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ওয়়েল্ডার
WELDER

NSQF স্তর - ৩

ব্্যব্সডা তত্ত্ব
(Trade Theory)

সসক্টর : ক্্যডাপিটডাল গুডস ও ম্্যডানুফ্্যডাক্চডাপরং
Sector : Capital Goods & Manufacturing

(সংয়�ডাপিত পসয়লব্ডাস অনুযডা়ে়ী জলুডাই 2022 - 1200 ঘন্ডা)
(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs)

প্রপ�ক্ষণ ম্হডা পনয়্দদে�ডাল়ে
্দক্ষতডা উন্ন়েন ও উয়্দ্যডাক্ডা  ম্ন্ত্রণডাল়ে

ভডারত সরক্ডার

জডাত়ী়ে পনয়্দদে�ডাত্মক্ ম্ডাি্যম্ 
প্রপতষ্ডান, সচন্নডাই

সিডাস্ট ব্ক্স নম্বর 3142, CTI ক্্যডাম্ডাস,  পিন্ডি, সচন্নডাই - 600 032. 
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(ii)

সসক্টর : ক্্যডাপিটডাল গুডস ও ম্্যডানুফ্্যডাক্চডাপরং

সম়্েক্ডাল : 1 ব্র্ দে

সরেড : ওয়়েল্ডার - ব্্যব্সডা তত্ত্ব - এন.এস.পক্উ. এফ্. সলয়ভল - ৩ (সংয়�ডাপিত ২০২২)

পব্ক্প�ত ও প্রক্ডাপ�ত 

জডাত়ী়ে পনয়্দদে�ডাত্মক্ ম্ডাি্যম্ প্রপতষ্ডান

সিডাস্ট ব্ক্স নং 3142 পিন্ডি, 

সচন্নডাই - 600 032. ভডারত

ইয়ম্ইল: chennai-nimi@nic.in 

ওয়়েব্সডাইট: www.nimi.gov.in

কপিরাইট © 2023 জাতীয় পির্্দদেশাত্মক মাধ্্যম প্রপতষ্াি, চেন্াই

প্রথম সংস্করণ : এপপ্রল, 2023                      অিুপলপি :1000 

Rs./-

সমস্ত অপধ্কার সংরপষিত  

জাতীয় পির্্দদেশাত্মক মাধ্্যম প্রপতষ্াি চেন্াই চথর্ক পলপিত অিুমপত ছাড়া এই প্রকাশিার চকাি অংশ ফর্টাকপি, চরকপ্ডদেং 

বা চকাি তথ্য সঞ্চয় স্াি এবং িুিরুদ্ার ব্যবস্া সহ চকাি প্রকার বা চকাি উিার্য় ইর্লকট্রপিক বা যাপ্রিকভার্বউৎিা্দি 

বা চপ্ররণ করা যার্ব িা। 
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(iii)

ভূপম্ক্ডা

ভারত সরকার ২০২২ সার্লর মর্ধ্্য ৩০ চকাটট চলাকর্ক ্দষিতা প্র্দার্ির একটট উচ্াপভলাষী লষি্য পিধ্ দোরণ 

কর্রর্ছ,প্রপত োরজি ভারতীয়র্্দর মর্ধ্্য একজি, তার্্দর জাতীয় ্দষিতা উন্য়িীপতর অংশ পহর্সর্ব তার্্দর োকপর 

সুরপষিত করর্ত সহায়তা করার জি্য। উর্্দ্যাপিক প্রপশষিণ সংস্াি (আই.টট.আই) এই প্রক্রিয়ায় পবর্শষ কর্র ্দষি 

জিশক্তি প্র্দার্ির চষির্রে গুরুত্বিূণ দে ভূপমকা িালি কর্র। এটট মাথায় চরর্ি এবং প্রপশষিণারেীর্্দর বতদেমাি পশল্প 

প্রাসপগিক ্দষিতা প্রপশষিণ প্র্দার্ির জি্য আই.টট.আই. িাঠরিমটট সম্প্রপত পবপভন্ চটেকর্হাল্ারর্্দর সমন্বর্য় 

আির্্ডট করা হর্য়র্ছ । চযমি পশল্প উর্্দ্যাতিা ,পশষিাপব্দ এবং আই.টট.আই. এর প্রপতপিপধ্রা।

 জাতীয় পির্্দদেশাত্মক মাধ্্যম প্রপতষ্াি চেন্াই (NIMI)এিি সংর্শাপধ্ত িাঠরির্মর জি্য পির্্দদেশিা মূলক উিা্দাি পির্য় 

এর্সর্ছ ওয়়েল্ডার - ব্্যব্সডা তত্ত্ব - এি.এস.পকউ. এফ. চলর্ভল - ৩ (সংর্শাপধ্ত ২০২২) অধ্ীর্ি চসক্টর  ক্্যডাপিটডাল 

গুডস ও ম্্যডানুফ্্যডাক্চডাপরং চসক্টর্র বাপষ দেক ি্যাটার্ি দের অধ্ীর্ি এি.এস.পকউ. এফ. চলর্ভল - ৩ (সংর্শাপধ্ত ২০২২) 

ব্যবসা ব্যবহাপরক  প্রপশষিণারেীর্্দর একটট আন্তজদোপতক সমতা মাি চির্ত সাহায্য করর্ব চযমি তার্্দর ্দষিতার 

্দষিতা এবং ্দষিতা পবশ্বজরু্ড় যথাযথভার্ব স্ীকৃত হর্ব এবং এটট িূর্ব দের পশষিার স্ীকৃপত সুর্যাির্কও বাপড়র্য় তুলর্ব। 

এি.এস.পকউ.এফ (NSQF) চলর্ভল-৩ (সংর্শাপধ্ত ২০২২) প্রপশষিণারেীরাও আজীবি পশষিা ও ্দষিতা উন্য়র্ির 

সরু্যাি িার্বি।আমার চকাি সর্দেহ চিই চয এি.এস.পকউ.এফ স্র- ৩ (সংর্শাপধ্ত ২০২২) এর সার্থ উর্্দ্যাপিক 

প্রপশষিণ সংস্ার্ির (আই.টট.আই)  প্রপশষিক, প্রপশষিণারেীরা এবং সমস্ত চটেকর্হাল্ার এই পির্্দদেশমূলক পমপ্ডয়া 

ি্যার্কজ আই.এম.পি গুপল চথর্ক সব দোপধ্ক সুপবধ্া লাভ করর্ব এবং জাতীয় পির্্দদেশাত্মকমাধ্্যম প্রপতষ্াি চেন্াই 

(NIMI) এর প্রর্েষ্া বত্ৃপতমূলক প্রপশষির্ণর মাি উন্ত করর্ত চ্দর্শ অর্িক ্দরূ এপির্য় যার্ব ।

 জাতীয় পির্্দদেশাত্মক মাধ্্যম প্রপতষ্াি চেন্াই (NIMI) এর পিব দোহী িপরোলক ও কমমীরা এবং পমপ্ডয়া চ্ডর্ভলির্মন্ট 

কপমটটর স্দস্যরা তার্্দর অব্দার্ির জি্য প্রশংসার ্দাপব্দার।

জয় পহদে

 অপতপরতি সপেব/ মহািপরোলক(প্রপশষিণ)

    ্দষিতা উন্য়ি ও উর্্দ্যাতিা  ম্রিণালয় 

 ভারত সরকার।

 িতুিপ্দপলি - ১১০০০১ 
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(iv)

িপরচ়ে 

জাতীয় পির্্দদেশাত্মক মাধ্্যম প্রপতষ্াি চেন্াইর্ত (NIMI) তৎকালীি প্ডর্রক্টর্রর চজিার্রল অফ এমপ্লয়র্মন্ট এন্ড চট্রপিং, 

(প্ড.ক্জ.ই এন্ড টট) শ্রম ও কম দেসংস্াি ম্রিক (বতদেমার্ি প্রপশষিক মহা িপরোলক ্দষিতা উন্য়ি ও উর্্দ্যাতিা ম্রির্কর 

অধ্ীর্ি) সরকার দ্ারা প্রপতটষ্ত হর্য়পছল। ভারর্তর সরকার্রর প্রযকু্তিিত সহায়তায় চফ্ডার্রল পরিাবপলক অফ জাম দোপির 

এই ইিপটেটটউর্টর প্রধ্াি উর্দেশ্য হল কাপরির এবং পশষিািপবস প্রপশষিণ প্রকর্ল্পর অধ্ীর্ি পিধ্ দোপরত িাঠরিম অিুসার্র 

পবপভন্ ব্যবসা।র জি্য পির্্দদেশমূলক উিকরণ ততপর করা এবং সরবরাহ করা।

 ভারর্ত এি.পস.পভ.টট./ এি.এ.পসর অধ্ীর্ি বত্ৃপতমূলক প্রপশষির্ণর মূল উর্দেশ্যর্ক মাথায় চরর্ি পির্্দদেশমূলক উিকরণ 

ততপর করা হর্য়র্ছ,যা একজি ব্যক্তির্ক োকপর করার ্দষিতা অজদের্ি সহায়তা করা পির্্দদেশমূলক উিকরণগুপলর 

পির্্দদেশমূলক পমপ্ডয়া ি্যার্কর্জ (আই.এম.পি.এস) আকার্র ততপর করা হয়। একটট আই.এম.পি.এস পসদ্াপন্তক বই 

ব্যবহাপরক বই িরীষিা এবং অ্যাসাইির্মন্ট বই প্রপশষিক িাই্ড অপ্ডও পভজযু়াল এই্ড(ওয়াল োটদে এবং স্চ্তা) এবং 

অি্যাি্য সহায়তা সামগ্ী পির্য় িটঠত।

ব্যবসা ব্যবহাপরক বইটট কায দেশালায় প্রপশষিিাথমীর্্দর দ্ারা সম্পন্ করা অিুশীলর্ির পসপরজ গুপল পির্য় িটঠত এই 

অিুশীলর্ি পিধ্ দোপরত িাঠরির্মর সমস্ত ্দষিতার্ক কভার করা হর্য়র্ছ তা পিক্চিন্ত করার জি্য প্ডজাইি করা হর্য়র্ছ 

ব্যবসায় পথওপর বইটট পসদ্াপন্তক বইটট প্রপশষির্ণর প্দর্ক োকপর করর্ত সষিম করার জি্য প্রর্য়াজিীয় তাত্পত্বক 

জ্াি প্র্দাি কর্র। িরীষিা এবং এসাইির্মন্ট গুপল একজি প্রপশষিিাথমীর কম দে ষিমতা মূল্যায়র্ির জি্য প্রপশষিকর্ক 

অ্যাসাইির্মন্ট প্দর্ত সষিম করর্ব। চ্দওয়াল োট এবং স্চ্তা অিি্য কারর্ণ তারা শুধু্মারে প্রপশষিকর্ক একটট পবর্শষ 

কায দেকর ভার্ব উিস্ািি করর্ত সাহায্য কর্র িা বরং তার্ক চবাঝার মূল্যায়ি করর্ত ও সাহায্য কর্র। তার পির্্দদের্শর 

সময়সূপে িপরকল্পিা করর্ত, কােঁামার্লর প্রর্য়াজিীয়তা প্রপতপ্দর্ির িাঠএবং প্র্দশ দের্ির িপরকল্পিা করর্ত সষিম কর্র।

একটট ফলপ্রস িদ্পতর্ত ্দষিতা সঞ্চালর্ির জি্য পির্্দদেশমূলক পভপ্ডওগুপল অিুশীলর্ির পকউআর চকা্ড এর সার্থ এই 

পির্্দদেশমূলক উিা্দািটটর্ত এমর্ব্ড করা হর্য়র্ছ যার্ত অিুশীলর্ি প্র্দত্ত িদ্পতিতব্যবহাপরক ি্দর্ষির্ির সার্থ ্দষিতা 

স্ীকার সংহত করা যায়, পির্্দদেশমূলক পভপ্ডওগুপল ব্যবহাপরক প্রপশষির্ণর মাির্ক উন্ত করর্ব এবং প্রপশষিণাপতর্্দর 

মর্িার্যাি পিবদ্ করর্ত এবং পিপব দের্নে ্দষিতা সম্পা্দি করর্ত অিুপ্রাপণত করর্ব

আইএমপি গুপলকায দেকর টটম ওয়ার্কদের জি্য প্রর্য়াজিীয় জটটল ্দষিতাগুপলর সার্থও কাজ কর্র। পসর্লবার্স পিধ্ দোপরত 

অলাই্ড ব্যবসার গুরুত্বিূণ দে ্দষিতার চষির্রেগুপলর্ক অন্তভুদেতি করার জি্য প্রর্য়াজিীয় যত্ন চিয়া হর্য়র্ছ।

একটট ইিপটেটটউট একটট সম্পূণ দে পির্্দদেশিামূলক পমপ্ডয়া ি্যার্কর্জর উিলব্ধতা প্রপশষিক এবং ব্যবস্ািিা উভয়র্কই 

কায দেকর প্রপশষিণ প্দর্ত  সহায়তা কর্র। 

আইএমপি গুপল হল পিপমর কমমী স্দস্যর্্দর এবং পমপ্ডয়া চ্ডর্ভলির্মন্ট কপমটটর স্দস্যর্্দর সক্মিপলত প্রর্েষ্ার ফলাফল 

যা পবর্শষভার্ব সরকাপর ও চবসরকাপর িার্ত পশল্প প্রপশষিণ মহািপরোলক (প্ডক্জটট) সরকাপর ও চবসরকাপর আইটটআইর্য়র 

অধ্ীর্ি পবপভন্ প্রপশষিণ প্রপতষ্াি চথর্ক চিয়া হর্য়র্ছ।

পিপম এই সরু্যার্ি পবপভন্ রাজ্য সরকার্রর কম দেসংস্াি এবং প্রপশষির্ণর িপরোলক, সরকাপর ও চবসরকাপর উভয় চষির্রেই 

পশর্ল্পর প্রপশষিণ পবভাি, প্ডক্জটট এবং প্ডক্জটটর পফল্ ইিপটেটটউট এর আপধ্কাপরক, প্রুফ পর্ডার িৃথক পমপ্ডয়া 

চ্ডর্ভলিারর্্দর আন্তপরক ধ্ি্যবা্দ জািার্ত োয়। সমন্বয়কারী ,পকন্তু যার্্দর সক্রিয় সমথ দের্ির ছাড়া পিপম এই উিকরণ 

গুপল চবর করর্ত সষিম হর্ব িা

 চেন্াই - ৬০০০৩২ পনব্ দেডাহ িপরচডালক্
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(v)

স়্ীকৃ্পত

জাতীয় পির্্দদেশাত্মক মাধ্্যম প্রপতষ্াি চেন্াই ( পিপম)এই আইএিপি প্রকার্শর জি্য পিম্নপলপিত পমপ্ডয়া পবকাশকারী 

এবং তার্্দর িষৃ্র্িাষক সংস্ার দ্ারা প্রসাপরত সহর্যাপিতা এবং অব্দার্ির জি্য আন্তপরকভার্ব ধ্ি্যবা্দ জািায় 

(ব্যবসা তত্ত্ব) এর বাপণর্জ্যর এর জি্য ক্্যডাপিটডাল গুডস ও ম্্যডানুফ্্যডাক্চডাপরং চসক্টর  অধ্ীর্ি  ওয়়েল্ডার এি.এস.

পকউ. এফ. চলর্ভল - ৩ (সংর্শাপধ্ত ২০২২) আইটটআই-এর জি্য চসক্টর।

পম্পড়েডা সডয়ভলিয়ম্ন্ ক্পম্টটর স্দস্যরডা

শ্রী চক. রাজর্শকরি  - সহকারী প্রপশষিণ কম দেকতদো ,

   সরকার আইটটআই, চেন্াই - 81

শ্রী পব. সপুবথ  - পসপিয়র প্রপশষিক,

   সরকার আইটটআই, চেগিান্ুর।

শ্রীমতী ক্জ. সাগিারীশ্বরী  - জপুিয়র চট্রপিং অপফসার

   সরকার আইটটআই, গুইক্ন্ড।

পনপম্ সম্ন্ব়েক্ডার়ী

শ্রী পিম দোল্য িাথ - উি িপরোলক,

   NIMI - চেন্াই- 32.

শ্রী ক্জ. মাইর্কল জপি -  ম্যার্িজার,

   NIMI, চেন্াই - 32.

শ্রী শুভঙ্কর চভৌপমক - সহকারী ম্যার্িজার,

   NIMI - চেন্াই- 32.

পিপম ্ডাটা এপ্রি ,পস.এ.প্ড,  প্ড.টট.পি  অিার্রটরর্্দর এই পির্্দদেশমূলক উিা্দার্ির পবকার্শর প্রক্রিয়ায় তার্্দর 
েমৎকার এবং পির্বপ্দত িপরর্ষবার জি্য তার্্দর প্রশংসা চরক্ডদে কর্র।

পিপম ধ্ি্যবা্দ সহ স্ীকার কর্র, এই পির্্দদেশমূলক উিা্দার্ির উন্য়র্ি অব্দাি রািা অি্যাি্য সমস্ত কমমীর্্দর দ্ারা 
চ্দওয়া অমূল্য প্রর্েষ্ার্ক।

পিপম অি্য সকর্লর কার্ছ কৃতজ্ যারা এই আইএিটট পবকার্শ প্রত্যষি বা ির্রাষিভার্ব সাহায্য কর্রর্ছি। 
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(vi)

িপরপচপত

ব্্যব্সডা ব্্যব্হডাপরক্

ব্যবসায় ব্যবহাপরক ম্যািুয়ালটট ব্যবহাপরক কম দেশালায় ব্যবহার করার উর্দের্শ্য করা হর্য়র্ছ এটট চকাস দে েলাকালীি 
প্রপশষিণাতীর্্দর দ্ারা সম্পন্ করা ব্যবহাপরক অিুশীলর্ির একটট পসপরজ পির্য় িটঠত ওয়়েল্ডার  অিুশীলি সম্পা্দর্ি 
সহায়তা করার জি্য পির্্দদেশাবলী / তথ্য দ্ারা িপরিূরক এবং সমপথ দেত বাপণজ্য।  এই অিুশীলিগুপল স্তর - ৩ (সংর্শাপধ্ত 
২০২২) িাঠরির্মর সার্থ সমিপতর্ত সম্স্ত ্দষিতা গুপলর্ক কভার করা হর্য়র্ছ তা পিক্চিত করার জি্য প্ডজাইি করা 
হর্য়র্ছ। 

ম্যািুয়ালটট সাতটট মপ্ডউর্ল পবভতি।

মপ্ডউল 1 - ইন্ডাকশি চট্রপিং এবং ওর্য়ক্ল্ং প্রক্রিয়া 

মপ্ডউল 2 - ওর্য়ক্ল্ং চকৌশল 

মপ্ডউল 3  - পটের্লর ওর্য়র্ল্পবপলটট (OAW, SMAW)   

মপ্ডউল 4  - িপর্দশ দেি ও িরীষিা করা

মপ্ডউল 5 - ি্যাস চমটাল আকদে ওর্য়ক্ল্ং 

মপ্ডউল 6 - ি্যাস টাংর্টেি আকদে ওর্য়ক্ল্ং
মপ্ডউল 7 - চমরামত এবং রষিণার্বষিণ

সব চ্লার্র ্দষিতা প্রপশষির্ণর িপরকল্পিা করা হর্য়র্ছ পকছু ব্যবহারই প্রকল্পর্ক চকন্দ্র কর্র এর্কর ির এক ব্যবহাপরক 
অিুশীলর্ির মাধ্্যর্ম যাইর্হাক এমি পকছু উ্দাহরণ রর্য়র্ছ চযিার্ি স্ত্রি অিুশীলি প্রকর্ল্পর একটট অংশ িঠি কর্র িা

ব্যবহাপরক ম্যািুয়ালটট ততপর করার সময় প্রপতটট অিুশীলি প্রস্তুত করার জি্য একটট আন্তপরক প্রর্েষ্া করা হর্য়পছল 
যা িড় চথর্ক কম প্রপশষিিাথমীর ির্ষি ও চবাঝা এবং িপরোলি করা সহজ হর্ব। তর্ব উন্য়ি ্দল স্ীকার কর্র চয 
আর্রা উন্পতর সুর্যাি রর্য়র্ছ। পিপম ম্যািুয়ালটট উন্ত করবার জি্য উন্ত করবার জি্য অপভজ্ প্রপশষিণ অিুষর্্দর 
িরামর্শ দের অর্িষিায় রর্য়র্ছ

ব্ডাপণজ্য তত্ত্ব

এই ম্যািুয়ালটটর্ত ওয়়েল্ডার - NSQF স্তর - 3 (সংর্শাপধ্ত 2022) চকার্স দের জি্য তাত্পত্বক তথ্য রর্য়র্ছ। পবষয়বস্তু চট্র্ড 
ব্যবহাপরক ম্যািুয়াল মর্ধ্্য অন্তভুদেতি ব্যবহাপরক অিুশীলি অিুযায়ী রিম করা হয়. প্রপতটট অিুশীলর্ি যতটা সম্ভব 
্দষিতার সার্থ তাত্পত্বক প্দকগুপলর্ক সংযুতি করার চেষ্া করা হর্য়র্ছ। প্রপশষিণাথমীর্্দর ্দষিতা সম্পা্দর্ির জি্য 
উিলপব্ধ ষিমতা পবকার্শ সহায়তা করার জি্য এই সহ-সম্পকদে বজায় রািা হয়।

ব্যবসা পসদ্াপন্তক চশিার্ত হর্ব এবং পশির্ত হর্ব চসই সার্থ সংপলিষ্ অিুশীলর্ির সার্থ পশির্ত হর্ব যা ব্যবসা ব্যবহাপরক 
ম্যািুয়ালটটর্ত রর্য়র্ছ। সংপলিষ্ ব্যবহাপরক অিুশীলি সম্পর্কদে ইপগিত গুপল এই ম্যািুয়ালটট প্রপতটট িাতায় চ্দয়া হর্য়র্ছ। 

সি চ্লার্র সংপলিষ্ ্দষিতাগুপল সম্পন্ করার আর্ি প্রপতটট অিুশীলর্ির সার্থ কমির্ষি একটট ক্ার্সর সার্থ সংযুতি 
ব্যবসায় পসদ্াপন্তক চশিার্িায় /চশিার্িা বাঞ্ছিীয় হর্ব ।বাপণজ্য তত্ব প্রপতটট অিুশীলর্ির একটট সমপন্বত অংশ পহর্সর্ব 
পবর্বেিা করা হয়।

 উিা্দািটট স্-পশষিার উর্দের্শ্য িয় এবং চশ্রপণকর্ষির পির্্দদের্শর িপরিূরক পহর্সর্ব পবর্বেিা করা উপেত।
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(vii)

  ম্পডউল 1 :  ইডিডাক্�ন সরেপনং এব্ং ওয়়েন্ল্ং প্রন্রি়েডা  
                      (Induction Training & Welding Process)

 1.1.01 চট্র্ড প্রপশষির্ণর গুরুত্ব  (Importance of trade training)  1

 1.1.02 ইিপটেটটউর্ট সাধ্ারণ শঙৃ্খলা (General discipline in the Institute)  2

 1.1.03 এপলয়ম্ন্ডাপর প্রডাথপম্ক্ পচপক্ৎসডা (Elementary first aid)  3

 1.1.04 পশর্ল্প ওর্য়ক্ল্ং এর গুরুত্ব  (Importance of welding in industry)  5

 1.1.05 প�য়ল্ড সম্টডাল আক্দে ওয়়েন্ল্ং এব্ং অন্ক্স-অ্যডাপসটটপলন ওয়়েন্ল্ং 
  এব্ং ক্ডাটটংয়়ে পনরডািত্ডা ও সুরক্ষডা (Safety precaution in Shielded Metal 
  Arc Welding, And Oxy-acetylene Welding and cutting)  6

 1.1.06 ওর্য়ক্ল্ং এর ভূপমকা এবং সংজ্া (Introduction and definition of welding)  8

 1.1.07 আক্দে এব্ং ি্যডাস ওয়়েন্ল্ং সরঞ্ডাম্ সরঞ্ডাম্ এব্ং আনুর্ডাপগিক্ (Arc & gas 
  welding equipment tools and accessories)   10

 1.1.08 পবপভন্ ওর্য়ক্ল্ং প্রক্রিয়া এবং এর প্রর্য়াি (Various welding processes and its 
  application) 1-6 14

 1.1.09 আকদে এবং ি্যাস ওর্য়ক্ল্ং শতদোবলী এবং সংজ্া (Arc and Gas welding terms & 
  definitions)  16

 1.1.10 ধ্াতু চজাড়া চ্দবার িদ্পত পভন্ প্রক্রিয়া (Different process to metal joining 
  method)  18

 1.1.11 ওয়়েন্ল্ং জয়়েন্গুপলর প্রক্ডার এব্ং এর প্রয়়েডাি, প্রডান্ত প্রস্তুপত এব্ং পব্পভন্ন 
  িুরুয়বের জন্য উিযুক্ (Types of welding joints and its application, edge 
  preparation & fitup for different thickness)  22

 1.1.12 িষৃ্ িপরষ্ার (Surface cleaning)  25

 1.1.13 চবপসক ইর্লপ্রিপসটট আকদে ওর্য়ক্ল্ং এবং সম্পপকদেত তব্ুদ্যপতক শতদোবলী এবং 
  সংজ্ার জি্য প্রর্যাজ্য (Basic electricity applicable to arc welding & related 
  electrical terms & definitions)  26

 1.1.14 তাি এবং তািমারো এবং ওর্য়ক্ল্ং সম্পপকদেত টাম দে (Heat and temperature and its 
  terms related to welding)  28

 1.1.15 আকদে ওর্য়ক্ল্ংর্য়র িীপত এবং আর্কদের তবপশষ্্য (Principles of arc welding and 
  characteristics of arc)  29
 1.1.16 ওর্য়ক্ল্ং এবং কাটার জি্য ব্যবহৃত সাধ্ারণ ি্যাস - পশিা তািমারো এবং ব্যবহার 
  (Common gases used for welding & cutting - flame temperature & uses)  31

 1.1.17 অন্ক্সর - অ্যডাপসটটপলন প�খডা প্রক্ডার এব্ং ব্্যব্হডার (Types of oxy - acetylene 
  flames and uses)  32

 1.1.18 অন্ক্স - অ্যডাপসটটপলন ক্ডাটডার সরঞ্ডায়ম্র ন়ীপত, িরডাপম্পত এব্ং প্রয়়েডায়ির 
  (Oxy-acetylene cutting equipment principle, parameter and application)   33

পব্র়্েব্স্তু
 ব্্যডা়েডাম্ নং ব্্যডা়েডাম্ প�য়রডানডাম্ প�ক্ষডার িৃষ্ডা নং 
   ফ্লডাফ্ল 
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(viii)

 ব্্যডা়েডাম্ নং ব্্যডা়েডাম্ প�য়রডানডাম্ প�ক্ষডার িৃষ্ডা নং 
   ফ্লডাফ্ল 

  ম্পডউল 2 :  ওয়়েন্ল্ং সক্ৌ�ল (Welding Techniques)

 1.2.19 এপস ওয়়েন্ল্ং িডাও়েডার সসডাস দে রেডান্সফ্রম্ডার সরক্টটফ্ডা়েডার এব্ং ইনভডাটদেডার 
  টডাইি ওয়়েন্ল্ং সম্প�ন এব্ং যত্ন রক্ষণডায়ব্ক্ষণ  (A.C welding power 
  sources transformer rectifier and inverter type welding machine and 
  care maintenance)  40

 1.2.20 এপস এবং প্ডপস ওর্য়ক্ল্ং চমপশর্ির সুপবধ্া এবং অসুপবধ্া (Advantages and 
  disadvantages of AC and DC welding machines) 7 44

 1.2.21 EN এব্ং ASME অনুযডা়ে়ী ওয়়েন্ল্ং িন্জ�ন (Welding positions as per 
  EN & ASME)  45

 1.2.22 ওয়়েন্ল্ং ওয়়েন্ল্ং এব্ং ঘূণ দেন (Weld slope and rotation)  46

 1.2.23 BIS এব্ং AWS অনুযডা়ে়ী ওয়়েন্ল্ং প্রত়ীক্ (Welding symbol as per BIS and 
  AWS)  48

 1.2.24 আক্দে দ্দয়ঘ দে্যর প্রক্ডায়রর আক্দে দ্দয়ঘ দে্যর প্রভডাব্ (Arc length types effects arc 
  length)  52

 1.2.25 সিডালডাপরটটর িরন এব্ং প্রয়়েডাি (Polarity types and application)  54

  ম্পডউল 3 :  পস্টয়লর ওয়়েয়ল্পব্পলটট (OAW, SMAW) 
                      (Weldability of Steels (OAW, SMAW))

 1.3.26 ওর্য়ক্ল্ং গুণমাি এবং িপর্দশ দেি সাধ্ারণ ওর্য়ক্ল্ং ভুল এবং ভাল এবং ত্রূটটিূণ দে 
  welds চেহারা  (Weld quality and inspection common welding mistakes and 
  apperance of good and defective welds)  56

 1.3.27 ওর্য়ল্ চিজ এবং এর ব্যবহার (Weld gauges and its uses)  58

 1.3.28 ক্যালপসয়াম কাব দোই্ড এবং এর ব্যবহার ও পবি্দ (Calcium carbide and its uses & 
  hazards)  60

 1.3.29 অ্যাপসটটপলি ি্যাস - তবপশষ্্য এবং ্ল্যাশ ব্যাক অ্যার্রটোর (Acetylene gas - 
  properties and flash back arrester)  61

 1.3.30 অক্সির্জি ি্যার্সর তবপশষ্্য ও ব্যবহার (Oxygen gas properties & uses)  62

 1.3.31 অক্সির্জি এবং অ্যাপসটটপলি ি্যার্সর োক্জদেং প্রক্রিয়া (Charging process of 
  oxygen & acetylene gases)  63
 1.3.32 অক্সির্জি এবং দ্রবীভূত অ্যাপসটটপলি ি্যাস পসপলন্ডার এবং রঙ চকাপ্ডং পবপভন্ 
  ি্যাস পসপলন্ডার (Oxygen and disolved acetylens gas cylinders and colour 
  coding different  gas cylinder)  64

 1.3.33 ওর্য়ক্ল্ং ি্যাস পিয়্রিক, একক এবং ্ডবল চটেজ ি্যাস পিয়্রিকর্্দর ব্যবহার 
  (Welding gas regulators, uses of single and double stage gas regulators)  66

 1.3.34 অক্সি-অ্যাপসটটপলি ি্যাস ওর্য়ক্ল্ং পসর্টেম (পিম্ন োি এবং উচ্চ োি) 
  (Oxy-acetylene gas welding system (low pressure and high pressure))  67

 1.3.35 ি্যডাস ওয়়েন্ল্ং এব্ং ি্যডাস ক্ডাটটং স্লডা িডাইয়ির ম্য়ি্য িডাথ দেক্্য (Difference 
  between gas welding and gas cutting blow pipe)  68

 1.3.36 ি্যাস ওর্য়ক্ল্ং চকৌশল ্ডাি ওয়া্ডদে এবং বাম ওয়া্ডদে (Gas welding technique 
  right ward & left ward) 8-15 69
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 1.3.37 আকদে চ্লা কারণ এবং পিয়্রির্ণর িদ্পত (Arc blow causes and methods of 
  controlling)  71

 1.3.38 আক্দে এব্ং ি্যডাস ওয়়েন্ল্ংয়়ে পব্কৃ্পত এব্ং পব্কৃ্পত ক্ম্ডায়নডার জন্য পনযুক্ 
  িদ্ধপত (Distortion in arc & gas welding and methods employed to  
  minimise distortion)  73

 1.3.39 আক্দে ওয়়েন্ল্ং ত্রুটটর ক্ডারণ ও প্রপতক্ডার (Arc welding defects causes and 
  remedies)  77

 1.3.40 িডাইয়ির সপেপসপফ্য়ক্�ন, পব্পভন্ন িরয়নর িডাইি জয়়েন্, অব্স্ডান ও িদ্ধপত 
  (Specification of pipes, various type of pipe joints, position & procedure)  82

 1.3.41 চপ্লট ওর্য়ক্ল্ং এবং িাইি ওর্য়ক্ল্ং মর্ধ্্য িাথ দেক্য (Difference between plate 
  welding and pipe welding)  88

 1.3.42 এলর্বা, টট, ‘Y’ জর্য়ন্ট এবং শািা জর্য়র্ন্টর জি্য িাইি চ্ডর্ভলির্মন্ট (Pipe 
  development for elbow, tee, ‘Y’ joint & branch joint)  90

 1.3.43 ম্যাপির্ফাল্ পসর্টের্মর সংপষিপ্ত ব্যবহার (Brief use of manifold system)  96

 1.3.44 ি্যাস ওর্য়ক্ল্ং পফলার র্ড চপেপসপফর্কশি এবং আকার (Gas welding filler rods 
  specification & size)  97

 1.3.45 ি্যাস ওর্য়ক্ল্ং ্লার্সিস প্রকার এবং ফাংশি (Gas welding fluxes types and 
  function)  99

 1.3.46 ি্যাস চরেক্জং, চসাল্াপরং, িীপত, প্রকার, প্রবাহ ও ব্যবহার(Gas brazing, solering, 
  principles, types of flux uses)  101

 1.3.47 ি্যাস ওর্য়ক্ল্ং ত্রুটট - কারণ এবং প্রপতকার (Gas welding defects - causes and
  remedies)  106

 1.3.48 ইর্লর্্রিা্ড: প্রকার, ্লাসি আবরণ ফ্যাক্টর্রর কাজ, AIS, AWS অিুযায়ী ইর্লর্্রিার্্ডর 
  ইর্লর্্রিা্ড চকাপ্ডং এর আকার চপেপসপফর্কশি (Electrode: types, functions at 
  flux coating factor, size specifications of electrode coding of electrode 
  as per AIS, AWS)  110

 1.3.49&50 আর্দদেতডার প্রভডাব্ ইয়লয়ট্ডায়ডর সস্টডায়রজ এব্ং সব্পক্ং আি ক্য়র (Effects of 
  moisture pick up storage and baking of electrodes)  120

 1.3.51 ধ্াতুর ওর্য়ক্ল্ংর্যাি্যতা, পপ্র-পহটটং চিাটে-পহটটং এর গুরুত্ব, এবং ইন্টার-িাস 
  তািমারোর রষিণার্বষিণ (Weldability of metals, importance of preheating, 
  post-heating and maintenance of inter-pass temperature)  121

 1.3.52 পিম্ন কাব দেি ইপোত, মাঝাপর এবং উচ্চ কাব দেি ইপোত এবং সংকর ইপোত এর ঢালাই  
  (Welding of low carbon steel, medium and high carbon steel and alloy steel)  123

 1.3.53 চটেইির্লস টেটীল প্রকার - ওর্য়ক্ল্ং ষিয় এবং চজাড়র্যাি্যতা (Stainless steel 
  types - weld decay and weldability)  126

 1.3.54 আর্বশি ওর্য়ক্ল্ং, তামার টটউব এর চরেক্জং (Induction welding, brazing of 
  copper tubes)  128

 1.3.55 রোস ধ্রর্ির তবপশষ্্য এবং ওর্য়ক্ল্ং িদ্পত (Brass types properties and 
  welding methods)  129

 1.3.56 তামার প্রকার্রর তবপশষ্্য (Copper types properties)  130

 1.3.57 চরেক্জং কাটার টুলস (Brazing cutting tools)  132
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  weldability)  133
 1.3.59 আকদে কাটটং এবং িাউক্জং (Arc cutting and gouging)  135
 1.3.60 & 61 ঢালাই চলাহা এবং এর তবপশষ্্য এবং ওর্য়লপ্ডং িদ্পত (Cast iron and its 
  properties and welding methods)  137 

  ম্পডউল 4 :  িপর্দ� দেন ও ির়ীক্ষডা ক্রডা (Inspection & Testing)

 1.4.62 & 63 িপর্দ� দেন িদ্ধপতর িরন - ধ্ংসডাত্মক্ NDT িদ্ধপতর সরেণ়ীপব্ভডাি (Types of 
  inspection method - classification of destructive NDT methods) 15 139

 1.4.64 ওর্য়ক্ল্ং অথ দেিীপত এবং িরে অিুমাি  (Welding economy and cost estimation)  145

  ম্পডউল 5 :  ি্যডাস সম্টডাল আক্দে ওয়়েন্ল্ং (Gas Metal Arc Welding)

 1.5.65 ি্যাস চমটাল আকদে ওর্য়ক্ল্ং এবং ি্যাস টংর্টেি আকদে ওর্য়ক্ল্ং উর্দেশ্য: পিরািত্তা 
  (Safety precaution in Gas Metal Arc Welding and Gas Tungsten Arc Welding)  147

 1.5.66 GMAW সরঞ্াম এবং আিুষাপগিক িপরপেপত (Introduction to GMAW equipment 
  and accessories)  149

 1.5.67 প্রক্রিয়ার পবপভন্ অি্যাি্য িাম (MIG MAG/CO2) (Various other names of the 
  process (MIG MAG/CO2))  153

 1.5.68 SMAW সীমাবদ্তা এবং অ্যাপপ্লর্কশর্ির উির GMAW ওর্য়ক্ল্ংর্য়র সুপবধ্া 
  (Advantages of GMAW welding over SMAW limitation and applications)  154

 1.5.69 GMAW-এর প্রক্রিয়া চভপরর্য়বল (Process variables of GMAW)  155

 1.5.70 ওয়্যার পফ্ড পসর্টেম - প্রকার - যত্ন এবং রষিণার্বষিণ (Wire feed system - types - 
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 1.5.71 AWS উর্দেশ্য অিুযায়ী GMAW, টে্যান্ডা্ডদে ব্যাস এবং চকাপ্ডপফর্কশর্ির জি্য 
  ব্যবহৃত (Welding wires used for GMAW, standard diameter and codification 
  as per AWS)  159

 1.5.72 GMAW চত ব্যবহৃত পশক্ল্ং ি্যার্সর িাম এবং এর প্রর্য়াি (Name of shielding 
  gases used in GMAW and its application) 16 161

 1.5.73 ্লাসি চকার্ড আকদে ওর্য়ক্ল্ং (FCAW) - বণ দেিা, সুপবধ্া, ওর্য়ক্ল্ং তার (wire), AWS 
  অিুযায়ী চকাপ্ডং (Flux cored arc welding (FCAW) - description, advantage, 
  welding wires, coding  as per AWS)   164

 1.5.74 পবপভন্ চবর্ধ্র ধ্াতুর প্রান্ত প্রস্তুপত (GMAW) (Edge preparation of various 
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 1.5.79 তািমারো পির্্দদেশক চরিয়ি ব্যবহার (Use of temperature indicating crayons)  178
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 1.6.96&97 চরক্জটে্যান্স ওর্য়ক্ল্ং প্রর্সস এবং ধ্রি - িীপত িাওয়ার চসাস দে এবং ওর্য়ক্ল্ং 
  ি্যারাপমটার (Resistance welding process & types - principle power source & 
  welding parameter)  218

  ম্পডউল 7 :  সম্রডাম্ত এব্ং রক্ষণডায়ব্ক্ষণ (Repair and Maintenance)

 1.7.98 ধ্াতবকরণ, ধ্াতবকরর্ণর প্রকার - িীপত (Metallizing, types of metallizing - 
  principles)  222

 1.7.99 ম্যািুয়াল অক্সি-অ্যাপসটটপলি িাউ্ডার আবরণ - অিার্রশি এবং অ্যাপপ্লর্কশর্ির 
  প্রক্রিয়া িীপত (Manual oxy-acetylene powder coating - process principle of 
  operation and applications)   223

 1.7.100 অ্যার্সম্বপল অঙ্কি িড়া (Reading of assembly drawing)  224
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(xii)

প�খন / মূ্ল্যডা়েনয়যডাি্য ফ্লডাফ্ল

এই বইটট সম্পূণ দে হর্ল আিপি সষিম হর্বি

    নং.                               প�ক্ষডার ফ্লডাফ্ল                ব্্যডা়েডাম্ নং

 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
     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      
  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]     1.2.21-1.3.37
 8 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] 1.3.38 - 1.3.41
 9 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] 1.3.42-1.3.45
 10 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] 1.3.46 - 1.3.49
 11 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] 1.3.50 - 1.3.51
 12 Choose appropriate welding process and perform joining of different types of metals 
  and check its correctness. [appropriate welding process - OAW, SMAW; Different 
  metal - SS, CI, Brass, Aluminium] 1.3.52 - 1.3.54

 ব্্যডা়েডাম্ নং ব্্যডা়েডাম্ প�য়রডানডাম্ প�ক্ষডার িৃষ্ডা নং 
   ফ্লডাফ্ল 

 1.7.101 ওর্য়ক্ল্ং িদ্পত চপেপসপফর্কশি (WPS) এবং িদ্পত চযাি্যতা চরক্ডদে (PQR)
  (Welding procedure specification (WPS) and procedure qualification record 
  (PQR)) 21-22 225

 1.7.102 হা্ডদে চফপসং/সার্ফদেপসং প্রর্য়াজিীয় সারর্ফস প্রসূ্তপত পবপভন্ হা্ডদে চফপসং অ্যালয় 
  এবং হা্ডদে চফপসং এর সপুবধ্া (Hard facing/surfacing necessity surface 
  preparation various hard facing alloys and advantages of hard facing)  229

  1.7.103 & 104  হট এয়ার িার্ির (hot air gun)  এবং প্লাপটেক উিা্দার্ির সর্গি প্লাপটেক ওর্য়লপ্ডং 
  চমপশি  (Plastic welding machine with hot air gun and plastic material)  231
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(xiii)

    নং.                               প�ক্ষডার ফ্লডাফ্ল                     ব্্যডা়েডাম্ নং

 13 Choose appropriate welding process and perform joining of different  types of metals 
  and check its correctness. [appropriate welding process - OAW, SMAW; Different 
  metal - SS, CI, Brass, Aluminium] Demonstrate arc gauging operation to rectify the 
  weld joints.  1.3.55 - 1.3.57
 14 Choose appropriate welding process and perform joining of different types of metals 
  and check its correctness. [appropriate welding process - OAW, SMAW; Different 
  metal - SS, CI, Brass, Aluminium] 1.3.58 - 1.3.59
 15 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] 1.3.60 - 1.4.64
 16 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] 1.5.65 - 1.6.85 
 17 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] 1.6.86 - 1.6.91
 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 
  cutting machine and cut ferrous & non-ferrous metals.  1.6.93 - 1.6.94
 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 
  standard procedure. [different similar and dissimilar metals- Copper, MS, SS] 1.6.97 - 1.7.100
 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© N
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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

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



(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 2

Module 3

Module 4

Ex. No. 1.2.19

Ex. No. 1.1.03

Ex. No. 1.3.35

Ex. No. 1.2.21

Ex. No. 1.1.05

Ex. No. 1.3.38

Ex. No. 1.4.62 & 63

Ex. No. 1.2.22

Ex. No. 1.1.07

Ex. No. 1.3.39

Ex. No. 1.2.23

Ex. No. 1.1.11

Ex. No. 1.3.40

Ex. No. 1.2.24

Ex. No. 1.1.17

Ex. No. 1.3.49 & 50 Ex. No. 1.3.58

Ex. No. 1.2.25

Ex. No. 1.1.18© N
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1

সিজি এন্ড এম (CG & M)             অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.01
ওন়েল্সার (Welder)- ইন্ডসা্কশন ট্রেসনং এবং ওন়েজল্ং প্রজরি়েসা 

ট্রেড প্রসশক্ষনের গুরুত্ব (Importance of Trade Training)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এই ওন়েল্সার ট্রেনড অজিকিত দক্ষতসাগুসল বে কিনসা ্করনত ।
• আরও ট্শখসার পনের ্কসাসরগরী প্রসশক্ষে প্র্কনপের বে কিনসা  সদনত ।
• ওন়েল্সার ট্রেড ট্শষ হনল ্কম কিিংস্সাননর িুন�সাগ ব্যসাখ্যসা  ্করনত । 

এই শরেডটি শসই প্ার্থীঠের জি্য যারা শপোোর হঠে আগ্রহী । 
ওঠ়েল্ার কানরগরী প্নেক্ষণ প্কঠপের অধীঠি শরেঠডর সম়েকাল 
এক েৎসর । 

দক্ষতসা অিকিন ্করনত ।

এই শরেড সফলভাঠে সম্পন্ন করার পর প্নেক্ষণার্থী (trainee) 
যর্াযর্ ক্রমািুসাঠর নিম্ননলনিে েক্ষোগুঠলা সম্পােি করঠে 
সক্ষম  হঠে ।

1 গ্যস ওঠ়েল্ল্িং প্ল্ক্র়োঠে M.S. েীি এেিং M.S. পাইপ 
ওঠ়েল্ল্িং করঠে পারঠে।

2 S.M.A.W. প্ল্ক্র়োঠে সকল অেস্াঠি (All position) 
ওঠ়েল্ল্িং করঠে পারঠে।

3 অল্সি – এনসটিনলি কাটিিং প্ল্ক্র়োঠে M.S. পাঠে (Plate) 
শসাজা, শগালাকার এেিং নেঠভল কাটিিং করঠে পারঠে । 

4 শমরামে ও রক্ষণাঠেক্ষঠণর কাজ করঠে পারঠে ।

5 M.S েীি এেিং M.S শলেঠি GMAW ওঠ়েল্ল্িং করঠে পারঠে।

6 স্পি ওঠ়েল্ল্িং শমনেি, PUG কাটিিং শমনেি চালিা করঠে 
পারঠে।

7 SMAW প্ল্ক্র়ো ে্যেহার কঠর C.I ওঠ়েল্ল্িং করঠে পারঠে।

আরও ট্শখসার পে (Farther learning pathways)

এছাড়াও  শরেড সফলভাঠে সমাপ্ত হঠল  প্নেক্ষিার্থীরা  
ে্যেহানরক েক্ষো এেিং জ্াি অজ্জঠির জি্য নেক্ষািনেে 

প্নেক্ষণ প্কঠপের অধীঠি আরও এক েছঠরর জি্য নিেনধিে 
(Registered)নেপে/সিংস্াঠে নেক্ষািনেে প্নেক্ষণ (Apprentice-
ship training) নিঠে পাঠরি।

চসা্ুকরীর িুন�সাগ

এই  শরেড সফলভাঠে সমাপ্ত হঠল,  প্নেক্ষিার্থীরা নিম্ননলনিে 
নেপেঠক্ষত্রগুনলঠে সম্পপূণ ্জ কম ্জচারী হঠে পারঠে।  

1 কাোঠমাগে (Structural) ফ্যানরিঠকেি শযমি শসেু, ছাঠের 
কাোঠমা, নেল্ল্িং এেিং নিম ্জাণ।

2 অঠিাঠমাোইল এেিং সিংনলিষ্ট নেপে।

3 পাও়োর শটেেি, প্ল্ক্র়ো নেপে এেিং িনির জি্য সাইি নিম ্জাণ 
কায ্জক্রম। 

4 পনরঠেো নেপে শযমি সড়ক পনরেহি এেিং শরলপর্।

5 জাহাজ নিম ্জাণ এেিং শমরামে.

6 পনরকাোঠমা এেিং প্নেরক্ষা সিংস্া.

7 পােনলক শসক্টর ইন্ান্রি শযমি BHEL, NTPC, ইে্যানে এেিং 
ভারে ও নেঠেঠে শেসরকারী নেঠপে।

8 শপঠরোঠকনমক্যাল নেপে শযমি ONGC, LOCL, এেিং HPCL 
ইে্যানে,

9 স্বনিযুক্ত কম ্জসিংস্াি।
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2

সিজি এন্ড এম (CG & M)            অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.02
ওন়েল্সার (Welder)- ইন্ডসা্কশন ট্রেসনং এবং ওন়েজল্ং প্রজরি়েসা 

ওন়েল্সার - ইন্ডসা্কশন ট্রেসনং এবং ওন়েজল্ং প্রজরি়েসা (Induction Training & Welding 
Process)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ইনসটিটিউি দ্সারসা সনর্ কিসাসরত িসার্সারে শৃঙ্খলসা অনিুরে ্করনত।
• প্রসতষ্সাননর ননসত্ক ভসাবমূসতকি এবং িুনসাম বিসা়ে রসাখনত। 

সাধারণ েঙৃ্খলা (General deciplene) :-  শযঠকাঠিা ে্যল্ক্তর সাঠর্ 
কর্া েলার সম়ে সে ্জো ভদ্র, নেি়েী হঠে হঠে, (শযমি অধক্ষ্য, 
প্নেক্ষক এেিং অনফস টোফ, শোমার সহ-নেক্ষার্থী এেিং শোমার 
ইিনটেটিউঠি আসা অি্য শকাঠিা ে্যল্ক্ত)

স্পষ্টটীকরণ চাও়োর সম়ে শোমার প্নেক্ষক এেিং অনফঠসর 
অি্যঠের সাঠর্ এই নেেঠ়ে েক্জ করঠে িা।

শোমার অিুনচে কম ্জ দ্ারা শোমার প্নেষ্াঠির েেিাম েঠ়ে 
আিঠে িা।

শোমার েধুিঠের সাঠর্ গপেগুজে কঠর এেিং প্নেক্ষণ ছাড়া অি্য 
কাঠজ নিঠজর মপূল্যোি সম়ে িষ্ট করঠে িা।

নর্ওনর এেিং প্্যাকটিক্যাল ক্াঠস শেনর করঠে িা।

অঠি্যর কাঠজ অযর্া হস্তঠক্ষপ করঠে িা।

প্নেক্ষণ কমথীঠের দ্ারা প্েত্ত নর্ওনর ক্াস এেিং প্্যাকটিক্যাল 
ক্াস এর সম়ে িুে মঠিাঠযাগী হঠে হঠে এেিং েণ্ণি ্জাটি  
মঠিাঠযাগ সহকাঠর শুিঠে । 

শোমার প্নেক্ষক এেিং অি্যাি্য সমস্ত প্নেক্ষণ কমথী, অনফস 
টোফ এেিং সহ-প্নেক্ষকঠের সম্াি নেঠে হঠে।

সমস্ত প্নেক্ষণ কায ্জক্রঠম আগ্রহী হঠে হঠে। 

প্নেক্ষণ চলাকালীি েব্দ করঠে িা ো শকৌেুকপপূণ ্জ হঠে িা।

ইিনটেটিউি চত্বর পনরষ্ার রািঠে হঠে এেিং পনরঠেে েপূেণ 
করঠে িা।   

ইিনটেটিউি শর্ঠক এমি শকাঠিা উপাোি নিঠ়ে যাঠে িা যা 
শোমার ি়ে।

সে ্জো ভাল শপাোক পঠর এেিং ভাল োরীনরক শচহারা সহ 
ইিনটেটিউঠি উপনস্ে হঠে।

নি়েনমে নর্ওনর ক্াস এেিং প্্যাকটিক্যাল ক্াঠস উপনস্ে হঠে। 
সাধারণ কারঠণ অিুপনস্ে হঠে িা। 

পরীক্ষার আঠগ ভাঠলাভাঠে প্স্তপূ নে নিঠে হঠে।

পরীক্ষার সম়ে শকাি অসৎ আচরণ করঠে িা।

শোমার নর্ওনর ক্াস এেিং প্্যাকটিক্যাল ক্াস এর শরকড্জ 
নি়েনমে নলিঠে  এেিং সিংঠোধঠির  জি্য সম়েমে জমা 
নেঠে হঠে। 

প্্যাকটিক্যাল করার সম়ে শোমার নিরাপঠের পাোপানে 
অঠি্যর নিরাপত্তার যত্ন নিঠে হঠে।© N
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3

সিজি এন্ড এম (CG & M)             অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.03
ওন়েল্সার (Welder)- ইন্ডসা্কশন ট্রেসনং এবং ওন়েজল্ং প্রজরি়েসা 

এসলনমন্সাসর প্রসােসম্ক সচস্কৎিসা (Elementary first aid)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• প্রসােসম্ক সচস্কৎিসার সবসভন্ন িমি্যসা বুঝনত পসারনব।

নবদ্ুযসত্ক শ্ক এবং শ্সাি্কষ্ট: বেেু্যনেক েঠকর েীরিো 
েরীঠরর মধ্য নেঠ়ে প্োনহে কাঠরঠটের পনরমাি এেিং স্পে ্জ 
এর  সমঠ়ের উপর নিভ্জর কঠর, শকউ েনরোহে হঠল নেেু্যৎ 
সমগঠযাগ নেল্ছিন্ন করঠে শেনর করঠে িা।

যনে শকাি ে্যল্ক্ত কিিও বেে্ুযনেক সরেরাঠহর সিংস্পঠে ্জ র্াঠক 
েঠে লোগটি অপসারণ কঠর ো োরটি মুক্ত কঠর নেে্ুযৎ সরেরাহ 
েধি কঠর সিংঠযাগটি নেল্ছিন্ন করঠে হঠে। যনে ো িা হ়ে, নকছু 
অন্তরক উপাোি(Insulating material) শযমি শুকঠিা কাে, 
রাোর ো লোনটেক, ো যা নকছু আঠছ োর উপর োডঁ়াঠে হঠে, 
আর নিঠজঠক নিঠরাধক কঠর ে্যল্ক্তটিঠক শেঠল ো শিঠি মুক্ত 
কঠর সিংঠযাগটি নেল্ছিন্ন করঠে হঠে। (নচত্র 1 ও 2) 

যেক্ষি িা নিঠজঠক অন্তরক উপাোি(Insulating material) 
নেঠ়ে অন্তরক করঠে িা পারছ েেক্ষি েনড়োহে ে্যাল্ক্তটিঠক 
স্পে ্জ করঠে িা।

েনড়োহে ে্যাল্ক্তটি যনে শমঠে শর্ঠক উচু জা়েগা়ে র্াঠক, 
োহঠল োঠক পঠড় যাও়ো শর্ঠক ো অন্তেপঠক্ষ োঠক 
নিরাপঠে পঠড় যাও়োর জি্য যর্াযর্ নিরাপত্তা ে্যেস্া গ্রহণ 
করঠে হঠে।

েনড়োহে ে্যাল্ক্তটির উপর বেেু্যনেক শপাড়া েড় অিংে জঠুর 
িাওেঠে পাঠর েঠে ক্ষেটি  গভীরভাঠে হঠে পাঠর। েুনম যা 
করঠে পার ো হল একটি পনরষ্ার, জীোণুমুক্ত কাপড় নেঠ়ে 
এলাকাটি শেঠক রািা এেিং েঠকর জি্য নচনকৎসা করা, োরপর 
যে োড়াোনড় সম্ভে নেঠেেঠজ্র সাহায্য নিঠে হঠে। 

যনে আক্রান্ত ে্যল্ক্তটি  অজ্াি হঠ়ে শগঠলও শ্াস নিঠছিি, 
োহঠল ঘাড়, েুক ও শকামঠরর কাপড় নেলা কঠর নেঠে হঠে  
এেিং আক্রান্ত ে্যল্ক্তঠক উপুর কঠর রািঠে হঠে। (নচত্র 3)

শ্াস-প্শ্াস এেিং িানড়র হার নি়েনমে পরীক্ষা করঠে হঠে। 

আক্রান্ত ে্যল্ক্তঠক উষ্ণ এেিং আরামো়েক অেস্াঠি রািুি 
(নচত্র 4)। 

সাহাঠয্যর জি্য পাোি।

অনচতন ব্যজতিন্ক মনুখ স্কছু ট্দনব নসা। 

অজ্সান ব্যজতিন্ক এ্কসা ট্ছন়ে ট্দনবন নসা। 

ে্যল্ক্তটির যনে  শ্াস-প্শ্াস িা র্াঠক- োহঠল এঠকোঠর সম়ে 
িষ্ট করঠে িা! 
বেেু্যনেক েক:বেেু্যনেক েঠকর েীরিো নিভ্জর করঠে 
কাঠরঠটের পনরমাপ যা েরীঠরর মধ্য নেঠ়ে যা়ে এেিং সিংঠযাগ 
সমঠ়ের উপর।
েঠকর েীরিো নিভ্জর কঠর  এমি অি্যাি্য কারণগুনল হল:- 
- ে্যল্ক্তর ে়েস।

- নিঠরাধক পােুকা(Insulating footweare) িা পরা ো শভজা 
পােুকা পরা।

- আেহাও়োর অেস্া.

- শমঠে নভঠজ শগঠছ।

- প্ধাি শভাঠটেজ ইে্যানে। 

নবদ্ুযসত্ক শন্কর প্রভসাব: িুে অপে পনরমাি নেেু্যৎ প্োঠহর 
প্ভাঠে শুধুমাত্র একটি অপ্ীনেকর েিেি অিুভুনে হঠে 
পাঠর, েঠে এটি একজঠির ভারসাম্য হারাঠে এেিং পঠড় 
যাও়োর জি্য যঠর্ষ্ট হঠে পাঠর।
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নেেু্যৎ প্োহ যিি অঠিক শেনে হ়ে েিি  েক প্াপ্ত ে্যল্ক্ত 
নছিঠক শযঠে পাঠর এেিং প্চণ্ড ে্যর্া অিুভে করঠে পাঠর, 
এেিং সম্ভেে সিংস্পঠে ্জর স্াঠি সামাি্য শপাড়াও হঠে পাঠর।

কাঠরটে প্োহ অে্যনধক হঠল ,শপেীগুনল সিংকুনচে হঠে 
পাঠর এেিং ে্যল্ক্তটি নিঠজঠক  কন্াক্টঠরর উপর নিঠজঠক 
সনরঠ়ে নিঠে অক্ষম হঠে পাঠর। শস শচেিা হারাঠে পাঠর এেিং 
হৃৎনপঠণ্ডর শপেীগুনল স্প্যাসঠমানডক্যানল সিংকুনচে হঠে পাঠর 
(ফাইনরিঠলেি)। এটি মারাত্মক হঠে পাঠর।

বেেু্যনেক েক শযাগাঠযাঠগর নেন্ঠুে ত্বক পঠুড় শযঠে পাঠর।

নবদ্ুযসত্ক শ্ক এর িন্য সচস্কৎিসা:

দ্রুত সচস্কৎিসা িরুসর

যনে সাহায্য কাছাকানছ পাও়ো যা়ে. নচনকৎসা সহা়েোর জি্য 
পাোঠে হঠে, োরপর জরুনর নচনকৎসা চানলঠ়ে শযঠে হঠে ।

েনড়ৎ পনরনেহি  েধি করঠে হঠে, যে দ্রুে সম্ভে এটি করা যা়ে 
,েে ভাল। অর্ো, কাঠের োর, েনড়, একটি স্াফ্জ, শপাোঠকর 
শয শকািও শুকঠিা ল্জনিস, একটি শেটে, শরালড-আপ 
সিংোেপত্র, িি-কন্ানক্টিং উপকরণ ইে্যানে ে্যেহার কঠর 
লাইভ কন্াক্টঠরর সিংস্পে ্জ শর্ঠক েনড়োহে ে্যল্ক্তঠক  সনরঠ়ে 
নেঠে হঠে।

েনড়োহঠের সাঠর্ সরাসনর শযাগাঠযাগ এনড়ঠ়ে চলঠে হঠে। 
রাোর গ্াভস পাও়ো িা শগঠল শুকঠিা উপাোঠি নিঠজর হাে 
মুনরঠ়ে নিঠে হঠে।  

নবদ্ুযসত্ক ট্পসা়েসা: বেেু্যনেক েক প্াপ্ত একজি ে্যল্ক্ত, 
যিি োর েরীঠরর মধ্য নেঠ়ে কাঠরটে চঠল যা়ে েিি পুঠড় 
শযঠে পাঠর। েিি শেনর িা কঠর প্ার্নমক নচনকৎসা শুরু 
কঠর নেঠে হঠে শ্াস-প্শ্াস পিুরুদ্ার িা হও়ো পয ্জন্ত, এেিং 
শরাগী স্বাভানেকভাঠে শ্াস-প্শ্াস নিঠে পারা পয ্জন্ত প্ার্নমক 
নচনকৎসা প্ঠ়োগ কঠর শযঠে হঠে। 

ট্পসা়েসা এবং ট্ছঁ্কসা: শপাড়া িুে শেেিাো়েক। েরীঠরর একটি 
েড় অিংে পুঠড় শগঠল, ে্যাল্ক্তঠক হাও়ো চলাচল করঠছ এমি 
জা়েগা়ে শরঠি শকাঠিা নচনকৎসা নিঠজরা করঠে িা। জল, 
পনরষ্ার কাগজ ো একটি পনরষ্ার কাপড় নেঠ়ে শেঠক রািঠে 
হঠে। এটি ে্যর্া উপেম কঠর।

প্রচুর রতিক্ষরে: শয শকািও ক্ষে যা প্চুর পনরমাঠণ রক্তপাে 
হ়ে, নেঠেেে কনজি, হাে ো আঙু্লগুনলঠে অেে্যই গুরুের 
নহসাঠে নেঠেনচে হঠে এেিং নেঠেেঞ্জ নেঠ়ে নচনকৎসা করাঠে   
হঠে। োৎক্ষনণক প্ার্নমক নচনকৎসার পনরমাপ নহসাঠে , 
রক্তপাে েধি করার এেিং সিংক্রমণ এড়াঠিার সঠে ্জাত্তম উপা়ে 
হল ক্ষঠের উপর আক্জ শেও়ো। 

অসবলনবে ব্যবস্সা: সে ্জো গুরুের রক্তপাঠের শক্ষঠত্র:

- শরাগীঠক শুঠ়ে নেশ্াঠমর ে্যেস্া করঠে হঠে।

- সম্ভে হঠল আহে অিংেটি েরীঠরর স্তঠরর উপঠররািঠে 
হঠে। (নচত্র 6)

- ক্ষেস্াঠি আক্জ নেঠে হঠে ।
- নচনকৎসার সাহাঠয্যর জি্য কল করঠে হঠে।
তীব্র রতিপসাত সন়েন্ত্রে ্করনত: ক্ষঠের পাঠে একসাঠর্ শচঠপ 
ধরঠে হঠে। যেক্ষণ রক্তপাে  েধি করা প্ঠ়োজি েেক্ষণ আক্জ 
প্ঠ়োগ করঠে হঠে। রক্তপাে েধি হঠ়ে শগঠল, ক্ষেটির উপর  
একটি শরেনসিং রািঠে হঠে  এেিং িরম উপাোঠির প্যাড নেঠ়ে 
শেঠক নেঠে হঠে। (নচত্র 7)

শপঠি ক্ষে, যা একটি ধারাঠলা হানে়োঠর পড়ার কারঠণ হঠে 
পাঠর, অভ্যন্তরীণ রক্তপাে েধি করার জি্য শরাগীঠক ক্ষঠের 
উপর োনঁকঠ়ে রািঠে হঠে। 

ব়ে ক্ষত: একটি পনরষ্ার প্যাড প্ঠ়োগ করঠে হঠে  
(নেঠেেভাঠে একটি পরৃ্ক শরেনসিং) এেিং েক্তভাঠে ে্যাঠন্জ 
শেঠধ রািঠে হঠে, যনে রক্তপাে িুে শেেী হ়ে েঠে একানধক 
শরেনসিং প্ঠ়োগ করঠে হঠে। (নচত্র 8)

কৃল্ত্রম শ্াস-প্শ্াঠসর সটেক পদ্নে অিুসরণ করঠে হঠে।

ট্চসানখর আঘসাত: আক্জ ফ্্যাঠের কারঠণ শচাঠির জ্ালার জি্য, 
একটি হালকা শচাঠির রেপ ে্যেহার করা শযঠে পাঠর  এেিং নেঠি 
3 ো 4 োর 2 শর্ঠক 3 রেপ প্ঠ়োগ করা শযঠে পাঠর। যনে শকাঠিা 
ধােে নচপ ো স্্যাগ কণা শচাঠি প্ঠেঠের কারঠণ আঘােপ্াপ্ত 
হ়ে, োহঠল আহে ে্যল্ক্তঠক নচনকৎসার জি্য অনেলঠবে শচাঠির 
ডাক্তাঠরর কাঠছ নিঠ়ে যাোর ে্যেস্া করঠে হঠে।  শচাঠির শকাি 
প্কার আঘাঠের জি্য কিিই শচাঠি ঘেঠে িা। এটি একটি 
স্া়েী েৃটষ্ট সমস্যা সটৃষ্ট করঠে পাঠর। শচাঠির ডাক্তাঠরর পরামে ্জ 
ছাড়া শচাঠির রেপ ো মলম লাগাঠে িা।

CG & M :  ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাসর্ত 2022) - অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.03
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)             অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.04
ওন়েল্সার (Welder)- ইন্ডসা্কশন ট্রেসনং এবং ওন়েজল্ং প্রজরি়েসা 

সশনপে ওন়েজল্ং এর গুরুত্ব  (Importance of welding in industry)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ওন়েজল্ং এর  গুরুত্ব বে কিনসা ্করনত।
• ওন়েজল্ং এর   িুসবর্সাগুসল বে কিনসা ্করনত। 

প্ঠকৌেল(Engineering) নেঠপে, নেনভন্ন আকাঠরর নেনভন্ন 
উপাোি বেনর করঠে নেনভন্ন ধরঠণর ধােুর শযাগোি প্ঠ়োজি। 
ধােুর পুরুত্ব শেনে হঠল শোনটেিং ো নরঠভটিিং দ্ারা নেনভন্ন ধরঠণর 
অিংে যুক্ত হ়ে। উোহরণ: ধােে নরিজ, নটেম ে়েলার, ছাঠের 
রোস ইে্যানে। পােলা েীি যুক্ত করার জি্য (2 নমনম পুরু এেিং 
িীঠচ) ধােুর জঠ়েটে(seeming, hooking or folding) ে্যেহার 
করা হ়ে। উোহরণ: টিঠির পাত্র, শেঠলর রোম, োলনে, ফাঠিল, 
হপার ইে্যানে, এছাড়াও পােলা েীিগুনল শসাল্ানরিং ো শরিল্জিং 
দ্ারা যুক্ত করা শযঠে পাঠর।

নকন্তু ভারী নেঠপে ে্যেহৃে িুে ভারী পুরু শলেিগুনল নরঠভটিিং 
ো শোনটেিংঠ়ের মাধ্যঠম যুক্ত হ়ে িা কারণ জঠ়েটেগুনল ভারী 
শোো সহ্য করঠে সক্ষম হঠে িা। এছাড়া উৎপােি িরচও 
শেনে হঠে। সাম্প্রনেক কাঠল শস্পস নেপ, পারমাণনেক েল্ক্ত 
উৎপােি, রাসা়েনিক সিংরক্ষণ ইে্যানে নেঠেে অ্যানলেঠকেঠির 
জি্য পােলা প্াচীরযকু্ত পাঠত্রর মঠো অঠিক নেঠেে উপকরণ 
রঠ়েঠছ। 

ওঠ়েল্ল্িং কঠর ভাল জঠ়েটে েল্ক্তর সাঠর্ কম িরঠচ সহঠজই 
যুক্ত করা যা়ে। একটি ওঠ়েল্ল্িং জঠ়েটে অি্য সে ধরঠির 
জঠ়েঠটের মঠধ্য সেঠচঠ়ে েল্ক্তোলী জঠ়েটে। একটি ওঠ়েল্ল্িং 
জঠ়েঠটের কায ্জকানরো 100% শযিাঠি অি্যাি্য ধরঠির 
জঠ়েঠটের কায ্জকানরো 70% এর কম। 

োই এিি সমস্ত নেপে নেনভন্ন কাোঠমা বেনরর জি্য ওঠ়েল্ল্িং 
ে্যেহার করঠছ।

র্সাতু ট্িসা়েসা ট্দও়েসার পদ্ধসতর উপর ওন়েজল্ং এর িুসবর্সা 
(Advantages of welding over methods of joining 
metals)

ওন়েজল্ং পদ্ধসত: ওঠ়েল্ল্িং হল ধােু যুক্ত করার পদ্নে 
শযিাঠি সিংঠযাঠগর প্ান্তগুনলঠক উত্তপ্ত করা হ়ে এেিং একল্ত্রে 
কঠর স্া়েী (সমঠগাত্রী়ে) েধিি/জঠ়েটে বেনর করা হ়ে।

ওন়েজল্ং এবং অন্যসান্য র্সাতু �ুতি ্করসার পদ্ধসত  পদ্ধসত 
মনর্্য তুলনসা (Compearison between welding and other 
metal joining methods) 

নরঠভটিিং, শোঠটের সাঠর্ অ্যাঠসবেনলিং, নসনমিং, শসাল্ানরিং এেিং 
শরিল্জিংঠ়ের ফঠল অস্া়েী জঠ়েটেগুনল হ়ে। ওঠ়েল্ল্িং স্া়েীভাঠে 
ধােু শযাগ করার একমাত্র পদ্নে।

অস্া়েী জঠ়েটেগুনল আলাো করা শযঠে পাঠর যনে:

- নরঠভঠির মার্া কািা হ়ে

- শোঠটের িাি শিালা হ়ে

- সীঠমর হুক শিালা হ়ে

- শসাল্ানরিং এেিং শরিল্জিংঠ়ের জি্য প্ঠ়োজঠির শচঠ়ে শেনে 
োপ শেও়ো হ়ে।

ওন়েজল্ং এর িুসবর্সা

ওঠ়েল্ল্িং অি্যাি্য ধােু জঠ়েটে পদ্নের শর্ঠক ভাল, কারণ এটি:

- একটি স্া়েী শপ্োর িাইি জঠ়েটে

- কম জা়েগা েিল কঠর 

- অর্ ্জনিনেক সাশ়্ে কারী

- কম ওজি

- জঠ়েটে এলাকা মপূল ধােুর সমাি আক্জ ও োপ সহ্য করঠে 
পাঠর।  

– দ্রুে করা শযঠে পাঠর

- জঠ়েটেগুঠলাঠে শকাি রঙ পনরেে্জি কঠর িা

এটি সেঠচঠ়ে েল্ক্তোলী জঠ়েটে এেিং শযঠকাঠিা পুরুে্ণঠত্বর 
এেিং শয শকাঠিা ধরঠির ধােু যুক্ত হঠে পাঠর।
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)             অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.05
ওন়েল্সার (Welder)- ইন্ডসা্কশন ট্রেসনং এবং ওন়েজল্ং প্রজরি়েসা 

সশনল্ড ট্মিসাল আ্ককি ওন়েজল্ং এবং অজক্-অ্যসাসিটিসলন ওন়েজল্ং এবং ্কসাটিংন়ে 
সনরসাপত্সা ও িুরক্ষসা  (Safety precaution in shielded metal arc welding, and Oxy- 
Acetylene Welding and cutting)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• SMAW, OAW-ট্ত সনরসাপত্সা িত্ককিতসা সচসনিত ্করনত পসারনব।
• ্কসািসা প্রজরি়েসা সনরসাপত্সা িুরক্ষসা ও িনসাতি ্করনত পসারনব।

আ্ককি ওন়েজল্ং সনরসাপত্সা ও িত্ককিতসা 

আক্জ ওঠ়েল্ল্িং, অল্সি-এনসটিনলি গ্যাস ওঠ়েল্ল্িং, অল্সি-
এনসটিনলি গ্যাস কাটিিং নেপজ্জিক হঠে পাঠর, োই সম্ভাে্য 
গুরুের আঘাে ো মেুৃ্য শর্ঠক নিঠজঠক এেিং অি্যঠের রক্ষা 
করঠে হঠে।

• নেশুঠের েপূঠর রািঠে হঠে। 

• শপসঠমকার পনরধািকারীরা , প্র্ঠম  ডাক্তাঠরর সাঠর্ 
পরামে ্জ করঠে হঠে। 

• সমস্ত ইিটেঠলেি , অপাঠরেি , রক্ষণাঠেক্ষণ এেিং 
শমরামঠের কাজ শুধুমাত্র শযাগ্য ে্যল্ক্তঠের দ্ারা  করা 
উনচে। 

নবদ্ুযসত্ক শ্ক প্রসতনরসার্ ্করন

লাইভ বেেু্যনেক অিংে স্পে ্জ করঠল মারাত্মক েক ো গুরুের 
পঠুড় শযঠে পাঠর। যিিই আউিপিু চাল ুর্াঠক েিি ইঠলঠট্াড 
এেিং ও়োক্জ সানক্জি বেেু্যনেকভাঠে লাইভ র্াঠক।

ইিপুি পাও়োর সানক্জি চালু র্াকঠল  শমনেঠির অভ্যন্তরীণ 
সানক্জিগুনলও লাইভ র্াঠক। আধা-স্ব়েিংল্ক্র়ে ো স্ব়েিংল্ক্র়ে োঠরর 
ওঠ়েল্ল্িং(Like MIG/MAG, SAW) এর সম়ে  োর, োঠরর নরল, 
রোইভ শরাল হাউল্জিং এেিং ওঠ়েল্ল্িং োঠরর স্পে ্জ করা সমস্ত 
ধােে অিংে বেেু্যনেকভাঠে লাইভ র্াঠক। ভুলভাঠে ইিটেল 
করা ো ভুলভাঠে গ্রাউন্(Earthing) করা সরঞ্জাম নেপেজিক 
হঠে পাঠর। অেএে:

• লাইভ বেেু্যনেক অিংে স্পে ্জ করঠে িা.

• শুষ্, শছঁড়া ফািা ছারা অন্তরক গ্াভস এেিং েরীঠরর 
অন্তরক সুরক্ষা ে্যেহার করঠে হঠে।  

• শুষ্ নিঠরাধক(Insulator) ে্যেহার কঠর মাটি শর্ঠক  
নিঠজঠক  নিঠরাধক কঠর কাজ করঠে হঠে।  

• ইিপুি পাও়োর সিংঠযাগ নেল্ছিন্ন  ো ইিটেল করার আঠগ 
ইল্ঞ্জি েধি করঠে হঠে।  

• প্স্তুেকানরর ম্যািু়োল এেিং জােী়ে ও স্ািী়ে শকাড 
অিুসাঠর সরঞ্জামটিঠক সটেকভাঠে ইিটেল এেিং করঠে 
হঠে।

• ইিপুি সিংঠযাগ করার আঠগ, প্র্ঠম সটেক গ্রাউল্ন্িং 
কন্াক্টর সিংযুক্ত করঠে হঠে।

• ে্যেহার িা করার সম়ে সমস্ত সরঞ্জাম েধি করঠে হঠে।

• ক্ষনেগ্রস্, শছাি আকাঠরর, ো িারাপভাঠে কািা োরগুনল 
ে্যেহার করা উনচৎ ি়ে। 

• েরীঠরর শকাি অিংঠে োর নেঠ়ে নিঠজঠক আেেৃ করঠে 
িা।

• কাঠজর িুকঠরাটিঠক(Work pice)  ভাল্ণভাঠে আনর্ ্জিং করঠে 
হঠে।

• কাঠজর িুকঠরাটিঠক(Work pice) ো মাটির সিংস্পঠে ্জ 
র্াকঠল ইঠলঠট্াড স্পে ্জ করঠে িা।

• শুধুমাত্র ভাল রক্ষণাঠেক্ষণ সরঞ্জাম ে্যেহার করঠে হঠে। 
একোঠর ক্ষনেগ্রস্ অিংেগুনল শমরামে ো প্নেস্াপি 
করঠে হঠে।

• শমঠের উপঠর কাজ করঠল একটি শসফটি জঠুো ে্যেহার 
করঠে হঠে।

• সমস্ত প্যাঠিল এেিং কভার নিরাপঠে জা়েগা়ে রািঠে হঠে। 

• েঠব্দর মাত্রা শেনে হঠল অিুঠমানেে ই়োরলোগ ো কাঠির 
মাফ ে্যেহার করঠে হঠে।

• ওঠ়েল্ল্িং করার সম়ে ো শেিার সম়ে নিঠজর মুি এেিং 
শচািঠক সুরনক্ষে রািঠে সটেক শেডযুক্ত নফটোর কাচঁ 
(নিরাপত্তা মািেঠণ্ডর োনলকা ANSI Z49.1) একটি ওঠ়েল্ল্িং 
শহলঠমি ে্যেহার করঠে হঠে।  

• েুই পাে োকা অিুঠমানেে নিরাপত্তা চেমা ে্যেহার করঠে 
হঠে।

• ফ্্যাে এেিং ওঠ়েল্ল্িং আক্জ শর্ঠক অি্যঠের রক্ষা করঠে 
সুরক্ষামপূলক পে্জা ো োধা ে্যেহার করঠে হঠে।  অি্যঠের 
আক্জ িা শেিঠে সেক্জ করঠে হঠে।  

• নিঠজর মার্া শধা়ঁো শর্ঠক েপূঠর রািঠে হঠে।  

• শধা়ঁোর মঠধ্য শ্াস শিঠে িা।

• নভেঠর র্াকঠল, ওঠ়েল্ল্িং এর শধা়ঁো এেিং গ্যাস অপসারঠণর 
জি্য এসিরে্যাক্টর ে্যেহার করঠে হঠে।  

• নিঠজঠক এেিং অি্যঠেরঠক উড়ন্ত স্পাক্জ এেিং গরম ধােু 
শর্ঠক রক্ষা করঠে হঠে।

• উড়ন্ত স্পাক্জ শযিাঠি োহ্য পোঠর্ ্জ আঘাে করঠে পাঠর 
শসিাঠি ওঠ়েল্ল্িং করঠে িা। 
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• ওঠ়েল্ল্িং আঠক্জর 10 নমিাঠরর মঠধ্য সমস্ত োহ্য পোর্ ্জ 
সনরঠ়ে রািঠে হঠে , যনে এটি সম্ভে িা হ়ে , োঠের 
অিুঠমানেে কভার নেঠ়ে ভালভাঠে আেেৃ করঠে হঠে। 

• অিঠুমানেে শফস নেল্ ো নিরাপত্তা গগলস  ে্যেহার করঠে 
হঠে।

• ত্বঠকর সুরক্ষার জি্য যর্াযর্ েরীঠরর সুরক্ষা পনরধাি 
ে্যেহার করঠে হঠে।

• নসনলন্ারগুনলঠক ওঠ়েল্ল্িং আক্জ ো অি্যাি্য বেেু্যনেক 
সানক্জি শর্ঠক েপূঠর রািঠে হঠে

• ওঠ়েল্ল্িং ইঠলঠট্াডঠক কিিই শকাঠিা নসনলন্ার স্পে ্জ 
করঠে শেঠে িা।

• নসনলন্ারগুনল পঠড় যাও়ো ো টিনপিং শরাধ করঠে একটি 
নস্র সাঠপাি্জ এর নসনলন্াঠরর র ্ণযাঠক শচইি নেঠ়ে শসাজা 
অেস্াঠি শেঠঁধ রািঠে হঠে।

• নপঞ্চ পঠ়েটে শযমি রোইভ শরাল শর্ঠক েপূঠর র্াকঠে হঠে। 

• সমস্ত েরজা, প্যাঠিল, কভার এেিং গাড্জ েধি এেিং নিরাপঠে 
জা়েগা়ে রািুি।

উচ্চকাঠরটে শর্ঠক বেরী হও়ো শচৌবেক শক্ষত্র শপসঠমকাঠরর 
কম ্জক্ষমোঠক প্ভানেে করঠে পাঠর , োই শপসঠমকার 
পনরধািকারীঠের আক্জ ওঠ়েল্ল্িং সরঞ্জাম শর্ঠক েপূঠর র্াকা 
উনচে।

OAW ওন়েজল্ং সনরসাপত্সা িত্ককিতসা

1 নসনলন্ার গুনল উল্লবে অেস্াঠি রািঠে হঠে।

2 সটেক জা়েগা়ে সিংরক্ষণ করঠে হঠে।

3 গ্রীস এেিং শেল েপূঠর রািঠে হঠে।

4 শফ্ম অ্যাঠরটোরগুনল সটেকভাঠে লাগাঠে হঠে।

5 অল্সিঠজঠির আক্জ শেনে রািঠে হঠে।

6 যত্ন সহকাঠর অ্যানসটিনলি ে্যেহার করঠে হঠে।

7 ে্যাক ফা়োর কারণ সিংঠোধি করঠে হঠে।

8 সােধাঠি ফ্্যােে্যাক পনরচালিা করঠে হঠে।

9 সটেক সিংঠযাগ নিল্চিে করঠে হঠে।

10 সেসম়ে িজরোনরর মঠধ্য রািঠে হঠে। 

11 নিঠে্জনেে সটেক শহাস পাইপ ে্যেহার করঠে হঠে।

12 পরুাঠিা এেিং ত্রুটিপপূণ ্জ শহাস পাইপ এর পনরেঠে্জ িেুি শহাস 
পাইপ ে্যেহার করঠে হঠে।

13 শহাস পাইপ ে্যেহার সটেকভাঠে করঠে হঠে।

14 নলক সিাক্তকরণ করার জি্য শুধুমাত্র অিুঠমানেে েরল 
ে্যেহার করঠে হঠে। 

15 কিিই নসনলিং শিপ ে্যেহার করঠে িা। 

16 কিিই প্ঠ়োজিানধক িাইি শেঠে িা।

17 রক্ষণাঠেক্ষঠণর জি্য সটেক পেঠক্ষপ নিঠে হঠে।  

18 শুধুমাত্র নিরাপে ইগনিিার (spark lighter) ে্যেহার করঠে 
হঠে।

19 কিিই অল্সিঠজি ে্যেহার করঠে িা। 

20 ফ্্যােে্যাক হঠ়েঠছ এমি শহাস পাইপ পনরেে্জি কঠরে হঠে।

CG & M :  ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাসর্ত 2022) - অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.05
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)             অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.06
ওন়েল্সার (Welder)- ইন্ডসা্কশন ট্রেসনং এবং ওন়েজল্ং প্রজরি়েসা 

ওন়েজল্ং এর ভূসম্কসা এবং িংজ্সা (Introduction and definition of welding)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ওন়েজল্ং এর  ইসতহসাি বে কিনসা ্করনত।
• ওন়েজল্ং ্করসার সবসভন্ন উপসা়ে বে কিনসা ্করনত।
• ওন়েজল্ং এর   িংজ্সা বে কিনসা ্করনত।

ধােু শজাড়া শেোর ইনেহাস কঠ়েক সহস্াব্দ আঠগর, যাঠক 
শফাজ্জ ওঠ়েল্ল্িং েলা হ়ে। ইউঠরাপ  এেিং মধ্যপ্াঠচ্যর শেে 
গুনলঠে শরিাঞ্জ এেিং শলৌহ যুগ শর্ঠক হঠ়ে আসঠছ। মধ্যযুঠগ 
শফাজ্জ ওঠ়েল্ল্িং এর অগ্রগনে হ়ে। শযিাঠি কামাররা শজাড় িা 
হও়ো পয ্জন্ত োরোর ধােু গরম করে এেিং হােুনর নেঠ়ে আঘাে 
কঠর শজাড়া লাগাে। 

1801 সাঠল, স্যার হামনরি শডনভ বেেু্যনেক আক্জ আনেষ্ার 
কঠরি। 1802 সাঠল, রানে়োি নেজ্ািী ভ্যানসনল শপঠরোভও 
বেে্ুযনেক আক্জ আনেষ্ার কঠরনছঠলি এেিং পরেেথীঠে ওঠ়েল্ল্িং 
এর  মঠো সম্ভাে্য ে্যেহানরক প্ঠ়োঠগর প্স্তাে কঠরনছঠলি। 
1881-82 সাঠল, একজি রানে়োি উদ্ােক Nlkolai Benardos 
এেিং শপানলে Stainshlaw olszewski প্র্ম বেেু্যনেক আক্জ 
ওঠ়েল্ল্িং পদ্নের আনেষ্ার কঠরি, যা কাে ্জি আক্জ ওঠ়েল্ল্িং 
িাঠম পনরনচে। োরঁা এই ওঠ়েল্ল্িং করার জি্য কাে ্জি ইঠলঠট্াড 
ে্যেহার কঠরি। 

আক্জ ওঠ়েল্ল্িং এর অগ্রগনে 1800 এর েেঠকর শেঠের নেঠক 
হ়ে। একজি রানে়োি, নিঠকালাই স্ানভ়োিভ (1888) এেিং 
একজি আঠমনরকাি, নস.এল. কনফি (1890) ধােে ইঠলঠট্াড 
আনেষ্ার কঠরি। 1900 সাঠলর নেঠক, A.P Strohmenger 
নরিঠিঠির একজি নেঞ্জািী আছিানেে ধােে ইঠলঠট্াড প্ঠ়োগ 
কঠরি, যা আরও নস্নেেীল আক্জ শে়ে। 

1905 সাঠল, রানে়োি নেজ্ািী ভ্ণলােনমর নমিঠকনভচ(Vladmir 
Mitkevich) ওঠ়েল্ল্িং এর  জি্য একটি নেি-শফজ বেেু্যনেক 
আক্জ ে্যেহার করার প্স্তাে কঠরনছঠলি। 1919 সাঠল, এ. নস.  
ওঠ়েল্ল্িং এর  উদ্ােি কঠরি C.J. Holslag,  নকন্তু পরেেথী 
েেঠকর জি্য জিনপ়্ে হঠ়ে ওঠেনি।

ওঠ়েল্ল্িং হল একটি শফনরিঠকেি প্ল্ক্র়ো যা উপাোিগুনলঠক 
(সাধারণে ধােু) একটির সাঠর্ অি্যটি যুক্ত কঠর। এটি ধােুর 
প্ান্তঠক গনলঠ়ে একটি গনলে উপাোঠির পুল বেনর কঠর 
নফলার উপাোি শযাগ কঠর করা হ়ে, শযটি োণ্ডা হঠ়ে েল্ক্তোলী 
জঠ়েঠটে পনরণে হ়ে, কিিও কিিও োঠপর সাঠর্ আক্জ 
প্ঠ়োগও করঠে হঠে পাঠর। শসাল্ানরিং এেিং শরিল্জিং হল মপূল 
ধােুঠক িা গনলঠ়ে োঠের মঠধ্য েধিি বেনর করার  একটি 
পদ্নে। 

আক্জ ওঠ়েল্ল্িং করার নেনভন্ন পদ্নে রঠ়েঠছ। শযমি; নেঠল্ড 
শমিাল আক্জ ওঠ়েল্ল্িং (SMAW)। গ্যাস িিংঠটেি আক্জ ওঠ়েল্ল্িং 
(GTAW), এেিং গ্যাস শমিাল আক্জ ওঠ়েল্ল্িং (GMAW) ইে্যানে।

GMAW- এই পদ্নেঠে একটি ও়ে্যার শফড “গাি” র্াঠক 
শযটি একটি সামঞ্জস্যঠযাগ্য গনেঠে োরঠক নফড  কঠর এেিং 

ো়ুেমণ্ডঠলর প্ভাে শর্ঠক রক্ষা করার জি্য ওঠ়েল্ পুঠলর 
উপঠর একটি নেল্ল্িং গ্যাস (সাধারণে নেশুদ্ আগ ্জি ো আগ ্জি 
এেিং CO2 এর নমশ্ণ) আছিােি বেরী কঠর।

GTAW – এই পদ্নেঠে একটি িচ্জ ে্যেহার করা হ়ে, যার নভেঠর 
একটি িািংঠটেি রড শসি করা হ়ে।  িািংঠটেি রডটি অক্ষ়েে 
ইঠলকঠরোড নহসাঠে ে্যেহার হ়ে, যা আক্জ উৎপােঠির জি্য 
কাঠজ লাঠগ। কাঠরঠটের োরেম্য ঘটিঠ়ে োঠপর পনরমাণ 
সামঞ্জস্য করঠে একটি প্যাঠডল সুইচ ে্যেহার করা হ়ে  এেিং 
অি্য হাে নেঠ়ে একটি নফলার শমিাল ধঠর এটিঠক  ধীঠর ধীঠর 
শমাঠটেি পাঠডঠল শযাগ করা হ়ে (কিিও কিিও নফলার রড 
ে্যেহার িা কঠরও এই ওঠ়েল্ল্িং করা হ়ে)। 

নটেক ওঠ়েল্ল্িং ো নেঠল্ড শমিাল আক্জ ওঠ়েল্ল্িং- এই 
পদ্নেঠে শয ইঠলকঠরোড ে্যেহার হ়ে ো  ফ্াসি দ্ারা আছিানেে 
র্াঠক, ফ্াসি গঠল নগঠ়ে স্্যাগ গেি কঠর যা শমাঠটেি পাডলঠক 
ো়েমুণ্ডঠলর প্ভাে শর্ঠক রক্ষা কঠর এেিং আক্জটিঠক নস্নেনেল 
কঠর। ইঠলকঠরোড শহাল্ার ইঠলকঠরোডটিঠক ধঠর রাঠি 
কারণ এটি ধীঠর ধীঠর গঠল যা়ে। ইঠলকঠরোডটি মপূল শমিাঠলর 
সমঠগাত্রী়ে হ়ে।

ওঠ়েল্ল্িং করার জি্য শয োঠপর প্ঠ়োজি হ়ে ো নেনভন্ন 
উৎস ে্যেহার কঠর উৎপন্ন করা শযঠে পাঠর ,শযমি- গ্যাঠসর 
নেিা, বেেু্যনেক আক্জ, শলজার,  ইঠলট্ি নেম (EB), ঘে ্জণ এেিং 
আল্ণরোসাউন্। যনেও একটি কারিািা়ে  নেনভন্ন পনরঠেঠে 
ওঠ়েল্ল্িং করা হঠে পাঠর, শিালা োোঠস, জঠলর িীঠচ এেিং 
োইঠরর স্াি সহ। ওঠ়েল্ল্িং এ নেনভন্ন েঁুনক র্াঠক, শযমি- পুঠড় 
যাও়ো, েনড়োহে হও়ো, েৃটষ্টর ক্ষনে, নেোক্ত গ্যাস এেিং শধা়ঁো 
শ্াস শিও়ো এেিং েীরি অনেঠেগুনি নেনকরঠণর সিংস্পে ্জ এড়াঠে 
সেক্জো অেলবেি করা প্ঠ়োজি। 

ওন়েজল্ং এর িংজ্সা

ওঠ়েল্ল্িং হল এমি একটি শফনরিঠকেি প্ল্ক্র়ো যার মাধ্যঠম 
েুই ো েঠোনধক উপাোঠির উপর োপ প্ঠ়োগ কঠর,  আক্জ 
নেঠ়ে ো িা নেঠ়ে, নফলার রড ে্যেহার কঠর ো িা কঠর, ফ্াঠসির 
ে্যেহার কঠর ো িা কঠর শয স্া়েীঠজাড় প্স্তুে করা হ়ে োঠক 
ওঠ়েল্ল্িং েলা হ়ে। ওঠ়েল্ল্িং সাধারণে ধােু এেিং র্াঠম ্জালোনটেঠক 
ে্যেহার করা হ়ে। 

শয অিংেগুনল যুক্ত করা হ়ে শসগুনল একটি মপূল উপাোি 
(Parent meterial) নহসাঠে পনরনচে। শযাগ করা উপাোি যা 
জঠ়েটে গেঠি সাহায্য কঠর োঠক েঠল নফলার শমঠিনরঠ়েল 
ো কল্ঞ্জঠমেল।
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সমঠগাত্রী়ে ওঠ়েল্ল্িং এর জি্য নফলার শমঠিনরঠ়েল সাধারণে 
মপূল উপাোঠির (Parent meterial)  অিুরূপ হঠে হঠে, কাটে 
আইরি ভঙু্র (Britle) হোর কারঠণ, কাটে আইরি ওঠ়েল্ল্িংএর 
শক্ষঠত্র েিংকর জােী়ে নফলার রড ে্যেহার করা হ়ে।  

বেেু্যনেক ওঠ়েল্ল্িং: এটি ওঠ়েল্ল্িং এর  একটি প্ল্ক্র়ো যাঠে 
নেেু্যৎ েল্ক্ত শর্ঠক োপ েল্ক্ত পাও়ো যা়ে।

যিি বেেু্যনেক প্োহ একটি উপাোঠির মধ্য নেঠ়ে যা়ে েিি 
ো োপ উৎপন্ন কঠর। উৎপন্ন োঠপর পনরমাণ নিভ্জর কঠর:

- মাধ্যঠমর মধ্য নেঠ়ে প্োনহে কাঠরঠটের পনরমাণ।

- মাধ্যঠমর প্কার।

- মাধ্যঠমর প্নেঠরাধ।

কাঠরটে এেিং প্নেঠরাঠধর োরেম্য ঘটিঠ়ে ওঠ়েল্ল্িং এর জি্য 
প্ঠ়োজিী়ে োপ উৎপন্ন করা শযঠে পাঠর।

নেঠল্ড শমিাল আক্জ ওঠ়েল্ল্িংঠ়ের িীনে:- বেেু্যনেক আক্জ 
েজা়ে রািা হয একটি আছিানেে  ধােে ইঠলঠট্াড এর িঠজল 
এেিং জঠের মঠধ্য একটি নিেৃষ্ট েপূরত্ব(Arc length) েজা়ে শরঠি।  

CG & M :  ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাসর্ত 2022) - অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.06

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



10

সি.জি এন্ড এম (CG & M)             অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.07
ওন়েল্সার (Welder)- ইন্ডসা্কশন ট্রেসনং এবং ওন়েজল্ং প্রজরি়েসা 

আ্ককি এবং গ্যসাি ওন়েজল্ং িরঞ্সাম িরঞ্সাম এবং আনুষসাসগি্ক (Arc & Gas welding 
equipment tools and accessories)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• আ্ককি এবং গ্যসাি ওন়েজল্ং িরঞ্সাম এবং আনুষসাসগি্কগুসলর নসাম বে্ণন কিসা ্করনত
• িরঞ্সাম এবং আনুষসাসগি্কগুসলর ব্যবহসার বে কিনসা ্করনত।

আক্জ ওঠ়েল্ল্িং আিুোনঙ্ক 

1 নং ট্িসবল
আ্ককি ওন়েজল্ং িন্য তসামসার তসানরর িুপসাসরশ

োঠরর ে্যাস   োঠরর বেঘ ্জ্য( নমিাঠর)  েনড়ৎপরীেহি ক্ষমো         
(অ্যাম্ম্প়োঠর)

(নমনম) 0-15 15-30 30-75
24.0 600 600 400

21.0 500 400 300
19.0 400 350 300
18.0 300 300 200
16.5 250 200 175
`5.5 200 195 150
14.5 150 150 100
13.5 100 100 75

Fig 6
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অজক্-অ্যসাসিটিসলন ওন়েজল্ং িরঞ্সাম এবং আনুষসাসগি্ক
Fig 7

Fig 8

Fig 9

Fig 10

Fig 11

Fig 12

Fig 13

CG & M :  ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাসর্ত 2022) - অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.07
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শলেিগুনলর শেধ অিুসাঠর িঠজঠলর  আকার পনরেনে্জে হ়ে। 
(শিনেল)

1 নং ট্িসবল

শলেি শেধ অগ্রভাঠগর আকার

নমনম সিংি্যা

0.8 1

1.2 2

1.6 3

2.4 5

3.0 7

4.0 10

5.0 13

6.0 18

8.0 25

10.0 35

12.0 45

19.0 55

25.0 70

25.0 এর শেনে

গ্যসাি ওন়েজল্ং হসাত িরঞ্সাম

িীঠচ একটি ওঠ়েল্ার দ্ারা ে্যেহৃে নেনভন্ন হাে সরঞ্জাঠমর 
নেেে নেেরণ রঠ়েঠছ।

দইু মুখ সবসশষ্ট স্্যসানসার : নচত্র 14 এেিং 15a শে একটি েুই 
মুি নেনেষ্ট স্প্যািার শেিাঠিা হঠ়েঠছ। এটি শক্রাম ভ্যািানড়োম 
নটেল নেঠ়ে ওঠ়েল্ল্িং কঠর বেনর করা হ়ে। এটির মার্া  েড়ভুজ 
ো েগ ্জাকার হ়ে। এটি শোটে শর্ঠক িািঠক আলগা ো েৃড়(tight)  
করঠে ে্যেহৃে হ়ে। স্প্যািাঠরর আকার, নচত্র 14-এ শে 
শেিাঠিা হঠ়েঠছ। ওঠ়েল্ল্িং এর শক্ষঠত্র গ্যাস নসনলন্াঠরর সাঠর্ 
শরগুঠলির, শরগুঠলিঠরর সাঠর্ শহাস কাঠিক্টর, শ্লা পাইঠপর 
সাঠর্ শপ্াঠিক্টর শসটিিং করঠে এেিং আক্জ ওঠ়েল্ল্িং শমনেঠির 
আউিপুি িানম ্জিাঠল শকেল লাগ শসটিিং করঠে স্প্যািার 
ে্যেহৃে হ়ে।

িাি/শোটে শহঠডর ক্ষনে এড়াঠে সটেক মাঠপর স্প্যািার 
ে্যেহার করঠে হঠে।

সিসলন্ডসার ্কী: নচত্র 15-এ একটি নসনলন্ার কী শেিাঠিা 
হঠ়েঠছ। এটি নসনলন্ার শর্ঠক শরগুঠলিঠর গ্যাস প্োহ েধি 
করঠে ো গ্যাস নসনলন্াঠরর ভালভ সঠকি িলুঠে ে্যেহৃে হ়ে।

েগ ্জাকার ভালভ রঠডর ক্ষনে এড়াঠে সে ্জো সটেক মাঠপর কী 
ে্যেহার করঠে হঠে। চানেটি সে ্জো ভালভ সঠকঠির উপঠরই 
শরঠি নেঠে হঠে যাঠে ফ্্যাে ে্যাক/ে্যাক ফা়োঠরর শক্ষঠত্র গ্যাস 
প্োহ অনেলঠবে েধি করা যা়ে।

নিলএবং টিপ সলিনসারঃ 

টিপ পনরষ্ার করা:- গ্যাস ওঠ়েল্ল্িং করার শ্লা পাইঠপর টিপ 
োমা ো োমার েঙ্কর ধােু নেঠ়ে বেনর। অসােধাি েেে 
ে্যেহাঠর োরা ক্ষনেগ্রস্ত হঠে পাঠর. কাঠজর পর টিপটিঠক 
ছুঠড় শফঠল শেও়ো ো শিাকা শেও়ো  এমি ভাঠে টিঠপর ক্ষনে 
হঠে পাঠর শয ো আর নরনপ়োনরিং িাও হঠে পাঠর। 

টিপ নক্িার: শ্লা পাইঠপর সাঠর্ একটি নেঠেে টিপ নক্িার 
সরেরাহ করা হ়ে। প্নেটি টিঠপর জি্য এক ধরঠণর ল্রেল এেিং 
একটি মসণৃ ফাইল রঠ়েঠছ। (নচত্র 16)

টিপ পনরষ্ার করার আঠগ, সটেক ল্রেলটি নিে ্জাচি করঠে 
হঠে এেিং এটিঠক িা োনঁকঠ়ে িঠজঠলর নছদ্র(Orifice) পনরষ্ার 
করঠে হঠে। 

মসণৃ ফাইলটি িঠজঠলর সারঠফস পনরষ্ার করঠে ে্যেহৃে 
হ়ে। 

স্পাক্জ লাইিার: স্পাক্জ লাইিার (নচত্র 19 এেিং 20) শ্লা পাইপ  
জ্ালাঠিার জি্য ে্যেহৃে হ়ে। ওঠ়েল্ল্িং করার সম়ে, শ্লা 
পাইপ  জ্ালাঠে সে ্জো একটি স্পাক্জ লাইিার ে্যেহার করার 
অভ্যাস করঠে হঠে, ম্যাচ ে্যেহার করঠে িা। ম্যাঠচর ে্যেহার 
িুেই নেপজ্জিক কারণ িঠজঠলর ডগা শর্ঠক প্োনহে 
অ্যানসটিনলঠির ইগনিেি দ্ারা উৎপানেে নেিার পাফ  হাে 
পনুড়ঠ়ে নেঠে পাঠর।

সচসপং হ্যসামসার: নচনপিং হ্যামার একটি িুল যা আক্জ ওঠ়েল্ল্িংঠ়ের 
পঠর ওঠ়েল্ল্িং স্্যাগ অপসারণ করঠে ে্যেহৃে হ়ে। 

Fig 14

CG & M :  ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাসর্ত 2022) - অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.07
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তসানরর বুরুশ: একটি োঠরর রিাে ওঠ়েল্ল্িং পষৃ্ পনরষ্ার করার 
জি্য, স্্যাগ, মনরচা ইে্যানে অপসারঠণর জি্য ে্যেহৃে হ়ে।

িসা়ঁেসাসি: এটি গরম ধােু  ধরঠে ে্যেহৃে হ়ে। সাধারিে মাইল্ 
নটেল নেঠ়ে বেনর করা হ়ে।

Fig 15

Fig 16

Fig 17

Fig 18

Fig 19

Fig 20

Fig 21

Fig 22

Fig 23

CG & M :  ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাসর্ত 2022) - অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.07
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)             অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.08
ওন়েল্সার (Welder)- ইন্ডসা্কশন ট্রেসনং এবং ওন়েজল্ং প্রজরি়েসা 

সবসভন্ন ওন়েজল্ং প্রজরি়েসা এবং এর প্রন়েসাগ (Various welding processes and its 
application)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• নবদ্ুযসত্ক আ্ককি এবং গ্যসাি ওন়েজল্ং এর ট্রেনীসবভসাগ ্করসা। 
• অন্যসান্য ওন়েজল্ং প্রজরি়েসার নসাম বলনত। 
• সবসভন্ন ওন়েজল্ং প্রজরি়েসার প্রন়েসাগগুসল বে কিনসা ্করনত। 

োঠপর উৎস অিুসাঠর, ওঠ়েল্ল্িং প্ল্ক্র়োগুনলঠক নেস্তানরে 
ভাঠে শশ্ণীেদ্ করা শযঠে পাঠর: - বেে্ুযনেক ওঠ়েল্ল্িং প্ল্ক্র়ো 
(োঠপর উৎস নেেু্যৎ) 

- গ্যাস ওঠ়েল্ল্িং প্ল্ক্র়ো (োঠপর উৎস গ্যাস নেিা)

- অি্যাি্য ওঠ়েল্ল্িং প্ল্ক্র়ো (োঠপর উৎস নেেু্যৎ ো গ্যাঠসর 
নেিা ে্যানেঠরঠক) 

বেে্ুযনেক ওঠ়েল্ল্িং প্ল্ক্র়োগুনল নিম্নরূপ শশ্ণীেদ্ করা শযঠে 
পাঠর:

- বেেু্যনেক আক্জ ওঠ়েল্ল্িং

- বেেু্যনেক প্নেঠরাঠধর ওঠ়েল্ল্িং

- শলজার ওঠ়েল্ল্িং

- ইঠলকরেি েীম ওঠ়েল্ল্িং

- আঠেেি ওঠ়েল্ল্িং

বেে্ুযনেক আক্জ ওঠ়েল্ল্িং আরও শশ্ণীনেভাগ করা শযঠে পাঠর:

- নেঠল্ড শমিাল আক্জ ওঠ়েল্ল্িং(SMAW)/ম্যািু়োল শমিাল 
আক্জ ওঠ়েল্ল্িং (MMAW)

- কাে ্জি আক্জ ওঠ়েল্ল্িং

- পারমাণনেক হাইঠরোঠজি আক্জ ওঠ়েল্ল্িং

- গ্যাস িিংঠটেি আক্জ ওঠ়েল্ল্িং (GTAW)/ টিআইল্জ (TIG)
ওঠ়েল্ল্িং

- গ্যাস শমিাল আক্জ ওঠ়েল্ল্িং(GMAW)/ MIG/MAG ওঠ়েল্ল্িং

- ফ্াসি শকারড আক্জ ওঠ়েল্ল্িং (FCAW)

- নিমম্জ্জে আক্জ ওঠ়েল্ল্িং (SAW)

- ইঠলঠট্া-স্্যাগ ওঠ়েল্ল্িং 

- লোজমা আক্জ ওঠ়েল্ল্িং (PAW)

বেেু্যনেক প্নেঠরাঠধর ওঠ়েল্ল্িংঠক আরও শশ্ণীনেভাগ করা 
শযঠে পাঠর: 

- স্পি ওঠ়েল্ল্িং

- সীম ওঠ়েল্ল্িং

- োি ওঠ়েল্ল্িং

- ফ্্যাে োি ওঠ়েল্ল্িং

- শপ্াঠজকেি ওঠ়েল্ল্িং

গ্যাস ওঠ়েল্ল্িং প্ল্ক্র়ো নিম্ননলনিে নহসাঠে শশ্ণীেদ্ করা 
শযঠে পাঠর:

- অল্সি-অ্যানসটিনলি গ্যাস ওঠ়েল্ল্িং

- অল্সি-হাইঠরোঠজি গ্যাস ওঠ়েল্ল্িং

- অল্সি-শকাল গ্যাস ওঠ়েল্ল্িং

- অল্সি-েরলীকৃে শপঠরোনল়োম গ্যাস (LPG) ওঠ়েল্ল্িং।(Oxy-
LPG  welding)

- এ়োর অ্যানসটিনলি গ্যাস ওঠ়েল্ল্িং।

অি্যাি্য ওঠ়েল্ল্িং প্ল্ক্র়োগুনল হল: 

- র্ানম ্জি  ওঠ়েল্ল্িং

- শফাজ্জ ওঠ়েল্ল্িং

- ঘে ্জণ ওঠ়েল্ল্িং

- আল্ণরোঠসানিক ওঠ়েল্ল্িং।

- নেঠ্ফারক ওঠ়েল্ল্িং

- োন্া আক্জ ওঠ়েল্ল্িং

- লোনটেক ওঠ়েল্ল্িং।

শকাড  ওঠ়েল্ল্িং প্ল্ক্র়ো 

AAW  এ়োর অ্যানসটিনলি

AHW  পারমাণনেক হাইঠরোজি

 BMAW  শে়োর শমিাল আক্জ

CAW     কাে ্জি আক্জ 

EBW  ইঠলট্ি নেম

EGW  ইঠলঠট্া গ্যাস

ESM  ইঠলঠট্া স্্যাগ

FCAW  ফ্াসি শকাড্জ আক্জ

FW  ফ্্যাে

FLOW  শফ্া

GCAW  গ্যাস কাে ্জি আক্জ

GMAW  গ্যাস শমিাল আক্জ

GTAW  গ্যাস িািংঠটেি আক্জ
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IW   আি়েি

LBW  শলজার রল্মি

OAW  অল্সি-অ্যানসটিনলি

OHW  অল্সি-হাইঠরোঠজি

PAW  লোজমা আক্জ

PGW  শপ্সার গ্যাস

RPW  শরল্জটে্যান্স প্ঠজকেি

RSEW  শরল্জটে্যান্স সীম

RSW  শরল্জটে্যান্স স্পি 

SAW  নিমম্জ্জে আক্জ

SMAW  নেঠল্ড শমিাল আক্জ

SCAW   নেঠল্ড কাে ্জি আক্জ

 SW   স্ণিুড আক্জ

TW  র্ানম ্জি

UW  অনেস্বিক

সবসভন্ন ওন়েজল্ং প্রজরি়েসার অ্যসাসলিন্কশন

ট্�সািকি ওন়েজল্ং: এটি পুরাঠিা নেঠি ে্যেহৃে হে। এটি োি 
অর্ো ল্যাপ কঠর রািা অেস্া়ে ধােুঠক শজাড়া শেও়ো হ়ে। 

সশনল্ড ট্মিসাল আ্ককি ওন়েজল্ং এটি একটি ক্ষ়েঠযাগ্য নটেক 
ইঠলঠট্াড ে্যেহার কঠর সমস্ত শলৌহঘটিে এেিং অ শলৌহঘটিে 
ধােু ওঠ়েল্ল্িং করার জি্য ে্যেহৃে হ়ে, 

্কসাব কিন আ্ককি ওন়েজল্ং কাে ্জি ইঠলঠট্াড এেিং পরৃ্ক নফলার 
রড ে্যেহার কঠর সমস্ত শলৌহঘটিে এেিং অ-শলৌহঘটিে ধােু 
ওঠ়েল্ল্িং করার জি্য ে্যেহৃে হ়ে। নকন্তু এটি একটি ধীরগনের 
ওঠ়েল্ল্িং প্ল্ক্র়ো এেিং োই এিি ে্যেহার করা হ়ে িা।

সনমজ্জিত আ্ককি ওন়েজল্ং(SAW) শলৌহঘটিে ধােু, শমািা 
শলেি ওঠ়েল্ল্িং এেিং অধীক উৎপােঠির জি্য ে্যেহৃে হ়ে। 

Co2 ওন়েজল্ং (গ্যসাি ট্মিসাল আ্ককি ওন়েজল্ং) ক্রমাগে 
সরেরাহকৃে নফলার োর ে্যেহার কঠর শলৌহঘটিে ধােু 
ওঠ়েল্ল্িং করা হ়ে এেিং কাে ্জি-ডাই-অসিাইড গ্যাস দ্ারা শজাড় 
ধােু এেিং আক্জঠক ো়েুমন্ল শর্ঠক রক্ষা করার জি্য ে্যেহৃে 
হ়ে।

টিআইজি(TIG) ওন়েজল্ং {(গ্যসাি িসাংনটিন আ্ককি 
ওন়েজল্ং(GTAW) শলৌহঘটিে ধােু , শটেইিঠলস টেটীল , 
অ্যালুনমনি়োম এেিং পােলা ধােে েীি  ওঠ়েল্ল্িং করার জি্য 
ে্যেহৃে হ়ে। 

পসারমসােসব্ক হসাইন্রসানিন ওন়েজল্ং সমস্ত শলৌহঘটিে এেিং 
অ শলৌহঘটিে ধােু ওঠ়েল্ল্িং করার জি্য ে্যেহৃে হ়ে এেিং 
আঠক্জর োপ অি্যাি্য আক্জ ওঠ়েল্ল্িং প্ল্ক্র়োগুনলর েুলিা়ে 
শেনে র্াঠক। 

ই ন ল ন ট্ সা  স্ ্যসা গ  ও ন ়ে জ ল্ ং  ফ্ া সি  উ প া ে া ঠ ি র 
প্নেঠরাঠধর(Resistance) বেনেষ্ট্য ে্যেহার কঠর একটি 
পাঠস(Run) িেু পুরু ইস্পাে শলেি ওঠ়েল্ল্িং করার জি্য ে্যেহৃে 
হ়ে।

লোজমা আক্জ ওঠ়েল্ল্িং:- লোজমা আক্জ ওঠ়েল্ল্িং ধােুগুনলর 
মঠধ্য একটি িেু গভীর অিপু্ঠেে (Penetration)করার ক্ষমো 
রঠ়েঠছ এেিং শজাড়টি িুে সিংকীণ ্জ অঞ্চঠল(Narrow zone) 
সিংগটেে হ়ে। 

স্পি ওঠ়েল্ল্িং- ওঠ়েল্ল্িং করা ধােুগুনলর প্নেঠরাঠধর বেনেষ্ট্য 
ে্যেহার কঠর শছাি োঠগ একটি ল্যাপ জঠ়েটে নহসাঠে পােলা 
েীি ধােু ওঠ়েল্ল্িংঠ়ের জি্য ে্যেহৃে হ়ে।

সীম ওঠ়েল্ল্িং স্পি ওঠ়েল্ল্িং অিুরূপ পােলা েীি ওঠ়েল্ল্িং 
জি্য ে্যেহৃে হ়ে. নকন্তু একটি অনেল্ছিন্ন শজাড়  শপঠে সিংলগ্ন 
শজাড় োগগুনল এঠক অপরঠক ওভারল্যাপ করঠে হঠে।

অনভঠক্ষপ(Projection) ওঠ়েল্ল্িং-  একটি শলেঠি প্ঠজকেি 
বেনর কঠর এেিং অি্য সমেল পঠৃষ্র উপর আক্জ নেঠ়ে প্াঠন্তর 
পনরেঠে্জ েুটি শলেিঠক োঠের পৃঠষ্র উপর অি্যটির উপর 
ওঠ়েল্ল্িং করঠে ে্যেহৃে হ়ে। ওঠ়েল্ল্িংঠ়ের সম়ে প্নেটি 
প্ঠজকেি একটি স্পি ওঠ়েল্ নহসাঠে কাজ কঠর।

োি ওঠ়েল্ল্িং- েুটি ভারী শসকেঠির রড/্লঠকর প্ান্তগুনলঠক 
একঠত্র যুক্ত করঠে ে্যেহার করা হ়ে শযাগাঠযাঠগর অধীঠি 
র্াকা রডগুনলর প্নেঠরাঠধর বেনেষ্ট্য ে্যেহার কঠর এটিঠক 
অঠ়েল্ল্িং করা হ়ে।

ফ্্যাে োি ওঠ়েল্ল্িং- োি ওঠ়েল্ল্িংঠ়ের মঠো রড/্লকগুনলর 
ভারী অিংঠে শজাড়া শেও়োর জি্য ে্যেহার করা হ়ে , শয শজাড় 
প্াঠন্ত আক্জ ফ্্যাে বেনর হ়ে শসিাঠি অনধক চাপ প্ঠ়োগ করার 
আঠগ শসগুনল গঠল যা়ে। 

অল্সি-অ্যানসটিনলি ওঠ়েল্ল্িং- সাধারণে 3 নমনম পুরুঠত্বর এেিং 
িীঠচ নেনভন্ন শলৌহঘটিে এেিং অ-শলৌহঘটিে ধােুঠে শযাগ নেঠে 
ে্যেহৃে হ়ে, 

অল্সি-অি্যাি্য জ্ালািী গ্যাস ওঠ়েল্ল্িং:- হাইঠরোঠজি, শকাল 
গ্যাস, েরলীকৃে শপঠরোনল়োম গ্যাস (এলনপল্জ) এর মঠো 
জ্ালািী গ্যাসগুনল অল্সিঠজঠির সাঠর্ নমনেঠ়ে  একটি নেিা 
শপঠে এেিং শেস শমিাল এেিং নফলার রড গলাঠিার জি্য 
ে্যেহার করা হ়ে। শযঠহেু এই নেিাগুনলর োপমাত্রা অল্সি-
অ্যানসটিনলি নেিার শচঠ়ে কম, োই শযিাঠি কম োপ ইিপুি 
প্ঠ়োজি হ়ে, এই ওঠ়েল্ল্িংগুনল শসিাঠি ে্যেহৃে হ়ে। 

এ়োর-অ্যানসটিনলি গ্যাস ওঠ়েল্ল্িং- শসাল্ানরিং, জে গরম করার 
(Preheating) জি্য ে্যেহৃে হ়ে।

আঠেেি ওঠ়েল্ল্িং- বেেু্যনেক ইন্াকেি কঠ়েল দ্ারা উত্তপ্ত 
অিংেগুনলঠক ওঠ়েল্ল্িং করঠে ে্যেহৃে হ়ে শযমি ে্যাঠঙ্ক িুঠলর 
ে্যাঠঙ্ক টিপস শরিজ করা, সমেল অেস্াঠি নরিংগুনলঠে শজাড়া  
নেঠে ে্যেহার করা হ়ে। 

র্ানম ্জি ওঠ়েল্ল্িং-  রাসা়েনিক গরম করার প্ল্ক্র়ো ে্যেহার কঠর 
পুরু, ভারী, অনি়েনমে আকাঠরর রড, শযমি শরল ইে্যানেঠে 
শজাড়া শেও়োর জি্য ে্যেহৃে হ়ে।

ঘে ্জণ ওঠ়েল্ল্িং- একটি রডঠক অি্য রঠডর নেপরীঠে শঘারাঠিার 
মাধ্যঠম এঠক অপঠরর সিংস্পঠে ্জ র্াকা প্ান্তগুনলর মঠধ্য ঘে ্জণ 
ে্যেহার কঠর প্ঠ়োজিী়ে োপ বেনর কঠর েহৃৎ ে্যাঠসর ে্যাফ্ট 
ইে্যানের প্ান্ত শজাড় নেঠে ে্যেহৃে হ়ে। 

CG & M :  ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাসর্ত 2022) - অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.08
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)             অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.09
ওন়েল্সার (Welder)- ইন্ডসা্কশন ট্রেসনং এবং ওন়েজল্ং প্রজরি়েসা 

আ্ককি এবং গ্যসাি ওন়েজল্ং শতকিসাবলী এবং িংজ্সা ( Arc and Gas welding terms & 
definitions)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• আ্ককি এবং গ্যসাি ওন়েজল্ং এর শতকিসাবলী এবং িংজ্সা বে কিনসা ্করনত।

আ্ককি এবং গ্যসাি ওন়েজল্ং শতকিসাবলী এবং এর িংজ্সা সদনত।
1 োি ওঠ়েল্(Butt weld): 180° শকাঠি (সারঠফস শলঠভল) 

এ েুটি উপাোি যুক্ত করা এেিং শয ওঠ়েল্ল্িং করা হ়ে োঠক 
োি ওঠ়েল্ েলা হ়ে।

2 নফঠলি ওঠ়েল্ল্িং(Fillet weld): 90° শকাঠি (পঠৃষ্র স্তর / 
একটি পষৃ্ এেিং অি্য প্াঠন্তর পষৃ্ / উভ়ে প্াঠন্তর পষৃ্) এ 
েুটি উপাোি সিংযুক্ত করা এেিং ওঠ়েল্ল্িং করাঠক নফঠলি 
ওঠ়েল্ েলা হ়ে।

3 শজাড় েল্ক্তেৃল্দ্(Weld reinforcement): েুটি শিা এর 
সিংঠযাগকানর সরল শরিার উপনর েঠল জমাকৃে ওঠ়েল্ 
শমিাল শক ওঠ়েল্ নরইিঠফাস ্জঠমটে েলা হ়ে।

4 নমিার লাইি(Miter line):শয সরলঠরিাটি েুই শিা শক 
নদ্িল্ণ্ডে কঠর োঠক মাইিার লাইি েঠল। 

5 শিা ওফ ওঠ়েল্(Toe of weld): শেস শমিাঠলর শয নেন্ঠুে  
ওঠ়েল্ শমিাল স্পে ্জ কঠর শসটি শিা পঠ়েটে নহসাঠে 
পনরনচে। 

6 শিা লাইি(Toe line): শেস শমিাঠলর শয লাইি েরাের ওঠ়েল্ 
শমিাল স্পে ্জ কঠর শসই লাইিটি  শিা লাইি নহসাঠে পনরনচে। 

7 অেেল নেড(Concave bead): মাইিার লাইঠির িীঠচর 
ওঠ়েল্ল্িং ধােু অেেল নেড নহসাঠে পনরনচে।

8 উত্তল নেড( Convex bead): মাইিার লাইঠির উপঠরর 
ওঠ়েল্ল্িং ধােু উত্তল নেড নহসাঠে পনরনচে।

9 নমিার নেড( Miter bead): যনে ওঠ়েল্ নেড নমিার লাইঠির 
স্তর পয ্জন্ত হ়ে েঠে এটি নমিার নেড িাঠম পনরনচে।

10 গ্যাস ওঠ়েল্ল্িং িচ্জ(Gas welding torch): একটি যন্ত্র যা 
গ্যাঠসর নমশ্ণ, প্োহ নি়েন্ত্রণ এেিং নেিা জ্ালাঠিা এেিং 
ওঠ়েল্ল্িং করার  জি্য ে্যেহৃে হ়ে োঠক গ্যাস ওঠ়েল্ল্িং 
িচ্জ েঠল।

11 গ্যাস কািার িচ্জ( Gas welding torch); একটি যন্ত্র যা গ্যাঠসর 
নমশ্ণ, েহি, প্োহ নি়েন্ত্রণ এেিং নেিা জ্ালাঠিা এেিং কাটিিং 
করার   জি্য ে্যেহৃে হ়ে, োঠক গ্যাস কািার িচ্জ েঠল।

12 গ্যাঠসর চাপ নি়েন্ত্রক(Gas pressure regulator): একটি 
নডভাইস যা নসনলন্াঠর অভ্যন্তঠর উচ্চ চাঠপ পুণ ্জ গ্যাঠসর 
চাপ কনমঠ়ে কাঠজর প্ঠ়োজি অিযুা়েী চাপ উৎপন্ন কঠর। 

13 গ্যাস রাোর শহাস পাইপ(Gas rubber hose pipe): একটি 
রাোঠরর পাইপ যা শরগুঠলির শর্ঠক গ্যাস েহি কঠর এেিং 
গ্যাস ওঠ়েল্ল্িং/কাটিিং িঠচ্জ সরেরাহ কঠর। 

14 ে্যাক ফা়োর(Back fire)- উভ়ে গ্যাঠসর চাঠপর শসটিিং সটেক 
িা হঠল গ্যাঠসর নেিা নিঠভ যা়ে, এই ঘিিা শক ে্যাক ফা়োর 
েঠল।

15 ফ্্যাে ে্যাক(Flash back):- যিি গ্যাঠসর নেিা নিঠভ যা়ে 
এেিং নহনসিং েঠব্দর সাঠর্ নসনলন্াঠরর নেঠক শহাস পাইঠপর 
শভেঠর  জ্লঠে শুরু কঠর যা িুে নেপজ্জিক, এটি  ফ্্যাে 
ে্যাক িাঠম পনরনচে,

16 ফ্্যাে ে্যাক অ্যাঠরটের(Flash back arrestor):-:- একটি 
নডভাইস যা ে্যাকফা়োঠরর সম়ে, জ্লন্ত অ্যানসটিনলি গ্যাস 
শ্লাপাইঠপ নপছঠির নেঠক, শরগুঠলির ো নসনলন্াঠরর নেঠক 
যাও়ো  আিক করঠে ে্যেহৃে হ়ে।

17 ইঠলকঠরোড শহাল্ার(Electrode holder):-  একটি নডভাইস 
যার দ্ারা োঠরর নেেু্যে ইঠলঠট্াঠড পাোঠিা হ়ে এেিং 
যা ইঠলঠট্াডটিঠক পছন্সই শকাঠণ ধঠর রাঠি। (এই 
নডভাইসটি নেনভন্ন ক্ষমো  সম্পন্ন হ়ে, শযমি 300 Amps, 
400 Amps এেিং 600 Amps এটি আিংনেক, ো সম্পপূণ ্জভাঠে 
ইিসুঠলঠিড করা র্াঠক)। 

18 আর্ ্জ ক্্যাম্প(Earth clamp):একটি নডভাইস,  যার দ্ারা 
োঠরর সরেরাহ করা নেেু্যৎ েহি কঠর কাঠজর শিনেঠল 
নিঠ়ে যাও়ো হ়ে। (এই নডভাইসটি নেনভন্ন ক্ষমো  সম্পন্ন 
হ়ে, শযমি 300 Amps, 400 Amps এেিং 600 Ams) এটি 
রিাস কানটেিং, G.I. ম্প্রিং ো নিনে্জষ্ট আকাঠর প্ঠলপ  দ্ারা 
প্স্তুে করা হ়ে। 

19 আক্জ ওঠ়েল্ল্িং শকেল: ওঠ়েল্ল্িং শমনেি শর্ঠক ইঠলঠট্াড 
শহাল্ার এেিং আর্ ্জ ক্্যাঠম্প নেে্ুযৎ েহি করার জি্য ে্যেহৃে 
হ়ে। এটি োমা/অ্যালুনমনি়োঠমর  নেঠ়ে বেনর।

20 ক্যােল লাগ: এটি শকেল এর সাঠর্ শমনেি কাঠিকেি 
করঠে ে্যেহৃে হ়ে।  এটি নেনভন্ন ক্ষমো  সম্পন্ন হ়ে, (শযমি 
300Amps, 400Amps এেিং 600Amps )। এটি  োমার ো 
োমার েঙ্কর ধােু নেঠ়ে বেনর। 

21 SMAW: নেঠল্ড শমিাল আক্জ ওঠ়েল্ল্িং, ম্যািু়োল শমিাল 
আক্জ ওঠ়েল্ল্িং ো নটেক ওঠ়েল্ল্িং িাঠমও পনরনচে। (এই 
প্ল্ক্র়ো়ে ক্ষ়েঠযাগ্য  ইঠলঠট্াড ে্যেহৃে হ়ে)।

22 GMAW: গ্যাস শমিাল আক্জ ওঠ়েল্ল্িং ,শমিাল অ্যানক্টভ 
গ্যাস ওঠ়েল্ল্িং (MAG) এেিং শমিাল ইিাি্জ গ্যাস আক্জ 
ওঠ়েল্ল্িং (MIG) এেিং ফ্াসি শকারড আক্জ ওঠ়েল্ল্িং (FCAW) 
িাঠম পনরনচে (এই প্ল্ক্র়োগুনলঠে ক্ষ়েঠযাগ্য  ইঠলঠট্াড 
ে্যেহৃে হ়ে)। 
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23 GTAW: গ্যাস িিংঠটেি আক্জ ওঠ়েল্ল্িং. িিংঠটেি ইিাি্জ গ্যাসর 
ওঠ়েল্ল্িং(TIG)   (এই প্ল্ক্র়ো়ে ক্ষ়েঠযাগ্য ইঠলঠট্াড ে্যেহৃে 
হ়ে)।

24 FCAW: ফ্াসি শকাড্জ আক্জ ওঠ়েল্ল্িং। এটি নমগ ম্যাগ ওঠ়েল্ল্িং 
এর সমঠগাল্ত্র়ে (এই প্ল্ক্র়ো়ে ে্যেহৃে ইঠলঠট্াডটির 
শভেঠর ফ্াসি পুণ ্জ র্াঠক)। 

25 ইঠলঠট্াড (ফ্াসি শকাঠিড) ঃ -একটি ধােে েন্  যা ফ্াসি 
নেঠ়ে আছিানেে। এর নেনভন্ন অিংে গুনল হল টোে এন্, টিপ, 
শকার োর(core wire) এেিং ফ্াসি আছিােি। এর আকার 
শকার োঠরর ে্যাস দ্ারা নিধ ্জানরে হ়ে। (এটি ক্ষ়েঠযাগ্য 
উপাোি নহসাঠে নেঠল্ড শমিাল আক্জ ওঠ়েল্ল্িংঠ়ে ে্যেহৃে 
হ়ে)।

CG & M :  ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাসর্ত 2022) - অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.09
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)             অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.10
ওন়েল্সার (Welder)- ইন্ডসা্কশন ট্রেসনং এবং ওন়েজল্ং প্রজরি়েসা 

র্সাতু ট্িসা়েসা ট্দবসার পদ্ধসত সভন্ন প্রজরি়েসা (Different process to metal joining 
method)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• সবসভন্ন র্রননর ট্বসাল্ট এবং নসাি এবং তসানদর ব্যবহসার সচসনিত ্করনত । 
• সরনভি এবং এর ব্যবহসার শনসাতি ্করনত।

ট্িসাল্সাসরং এবং ট্ব্রজিং পদ্ধসত ব্যসাখ্যসা ্করনত।

ট্বসাল্ট এবং নসাি  (সচত্র 1)

এগুনল সাধারণে েুটি অিংেঠক একসাঠর্ আিকাঠিার জি্য 
ে্যেহৃে হ়ে।

Body fit bolt (সচত্র 3)

যিি শোটে এেিং িাি ে্যেহার করা হ়ে েিি যনে শরেডটি িষ্ট 
হঠ়ে যা়ে শসঠক্ষঠত্র একটি িেুি শোটে এেিং িাি ে্যেহার করা 
শযঠে পাঠর। স্ণক্ণ ররু শক্ষত্র, একটি স্ণক্ণ র ুসরাসনর কঠম্পাঠিঠটে 
লাগাঠিার শক্ষঠত্র, এর শরেডগুনল ক্ষনেগ্রস্ত হঠল, স্ণক্ণ রুটি 
পাটোঠে হ়ে। 

অ্যানলেঠকেি ধরঠির উপর নিভ্জর কঠর, নেনভন্ন ধরঠির শোটে 
ে্যেহার করা হ়ে।

Bolt with clearance hole(সচত্র 2)

এটি শোটে ে্যেহার কঠর শজাড় শেোর  ে্যেস্ার সেঠচঠ়ে 
সাধারণ ধরি। নছঠদ্রর আকার শেঠটের  শর্ঠক নকছুিা েড় হ়ে। 

এই ধরঠির শোটে  ে্যেহার করা হ়ে যিি ও়োক্জ নপসগুনলর 
মঠধ্য আঠপনক্ষক আঠন্ালি প্নেঠরাধ করঠে হ়ে। এঠের 
শরেঠডড অিংঠের ে্যাস শোঠটের ে্যাঠঙ্কর ে্যাঠসর শচঠ়ে সামাি্য 
শছাি হ়ে। 

নিিুেঁ নমলঠির জি্য শোটে ে্যাঙ্ক এেিং নছদ্র সটেকভাঠে শমনেি 
করা হ়ে।

Anti-fatigue bolt (সচত্র 4)

এই ধরঠির শোটে ে্যেহার করা হ়ে যিি assembly ক্রমাগে 
নেকপে শলাড(alternating load) প্ঠ়োগ হ়ে। ইল্ঞ্জি শজাড়া নেঠে 
েড় প্ান্ত সহ সিংঠযাগকারী রড এই অ্যানলেঠকেিটির উোহরণ।

ে্যাঠঙ্কটি কঠ়েকটি জা়েগা়ে নছঠদ্রর সিংস্পঠে ্জ র্াঠক এেিং 
অি্যাি্য অিংেগুনল নছঠদ্রর সিংস্পঠে ্জ র্াঠক িা। 
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টিসাডি(সচত্র 5) - শরিল্জিং উপযুক্ত ি়ে,

- ওঠ়েল্ল্িং োঠপর কারঠণ কাোঠমা পনরেে্জি হঠে পাঠর,

- ওঠ়েল্ল্িংঠ়ের কারঠণ নেকৃনে সহঠজ সরাঠিা যা়ে িা , 
ইে্যানে।

সরনভিি সনসদকিষ্ট্করে(Rivet specification)

নরঠভি, োঠের বেঘ ্জ্য, উপাোি, আকার এেিং মার্ার আকৃনে 
দ্ারা নিনে্জষ্ট করা হ়ে।

সরনভিি

নচত্র 1-এ শেিাঠিা নেনভন্ন ধরঠণর নরঠভি রঠ়েঠছ। স্্যাপ শহড 
নরঠভি, কাউটোরনসঙ্ক নরঠভি এেিং পােলা শেঠভল শহড নরঠভি 
েীি শমিাঠলর কাঠজ ে্যাপকভাঠে ে্যেহৃে হ়ে।

নরঠভিগুনলর জি্য ে্যেহৃে উপকরণগুনল হল িরম ইস্পাে, 
োমা হলুে নপেল, অ্যালুনমনি়োম এেিং োঠের সিংকর ধােু। 

নরঠভি এর বেঘ ্জ্য   ‘L’ েঠঙ্কর বেঘ ্জ্য দ্ারা নিঠে্জনেে হ়ে। (নচত্র 6)

টোডগুনল  ে্যেহৃে হ়ে যাঠের  ঘি ঘি আলাো করঠে হ়ে।

যিি অে্যনধক আিঁসািঁ করা হ়ে, শরেড নপঠচর োরেম্য সপূক্ষ্ম 
শরেড ো িাঠির প্ান্তঠক ফালা করঠে শে়ে। এটি শমি েনডর  
ক্ষনে প্নেঠরাধ কঠর।

Designation of bolts as per  B.I.S. specification

শহসিাঠগািাল শহড শোটেগুনল িাম, শরেঠডর আকার, সাধারণ 
বেঘ ্জ্য, এেিং বেনেষ্ট, ভারেী়ে টে্যান্াঠড্জর দ্ারা মঠিািীে করা 
হ়ে।

উদসাহরে

M10 আকাঠরর একটি েড়ভুজ শহড েটে, সাধারণ বেঘ ্জ্য 60mm 
এেিং প্পাটি্জ ক্াস 4.8 নহসাঠে ধরা করা হ়ে। 

শহসিাঠগািাল শহড শোটে M10 60 - 4.8 - IS: 1363 (পাি্জ )

Explanation about property class

শস্পনসনফঠকেি 4.8 এর প্পাটি্জ ক্াস (যানন্ত্রক বেনেষ্ট্য) নিঠে্জে 
কঠর। এই শক্ষঠত্র এটি িপূ্যিেম প্সায ্জ েল্ক্ত (tensile strenth)- 
40 kgf/mm2 সহ ইস্পাে নেঠ়ে বেনর এেিং সে ্জনিম্ন প্সায ্জ েল্ক্ত 
(tensile strenth)- 0.8 শর্ঠক িপূ্যিেম ফলঠির চাঠপর(yeld 
stress) অিুপাে।

সবঃদ্ঃ- 

ভারেী়ে টে্যান্াড্জ অিুযা়েী শোটে এেিং স্ণক্ণ রু নেিটি শপ্াডাক্ট 
শগ্রড নেঠ়ে বেনর - A, B, & C  এেিং ‘A’ যর্ার্ ্জো (precision) 
এেিং অি্যগুনল কম শগ্রঠডর নিভু্জলো (accuracy)এেিং 
নফনিস(finish)।

(উপকরণ পদ্নে সম্পঠক্জ আরও নেেে নেেরঠণর জি্য, শেিিু:  
IS 1367, পাি্জ XVI 1979।)

�সদও সবআইএি-এ অনন্ক প্যসারসাসমিসার ট্দও়েসা 
আনছ। ট্স্সিস�ন্কশন, ট্ডজিগননশন িমস্ত 
সদ্ক ্কভসার ্করসার দর্কসার ট্নই এবং এটি আিনল 
ট্বসানল্টর ্কসা� কি্করী প্রন়েসািনী়েতসা  এবং অন্যসান্য 
ট্রেনডড �সানটিনসার এর  উপর সনভকির ্কনর ।

সরনভি িন়েন্: নরঠভিগুনল অস্া়েীভাঠে ধােুর েুই ো 
েঠোনধক েীিঠক একল্ত্রে করঠে ে্যেহৃে হ়ে। েীি শমিাল 
কাঠজর মঠধ্য নরঠভটিিং (riveting) করা হ়ে শযিাঠি; 

Fig 6

সরনভি িন়েন্ (সচত্র 7)

নরঠভি জঠ়েটেগুনল ল্যাপ জঠ়েটে এেিং োি জঠ়েটে নহসাঠে 
শশ্ণীেদ্ করা হ়ে। োি জঠ়েঠটের শক্ষঠত্র, োি ্রি্যাপ িাঠম 
একটি শলেি ে্যেহার করা হ়ে।

সরনভি ইন্সার�সানরন্স 

নরঠভটিিংঠ়ের সম়ে  মার্া (rivet head) গেঠির জি্য শয বেঠঘ ্জ্যর 
প্ঠ়োজি োঠক নরঠভি ইটোরফাঠরন্স েঠল।

একটি েৃত্তাকার মার্া (নচত্র 8) গেি করার সম়ে নরঠভি 
ইটোরফাঠরন্স  X ধরা হ়ে ,োহঠল – 

CG & M :  ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাসর্ত 2022) - অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.10
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L = T + d (1.3 - 1.6)  

একটি সমেল মার্া (Flat head) বেনর করার সম়ে (নচত্র 9) 
নরঠভঠির বেঘ ্জ্য (L’mm) িীঠচ শেও়ো হল।

 L’ = T + d (0.8 - 1.2)

যিি নরঠভি ে্যাস এেিং শলেঠির পরুুত্ত্ব িুঠঁজ পাও়ো যা়ে িা, েিি 
গণিা করা মািগুনলর কাছাকানছ আেে ্জ আকার(standared 
size) সহ নরঠভিগুনল শেঠছ নিঠে হঠে।  

X = d X (1.3, -- 1.6) 

শযিাঠি =নরঠভি ইটোরফাঠরন্স (নমনম)

d = নরঠভি ে্যাস (নমনম)

সুেরািং , নপল্ শলেঠির শমাি পুরুত্ব T নমনম হঠল একটি 
শগালাকার মার্া বেনর করঠে নরঠভঠির বেঘ ্জ্য (L নমনম) হঠে, 
যা িীঠচ শেও়ো হঠ়েঠছ।

ট্িসাল্সাসরং

ট্িসাল্সাসরং পদ্ধসত: ধােে েীি শজাড়া শেোর নেনভন্ন পদ্নে 
আঠছ। শসাল্ানরিং োঠের মঠধ্য একটি।

শসাল্ানরিং হল এমি একটি প্ল্ক্র়ো যার মাধ্যঠম ধােুগুনলঠক 
শসাল্ার িামক অি্য একটি সিংকর ধােুর সাহাঠয্য যুক্ত করা 
হ়ে। শসাল্াঠরর গলিাঙ্ক যকু্ত হও়ো উপকরণগুনলর শচঠ়ে কম।

গনলে শসাল্ার শেস শমিালঠক নভল্জঠ়ে শে়ে যা একটি জঠ়েটে 
বেনর করঠে শেস শমিালঠক আেদ্ করঠে সাহায্য কঠর।

োপ এেিং কম্পঠির সাঠপঠক্ষ এেিং শযিাঠি আরও েল্ক্তর 
প্ঠ়োজি হ়ে শসিাঠি শসাল্ানরিং করা উনচে ি়ে।

শসাল্ানরিংঠক িরম শসাল্ানরিং এেিং হাড্জ শসাল্ানরিং নহসাঠে 
শশ্ণীেদ্ করা শযঠে পাঠর। হাড্জ শসাল্ানরিংঠক আরও ভাগ 
করা হঠ়েঠছ (ক) শরিল্জিং (ি) নসলভার শরিল্জিং। 

শসাল্ানরিং হল টিি এেিং সীসাঠক শসাল্ানরিং অ্যাল়ে নহসাঠে 
ে্যেহার কঠর ধােু যুক্ত করার প্ল্ক্র়ো যা 420°C এর িীঠচ 
গঠল যা়ে 

শরিল্জিং হল োমা, েস্তা এেিং টিঠিঠক নফলার উপাোি নহসাঠে 
ে্যেহার কঠর ধােু শজাড়া শেও়োর প্ল্ক্র়ো।  শযিাঠি নফলার  
ধােুটির গলিাঙ্ক 850 নডনগ্র শসলনস়োঠসর নিঠচ 420 নডনগ্র 
শসলনস়োঠসর উপঠর 

নসলভার শরিল্জিং, শরিল্জিং এর মঠোই, েঠে ে্যেহৃে নফলার 
উপাোিটি একটি রূপা এেিং োমার সিংকর  ধােু এেিং ে্যেহৃে 
ফ্াসিটিও আলাো।

ট্ব্রজিং: শরিল্জিং হল একটি ধােে জঠ়েটে প্ল্ক্র়ো যা 450 নডনগ্র 
শসলনস়োঠসর উপঠর োপমাত্রা়ে করা হ়ে। 

শরিল্জিং হল একটি প্ল্ক্র়ো যাঠে নিম্ননলনিে ধাপগুনল অিসুরণ 
করা হ়ে।

- জঠ়েঠটের জা়েগাটি  োঠরর রিাে, স্যান্ শপপার নেঠ়ে 
ভালভাঠে পনরষ্ার করঠে হঠে  এেিং শেল, গ্রীস, রঙ 
ইে্যানে অপসারঠণর জি্য রাসা়েনিক দ্রেণ দ্ারা ভালভাঠে 
পনরষ্ারকরঠে হঠে। 

Fig 7

Fig 8

Fig 9

CG & M :  ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাসর্ত 2022) - অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.10
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-  সটেক ক্্যাম্ম্পিং ে্যেহার কঠর জঠ়েটেগুনল েক্তভাঠে নফি 
করঠে হঠে। (েুটি শযাগোিকারী পৃঠষ্র মঠধ্য সে ্জানধক 
ে্যেধাি 0.08 নমনম) 

-  শপটে আকাঠর ফ্াসি প্ঠ়োগ করঠে হঠে (শলাহা এেিং 
ইস্পাে শরিল্জিং করার জি্য 75% শোরাসি পাউডাঠরর সাঠর্ 
25% শোনরক অ্যানসড (েরল আকার)  শপটে বেনর করঠে 
ে্যেহার করা হ়ে)। সাধারণে শরিল্জিং ফ্াসি শক্ারাইড, 
শফ্ারাইড, শোরাসি, শোঠরিস, ফ্ণ লুঠরাঠোঠরিস, শোনরক 
অ্যানসড, েরল এঠজটে এেিং জল ে্যেহার হ়ে। োই শরিল্জিং 
করার সম়ে ধােু অিুযা়েী উপযুক্ত ফ্াসি নিে ্জাচি করা 
প্ঠ়োজি।

শরিল্জিং করা হ়ে শযিাঠি একটি িমিী়ে(ductile) জঠ়েঠটের 
প্ঠ়োজি হ়ে।

শরিল্জিং নফলার রড/ধােুগুনল 860°C শর্ঠক 950°C োপমাত্রা়ে 
গঠল যা়ে। শলাহা অর্ো শলাহার সিংকর ধােুগুনল শরিজ করঠে 
ে্যেহৃে হ়ে।

শরিল্জিং ফ্াসি: সাধারিে নফউজড শোরাসি হল শেনেরভাগ 
ধােুর জি্য ে্যেহৃে ফ্াসি 

ট্ব্রজিং এর িুসবর্সা 

শরিল্জিং শেে হোর পঠর জঠ়েটেঠক আর শকাি নকছু করা 
েরকার হ়ে িা। 

েুলিামপূলকভাঠে কম োপমাত্রাঠে  জঠ়েটেটি বেনর করা 
হঠ়েঠছ োই  নেকৃনে কম হ়ে।

শকাি আক্জ  ো শজাড় স্প্যািার শিই.

শরিল্জিং এর েক্ষো নফউেি ওঠ়েল্ল্িংঠ়ের শকৌেঠলর মঠো 
েক্ষোর প্ঠ়োজি হ়ে িা। 

প্ল্ক্র়ো সহঠজ শমনেনিিং করা যা়ে। 

উপঠরর সুনেধার কারঠণ প্ল্ক্র়োটি লাভজিক।

ট্ব্রজিং এর অিুসবর্সা

জঠ়েটেটি ক্ষ়েকারী নমনড়োর সিংস্পঠে ্জ এঠল, ে্যেহৃে নফলার 
ধােুর প্ঠ়োজিী়ে ক্ষ়েকারী প্নেঠরাধ ক্ষমো িাও র্াকঠে 
পাঠর।

একটি নিেৃষ্ট োপমাত্রা়ে সমস্ত শরিল্জিং অ্যাল়ে েল্ক্ত হারা়ে

শরিল্জিং অ্যালঠ়ের রঙ যা রূপালী সাো শর্ঠক োমা লাল পয ্জন্ত 
শেস শমিাঠলর সাঠর্ িুে ভালভাঠে শমঠল িা। 

িীসমং এবং ট্মসশন

িাজঁযকু্ত সীম(Grooved Seam) শমনেঠির মাধ্যঠম যানন্ত্রকভাঠে 
লক করা শযঠে পাঠর। এই শমনেিটিঠক “নসনমিং শমনেি”ও 
েলা হ়ে। 

নচত্র 10-এ শেিাঠিা অিংেগুনল হল েনড, আম ্জ, শপ্সার শরালার, 
ক্যাঠরজ, ক্র্যাঙ্ক হ্যাঠন্ল, ল্যাচ এেিং ক্র্যাঙ্ক শরক। 

সশং: এটি নেনভন্ন প্ঠস্ বেঘ ্জ্য েরাের িাজঁ। নচত্র 11 

চসাপ ট্রসালসার: শমনেঠির সাঠর্ েুই ধরঠির শপ্সার শরালার 
পাও়ো যা়ে। একটি ফ্্যাি শরালার এেিং অি্যটি িাজঁকািা। 
িাজঁযুক্ত শরালাঠর 3 নমনম, 4 নমনম, 5 নমনম এেিং 6 নমনম প্ঠস্র 
িাজঁ রঠ়েঠছ।

Fig 10

Fig 11

CG & M :  ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাসর্ত 2022) - অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.10
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)             অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.11
ওন়েল্সার (Welder)- ইন্ডসা্কশন ট্রেসনং এবং ওন়েজল্ং প্রজরি়েসা 

ওন়েজল্ং িন়েন্গুসলর প্র্কসার এবং এর প্রন়েসাগ, প্রসান্ত প্রস্তুসত এবং সবসভন্ন পুরুনত্বর 
িন্য উপ�ুতি  (Types of welding joints and its application, edge preparation & 
fit-up for different thickness)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ট্মৌসল্ক ওন়েজল্ং িন়েন্ এবং এর প্রন়েসানগর নসাম বলনত।
• বসাি এবং স�নলি ওন়েনল্র নসাম্করে ব্যসাখ্যসা ্করনত।

প্রসান্ত প্রস্তুসতর পদ্ধসত ব্যসাখ্যসা ্করনত। 

শমৌনলক ওঠ়েল্ল্িং জঠ়েটেগুনল (Besic welding joints)(নচত্র 1)

নেনভন্ন শমৌনলক ওঠ়েল্ল্িং জঠ়েটেগুনল নচত্র 1 এ শেিাঠিা 
হঠ়েঠছ।

উপঠরর প্কারগুনল জঠ়েঠটের আকৃনেঠক শোো়ে, অর্ ্জাৎ, 
কীভাঠে অিংেগুনলর সিংঠযাগকারী প্ান্তগুনলঠক একল্ত্রে 
করা হ়ে।

কি ্জার জঠ়েটে: আ়েেঠক্ষত্রাকার শরিম এেিং োসি বেনর করার 
সম়ে এই ধরঠির জঠ়েটে ে্যেহার করা হ়ে।

ল্যাপ জঠ়েটে: এই ধরঠির ওঠ়েল্ জঠ়েটে সাধারণে অস্া়েী 
শরিম বেনর, ক্যানেঠিি বেনর, শিনেল বেনর ইে্যানেঠে ে্যেহৃে 
হ়ে।

োি জঠ়েটে: সাধারণে, এই ধরঠির ওঠ়েল্ল্িং জঠ়েটে ফ্্যাঞ্জ, 
ভালভ, ইকুইপঠমটেস, পাইপ, টিউে এেিং অি্যাি্য নফটিিং 
কাঠজ শজাড়া নেঠে ে্যেহৃে হ়ে।

োি এেিং নফঠলি ওঠ়েঠল্র িামকরণ(নচত্র ৩ ও ৪) 

রুি গ্যসাপ : এিসা ট্�সাগ ্করসা অংশ মনর্্য দরূত্ব. (সচত্র 3) 

োপ প্ভানেে অঞ্চল(HAZ): ওঠ়েল্ল্িং করার সম়ে ওঠ়েল্ল্িং 
োপ দ্ারা শয ধােে বেনেষ্ট্য পনরেে্জি হ়ে োঠক নহি আঠফঠক্টড 
শজাি েঠল। 

শলগ শলন্ঃ  ধােুগুনলর সিংঠযাগস্ল এেিং ওঠ়েল্ শমিাল, শেস 
শমিাল শক স্পে ্জ করার নেন্রু মঠধ্য েপূরত্ব (নচত্র 5)

মপূল ধােু: উপাোি ো শয  অিংে ওঠ়েল্ল্িং করা হ়ে। 

নফউেি শপনিঠরেেি :মপূল ধােুঠে নফউেি শজাঠির গভীরো। 
(নচত্র 3 এেিং 4)

ওন়েজল্ং প্র্কসার: দইু র্রননর ওন়েজল্ং আনছ। (সচত্র 2)

- গ্রুভ ওঠ়েল্/োি ওঠ়েল্

- নফঠলি ওঠ়েল্ 

আসলিন্কশন 

এজ জঠ়েটে: এই ধরঠির জঠ়েটে েীি শমিাল শজাড়া শেোর 
জি্য ে্যেহৃে হ়ে।
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শরইিঠফাস ্জঠমটে: েুই শিা এর  সাঠর্ নমনলে লাইঠির উপর শয 
অনেনরক্ত ধােু, মপূল ধােুর পঠৃষ্  জমা হ়ে। (নচত্র 5) 

ট্িসা ও� ওন়েল্: ওঠ়েল্ শফস শযিাঠি শেস শমিাল শক স্পে ্জ 
কঠর।  (নচত্র 5 এেিং 6।)

ওন়েল্ ট্�ি: শয নেক শর্ঠক ওঠ়েল্ল্িং করা হঠ়েঠছ শসিাি 
শর্ঠক শেিা একটি জঠ়েঠটের উপনরভাগ।  (নচত্র 5 এেিং 6।)

ওন়েল্  িংশন:  নফউেি শজাি এেিং োপ প্ভানেে 
অঞ্চঠলর(HAZ) মঠধ্য সীমািা। (নচত্র 3 ও 4)

স�উশন ট্�ি: একটি পৃঠষ্র অিংে যা ওঠ়েল্ল্িং বেনরঠে 
নমনশ্ে করা হ়ে। (নচত্র 10)

রূি: শয অিংেগুনলঠক যকু্ত করঠে হঠে োঠের সেঠচঠ়ে কাঠছর 
অিংে । (নচত্র 6)

রুি শফসঃ  রুঠি একটি ধারাঠলা প্ান্ত এড়াঠে নফউেি মুঠির 
মপূল প্ান্তটি েগ ্জাকার কঠর বেনর করা পষৃ্টি। (নচত্র 7)

স�উশন ট্িসান: মপূল ধােু শয গভীরো়ে যুক্ত করা হঠ়েঠছ। 
(নচত্র 10)

প্রসান্ত প্রসূ্তসত

প্ান্ত প্স্তপূ নে প্ঠ়োজিী়েো: জঠ়েটেগুনল কম িরঠচ ওঠ়েল্ল্িং 
করার জি্য প্স্তুে করা হ়ে। জঠ়েঠটে প্ঠ়োজিী়ে েল্ক্ত পাও়োর 
জি্য ওঠ়েল্ল্িংঠ়ের আঠগ প্াঠন্তর প্স্তুনেও প্ঠ়োজিী়ে। প্ান্ত 
প্স্তুনের জি্য নিম্ননলনিে নেে়েগুনল নেঠেচিা়ে শিও়ো উনচে।

- ওঠ়েল্ল্িং প্ল্ক্র়ো, শযমি SMAW, oxy-acetylene welds, 
Co2, ইঠলঠট্া-স্্যাগ ইে্যানে 

- শয ধরঠির ধােু যুক্ত করা হঠে, শযমি হালকা ইস্পাে, 
শটেইিঠলস নটেল, অ্যালনুমনি়োম, ওঠ়েল্ল্িং শলাহা ইে্যানে।

- ধােু পুরুত্ব 

- জঠ়েঠটের ধরি (গ্রুভ এেিং নফঠলি ওঠ়েল্ল্িং)

- অর্ ্জনিনেক নেক।  

েগ ্জাকার োি ওঠ়েল্টি সেঠচঠ়ে সাশ়্েী , শযঠহেু এই 
ওঠ়েল্ল্িংটির জি্য শকাি শচমফানরিং প্ঠ়োজি হ়ে িা , 
যনে সঠন্তােজিক েল্ক্ত অজ্জি করা যা়ে। ওঠ়েল্ল্িং করা 
অিংেগুনল পুরু হঠল ধােু প্ান্ত গুনলঠক নেঠভল করঠে হঠে 
যাঠে প্ঠ়োজিী়ে েল্ক্ত পাও়োর জি্য জঠ়েটেগুনলর রুিঠক 
ওঠ়েল্ল্িংঠ়ের জি্য অ্যাঠসিসঠযাগ্য কঠর েুলঠে হঠে। 

অর্ ্জিীনের স্বাঠর্ ্জ, শেঠভল োি ওঠ়েল্গুনলঠক িপূ্যিেম রুি 
ওঠপনিিং এেিং গ্রুভ অ্যাঠঙ্ল নিে ্জাচি করা উনচে যাঠে ওঠ়েল্ 
শমিাঠলর পনরমাণ সেঠচঠ়ে কম জমা হ়ে৷ চ্যামফানরিংএর 
শর্ঠক  “শজ” এেিং “ইউ” োি জঠ়েটেগুনলঠক ওঠ়েল্ শমিাল 
আরও কম জমা কঠর োই এটি আঠরা সাশ়্েী। “শজ” জঠ়েটে 
সাধারণে নফঠলি ওঠ়েঠল্ ে্যেহৃে হ়ে।

োি জঠ়েঠটে শপনিরেেি এর জি্য  একটি রুি গ্যাপ োঞ্ছিী়ে । 
এইভাঠে, নকছু ওঠ়েল্ল্িং জঠ়েঠটের জি্য রুি গ্যাপ প্োি কঠর, 

Fig 5

Fig 6

Fig 7

রুি রসান: জঠ়েঠটের রুঠি  জমা হও়ো প্র্ম রাি (নচত্র 8)
Fig 8

রুি ট্পসননরেশন : এটি জঠ়েঠটের িীঠচ রুি রাঠির 
অনভঠক্ষপ(প্ঠজকেি)।

রাি : একোর একটি ওঠ়েল্ শমিাল নপ্নেস্াপি করাঠক রাি 
েঠল। প্র্ম রািটি ১

নদ্েী়ে রািটি ২ নহসাঠে নচননিে করা হঠ়েঠছ যা রুি রাঠির 
উপর জমা হ়ে। েৃেী়ে রািটি ৩ নহসাঠে নচননিে করা হঠ়েঠছ 
যা নদ্েী়ে রাঠির উপর জমা হ়ে।

নসনলিং রাি: একটি োি ো শকাণার জঠ়েঠটের মপূল পাঠে(root 
side) জমা করা একটি শছাি ওঠ়েল্ল্িং েীড (ওঠ়েল্ জঠ়েটে 
সম্পপূণ ্জ হও়োর পঠর)। (নচত্র 9)

Fig 9

ব্যসাস্কং রসান: োি ো শকাণার জঠ়েঠটের মপূল পাঠে (Root side) 
জমা করা একটি শছাি ওঠ়েল্ল্িংেীড (জঠ়েটে ওঠ়েল্ল্িং করার 
আঠগ)।

ট্রেসাি সে্কননি:  ধােুর সিংঠযাগস্ল এেিং েুই শিা এর  
সিংঠযাগকারী লাইঠির মধ্যনেন্রু মঠধ্য েপূরত্ব।

Fig 10

CG & M :  ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাসর্ত 2022) - অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.11
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ওঠ়েল্ ক্র্যানকিং কমাঠিা এেিং নেকৃনে কমাঠিা এেিং শপনিরেেি 
েলৃ্দ্ করা সম্ভে।

প্ান্ত প্স্তপূ নে পদ্নে: িীঠচ উনল্লনিে শয শকািও একটি পদ্নেঠে 
সিংঠযাঠগর প্ান্তগুনল ওঠ়েল্ল্িংঠ়ের জি্য প্স্তুে করা শযঠে 
পাঠর।

- শফ্ম কাটিিং। 

- শমনেি িুল কাটিিং। 

- শমনেি গ্রাইল্ন্িং ো হ্যান্ গ্রাইল্ন্িং। 

- ফাইনলিং, নচনপিং। 

প্রসান্ত প্রসূ্তসত এবং স�ি আপ প্র্কসার

আক্জ ওঠ়েল্ল্িংঠ়ে সাধারণভাঠে  ে্যেহৃে নেনভন্ন প্াঠন্তর প্স্তুনে 
িীঠচর নচত্র 11-এ শেিাঠিা হঠ়েঠছ।

Fig 11

CG & M :  ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাসর্ত 2022) - অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.11
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)             অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.12
ওন়েল্সার (Welder)- ইন্ডসা্কশন ট্রেসনং এবং ওন়েজল্ং প্রজরি়েসা 

পষৃ্ পসরষ্সার  (Surface cleaning)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• পসরষ্সানরর গুরুত্ব বে কিনসা ্করনত। 
• পসরষ্সার ্করসার পদ্ধসত বে কিনসা ্করনত।

একটি জঠ়েটে শপঠে ওঠ়েল্ল্িং করার আঠগ প্নেটি জঠ়েটে 
পনরষ্ার করা আেে্যক।

পনরষ্াঠরর গুরুত্ব: শযঠকাি ওঠ়েল্ল্িং প্ল্ক্র়োর প্ার্নমক 
প্ঠ়োজি হল ওঠ়েল্ল্িংঠ়ের আঠগ সিংঠযাঠগর প্ান্তগুনল 
পনরষ্ার করা। পঠৃষ্র সিংঠযাগকারী প্ান্তগুনলঠে শেল, রিং, 
গ্রীস, মনরচা, আদ্র্জো,  ো অি্য শকািও ফঠরি শমঠিনরঠ়েল 
র্াকঠে পাঠর। যনে এই েপূনেে পোর্ ্জগুনল অপসারণ িা করা 
হ়ে েঠে ওঠ়েল্ল্িং নছদ্রযুক্ত, ভঙু্র এেিং েুে ্জল হঠ়ে পড়ঠে। 
ওঠ়েল্ল্িংঠ়ের সাফল্য মপূলে ওঠ়েল্ল্িংঠ়ের আঠগ পঠৃষ্র অেস্ার 
উপর নিভ্জর কঠর। ওঠ়েল্ল্িং করা েীিগুনলর শেল, গ্রীস, রঙ 
এেিং আদ্র্জো আক্জ ো নেিা দ্ারা উত্তপ্ত হও়োর সম়ে গ্যাসগুনল 
শের কঠর এেিং এই গ্যাসগুনল গনলে ধােুঠে প্ঠেে করঠে। 
যিি গনলে ধােু োন্া হঠ়ে েীড বেনর করঠে এেিং েীঠডর পঠৃষ্ 
শছাি নপঠির গে্জ বেনর করঠে েিি োরা ধােু শর্ঠক শেনরঠ়ে 
আসঠে। এটি শপাঠরানসটি িাঠম পনরনচে এেিং এটি জঠ়েটেঠক 
েুে ্জল কঠর শে়ে।

পনরষ্ার করার পদ্নে: রাসা়েনিক পনরষ্াঠরর মঠধ্য শেল, 
গ্রীস, শপইটে ইে্যানে অপসারঠণর জি্য নমনশ্ে হাইঠরোঠক্ানরক 
অ্যানসঠডর দ্রােক নেঠ়ে সিংঠযাগকারী পষৃ্ঠক ধুঠ়ে শফলা হ়ে।  
(নচত্র 1)

যানন্ত্রক পনরষ্াঠরর মঠধ্য রঠ়েঠছ োঠরর রিানেিং, গ্রাইল্ন্িং, 
ফাইনলিং, স্যান্ ্লানটেিং, স্ক্যানপিং, শমনেনিিং ো এমনর শপপার 
নেঠ়ে ঘো। (নচত্র 2)

শলৌহঘটিে ধােু পনরষ্ার করার জি্য, একটি কাে ্জি ইস্পাে 
োঠরর রিাে ে্যেহার করা হ়ে। শটেইিঠলস এেিং অ শলৌহঘটিে 
ধােু পনরষ্ার করার জি্য, একটি শটেইিঠলস টেটীল োঠরর রিাে 
ে্যেহার করা হ়ে।
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)             অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.13
ওন়েল্সার (Welder)- ইন্ডসা্কশন ট্রেসনং এবং ওন়েজল্ং প্রজরি়েসা 

ট্বসি্ক ইনলসট্সিটি আ্ককি ওন়েজল্ং এবং িম্পস্ককিত নবদ্ুযসত্ক শতকিসাবলী এবং িংজ্সার 
িন্য প্রন�সাি্য (Besic electricity applicable to arc welding & related electrical 
terms & definitions)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• িহি নবদ্ুযসত্ক পদ িংজ্সাস়েত ্করনত।

বেেু্যনেক প্োহ, আক্জ এেিং প্নেঠরাঠধর মঠধ্য পার্ ্জক্য েণ ্জিা 
করঠে।

সবদ্ুযৎ হল এ্ক র্রননর অদৃশ্য শজতি �সা ্কসাি ্করনত 
িক্ষম ট্�মন:- 

- আঠলা জ্ালাঠিা। 

- ফ্যাি, শমাির, শমনেি ইে্যানে চালাঠিা।

- োপ উৎেি করঠে। 

- একটি আক্জ বেনর কঠর

- উপকরণ বেেু্যনেক প্নেঠরাঠধর দ্ারা

নেেু্যৎ নিঠ়ে শিলা নেপজ্জিক।

সবদ্ুযৎ প্রবসাহ : গনেেীল ইঠলকরেিঠক কাঠরটে েলা হ়ে। 
ইঠলকরেি প্োঠহর হার অ্যাম্ম্প়োর (A) এ পনরমাপ করা হ়ে। 
পনরমাঠপর যন্ত্রটিঠক অ্যাম্ম্প়োর নমিার ো অ্যানমিার েলা হ়ে।

নবদ্ুযসত্ক চসাপ/ট্ভসানল্টি: এটি এমি চাপ যা বেেু্যনেক 
প্োহঠক প্োনহে কঠর। এঠক  শভাঠটেজ ো ইঠলঠট্াঠমাটিভ 
শফাস ্জ (emf) েলা হ়ে। এর পনরমাঠপর একক হল শভাটে(V)। 
পনরমাঠপর যন্ত্রটিঠক শভাটেনমিার েঠল।

নবদ্ুযসত্ক প্রসতনরসানর্র: এটি একটি পোঠর্ ্জর বেনেষ্ট যা এর 
মধ্য নেঠ়ে প্োনহে বেেু্যনেক প্োঠহর নেঠরানধো কঠর।

এর পনরমাঠপর একক ওহম এেিং পনরমাঠপর যন্ত্রটি ওহনমিার 
ো শমগার।

- একটি ধােুর প্নেঠরাঠধর পনরেে্জি নিম্নরূপ:

- বেঘ ্জ্য শেনে হঠল প্নেঠরাধ ক্ষমোও শেনে হঠে।

- ে্যাস শেনে হঠল প্নেঠরাধ ক্ষমো কম হঠে।

- উপাোঠির প্কৃনের উপর নিভ্জর কঠর প্নেঠরাধ োড়ঠে ো 
হ্াস পাঠে।

কন্াক্টর: শয সকল পোঠর্ ্জর মধ্য নেঠ়ে নেেু্যৎ চঠল োঠেরঠক 
নেেু্যঠের পনরোহী েঠল। (আকার 1)

কপার, অ্যালুনমনি়োম, ইস্পাে, কাে ্জি ইে্যানে পনরোহীর 
উোহরণ। এই উপকরণগুনলর প্নেঠরাধ ক্ষমো কম।

অন্তরক: শয সকল পোঠর্ ্জর মধ্য নেঠ়ে নেেু্যৎ যা়ে িা োঠেরঠক 
ইিসুঠলির েঠল। (নচত্র 2)

গ্াস, মাইকা, রাোর। শেঠকলাইি, লোনটেঠকর শুকঠিা কাে, 
শুকঠিা েুলা, চীিামাটির োসি এেিং োনি ্জে হল অন্তরকগুনলর 
উোহরণ। এই উপকরণগুনলর প্নেঠরাধ ক্ষমো শেনে।

নবদ্ুযসত্ক িসাস্ককিি: এটি নেেু্যৎ প্োঠহর সম়ে বেেু্যনেক 
প্োহ দ্ারা শিও়ো পর্। প্নেটি বেেু্যনেক সানক্জঠি কাঠরটে, 
শরল্জটে্যান্স এেিং শভাঠটেজ র্াঠক।

িসাস্ককিনির ট্মৌসল্ক প্র্কসারগুসল হল:

- নসনরজ সানক্জি

- সমান্তরাল সানক্জি 

সিসরি িসাস্ককিি: একটি সানক্জঠির শলাড গুনল একটি নসনরজ 
এন্-িু-এঠন্ সিংযুক্ত র্াঠক যা শুধুমাত্র একটি পর্ বেনর কঠর 
শযিাঠি কাঠরটে প্োনহে হ়ে। 

িমসান্তরসাল িসাস্ককিি: সানক্জঠির শলাড গুনলর সাঠর্ সিংযুক্ত 
প্ান্তগুনল এঠক অপঠরর সাঠর্ পাোপানে সিংযুক্ত র্াঠক।

অল্টসারননটিং ্কসানরন্ (AC): শয বেেু্যনেক প্োহ প্নে 
শসঠকঠন্ নিনে্জষ্ট সিংি্যক োর োর প্োঠহর নেক এেিং মাত্রা 
পনরেে্জি কঠর োঠক অটোরঠিটিিং কাঠরটে েঠল। শযমি 50 
হাজ্জ  মাঠি এটি প্নে শসঠকঠন্ 50 োর োর নেক পনরেে্জি 
কঠর। এর পনরেে্জঠির হারঠক েলা হ়ে নরিঠকাঠ়েল্ন্স অর্ ্জাৎ 
হাি্জজ (Hz)। (নচত্র 3)
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ডসাইনরক্ট ্কসানরন্ (সডসি)(সচত্র 4): বেে্ুযনেক প্োহ যা সে ্জো 
একটি নিনে্জষ্ট নেঠক প্োনহে হ়ে োঠক ডাইঠরক্ট কাঠরটে েঠল। 
(অর্ ্জাৎ) শিঠগিভ শপাল শর্ঠক পল্জটিভ শপাল (ইঠলট্নিক 
নেক)।  পল্জটিভ শপাল  শর্ঠক শিঠগিভ শপাল  (প্চনলে নেক)। 

ওহম লঃ এটি বেেু্যনেক নেজ্াঠির সেঠচঠ়ে ে্যাপকভাঠে 
প্ঠ়োগ করা আইিগুনলর মঠধ্য একটি।

এটি কাঠরটে, শভাঠটেজ এেিং শরাঠধর সম্পক্জ, যা 1827 সাঠল 
জজ্জ দ্ারা অধ্য়েি করা  হঠ়েনছল। S.Ohm, একজি গনণেনেে।

ওহনমর িূত্র:

নস্র োপমাত্রা়ে , একটি বেেু্যনেক সানক্জঠি , কাঠরটে ও 
শভাঠটেজ সমািুপানেক হ়ে এেিং শরাধ ে্যাস্তািুপানেক। অর্ ্জাৎ 
শভাঠটেজ োড়ঠল কাঠরটে োঠড়। 

V=IR

শযিাঠি V = শভাঠটেজ

  I = কাঠরটে 

  R = প্নেঠরাধ

শরল্জটে্যান্স োড়ঠল কাঠরটে কঠম যা়ে।

ওহনমর িূনত্রর প্রন়েসাগ: এই সঠুত্রর গুরুত্ব, অি্য েুটি মাি 
জািা র্াকঠল শযঠকাঠিা একটি মাি িুঠঁজ শের করার জি্য এর 
ে্যেহাঠরর করা হ়ে।

শয নেিটি ফঠম ্জ ওহঠমর সপূত্র শলিা হঠে পাঠর ো িীঠচ শেিাঠিা 
হঠ়েঠছ।

ওনপন িসাস্ককিি ট্ভসানল্টি এবং আ্ককি ট্ভসানল্টি: নচত্র 3 
আক্জ ওঠ়েল্ল্িংঠ়ে ে্যেহৃে একটি বেেু্যনেক সানক্জি। ওঠ়েল্ল্িং 
শমনেঠি সু্যইচ অি করার পঠর, যিি ইঠলঠট্াড টিপ এেিং 
শেস শমিাঠলর মঠধ্য শকািও আক্জ বেনর হ়ে িা েিি সানক্জঠি 
শভাটেনমিার দ্ারা শেিাঠিা শভাঠটেজ “V” শক “ওঠপি সানক্জি 
শভাঠটেজ” েলা হ়ে।

এই ওঠপি সানক্জি শভাঠটেঠজর মাি শমনেঠির প্কাঠরর উপর 
নিভ্জর কঠর 60V শর্ঠক 110V পয ্জন্ত হঠে পাঠর। 

ওঠ়েল্ল্িং শমনেঠি সু্যইচ অি করার পঠর, যনে ইঠলঠট্াঠডর 
টিপ এেিং শেস শমিাঠলর মঠধ্য আক্জটি সটৃষ্ট হ়ে োহঠল সানক্জঠি 
শভাটেনমিার দ্ারা শেিাঠিা শভাঠটেজ “V” শক “আক্জ শভাঠটেজ” 
েলা হ়ে।

এই আক্জ শভাঠটেঠজর মাি শমনেঠির প্কাঠরর উপর নিভ্জর 
কঠর 18V শর্ঠক 55V পয ্জন্ত হঠে পাঠর।

ওঠ়েল্ল্িংঠ়ের শক্ষঠত্র নেেু্যঠের ে্যেহার: নফউেি ওঠ়েল্ল্িংঠ়ের 
জি্য, শজাড়া শেও়ো উপাোি গুনলঠক গলাঠে(Fusion) :

- বেেু্যনেক শভাঠটেজ এেিং উচ্চ প্োহ ে্যেহার কঠর 
ইঠলঠট্াড এেিং জঠের মঠধ্য একটি উচ্চ োপমাত্রা 
(4500°C) আক্জ বেনর করা। (সে ধরঠির আক্জ ওঠ়েল্ল্িং)

- ধােুর প্নেঠরাঠধর বেনেষ্ট্য ে্যেহার কঠর জে লাল গরম 
অেস্া়ে গরম করা এেিং এক শসঠকঠন্র একটি ভগ্নািংঠের 
জি্য িেু উচ্চ কাঠরটে পাস করা এেিং োরপঠর একটি উচ্চ 
চাপ প্ঠ়োগ করা। (সে ধরঠির শরল্জসঠিন্স ওঠ়েল্ল্িং)

- ও়োক্জ নপঠসর  জঠ়েঠটে অে্যন্ত ঘিীভপূ ে ইঠলট্ি রল্মি 
ে্যেহার কঠর (ইঠলট্ি নেম ওঠ়েল্ল্িং)

- স্্যাগ এর শরাধ এেিং গনলে স্্যাগ মধ্য নেঠ়ে কাঠরঠটের প্োহ 
ঘটিঠ়ে  ওঠ়েল্ল্িং করার জি্য ে্যেহার করা হ়ে (ইঠলঠট্া 
স্্যাগ ওঠ়েল্ল্িং)।

উপঠরর সমস্ত ওঠ়েল্ল্িং প্ল্ক্র়ো়ে, বেেু্যনেক েল্ক্ত োপ 
েল্ক্তঠে রূপান্তনরে হ়ে যা হ়ে ধােুঠক সম্পপূণ ্জরূঠপ গলঠে ো 
লাল অেস্া়ে গরম কঠর এেিং োরপর চাপ  প্ঠ়োগ কঠর গলাঠে 
ে্যেহৃে হ়ে। োই অঠিক ওঠ়েল্ল্িং প্ল্ক্র়ো়ে নেেু্যে িুে শেনে 
পনরমাঠণ ে্যেহৃে হ়ে।

CG & M :  ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাসর্ত 2022) - অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.13
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)             অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.14
ওন়েল্সার (Welder)- ইন্ডসা্কশন ট্রেসনং এবং ওন়েজল্ং প্রজরি়েসা 

তসাপ এবং তসাপমসাত্রসা এবং ওন়েজল্ং িম্পস্ককিত িসাম কি (Heat & temperature & its terms 
related to welding)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• তসাপ এবং তসাপমসাত্রসার মনর্্য পসাে কি্ক্য বে কিনসা ্করনত
• ওন়েজল্ংন়ে তসাপ ও তসাপমসাত্রসার প্রন়েসাগ ব্যসাখ্যসা ্করনত।

তসাপ এবং তসাপমসাত্রসা: োপ হল একধরঠির েল্ক্ত, যা নভন্ন 
োপমাত্রা়ে র্াকা েুটি উপাোঠির মঠধ্য প্োনহে হঠে পাঠর। 
একটি উপাোঠি োপ েল্ক্ত শযাগ করঠল োর অণুর গনেেল্ক্ত 
েলৃ্দ্ পা়ে। োপমাত্রা হল উপাোঠির গরম ো োণ্ডার মাত্রা 
যার একক পনরমাপ করা হ়ে সাধারণে ফাঠরিহাইি ো 
শসনটেঠগ্রঠড। োপমাত্রা োঠপর েীরিোর একটি পনরমাপ। 

উদসাহরে: আমরা যনে ল্জঠজ্স কনর, ‘পোর্ ্জ কেিা গরম’, 
উত্তর হঠে, ‘এটি অঠিক নডনগ্র গরম’। শযমি 40°C, 50°C, 
150°F ইে্যানে

তসাপমসাত্রসা পসরমসাপ: োপমাত্রা পনরমাঠপর জি্য েটুি শমৌনলক 
শস্ল আঠছ। 

- শসনটেঠগ্রড শস্ল

- ফাঠরিহাইি শস্ল

উভ়ে সিনটিনম দটুি সনসদকিষ্ট পন়েন্ রন়েনছ �সা সননদকিশ 
্কনর:

- শয োপমাত্রা়ে েরফ গঠল যা়ে (জল জঠম যা়ে)

- টে্যান্াড্জ চাঠপ শয োপমাত্রা়ে নেশুদ্ জল ফুিঠে র্াঠক। 
‘নডগ্রী’ িামক একক দ্ারা োপমাত্রা পনরমাপ করা হ়ে। 

ট্িসন্নরেড ট্কেল: এটি োপমাত্রার পনরেে্জি পনরমাঠপর জি্য 
একটি নসঠটেম শযিাঠি টে্যান্াড্জ চাঠপ নেশুদ্ জঠলর নহমাঙ্ক 
এেিং স্ণফুিিাঙ্ক পঠ়েঠটের মঠধ্য োপমাত্রার ে্যেধাি 100 সমাি 
অিংঠে নেভক্ত। শসিাঠি নহমাঙ্ক নেন্ঠুক শস্ঠলর েপূি্য ধরা হ়ে 
(°0 C) এেিং স্ণফুিিাঙ্ক 100 নডনগ্র (100° C) এ নস্র করা হ়ে, 
প্নেটি নেভাজি অিংেঠক এক নডনগ্র শসনটেঠগ্রড (°C) েলা হ়ে। 
নডনগ্র শসনটেঠগ্রডঠক নডনগ্র শসলনস়োসও েলা হ়ে।

�সানরনহসাইি ট্কেল: োপমাত্রার পনরেে্জি পনরমাঠপর জি্য 
একটি নসঠটেম শযিাঠি টে্যান্াড্জ চাঠপ নেশুদ্ জঠলর নহমাঙ্ক 
এেিং স্ণফুিিাঠঙ্কর মঠধ্য োপমাত্রার ে্যেধাি 180 টি সমাি 
অিংঠে নেভক্ত। নহমাঙ্ক নেন্ ুশস্ঠলর 32 নডনগ্র (32° ফাঠরিহাইি) 
ধরা হ়ে এেিং স্ণফুিিাঙ্ক 212 নডগ্রী (212 ° ফা) এ ধরা হ়ে। 

প্নেটি নেভাঠগর অিংেঠক এক ফাঠরিহাইি নডনগ্র (°F) েলা হ়ে।

ওঠ়েল্ল্িংঠ়ে োপ, োপমাত্রার প্ঠ়োগ এেিং োঠের একক োপ 
এেিং োপমাত্রা, এঠক অপঠরর সাঠর্ নেভ্ান্ত করা উনচে ি়ে। 

অল্সি-অ্যানসটিনলি নেিার োপমাত্রা প্া়ে 3200°C শছাি এেিং 
েড় িঠজল দ্ারা উৎপানেে নেিাগুনলর োপমাত্রা একই র্াঠক। 
েঠে েড় িঠজঠলর নেিা, শছাি িঠজঠলর নেিার শচঠ়ে শেনে 
োপ শে়ে। নমশ্ গ্যাঠসর শেনে পনরমাণ েড় আকাঠরর িঠজঠলর 

মাধ্যঠম শেনরঠ়ে আঠস এেিং োই শেনে োপ উৎপন্ন হ়ে। িীঠচ 
শেও়ো চাি্জ পডু়ি.

উদসাহরে

1.5 নমনম পুরু ইস্পাে েীি একটি পােলা িুকরা একটি শছাি 
অল্সি অ্যানসটিনলি নেিা সঠঙ্ দ্রুে নফউস করা শযঠে পাঠর। 

একটি শমািা নটেঠলর শলেি (6 নমনম) একই অল্সি অ্যানসটিনলি 
নেিার সাঠর্ গঠল শযঠে আরও শেনে সম়ে লাগঠে।

উভ়ে জে ইস্পাঠের এেিং গলিাঙ্ক  সমাি - 1530°C ।

শমািা শলেঠির গঠল যাও়োর গনে োড়াঠিার জি্য, েড় িঠজল 
ে্যেহার করা হ়ে যা একটি েড় নেিা এেিং কম সমঠ়ে আরও  
শেনে োপ শেঠে।

নীনচর চসািকিটি প়ুেন �সা সবসভন্ন ননিনলর ট্দ়ে আ্কসার 
এবং প্রসত ঘন্সা়ে তসানদর ট্েন্ক প্রবসাসহত গ্যসানির ট্দ়ে 
অনুরূপ আ়েতনঃ- 

যিি িঠজঠলর আকার েলৃ্দ্ পা়ে, প্নে ঘটো়ে গ্যাস প্োঠহর 
পনরমাণ (গ্যাস প্োঠহর হার) েলৃ্দ্ পা়ে। োই েড় িঠজল দ্ারা 
অনধক োপ এেিং শছাি আকাঠরর িঠজল দ্ারা কম োপ প্োি 
করা হ়ে।

িীঠচ ওঠ়েল্ল্িং করা শলেঠির পুরুত্ব, ে্যেহৃে িঠজঠলর আকার 
এেিং ে্যেহৃে গ্যাঠসর পনরমাণ শেিাঠিা একটি চাি্জ শেও়ো হল।
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)             অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.15
ওন়েল্সার (Welder)- ইন্ডসা্কশন ট্রেসনং এবং ওন়েজল্ং প্রজরি়েসা 

আ্ককি ওন়েজল্ংন়ের নীসত এবং আন্ককির নবসশষ্ট্য (Principles of arc welding and 
characteristics of arc)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• আন্ককির নীসত ও নবসশষ্ট্য বে কিনসা ্করনত।

আ্ককি ওন়েজল্ং নীসত 

যিি উচ্চ প্োহ একটি ো়েুর মাধ্যম নেঠ়ে একটি পনরোহী 
শর্ঠক অি্য পনরোহীঠে যা়ে, েিি এটি একটি স্ণফুনলঙ্ 
আকাঠর িুে েীরি এেিং ঘিীভপূে োপ উৎপন্ন কঠর। এই স্পাক্জ 
(ো আক্জ) এর োপমাত্রা প্া়ে 3600°C, যা িুে দ্রুে ধােুঠক 
গনলঠ়ে একটি সমজােী়ে ওঠ়েল্ বেনর করঠে পাঠর। (নচত্র 1)

গ্যসাি িম্প্রিসারে বল(সচত্র 4):  ইঠলঠট্াঠড ফ্াসি এর আেরণ 
উচ্চ োঠপর কারঠণ গঠল যা়ে, যার ফঠল:

- প্ধািে কাে ্জি মঠিাসিাইড এেিং হাইঠরোঠজি উৎপােি

- শকার োঠরর েুলিা়ে ফ্াসি আেরঠণর গলিাঙ্ক একিু শেনে 
হও়োর কারঠণ আনক্জিং প্াঠন্ত ফ্াঠসির একটি নস্ভ গেি 
কঠর।

নেঠল্ড শমিাল আক্জ ওঠ়েল্ল্িংঠ়ে আঠক্জর বেনেষ্ট্য (নচত্র 2): এটি 
একটি আক্জ ওঠ়েল্ল্িং প্ল্ক্র়ো শযিাঠি ওঠ়েল্ল্িং োপ একটি 
আক্জ শর্ঠক প্াপ্ত হ়ে, একটি ধােে (ক্ষ়েঠযাগ্য) ইঠলঠট্াড এেিং 
ওঠ়েল্ল্িং কাঠজর মঠধ্য গটেে হ়ে। 

বেে্ুযনেক আঠক্জর নেনভন্ন আক্জ বেনেষ্ট্য রঠ়েঠছ যা আক্জ েরাের 
ধােু স্ািান্তর করঠে সহা়েো কঠর।

তসারসা হল

- অনভকে ্জ েল

- গ্যাস সম্প্রসারণ েল

- পঠৃষ্র িাি

- ইঠলঠট্াম্যাগঠিটিক েল.

অসভ্কষ কি বল(সচত্র 3): ইঠলঠট্াঠডর আনক্জিং প্াঠন্ত গটেে 
গনলে শগ্ােুলগুনল গনলে পুঠলর জঠের  নেঠক িীঠচর নেঠক 
যা়ে। 

মহাকেথী়ে েল ধােু সমেল ো ডাউি হ্যান্ শপাল্জেঠি স্ািান্তর 
করঠে সাহায্য কঠর এেিং এইভাঠে শজাড় ধােুর জমার হার 
েলৃ্দ্ পা়ে। 

এই গ্যাসগুনল প্সানরে হ়ে এেিং শেগ লাভ কঠর। ফ্াসি নস্ভ 
এই গ্যাসগুনলঠক গনলে ধােুর নেঠক প্োনহে করার নিঠে্জে 
শে়ে। ইঠলঠট্াঠডর ডগা শর্ঠক প্োনহে গ্যাসগুনলর একটি 
ধাক্া প্ভাে রঠ়েঠছ। এইভাঠে ধােে শগ্ােলুগুনল ওঠ়েল্ পুঠলর 
গভীঠর োনহে হ়ে এেিং গলঠির হারঠক প্ভানেে কঠর।

প্সানরে গ্যাঠসর এই প্ভাে ধােু স্ািান্তঠর অেস্ািগে 
(Positional) ওঠ়েল্ল্িংঠ়ের শক্ষঠত্র আরও কায ্জকর এেিং গলঠির 
হারঠক প্ভানেে কঠর

Fig 3
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পৃনষ্র িসান( সচত্র 5): এটি গনলে ধােুঠক আকে ্জণ করা 
এেিং ধঠর রািা শেস শমিাঠলর বেনেষ্ট্য (শফাস ্জ)। অেস্ািগে 
(Positional)  ওঠ়েল্ল্িংঠ়ের শক্ষঠত্র এই প্ভােটি শেনে কায ্জকর।

েি্জ  আক্জ আরও পষৃ্ িািঠক  প্ভানেে কঠর।

ইনলনট্সাম্যসাগননটি্ক বল(সচত্র 6): ইঠলঠট্াঠডর মধ্য নেঠ়ে 
প্োনহে কাঠরটে একঠকল্্রিক েেৃ্ণঠের আকাঠর েঠলর শচৌবেক 
শরিা বেনর কঠর। এই েল ইঠলঠট্াঠডর আনক্জিং প্াঠন্ত গটেে 
গনলে ধােে শগ্ােুঠল একটি নপঞ্চ এঠফক্ট শফঠল। শগ্ানেউলটি 
ইঠলঠট্াড শর্ঠক নেল্ছিন্ন হ়ে এেিং শচৌবেকী়ে েঠলর প্ভাঠে 
গনলে পুঠল শপৌঁছা়ে।

এই প্ভাে অেস্ািগে (Positional)  ওঠ়েল্ল্িং আঠরা েরকারী।

Fig 5

Fig 6

CG & M :  ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাসর্ত 2022) - অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.15
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)             অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.16
ওন়েল্সার (Welder)- ইন্ডসা্কশন ট্রেসনং এবং ওন়েজল্ং প্রজরি়েসা 

ওন়েজল্ং এবং ্কসািসার িন্য ব্যবহৃত িসার্সারে গ্যসাি - সশখসা তসাপমসাত্রসা এবং ব্যবহসার 
(Common gases used for welding & cutting – flame temperature & uses)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
•  সবসভন্ন র্রননর গ্যসাি সশখসার িংসমরেে বে কিনসা ্করনত।
• গ্যসানির সশখসার ব্যবহসার এবং প্রন়েসাগ বে কিনসা ্করনত।

গ্যাস ওঠ়েল্ল্িং প্ল্ক্র়ো়ে, ওঠ়েল্ল্িং োপ জ্ালািী গ্যাঠসর েহি 
শর্ঠক েহিকারীর (অল্সিঠজি) উপনস্নেঠে প্াপ্ত হ়ে।

(অল্সি-অ্যানসটিনলি গ্যাস নেিার সিংনমশ্ণটি উচ্চ োপমাত্রা 
এেিং োঠপর েীরিোর কারঠণ শেনেরভাগ গ্যাস ওঠ়েল্ল্িং 
প্ল্ক্র়োঠে ে্যেহৃে হ়ে।)

সবসভন্ন গ্যসাি সশখসার িংসমরেে এবং তসানদর ব্যবহসার

নং জ্সালসাসন গ্যসাি িমে কি্ক
এর
দহন

গ্যসানির 
সশখসার নসাম

তসাপমসাত্রসা অ্যসাসলিন্কশন/ব্যবহসার

1 অ্যানসটিনলি অল্সিঠজি অল্সিঠজি
অ্যানসটিনলি 
নেিা

3100 শর্ঠক 
3300° শস
(সঠে ্জাচ্চ
োপমাত্রা)

সে শলৌহঘটিে ওঠ়েল্ল্িং এেিং
অ শলৌহঘটিে
ধােু এেিং
োঠের সিংকর ধােু; গ্যাস কািা
এেিং ইস্পাে এর gouging;শরিল্জিং 
শরিাঞ্জ ওঠ়েল্ল্িং; ধােু
শপ্র এেিং কটেি সম্িুীি.

2 হাইঠরোঠজি অল্সিঠজি অল্সিঠজি
হাইঠরোঠজি 
নেিা

2400 শর্ঠক 
2700° শস 
(মধ্যম 
োপমাত্রা

শুধুমাত্র brazing জি্য ে্যেহৃে, রূপালী 
শসাল্ানরিং এেিং
নটেঠলর পানির নিঠচ গ্যাস কািা।

3 ক়েলার োম্প অল্সিঠজি অল্সি-ক়েলা
গ্যাঠসর নেিা

1800 শর্ঠক 
2200 নডনগ্র শস
(নিম্ন োপমাত্রা)

নসলভার শসাল্ানরিং জি্য ে্যেহৃে
পানির নিঠচ গ্যাস কািা
ইস্পাঠের.

4 েরল
শপঠরোনল়োম গ্যাস 
(এলনপল্জ)

অল্সিঠজি অল্সি-েরল 
শপঠরোনল়োম 
গ্যাঠসর নেিা

2700 শর্ঠক 
2800 °C 
(মাোনর 
োপমাত্রা)

গ্যাস কািা ইস্পাে গরম করার 
উঠদেঠে্য ে্যেহৃে. (নেিা়ে আদ্র্জো এেিং 
কাে ্জি প্ভাে রঠ়েঠছ।)

5 অ্যানসটিনলি ো়েু ো়েু - 
অ্যানসটিনলি 
নেিা

1825 শর্ঠক 
1875 °C (নিম্ন 
োপমাত্রা)

শুধুমাত্র শসাল্ানরিং, শরিল্জিং, গরম 
করার উঠদেঠে্য এেিং সীসা শপাড়াঠিার 
জি্য ে্যেহৃে হ়ে।
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)             অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.17
ওন়েল্সার (Welder)- ইন্ডসা্কশন ট্রেসনং এবং ওন়েজল্ং প্রজরি়েসা 

অজক্র - অ্যসাসিটিসলন সশখসা প্র্কসার এবং ব্যবহসার (Types of Oxy- acetylene flames 
& uses)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• সবসভন্ন র্রননর অজক্-অ্যসাসিটিসলন সশখসা সচসনিত ্করনত
• সশখসার ব্যবহসার ব্যসাখ্যসা ্করনত।

অল্সি-অ্যানসটিনলি গ্যাঠসর নেিা গ্যাস ওঠ়েল্ল্িংঠ়ের জি্য 
ে্যেহৃে হ়ে কারণ

- এটি উচ্চ োপমাত্রা সহ একটি ভাল-নি়েনন্ত্রে নেিা আঠছ

- শেস শমিাল সটেকভাঠে গঠল যাও়োর জি্য নেিাঠক 
সহঠজই ম্যানিপুঠলি করা যা়ে

- এটি শেস শমিাল/ওঠ়েঠল্র রাসা়েনিক গেি পনরেে্জি কঠর 
িা। 

িীঠচ শেও়ো নহসাঠে নেিটি নভন্ন ধরঠির অল্সি-অ্যানসটিনলি 
নেিা শসি করা শযঠে পাঠর। 

- নিরঠপক্ষ নেিা (Neutral flame)

- অল্সিডাইল্জিং নেিা (Oxydising flame)

- কােু ্জরাইল্জিং নেিা (Carburising flame)

নবসশষ্ট্য এবং ব্যবহসার

নিরঠপক্ষ নেিা(Neutral flame):- (নচত্র 1) শ্লাপাইঠপ অল্সিঠজি 
এেিং অ্যানসটিনলি সমাি অিুপাঠে নমনশ্ে হ়ে। এই নেিা়ে 
সম্পপূণ ্জ েহি ঘঠি।

কােু ্জরাইল্জিং নেিা(Carburising flame- (নচত্র 3) এটি শ্লাপাইপ 
শর্ঠক অল্সিঠজঠির শর্ঠক অ্যানসটিনলি শেনে র্াঠক।

এই নেিা শেস শমিাল/ওঠ়েঠল্র উপর িারাপ প্ভাে শফঠল 
িা অর্ ্জাৎ ধােু অল্সিডাইজড হ়ে িা এেিং ধােুর সাঠর্ নেল্ক্র়ো 
করার জি্য শকাি কাে ্জি পাও়ো যা়ে িা।

ে্যেহারসমপূহ :এটি শেনেরভাগ সাধারণ ধােু , শযমি হালকা 
ইস্পাে , োলাই শলাহা , শটেইিঠলস টেটীল , োমা এেিং 
অ্যালুনমনি়োম ওঠ়েল্ল্িং করঠে ে্যেহৃে হ়ে।

অল্সিডাইল্জিং নেিা (Oxydising flame)- (নচত্র 2) এঠে 
অ্যানসটিনলঠির শর্ঠক শেনে অল্সিঠজি র্াঠক। 

এই নেিার ধােুর উপর অল্সিডাইল্জিং প্ভাে রঠ়েঠছ যা নপেঠলর 
ওঠ়েল্ল্িং/শরিল্জিং-এ েস্তা/টিঠির োষ্ীভেিঠক োধা শে়ে।

ে্যেহারসমপূহ : নপেল ওঠ়েল্ল্িং এেিং শলৌহঘটিে ধােু শরিল্জিং 
এর জি্য েরকারী.

ে্যেহারসমপূহ : শটেঠলটিিং (হাড্জ শফনসিং), নটেল পাইঠপর ‘নলঠন্’ 
ওঠ়েল্ল্িং এেিং শফ্ম নক্িিং এর জি্য েরকারী।

নেিা নিে ্জাচি ওঠ়েল্ল্িং করা ধােু উপর নভে্ণনে কঠর করা হ়ে। 

নিরঠপক্ষ নেিা (Neutral flame) হল সেঠচঠ়ে শেনে ে্যেহৃে 
নেিা। (িীঠচর চাি্জটি শেিুি।)

র্সাতব     সশখসা

1  িরম ইস্পাে   নিউরোল

2  োমা (নড-অল্সিডাইজড) নিউরোল

3  কাটে আ়েরি   নিউরোল   
     (সামাি্য  অল্সিডাইল্জিং) 

4 শটেইিঠলস টেটীল  নিউরোল

5 অ্যালুনমনি়োম   (নেশুদ্) নিরঠপক্ষ  
     (সামাি্য কাে ্জারাইল্জিং) 

6 রিাস     অল্সিডাইল্জিং

7 শটেলাইি    কােু ্জরাইল্জিং
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)             অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.18
ওন়েল্সার (Welder)- ইন্ডসা্কশন ট্রেসনং এবং ওন়েজল্ং প্রজরি়েসা 

অজক্ - অ্যসাসিটিসলন ্কসািসার িরঞ্সানমর নীসত, পরসাসমসত এবং প্রন়েসানগর (Oxy-
acetylene cutting equipment`s principle, parameters and application)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• গ্যসাি ্কসাটিং এবং �ন্ত্রপসাসতর নীসত ব্যসাখ্যসা ্করনত, 
• ্কসাটিং অপসানরশন প্যসারসাসমিসার এবং এর প্রন়েসাগ বে কিনসা ্করনত।

গ্যাস কািার ভপূ নমকা: িরম ইস্পাে কািার সেঠচঠ়ে একটি 
সাধারণ পদ্নে হল অল্সি-অ্যানসটিনলি কাটিিং প্ল্ক্র়ো। অল্সি-
অ্যানসটিনলি কাটিিং িঠচ্জর সাহাঠয্য, কাটিিং (জারণ) করা হ়ে 
এেিং কাটিিং লাইি সিংলগ্ন ধােুঠে োঠপর  প্ভাে সামাি্য অিংঠে 
সীমােদ্ র্াঠক। কাটিিং  প্ান্ত একটি কাঠের েক্তা উপর করাে 
কািার মে শেিঠে হঠে। পদ্নেটি সফলভাঠে শলৌহঘটিে ধােু 
শযমি িরম ইস্পাে কািাঠে ে্যেহার করা হ়ে। 

অ শলৌহঘটিে ধােু এেিং োঠের সিংকর ধােু এই প্ল্ক্র়ো দ্ারা 
কািা যাঠে িা।

অল্সি-অ্যানসটিনলি কাটিিং সরঞ্জাম

কাটিিং সরঞ্জাম: অল্সি-অ্যানসটিনলি কাটিিং সরঞ্জাম ওঠ়েল্ল্িং 
সরঞ্জাঠমর অিুরূপ, একটি ওঠ়েল্ল্িং শ্লাপাইপ ে্যেহার করার 
পনরেঠে্জ, একটি কাটিিং শ্লাপাইপ ে্যেহার করা হ়ে। 

কাটিিং সরঞ্জাম নিম্ননলনিে অিংে নিঠ়ে গটেে। 

- অ্যানসটিনলি গ্যাস নসনলন্ার

- অল্সিঠজি গ্যাস নসনলন্ার

- অ্যানসটিনলি গ্যাস শরগুঠলির 

- অল্সিঠজি গ্যাস শরগুঠলির (পুরু ধােু কািার জি্য উচ্চ 
চাঠপর অল্সিঠজি শরগুঠলির প্ঠ়োজি।) 

- অ্যানসটিনলি এেিং অল্সিঠজঠির জি্য রাোর শহাস-পাইপ

- শ্লাপাইপ কািা

(কাটিিং আিুোনঙ্ক শযমি নসনলন্ার চানে, স্পাক্জ লাইিার, 
নসনলন্ার রেনল এেিং অি্যাি্য সুরক্ষা সরঞ্জাম গ্যাস ওঠ়েল্ল্িংঠ়ের 
জি্য ে্যেহৃে হ়ে।)

্কসাটিং িচকি(সচত্র 1): কাটিিং িচ্জটি ওঠ়েল্ল্িংঠ়ের শ্লাপাইপ শর্ঠক 
আলাো: এঠে ধােু কািঠে ে্যেহৃে কাটিিং অল্সিঠজি নি়েন্ত্রঠণর 
জি্য একটি অনেনরক্ত নলভার রঠ়েঠছ। িচ্জটিঠে অল্সিঠজি 
এেিং অ্যানসটিনলি কঠট্াল ভালভ রঠ়েঠছ যা ধােুঠক নপ্-নহটিিং 
করার সম়ে অল্সিঠজি এেিং অ্যানসটিনলি গ্যাসগুনল নি়েন্ত্রণ 
করঠে পাঠর।

কাটিিং টিপটি পাচঁটি শছাি নছদ্র দ্ারা শেটষ্টে শকঠ্রি একটি নছদ্র 
নেঠ়ে বেনর করা হ়ে। শকঠ্রির নছদ্রটি  োড়নে কাটিিং অল্সিঠজি 
প্োহ কঠর এেিং শছাি গে্জগুনল নপ্নহটিিং নেিার বেনর করার 
জি্য র্াঠক। সাধারণে নেনভন্ন পুরুঠত্বর ধােু কাটিিং এর জি্য 
নেনভন্ন  মাঠপর টিপ ে্যেহার করা হ়ে।

অজক্-অ্যসাসিটিসলন ্কসাটিং পদ্ধসত: কাটিিং শ্লাপাইঠপ একটি 
উপযুক্ত মাঠপর কাটিিং িঠজল টেক করঠে হঠে। ওঠ়েল্ল্িং 
শ্লাপাইঠপর শক্ষঠত্র শযভাঠে করা হঠ়েনছল শসইভাঠে কাটিিং 
িচ্জটিঠক প্জ্লি করা হ়ে। নপ্নহটিিং এর জি্য নিউঠরেল শফ্ম 
শসি করঠে হঠে। কািা শুরু  করঠে, শলেি পঠৃষ্র সাঠর্ 90° 
শকাঠণ কাটিিংিঠজল এেিং ধােু শর্ঠক 3 নমনম উপঠর গরম 
নেিার নভেঠরর িচ্জটি  ধঠর রািঠে হঠে।  কাটিিং অল্সিঠজি 
নলভার চাপার আঠগ ধােুটিঠক উজ্জ্বল লাঠল নপ্নহি করঠে 
হঠে। কাটিিং সটেকভাঠে চলঠে র্াকঠল,  কাটিিং  লাইি শর্ঠক 
স্ণফুনলঠঙ্র েরিা পড়ঠে শেিা যাঠে। যনে  কাটিিং  প্ান্তটি 
িুে র ্ণযাগড েঠল মঠি হ়ে েঠে ধঠর নিঠে হঠে িচ্জটি িুে ধীঠর 
ধীঠর সরাঠিা হঠছি। একটি নেঠভল কাঠির জি্য, কাটিিং িচ্জটি 
পছন্সই শকাঠণ ধঠররািঠে হঠে এেিং একটি সরল শরিা কািার 
মঠো এনগঠ়ে শযঠে হঠে।  কাটিিং  শেঠে,  কাটিিং অল্সিঠজি 
নলভার শছঠড় নেঠে হঠে, এেিং অল্সিঠজি এেিং অ্যানসটিনলঠির 
নি়েন্ত্রণ ভালভ েধি করঠে হঠে। কািা অিংে পনরষ্ার এেিং 
পনরেে ্জি করঠে হঠে। 

�ত্ন ও রক্ষেসানবক্ষে:  কাটিিং অল্সিঠজি নলভার শুধুমাত্র গ্যাস 
কািার উঠদেঠে্য ে্যেহার করা উনচে।

ভুল শরেড এড়াঠে িঠচ্জর সাঠর্ িঠজল লাগাঠিার সম়ে যত্ন 
শিও়ো উনচে। িঠজল োন্া করার জি্য প্নেটি কাটিিং 
অপাঠরেঠির পঠর িচ্জটি জঠল ডুনেঠ়ে রািঠে হঠে।

িঠজল শর্ঠক ম়েলার শকাঠিা স্্যাগ কণা অপসারণ করঠে 
সটেক মাঠপর িঠজল নক্িার ে্যেহার করঠে হঠে, নচত্র 1. 
িঠজঠলর  অগ্রভাগ  ক্ষনেগ্রস্ত হঠল একটি এমানর শপপার 
ে্যেহার করঠে হঠে  যাঠে এটি ধারাঠলা হ়ে এেিং অগ্রভাগ 
অঠক্ষর সাঠর্ 90° র্াঠক।
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অজক্-অ্যসাসিটিসলন ট্মসশন ্কসাটিং

দইু র্রননর ্কসাটিং ট্মসশন আনছ।

- ম্যািু়োনল চানলে কাটিিং শমনেি

- বেেু্যনেকভাঠে চানলে কাটিিং শমনেি

ম্যসানু়েসাসল চসাসলত ্কসাটিং ট্মসশন

একটি ম্যািু়োনল চানলে কাটিিং শমনেি সাধারণে গটেে হ়ে:

- একটি ক্র্যাঙ্ক ো চাকা একটি স্ণক্ণ রু শরেঠডর মাধ্যঠম কািার 
চালাঠিার জি্য এেিং এই শমনেিটি সরলঠরিা কািা এেিং 
শেঠভল কািার জি্য ে্যেহার করা হ়ে। 

- নলঙ্ক ো রডগুনলর একটি নসঠটেম যা শমনেিগুনলর সাঠর্ 
ে্যেহার করা হ়ে এেিং যার দ্ারা সাধারণ েতৃ্ত, উপেতৃ্তাকার, 
েগ ্জঠক্ষত্র ইে্যানে কািা যা়ে। (নচত্র 6)

একটি বেেু্যনেক চানলে শমনেঠির গনে, শযঠহেু এটি নিেৃষ্ট 
র্াঠক োই এটি একটি ম্যািু়োনল  চানলে শমনেঠির শচঠ়ে ভাল 
কাটিিং করঠে সক্ষম হ়ে। একটি বেেু্যনেক চানলে শমনেঠির 
গনে পনরসীমা ম্যািু়োল ধরঠণর কাটিিং এর েুলিা়ে শেনে এেিং 
গনের সমন্ব়ে আরও সটেকভাঠে নি়েন্ত্রণ করঠে সহা়েো কঠর। 
কাটিিং এর শপ্াডাকেি োড়াঠিার জি্য একানধক কাটিিং শহড 
মাউটে করা শযঠে পাঠর। এই কাটিিং শহডগুনল রে্যাঠকর উভ়ে 
পাঠে 90° ভ্মঠণর নেক পয ্জন্ত প্সানরে একটি সামঞ্জস্যঠযাগ্য 
োঠর মাউটে করা হ়ে।  (নচত্র 5)

ম্যািু়োনল চানলে কাটিিং শমনেঠির গনে নভন্নোর জি্য ো়েী 
এেিং গনের সীমাও সীনমে।

বেেু্যনেকভাঠে চানলে কাটিিং শমনেি

েুই ধরঠির শমনেি পাও়ো যা়ে।

- শপাঠি্জেল শমনেি

- টে্যাটিক শমনেি

শপাঠি্জেল শমনেি

একটি বেেু্যনেক চানলে েহিঠযাগ্য কাটিিং শমনেঠি সাধারণে 
র্াঠক:       

- কািার যন্ত্র

- ক্যাঠরজ (একটি পনরেে্জিেীল গনের শমাির সমনন্বে)

- গাইড (গানড় গাইড করঠে)।

এই শমনেিটি সরল শরিা কািা, শেঠভল কািা, েতৃ্তাকার কাটিিং 
এেিং শপ্াফাইল কািার জি্য ে্যেহার করা শযঠে পাঠর। (নচত্র 3)

কাটিিং এলাকার উপর োনহে কািা মার্ার সম্পপূণ ্জ সমন্ব়ে সক্ষম 
করার জি্যও ে্যেস্া করা হঠ়েঠছ।

গানড়ঠে লাগাঠিা বেে্ুযনেক নি়েন্ত্রণ ইউনিিটি নচত্র 4 এ  শেিাঠিা 
হঠ়েঠছ।

Fig 2

Fig 3

Fig 4

Fig 5

CG & M :  ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাসর্ত 2022) - অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.18
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গ্যাস কািার িীনে: যিি একটি শলৌহঘটিে ধােু লাল গরম 
অেস্া়ে উত্তপ্ত হ়ে এেিং োরপর নেশুদ্ অল্সিঠজঠির সিংস্পঠে ্জ 
আঠস, েিি উত্তপ্ত ধােু এেিং অল্সিঠজঠির মঠধ্য একটি 
রাসা়েনিক নেল্ক্র়ো ঘঠি। এই জারণ প্নেল্ক্র়োর কারঠণ, প্চুর 
পনরমাঠণ োপ উৎপন্ন হ়ে এেিং নকটিিং ল্ক্র়ো ঘঠি। 

 নেশুদ্ অল্সিঠজঠির পাঠত্র শলানহে েপ্ত শলৌহ েলাকার 
প্ান্ত প্ঠেে করাঠল নেঠ্ফারি সহ জ্ঠল ওঠে এেিং সম্পপূণ ্জ 
অল্সিঠজি িরচ হঠ়ে যা়ে। নচত্র 6 এই প্নেল্ক্র়োটি নচল্ত্রে 
কঠর। একইভাঠে অল্সি-অ্যানসটিনলি লাল গরম ধােু এেিং 
নেশুদ্ অল্সিঠজঠির সিংনমশ্ঠণ দ্রুে জ্লঠে র্াঠক এেিং শলাহা 
আ়েরি অসিাইঠড (অল্সিঠডেি) পনরেনে্জে হ়ে।

অল্সিঠডেঠির এই ক্রমাগে প্ল্ক্র়োর মাধ্যঠম, ধােুটি িেু দ্রুে 
শকঠি শযঠে পাঠর। আ়েরি অসিাইঠডর ওজি শেস শমিাঠলর 
েুলিা়ে কম।

এছাড়াও আ়েরি অসিাইড গনলে অেস্া়ে র্াঠক যাঠক স্্যাগ 
েঠল। োই কািার িচ্জ শর্ঠক আসা অল্সিঠজঠির শজি ধােু 
শর্ঠক গনলে স্্যাগঠক উনড়ঠ়ে শেঠে যা ‘কাফ্জ’ িাঠম একটি 
ফাকঁ বেনর কঠর।

স্কছু িসার্সারে ্কসাটিং িচকি ননিল এবং তসানদর ব্যবহসানরর 
িসারেী

িচকি টিপি ্কসাটিং preheat orifices িংখ্যসা সপ্রসহটিং সডরেী প্রন়েসাগ

মধ্যম

কম

কম

কম

মধ্যম

ভারী

িুে ভারী

মধ্যম

মধ্যম

শসাজা লাইি ো েতৃ্তাকার কাটিিং এর 
জি্য.

এঠঙ্ল   কাটিিং, শলেি ছািঁাই এেিং েীি 
শমিাল কাটিিং এর জি্য।

ম্যািুঠ়েনল  নরঠভি শহড কাটিিং এেিং 30 
নডগ্রী নেঠভল শমনেি কাটিিং এর জি্য। 

মনরচা ো রঙ করা পঠৃষ্র জি্য.

োলাই শলাহা কািা এেিং োলাই শলাহা 
ওঠ়েল্ল্িং জি্য vee প্স্তুনে.

সাধারণ কাটিিং এর  জি্য; এছাড়াও 
শটেইিঠলস টেটীল কাটিিং এর   জি্য.

গ্রুনভিং, শফ্ম শমনেনিিং, গল্জিং এেিং 
শেটেক ওঠ়েল্ল্িং অপসারঠণর জি্য।

গ্রুনভিং, গল্জিং ো শেটেক ওঠ়েল্ল্িং 
অপসারঠণর জি্য।

গ্রুনভিং, গল্জিং ো শেটেক ওঠ়েল্ল্িং 
অপসারঠণর জি্য।

Fig 5Fig 6

CG & M :  ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাসর্ত 2022) - অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.18
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       মধ্যম  ম্যািুঠ়েনল  নরঠভি শহড কাটিিং এেিং 45 নডগ্রী  
         নেঠভল শমনেি কাটিিং এর জি্য।

       ভারী  উদেীপ্ত কাটিিং orifices নরঠভি মার্া অপসারণ  
         (ও়োনেিং) জি্য কম শেঠগর একটি েড়   
         অল্সিঠজি প্োহ প্োি কঠর।

অল্সি-অ্যানসটিনলি হ্যান্ কাটিিং - শভেি নছদ্র এেিং শপ্াফাইল 
কাটিিং 

নেঠেে উঠদেে্য িঠজল: শপ্াফাইল কাটিিং এর জি্য, নেনভন্ন 
আকাঠরর ধােু কািার জি্য নেনভন্ন  ধরঠির িঠজল ে্যেহার 
করা হ়ে। শপ্াফাইল কািার জি্য ে্যেহৃে িঠজল নচত্র 7 এ 
শেিাঠিা  হঠ়েঠছ

যাঠে স্পাক্জগুনল িঠজঠলর  অগ্রভাঠগ ্লক হঠে িা ।এইভাঠে 
নছদ্র করা শযঠে পাঠর। 

শপ্াফাইল কািার জি্য শ্লা পাইঠপর মার্াটি এমিভাঠে ধঠর 
রািঠে হঠে  যাঠে অল্সিঠজি প্োহটি শ্লা পাইঠপর সটেক 
কাে দ্ারা পনরচানলে হ়ে। এিা স্পষ্ট শয িঠজল এেিং শলেঠির 
মঠধ্য শকাণটি নস্র র্াকঠে হঠে, যা এটি িেুিঠের জি্য 
সেঠচঠ়ে েড় অসুনেধা সটৃষ্ট কঠর।

শলেি পঠৃষ্র সাঠর্ সম্পনক্জে নহসাঠে নপ্নহটিিং নেিার অেস্াি 
িুেই গুরুত্বপপূণ ্জ।

কাটিিং িচ্জ :  নচত্র 8 অল্সিঠজি এেিং জ্ালািী গ্যাস নমনশ্ে 
করা হ়ে এেিং োরপর গ্যাসটি ‘নপ্নহি’ নেিা বেনরর জি্য 
অনরনফঠসর ডগা়ে নিঠ়ে যাও়ো হ়ে। অল্সিঠজি সরাসনর 
ডগা়ে েহি করা হঠল এটি ধােুঠক অল্সিডাইজ কঠর এেিং 
কাটিিং কঠর এটিঠক সনড়ঠ়ে শে়ে।

নছদ্র শভে করার পদ্নে: শযিাঠি নছদ্র করা হঠে শসিাঠি 
কাটিিং শ্লা পাইপটিঠক ডাি শকাঠণ ধরঠে হঠে। ধানেটি গরম 
হঠল ধীঠর ধীঠর কাটিিং অল্সিঠজি ছাড়ঠে হঠে।  িচ্জ েুঠল , 
িঠজলটিঠক সামাি্য োম এেিং ডাি নেঠক কাে করঠে হঠে 

একটি কাটিিং িঠচ্জর অিংেগুনলর িাম এেিং কাজ(নচত্র 9 এেিং 
শিনেল 1)

Fig 7

Fig 8

Fig 9

CG & M :  ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাসর্ত 2022) - অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.18
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1 নং ট্িসবল

নং নসাম �সাংশন

1 অ্যানসটিনলি গ্যাস 
ভালভ

অ্যানসটিনলি গ্যাঠসর 
প্োঠহর হার সামঞ্জস্য 
করঠে।

2 অল্সিঠজি 
শরগুঠলির

শরগুঠলির সিংঠযাগ 
করঠে

3 অ্যানসটিনলি গ্যাস 
শহাস জঠ়েটে

অ্যানসটিনলি গ্যাস পাঠ়ের 
পাোর শমাজানেঠেে 
সঠঙ্ সিংঠযাগ করঠে.

4 অল্সিঠজি শহাস 
পাইপ

অল্সিঠজঠির  নেঠে।

5 অ্যানসটিনলি গ্যাস 
শহাস পাইপ 

অ্যানসটিনলি নেঠে।

6 নগ্রপ িচ্জ ধরার জি্য।

7 Preheating 
অল্সিঠজি ভালভ

নপ্নহটিিং নেিা সামঞ্জস্য 
করঠে।

8 কাটিিং অল্সিঠজি 
ভালভ

কাটিিং অল্সিঠজি প্োহ 
হার সামঞ্জস্য করঠে.

9 ইিঠজক্টর অল্সিঠজঠির সাঠর্ 
অ্যানসটিনলি গ্যাস 
শমোঠিা।

10 অল্সিঠজি িালী 
কািা 

কািা অল্সিঠজি শিেৃঠত্ব.

11 নমশ্ গ্যাস িালী অ্যানসটিনলি গ্যাস এেিং 
অল্সিঠজঠির নমশ্ঠণ 
শিেৃত্ব শেও়ো।

12 িচ্জ মার্া িঠজল সিংযুক্ত করঠে.

যত্ন ও রক্ষণাঠেক্ষণ: িঠজল নক্িাঠরর নেনভন্ন আকাঠরর টিপ 
নক্িার ে্যেহার কঠর কাটিিং অল্সিঠজি অনরনফস নি়েনমে 
ভাঠে পনরষ্ার করা উনচে। (নচত্র 10)

গ ্ণযাস

নলক 

অ্যানসটিনলঠির 
স্তি্যপাি

Preheating নেিা

আকৃনে

অল্সি শজি প্োহ 
কািা

শহাস  জঠ়েটে

ভালভ এেিং নি়েন্ত্রক

কাটিিং টিপ সিংযুক্ত 
অিংে

ইিঠজক্টর

সাোি জল ো জল 

সাোি জল ো জল 

সাোি জল ো জল 

জ্ালািী গ্যাস 
শহাঠসর  শেে প্ান্ত 
আঙুল নেঠ়ে শচঠপ 
ধরঠে হঠে। 

নিউরোল 

নেিা

চাকু্ষে

পনরেে ্জি

েৃে্যমাি গ্যাস 
চাকু্ষে

পনরেে ্জি

আরও িাইি  করঠে 
হঠে  ো প্নেস্াপি 
করঠে হঠে। 

িচ্জ প্নেস্াপি.

আরও িাইি  করঠে 
হঠে  ো প্নেস্াপি 
করঠে হঠে 

প্নেস্াপি করুি।

পনরষ্ার ো 
প্নেস্াপি.                 
পনরষ্ার ো 
প্নেস্াপি.

কাঠজর শুরুঠে।

কাঠজর শুরুঠে।

কাঠজর শুরুঠে

পয ্জা়েক্রনমক 
শচকআপ 

কাঠজর শুরুঠে 
ো প্ঠ়োজি 
মঠো।

কাঠজর শুরুঠে 
ো প্ঠ়োজি 
মঠো।

  অবনিক্ট ঝসানমলসা      অংশ    পদ্ধসত   প্রসত্কসার

িচ্জ

Fig 10

CG & M :  ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাসর্ত 2022) - অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.18
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কাটিিং নেঠলিেঠণর বেনেষ্ট্য:এই নেঠলিেণটি কািার মিু এেিং এই 
পঠৃষ্ কািা গেঠির উঠল্লি কঠর করা হঠ়েঠছ।

নচত্র 11 এ শেিাঠিা নহসাঠে এটি নেঠলিেণ করা শযঠে পাঠর

(নচত্র 14) টিপটি নটেঠলর িুে কাছাকানছ। গভীর  িাজঁ এেিং 
গভীর  রে্যাগ লাইি শেিা যা়ে।

 নপ্-নহটিিং শকািগুনলর নকছু অিংে কাঠফ্জর নভেঠর যা়ে, এেিং 
স্বাভানেক গ্যাঠসর প্সারণ অল্সিঠজি কাটিিং শক প্ভানেে 
কঠর।

গ্যাস কাটিিং এর  সাধারণ ত্রূটি

কািার  সাধারণ ত্রূটি

(নচত্র 12) টিপটি ইস্পাে শর্ঠক িুে শেনে উচুঠে রািা।  প্ান্তটি 
উত্তপ্ত ো েতৃ্তাকার, কািা মুিটি মসণৃ ি়ে এেিং প্া়েেই মিুটি 
সামাি্য শেঠভল করা হ়ে শযিাঠি অগ্রভাঠগর কায ্জকানরো 
আিংনেকভাঠে িষ্ট হঠ়ে যা়ে কারণ ডগাটি এে উঁচুঠে রািা 
হ়ে।  যাঠে কাটিিং েধি িা হঠ়ে যা়ে োই  কািার গনে কমাঠে 
হঠে।

(নচত্র 13) অে্যন্ত ধীর কাটিিং গনে। কািা মঠুি চাঠপর 
নচনিগুনল কাটিিং জি্য িুে শেনে অল্সিঠজি  শপ্সার নিঠে্জে 
কঠর। হ়ে টিপটি িুে েড়, কাটিিং অল্সিঠজঠির শপ্সার  িুে 
শেনে, ো কাটিিং গনে িুে ধীর। ধােুর পুরুত্ব অিুযা়েী   কাটিিং 
অল্সিঠজঠির শপ্সার  সটেক অিুপাঠে নিঠে হঠে। 

1

(নচত্র 15) অে্যনধক কাটিিং অল্সিঠজি । অে্যনধক কাটিিং 
অল্সিঠজঠির  কারঠণ গভীর  রে্যাগ লাইি শেিা যা়ে। শয 
পনরমাি অল্সিঠজি ে্যেহার করা যা়ে োর শচঠ়ে শেনে 
অল্সিঠজি সরেরাহ করা হঠল ভাল জাড়ি ল্ক্র়ো হ়ে িয 
ফঠল,  স্্যাগগুনলর অেনেষ্টািংে চারপাঠে শলঠগ র্াঠক যা পঠর 
আলাো করা কষ্ট কর। 

(নচত্র 16) অে্যনধক নপ্নহটিিং।  অে্যনধক preheat কারঠণ 
শলেঠির এগ গঠল নগঠ়ে েতৃ্তাকার আকার ধারি কঠর।  অনেনরক্ত 
নপ্নহটিিং কাটিিং  গনে োড়া়ে িা, এটি শকেল গ্যাসগুনলঠক িষ্ট 
কঠর।

5Fig 11

Fig 12

Fig 13

Fig 14

Fig 15

Fig 16

CG & M :  ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাসর্ত 2022) - অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.18
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(নচত্র 17) নিম্নমাঠির শেঠভল কািা। সেঠচঠ়ে সাধারণ শোে 
হল গল্জিং, এটি  হ়ে অে্যনধক গনে ো অপয ্জাপ্ত নপ্নহি নেিার 
কারঠণ। আঠরকটি ত্রুটি হল িপ এজ েতৃ্তাকার হঠ়ে যাও়ো 
যা অে্যনধক নপ্নহি এর জি্য হ়ে ।  যা অে্যনধক গ্যাস িরচ 
নিঠে্জে কঠর।

একটি ভাল কাঠি, প্ান্তগুনল েগ ্জাকার এেিং কািার লাইিগুনল 
উল্লবে। (নচত্র 20)

(নচত্র 18) একিু দ্রুে গনেঠে কািা।  এই কািার রে্যাগ 
লাইিগুনল নপছঠির নেঠক েঁুঠক র্াঠক ।  েঠে একটি ‘রেপ 
কাি’ েিঠিাও র্াকঠে , উপঠরর প্ান্তটি ভাল; কািা মুিটি 
মসণৃ এেিং স্্যাগ মুক্ত হঠে। এই গুণমাি অনধক উে্ণপােি 
কাঠজর জি্য সঠন্তােজিক.

(নচত্র 19) কািার গনে সামাি্য ধীর। কািাটি উচ্চ মাঠির, যনেও 
উল্লবে রে্যাগ লাইঠির কারঠণ পঠৃষ্র নকছু রুক্ষো রঠ়েঠছ। 
উপঠরর প্ান্ত সাধারণে সামাি্য beaded হ়ে. এই গুণটি 
সাধারণে গ্রহণঠযাগ্য, েঠে দ্রুে গনে আরও োঞ্ছিী়ে কারণ 
ধীর নগনে কাঠির জি্য শ্ম িরচ িুে শেনে হ়ে।

গ্যসাি ্কসাটিং প্রন়েসাগ 

অজক্সিটিসলন দ্সারসা চসা্কসা ্কসািসা

• অল্সি ফুঠ়েল হল নিঠম্নাক্ত সুনেধা সহ সে ্জানধক ে্যেহৃে 
কাটিিং প্ল্ক্র়োগুনলর মঠধ্য একটি। কম িরঠচ সরঞ্জাম

• কাটিিং, গল্জিং এেিং অি্যাি্য কাঠজর শযমি ওঠ়েল্ল্িং এেিং 
গরম করার জি্য উপযুক্ত শমৌনলক সরঞ্জাম।

• শপাঠি্জেল, সাইঠির কাঠজর জি্য উপযুক্ত।

• ম্যািু়োল এেিং যানন্ত্রক অপাঠরেি

• হালকা এেিং শলা এঠলা়ে ইস্পাে (নকন্তু অ্যালুনমনি়োম ো 
শটেইিঠলস টেটীল ি়ে)

• পুরুঠত্বর নেস্ণেৃে পনরসর (সাধারণে 1 নমনম শর্ঠক 1000 
নমনম পয ্জন্ত)।

Fig 17

Fig 18

Fig 19

Fig 20

CG & M :  ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাসর্ত 2022) - অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.1.18
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.19
ওন়েল্সার (Welder)- ওন়েল্সার - ওন়েজল্িং কৌ্কৌশল

এসি ওন়েজল্িং পসাও়েসার কৌিসাি কি ট্সান্সফরমসার কৌর্কটিফসা়েসার এবিং ইনভসািকিসার িসাইপ 
ওন়েজল্িং কৌমসশন এবিং যত্ন রক্ষণসানবক্ষণ (A.C wewelding power sources transformer 
rectifier and inverter type of welding machine & care maintanance)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে তুমি সক্ষি হঠে- 
•  ওন়েজল্িং ট্সান্সফরমসার, কৌর্কটিফসা়েসার এবিং ইনভসািকিসানরর ববসশষ্ট্য সিসনিত ্করনত
•  উপনরর ওন়েজল্িং কৌমসশননর নীসত বণ কিনসা ্করনত। 
•  উপনরর কৌমসশননর িুসবধসা এবিং অিুসবধসাগুসল ব্যসাখ্্যসা ্করনত। 
•  ওন়েজল্িং কৌমসশননর যত্ন এবিং রক্ষণসানবক্ষণ সিসনিত ্করনত।

এসি ওন়েজল্িং ট্সান্সফরমসার: এটি এক ধরঠের এমস ওঠ়েল্্ডিিং 
শিমেে যা এমস শিে সরেরাহঠক এমস ওঠ়েল্্ডিিং সরেরাঠহ 
রূপান্তর কঠর। (আকার 1)

এসি কৌমন  িরবরসানে উচ্চ কৌভসানটেি-কৌলসা 
অ্যসাম্ম্প়েসার রন়েনে।

এসি ওন়েজল্িং িরবরসানে  উচ্চ অ্যসাম্ম্প়েসার-কৌলসা 
কৌভসানটেি আনে।

এটি একটি শটেপ ডাউে ট্ান্সফরিার, যা:

-  শিে সরেরাহ শ�াঠটেজ (220 ো 440 শ�াটে) কমিঠ়ে 
ওঠ়েল্্ডিিং সাপ্াই ওঠপে সামককিি শ�াঠটেজ (OCV), 40 এেিং 
100 শ�াঠটের িঠধযে কঠর। 

-  ইেপুি সরেরাঠহর এর অ্যোম্পি়োঠর প্রঠ়োজেী়ে উচ্চ 
আউিপুি ওঠ়েল্্ডিিং কাঠরঠটে সরেরাহ কঠর।

এমস শিইে সাপ্াই ছাড়া এমস ওঠ়েল্্ডিিং ট্ান্সফরিার চালাঠো 
যা়ে ো।

সনম কিসাণ ববসশষ্ট্য:  এটি একটি মেঠেে সিংকর পাতলা শলাহার 
েীি টেযোম্পিিং মিঠ়ে ততমর একটি শলাহার শকার মেঠ়ে গটেত। 
তাঠরর িুটি কুণ্ডলী তাঠির িঠধযে শকাঠো আন্ততঃসিংঠযাগ ছাড়াই 
শলাহার শকাঠরর উপর জড়াঠো হ়ে।

এঠত  একপাঠে একটি সরু তার  জড়াঠো কঠ়েল থাঠক 
যাঠক প্রাইিামর ও়োইল্্ডিিং েলা হ়ে, এেিং এঠত পাক সিংখ্যো 
শেমে থাঠক যা শিইে সরেরাহ শথঠক েল্তি গ্রহণ কঠর। আর 
একপাঠে একটি শিািা তার জড়াঠো কঠ়েল থাঠক  যাঠক 
শসঠক্ডিামর ও়োইল্্ডিিং েলা হ়ে।  এঠত পাক সিংখ্যো কি থাঠক,  
যা ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের জেযে েল্তি সরেরাহ কঠর।

মেম�ন্ন আকাঠরর ইঠলঠট্াঠডর জেযে উপযুতি ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের 
কাঠরটে সরেরাহ করার জেযে একটি শরগুঠলির আউিপুি 
সরেরাঠহর সাঠথ যুতি থাঠক।

িুটি ওঠ়েল্্ডিিং শকেল  আউিপুি িামি কিোল সঠগে সিংযুতি করা 
হ়ে.

একটি ইঠলঠট্াঠডর জেযে এেিং অ্েযেটি জঠের জেযে।

ট্ান্সফরিার এ়োর-কুলড ো অ্ঠ়েল কুলড হঠত পাঠর।

্কসায কি নীসত: এমস শিে  সরেরাহ (220-440 শ�াটে) প্রাথমিক 
ও়োইল্্ডিিংঠ়ের সাঠথ সিংযুতি থাঠক যা শলাহার শকাঠর একটি 
শচৌম্বকী়ে েল ততমর কঠর।

েল্তির শচৌম্বক শরখ্াগুমল শসঠক্ডিামর উইল্্ডিিংঠক প্র�ামেত কঠর 
এেিং এঠত উচ্চ অ্যোম্পি়োর কি শ�াঠটেজ ওঠ়েল্্ডিিং কাঠরটে 
ততমর হ়ে। 

এই জরি়েসাটিন্ক পসারস্পসর্ক আনবনশর নীসত বলসা ে়ে।

প্রাথমিক কঠ়েঠলর শ�াঠটেজ শসঠক্ডিামর কঠ়েঠল হ্াস করা 
হ়ে যা প্রাইিামর শথঠক শসঠক্ডিামরর পাক সিংখ্যোর অ্েুপাঠতর 
উপর মে�কির কঠর।
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শসঠক্ডিামর কঠ়েঠল শ�াঠটেজ=  

িুসবধসা

-   প্রাথমিক খ্রচ কি

-   রক্ষণাঠেক্ষণ খ্রচ কি

-  আককি শ্লা িুতি 

-  েব্দ কঠর ো 

 সিসির কৌিৌম্ব্কী়ে প্রভসাব আ্ককিন্ক সবি্য ্যত ্কনর, যসার 
প্রভসাবন্ক বলসা ে়ে ‘আ্ককি কৌ্লসা’।

অিুসবধসা

-  অ্ শলৌহঘটিত ধাতু ওঠ়েল্্ডিিং এর জেযে উপযুতি ে়ে:

-  খ্ামল তাঠরর ইঠলঠট্াড এর জেযে উপযতুি ে়ে:

-  ওঠ়েল্্ডিিং মেঠেে কাজ িঠধযে সূক্ষ্ম েতকিিাে শসটিিং.

 সনরসাপত্সার সবনশষ িত্ককিতসা েসাড়সা এসি ব্যবেসার ্করসা 
যসানব নসা।

যত্ন ও রক্ষণসানবক্ষণ:

ট্ান্সফরিার েমড সটেক�াঠে আমথ কিিং করঠত হঠে। 

ট্ান্সফরিার শতল অ্েেযেই প্রস্ামেত সিঠ়ের পঠর পমরেতকিে 
করঠত হঠে, এই শতল  ট্ান্সফরিারটিঠক  ো্ডিা রাঠখ্।

শিমেে চালাঠো এেিং ইেটেল করার জেযে সে কিিা অ্পাঠরটিিং 
মেঠিকিমেকা িযোেু়োল অ্েুসরণ করঠত হঠে। 

শিমেেটি তার সঠে কিাচ্চ ক্ষিতার উপর ক্রিাগত চালাে উমচৎ 
ে়ে, 

অ্�যেন্তরীণ ো োমহযেক�াঠে পমরষ্ার করার সি়ে শিমেঠের 
শিে সরেরাহ েন্ধ করঠত হঠে। 

ওঠ়েল্্ডিিং চলাকালীে কাঠরটে পমরেতকিে করঠে ো।

শিমেেটি সেসি়ে শুকঠো শিঠেঠত রখ্ঠত হঠে। 

েটৃটি ো ধুঠলার িঠধযে োইঠর কাজ করার সি়ে শিমেেটিঠক 
যথাযথ সুরক্ষা মিঠত হঠে। 

এসি/সিসি ওন়েজল্িং কৌর্কটিফসা়েসার এর গঠন

এসি/সিসি ওন়েজল্িং কৌর্কটিফসা়েসানরর সনম কিসাণ ববসশষ্ট্য: 
এমস ওঠ়েল্্ডিিং সাপ্াইঠক মডমস ওঠ়েল্্ডিিং সাপ্াইঠত রূপান্তর 
করঠত একটি ওঠ়েল্্ডিিং শরকটিফা়োর শসি েযেেহার করা হ়ে। 
এটি একটি শটেপ ডাউে ট্ান্সফরিার এেিং একটি কুমলিং ফযোে 
সহ ওঠ়েল্্ডিিং কাঠরটে শরকটিফা়োর শসল  থাঠক।  (মচত্র 3) 
শরকটিফা়োর শসলটি ইস্াত ো অ্যোলুমিমে়োঠির ততমর একটি 
সাঠপাটিকিিং শপ্ঠির উপর েসাঠো থাঠক (মচত্র 4) যাটি শক  মেঠকল 
ো মেসিাঠথর একটি পাতলা স্র মিঠ়ে প্রঠলপ শিও়ো হ়ে, এেিং  
শসঠলমে়োি ো মসমলকে মিঠ়ে শ্রে করা হ়ে। সেঠেঠে  এটিঠক 
কযোডমি়োি, মেসমিথ এেিং টিে-এর একটি মিমরিত মফল্ম মিঠ়ে 
আচ্ামিত করা হ়ে। 

সাঠপাটিকিিং শপ্ঠির উপর মেঠকল ো মেসিাঠথর আেরণ  শসঠলর  

একটি ইঠলঠট্াড (ANODE) মহসাঠে কাজ কঠর।

মিমরিত মফল্ম (কযোডমি়োি, মেসিাথ এেিং টিঠের)শরকটিফা়োর 
শসলর আঠরকটি ইঠলঠট্াড (কযোঠথাড) মহসাঠে কাজ কঠর। 
শরকটিফা়োর একটি েে-মরিাে কি �াল� মহসাঠে কাজ কঠর 
এেিং এটির একমিঠক কাঠরটে প্রোমহত করঠত শি়ে কারণ 
কাঠরঠটের প্রোঠহর জেযে এটির একপ্রাঠন্ত শরাধ খু্ে কি এেিং 
অ্েযেপ্রাঠন্ত শরাধ খ্ুে শেমে হ়ে। তাই প্রোহ শুধুিাত্র এক মিঠক 
প্রোমহত হঠত পাঠর।

্কসায কি প্রণসালীঃ -  শটেপ ডাউে ট্ান্সফরিাঠরর আউিপুি 
শরকটিফা়োর ইউমেঠির সাঠথ সিংযুতি  থাঠক, যা AC শক DC 
শত রূপান্তর কঠর। মডমস আউিপুি পল্জটি� শপাল এেিং 
শেঠগটি� শপাল গুমলর সাঠথ সিংযুতি থাঠক, শযখ্াে শথঠক এটি 
ওঠ়েল্্ডিিং শকেঠলর িাধযেঠি ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের উঠদেঠেযে শেও়ো হ়ে। 
এটি শিমেঠে প্রিত্ত একটি সুইচ পমরচালো কঠর এমস ো মডমস 
ওঠ়েল্্ডিিং সরেরাহ করার জেযে মডজাইে করা শযঠত পাঠর।

কৌর্কটিফসা়েসার ওন়েজল্িং কৌিনির যত্ন ও রক্ষণসানবক্ষণ

সিস্ সিংঠযাগ িৃড় অ্েস্া়ে রাখ্ঠত হঠে।

3 িাঠস একোর ফযোঠের সযোফিটি লুমরিঠকি করঠত হঠে। 

ওঠ়েল্্ডিিং আককি ‘চালু’ হঠল কাঠরটে পমরেরতকিে করঠে ো ো 
AC/DC সুইচ পমরচালো করঠে ো। শরকটিফা়োর শপ্িগুঠলা 
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পমরষ্ার রাখ্ঠত হঠে। 

 প্রসত মসানি অন্তত এ্কবসার কৌিিটি পরীক্ষসা ্কনর 
পসরষ্সার ্করুন।

এ়োর শ�মটেঠলেে মসঠটেি �াঠলা�াঠে রাখ্ঠত হঠে।

ফ্যসান েসাড়সা ্কখ্নই কৌমসশন িসালসানব নসা।

ইনভসািকিসার

কৌমৌসল্ক নীসত

ইে�ািকিার িূলত DC শক AC শত রূপান্তর কঠর

মফটোর মহসাঠে উচ্চ িাঠের ইঠলঠট্ালাইটিক কযোপামসির 
েযেমেহৃত হ়ে, যা এমস শ�াঠটেজ মফটোর কঠর মডমস শত 
রুপান্তমরত কঠর। 

এই মডমসগুমল হাই মরিঠকাঠ়েল্ন্স সমলড শটেি সুযেইমচিং দ্ারা AC-
শত রূপান্তমরত হ়ে (KHz-এ) 

একটি শছাি শফরাইি শকার কঠ়েক মকঠলাও়োি েল্তি রূপান্তর 
করার জেযে যঠথটি।

এই শফরাইি ট্ান্সফরিাঠরর আউিপুি উচ্চ মরিঠকাঠ়েল্ন্স 
ডাঠ়োড দ্ারা শরমটিফাই করা হ়ে এেিং একটি মডমস শচাক দ্ারা 
সু্থ করা হ়ে।

আউিপিু শসন্সর এেিং উপযতুি েন্ধ লুপ ইঠলকট্মেক সামককিিমর 
মিঠ়ে মে়েম্রিত হ়ে।

্কসায কি প্রণসালীঃ -  

1 শিে শ�াঠটেজ মডমস মফটোর করা হ়ে। 

2  ইে�ািকিার মডমসঠক উচ্চ মরিঠকাঠ়েল্ন্স এমস-শত রূপান্তর 
কঠর। 

3  ট্ান্সফরিার HF AC শক উপযুতি ওঠ়েল্্ডিিং কাঠরঠটে 
পমরেতকিে কঠর। 

4  এমস মফটোর করা হ়ে। 

5  মডমস কাঠরঠটের মরিঠকাঠ়েল্ন্স এেিং মরপলস শক সটেক 
করঠত মেম�ন্ন মফটোর েযেেহার করা হ়ে। এছাড়াও একটি 
মফটোর রঠ়েঠছ যা োমহযেক হাই মরিঠকাঠ়েল্ন্স েযোঘাত শথঠক 
রক্ষা কঠর।

6  সিগ্র প্রল্ক্র়ো একটি কঠট্াল সামককিি দ্ারা মেরীক্ষণ করা 
হ়ে. এটি শিমেেটিঠক একটি আিে কি টেযোটিক এেিং গমতেীল 
তেমেটিযে শি়ে।

7  ওঠ়েল্্ডিিং এর জেযে  DC শ�াঠটেজ  পাও়েতা যা়ে। 

িুসবধসা

•  কিপযোটি এেিং হালকা ওজে

•  শসি করা সহজ

•  সুমেমিকিটি (Precise)শসটিিং

অিুসবধসা

•  েযে়েেহুল

• শিরািত করা কটেে

•  উচ্চ তমড়ৎ প্রোঠহর প্রমত সিংঠেিেেীল

সনরসাপত্সার সবনশষ িত্ককিতসা েসাড়সা এসি ব্যবেসার 
্করসা যসানব নসা

যত্ন ও রক্ষণসানবক্ষণ

ট্ান্সফরিার েমড সটেক�াঠে আমথ কিিং  করা আেেযেক।

ট্ান্সফরিার শতল অ্েেযেই প্রস্ামেত সিঠ়ের পঠর পমরেতকিে 
করঠত হঠে, শতল ো্ডিা ট্ান্সফরিারগুমলঠত।

শিমেে চালাঠো এেিং ইেটেল করার জেযে সে কিিা অ্পাঠরটিিং 
মেঠিকিমেকা িযোেু়োল অ্েুসরণ করুে। শিমেেটি তার সঠে কিাচ্চ 
ক্ষিতার উপর ক্রিাগত চালাঠেে ো।

CG & M: সফিসার (NSQF - িিংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.19
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অ্�যেন্তরীণ ো োমহযেক�াঠে পমরষ্ার করার সি়ে শিমেঠের 
প্রধাে সরেরাহ েন্ধ করঠত হঠে। ওঠ়েল্্ডিিং চলাকালীে কাঠরটে 
পমরেতকিে করা উমচৎ ো।

শিমেেটি সেসি়ে শুকঠো শিঠেঠত রাখ্ঠত  হঠে। 

োইঠর েটৃটি ো ধুঠলা়ে কাজ করার সি়ে শিমেেটিঠক যথাযথ 
সুরক্ষা মিঠত হঠে।

কৌর্কটিফসা়েসার ওন়েজল্িং কৌিনির যত্ন ও রক্ষণসানবক্ষণ

সিস্ সিংঠযাগ িৃড় অ্েস্া়ে রাখ্ঠত হঠে। 

3 িাঠস একোর ফযোঠের সযোফি লুমরিঠকি করঠত হঠে। 

ওঠ়েল্্ডিিং আককি চালু থাকঠল কাঠরটে কঠটোল করঠে ো ো AC/
DC সুইচ পমরচালো করঠে ো।

শরকটিফা়োর শপ্িগুঠলা পমরষ্ার রাখ্ুে।

প্রসত মসানি অন্তত এ্কবসার কৌিিটি পরীক্ষসা ্কনর 
পসরষ্সার ্করনত েনব।

এ়োর শ�মটেঠলেে মসঠটেি �াঠলা�াঠে রাখ্ঠত হঠে।

ফ্যসান েসাড়সা ্কখ্নই কৌমসশন িসালসানব নসা।

CG & M: সফিসার (NSQF - িিংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.19
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.20
ওন়েল্সার (Welder)- ওন়েল্সার - ওন়েজল্িং কৌ্কৌশল

এসি এবিং সিসি ওন়েজল্িং কৌমসশননর িুসবধসা এবিং অিুসবধসা।(Advantages & 
disadvantages of AC & DC welding machine)
উনদেশ্য:  এই পাঠের শেঠে তুমি সক্ষি হঠে।
•  এসি এবিং সিসি ওন়েজল্িং কৌমসশননর িুসবধসা এবিং অিুসবধসা ব্যসাখ্্যসা ্করনত। 

এসি ওন়েজল্িং এর িুসবধসা

একটি ওঠ়েল্্ডিিং ট্ান্সফরিাঠরর  সমুেধা গুমল হলতঃ- 

-  সাধারে  এেিং সহজ মেি কিাঠণর কারঠণ  কি প্রাথমিক খ্রচ 
কি।

-  কি মেিুযেৎ খ্রঠচর কারঠণ কি অ্পাঠরটিিং খ্রচ। 

-  AC এর কারঠণ ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের সি়ে আককি শ্লার শকাে প্র�াে 
শেই। 

-  ঘূণ কিে অ্িংে অ্েুপমস্মতর কারঠণ কি রক্ষণাঠেক্ষণ খ্রচ। 

-  একিাো অ্ঠেক্ষে কাজ করা যা়ে। 

-  েব্দহীে অ্পাঠরেে।

এসি ওন়েজল্িং এর অিুসবধসা

এটি শে়োর এেিং হালকা শকাঠিড(Light coated) ইঠলঠট্াঠডর 
জেযে উপযুতি ে়ে।

শেমে ওঠপে সামককিি শ�াঠটেঠজর কারঠণ এঠত তেিুযেমতক েক 
হও়োর সম্ােো শেমে থাঠক।

পাতলা শগজ েীি, ঢালাই শলাহা এেিং অ্ শলৌহঘটিত ধাতু (মকছু 
শক্ষঠত্র) ওঠ়েল্্ডিিং করা কটেে হ়ে।

এটি শুধুিাত্র শসখ্াঠে েযেেহার করা শযঠত পাঠর শযখ্াঠে 
তেিুযেমতক শিইে সরেরাহ পাও়ো যা়ে।

সিসি ওন়েজল্িং এর িুসবধসা

শপালামরটি পমরেতকিঠের কারঠণ ইঠলঠট্াড এেিং শেস শিিাঠলর 
িঠধযে প্রঠ়োজেী়ে তাপ মেতরণ সম্ে (ধোত্মক 2/3 এেিং 
ঋণাত্মক 1/3)।

এটি শলৌহঘটিত এেিং অ্ঠলৌহঘটিত উ�়ে ধাতু ওঠ়েল্্ডিিং করঠত 
সফল�াঠে েযেেহার করা শযঠত পাঠর। শে়োর তার এেিং হালকা 
শকাঠিড ইঠলঠট্াড সহঠজই েযেেহার করা শযঠত পাঠর।

শপালামরটি সুমেধার কারঠণ শপাল্জেঠে  ওঠ়েল্্ডিিং সহজ।

এটি মডঠজল ো শপঠট্াল ইল্জিঠের সাহাঠযযে চালাঠো শযঠত পাঠর 
শযখ্াঠে তেিুযেমতক শিইে সরেরাহ পাও়ো যা়ে ো।

শপালামরটি সুমেধার কারঠণ, এটি পাতলা েীি ধাতু, ওঠ়েল্্ডিিং 
শলাহা এেিং অ্ শলৌহঘটিত ধাতু সফল�াঠে ওঠ়েল্্ডিিং জেযে 
েযেেহার করা শযঠত পাঠর। 

কি ওঠপে সামককিি শ�াঠটেঠজর কারঠণ এঠত তেিুযেমতক েক 
হও়োর সম্ােো কি। এঠত  স্টাইক করা এেিং আককি এর 
মস্মতেীলতা েজা়ে রাখ্া সহজ।

খ্ুে সুক্ষ�াঠে কাঠরটে কঠট্াল সম্ে।

সিসি ওন়েজল্িং এর অিুসবধসা

-  প্রাথমিক খ্রচ অ্ঠেক শেমে। 

-  অ্পাঠরটিিং খ্রচ খ্ুে শেমে। 

-  রক্ষণাঠেক্ষণ খ্রচ খ্ুে শেমে।

-  ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের সি়ে আককি শ্লার  সিসযো শিখ্া শি়ে। 

-  একিাো অ্ঠেক্ষে কাজ করা যা়ে ো।

-  একটি ওঠ়েল্্ডিিং শজোঠরিঠরর শক্ষঠত্র অ্ঠেক আও়োজ 
হ়ে  

-  অ্ঠেক েড় হোর জেযে অ্ঠেকিা জা়েগা িখ্ল কঠর।
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.21
ওন়েল্সার (Welder)- ওন়েল্সার - ওন়েজল্িং কৌ্কৌশল

EN এবিং ASME অনুযসা়েী ওন়েজল্িং পজিশন(Welding position as per EN & ASME)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে তুমি সক্ষি হঠে-
•  EN এবিং ASME (িমতল, অনুভূসম্ক, উল্লম্ব এবিং ওভসারনেি অবস্সান) অনুযসা়েী কৌমৌসল্ক ওন়েজল্িং অবস্সান সিসনিত 

্করনত।

কৌমৌসল্ক ওন়েজল্িং অবস্সান

-  ফ্যোি ো ডাউে হযো্ডি শপাল্জেে (মচত্র 1)

-  হরাইজটোল  শপাল্জেে (মচত্র 2)

-  �াটিকিকযোল শপাল্জেে (উল্লম্ব উপঠর এেিং েীঠচ) (মচত্র 3)

-  ও�ারঠহড শপাল্জেে (মচত্র 4)

ওঠ়েল্্ডিিং জঠ়েটে/ওঠ়েল্্ডিিং লাইঠে গেে করঠত ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের 
সিস্ কাজ গমলত পুঠল হ়ে। 

ওঠ়েল্্ডিিং জঠ়েটে লাইঠের অ্েস্াে এেিং স্ল অ্ঠক্ষর(Ground 
axis) শক্ষঠত্র ওঠ়েল্্ডিিং শফস ওঠ়েল্্ডিিং অ্েস্াে (Welding posi-
tion) মেঠিকিে কঠর।

শয শকাে ধরঠের  জঠ়েটে শয শকাে  অ্েস্াঠে ওঠ়েল্্ডিিং করা 
শযঠত পাঠর।
কৌলেি ওন়েজল্িং অবস্সান:

পসাইপ ওন়েজল্িং অবস্সান:

ওঠ়েল্্ডিিং
অ্েস্াে

EN ASME

Groove Fillet Groove Fillet

Flat PA PA 1G 1F

Horizontal PC PB 2G 2F

Vertical PG/PF PG/PF 3G 3F

Overhead PE PD 4G 4F

ওঠ়েল্্ডিিং
অ্েস্াে

EN ASME

Groove Groove

Flat PA 1G

Horizontal PC 2G

Multiple position PF/PG 5G

Inclined (All position) H-LO45 6G

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



46

সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.22
ওন়েল্সার (Welder)- ওন়েল্সার - ওন়েজল্িং কৌ্কৌশল

ওন়েজল্িং ওন়েজল্িং এবিং ঘূণ কিন (Weld slope and rotation)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে  সক্ষি হঠে।
•  কৌিসানড়র ওন়েজল্িং এবিং ঘূণ কিন বণ কিনসা ্করনত। 
•  I.S অনুযসা়েী ওন়েজল্িং এবিং ঘূণ কিননর কৌক্ষনরে সবসভন্ন ওন়েজল্িং অবস্সান

ওন়েজল্িং অবস্সান: সিস্ ওঠ়েল্্ডিিং েীঠচ উমল্লমখ্ত চারটি 
অ্েস্াঠের একটিঠত করা উমচত।

1  ফ্যোি (Down hand)

2  অ্েু�ূমিক (Horizontal)

3  উল্লম্ব(Vertical)

4  ও�ারঠহড(Overhead)

এই অ্েস্ােগুমলর প্রমতটি যথাক্রঠি অ্েু�ূমিক এেিং উল্লম্ব 
তঠলর সাঠথ শজাঠড়র অ্ক্ষ (weld axis) এেিং শজাঠড়র িুখ্ 
(Weld face) দ্ারা গটেত শকাণ দ্ারা মেধ কিারণ করা শযঠত পাঠর।

কৌিসানড়র অক্ষ(weld axis) : ওঠ়েল্্ডিিং শকঠ্রের িধযে মিঠ়ে 
তিঠঘ কিযের মিঠক যাও়ো কাল্পমেক শরখ্াঠক শজাঠড়র অ্ক্ষ েলা 
হ়ে। (আকার 1)

ওন়েজল্িং মুখ্(Weld face) : ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের িুখ্ হল শয মিঠক 
ওঠ়েল্্ডিিং করা হ়ে শস মিঠক ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের উন্ুতি পৃষ্ঠ যা 
ওঠ়েল্্ডিিং প্রল্ক্র়ো়ে ততমর করা হ়ে । (মচত্র-  1)

ওন়েজল্িং ঢসাল (Weld slope)(মচত্র 2): এটি উল্লম্ব শরফাঠরঠন্সর 
উপঠরর অ্িংঠের িঠধযে গটেত শকাণ

ওন়েজল্িং ঘূণ কিন(Weld rotation)(মচত্র 3):  এটি ওঠ়ে্ডি রুঠির 
লাইঠের িধযে মিঠ়ে যাও়ো উল্লম্ব শরফাঠরন্স শপ্ঠের উপঠরর 
অ্িংে এেিং ওঠ়ে্ডি রুঠির িধযে মিঠ়ে যাও়ো সিতঠলর অ্িংঠের 
িঠধযে ততমর শকাণ এেিং উ�়ে মিক শথঠক শজাঠড়র সিাে 
িরূঠবের িুঠখ্র একটি মেন্।ু ওঠ়েল্্ডিিং এর প্রান্ত.

ওঠ়েল্্ডিিং এেিং ঘূণ কিে (মচত্র 4)

সিতল অ্েস্াঠে ওঠ়েল্্ডিিং। (মচত্র 5)

অ্েু�ূমিক এেিং উল্লম্ব অ্েস্াঠে ওঠ়েল্্ডিিং. (মচত্র 6 ও 7)
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ও�ারঠহড অ্েস্াঠে ওঠ়েল্্ডিিং. (মচত্র 8)

চারটি অ্েস্াঠের শক্ষঠত্র শজাঠড়র ঢাল (Weld slope )এেিং 
শজাঠড়র ঘূণ কিে (Weld rotetion)উপঠর শিখ্াঠো হঠ়েঠছ।

তাঠির ঢাল এেিং ঘূণ কিে শকাণ সাঠপঠক্ষ ওঠ়েল্্ডিিং অ্েস্াঠের 
সিংজ্া একটি শিমেল েীঠচ শিও়ো হঠ়েঠছ.

অবস্সান প্রতী্ক ঢসাল ঘূণ কিন

ফ্যোি ো 
ডাউে হযো্ডি

চ 10° এর শেমে 
ে়ে

10° এর শেমে 
ে়ে

শপাল্জেে এইচ 10° এর শেমে 
ে়ে

10° এর শেমে 
মকন্তু 90° এর 
শেমে ে়ে

উল্লম্ব ম�তঠর 45° ছামড়ঠ়ে 
শগঠছ

শয শকাে

ও�ারঠহড ও 45° এর শেমে 
ে়ে

90° ছামড়ঠ়ে 
শগঠছ

ওন়েজল্িং অবস্সাননর িিংজ্সা

CG & M: সফিসার (NSQF - িিংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.22
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.23
ওন়েল্সার (Welder)- ওন়েল্সার - ওন়েজল্িং কৌ্কৌশল

BIS এবিং AWS অনুযসা়েী ওন়েজল্িং প্রতী্ক (Welding symbol as per BIS & AWS)
উনদেশ্য:  এই পাঠের শেঠে তুমি সক্ষি হঠে। 
• কৌিসাড় প্রতীন্কর প্রন়েসািনী়েতসা সিসনিত ্করনত। 
• প্রসাথসম্ক সিনি এবিং িম্পূর্ক প্রতী্ক িিংজ্সাস়েত ্করনত।
•  ওন়েজল্িং প্রতী্ক এবিং এর প্রন়েসাগ ব্যসাখ্্যসা ্করনত।

প্রন়েসািনী়েতসা : মডজাইোর এেিং ওঠ়ে্ডিারঠির জেযে 
ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের জেযে প্রঠ়োজেী়ে তথযে জাোঠত, টেযো্ডিাডকি প্রতীক 
েযেেহার করা হ়ে। েীঠচ েমণ কিত প্রতীকগুমল ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের ধরে, 
আকার, অ্েস্াে সপিমককিত তথযে ড্রম়েিং এর উপর  সরেরাহ 
করা হ়ে। 

এসলনমস্রি সিম্বল (IS 813 - 1986 অ্েুসাঠর): মেম�ন্ন ধরঠের 

ওঠ়েল্্ডিিং প্রতীক দ্ারা মচমনিত করা হ়ে যা সাধারণ�াঠে ততমর 
করা ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের আকৃমতর অ্েুরূপ। (1 েিং শিমেল)

িসাসলেনমস্রি সিম্বল : প্রাথমিক মচনিগুমল অ্েযে একটি মচঠনির 
(পমরপূরক) (সারণী 2) দ্ারা পমরপূরক হঠত পাঠর যা শজাঠড়র 
োমহযেক পঠৃষ্ঠর আকৃমতঠক মচমনিত কঠর। প্রাথমিক মচনিগুমলঠত 
সপিূরক মচনিগুমল প্রঠ়োজেী়ে শজাড় পৃঠষ্ঠর ধরণ মেঠিকিে 
কঠর। (সারণী 3)

1 নিং কৌিসবল

প্রসাথসম্ক সিনি

রিম 
নসা.

(আখ্্যসা) Designation সিরেণ প্রতী্ক

1 Butt weld between plateswith rised eged(the raised 
edge being melted downb completely) 

2 Square butt weld

3 Single V butt weld

4 Single bevel butt weld 

5 Single V butt weld with broad root face

6 Single bevel butt weld with broad root face
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7 Singl U butt weld (Parallel or sloping sides) 
 

8 Single J butt weld 

9 Backing run; back or backing weld

10 Fillet weld 

11 Plug weld; Plug or slot weld/USA 

12 Spot weld

13 Seam weld

ওন়েজল্িং পৃনঠের আ্ৃকসত প্রতী্ক

a) Flat (usually finished flush)

b) Convex

c) Concave

আখ্্যসা (Designation) সিরেণ প্রতী্ক

Flat (flash) Single V

Convex Double V 
butt joint

Concave fillet weld

Flat (flush) Single V 
butt weld with (flush) 
backing run

কৌিসবল 2

িসাসলেনমস্রি সিম্বল 

কৌিসবল 3

িম্পূর্ক প্রতী্ক প্রন়েসানগর উদসােরণ(Example of  ap-
plication of supplementary symbols)

CG & M: সফিসার (NSQF - িিংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.23
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ওন়েজল্িং প্রতী্ক:  এটি একটি ওঠ়েল্্ডি জঠ়েঠটে ততমর শজাঠড়র 
ধরেঠক প্রমতমেমধবে কঠর। এটি ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের আঠগ প্রঠ়োজেী়ে 
শয শকােও ধাতে প্রান্ত প্রস্তুমতর একটি কু্ষদ্র অ্ঙ্কে,

ওন়েজল্িং প্রতী্ক:  সপিূণ কি ওঠ়েল্্ডিিং প্রতীক ওঠ়েল্্ডিিংকারীঠক 
মেঠিকিে করঠে মক�াঠে শেস শিিাল প্রস্তুত করঠত হঠে, শকাে 
ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের প্রল্ক্র়ো েযেেহার করঠত হঠে, মফমেঠের পদ্ধমত 
এেিং প্রঠ়োজেী়ে িাত্রা এেিং শিৌমলক ওঠ়েল্্ডিিং প্রতীঠকর সাঠথ 
অ্েযোেযে মেেরণ। তারা মেঠচ উমল্লমখ্ত মহসাঠে 7 উপািাে গটেত. 
(আকার 1)

1  শরফাঠরন্স লাইে

2  তীর(arrow)

3  ওঠ়েল্্ডিিং এমলঠিমট্ মসম্বল। 

4  িাত্রা এেিং অ্েযোেযে মেেরণ

5  সামপ্ঠিটোমর মসম্বল। 

6  মফমেে মসম্বল। 

7  শিল (শস্মসমফঠকেে, প্রল্ক্র়ো)

উপস্সাপননর পদ্ধসত (মচত্র 2 এেিং 3)

কৌরফসানরন্স লসাইন, তীর-মসাথসা এবিং কৌলি

মচত্র 1 এেিং 5 এ শিখ্াঠো শরফাঠরন্স লাইে সেসি়ে অ্ে�ূুমিক 
শরখ্া মহসাঠে আকঁা হ়ে। এটি ওঠ়েল্্ডিিং করা জঠ়েটে কাছাকামছ 
অ্ঙ্কে উপর স্াপে করা হ়ে. ওঠ়েল্্ডিিং মচনিগুমলঠত শিও়ো 
অ্েযোেযে সিস্ তথযে শরফাঠরন্স লাইঠের েীঠচ  শিখ্াঠো হ়ে। 

তীর:  তীরটি শরফাঠরন্স লাইঠের উ�়ে প্রান্ত শথঠক আকঁা হঠত 
পাঠর। তীরটি সে কিিা শসই লাইেটিঠক স্ে কি কঠর যা ওঠ়েল্্ডিিং 
জঠ়েটেঠক প্রমতমেমধবে কঠর।

ওঠ়েল্্ডিিং প্রতীঠক তীর পাঠের ওঠ়ে্ডি তথযে সেসি়ে শরফাঠরন্স 
লাইঠের েীঠচ শিখ্াঠো হ়ে। অ্েযে মিঠকর ওঠ়ে্ডি তথযে সেসি়ে 
ডযোে-লাইঠের মিঠক শিখ্াঠো হ়ে। (মচত্র  2 এেিং 4)

কৌলি: প্রঠ়োজে অ্েুযা়েী শিল েযেেহার করা হ়ে। এটি 
শস্মসমফঠকেে, েযেেহৃত ওঠ়েল্্ডিিং প্রল্ক্র়ো সপিঠককি তথযে 
শি়ে। ো অ্েযোেযে মেেি প্রঠ়োজেী়ে যা ওঠ়েল্্ডিিং প্রতীঠক 
শিখ্াঠো যা়ে ো।

ওন়েজল্িং/প্রসাথসম্ক প্রতী্ক:  ওঠ়েল্্ডিিং মচঠনি মেম�ন্ন ধরঠের 
মকছু ওঠ়েল্্ডিিং প্রতীক কী�াঠে েযেেহার করা হ়ে তা েযোখ্যো 
করা হঠ়েঠছ।

রুি কৌখ্সালসার এবিং খ্সািঁ কৌ্কসাণ(Root opening & groove 
angle):  রুি গযোপ এর আকার সপূিণ কি ওঠ়েল্্ডিিং প্রতীঠকর 

CG & M: সফিসার (NSQF - িিংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.23
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শিৌমলক ওঠ়েল্্ডিিং প্রতীঠকর ম�তঠর প্রিমে কিত হ়ে। একটি 
খ্াজঁ শজাঠড়র অ্ন্ত�ুকিতি শকাণ ো শিাি শকাণ শিৌমলক শজাড় 
প্রতীঠকর উপঠর শিখ্াঠো হ়ে। (মচত্র 6) 

্কনি্য ্যর এবিং সফসনি সিনি:  মফমেে ওঠ়েল্্ডিিং মেঠডর আকৃমত 
ো কেিুযেরটি ওঠ়েল্্ডিিং প্রতীঠক  শিৌমলক ওঠ়েল্্ডিিং প্রতীক এেিং 
মফমেে প্রতীঠকর িঠধযে একটি সরল ো োকঁা শরখ্া মহসাঠে 
শিখ্াঠো হ়ে। োকঁা কেিুযের শরখ্া একটি সাধারণ উত্তল ো 
অ্েতল ওঠ়েল্্ডিিং মেড মেঠিকিে কঠর। (মচত্র 7)

মসারেসা এবিং অন্যসান্য সববরণ: একটি ওঠ়েল্্ডিিং এর সাইজ 
গুরুবেপূণ কি. ‘ওঠ়ে্ডি সাইজ’ েঠব্দর অ্থ কি মফঠলি ওঠ়ে্ডি এেিং 
োি ওঠ়েঠ্ডির জেযে মেম�ন্ন। একটি মফলঠলি ওঠ়েঠ্ডির িাত্রা 
শিৌমলক শজাড় প্রতীঠকর োি মিঠক শিখ্াঠো হ়ে। (মচত্র 8) 

সিংখ্যো 300 মেঠিকিে কঠর শজাঠড়র তিঘ কিযে 300 মিমি; a5 মেঠিকিে 
কঠর শয শ্রাি মথকঠেস  5 মিমি; Z7 মেঠিকিে কঠর

শলগ শলঠথের তিঘ কিযে 7 মিমি। 

CG & M: সফিসার (NSQF - িিংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.23
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.24
ওন়েল্সার (Welder)- ওন়েল্সার - ওন়েজল্িং কৌ্কৌশল

আ্ককি বদনঘ কি্যর প্র্কসানরর আ্ককি বদনঘ কি্যর প্রভসাব (Arc length types effects of arc 
length)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে তুমি সক্ষি হঠে। 
•  সবসভন্ন ধরননর আ্ককি  এর বদঘ কি্য সিসনিত ্করনত। 
•  আ্ককি বদনঘ কি্যর প্রভসাব এবিং ব্যবেসার বণ কিনসা ্করনত। 

আ্ককি বদঘ কি্য( মচত্র 1): যখ্ে আককি ততমর হ়ে তখ্ে এটি ইঠলঠট্াড 
টিপ এেিং জে পঠৃষ্ঠর িঠধযে সরলররমখ্ক  িরূবে।

 মতেটি আককি তিঘ কিযে আঠছ।

-  িাোমর ো স্া�ামেক(Medium or normal)

-  লম্বা(long)

-  স্ল্প (Short)

মসাঝসাসর, স্সাভসাসব্ক আ্ককি( মচত্র 2): আঠককির তিঘ কি যখ্ে  
ইঠলঠট্াঠডর িূল তাঠরর েযোঠসর প্রা়ে সিাে হ়ে তখ্ে তাঠক 
িাোমর ো স্া�ামেক আককি তিঘ কি েঠল।

দীঘ কি আ্ককি( মচত্র 3): আঠককির তিঘ কি যখ্ে  ইঠলঠট্াঠডর িূল 
তাঠরর েযোঠসর শথঠক েড়  হ়ে তখ্ে তাঠক িাোমর ো িীঘ কি 
আককি তিঘ কি েঠল।

িিংসক্ষপ্ত আ্ককি( মচত্র 4): আঠককির তিঘ কি যখ্ে  ইঠলঠট্াঠডর িূল 
তাঠরর েযোঠসর শথঠক শছাি হ়ে তখ্ে তাঠক শছাি আককি তিঘ কি 
েঠল। 

সবসভন্ন আ্ককি বদনঘ কি্যর প্রভসাব

দীঘ কি আ্ককি

এটি একটি গুেগুে েব্দ কঠর যার ফঠল:

-  অ্মস্র আককি
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-  শজাড় ধাতু জারণ

-  িুে কিল মফউেে এেিং অ্েুপ্রঠেে

-  গমলত ধাতুর িুে কিল মে়ে্রিণ

-  শেমে স্যোিার, ইঠলঠট্াড ধাতুর অ্পচ়ে মেঠিকিে কঠর।

স্ল্প  আ্ককি: এ টি একটি পমপিং েব্দ কঠর যার ফঠল:

-  ইঠলঠট্াড ইউমেফি কিমল গঠল,   এেিং ইঠলঠট্াডটি জঠের  
সাঠথ আিঠক শযঠত পাঠর।

-  সরু মেড  ততমর হ়ে যাঠত শিিাল মডঠপাল্জি অ্ঠেক শেমে 
হ়ে।  

-  কি শস্িার হ়ে। 

-   মফউেে শেমে হ়ে  এেিং শপমেঠট্েে শেমে হ়ে ।

িসাধসারণ আ্ককি: এটি একটি মস্মতেীল আককি যা মস্র তীক্ষ্ণ কককিে 
েব্দ উৎপন্ন কঠর 

-  সি�াঠে ইঠলঠট্াড ক্ষ়ে হ়ে। 

-  শস্িার কি হ়ে। 

-  সটেক মফউেে এেিং শপমেঠট্েে হ়ে। 

-  সটেক পমরিাে ধাতু জিা হ়ে। 

সবসভন্ন আ্ককি বদনঘ কি্যর ব্যবেসার

মসাঝসাসর বসা িসাধসারণ আ্ককি: এটি একটি িাোমর আচ্ামিত 
ইঠলঠট্াড েযেেহার কঠর েরি ইস্াত ওঠ়েল্্ডিিং করঠত েযেেহৃত 
হ়ে। আ্ডিারকাি এেিং অ্তযেমধক উত্তল মফলঠলি/েল্তিেলৃ্দ্ধ 
এড়াঠত এেিং ফাইোল ক�ামরিং রাঠের জেযে েযেেহার করা হ়ে। 

দীঘ কি আ্ককি:  এটি প্াগ এেিং স্লি ওঠ়েল্্ডিিং েযেেহার করা হ়ে. আককি 
পুেরা়ে চালু করার জেযে এেিং গতকিটি �রাি করার পঠর একটি 
মেঠডর  শেঠে ইঠলঠট্াড প্রতযোহার করার সি়ে। সাধারণত িীঘ কি 
আককি এড়াঠো উমচত কারণ এঠত  একটি ত্রুটিপূণ কি ওঠ়েল্্ডিিং হ়ে।

িিংসক্ষপ্ত আ্ককি: এটি রুি রাঠের জেযে �াল রুি অ্েুপ্রঠেে 
শপঠত, অ্েস্ােগত ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের জেযে এেিং একটি �ারী 
আচ্ামিত ইঠলঠট্াড, কি হাইঠড্রাঠজে, শলাহা পাউডার এেিং 
গ�ীর অ্েুপ্রঠেে ইঠলঠট্াড েযেেহার করার জেযে েযেেহৃত হ়ে।

CG & M: সফিসার (NSQF - িিংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.24
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.25
ওন়েল্সার (Welder)- ওন়েল্সার - ওন়েজল্িং কৌ্কৌশল

কৌপসালসাসরটির ধরন এবিং প্রন়েসাগ (Polarity types & application)
উনদেশ্য:  এই পাঠের শেঠে তুমি সক্ষি হঠে
•  আ্ককি ওন়েজল্িং-এ কৌপসালসাসরটির প্র্কসার ও গুরুত্ব
•  কৌিসািসা ও সবপরীত কৌমরুনত্বর ব্যবেসার বণ কিনসা ্করনত। 
•  কৌমরুত্ব সনণ কিন়ের পদ্ধসত বণ কিনসা ্করনত। 

আ্ককি ওন়েজল্িং এ কৌপসালসাসরটি: শপালামরটি ওঠ়েল্্ডিিং সামককিঠি 
েতকিিাে প্রোঠহর মিক মেঠিকিে কঠর। (আকার 1)

ডাইঠরটি কাঠরটে (DC) সে কিিা প্রোমহত হ়ে:

-  প্রচমলত তত্ত্ব অ্েুসাঠর পল্জটি�  (উচ্চ সম্ােো) িামি কিোল 
শথঠক  শেঠগটি�  (মেম্ন সম্ােো) িামি কিোল

-  ইঠলকট্মেক তত্ত্ব অ্েুযা়েী শেঠগটি� িামি কিোল শথঠক 
পল্জটি� িামি কিোল।

পরুাঠো শিমেঠে ইঠলঠট্াড এেিং আথ কি কযোেল যখ্েই শপালামরটি 
পমরেতকিে করঠত হ়ে তখ্ে পরস্র পমরেতকিে হ়ে।

আধুমেক  শিমেঠে একটি শপালামরটি সুইচ েযেেহার করা হ়ে 
শপালামরটি পমরেতকিে করঠত হ়ে। 

ইনল্কট্ন প্রবসাে িবিম়ে ঋণসাত্ম্ক কৌথন্ক ধনসাত্ব্ক 
ে়ে।

AC কৌত আমরসা কৌপসালসাসরটি ব্যবেসার ্করনত পসাসর নসা 
্কসারণ পসাও়েসার উৎি ঘন ঘন তসার সদ্ক পসরবতকিন 
্কনর। (সিরে 2)

ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ে শপালামরটির গুরুবে: মডমস ওঠ়েল্্ডিিং-এ 2/3 তাপ 
ধোত্মক প্রান্ত শথঠক এেিং 1/3 ঋণাত্মক প্রান্ত শথঠক িুতি হ়ে।

ইঠলঠট্াড এেিং শেস শিিাঠল অ্সি তাপ েটেঠের এই সুমেধা 
শপঠত, ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের জেযে শপালামরটি একটি গুরুবেপণূ কি ফযোটির।

কৌপসালসাসরটি ধরননর

- শস্টইি শপালামরটি ো ইঠলঠট্াড শেঠগটি� (DCEN)।

-  মর�াস কি শপালামরটি ো ইঠলঠট্াড পল্জটি� (DCEP)। 

কৌ্রেইি কৌপসালসাসরটি : শস্টইি শপালামরটিঠত ইঠলঠট্াড 
শেঠগটিঠ�র সাঠথ  এেিং জে পল্জটিঠ�র সাঠথ সিংযুতি থাঠক 
। (মচত্র 3)

সরভসাি কি কৌপসালসাসরটি: মর�াস কি শপালামরটিঠত ইঠলঠট্াডটি 
পল্জটিঠ�র সাঠথ এেিং জে শেঠগটিঠ�র সাঠথ সিংযতুি থাঠক। 
(মচত্র 4)

শস্টইি শপালামরটি েযেেহৃত হ়ে:

-  শে়োর,  হালকা প্রমলপ্ত এেিং িাোমর প্রমলপ্ত ইঠলঠট্াড সঠগে 
ওঠ়েল্্ডিিং করঠত। 
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-  শেস শিিাল মফউেে এেিং অ্েুপ্রঠেে  শেমে শপঠত, ডাউে 
হযো্ডি পল্জেঠে শিািা অ্িংেগুমলঠক ওঠ়েল্্ডিিং করঠত। 

মর�াস কি  শপালামরটি েযেেহৃত হ়ে:
-  অ্ শলৌহঘটিত ধাতু ওঠ়েল্্ডিিং করঠত 
-  ঢালাই শলাহা ওঠ়েল্্ডিিং করঠত 
-  �ারী এেিং অ্মত-�ারী প্রমলপ্ত ইঠলঠট্াড সহ ওঠ়েল্্ডিিং করঠত 
-  অ্েু�ূমিক, উল্লম্ব এেিং ও�ারঠহড অ্েস্াঠে ওঠ়েল্্ডিিং 

করঠত 
-  েীি ধাতু ওঠ়েল্্ডিিং করঠত
হাডকি শফমসিং এেিং শটেইেঠলস টেটীল ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের জেযে AC এর 
শথঠক DC-শক শেমে পছন্ করা হ়ে। 
শপালামরটির পছন্ ইঠলঠট্াড মেি কিাতাঠির মেঠিকিঠের উপরও 
মে�কির কঠর।
কৌমরুতসা সনধ কিসারণ(Determination of polarity): সঠে কিাত্তি 
ফলাফল পাও়োর জেযে, ওঠ়েল্্ডিিং শিমেঠের সটেক িামি কিোঠলর 
সাঠথ ইঠলঠট্াড সিংযুতি করা অ্পমরহায কি।
একটি মডমস ওঠ়েল্্ডিিং শিমেঠে ইমতোচক/শেমতোচক 
িামি কিোলগুমল মেম্নমলমখ্ত পরীক্ষার দ্ারা মচমনিত করা শযঠত 
পাঠর।
্কসাব কিন ইনলনট্সাি পরীক্ষসা (সিরে 5): মডমস েযেেহার কঠর তার 
প্রাঠন্ত মেঠিকিমেত একটি কাে কিে ইঠলঠট্াঠডর সাহাঠযযে স্া�ামেক 
পমরসঠরর কাঠরটে েযেেহার কঠর একটি আককি ততমর করঠত হঠে।

পল্জটি�  িামি কিোঠলর সাঠথ সিংযুতি থাকঠল কাে কিঠের মেন্কৃুত 
প্রান্তটি েীঘ্রই শ�াতঁা হঠ়ে যাঠে, মকন্তু শেঠগটি� িামি কিোঠলর 
সাঠথ  সিংযতুি থাকঠল শকাে পমরেতকিে হঠে ো।

িল পরীক্ষসা (ছমে 6): ওঠ়েল্্ডিিং তাঠরর উ�়ে িামি কিোল (মডমস 
এর সাঠথ সিংযুতি) আলািা�াঠে ইঠলঠট্ালাইি জঠলর একটি 
পাঠত্র রাখ্ঠত হঠে,  

শেমে শেমে এেিং দ্রুত উি্�ূত েুিেুি শেঠগটি� িামি কিোঠলর  
মেঠিকিে করঠে যখ্ে ধীরগমতঠত উো েুিেুিগুমল পল্জটি�  
িামি কিোঠলর  মেঠিকিে করঠে।

ভ্য ল কৌপসালসাসরটির ইসগিত

যমি ইঠলঠট্াডটি �ুল শিরুঠত েযেেহার করা হ়ে তঠে এর 
ফলাফল হঠে:

-  অ্মতমরতি ছড়াঠো এেিং িুে কিল অ্েুপ্রঠেে

-  ইঠলঠট্াঠডর অ্েুপযুতি মফউেে

-  শজাড় ধাতুর িুঠখ্ �ারী োিািী জিা

- আঠককির িযোমেপুঠলেঠে অ্সুমেধা

- আঠককির অ্স্া�ামেক েব্দ

- পঠৃষ্ঠর ত্রুটি এেিং আরও স্যোিার সহ খ্ারাপ ওঠ়েল্্ডিিং মেড 
শচহারা।

CG & M: সফিসার (NSQF - িিংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.2.25
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.26
ওেয় ার (Welder)- ওেয় ার - ি েলর ওেয় ংেযাগ তা  

ওেয় ং ণমান এবং পিরদশন সাধারণ ওেয় ং ভল এবং ভাল এবং টপূণ 
welds চহারা (Weld quality and inspection common welding mistakes and 
apperance ofgood and defective welds)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
•  জােড়র যাগ তা এবং পিরদশেনর েয়াজনীয়তা ব াখ া করেত। 
•  ভাল এবং টপূণ welds চহারা সনা  করেত।

ভূিমকা

ওেয় ং করা কাঠােমােত ওেয় ং করা জেয়  ( যমন এক ট 
সত ) িনিদ  পিরেষবা স িকত মতার অিধকারী হেব বেল 
আশা করা হয়। ওেয় ংযু  জেয় িলেক সাধারণত িবিভ  
ধরেণর লািডং বহন করেত হয় যা এক ট সাধারণ বা জ টল 
চিরে র আেকর সােপে  হয় যতটা ভাল বা খারাপ িহসােব 
এ ট তার পেৃ  বেল মেন হেত পাের।

ওেয় ং যাগ তা এবং পিরদশন:

পছ সই ণাবলী বা বিশে র উপি িত িন ত করার জন  
উৎপাদন য়া এবং পেণ র পযেব েণর সােথ পিরদশন 
করেত হেব। 

িকছ ে  পিরদশন স ূণ েপ ণগত হেত পাের এবং 
ওেয় ং করা জেয় িলর পৃে র ট িলর ধুমা  
চা ু ষ পযেব ণ করা হেত পাের। অন  ে , পিরদশেন 
েয়াজনীয় িসিফেকশন পূরণ হেয়েছ িকনা তা িনধারণ 

করেত জটল পরী ার করেত হেত পাের। অন িদেক পরী া , 
িবেশষত যাি েকর মেতা িনিদ  বিশে র পিরমাণগত 
পিরমাপ িনধারণ করেত ওেয় ং এর কম মতা (পরী া ) 
উে খ করা হল যা পের ব াখ া করা হেব। 

পরী ার ল  হল ণমান িনধারণ করা , অথাত্ ফলাফেলর 
অ িনিহততা স িকত তথ  আিব ার করা, যখােন পিরদশন 
িত ত মানদ  েয়ােগর মাধ েম পিরমাণ িনয় ণ করেত 

চায় এবং িন মােনর পণ  ত াখ ােনর ধারণা জিড়ত।

1  পােরািস ট: এ ট ওেয় ং ধাত জমাট বাধঁার ওেয়  
িবেডর ফেস য িপন হাল দখা যায় তােক বেল 
পােরািস ট 

2  াগ অ ভ : অ াইড এবং অ ধাতব ক ঠন পদাথ যা 
ওেয় ং ধাতেত বা বস মটাল এর মেধ  আটেক থােক 

3  ওভারল াপ: বস ধাতর পৃে র উপর আনিফউশড 
সািরত অিমি ত ব ব ত ধাতর  অিতির  বাহ।

4  টা াক : বস মটাল এবং ওেয়  মটােলর জাড় 
জেয়ে  টা বরাবর  ফাটল দখা দয়। এ ট অনুৈদঘ  বা 
িতযক তােরর িবভাগ করেত পাের।

5  িফউশেনর অভাব: এ ট অস ণূ বা আংিশক গেল যাওয়া 
এবং ওেয়  ধাতর সংিম ণ। 

6  ট ফাটল: এক ট ব ব ত জেয়ে র েট ফাটল দখা 
দয়

7  িবড অভ ের ফাটল : এ ট বস মটােলর অধীেন 
অনুপযু , ব ব ত ধাতর কারেণ , তাপ ভািবত অ েল 
ঘেট ,

8  গরম ফাটল: এ ট গিলত মটাল  থেক শীতল হওয়ার 
সময় উ  তাপমা ায় ঘেট।

9  আ ারকাট: এ ট এক ট ট বা মাগত খাজঁ যা 
ওেয়ে র টা বরাবর বস মটােল গেল িগেয় হয়।  
এবংএ টেক ওেয় ং কের পূণ করা হয়। 

সাধারণ ওেয় ং (ভল ট)
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10 া ভাস াক: ফাটল বস মটাল এবং জেয়ে   ঘেট। 

11 াটারঃ- এ ট গ েরর পৃ  যা ওেয় ং িবেডর মেধ  
সািরত হয় যমন িচে  দখােনা হেয়েছ।

12 অনুৈদঘ  ফাটল: ফাটল ট ওেয়  িসেমর মখু বরাবর বস 
মটাল এবং ওেয়  মটােলর ওেয়  জেয়ে র অব ােন 
ঢেক যায়

13 HAZ - তাপ ভািবত অ ল: বস মটােলর ফল 
যা গিলত হয় এবং এর মাইে া াকচার বিশ  ওেয় ং 
তাপ ারা ভািবত হয়।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.26
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.27
ওেয় ার (Welder)- ওেয় ার - ি েলর ওেয় ংেযাগ তা  

ওেয়  গজ এবং এর ব বহার(Weld gauge and its uses)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• ওেয় ং গেজর কার
• ওেয় ং িফেলট গেজ ব বহার করেত।

ওেয় ং গজ : াফাইলযু  পৃথক পাতা িলর এক ট 
সট , যা হােড   এবং ট ারড , করা থােক এক ট া ং 
ব ব ার সােথ িবিভ  মাএর গজ িগিলেক একসােথ রাখা 
হয়।  বাট ওেয়ে  জেয়ে র িরইনেফাসেম , লগ ল  
পিরমাপ করেত গজ ব বহার করা হয় , (িফেলট ওেয় ােরর 

ে  অবতল এবং উ ল এবং ) উপেরর বিশ িলর জন  
ওেয় ং জেয় িল ায়শই পরী া করা হয় , কাঠােমার 
উপাদান িলর আকােরর েয়াজনীয়তা মটােত এক ট 
স ঠক জাড় িন ত করার জন  যা কাপিলং মান িলর জন  
পিরদশন করা হয , এবং সবেচেয় উপযু  পিরদশন প িত 
হল ওেয়  গজ ব বহার করা। উ ত মােনর মান অজন। 
ওেয়  গজ ওেয়ে র ধরন ট ওেয়ে র িবভােগ ওেয় ংেয়র 
ণীভ , ওেয়  াফাইল এবং তার েয়াজনীয় িবেডর 

আকার পরী া করেত ব বহার করা। ।

•  ওেয় ং িফেলট গজ (িচ  1)

•  AWS টাইপ ওেয়  পিরমাপ গজ (িচ  2)

ওেয় ং িফেলট গজ: হণেযাগ  সীমার জন  িফলেলট 
ওেয়  াফাইল চক করেত , িফলেলট ওেয় ট ওেয়  
িফেলট গজ ব বহার কের লগ ল  মাপার  জন  পরী া 
করা হয়। এছাড়াও ওেয় ং ফস অবতল  িকনা তা এর ারা 
িনধারণ করা হয় . (আকার 1)

দখােনা িচ  নং 1 হল ওেয়  িফেলট গেজর সট , যা ম ক 
এবং সমতল  ই  া াড িদেয় িচি ত। পিরমাপ ড 

ইনেলস ল িদেয় তির এবং সই অনুযায়ী লগ আকার 
এবং ওেয় ং মুখ অবতল চক জন  ব ব ত হয় . (িচ  2)

যিদ এক ট লগ লে র আকার ছাট হয় তেব ওেয় ংেয়র 
আকার ছাট হয় এবং এ ট হণেযাগ  নয় , (িচ  3)

এছাড়াও কম অবতল মেুখর সােথ পনুরায় ওেয় ং পিরমােপর 
মেধ  এক ট ব বধান দখায় এবং এ টও হণেযাগ  নয়।

ওেয় ংেয়র গলার পু  কম হওয়ার কারণও হণেযাগ  নয়।

সম  জাড় পিরমাপ গজ

এই গজ ট া াড িফেলট গেজর চেয় বিশ শ শালী। 
এই ওেয় ং পিরমাপ গেজর কাজ িল িন প।

িফেলেটর

1.  লগ সাইজ মাপার জন । 

2.  ওেয়  ফেসর হণেযাগ  উ ল আকার। 

3.  ওেয়  ফেসর হণেযাগ  অবতলতার  আকার।

4.  বাট জেয়ে   হণেযাগ  িরইনেফাসেম । 

গজ িল াক িনেয় গ ঠত যা িফেলট ব বহার করা বাট 
ওেয়ে র জন  ব ব ত িবেডর অব ান অনসুাের উপযু ভােব 
পিরবতন করা যেত পাের।

এ ট ড িনেয় গ ঠত যার সািরব তা জােড়র িবড পৃ  
অনুযায়ী সাম স  করা হয়।

পিরমােপর ধরন অনসুাের ড ট ওেয়  িবেডর উপর অব ান 
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করার পের (িচ  4) লিকং স্ক্রু ট পিরমাপ িনধারেণর জন  
উপযু ভােব শ  করা হয়।

1 িফেলট ওেয়ে র (িচ  1) লগ সাইজঃ িফলেলট 
ওেয়  লগ সাইজ িনধারণ করেত ট ট ওেয়ে র টা 
এর িবপরীেত াপন করা হয় যমন ট দখােনা হেয়েছ 
(িচ  5) 

অন  জেয়  এর মুেখ িদেক সরােনার সময়  িনেচর িচে  
দখােনা িহসােব পেয় ার ড ট সরােনার হয়। 

2  হণেযাগ  উ ল আকার: েয়াজনীয় উ ল  আকার 
িনধারণ করেত , 45° কাণ বা  িবিশ  গেজর ক অংশ 
যখােন িচ  6-এ দখােনা িহসােব জেয়ে র উভয় সদস  
াপন করা হয়।

াইিডংেয়র কারেণ জােড়র মুখ শ করার জন  পেয় ার 
ড িরইনেফাসেম  এর  উ লতা িনধারণ কের।

3  হণেযাগ  অবতলাকার  আকার :  েয়াজনীয় 
অবতলাকার আকার িনণয় করার জন  গেজর ক 
অংেশর 45° কাণ বা  রেয়েছ যা জেয়ে র উভয় সদস েক 
শ কের িচ  7 এ দখােনা হেয়েছ।

ওেয়ে র মুখ শ করার জন  পেয় ার ড ট াইড করার 
সময় িচ  7-এ দখােনা ওেয়  িবেডর আ ার িফেলর কারেণ 
গ ঠত অবতলতা িনধারণ কের।

4 বাট ওেয়ে  হণেযাগ  িরইনেফাসেম  উ তা:  
বাট ওেয়ে  েয়াজনীয় িরইনেফাসেম  উ তার  আকার 
িনধারণ করেত , গেজর াক অংশ , াট অংশ ট বাট 
ওেয়ে র উভয় আকাের িবি  হেত পাের যমন িচ  8 এ 
দখােনা হেয়েছ , বােটর উপর াপন করা িরইনেফাসেম  
শ করার জন  পেয় ার ডেক নীেচর িদেক াইড 

করার সময়। দৃঢ়ভােব সংযু  করা .

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.27
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.28
ওেয় ার (Welder)- ওেয় ার - ি েলর ওেয় ংেযাগ তা  

ক ালিসয়াম কাবাইড এবং এর ব বহার ও িবপদ(Calcium carbide and its uses & 
hazards)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
•  ক ালিসয়াম কাবাইেডর গঠন বণনা করেত। 
•  ক ালিসয়াম কাবাইেডর ব বহার এবং িবপদ ব াখ া করেত।

ক ালিসয়াম কাবাইড হল রাসায়িনক যৗেগর মেতা গাঢ়-ধূসর 
পাথর , যা অ ািস টিলন গ াস তির করেত ব ব ত হয়।

ক ালিসয়াম কাবাইেডর গঠন: ক ালিসয়াম কাবাইড হল 
এক ট রাসায়িনক যৗগ যার মেধ  রেয়েছ :

-  ক ালিসয়াম = 62.5%

-  কাবন  =  37 .5% ,  ওজন  অনুস া ের ,  100  াম 
ক ালিসয়ােমকাবাইড , 62.5 াম ক ালিসয়াম এবং 37.5 
াম কাবন থােক । এর রাসায়িনক িচ  হল CaC2

ক ালিসয়াম কাবাইড ব বহার কের

ক ালিসয়াম কাবাইেডর েয়ােগর মেধ  রেয়েছ অ ািস টিলন 
গ াস তির করা এবং কাবাইড বািত  তির করা , সােরর জন  
রাসায়িনক পদাথ তির করা এবং ই াত তির করা।

ক ালিসয়াম কাবাইড িবপদ

ক ালিসয়াম কাবাইড েক ালা করেত পাের যার ফেল 
ফুসকুিড় , লালেচভাব এবং দৃ শ র িত করেত পাের 
(কিণয়াল অ তা )। এ েপাজােরর কারেণ আমােদর 
ফুসফুেসর তরল (পালেমানাির এিনমা ) জমা হয়। 
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.29
ওেয় ার (Welder)- ওেয় ার - ি েলর ওেয় ংেযাগ তা  

অ ািস টিলন গ াস - বিশ  এবং াশ ব াক অ াের ার (Acetylene gas- 
Properties and flash back arrester)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• অ ািস টিলন গ ােসর গঠন ও বিশ  ব াখ া করেত। 
•  াশ ব াক অ াের ার ব াখ া করেত। 

অ ািস টিলন হল এক ট ালানী গ াস , যা অ েজেনর 
সাহােয  খুব উ  তাপমা ার িশখা উৎপ  কের , কারণ এেত 
অন  যেকােনা ালানী গ ােসর চেয় বিশ পিরমােণ কাবন 
(92.3%) থােক। অ -অ ািস টিলন িশখার তাপমা া 3100°c 
- 3300°c।

অ ািস টিলন গ ােসর গঠন : অ ািস টিলন গ ঠত হয় : 

-  কাবন 92.3% (24 অংশ )

-  হাইে ােজন 7.7% (2 অংশ )

এর রাসায়িনক তীক হল C2H2 যা দখায় য কাবেনর দু ট 
পরমাণু হাইে ােজেনর দু ট পরমাণুর সােথ িমিলত হেয়েছ।

অ ািস টিলন গ ােসর বিশ : এ ট এক ট বণহীন গ াস , 
বাতােসর চেয় হালকা। বাতােসর তলনায় এ টর িসিফক 
ােভ ট হল 0.9056। এ ট অত  দাহ  এবং এক ট উ ল 

িশখা িদেয় েল।  এ ট জল এবং অ ালেকাহেল সামান  
বণীয়। অপির ার অ ািস টিলেনর তী  (রসুেনর মেতা ) গ  

থােক। এ টর অদ্ভত গ  ারা সহেজই সনা  করা যায়। 
অ ািস টিলন অ ািসেটান নামক তরেল বীভূত হয়।
অপির ার অ ািস টিলন তামার সােথ িব য়া কের এবং কপার 
অ ািস টলাইড নামক এক ট িবে ারক যৗগ তির কের। 
অতএব , অ ািস টিলন পাইপলাইেনর জন  তামা ব বহার করা 
উিচত নয়। অ ািস টিলন গ াস 40% বা তার বিশ বাতােস 
িমেশ গেল াসেরাধ হেত পাের। বাতােস িমেশ অ ািস টিলন 
ইগিনশেন িবে ারক হেয় ওেঠ।  উ  চােপ এ ট  িনরাপদ নয়। 
মু  অব ায় এর িনরাপদ ােরজ চােপ (1 kg/cm2)  ার 
করা হয়। এক ভিলউম তরল অ ািসেটান N.T.P-এর অধীেন 25 
ভিলউম অ ািস টিলন বীভূত করেত পাের। এ ট 25X15=375 
আয়তেনর অ ািস টিলন , িসিল াের 15kg/cm2 চােপ  বীভূত 
অব ায় রাখা হয়। । এক আয়তন অ ািস টিলেনর স ূণ 
দহেনর জন   আড়াই আয়তেনর অ েজেনর  েয়াজন। 
াশ ব াক অ াের ার

ওেয় ং বা কা টং করার সময় ালানী গ াস এবং বায়ু বা 
অ েজেনর এক ট দাহ  িম ণ ওেয় ং বা কা টং াপাইেপর 
গ াস লাইেন উপি ত থােক। ওেয় ং বা কা টং করার সময়  
অিরিফেসর িছ  ব  হেয় গেল িশখা গ াস লাইেন াশ ব াক 
করেত পাের এবং এক ট তর দুঘটনার স াবনা থােক।

াশব াক অ াের র হল এক ট সুর া িডভাইস যা গ াস 
লাইেন িশখা পছেন যাওয়া আটকােত  িডজাইন করা হেয়েছ। 
তাই এ ট িসিল ার বা পাইপওয়ােকর মেধ  াশব াক 
িতেরাধ করেত ব ব ত হয়।

এক ট াশব াক অ াের র ালানী(Fuel) লাইেন অ েজেনর 
বাহ এবং অ েজনর লাইেন ালানীেক(Fuel) আটকােত 

কাজ কের। 

ম অ াের ের সাধারণত এক ট উপাদান থােক যা এক ট 
তােরর জাল বা ধাতব ফােমর মধ  িদেয় স  প ােসজ িনেয় 
গ ঠত হেত পাের। যখন এক ট িশখা উপাদান টেত েবশ কের, 
এ ট উপাদান টর ঠা া পৃ  ারা ত শীতল হয় এবং িশখা ট 
িনেভ যায়। ম অ াের ের এক ট চাপ বা তাপমা া স য় 
কাট-অফ ভালভ থােক। 

এটা দৃঢ়ভােব সুপািরশ করা হয় য , সম  অ ািস টিলন 
িসিল ার এবং অ ািস টিলন িবতরণ ব ব ার চাপ িনয় ক 
আউটেলেট কাটা-অফ ভালভ সহ অ াের র লাগােনার 
জন । অ েজন  আউটেলেট এবং অন ান  ালানী গ াস 
আউটেলেট এ ট ব বহার করা হয়। এ িল াপাইেপ লাগােনা 
যেত পাের তেব এ ট িছ যু  হাস পাইপ থেক উদ্ভূত 
আ ন থেক কানও সুর া দয় না। (িচ  1, 2)
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.30
ওেয় ার (Welder)- ওেয় ার - ি েলর ওেয় ংেযাগ তা  

অ েজন গ ােসর বিশ  ও ব বহার(Oxygen gas properties & uses)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• অ েজন গ ােসর গঠন ও বিশ  ব াখ া করেত। 

অ েজন গ াস: অ েজন দহেনর সহায়ক। এর রাসায়িনক 
তীক হল O2 

অ েজন গ ােসর বিশ

-  অ েজন বণহীন , গ হীন এবং াদহীন গ াস ,

-  এ টর পারমাণিবক ওজন 16।

-  এর িনিদ  মাধ াকষণ 32° ফােরনহাইট এবং াভািবক 
বায়ুম েলর চােপ  1.1053, বাতােসর তলনায়।

-  এ ট জেল সামান  বণীয়।

-  এটা িনেজ েল না। িক  সহেজই ালানীর দহন সাহায  
কের।

অ েজন গ ােসর ব বহার

•  এ ট াস- ােস ধান ভূিমকা পালন কের।

•  এ ট অ -অ ািস টিলন ওেয় ং এবং কাটােত ব ব ত 
হয়।

•  এ ট হাসপাতােল কৃ ম াস- ােসর জন  ব ব ত হয়।

•  অ েজেনর সাধারণ ব বহােরর মেধ  রেয়েছ ই াত , 
াি ক , ট টাইল , রেকট েপলা , অ েজন থরািপ , 

িবমান , সাবেমিরন , স াইট ইত ািদেত লাইফ সােপাট 
িসে েমর উৎপাদন।
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.31
ওেয় ার (Welder)- ওেয় ার - ি েলর ওেয় ংেযাগ তা  

অ েজন এবং অ ািস টিলন গ ােসর চা জং য়া (harging process of Oxygen 
& Acetylene gases)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• অ েজন এবং অ ািস টিলন গ ােসর চা জং য়া বণনা করেত।

অ েজন িসিল াের গ াস চাজ করা :  অ েজন 
িসিল ার িলেত  120-150kg/cm2 চােপ অ েজন গ াস ভরা 
হয়৷ িসিল ার িল িনয়িমত এবং পযায় েম পরী া করা হয়। 
িসিল ার িল  গ াস চােজর আেগ পযায় েম কি ক বণ 
ব বহার কের পির ার করা হয়।

যখন সংকুিচত অ েজন দাহ  পদােথর সূ ভােব িবভ  
কণার সং েশ আেস ( যমন , কয়লা ধুেলা , খিনজ তল , 
ীস ) তখন এ ট তােদর - িলত করেব , যার ফেল আ ন 

বা িবে ারণ ঘেট এই ধরেনর ে  - লন  সংকুিচত 
অ েজন ারা হঠাৎ ছেড় দওয়া তাপ ারা  হেত পাের। 

াভািবক বায়মু লীয় চােপ -182.962°C তাপমা ায় অ েজন 
তরল হেয় যায়।

তরল অ েজেনর এক ট ফ াকােশ নীল রঙ রেয়েছ।

তরল অ েজন াভািবক বায়ুম লীয় চােপ - 218.4 C° এ 
জেম যায়। এ ট বিশরভাগ ধাতর সােথ ত এক ত হয় এবং 
অ াইড গঠন কের। যমন- 

আয়রন + অ েজন = আয়রন অ াইড

কপার + অ েজন = িকউ াস অ াইড 

অ ালুিমিনয়াম + অ েজন = অ ালুিমিনয়াম অ াইড

অ াইড তিরর য়ােক জারণ বেল। অ েজন কৃিতর 
সব  পাওয়া যায় , হয় মু  অব ায় বা অন ান  উপাদােনর 
সংিম েণ। এ ট বায়মু েলর অন তম ধান উপাদান। অথাৎ 
21%  অ েজন 78% নাইে ােজন। জল হল অ েজন এবং 
হাইে ােজেনর রাসায়িনক যৗগ , যার ায় 89% ওজেনর বা 
1/3 আয়তেনর অ েজন। এক আয়তেনর তরল অ েজন 
860 ভিলউম অ েজন গ াস উৎপ  কের। এক কজ তরল 
অ েজন 750 িলটার গ াস উৎপ  কের। তরল অ েজন 
স য় করার জন  ব ব ত পাে র ওজন সমপিরমাণ গ াসীয় 

অ েজন সংর েণর জন  েয়াজনীয় িসিল ােরর ওজেনর 
চেয় কেয়ক ণ কম।

িডএ গ াস িসিল ার চাজ করার প িত: 1 কজ/ সিম2   
এর বিশ চােপ অ ািস টিলন গ াস গ াসীয় আকাের সংর ণ 
করা িনরাপদ নয়। 

িনেচ দওয়া িসিল াের িনরাপেদ অ ািস টিলন সংর ণ করার 
জন  এক ট িবেশষ প িত ব বহার করা হয়।

িসিল ার িল িছ যু  পদােথ ভরা হয় যমন :

-  ভ া ডালপালা থেক তির ম । 

-  একধরেনর মা ট(Fullers earth)

-  চন িসিলকা

-  িবেশষভােব ত কাঠকয়লা

-  ফাইবার অ াসেব স।

অ ািসেটান নামক হাইে াকাবন তরল ট যখন িসিল াের ভরা 
হয় তখন তা  িছ যু  পদাথ িলর াকে র মেধ   থােক 
(িসিল ােরর মাট আয়তেনর 1/3 ভাগ ) ।  

িসিল াের অ ািস টিলন গ াস চাজ করা হয় , ায় 15kg/cm2 
চােপ।

তরল অ ািসেটান অ ািস টিলন গ াসেক চর পিরমােণ 
িনরাপদ ােরজ মাধ ম িহসােব বীভূত কের , তাই এেক 
বীভূত অ ািস টিলন(Desolve Acetylene) বলা হয়। এক 

আয়তেনর তরল অ ািসেটান াভািবক বায়ুম লীয় আক 
এবং তাপমা ায় 25 ভিলউম অ ািস টিলন গ াস বীভূত 
করেত পাের। গ াস চা জং অপােরশেনর সময় এক ভিলউম 
তরল অ ািসেটান াভািবক তাপমা ায় 15kg/cm2 চােপ 
25x15=375 ভিলউম অ ািস টিলন গ াস বীভূত কের। 
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.32
ওেয় ার (Welder)- ওেয় ার - ি েলর ওেয় ংেযাগ তা)  

অ েজন এবং বীভূত অ ািস টিলন গ াস িসিল ার এবং রঙ কািডং িবিভ  
গ াস িসিল ার (Oxygen & Desolve Acetylene gas cylinders and colour coading 
different gas cylinder )
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
•  িবিভ  গ াস িসিল ার িচি ত করেত।  
•   গ াস িসিল ােরর কালার কািডং ব াখ া করেত। 

গ াস িসিল ােরর সং া: এ ট এক ট ই াত পা , উ  
চােপ িনরাপেদ এবং ওেয় ং বা অন ান  িশ  ব বহােরর জন  
চর পিরমােণ িবিভ  গ াস সংর ণ করেত ব ব ত হয়।

গ াস  িসিল ােরর  ধরন  এবং  সনা করণ :  গ াস 
িসিল ার িল য গ াস ধারণ কের তার নাম ধের ডাকা হয়। 
(1 নং টিবল )

গ াস িসিল ার িল তােদর শরীেরর রেঙর িচ  এবং ভালভ 
ড ারা িচি ত করা হয়। (1 নং টিবল )

অ েজন গ াস িসিল ার: এ ট এক ট সীমেলস ি েলর 
পা  যা গ াস ওেয় ং এবং কাটােত ব বহােরর জন  120-150 
kg/cm2 এর চােপ , িনরাপেদ এবং চর পিরমােণ অ েজন 
গ াস সংর ণ করেত ব ব ত হয়।

িসিল ােরর ভালেভ এক ট চাপ সুর া িডভাইস রেয়েছ , যার 
মেধ  এক ট চাপ চাকিত রেয়েছ , যা িসিল ােরর শরীরেক 
ভেঙ ফলার জন  িভতেরর িসিল ােরর চাপ যেথ  বিশ 
হওয়ার আেগই ফেট যােব। িসিল ার ভালভ আউটেলট 
সেকট  িফ টংেয়  ডানািভমুিখ প াচঁ রেয়েছ , যার সােথ সম  
চা[প  িনয় ক সংযু  থাকেত পাের। িসিল ার ভালভ খালা 
এবং ব  করার জন  এক ট ি েলর ে ল লাগােনা হয়। 
পিরবহেনর সময় ভালভেক সুেরাি ত রাখেত এক ট ি েলর 
ক াপ  লাগােনা  হয়। (আকার 1)

 অ েজন িসিল ােরর বিড কােলা রং করা হয়।

িসিল ােরর মতা 3.5m3 - 8.5m3 হেত পাের।

7m3 মতার অ েজন িসিল ার সাধারণত ব ব ত হয়।

িনমাণ বিশ  (িচ  2): অ ািস টিলন গ াস িসিল ার 
িসমেলস  ই াত টউব বা ওেয় ং করা ি েলর পা  থেক 
তির এবং 100kg/cm2 জেলর চাপ িদেয় পরী া করা হয়। 
িসিল ােরর উপের উ  মােনর ঢালাই া  থেক তির 
এক ট চাপ  ভালভ লাগােনা হয়। িসিল ার ভালভ টও  উ  
মােনর ঢালাই া  থেক তির হয়।  িসিল ার ভালভ 
আউটেলট সেকেট া াড বামািভমুিখ প াচঁ রেয়েছ যার 
সােথ অ ািস টিলন িনয় ক সংযু  থাকেত পাের। িসিল ার 
ভালভ খালা এবং ব  করার জন  ভালভ ট পিরচালনা করার 
জন  এক ট ি েলর ে ল  থােক।  পিরবহেনর সময় িত 
থেক র া করার জন  এক ট ি েলর ক াপ ভালেভর উপের 
স্ক্রু করা হয়। 

িসিল ােরর বিড ম ন রেঙর হয় । 

DA িসিল ােরর মতা 3.5m3-8.5m3 হেত পাের।

িডএ িসিল ােরর বেস (িভতের বাকঁা ) িফউজ াগ লাগােনা 
থােক যা ায় 100০ C  তাপমা ায় গেল যায়। (িচ  3)। 
িসিল ার ট উ  তাপমা ার িশকার হেল , িসিল ােরর িত 
বা ফেট যাওয়ার জন  চাপ যেথ  বৃ  পাওয়ার আেগ িফউজ 
াগ িল গেল যােব এবং গ াসেক বিরেয় যেত দেব। 

িসিল ােরর উপের িফউজ াগও লাগােনা থােক।
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                            1 নং টিবল

                গ াস িসিল ার সনা করণ

গ াস িসিলন্
ডােরর নাম

রঙ codling ভালভ ড

অ েজন

অ ািস টিলন

কয়লা

হাইে ােজন

নাইে ােজন

বায়ু

ােপন

আগন

কাবন - ডাই 

- অ াইড

কােলা

ম ন

লাল (নাম কয

়লা গ াস সহ )

লাল

ধূসর (কােলা

 ঘাড় সহ )

ধূসর

লাল (বড় ব

াস এবং নাম 
ােপন সহ

নীল

কােলা (সাদ

া গলা িদেয় )

ডানািভমুিখ

বামািভমুিখ

বামািভমুিখ

বামািভমুিখ

ডানািভমুিখ

ডানািভমুিখ

বামািভমুিখ

ডানািভমুিখ

ডানািভমুিখ

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.32
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.33
ওেয় ার (Welder)- ওেয় ার - ি েলর ওেয় ংেযাগ তা)  

ওেয় ং গ াস িনয় ক, একক এবং ডবল জ গ াস িনয় কেদর ব বহার 
(Welding gas regulators, use of single and double stage regulators)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
•  িনয় ক এবং এর অংশ িলর ধরন সনা  করেত। 
•  এক ট একক এবং ত পযােয়র িনয় েকর কায নীিত বণনা করেত। 

িনয় েকর কারেভদ

-  একক পযােয় িনয় ক(Single stage reguletor)

-  ডাবল জ র েলটর( Double stage reguletor)

ওেয় ং িনয় ক (একক পযায়)

কায নীিত: িসিল ােরর ে ল ধীের ধীের খালা হেল 
িসিল ার থেক উ  চােপর গ াস ইনেলট ভালেভর মাধ েম 
র েলটের েবশ কের। (আকার 1)  

গ াস তখন িনয় েকর ভতের েবশ কের যা সুই ভালভ 

ারা িনয়ি ত হয়। র েলটেরর অভ ের চাপ বেড় যায় যা 
র েলটর মধ   ডায়া াম এবং ভালভেক ধা া দয় , ভালভ 
তখন িসিল ার থেক আর গ াস র েলটের আসেত দয় না।  

আউটেলট সাইেড এক ট সার গজ লাগােনা থােক যা 
াপাইেপ কােজর চাপ িনেদশ কের। আউটেলেটর িদক থেক 

গ াস টানা হেল , র েলটর বিডর অভ ের চাপ কেম যায় , 
ডায়া াম ট ং ারা িপছেন ঠেল দয় এবং ভালভ ট খােল , 
িসিল ার থেক আরও গ াস েবশ হেত দয়। র েলটেরর 
চাপ , তাই , ংেসর চােপর উপর িনভর কের এবং এ ট এক ট  
িনয় ক নেবর  মাধ েম িনয় ন  করা হয়।  (িচ  2) 

ওেয় ং িনয় ক (ডাবল পযায়)

কায নীিত : ি -পযােয়র িনয় ক এক টেত দু ট িনয় ক 
ছাড়া িকছই নয় যা এক টর পিরবেত দু ট পযােয় মা েয় 
চাপ কমােতসাহায  কের। থম েকাে , যা পূবিনধািরত , 
িসিল ােরর চাপেক  এক ট মধ বত  পযােয় (অথাৎ ) 5 কজ/
িমিম2 কিমেয় দয় এবং সই চােপ গ াস ট ি তীয় েকাে   
চেল যায় , গ াস। 

এখন ডায়া ােমর সােথ সংযু  চাপ িনয় নকারী নব ারা 
সট করা চােপ (কােজর চাপ )  পিরবিতত হয়। ি -পযােয়র 
িনয় ক িলেত দু ট সুর া ভালভ রেয়েছ , যােত কানও 
অিতির  চাপ  থাকেল কানও িবে ারণ হেব না। একক পযায় 
িনয় েকর এক ট ধান সমস া হল ঘন ঘন িশখা সাম েস র 
েয়াজন , কারণ িসিল ােরর চাপ কেম গেল িনয় েকর 

চাপও  কেম যায় একইভােব িশখা সম েয়রও েয়াজন পেড়। 
দুই পযােয়র িনয় েকর ব বহার করেল  িসিল ােরর চােপ 
কােনা েপর জন  র েলটর ট  য়ং য় ভােব কােজর 
চাপ িনয় ন কের। 

একক পযােয়র িনয় ক ধুমা  িসিল ােরর সােথ ব বহার 
করা যেত পাের িক  ি -পযােয়র িনয় ক  িসিল ার এবং 
ম ািনেফাে র সােথ ব বহার করা হয়।
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.34
ওেয় ার (Welder)- ওেয় ার - ি েলর ওেয় ংেযাগ তা)  

অ -অ ািস টিলন গ াস ওেয় ং িসে ম (িন  চাপ এবং উ  চাপ (Oxy-acetylene 
gas welding system(Low pressure &high pressure system)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
•  অ -অ ািস টিলন াে র   িন  চাপএবং উ  চােপর  ব ব া ব াখ া করেত।
 
অ -অ ািস টিলন া : এক ট অ -অ ািস টিলন 
া েক ণীব  করা যেত পাের : 

-  উ চাপ া

-  িন চাপ া । 

এক ট উ  চাপ াে  উ  চােপর (15 kg/cm2) অ ািস টিলন 
ব বহার করা হয়। (আকার 1)

বীভূত অ ািস টিলন (িসিল াের অ ািস টিলন ) সাধারণত 
ব ব ত উৎস। উ  চাপ জনােরটর থেক উৎপ  
অ ািস টিলন ারা হয় না। 

এক ট িন আেকর া  ধুমা  অ ািস টিলন জনােরটর 
ারা উৎপািদত কম চােপর (0.017 kg/cm2) অ ািস টিলন 

ব বহার করা হয়। (িচ  2)  

উ চাপ এবং িন চােপর া  ধুমা  120 
থেক 150 kg/cm2 চােপ   িসিল াের রাখা 
সংকুিচত অ েজন গ াস ব বহার কের করা হয়। 

অ  অ ািস টিলন িসে ম : এক ট উ  চােপর অ -
অ ািস টিলন া  উ  চাপ ব ব াও বলা হয়।

িন চােপর অ ািস টিলন জনােরটর এবং উ  চােপর 
অ েজন িসিল ার সহ এক ট িন চােপর অ ািস টিলন 
া েক িন চাপ ব ব া বেল।

অ  অ ািস টিলন ওেয় ংেয় ব ব ত িন চাপ 
এবং উ  চােপর িসে ম িল ধুমা  উ  বা 
িন   অ ািস টিলন চাপেক বাঝায়। 

াপাইেপর কার : িন চাপ  িসে েমর জন , এক ট 
িবেশষভােব িডজাইন করা ইনেজ র ধরেনর াপাইপ 
েয়াজন , যা উ  চাপ  িসে েমর জন ও ব বহার করা যেত 

পাের।

উ  চাপ  ব ব ায় , এক ট িম ার টাইেপর উ  চােপর  
াপাইপ ব বহার করা হয় যা িন চাপ  ব ব ার জন  উপযু  

নয়।

উ  চােপর অ েজন অ ািস টিলন পাইপলাইেন েবেশর 
িবপদ এড়ােত এক ট িন আেকর াপাইেপ এক ট ইনেজ র 
ব বহার করা হয়। এছাড়াও, অ ািস টিলন হাস পাইপ ও 
াপাইপ সংেযােগ এক ট নন-িরটান ভালভও ব বহার করা 

হয়। অ ািস টিলন জনােরটরেক িবে ারণ থেক র া করার 
জন  আরও সতকতা িহসােব , অ ািস টিলন জনােরটর এবং 
াপাইেপর মেধ  এক ট হাইে ািলক ব াক সার ভালভ 

ব বহার করা হয়। 

উ  চাপ িসে েমর সুিবধা: িনরাপদ কাজ এবং দুঘটনার 
স াবনা কম। এই িসে েম গ ােসর চাপ সম য় সহজ এবং 
স ঠক , তাই কােজর দ তা বিশ। িসিল াের থাকা গ াস েলা 
পুেরাপুির িনয় েণ থােক। D.A িসিল ার বহনেযাগ  এবং 
সহেজই এক ান থেক অন  ােন িনেয় যাওয়া যায়।

D.A িসিল ার ত এবং সহেজ এক ট িনয় েকর সােথ লাগােনা 
যেত পাের , এইভােব সময় সা য় হয়। ইনেজ র এবং নন-
ইনেজ র টাইপ াপাইপ উভয়ই ব বহার করা যেত পাের। 
িডএ িসিল ার রাখার জন  লাইেসে র েয়াজন নই।
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.35
ওেয় ার (Welder)- ওেয় ার - ি েলর ওেয় ংেযাগ তা)  

গ াস ওেয় ং এবং গ াস কা টং া পাইেপর মেধ  পাথক  (Difference between 
gas welding and gas cutting blow pipe)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• গ াস ওেয় ং এবং কা টং া পাইেপর মেধ  পাথক  িচি ত করেত। 

কা টং া পাইপ এবং ওেয় ং া পাইেপর মেধ  
পাথক : এক ট কা টং া পাইেপ দু ট কে াল ভালভ থােক 
(অ েজন এবং অ ািস টিলন ) ি িহ টং ম িনয় ণ করেত 
এবং এক ট িলভার টাইপ কে াল ভালভ থােক যােত কা টং 
করার  জন  উ  চােপর িব  অ েজন িনয় ণ করা যায়।

এক ট ওেয় ং াপাইেপ গরম করার িশখা িনয় ণ করার 
জন  ধুমা  দু ট কে াল ভালভ থােক। (আকার 1)

Fig 1

Fig 2

কা টং াপাইেপর নেজেল কা টং অ েজেনর জন  কে  
এক ট িছ  এবং ি িহ টং িশখার জন  িছে র  চারপােশ 
বৃ াকাের বশ কেয়ক ট গত রেয়েছ। (িচ  2)
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.36
ওেয় ার (Welder)- ি েলর ওেয় ংেযাগ তা  

গ াস ওেয় ং কৗশল ডান ওয়াড এবং বাম ওয়াড(Gas welding technique right 
word & left word)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• গ াস ওেয় ংেয় ব ব ত িবিভ  গ াস ওেয় ং কৗশল িলর নাম বলেত 
•  বামমুখী এবং ডানিদেকর কৗশল িল ব াখ া করেত
•  ডানমুখী এবং বামমুখী কৗশল েয়াগ করেত। 

অ -অ ািস টিলন ওেয় ং য়ায় দু ট ওেয় ং কৗশল 
রেয়েছ। স িল হল : 

1 লফটওয়াড ওেয় ং টকিনক ( ফারহ া  টকিনক )

2 রাইটওয়াড ওেয় ং টকিনক (ব াকহ া  টকিনক ) 

বাম িদেকর কৗশল ট নীেচ ব াখ া করা হেয়েছ। ডান িদেকর 
কৗশেলর িবশদ িববরেণর জন  অনুশীলন 2..6 এর জন  
স িকত ত  দখ।

বাম িদেকর ওেয় ং কৗশল : এ ট সবািধক ব ব ত অ -
অ ািস টিলন গ াস ওেয় ং কৗশল যখােন ওেয় ং , 
ওেয় ং জেবর ডান হােতর াে   হয় এবং বাম িদেক 
এিগেয় যায়।  এেক ফরওয়াড বা ফারহ া  টকিনকও বলা 
হয়। (আকার 1)

এই ে , জেবর ডান হােতর াে  ওেয় ং  হয় এবং 
বাম িদেক এিগেয় যায়। াপাইপ ট ওেয় ং লাইেনর সােথ 
60°-70° কােণ রাখা হয়। িফলার রড ট ওেয় ং লাইেনর 
সােথ 30°- 40° কােণ রাখা হয়। ওেয় ং াপাইপ , ওেয় ং 
িফলার রডেক অনুসরণ কের। ওেয় ং িশখা অসমা  জেয়  
লাইেনর িদেক থােক।  

জেয়ে র িত ট পােশ সমান িফউশন পেত াপাইপ টেক 
এক ট বৃ াকার বা সাইড ট সাইড চালনা করা হয়। 

িফলার রড ট িপ েনর মেতা গিতর ারা গিলত পুেল েবশ 
কের গলােনা হয়  িক  িশখা ারা গলােনা হয় না। 

িফলার রডেক যিদ িশখা ব বহার কের গিলেয় 
পুেলর মেধ  যাগ করা হয়, তাহেল গিলত পুেলর 
তাপমা া কেম যােব এবং ফল প ভাল িফউশন 
পাওয়া যােব না।

বাম িদেকর কৗশেলর জন  া  িত : িফলেলট 
জেয় িলর জন  বগাকার া  ত করা হয়।

বাট জেয় িলর জন  া িল িচ  2-এ দখােনা িহসােব 
ত করা হেয়েছ। নীেচ দওয়া সারণী ট বাট জেয় িলর 

জন  বাম িদেকর কৗশল ারা নরম ই াত ওেয় ংেয়র 
িববরণ দয়। 

িফেলট জেয় িলর জন  এক ট আকােরর বড় 
নেজল ব বহার করেত হেব।

5.0 িমিম পু ে র উপের , ডান িদেকর কৗশল ব বহার করা 
উিচত। েয়াগঃ- 

এই কৗশল ট ওেয় ংেয়র জন  ব ব ত হয় :

- 5 িমিম  পয  পু   নরম ই াত। 

- লৗহঘ টত এবং অ লৗহঘ টত উভয় ধাত।

গ াস ওেয় ং কৗশল

ডানিদেক ওেয় ং কৗশল: এ ট এক ট অ -অ ািস টিলন 
গ াস ওেয় ং কৗশল , যােত ওেয় ং , ওেয় ং জেবর বাম 
হােতর াে   হয় এবং ডান িদেক এিগেয় যায়। 
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এই কৗশল ট মাটা ই াত েটর (5 িমিম উপের ) উৎপাদন 
কােজ সহায়তা করার জন  তির করা হেয়িছল যােত ভাল 
মােনর  ওেয় ং তির করা যায়। 

এ টেক ব াকওয়াড বা ব াক হ া  টকিনকও বলা হয় িনে া  
এর বিশ িল। (িচ  3)

জেবর বাম হােতর াে  ওেয় ং  হয় এবং  ডানিদেক 
এিগেয় যায়। াপাইপ ট ওেয় ং লাইেনর সােথ 40° - 50° 
কােণ রাখা হয়। িফলার রড ট ওেয় ং লাইেনর সােথ 30° 

- 40° কােণ রাখা হয়। িফলার রড ওেয় ং াপাইপেক  
অনুসরণ কের। ওেয় ং িশখা সমা  জেয়  লাইেনর িদেক 
থােক। 

িফলার রড টেক সামেনর িদেক এক ট ঘূণনশীল বা বৃ াকার 
লপু মাশন দওয়া হয়। াপাইপ ট ডানিদেক অিবচিলতভােব 
এক ট সরল রখায় চালনা করা হয়।  এই কৗশল ট িফউশেনর 
জন  আরও তাপ উৎপ  কের , যা এ টেক পু  ই াত ট 
ওেয় ংেয়র জন  লাভজনক কের তােল।

Fig 3

সুিবধা: কম বেভল অ াে ল , কম িফলার রড ব বহার করা 
এবং গিত বৃ র কারেণ ওেয়ে র িত দঘ  কম খরচ। Welds 
অেনক ত তির করা হয়।

গিলত ধাতর আয়তন  ছাট হবার জন   সারণ এবং 
সংেকাচেনর কম হয় ফেল িবকৃিত িনয় ণ করা সহজ। যেহত 
িশখা সমা  ওেয়  লাইেনর িদেক থােক তাই ওেয়  মটাল ট 
ধীের ধীের এবং অিভ ভােব ঠা া হয়। ওেয় ং ধাতর উপর 
িশখার বহৃ র অ ািনিলং অ াকশন পাওয়া যায় কারণ িশখা ট 
সবসময় জমা ধাতর িদেক পিরচািলত হয়।  

আমরা গিলত পুল টেক   ভাল ভােব দখা যায়  যা ওেয় ংেক 
আরও ভাল িনয় ণ দয় যার ফেল আরও অনু েবশ ঘেট। 
গিলত  ধাতর উপর অ েডশন ভাব নূ নতম হয় কারণ 
িশখা টর িরিডউিসং জান গিলত মটালেক মাগত কভার 
কের থােক। 

Fig 4

ডান িদেকর কৗশল জন  া  ূ িত (িচ  4)

বাট জেয় েলােত জন  া  ত করা হয়।

নীেচর সারণী ট বাট জেয় িলর জন  ডানিদেকর ওেয় ং 
কৗশল ারা নরম  ই াত ওেয় ংেয়র িবশদ িববরণ দয়।

েয়াগ: এই কৗশল ট 5 িমিম পু ে র উপের ি েলর ওেয় ং 
এবং শীট পাইেপর ‘িলে ʼ ওেয় ং য়ার জন  ব ব ত 
হয়।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.37
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.37
ওেয় ার (Welder)- ি েলর ওেয় ংেযাগ তা  

আক া কারণ এবং িনয় েণর প িত(Arc blow cause and method of controlling)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• আক ার ভাব ব াখ া করেত 
•  আক া িনয় ণ করেত ব ব ত প িত িল বণনা করেত।

িডিস ওেয় ংেয় আক া: চৗ কীয় গালেযােগর কারেণ 
যখন আক তার িনয়িমত পথ থেক িবচ ত হয় তখন তােক 
‘আক াʼ বেল। (আকার 1)

আক ার কারণ এবং ভাব: যখনই ইেলে ােড কাের  
বাহ হয় তখন ইেলে াড এবং আেকর F1 এবং F3 (িচ  2) 

এর চারপােশ এক ট চৗ ক  তির হয়। একইভােব এক ট 
অনু প চৗ ক ও জেবর F2 (িচ  2) এর চারপােশ গ ঠত 
হয়। এই দু ট চৗ ক ে র িমথ য়ার(Intarection) কারেণ 
আক ট , জেয়ে র এিদকওিদক সের যায়।  

এর কারেণ িন িলিখত ভাব িল ঘেট।

-  টার বিশ হেব সই কারেন জাড় ধাত কম জমা হেব। 

-  দুবল িফউশন/অনু েবশ(Penetration)।

-  দুবল ওেয় । 

-  জেয়ে র েয়াজনীয় ােন জাড় ধাত জমা করেত 
অসুিবধা। 

-  িবেড দখেত খারাপ হেব এবং া ইনক্লুশন টও 
ঘটেব।  

আক া িনয় ণ করার  প িত 

আক া  িনয় ন করা যেত পাের :

-  যতটা স ব ওেয়  জেয়  থেক আথ সংেযাগ ট দেূর 
রেখ। (িচ  4) 

 -  জেবর উপর আিথং সংেযােগর অব ান পিরবতন কের।  

-  ওেয় ং টিবেল জেবর অব ান পিরবতন কের।  

-  জেবর চারপােশ ইেলে াড তােরর জিড়েয়। (িচ  5) 

-  এক ট খুব মাটা ওেয় ং ট াক বা িফিনশ ওেয় ং এর  
িদেক ওেয় ং কের

-  খাজঁ জেয়ে র উপের এক ট চৗ ক সত (Magnetic 
bridge) রেখ।
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-  এক ট সংি  আক তির কের   ইেলে াড ট স ঠক কাণ 
ধের রেখ। 

- ʼরান অনʼ এবং ‘রান অফ টʼ ব বহার কের। (িচ  6) 

উপেরর সম  প িত ‘আক াʼ িনয় ণ করেত ব থ হেল , 
িড .িস . মিশন ট পিরবতন কের এ.িস . সরবরােহর মিশন 
ব বহার করেত হেব।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.37
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.38
ওেয় ার (Welder)- ি েলর ওেয় ংেযাগ তা  

আক এবং গ াস ওেয় ংেয় িবকৃিত এবং িবকৃিত কমােনার জন  িনযু  প িত 
(Direcxtion in arc & gas welding and methods employed to minimize distortion)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• িবকৃিতর কারণ ব াখ া করেত। 
•  িবকৃিতর কােরর নাম িদেত। 
•  িবকৃিত িতেরাধ ও সংেশাধেনর প িত ব াখ া করেত।

িবকৃিতর কারণ: আক ওেয় ংেয়, জেয়ে র িবিভ  এলাকায় 
তাপমা া িভ  হয়। (িচ  1a)। তাপমা ার উপর িনভর কের এই 
অ েলর স সারণও িভ  হয় (িচ  1িব )। ওেয় ংেয়র পের , 
জেয়ে র িবিভ   িভ ভােব সংকুিচত হয় , ওেয় ংেয় 
অসম গরম এবং শীতল হওয়ার কারেণ ওেয় ং জেয়ে র 
এই অসম সারণ এবং সংেকাচন জেয়ে  িপড়ন  সৃ  কের। 
এই িপড়ন িল ওেয় ংেয়র জবেক  ায়ীভােব তার আকার 
এবং আকৃিত পিরবতন করেত বাধ  কের (অথাৎ িবকৃিত ) এবং 
এেক বলা হয় ওেয় ং জেয়ে র িবকৃিত। (িচ  2)  

িবকৃিতর কারেভদ

িবকৃিত 3 ধরেনর হয় :

-  অনুৈদঘ  িবকৃিত(Longitudinal distortion)

-  িতযক িবকৃিত(Transverse distortion)

-  কৗিণক িবকৃিত(Angular distortin) 

িচ   3,4 এবং 5 িবিভ  ধরেনর িবকৃিতর িচ  তেল ধরা হেয়েছ। 
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িবকৃিতেক ভািবত করার কারণ িল

িডজাইন

মূল ধাত

া  িত এবং সট আপ 

assembly প িত

ওেয় ং য়া

ওেয় ং কৗশল

ওেয় ং ম

িনরেপ  অ  সােপে  অসম ভােব  উ া  হওয়া। 

ওেয় ং জেবর ে  এই উপেরর কারণ িল িবকৃিতর জন  
দায়ী। ওেয় ংেয়র জেব িবকৃিত কমােত এই িবষয় েলােক 
ওেয় ংেয়র আেগ , ওেয় ংেয়র সময়  এবং ওেয় ংেয়র 
পের খয়াল রাখেত হেব। 

িবকৃিত এড়ােত বা কমােত গহৃীত প িত েলা িন প।

িবকৃিত িতেরাধ : িবকৃিত িতেরাধ এবং িনয় ণ করেত 
িন িলিখত প িত িল ব বহার করা হয়।

-  কাযকর সংেকাচন শ  াস (Reducing the effective 
shrinkage force).

-  িবকৃিত কমােত সংেকাচন শ  তির করা।(Making the 
shrinkage forces to reduce distortion)

-  অন  সংেকাচন  বেলর  সােথ  সংেকাচন  বেলর 
ভারসাম ।(Balancing the shrinkage force with another 
shrinkage force)

কাযকর সংেকাচন শ  াস করার প িত(Methods of 
reducing the effective shrinkage forces)

ওভার-ওেয় ং/অিতির  শ বৃ  এড়ােনা (Avoiding 
over-welding/Excessive reinforcement) : বাট ওেয়  
এবং িফেলট ওেয়ে র ে  অত িধক িব  আপ এড়ােনা 
উিচত। (িচ  6)

জাড় ধাতর সােথ ওেয়ে র মূেল যথাযথ িফউশন িন ত 
করেব। (িচ  7)

বাট এবং িফেলট ওেয়ে  শ শালীকরেণর অনুেমািদত মান 
হল T/10 যখােন “T” হল মূল ধাতর পু ।

স ঠক া  িতর ব বহার এবং িফট আপ(Use of 
proper edge preparation and fit up): স ঠক া  িতর 
মাধ েম কাযকর সংেকাচন শ  াস করা স ব। এ ট নূ নতম 

কেয়ক ট পােসর ব বহার(Use of few passes): বড় ডায়া 
সহ কম পােসর ব বহার। ইেলে াড পা য় িদেক িবকৃিত 
কমায় . (িচ  8)

গভীর িফেলট ওেয় ং ব বহার(use of deep fillet 
weld): গভীর িফেলট প িত ব বহার কের ওেয় টেক 
িনরেপ  অে  যতটা স ব রাখেত হেব। এ ট ট িলেক 
াি ককরেণর বাইের টানার িলভােরজেক কমােব। (িচ  9)

িবরিত ওেয় ং ব বহার(Use of intermittent welds): 
একটানা ওেয় ংেয়র পিরবেত ছাড়া ছাড়া ভােব  ওেয় ংেয়র 
সাহােয  ওেয় ং ধাতর পিরমাণ কম িদেত হেব। এ ট ধুমা  
িফলেলট ওেয় ং করেত ব বহার করা  যেত পাের। (িচ  10) 

‘ব াক পʼ ওেয় ং প িতর ব বহার(Use of ‘back 
stepʼ welding method): ওেয় ং অ গিতর সাধারণ িদক 
বাম থেক ডােন। িক  এই প িতেত িত ট ছাট িবড  ডান 

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.38
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থেক বােম করা হয়। এই প িতেত িত ট ওেয়ে র লিকং 
ভােবর কারেণ ট ট িত ট িবেডর সােথ কম িড ীেত 
সািরত হয়। (িচ  11)

ক  থেক ওেয় ং(Welding from center): কে র 
বাইেরর িদেক দীঘ জেয় িলর ওেয় ং মাগত জােড়র 
উপর উ  চােপর গিতশীল ভাবেক িন য়  কের।

পিরকি ত ওয়া ািরং প িতর ব বহার(Use of planned 
wandering method): এই প িতেত কে  ওেয় ং  
হয় এবং তারপের কে র িত ট পােশ অংশ িল পালা েম 
স  হয়।  (িচ  12)

ি প ওেয় ং এর ব বহার(Use of skip welding): এই 
প িতেত , ওেয় ং এক সমেয় 75 িমিম এর বিশ করা হয় 
না। ি প ওেয় ং তােপর অিধক অিভ  ব েনর কারেণ লক 
আপ স এবং ওয়ািপং কমায়। (িচ  13)

সংেকাচন শ  তিরর জন  ব ব ত প িত িল িবকৃিত 
কমােত কাজ কের

ট িলেক স ঠক অব ােন না রেখ (Locating parts 
out of position): ট িলেক িবপরীত উপােয় পূব- সট 
করার মাধ েম িবকৃিতর অনুমিত দওয়া যেত পাের যােত 
ওেয়  তােদর পছ সই আকাের টানেত পাের। ওেয় ং 
সঙ্কুিচত হেয় গেল এ ট ট টেক তার স ঠক অব ােন 
টেন িনেয় যােব (িচ  14 এবং 15)

সংেকাচেনর অনুমিত দওয়ার জন  অংশ িলর ব বধান 
(Spacing of parts to allow for shrinkage): ওেয় ংেয়র 
আেগ অংশ িলর েয়াজনীয় স ঠক ব বধান এর থেক বিশ 
ব বধােন রাখা হয়। এ ট ওেয় ংেয়র সংেকাচন শ  ারা 
অংশ িলেক স ঠক অব ােন টেন আেন। (িচ  16)

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.38
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াক নমন(Pre-bending): সংেকাচন শ  অেনক ে  
ি - ব ং ারা কাজ করা যেত পাের। (িচ  17)

এক ট সংেকাচন বেলর সােথ আেরক ট সংেকাচন বেলর 
ভারসাম  রাখার প িত (Methods of balancing of one 
shrinkage force with another shrinkage force)

স ঠক ওেয় ং ম ব বহার(Use of proper welding se-
quence): এ ট গঠন স েক িবিভ  পেয়ে  ওেয় ং ধাত 
রােখ। এই প িতেত , িত ট পাশ থেক পযায় েম ওেয় ং 
তির করা হয় যােত ওেয়  ধাতর ি তীয়বার সংকুিচত হেল 
এ ট থম জােড়র সংেকাচন শ েক িতহত কের। (ডমুর 
18, 19 ক এবং 19 িব )

িপিনং(Peening): ওেয় ং হওয়ার পরপরই জাড়া ধাতর 
উপর হাতিড় িদেয় হালকা ঘা দওয়া হয়। ঠা া হওয়ার সােথ 
সােথ সংেকাচেনর য বণতা সই  বনতােক  িপিনং এর 
মাধ েম  সািরত কের ,  িতেরাধ করা হয় । িচ  20। 

ডাইভারেজ  এলাউ (Divergence allowance)ঃ  যেহত 
ওেয় ংেয়র সময় সীম বরাবর ট িলর সািরত এবং 
এক ত হওয়ার বণতা রেয়েছ , এই কৗশল ট ব বহার 
কের  ট িলেক কা ত অব ােন িনেয় আসা হয়। 
যখােন ওেয়ে র আেগ েটর মেধ  এক ট গাজঁ  বা 
এক ট াি ককরণ া  াপন কের ওেয় ং  হয়। 
(িচ  21 ও 22)

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.38
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.39
ওেয় ার (Welder)- ি েলর ওেয় ংেযাগ তা  

আক ওেয় ং টর কারণ ও িতকার (Arc welding defects cause and 
remedies )
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
•  আক ওেয় ংেয়র িবিভ  ওেয় ং টর নাম িদেত। 
•  ট িল বণনা করেত এবং ওেয় ং জেয় িল সংেশাধন করেত। 
•  বািহ ক এবং অভ রীণ ট িলর মেধ  পাথক  বণনা করেত। 

ভূিমকা: এক ট ওেয় ং জেয়ে র শ  বস মটােলর শ র 
চেয় বিশ বা সমান হওয়া উিচত। ওেয় ং করা জেয়ে  যিদ 
কান ওেয় ং ট থােক তেব জেয় ট বস মটােলর চেয় 
দুবল হেয় পেড়। এটা হণেযাগ  নয়।

তাই এক ট শ শালী বা ভােলা ওেয়ে  সমানভােব ঢউ 
খলােনা পৃ , এমনিক কনট র , িবেডর , ভাল অনু েবশ 
এবং ট থাকা উিচত নয়।

এক ট ওেয় ং ট/ফে র সং া(Definition of a weld 
defect/faul): ট এক ট সমা  জেয় েক েয়াজনীয় লাড 
সহ  করেত বা বহন করেত দয় না।

ওেয় ং ট/ফে র ভাব(Effects of weld defect/fault): 
সবদা এক ট টপূণ ওেয় ং জেয়ে র িন িলিখত খারাপ 
ভাব থাকেব।

-  বস ধাত কাযকরী বধ াস হয় .

-  ওেয় ং শ  াস  হয়

-  কাযকর িফউসন পু  াস  হয় 

-  লাড ওঠােনার সময় জেয় ট ভেঙ যােব, দঘুটনা ঘটােব। 

-  বস মটােলর বিশ  পিরবতন হেব।

-  আরও ইেলে াড েয়াজন হেব  যা ওেয় ংেয়র খরচও 
বািড়েয় দেব।

-  ম এবং উপকরেণর অপচয়।

-  ওেয় ং ফস  খারাপ হেব। 

যেহত ওেয় ং ট জেয়ে  খারাপ ভাব ফেল , তাই 
ট িল এড়ােত/ িতেরাধ করেত ওেয় ংেয়র আেগ এবং 

সময় সবসময় যথাযথ য  এবং ব ব া হণ করেত হেব। যিদ 
ট িল ইিতমেধ  ঘেট থােক তেব ওেয় ংেয়র পের ট 

সংেশাধন/  করার জন  যথাযথ ব ব া হণ করেত হেব।

এক ট ওেয় ং ট এড়ােনা/ িতেরাধ এবং সংেশাধন/
সংেশাধেনর জন  গহৃীত পদে প/পিরমাপেক িতকার বলা 
হয়।

তাই িকছ িতকার এক ট ওেয় ং ট এড়ােত/ িতেরাধ 
করেত সাহায  করেত পাের এবং িকছ িতকার এক ট ওেয় ং 

ট সংেশাধন/  করেত সাহায  করেত পাের। 

ওেয় ং ট দু ট ভােগ ভাগ করা যেত পাের। 

-  বািহ ক ট(External defects)

- অভ রীণ ট(nternal defects)

য সব ট িল ওেয়  িবেডর উপের , বা বস মটাল পেৃ  
বা জেয়ে র ট পােশ খািল চােখ বা ল  িদেয়  দখা যায় 
তােক বািহ ক ট বেল।

য ট িল ওেয়  িবেডর িভতের বা বস মটাল পেৃ র 
িভতের লুিকেয় থােক এবং যা খািল চােখ বা ল  িদেয় দখা 
যায় না তােদর অভ রীণ ট বেল।

িকছ ওেয় ং ট বািহ ক ট , িকছ অভ রীণ ট 
এবং িকছ ট যমন ফাটল , া হাল , পােরািস ট , াগ 
অ ভ , িফেলট জেয় িলেত ট পিনে শেনর অভাব 
ইত ািদ  বািহ ক এবং অভ রীণ উভয় ট িহসােব ঘটেব।

বািহ ক ট

1  আ ারকাট (Undercut)

2 ফাটল (Cracks) 

3  া হাল এবংেপােরািস ট (Blow hole and porosity)

4  াগ অ ভ  (Slag inclusions) 

5  া  ট ব  গিলত (Edge plate melted off)

6  অত িধক উ ল/ওভারসাইজ ওেয় /অিতির  শ বৃ  
(Excessive convexity/Oversized weld/Excessive rein-
forcement)

7  অত িধক অবতলতা/ অপযা  গলা পু / অপযা  
ভরাট( Excessive concavity/insufficient throat thick-
ness/ insufficient fill)

8  অস ণূ মলূ অনু েবশ/অনু েবেশর অভাব (Incomplete 
root penetration/lack of penetration)

9  অত িধক মূল অনু েবশ (Excessive root penetration)

10  ওভারল াপ (Overlap)

11  অিমল (Mismatch)

12 অসম/অিনয়িমত িবড চহারা (Uneven/irregular bead 
appearance)

13  াটার (Spatters)
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অভ রীণ ট

1  ফাটল (Cracks)

2 া হাল এবং পােরািস ট (Blow hole and porosity)

3  াগ অ ভ  (Slag inclusions)

4  িফউশেনর অভাব (Lack of fusion)

5  মূল অনু েবেশর অভাব (Lack of root penetration)

6  অভ রীণ আক বা লক-আপ আক বা সংযত জেয় । 
(Internal stresses or locked-up stresses or restrained 
joint)

আক ওেয় ংেয়র টর - সং া, কারণ এবং িতকার

এক ট ভাল জােড়র সমানভােব ঢউেয়র পৃ , এমনিক 
কনট র , িবেডর , ভাল অনু েবশ এবং কান টথাকেব 
না।

টর সং া : এক ট ট এমন এক ট যা সমা  জেয় েক 
েয়াজনীয় লাড বহন করেত দয় না।

ওেয় ং টর কারণ মােন ভল পদে প নওয়া যা ট 
সৃ  কের। 

এর িতকার হেত পাের

a. ওেয় ংেয়র আেগ এবং সময় স ঠক পদে প হণ কের 
ট িতেরাধ করা।

b.  ইিতমেধ  ঘেট যাওয়া ট সংেশাধেনর জন  ওেয় ংেয়র 
পের িকছ সংেশাধনমূলক ব ব া হণ করা।

আ ারকাট : মূল ধাতেত ওেয়  টা  বরাবর এক ট খাজঁকাটা 
বা চ ােনল। (িচ   ১ , ২ ও ৩)

কারণসমূহ

-  কাের  খুব বিশ

- এক ট খুব বড় আক দঘ  ব বহার 

-  ওেয় ং গিত খুব ত

-  মাগত ওেয় ংেয়র কারেণ জেবর অিতির  উ াপ

-  টপূণ ইেলে াড ম ািনপুেলশন

-  ভল ইেলে াড কাণ

িতকার

A  িতেরাধমূলক ব ব া

িন ত করা

-  স ঠক কাের  সট করা আেছ

-  স ঠক ওেয় ং গিত ব বহার করা হয়

-  স ঠক আক দঘ  ব বহার করা হয়

-  ইেলে ােডর স ঠক ম ািনপুেলশন অনুসরণ করা হয়

b  সংেশাধনমূলক ব ব া

-  আ ারকাট পূরণ করেত 2 িমিম ø ইেলে াড ব বহার 
কের ওেয়ে র শীেষ এক ট পাতলা ি ংগার রান  জমা 
করেত হেব। 

ওভারল াপ

এক ট ওভারল াপ ঘেট যখন ইেলে াড থেক গিলত ধাত 
প াের  মটাল পেৃ র উপর িদেয় প াের  মটালেক  িফউজ 
না কের বািহত হয় । (িচ  4)

কারণসমূহ

-  কম কাের  .

-  ধীর আক মণ গিত।

-  দীঘ আক।

-  খুব বড় এক ট ব ােসর ইেলে াড।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.39
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-  বা  নড়াচড়ার পিরবেত ইেলে াড বুনেনর জন  কি  
নড়াচড়ার ব বহার।

িতকার

A   িতেরাধমূলক কম

-  স ঠক কাের  স টং।

-  স ঠক আক মণ গিত।

-  স ঠক আক দঘ ।

-  ধাতব বধ অনুযায়ী স ঠক ব াস ইেলে াড।

-  ইেলে ােডর স ঠক ম ািনপুেলশন।

B  সংেশাধনমূলক কম

-  এক ট আ ারকাট ছাড়া াই ং  ারা ওভারল াপ 
সরান হয় 

Blowhole এবং porosity

া হাল বা গ াস পেকট হল এক ট বহৃৎ ব ােসর িছ  যা এক ট 
িবেডর িভতের বা ওেয় ংেয়র পেৃ  গ াস আটেক যাওয়ার 
কারেণ হয়। পােরািস ট হল ওেয়ে র উপিরভােগ সূ  িছে র 
এক ট প যা গ ােসর েবেশর ফেল সৃ  হয়। (িচ  5)

কারণসমূহ

কােজর পেৃ  বা ইেলে াড াে  দষূক/অেমেধ র উপি িত , 
কাজ বা ইেলে াড সাম ীেত উ  সালফােরর উপি িত। 
জাড়া দওয়ার পেৃ র মেধ  আটেক থাকা আ তা। জাড় 
ধাত ত জমা . াে র অনুপযু  পির ার .

িতকার

A  এক ট িতেরাধমূলক ব ব া

-  পৃ  থেক তল , ীস , মিরচা , পই , আ তা ইত ািদ 
সরােত হেব। তাজা এবং কেনা ইেলে াড ব বহার 
করেত হেব।  ভাল া - কােটড ইেলে াড ব বহার 
করেত হেব।  দীঘ আক ব বহার করা যােব না। 

b   সংেশাধনমূলক ব ব া

-  যিদ ােহাল বা িছ ট ওেয়ে র িভতের থােক তেব 
জায়গা ট গাউ জং  করেত হেব এবং পুনরায় ওেয় ং 
করেত হেব  যিদ এ ট পেৃ র উপর থােক তাহেল  এ ট 
াই ং কের  পুনরায় ওেয় ং . করেত হেব। 

াটার

ছাট ধাতব কণা যা ওেয় ং বরাবর ওেয় ংেয়র সময় আেকর 
বাইের িনি  হয় এবং বস মটাল পেৃ র সােথ লেগ থােক। 
(িচ  6)

কারণসমূহ

ওেয় ং কাের  খুব বিশ। ভল পালাির ট (িডিসেত )। 
ল া আেকর ব বহার। আক া। অসম া  আ ািদত  
ইেলে াড। 

িতকার

A   িতেরাধমূলক কম

-  স ঠক কাের  ব বহার করেত হেব।

-  স ঠক পালাির ট (DC) ব বহার করেত হেব।

-  স ঠক আক দঘ  ব বহার করেত হেব।

-  ভাল া - কােটড ইেলে াড ব বহার করেত হেব।

B   সংেশাধনমলূক কম

-  এক ট িচিপং হাতিড় এবং তােরর াশ ব বহার কের 
াটার িল সরােত হেব। 

েটর া  গেল গেছ

েটর া  গেল যাওয়া ট ধুমা  ল াপ এবং কণার 
জেয় িলেত  হয়। যিদ েটর এক ট াে র অিতির  
গলন হয়  যার ফেল গলার পু  অপযা  হয় , তেব তােক 
েটর াে র গিলত ট বেল। (িচ  7)

কারণসমূহ

-  বড় আকােরর ইেলে াড ব বহার।

-  অিতির  কাের  ব বহার।
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-  ইেলে ােডর ভল ম ািনপুেলশন অথাৎ ইেলে ােডর 
অত িধক বুনন।

িতকার

A   িতেরাধমূলক ব ব া

-  স ঠক আকােরর ইেলে াড িনবাচন করেত হেব

-  স ঠক কাের  সটকরেত হেব

-  ইেলে ােডর স ঠক ম ািনপুেলশন িন ত করেত হেব

b  সংেশাধনমূলক ব ব া

-  গলার পু  বাড়ােনার জন  অিতির  ওেয় ং ধাত 
জমা করেত হেব। 

ফাটল

এক ট হয়ারলাইন িবে দ ট বা মাঝখােন বা পেৃ  এবং 
জাড় ধাত বা বস মটাল এর  িভতের দখা যায়।  (িচ  8)

কারণসমূহ

-  ইেলে ােডর ভল িনবাচন।

-  ানীয় চােপর উপি িত।

-  ত শীতল।

-  অনুপযু  ওেয় ং কৗশল/ ম।

-  দুবল নমনীয়তা।

-  জেয়ে র ি -িহ টং এবং পা -িহ টং এর অনুপি িত।

-  বস মটােল অিতির  সালফার।

িতকার

A   িতেরাধমূলক কম

-  তামা , ঢালাই লাহা , মাঝাির এবং উ  কাবন ি েলর 
উপর ি িহ টং এবং পা -িহ টং করেত হেব। 

-  কম হাইে ােজন ইেলে াড িনবাচন করেত হেব। 

-  ধীের ধীের ঠা া করেত হেব। 

-  কম পাস ব বহার করেত হেব। 

-  স ঠক ওেয় ং কৗশল/ ম ব বহার করেত হেব। 

B   সংেশাধনমূলক কম

-  সম  বািহ ক ফাটেলর জন  এক ট ছাট গভীরতার 

জন , ফাটেলর গভীরতা পয  ডায়ম  পেয়  িচেজল 
ব বহার কের এক ট V খাজঁ করেত হেব এবং কম 
হাইে ােজন ইেলে াড ব বহার কের পুনরায় ওেয় ং 
করেত হেব  ( েয়াজেন ি িহ টং সহ )। আে  আে  
জব ঠা া করেত হেব ।

-  অভ রীণ/লুকােনা ফাটল িলর জন  ফাটেলর 
গভীরতা পয  গাউ জং করেত হেব এবং কম 
হাইে ােজন ইেলে াড ব বহার কের পুনরায় ওেয় ং 
করেত হেব  ( েয়াজেন ি িহ টং সহ )। আে  আে  
জব ঠা া করেত হেব ।

অস ূণ অনু েবশ

জেয়ে র েট পৗছােত এবং িফউজ করেত জাড় ধাতর 
ব থতা। (িচ  9)

কারণসমূহ

-  া  িত খুব সংকীণ - কম বেভল কাণ।

-  ওেয় ংেয়র গিত খুব বিশ।

-  এক ট খাজঁকাটা জেয়ে র ট রান দবার সময় কী- হাল 
বজায় রাখা হয় না। 

-  কাের  কম।

-  বড় ডায়া ইেলে াড ব বহার। 

-  িসিলং রান জমা করার আেগ অপযা  পির তা বা 
গাউ জং। 

-  ইেলে ােডর ভল কাণ।

-  অপযা  ট গ াপ।

িতকার

A   িতেরাধমূলক কম

-  স ঠক া  িত েয়াজন .

-  বেভেলর স ঠক কাণ এবং েয়াজনীয় ত গ াপ 
িন ত করন।

-  স ঠক আকােরর ইেলে াড ব বহার ।

-  স ঠক ওেয় ং গিত েয়াজন .

-  পুেরা ট জেুড় এক ট কীেহাল বজায় রাখা ।

-  স ঠক কাের  স টং েয়াজন। 
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B   সংেশাধনমূলক কম

-  বাট ওেয় ং এবং কণার  ওেয় ংেয়র জন  জেয়ে র 
নীেচর িদেক। ট গাউ জং  করেত হেব  এবং ট ট 
িডেপা জট করেত হেব। ল াপ এবং িফলেলেটর জন  
ওেয় ং স ূণ াই ং কের জেয় টেক পুনরায় 
তির করেত হেব। 

াগ অ ভ : াগ বা অন ান  অ ধাতব উপকরণ এক ট 
জােড়র মেধ  আটেক আেছ। (িচ  10)

কারণসমূহ

-  ভল া  ূ িত

-  দীঘ িদন ােরেজর কারেণ িত  া  লপযু  
ইেলে াড ব বহার।

-  অিতির  কাের । 

-  দীঘ আক দঘ ।

-  অনুপযু  ওেয় ং কৗশল।

-  মাি -রান ওেয় ংেয় িত ট রােনর অপযা  পির তা।

িতকার

A   িতেরাধমূলক কম

-  স ঠক া   ূ িত করেত হেব। 

-  স ঠক ধরেনর া  লপযু  ইেলে াড ব বহার করেত 
হেব।

-  স ঠক আক দঘ  ব বহার করেত হেব।

-  স ঠক ওেয় ং কৗশল ব বহার করেত হেব।।

-  মাি -রান ওেয় ংেয় িত ট রােনর পু ানুপু  
পির ার িন ত করেত হেব।

B  সংেশাধনমূলক কম

-  বািহ ক/সারেফস াগ অ ভ র জন  এক ট  
ডাইম  পেয়   িচেজল ব বহার কের বা সই 
জায়গা টেক াই ং এবং পুনরায় তির কের স িল 
সিরেয় ফলেত হেব।  অভ রীণ াগ অ ভ র 
জন  টর গভীরতা পয  গাউ জং করেত হেব  এবং 
পুনরায় ওেয় ংকরেত হেব। 

অত িধক উ ল (িচ  11)

এই ট টেক ওভারসাইজ ওেয়  বা অিতির  শ বৃ ও 
বলা হয়। এ ট চূড়া  র/কভািরং রােন জমা করা অিতির  
ওেয়   ধাত। 

অত িধক অবতলতা / অপযা  গলা পু

বাট বা িফেলট ওেয়ে  জমা হওয়া ওেয়  মটাল যিদ 
ওেয়ে র টা এর সােথ সংেযাগকারী লাইেনর নীেচ থােক তেব 
এই ট টেক অত িধক অবতলতা বা অপযা  গলা পু  
বেল। (িচ  12)

কারণসমূহ

-  ইেলে ােডর ভল বুনেনর কারেণ ভল িবড  াফাইল।

-  ছাট ডায়া ইেলে াড ব বহার। 

-  ওেয় ংেয়র অত িধক গিত।

-  খাজঁ পূরণ করেত ি ংগার িবড  ব বহার করার সময় ভল 
ওেয় ং ম। 

-  অনুভূিমক অব ােন ওেয় ং ধাতর স ািগং  িনয়ি ত হয় 
না। 

-  ইেলকে াড চালনা িনয়িমত নয়।

-  ট পেৃ র মেধ  অনুপযু  ইেলে াড কাণ।

িতকার

-  স ঠক কাের  স টং 

-  িহক ইেলকে াড িনবাচন।

-  স ঠক ওেয়  গিত। 
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.40
ওেয় ার (Welder)- ি েলর ওেয় ংেযাগ তা  

পাইেপর িসিফেকশন, িবিভ  ধরেনর পাইপ জেয় , অব ান ও প িত 
(Specification of pipes various type of pipe joints, position & procedure)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
•  িবিভ  ধরেনর পাইপ জেয়  সনা  করেত। 
• পাইেপর িসিফেকশন বণনা করেত। 
•  পাইপ ওেয় ংেয়র িবিভ  অব ান বণনা করেত।
•  পাইপ ওেয় ং প িত ব াখ া করেত। 

পাইপ িসিফেকশন

• এক ট পাইেপ এর আকার নিমন াল ব াস (বা ) নিমন াল 
বাইেরর ব াস (OD) ারা পিরমাপ করা হয়।

• এ ট নিমন াল পাইপ আকার (NPS) িহসােবও উে খ করা 
হয়।

• পাইপ সাধারণত গ াস বা তরল পিরবহন করেত ব ব ত 
হয়।

টউব সাধারণত া াড উে েশ  ব ব ত হয় এবং এ ট 
বাইেরর ব াস এবং এর ওয়াল  বধ  উে খ করা হয়।

ভারতীয় মান 1161-1998 অনুসাের , নিমন াল ফাস , পু ত্ , 
এবং বাইেরর ব াস  (িমিম )  অনুযায়ী ই াত টউবেক  হালকা , 
মাঝাির এবং ভারী ণীেত িবভ  করা হেয়েছ। 

ওেয় ং পাইপ জেয় েলােত 

তল , গ াস , জল ইত ািদ পিরবহেন সকল কার ও আকােরর 
পাইপ আজ ব াপকভােব ব ব ত হয়। এছাড়াও ভবন , 
শাধনাগার এবং িশ  কারখানায় পাইিপং িসে েমর জন ও 
ব াপকভােব ব ব ত হয়।

ওেয় ং পাইেপর সুিবধা

পাইপ িল বিশরভাগ লৗহঘ টত এবং অ লৗহঘ টত ধাত 
এবং তােদর সংকর ধাত িদেয় তির। তােদর িন িলিখত সুিবধা 
রেয়েছ।

- উ ত সামি ক শ ।

- র ণােব ণ সহ খরেচ চূড়া  স য়।

- উ ত বাহ বিশ .

- এর ক া েনেসর কারেণ ওজন াস।

- দখেত সু র। 

পাইপ ওেয় ং প িত

নীেচ আক ারা পাইপ ওেয় ং প িত আেছ।

- মটািলক  আক ওেয় ং

- গ াস মটাল আক ওেয় ং

- টংে ন িন য় গ াস ওেয় ং

- িনম ত আক ওেয় ং

- কাবন আক ওেয় ং

কাবন আক ওেয় ং ব তীত এই সম  প িত িল সাধারণত 
ব ব ত হয় এবং ওেয় ংেয়র কার  পাইেপর আকার এবং 
এর েয়ােগর উপর িনভর কের।

পাইপ জেয় েলার কারেভদ

1  বাট জেয়

2  ‘ টʼ জেয়

3  ল াপ জেয়  (িচ  1)

4  কাণ জেয়  

5  যৗিগক জেয়

6  পাইপ া  জেয়

7  Y জেয়  (িচ  2)
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8  এলেবা জেয়  (িচ  3) 

পাইপ বাট জেয় িলর ওেয় ং : সাধারণত পাইপ এবং 
টউেবর জেয় িল পাইেপর  িভতর থেক ওেয় ং করা 
যায় না। তাই পাইপ ওেয় ং শখা  করার আেগ , একজন 
ব র সম  অব ােন যমন সমতল , অনভূুিমক , উ  এবং 
ওভারেহেডর ওেয় ংেয় দ  হওয়া উিচত।

এই সম  অব ান িল পাইপ ওেয় ং করেত ব ব ত হয়।

পাইপ ওেয় ং অব ান (িচ  4 এবং 5) 

1 G - াট ( রাল ) অব ােন পাইপ ওেয়  অথাৎ পাইপ অ  
মা টর সমা রাল।

2 G  - অনুভূিমক অব ােন পাইপ ওেয়  অথাৎ পাইপ অ  
মা টেত ল ।

5 G - সমতল (ি র ) অব ােন পাইপ ওেয়  অথাৎ পাইপ 
অ  মা টর সমা রাল।

6 G - পাইপ ওেয় ং সহ (ি র ) অব ােন অথাৎ পাইপ অ  
অনুভূিমক এবং উ  সমতল উভয়ই অ ভ ।

বাট জেয় িলর ওেয় ংেয়র সময় পাইপ হেত পাের

1  ঘূিণত বা ঘারােনা (1G অব ান )

2  ি র (2G, 5G এবং 6G অব ান )।

আক ারা পাইপ বাট জেয় িলর ওেয় ং 1G অব ােন 
ারা করা যেত পাের

A মাগত ঘূণন প িত এবং

B সগেম াল প িত।

1a) মাগত ঘূণন প িত ারা , আক ারা  পাইপ 
ওেয় ং (1G অব ােন) (Pipe welding by arc (in 1G 
position) by continuous rotation method): পাইেপ বাট 
জেয়ে র সে াষজনক ওেয় ং পাইেপর াে র স ঠক 

িত এবং ওেয় ং করা জেয়ে র সতক সমােবেশর উপর 
িনভর কের। িন ত করেত হেব য বারস এবং মূল মুখ িল 
স ঠক াি ককরেণ রেয়েছ এবং গ াপ ট স ঠক। 

া িল পির ার করেত হেব।  গ াস কা টং এবং ফাইিলং 
কের বেভল 35° এর এক ট কাণ ত করেত হেব।  এক ট 
ট ফস 1.5 থেক 2.5 িমিম িদেত হেব।

ওেয় ংেয়র জন  পাইপ সট করা(Setting the pipes for 
welding): 4 ট ছাট সমান ব বধানযু  ট াক ওেয়  করেত 
হেব। ব বধান ট ট ফস াস 0.75 িমিম সমান হওয়া উিচত। 
িভ ক বা রালার িলেত ট াক করা assembly ক রাখেত হেব 
যােত assembly ট মু  হাত িদেয় ঘারােনা যায়।  

1ম রােনর জন  এক ট 2.5 িমিম টাইল ইেলে াড এবং 2য় 
রােনর জন  এক ট 3.15 িমিম টাইল ইেলে াড িনবাচন 
করেত হেব৷ 1ম রােনর জন  70-80A এবং 2য় রােনর জন  
100-110A  এর  কাের  সট করেত হেব। 

ওেয় ং করার সময়  পাইপ টেক  ঘারােত হেব , . (িচ  6) 
ওেয় ং আকটেক ওেয় ংেয়র িদক থেক উ  থেক 10° 
এর মেধ  এক ট এলাকার মেধ  রাখেত হেব।  িচ  7। (এক ট 
হলেমট টাইপ ন ব বহার করেত হেব )। 

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.40
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-  জেয়ে র েট ক ীয়ভােব এবং ওেয় ংেয়র িব েুত 
পাইেপর ব াসােধর সােথ স িত রেখ ইেলে াডেক িনেদশ 
করেত হেব। 

-  উপেরর ডড স ােরর কােছ আকটেক লন  করেত 
হেব।  এবং যতটা স ব ছাট আেকর দঘ  রাখেত হেব।  

–  ট রান িডেপা জট করার সময় একিদেকর ট ফস 
থেক আর একিদেকর ট ফস পয  ইেলে াড টেক 
িনেয় যেত হেব (Side-to-side waving motion )।   

-  অিতির  অনু েবশ ছাড়াই মলূ মখু িলর স ণূ িফউশন 
পেত ঘূণেনর গিত সাম স  রাখেত হেব। 

-  ট াক ওেয় ং উপর ওেয় ং করা উিচৎ নয়  করণ  ট ািকং 
পেয়ে  পিনে শন ঠকঠাক হেব না , তাই ট াক ওেয়  
যখন কােছ আেস তখন তােদর াই ং কের সিরেয় িদেত 
হেব তারপের ওেয় ং করেত হেব।   

-  ি তীয় রান িদেয় ওেয় ং স ূণ কর। িত ট িফউশন 
মুেখর বাইেরর াে  িফউশন সুরি ত করেত ঘূণেনর 
গিত সাম স  করেত হেব।  িরইনেফাসেমে র পিরমাণ 
পাইেপর সবিদেক সমান হেত হেব। 

1b) সগেম াল ওেয় ং ারা এক ট পাইেপর বােটর 
ওেয় ং (1G অব ান অথাৎ ঘূণন ারা)(Welding of a 
pipe butt (IG position i.e. by rotation) by segmental 
welding)

-  পাইেপর া িল 2.5 িমিম ট গ াপ িদেয় 35০ থেক 
40° কােণ বেভল করা হয়। 

-  পাইপ টেক আেগর মেতা ট াক করেত হেব  এবং দু ট ‘Vʼ 
েক assembly ক রাখেত হেব। (িচ  8)

-  টপ ডড স ার (TDC) থেক 10° এ আক াইক করেত 
হেব  এবং ট রান জমা করেত হেব। ট ফেসর  িফউশন 

অজন করেত এক ট ছাট বয়ন গিত ব বহার করেত হেব 
। ট অনু েবশ িনয় ণ করেত মেণর গিত সাম স  
করেত হেব । (িচ  9)

-  60° এর সমতল  এক ট সগেম  ওেয় ং করা হেল , 
ওেয়  ব  করেত হেব। ল  রাখেত হেব টার যন না 
হয় । 

-  টিডিস-র আেগ 10° না হওয়া পয  পাইপ ট সরােত হেব 
। 

-  পবূবত  ওেয়  রােনর শেষ আকট লন করেত হেব  
এবং এক ট ওেয়  পুল াপন করেত হেব । - আরও 60° 
সগেম  ওেয় ং করেত হেব  । (িচ  10)

-  ট রান স ণূ না হওয়া পয  সগেমে  ওেয় ং চািলেয় 
যেত হেব। - পাইপ ট সরােত হেব  যত ণ না সগেমে র 
মধ -িব  ু টিডিসেত না হয়।

–  আক াইক করেত হেব। এবং ি তীয় (িফিলং ) রান 
জমা করেত হেব। িত ট পূরণ করেত এবং পাইেপর 
া িলর িফউশন এর জন  পােশ থেক পােশর বুনন 

অব ান ব বহার করেত হেব। 

-  60° সগেমে  িফিলং রান স ূণ করেত হেব। 

িনিদ  অব ােন রেখ  আক ারা পাইপ ওেয় ং (Pipe 
welding by arc in fixed positions)

যখনই ওেয় ং করার জন  পাইপ িলেক ঘারােনা যায় না 
বা যখনই পাইপ িলেক মােঠর মেধ  অথাৎ কােজর জায়গায় 
ওেয় ং করা হয় , তখনই স িলেক ি র অব ায় ওেয় ং 
করা হয়। যিদ ি র পাইপ অ  অনভূুিমক হয়, তাহেল ওেয় ং 
অব ানেক 5G অব ান বলা হয়।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.40
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অন ান  পাইপ ওেয় ং অব ান যখােন ওেয় ংেয়র সময় 
পাইপ িল ি র করা হয় স িল হল 2G এবং 6G অব ান। 
যিদ ওেয় ং করার জন  িনিদ  পাইেপর অ  উ  হয় , তেব 
এই অব ান টেক 2G অব ান বলা হয়। যিদ ি র পাইেপর 
অ  অনুভূিমক এবং উ  উভয় সমতেলর িদেক 45° এ 
ঝঁুেক থােক , তাহেল ওেয় ং অব ানেক 6G অব ান বলা হয়।

5G অব ােন , এক ট পাইপ বাট জেয়  িন িলিখত প িত 
ারা ওেয় ং করা যেত পাের।

প িত 1: পাইপ জেয়  পিরিধ A, B, C এবং D িহসােব চার ট 
অব ােন িবভ । থম অংশ ‘Aʼ 1 থেক 2 পয  কমেবিশ 
সমতল অব ােন ওেয় ং করা হয়। তারপর অংশ B ওভারেহড 
অব ােন 3 থেক 4 পয  ওেয় ং করা হয়। পরবত  অংশ 3 
থেক 2 পয  C এবং তারপের 4 থেক 1 পয  D অংশ উ  
উপেরর অব ােন ওেয় ং করা হয়। (িচ  11)

Fig 11

এ ট পূণ য স ঠক ট পিনে শন  িন ত করার জন  
ওেয় ং অপােরশন জেুড় এক ট কী িক হাল  বজায় রাখা হয়। 
এছাড়াও ইেলে ােডর অব ান মাগত পিরবিতত হয় কারণ 
জেবর পৃ ট বাকঁা হয়। এছাড়াও, িত ট ওেয় ং অংেশর 

 এবং শষ যমন A, B, C এবং D স ঠকভােব করেত হেব 
যােত তারা পূববত  অংেশর সােথ এক ত হয়।

প িত 2: পাইেপর বাইেরর পিরিধ এক ট ঘিড়র মেতা 12 ট 
সমান িবভােগ িবভ ।

পাইেপর উপেরর ট 12 টায় অব ােন এবং নীেচর ট 6 টায় 
অব ােন রেয়েছ। (িচ  12)

Fig 12

ওেয় ট 12টা থেক  কের 6টা পয  ডান িদেক 
উ ভােব িনেচর িদেক। তারপের 12 টা থেক 6 টা পয  
বাম িদেক (িচ  13) অব ােন আবার ওেয় ং করা হয়। 
এই প িত টেক বলা হয় ডাউনিহল প িত এবং সাধারণত 
3 থেক 4 িমিম াচীর পু ে র পাতলা াচীরযু  পাইেপর 
জন  ব ব ত হয়।

Fig 13

প িত 3: ওেয় ং  করা হয় 6টা থেক 12টা পয  ডান 
িদেক এবং তারপর আবার 6টা থেক 12টা পয  বাম িদেকর 
অব ােন (িচ  14)। এই প িতেক বলা হয় আপিহল প িত 
বা উ  প িত। এই চড়াই প িত ট 5 িমিম এবং তার বিশ 
াচীেরর পু ে র পাইপ ওেয় ং করেত ব ব ত হয়।

Fig 14

পাইপ অে র অব ােনর উপর িভত্িত কের 2G এবং 6G 
অব ােন ওেয় ং করা হয়।

2G অব ােন , অনুভূিমক পাইেপর ওেয় ং এর অ ট উ , 
দু ট পাইেপর সােথ সংেযাগকারী ওেয়  জেয় ট অনুভূিমক 
অব ােন রেয়েছ। পাইেপর চারপােশ ওেয় ং করেত হেব। 
(িচ  15)

Fig 15

6G পজশেন ওেয় ং সাধারণত এক ট প িত ব বহার কের 
করা হয় যমন আপিহল বা ডাউনিহল  ওেয় ং। (িচ  16)

ভাল পিনে শন পেত পাইপ ওেয় ংেয়র জন  িবেশষভােব 
তির ইেলে াড ব বহার করেত হেব  ( লা হাইে ােজন 
ইেলে াড , গভীর অনু েবশ ইেলে াড ইত ািদ )
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Fig 16

M.S এর ওেয় ং প িত ি র (5G) অব ােন আক ারা পাইপ 
বাট জেয় ।

া  ূ িতএবং পির ার : যিদ দয়ােলর পু  3 িমিম হয় 
এবং পাইেপর াে র  নীেচ বগাকার অথাৎ পাইপ অে র ল  
ফাইল করা হয়। জেয়ে র ওেয় ং এক ট পােস ডাউনিহল 
প িত ব বহার কের বা সগেম াল প িতেত স ূণ হয় , 
যমন উপেরর কায়াটারেক ােট , িনেচর কায়াটারেক 
ওভারেহেড এবং দুই পােশর কায়াটার অংশ ট উল  উপের 
অব ােন। এই পির েদ পের ব াখ া করা মাটা পাইেপর 
ট পাস ওেয় ং করার জন  ইেলে াড টেক কােণ ধের 

রাখেত হেব।

Fig 17

মাটা (Wall thickness) পাইেপর ওেয় ং  জন  িন িলিখত 
প িত অনুসরণ করেত হেব।

া  ূ িত: পাইেপর া িল  িশখা কাটা বা মিশিনং 
ারা বেভল করা হয় (িচ   17 এবং 18) ইনক্লুড  কাণ 

হল 75°, েটর ফস এবং ট গ াপ 2.5 িমিম থেক 3 িমিম। 
ওেয়   করার আেগ কা টং অ াইড এবং পাইেপর াে   
অন ান  দষূণ অবশ ই পির ার করেত হেব। (িচ  19)

পাইপ স টং: ওেয় ংেয়র পূেব একে  যু  করা পাইপেক 
অবশ ই স ঠকভােব সািরব  করেত হেব। পাইেপর িভতেরর 
পৃ ট বাইেরর পেৃ র মেতা মসণৃভােব একসােথ িমি ত করা 
উিচত। ট গ াপ 2.5 িমিম বজায় রাখেত হেব। পাইেপর 
এলাইনেম  পরী া করার জন  এক ট M.S  এে ল ব বহার 
করা হয় । (িচ  20)

ট ািকং: া িলর মেধ  এক ট 2.5 িমিম বাকঁােনা তার রাখেত 
হেব যােত ট গ াপ ট সমান হয়।   ট ােকর দঘ  পাইেপর  
বেধর 3 ণ হওয়া হেব।  থম ট াক ট য িদেক দওয়া হেব   
ি তীয় ট াক ট তার িবপরীত িদেক িদেত হেব।  থম এবং 

ি তীয় ট াক থেক তৃতীয় এবং চতথ ট াক িল 90° কােন 
যােয় িদেত হেব। (িচ  21) 

Fig 18

Fig 19

Fig 20

ট পাস :  াে  জব টেক িফ  করেত হেব  এবং 
ওেয় ােরর সুিবধাজনক অব ােন উ তা সাম স  করেত 
হেব।  ট াক ওেয়ে র অব ান িচ  22-এর মেতা ি র 
করা উিচত। ট রান  ওেয় ংেয়র ে  কী হাল এক ট 
অপিরহায অংশ।
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Fig 21

(িচ  23) িক হাল ট  ইেলে ােডর ব ােসর (1 1/(2 ))    হওয়া 
উিচত।  িচ  24 এ দখােনা িহসােব ইেলে াড কাণ বজায় 
রাখুন। পাইপ জেয়ে র 2 নং পােশর ট পাস টেক ওেয় ং 
করেত হেব।   (িচ  24)

Fig 22

Fig 23

Fig 24

ট পােসর  1 নং পাশ ট 6½ ঘ া অব ােন  হয় এবং 
11½ ঘ া অব ােন থােম। ন 2 নং পাি  5½ ঘ া অব ােন 

 হয় এবং 12½ ঘ া অব ােন থােম।

1 নং এবং  2 নং পােসর এর ওেয়  িবড িল েত এবং 
প পজশেন অ  দরূে র জন  ওভারল াপ হেব। 

ট পাস স ূণ করার পের , পাইেপর এজ এর  উপর িনভর 
কের আরও 2 বা 3 বা তার বিশ পাস জমা করেত হেব। এই 
পাস িল উ  আপিহল/ডাউনিহল  প িতেত ি ংগার িবড 
এবং ওেয়ভ  িবেডর িম ণ হেত পাের।

িত ট পােসর নাম িচ  25-এ দওয়া আেছ। সাধারণত ট 
পােসর পর ি তীয় ওেয়  িবড জেয় টেক গরম রেখ ওেয়  
করা হয়। তাই এেক হট পাস বলা হয়। 

হট পাস এবং কভার পােসর জন  িচ  24-এ দখােনা িহসােব 
ইেলে াড কাণ বজায় রাখেত হেব। িত ট পাস জেয়ে র 
আলাদা জায়গায়  হওয়া উিচত। ি তীয় রান পাশ থেক 
পােশ আে ালন(side to side motion) ব বহার কের ভ 
পরূণ করেত হব।  চূড়া  কভার পাস ি তীয় পােসর চেয় চওড়া 
করেত হেব। তৃতীয় পাস ট মসণৃ এবং অিভ   চহারার হওয়া 
উিচত এবং নূ নতম িরইনেফাসেম  থাকেত হেব। (িচ  25)

Fig 25

হাই সার পাইপ ওেয় ং এর সুিবধা 

-  জেয়  ায়ী হয়।

-  ওেয় ং খরচ কম হয়। 

-  জেয়ে র ওজন কম হয়। 

-  কম দামী .

-  একািধক লাইন আরও ঘিন ভােব একসােথ যু  হেয় 
থােক।  

-  মরামত এবং র ণােব ণ খরচ কম।
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.41
ওেয় ার (Welder)- ি েলর ওেয় ংেযাগ তা  

ট ওেয় ং এবং পাইপ ওেয় ং মেধ  পাথক (Difference between plate 
welding and pipe welding)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
•  ট ওেয় ং এবং পাইপ ওেয় ং এর মেধ  পাথক  ব াখ া করেত। 

ট ওেয় ং: ট ওেয় ং এক ট িফউশন ওেয় ং য়া। 
এ ট অ েজন এবং ালানী গ ােসর িশখা ব বহার কের ট 
ধাতর সােথ যু  করা হয়। িশখার য তী  তাপ উৎপ  হয় 
তােত  ধাতব উপাদােনর া িলেক গিলেয় এবং এক ত 
কের সাধারণত িফলার মটােলর সাহােয  ওেয় ং করা হয়।

গ াস ারা ট ওেয় ং দু ট কৗশেল করা যেত পাের। 
এক ট বাম িদেকর ওেয় ং কৗশল  এবং অন ট ডান িদেকর 
ওেয় ং কৗশল। 

অল পজশন ওেয় ংেয়র জন   ডান িদেকর ওেয় ং কৗশল  
ব বহার করা হয়। (িচ  1) িশখা এবং িফলার রড ারা মণ 
করা পথ ওেয় ং অব ােনর সােথ পিরবিতত হয়। িশখা এবং 
িফলার রড এর  কাণ ওেয় ং পজশেনর সােথ পিরবিতত 
হয়। 

ধাত বধ এবং স িকত কৗশল

অব ান উপাদান বধ 
পিরসীমা

প িত

াট 5 িমিম এর 
বিশ নয় 5 িমিম 
ছািড়েয় গেছ

বাম িদেক ওেয় ং 
কৗশল    ডান িদেক 
ওেয় ংেকৗশল  

হরাইজনটাল 1 িমিম থেক 
5 িমিম 5 িমিম 
এবং তার উপের

বাম িদেক ওেয় ং 
কৗশল   অল 
পজশন ডান িদেক 
ওেয় ং কৗশল  

ভা টক াল 
(একক 
অপােরটর )

1 িমিম থেক 
5 িমিম 5 িমিম 
এবং তার উপের

বাম িদেক ওেয় ং 
কৗশল   অল 
পজশনডান িদেক 
ওেয় ং কৗশল  

ভা টক াল  
(দুই 
অপােরটর 
কৗশল ) 
ওভারেহড

5 িমিম এবং তার 
উপের 1 িমিম 
থেক 5 িমিম 5 
িমিম এবং তার 
উপের 

বাম িদেক ওেয় ং 
কৗশল বাম িদেক 
ওেয় ং কৗশল   
অল পজশন 
ডান িদেক ওেয় ং 
কৗশল  

পাইপ ওেয় ং : এক ট নরম ই াত পাইেপর পিরিধ ওেয় ং 
করার সময় , ওই  িব েুত পাইেপর শেকর সােথ িফলাররড 
এবং াপাইেপর কাণ িল দওয়া হয়। 

জেয়  তেলর সােপে   ওেয় ংেয়র অব ান দখা যেত 
পাের। ব ব ত কৗশল িল িনভর করেব :

-  পাইপ াচীর বধ

-  ওেয় ং অব ান

-  পাইপ ি র বা ঘারােনা যায় িকনা। 

অব ান প িত
পাইেপর শীেষ , সমতল 
অব ান।(At the top of the 
pipe, flat position.)

বাম িদেক ওেয় ং কৗশল   
বা  ডান িদেকওেয় ং 
কৗশল  

যখন উভয় পাইপ অ  
অনুভূিমক সমতল 
অব ােন থােক তখন শাখার 
এক ট সেটর াে ।(At 
the flank of a set on Left-
ward or rightward branch 
when both pipe axes are 
in horizontal flat position)

বাম িদেক ওেয় ং 
কৗশল   বা  ডান িদেক 
ওেয় ং কৗশল  

ওেয় ং পাইেপর উ  
িদক বরাবর তির করা 
হয়।(The weld is made 
along the vertical sides of 
the pipe)

বাম িদেক ওেয় ং 
কৗশল   বা  ডান িদেক 
ওেয় ং কৗশল  বা 
অল পজশন ডান িদেক 
ওেয় ং কৗশল

যখন পাইপ ি র থােক, িন িলিখত কৗশল িল 
ব বহার করা হয়।
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ট িলর অব ানগত ওেয় ংেয়র জন  ব ব ত কৗশল িল 
পাইপ িল ওেয় ং করার সময়ও েয়াগ করা হয়।

5 িমিম পয  পাতলা াচীরযু  পাইেপর জন , বাম িদেকর 
ওেয় ং কৗশল ট য কানও অব ােন ব ব ত হয়।

ডানমুখী বা অল-পজশন ডানমুখী কৗশল িল 5 িমিম বা  
তার উপের িবভােগ উপযু  িহসােব ব ব ত হয়।

ট ওেয় ং এবং পাইপ ওেয় ং মেধ  পাথক

ট ওেয় ং মাট ওেয় ং লাইন য কােনা সময় দখা 
যােব . পাইপ ওেয় ংেয় য কােনা সময় ওেয় ং লাইেনর 
ধুমা  এক ট অংশ দখা যায়।

ট ওেয় ংেয় , জােড়র লাইন ট ধুমা  এক ট অব ােন 
থােক। পাইপ ওেয় ংেয় , ওেয় ং এক অব ােন করা যেত 
পাের যখন এ ট ঘারােনা যায়। (িচ  2) অন থায় পাইপ যখন 

এক ট পাইেপর নীেচর 
ওেয় ং ট ওভারেহড 
অব ােন তির করা হয় 
(The weld at the bottom 
of a pipe is made in the 
overhead position)।

বাম িদেক ওেয় ং 
কৗশল   বা  ডান িদেক 
ওেয় ং কৗশল  বা 
অল পজশন ডান িদেক 
ওেয় ং কৗশল

Fig 2

ি র অব ােন থােক তখন পাইেপ অল-প জশন ওেয় ং 
করা যেত পাের। (িচ  6) কখনও কখনও পাইপ এক ট ি র 
অব ােন থাকেত পাের এবং ওেয় ংেয়র ধুমা  এক ট 
অব ান করা হেব। যমন 2G অব ান। (িচ  3)

ট ওেয় ংেয় েয়াজেন িসিলং রান সহেজই জমা করা 
যায়। পাইপ ওেয় ংেয় িসিলং রান ছাট ব াস এর পাইেপ 
জমা করা যায় না। িসিলং রান তখনই জমা করা যেত পাের 
যখন পাইেপর ব াস এত বড় হয় য ওেয় ারেক পাইেপ েবশ 
করেত দয়।

ট ওেয় ংেয় িবকৃিতর স াবনা বিশ। পাইপ ওেয় ংেয় 
িবকৃিতর স াবনা কম।

ট ওেয় ংেয় টপ এর চালনা এবং হাত এর চালনা  সমান 
হেব। পাইপ ওেয় ংেয় টপ এর চালনা  কম এবং হােতর এর 
চালনা  বিশ হেব। (িচ  4) 

Fig 3

Fig 4

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.41
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.42
ওেয় ার (Welder)- ি েলর ওেয় ংেযাগ তা 

এলেবা, ট, ‘Yʼ জেয়  এবং শাখা জেয়ে র জন  পাইপ ডেভলপেম  (Pipe 
Development for elbow, tee, ` Y ` joint & branch joint)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• Elbow, Tee, ‘Yʼ এবং া  জেয়ে র জন  পাইপ ডেভলপেম  বণনা করেত। 

সমা রাল লাইন প িতেত সমান ব ােসর পাইেপর 90° 
এলেবা প াটান তির করেত :

িচ  1 এ দখােনা িহসােব পিরক না আকঁেত হেব।

এর নীেচ , িচ  2-এ দখােনা িহসােব সামেনর উ তা আকঁেত 
হেব।

ােনর বৃ টেক বােরা ট সমান অংেশ ভাগ কের এবং িচ  
3-এ দখােনা িহসােব িব  ু0 থেক 12 সংখ া করেত হেব। 

এই িব ু িল থেক সামেনর দৃেশ র িদেক ল  রখা আকঁেত 
হেব। এবং িচ  4-এ দখােনা িহসােব 1 থেক 12 ন র।

এখন দখা যাে   য উ  রখা িল উ তা রখার উপের 
এবং নীেচ ছয় ট িভ  িব েুত কাটেছ। িচ  5 এ দখােনা 
িহসােব তােদর সংখ া গননা করেত হেব।  

িত ট িব  ু থেক অনুভূিমক সমা রাল রখা আকঁেত হেব। 
এবং িচ  6 এ দখােনা িহসােব তােদর সংখ া গননা করেত 
হেব।

িচ  7 এ দখােনা িহসােব সামেনর উ তার বস লাইন ট 
সািরত করেত হেব। 

পিরক নার এক িবভােগর সমান দরূ  িনেত হেব  এবং এক ট 
ক াস ারা বস লাইেন বােরা বার িচি ত করেত হেব এবং 
িচ  8-এ দখােনা িত ট িব  ু থেক ল  রখা আকঁেত হেব 

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



91

এখন  দখা যাে  য িত ট অনুভূিমক রখা এবং সংি  
উ  রখা এক ট িব েুত িমিলত হেয়েছ। 9 িচে  দখােনা 
িহসােব 1 থেক 12 িহসােব পেয়  নামকরন করেত হেব। 

িচ  10-এ দখােনা িহসােব মু  হােতর ব েরখার মাধ েম 
এই পেয় িলেত যাগ িদেত হেব। 

পাইপ “ ট” জেয়ে র ডভলপেম  (Development of a 
pipe “T” joint)

সমা রাল লাইন প িতেত সমান ব ােসর এক ট 90° “T” 
পাইেপর জন  প াটান তির করেত হেব : িচ  11-এ দখােনা 
িহসােব সামেনর দৃশ ট আকঁেত হেব। 

Fig 11

Fig 12

Fig 13

Fig 14

Fig 15

িচ  12-এ দখােনা িহসােব পােশর দৃশ ট আকঁেত হেব।

সামেনর উ তার বস লাইেন এক ট অধবৃ  আকঁেত হেব।  
(িচ  13)

অধবৃ টেক ছয় ট সমান ভােগ ভাগ ক ন এবং তােদর সংখ া 
করেত হেব 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0। (িচ  13)

পােশর দৃেশ  এক ট অধবৃ েক ছয় ট সমান অংেশ ভাগ করেত 
হেব  এবং 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3 িহসােব িচ  14- এ দখােনা হেয়েছ।

িচ  15 এ দখােনা মত দৃেশ র অধবত্ৃেতর িত ট িব  ু থেক 
ল  রখা আকঁেত হেব।

িচ  16-এ দখােনা িহসােব পােশর দৃশ  থেক সামেনর দৃেশ র 
িদেক অনুভূিমক রখা আকঁেত হেব। ।

CG&M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.42
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Fig 16

Fig 20

Fig 21

Fig 22

Fig 23

Fig 17

Fig 18

Fig 19

এখন সামেনর দৃেশ র উ  রখা এবং পােশর অনুভূিমক 
রখা িল তােদর িনজ িনজ িব েুত িমিলত হয়।

িচ  17 এ দখােনা িহসােব “T” পাইেপর ছদ লাইন পেত এই 
পেয় িলেত যাগ করেত হেব। 

পােশর দৃেশ র বস লাইন ট সািরতকরেত হেব এবং শষ 
িব ু টেক 0 িহসােব িচি ত করেত হেব। (িচ  18) 

পােশর দৃেশ  অধবত্ৃেতর এক ট িবভাগ িনেত হেব এবং এ টেক 
12 বার বস লাইেন ানা র করেত হেব : 0 থেক  কের : 
এবং 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0 যমন িচ  9 এ দখােনা 
হেয়েছ।

এই িব ু িল থেক ল  রখা আকঁেত হেব। এবং “T” এর ছদ 
রখার িব ু িল থেক অনুভূিমক রখা আকঁেত হেব। এই 
লাইন িল তােদর িনজ িনজ পেয়ে  িমিলত হয়। (িচ  19)

ি  হ া  ারা ব েরখা  িদেয় এই পেয়  যাগ করেত হেব।  
(িচ  20)

িচ  21-এ দখােনা িহসােব লকড ভড জেয়  এলাউ  
িদেত হেব। 

আবার প াটান চক করেত হেব  এবং কাটেত হেব . এইভােব 
পাইেপর  শাখা জেয়ে র  জন  প াটান পাওয়া যােব। 

ধান পাইেপর জন , িন প প াটান ট িবকাশ এবং িবন াস 
করন : 

সামেনর দৃশ  এবং শষ দৃশ  আকঁেত হেব। (িচ  22) 

িচ  23-এ দখােনা িহসােব সামেনর দৃশ  থেক শাখা পাইেপর 
0, 1, 2, 3, 1, 0 উ  লাইন িল সািরতকরেত হেব। 

CG&M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.42
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িচ  24-এ দখােনা িহসােব সামেনর দৃশ  থেক ধান পাইেপর 
দু ট চরম াে র উ  লাইন সািরত করেত হেব। 

Fig 24

এই লাইন িলর এক টেত , “0” িব েুক ারি ক িব  ুিহসােব 
িনেত হেব  এবং িব  ু0, 1, 2, 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0 িচি ত 
করেত হেব  সমান দরূে  এক ট িবভােগর সমান আধা-বৃ  
এবং এই িব  ু থেক অনুভূিমক রখা আকঁেত হেব।  (িচ  25)

Fig 25

Fig 26

Fig 27

Fig 28

এখন এই অনভূুিমক রখা িল তােদর িনজ িনজ িব েুত উ  
রখা িলর সােথ িমিলত হয় যমন িচ  26-এ দখােনা হেয়েছ।

ি  হ া  এর সাহােয   ব েরখার মাধ েম এই পেয় িলেত 
যাগিদেত হেব।  এবং ধান পাইেপর জন  প াটান পাওয়া 
যােব। (িচ  27) িচ  27-এ দখােনা িহসােব লকড ভড 
জেয়  এলাউ  িদেত হেব। 

“Y” জেয়ে র জন  পাইপ উ য়ন (Pipe development for 
“Y” joint) 

120° এ ছদকারী “Y” জেয়  পাইেপর উ য়ন : 120° কােন 
ছদকারী 30 িমিম ডায়ার  িসিল ােরর ডভলপেম   আকঁেত 
হেব। (িচ  28)

CG&M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.42
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সম  নলাকার পাইপ একই ব ােসর এবং িত টেক সমান 
কােণ ছদ করেছ। তাই এই ে  সম  পাইেপর িবকাশ 
একই এবং তাই এক ট পাইেপর িবকাশ অন ান  পাইেপর 
িতিনিধ  করেব।

পাইপ ‘Aʼ এর ান এবং উ তা আকঁেত হেব এবং ােন 
িবভাজন িচি ত করেত হেব।  (িচ  28খ )

Fig 29

• ছদ রখা পূরণ করেত ান থেক সামেনর দৃশ  পয  
উ  েজ র আকঁেত হেব।

• এই পেয় িল থেক উ য়েনর িদেক অনুভূিমক েজ র 
আকঁেত হেব।

• ছদকারী পেয় িল িচি ত করেত হেব  এবং েয়াজনীয় 
ডভলপেম  স ূণ করেত এক ট মসণৃ ব েরখা িদেয় 
যাগ করেত হেব। 

 90° এ ‘Yʼ যৗথ শাখার উ য়ন(Development of ‘Yʼ joint 
branching at 90): X, Y, Z এর িতন ট নলাকার পাইপ এক ট 
‘Yʼ টকরা তির কের। (িচ  29) িত ট পাইেপর পা য় 
পেৃ র ডভলপেম   আকঁেত হেব।

 িতন ট পাইেপ XYZ, Y & Z আকার এবং আকৃিতেত একই 
রকম , তাই তােদর িবকাশও একই রকম।

• পূববত  অনুশীলেনর মেতা পাইপ ‘Xʼ-এর িবকাশ আকঁেত 
হেব।

• দখােনা িহসােব পাইপ ‘Yʼ এর উ তা এবং পিরক না 
আকঁেত হেব।

• পিরক না বৃ টেক 16 ট সমান অংেশ ভাগ করেত হেব। 

• স খু িদেশ  িব ু িলেক েজ  করেত হেব। 

ABCD আয়তে  আকঁেত হেব যােত AB, D এর সমান হয়। 

• িচ  29 এ দখােনা িহসােব পাইপ Y এর ডভলপেম   
আকঁেত হেব।।

45° এবং 90° শাখা পাইেপর উ য়ন (Development of 45° 
and 90° branch pipe)

45° শাখা পাইপ উ য়েনর প িত : িচ  30 ,  এক ট  রখা AB 
আকঁেত হেব যা ক  িদেয় যােব । 

রফাের  লাইন িহসােব ক  রখা AB সহ দ  পাইেপর 
ব াসাধ এবং দঘ  িনেয় C, D, E এবং F িব ু িল িচি ত করেত 
হেব।

CG&M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.42
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“CD” লাইেন 45° শাখা পাইেপর অব ান সনা  করেত হেব।  
এ ট “G” হেব। “G” িব েুত এক ট 45° কাণ আকঁেত হেব। 

এক ট উপযু  উ তা বেছ িনেয় এবং G পেয়  থেক 45° 
লাইেন শাখা পাইেপর (GI) উ তা িচি ত করেত হেব। 

I থেক , উভয় পােশ এক ট অনুভূিমক রখা আকঁেত হেব 
(XXʼ)। এই XXʼ হেব অ ন উ য়েনর জন  বস লাইন।

I থেক , XXʼ লাইেন শাখা পাইপ IJ এর বাইেরর ব াস ট 
করেত হেব। 

শাখা পাইেপর জন  এক ট ক  রখা আকঁেত হেব। এই 
লাইন ট K- ত মূল পাইেপর ক  লাইন AB ক কেট দেব।

GK-এ যাগ িদেত হেব।  K- ত GK-এর সােথ এক ট ল  রখা 
আকঁেত হেব যা H-এ CD-এর সােথ িমিলত হয়। KH-এ যাগ 
িদেত হেব। এখন IHKHJ শাখা পাইেপর আকৃিত ( পেরখা ) 
হেব। 

ব ােসর বাইের শাখা পাইেপর সমান এক ট অধবৃ  আকঁেত 
হেব।

অধবৃ েক 0-1 িহসােব 6 ট সমান অংেশ ভাগ করেত হেব।  
1-2; 2-3; 3-4; 4-5 এবং 5-6।

এই িব  ু 1, 2, 3, 4, 5 থেক উ  রখা আকঁেত হেব।  
ইিতমেধ ই পেয়  6 থেক দু ট উ  রখা থাকেব IG এবং 
িব  ু0 থেক JH। এই উ  রখা িল শাখা পাইপ লাইন ‘GKʼ 
এবং ‘KHʼ ক কেট দেব 6 ,̓ 5 ,̓ 4 ,̓ 3 ,̓ 2 ,̓ 1 ,̓ এবং 0ʼ পেয়ে । 
মেন রাখেত হেব  য পেয়  6ʼ এবং G িব  ু0ʼ এবং H একই 
িব ।ু বস লাইন XXʼ েট 0, 1, 2, 3, 4, 5, 6, 5, 4, 3, 2, 1, 0 
িহসােব ‘0-1ʼ দরূে র সমান 12 পেয় ।

এই 13 ট িব  ু থেক XXʼ-এ উ  রখা আকঁেত হেব।

পেয়  6ʼ, 5ʼ, 4ʼ, 3ʼ, 2ʼ, 1ʼ, 0ʼ থেক XXʼ-এর সমা রাল 
অনুভূিমক রখা িল আকঁেত হেব।  এই 7 ট অনুভূিমক রখা 
বস লাইন থেক 13 ট উ  রখােক 13 পেয়ে  কাটেব।

িনয়িমত মসণৃ ব েরখার সােথ 13 ট কা টং পেয়ে  যাগ িদেত 
হেব।  এখন 45° শাখা পাইেপর জন  েয়াজনীয় ডভলপেম  

ত হেব। ডভলপেম  এর  াে  3 থেক 5 িমিম এলাউ   
িদেত হেব। (িচ  30) 

বস পাইেপ এক ট গত ডভলপেম  এর জন (For develop-
ing a hole in the base pipe): মলূ পাইেপর উপের , অধবত্ৃেত 
0-1 দরূে র সমান 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3 নামক AB এর সমা রাল 
7 ট রখা আকঁেত হেব। 

Fig 30

0 ,̓ 1 ,̓ 2 ,̓ 3 ,̓ 4 ,̓ 5 ,̓ 6ʼ থেক উ  রখা আকঁেত হেব।  এই 
উ  রখা িল 7 ট অনুভূিমক রখােক বাধা দেব। এক ট 
মসণৃ ব েরখা িদেয় বাধা িব েুত যাগ িদেত হেব।  গতর জন  
েয়াজনীয় ডভলপেম   এখন ূ িত।

CG&M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.42
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.43
ওেয় ার (Welder)- ি েলর ওেয় ংেযাগ তা 

ম ািনেফা  িসে েমর সংি  ব বহার(Brief use of Manifold system)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• ম ািনেফা  িসে ম এবং এর কার িল বণনা করেত। 
• মিনেফা  িসে েমর িনমাণ, সুিবধা এবং অসুিবধা িল বণনা করেত।
• Elbow, Tee, ‘Yʼ এবং া  জেয়ে র জন  পাইপ ডেভলপেম  বণনা করেত। 

যখন এক ট ওয়াকশেপ অেনক িল ওেয় ং এবং কাটার 
য়াকলােপর জন  অ ায়ী বা ায়ী িভত্িতেত চর পিরমােণ 

অ েজন এবং অ ািস টিলন গ ােসর েয়াজন হয় , তখন 
এক ট মিনেফা  িসে ম সবেচেয় উপযু । 

কারেভদ

- পােটবল ম ািনেফা  িসে ম

- শনাির ম ািনেফা  িসে ম 

পােটবল ম ািনেফা  িসে ম মােন দুই বা িতন ট িসিল ার 
এক ট উপযু  যে র সােথ সংযু  থােক - যথা ‘িপগ টলʼ 
এবং এক ট ধান িবতরণ পাইেপর সােথ সংযু  থােক।
(িচ  1) অ েজন এবং অ ািস টিলন গ ােসর জন  পথৃক 
ব ব া করা হয়।

যখন চািহদা আরও বিশ হয় , তখন অেনক িল িসিল ার 
এক ত হয় এবং এেক শনাির ‘ম ািনেফা ʼ িসে ম বলা 
হয়। (িচ  2) অ েজন এবং অ ািস টিলেনর জন  পৃথক 
ম ািনেফা  িসে ম ইন ল করা হেয়। এই ম ািনেফা িলেত 
সাধারণত িসিল ােরর দু ট ব া  থােক। যখন এক ট ব া  
িরজাভ রাখা হয় যখন অন  এক ট ব বহার করা হয় .

এই ধরেনর ম ািনেফা ʼ িসে ম এর ব বহার কমশালার 
অভ ের িসিল ার পিরচালনার খরচ উে খেযাগ ভােব াস 
কের। 

এই ম ািনেফা িলেত মা ার র েলটর লাগােনা থােক যা 
িবিভ  কনজউিমং পেয়ে  িডি িবউশন পাইেপ খাওয়ােনার 
জন  িসিল ােরর চাপেক  ায় 15 kg/cm2 ত কিমেয় দয়। 
গ াস ওেয় ং বা কা টং অপােরশেনর জন  আলাদা আলাদা 
সাইেট আলাদা আলাদা  চাপ িনয় েণর জন  পেয় িলেত 
এক ট আউটেলেট , প-ভালভ এবং িনয় ক লাগােনা হয়।
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.44
ওেয় ার (Welder)- ি েলর ওেয় ংেযাগ তা 

গ াস ওেয় ং িফলার রড িসিফেকশন এবং আকার(Gas welding filler rods 
specification & use)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• িফলার রেডর ধরন এবং আকােরর নাম িদেত। 
• িফলার রেডর েয়াজনীয়তা বণনা করেত। 
• িফলার িনবাচন এবং এর য  ও র ণােব ণ বণনা করেত।

িফলার রড এবং এর েয়াজনীয়তা(Filler rod and its neces-
sity): গ াস ওেয় ং য়ার সময় জেয়ে  িফলার মটাল 
িহসােব ব ব ত া াড ব াস এবং দেঘ র তােরর টকেরা বা 
রড িলেক িফলার রড বা ওেয় ং রড বেল।

ভাল ফলাফল পেত , উ  মােনর িফলার রড ব বহার করা 
উিচত। 

জব, ম, গ াস এবং া  এর  খরেচর তলনায় ওেয় ং রেডর 
কৃত খরচ খুবই কম।

ভাল মােনর িফলার রড এর জন  েয়াজনীয়:

- অ েডশন াস (অ েজেনর ভাব কমােনা )

- ওেয়  ধাতর যাি ক বিশ  িনয় ণ 

- িফউশন ারা সৃ  ধাত।

পাতলা মােনর ধাত িলর জেয় িলেত ওেয় ং করার 
সময় ,  এক ট গ র/খাজঁ তির হয়। ভারী/ মাটা েটর জন  
জেয়ে  এক ট খাজঁ তির করা হয়। ধাতর স ূণ পু ে র 
আরও ভাল িফউশন পেত এই খাজঁ ট েয়াজনীয় , যােত 
এক ট অিভ  শ  পাওয়া যায়।

যৗথ গ ঠত এই খাজঁ ধাত িদেয় ভরাট করেত হেব। এই 
উে েশ  এক ট িফলার রড েয়াজন। িত ট ধাত এক ট 
উপযু  িফলার রড েয়াজন। 

IS অনুযায়ী মাপ 1278 - 1972

িফলার রেডর আকার ব াস থেক িনধািরত হয় যমন 1.00, 
1.20। 1.60, 2.00, 2.50, 3.15, 4.00, 5.00 এবং 6.30 িমিম। বাম 
িদেকর টকিনেক জন  িফলার রেডর  4 িমিম ডায়া পয  
িফলার রড ব ব ত হয়। ডান িদেকর কৗশেলর জন  6.3 
িমিম ডায়া পয  িফলার রড ব ব ত হয়। C.l ওেয় ং এর 
জন   6 িমিম ডায়া বা এর বিশ ডায়ার  িফলার রড ব ব ত 
হয়।  িফলার রেডর দঘ :-500 িমিম বা 1000 িমিম।

4 িমিম ব ােসর উপের িফলার রড িল ায়শই নরম  ই ােতর 
ওেয় ংেয়র জন  ব বহার করা হয় না।

ব ব ত নরম ই াত িফলার রড িলর াভািবক আকার হল 
1.6 িমিম এবং 3.15 িমিম ব াস। সম  হালকা ই াত িফলার 
রড িলেক সংর েণর সময় জারণ (মিরচা) থেক র া করার 
জন  তামার আবরেণর এক ট পাতলা র দওয়া হয়। তাই 
এই িফলার রড েলােক বলা হয় কপার কােটড মাই  ি ল 
(C.C.M.S) িফলার রড।

সব  িফলার রড ব বহার না করা পয  িসল করা াি েকর 
কভাের সংর ণ করেত হেব।

গ াস ওেয় ংেয় ব ব ত িবিভ  ধরেনর িফলার রড (Different 
types of filler rods used in gas welding)

িফলার রেডর সং া : এক ট িফলার রড হল এক ট ধাতব তার 
যা লৗহঘ টত বা অ লৗহঘ টত ধাত িদেয় তির করা হয় যােত 
এক ট জেয়ে  বা বস মটােল েয়াজনীয় ধাত জমা হয়।

িফলার রেডর ধরন : িন িলিখত ধরেনর িফলার রড িল গ াস 
ওেয় ংেয় ণীব  করা হয়। - লৗহঘ টত িফলার রড

- অ লৗহঘ টত িফলার রড

- লৗহঘ টত ধাত জন  সংকর ধরেনর িফলার রড 

- অ লৗহঘ টত ধাত জন  সংকর ধরেনর িফলার রড

এক ট লৗহঘ টত িফলার রেড  ধানত  লাহা থােক। 

লৗহঘ টত িফলার রেড লাহা , কাবন , িসিলকন , সালফার এবং 
ফসফরাস থােক।

অ ালয় টাইপ িফলাের লাহা , কাবন , িসিলকন এবং িনেচর য 
কােনা এক ট বা একািধক উপাদান যমন ম া ািনজ, িনেকল, 
ািময়াম , মিলবেডনাম ইত ািদ থােক।

অ লৗহঘ টত টাইপ িফলার রড যােত অ লৗহঘ টত ধাত 
উপাদান রেয়েছ . অ- লৗহঘ টত িফলার রড িলর গঠন 
তামা , অ ালিুমিনয়ােমর মেতা য কানও অ- লৗহঘ টত ধাতর  
মেতা। এক ট ননেফরাস অ ালয় টাইপ িফলার রেড জ , 
সীসা , িনেকল , ম া ািনজ , িসিলকন ইত ািদর সােথ তামা , 
অ ালুিমিনয়াম , টন ইত ািদ ধাত থােক।

এক ট িনিদ  কােজর জন  স ঠক িফলার রড িনবাচন সফল 
ওেয় ংেয়র জন  এক ট অত  পূণ পদে প। 
ওেয় ং করা উপাদান থেক এক ট ি প কাটা সবসময় 
স ব নয় এবং এমনিক যখন এ ট স ব হয় , এই ধরেনর ি প 
এক ট ািবত ওেয় ং িফলার উপকরণ িবেবচনা করা যায় 
না। এক ট িফলার ধাতর গঠন এক ট ওেয় ংেয়র ধাতিবদ ার 
েয়াজনীয়তার জন  িবেশষ িবেবচনায় বেছ নওয়া হয়। 

অ তা বা অথনীিতর ভল িবেবচনার কারেণ এক ট ভল 
পছ , ব য়ব ল ব থতার কারণ হেত পাের। IS: 1278-1972* 
গ াস ওেয় ংেয়র জন  িফলার রড ারা পূরণ করা আবশ ক 
েয়াজনীয়তা িল িনিদ  কের৷ আেরক ট িসিফেকশন 

IS: 2927-1975* যা জং অ ালয়েক কভার কের। এ ট 
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দৃঢ়ভােব সপুািরশ করা হয় য এই িসিফেকশন িল িন ত 
কের িফলার উপাদান ব বহার করা হয়। িকছ ে , এই 

িসিফেকশন ারা আ ািদত নয় এমন কে া জশেনর 
িফলার রড ব বহার করা েয়াজন হেত পাের ; এই ধরেনর 

ে  সু িত ত কম মতা সহ িফলার রড ব বহার করা 
উিচত।

ওেয় ং করা ধাতর ে  এক ট িফলার রড িনবাচন করেত , 
ওেয় ং করা বস ধাতর ে  িফলার রেডর সমমােনর 
হেত হেব।

িফলার রড িনবাচেনর জন  য িবষয় িল িবেবচনা করেত 
হেব তা হল :

a বস ধাতর ধরন এবং গঠন

b  বস ধাত বধ

c া  িতর ধরন

d  ওেয় ং ট রান , মধ বত  রান বা চূড়া  কভািরং রান

e ওেয় ং অব ান িহসােব জমা করা হয়

f ওেয় ংেয়র কারেণ বস মটাল থেক কানও য় বা 
উপাদােনর িত হেয়েছ িকনা।

য  ও র ণােব ণ

িফলার রড িল য় রাধ করেত পির ার ,  অব ায় 
সংর ণ করা উিচত। িবিভ  ধরেনর িফলার রড িমি ত করা 
উিচৎ না।

িন ত কেত হেব য প ােকজ এবং তােদর লেবল সহজ 
এবং স ঠক িনবাচেনর জন  মানুসাের আেছ। 

যখােন উ  অব ায় িফলার রড িল সংর ণ করা স ব 
নয় , সখােন ােরজ এলাকায় িসিলকা- জেলর মেতা আ তা 
শাষণকারী ব বহার করা যেত পাের।

িন ত করেত হেব য রড ট মিরচা , ল , তল , ীস 
এবং আ তার মেতা দষূণ থেক মু । ওেয় ংেয়র সময় 
ম ািনপুেলশেন সহায়তা করার জন  রড ট  সাজা িকনা তা 
িন ত করেত হেব। 

িত ট ধাত এক ট উপযু  িফলার রড েয়াজন.  

IS: 1278 - 1972 এবং IS: 2927 - 1975 সংযু । 
(সারণী 1: গ াস ওেয় ংেয়র জন  িফলার ধাত 
এবং া ।) 

CG&M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.44
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.45
ওেয় ার (Welder)- ি েলর ওেয় ংেযাগ তা 

গ াস ওেয় ং াে স কার এবং ফাংশন (Gas Welding Fluxes types and 
Function)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• গ াস ওেয় ংেয় া  এবং এর কাযকািরতা বণনা করেত। 
• ওেয় ং াে র কার এবং তােদর ােরেজর নাম িদেত।

ওেয় ংেয়র আেগ এবং ওেয় ংেয়র সময় অবাি ত 
রাসায়িনক য়া িতেরাধ করেত া  ব বহার করা হয় , 
এবং এইভােব ওেয় ংেয়র কাজেক আরও সহজ করার 
জন  ওেয় ংেয়র আেগ এবং চলাকালীন েয়াগ করা এক ট 
িফউিসবল (সহেজ গিলত ) রাসায়িনক যৗগ।

গ াস ওেয় ংেয় াে র কাজ: অ াইড বীভূত করা , 
দুিষত এবং অন ান  অ ভ  িতেরাধ করা যা ওেয়ে র 
ণমানেক ভািবত করেত পাের। 

া  ধাতর বাহেক ধাত িলর মেধ  খবু ছাট ফােঁক পৗছেত 
সাহায  কের।

া িল অ াইড িলেক বীভূত করেত এবং অপসারণ 
করেত এবং ময়লা এবং অন ান  দুিষত থেক ওেয় ংেয়র 
জন  ধাত পির ার করার জন  পির তার এেজ  িহসােব 
কাজ কের।

া  প , পাউডার এবং তরল আকাের পাওয়া যায়। া  
েয়ােগর প িত িচ  1 এ দখােনা হেয়েছ।

া  সংর ণ করা : যখােন া  িফলার রেডর উপর 
আবরেণর আকাের থােক, সখােন িত এবং স াতঁেসেঁত হওয়া 
থেক সবদা সাবধােন র া করেত হেব। (িচ  2) 

িবেশষ কের দীঘ সমেয়র জন  সংর ণ করার সময় া  
আধােরর  টেনর ঢাকনা িসল করেত হেব।   (িচ  2)

যিদও এক ট অ -অ ািস টিলন িশখার ভতেরর খাম ট 
ওেয় ং ধাতেক সুর া দয় , তেব বিশরভাগ ে  এক ট 
া  ব বহার করা েয়াজন। ওেয় ংেয়র সময় ব ব ত া  
ধুমা  ওেয় েম েক জারণ থেক র া কের না বরং এক ট 
াগ থেকও র া কের যা ভাসেত থােক এবং পির ার জাড় 

ধাতেক জমা করার অনুমিত দয়। ওেয় ং শষ হওয়ার পের , 
াে র অবিশ াংশ িল পির ার করা উিচত।

াে র অবিশ াংশ অপসারণ: ওেয় ং বা জং শষ হওয়ার 
পের , াে র অবিশ াংশ িল অপসারণ করা অপিরহায। 
সাধারণভােব া  রাসায়িনকভােব স য়। অতএব , াে র 
অবিশ াংশ , যিদ স ঠকভােব অপসারণ না করা হয় , তাহেল 
মূল ধাত এবং ওেয় ং ধাতর িত হেত পাের। 

াে র অবিশ াংশ অপসারেণর জন  িকছ প িত নীেচ 
দওয়া হল : 

- অ ালুিমিনয়াম এবং অ ালুিমিনয়াম অ ালয় - ওেয় ংেয়র 
পের যত তাড়াতািড় স ব , উ  জেল জেয় িল ধুেয় 
িনেত হেব এবং জাের াশ করেত হেব। যখন অব া 
অনুমিত দয় তখন নাই ক অ ািসেডর 5 শতাংশ বেণ 
ত ডিবেয় িদেত হেব , এবং আবার  গরম জল ব বহার 

কের  ধুেয় ফলেত হেব। 
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কারেভদ

• বারা

• তামা পার সংকর 

• জ  ারাইড

• পটািসয়াম ারাইড

• অ ালুিমিনয়াম া  পাউডার

• ঢালাই লাহা া

• সািডয়াম কাবেনট

• পটািসয়াম কাবেনট

• সািডয়াম নাইে ট

• সািডয়াম বাই কাবেনট

CG&M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.45
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.46
ওেয় ার (Welder)- ি েলর ওেয় ংেযাগ তা 

গ াস জং, সা ািরং, নীিত, কার, বাহ ও ব বহার(Gas brazing, soldering, 
principle, types, flux & uses)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• জং এবং সা ািরং প িত সং ািয়ত করেত।
• জং এবং সা ািরং এর ধরন বণনা করেত।
• জং এবং সা ািরং এ ব ব ত াে র বণনা িদেত। 
• জং এবং সা ািরং এর েয়াগ উে খ করেত।
• ওেয় ং াে র কার এবং তােদর ােরেজর নাম িদেত।

জং: জং হল এক ট ধাতব যাগদান য়া যা 450°C 
এর উপের তাপমা ায় করা হয় , যখােন সা ািরং 450°C 
এর িনেচ করা হয়। 

জং নীিত: জং বা সা ািরং , সংকর িফলার কিশক 
য়া ারা দু ট ঘিন  ভােব সংল  পেৃ র মেধ  বািহত হয়। 

(আকার 1) 

Fig 1

Fig 2

Fig 3

জং জিড়ত পদে প

- জেয়ে র জায়গা ট তােরর াশ িদেয় ভালভােব পির ার 
করেত হেব। , তল , ীস , রঙ ইত ািদ অপসারেণর জন  
রাসায়িনক বেণর  ারা পির ার করেত হেব। ,    

- স ঠক া ং ব বহার কের জেয় িল শ ভােব িফট 
করেত হেব।  (দু ট যাগদানকারী পেৃ র মেধ  সবািধক 
ব বধান অনুেমািদত মা  0.08 িমিম )

- লাহা ও ি েলর জং করার জন  75% বারা  
পাউডােরর সােথ 25% বািরক অ ািসড (তরল আকার ) 
িম ণ কের প  তির কের া  িহসােব ব বহার করা 

হয়। সাধারণত জং াে  ারাইড , ারাইড , বারা , 
বােরটস , ােরােবােরটস  , বািরক অ ািসড , ভজােনা 
এেজ  এবং জল থােক। তাই ব বহার করা ধাতর উপর 
িভত্িত কের উপযু  া  সংিম ণ িনবাচন করা হয়।

জং এর িবিভ  প িত

টচ জং(Torch brazing): বস ধাত অ  - অ ািস টিলন 
িশখা  েয়ােগর মাধ েম েয়াজনীয় তাপমা ায় উ  করা 
হয় - (িচ  2)।

চি  জং(Furnace brazing): য অংশ িল জং 
করা হেব  স িল জং উপাদােনর সােথ পরপর রাখা হয় 
এবংassembly ট চি েত রাখা হয়। একইরকম ভােব  গরম 
করার জন  তাপমা া িনয় ণ করা হয়। (িচ  3) 

িডপ জং(Dip brazing): জং করা অংশ িল জং 
িফলার মটােলর গিলত ধাত বা রাসায়িনক বেনর (িচ  4) 
মেধ  িনম ত করা হয়।

ই াকশন জং(Induction brazing): জং করা 
অংশ িল উ  ি েকােয়  বদু িতক বােহর মাধ েম 

জং উপাদােনর গলনাে  উ  হয়। এ ট এক ট জল 
শীতল আেবশন কু লী সে  জেয় েলােত িঘের রেখ 
করা হয় . (িচ  5) 
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Fig 7Fig 4

িসলভার জং(Silver brazing:): িসলভার জংেক 
কখনও কখনও িসলভার সা ািরংও বলা হয়। িলক ফ এবং 
শ শািল জেয়  করার জন  ব ব ত সরা প িত িলর 
মেধ  এক ট। তামার সােথ িপতল , াে র অংশ িলেক যাগ 
করার পাশাপািশ তামার সােথ  ইনেলস ল টউব ইত ািদর 
মেতা িভ  িভ   ধাতর  সােথ যাগ দওয়ার জন  এ ট এক ট 
খুব দরকারী এবং সহজ য়া। িসলভার জং িফলার রড 
এর গলনা  ায় ৬০০ থেক ৮০০০C যা  সবদা বস ধাত 
থেক কম।. িচ  6 ইনেলস ল টউেবর এর সােথ তামার 
টউেবর  িসলভার জং দখােনা হেয়েছ।  

িসলভার সা ািরং করার সময় য পেয় েলা মেন রাখেত 
হেব।

• জেয় ট অবশ ই যাি ক এবং রাসায়িনকভােব ভাল্ভােব 
পির ার করেত হেব। 

• কান গ াপ ছাড়া জেয় টেক ঘিন ভােব / শ ভােব িফট 
করেত হেব।  

• জেয়ে  এবং িফলার রেডর উপর স ঠক া  েয়াগ 
করেত হেব।  

িসলভার জং িফলার রেডর গঠেনর উপর িনভর কের 
জং তাপমা ায় জেয় টেক গরম করেত হেব।  

বাম িদেকর কৗশল ব বহার কের জেয়ে  পি  া  িদেয় 
লপা িসলভার জং িফলার রড েয়াগ করেত হেব।  িফলার 
রড টেক েমর মেধ  গরম করেত হেব , যা সাধারণত এর 
গেল যাওয়া তাপমা ার থেক 10 থেক 15° বিশ হয়। 

জেয়ে  দওয়া সােপাট অপসারণ না কের জেয় টেক ঠা া 
হেত িদেত হেব । 

অবিশ  া  অপসারণ করেত জেয় ট ভালভােব পির ার 
করেত হেব। 

জং া  (Brazing fluxes): িফউজড বারা  হল 
বিশরভাগ ধাতর জন  সাধারণ া , এ ট জেলর সােথ িমিশেয় 
তির এক ট পে র আকাের েয়াগ করা হয়। 

যিদ কম তাপমা ায় জং করেত হয় , তাহেল সাধারণত 
ারীয় পদােথর ারাইড ব বহার করা হয়। এই া িল 

অ ালুিমিনয়াম , ািময়াম , িসিলকন এবং বিরিলয়ােমর 
িরেফ ির অ াইড িলেক সিরেয় দয়। 

িসলভার জংেয়র জন  ব ব ত া িল ারাইড বা 
বারা  হেত পাের যা জল িদেয় প  তির কের ব বহার 
করা হয়। 

জং এর সুিবধা(Advantages of brazing)- 

• জেয়ে  স ূণ হবার পের  খুব সামান  িফিনিশং কাজ 
থােক বা িকছ করা েয়াজন হয় না।  

• যেহত  কম তাপমা াইয়  জেয়  তির করা হয় তাই 
িবকৃিত কম হয়

• কান াশ বা  াটার হয় না। 

• জং টকিনেকর জন  িফউশন ওেয় ংেয়র কৗশেলর 
মেতা দ তার েয়াজন হয় না।

• য়া সহেজ মিশিনং করা যেত পাের .

উপেরা  সিুবধার কারেণ য়া ট আিথক ভােব লাভ জনক। 

জং এর অসুিবধা(Disadvantages of brazing):

• যিদ জেয় িল য়কারী িমিডয়ার সং েশ আেস , 
তাহেল ব ব ত িফলার ধাতর েয়াজনীয় য়কারী 
িতেরাধ মতা নাও থাকেত পাের।

• সম  জং অ ােলায়  এক ট উ  তাপমা ায় তার মতা 
হািরেয় ফেল।

• জং অ ালেয়র িফলার রেডর রঙ পালী সাদা বা তামােট  
লাল , সই কারেণ বস মটােলর সােথ খবু ভালভােব মেল 
না। 

জং এর েয়াগ (Application of Brazing) 

• জং ারা পাইপ িফ টং , টল শ াে  কাবাইড টপস , িহট 
এ েচ , বদু িতক পাট , অেটােমাবাইল রিডেয়টর কার 
ইত ািদ  জাড়া দওয়ার জন  ব ব ত হয়। 

• এ ট রট ধাতর সােথ ঢালাই ধাতর িভ  অংশ , রিডেয়টর , 
এে ল , ইত ািদর সােথ যৗথভােব জাড়া িদেত পাের।

• বাই সাইেকেলর িবিভ  অংশ জাড়া িদেত এই পধিত 
ব বহার করা হয়। 
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সা ািরং(soldering,): সা ািরং হল এমন এক ট য়া 
যার মাধ েম ধাত িলেক সা ার নামক অন  এক ট সংকর 
ধাতর সাহােয  যু  করা হয়। সা ােরর গলনা ,  যু  হওয়া 
উপকরণ িলর চেয় কম। (িচ  7)

সা ািরং নীিত(Principle of Soldering): সা ািরং 
আয়রন সা ার করা অংেশর ধাত ( বস উপাদান ) গরম 
করেত ব ব ত হয়। সা ার ট তারপের ধাতেত গিলেয়  এবং 
কিশক য়া ারা ধাতর খাদ এবং সংেযােগর পেৃ  সা ার 
তির কের। (িচ  8)

সা ািরং এর কারেভদ(Type of solder)

নরম সা ািরং(Soft soldering): সা ািরংেয় ব ব ত 
িফলার ধাতর গলনা  427°C এর িনেচ থােক। নরম 
সা ািরংেয়র জন  ব ব ত সংকর ধাত িল হল :

- টন - সীসা (সাধারণ উে েশ  সা ািরংেয়র জন ) 

- টন-সীসা-অ াি মিন

- টন-সীসা-ক াডিময়াম। 

য়া টেক ‘নরম সা ািরংʼ িহসােব উে খ করা হয়। 
‘নরম সা ািরংʼ-এর জন  েয়াজনীয় তাপ এক ট সা ািরং 
আইরন ারা সরবরাহ করা হয় , যার অ ভাগ তামা িদেয় তির 
হয় এবং এ টেক  বদু িতকভােব  বা চি র  মেধ  িদেয় উ  
করা হয়। 

সফট সা ােরর িম ন (Composition of soft solder)

সাধারণত নরম সা ার হল সীসা এবং টেনর এক ট সংকর 
ধাত যা  এেদর িবিভ   অনুপােত  িমিশেয় তির করা হয়। 
িক ধরেনর  সা ার  ব বহার করা হেব তা  বস ধাত এবং 
সা ািরংেয়র উে েশ র উপর িনভর কের।

নরম সা ার িবিভ  আকার এবং িবিভ  েপ  পাওয়া যায় 
যমন ি ক , বার , প , টপ বা তার ইত ািদ।

হাড সা ার(Hard solder): এ িল তামা , টন , পা , দ া , 
ক াডিময়াম এবং ফসফরােসর সংকর ধাত এবং ভারী ধাত 
সা ার করার জন  ব ব ত হয়। িপতল বা রৗপ  এই য়ায় 
ব ব ত ব ন ধাত। সা ার ধাত িল য তাপমা ায় উ  

সা ািরং এর মৗিলক অপােরশন(Basic operation 
in soldering): সা ািরং করার জন   উপাদান িলেক 
ঘিন ভােব রাখা হয়। 

পই , মিরচা , ময়লা বা পু  অ াইড , থাকেল তা ফাইিলং , 
ািপং, এেমির পপার বা ি েলর উল ব বহার কের অপসারণ 

করা হয়।

সা ার করা পৃ ট অ াইেডর আ রন অপসারেণর জন  
া  িদেয় লপা হয়।  (িচ  2)

সা ার ট এক ট কপার সা ািরং িবট িদেয় েয়াগ করা হয়। 
(িচ  3a, b এবং c) সা ািরং  টনযু  তামার িবট  ারা গরম 
কের জেয়ে র সােয় টং  হওয়ার কারেণ যাগদান ঘেট।

সা ার করা দু ট শীট সােয় টং  এবং জায়গার ব েনর কারেণ 
এেক অপেরর সােথ লেগ থােক। 

পেৃ র উপর উপি ত অিতির  সা ার অপসারণ করা হয় 
এবং জেয় টেক ঠা া করা হয়।

াে র কারেভদ(Types of flux) 

য়কারী(corrosive): এই ধরেনর বেণ জ  ারাইড , 
অ ােমািনয়াম ারাইড , হাইে াে ািরক অ ািসেডর মেতা 
অৈজব পদাথ থােক। এই ধরেনর া  বস ধাতর পেৃ  এক ট 
য়কারী ব র  আ রন তির কের। তাই সা ািরং এর  

পের অবশ ই  ধুেয় পির ার করেত হয়।  যখােন জেয় ট 
কাযকরভােব ধায়া যায় না সখােন এই ধরেনর া  ব ব ত 
হয় না যমন বদু িতক কােজ  

অ- য়কারী(Non-corrosive): এ িল রজন িভত্িতক 
বাহ। এ টর থেক  এক ট অ- য়কারী ব র আ রন তির 

হয়।  এ িল বদু িতক কােজ , চাপ পিরমাপক যে র মেতা য  
এবং যখােন ধায়া ক ঠন হয় সখােন ব ব ত হয়।

Fig 8

করেত হয়  তা করেত এক ট া টচ এর েয়াজন হয় । (িচ  9)
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িবিভ  উপকরণ জন  উপযু  া ঃ- 

• ই াত-দ া ারাইড

• জ  এবং গ ালভানাইজড আয়রন-হাইে াে ািরক 
অ ািসড

• টন- জ  ারাইড

• সীসা-ট ােলা রজন

• িপতল , তামা , া -দ া ারাইড , রজন।

সা ািরং া (Soldering flux): অ েডশেনর কারেণ 
বায়ুম েলর সং েশ এেল িকছ পিরমােণ সম  ধাতব মিরচা 
পেড়। সা ািরং করার আেগ জং এর র অপসারণ করা 
আবশ ক। এই জন , জেয়ে  েয়াগ করা এক ট রাসায়িনক 
যৗগেক া  বলা হয়।

া  ফাংশন(Function of fluxes )

1 া  সা ািরং পৃ  থেক অ াইড অপসারণ কের। এ ট 
য় িতেরাধ কের। 

2 এ ট কােজর অংেশর উপর এক ট তরল আবরণ তির কের 
এবং জারণ রাধ কের।

3 এ ট গিলত সা ােরর পেৃ র টান কিমেয় েয়াজনীয় ােন 
সহেজ বািহত হেত সাহায  কের।

• কম তাপমা ায় পিরচািলত হেত পাের।

• বস মটাল গেল না।

• য কােনা ধাত , অ ধাত এই য়া ারা যাগদান করা 
যেত পাের . 

• জাড়া দওয়ার জন  কম সময় েয়াজন।

• সা ােরর আয়ু বিশ হেব।

• সা ার করা জেয় িল ভেঙ দওয়া যেত পাের।

• এ ট সহেজই পিরচালনা করা যায়।

• িন  য়া তাপমা া।

• শ  কম পিরমাণ েয়াজন .

• পাতলা াচীর অংশ যাগ করা যেত পাের .

• সহেজ য়ং য় য়া .

• জাড়া দওয়ার অংেশ কােনা তাপীয় িবকৃিত এবং অবিশ  
চাপ নই।

অসুিবধা(Disadvantages)

• উ  তাপমা ায় ব বহার করা যােব না।

• জেয়ে র শ  কম  ।

• ভারী িবভােগ যাগদান করা যােব না।

• ধুমা  ছাট অংেশর জন  উপযু ।

• াে  িবষা  উপাদােনর স াবনা।

• বােহর অবিশ াংশ সাবধােন অপসারণ করা েয়াজন।

• বড় িবভাগ যাগ করা যােব না .

• দ  ম েয়াজন।

ব বহার (Application)

• সাধারণ িশট মটাল অ াি েকশন

• গ ালভানাইজড লাহার শীেট ব বহার করা হয়। 

• িপতল , তামা এবং জেুয়লাস সা ািরংকরেত । 

• অেটােমাবাইল রিডেয়টর কার যাগদান করেত। 

• াি ং এবং িফ টং কােজ ,পাে  ফুেটা মরামত করেত  
ব ব ত হয়। 

• ব য়ব ল ভ াকুয়াম টউব িলেত এক ট িসলা  থেক 
সা ার করা হয় এবং ধাতর অংেশ উ াপ দওয়া হয়।

Fig 9

া  িনবাচন(selection of flux): এক ট া  িনবাচন 
করার জন  

িন িলিখত মানদ  পূণ। 

- সা ােরর কােজর তাপমা া

- সা ািরং য়া

- যাগদান করা উপাদান .

সুিবধািদ(Advantages)

• এ ট সহজ , কম খরেচ , নমনীয় , লাভজনক এবং সহজ 
ব বহার যাগ  
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িন িলিখত সারণী সা ািরং-এ ব ব ত াে র কৃিত এবং ধরন দখায়।

ধাত সা ার করা অৈজব া জব া ম ব

অ ালুিমিনয়াম
অ ালুিমিনয়াম- া  াস

িক  িরট
সাল অ ােমািনয়াক

রজন  Tallow রজন বািণ জ কভােব ত া  
এবং
সা ািরং েয়াজন
বািণ জ ক া  উপল

ক াডিময়াম
তামা
সানা
সীসা
মােনল
িনেকল করা
িসলভার
মিরচা রাধক াত
ই াত
িব াস
টন - া
টেন িশশা
টন-দ া
দ া

িক  িরট 

িক  িরট সাল 
অ ােমািনয়াক

িক  িরট 

িক  িরট 
ফসফিরক এিসড
িক  িরট 
িক  িরট 
িক  িরট 
িক  িরট 
িমউের টক  অ ািসড

রজন
রজন Tallow রজন
রজন

রজন

রজন

রজন

বািণ জ ক া   উপল

বািণ জ ক া  েয়াজন

বািণ জ ক া  উপল

বািণ জ ক া  উপল  
বািণ জ ক া উপল

বািণ জ ক া  উপল
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.47
ওেয় ার (Welder)- ি েলর ওেয় ংেযাগ তা 

গ াস ওেয় ং ট - কারণ এবং িতকার(Gas welding Defects- cause and 
remedies)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• িবিভ  জাড় ট সং ািয়ত করেত।
• গ াস ওেয় ংেয়র ট িচি ত করেত।
• টর কারণ এবং িতকার ব াখ া করেত।

সং া 

ট হল ওেয় ংেয়র এক ট অপূণতা ফেল লাড তালার  
সময় ওেয় ং জেয়ে র ব থতার কারণ হেত পাের।

িন িলিখত ট িল সাধারণত গ াস ওেয় ংেয় ঘেট।

আ ারকাট(Undercut:): একপােশ বা উভয় পােশ জােড়র 
টা বরাবর এক ট খাজঁ বা চ ােনল তির হয়। (আকার 1) 

অত িধক উ লতা(Excessive convexity): জেয়ে  
অত িধক জাড় ধাত যাগ করা হেয়েছ যােত অিতির  ওেয়  
িরইনেফাসেম  হয়। (িচ  2) 

ওভারল াপ(Overlap): এ ট ধাতর িফউ জং ছাড়া বস ধাত 
পেৃ র মেধ  বািহত হওয়া। (িচ  3)

অত িধক অনু েবশ(Excessive penetration): খাজঁযু  
জেয়ে র মূেল িফউশেনর গভীরতা েয়াজনীয় পিরমােণর 
চেয় বিশ। (িচ  4)

অনু েবেশর অভাব(Lack of penetrationLack of pen-
etration): েয়াজনীয় পিরমাণ অনু েবশ অজত হয় না , 
অথাৎ জােড়র মূল পয  িফউশন ঘেট না। (িচ  5)

িফউশেনর অভাব(Lack of fusion): বস মটােলর িকনারা 
যিদ ট ফেস বা পােশর মুেখ বা ওেয়  রােনর মাঝখােন 
গেল না যায় , তাহেল তােক িফউশেনর অভাব বেল। (িচ  6)
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িছ (Porosity): জমা ধাতর পৃে  গ ঠত অেনক সংখক 
িপনেহাল । (িচ  7)

া- হাল(Blow-holes): এ িল িপনেহােলর মেতা তেব এর 
ব াস বিশ। (িচ  8)

ফাটল(Cracks): বস ধাত বা জাড় ধাত বা উভেয়র মেধ  
এক ট িব তা। (িচ  9)

অপূণ গত(Unfilled crater): িবেডর শেষ এক ট িবষ তা 
তির হয়। (িচ  10) 

অত িধক অবতলতা / অপযা  গলা পু (Excessive 
concavity/insufficient throat thickness:): জাড় ধাতর 
জেয়ে  পযা  িফলার ধাত যাগ করা হয় না যােত াট 
িথকেনস কম হয়।  (িচ  11)

বান  (Burn through): অত িধক অনু েবেশর কারেণ 
গিলত পুেলর এক ট পতন , যার ফেল ওেয়  রােন এক ট গত 
হয়। (িচ  12)

CG&M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.47
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ওেয় ং ট - কারণ এবং িতকার

ওেয় ং ট: স াব  কারণ এবং িতকার

খুঁত স বপর কারন উপযু  িতকার

1িফেলট ওেয় ং এ  াট িথকেনস িফলার রড এবং াপাইেপর ভল কাণ উপযু  কােণ িফলার রড এবং 
াপাইপ বজায় রাখেত হেব।

2বাট ওেয়ে   অত িধক কনক ািভ ট 
ওেয়  াফাইল 

খুব ত মেণর গিত বা মেণর িফলার 
গিতর সােথ অিতির  তাপ তির হয়।

স ঠক মােপর নেজল এবং িফলার রড 
স ঠক সহ ব বহার করেত হেব। 

3 অিতির  অনু েবশ। মূল াে র 
অিতির  গলন।

অ ভােগর ঢােলর কাণ খুব বড়। 
অপযা  ফরওয়াড তাপ। িশখার আকার 
এবং/অথবা বগ খুব বিশ। ফাইলার রড 
খুব বড় বা খুব ছাট। যাতায়ােতর গিত 
খুবই ধীর

মেণর স ঠক গিতেত নেজল বজায় 
রাখুন। স ঠক অ ভােগর আকার 
িনবাচন করেত হেব।

4বান . অত িধক অনু েবশ ওেয়  পুেলর 
ানীয় পতন সৃ  কেরেছ যার ফেল 

মূেল এক ট গত হেয়েছ।

িশখার বগ স ঠকভােব িনয় ণ ক ন। 
িফলার রেডর স ঠক আকার ব বহার 
করেত হেব।

5 িফেলট ওেয়ে ড  ট জেয়ে র উ  
সদস  বরাবর আ ারকাট।

াপাইপ ম ািনপুেলশেন ব ব ত 
টে র ভল কাণ।

স ঠক কােণ াপাইপ বজায় রাখুন। 
অ ভােগর আকার , িফলার রেডর 
আকার পরী া ক ন। স ঠক গিতেত 
মণ করেত হেব।

6 বাট জেয়ে  ওেয় ং মুেখর উভয় 
পােশ আ ারকাট।

ভল াপাইপ ম ািনপুেলশন ; ট পৃ  
থেক স ঠক দরূ , অত িধক পা য় 
আে ালন। খুব বড় এক ট নেজল 
ব বহার .

িফলার স ঠক কােণ াপাইপ বজায় 
রাখেত হেব। 

7 বাট জেয়ে  অস ূণ মূল অনু েবশ 
(একক 'V' বা ডবল 'V')।

ভল সট আপ এবং যৗথ িত . 
অনুপযু  প িত এবং/অথবা ওেয় ং 
কৗশল ব বহার। ভল সট আপ এবং 
যৗথ িত . অনুপযু  প িত এবং/
অথবা ওেয় ং কৗশল ব বহার।
ভল যৗথ িত এবং সট আপ।

স ঠক অ ভােগর আকার , মেণর 
গিত এবং পা য় াপাইপ ব বহার 
করেত হেব। ম ািনপুেলশন

যৗথ িত এবং সট আপ স ঠক 
িকনা তা িন ত ক ন। উপযু  
প িত এবং/অথবা ওেয় ং কৗশল 
ব বহার করা আবশ ক।
যৗথ িত এবং সট আপ স ঠক 
িকনা তা িন ত ক ন। উপযু  
প িত ট জেয় । এবং/অথবা 
ওেয় ং

8 ব  বগাকার Tee জেয়ে  অস ূণ 
মূল অনু েবশ।

ফাকঁ খুব ছাট। Vee িত খুব সংকীণ . 
িশকড় া  শ .

কৗশল ব বহার করেত হেব। জেয় ট 
স ঠকভােব ত এবং সট আপ 
ক ন।

9 মূল অনু েবেশর অভাব। ভল সট আপ এবং যৗথ িত . 
অনুপযু  ওেয় ং কৗশল ব বহার

জেয় ট স ঠকভােব ত এবং সট 
আপ ক ন। স ঠক জেয়ে র ব বহার 
িন ত ক ন

10 ডবল িভ বাট জেয়ে র মূল এবং 
পােশর মুখ িলেত িফউশেনর অভাব।

নেজল এবং াপাইপ ম ািনপুেলশেনর 
কাণ ভল।

িত , সট আপ এবং ওেয় ং 
কৗশল

CG&M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.47
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11 ই ার-িফউশেনর অভাব। ভল ওেয় ং প িতর ব বহার। 
ভারসাম হীন স সারণ এবং চ র 
আক। অেমধ  উপি িত অবাি ত ঠা া 
ভাব . ভল িফলার রড ব বহার

ঢাল এবং কাত কাণ ঠক ক ন। 
অিভ  তাপ িব  আপ িনয় ণ করেত 
াপাইপ ম ািনপুেলশন ব বহার ক ন

12 বাট এবং  িফলেলট ওেয়ে  ওেয়  
ফেস ফাটল।

ভল িফলার রড এবং কৗশল ব বহার 
ওেয় ং করার আেগ পৃ তল পির ার 
করেত ব থতা।

স ঠক প িত এবং িফলার রড ব বহার 
ক ন। ইউিনফম িহ টং এবং কুিলং 
িন ত ক ন। ওেয় ং করার আেগ 
উপাদােনর উপযু তা এবং পৃ  িত 
পরী া ক ন। খসড়া এিড়েয় চলুন 
এবং উপযু  তাপ ব বহার ক ন 
িচিকত্সা

13 পেৃ র িছ  এবং গ াসীয় অনু েবশ। ভলভােব স ত া , অপির ার 
িফলার রেডর কারেণ গ ােসর শাষণ। 
বায়ুম লীয় দষূণ।

ট পৃ  পির ার . স ঠক িফলার রড 
এবং কৗশল ব বহার ক ন। গ াস দষূণ 
এড়ােত িশখা স টং স ঠক িকনা তা 
িন ত ক ন।

14 ওেয়  রান শেষ টার . ছাট 
ফাটল থাকেত পাের।

াপাইেপর কাণ পিরবতন করেত 
অবেহলা ক ন , মেণর গিত বা 
ওেয় ংেয়র শেষ ওেয় ং স  
হওয়ার কারেণ ওেয় ং ধাত জমার হার 
বৃ  ক ন।

তাপ ইনপুট এবং জমা কমােত মেণর 
গিতর সােথ ধীের ধীের াপাইেপর 
কাণ াস ক ন এবং ওেয়  পুেলর 
পােয়র আ ুল ট স ূণ েপ শ  না 
হওয়া পয  স ঠক ের বজায় রাখার 
জন  পযা  ধাত জমা ক ন।

CG&M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.47
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.48
ওেয় ার (Welder)- ি েলর ওেয় ংেযাগ তা 

ইেলে াড: কার, া  আবরণ ফ া েরর কাজ, AIS, AWS অনুযায়ী ইেলে ােডর 
ইেলে াড কািডং এর আকার িসিফেকশন(Electrodes types, function, at 
flux coating factor, size specifications of electrode coating of electrode as per 
AIS, AWS)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• আক ওেয় ং ইেলে াড সনা  করেত।
• ইেলে াড এবং আবরণ ফ া েরর কােরর নাম িদেত।

া  আবরেণর কাযাবলী বণনা  করেত। 

ভূিমকা : ইেলে াড হল  িনদৃ  আকােরর  এবং দেঘ র এক ট 
ধাতব তার,  যা সাধারণত া  িদেয় আ ািদত  ( বয়ার বা া  
আ াদন ছাড়াও হেত পাের ) ওেয় ং সািকট স ূণ  করেত 
এবং এক ট আক ারা জেয়ে  িফলার উপাদান সরবরাহ 
করেত ব ব ত  . (আকার 1)

ইেলকে াড চােট ব ব ত িবিভ  ধরেনর ইেলে াড দওয়া 
আেছ।

Coating diameter

Coating wire diameter =

া  আবরণ প িত(Method of flux coating): 

- ডবােনা

- এ ট্রুশন

ডবােনার প িত(Dipping method): মূল তার ট া  
প  বহনকারী এক ট পাে  ডবােনা হয়। মূল তােরর উপর 
া  আবরণ অিভ  নয় যার ফেল অসম ভােব  গেল।  তাই 

এই প িত জনি য় নয়।

এ ট্রুশন প িত(Extrusion method): এক ট সাজা 
তােরর এক ট এ ট্রশুন েস খাওয়ােনা হয় যখােন আবরণ 
চােপ েয়াগ করা হয়। এইভােব কার তােরর উপর া  
আবরণ ট অিভ  এবং একেক ক , যার ফেল ইেলে াড 
অিভ  গলন হয়। (িচ  2) এই প িত ট সম  ইেলে াড 
িনমাতারা ব বহার কের। 

আবরণ ফ া র(Coating factor) (িচ  3): আবরেণর 
ব ােসর সােথ কার তােরর ব ােসর অনপুাতেক আবরণ ফ া র 
বলা হয়।  

এ ট 1.25 থেক 1.3 এর জন হালকা িল ,

1.4 থেক 1.5 এর জন  মাঝাির লপা ,

1.6 থেক 2.2 এর জন ভারী েলপ , এবং সুপার ভারী িল  
ইেলে ােডর জন  2.2 এর উপের।

া  লেপর কারেভদ

- সলেুলািসক(Cellulosic) (পাইপ ওেয় ং ইেলে াড যমন 
E6010)

- টাইল (Rutile)(সাধারণ উে শ  ইেলে াড যমন E6013)

- আয়রন পাউডার (Iron powde)( যমন E7018)

- মৗিলক িল (Basic coated) (িন  হাইে ােজন 
ইেলে াড যমন E7018)

সলুেলািসক  ইেলে াড(Cellulosic electrode): 
সলুেলািসক ইেলে াড আবরণ িল মূলত সলুেলাজ 
ধারণকারী উপকরণ িদেয় তির, যমন কােঠর ম  এবং েরা। 
এই ইেলে ােডর আবরণ খবু পাতলা এবং জমা ওেয় ং থেক 
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াগ অপসারণ করা ক ঠন। আবরণ উ  মা ার হাইে ােজন 
উৎপ  কের এবং তাই উ -শ র ি েলর জন  উপযু  নয়। 
এই ধরেনর ইেলে াড সাধারণত DC+ এ ব ব ত হয় এবং 
উ  চােপর  পাইেপর ট পাস ওেয় ংেয়র জন  উপযু ।

টাইল  ইেলে াড(Rutile electrodes):  টাইল 
ইেলে াড , সাধারণ-কােজর ইেলে াড িলেত টাইটািনয়াম 
ডাই অ াইেডর উপর িভত্িত কের আবরণ থােক। এই 
ইেলে াড িল CG & M িশে  ব াপকভােব ব ব ত হয় কারণ 
তারা ভাল ওেয়  িবড তির কের এবং জমা ওেয়  থেক াগ 
সহেজই সরােনা হয়। জমা ওেয়ে র শ  বিশরভাগ িন -
কাবন ি েলর জন  হণেযাগ  এবং এই েপর বিশরভাগ 
ইেলে াড সাধারণ উে েশ  িস জ এবং এম এর জন  উপযু ।

মৗিলক বা হাইে ােজন-িনয়ি ত ইেলে াড(Basic 
or hydrogen-controlled electrodes): মৗিলক বা 
হাইে ােজন িনয়ি ত ইেলে াড আবরণ ক ালিসয়াম 

ারাইড বা ক ালিসয়াম কাবেনেটর উপর িভত্িত কের হয় । 
এই ধরেনর ইেলে াড ওেয় ংেয়র ফাটল ছাড়াই উ -শ র 
ি েলর ওেয় ংেয়র জন  উপযু ।  আবরণ ট াই রাখেত  
হেব 450°C ত।  300°C  এ ােরজ  রেখ এবং ব বহােরর 
সময় পয  150°C তাপমা ায় সংর ণ কের এই তা 
অজন করা হয়। এই অব া িল বজায় রাখার মাধ েম কাবন , 
কাবন ম া ািনজ এবং কম সংকর ি েলর উপর উ  শ র 
জাড় জমা করা স ব। এই েপর বিশরভাগ ইেলে াড িল 
সহেজই অপসারণেযাগ  াগ িলর সােথ ওেয় ং কের , 
সম  অব ােন হণেযাগ  ওেয় ং করা যায়।  এই ইেলে াড 
ারা দ  ধায়ঁা িল অন ান  ধরেণর ইেলে ােডর তলনায় 
বিশ।

আয়রন পাউডার ইেলে াড(Iron powder electrodes): 
আয়রন পাউডার ইেলে ােডর নাম লাহার পাউডার যাগ 
করা থেক পাওয়া যায় আবরণ যা ইেলে ােডর কাযকািরতা 
বাড়ায়। উদাহরণ প , যিদ ইেলে ােডর দ তা 120% হয় , 
100% কার তার থেক এবং 20% আবরণ থেক পাওয়া যায়। 
জমা ওেয়  এক ট সহেজ অপসারণেযাগ  াগ তির কের 
এবং খুব মসণৃ হয়। ওেয় ং অব ান অনুভূিমক , এবং উ  
িফেলট ওেয় ং এবং াট  অব ােন  িফেলট এবং বাট 
ওেয় ংেয়র মেধ  সীমাব ।

নরম ই াত ইেলকে ােডর আকার (Sizes of Mild Steel 
Electrodes)

ইেলে ােডর আকার তার মূল তােরর ব াস বাঝায়।

িত ট ইেলে াড এক ট িনিদ  কাের  পিরসীমা আেছ . 
ওেয় ং কাের  ইেলে াড আকার (ব াস ) এর সে  বৃ  হয়।

ইেলে াড মাপ

ম ক

1.6 িমিম

2.0 িমিম

2.5 িমিম

3.15 িমিম

Fig 4

4.0 িমিম

5.0 িমিম

6.0 িমিম

6.3 িমিম

8.0 িমিম

10.0 িমিম

ইেলে ােডর া াড দঘ (Standard length of elec-
trodes): ইেলে াড দু ট িভ  দেঘ  তির করা হয় , 350 বা 
450 িমিম।

ঢালযু  ধাতব আক ওেয় ংেয় এক ট ইেলে ােডর 
কাজ(Functions of an electrode in shielded metal arc 
welding): SMAW- ত এক ট ইেলে ােডর দু ট ধান কাজ 
হল : (িচ  4)

- মূল তার ট ইেলে াড ধারক থেক আেকর মাধ েম বস 
মটােল বদু িতক বাহ স ালন কের।

- এ ট আক জেুড় ওেয় ং ধাত বস মটােলর উপর জমা 
কের।

া  কভািরং ধাতব কােরর চেয় ধীর গিতেত গেল যায় এবং 
ইেলে ােডর ডগায় এক ট কাপ তির হয় যা গিলত ধাতেক 
েয়াজনীয় ােন িনেয় যেত সাহায  কের।

নরম  ই াত ট ওেয় ং করার জন  এক ট উপযু  আক 
ওেয় ং ইেলে াড সহেজ সনা করণ এবং িনবাচেনর জন , 
ইেলে াড িল ভারতীয় া াড বু েরা (B.I.S) ারা কাড করা 
হয়। এই B.I.S. অনুসাের , একজন িশ ানিবশেক িশ েণর 
জন  নরম ই াত ওেয় ং করার জন  য ইেলে াড িল 
ব বহার করা হেব তা ER4211 িহসােব কাড করা হেয়েছ৷

ইেলে ােডর কার : সাধারণত বদু িতক আক ওেয় ং 
ইেলে াড িতন ধরেনর। তারা  হল :

কাবন ইেলে াড

বয়ার ইেলে াড

া  আ ািদত ইেলে াড

CG&M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.48
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কাবন ইেলে াড িল কাবন আক ওেয় ং য়ায় ব ব ত 
হয় (িচ  5)। কাবন ইেলে াড এবং জেবর মেধ  আক তির 
হয়। জেবর  মেধ  আক এক ট ছাট পুল গেল এবং এক ট 
পথৃক রড ব বহার কের িফলার ধাত যাগ করা হয়।

Fig 5

সাধারণত কাবন আেকর ওেয় ংেয়র ব বহার খুব কম হয়। 
এর ধান েয়াগ হল কা টং এবং গাউ জং অপােরশন।

িকছ আক ওেয় ং য়ােতও বয়ার ইেলে াড ব বহার করা 
হয় (িচ  6)। এক ট িন য় গ ােসর আ াদন গিলত ওেয় ং 
ধাতেক র া করেত এবং অ েজন এবং নাইে ােজন  থেক 
িতেরাধ করেত ব ব ত হয়। িফলার ধাত িহসােব আলাদাভােব 

এক ট িফলার রেডর মাধ েম যাগ করা হয়। সাধারণত বয়ার 
ইেলে াড িহসােব টাংে ন ব বহার করা হয়। 

CO2 ওেয় ং এবং িনম ত আক ওেয় ং য়ায় নরম 
ই াত বয়ার তােরর ইেলে াড এক ট িফলার তার িহসােবও 
ব ব ত হয়।

Fig 6

লৗহঘ টত এবং অ লৗহঘ টত ধাত ওেয় ং করার জন  
ম ানুয়াল মটাল আক ওেয় ং য়ায় া  িল  
ইেলে াড ব বহার করা হয়। (িচ  7)

আবরেণর সংিম ণ ট া , আেকর চারপােশ িতর ামলূক 
ঢাল এবং এক ট িতর ামূলক াগ দান কের যা ঠা া 
হওয়ার সময় জমা করা ওেয়  ধাতর উপর তির হয়।

BIS, AWS অনুযায়ী ইেলকে ােডর কািডং

ইেলে ােড কািডং এর েয়াজনীয়তা(Necessity of coding 
electrodes): িবিভ  া  কভার সহ ইেলকে াড ওেয় ং 
ধাতেক িবিভ  বিশ  দয়। এছাড়াও ইেলে াড িল এিস বা 
িডিস মিশেনর সােথ এবং িবিভ  অব ােন ওেয় ংেয়র জন  
উপযু  কের তির করা হয়। ওেয়  ধাতর এই অব া এবং 

বিশ িলেক ভারতীয় মান অনুযায়ী ইেলে ােডর কািডং 
ারা ব াখ া করা যেত পাের।

এই পােঠর শেষ দখােনা চাট ট এক ট িনিদ  ইেলে ােডর 
িসিফেকশন দয় এবং কােডর িত ট অ  এবং অ র 

কী িতিনিধ  কের তাও দখায়। এই চাট ট ল  কের য 
কউ জানেত পাের য দ  িসিফেকশন সহ এক ট 
ইেলে াড এক ট িনিদ  কােজর ওেয় ংেয়র জন  ব বহার 
করা যেত পাের িক না।

ইেলে ােডর ণীিবভাগ IS: 814-1991 ইেলে ােডর িনিদ  
বিশ  বা বিশ িল িনেদশ করেত অ র এবং সংখ ার 
কািডং িসে ম ারা িনেদিশত হেব।

ধান কািডং : এ ট িন িলিখত অ র এবং সংখ া িনেয় গ ঠত 
এবং উি িখত েম অনুসরণ করা হেব :

এক ট াথিমক অ র ‘Eʼ  ম ানুয়াল মটাল আক ওেয় ংেয়র 
জন  এক ট আবতৃ ইেলে াড িনেদশ কের এবং  এ ট্রুশন  

য়া ারা িনিমত ;

Fig 7

B এক ট সংখ া আ াদেনর ধরন িনেদশ কের 

C থম সংখ া যা ওেয়  মটােলর টনসাইল  এবং 
ইেয়  স সংযু  ভােব িনেদশ কের। 

D ি তীয় সংখ া জমা করা ওেয় ং ধাতর ই া  ভ ালু 
িলর সােথ একে  ইলে শন এর শতকরা হার  িনেদশ 

কের। 

E তৃতীয় সংখ া িনেদশ কের ইেলে াড টর ওেয় ং 
অব ান িল। 

F চতথ সংখ া কাের  এর  অব া িনেদশ কের। 

অিতির  কািডং(Additional coding): ইেলে ােডর 
অিতির  বিশ  িনেদশ করেত  িন িলিখত অ র িল 
ব বহার করা যেত পাের , যিদ েয়াজন হয় :

a অ র H1, H2, H3 হাইে ােজন িনয়ি ত ইেলে াড িনেদশ 
কের।

b অ র J, K এবং L IS: 13043:91 অনুসাের ‘কাযকর 
ইেলে াড দ তাʼ িহসােব ধাত পুন ােরর বৃ  িনেদশ 
কের।

J= 110 - 129 শতাংশ ;

K = 130 - 149 শতাংশ ; এবং

CG&M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.48
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L = 150 শতাংশ এবং তার বিশ।

c.  অ র ‘Xʼ রিডও ািফক ণমান িনেদশ কের।

ইেলে াড কািডং ব ব ত িবিভ  মান

তারা হল :

1 I.S. (814 - 1991)

2 A.W.S.

3 B.S. 

IS অনযুায়ী ইেলক ড কািডং এর ভারতীয় িসে ম: 814-1991 
(INDIAN SYSTEM OF CODING OF ELECTRODES ACCORD-
ING TO IS: 814-1991)

আ াদেনর ধরন(Type of covering): আ াদেনর ধরন 
িন িলিখত অ র ারা িনেদিশত হেব।

A – অ ািসড (Acid)

B – মৗিলক (Basic)

িস – সলুেলািসক (Cellulosic)

আর – টাইল (Rutile)

RR - টাইল , ভারী েলপ  (Rutile, heavy coated)

S - উপের উি িখত অন  কান কার (Any other type not 
mentioned above)

শ  বিশ (Strength characteristics): আি েমট টনসাইল 
  এবং জমা করা জাড় ধাতর ইেয়   সংিম ণ ট 4 

এবং 5 সংখ া ারা িনেদিশত হয়। (সারণী 1 দখুন )

1 নং টিবল

শ  বিশ  উপািধ(Designation of strength
characteristics)

(ধারা 5.2 এবং 5.3)

িড জেট টং 
িড জট (Desig-
nating digit)

চূড়া  সায 
শ  N/
mm2(Ultimate 
tensile strength 
N/mm2 )

কমপে  ফলন 
শ  ( Yield 
strength Min 
N/mm2) N/
mm2

4 410-510 330

5 510-610 360

টিবল ২

শতাংশ সারণ এবং ভাব শ  সম য়(Combination 
of percentage elongation and impact strength)

(Clause 5.3)

D e s i g n a t i o n 
digit

P e r s e n t a g e 
elongation (Min) 
on 5.86/so 

Impact strength 
in joules (Min)/
at °C 

(For tensile range 410-510 N/mm2 )

0 No elongation and impact requirements

 1  20 47J/+27°C

 2  22 47J/+0°C

 3  24 47J/+20°C

 4  24 27J/+30°C

(For tensile range 510-610 N/mm2 )

0 No elongation and impact requirements

 1  18 47J/+27°C

 2  20 47J/+0°C

 3  20 47J/+20°C

 4  20 47J/+30°C

 5  20 47J/+40°C

 6  20 47J/+46°C

সারণ এবং ভাব বিশ (Elongation and impact 
properties): দু ট সায পিরসেরর জন  জমা করা সম  
জাড় ধাতর শতাংশ সারণ এবং ভাব বিশে র সংিম ণ 

(সারণী 1 )।

ওেয় ং অব ান(Welding position): তকারেকর 
সুপািরশ অনুসাের ওেয় ংেয়র অব ান বা য অব ান  
ইেলে াড িল ব বহার করা যেত পাের তা িন প উপযু  
মেনানীত সংখ া ারা িনেদিশত হেব।

1 - সম  অব ান 

2 – ডাউন ওয়াড ভা টেকল  ছাড়া সব অব ান

3 - াট বাট ওেয় , াট িফেলট ওেয়  এবং অনুভূিমক/
উ  িফেলট ওেয়

4 -  াট বাট ওেয় ং এবং াট িফেলট ওেয় ং

5 -  উ  িনেচ , াট বাট , াট িফেলট এবং অনুভূিমক এবং 
উ  িফলেলট ওেয়  

6 - অন  কান অব ান বা অব ােনর সংিম ণ উপের 
ণীব  করা হেয়েছ

যখােন এক ট ইেলে াড উ  এবং ওভারেহড অব ােনর 
জন  উপযু  িহসােব কাড করা হয় , এ ট িবেবচনা করা 
যেত পাের য 4 িমিম থেক বড় আকার িল সাধারণত এই 
অব ান িলেত ওেয় ংেয়র জন  ব ব ত হয় না।

এক ট ইেলে াড িনিদ  ওেয় ং অব ােনর জন  উপযু  
িহসােব আ ািদত হেব না যিদ না এই কােডর পরী ার 
েয়াজনীয়তা িল মেন চলার জন  সে াষজনকভােব এ ট 

ব বহার করা স ব হয়।

ওেয় ং কাের  এবং ভাে জ শত(Welding current 
and voltage conditions): ওেয় ং কাের  এবং ওেপন 
সািকট ভাে জ শতাবলী যার উপর তকারেকর সুপািরশ 
অনসুাের ইেলে াড িল পিরচালনা করা যেত পাের তা সারিণ 
3 এ দওয়া উপযু  মেনানীত সংখ া ারা িনেদিশত হেব।
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এক ট ইেলে াড আবরেণর উে েশ , 5.5-এর অধীেন বতমান 
অব ার যেকােনা এক টর আকার 4 িমিম বা 5 িমিম হেত 
হেব এবং তকারেকর ারা ািবত কার  রে র মেধ  
সে াষজনকভােব পিরচালনা করেত স ম হেব। 

হাইে ােজন িনয়ি ত ইেলে াড(Hydrogen controlled elec-
trodes): H1, H2 এবং H3 অ র িল সইসব ইেলে াড িলর 
ত য়  িহসােব  ণীিবভােগ  অ ভ  করা  হেব  যা 

IS:1806:1986-এ দ  রফাের  প িত অনুসাের িনধারণ 
করা হেল িত 100 াম িডিফউিসবল হাইে ােজন দেব।

H1 - 15 িমিল িডিফউিসবল হাইে ােজন পয

H2 - 10 িমিল িডিফউিসবল হাইে ােজন পয

H3 - 5 িমিল িডিফউিসবল হাইে ােজন পয

টিবল 3

ওেয় ং কাের  এবং ভাে জ এর  অব া(Welding
current and voltage conditions)

(ধারা 5.5)

অ সরাসির বতমান: 
ািবত ইেলে াড 

পালাির ট

িবক  বতমান: খালা 
সািকট ভাে জ, V, 
Min

0 - অনুেমািদত হয় না 

1 + বা - 50

2 - 50

3 + 50

4 + বা - 70

5 - 70

6 + 70

7 + বা - 90

8 - 90

9 + 90

1 তীক 0 ইেলে ােডর একেচ টয়াভােব িড িস ত ব ব ত 
হয় , 

2 পজ টভ পালাির ট +, নেগ টভ পালাির ট –

অ ারেন টং কােরে র ি েকােয়  50 বা 60 Hz 
বেল ধের নওয়া হয়। সরাসির কােরে  ইেলে াড 
ব বহার করার সময় েয়াজনীয় ওেপন সািকট 
ভাে জ ট ওেয় ং শ র উৎেসর গিতশীল 
বিশে র সােথ ঘিন ভােব স িকত। ফল প 
ডাইের  কােরে র  জন  সবিন  খালা সািকট 
ভাে েজর(O.C.V.) কান ইি ত দওয়া হয় না।

বিধত ধাত পুন ার(Increased metal recovery): J, K 
এবং L অ র িল সইসব ইেলে াড িলর ত য় িহসােব 

ণীিবভােগ অ ভ  করা হয় য িলর আবরেণ বিশ  
পিরমােণ ধাতব পাউডার রেয়েছ এবং দ  পিরসর অনুসাের 
গিলত মূল তােরর তলনায় ধাতব পুন ার বৃ  কের। 5.0.2 
(খ )।

IS 13043:1991-এ দ  প িত অনুসাের ধাত পুন ার 
‘কাযকর ইেলকে াড দ তা (EE) িহসােব িনধারণ করা হেব।

রিডও ািফক মােনর ইেলে াড(Radiographic quality 
electrodes): রিডও ািফক মােনর ওেয় ং জমা কের এমন 
ইেলে াড িলর জন  এক ট ত য় িহসােব ণীিবভােগ ‘Xʼ 
অ র ট অ ভ  করা হয়। 

CG&M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.48

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



115

Example 1

The classifi cation for the electrode EB 5426H1JX

 E B 5 4 2 6 H1 J X

Covered electrode

Type of covering (Basic)

Strength characteristics (UTS = 510–610 N/mm2 and
 YS = 360 N/mm2 min.)

Elongation and impact properties (Elongation = 20% min. and
 IMPACT = 27 J min. at – 30°C)

Welding position (all positions except vertical down)

Welding current and voltage condition (D + and A 70)

Hydrogen controlled electrodes (15 ml max.)

Increased metal recovery (110 – 129%)

Radiographic quality electrode

Example 2

The classifi cation for the electrode ER 4211

 E R  4   2   1    1

Covered electrode

Type of covering (Rutile)

Strength characteristics (UTS = 410 – 510 N/mm2

and YS = 330 N/mm2 min.)

Elongation and impact properties (Elongation = 22% min. and
impact = 47 J min. at 0°C)

Welding position (all positions)

Welding current and voltage conditions (D ± and A 50)

উদাহরণ 1

The classification for the electrode EB 5426H1JX
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কাবন এবং কম সংকর ই াত আ ািদত  ইেলে ােডর AWS 
কািডিফেকশন(AWS codification of carbon and low alloy 

steel coated electrodes)

চাট - 1 এক ট ইেলে ােডর AWS কািডংেয়র িবশদ িববরণ 
দখায়।

চােট , E মােন ইেলে াড , এর মােন হল এ ট এক ট ি ক 
ইেলে াড।

থম দু ট সংখ া খুবই পূণ। তারা ওেয়  মটােলর 
নূ নতম সায শ (minimum tensile strength) িনধারণ 
কের যা ইেলে াড ট তির করেব। 

তৃতীয় সংখ া ওেয় ং অব ান িনেদশ কের।

কােডর শষ সংখ া ট িনেদশ কের য ধরেনর া  আবরণ 
ব ব ত হেয়েছ।

কাবন ই াত এবং কম সংকর ই াত আ ািদত ইেলে ােডর 
িবএস কািডিফেকশন(BS 639 : 1976 ISO 2560 এর সমতল ) 
(BS codification of carbon steel and low alloy steel cov-
ered electrodes (BS 639 : 1976 equivalent to ISO 2560) 

চাট 2 িহসােব দখােনা হেয়েছ , E হল আ ািদত MMA 
ইেলে াড।

থম দু ট সংখ া সায শ  (ensile strength) এবং ফলেনর 
চাপ(yield stress) িনেদশ কের।

পরবত  দু ট সংখ া সারণ (elongation) এবং ভাব 
শ (impact strength) িনেদশ কের।

থম 4 সংখ ার পের অ র ট আ াদেনর ধরন িনেদশ কের।

কভািরং এর ধরন িনেদশ করা লটােরর পের থম 3 ট সংখ া 
ইেলে ােডর দ তা দখায়। 

কভােরর ধরন িনেদশ করা লটােরর পের চতথ সংখ া ওেয় ং 
অব ান দখায়। কভািরং এর ধরন িনেদশ করা লটােরর পের 
প ম সংখ া ট কাের  এবং ভাে জ িনেদশ কের। 

টাইল আ ািদত ইেলে ােডর ে , আবরেণর ধরন 
িনেদশকারী অ েরর পের ইেলে ােডর কাযকািরতা 
িনেদশকারী অ িল চাট 1 এ দখােনা িহসােব দওয়া হেব না।

চাট 2 ইেলে াড দ তা সহ এক ট ইেলে াড কািডং দখায়।

CHART 1 

AWS CODIFICATION OF CARBON STEEL AND LOW-ALLOY STEEL COATED ELECTRODE

CHART 1

AWS CODIFICATION OF CARBON STEEL AND LOW-ALLOY STEEL COATED ELECTRODES

Electrode

E First
digit

Second
digit

Third
digit

Fourth
digit

First two digits indicate
tensile strength of the
deposited weld metal
in 1000 PSI

Third digit indicates
the welding
positions for electrodes.
1 All position
2 Flat & horizontal
3 Flat & down hand

Fourth digit (0 to 8) indicate
the type of fl ux coating.
0 Cellulose sodium, or iron oxide mineral
1 Cellulose potassium
2 Titania sodium
3 Titania potassium
4 Iron powder titania
5 Low hydrogen lime - sodium
6 Low hydrogen lime - potassium
7 Iron oxide plus iron powder
8 Low hydrogen lime plus iron powder
9 A number left over for peculiar coating.
 This number is rarely used.
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FOUR DIGITS CODIFICATION

EXAMPLE : AWS – E 6013.

Electrode

Tensile strength
60,000 psi

All position
electrode

Titania potassium

E

6
0

1

3









Electrode

Tensile strength
110,000 psi.

All position
electrode

Low hydrogen lime
plus iron powder

FIVE DIGITS CODIFICATION

E
1
1
0

1

8









*To get the tensile strength of the weld in p.s.i., the number given 
here should be multiplied by 1000.
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CHART 2 (BS 639 : 1976 equivalent to ISO 2560)

STRENGTH   2

Electrode Tensile Minimum yield
designation strength stress. N/mm2

 N/mm2

 E43 430.550 330
 E51 510.650 360

COVERING   4

A Acid (iron oxide)
AR Acid (rutile)
B Basic
C Cellulosic
O Oxidising
R Rutile (medium coated)
RR Rutile (heavy coated)
S Other types

ELECTRODE
EFFICIENCY

5

% recovery
to nearest
10% (> 110)

(H)  8

Indicates
hydrogen
controlled
(> 15mg/100g)

Example (b) E 51 33 B 160 2 0 (H)

  1 2 3 4 5 6 7 8
PROCESS

1

Covered
MMA
electrode

WELDING POSITION   6
1 All positions
2 All positions except vertical down
3 Flat and, for fi llet welds, horizontal vertical
4 Flat
5 Flat, vertical down and, fl at fi llet welds, horizontal 

vertical
6 Any position or combination of positions not clas-

sifi ed above.

CURRENT / VOLTAGE   7

Code Direct current Alternating current

 Recommended Minimum open
 electrode circuit voltage,
 polarity V.

 Polarity as
 recommended Not suitable
 by manu- for use on A C
0 facturer

1 + or - 50
2 - 50
3 + 50

4 + or - 70
5 - 70
6 + 70

7 + or - 90
8 - 90
9 + 90

ELONGATION   3

First Minimum  Temperature for
Digit elongation, %  impact value of

 E43 E51 28J, °C

0 Not specifi ed Not specifi ed
1 20 18 +20
2 22 18 0
3 24 20 -20
4 24 20 -30
5 24 20 -40

IMPACT   3

Second Minimum  Impact properties

Digit elongation, % Impact value, J Tempera-

 E43 E51 E43 E51 ture °C

0 Not specifi ed Not specifi ed
1 22 22 47 47 +20
2 22 22 47 47 0
3 22 22 47 47 -20
4 Not 18 Not 41 -30
6 relevant 18 relevant 47 -50
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উদাহরণ (1)
ম ানুয়াল মটাল আক ওেয় ংেয়র জন  আবতৃ ইেলে াড মাঝাির পু ে র টাইল আবরণ এবং িনে া  নূ নতম যাি ক বিশ  
সহ ওেয় ং ধাত জমা করা। (BS 639)
সায শ : 500 N/mm2
সারণ : 23%
ভাব শ : 71 J + 20°C, 37 J 0°C, 20 J -20°C।

এটা সব অব ােন ওেয় ং জন  ব বহার করা যেত পাের . এ ট নূ নতম 50 V-এর ওেপন-সািকট ভাে েজর সােথ এবং ইিতবাচক 
পালাির ট সহ সরাসির বােহর সােথ িড িস ত সে াষজনকভােব ওেয় ং করা যােব।
ইেলে ােডর জন  স ূণ ণীিবভাগ(The complete classification for the electrode) বাধ তামূলক অংশ ট হেব E 43 21R 13।
  E    43    21    R     1     3

Covered electrode for manual metal arc welding

Tensile strength

Elongation and impact strength

Covering

Welding positions

Current and voltage

উদাহরণ (2)

ম ানুয়াল মটাল আক ওেয় ংেয়র জন  এক ট ইেলে াড যার এক ট মৗিলক আবরণ রেয়েছ , এক ট উ  দ তা সহ এবং জমা করা 
ওেয়  মটাল যা িনে া  নূ নতম যাি ক বিশ  সহ 100 াম িত 100 াম িডিফউিসবল হাইে ােজন ধারণ কের।

Yield stress: 380 N/mm2

Tensile strength: 560 N/mm2

Elongation: 22%

Impact strength: 47 J at -20°C

এ ট উ  িনেচ , ধুমা  সরাসির বতমান ছাড়া সব অব ােন ওেয় ং জন  ব বহার করা যেত পাের .

ইেলে ােডর জন  স ূণ ণীিবভাগ(The complete classification for the electrode)তাই , বাধ তামূলক অংশ  হেব E 51 33 B 160 
2 0 (H)

The complete classifi cation for the electrode would, therefore, be E    51    33     B    160      2  0      (H)

and the compulsory part would be E 51 33 B 16020(H)

Covered electrode for manual metal arc welding

Tensile strength and yield stress

Elongation and impact strength

Covering

Effi  ciency

Welding positions

Current and voltage

Hydrogen controlled

Also a minimum elongation of 20%

with an impact value of 28 J at -20°C
}

CG&M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.48
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িস জ এ  এম (CG & M)            অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.49&50
ওেয় ার (Welder)- ি েলর ওেয় ংেযাগ তা 

আ তার ভাব ইেলে ােডর ােরজ এবং বিকং আপ কের(Effest of moisture 
pick up storage and backingof electrode)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• আ তা বাড়ােনার ভাব িচি ত করেত।
• ােরজ এবং বিকং ইেলে াড বণনা করেত।

ইেলে ােডর ােরজ(Storage of electrodes): া  
আবরণ স াতঁেসেঁত হেল ইেলে ােডর কাযকািরতা ভািবত 
হয়।

- এক ট কেনা ােন প ােকট না খালা অব ায় ইেলে াড 
রাখেত হেব। 

- প ােকজ িলেক সরাসির মেঝেত না রেখ ডাকেবাড বা 
প ােলেটর উপর রাখেত হেব।

- সংর ণ ক ন যােত বাতাস চারপােশ এবং ােকর 
মাধ েম স ালন করেত পাের।

- প ােকজ িলেক দয়াল বা অন ান  ভজা পেৃ র সং েশ 
না আেস সিদেক খয়াল রাখেত হেব।

- আ তা ঘনীভূত রাধ করেত ােরজ এলাকার তাপমা া 
বাইেরর ছায়ার তাপমা ার থেক ায় 5°C বিশ হওয়া 
উিচত।

- ােরজ এলাকার বাধাহীন ভােব বায় ুস ালন , গরম করার 
মেতাই পূণ। ােরজ এলাকার তাপমা ার ব াপক 
ওঠানামা না কের তা ল  রাখেত হেব।

− যখােন তাপ িদেয় ইেলে াড সংর ণ করা যায় না সখােন 
িত ট ােরজ পাে র িভতের এক ট আ তা- শাষণকারী 

উপাদান ( যমন িসিলকা- জল ) রাখেত হেব।

এক ট কেনা জায়গায় ইেলে াড (এয়ার টাইট ) সংর ণ 
ক ন এবং রাখেত হেব।

এক ট ইেলে াড কােনার ওেভেন আ তা ভািবত/ বণ 
ইেলে াড িলেক 110-150°C তাপমা ায় ব বহােরর আেগ 
এক ঘ া বক করেত হেব। (আকার 1).

E

বায়ুম েলর সং েশ এেল ইেলকে াড আবরণ আ  হেত  
পাের।

বিকং ইেলে াড: ইেলে াড আবরেণ জল জমা , ধাতেত 
হাইে ােজেনর এক ট স াব  উৎস এবং এর ফেল হেত পাের :

- জাড় মেধ  পােরািস ট

- জাড় মেধ  ফাটল .

আ তা ারা ভািবত ইেলে াড িলর ইি ত িল হল :

- আ াদেনর উপর সাদা র।

- ওেয় ংেয়র সময় আ াদন খুেল যাওয়া।

- ওেয় ংেয়র সময় কভােরর িব তা। 

- অিতির  াটার। 

- মূল তাের অত িধক মিরচা।

আ তা ারা ভািবত ইেলকে াড িলেক 110 - 150 িডি  
সলিসয়াস তাপমা ায় ায় এক ঘ ার জন  এক ট িনয়ি ত 
কােনার চলায় রেখ ব বহােরর আেগ বক করা যেত 

পাের। এ ট তকারেকর ারা িনধািরত শেতর রফাের  
ছাড়া করা উিচত নয়। এ ট পূণ য হাইে ােজন িনয়ি ত 
ইেলে াড িল সবদা কেনা , উ  অব ায় সংর ণ করা 
হয়।

সতকতা : িবেশষ কােনার প িত হাইে ােজন িনয়ি ত 
ইেলে াড িলেত েযাজ । তকারেকর িনেদশাবলী 
অনুসরণ করেত হেব।

এক ট আ তা ভািবত ইেলে ােডর বিশ  িলঃ- 

- মিরচা াব শষ আেছ

- আবরণ এর উপর সাদা পাউডার চহারা আেছ

- িছ যু  জাড় উৎপাদন কের।

সবদা স ঠক ইেলে াড বাছাই করেত হেব যা 
দান করেব:

- ভাল আক ািয়
- মসৃণ ওেয় ং িবড
- ত জমা
- নূ নতম াটার
- সবািধক জাড় শ

 - সহজ াগ অপসারণ।
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.51
ওেয় ার (Welder)- ি েলর ওেয় ংেযাগ তা 

ধাতর ওেয় ংেযাগ তা, ি -িহ টং পা -িহ টং এর , এবং ই ার-পাস 
তাপমা ার র ণােব ণ। (Weldability of metals, Importance of preheating, 
post-heating and maintenance of inter-pass temperature)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• ি -িহ টং এবং পা -িহ টং এর  বণনা  করেত।
• ধাতর ওেয় ংেযাগ তা বণনা করেত।

ওেয় ংেযাগ তা(Weldability):

• কাবন ি েলর ফরাইট এবং মা টন সাইট াকচার 
ওেয় ংেয়র জন  উপযু  নয়। িক , টক সূ  
কাঠােমার জন  জং কয়া যায়। 

• অে নাই টক  ই াত ওেয় ং জন  উপযু . বতমােন 
সব ধরেনর ই াত িন য় গ াস আ াদনযু  আক 

য়া ব বহার কের ওেয় ং করা হয়। 

ি িহ টং(Preheating):  ওেয় ং অপােরশেনর আেগ জব 
গরম করা ‘ি িহ টংʼ নােম পিরিচত। ওেয় ং লাহার জেবর 
ি িহ টং উে শ  হল িবকৃিতর কারেণ ািকং কমােনা। শীতল 
হওয়ার হার , এবং গ ােসর ব বহার ইত ািদও াস পায়।

ছাট কাি ং জব এক ট াপাইপ িশখা েয়াগ ারা ি িহ টং 
করা যেত  পাের , িক  বড় জব িলেক ‘গ াস-ফােনসʼ বা 
অ ায়ী কাঠকয়লা চি র মাধ েম আেগ থেক গরম করা 
উিচত।

ি িহ টং প িত(Methods of preheating)

ি িহ টং প িত িল জেবর আকার এবং ওেয় ংেয়র জন  
ব ব ত কৗশেলর উপর িনভর কের। অ ায়ীভােব িনিমত 
গ াস বা কাঠকয়লার চি েত (িচ  1) কামােরর ফােজ এবং 
এমনিক অ -অ ািস টিলন িশখা ারা ি িহ টং করা যেত 
পাের। ভাির জব িল চি  থেক এবং ছাট কাজ িলেক 
াপাইপ বা ফা জ  থেক িশখা ারা ি িহট করা হয়। 

ি িহ টং এর কারেভদ

ি িহ টং এর ধরন জেবর আকার এবং কৃিতর উপর িনভর 
কের। ি িহ টং িতন কার।

- স ূণ ি িহ টং (Full preheating)

- ানীয় ি িহ টং (Local preheating)

- পেরা  ি িহ টং (Indirect preheating)

স ূণ ি িহ টং(Full preheating): ওেয় ং অপােরশন 
 করার আেগ পুেরা জব ট গরম করার য়া টেক 

ফুল ি িহ টং বলা হয়। এ ট সাধারণত ভারী জেবর  জন  
এক ট চি েত করা হয়। এই ধরেনর ি িহ টংেয় জেবর  তাপ 
ওেয় ংেয়র সময় ধের রাখা হয় , এবং একই হাের ঠা া হয়। 

ানীয় ি িহ টং(Local preheating): এই কাের , ি িহ টং 
ধুমা  ওেয় ং করা অংেশ করা হয়। এ ট সাধারণত 

ওেয় ং  করার ঠক আেগ াপাইপ িশখা িদেয় করা 
হয়। (িচ  2) এক ট ফাটলযু  ওেয় ং লাহার চাকা ওেয় ং 
করার ে , ফাটেলর জায়গা টর িবপরীত অংশ টেক আেগ 
থেক গরম করেত হেব। (িচ  3) 
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পেরা  ি িহ টং(Indirect preheating): এই কাের , 
ওেয় ংেয়র তােপর কারেণ অসম সারণ এবং সংেকাচেনর 
ারা ভািবত হেত পাের এমন অংেশ ি িহ টং করা হয় িক  

ওেয় ং করা অংেশ নয়। এ ট ওেয় ং  করার আেগ 
এক ট াপাইপ িশখার  মাধ েমও করা যেত পাের। (িচ  4)

পা  গরম করার উে শ (Purpose of post heating): যিদ 
এ ট এক ট বড় জব হয় , ওেয় ংেয়র কাজ ট একই ি িহ টং 
ফােনেস উ  হওয়ার পের এবং চি েতই ধীের ধীের ঠা া 
হেত দওয়া উিচত যােত ত শীতল হওয়ার কারেণ কানও 
ফাটল বা অন  কানও িবকৃিত এড়ােনা যায়। (িচ  5)

সমা  ওেয়ে র পেৃ র াগ এবং অ াইড ঠা া হওয়ার পের 
এক ট তােরর াশ িদেয় ািপং এবং াশ কের অপসারণ 
করা হয় ,  ঢালাই লাহা ভ ুর হওয়ায় হাতির িদেয় আঘাত 
করা উিচত নয়। ই ার-পাস তাপমা া র ণােব ণ(Maintenance of 

inter-pass temperature): জেবর ি িহেটড  তাপমা া 
মাম য়ন ারা পরী া করা যেত পাের। ি িহ টং করার 
আেগ এই য়ন িল ারা ঠা া জেবর  টকেরা িলেত িচ  
তির করা হয় এবং কােজর টকেরা িল ি িহ টং তাপমা ায় 
পৗছােনার পের িচ িল অদৃশ  হেয় যায়।

এ ট িনেদশ কের য কাজ ট েয়াজনীয় ি িহ টং তাপমা ায় 
উ  হেয়েছ। িবিভ  তাপমা া পরী া করার জন  িবিভ  
মােমর য়ন পাওয়া যায়। য়ন ারা পরী া করা 
তাপমা া এ টেত িচি ত করা হেব।

CG&M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.51
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.52
ওেয় ার (Welder)- ি েলর ওেয় ংেযাগ তা 

িন  কাবন ই াত, মাঝাির এবং উ  কাবন ই াত এবং সংকর ই াত এর ঢালাই  
(Welding of low carbon steel, medium and high carbon steel and alloy steel)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• িন  কাবন ই াত এবং মাঝাির কাবন ই াত মেধ  কাবন শতাংেশর গঠন বণনা ক ন
• িন , মাঝাির এবং উ  কাবন ই াত ওেয় ং প িত বণনা ক ন।

এক ট সাধারণ কাবন ই াত হল এমন এক ট যার মেধ  
কাবনই একমা  সংকর উপাদান। ই ােত কাবেনর পিরমাণ 
এর কেঠারতা , শ  এবং নমনীয়তা িনয় ণ কের। কাবন যত 
বিশ হেব ি েলর নমনীয়তা তত কম হেব।

কাবন ই াত তােদর ধারণ করা কাবন শতাংশ অনুযায়ী 
ণীব  করা হয় . এ িলেক িন , মাঝাির এবং উ  কাবন 

ই াত িহসােব উে খ করা হয়।

কম কাবন ই াত: 0.05 থেক 0.30 শতাংশ পিরসীমা সহ 
ই াত িলেক কম কাবন ই াত বা নরম ই াত বলা হয়। 
এই ণীর ই াত িল শ , নমনীয় এবং সহেজই মিশেন 
স ম এবং ওেয় ং করা বশ সহজ।

ওেয় ং কৗশল: 6 িমিম পয , বাম িদেকর কৗশল ট এক ট 
উপযু । 6 িমিম-এর উপের ডানিদেকর কৗশল ট পছ নীয়।

িত: (নীেচ দওয়া িচ  1 দখুন )

িশখার ধরন: িনউ াল  িশখা ব বহার করেত হেব।

াে র েয়াগ: কান াে র েয়াজন নই। 

েট্ম  এর পের : তােদর বিশরভাগই কানও তাপ 
েট্ম  য়ায় সাড়া দয় না। তাই পির ার করা ছাড়া 

তাপ-পরবত   েট্ম  এর 

েয়াজন নই।

মাঝাির কাবন ই াত: এই ি েলর কাবন পিরসীমা 0.30 
থেক 0.6 শতাংশ পয  রেয়েছ। এ িল শ শালী এবং শ  
িক  উ  কাবন সাম ীর কারেণ কম কাবন ি েলর মেতা 
সহেজ ওেয় ং করা যায় না। তারা তাপ িচিকত্সা করা যেত 
পাের। ওেয় ংেয়র জায়গার চারপােশ ফাটল বা ঁ িড়েত 
গ ােসর পেকট তির হওয়া রাধ করার জন  আরও বিশ 
যত্েনর েয়াজন , এ িল সবই জাড়েক দুবল কের দয়।

ওেয় ং প িত: বিশরভাগ মাঝাির কাবন ি লেক খবু বিশ 
অসিুবধা ছাড়াই সফলভােব হালকা ই ােতর মেতাই ওেয় ং 
করা যায় তেব ধাত টেক 160°C থেক 320°C (িনে জ লাল 
গরম করার জন ) সামান  ি িহট করা উিচত। ওেয় ং শষ 
হওয়ার পের, ধাত টেক একই ি িহ টং তাপমা ায় পা -িহ টং 
েয়াজন , এবং ধীের ধীের ঠা া হেত দওয়া হয়।

শীতল হওয়ার পের , ওেয় ং ট পির ার করেত হেব এবং 
পেৃ র ট এবং াি ককরেণর জন  পিরদশন করেত হেব।

ট া  িত: িচ  1 ওেয় ং করা উপাদােনর পু ে র 
উপর িনভর কের েটর াে র িত দখায়।

উ  কাবন যু  ই াত: উ  কাবন ি েল 0.6% থেক 1.2% 
কাবন থােক। এই ধরেনর ই াত গ াস ওেয় ং য়া ারা 
ওেয় ংেযাগ  নয় কারণ বস মটাল এবং ওেয়ে র ফাটল 
এড়ােনা ক ঠন।

ওেয় ং প িত

া  িতর ধরন, অ ভােগর আকার , িফলার রেডর আকার , 
িবিভ  পু ে র শীট ওেয় ং করার জন  ট ােকর িপচ সারিণ 
1 এ দওয়া হেয়েছ।

জেয়ে র ডান হােতর া  থেক ওেয় ং  ক ন এবং 
বাম িদেকর িদেক এিগেয় যান।

িশখার িভতেরর শঙ্কুর ডগা ট গিলত পুডেলর 1 থেক 1.5 
িমিলিমটােরর মেধ  রাখুন এবং াপাইপ টেক 80-90° কােণ 
ধের রাখুন। (িচ  2)
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এইভােব ি েলর চেয় কম তাপমা ায় গেল যাওয়া িফলার 
রড ট সামেনর িদেক বািহত হেত পাের এবং িফউজ হওয়ার 
সােথ সােথ ধাত টর খাজঁ পূরণ করেত পাের। িচ  3 3 িমিম 
পু  ধাতর জন  ব ব ত া  িতর ধরন দখায়।

িফলার রড ট িশখার শঙ্কুর কােছ ধের রেখ যাগ ক ন। 
পুডল থেক এ ট ত াহার করার পের এ টেক স ূণ েপ 
িশখা থেক সিরেয় ফলুন যত ণ না আপিন এ টেক পুডেল 
ডবােনার জন  ত হন।

সহেজই গেল যাওয়া এবং বািহত হওয়া এড়ােত িফলার রেডর 
াে  খুব বিশ তাপ না দওয়ার জন  য  নওয়া উিচত।

একপােশ এক পােস ওেয় ং স ূণ ক ন এবং মাি -পাস 
ওেয় ং এিড়েয় চলুন যােত ওেয় েমে  তােপর ভাব কম 
হয়।

িম  ই াত

যখন ই াত অন ান  ধাত যমন িলেনািলয়াম , ম া ািনজ 
টাংে ন ইত ািদর সােথ িমি ত হয় , তখন এেক অ ালয় ি ল 
বেল। খাদ ই াত এর উপাদান িলর বিশ  রেয়েছ।

খাদ ই াত কার

দইু ধরেনর খাদ ই াত হল:

এক ট িন  খাদ ই াত

B উ  খাদ ই াত

এক ট িন  খাদ ই াত: কাবন ছাড়াও অন ান  ধাত কম 
পিরমােণ আেছ। এর সায শ  বিশ। ওেয় ং এ ট কাজ 
করেত পােরন . এ ট শ  এবং ট ারডও হেত পাের। এ ট 
এক ট িবমােনর িবিভ  অংশ এবং ক াম শ া  ইত ািদ তিরেত 
ব ব ত হয়।

িব উ  খাদ ই াত: কাবন ছাড়াও এ টেত িন  ই াত খাদ 
থেক উ তর ধাত িলর উ  শতাংশ রেয়েছ। এ ট িন িলিখত 
ধরেণর মেধ  ণীব  করা হয় :

এক ট উ  গিতর ই াত: এ টেক উ  টংে ন অ ালয় 
ি লও বলা হয় কারণ এেত বিশ পিরমােণ টাংে ন রেয়েছ। 
টংে েনর পিরমাণ অনুসাের এ ট িতন কাের িবভ :

1 টাংে ন 22%, ািময়াম 4%, ভ ানিডয়াম 1%

2 টাংে ন 18%, ািময়াম 4%, ভ ানিডয়াম 1%

3 টাংে ন 14%, ািময়াম 4%, ভ ানিডয়াম 1%

কাটার সর াম িল এ ট থেক তির করা হয় কারণ এ ট 
খুব শ  িক  কম পূণ তাপমা ায় নরম হেয় যায়। 
এই তাপমা া হািতয়ার কাটার য়ার বাইের উত্িথত হয় , 
তারপর কাটার সর াম ট অেকেজা হেয় যায় এবং কােজর 
জন  অনুপযু  হয়। িক  টংে েনর উ  শতাংেশর কারেণ 
এ ট উ  তাপমা া পয  কাজ করেত থােক। এ ট কাটার 
সর াম , ল , কাটার , িরমার , হ াকস ড ইত ািদর জন  
ব ব ত হয়।

b িনেকল ই াত : এেত 0.3% কাবন এবং 0.25 থেক 
0.35% িনেকল থােক। িনেকেলর কারেণ এর সায শ , 
ি িত াপক সীমা এবং কেঠারতা বৃ  পায়। এেত মিরচা 
ধের না। এেত উপি ত 0.35% িনেকল থাকার কারেণ এর 
কা টয়া িতেরাধ মতা ইন কাবন এবং ি েলর চেয় 6 
ণ বিশ বৃ  পায়। এ ট িরেভট , পাইপ , এে ল শ াফ টং , 

বােসর অংশ এবং িবমান তিরেত ব ব ত হয়। যিদ 5% 
কাবা  30-35% িনেকেলর সােথ িমি ত হয় তেব এ ট 
ইনভার ি েল পিরণত হয়। এ ট ধানত মূল বান য  
তিরেত ব ব ত হয়

c ভ ানিডয়াম ই াত: এেত রেয়েছ 1.5% কাবন 12.5% 
টাংে ন , 4.5% ািময়াম , 5% ভ ানিডয়াম এবং 5% 
কাবা । এর ি িত াপক সীমা , সায শ  এবং 
নমনীয়তা বিশ। এর ধারােলা ধা া সহ  করার শ  আেছ। 
এ ট ধানত সর াম তির করেত ব ব ত হয়।

d ম া ািনজ ই াত: এ টেক িবেশষ উ  খাদ ই াতও 
বলা হয়। এেত 1.6 থেক 1.9% ম া ািনজ এবং 0.4 থেক 
0.5% কাবন রেয়েছ। এটা ক ঠন এবং কম পিরধান . এ ট 
চ ক ারা ভািবত হয় না। এ ট াই ার এবং রল পেয়  
ইত ািদেত ব ব ত হয়।

E ইনেলস ল: আয়রেনর পাশাপািশ এেত রেয়েছ ০.২ 
থেক ৯০.৬% কাবন , ১২ থেক ১৮% ািময়াম , ৮% 
িনেকল এবং ২% মিলবেডনাম। এ ট ছির , কািঁচ , বাসনপ , 
িবমােনর অংশ , তার , পাইপ এবং িগয়ার ইত ািদ তিরেত 
ব ব ত হয়।

ইনেলস ি েলর বিশ :

1 উ তর জারা িতেরােধর

2 উ তর ােয়ােজিনক শ তা

3 উ তর কাজ কেঠারতা হার

4 উ তর গরম শ

5 উ তর নমনীয়তা

6 উ  শ  এবং কেঠারতা

7 আেরা আকষণীয় চহারা

CG&M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.52
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8 িন  র ণােব ণ

f িসিলকন ই াত: এ টেত 14% িসিলকন রেয়েছ। িসিলকেনর 
শতাংশ অনুযায়ী এর ব বহার ব মুখী। িনমাণ কােজ 0.5% 
থেক 1% িসিলকন , 0.7 থেক 0.95% ম া ািনজ িম ণ 
ব বহার করা হয়। 2.5 থেক 4% িসিলকন উপাদােনর 
িম ণ ট বদু িতক মাটর , জনােরটর , া ফরমােরর 
ল ািমেনশন তিরেত ব ব ত হয়। রাসায়িনক িশে  14% 
িসিলকন উপাদােনর িম ণ ব ব ত হয়।

g কাবা  ই াত : উ  কাবন ই ােত 5 থেক 35% 
কাবা  থােক। দৃঢ়তা এবং দৃঢ়তা উ । এ টর চৗ কীয় 
বিশ  রেয়েছ তাই ায়ী চ ক তির করেত ব ব ত হয়।

খাদ উপাদােনর েয়াজনীয়তা : ধাতর যাি ক বিশ  
বাড়ােনার জন  িকছ উপাদান যু  করা হয়।

সাধারণ খাদ উপাদান: িন িলিখত িকছ সাধারণ সংকর উপাদান 
আেছ . কাবন

ম া ািনজ

সালফার

ফসফরাস

িসিলকন

ািময়াম

িনেকল করা

টংে ন

ভ ানিডয়াম

মিলবেডনাম

ভাব:

কাবন: খা ঁ ট লাহােত অ  পিরমােণ কাবন যাগ করার সােথ 

সােথ লাহার যাি ক বিশে  উে খেযাগ  পিরবতন ঘটেব। 
কেঠারতা বৃ  এবং এর গলনাে র াস পিরবতন িলর মেধ  
আরও উে খেযাগ ।

ম া ািনজ: এ ট সু তা চার কের এবং গ ােসর গত িল 
দরূ কের। এ ট নমনীয়তােক ভািবত না কের ধাতেক উ  
সায শ  এবং কেঠারতা দয়। এ ট সালফােরর পিরমাণ 

িনয় ণ কের।

সালফার: সালফার সালফাইড গঠন কের যা উ  তাপমা ায় 
ই াতেক ভ ুর কের তােল এবং গরম তা িনয় ণ কের।

ফসফরাস: ই ােত ফসফরােসর উপি িত উ  তাপমা ায় 
ভ ুর এবং গরম তা িনয় ণ কের।

িসিলকন: এ ট সরাসির ধাতর যাি ক বিশ েক ভািবত কের 
না। এ ট সাধারণত 0.4% পয  অ  পিরমােণ উপি ত থােক 
এবং ই ােতর অ েজেনর সােথ িমিলত হেয় িসিলকন ডাই 
অ াইড তির কের। এ ট উত্পাদেনর সময় গিলত পুেলর 
শীেষ ভাসেত থােক , যার ফেল ই াত থেক অ েজন এবং 
অন ান  অেমধ  অপসারণ হয়।

ািময়াম: কেঠারতা এবং ঘষণ িতেরাধ মতা বাড়ােত 
ই ােত ািময়াম যাগ করা হয়। য় িতেরাধ মতা 
বাড়ায়।

িনেকল করা: এই ধাত শক িতেরােধর জন  যাগ করা হয় 
এবং ইনেলস ল েপর িবস্তৃত বিচ  গঠন করেত 

ািময়ােমর সােথ ব বহার করা হয়।

টংে ন: টংে ন কেঠারতা এবং কেঠারতা বাড়ায় এবং উ  
তাপমা ায়ও পিরবতন হেব না।

ভ ানিডয়াম:এ ট কেঠারতা এবং কেঠারতা বাড়ায়।

মিলবেডনাম:মিলবেডনাম ই াতেক কেঠারতা , দৃঢ়তা এবং 
অ াি -শক বিশ  দয়।

CG&M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.52
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.53
ওেয় ার (Welder)- ি েলর ওেয় ংেযাগ তা 

ইনেলস ল কার - ওেয় ং য় এবং জাড়েযাগ তা (Stainless steel types 
- weld decay and weldability)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• ই াত ণীিবভাগ সনা  ক ন
• ইনেলস ি েলর ভৗত বিশ  বণনা ক ন
• SS এর ওেয় ািব ট এবং ওেয় ং প িত বণনা ক ন
• জাড় েয়র ভাব বণনা ক ন।

ইনেলস ি েলর ণীিবভাগ: ইনেলস ল লাহা , 
ািময়াম এবং িনেকেলর এক ট সংকর। ইনেলস ি েলর 

িবিভ  ণীিবভাগ রেয়েছ এর খাদ উপাদান িলর শতাংশ 
অনুসাের। তদনুসাের , ইনেলস ি েলর জন  িতন ট ধান 
ণীিবভাগ রেয়েছ।

এক ট প হল ফির টক , যা অ-হাড স ম এবং চৗ কীয়। 
অন  প ট হল MARTENSITE, যা তাপ িচিকত্সার ারা 
শ  এবং চৗ কীয়ও। তৃতীয় প হল ‘AUSTENITICʼ যা 
অত  শ  এবং নমনীয়তা রেয়েছ। এ ট ওেয় ংেয়র জন  
সবেচেয় আদশ এবং ওেয় ংেয়র পের কানও অ ািনিলংেয়র 
েয়াজন হয় না। তেব এ ট হালকাভােব য়কারী কেমর 

িশকার হয়। অন ান  প ফরাইট এবং মােটন সাইট 
অ-ওেয় েযাগ । সাধারণত অে িন টক ধরেনর ইনেলস 
ি লেক 18/8 ইনেলস ি ল বলা হয় যােত লাহার শতাংশ 
ছাড়াও 18 শতাংশ ািময়াম 8% িনেকল থােক। এই ধরেনর 

ইনেলস ি েল য়কারী য়া দরূ করেত কলি য়াম , 
টাইটািনয়াম , মিলবেডনাম , জরেকািনয়াম ইত ািদর মেতা 
ি িতশীল উপাদান িল অ  শতাংেশ যাগ করা হয়। তাই , 
এই ওেয়ে বল ধরেনর ইনেলস ি লেক ‘ ািবলাইজড 
টাইপʼ ইনেলস ি ল বলা হয়। এই উপাদান িল িফলার 
রড িলেতও যাগ করা যেত পাের।

ইনেলস ল িফলার রেডর ধরন : মিলবেডনাম , 
কলি য়াম , জরেকািনয়াম , টাইটািনয়াম ইত ািদর মেতা 
ি িতশীল উপাদান ধারণ কের িবেশষভােব িচিকত্সা করা 

ইনেলস ি ল িফলার রড িল উপল ।

ািময়াম শতাংশও কখনও কখনও বস মটােলর তলনায় 1 
থেক 1 ½ শতাংশ বিশ হয় , যােত বস মটাল থেক ওেয় ং 
অপােরশেনর সময় য িত হেত পাের তা পূরণ করা যায়। 
িফলার রেডর গলনা ও বস মটােলর চেয় 10° থেক 20°C 
কম হেব। বাজাের িবিভ  আকােরর িফলার রড পাওয়া যায়।

বাহ : জ  ারাইড এবং পটািসয়াম ডাইে ােমট ধারণ কের 
এক ট িবেশষ ধরেনর ঁ েড়া া  পাওয়া যায়। ওেয় ংেয়র 
সময় চািলত া  জল যাগ কের প  আকাের তির করেত 
হেব এবং জেয়ে র নীেচর অংেশ েয়াগ করেত হেব।

িবকৃিত িনয় েণর প িত : যেহত ইনেলস ি েলর 
মদৃু ই ােতর তলনায় কম তাপ পিরবািহতা সহ সারেণর 
অেনক বিশ ণা  রেয়েছ , তাই িবকৃিত এবং িবকৃত হওয়ার 
স াবনা বিশ।

যখনই স ব া  এবং জগ ব বহার করা উিচত যােত 
টকেরা িল ঠা া না হওয়া পয  লাইেন রাখা হয়। এবং 
ওেয় ংেয়র সময় তামার এক ট পু  ধাতব ট ব ািকং বার 
িহসােব ব বহার করা উিচত যােত মূল ধাতেত িবকৃিত কম হয়। 
ঘন ঘন ব বধােন ট াক িল (অথাৎ ট ােকর িপচ 20 - 25 িমিম ) 
এছাড়াও িবকৃিত াস করেব।

ওেয় ং প িত

া  িতর ধরন, অ ভােগর আকার , িফলার রেডর আকার , 
িবিভ  পু ে র শীট ওেয় ং করার জন  ট ােকর িপচ সারিণ 
1 এ দওয়া হেয়েছ।

জেয়ে র ডান া  থেক ওেয় ং  ক ন এবং বাম 
িদেকর িদেক এিগেয় যান।

িশখার িভতেরর শঙ্কুর ডগা ট গিলত পুডেলর 1 থেক 1.5 
িমিলিমটােরর মেধ  রাখুন এবং াপাইপ টেক 80-90° কােণ 
ধের রাখুন। (আকার 1)

এইভােব ি েলর চেয় কম তাপমা ায় গেল যাওয়া িফলার 
রড ট সামেনর িদেক বািহত হেত পাের এবং িফউজ হওয়ার 
সােথ সােথ ধাত টর খাজঁ পূরণ করেত পাের। িচ  2 3 িমিম 
পু  ধাতর জন  ব ব ত া  িতর ধরন দখায়।

িফলার রড ট িশখার শঙ্কুর কােছ ধের রেখ যাগ ক ন। 
পুডল থেক এ ট ত াহার করার পের এ টেক স ূণ েপ 
িশখা থেক সিরেয় ফলুন যত ণ না আপিন এ টেক পুডেল 
িফিরেয় িদেত ত হন।
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সহেজই গেল যাওয়া এবং বািহত হওয়া এড়ােত িফলার রেডর 
াে  খুব বিশ তাপ না দওয়ার জন  য  নওয়া উিচত।

একপােশ এক পােস ওেয় ং স ূণ ক ন এবং মাি -পাস 
ওেয় ং এিড়েয় চলুন যােত ওেয় েমে  তােপর ভাব কম 
হয়।

ইনেলস েলর ওেয় ংেয়র সাফল  তাপেক সবিন  
রাখার উপর িনভর কের। এক ট গরম জাড় পুনরায় াক 
করা অত িধক তাপ উৎপ  কের যা ইনেলস ি েলর জারা 
িতেরাধী স ত্িতর িত বাড়ােত পাের।

ওেয় ং পের পির ার

ল এবং অ াইড অবশ ই সমা  ওেয় ং থেক াই ং , 
পিলিশং বা নীেচ দওয়া বণেক িডসেকিলং ব বহার কের 
অপসারণ করেত হেব।

পািনর 50 অংশ

হাইে াে ািরক অ ািসেডর 50 অংশ

1/2 শতাংশ িপকেলট বা ফেরাি েনাল

বণ ট ায় 50 িডি  সলিসয়াস তাপমা ায় ব বহার করা 
উিচত।

পির ােরর জন  সবদা ইনেলস ি েলর তােরর াশ ব বহার 
ক ন।

ওেয়  য় - এর ভাব এবং িতকার

যখন অে িন টক ইনেলস ল ওেয় ংেয়র কারেণ 
1100°C এর উপের উ  হয় , তখন ািময়াম এবং কাবন 
এক ত হেয় ািময়াম কাবাইড তির করেব ; যখনই এ ট 
ঘটেব ািময়াম তার য় িতেরােধর বিশ েক িভত্িত 
কের। তাই ইনেলস ল ওেয় ং স  হওয়ার পর 
ওেয়  এলাকার কাছাকািছ ধীের ধীের মিরচা পড়া  করেব। 
এেক “ওেয়  য়” বলা হয়।

ওেয় ং তাপ-িচিকত্সা কের ওেয়  য় দরূ করা যেত 
পাের। এই উে েশ , এক ট ওেয় ং করা অংশেক 950° থেক 
1100°C তাপমা ায় পুনরায় গরম কের পািনেত িনিভেয় িদেত 
হেব। তারপর ি িপেটট ািময়াম কাবাইডেক ওেয় ং করা 
অংেশর সীমানা থেক জেল নামােনা হেব।

ািময়াম , মিলবেডনাম , জরেকািনয়াম , টাইটািনয়াম ইত ািদ 
(যােক িবলাই জং উপাদান বলা হয় ) এর মেতা ধাতযু  
উপাদান িলেক মূল ধাতেত বা িফলার রেড যু  কেরও 
ওেয়ে র য় এড়ােনা যায়।

ইনেলস  ি েলর  ওেয় ংেযাগ তা :  ফরাইট 
মােটনিস টক ধরেণর ইনেলস ি েলর টক কাঠােমার 
কারেণ ওেয় ংেযাগ  মােনর নয় , তেব জ করেত স ম। 
Austenitic টাইপ ইনেলস ল ভাল ওেয়ে বল এক . 
আজকাল িন য় গ াস িশে ড আক সব ধরেনর ইনেলস 
ি েলর ওেয় ংেয়র জন  খবু ব াপকভােব ব ব ত হয়। িস জ 
ও এম(CG&M) (ক ািপটাল ডস এবং ম ানুফ াকচািরং )

CG&M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.53
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.54
ওেয় ার (Welder)- ি েলর ওেয় ংেযাগ তা 

আেবশন ওেয় ং, তামার টউব এর জং (Induction welding, brazing of 
copper tubes)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• আেবশন ওেয় ং ব াখ া 
• তামার টউেবর জং বণনা ক ন।

ই াকশন  ওেয় ং  হল  এক  ধরেনর  ওেয় ং  যা 
ইেলে াম াগেন টক িফে র পিরবতেনর ফেল িতেরাধী তাপ 
ব বহার কের দুই বা তেতািধক ধাতেক একে  িফউজ কের , 
অন থায় ই াকশন নােম পিরিচত। আেবশন ওেয় ংেয়র 
সময় , এক ট কােজর অংশ পিরবাহী কেয়ল ারা ব ত হয়।

পিরবিতত চৗ ক ট সাধারণত পিরবাহী পদােথর মধ  
িদেয় স ািলত এক ট িবক  কাের  ব বহােরর মাধ েম 
েরািচত হয়।

কপার জং ব বহার করা হয় যখন বৃহ র যৗথ শ র 
েয়াজন হয় বা 350 িড ী বা তার বিশ তাপমা ায় কাজ কের 

এমন িসে েমর জন ।

সাধারণ ব বহার অ ভ

- অি  - িনেরাধক

- শীতাতপিনয় ণ এবং রি জােরশন

- ালানী গ াস িবতরণ

- আিম আজ খুিশ

অ েজন-বহনকারী এবং অ েজন-মু  তামা উভয়ই 
সে াষজনক এক ট জেয়  তির করেত brazed করা যেত 
পাের।

কপার টউব যু  করার সবেচেয় সাধারণ প িত হল সেকট-
টাইপ , কপার বা কপার অ ালয় িফ টং ব বহার করা যােত 
টউব অংশ িল িফলার মটােলর মাধ েম ঢাকােনা এবং বেঁধ 
দওয়া হয় , হয় সা ািরং বা জং য়া ব বহার কের। এই 
ধরেনর জেয় েক কিশক বা ল াপ জেয়  বলা হয় কারণ 
িফ টং এর সেকট টউেবর া েক ওভারল াপ কের এবং টউব 
এবং িফ টং এর মেধ  এক ট ান তির হয়।

জং হল এক ট সাধারণ বােনায়াট য়া যা দুই বা 
তেতািধক ধাতেক যু  করার জন  ব ব ত হয়। এ ট সা ািরং 

য়ার অনু প , তেব এ ট উ  তাপমা ায় করা হয়। 
সেবা ম ফলাফেলর জন , এ ট অবশ ই উপযু  জং রড 
উপাদােনর সােথ স ািলত করা উিচত যা ধাত িলেক একসােথ 
জ করা হে ।
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.55
ওেয় ার (Welder)- ি েলর ওেয় ংেযাগ তা 

াস ধরেনর বিশ  এবং ওেয় ং প িত (Brass types properties and welding 
methods)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• িপতেলর গঠন ও বিশ  বণনা ক ন
• িপতেলর ওেয় ং কৗশল বণনা কর।

িপতেলর গঠন: িপতল িবিভ  অনুপােত তামা এবং দ ার 
এক ট সংকর ধাত , স বত খবু কম শতাংেশ অন ান  উপাদান 
যাগ কের।

1 থেক 50% পয  িবিভ  দ ার শতাংশ যা 15 ট পৃথক 
বািণ জ ক াস উপল  কের। 20 থেক 40% জ যু  এই 
ােস িবিভ  ধরেনর ব বহার রেয়েছ।
িপতেলর গিলত তাপমা া: তামার গলনা  1083°C এবং 
দ ার 419°C। মধ বত  তাপমা ায় িপতল গেল যায়। তামার 
পিরমাণ যত বিশ হেব গলনা  তত বিশ। িপতেলর গলনা  
সাধারণত ায় 950°C হয়।
নেজল , িশখা এবং া  িনবাচন: িপতেলর ওেয় ংেয়র ধান 
অসুিবধা হল দ ার বা ীকরণ , কারণ দ ার গলনা  িপতেলর 
চেয় কম। দ ার িতর কারেণ , ওেয় ংেয়র নীেচ গত বা 
িছ  তির হয় এবং কবল তামা অবিশ  থােক।
এর ফেল শ  াস পায় এবং পািলশ করার সময় ওেয় ং ট 
এক ট িপটযু  চহারা দয়।
তাই জে র অিতির  পাড়া িনয় ণ করেত হেব।
এই ‘ জ ʼ সমস া িল অ ডাই জং িশখায় অিতির  
অ েজন ারা াস করা হয়। অ ডাই জং িশখায় অিতির  
অ েজন জ েক জ  অ াইেড পা িরত করেব যার 
গলনা  দ ার চেয় বিশ। তাই অ ডাই জং িশখা ব বহার 
জে র বা ীভবন রাধ কের।
জাড় ধাতর দৃঢ়ীকরণ ঘটেল া  দ া ধের রাখেত সাহায  
কের। তামার দ া সংকর , যার বিশরভাগেক াস বলা হয় , 
তামার চেয় ওেয় ং করা আরও ক ঠন। সংকর ধাতর দ া 
ওেয় ং য়া চলাকালীন িবর কর এবং ংসা ক 
ধায়ঁা বা বা  তির কের। পযা  বায়ুচলাচল সরবরাহ করেত 
ভলেবন না এবং দ ার ধায়ঁা াস নওয়া এড়ান।
িপতেলর অ -অ ািস টিলন ওেয় ংেয়র জন , এক ট 
অ ডাই জং িশখা ব বহার করা হয় এবং নেজল একই 
পু ে র হালকা ই াত ট ওেয় ংেয়র জন  ব ব ত 
এেকর চেয় এক আকার বড়। এ ট এক ট নরম অ ডাই জং 
িশখা দেব
বদু িতক আক য়া ারা িপতল ওেয় ং করা ক ঠন।
ওেয় ং িপতেলর া  খুবই পূণ। বারা  পে র 
এক ট তাজা িম ণ িপতেলর ওেয় ংেয়র জন  এক ট ভাল 
বাহ তির কের।
া  জেয়  এলাকার নীেচ এবং িফলার রেডর উপর েয়াগ 

করা উিচত। া  িত সারণী 1 এ দখােনা হেয়েছ।

ওেয় ং কৗশল : বাম িদেকর কৗশল অবল ন ক ন এবং 
াপাইেপর কাণ 60°-70° এবং িফলার রড 30°-40° এ রাখুন। 

জেয়ে র শেষ াপাইপ কাণ কিমেয় িদন এবং গেত তাপ 
ইনপুট কমােত স ূণভােব ত াহার ক ন। (আকার 1)

াে র সম  িচ  স ূণ অপসারণ িন ত ক ন কারণ 
অবিশ  া  িত য়া করেব এবং জেয়ে র শ  াস 
করেব।

এক ট াসয  ব বহার ক ন এবং ওেয় ংেয়র সময় দ ার 
ধায়ঁা াস নওয়া এিড়েয় চলুন।

িপতল বিশ

• াস ায়শই এক ট উ ল সানার চহারা থােক , তেব , 
এ ট লাল- সানািল বা পালী-সাদাও হেত পাের। তামার 
এক ট উ  শতাংশ এক ট গালাপী ন ফলন , যখন আেরা 
দ া খাদ পালী দখায়।

• া  বা জে র চেয় িপতেলর বিশ নমনীয়তা রেয়েছ।

• িপতেলর বাদ যে  ব বহােরর জন  উপযু  অ ােকাি ক 
বিশ  রেয়েছ।

• ধাত কম ঘষণ দশন কের।

• িপতল হল এক ট নরম ধাত যা এমন ে  ব বহার করা 
যেত পাের যখন স্ফুিল  হওয়ার স াবনা কম থােক

• খাদ এক ট অেপ াকৃত কম গলনা  আেছ .

• এ ট উ ােপর এক ট ভাল পিরবাহী।

• িপতল য় িতেরাধ কের , লবণ-জল থেক গ ালভািনক 
য় সহ।

• িপতল িনে প করা সহজ .

• িপতল ফেরাম াগেন টক নয়। অন ান  জিনেসর মেধ , 
এ ট পুনব বহার করার জন  অন ান  ধাত থেক আলাদা 
করা সহজ কের তােল।
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.56
ওেয় ার (Welder)- ি েলর ওেয় ংেযাগ তা 

তামার কােরর বিশ  (Types of copper and its properties)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• তামার কােরর নাম বল
• তামা এবং এর সংকর ধাতর ভৗত বিশ  সনা  করন
• ওেয় ং প িত বণনা কর।

ইেলে ালাইট তামা : এই ধরেনর তামার 99.9% িব  তামা 
এবং  0.01 থেক 0.08% অ েজন িকউ াস  অ াইড 
আকাের থােক (CU2O)। এই ধরেনর তামা ঝালাইেযাগ  
নয়।(Not weld able)

িড-অ ডাইজড কপার : এই ধরেনর তামােত অ  পিরমাণ 
ফসফরাস , িড-অ ডাই জং উপাদান িহসােব ইেলে ালাইট 
কপাের যাগ করা হয়। এই ধরেনর তামা ঝালাইেযাগ ।(weld 
able)

তামার বিশ  (characteristics of copper)

লালেচ রেঙর। (Raddish)

উ  তাপ এবং বদু িতক পিরবািহতা।

উ য় িতেরাধ মতা

গরম বা ঠা া অব ায় তার, শীট, রড, টউব এবং castingগঠেন 
চমৎকার কায মতা।

(Melting point) গলনা : 1083°C

(Density)ঘন : 8.98 g/cm3

রিখক সারেণর না  (ic): 0.000017 mm/mm/°C 
(coefficient of linier expension)

া  িত(আকার 1)

16 িমিম-এর বিশ - 90° এর ডাবল ‘Vʼ  া  িত। (Edge 
preparation)

পির তার কারেভদ (Types of cleaning)

ময়লা এবং অন  কান বািয ক (rust) উপাদান অপসারেণর 
জন  যাি ক (mechanical) প িতেত পির ার করা হয়। 
তল , ীস , পই  ইত ািদ অপসারেণর জন   রাসায়িনক 
বন ারা পির ার করা হয়।িফলার রড এবং া  স ূণ 

িড-অ ডাইজড কপার িফলার রড (কপার-িসলভার অ ালয় 
িফলার রড ) যার গলনা  বস মটােলর চেয় কম ব বহার 
করা হয়।

া : কপার িসলভার এ লয় া  প  আকাের 
া  েয় ব বহার করা হয়।

নেজল সাইজ (nozzle size): একই পু ে র মাই  
ি ল/ ট ওেয় ং কিরবার জন  য নজল 
ব বহার করা হয় তাহার হইেত এক সাইজ বড় 
সাইেজর নজল ব বহ্ার কিরেত হেব।

িশখা (flame): স ুন েপ িনউ াল িশখা (nutral 
flame) তয়াির কিরেত হেব।

কারবুরাই জং/ অ ডাই জং িশখা( flame) সট 
করার ভাব:

অত িধক অ েজন কপার অ াইড গঠেনর কারণ হেব এবং 
ঝালাই (welding)ভ ুর হেব। অত িধক অ ািস টিলন ব বহাের 
ওেয়  বা  উৎপে র ফেল পারাস / িছ  যু  ওেয়  ত 
হেব।

িবন াস: িত 300 িমিম রােন 3-4 িমিম হাের ডাইভারেজ  
অ ালাউ  সহ শীট িলর মেধ  1.6 িমিম ট গ াপ (িচ  2) 
ল া তামার িশট ঝালাই কিরবার জন  ট গ াপ ব বহার করেত 
হেব। (িচ  

3) কান ট ািকং করা হয় না।

ি িহট: ওেয়লিডং  করার আেগ বস মটােলর পৃ ট 
মাটামু ট উ  তাপমা া (750 িডি  সলিসয়ােস ) ি িহ টং 
কিরেত হেব যত ন না ময়ূর নীল রঙ উপ ািপত হয়।

ওেয়লিডং কৗশল: 3.5 িমিম পু  পয  বাম িদেকর কৗশল 
(leftward Techinique) এবং 4 িমিম বা তার বিশ পু ে র 
জন  ডান িদেকর কৗশল(rightward Techinique কিরেত 
হইেব।অবল ন ক ন। সাধারণত ঝালাই কাজ টর ডান া  
থেক 40 থেক 50 িমিম দেূর এক ট িব  ু থেক  হয় এবং 
বাম া  পয  ঝালাই পের কাজ ট 180° ঘুিরেয় িদন এবং 

1.2 িমিম পয  - া  বা া  জেয় ।(edge or flange joint)

1.5 িমিম থেক 2.5 িমিম পয  - মলূ Root gap িহসােব শীেটর 
পু ে র 50% সহ squre butt। বাট। 2.5 িমিম থেক 16 িমিম 
পয  ।(single v Butt)িসে ল v বাট।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



131

ভারসাম হীন অ-ঝালাই  অংশ টেক ঝালাই  ক ন। সবদা 
জেয়ে র খালা াে র িদেক ঝালাই কিরেত হইেব (িচ  4)

িবকৃিত িনয় ণ (control of Distortion)

ডাইভারেজ  অ ালাউ  যাহা ইিতমেধ  কায টর (word pice 
senting) স টংেয় বলা হেয়েছ ) এক ট কাযকর িনয় ণকারী 
িবকৃিত িহসােব কাজ কের।

িচল ট বা ব ািকং বারও িবকৃিত রাধ কের।

িচিকতস্ার পর (after treatment)

ঝালাই এর (welding)) জব টর মেধ  আব  িপরন াস কিরেত 
হাতির িদেয় ধীের ধীের আঘাত /ঠিকেত হেব।

এ ট করা হয় যখন জব ট গরম অব ায় থােক।

• তামার িম েণর বিশ  (properties of copper alloys)

• চমৎকার তাপ পিরবািহতা।(Excelennt heat conductivity)

• চমৎকার বদু িতক পিরবািহতা।( Excelennt electrical 
conductivity

• ভাল য় িতেরাধক মতা (good corrosion resittence)

• ভাল machinability.(Good machinability) সহেজই ভাল 
টািনং , াইিডং ফাইিলং করা যায়

• ােয়ােজিনক তাপমা ায় যাি ক এবং বদু িতক বিশ  
ধের রাখা।

• অ- চৗ ক।(non megnetic)

CG&M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.56
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.57
ওেয় ার (Welder)- ি েলর ওেয় ংেযাগ তা 

তামার কােরর বিশ  (Brazing cutting tools)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• জং কাটার টলস িল সনা  করন (Identify)।

টাংে ন কাবাড যু  কা টং টলস টপ জং 
করা সারেফস িল স িলত সংেকাচন শ যু  
হওয়ায় (compressive strangth)উ  তাপমা ায় 
চরম গরম কা ঠন , ঘষন , য় ও তািপও শক 
িতেরােধর স ম হয়।

কা টং টলস িলেক শ শালী করার জন , িনমাতারা এক ট 
টল (steel) িবেটর পেৃ  (surface এ )এক ট টাংে ন কাবাইড 
টপ যু  কের। ই াত িবট টেক (steel bit) মিশিনং কিরয়া 
এক ট ট কাটা হয় এবং ঐ েট টাংে ন কাবাইড টপ টেক 

জং কিরয়া যু  করা হয় । এই জং য়ায় অিতির  
অ লয় ফীলার মটান টলিদেয় চািরপােশ অসমান ভােব 
জমা হইবার (diposite) বনতা থােক।এই অিতির  জমা 
হওয়া অবাি ত িফলার মটাল সুিনিদ  প িতেত অপসারন 
(remove)করা হয় , টপসারেফেসর কান ভাব না কিরয়া ।   

এই ে  ল  রািখেত হেব যু  করা টাংে ন কাবাইড 
টপ সারেফেসর বিশে র কান প িতসধন না কিরয়া 
অিতির  িফলার

টাংে ন কাবাইেডর অংেশ টপযু , জ করা সর াম িল 
সংেকাচেনর শ , উ  তাপমা ায় চরম গরম কেঠারতা 
এবং ঘষণ , য় এবং তাপীয় শক িতেরােধর স িলত 
বিশ িলর সােথ এক ট কা টয়া পৃ  দান কের। এটা

ইহা সবেচেয় শ শালী বিশ -ঘষণ িতেরাধ- ই ােতর 
চেয় 100 ণ বিশ। এ ট সবেচেয় শ  পিরিচত ধাত এবং 
ই ােতর চেয় িতন ণ বিশ অনমনীয়। তত গিতেত 
কা টং করা স ব ।

কাবাইড েজড কাটার সর াম (িচ  3)

একক-পেয়  টিলং হাইল া  (িচ  4)

থেক অিতির  জং উপাদান সরান ... (িচ  5)
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.58
ওেয় ার (Welder)- ি েলর ওেয় ংেযাগ তা 

অ ালুিমিনয়াম বিশ  এবং জাড়েযাগ তা (aluminium properties &weld 
ability))
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• অ ালুিমিনয়াম এবং এর সংকর ধাত িলর বিশ িল বণনা কর।
• অ ালুিমিনয়ােমর ওেয়লিডং যাগ তা(weld ability) এবং ঝালাই প িত বণনা ক ন
• অ ালুিমিনয়াম ঝালাইেয়র সুিবধা এবং অসুিবধা িল বণনা কর৷।

অ ালুিমিনয়াম এবং এর িম েণর বিশ  

পািল সাদা রঙ।

সাধারণত ব ব ত কম কাবন ই ােতর তলনায় ায় এক 
তৃতীয়াংশ ওজেনর। জারা অত  িতেরাধী .

মহান বদু িতক এবং তাপ পিরবািহ অিধকারী .

খুব  নমনীয় ,  গঠন  এবং  িসং  অপােরশেনর  জন  
অিভেযা জত। অ- চৗ ক।

িব  অ ালুিমিনয়ােমর গলনা  659°C

অ ালুিমিনয়াম অ াইেড অ ালুিমিনয়ােমর চেয় উ তর 
গলনা  (1930°C) স  অ ালুিমিনয়াম । কারেভদ (types 
of aluminium)

অ ালুিমিনয়াম িতন ট ধান েপ ণীব  করা হয়।

- সাধারন ব বহািরক খা ঁ ট অ ালুিমিনয়াম

- ট আ লুিমিনয়াম

- কা  অ িলিমিনয়াম (cast aluminium)

সাধারন ব বহািরক খা ঁ ট অ ালিুমিনয়ােমর িব তা কমপে  
99% বািক 1% লাহা এবং িসিলকন সমি ত।

গ াস ারা অ ালুিমিনয়াম ঝালাইেয়র(welding) অসুিবধা : 
অ ালুিমিনয়াম গেল যাওয়ার তাপমা ায় পৗছােনার আেগ 
রঙ পিরবতন কের না। যখন ধাত গলেত  কের , তখন তা 
হঠাৎ কের ধুেস  পেড়।

গিলত অ ালুিমিনয়াম খুব ত অ ডাইজ হয় জাড় পেৃ  
অ ালুিমিনয়াম অ াইেডর এক ট মাটা আবরণ তির কের 
যার উ তর গলনা  রেয়েছ – (1930°C)। এই অ াইড এক ট 
ভাল মােনর া  ব বহার কের খবুভােলাভােব অপসারণ করা 
দরকার

গরম অ ালুিমিনয়াম ,  খুব ীণ এবং দুবল। ওেয় ং 
অপােরশেনর সময় িবেশষ ধরেনর া  ব বহার করা দরকার।

 জেয়  িডজাইং( joint design): 1.6 িমিম পু  পয , িশেটর 
া  য়েক পু ে র সমান উচ 90° াে  তির করা উিচত।

1.6 থেক 4 িমিম পয  এ ট বাট-ওেয়  করা যেত পাের তেব 
া িল করাত বা ঠা া ছিন িদেয় খাজঁ করা হয়। (আকার 

1) (Notch)1.6 িমিম িডপ এবং 4িমিম অ র।

ভারী অ ালিুমিনয়াম ট ঝালাইেয়র জন , 4 িমিম বা তার বিশ 
পু ে র , া িলেক 1.6 িমিম থেক 3 িমিম ট গ াপ িদেয় 
90° ইনক্লুেডড তির করেত হেব। (িচ  2)

বাট জেয়ে র জন  িত , ট ােকর িপচ , নজল সাইজ িফলার 
রড ইত ািদ সারণী 1 এ দওয়া আেছ।

াে র : যেহত অ ালুিমিনয়াম খুব ত অ ডাইজ 
হয় , তাই শ শািল িন ত করেত াে র এক ট র ব বহার 
করেত হেব।

অ ালিুমিনয়াম া  পাউডার জেলর সােথ িমিশেয় নই(pest)
তয়াির কিরেট হেব দুই অংশ া  এক অংশ জল।

া  এক ট ােশর মাধ েম জেয়ে  েয়াগ করা হয়। যখন 
এক ট িফলার রড ব বহার করা হয় , তখন রড টও া  িদেয় 
লপা হয়।

খুব মাটা অংশ িলেত , ভাল গলন পাওয়ার জন  আরও 
সহেজ ধাতর পাশাপািশ িফলার  রডেক ও া র েলপ 
দওয় দরকার।
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ি -িহেটর েয়াজনীয়তা : অ ালুিমিনয়াম এবং এর সংকর 
ধাত িলর উ  তাপ পিরবািহতা এবং উ  specific  এবং 
িলন তাপ থাকার।এই কারেণ , িফউশন ঝালাইেয়র জন  চর 
পিরমােণ তােপর েয়াজন হয়।

ািকং এড়ােত িফউশন এবং স ূণ অনু েবশ িন ত 
করেত এবং গ ােসর খরচ কমােত , 0.8 িমিম-এর উপের পটা 
অ ালয় িলেত অ ালুিমিনয়াম কাি ং এবং অ ােস িল িলেক 
ি িহ টং কিরেত হেব ।

জেবর আকার অনুযায়ী ি িহ টং তাপমা া 250°C থেক 
400°C এর মেধ  পিরবিতত হয় গ াস েলম এ ট এক ট টচ 
ব বহার কের বা চি েত রেখ জব টেক করা ি িহ টং করা হয়।

ঝালাই প িত (welding procedureঅিনিশলনী ২.২৮/g পেূবই 
বননা করা হইয়ােছ ।এবং দ তার তথ  পড়ুন। নং 2.28/G-55।

অ ালুিমিনয়ােমর ওেয় ং এরিবিভ  য়া

- অ -অ ািস টিলন ওেয় ং

- ম ানুয়াল মটািলক আক ওেয় ং(MMAW)

- TIGওেয় ং

- এম ,আই জ ওেয় ং(MIG WELDIING)

- র জস া  ওেয় ং(Resistence)

- কাবন আক ওেয় ং

- সিলড ট ওেয় ং(Solid state welding)

- িশতল ওেয় ং(cold welding)

- িডিফউসন ওেয় ং(diffusion welding)

- এ ে ািসভ ওেয় ং(Explosive welding)

- আলট্র্রাসিনক ওেয় ং(ultrasonic welding)

অ ালুিমিনয়ােম ওেয় ং জন  (advantages of adopting 
oxyacetylene processes)অ -অ ািস টিলন য়া হেণর 
সুিবধাসহজ এবং কম খরেচ সর াম

পাতলা শীট ওেয় ং জন , গ াস ওেয় ং লাভজনক হেত 
পাের . 

াে র অবিশ াংশ , যিদ জব তল হইেত স ঠকভােব অপসারণ 
না করা হয় , তাহেল য় হেত পাের। আক ওেয় ংেয়র চেয় 
িবকৃিত বিশ।

তাপ-আ া  অ ল আক ওেয় ংেয়র চেয় শ হয়

CG&M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.58
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.59
ওেয় ার (Welder)- ি েলর ওেয় ংেযাগ তা 

আক কা টং এবং গাউ জং(Arc cutting and gouging)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• আক কা টং এবং গাউ জং য়া বণনা করা
• আক কা টং এবং গাউ জং (গাউ জং)(সুিবধা এবং েয়াগ িল বণনা।

ক ন। িবিভ  চাপ কাটা এবং গাউ জং য়া

- মটািলক আক কা টং ও গাউ জং  

- কাবন আক কা টং য়া

- এয়ার আক কা টং য়া

- াজমা আক কা টং য়া

- অ -আক কা টং য়া

- কাবন আক গাউ জং য়া

মটািলক আক কা টং - সর াম এবং আনুষাি ক িল 
হল।

- এিস বা িডিস মিশন

- কবল- লাগস এবং আথ া  সহ কবল

- ইেলে াড হা ার

- উপযু  চশমা সহ ঢাল বা হলেমট ( শড নং 14)

- িচপার বা িচিপং হাতিড়

- এে ান , াভস , িনরাপ া বুট এবং সাদা গগলস।

ইেলকে াড এবং তােদর বিশ

অ  আক কা টং ও গাউ জং : এই ইেলে াড ট ম ানুয়াল 
আক ওেয় ং ইেলে ােডর অনু প এবং এ ট এক ট াে র 
ারা েলপযু , যার কাজ হল আকেক ি িতশীল করেত এবং 

দহেনর ফেল জব িলেক আরও তরল করার জন  এক ট 
দান করা। তেব , ে  এক ট ইেলকে ড ট ফাপঁা টউেবর 

আকাের হয় যার মাধ েম অ েজেনর এক ট বাহ পাস করা 
হয় এবং িডজাইন করা ইেলকে ড টেহা ার যা ইেলে ােড 
বদু িতক বাহ এবং সইসােথ আেক অ েজন বহন করেত 
স ম , (আকার 1)

মটািলক আক কা টং ও গাউ জং : এই ইেলে াড িল 
সাধারণত ওেয় ং ইেলে ােডর মেতাই হয় বা িকছ সময় 
িবেশষভােব িনিমত কা টং ইেলে াড (িচ  2) িডজাইন করা 
হয় যাহা ঢালাই এর জন  ব ব ত ইেলকে াড থেক 20 থেক 
50% বিশ অ য়ার স টং করা যেত পাের। AC ও DC এই 
দুই ধরেনর কাের  ব বহার করা যায় ,তেব সাধারনত ; DC র 

ে  ইেলকে াড ট নেগ টভ পােল সংেজাগ করা হয় । 
কখনও কখনও এ ট ইেলে াড সামান  িভজা করেত সাহায  
কের। আবরেণর জল িকছ পিরমােণ ইেলে ােডর অত িধক 
উ াপেক াস কের এবং কছটা হেলও আক িডপ পািলে টং 
কিরয়া ধাতেক িব  কের ।

টংে ন আক কা টং ইেলে াড : এ ট এক ট আক কা টং 
ইেলে াড ,  যা  টআই জ  এবং  াজমা  আক  কা টং 

য়া িলেত ব ব ত হয়।

আক কা টং ও গাউ জং প িত ; (Arc cutting and gouging 
procedure)

আক কা টং প িত : েয়াজনীয়তা অনুযায়ী । জবত টেক 
কা টং কিরবার পূেব জবতল ট (surface) পির ার কিরয়া 
(clean) মািকং ও পা ং কিরয়া াট পজশেন রািখেত হেব।

যিদ DC মিসন ব বহার করা হয় তা হেল DCEN পালার ট 
ব বহার কিরেত হেব । 
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জেবর পু  (Thickness) অনুযািয় ইেলকে াড িসেল  
কিরেত হেব । 

ইেলকে াড এর সাইজ অনুযািয় কেরই সট করেত হেব । 

আক তির ক ন এবং ইেলে াড টেক েটর াে  চাপ 
িদেয় উপর  নীচ সরান। ধাত গেল যাওয়ার সােথ সােথ আেকর 
সাহােয  গিলত ধাতেক ঠেল িদেত হেব। 

ইেলকে াড ট েট (kerfline) ঢিকেয় মাগত উপর িনচ কের 
গিলত ধাতেক িনেচর িদেক অপসািরত কিরত হেব। অিধক 
কাের  সট করার ফেল ইেলকে াড ব  হবার স াভনা 
থােক তাই অেধক ইেলকে াড ব বহার করা উিচত এবং পনুরায় 
ইেলকে াড টেক ব বহার করার জন  িকছ সময় সিরেয় রেখ 
ঠা া করেত হেব।

কাটা পৃ ট তার মসণৃতা এবং অিভ তার জন  পরী া ক ন।

আক গাউ জং প িত : েয়াজনীয়তা অনুযায়ী জব ট ূ ত 
কের জব টর পৃ  (surface) পির ার কের মািকং ও পা ং 
কিরয়া াট অব ােন (position) রাখ ।

.AC অথবা  DC ব বহার করা যায় পালাির ট DCEN সট ক ন।

জেবর ধরন অনুযািয় ইেলে াড ও সাইজ অনুযািয় এবং 
েয়াজনীয় কাের  সট কিরেত হেব।

আক তির কিরয়া এক ট গিলত পুল িত ত হওয়ার সােথ 
সােথ ইেলে াড হা ার ট িনচ কিরয়া ইেলে ােডর জব 
সােপ  ইেলে ােডর 20°-30° থেক 5°-15° এর মেধ  সট 
কিরেত হেব।

ইেলে াড ট েটর ডান থেক বাম িদেক মািকং লাইন বরাবর 
গিলত ধাত এবং ধাতমল (SLAG) গাউ জং কৃত খাজ থেক 
অপসারন কিরেত হেব। 

আক তােপর কারেণ ত গলেনর ফেল , আক এর তােপর 
কারেন ত গলেনর ফেল , গাউ জং য়া ট ত চালনা 
কিরেত হেব

পৃ তল পির ার ক ন।

মসণৃতা , গভীরতা এবং অিভ তা পরী া ক ন।

সিুবধা (Advantages): আক গাউজং যখন অন  কেণা রকম 
গাউ জং প িতেত না থােক তখন আক গাউ জং প িত 
ব য়হার করা হয়।

জ রী পিরি িতেত এ ট খুবই কাযকাির প িত।

এ ট ধাত িলেত ব বহার করা যেত পাের যা অ -অ ািস টিলন 
কাটার য়া ারা কাটা ক ঠন। (ঢালাই লাহা , ইনেলস 
ল , পটা লাহা , ম া ািনজ ই াত এবং অ লৗহঘ টত ধাত 

- ঢালাই ট অপসারণ

– িসিলং রান জমা করার জন  ট পিনৈ শণ িদেক খাজঁ 
কাটা

- rivets অপসারণ

- গত বা িছ  করেত

- ঢালাই (casting) ট িল অপসারণ এবং খাজঁ (groove) 
তির করেত।

CG&M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.59

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



137

িস জ এ  এম (CG & M)            অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.60&61
ওেয় ার (Welder)- ি েলর ওেয় ংেযাগ তা 

ঢালাই লাহা এবং এর বিশ  এবং ওেয়লিডং প িত (cast iron and its properties 
and welding methods)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• ঢালাই লাহার বিশ  এবং এর কার িল বণনা করেত
• কা  আয়রন ঢালাই লাহা ওেয়লিডং কৗশল বণনা ক ন।।

ঢালাই লাহা মিশেনর য াংশ তিরেত ব াপকভােব ব ব ত 
হয় , যেহত এ টর এক ট ভাল সংেকাচন শ  এবং ঢালাই 
করা সহজ। 

•কা  আয়রন লৗহ যােত ধাত হঔয়া সত্েতও সাধারন মাই  
েলর তলনায় কা  আয়রনওেয়লিডং করার সময় নানা 

রকম অসুিবধা সিৃ  হয়। 

ঢালাই লাহার কারেভদ (TYPES OF CAST IRON)

সাধারনত চার কােরর ঢালাই লাহা পাওয়া যায় ধরেনর আেছ.

- ধূসর পটা লাহা (Gray cast iron)

- সাদা ঢালাই লাহা(white cast iron)

- নমনীয় ঢালাই লাহা (Malleable cast iron)

- নাডলার ঢালাই আয়রন (বা ) গালকীয় াফাইট আয়রন 
(nodular cast iron/spheroidal cast iron)

ধূসর পটা লাহা : ধূসর ঢালাই লাহা সাদা ঢালাই লাহার 
তলনায় নরম এবং শ  যা শ  এবং ভ ুর। ধূসর ঝালাই 
আয়রেনর ভাল যাি ক বিশ িল ি  ট কাবন বা 
াফাইেটর কণার উপি িতর কারেণ হয় , যা ধীর শীতল হওয়ার 

সময় আলাদা হেয় যায়। ধসূর ঢালাই লাহা এক ট ঢালাইেযাগ  
ধরেনর। এেত 3 থেক 4% কাবন থােক।

সাদা ঢালাই লাহা : িপগ আয়রন থেক সাদা ঢালাই লাহা 
উৎপ  হয় যার ফেল ঢালাই খুব ত ঠা া হয়। শীতল হওয়ার 
হার খবু ত এবং এ ট কাবনেক আয়রন কাবাইড যৗগ থেক 
আলাদা করেত দয় না। ফল প, সাদা ঢালাই লাহােত পাওয়া 
কাবন িমিলত আকাের িবদ মান। এই ধরেনর ঢালাই লাহা খুব 
শ  এবং ভ ুর এবং ঝালাই করা যায় না এবং সহেজ যে র 
যাগ ও নয়।

নমনীয় ঢালাই লাহা: নমনীয় ঢালাই লাহা দীঘ সময় ধের সাদা 
ঢালাই লাহােক অ ািনিলং কের এবং তারপর ধীের ধীের ঠা া 
কিরয়া পাওয়া যায় এই তাপ িচিকত্সা ভাব এবং শক বহৃ র 
িতেরােধর ফলাফল .

নাডলার ঢালাই লাহা (Nodular cast iron) : এ ট গালকীয় 
াফাইট আয়রন (এস জ আয়রন ) নােমও পিরিচত। এ ট 

গিলত ধূসর ঢালাই লাহােত ম াগেনিসয়াম যাগ কের া  
হয়। নাডলার আয়রেনর সায শ  এবং সারণ ি েলর 
মেতা যা এই লাহােক এক ট নমনীয় উপাদান কের তােল।

ধূসর ঢালাই লাহার বিশ  (properties of grey cast iron): 
ধূসর ঢালাই লাহা বিশরভাগ মিশেনর য াংশ তিরেত 

ব ব ত হয়। ি  ট কাবন/ াফাইেটর কারেণ এ ট ভাল 
যাি ক বিশ  পেয়েছ। অন ান  উপাদান হল িসিলকন , 
সালফার , ম া ািনজ এবং ফসফরাস। ধূসর ঢালাই লাহার 
ই ােতর তলনায় অেনক বিশ সংেকাচেনর (compressive 
strength) শ  আেছ িক  কম নমনীয়তা এবং সায শ  
রেয়েছ।

যেহত কাবন মু  াফাইট আকাের থােক তাই এ ট ভা া 
কাঠােমা ধূসর রেঙর দখায়।

া  িত প িত এবং কার (Methods &types edge 
preparation): ধূসর ঢালাই লাহার া িল িবিভ  প িত 
যমন িচিপং , াই ং , মিশন এবং ফাইিলং ারা ত 
করা যেত পাের। উপেরর প িত েলা কােজর ( job) শত ও 
ধরন অনুযায়ী ব বহার করা হয়। সাধারণত এ ট ঢালাই করা 
েয়াজন , এক ট ফাটল ঢালাই বা এক ট বাট জেয়  কিরেত। 

এছাড়াও সুতরাং সাধারণত এক ট একক V বাট জেয়  ত 
করা হয় যমন িচ  1-এ দখােনা হেয়েছ।কা  আয়রন ট 
থােক ওেয়লিডং বা মরামত করা হেব তার পু  6িমিম বা 
তার বিশ হেব

পির ার করার প িত ;(Methods of cleaning)

ঢালাই লাহার জব পির ার করার জন  দু ট প িত ব বহার 
করা হয়।

- যাি ক পির ার (Mechanical cleaning)

- রাসায়িনক পির ার (chemical cleaning)

যাি ক পির ার প িতেত বিশরভাগই ঢালাই লাহার কােজর 
পৃ  (surface)পির ার করেত ব ব ত হয়। এই প িতেত 
াই ং , ফাইিলং এবং ওয় ার ািশং কৗশল (technique)
য়গ করা হয়।

রাসায়িনক পির ােরর য়া ট তল , ীস এবং অন  য 
কানও পদাথ অপসারেণর জন  েয়াগ করা হয় যা যাি ক 
পির ােরর মাধ েম অপসারণ করা যায় না।
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িশখাflame)(strict neutral flame); িনরেপ  িশখা সাম স  
করা উিচত। সতকতা অবল ন করা উিচত য অ েজেনর 
সামান তম িচ ও না থােক যা অ েডশেনর মাধ েম এক ট 
দুবল জাড় সৃ  করেব।
িফলার রড; কা  আয়রন ওেয়লিডং  এর জন  2.8 - 3.5 
শতাংশ িসিলকন ধারণকারী এক ট 5 িমিম আকােরর গালাকার 
বা বগাকার উ  (সুপার ) িসিলকন ঢালাই আয়রন িফলার রড 
ব বহার করা হয়। এই রড ারা ওেয়লিডং ধাত সহেজ machin-
able হয় . (IS 1278 - 1972 অনুযায়ী S-CI 1)।
া  (flux): অ াইড িলেক বীভূত করেত এবং 

অ েডশন রাধ করেত া ট ভাল মােনর হওয়া উিচত।
ঢালাই আয়রন া  বারা , সািডয়াম কাবেনট , পটািসয়াম 
কাবেনট , সািডয়াম নাইে ট এবং সািডয়াম বাইকােবােনট 
ারা গ ঠত। এ ট এক ট পাউডার আকাের হয়।
ঢালাই লাহা ওেয়লিডং; কা  আয়রন জবেক ি - হেটড 
কিরয়া ভাল রড িহট কালার অব ায় ওেয়লিডং কিরেত হেব। 
C.I ওেয় ংেয়র জন  ি িহ টং তাপমা া 200°C থেক 310°C 
পয  পিরবিতত হয়।
িফলার রেডর এর কান (angle) ওেয়লিডং লাইেনর সােপে  
600 থেক700 এবং 400 থেক500হওয়া উিচৎ।

লফট ওয়াড টকিনক ব বহার করেত হেব । থম র ট (root 
run) ও ওেয়লিডং করার সময় রাপাইপেক সামান  দালান 
যােবনা একট পের পের িফলার রেডর গরম লাল া ট েরা 
াে  ডিবেয় িনেত হেব। 

থম র ট (root run) সমা  করার পর , ম িদেয় জব টেক 
সব  সমান ভােব তাপ িদেত হেব এবং ি িতয় র টেত (2nd 
run weld deposite) সামান  ির-ইনফসেম  রেখ ওেয়  
িডপ জট করেত হেব। 

পৗছায়।   এেক ‘ পা  িহ টংʼ বেল।

তারপর জব টেক চন বা ছাই বা কেনা বািলর ূ প িদেয় ঢেক 
ধীের ধীের ঠা া হেত িদেত হেব।িফলার রড িনবাচন

িফলার রড অনুযায়ী িনবাচন করা উিচত: য ধাতেত ওেয়লিডং 
করা হেব তার ধরন 

ধাতর পু  সহ া  ূ িতর ধরন 

ওেয় ং কৗশল , লফট ওয়াড /রাইট ওয়াড

– ঢালাই করা ধাতর ধরন বা ধরন , যমন লৗহঘ টত , 
অেলৗহঘ টত , শ  মুেখামুিখ (সারণী 1)। ঢালাই করা ধাতর 
পু  (জেয়  া  িত সহ ) (সারণী 2)

1 নং টিবল

ধাত িফলার রড
মাই  ি ল এবং রট 
আয়রন
হাই কাবন এবং অ ালয় 
ি ল

কপার , কােটড , মাই  ি ল

হাই কাবন এবং অ ালয় 
ি ল

2.হাই কাবন ি ল িসিলকন-
ম া ািনজ ি ল
য় – িতেরাধী অ ালয়  খাদ 

ি ল 3.5% িনেকল ি ল

3. নেলস ি ল 3.কলি য়াম ইনেলস ল

4. ঢালাই লাহা (cast 
iron)

4.সুপার িসিলকন কা  
আয়রন ফেরা িসিলকন 
ঢালাই লাহা িনেকােটক টক 
কা  আয়রন

5.তামা এবং এর সংকর 
ধাত (িপতল , া ) 

5.িসিলকন া  িনেকল 
া  ম া ািনজ া

6.অ ালুিমিনয়াম এবং 
এর সংকর ধাত

6.িব  অ ালুিমিনয়াম 5% 
িসিলকন অ ালুিমিনয়াম 
এ লয়
10-13% িসিলকন 
অ ালুিমিনয়াম এ লয়

ধাতব ঝালাই  বধ যত বিশ , িফলার রেডর ব াস তত বিশ। 
কম ওেয়লিডং রান কিরেল(deposite) কম িবকৃিত এবং ত 
ওেয়লিডং হেব।
• কা  আয়রন বিশ (Characteristic of cast iron)
• এ টর দাম কম।
• খুব ভ ুর।
• এ ট উ  কে িসভ শ  এবং উ  য় িতেরাধ স    

ভাল ওেয়লিডং ই বিশ  আেছ .
• ঢালাই লাহার গলনা  ই ােতর চেয় কম।
• এর  চমৎকার machinability আেছ।
• বশীরভাগ ঢালাই লাহা কান তাপমা ায় নমনীয় নয়।
• ঢালাই আয়রেনর নমনীয়তা কম এবং ঘেরর তাপমা ায় 

সহেজ রালড করা  বা কাজ করা যায় না।
ি তীয় র ট ঢালাইেয়র কৗশল ট থম র টর মেতাই।

ি তীয় র ট সমা  হওয়ার পের ,পুনরায় সব  সমান ভােব 
ম িদেয় তাপ িদেত হেব যাহােত জব টর সব  সমান তাপ 

CG&M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.3.60&61
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সি.জি এন্ড এম (CG & M অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.4.62&63
ওন়েল্সার (Welders)- ওন়েল্সার - পসরদশ কিন এবং পরীক্সা

পসরদশ কিন পদ্ধসতর ধরন - ধ্ংিসাত্ম্ক NDT পদ্ধসতর শ্রেণীসবভসাগ(Types of inspection 
method - classification of destructive and NDT methods)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠে
•  পরীক্সার ধরন সিসনিত ্করন
•  অ-ধ্ংিসাত্ম্ক এবং ধ্ংিসাত্ম্ক পরীক্সা বণ কিনসা ্করসা।

পসরদশ কিননর প্রন়েসািনী়েতসা: পনরদে ্শঠির উঠদেে্য হল ওঠ়েল্ড 
ফঠটের ধরি, জঠ়েঠটের েক্তি এেং গুণমাি এেং কাঠজর 
গুণমাি সিাতি করা এেং নিধ ্শারণ করা।

পরীক্সার প্র্কসারনভদ

-  অ-ধ্ংসাত্মক পরীক্ষা

-  ধ্ংসাত্মক পরীক্ষা

-  আধা ধ্ংসাত্মক পরীক্ষা।

অ-ধ্ংসাত্মক পরীক্ষার পদ্ধনিগুনল সাধারণ পরীক্ষা এেং 
নেঠেে পরীক্ষার পদ্ধনি নহসাঠে শরেণীেদ্ধ করা হ়ে।

িসাধসারণ অ-ধ্ংিসাত্ম্ক পরীক্সা

-  চাক্ষষু ে পনরদে ্শি)

-  নিদ্র ো চাপ পরীক্ষা

-  শটেঠ�াঠ্কাপ পরীক্ষা (েব্দ)

সবনশষ অ-ধ্ংিসাত্ম্ক পরীক্সা

-  শচৌম্বকী়ে কণা পরীক্ষা

-  িরল অিষুপ্রঠেেকারী পরীক্ষা

-  শরনিওগ্ানফ (এক্স-শর) পরীক্ষা

-  গামা রক্মি পরীক্ষা

-  আল্ট্রাসনিক পরীক্ষা

সভি্ুয়েসাল পসরদশ কিন (অ-ধ্ংিসাত্ম্কপরীক্সা): নিজষু্য়োল 
পনরদে ্শি শকাি োনহ্যকঠজাড় ত্রূটি(defects) আঠি নকিা 
িা জািঠি সাধারণ হাি সরঞ্াম এেং শগজ ে্যেহার কঠর 
োনহ্যকিাঠে ঢালাই পর্ ্শঠেক্ষণ করা হ়ে। এটি অঠিক খরচ 
িাড়াই একটি গুরুত্বপূণ ্শ পনরদে ্শি পদ্ধনি। পনরদে ্শি এই 
পদ্ধনি একটি ম্যাগনিফাইং গ্াস , একটি ইস্াি নি়েম 
প্রঠ়োজি, েগ ্শাকার এেং ঝালাই শগজ শচষ্া করুি। চাক্ষষু ে 
পনরদে ্শি নিিটি পর্ ্শাঠ়ে করা হ়ে র্�া:

-  ওঠ়েলনিং করার আঠগ

-  ওঠ়েলনিংঠ়ের সম়ে

-  ওঠ়েলনিংঠ়ের পঠর

ওন়েলসিং এর আনগ িসাকু্ষ পসরদশ কিন

(অপাঠরিরঠক কাঠজর ধরি, ইঠলঠট্াি এেং ওঠ়েক্ল্ডং 
শমনেঠির সাঠ� পনরনচি হঠি হঠে) নিম্ননলনখি নেে়েগুনল 

নিক্চিি করঠি হঠে।

প্রান্তগুনল শলেঠির পষুরুত্ব অিষুসাঠর সটেকিাঠে প্রস্তুি করা 
হঠ়েঠি। শেস নকিা শমিাল সটেক িাঠে পনর্কার করা।

সটেক রুি গ্যাপ শসি করা.

নেকৃনি  নি়েন্ত্রঠণর জি্য র্�ার্� পদ্ধনি অিষুসরণ করঠি হঠে।

শ্লা পাইপ িজল  এেং নফলার রি, ফ্াক্স এেং নেখার (flame) 
সটেক নিে ্শাচি।

নিনস ওঠ়েক্ল্ডং কাঠরঠটের শক্ষঠরে ইঠলঠট্াঠির শপালানরটি। 
িাঠরর সংঠর্াগ িাইি নকিা।

ইঠলঠট্াঠির আকার(size) এেং ওঠ়েলনিং অেস্াি (position)
অিষুসাঠর কাঠরটে শসটিং। সটেক alignment নিক্চিি করার 
জি্য শকাি ক্জগস এেং নফক্সচার প্রঠ়োজিী়ে নকিা। (আকার 1)

ওন়েলসিং িম়ে িসাকু্ষ পসরদশ কিন 

নিম্ননলনখি পঠ়েটে গুনল ওঠ়েলনিং চলা কানলি শচক করঠি 
হঠে 

ওঠ়েল্ড নিপক্জঠির পর্ ্শা়েক্রম লক্ষ করা 

মানটে-রাি ওঠ়েক্ল্ডংঠ়ে পরেিতী রাি করার আঠগ প্রনিটি ওঠ়েল্ড 
নেি পর্ ্শাপ্তিাঠে পনরষ্ার করা হঠ়েঠি নকিা িা পরীক্ষা করা।

নিম্ননলনখি কারণগুনল নিক্চিি করঠি হঠে।

ফুন�সা বসা িসাপ পরীক্সা : এই পরীক্ষাটি ওঠ়েলনিং করা চাপোহী 
আধার ি্যাঙ্ক এেং পাইপলাইি পরীক্ষা করঠি ে্যেহৃি হ়ে র্াঠি 
নলক রঠ়েঠি নকিা িা নিধ ্শারণ করঠি। ওঠ়েলনিং করা জাহাজ, 
িার সমস্ত আউিঠলি েন্ধ করার পঠর, জল, ো়েষু ো শকঠরানসি 
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ে্যেহার কঠর অি্যন্তরীণ অি্যন্তরীণ চাপ কাঠজর চাঠপর 
উপর নিি্শর কঠর র্া ওঠ়েলনিং জঠ়েটেঠক সহ্য করঠি হ়ে। 
অি্যন্তরীণ চাপ আধার কাঠজর চাঠপর নবিগুণ োড়াঠিা শর্ঠি 
পাঠর। শজাড় নিম্ননলনখি নহসাঠে পরীক্ষা করা শর্ঠি পাঠর.

1  অি্যন্তরীণ চাপ প্রঠ়োগ করার সাঠ� সাঠ� এেং আোর 12 
শ�ঠক 24 ঘটো পঠর শপ্রোর শগঠজর চাঠপর নরনিং নিঠি 
হঠে ।

2  শপ্রোর শিঠসল  োিাঠসর চাপ তিনর করার পঠর, সাোঠির 
শফিা দ্রেণটি ওঠ়েল্ড নসঠম প্রঠ়োগ করা শর্ঠি পাঠর 
সিক্শিাঠে শদখঠি হঠে  েষুদেষুদ(bubbles) হ়ে নকিা  র্া 
ফষু ঠিা নিঠদ্শে করঠে।

শ্টেন�সান্কসাপ (শব্দ) পরীক্সা:  এই পরীক্ষার িীনি হল শর্ 
ত্রুটি-মষুতি শজাড় ধািু একটি হািুনড় নদঠ়ে আঘাি করার সম়ে 
একটি িাল নরংনগং সাউন্ড হঠে েব্দ শদ়ে শর্খাঠি ত্রুটির্ষুতি 
একটি ওঠ়েলনিং জঠ়েটে হ়ে 

একজি সাধারণ নচনকি্টসঠকর শটেঠ�াঠ্কাপ এেং একটি হািুনড় 
েব্দটি োরাঠি এেং সিাতি করঠি ে্যেহার করা হ়ে।

এই পদ্ধনি ে্যেহার কঠর স্টাকচারাল ওঠ়েল্ডস এেং ওঠ়েল্ড এ 
ইি শপ্রসার শিঠসল ওঠ়েল্ড সফলিাঠে পরীক্ষা করা হঠ়েঠি।

শ্রসিওগ্সাসফ্ক পরীক্সা: এই পরীক্ষাঠক এক্স-শর ো গামা রক্মি 
পরীক্ষাও েলা হ়ে।

এক্-শ্র পরীক্সা:  In এই পরীক্ষা়ে ওঠ়েঠল্ডর অি্যন্তরীণ িনে 
শিালা হ়ে। পরীক্ষার িমষুিাটি এক্স-শর ইউনিি এেং নফঠমের 
মঠধ্য স্াপি করা হ়ে। (নচরে 2) িারপর এক্স-শর পাস করা হ়ে। 
শকাঠিা লষুকাঠিা খষুিঁ  �াকঠল িা  শিঠিলনপং করার শলেঠি 
পর শদখা র্াঠে । এক্স-শর নফঠমে মািষুঠের হাড় িাঙ্ার মঠিা 
ত্রুটিগুনল শদখা র্া়ে। এক্স-শর নফঠমের িীঠচ একটি সীসা েীি 
রাখা হ়ে র্াঠি এক্স-শর শিনটেং শমনেি শ�ঠক এক্স-শর প্রোহ 
েন্ধ করা র্া়ে।

গসামসা রজমি পরীক্সা:  শরনি়োম এেং শকাোটে 60 ইি্যানদর 
মঠিা শরনি়োম শর্ৌগগুনলর বিারা প্রদত্ত সংনক্ষপ্ত অদৃে্য 
রক্মিগুনল গামা রক্মি িাঠম পনরনচি এই রক্মিগুনল এক্স-শরগুনলর 
শচঠ়ে শেনে নটেঠলর পষুরুঠত্ব প্রঠেে কঠর এেং এই প্রক্ক্র়োটির 
প্রধাি সষুনেধা হ’ল েহিঠর্াগ্যিা এই পরীক্ষাটি এমি সমস্ত 
জা়েগা়ে করা শর্ঠি পাঠর শর্খাঠি নেদষু্যৎ রঠ়েঠি। উপলব্ধ 

ি়ে এই পরীক্ষাগুনল ে়েলার এেং উচ্চ চাঠপর জাহাজ এেং 
শপিটেক পাইপ এেং পারমাণনেক আধাঠরর মঠিা উচ্চ মাঠির 
কাজগুনলঠি ে্যেহৃি হ়ে।

শ্িৌম্ব্কী়ে ্কণসা পরীক্সা : এই পরীক্ষাটি শলৌহঘটিি পদাঠ� ্শর 
উপনরিাঠগর ত্রুটির পাোপানে উপ পঠৃঠের (6 নমনম গিীরিা 
পর্ ্শন্ত) ত্রুটি সিাতি করঠি ে্যেহৃি হ়ে।

শলাহার পাউিার ধারণকারী একটি িরল প্র�ঠম জঠ়েঠটের 
উপর শ্রে করা হ়ে পরীক্ষা করার জি্য। র্খি এই পরীক্ষার 
িুকঠরাটি চুম্বকী়ে হ়ে, িখি শলাহার কণাগুনল ত্রুটির (ফািল ো 
ত্রুটি) প্রাঠন্ত জঠড়া হঠে এেং খানল শচাঠখ কাঠলা চুঠলর শরখার 
নচহ্ন নহসাঠে শদখা র্াঠে। (নচরে 3 ও 4)

তরল অনুপ্রনবশ্কসারী পরীক্সা: এই পরীক্ষাটি এই িীনির 
উপর নিি্টনি কঠর শর্ রটিি িরল রং এেং ফ্ট লষুঠরাঠসটে িরল 
ফািঠলর মঠধ্য প্রঠেে কঠর এেং ধািু, লোনটেক, নসরানমক এেং 
কাঠচর পঠৃঠের ত্রুটিগুনল পরীক্ষা করঠি ে্যেহৃি হ়ে। রটিি 
শিাঠপর (DYC)একটি দ্রেণ পনরষ্ার ঢালাই জঠ়েঠটে শ্রে করা 
হ়ে এেং নকিু সম়ে নিজঠি শদও়ো হ়ে। িারপঠর নলিিার 
ে্যেহার কঠর িাইটি ধষুঠ়ে শফলা হ়ে এেং পঠৃেটি িরম কাপড় 
নদঠ়ে শুকাঠিা হ়ে।

Fig 3

Fig 4

একটি িরল নেকােকারী (সাদা রঠির) িারপর ওঠ়েঠল্ড শ্রে 
করা হ়ে। রটিি শিাপ সাদা শিঠিলপার আেরঠণ পঠৃঠের ত্রুটির 
আকাঠর শেনরঠ়ে আঠস। ত্রুটিটি খানল শচাঠখ সাধারণ আঠলাঠি 
শদখা র্া়ে। (নচরে 5)

আল্ট্রাসনিক পরীক্ষা: এই পরীক্ষা়ে উচ্চ কম্াঠঙ্কর েব্দ িরঙ্ 
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ে্যেহার করা হ়ে। এই পরীক্ষাটি ঢালাইঠ়ের নেক্ছিন্নিাCrack 
খষুঠঁজ শের করঠি ে্যেহৃি হ়ে। েব্দ িরঙ্গুনল খষুে পািলা 
শলেঠির পষুরুত্ব শ�ঠক 6 শ�ঠক 10 নমিার ইস্াি পর্ ্শন্ত প্রঠেে 
করঠি পাঠর।

Fig 5

একটি েব্দ িরঙ্ উি্টপাদিকারী ্রান্সনমিার কাঠজর(work 
pice) উপর স্াপি করা হ়ে। েব্দ িরঠঙ্র প্রনিধ্নি সরাসনর 
আল্ট্রাঠসানিক শিনটেং ইউনিঠির সাঠ� সংর্ষুতি ক্যানলঠরেঠিি 
ক্্রিঠি শদখাঠিা হ়ে। (নচরে 7)

Fig 7

ধ্ংিসাত্ম্ক পরীক্সা

ভূসম্কসা:  ঝালাই করা জঠ়েটেগুনল অ-ধ্ংসাত্মক পরীক্ষার 
পদ্ধনির অধীঠি ঢালাই কাোঠমার ক্ষনি ো ধ্ংস িা কঠর পরীক্ষা 
করা হ়ে র্া আঠগ ে্যাখ্যা করা হঠ়েনিল। এখি ঢালাইঠ়ের জি্য 
ে্যেহৃি উপাদাঠির তেনেষ্্য জািঠি এেং ঢালাই জঠ়েঠটের 
েক্তি জািঠি এেং ওঠ়েল্ডাঠরর দক্ষিা নেচার করার জি্য, 
পরীক্ষার সম়ে ধ্ংস হঠ়ে র্াও়ো ঢালাইঠ়ের িমষুিার উপর 
একটি ধ্ংসাত্মক পরীক্ষা করঠি হঠে। ধ্ংসাত্মক পরীক্ষার 
দষুটি প্রধাি পদ্ধনি রঠ়েঠি। িারা হল:

-  কম ্শোলার পরীক্ষা

-  ল্যােঠরিনর পরীক্ষা 

্কম কিশসালসার পরীক্সা

নিম্ননলনখি গুনল কম ্শোলা়ে করা হ়ে্ট

-  নিক শরেক পরীক্ষা

-  নরি শেন্ড পনরক্ষা একটি িাইস মঠধ্য নেিামঠূল্য োকঁ পরীক্ষা

-  নফঠলি রি্যাকচার পরীক্ষা 

সন্ক শ্রে্ক  পরীক্সা: একটি নিক শরেক পরীক্ষা়ে ওঠ়েঠল্ডর 
শকন্দ্র শরখা েরাের প্রা়ে 1.5 নমনম শ�ঠক 2 নমনম গিীরিার 
একটি করাি কািা তিনর করা হ়ে এেং নচঠরে শদখাঠিা 
জঠ়েঠটের নেপরীঠি একটি হািুনড়র আঘাি করা হ়ে। (নচরে 8)। 
saw cut েরাের জঠ়েটে শিঠঙ্ র্াঠে এেং িাঙ্া পঠৃে পর্ ্শঠেক্ষণ 
কঠর নেনিন্ন ত্রুটি শর্মি স্্যাগ ইিক্ট লষুেি, নফউেঠির অিাে, 
অিষুপ্রঠেঠের অিাে ইি্যানদ নচনহ্নি করা র্া়ে।

সন্ক শ্রে্ক  পরীক্সা: ও়োক্শেঠপ একজি প্রনেক্ষণা�তীর বিারা 
তিনর করা ওঠ়েল্ড শমঠটের ত্রুটি নিণ ্শঠ়ের জি্য হািুনড়/ শেক্ন্ডং 
দণ্ড বিারা েল প্রঠ়োগ কঠর ঝালাই করা জঠ়েটেগুনল একটি 
িাইস এেং োঠঁকর উপর নস্র করা হ়ে। (নচরে 9 এেং 10) 
ও়োক্শেপ পরীক্ষাগুনল সাধারণি চাক্ষষু ে পনরদে ্শঠির জি্য 
একটি িাইস এেং হািুনড় ে্যেহার কঠর একটি ও়োক্শেঠপ 
ঢালাই িাঙ্ার জি্য ে্যেহৃি হ়ে।

িুসবধসা এবং িীমসাবদ্ধতসা: পরীক্ষা করঠি সম়ে লাঠগ কম। 
পরীক্ষার খরচ কম। এই পরীক্ষাটি ওঠ়েল্ড করার সম়ে শুরুঠি 
ওঠ়েল্ডারঠদর পরীক্ষা করার জি্য দরকারী

অঠিক ত্রুটি রঠ়েঠি। জঠ়েঠটের প্রকৃি েক্তি শদ়ে িা। ওঠ়েল্ড 
শিাগ্যপঠণ্যর গুণমাি পরীক্ষা করার জি্য ে্যেহার করা র্াঠে 
িা। (ইঠলকঠ্রাি এেং নফলার রি)

সফনল� ফ্সা্কিসার পরীক্সা : িািা শজাড় নিম্ননলনখি 
অি্যন্তরীণ ত্রুটিগুনল প্রদে ্শি করঠি পাঠর এেং শদখাঠি পাঠর। 
(নচরে 10, 11, 12 এেং 13)

-  গলঠির  অিাে
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-  অসম্ূণ ্শ অিষুপ্রঠেে

-  স্্যাগ অন্তিু্শক্তি

-  শ্লা-শহাল ো নিদ্রর্ষুতি শজাড় 

ল্যসাবনর�সর পরীক্সা

ওঠ়েঠল্ড পনরচানলি পরীক্ষাগার পরীক্ষা হল: নিম্ননলনখি 
পনরক্ষাগুনল ল্যােঠরিানরঠি পনরক্ষা করা হ়ে

-  প্রসার্ ্শ পরীক্ষা

- নিঠদ্শনেি োকঁ পরীক্ষা

-  ইঠম্তি পরীক্ষা

-  লিানন্ত পরীক্ষা

প্রিসার্ কি পরীক্সা: একটি শজাঠড়র প্রসার্ ্শ েক্তি এেং িমিী়েিা 
(অ� ্শাৎ প্রোরি জািার জি্য ওঠ়েঠল্ডর প্রসার্ ্শ পরীক্ষা করা হ়ে।

প্রসার্ ্শ পরীক্ষার জি্য দষুই ধরঠির পরীক্ষার িমষুিা প্রস্তুি করা 
হ়ে।

িারা হল:

-  ্রান্সিাস ্শ শিিনসল পরীক্ষার িমষুিা। (নচরে 14)

-  অল-ওঠ়েল্ড ধািু প্রসার্ ্শ িমষুিা। (িুমষুর 15 এেং 16)

প্রসার্ ্শ পরীক্ষাটি ওঠ়েঠল্ডর এর প্রসার্ ্শ েক্তির মাি নিি ্শ়ে

এেং শজাঠড়র প্রসারঠণর েিাংে(percentage of elogation)। 
এটি একটি নিনদ্শষ্ কাঠজর অেস্ার জি্য নিনদ্শষ্ ইঠলঠট্াি 
এেং শেস ধািুর সাঠ� ওঠ়েল্ড করা জঠ়েঠটের উপর্ষুতিিা 
প্রকাে কঠর।
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সননদকিসশত বসা্ঁক পরীক্সা:  একটি নিঠদ্শনেি োকঁ (guided 
bend) পরীক্ষা হল শর্খাঠি িমষুিাটি (weld ment) নচরে 17-
একটি শেন্ড শিনটেং ক্জঠগর মাধ্যঠম 180° এ োকঁাঠিা হ়ে।

এই শিঠটের জি্য দষুই ধরঠির িমষুিা প্রস্তুি করা হ়ে- একটি 
face bendজি্য এেং অি্যটি রুি(root bend) োঠঁকর জি্য। 
(নচরে 18) এই পরীক্ষাটি একটি শলেঠির োি জঠ়েঠটে ওঠ়েল্ড 
শমিাঠলর িমিী়েিা পনরমাপ কঠর। এই পরীক্ষাটি শেনেরিাগ 
শজাঠড়র ত্রুটিগুনলঠক শেে সটেকিাঠে শদখা়ে এেং এটি খষুে 
দ্রুি প্রক্ক্র়ো। একটি িমষুিা (Destructive)পরীক্ষা কঠর।  (ক)
ওঠ়েঠল্ডর োক্জ্যক অেস্া এেং এইিাঠে ঢালাই পদ্ধনি এেং 
(খ)ওঠ়েঠল্ডর দক্ষিা পরীক্ষা করা।

ইনম্পক্ট ঘসাত  পরীক্সা:  প্রিাে মাঠি শকাি েস্তুর উপর 
আকক্মিক েল প্রঠ়োগ(apply sudden force) করা। ওঠ়েল্ড 
জঠ়েটে ঘাি পরীক্ষার জি্য , পনরক্ষার শলেি শ�ঠক একটি িমষুিা 
(specimen)শলেি প্রসূ্তি করা হ়ে। পষুিরা়ে এটিঠক শমনেনিং 
কনর়ো একটি v আকৃনির খাজ (v.notch) (fig 9) তিনর করা হ়ে 
10 mm েগ ্শাকৃনির জি্য চানপ v পরীক্ষা 10mm ে্যাস নেনেষ্ 
শগালাকার প্রস্তঠিদ ে্যেহার করা হ়ে আইজি(igod) ইমঠপক্ট 
পরীক্ষার জি্য fig-20।

ইমপ্যাক্ট শিটে ে্যেহার করা হ়ে ওঠ়েল্ড করা জেগুনলর ঝালাই 
এেং শেস ধািুগুনলর ইমঠপক্ট মাি নিধ ্শারণ করঠি র্া - 40 নিনগ্ 
শসলনস়োস পর্ ্শন্ত কম িাপমারো়ে র্া মারাত্মক খষুে গনিেীল 
চাঠপ করা হ়ে।

ক্সাসতি পরীক্সা:  র্খি একটি ওঠ়েল্ড জঠ়েটে একটি দীঘ ্শ সম়ে 
ধঠর ে্যেহার করঠল এটি অণষুগুনলর লিানন্তর কারঠণ শিঠি শর্ঠি 
পাঠর। এই শক্ষঠরে প্রঠ়োগ করা েল সে ্শানধক মারো়ে  েকৃ্দ্ধ কঠর 
আোর েঠূি্য হ্াস কঠর ফঠল প্রসারি   সে ্শানধক এেং আোর 
েঠূি্য হ্াস পাঠে। এই কাজটি োরোর করার ফঠল

জঠ়েঠটে লিানন্ত সটৃষ্ করঠে  র্া িার সে ্শানধক িাি এেং কঠ্রেেি 
েক্তির শচঠ়ে অঠিক কম শলাঠি শিঠি জাঠে

ঝালাই করা জঠ়েঠটের লিানন্ত প্রনিঠরাধ ক্ষমিা পনরক্ষা করা হ়ে। 

একটি চঠকর মঠধ্য ঢালাই করা িমষুিা টেক কঠর োনধ়ো এেং 
নচরে 21 অি্য প্রাঠন্ত একটি শলাি ঝষু নলঠ়ে নিনদ্শষ্ গনিঠি শঘারাঠিা 
হ়ে। fatigue test করা হ়ে সাধারিি ; ঝালাই  করা shafts, 
crank এেং ঘষুি ্শা়েমাি অংে র্াহাঠি োরোর শলাি পঠর ।
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144 CG & M: সফ�সার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.4.62 & 63
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)   অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.4.64
ওন়েল্সার (Welders)- ওন়েল্সার - পসরদশ কিন এবং পরীক্সা

ওন়েজল্ং অ� কিনীসত এবং খরি অনুমসান (Welding economy and cost estimation)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠে
• cost estimation খরি অনুমসাননর পদ্ধসত বণ কিনসা ্করনত ।
• ওন়েজল্ং অ� কিনীসত িম্পন্ককি ব্যসাখ্যসা ্করনত ।

খরচ অিষুমাঠির জি্য নিম্ননলনখি নেে়েগুনল নেঠেচিা করা 
উনচি।

উপসাদসান খরি: উপাদাঠির খরঠচর মঠধ্য সমস্ত শমৌনলক 
উপকরণ শর্মি নটেল েীি, শলেি, শরালি শসকেি, শফারক্জংস, 
অ্যাঠঙ্ল আ়েরি, শফারক্জংস, ওঠ়েক্ল্ডং (casting)ইি্যানদর 
খরচ জনড়ি।

তিনরর খরচ: ফ্যানরেঠকেি খরচ (1) প্রস্তুনি (2) ওঠ়েক্ল্ডং এেং 
(3) নফনিনেং খরচ জনড়ি।

প্রস্তুনি খরচ: প্রস্তুনির খরঠচর মঠধ্য উপাদাি শমঠিনর়োি 
হ্যান্ডনলং, কাটিং, শমনেনিং ো শলেি নে়োনরং ো শসকেি তিনর 
করা ওঠ়েক্ল্ডং এর জি্য প্রান্ত প্রস্তুি করা, গেি করা, নফটিং 
আপ, পক্জেনিং, এই অপাঠরেিগুনলর জি্য রেম ইি্যানদর 
খরচ জনড়ি।

নিজাইি অনফঠসর সষুপানরে অিষুসাঠর ওঠ়েল্ডারঠদর নিক্চিি 
হও়ো উনচি শর্ শলেি এেং নেিাগগুনল (section) ওঠ়েক্ল্ডং জি্য 
প্রস্তুি করা হঠ়েঠি, হ়ে শমনেনিং বিারা ো নেখা কািার মাধ্যঠম।

িুল প্রান্ত প্রসূ্তনির ফঠল প্রিাে এেং িুল নফি(miss fit up) 
আঠপর ফঠল অনিনরতি ওঠ়েক্ল্ডং করঠি হ়ে এেং ফলস্বরূপ 
অনিনরতি ওঠ়েক্ল্ডং খরচ িুমষুর 1 এেং 2 এ নচক্রেি করা হঠ়েঠি।

ওন়েজল্ং ্কটে  : ওঠ়েক্ল্ডংএর খরঠচ ইঠলঠট্াি, নেদষু্যৎ খরচ, 
ওঠ়েক্ল্ডং রেম ইি্যানদর খরচ জনড়ি।

সরাসনর ঢালাই খরচ নিধ ্শারঠণ , নিম্ননলনখি কারণগুনল 
নেঠেচিা়ে শিও়ো হ়ে।

- ইঠলঠট্াঠির খরচ - এটি নির্ষুতি ইঠলঠট্াি এেং প্রান্ত 
প্রস্তুনির ধরি এেং আকাঠরর উপর নিি্শর কঠর।

- নেদষু্যি- েক্তি খরচ.

শর্খাঠি V = শিাঠটেজ, A = কাঠরটে অ্যাম্ম়্োঠর

T = নমনিঠি ওঠ়েক্ল্ডং সম়ে

E = শমনেঠির দক্ষিা।

ওঠ়েক্ল্ডং ্রান্সফরমাঠরর শক্ষঠরে E 0.6 এেং ওঠ়েক্ল্ডং 
শজিাঠরিঠরর শক্ষঠরে 0.25 েঠল ধঠর শিও়ো হ়ে।

- ওঠ়েক্ল্ডং গনি

- ওঠ়েক্ল্ডং রেনমক খরচ (নচরে 3)

- ওঠ়েক্ল্ডং অেস্াি
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সফসনসশং খরি: নফনিনেং খরঠচর মঠধ্য ওঠ়েক্ল্ডং পরেিতী 
সমস্ত কাঠজর খরচ, শর্মি শমনেনিং, গ্াইক্ন্ডং, োনল-্লানটেং, 
নপকনলং, নহি ট্রিঠমটে, শপইনটেং ইি্যানদ এেং এই কাজগুনল 
সম্াদঠির জি্য জনড়ি েহি রেম জনড়ি।

িসাসব কি্ক খরি: ওিারঠহি খরচ অি্যাি্য সমস্ত খরচ জনড়ি, 
শর্মি অনফস এেং িত্তােধাঠির খরচ, আঠলা, মূলধঠির 
অেচ়ে, ইি্যানদ র্া সরাসনর জে প্রসূ্তনির জি্য চাজ্শ করা হ়ে 
িা। উৎপাদি প্রক্ক্র়োর নেনিন্ন ধাঠপ ওিারঠহি খরঠচর গণিা 
এেং েরাঠদের একটি নেস্টিৃি এেং সটেক ে্যেস্া নেদ্যমাি।

ওন়েজল্ং অ� কিনীসত: ওিার-ওঠ়েক্ল্ডং, শর্টি োি ওঠ়েল্ড এেং 
নফঠলি ওঠ়েঠল্ডর শক্ষঠরে অি্যনধক নেল্ড আপ র্া নিনদ্শষ্ করা 
শ�ঠক েড়, সেসম়ে এড়াঠিা উনচি। (নচরে 4 এ আকাঠরর 
িুলিা শদখষুি)

শলেঠির শেঠধর সাঠ� সামঞ্স্যপূণ ্শ ইঠলঠট্াঠির েড় ে্যাঠসর 
(LARGE DIA)ে্যেহার করা হঠ়েঠি িা নিক্চিি করুি। শিাি 
ইঠলঠট্াি ে্যেহার শেনস সম়ে এেং অি্যনধক নেকৃনি েকৃ্দ্ধ 
করঠে।

সটেক ঢালাই কাঠরটে ে্যেহার করুি। অি্যনধক শ্রাি 
অি্যনধক স্্যািার ক্ষনি এেং অসঠন্তােজিক শজাঠড়র নদঠক 
পনরচানলি করঠে।

অি্যনধক টোে এন্ড লস এনড়ঠ়ে চলষুি; নিক্চিি করুি শর্ 
ইঠলঠট্াঠির শেনেরিাগ ে্যেহারঠর্াগ্য অংে ে্যেহার করা 
হঠ়েঠি। টোে এন্ড কখিই 50 নমনম এর শেনে হও়ো উনচি 
ি়ে। (নচরে 5)

ওঠ়েক্ল্ডং সেঠচঠ়ে সষুনেধাজিক অেস্াি হল নিঠচর নদঠক 
(ফ্্যাি) অেস্াি ৯FLAT POSITION)। র্খিই সম্ভে ওঠ়েক্ল্ডং 
সমিল অেস্াঠি োনহি করা উনচি। ওঠ়েক্ল্ডং আঠপনক্ষক 
খরচ এেং গনির একটি গ্ানফক ফম ্শ নচরে 6 এেং 7 এ শদখাঠিা 
হঠ়েঠি।

ওঠ়েল্ডারঠদর বিারা এই কঠ়েকটি সহজ নি়েম পালি করা একটি 
সারে়েী ক্ক্র়োকলাপ অজ্শঠি অঠিক দরূ এনগঠ়ে র্াঠে। িাল 
অিষুেীলি এেং খারাপ অিষুেীলি নচরে 7 এ নচক্রেি করা হঠ়েঠি।

CG & M: সফ�সার (NSQF - িংনশসাসধত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.4.64
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.65
ওেয় ার (Welder)- ই াকশন িনং এবং ওেয় ং য়া 

গ াস মটাল আক ওেয় ং এবং গ াস টংে ন আক ওেয় ং (Safety precaution 
in Gas Metal Arc Welding and Gas Tungsten Arc Welding) 
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• GMAW এবং GTAW য়ায় অনুসরণ করা িনরাপ া সতকতা ব াখ া ক ন।

GMA ওেয় ং/CO2 ওেয় ংেয় িনরাপ া: আক ওেয় ং 
(SMAW) এর জন  সাধারণ িনরাপ া সতকতা িল GMAW-এর 

ে ও েযাজ ।

এমআইজ ওেয় ংেয়র সময় িত  মা ায় আল্ া ভােয়ােলট 
উৎপ  হয় তাই এবং উপযু চােখর সরু া ব বহার করেত হেব।

পযা  চােখর সরু া উপকরন সবসময় ব বহার করা  উিচত। 
যিদ দীঘ সমেয়র জন  ওেয় ং করা হয় , তাহেল আক 
হলেমেটর িনেচ A#12 ল  শড সহ াশ গগলস পরেত 
হেব। A#11 ল  ননেফরাস GMAW এর জন  এবং A#12 
ফরাসেমটাল GMAW এর জন  সুপািরশ করা হয়।

সম  ঢালাই বুথ বা পদা ারা সুরি ত এলাকায় করা উিচত। 
এ ট করা হয় ওেয় ং করার এলাকার অন েদর আক াশ 
থেক র া করার জন ।

য কােনা ধরেনরওেয় ং  তাপ উৎপ  কের যা পুিরেয় এবং 
আ ন জলার  স াবনা সৃ  করেত পাের।

মানানসই পাশাক পরেত হেব। যাহা শরীেরর সম  অংশেক 
িবিকরণ বা গরম ধাতব পাড়া থেক র া করেব চামড়ার 
পাশাক পাড়া থেক সরা সুর া দান কের।

গ ালভানাইজড ধাতর MIG ওেয় ং অপােরটেরর জন  
অত  িবপ নক কারণ দ া িবষ য়ার কারেণ উপযু  
সুর া ব বহার করা না হেল।

বায়ুচলাচল সরবরাহ করা উিচত। এই বায়ুচলাচল এবং/অথবা 
িফ ািরং সর াম িল ওেয় ােরর চারপােশর বায়ুম লেক 
পির ার রাখার জন  েয়াজনীয়।

কাবন মেনা াইড উৎপ  হয় যখন GMAW ওেয় ং  করার 
সময় এবং CO2 ক এক ট আ াদন কাির গ াস িহেসেব 
ব বহার কের। এ ট পরামশ দওয়া হয় য সম  ওেয় ং ভাল 
বায়ুচলাচল এলাকায় করা উিচত।

ওেজান গ াস GMAW ওেয় ং করার সময়ও উৎপ  হয় এবং 
ওেজান এক ট অত  িবষা  গ াস।

িত থেক আক ওেয় ং কবল র া করেত হেব। খািল 
চামড়া বা ভজা াভস িদেয় আনইনসুেলেটড ইেলে াড 
হা ার শ করেবন না। ভজা বা স াতঁেসঁেত এলাকায় 
ওেয় ং সুপািরশ করা উিচৎ নয়।

িশ ং গ াস িসিল ার সতকতার সােথ পিরচালনা করেত হেব।

GTAW- ত িনরাপ া: GTAW/TIG ওেয় ং এক ট দ তা 
প িত যা নূ নতম ঝঁুিক সহ িনরাপেদ করা যেত পাের হেত 
পাের যিদ ওেয় ার ভাল সাধারণ ান এবং সুর া িনয়ম 
ব বহার কের।

িনয়িমত আপনার সর াম পরী া ক ন এবং িন ত হন য 
আপনার পিরেবশ িনরাপদ। 

- িনিদ  মােনর িফউজ ইন ল করেত হেব ।

- সবদা ওেয় ং মিশন ট স ঠকভােব াউ  /আথ করেত 
হেব

-  িবদু ৎ বােডর দওয়া কাড অনুসাের বদু িতক 
উপাদান িল ইন ল করেত হেব 

- বদু িতক সংেযাগ িল শ  আেছ তা িন ত করেত হেব

- ওেয় ং মিশন চালু করার সময় কখনই খালা উিচৎ না 
।

-  াথিমক ভাে জ সুইচ িল অফ কিরয়া মিশেনর 
িভতের বদু িতক উপাদান িলেত কাজ করার সময় 
িফউজ িল খুিলয়া ফিলেত হেব।

- ওেয় ং পাওয়ার সা াই( ওেয় ংেমিশন ) াই রািখেত 
হেব ।

- পাওয়ার ক াবল , াউ  ক াবল এবং ওেয় ংটচ/গান াই 
রাখেত হেব।

- স াতঁেসঁেত জায়গায় ঝালাই করেবন না। যিদ আপনার 
েয়াজন হয় , রাবােরর বুট এবং াভস প ন

- িন ত ক ন য াউ  া  িনরাপেদ পাওয়ার সা াই 
এবং ওয়াক িপেসর সােথ সংযু  আেছ

- িকছ GTAW মিশেন উ  ি েকােয়  উপাদান িল াক 
সৃ  কের তাৎ িনক আক তির এবং ি রতা বজায় রােখ 
অ ার  ন টং ওেয় ং চলাকািলন ।

- পিরবহন িবভাগ ারা অনুেমািদত িন য় গ ােসর জন  
ােরজ জাহাজ ব বহার ক ন। 

- ভাল বায়ু চলাচল সে  ওেয় ং এলাকা ভাল বায়ুচলাচল 
িন ত করেত হেব জন  ওেয় ং পিরেবশ সুর া িনয়ম

-  GTAWঢালাই এলাকা পির ার রাখা
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- দাহ  পদাথেক ওেয় ং এলাকার বাইের রাখেত হেব।

- ওেয় ং জাড় এলাকায় ভাল বায়ুচলাচল বজায় রাখা

- িত  পাওয়ার কবল মরামত বা িত াপন ক ন

- িন ত করেত হেব য অংশ ট ওেয় ং করা হেব তা 
িনরাপেদ াউে ড/আেথড 

- ওেয় ং হলেমট িলেত কানও কান আেলা েবশ করা 
উিচৎ নয় এবং াচ বা ফাটল থাকা উিচত নয় 

- হলেমেট স ঠক শড ন র সহ স ঠক র ঙন ল  ব বহার 
াই ংেয়র সময় িনরাপ া চশমা পরেত হেব।

– অকেক খািল চােখ দখেব না

- ওেয় ং ল ট সুরি ত রাখেত সপ ট ন বা শীেলড 
িদেয় িঘের রাখেত হেব

- স ঠক পাশাক প ন। ওেয় ারেক আক রিডেয়শন 
থেক র া করার জন  আপনার পুেরা শরীরেক ঢেক 
রাখা উিচত আক রিডয়শন এবং ওেয় ং িহট থেক িনজ 
শিরর সুরি ত রাখার জন  সবা  ঢাকা পাশাক ব বহার 
করা উিচৎ।

– ক াডিময়াম িল  ি ল তামা বা বিরিলয়াম কপার 
ওেয় ং করার সময় ওেয় ং ল থেক ধায়ঁা অপসারেণর 
জন  িবেশষ চলাচেলর ব ব অ করেত হেব। 

CG & M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.65
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.66
ওেয় ার (Welder)- ই াকশন িনং এবং ওেয় ং য়া 

GMAW সর াম এবং আনুষাি ক পিরিচিত (Introduction to GMAW equipment 
and accessories) 
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• GMAW এর পাওয়ার সাস বণনা করা।
• GMAW সর াম এবং আনুষাি ক সনা  ক ন.

CO2 ওেয় ং ভূিমকা: ধাতব ট এবং শীট িলর িফউশন 
ওেয় ং ধাত িলেক যু  করার সেবা ম প িত কারণ এই 

য়ায় ওেয় ং করা জেয় ট বস ধাতর মেতা একই 
বিশ  এবং শ  ধারণ করেব। স ঠক আ াদন(SHIELD) ছারা 
আক এবং গিলত ধাত বায়মু লীয় অ েজন এবং নাইে ােজন 
গিলত ধাত ারা শািষত হেব। এর ফেল দুবল এবং িছ যু  
ঝালাই হেব। িশে ড মটাল আক ওেয় ং (SMAW) এ আক 

এবং গিলত ধাত ইেলে ােড েলপযু  া  পাড়ােনার ফেল 
উত্পািদত গ াস ারা আ ািদত এবং সুরি ত কের 
ওেয় ং টচ/ গােনর মাধ েম আগন , িহিলয়াম , কাবন-ডাই-
অ াইেডর মেতা িন য় গ াস বািহত কের উপের উি িখত 
িশ ং অ াকশন করা যেত পাের। বস মটাল এবং এক ট 
অনাবতৃ য়ব তােরর ইেলে ােডর মেধ  চাপ তির হয় যা 
ওেয় ং গােনর এর মাধ েম মাগত সরবরাহ হয়।
GMAW এর আনুষাি ক (িচ  1)
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GMA ওেয় ং নীিত (িচ  2): এই ওেয় ং য়ায় , এক ট 
মাগত সরবরাহ হয় এমন অনাবতৃ তােরর য়ব ইেলে াড 

এবং বস মটােলর মেধ  এক ট চাপ পেড়। উ  বস

ধাত , গিলত িফলার ধাত এবং আক ওেয় ং গােনর মধ  িদেয় 
বািহত িন য় গ ােসর বাহ ারা র া করা হয়।

GMAW এর আনুষাি ক

1 শ র উৎস (িচ  3) (POWER SOURCE)

এমআইজ ওেয় ং পাওয়ার উত্স িল মৗিলক া ফরমার 
টাইপ পাওয়ার সাস থেক অত  ইেলক িনক এবং 
অত াধুিনক ধরেণর যা আমরা আজেক দখেত পাই।

যিদও MIG ওেয় ংেয়র যু  পিরবিতত হেয়েছ , িক  
POWER SOURCE MIG পাওয়ার উত্েসর নীিত িল বিশরভাগ 

ে  বদল হয়িন। MIG ওেয় ং পাওয়ার সাস ( MIG 
ওেয় ং মিশন মইন পাওয়ার সা াই অ ার নট ং কাের  
(AC) ক িনিদ  ভাে জ  পাওয়ার সাস য অ াে েরজ 
তির কের তা তােরর ইেলে ােডর স িবভাগীয় এলাকা এবং 
তােরর গিত ারা িনয়ি ত হয় , অথাৎ িত ট তােরর আকােরর 
জন  তােরর গিত যত বিশ হেব , পাওয়ার উত্স ট তত বিশ 
অ াে েরজ তির করেব।

কারণ MIG পাওয়ার সােসর আউটপুট হল DC (সরাসির 
কাের ) সামেনর টািমনােলর আউটপুট সাইেড + পজ টভ 

এবং নেগ টভ থাকেব। বদু িতক সািকেটর নীিত অনুজািয় 
বেল য 70% তাপ সবদা পজটভ িদেক থােক।

এর মােন হল য ওেয় ং কবল  যা ওেয় ােরর positive 
(+) িদেকর সােথ সংযু , তা মাট শ  (তাপ ) আউটপুেটর 
70% বহন করেব।

এর মােন হল ওেয় ার ওেয় ংেকবল ট (+) 
প জ টভ সাইেড সংযু  কিরেল আউটপুেট 
মাট  উৎপািদত তাপ শ র 70% (+)প জ টভ 
বহন কের।

এই ধরেনর শ র উৎস SMAW এবং GTAW য়ায় ব ব ত 
হয়না।

GMAW এর জন  বিশ  ব েরখা (charecteristics 
curve for gmaw) : মিশেন 50 ভাে র স টং এর জন  
খালা সািকট ভাে জ ব েরখা িচ  2-এ ব েরখা (curve) B 
িহসােব দখােনা হেয়েছ। ওেয় ং ভাে েজর একই 20 ভা  
থেক 25 ভা  (25 শতাংশ ) পিরবতেনর ফেল 142 amps 
থেক কাের  কেম যােব। 124 amps বা 13.3 শতাংশ। এই 
ধীর ঢালু ভা  অ া য়ার কাভ আউটপুট ভাে েজর একই 
সামান  পিরবতেনর সােথ অ া য়াের এক ট বড় পিরবতন 
ঘটায়। এেক বলা হয় সমতল বিশ গত পাওয়ার সাস উৎস। 
বক ভাে জ (িসিভ ) কন া  voltage পাওয়ার উত্সও 

বলা হয়।এই ধরেনর পাওয়ার সাস ব বহার করা হয় GMAW 
& SAW য়া

2 ট MIG/MAG টচ (িচ  4)

CG & M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.66
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MIG টচ ওয়ার িফডােরর সােথ সংযু , এবং এর কাজ হল 
তােরর ইেলে াড , িশ ং গ াস এবং ওেয় ং জব বদু িতক 
ওেয় ং কাের  সরবরাহ করা। বাজাের এমআইজ টেচর 
অেনক িল িবিভ  গঠন এবং শলী রেয়েছ তেব স িলর 
সকল িবষয় ব ূ  একই৷

ওয়ার;টচ এেসি র এক ট অংশ ওয়ার লাইেনর বাথ কজবল 
হয় এবং ওয়ার কনডেয়ট িভতের থােক একট  লাইেনর 
মাটামু ট ১ থেক ৪ ট ওয়ার রাল ব বহার করা যায়, ইহা িনভর 
কের লাইনার ও ইেলকে ােডর ন মােনর উপর।  লাইনােরর 
লাইনার অংশ িলর এক ট জীবনকাল থােক যা লাইনার এবং 
তােরর ণমােনর উপর িনভর কের MIG তােরর ায় এক 
থেক চার ট রাল।

িবিভ  ধরেনর তােরর ইেলে ােডর জন  িবিভ  উপকরণও 
রেয়েছ , যমন সিলড তােরর জন  ই াত বা ইনেলস 
ি ল লাইনার এবং অ ালুিমিনয়ােমর জন  টফলন লাইনার।

গ াস িডিফউজারগ াস িডিফউজােরর কাজ হল িশ ং গ াস 
স ঠকভােব িশ ং নজল পৗেছ দওয়া হেয়েছ তা িন ত 
করা। এ ট এমনভােব িডজাইন করা হেয়েছ যােত গ াস যতটা 
সুসংহতভােব এবং গ াস িশে র নজেলর িভতের সমানভােব 
সরবরাহ করা হয়। িডিফউজার িল িবিভ  উপকরণ িদেয় 
তির করা যেত পাের , যমন তামা , িপতল বা ফাইবার। িকছ 
িডিফউসারও টপ ধারক হেব।

যাগােযাগ টপ ধারক (CONTRUCT TIP HOLDER)এ ট সই 
প চযু  আইেটম যা জায়গায় ওেয় ং কনটা  টপ ট  ধের 
রােখ কনটা  / টউব হল ভাল ওেয় ং এর চািবকা ঠ।

বিশরভাগ যাগােযােগর টপস তামার অ ালয় িদেয় তির , 
খাদ যত ভােলা হেব টপ ট তােরর ইেলে ােড কাের  

রণ করেব এবং এমআই জ টপ তত কম পিরধান 
করেব।অ ভাগ(Noggle) :ব কু এক ট সাজা বা বাকঁা 
অ ভাগ ম াগ বা গান সাজা বা বাকঁা নজল য  পাওয়া যায়। 
বাকঁানজল সহেযই জ টল জেয়  েবশ কিরেয় ওেয় ং 
করা যায়

িসনা জক িনয় ণ : চিলত mig /mag welding মিশেন 
প ােরািমটার সট করা খবু জটল DC এবং pulsed GMAW- ত 
ওেয় ং প ারািমটার সট করার জ টলতা ‘িসে ল-নবʼ-এর 
সাহােয  সর াম িলর িবকাশেক উ ীত করায় মা  এক ট 
নব ারা িনয় ন করা যায়।

িসনা জক কে াল নােম পিরিচত িনয় ণ। এই িসে ম িল 
একক িনয় েণর মাধ েম বতমান ঢালাইেয়র সংিম ণ ( যমন 
ওয় ার িফেডর গিত/মান কাের  এবং ভাে জ ) িনবাচেনর 
উপর িনভর কের।

সর াম িলেত পূবিনধািরত প ারািমটার এবং িনয় ণ 
সমীকরণ উভয়ই সংর ণ করা স ব এবং এক ট একক ইনপুট 
সংেকেতর িত য়ায় য়ং য়ভােব আউটপুট প ারািমটার 
িনয় ণ করা স ব। এই িসে ম িসনার জক কে াল নােম 
পিরিচত। (িচ  5)

3  তােরর িফডার(wire feeder): তােরর িফডার হল MIG/
MAG ওেয় ং সট আেপর অংশ যা :

i  ওয়ার ইেলে ােডর গিত িনয় ণ কের এবং ওেয় ং টেচর 
মাধ েম িফডার থেক এই তার টেক জেবর অংেশ ঠেল 
দয়।

ii  ওেয় ং কাের েক ওেয় ং পাওয়ার সাস থেক িফডাের 
আ ঃসংেযাগকারী(inter connecting) িলেডর মাধ েম 
এবং তারপের ওেয় ং টেচ যাওয়ার পথ সরবরাহ কের।

iii  এক ট সিলনেয়ড ভালেভর মাধ েম গ াস বাহ িনয় ণ 
দান কের। গ াস িনয় ক থেক িফডার এবং তারপর MIG 

ওেয় ং টেচর মাধ েম ওেয়  এলাকায় গ াস সরবরাহ 
কের।

4  CO2 গ াস িসিল ার এবং র েলটর : GMAW/
CO2 ওেয় ংেয়র জন  েয়াজনীয় িশ ং গ াস এক ট 
গ াস িসিল ার থেক এক ট আউটেলট ভালভ এবং 
র েলটেরর মাধ েম সরবরাহ করা হয়।

5  গ াস বাহ িমটার Gas Flow meter): এ ট এক ট 
ইউিনট যার জেুয়শন মাকড / ােরট মাক াস টউেব 
িচি ত করা হেয়েছ। া িমটাের ি র এক ট া রট 
অ াডজা েম  ভালভ লাগােনা থােক। িত ওেয় ং 
গােন িলটার/িমিনট হাের িমিনেট িলটাের ওেয় ং ব েুক 
িন য় গ াস/CO2 গ ােসর বােহর হার িনয় ণ কের। িচ  
6।

CG & M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.66
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6 CO2 ওেয় ং এর জন  6 ট গ াস ি িহটার (িচ  
7):কাবন ডাই অ াইড তরল আকাের িসিল াের ভরা 
হয়। অথাৎ , CO2ঘেরর তাপমা ায় এবং উ  চােপ তরল 
আকাের ঘনীভূত হয়। তাই ঢালাই করার সময় তরল 
CO2ওেয় ং টেচর মেধ  েবশ করার সােথ সােথ বায়বীয় 
আকাের থাকেত হেব। CO2তরল স্ফূটন এবং গ ােস 
সািরত হয় যখন এ ট  র েলটর এর মধ  িদেয় যায়

 িনয় ক এর ফেল গ াস ঠা া হেয় যায়। যিদ িনয় েকর 
খািঁড়েত আ তা উপি ত থােক তেব তা িনয় েকর মেধ  
ঘনীভূত হেব এবং জমাট বাধঁেব , যার ফেল গ ােসর পথ ব  
হেয় যােব। তাই , শীতল হওয়া এড়ােত এক ট গ াস িহটার 
িসিল ােরর সােথ সংযু  করা হয় যােত িসিল ার থেক 
গ ােসর তাপমা া বৃ  পায়। যাহােতওেয় ং  সময় এক ট 
অিভ  গ াস বাহ বজায় রাখা যায়।

CG & M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.66
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িস জ এ  এম (CG & M) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.67 
ওেয় ার (Welder)- ই াকশন িনং এবং ওেয় ং য়া 

য়ার িবিভ  অন ান  নাম (MIG MAG/CO2) (Various other names of the 
process (MIG MAG/Co2) 
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• GMAW এর অন ান  নাম বলুন।

অন  নাম েলা

MIG - মটাল ইন ট গ াস

MAG - মটাল অ াক টভ গ াস/CO2

GMAW - গ াস মটাল আক্ ওেয় ং

সুিবধািদ: কম া  িতর কারেণ ঢালাই লাভজনক এবং 
কান াব িত নই। গভীর অনু েবশ সে  জেয় েলােত 
উত্পাদন .

পাতলা এবং পু  ধাতেক ঝালাই করা যােব .

এ ট কাবন ই াত , খাদ ই াত , ইনেলস ল , তামা এবং 
এর সংকর , ধাত   অ ালুিমিনয়াম এবং এর সংকর ধাত িলর 
ঢালাইেয়র জন  ব বহার করা যেত পাের।

সব অব ােন ঢালাই করা যেত পাের।

জমা ওয়াই  মটাল বিশ।

কান ক ঠন া  ব বহার করা হয় না। তাই িত ট রােনর 
পের াগ পির ার করার দরকার নই।  িবকৃিত . কম কের

অসুিবধা

ওেয় ং সর াম ব য়ব ল , আেরা জ টল এবং কম 
বহনেযাগ ।

বাতােসর অিধক বাহ িশ ং গ ােসর মু  বাহেক ব াহত 
করেত পাের , তাই GMAW বাইেরর ওেয় ংেয় ভােলা কাজ 
নাও করেত পাের।

অ াি েকশন: এই য়া ট কাবন , ি ল অ ালয় ি ল , 
ইনেলস ি ল , অ ালুিমিনয়াম , তামা , িনেকল এবং তােদর 

অ ালয় , টাইটািনয়াম ইত ািদ ওেয় ং জন  ব বহার করা 
যেত পাের।

হালকা এবং ভারী ফ াি েকশন কাজ।

এই য়া ট সার ভেসল এবং অেটােমাবাইল িশে র 
জাহাজ িনমােণ সফলভােব ব ব ত হয়।
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িস জ এ  এম (CG & M) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.68
ওেয় ার (Welder)- ই াকশন িনং এবং ওেয় ং য়া 

SMAW সীমাব তা এবং অ াি েকশেনর উপর GMAW ওেয় ংেয়র সুিবধা 
(Advantages of GMAW welding over SMAW limitation and applications) 
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• ঝাল মটাল আক ওেয় ং য়ার উপর GMAW ওেয় ংেয়র সুিবধা এবং অসুিবধা িল বণনা ক ন
• GMAW ঢালাইেয়র েয়াগ িল বণনা ক ন৷

সুিবধা: ঢালাই কম াে র িতর কারেণ এবং কান াব 
িতর কারেণ লাভজনক।

গভীর অনু েবশ সে  জেয় েলােত উত্পাদন .

পাতলা এবং পু  উপকরণ ঝালাই করা যােব .

এ ট কাবন ই াত , খাদ ই াত , ইনেলস ল , তামা 
এবং এর সংকর , অ ালুিমিনয়াম এবং এর সংকর ধাত িলর 
ঢালাইেয়র জন  ব বহার করা যেত পাের।

সব অব ােন ঢালাই করা যেত পাের।

জমা দওয়ার হার বিশ।

কান ক ঠন া  ব বহার করা হয় না। তাই িত ট রােনর 
পের াগ পির ার করার দরকার নই।

াস িবকৃিত .

অসুিবধা

ঢালাই সর াম ব য়ব ল , আেরা জ টল এবং কম বহনেযাগ ।

যেহত বায়ুর বাহ র াকারী গ ােসর মু  বাহেক ব াহত 
করেত পাের ,

GMAW বিহর ন ঢালাই ভাল কাজ নাও হেত পাের .

অ াি েকশন: এই য়া ট কাবন , ই াত খাদ ি ল , 
ইনেলস ল , অ ালুিমিনয়াম , তামা , িনেকল এবং তােদর 

সংকর ধাত , টাইটািনয়াম ইত ািদ ঢালাইেয়র জন  ব বহার 
করা যেত পাের।

হালকা এবং ভারী ফ াি েকশন কাজ।

এই য়া ট সফলভােব জাহাজ িনমােণ ব ব ত হয়

চাপ জাহাজ এবং অেটােমাবাইল িশে র বােনায়াট .
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.69
ওেয় ার (Welder)- ই াকশন িনং এবং ওেয় ং য়া 

GMAW-এর য়া ভিরেয়বল (Process variables of GMAW)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• GMAW প ারািমটার ব াখ া কর।

GMA ঢালাই য়া প ারািমটার / ভিরেয়বল

GMAW/CO2 ওেয় ং ওেয় ং প িতেত িন িলিখত 
প ারািমটার িল  অবশ ই িবেবচনা করা উিচত।

ইেলে াড আকার

তােরর িফেডর হার (ওেয় ং কাের )

আক ভাে জ

ি ক আউট

ওেয় ং অব ান

িশ ং গ াস

ােভল ড 

ইেলে াড অব ান

ইেলকে াড: ওেয় ং করা ধাতর পু  এবং য অব ােন 
ওেয় ং করা হেব তার জন  স ঠক আকােরর তার ব বহার 
কের সরা ফলাফল পাওয়া যায়। ইেলে াড তার িল ওেয় ং 
করা বশ মটােলর মেতা একই কে া জশেনর হওয়া উিচত।

সাধারণত তােরর ব াস হল 0.8 িমিম , 1.0 িমিম , 1.2 িমিম , 1.6 
িমিম এবং 2.4 িমিম।

ওেয় ং কাের ; কাের  ওয় ার িফড গিত িনয় ণ কের 
িত ট তােরর ব ােসর মাপ অনুযায়ী িবস্তৃত পিরসর ব বহার 

করা যেত পাের। এ ট তােরর ব াস পিরবতন না কেরই িবিভ  
বেধর ধাত ওেয় ং করা িনবািচত হাই কাের  পছ সই 
অনু েবশ সুরি ত করার জন  যেথ  লা কাের  িনবাচন 
আ ার কাট ও বান   এড়ােনা সরুি ত কের GMA ঢালাইেয়র 
সাফল  ইেলে াড ডগায় উ  বতমান ঘনে র ঘনে র 
কারেণ। বতমান িনবাচেনর সাধারণ তথ  নীেচ দওয়া সারণীেত 
দওয়া হেয়েছ।

তােরর িফড পিরবিতত হওয়ার সােথ সােথ 
কাের   পিরবিতত হয়।

আক ভাে জ: এ ট GMAW/ CO2 ওেয় ং য়ার এক ট 
অত  পূণ ভিরএবেল ধানত কারণ এ ট আকার মেধ  
িদয়া মটাল পেলপ ানা েরর হারেক ভািবত কের ধাত 

ানা েরর ধরন িনধারণ কের। ব বহার করা আক ভাে জ 
বস মটােলর বধ , জেয়ে র ধরন , ইেলে াড কে া জশন 
এবং সাইজ , িশ ং গ াস কে া জশন , ওেয় ং পজশন , 
ওেয়ে র ধরন এবং অন ান  কারেণর উপর িনভর কের। 
িব ািরত জানার জন  ওেয় ং অব ার জন  সাধারণ গাইেডর 
সারণী পড়ুন।

আক ােভল ীড গিত: য রিখক হাের আক জেয়  
বরাবর চেল , তােক বলা হয় আক ােভল ড ,   ইহা ওেয়  
িবেডর আকার এবং অনু েবশেকেপিনে শন ক  ভািবত 
কের।

যিদ আক্ চলেনর গিত কমােনা হয় , তাহেল ওেয়  পলু আরও 
বড় এবং অগভীর হেয় যায়। চলেনর গিত বাড়ার সােথ সােথ 
অেকর তাপ ইনপুট হার কেম যায় ; ফল প , অনু েবশ াস 
এবং সংকীণ ওেয়  িবড হয় যখন চলেনর গিত অত িধক হয় , 
তখন ওেয়  িবড বরাবর আ ারকা টং ঘেট , কারণ িফলার 

ধাতর জমা(DIPISITE) আক ারা গিলত টা লাইন পূরণ করার 
জন  যেথ  নয়।

ি ক আউট : এ ট ক া  টেপর এ  থেক এবং 
ইেলে ােডর অ ভােগর মেধ েক বাঝায়

খুব বিশ ল া ি ক আউেটর ফেল কম চােপর অেকর 
অিতির  ওেয়  ধাত জমা হয় , যা খারাপ আকৃিতর জাড় 
এবং অগভীর অনু েবেশর (PENITRATION)জ  দয়।

যখন ি ক আউট খুব শট হয় , অত িধক াটার নজেলর 
মেুখ জমা হয় , যা িশ ং গ াস বাহেক সীমাব  করেত পাের 
এবং ওেয়ে  পােরািস ট সৃ  করেত পাের।
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এক ট শট সািক টং আেকর জন  ািবত ি ক 
আউট 6 থেক 13 িমিম এবং  া ফার 
আেকর জন  13 থেক 25 িমিম।

ইেলকে াড অব ান:  সম  ঢালাই য়ায় , জেয়ে র 
ে  ব ুক এবং ইেলে ােডর অব ান ঝালাই পুঁিতর 

আকৃিত এবং অনু েবশেক ভািবত কের। ঢালাই ফারহ া /
ফরওয়াড কৗশল ব বহার কের বা ব াকহ া /ব াকওয়াড 
কৗশল ব বহার কের করা যেত পাের। ব েুকর কাণ িল 
সাধারণত 10 থেক 15° এর মেধ  বজায় রাখা হয়। (িচ  2)

CG & M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.69
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.70
ওেয় ার (Welder)- ই াকশন িনং এবং ওেয় ং য়া 

ওয় ার িফড িসে ম - কার - য  এবং র ণােব ণ (Wire feed system - Types 
- care and maintenance) 
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• িবিভ  ধরেনর াইভ রালার সনা  ক ন।

তােরর িফডার

ওয় ার িফডার হল MIG/MAG ওেয় ং সট আেপর অংশ 
(িচ  1)।

ওয় ার িফডার িল িবিভ  আকার এবং আকাের আেস তেব 
তারা সকেলই একই মৗিলক কােজর ভূিমকা পালন কের। 
িফডার িলেক পাওয়ার উত্স থেক আলাদা থাকেত পাের বা 
পাওয়ার উত্েসর মেধ ই তির করা যেত পাের। িফডার িল 
িবিভ  অংশ িনেয় গ ঠত , িত টর কােজর ভূিমকা আলাদা।

তােরর ুল ধারক(WIRE SPOOL HOLDER). এ ট 
িফডাের স ঠক তােরর আকােরর লু টেক ধের রাখার জন  
িডজাইন করা হেয়েছ যােত তােরর ইেলে াড স ঠক ইনপুট 
কােণ রেয়েছ যােত াইভ রালার তার কাজ ট স ঠকভােব 
করেত স ম হয়।

মাটর চালান (driver motor) MIG/MAG ওেয় ং মসণৃ 
(smooth)এবং একটানা তােরর িফেডর উপর িনভর কের। 
ওয় ার াইভ মাটেরর াইভ রালার িল ঘুরােনার কাজ 
রেয়েছ (এ ট এক বা একািধক সট রালার হেত পাের )। 
ছাট আকােরর াইভ মাটর িল এমআইজ ওেয় ং 
টেচর নীেচ তােরর ইেলে াডেক একটানা যথাযথ ভােব িফড 
করেত নাও পাের  এ ট সামি ক কম মতা সাব- া াড 
করার ভাব ফলেব ইহা এক ট ভােলা াইভ মােটার যু  
ওয়ার িফডার মিশেনর তলনায় সামি ক ভােব কম  মতা 
িন মােনর কিরেব ।

াইভ রালার: াইভ রালার িল তােরর ইেলে াডেক 
দৃর ভােব চেপ  ধের এবং মাগত তার টেক MIG টেচর 
িদেক  ওেয় ং এর আেক চােপ (িচ  2 এবং 3) িফড কের  
রালার িল এর ারা িনবাচন করা দরকার :

i. তােরর আকার (diameter)
ii. খাওয়ােনা হেব তােরর ধরন। িত ট ধরেনর তােরর জন  

রালার খােঁজর এক ট িভ  াইেলর েয়াজন হেত পাের 
– যমন

 ই াত এবং অন ান  শ  তােরর জন  িভ রালার
 Flux cored তােরর জন  V-Knurled
 অ ালুিমিনয়াম এবং অন ান  নরম তােরর জন  ইউ 

- ভড
স ঠক রালার  ব বহার করার ধারনা হল ওয় ার াইভ না কের 
ভােলা তােরর াইভ। চাপ রালার তােরর টান সট করেতও 
ব ব ত হয়। এ ট অবশ ই তােরর ইেলে াডেক িফেডর জন  
যেথ  চােপর সােথ সট করেত হেব , তেব তারেক চূণ করার 
মেতা খুব বিশ চাপ নয়।

iii. ওয়ার জিরেয় যাবার স াবনা রাধ করার জন  সম  
গাইড াইভ রালােরর যতটা স ব কাছাকািছ রাখেত 
হেব।

তােরর িফড িনয় ণ

তােরর িফডােরর  মাধ  িনিমত িনজ  অ িনিমত িনয় ণ 
ব ব া থাকেব। িফডাের একািধক িনয় ন ব ব া থাকেব 
িকনা তা িনভর করেব িফডােরর ধরেণর উপর িক  

i তােরর গিত - এই িনয় ণ হল াইভ রালার িল কত 
ত ঘুরেব তার সাম স  যাহা পূেব উে খ করা িত ট 

তােরর ডায়ািমটার জন  তােরর গিত যত ত হেব শ র 
উত্স ট তত বিশ অ াে েরজ তির করেব। তােরর গিত 
িনয় ণ িলেক তােরর গিত িহসােব লেবল করা যেত 
পাের , যমন আইিপএম ( িত িমিনেট ই ) বা mpm 
(িমটার িত িমিনট ), বা শতাংশ িহসােব সবেচেয় ধীর গিত 
শনূ  থেক সেবা  গিত 100%। সাধারণত mpm হেব 1 
m/min থেক 25 m/min এর পিরসর।

তােরর ড স টং ারা য অ াে েরজ সট করা হে  
তা মেণর গিত এবং ওেয়  মটাল ডাপ জেটর  হােরর 
উপরও ভাব ফলেব যা ওেয়  মটাল ট কত ত জমা 
হে ); এর সুিবধার হল কাের  যত বিশ হেব তত মাটা 
ট ওয়াই ং  করা যােব।
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iv ট টাইমার বা ি চ মাড: িকছ ওয়ার িফডার 
মিশেন  পাওয়া যায় . এই িনয় ণ িল উপল   সাধারণত 
গার ক া র সুইচ অন কিরবার কত সময় পের াইভ 
রালার ট চালু হওয়ার সময় িনয় ণ কের।

GMAW তােরর িফডার য  এবং র ণােব ণ

ওয় ার িফড মকািনজম র ণােব ণ যা পািখর নি ং 
াইভ রালস পির ার করেত বাধা দয়।

ii পাজ সুইচ - িকছ িফডাের এক ট পাজ সুইচ  আেছ। এ ট 
হল ওয় ার িফড রালার না ঘুিরেয় বা কােনা ওেয় ং 
পাওয়ার চালু না কেরই র েলটের গ াস বাহ মা  
স টং করা যায় অনুমিত 

iii বান ব াক  - বান ব াক হল সই মা ার  স টং য তােরর 
ইেলে াড ওয়াই ং  কে  টেপর শষ হেল  ডগায় 
িফের গেল যােব। যিদ খুব বিশ বান ব াক  তেব তােরর 
ইেলে াড ট যাগােযােগর ডগায় আবার গেল যােব , 
স বত এ ট িত  হেব। পযা  কে  টেপর সট না 
থাকেল , তােরর ইেলে াড ওেয়  পুল থেক গেল যােব 
না এবং ওেয়  মটােল আটেক থাকেত পাের।

CG & M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.70
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.71
ওেয় ার (Welder)- ই াকশন িনং এবং ওেয় ং য়া 

GMAW, া াড ব াস এবং কািডিফেকশেনর জন  ব ব ত ওেয় ং তার িল 
এডি উএস  (Welding wires used for GMAW, standard diameter and codification 
as per) AWS
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• িবিভ  ইেলে াড তােরর রাসায়িনক গঠন বণনা ক ন।  
• GMAW- ত ব ব ত ওেয় ং তােরর ব াখ া কর
• ইেলে াড তােরর িসিফেকশন বণনা ক ন।

ইেলকে াড তার - GMAW: এর জন  ব বহারেযাগ  
তার :কম মতা এবং ধাত ানা র বিশ িল মূলত 
তােরর ব াস এবং মিশন স টংস যমন আক ভাে জ 
এবং অ া ায়ার এবং িফলার মটােলর তােরর রাসায়িনক 
বিশ  ারা িনয়ি ত হয়।

মিশন স টংস : তােরর ব াস এবং ওয়াই ং  জন  ব ব ত 
অ া য়ার/কাের  ধাত ানা েরর ধরন িনধারণ কের। 
মাই  ল , লা অ ালয় ি ল এবং ইনেলস ল 
ওয়াই ং  জন  িবিভ  ব েসর ওয় ার ইেলকে াড  ভাে জ 
এবং কাের  র িল নীেচর টিবেল সারণীেত দওয়া 
হেয়েছ।

মাই  ল , লা অ ালয় ি ল ই াত উপর শট সািকট ধাত 
ানা র জন  মিশন স টংস

ইেলকে াড ব াস 
(িমিম )

আক ভাে জ অ া য়ােরজ 
পিরসীমা

0.8

1.2

16-22

17-22

80-190

100-225

মাই  ল  এবং লাঅ ালয় ি ল  আক মটাল ানা র 
জন  মিশন স টংস

ইেলকে াড ব াস 
(িমিম )

আক ভাে জ অ াে েরজ 
পিরসীমা

0.8

1.2

1.6

24-28

24-30

24-32

150-265

200-315

275-500

ায় .  300 িসিরেজর ইনেলস ি েলর শট সািকট মটাল 
ানা েরর জন  মিশন স টংস

ইেলকে াড ব াস 
(িমিম )

আক ভাে জ অ া য়ােরজ 
পিরসীমা

0.8

1.2

17-22

17-22

50-180

100-210

ায় . িসিরজ 300 িসিরেজর  ইনেলস ি েলর  মটাল  
ানা েরর জন  মিশন স টংস

ইেলকে াড ব াস 
(িমিম )

আক ভাে জ অ া য়ােরজ 
পিরসীমা

0-8
1.2
1.6

24-28
24-30
24-32

160-210
200-300
215-325

রাসায়িনক বিশ : িফলার তােরর রাসায়িনক সংিম ন 
িল খুব পূণ ভূিমকা পালন কের। মাই  ল 

ওেয়লিডং এর ে  ধান উপাদান িল ছাড়াও ি েলর 
সংিম েন কাবেনর অ েডশেনর কারেণ পােরািস টর হয় 
ইহা এরােনার জন  জন  Si, Mn এর মেতা িডঅ ডাইজার 
থাকেব। মাই  ল িফলার তােরর সাধারণ সংিম ন 
টিবেল তািলকাভ  করা হেয়েছ। বিশরভাগ কাবন ি ল 
ফ াি েকশেনর জন  ER70S-6 ব বহার হয়।
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AWS
ণীিবভাগ

C Mn SI P S CU TI Zr AI

7OS - 2 0.07 0.90

িত

1.40

0.40

িত

1.4o

0.025 0.035 0.5 0.05

িত

0.15

0.02

িত

0.12

0.05

িত

0.15

7OS - 3 0.06

TO

0.15

0.90

1.4 

0.45

0.7 থেক

7OS - 6 0.07

TO

0.15

1.4 
থTTO 
1.85

0.8 
থTTO 
1.15

ইেলে াড তােরর িসিফেকশন

AWS অনুযায়ী GMAW ইেলে াড িসিফেকশন িনেচ 
দওয়া হল। যমন : E 70S-2 বা ER70S-2 বা E70T-2

ই - ইেলকে াড

ER — ইেলকে াড GTAW- ত িফলার রড িহসােবও ব বহার 
করা যেত পাের।

70 — 70 x 1000 PSI — িত বগ ই েত পাউে  ওেয়  
মটােলর সায শ (Tensile strength)। S — সিলড 
ওয় ার তার / রড

T — এফিসএডি উ- ত ব ব ত টউবুলার তার।

2 — তােরর রাসায়িনক সংিম ন ।

রাসায়িনক সংিম ন, ওজন শতাংশ

তােরর ইেলে াড িনবাচন

MIG/MAG য়ায় ব বহার করা হেব তােরর ইেলে াড 
িনবাচন এক ট িস া  যা িনভর করেব

1 কান য়া ব বহার করা হে  ( যমন , ক ঠন তার বা 
া  কার তার )

2 ওেয়লিডং  করা ধাতর ( বসেমটাল ) সিলড 

3 ওয়াক শেপর িভতের বা বাইের ওেয়লিডং করা 

4 জেয়ে র নকশা

5 খরচ

6 ওেয়  উপাদান (weld material ) এবং বস 
উপাদােনর(base material) সােথ যাি ক বিশ  গত িমল 
থাকা। (MECHANICAL Properties)

CG & M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.71
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.72
ওেয় ার (Welder)- ই াকশন িনং এবং ওেয় ং য়া 

GMAW, া াড ব াস এবং কািডিফেকশেনর জন  ব ব ত ওেয় ং তার িল 
এডি উএস  (Name of shielding gases used in GMAW and its application)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• GMAW- ত ব ব ত িশ ং গ াস িলর নাম িদন
•  িশ ং গ ােসর েয়াগ ও সুিবধা বণনা কর
• GMAW য়া।

GMAW এর জন  িতন ধরেনর িশ ং গ াস ব বহার করা 
হয়। এ িল িন য় গ াস , িত য়াশীল গ াস এবং গ ােসর 
িম ণ।

িন য় গ াস: িব  আগন এবং িহিলয়াম গ াস আক 
ধাতব ইেলে াড এবং জাড় ধাত কলুিশতকরন করন থেক 
র া করার জন  চমৎকার। আগন এবং িহিলয়াম সাধারণত 
অ লৗহঘ টত ধাত িলর GMAW এর জন  ব ব ত হয়। 
িহিলয়ােমর খুব ভাল পিরবািহতা রেয়েছ এবং আগেনর চেয় 
ভাল তাপ স ালন কের। অতএব , িহিলয়াম মাটা ধাতর 
পাশাপািশ তামা এবং অ ালুিমিনয়ােমর মেতা উ  পিরবািহতা 
ধাত ওেয়লিডংেয়র জন  বেছ নওয়া হয়।

পাতলা ধাত ওেয়লিডংেয়র জন , িন  তাপ পিরবািহতা আগন 
ভাল পছ . এছাড়াও আগন ায়ই তার িন  তাপ পিরবািহতা 
কারেণ পজশেনর ওেয়লিডংেয়র জন  ব বহার করা হয় . 
আগন গ াস িহিলয়াম গ ােসর চেয় 10 ণ বিশ ভারী , তাই 
িহিলয়াম গ ােসর তলনায় এক ট ভাল ঢাল দান করেত কম 
আগন গ াস েয়াজন।–(পজশেনরওেয়লিডংেয়র জন )

ওেয়লিডং িবড কনট র এবং অনু েবশ ( পিনে শন ) 
এছাড়াও ব ব ত গ াস ারা ভািবত হয় . আগন িদেয় তির 
ওেয়ে  সাধারণত গভীর অনু েবশ হয়। িবড াে  (toc)
আ ারকাট করার বণতাও রেয়েছ। িহিলয়াম িদেয় তির 
ওেয়  িবড চওড়া এবং ঘন পুিঁত থােক। িচ .1 িবিভ  গ াস 
এবং গ ােসর িম ণ িদেয় তির ওেয়ে র আকৃিত অগিভর 
পিনে শন হয়।

গ াস ধাতব আক  ানা র য়ার সােথ ব ব ত আগন 
গ াস ওেয়  িবেডর ক  রখার মধ  িদেয় গভীর অনু েবশ 
তির কের। িহিলয়ােমর তলনায় আগেন  ানা র আরও 
সহেজ ঘেট।

GMAW- ত ব ব ত িত য়াশীল গ াস এবং গ ােসর 
িম ণ

কাবন - ডাই - অ াইড: কাবন ডাই অ াইড (CO2) 
আগেনর তলনায় উ  তাপীয় তাপ পিরবািহতা রেয়েছ। এই 
গ ােসর জন  আগেনর চেয় বিশ ভাে জ েয়াজন। 
যেহত এ ট ভারী , এ ট ঢালাই ভালভােব কভার কের। তাই 

গ াস কম লােগ।

CO2গ াস আগেনর চেয় স া। এই মূেল র পাথক  িবিভ  
ােন পিরবিতত হেব। CO িদেয় তির ওেয়  িবেডর কনটর 

খুব ভাল হয় িবড িল চওড়া এবং গভীর অনু েবশ ঘেট এবং 
কান আ ারকা টং হয়না ।

CO2 গ স িশ ংেয় অ ীিত শীল আক এবং চর পিরমােন 
টািরং ঘেট ইহা শট আক বজায় রািখয়া কমান হয় । 

ইহা শট আক অিধ ত ারা াস করা হয়। অ ালুিমিনয়াম , 
ম া ািনজ বা িসিলকেনর মেতা িডঅ ডাইজার িল ায়শই 
ব বহার করা হয়। (অ াি টার )
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িডঅ ডাইজার িল জাড় ধাত (WELD METAL) থেক 
অ েজন অপসারণ কের। িব  CO2 ব বহার করার সময় 
ভাল বায়ুচলাচল েয়াজন2. ায় 7-12 শতাংশ CO2আকেয়র 
মেধ  CO (কাবন মেনা াইড ) হেয় যায়। পিরমাণ ট আক এর 
দেঘ র সােথ বৃ  পায়।

কাবন ডাই অ াইড গ ােস 25% বিশ কাের  ব ব ত হয় 
আগন বা িহিলয়ােমর চেয়। এ ট ওেয়  পােডেল আরও 
উত্েতজনা সৃ  কের , তাই আটেক থাকা গ াস িল জােড়র 
পেৃ  উেঠ যায় , তাই ওেয়  িবেড পােরািস ট কম হয় ।

আগন কাবন ডাই অ াইড: CO2আগন গ ােসর িম ন 
আক টাের গিলত ধাতেক আরও তরল কের তােল। এ ট 
GMA ত কাবন ি ল ওেয়লিডং করার সময় আ ারকা টং 
দরূ করেত সাহায  কের।

এছাড়াও CO2 গ াস আকেক ি িতশীল কের , াটার কমায় 
এবং আকর মধ  িদেয় এক ট সরল রখা বরাবর (অ ীয় ) 
ধাতব ানা র বিধত কের ।

আগন-অ েজন: আগন-অ েজন গ ােসর িম ণ লা 
অ ালয় কাবন ি ল এবং ইনেলস ি েলর উপর ব বহার 
করা হয়। 1-5 শতাংশ অ েজন িম ণ চওড়া , অগিভর  
আঙেলর আকৃিতর মেতা অনু েবশ সহ িবড তির করেব। 

অ েজন ওেয়  কনট রেকও উ ত কের , ওেয়  পুলেক 
আরও তরল কের তােল এবং আ ারকা টং দরূ কের।

অ েজন আকেক ি িতশীল কের এবং াটার কিমেয় 
দয় বেল মেন হয়। অ েজন ব বহােরর ফেল ধাতব পৃ ট 
সামান  অ েডস হেব। এই অ ডাইেজশন সাধারণত 
ওেয়ে র শ  বা চহারােক অ হণেযাগ  ের াস 
(REDUCE)করেব না। যিদ অ ালয় ি েলর সােথ 2% এর বিশ 
অ েজন ব বহার করা হয় তেব অিতির  িডঅ ডাইজার 
সহ আরও ব য়ব ল ইেলে াড তার ব বহার করেত হেব।

গ াস বােহর আকা ত হার ইেলে াড তােরর ধরন , গিত 
এবং ব ব ত কাের  করা হে  এবং ধাতব ানা র মােডর 
(Metal Transfer mode0উপর িনভর করেব।

গ াস া রট ;

ল ওেয়   পুল 10 L/min

িমিডয়াম  ওেয়   পুল 15 L/min

এবং লাজ  ওেয়  পুল 20-25 L/min

অত িধক গ াস বাহ পযা  না থাকার মেতাই খারাপ 
হেত পাের। কারণ হে  গ ােসর বাহ খুব বিশ হেল তা 
এমআইজ টচ থেক বিরেয় আসেব।

GMAW  া ফাের ব বহােরর জন  ািবত গ াস এবং গ ােসর িম ণ
ধাত িশ ং গ াস সুিবধািদ

অ ালুিমিনয়াম আগন

75% িহিলয়াম

25% আগন

0.1 ই  (2.5 িমিম ) পু ; ধাত ানা র এবং আেকর 
ািয়  খুব ভােলা। এবং নূ নতম াটার।

1-3 ই  (25-76 িমিম ) পু ; আগেনর তলনায় হাই িহট 
ইনপুট হেব।

কপার িনেকল এবং সংকর 
ধাত

আগন ¼ ইিন্চ (3.2 mm)পু ত্েতর মটাল , ভাল ভজাভাব 
দান করায় ওেয় পুল িনয় ন করা হয়।

ম াগেনিসয়াম আগন চমৎকার পির তার কাজ কের

কাবন ি ল আগন 5-8%

 CO2

আকেয়র ািয়  ভাল , অিধক তরল এবং িনয় ন যােগ া 
ওেয়   পুল উৎপ  কের । ভাল এক ভবন এবং িবড 
কন্টর ,আ ার কাট কম হয় , আগন গ ােসর তলনায় 

অিধক গিত স ।
লাঅ ালয় ি ল আগন 2% অ েজন আ ারকা টং কম কের ; ভাল দৃঢ়তা দান কের

ইনেলস ল আগন

1% অ েজন

আগন

2% অ েজন

ভাল আক ািয় ; আরও তরল এবং িনয় ণেযাগ  ওেয়  
পুল , ভাল এক তভবন এবং িবড কনট র তির কের , 
ভারী ইনেলস ি েলর আ ারকাট কম কের।

পাতলা ইনেলস ল উপকরেণর জন  1% অ েজন 
িম েণর চেয় ভাল আক ি িতশীলতা , এক তভবন এবং 

ওেয়লিডং এর গিত দান কের

CG & M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.72
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অ ালুিমিনয়াম তামা , 
ম াগেনিসয়াম , িনেকল এবং 

তােদর সংকর ধাত

আগন এবং আগন িহিলয়াম পাতলা িশট মটােল আগন সে াষজনক , আগন-
িহিলয়াম মাটা শীট মটােলর জন  উপযু  করা হয়।

কাবন ই াত আগন 20-25% CO2

CO2

1/8 ই র কম (3.2 িমিম ) পু ; বান  ব ািতেরেক 
আিধক গিত স  ওেয়লিডং , কম াটার , ভাল 

পিনে শন এবং কম িবকৃিত হয়।

গভীর অনু েবশ( িডপ পিনে শন ) ত ওেয়লিডং গিত 
সবিন  খরচ

ইনেলস ল 90% িহিলয়াম 7.5% আগন 
2.5% CO2

য়  িতেরািধ ি েল িহট ভািবত অ েল (HAZ) কান 
ভাব পেরনা আ ার কাট হয়না নূ নতম িবকৃিত এবং 

বল আক।

CG & M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.72
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.73
ওেয় ার (Welder)- ই াকশন িনং এবং ওেয় ং য়া 

া  কারড আক ওেয় ং (FCAW) - বণনা, সুিবধা, ওেয় ং তার (wire), AWS 
অনুযায়ী কািডং (Flux cored arc welding (FCAW) - description, advantage, 
welding wires,coding as per AWS)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• া  কাড আক ওেয় ং ব াখ া করেত
• া  কড আক ওেয় ংেয় ধাত ানা েরর ধরন ব াখ া করেতি্র়া

া  কারড আক ওেয় ং (FCAW) Fig.1 হল এক ট 
আক ওেয় ং য়া যখােন া  কারড টউবুলার 
কনজউেমবল ইেলে াড তার এবং ওয়াকিপেসর মেধ  
ািপত এক ট আক ারা ওেয়লিডংেয়র জন  তাপ উৎপ  

হয়।

য়া টর দু ট ধান সং রণ রেয়েছ , যথা -িশ ং টাইপ 
( য টেত া  িশ ংেয়র সম  কাজ স াদন কের ) এবং 
‘গ াস িশে ড টাইপ ,̓ যার জন  অিতির  গ াস িশ ং 
েয়াজন।

াট , অনুভূিমক এবং ওভারেহড অব ােন কাবন ই াত , 
লা অ ােলায় ি ল এবং ইনেলস েলর ওেয়লিডংেয়র 
জন  গ াস িশ ড টাইপ FCAW ব াপকভােব ব ব ত হয়।

-িশে ড এফিসএডি উ ধানত কাবন ি ল ওেয়লিডং 
জন  ব ব ত হয় এবং এই ধরেণর িশ ং ারা উত্পািদত 
ওেয়লিডংেয়র ণমান সাধারণত গ াস িশে র  টাইপ িদেয় 
তির ওেয়লিডংেয়র তলনায় িনকৃ মােনর।

সর াম(Equipment): জ এম এ ডি উ এবং এফ িস এ 
ডি উ-এর জন  ব ব ত সর াম িলর মেধ  ল ণীয় 
পাথক  হল ওেয়লিডং টচ এবং িফড রালােরর গঠেন

-িশে ড ওয়ার ইেলকে ােডর  জন  ব ব ত ওেয়লিডং 
টচেয়র গঠন খুব সহজ কারণ গ াস নজেলর েয়াজন 
নই। একইভােব , া  কারড তােরর জন  ব ব ত িফড 
রালার িল নরম টউবুলার তােরর উপর খুব বিশ চাপ না 
িদেয় তােরর ইিতবাচক িফিডং িন ত করেত হেব।

FCAW- ত ধাত ানা র: FCAW- ত ধাত ানা র GMAW 
য়া থেক উে খেযাগ ভােব আলাদা। FCAW য়ায় 

ওেয়  মটাল ানা র ত ভােব দু ট িভ  মাড দশন 
কের , যথা বড় পেলট  ানা র এবং ছাট পেলট  
ানা র। যাইেহাক , উভয়ই ি  াইট ানা র িহসােব 
ণীব  করা হয়। FCAW য়া সিলড ওয় ার GMAW 

এর মেতা এক ট ি িতশীল িডপ া ফার তির কের না। 
লাজ পেলট  ানা র লা কাের  ভাে জ রে  ঘেট। 
হাই কাের  ভাে জ রে , ানা র মাড ল পেলট  
ানা ের পিরবিতত হয়। FCAW মটাল ানা েরর সময় 

ল নীয় এক ট পূণ িদক হল আক কলােমর মূল 
অংেশ ‘ া  পালʼ-এর উপি িত , আেকর মেধ  সািরত 
হয়। ‘ া  পালʼ ধুমা  বিসক টাইপ া  কারড ওয়ার 
ইেলকে ােড ওেয়লিডং করার সময় উপি ত হয়। Fig.2(a) 
টাইল ওয়ার ইেলকে ােড ‘ া  পালʼ হয় না এবং মটাল 

ানা র  ধরেনর হয়। িচ  2(খ )

া  কারড আক ওেয় ং (FCAW) এর সুিবধা এবং 
অসুিবধাএ ট িশ ং গ াস সরবরােহর িবিভ  উপায় 
রেয়েছ।

এ ট সম  ওেয়লিডং পজশান েয়াগ করা যেত পাের।

িকছ িকছর জন  িশ ং গ ােসর েয়াজন হয় না কারন  
ওয়ার ইেলকে াড িল বাতােসর উপি িতেত  ওেয়লিডংেয়র 
উপযু । 

পােরািস টর স াবনা খুবই কম।

ওেয় েমটাল জমার হার অিধক 

বস মটাল কম পির ার করা।

ওয়াক সেপর িভতের বা বাইের ওেয়লিডং এর জন  উপযু ।

অন ান  ওেয়লিডং য়ার তলনায় িশখা তলনামূলকভােব 
সহজ।
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া  কারড তােরর ণীিবভাগ: টউবুলার তােরর মেধ  
থাকা াে র মৗিলক কাজ িলর মেধ  রেয়েছ ওেয়  পুেল 
িতর ামূলক াগ দান করা , ওেয়  পুেল েয়াজনীয় 

অ ােলািয়ং উপাদান এবং িডঅ েজেনট িল েবশ  করা 
এবং আকেক ি িতশীলতা দান করা , পাশাপািশ আক এবং 
ওেয় পুল র া করার জন  েয়াজনীয় িশ ং মাধ ম তির 
করা। পুল

া  কারড ওয়ার ইেলকে ােডর এখন ইন কাবন ি ল , 
লা অ ালয় ি ল এবং ইনেলস ি ল ওেয়লিডং জন  
এবং হাড ফিসং করার জন  উপল । াে র কৃিতর 
উপর িভত্িত কের এই ওয়ার ইেলকে াড িল টাইল গ াস 
িশে ড , বিসক গ াস িশে ড , মটাল কারড এবং সলফ-
িশে ড িহসােব ণীব  করা যেত পাের।

টাইল গ াস িশে ড ওয়ার ইেলকে াড িল  অত  
ভাল আক চলাচল বিশ  যু  এবং , চমৎকার পজশনাল 
ওেয়লিডং  ঢালাই মতা এবং ভাল াগ অপসারণ এবং 
যাি ক না ন বিশ  স  ।

মৗিলক গ াস িশে ড  ওয়ার ইেলকে াড যু স ত আক 
বিশ  স  আক দান কের , খুব ভাল অবাধ িনয় ন 
প ারািমটার ও ভাল যাি ক না ন স  বিশ  দান করা 
। 

ধাতব কারড ওয়ার খুব কম খিনজ া   থােক , যার 
ধান উপাদান লাহার ঁ ড়া এবং ফেরা অ ালয়। এই 

ওয়ার ইেলকে াড আগন/CO2 গ ােসর িম েণ মসণৃ  
ানা র দয়। এেত নূ নতম াগ তির কের এবং যাি ক 

ওেয়লিডং অ াি েকশেনর জন  উপযু । -ঢালযু  ওয়ার 
ইেলকে াড িল  ডাউন হ া  পজশেন সাধারন কােজর 
জন  উপল ।

া  কারড তার িল িবেজাড় এবং ভাজঁ উভয় কােরই 
পাওয়া যায়। িবেজাড় িসমেলস টাইপ সাধারণত তামার 
েলপযু  হয় , যখােন ভাজঁ( ফাে ড ) টাইপ তার িল 

(অথাৎ াজ বাট এবং ওভারল াপড টাইপ ) িবেশষ যৗগ 
িদেয় িচিকত্সা করা হয়।

FCAW কািডং

AWS D1.1/D1.1M- াকচারাল ওেয় ং কাড , ি ল

AWS D1.3/D1.3M- এবং াকচারাল ওেয় ং কাড , ি ল 
শীট 

AWS অনুযায়ী FCAW কািডং

ন র  া াড িশেরানাম

AWS B1.10  ওেয়ে র অ- ংসা ক পরী ার জন   
 গাইড 

AWS  B2.1  ওেয়লিডং প িত এবং কম মতা যাগ তার  
 িসিফেকশন

AWS D1.1  এবং াকচারাল ওেয় ং (ি ল ) 

AWS D1.2  াকচারাল ওেয় ং (অ ালুিমিনয়াম )

CG & M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.73
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.74
ওেয় ার (Welder)- ই াকশন িনং এবং ওেয় ং য়া 

িবিভ  বেধর ধাতর া  িত (GMAW) (Edge preparation of various thickness 
of metals (GMAW) 
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• GMAW-এর া  িতর িববরণ িদন
• েয়াজনীয় িতর জন  িবিভ  ধরেনর ঢালাই য়া বণনা ক ন।

বস ধাত িত : GMAW/CO2 ওেয়লিডংেয়র জন  
লৗহঘ টত এবং অেলৗহঘ টত ধাত িলর ওেয়লিডংেয়র জন  
া  এবং ট পৃ তল িল িশে ড মটাল আক ওেয় ং 

য়ার মেতাই পির ার করা হয়। CO2 ওেয়লিডংেয়র 
ে  িস েগল V বাট জেয়ে র খাজঁ কাণ 400 থেক 450 

হয় যখােন ওেয়লিডংেয়র জন  ব ব ত 600 এর তলনায় 
(িচ  1)। িবিভ  ধরেনর ওেয়লিডং য়ার জন  া  

িত েয়াজন।
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.75
ওেয় ার (Welder)- ই াকশন িনং এবং ওেয় ং য়া 

GMAW ট, কারণ এবং িতকার (GMAW defects, causes and remedies) 
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• জােড়র ট, কারণ এবং িতকার ব াখ া করেত।

অত িধক াটার : গিলত ধাত কণা  ছিড়েয় িছ টেয় ওেয়  
বীেডর  কাছাকািছ পের ঠা া হেয় জমাট বােঁধ।

স বপর কারন সংেশাধনী কাজসমূহ
ওেয়র িফড ড খুব বিশ।

ভাে জ খুব বিশ।

ইেলকে াড এ েটনশন খুব দীঘ (ি ক আউট ) খুব দীঘ। 

কােজর টকেরা নাংরা।

ওেয় ং আেক অপযা  িশ ং গ াস। 

নাংরা ওয়ার ইেলকে াড 

লায়ার ওয়ার িফড গিত িনবাচন কের

লায়ার ভাে জ পিরসীমা িনবাচন কের

ছাট ইেলে াড এ েটনশন ব বহার ক ন (ি ক আউট )।

ওেয়লিডংেয়র আেগ কােজর পৃ  থেক সম  ীস , তল , 
আ তা , মিরচা , পই , আ ারেকা টং এবং ময়লা সরােয়।

র েলটর/ ািমটাের িশ ং গ ােসর বাহ বাড়ােয় /অথবা 
ওেয় ং আেকর কােছ বাতােসর চাপ িতেরাধ কের

পির ার , কেনা ওেয়লিডংওয়ার ইেলকে াড  ব বহার কের।

িফডার বা লাইনার থেক ওেয় ং তাের তল বা লুি েক  
মুেছ ফলেত হেব।

পােরািস ট

অত িধক াটার

পােরািস ট - ওেয়  মটােল গ ােসর পেকেটর ফেল 
একািধক ছাট িপন হাল  বা গত।
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স বপর কারন সংেশাধনী কাজসমূহ

অপযা  িশ ং গ াস কভােরজ।

ভল গ াস।

নাংরা ওেয় ং ওয়ার তার।

নাংরা ওয়াক িপস।

ওয়ার ইেলকে ােডর  তার নজেলর বাইের খুব দেূর সািরত .

স ঠক গ াস বােহর হার পরী া কের
ওেয় ং গােনর নজল থেক াটার সিরেয়। ফুেটা জন  
গ াস হাস পাইেপ িছ  পরী া কের। .
ওেয় ং আেকর কাছাকািছ বাতােসর বাহ আটেক। গিলত 
ধাত শ  না হওয়া পয  ওেয় ং শেষ কােছ ধের রেখ 
িবেডর ওেয় ং টচ ট অন ান  গ াস পিরবতন কের ।

ঢাওেয় ং ড িশ ং গ াস ব বহার কের।

পির ার , কেনা ওেয় ং তার ব বহার ক ন।

িফডার বা লাইনার থেক ওেয় ং তাের তল বা লুি েক  
মুেছ ফেল

ওেয়লিডংেয়র আেগ কােজর পৃ  থেক সম  ীস , তল , 
আ তা , মিরচা , পই , আবরণ এবং ময়লা সিরেয়।
এক ট আরও উ  িডঅ ডাই জং ওেয় ং তার ব বহার 
কের।

িন ত করেত হেব য ওয়ার ইেলকে ােডর তার নজেলর 
বাইের (13 িমিম ) খুব বিশ না থােক

অস ূণ িফউশন
অস ূণ িফউশন - ওেয়  মটাল , বস মটাল ক স ুন 
গালােত না পারা বা ওেয়  িবড বস মটালেক গিলেয় 
এেগােত না পারা । 

স বপর কারন সংেশাধনী কাজসমূহ

ওয়াকিপস নাংরা।

অপযা  তাপ ইনপুট।

অনুপযু  ওেয় ং কৗশল।

ওেয় ংেয়র  আেগ কােজর পৃ  থেক সম  ীস , তল , 
আ তা , মিরচা , পই , আবরণ এবং ময়লা সিরেয় ফেল

উ  ভাে জ পিরসীমা িনবাচন কের /অথবা তােরর িফড 
গিত সাম স  কের।

ওেয়লিডংেয়র সময় জেয়ে র স ঠক ােন ি ংগার িবড 
িডপ জট কিরয়া , 

ওেয়লিডংেয়র সময় জেবর অ াে ল সম য় কের ,অথবা 
চওরা খাজ ( াভ ) কের িনেচর অংশ েবশ কের গলন 
সুিন ত কের।

ওেয়িভং কৗশল ব বহার করার সময় খােঁজর পােশর দয়ােল 
মুহেূতর জন  আক ধের রেখ।

ওেয়  পাডেলর অ বত  াে  আক ধের রেখ।

0 থেক 15 িডি র স ঠক ওেয় ং গােনর ব বহার কের 

CG & M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.75
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অত িধক অনু েবশ

অত িধক অনু েবশ — ওেয়  মটাল বস মটাল ক অিধক 
গিলেয় েবশ কের । এই অিধক অনু েবশর ফেলওেয়  
মটাল  জেয়ে র িনেচ ঝুেল থােক। 

স বপর কারন সংেশাধনী কাজসমূহ

অত িধক তাপ ইনপুট . িন  ভাে জ পিরসীমা িনবাচন কেরএবং ওয়ার ইেলকে াড 
িফড গিত কিমেয় .

চলেনর গিত বািরেয় 

অনু েবেশর অভাব

অনু েবেশর অভাব — ওেয়  মটাল এবং বস মটােলর 
মেধ  অগভীর সংিম ণ।

স বপর কারন সংেশাধনী কাজসমূহ

অনুপযু  া  িত।

অনুপযু  ঢালাই কৗশল।

অপযা  তাপ ইনপুট।

বস মটােলর পু  , া  ূ িত জেয়  িডজাইন এমন 
হেব যােত ােভর িনচ পয  স ঠক্ভােব পৗছােনার জন  
ওয়ার ইেলকে ােডর এ েটনশন এবং আক বজায় রাখেত 
হেব

সবািধক পিনে শন অজেনর জন  অজেনর জ 0 থেক 15 
িডি র াভািবক ওেয় ং গােনর কাণ বজায় রাখা ।

মালেটনপাডেলর অ বত  াে  আক ধের রখেত 
হেবিন ত হেত ব য ওয়ার ইেলকে াড ি ক আউট 
নজেলর বাইের (13 িমিম ) এর বিশ নয়।

উ  ওয়ার িফড গিত িনবাচন কেরএবং/অথবা উ  
ভাে জ পিরসীমা িনবাচন কের

ইেলকে াড চালনার গিত কিমেয় িদেয়।

CG & M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.75
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বাণ 

বান-  — ওেয়  মটাল বস মটালেক স ূন্ভােব গািলেয় 
ফেল (আরপার ) 

 যার ফেল হাল সৃ   হয় যখােন কান ধাত অবিশ  থােক 
না।

স বপর কারন সংেশাধনী কাজসমূহ

অত িধক তাপ ইনপুট .চালনা গিত িন  ভাে জ পিরসীমা িনবাচন করেত হেব এবং তােরর 
িফড গিত কমােত হেব .
ওয়ার ইেলকে াড বািড়েয় অথবা িড রেখ।

ঢউ খলা িবড: (Waviness of bead)

িবকৃিত — ওেয়  মটাল , বস মটােলর জেয়  লাইন 
বরাবর জমা না হেয় এপাশ ওপাশ জমা হয় যা ওেয়  লাইন 
ক পুেরাপুির কভার করানা ।

স বপর কারন সংেশাধনী কাজসমূহ

টলায়মান হাত/কাচঁা হাত। ওেয়  লাইন সােপে  স ঠক ইেলকে াড অ া ল রেখ 
দৃড়ভােব ওেয় ংগান ক ধরেত হেব।

িবকৃিত(Distortion):

িবকৃিত — ওেয় ংেয়র সময় ওেয়  মটাল শািরত হয় 
এবং আক তােপর ভােব ঠা া হবার সময় ধাতর সংেকাচন 
হয় এই দুই বেলর ভােব বস মটােলর িবকৃিত হয়।

Fig 8

স বপর কারন সংেশাধনী কাজসমূহ

অসম অত ািধক তাপ ইনপুট . বস মটাল স ঠক অব ােন ধের রাখেত া  (বাতা ) 
ব বহার কের।
ওেয় ং অপােরশন  করার আেগ জেয়  বরাবর ট াক 
ঝালাই তির কের।
িন  ভাে জ পিরসীমা িনবাচন কেরএবং/অথবা তােরর 
িফড গিত াস কের ইেলকে াড চলেনর বািড়েয়
ওেয়  মটাল ঠা া হবার সময় ছাট ছাট ভােগ ওেয় ং 
কের 

CG & M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.75
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.76
ওেয় ার (Welder)- ই াকশন িনং এবং ওেয় ং য়া 

ওেয় ংেয়র সময় তাপ ইনপুট এবং তাপ ইনপুট িনয় েণর কৗশল (Heat input 
and techniques of controlling heat input during welding)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• তাপ ইনপুট এবং িনয় ণ কৗশল বণনা ক ন
• তাপ ভািবত অ েল  বণনা 

ওেয় েম , ি িহ টং , তাপ ভািবত অ ল , ই ারপাস 
তাপমা া।

ভূিমকা: ওেয় ংেয়র সময় , মূল ধাত ট বস মটাল গলনাে  
উ  হয় এবং তারপের এ ট ত শীতল হেত দওয়া হয়। 
ওেয় ং অ েলর সংল  অংশ টও কম তাপমা ায় উ  
হয়। এ ট িনিদ  পযােয় পা র ঘটায় ( ফাজ া ফার মশন 
)এবং ত শীতল হওয়ার কারেণ , মূল ধাত এবং বায়ুম েলর 
ঠা া অংেশর মাধ েম তাপ ানা েরর কারেণ , উপাদােনর 
কা ঠন তা এবং তাই ওেয় েমটােলর যাি ক বিশ িলও 
ভািবত হয়।

উপেরর বিণত ( ফস া ফরেমশন )চে র কারেণ ভািবত 
ধাতর েক ‘তাপ ভািবত অ লʼ(HAZ) বলা হয়। এটা 
বশ  য কা ঠন তা ঠা া হবার শীতল হােরর উপর িনভর 
কের। যত বিশ ঠা া হেব তত বিশ হেব কা ঠন তা। ঠা া 
করার হার িনয় ণ করার জন  ি -িহ টং এবং ই ারপাস 
তাপমা া করা  হয়।

ওেয় ং জিনত চাপ িপরন কমােনার জন  এবং কােজর 
উপযু  করা শত পূরেণর জন  উ ত মটাল জেবিল  কাঠােমা 
অজেনর জন , ওেয় ং পরবত  ওেয় ং িহট টেম  করা 
হয় ।

গলন ইনপুট: িফউশন ওেয় ং য়ায় ওেয় ং আক 
ারা সরবরাহ করা শ েক আক শ  বলা হয় এবং 

কের  ভাে জ এবং ওেয় ং গিত থেক গণনা করা হয়। 
যাইেহাক , সম  আক শ  ওেয় ং জন  ব বহার হয় না ; 
এর িকছ অপিরবিতত  ভােব অপচয় হয় ।(আকার 1)

W
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ওেয় ং য়া , ওেয় ংেয়র প ারািমটার উপাদােনর ধরন , 
ি -িহট তাপমা া ইত ািদর সােথ শ র অপচেয়র  পিরমাণ 
পিরবিতত হয়। শ র িতর িহসাব এবং ওয়াকিপেস দ  
কৃত শ  অনুমান করাই িহট ইনপুট নােম পিরিচত এক ট 

পিরভাষা ব বহার করা হয়।

এক ট একক পাস ওেয়ে র তাপ ইনপুট ঢালাই য়া 
এবং আক শ র দ তা ণ কের গণনা করা হয়। অতএব , 
ওয়াকিপেস সরবরাহ করা তােপর পিরমােণর জন  মাটামু ট 
সব  গাইড িহসােব কাজ করেত পাের।

ওেয় ংেয়র তাপমা ার পিরবতন : যখনই তাপমা ার 
পাথক  থােক তখন তাপ এক এলাকা থেক অন  এলাকায় 
চেল যায়। ঠক যমন জল িনেচর িদেক  বািহত হয় , সুতরাং 
তাপ বািহত হেব িন তাপমা ার িদক এক ট গরম ব ূ  
থেক তাপ রন করেত হেব । 

তােপর উৎস ট দেূর সের গেল , জােড়র তাপ েটর মেধ  
বাইেরর িদেক স ািলত হয়। জােড়র তাপমা া কেম যােব  
যখন জােড়র কাছাকািছ েটর তাপমা া বাড়েব।

ওেয় ট তত ন  ঠা া থাকেব  যত ন না আবার েটর 
তাপমা া বাড়েছ। ধাত ট সেবা  তাপমা ায়  পৗছায় যা 
ওেয়  মটােলর গলনাে র চেয় কম এবং ঠা া করা হয় ।

তাপ ভািবত অ ল (HAZ): ওেয়  জেয়  তির করেত 
য  তাপ শ  েয়াগ করা হয় তা বস মটাল , ওেয় ং 
িফ চার এবং পিরেবেশ পিরবািহত হেয় ন  হেয় যায়। বস 
ধাতর য অংশ ট িবিভ  তাপ চে র স খুীন হেয় আনুিবক 
গঠেনর পিরবতন হয় (মািলকুলার াকচার )তােক তাপ 
ভািবত অ ল (HAZ) বলা হয়

ওেয় ংেয়র সময় , (HAZ) িবেডর মেধ  িদেয় হয়না তেব 
জ টল তাপীয় এবং চােপর পিরবতন িল অনুভব কের। 
বস মটােলর ওেয় ংেয়র িব্িভ  তািপয় চ  আরিপড 
অ লেক িহট এেফকেটড জান(HAZ)  বেল।

এক ট ওেয় ংেয়র তািপয়  চ  গরম করার হার , সেবা  
তাপমা া এবং শীতল হার ারা িচি ত করা হয়। তাপ 
চ িল তাপ ইনপুট , ি িহ টং তাপমা া , েটর বধ এবং 
জেয়  িডজাইন  ারাও ভািবত হয়।

জাড় জেয় : এক ট ওেয়   জেয়  িবিভ  জান গ ঠত।

1 ওেয়লিডং ধাত বা িম  অ ল যা মূলত এক ট সিলফাইড 
কাঠােমা।
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2 িফউশন লাইেনর সংল  বস মটােলর অিমি ত অ ল 
যখােন বস মটাল গেল গেছ িক  িফলার উপাদােনর 
সােথ িমি ত হয়িন।

3 আংিশকভােব গিলত অ ল যা সেবা  তাপমা ার সােথ 
তাপচ  এবং ,

4 তাপ ভািবত অ ল যা গেল যায় িন িক  অগিনত সিলড 
মটােলর তাপমা ার চেয় কম তাপমা া সহ তািপয়  
সং েশ আেস।

িত ট অ েলর বিশ গত মাইে া াকচারাল বিশে র 
কারেণ িবিভ  বিশ  রেয়েছ।

তাপ ভািবত অ ল এবং কীভােব াক  হওয়ার ঝঁুিক 
এড়ােনা যায়

বস মটােলর অ ল , যা তাপচে র ফেল ধাতর আনুিবক  
পিরবতন হয় তােক তাপ ভািবত অ ল বলা হয়। এক ট 
সাধারণ HAZ. (িচ  2)
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কাবন সমতল (Carbon equipment) বসেমটােল কাবেনর 
পিরমান (CE) 0.4 ছািড়েয় গেল ওেয় ংেয়র ফেল উদভূত 
পিরি িত এবং মােটন সাইেডর আয়তন বৃ র কারেন , তাপ 
ভািবত অ েল াক  হওয়ার স াবনার বেড় যায়  াক 
িল সাধারণত আ ার িবড ািকং নােম পিরিচত ।

সাধারণ াকচার ি েল 190-200 BHN এর কা ঠন তা 
রেয়েছ। HAZ-, মটাল পু  এবং কাবেনর পিরমােণর 
উপর িনভর কের , 350-450 BHN এর কা ঠন তা পৗছােত 
পাের। কা ঠন তা মা া ঠা া হবার হােরর উপর িনভর কের। 
উ  হাের ঠা া কিরেল  এবং কা ঠন তা এক ট িনিদ  মা া 
ছািড়েয় গেল ািকংেয়র ঝঁুিক বিশ।
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কুিলং রট এবং কাবন সমতেল র ইনটারেসকশন িচ  3-এ 
িচ ত করা হেয়েছ। িন েরর কাবন সমতল তার জন  
ত ফাটল হওয়ার ঝঁুিক হার সহ  করেত পাের ; পু  অংশ 

ব তীত , 0.39% এর িনেচ CE মান সহ HAZ ািকং খুব কমই 
দখা যায় CE-এর উ  ের , ায় 0.48% হেল  ধীর শীতল 
হােরও ািকংেয়র উ  ঝঁুিক রেয়েছ।

ওয়াক িপসেক যথাযথ ি িহট কের  অথবা কম মা ার 
হাইে ােজেনর যু  ওেয়  মটাল (low hydrogen type)
ইেলকে া বা িফলার ওয় ার ব বহার কের এই সমস া দুর করা 
যায় ।

হাইে ােজেনর উ  মা া িতকর। হাইে ােজন িবিভ  
উত্স থেক গিলত ওেয়  পুেল শািষত হয় , এক ট 
ইেলে ােডর া  কভাের বা িশ ং গ ােস আ তা , 
জেয়ে র মুেখর ীস ইত ািদ। হাইে ােজন গরম ি েলর 
মধ  িদেয় সহেজই বািহত হেত পাের এবং ওেয়  পুল 
থেক (HAZ) -এ চেল যেত পাের যার ফেল াক  হওয়ার 
এক ট বড় ঝঁুিক রেয়েছ।

এমএজ এবং টআইজ (MIG এবং TIG)-র মেতা গ াস িশ ং  
য়া িলেত সহজাতভােব হাইে ােজেনর মা া 5-10 

িমিল/100 ােম কম থােক যাহা  ািকং এড়ােত কাযকর।

তাপ ইনপুট এবং জেয়ে  ধাতর পু  ঠা া হওয়ার হারেক 
ভািবত কের।

পু  মটাল  ঠা া হওয়ার হার পাতলার তলনায় ত। ি -
িহ টং তাপমা া তাপমা া সীমার মধ  িদেয় শীতল হওয়ার 
হারেক কিমেয় দয় যার মেধ  এক ট শ  কাঠােমা তির হয় 
অথাৎ 300-200°C। ি -িহট তাপ ভািবত অ েলর(HAZ)  
কানও হাইে ােজনেক বস মটােল য অংশ ক ঠনী্ভূত 
হয়িন সখােন বািহত কিরয়া ািকংেয়র ঝঁুিক কমােত 
সাহায  কের 

CG & M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.76
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ধান কারণ িলর পার িরক িনভরতা যমন , CE, কুিলং 
রট (তাপ ইনপুট , জেয়ে র ধরণ এবং পু  হাইে ােজন 
কে  এবং ি িহট ওেয় ংেয়র সময় মূল ধাতর তাপমা া ) 
HAZ ািকংেয়র ঝঁুিক িনয় ণ কের জ টল।

ওেয় ংেয়র ঠক আেগ ওেয়  জেয় েক ি -িহ টং কের 
বা স ঠক িন  হাইে ােজন ইেলে াড বেছ নওয়ার মাধ েম 
আ ার িবড ািকংেয়র সমস া সহেজই কা টেয় উঠেত 
পাের।

ি িহট করার উে শ : ওেয় ং ফ াি েকশেন ি -িহট 
কাযকর হওয়ার চার ট কারণ রেয়েছ। তারা

a ি িহট কের ওেয়  মটাল এবং তাপ ভািবত 
অ েলর(HAZ)  ঠা া হওয়ার হার কিমেয় দয়।এর ফেল 
আরও নমনীয় ধাতব কাঠােমা তির হয় , যা ওেয়  াক 
িতেরাধ করেব।

িধের ঠা া করার হার িতকারক হাইে ােজনেক ছিড়েয় 
িদেয়( িডিফউস ) কান াক সৃ  না কের।

ি িহট ওেয় েমে র সংেকাচন কমায়।

যিদত এ ট (ি িহট ) একই ি ল িলেক তাপমা ার উপের 
িনেয় আেস যখােন ওেয় ংেয়র সময় ভ ুর াকচার হেত 
পাের।

কান ি লেয়ই হাইে ােজন- েরািচত ািকং থেক 
অনা ম  নয়। উপর , ি িহট ব বহার করা যেত পাের 
িনিদ  যাি ক বিশ , যমন খাজঁ কা ঠন তা( নাচ টাফেনস )
িন ত করেত।

CG & M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.76
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.77
ওেয় ার (Welder)- ই াকশন িনং এবং ওেয় ং য়া 

তাপ িবতরণ এবং ত শীতল হওয়ার ভাব (Heat distribution and effects of 
faster cooling) 
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• ওেয় ংেয়র তাপ িবতরেণর েয়াজনীয়তা ব াখ া করেত।

তােরর িফিডং  গিত বৃ র সােথ তাপ ইনপুট বৃ  পায় িক  
ওেয় ংেয়র গিত বৃ র ফেল ওেয় ং তাপ ইনপুট াস 
পায়। যখন তাপ ইনপুট বৃ  পায় , তখন ওেয়  মটাল 
শীতিলকরেণর হার াস পায় এবং ট ারড মাটান সাইেটর 
ভিলউম াকসন এবং ওেয়  জােনর মাইে া াকচারেক 
মাটা কের।

মাইে া াকচারাল পরী া এবং যাি ক পরী ার ফলাফল 
হল য ত শীতল হওয়া উিচত , সাবমাজড ওেয় ংেয়র 
পের অিবলে  তাপ ভািবত (HAZ) এবং মাটা দানাযু  
অ ল িলর  কমােত পাের , সইসােথ িন  তাপমা ার 
ভােবর দৃঢ়তা উ ত করেত পাের।

তােরর িফিডংেয়র গিত বৃ র সােথ তাপ ইনপুট বৃ  পায় 
িক  ওেয় ংেয়র গিত বৃ র ফেল ওেয় ং তাপ ইনপুট 
াস পায়। যখন তাপ ইনপুট বৃ  পায় , তখন ওেয়  
মটােলর জন  শীতলকরেণর হার াস পায় এবং ওেয়  
জােনর মাইে া াকচােরর ট ারড , অব া এবং মাটা 
হওয়ার ভ াংেশর পিরমাণ বৃ  পায়।
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.78
ওেয় ার (Welder)- ই াকশন িনং এবং ওেয় ং য়া 

ি িহ টং এবং পা  িহ টং টেম  (Preheating and post heating treatment)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• ি -িহট এবং পা  িহ টং এর উে শ  ব াখ া করেত।

সরাসির ি িহ টং, ইনডাইের  ি িহ টং, লাকাল 
ি িহ টং

ি িহ টং এবং এর উে শ : ি িহ টং মােন হল ওেয় ংেয়র 
আেগ বা ওেয় ংেয়র সময় এক ট িনিদ  তাপমা ায় এক ট 
জেয় েক গরম করা , যমন ট টিবল 1 এবং 2 এ দখােনা 
হেয়েছ।

ধাত তাপমা া ° স(০C)

িনেকল অ ালয় ( পটা )

িনেকল অ ালয় (ঢালাই )

তামা এবং তামার িম ণ  
(শংকরধাত )

িসিলকন া

িপতল কম দ া

িপতল উ  দ া

ফসফর া

16° এর িনেচ উ  ক ন

90° - 200°

200° সেবা

90°

200° - 260°

260° - 370°

150° - 200°

1 নং টিবল

িবিভ  ধাত preheating

ি িহ টং , ওেয় ংেয়র পের শীতল হওয়ার হার াস কের। 
সংযত ( রসে ইনড )/ অনমনীয় জেয় িলেত ঝালাই 
ধাতেক াক থেক আটকােত এ ট েয়াজনীয়। এছাড়াও 
িকছ অ লৗহঘ টত ধাত যমন তামা , িপতল , অ ালুিমিনয়াম 
ইত ািদ গরম করার কারেণ আরও সািরত হয় এবং ঢালাই 
লাহা , িমিডয়াম এবং উ  কাবন ি েলর মেতা লৗহঘ টত 
ধাত িল খুব ভ ুর হওয়ার কারেণ ি িহ টং করা েয়াজন। 
এই ধরেনর মেটিরয়ােলর ািকং বা িবকৃিত এড়ােত আেগ 
থেক গরম করা উিচত। িকছ ে  ওেয় ংেয়র সময় 
িড্প জেটর িত ট েরর মেধ  ি িহট করাও েয়াজন।

িবিভ  েডর ি ল , ওেয়লিডং লাহা , নন- লৗহঘ টত ধাতর 
সে াষজনক ওেয়লিডংেয়র জন  নূ নতম ি িহ টং তাপমা া 
িনভর করেব : (িচ  1)

- ধাতর কার

- মূল ধাতর সংিম ন এবং না েনর বিশ

- েটর পু

- জেয়ে র কার

- জেয়ে র সংযেমর িডি  (Degree of restraint of the 
joint)

- তাপ ইনপুেটর হার।

িত ট ওেয়  রােনর অ র তাপমা া নূ নতম 
ি িহ টং তাপমা ার িনেচ নামেত দওয়া যােব 
না।

preheating তাপমা া তাপমা া িনেদশক crayons ারা 
পরী া করা যেত পাের

যিদ ি িহট করার জব এবং এলাকা বড় হয় , তাহেল এ ট 
এক ট ি িহ টং ফােনস (িচ  2) এ করা হয়।
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এ ট ছাট হেল লাকাল ি িহ টং ধুমা  জেয়  এলাকায় 
েয়াগ করা হয়। এেক ানীয় ( লাকাল ) ি িহ টং বলা হয়। 

(িচ  3)

পা  িহ টং : পা  িহ টং মােন হল য অংশ ট ওেয় ংেয়র 
পরপরই উ  করা। পা  িহ টংেয়র পেরর কারণ িল 
হল ওেয় েমে  হাড  এবং ি টল ট ভ ুর দাগ তির 
হওয়া থেক িবরত রাখা। এ ট ওেয় ংেয়র তাপ এবং এক ট 
অনমনীয় জেয়ে র ওেয় ংেয়র কারেণ সৃ  বাড়িত চাপ 
থেকও মু  দয়।
গরম করার পের পূণ িদক িল িবেবচনা করা 
উিচত :
- গরম করার হার
-  য অংশ ট পা  িহ টং করা হেব তার তাপমা া। 
- চি েত ধের রাখার সময়
- শীতল হওয়ার হার।
কাবন ি েলর পা  িহ টং বসেমটােলর  পু  এবং এর 
কাবন সাম ীর উপর িনভর কের। (িচ  4)

পা  িহ টং এক ট ওেয় ং জেয়ে র শীতল 
হওয়ার হার াস কের।

সাধারণ কাবন ি েলর জন  জেয় টেক 100°C থেক 
300°C পয  উ  করা হয় সাধারণ পা  িহ টং এর জন । 
এই টেম  কাবন ই াত এবং ঢালাই লাহা ািকং 
বণতা াস করা হেব . যিদ পা  িহ টং না করা হয় , াক 
তির হেত পাের ।

এছাড়াও ওেয় ং তাপ জেয়ে র িকছ এলাকায় কা ঠন তা 
এবং ভ ুরতা বৃ  করেত পাের। এছাড়াও, তাপ ভািবত 
অ ল এবং িফউশন জােন বস মটােলর দানা িল আকাের 
বৃ  পােব যা ওেয় ং জেয়ে র পাির ট পিরবতন করেব।

য জেয় েলা সািরত হেত পাের না , অথাৎ সংযত 
জেয়  এবং য জেয় েলােত ওেয়লিডংেয়র আেগ 
থেকই একটা চাপ (STRESS) থােক , সসব জেয়ে র ঠা া 
হওয়ার পর রিসডয়াল স বিশ হেব। ওেয় ংেয়র পের 
যিদ এই রিসডয়াল স  অপসারণ করা না হয় , তাহেল 
জেয় ট ফইল বা িবকৃিত হেব যখন স িল ব বহার করা 
হয় বা জেয় ট মিশন করা হয় বা জেয় ট গিতশীল 
লািডংেয়র দওয়া হয়।

উপেরর সমস া িল এড়ােত এক ট ওেয় ং জব সাধারণত 
হয় াভািবক (নমালাই টং ) করা হয় বা কামলায়ন (অ ািনল ) 
করা হয় বা চাপ-মু  করা হয়।

ি -িহট টেম  এবং পা  ওেয়  িহট টেম

িহট টেম  : িহট টেম  িনিদ  কা ত  বিশ  া  
করার জন  ব বহার করা হয়। মূলত , িহট টেম  করা হেব 
এমন ধাত িল ক ঠন অব ায় পৗছােনার পের এ টেক গরম 
করা এবং ঠা া করা। বতমান সমেয় িশে  িবিভ  ি েলর 
জন  িহট টেমে র  িবিভ  প িত রেয়েছ।

াভািবককরণ: নরমালাই জং অ ািনিলংেয়র মেতাই 
হয় ব তীত য ই াত ট খুব অ  সময় ধের টকাল 
তাপমা ার উপের রাখা হয় এবং শীতলকরণ াভািবক 
তাপমা ায় বাতােস ঠা া করা হয় । াভািবককরেণর ফেল 
এক ট ধাতর ন াকচার পিরমা জত হেব। এ ট কখনও 
কখনও quenching পের ব বহার করা হয়।

অ ািনিলং: অ ািনিলং করার জন  টকাল ধাতেক 
পেয়ে র উপের তাপমা ায় গরম করা এবং এ টেক ধীের 
ধীের শীতল করা হয়। annealing এর উে শ  িন িলিখত এক 
বা একািধক ভােব করা যেত পাের।

- ধাত নরম করেত , যমন machinability উ ত করেত .

- অভ রীণ রিসডয়াল স কমােত

- ন াকচার  িরফাইন করেত 

- নমনীয়তা উ ত করেত। (ডাক টিল ট )

- সমজাতীয়করণ ( হােমােজনাই জং ) কমােত ।

শ  করা (Hardening) : শ  (হােডিনং ) করা টকেরা িল 
তির করার ( ফি েকেটড )পের তােদর শ  বৃ  কের। এ ট 
ই াতেক টকাল িব রু উপের তাপমা ায় গরম কের 

CG & M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.78
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এবং তারপের তল , জল বা চেন ত ঠা া করার মাধ েম 
স  হয়। ধুমা  িমিডয়াম ,হাই এবং খুব ভির হাই কাবন 
ি লেক এই প িত ারা শ  (হােডন ) করা যেত পাের। 
য তাপমা ায় ি লেক গরম করেত হেব তা িনভর করেব 
ব ব ত ি েলর উপর।

আব  কের শ  করা(Case Hardening) : এ ট ই ােতর 
বাইেরর পৃ েক শ  করার য়া। এ ট ি েলর ে  
অিতির  কাবন অনু িব  কের করা হয়। এ ট িবিভ  
উপােয় করা হয় যার সব েলার জন  উ  তাপমা ায় গরম 
করা এবং ত শীতল হওয়া েয়াজন।

িনযু  িকছ প িত হল:

-  এক ট িসল করা ধাতব বাে  ি েলর অংশ ট প াক 
করা হয় যােত িকছ কাবনাই জং উপাদান রেয়েছ - 
এক ট গিলত সায়ানাইড লবণ পাে   ই ােতর অংশ ট 
িনম ত কের।

- উ  ই ােতর অংশ টেক সায়ানাইড পাউডারপূন 
পাে  ডিবেয় রেখ। ই ােতর অংশ টেক কাবুরাই জং 

ম িদেয় গরম কের অিতির  কাবন অনু িব  করা।

- হ চািলত বা মিশন-িনয়ি ত অ -অ ািস টিলন িশখা 
য়া িনযু  কের।

ট ািরং: ট ািরং ( ইন িরফাইিনং ) ই ােতর এক ট 
টকেরা স ূণ েপ শ  (ফুল হােডন ) হওয়ার পের িকছ 
ভ ুরতা া  হয় এই ভ ুরতা দরূ করেত ব াবহার করা হয় 
এবং ইহা ই াতেক শ  ( াফ ) কের ।

এ ট হারেড   ধাত টেক এক ট িনিদ  তাপমা ায় পুনরায় 
গরম কের , কা ঠন তা অপসারেণর উপর িনভর কের এবং 
তারপের হটাৎ কের ঠা া কের (Quenching) স  করা 
হয়।

কােয় ং(Quenching): ধাতেক তল বা জেল ডিবেয় 
তা ত শীতল করা হয়। এ ট ধাতর গঠেন িনিদ  পিরবতন 
ঘটােব। উদাহরণ প , কাবন ি ল যা কােয় ং করেল 
িনিভেয় হয় তা এক ট মােটন সাইট কাঠােমা তির করেব।

স িরিলিভং  : স িরিলিভং হল , ওেয় ং অপােরশেনর 
সময় বৃ  পাওয়া অভ রীণ স িল দরূ করার এক ট 
উপায়।

এই য়া টেত  কাঠােমা টেক টক াল রে র িনেচর 
তাপমা ায় ( ায় 590 িডি  সলিসয়াস ) গরম করা এবং 
এ টেক ধীের ধীের শীতল হেত দওয়া হয় । স উপশেমর 
িরিলিভংেয়র কারণ ধাতর বা জ ক শ  কেম যাবার আশ া 
সবসময় থােক।

স িরিলিভং ধুমা  তখনই করা উিচত যিদ াকচার ট 
িপিনং থােক য ঠা া করার সময় াক হবার স াভনা 
থােক এবং সারণ এবং সংেকাচন শ  দরূ করার জন  
অন  কান উপায় ব বহার করা যােব না।

ি িহ টং এবং পা  িহ টং এর 

িকছ বস মেটিরয়াল  ওেয় ং করার সময় এবং িকছ 
পিরেষবার অব ার (সািভস কনিডশন ) জন , ি িহ টং এবং/

অথবা পা  ওেয়  িহট টেমে র েয়াজন হেত পাের। 
উপযু  জােড়র অখ তা িন ত করার জন  এই ধরেনর 
তাপীয় টেম  সাধারণত েয়াজন হয় এবং সাধারণত ভাল 
ওেয়ে  অবাি ত বিশ িল িতেরাধ বা অপসারণ কের।

ি িহ টং

ি িহট , আেমিরকান ওেয় ং সাসাই টর মাতােবক (AWS) 
া াড ওেয় ংেয়র শতাবলীর মেধ  সং ািয়ত করা 

হেয়েছ , য ি িহট তাপমা া দওয়া এবং বজায় রাখার জন  
বস মটাল বা ের (সাবে েট ) েয়াগ করা তাপ।

বানার , অ গ াস ম , বদু িতক ক ল , ই াকশন িহ টং বা 
চি েত গরম করার মাধ েম ি িহ টং করা যেত পাের।

ি িহট করার উে শ :

1 হাইে ােজন ািকং ঝঁুিক াস

2 জাড় তাপ ভািবত অ েলর কাঠন তা াস

3 শীতল করার সময় সংেকাচেনর চাপ াস করেত  এবং 
রিসডয়াল স িবতরণ উ িত ঘটায়। 

যিদ ানীয়ভােব ি -িহট েয়াগ করা হয় তেব এ ট অবশ ই 
ওেয়ে র অব ান থেক কমপে  75 িমিম পয  সািরত 
হেত হেব এবং ওেয় ংেয়র িবপরীত মুেখর িদেক ভালভােব 
সুিবধা জনক ভােব  করেত হেব।

সাধারণত িশ  ে  ওয়াকশেপর িভতের বা বাইের উভয় 
ে ই ি -িহট টেমে র সুিবধার েয়াজন হয় স িল 

হল তল এবং গ াস , পাওয়ার া , াকচারাল ফি েকশন , 
া িমশন পাইপলাইন এবং জাহাজ িনমাণ।

পা  িহট ওেয় ংেয়র পর দ তাপ:

এক ট িন  তাপমা ার িহট টেম  িচিকত্সা ওেয় ং শষ 
হওয়ার সােথ সােথই দওয়া হয় ি িহটেক ায় 100 িডি  
সলিসয়াস বািড়েয় এবং 3 বা 4 ঘ ার জন  এই তাপমা া 
বজায় রেখ চালােনা হয়। এ ট জেয়ে র বাইের ওেয়ে  বা 
তাপ ভািবত অ েলর য কানও হাইে ােজেনর সারেণ 
সহায়তা কের এবং হাইে ােজন- েরািচত ঠা া ািকংেয়র 
ঝঁুিক াস কের। এ ট ধুমা  ফির টক ি ল িলেত 
ব ব ত হয় , যখােন হাইে ােজন কা  ািকং এক ট 
ধান উে েগর িবষয় , যাহা খুব াক সংেবদনশীল ি ল , 

খুব মাটা জেয় িল ইত ািদ।

1 মিশিনং অপােরশেনর সময় বা ঝাকুঁিন যু  কােজর  সময় 
সহনশীলতা বজায় রাখার জন  মা ক (ডাইেমনশনাল ) 
ি িতশীলতা অজন করা

2 েয়াজনীয় যাি ক বিশ  অজেনর জন  িনিদ  ধাতিবয় 
কাঠােমা তির করা

3  য় ং করা উপাদােনর রিসডয়াল স াস কের স 
য় বা ভ ুর াকচােরর মেতা ইন-সািভস সমস ার 

ঝঁুিক কমােত

CG & M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.78
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.79
ওেয় ার (Welder)- ই াকশন িনং এবং ওেয় ং য়া 

তাপমা া িনেদশক crayons ব বহার (Use of temperature indicating crayons)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• তাপমা া িনেদশক য়েনর ব বহার ব াখ া করা।

তাপমা া িনেদশক crayons ব বহার

ি িহেটড কােজর তাপমা া মাম য়ন ারা পরী া করা 
যেত পাের। ি িহ টং করার আেগ এই য়ন িল ারা ঠা া 
কােজর টকেরা িলেত িচ  তির করা হয় এবং কােজর 
টকেরা িল ি িহ টং তাপমা ায় পৗছােনার পের িচ িল 
অদৃশ  হেয় যায়।

এ ট িনেদশ কের য কাজ ট েয়াজনীয় ি িহ টং তাপমা ায় 
উ  হেয়েছ। িবিভ  তাপমা া পরী া করার জন  িবিভ  
মােমর য়ন পাওয়া যায়। তাপমা া যা য়ন ারা 
পরী া করা হেব য়ন এর উপর িচি ত করা থাকেব।
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.80
ওেয় ার (Welder)- ই াকশন িনং এবং ওেয় ং য়া 

িনম ত আক ওেয় ং য়া নীিত সর াম সুিবধা এবং সীমাব তা উে শ  
(Submerged arc welding process principles equipment advantage and 
limitations)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• িনম ত আক ওেয় ংেয়র নীিত এবং েয়াগ ব াখ া করা
• SAW য়া িলর ঢালাই প িত বণনা করা
• িনম ত আক ওেয় ংেয়র সুিবধা এবং সীমাব তা িল বণনা করা

িনম ত আক ওেয় ংেয়র নীিত িল: িনম ত 
আক ওেয় ং হল এক ট আক ওেয় ং য়া যা এক ট 
বয়ার মটাল ইেলে াড এবং ওেয়  পুেলর মেধ  এক ট 
আক ব বহার কের। আক এবং গিলত ধাত ওয়াকিপস িলেত 
দানাদার াে র ক ল ারা লুকােনা থােক। (আকার 1)

SAW ারা ঝালাই করা যায় এমন ধাত: িনম ত আক 
ওেয় ংেয় , লা এবং িমিডয়াম কাবন ি ল , লা অ ালয় 
ি ল , হাইে  কােয় ং ি ল , িনেভ যাওয়া এবং ট ারড 
ি ল ও ইনেলস ল ওেয় ং করা যেত পাের।

SAW ারা ঝালাই করা ধাত

 বস মটাল   Weldability

 পটা লাহা  Weldable ওেয় বল

 লা কাবন ি ল  Weldable ওেয় বল

 কম অ ালয় ি ল  Weldable ওেয় বল

 হাই এবং িমিডয়াম   কাবন স ব িক  জনি য়  
  নয়

 হাই অ ালয় ি ল  স াব  িক  জনি য় নয়

 ইনেলস ল  Weldable

SAW য়ায় া  িত: বাট welds জন  া  িত 
Fig.2 িহসােব দখােনা হেয়েছ .
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25 িমিম-এর চেয় বিশ েটর পু ে র জন  এক ট ডবল 
িভ বা একক U বা ডবল “U” া  ত করা হয়। িচ  3 
িনম ত আক ওেয় ং ারা করা িফেলট ওেয় িল 
দখােনা হেয়েছ।

িচ .3 ত দখােনা “T” এবং ল াপ জেয় িলেক সমতল 
অব ােন ওেয় ং করার জন  45০ এ াে েল এ কাত করা 
হেয়েছ। যিদ ট িফেলট জেয়ে  েটর পু  16 িমিম-
এর বিশ হয় তেব উ  েটর া ট 45০ এ াে েল 
ারা িবেভল করা হয় এবং জেয় ট মূল ট গ া্প ছাড়াই 

ওেয় ং করা হয়।

িনম ত আক ওেয় ং য়ার ধরন

SAW দুই কার।

- য়ং য়

- আধা- য়ং য়

য়ং য় SAW: এই কাের আক ভাে জ , আেকর 
দঘ , চলেনর গিত এবং ইেলে াড ( ানুলার া ) িফড 
য়ং য়ভােব িনয়ি ত হয়।

আধা- য়ং য় SAW : আেকর দঘ , া  িফিডং এবং 
ইেলে াড িফড য়ং য় িক  চলেনর গিত অপােরটর ারা 
িনয়ি ত হয়।

এক ট SAW মিশেনর অংশ এবং তােদর কাযাবলী( িচ  
4)

ওেয় ং গান বা ওেয় ং হেডর ক া  টউেবর মাধ েম 
ইেলে াডেক কােজ চািলত করার জন  এক ট ওয় ার  
িফডার।

কন া   টউেব ইেলে ােড ওেয় ং কাের  সরবরাহ করার 
জন  এক ট ওেয় ং পাওয়ার সাস।

া  রাখার পা  এবং আেকর উপর া  িফিডংেয়র 
অন ান  ব ব া । 

া : িনম ত আক ওেয় ংেয়র সােথ ব ব ত া িল 
দানাদার িফউসেয়বল খিনজ পদাথ যা ওেয় ং এর সময় 
চর পিরমােণ গ াস উত্পাদন করেত স ম পদাথ থেক 

মু ।

ঠা া হেল া  অ-পিরবাহী হয় , িক  গিলত হেল এ ট 
অত  পিরবাহী হয় এবং হাই কারা  বািহত কের। 

া  ওেয়  পুলেক বায়ুম লীয় দষূণ থেক র া কের এবং 
িডপ পিনে শনেক  অনু েবশেক ভািবত কের।

ইেলকে াড : খািল বা হালকা তামার েলপযু  রড বা 
তার িল SAW- ত ইেলে াড িহসােব ব ব ত হয়। এই 
ইেলে াড িল কেয়ল বা িরল আকাের পাওয়া যায়।

2 থেক 8 িমিম ব াস সহ া াড িরল পাওয়া যায়।

ওেয় ং প িত (আক াইক)) : ইেলে াড মুহেূতর মেধ  
বসেমটােলর সােথ কন া  কের এবং সামান  অপসারন 
করা হয়।

আক াট: া  কভােরর কারেণ িনম ত আক 
ওেয় ংেয় আক  করা ক ঠন। জেয়ে  এক ট িনিদ  
িব েুত ওেয় ং  করা পূণ।

ই াত উল বা আয়রন পাউডার ব বহার কের আক  
করার প িত

ঁ ড়া : ি ল উেলর এক ট ঘূিণত বল 10 িমিম ব াস। 
জেয়ে র েয়াজনীয় ােন াপন করা হয় এবং ইেলে াড 
তার ট হালকাভােব সংকুিচত না হওয়া পয  এ টেত নামােনা 
হয়। তারপর া  েয়াগ করা হয় এবং যখন ঢালাই  
হয় তখন ই াত উল বা আয়রন পাউডার ঁ ড়া তার থেক 
কাের  স ালন কের

CG & M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.80
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ওয়াকিপসওেয় ং  একই সমেয় সােথ এ ট ত গেল যায় 
এবং আক তির কের।

ূত করা ওয়াকিপস পির ার কের এবং এ টেক ব ািকং 
আপ করার ব াব া সহ অব ােন রাখেত হেব। া  
িদেয় হপার ট ভিত কিরয়া  ক ন এবং ঢালাইেয়র মাথায় 
ইেলে ােডর া ট ওেয় ং হেড ঢাকােত হেব।

সারিণ 1 এবং 2 এ িনেদিশত ভাে জ , কাের  মান এবং 
ওেয় ং গিত এডজা  করেত হেব। 

ওয়াকিপেসর  উপর াে র নীেচ আক াইিকং  কের 
ওেয় ং  ক েত হেব।

পুেরা ওেয় ং অ ল ট ানুলার াে র ক েলর নীেচ 
চাপা পেড় এবং অনুৈদঘ ভােব এ ট সীম বরাবর মণ কের। 

টার গঠন এবং  এবং শেষর ট িল এড়ােত 
ওেয় ং এর  এবং শষ করার জন  ‘রান অনʼ এবং ‘রান 
অফʼ টকরা ব বহার করেত হেব। (িচ  5)

SAW এর সুিবধা

- উ  মােনর জাড় ধাত

- উ  জমার হার এবং গিত

- মসণৃ , সমান আকােরর ওেয়  িবড 

- না াটার

- সামান  বা কান ধায়ঁা িহন

- কান আক াশ নই

- ইেলে াড তােরর উ  ব বহার

- িতর ামূলক পাশােকর েয়াজন নই

সীমাব তা: িনম ত আক ওেয় ং য়া সমতল 
অব ান এবং অনুভূিমক িফেলট অব ােনর মেধ  সীমাব ।

িস জ ও এম(CG&M) (ক ািপটাল ডস এবং ম ানুফ াকচািরং )

CG & M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.80
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.81
ওেয় ার (Welder)- ই াকশন িনং এবং ওেয় ং য়া 

থািমট ওেয় ং য়া, কার, নীিত, সর াম থািমট িম েণর ধরন এবং েয়াগ 
(Thermit welding process, types, principles, equipments thermit mixturetypes 
& application)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• থামাইট ওেয় ং য়ার নীিত বণনা ক ন
• থামাইট ওেয় ং সর ােমর অংশ বণনা ক ন
• অপােরশন থামাইট ওেয় ংেয়র ম ব াখ া কর
• থামাইট ওেয় ংেয়র েয়াগ বণনা ক ন।

থািমট ওেয় ং : থামাইট হল সূ ভােব িবভ  ধাতব 
অ াইড (সাধারণত আয়রন অ াইড ) এবং এক ট ধাত 
াসকারী  এেজে র িম েণর এক ট বািণজ  নাম। ( ায় 

সবসময় অ ালুিমিনয়াম )। থািমট িম েণ ায় পাচঁভাগ 
অ ালুিমিনয়ােম এবং আয়রন অ াইেডর ায় আট ভাগ 
থাকেত পাের এবং ব ব ত থািমেটর ওজন ওেয় ং করা 
অংশ িলর আকােরর উপর িনভর করেব। ইগিনশন 
পাউডাের সাধারণত ঁ েড়া ম াগেনিসয়াম বা অ ালিুমিনয়াম 
এবং বিরয়াম পার াইেডর িম ণ থােক।

থািমট ওেয় ংেয়র নীিত : থািমট ওেয় ং য়ায় 
যাগদােনর জন  েয়াজনীয় তাপ এক ট রাসায়িনক িব য়া 
থেক পাওয়া যায় যা এক ট ধাতব অ াইড (আয়রন অ াইড ) 
এবং এক ট ধাতব াসকারী এেজে র (অ ালুিমিনয়াম ) 
মেধ  ঘেট। যখন থািমট িম েণর এক জায়গায় ল  
ম াগেনিসয়াম িফতা ব বহার কের ালােনা হয়। িত য়া 
পুেরা িম ণ জেুড় ছিড়েয় পেড়। চ  তাপ িবমু  হয়। 

2760°C (5000°F) ফেল 25 থেক 30 সেকে র মেধ  
লাহােক তরল অব ায় পিরবিতত কের। িম েণর 
অ ালুিমিনয়াম আয়রন অ াইড থেক অ েজেনর সােথ 
এক ত হওয়ার সােথ সােথ এ ট অ ালুিমনা অ াইড গঠন 
কের , যা াগ িহসােব কাজ কের এবং শীেষ ভাসেত থােক। 
থািমট িত য়া এক ট এে াথািমক য়া। দুই ধরেনর 
থািমট ওেয় ং আেছ :

1  াি ক বা সার থািমট ওেয় ং

2  িফউশন অফ নন শার থািমট ওেয় ং িফউশন

সর াম ইিকপেম , উপকরণ এবং সরবরাহ

থািমট ওেয় ং য়ার পযা  সরবরাহ েয়াজন

1 থািমট িম ণ

2 থািমট ইগিনশন পাউডার এবং ক

3 িডভাইস (ি  গান , গরম লাহার রড ইত ািদ ...)

থািমট িম ণ

িবিভ  লৗহঘ টত ধাত ওেয় ং করার জন  সবািধক ব ব ত 
থািমট হল :

1 ইন থািমট

2 এমএস থািমট বা ফার জং থািমট

3 কা  আয়রন থািমট

4 Steel Mill Wabblers

5 রল ওেয় ং থািমট

6 বদু িতক সংেযাগ ঢালাই জন  Thermit

থািমট ঢালাই প িত: য া িল ওেয় ং করা হেব , তা 
পু ানুপু ভােব ল এবং মিরচা পির ার করা হয়। পির ার 
করার পের , য অংশ িল তার  আকােরর উপর িনভর কের 
1.5 থেক 6 িমিম ব বধােন ঝালাই করা অংশ িলেক সািরব  
করেত হেব। পরবত  পযােয় weld এর মাম প াটান তির 
করা হয় . মােমর জেয়ে র চারপােশ এক ট ির াকটাির 
বািলর ছাচঁ তির করা হয় এবং েয়াজনীয় গট এবং রাইজার 
রাখা/ দওয়া Ramming – ঠেস ভরা হয়। ছাচঁিনমাণ বািল এবং 
মােমর মেধ  রািমং হালকা হওয়া উিচত। ramming স  
হেল , টেন বার কের আলগা বািল মুেছ ফলেত হেব প াটান 
টানা হেত পাের এবং আলগা বািল মুেছ ফলা হেত পাের। 
তারপর , গরম করার গেটর মাধ েম মােমর প াটােন তাপ 
দওয়া হয় যােত মাম গেল যায় এবং পুেড় যায়। ওেয় ংেয়র 
া িল লাল তােপ না হওয়া পয  গরম করা অব াহত 

থােক। এ ট থািমট ি লেক ঠা া হেত বাধা দয়। যমন ট 
হেত পাের ঠা া ধাতর সং েশ আেস। ি িহ টং গট ট তখন 
বািল িদেয় িসল করা করেত হেব। এর পর ক্রুিসবেল থামাইট 
চাজ কেরত হেব। থািমেটর আনুমািনক ওজন এক কজ 
মােমর জায়গায় 12 থেক 14 কজ। ক্রুিসবেলর বাইেরর 
খাল ই াত ারা তির এবং ম া ািনজ টার আ রেণর 
সােথ রখাযু । িথ ল ট পাথেরর মেধ  ঢাকােনা হয় যা 
এক ট চ ােনল দান কের যার মাধ েম গিলত ধাত ঢালা হয় 
িত ট িত য়ার জন  এক ট নতন িথ ল ব বহার করা 
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হয়। িথ ল ট ট ািপং িপন ট সাসেপ  কের এবং িপেনর 
উপের এক ট ধাতব িড  াপন কের াগ করা হয়। ধাতব 
িড  ির াকটাির বািল িদেয় রখাযু । থামাইেটর শীেষ , কম 
ইগিনশন তাপমা ার থামাইট ক্রুিসবেল াপন করা হয়। 
থামাইেটর এক জায়গায় িলত হেল

িম ণ , িত য়া িম ণ জেুড় ছিড়েয় পেড়। থািমট িম েনর 
তী  তাপ ি -িহেটড া িলেক গিলেয় দয় যােক ওেয় ং 
করেত হেব এবং িফউশন ওেয় ং সহগ ঠত হয়। তারপর 
ছাচঁ সারারাত ধের ঠা া করার অনুমিত জন  রাখা হয়। ি িহং 
গট এবং  রাইজার কা টং টচ িদেয় কেট িফিনিশং করা হয়। 

েয়াগ : থািমট ওেয় ং ধানত রল ওেয় ং , কং ট 
িরইনেফাসেম  রড ওেয় ং , ি ল িমল ওয়া ার এ  
িনমােণ এবং বদু িতক সংেযােগর জন  ব ব ত হয়।

CG & M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.81
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িস জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.82
ওেয় ার (Welder)- ই াকশন িনং এবং ওেয় ং য়া 

ব ািকং ি প এবং ব ািকং বার ব বহার (Use of backing strips and backing bars)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• ব ািকং ি প এবং ব ািকং বােরর নীিত বুঝুন 
• এবং ব ািকং ি প এবং ব ািকং বােরর ব বহার ।

সং া

কান জব ওেয় ং করার সময় সংি  জব টেক সােপাট 
িদেয় জেবর িবকৃিত িনয় ণ করা হয়। িবকৃিত এবং সংেকাচন 
কমােত আমরা ব ািকং ি প এবং ব ািকং বার ব বহার করেত 
পাির।

িন িলিখত চ ব বহার করা হয় .

তাপমা া এবং ত ঠা া করা  স ূণ িহট টেম  নমুনার 
উপর েয়াগ করা হয়।

সবািধক ধারণ তাপমা ায় শীতল হওয়ার পাশাপািশ 
েয়াগকৃত চাপ মান(Presure value) থেক াধীন হওয়ার 

কারেণ মাইে া াকচােরর ফলাফল।

আপার িলিমট থেক ত শীতল হওয়ার বিশে র উপর 
িহট টেম  এবং ঠা া করা হােরর ভাব এবং ি সাইড 
ড াকশন পুেরা নমুনার  শািড় জেুড় উে খেযাগ ভােব 
পিরবিতত হয় না।

পরী ায় এ িল গরম করার আেগ বািথং ত এবং ধীর 
শীতল করার ভাব িছল িবরিতর তাপ িবতরণ।

ব ািকং ি প এবং বার ব বহার

ওেয় ংেয়র সুিবধােথ এক ট জেয়ে র িপছেন রাখা ধাত , 
অ াসেব স বা অন ান  অ-দাহ  পদাথ। ব ািকং নােমও 
পিরিচত।

নন- িফউসএবল ব ািকং কপার ব ািকং হল ি ল ওেয় ংেয়র 
ে  ায়শই ব ব ত িফউসএবল ব ািকং। অথবা যখন 

স ূণ ওেয়  পিনে শন এক ট পােস করা দরকার এ ট 
ব বহার করা হয় গালত ওেয়ে  মটালেক পযা  সােপাট 
দবার জন ,যখন বসমটােলর ট ফেস পযা  মটাল না 
থােক 

গিলত ওেয় ং ধাতেক সােপাট ও িশ ং করার জন  জেয়  
েটর সংল  অথবা জেয়ে র িপছেনর িদেক বা ইেলে া 
াগ এবং ইেলে া গ াস ওেয় ং-এ জেয়ে র উভয় পােশ 
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াপন করা এক ট উপাদান বা িডভাইস।(ব ািকং িস্ট্প বা 
বার ) 

কন িকছ জেয় েলােত ব ািকং টপ ব বহার করা হয়? 
পিনে শন বৃ  এবং বান  িতেরাধ করার জন ।

িসরািমক ব ািকং ি প িলর ব বহার ফুল পিনে শন সহ 
এক ট এক িদক থেক ওেয় ং করেত স ম কের এবং 
জেয়ে র িবপরীত িদেক টেক াইিডং করা এবং পুনরায় 
ট ওেয় ং করার েয়াজিনয়তা কমায় (এবং ায়শই 

এইভােবকরা হয় (িরমুভ )।  ব ািকং ি প িল ব রকেমর 

আকৃিতর এবং আলাদা আলাদা ওেয় িবেডর আকােরর 
জন  এবং েয়ােগর জন  পাওয়া যায়।

ব ািকং বার বা ি েপর উে শ  হল ট পাসেক সােপাট 
দওয়া যখােন ওেয়  তির করা দু র। সাধারনত ,  এক ট 
ব ািকং বার অ ায়ী এবং ওেয়  স ূণ হওয়ার সােথ সােথ 
এ ট সিরেয় নওয়া যেত পাের এবং এক ট ব ািকং ি প 
জেয়ে র এক ট ায়ী অংশ িহসােব রাখা হয়। ব ািকং (ি প ) 
হল এক ট ধাতর পাত যা এক ট ওেয় ং জেয়ে র িপছেনর 
িদেক াপন করা হয় যােত গিলত ধাতেক খালা েটর মধ  
িদেয় টপােনা থেক িবরত  রােখ ( বান  )। এ ট িন ত 
করেত সাহায  কের য বস মটােলর পু ে র 100%  
ওেয় ং (ফুল পিনে শন ) ারা িমি ত হেয়েছ।

CG & M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.5.82
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সিজি এন্ড এম (CG & M)             অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.83
ওন়েল্সার (Welder)- গ্্যসাি টসাংনটেন আ্ককি ওন়েজল্ং 

GTAW প্রজরি়েসার িংসষিপ্ত সিিরণ - AC/DC ঢসালসাইন়ের মন্য্য পসার্ কি্ক্য – িরঞ্সাম 
পোপসালসাসরটট এিং প্রন়েসাগ্ (GTAW process brief description - difference between 
AC/DC welding - equipment polarities and application)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• GTAW প্রজরি়েসার নীসতটট িণ কিনসা ্করসা
• এসি/সিসি ওন়েজল্ং িরঞ্সাম এিং পোপসালসাসরটটর মন্য্য পসার্ কি্ক্য ি্যসাখ্্যসা ্করসা
• GTAW এর িুসি্যসা এিং অিুসি্যসাগুসল িণ কিনসা ্করসা।
• জিটটএিসলিউ প্রজরি়েসার প্রন়েসাগ্।

প্রজরি়েসাটটর সিসিন্ন অন্যসান্য নসাম (TIG)

গ্্যসাি টংনটেন আ্ককি ওন়েজল্ং এর ইসতহসাি (GTAW)

GTAW ওঠ়েল্্ডিিং GMAW এর মতই 1940 সাঠে নবিতী়ে 
নেশ্বযঠুধের প্াককাঠে 

শেভোপে কঠর ।

ল্িএমএেনলিউ-এর উন্ননত সাধি ঘঠে কঠেি ধরঠির উপাদাি, 
শযমি অ্্যােুনমনি়োম এেিং ম্যাগঠিনস়োঠমর মঠতা শমোেঠক 
ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের সাহায্য করার িি্য । GMAW এর ে্যেহার আি 
শটেইিঠেস মাই্ডি এেিং হাই শেিসাইে নটেঠের মঠতা নেনভন্ন 
ধাতুঠক ওঠ়েল্্ডিিং কঠর ে্যাপকভাঠে প্সারোভ কঠর।

GTAW শক সাধারণত TIG (Tungsten Inert Gas ওঠ়েল্্ডিিং) 
েো হ়ে।

ঠেআইল্ি ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের নেকাে শপ্াোক্ট ততনরর ক্ষমতাঠত 
অ্ঠিক নকছু শযাগ কঠরঠছ, যা 1940 এর আঠগ শুধুমাত্র নিন্া 
করা হত।

অ্ি্যাি্য ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের ঠেআইল্ি পাও়োর শসাস ্সগুনে েছঠরর 
পর েছর ধঠর, শমৌনেক ট্ান্সফরমার প্কারগুনে শেঠক আি 
নেঠশ্বর উচ্চ তেদু্যনতি েল্তির উত্ঠস (High electronic power 
source) িঠে শগঠছ।

ওিসারসিউ

ঠেআইল্ি ওঠ়েল্্ডিিং হে একঠে ওঠ়েল্্ডিিং প্ল্রি়ো যা একঠে 
পাও়োর শসাস ্স একঠে নেল্্ডিিং গ্যাস এেিং একঠে ঠেআইল্ি 
েি্স ে্যেহার কঠর। TIG েঠি্সর নদঠক পাও়োর শসাস ্স শেঠক 
নেদু্যত শদও়ো হ়ে এেিং েি্সগুনেঠত োগাঠিা একঠে োিংঠটেি 
ইঠেঠট্াঠে শপৌঁঠছ শদও়ো হ়ে। তারপঠর েিংঠটেি ইঠেঠট্াে 
এেিং ও়োক্সনপঠসর মঠধ্য একঠে তেদ্ুযনতক আক্স ততনর করা হ়ে। 
েিংঠটেি এেিং ওঠ়েল্্ডিিং অ্ঞ্চে একঠে নিল্্রি়েগ্যাস নেল্্ডিিং   বিারা 
পাশ্ব ্সেততী ো়েু শেঠক সুরনক্ষত রাঠে। তেদু্যনতক আক্স 30000F 
পয ্সন্ তাপমাত্রা ততনর করঠত পাঠর এেিং এই তাপ েেু শফাকাস 
করা স্ািী়ে(হাইনে কিঠসিঠট্ঠেে) তাপ হঠত পাঠর। ওঠ়েল্্ডিিং 
পুে শমাঠটেি পুে ে্যেহার কঠর নফোর শমোে নদঠ়ে ো িা নদঠ়ে 
শেস ধাতুঠক িঠ়েন্ট করা শযঠত পাঠর ।

ঠেআইল্ি প্ল্রি়োর সুনেধা রঠ়েঠছ-

1 সিংকীণ ্স ঘিীভূত আক্স

2 শেৌহঘঠেত এেিং অ্ শেৌহঘঠেত ধাতু ঝাোই করঠত সক্ষম

3 ফ্াক্স ে্যেহার করা হ়েিা এেিং স্াগ োঠকিা।

4 ওঠ়ে্ডি পুে এেিং েিংঠটেি রক্ষা করার িি্য একঠে নেল্্ডিিং 
গ্যাস ে্যেহার হ়ে।

5 একঠে TIG ওঠ়েঠ্ডি শকাি শপেোর হ়েিা । 

6 TIG ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ে  শকাি শধা়ঁো ততনর কঠর িা নকন্তু ওঠিাি 
ততনর করঠত পাঠর

ঠেআইল্ি প্ল্রি়ো একঠে অ্ত্যন্ নি়েন্ত্রণঠযাগ্য প্ল্রি়ো যা 
একঠে পনরষ্ার শিাড় ততনর কঠর এেিং যা সাধারণত েুে কম 
ো শকাি সমানতির প্ঠ়োিি হ়ে িা। TIG ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ে  ম্যািু়োে 
এেিং স্ব়েিংল্রি়ে উভ়ে অ্পাঠরেঠির িি্য ে্যেহার করা শযঠত 
পাঠর।

প্রজরি়েসা সিিরণ (সিত্র 1)

গ্যাস োিংঠটেি আক্স ওঠ়েল্্ডিিং (GTAW), যা োিংঠটেি ইিে্স 
গ্যাস (TIG) ওঠ়েল্্ডিিং িাঠমও পনরনিত একঠে প্ল্রি়ো যা একঠে 
অ্- ক্ষ়েে েিংঠটেি ইঠেঠট্াে এেিং ওঠ়ে্ডি করা অ্িংঠের মঠধ্য 
রনক্ষত একঠে তেদু্যনতক আক্স ততনর কঠর। তাপ প্ভানেত 
অ্ঞ্চে, গনেত ধাতু এেিং োিংঠটেি ইঠেঠট্ােঠক GTAW েঠি্সর 
মাধ্যঠম প্োনহত নিল্্রি়ে গ্যাঠসর কম্বে বিারা ো়েমুণ্ডেী়ে দেূণ 
শেঠক রক্ষা করা হ়ে। নিল্্রি়ে গ্যাস (সাধারণত আগ ্সি) অ্সল্রি়ে 
ো িুি্যতম রাসা়েনিক তেনেঠট্্যর। নেল্্ডিিং গ্যাস ওঠ়ে্ডিঠক 
আচ্াদি কঠর এেিং আঠেপাঠের োতাঠসর সল্রি়ে রাসা়েনিক 
নেল্রি়োর প্ভাে শেঠক রক্ষা কঠর। নিল্্রি়ে গ্যাস, শযমি আগ ্সি 
এেিং নহনে়োম, রাসা়েনিকভাঠে নেল্রি়ো কঠর িা ো অ্ি্যাি্য 
গ্যাঠসর সাঠে একল্ত্রত হ়ে িা। তারা গন্ধনহি  এেিং স্বচ্ ফঠে 
আঠক্সর সঠে ্সাচ্চ দৃে্যমাি তার িি্য ওঠ়ে্ডিঠরর েেু সুনেধা হ়ে।
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GTAW প্ল্রি়ো 3000° ফাঠরিহাইে পয ্সন্ তাপমাত্রা ততনর 
করঠত পাঠর। েি্স শুধুমাত্র ও়োক্সনপঠস তাপ প্দাি কঠর। 
যনদ ওঠ়ে্ডি ততনরর িি্য নফোর ধাতুর প্ঠ়োিি হ়ে, তাহঠে 
এঠে অ্ল্ক্সনসঠেনেি ওঠ়েল্্ডিিং প্ল্রি়ো়ে শযভাঠে শযাগ করা 
হ়ে শসভাঠে ম্যািু়োনে শযাগ করা শযঠত পাঠর, অ্েো অ্ি্য 
পনরনস্নতঠত শকা্ডি ও়ে্যার নফোর ে্যেহার কঠর শযাগ করা 
শযঠত পাঠর।

GTAW টেটীে ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ে ে্যােহার হ়ে। , শটেইিঠেস টেটীে, 
নিঠকে অ্্যাে়ে, োইোনি়োম, অ্্যােুনমনি়োম, ম্যাগঠিনস়োম, 
তামা, নপতে, শ্রাঞ্জ এেিং এমিনক শসািা ওঠ়েল্্ডিিং করঠত 
ে্যেহৃত হ়ে। GTAW নভন্ন নভন্ন শগাঠত্রর ধাতুঠক এঠক অ্পঠরর 
সাঠে ঝাোই করঠত পাঠর শযমি তামা শেঠক নপতে এেিং 
শটেইিঠেস নটেে শেঠক শো অ্্যাে়ে।

জিটটএ ওন়েজল্ংন়ের িুসি্যসা

• ঘিীভূত আক্স - ও়োক্সনপঠস তাপ ইিপুে সুক্ষ শছাে স্াঠি  
নি়েন্ত্রণ হ়ে যার ফঠে একঠে সিংকীণ ্স তাপ-আরিান্  
অ্ঞ্চে হ়ে।

• শকাি স্্যাগ - এই প্ল্রি়োর সাঠে ফ্াঠকের িি্য শকাি 
প্ঠ়োিি শিই ; তাই গনেত ওঠ়ে্ডি পুঠে ওঠ়ে্ডিাঠরর দৃঠট্ঠক 
অ্পেট্ করার িি্য শকাি স্্যাগ শিই।

• পোক্স ো পে্যাোর শিই - আক্স িঠুড় ধাতু স্ািান্র হ়ে।যনদ 
ওঠ়েল্্ডিিং করা উপাদাি দনূেত পদাে ্স মুতি হ়ে পে্যাোঠরর 
শকাি গনেত শ্লােেুস এেিং শকাি পোক্স উত্পানদত হ়ে িা।

• সামাি্য শধা়ঁো ো নেেতিোপে - নটেক ো ফ্াক্স শকারে 
ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের মঠতা অ্ি্যাি্য আক্স-ওঠ়েল্্ডিিং প্ল্রি়োর 
তুেিা়ে অ্ল্প শধা়ঁো উৎপন্ন হ়ে। যাইঠহাক, ওঠ়েল্্ডিিং 

করা শেস ধাতুগুনেঠত শকাঠেিং ো সীসা, দস্া, তামা এেিং 
নিঠকঠের মঠতা উপাদাি োকঠত পাঠর যা নেপজ্জিক 
শধা়ঁো ততনর করঠত পাঠর। আপিার মাো এেিং শহেঠমেঠক 
ও়োক্সনপস শেঠক উেঠত োকা শধা়ঁো শেঠক দঠূর রােুি। 
নিল্চিত করুি শয সঠেক ো়েিুোিে সরেরাহ করা হঠ়েঠছ, 
নেঠেে কঠর একঠে আেধে িা়েগা়ে।

• অ্ি্য শযঠকাি আক্স ওঠ়েল্্ডিিং প্ল্রি়োর শিঠ়ে শেনে ধাতু 
এেিং অ্্যাে শমোে ওঠ়েল্্ডিিং করা যা়ে ।

• পাতো উপাদাি ওঠ়েল্্ডিিং িি্য ভাে.

• নভন্ন শগাঠত্রর ধাতু একসাঠে ভাঠো ভাঠে ওঠ়েল্্ডিিংকরা যা়ে।

GTA ওন়েজল্ং এর অিুসি্যসা

• অ্ি্যাি্য প্ল্রি়োর তুেিা়ে ধীর ভ্রমণ গনত।

• নফোর ধাতু িমা হার কম।

• হাত-শিাঠের সমন্ব়ে একঠে প্ঠ়োিিী়ে দক্ষতা।

• অ্ি্যাি্য প্ল্রি়োর তুেিা়ে উজ্জ্বে UV রল্মি।

• যন্ত্রপানতর েরি অ্ি্যাি্য প্ল্রি়োর তুেিা়ে শেনে হঠত পাঠর।

• সীনমত এোকা়ে ওঠ়েল্্ডিিং করার সম়ে নেল্্ডিিং গ্যাঠসর 
ঘিত্ব ততনর হঠত পাঠর এেিং অ্ল্ক্সঠিি শক স্ািিু্যত করঠত 
পাঠর - এোকাঠে ো়েিুোিে করুি এেিং/অ্েো ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ে  
শধা়ঁো এেিং গ্যাস অ্পসারঠণর িি্য শোকাে শফমে শভিঠে 
শেেি ে্যেহার করুি যনদ ো়েুিোিে েুে কম হ়ে তঠে 
অ্িুঠমানদত এ়োর সাপোঠ়েে(supplied) শরসনপঠরোর 
পনরধাি করুি।

CG & M: ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাস্যত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.83
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প্যসারসামসটসার আর্্ক ওয়নল্িসং DC এিস আর্্ক ওয়নল্িসংAC

 Power consumption নেনস আক্স ওঠ়েল্্ডিিং বিারা নেদু্যৎ েরি 
শেনে।

এনস আক্স ওঠ়েল্্ডিিং বিারা ে্যেহৃত েল্তি 
নেনস আক্স ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের শিঠ়ে কম।

দক্ষতা DC আক্স ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের দক্ষতা কম AC আক্স ওঠ়েল্্ডিিং নেনস ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের 
শিঠ়ে শেনে দক্ষ।

েরি DCআক্স ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের েরি শেনে। AC আক্স ওঠ়েল্্ডিিং নেনস ও শ়েল্্ডিিংঠ়ের 
শিঠ়ে কম ে্য়েেহুে

আক্স স্ান়েত্ব নেনস DC আক্স ওঠ়েল্্ডিিং একঠে 
নস্নতেীে     আক্স ততনর কঠর।

AC আক্স ওঠ়েল্্ডিিং বিারা উতপানদত 
আক্স অ্নস্র।

  ওিি ে DCআক্স ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের িি্য      ও      
প্ঠ়োিনি়ে ওঠ়েল্্ডিিং শসেঠে ভানর

এ AC আক্স ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের ও ওঠ়েল্্ডিিং  
শসেঠে হােকা ওিঠির।

অ্পাঠরেি নেনস আক্স ওঠ়েল্্ডিিং এর অ্পাঠরেি 
েব্দহীি.

এনস আক্স ওঠ়েল্্ডিিং এর পাঠরেি   
noisy।

ে্যােহৃত ইঠেকঠট্াে DCআক্স ওঠ়েল্্ডিিং-এ, সে ধরঠির ই           
ইকঠট্াে শযমি শে়োর এেিং প্নেতি        
ইঠেকঠট্াে ে্যেহার করা শযঠত পাঠর          
কারি ইঠেকঠট্াে পছঠদের শপাোনরঠে 
েদে করা যা়ে।

AC আক্স ওঠ়েল্্ডিিং-এ, শুধুমাত্র প্নেতি 
ইঠেঠট্াে ে্যেহার করা শযঠত পাঠর। 
কারণ প্নত িঠরির সাঠে কাঠরন্ট 
রিমাগত নেপরীত    অ্নভমুে হ়ে

পাতো শলেঠের উপর  প ওঠ়েল্্ডিিং  
শপাোনরঠে

DC আক্স ওঠ়েল্্ডিিং পাতো শলেে 
ওঠ়েল্্ডিিং      ওঠ়েল্্ডিিং িি্য পছদে করা 
হ়ে।

এনস আক্স ঢাোই সাধারণত পাতো 
অ্িংঠের ঢাোইঠ়ের িি্য পছদেিী়ে 
ি়ে।

যন্ত্র  যন্ত্রপানত DC আক্স ওঠ়েল্্ডিিংঠ়েরঠক্ষঠত্র    
ইঠেকঠট্াে সেসম়ে - ve এেিং         
কািঠে + ve।

AC আক্স ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ে, ইঠেঠট্াে 
অ্্যাঠিাে নহসাঠে কাি করঠত পাঠর 
যেি কািঠে ক্যাঠোে নহসাঠে কাি 
কঠর এেিং এর নেপরীঠত।

রক্ষণাঠেক্ষণ েরি নেনস আক্স ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ে ে্যেহৃত নেনস 
শিিাঠরেঠরর ঘূণ ্সা়েমাি অ্িংে রঠ়েঠছ 
এেিং তাই এো আঠরা িঠেে।
 DC শিিাঠরেঠরর দাম শেনে এেিং এর          
রক্ষণাঠেক্ষঠণর েরিও শেনে।

এনস আক্স ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ে ে্যেহৃত 
ট্ান্সফরমাঠরর শকাঠিা িেমাি অ্িংে 
শিই এেিং এঠে সহি।
এনস AC ট্ান্সফরমাঠরর দাম কম। কম 
এছাড়াও এর     রক্ষিা -  শেক্ষণ েরি    
কম।

র্আক্স শলিা DC আক্স ওঠ়েল্্ডিিং এ, আক্স .শলিা এর স 
মস্যা গুরুতর এেিং সহঠি নি়েন্ত্রণ ক  
করা যা়ে িা

AC আক্স ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের    শক্ষঠত্র আক্স 
শলিার সমস্যা শদো   শদ়ে িা

CG & M: ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাস্যত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.83

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



189

GTAW প্রজরি়েসা এিং িরঞ্সাম

TIG ঢসালসাই িরঞ্সাম (সিত্র 2)

- একঠে এনস ো নেনস আক্স ওঠ়েল্্ডিিং শমনেি।

- নেল্্ডিিং গ্যাস নসনেন্ার ো তরে গ্যাস পনরিােিার 
সনুেধাগুনে রক্ষা করা

- একঠে নেল্্ডিিং গ্যাস শরগুঠেের

- একঠে গ্যাস শফ্ানমোর

- নেল্্ডিিং গ্যাঠসর শহাস পাইপ এেিং ল্িনিসপত্র

- একঠে ওঠ়েল্্ডিিং েি্স (ইঠেকঠট্াে ধারক)

- েিংঠটেি ইঠেঠট্াে

- ঢাোই নফোর রে

- ঐল্চ্ক ল্িনিসপত্র

- শহনভ নেউঠে ওঠ়েল্্ডিিং অ্পাঠরেঠির িি্য ও়োোর কুনেিং 
নসঠটেম সহ শহাস পাইপ

_  ফুে নরওকে্যাে (সুইি)

শজতির উৎিিমূহ

ঠেআইল্ি ওঠ়েল্্ডিিং পাও়োর উত্সগুনে প্ােনমক ট্ান্সফরমার 
ধরঠণর পাও়োর উত্স শেঠক অ্ঠিক দরূ এনগঠ়েঠছ যা অ্্যাে-
অ্ি ইউনিেগুনের সাঠে ে্যেহার করা হঠ়েনছে একঠে ঠেআইল্ি 
ইউনিে, শযমি উচ্চ নরিঠকাঠ়েল্ন্স ইউনিে এেিং/অ্েো নেনস 
শরকঠে়োর ইউনিে নহসাঠে ে্যেহার করা শযঠত সক্ষম করার 
িি্য।

ঠেআইল্ি ঢাোইঠ়ের মেূ নেে়েগুনে প্া়ে একই রঠ়ে শগঠছ, 
তঠে প্যলু্তির অ্গ্রগনতর ঠেআইল্ি ওঠ়েল্্ডিিং পাও়োর শসাস ্সগুনে 
ঠেআইল্ি প্ল্রি়োগুনেঠক আরও নি়েন্ত্রণঠযাগ্য এেিং আরও 
েহিঠযাগ্য কঠর তুঠেঠছ।

সমস্ TIG-এর মঠধ্য একঠে ল্িনিস নমে রঠ়েঠছ তা হে নসনস 
(কিটে্যান্ট কাঠরন্ট) ধরঠির পাও়োর শসাস ্স। এর মাঠি শুধুমাত্র 
আউেপুে সামঞ্জস্য েল্তির উৎস amps নি়েন্ত্রণ করঠে। 
ওঠ়েল্্ডিিং আঠক্সর প্নতঠরাঠধর (শরল্িসস্টান্স )উপর নিভ্সর কঠর 
শভাঠটেি োরঠে  িা কমঠে ি।

শজতির বিসশষ্ট্য : আউেপুে ঢাে ো শভাটে অ্্যাম্পি়োর 
েরিঠরো A, 20 শভাটে শেঠক 25 শভাঠটে পনরেত্সঠির ফঠে 
135 amps শেঠক 126 amps-এ অ্্যাম্পি়োঠরি হ্াস পাঠে। 
শভাঠটেঠির 25 েতািংঠের পনরেত্সঠির সাঠে , েরিঠরো 
A-শত ওঠ়েল্্ডিিং কাঠরঠন্ট শুধুমাত্র 6.7 েতািংে পনরেত্সি 
ঘঠে। এইভাঠে ওঠ়ে্ডিার যনদ আঠক্সর তদঠঘ ্স্যর তারতম্য কঠর, 
শভাঠটেঠির পনরেত্সি ঘেঠে, তাহঠে কাঠরঠন্ট েুে সামাি্য 
পনরেত্সি হঠে এেিং ঢাোই মাি েিা়ে রাো হঠে. এই শমনেঠি 
কাঠরন্ট যনদও সামাি্য পনরেনত্সত হ়ে তেুও এঠেঠক ধ্রূেক 
নহসাঠে নেঠেনিত হ়ে (নিত্র 3)।

এঠক ড্রনপিং ক্যাঠরক্টানরনটেক পাও়ো শসাস ্স েো হ়ে। কিটে্যান্ট 
কাঠরন্ট (CC) পাও়োর শসাস ্সও েো হ়ে।

এই ধরঠির েল্তির উৎস SMAW এেিং GTAW , PAW প্ল্রি়ো়ে 
ে্যেহৃত হ়ে।

Fig 2

CG & M: ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাস্যত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.83
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GTAW’-এর িি্য ে্যেহৃত ওঠ়েল্্ডিিং কাঠরঠন্টর ধরি

যেি TIG ওঠ়েল্্ডিিং নতি ধরঠির ওঠ়েল্্ডিিং কাঠরন্ট পছদে 
করা যা়ে, শসগুনে হে: োইঠরক্ট কাঠরন্ট শস্টইে শপাোনরঠে, 
োইঠরক্ট কাঠরন্ট নরভাস ্স শপাোনরঠে এেিং উচ্চ নরিঠকাঠ়েল্ন্স 
নস্নতেীেতার সাঠে অ্টোরঠিঠেিং কাঠরন্ট। এর প্নতঠের তার 
শপ্াঠ়োঠগর সুনেধা, এেিং অ্সনুেধা আঠছ. প্নতঠে প্কার এেিং এর 
ে্যেহার উপর একেু িির নদঠে অ্পঠরোরঠক অ্েে্যই সাহায্য 

করঠে। কাঠির িি্য শসরা নিে ্সািি করঠত। ে্যেহৃত কাঠরন্টর 
ধরঠির উপর একঠে নেেে প্ভাে োকঠে। অ্িুপ্ঠেে  
শপনিঠট্সি প্যাোি ্স শসইসাঠে নেে কিনফগাঠরেি. িীঠির 
নিত্রগুনে , প্নতঠে কাঠরন্ট শপাোনরঠের  ধরণ  আঠক্সর 
তেনেট্্যগুনে শদো়ে।

DCSP - িসাইনরক্ট ্কসানরন্ট পো্রেইট পোপসালসাসরটট(সিত্র 4): 
(েিংঠটেি ইঠেঠট্াে শিঠগঠে্ভ োনম ্সিাঠের সাঠে সিংযুতি)। এই 
ধরঠির সিংঠযাগ নেনস োইপ ওঠ়েল্্ডিিং কাঠরন্ট সিংঠযাগ সেঠিঠ়ে 
ে্যাপকভাঠে ে্যেহৃত হ়ে। োিংঠটেি শিঠগঠেভ োনম ্সিাঠের 
সাঠে সিংযুতি হও়োর সাঠে সাঠে এঠে ওঠ়েল্্ডিিং েল্তির শুধুমাত্র 
30% পাঠে

Fig 3

এর মাঠি োিংঠটেি DCRP-এর তুেিা়ে অ্ঠিক শেনে োন্া 
োকঠে। ফেস্বরূপ ওঠ়ে্ডি ভাঠো অ্িু্প্ঠেনেত এেিং একঠে 
সিংকীণ ্স  ি্যাঠরা শপ্াফাইে হঠে।

্কসানরনন্টর প্র্কসার DDCSP

ইঠেঠট্াে শপাোনরঠে

অ্ক্সাইে নলিনিিং অ্্যাকেি

আঠক্স তাঠপর ভারসাম্য 

অ্িুপ্ঠেে শপ্াফাইে

ইঠেঠট্াে ক্ষমতা

ইঠেকঠট্াে - VE

িাকাঠির শেঠে 70% 
ইঠেঠট্াে প্াঠন্ 30% 
গভীর, সরু

িমৎকার

্কসানরনন্টর প্র্কসার DDCSP

ইঠেঠট্াে শপাোনরঠে

অ্ক্সাইে নলিনিিং অ্্যাকেি

আঠক্স তাঠপর ভারসাম্য 

অ্িুপ্ঠেে শপ্াফাইে

ইঠেঠট্াে ক্ষমতা

ইঠেকঠট্াে পল্িঠেভ

হ্যাকঁাঠির শেঠে 30% 
ইঠেঠট্াে শেঠে 70% 
অ্গভীর, িওড়া

POOR 

DCRP - িসাইনরক্ট ্কসানরন্ট সরিসাি কি পোপসালসাসরটট(সিত্র 5): 
(েিংঠটেি ইঠেঠট্ােঠে পল্িঠেভ োনম ্সিাঠের সাঠে সিংযুতি)। এই 
ধরঠির সিংঠযাগ েুে কমই ে্যেহৃত হ়ে কারণ শেনেরভাগ তাপ 
োিংঠটেঠির উপর োঠক, এইভাঠে োিংঠটেি সহঠিই অ্নধক 
তাঠপর ফঠে শযঠত পাঠর। DCRP একঠে অ্গভীর, প্েস্ নেে 
শপ্াফাইে ততনর কঠর এেিং ইহা প্ধািত কম amps এ েেু হােকা 
উপাদাঠি ে্যেহৃত হ়ে।

CURRENT  প্র্কসার সিসিএিসপ

ইঠেঠট্াে শপাোনরঠে

অ্ক্সাইে নলিনিিং অ্্যাকেি

আঠক্স তাঠপর ভারসাম্য

অ্িুপ্ঠেে শপ্াফাইে 
(শপনিঠট্েি)

ইঠেঠট্াে ক্ষমতা

উভমুনে

অ্ক্সাইে নলিনিিং হ়ে (প্নত 
অ্ধ ্স িঠরি একোর)

50% কাঠির প্াঠন্  50% 
ইঠেঠট্াে প্াঠন্ 

নমনে়োম

ভাঠো

Fig 5

Fig 4

CG & M: ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাস্যত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.83
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এনস - অ্টোরঠিঠেিং কাঠরন্ট (নিত্র 6) শেনেরভাগ সাদা 
ধাতু,(হ়োইে শমোে) ে শযমি অ্্যােুনমনি়োম এেিং 
ম্যাগঠিনস়োঠমর িি্য পছঠদের ওঠ়েল্্ডিিং কাঠরন্ট। এনস তরঙ্গ 
তরঠঙ্গর একপাে শেঠক অ্ি্য নদঠক যাও়োর সম়ে েিংঠটেঠি 
তাপ ইিপুে গড় করা হ়ে।

Fig 6

অ্ধ ্সিঠরি(হাফ সাইঠকঠে), শযোঠি েিংঠটেি ধিাত্মক 
(পল্িঠে্ভ) তেি ইঠেট্ি ওঠ়েল্্ডিিং কাঠরন্ট শেস উপাদাি 
শেঠক োিংঠটেঠি প্োনহত হঠে। এর ফঠে শেস উপাদাঠির 
উপর ততনর হও়ো পাতো অ্ক্সাইে মুতি হঠে (নলিনিিং হাপ 
সাইঠকঠে) ।তরঙ্গ আকাঠরর এই নদকঠেঠক পনরষ্াঠরর 
অ্ঠধ ্সক েো হ়ে। তরঙ্গঠে যেি েিংঠটেি শিঠগঠে্ভ হঠ়ে যা়ে 
।তেি ইঠেকট্ি (ওঠ়েল্্ডিিং কাঠরন্ট) ওঠ়েল্্ডিিং োিংঠটেি 
শেঠক শেস উপাদাঠি প্োনহত হঠে। িঠরির এই নদকঠেঠক 
এনস তরঙ্গ ফঠম ্সর অ্িুপ্ঠেে অ্ঠধ ্সক েো হ়ে।

কারণ এনস িরি একঠে েিূ্য নেদেরু মধ্য নদঠ়ে শগঠে আক্সঠে 
েন্ধ হঠ়ে যা়ে। এঠে দ্রুত নফল্ম ফঠোগ্রানফর সাঠে শদো 
যা়ে। তক্ষিই আক্সঠে েন্ধ হঠে, যনদ এর িি্য হাই ে্যােস্া 
নরিঠকাঠ়েল্ন্স

। উচ্চ নরিঠকাঠ়েল্ন্স ওঠ়েল্্ডিিং প্ল্রি়োর সাঠে েুে সামাি্যই 
আঠছ ; এঠের কাি হে ঢাোই কাঠরঠন্টর পুিগ ্সেি যেি এঠে 
েঠূি্যর মধ্য নদঠ়ে যা়ে।

এইিএফ প্া়েেই ও়োক্সনপঠস োিংঠটেি পেে ্স িা কঠর 
প্ােনমকভাঠে ওঠ়েল্্ডিিং আক্স শুরু করার িি্য ে্যেহৃত হ়ে। 
এঠে পেে ্সকাতারু উপাদাি গুনেঠক দেূি শেঠক সহা়েতা 
কঠর৷ এইিএফ টোে্সও নেনস ওঠ়েল্্ডিিং কাঠরঠন্ট ে্যেহার করা 
শযঠত পাঠর প্ােনমকভাঠে ও়োক্সনপঠস োিংঠটেি পেে ্স িা 
কঠর ওঠ়েল্্ডিিং কাঠরন্ট শুরু করঠত।

এনস – (অ্টোর শিঠেিং কাঠরন্ট শকো়োর ওঠ়েভ) - েগ ্সাকার 
তরঙ্গ (নিত্র 7)

আধুনিক নেদু্যঠতর আনেভ্সাঠের সাঠে এনস ওঠ়েল্্ডিিং 
শমনেিগুনে এেি কে়োর ওঠ়েভ িাঠম একঠে তরঙ্গ আকাঠর 
ততনর করা শযঠত পাঠর। েগ ্সাকার তরঠঙ্গর অ্ঠিক শেনে 
নি়েন্ত্রঠণর সুনেধা রঠ়েঠছ এেিং তরঠঙ্গর প্নতঠে নদক নকছু 
শক্ষঠত্র নি়েনন্ত্রত হঠত পাঠর যাঠত ওঠ়েল্্ডিিং িঠরির অ্ঠধ ্সক 
পনরষ্ার করা যা়ে ো আরও শেনে অ্িুপ্ঠেে করা যা়ে।

Fig 7

একোর ওঠ়েল্্ডিিং কাঠরন্ট একঠে নিনদ্সট্ অ্্যাম্পি়োঠরঠির 
উপঠর িঠে শগঠে (প্া়েেই শমনেঠির উপর নিভ্সর কঠর) 
HF েন্ধ করা শযঠত পাঠর, যাহাঠত HF আঠেপাঠের নকছুঠত 
হস্ঠক্ষপ কঠর ওঠ়েল্্ডিিং িানেঠ়ে  যাও়ো শযঠত পাঠর।

েনধ ্সত ে্যাঠেন্স নি়েন্ত্রণ (নিত্র 8,9 এেিং 10)

এনস ে্যাঠেন্স কঠট্াে অ্পাঠরেরঠক িঠরির শপনিঠট্েি 
(EN) (ইঠেকঠট্াে পল্িঠে্ভ)এেিং নলিনিিং অ্্যাকেি (EP) 
ইঠেকঠট্াে শিঠগঠেভ অ্িংঠের মঠধ্য ভারসাম্য সামঞ্জস্য 
করঠত শদ়ে। নকছু ইিভাে্সাঠর 30 েতািংে শেঠক 99 েতািংে 
পয ্সন্ সামঞ্জস্যঠযাগ্য EN আঠছ ফাইে ঠেউনিিং কঠর 
পনরচ্ন্নতার ল্রি়ো নি়েন্ত্রণ এেিং সূক্ষ্ম-ঠেউনিিংঠ়ের িি্য।

উদাহরণস্বরূপ, যনদ অ্পাঠরের 60 েতািংঠে EN শসে কঠর, 
তাহঠে এর মাঠি হে AC িঠরির 70 েতািংে কাঠি েল্তি 
প্ঠ়োগ করঠছ, যেি 40 েতািংে িরি পনরষ্ার করঠছ।

Fig 8

Fig 9

CG & M: ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাস্যত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.83
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Fig 10

পসালিি TIG (সিত্র 11s)

এই ধরঠির েল্তির উৎঠস, সরেরাঠহর প্োহ নস্র োঠক িা 
এেিং এঠে নিম্ন স্র শেঠক উচ্চ স্ঠর ওোিামা করা হ়ে। এঠে 
ধাতুঠত কম তাপ ইিপুে সঠৃট্ কঠর এেিং তাই নেকৃনতর প্ভাে 
কম হঠে।

পেল্দেত TIG এর সুনেধা গুনে হে।

1 কম তাঠপ সঠঙ্গ ভাে অ্িুপ্ঠেে

2 কম নেকৃনত

3 ঠেনপক্যনে পল্িেঠি ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ে ভাে নি়েন্ত্রি ।

4 পাতো শমঠেনর়োঠের উপর ওঠ়েল্্ডিিং করা সহি।

অ্সুনেধা :  শসে আপ েরি শেনে এেিং   অ্পাঠরের প্নেক্ষণ 
প্ঠ়োিি।

পােসে TIG  এর গেি :

সপ্ক ্কনরন্ট - এঠে িি পােসে  TIG-এর তুেিা়ে উচ্চতর 
শসে আপ করা হঠ়েঠছ।

ি্যসা্ক গ্সাউন্ড ্কসানরন্ট: এঠে নপক কাঠরঠন্টর শিঠ়ে কম 
কাঠরন্ট  শসে করা হঠ়েঠছ এেিং েেম কাঠরঠন্ট  শিঠম যাঠে, 
তঠে আক্সঠেঠক েিা়ে রাোর িি্য যঠেট্ হঠত হঠে।

পসালি প্রসত পোিন্কনন্ড - এঠে প্নত শসঠকঠন্ কতোর ওঠ়ে্ডি 
কাঠরন্ট সঠে ্সাচ্চ কাঠরঠন্ট শপৌঁছা়ে।

% িম়ে - এঠে শমাে সমঠ়ের েতািংে নহসাঠে পােস নপক 
সম়েকাে, যা ে্যাকগ্রাউন্ কাঠরঠন্ট শিঠম যাও়োর আঠগ 
নপক কাঠরন্ট কতক্ষণ িােু োঠক তা নি়েন্ত্রণ কঠর।

পােস এেিং শেস কাঠরন্ট নপনর়েেও নি়েন্ত্রণঠযাগ্য।

যেি ওঠ়েল্্ডিিং পােনসিং ওঠ়েল্্ডিিং শমাঠের সাঠে করা হ়ে 
তেি ওঠ়ে্ডি িীনতগতভাঠে ওঠ়েল্্ডিিং গনতর উপর নিভ্সর কঠর 
একঠে েড় ো শছাে পনরমাঠণ ওভারে্যাপ করা পেে ওঠ়েঠ্ডির 
সানর।

কাঠরন্ট োইপ                                DCEN                                    DCEP                                      AC (সুেম)

ইঠেকঠট্াে শপাোনরঠে                  শিঠগঠেভ(-)                পল্িঠেভ(+)

ইঠেট্ি এেিংআ়েি প্োহ
অ্িুপ্ঠেে তেনেট্্য            

অ্ক্সাইে পনরষ্ার                        হ়েিা               হ়ে                হ়ে প্নত হাফ                             অ্্যাকেি                                                                                                                                
সাইঠকঠে একোর

আঠক্সর মঠধ্য তাঠপর              70% কাঠির প্াঠন্           30% কাঠির প্াঠন্                     50% কাঠির প্াঠন্
ভার সাম্যতা                           30% ইঠেকঠট্াপ্াঠন্         70% ইঠেকঠট্াপ্াঠন্                   50% ইঠেকঠট্াপ্াঠন্

অ্িুপ্ঠেে (শপনিঠট্েি)               গনভর সিংকীি ্স                      অ্গনভর িওরা                        মাঝানর

ইঠেকঠট্াে                                   ক্যাপানসঠে                          িমৎকার                                  কম              
  ভাঠো                                    e.g 1/8’’ (3.2mm) 400 A            e.g1/4’’(6.4mm)120A            e.g1/8’’ (3.2mm) 

Fig 11Fig 11

CG & M: ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাস্যত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.83
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অ্ঠিক োেে-কাঠরন্ট শমনেি একঠে কঠট্াে ফািংেি নদঠ়ে 
সম্জ্জত োঠক যা ধিাত্মক এেিং শিঠগঠে্ভ শসনম-নপনর়েঠের 
মঠধ্য ভারসাম্য শরঠে অ্টোরঠিঠেিং কাঠরঠন্টর েরিঠরোঠক 
পনরেত্সি করা সম্ভে কঠর।

GTAW পোপ্রসান়েসাগ্ 

ঠেআইল্ি ওঠ়েল্্ডিিং প্ল্রি়োঠে এত ভাে শয এঠে তোকনেত 
উচ্চ-প্যুল্তি নেঠল্প ে্যাপকভাঠে ে্যেহৃত হ়ে, শযমি

1 পারমাণনেক নেল্প

2  নেমাি (শপাত নেল্প)।

3  োদ্য নেল্প।

4  রক্ষণাঠেক্ষণ ও শমরামঠতর কাি।

5  নকছু উৎপাদি নেঠল্প ।

6  অ্ফ শোর নেঠল্প।

7  সল্মিনেত তাপ এেিং নেদু্যৎ শকন্দ্র।

8  শপঠট্া রাসা়েনিক নেঠল্প।

9  রাসা়েনিক নেল্প।

CG & M: ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাস্যত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.83
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সিজি এন্ড এম (CG & M)             অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.84
ওন়েল্সার (Welder)- গ্্যসাি টসাংনটেন আ্ককি ওন়েজল্ং 

GTAW AC/DC-এর শজতির উৎি (Power sources for GTAW AC/DC)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• GTAW-পোত ি্যিহৃত সিসিন্ন ্যরননর শজতির উৎিগুসল িণ কিনসা ্করনত
• সিসিন্ন সিদ্্ুযনতর উৎনির প্রন়েসাগ্ িণ কিনসা ্করনত
• টটআইজি ওন়েজল্ং পোমসশননর যত্ন এিং রষিণসানিষিনণর ্কর্সা িলুন।

GTAW-এর শজতির উৎি: গ্যাস োিংঠটেি আক্স ওঠ়েল্্ডিিং 
(GTAW) এর পাও়োর শসাস ্স একঠে অ্টোরঠিঠেিং কাঠরন্ট (AC) 
ো োইঠরক্ট কাঠরন্ট (DC) আক্স ওঠ়েল্্ডিিং শমনেি হঠত পাঠর। 
এই শমনেিগুনে হ়ে ট্ান্সফরমার, শিিাঠরের, অ্টোরঠিের 
ো ট্ান্সফরমার শরকঠেফা়োর োইপ শমনেি হঠত পাঠর। গ্যাস 
েিংঠটেি আক্স ওঠ়েল্্ডিিং শমনেি অ্েে্যই একঠে কিটে্যান্ট 
কাঠরন্ট ততনর ো সরেরাহ করঠত হঠে। এই ধ্রূেক কাঠরন্ট 
শমনেঠি, শভাটে অ্্যাম্পি়োর েরিঠরো তুেিামূেকভাঠে 
একই হ়ে। এই েরিঠরোর আকৃনতর কারঠণ, শমনেিঠে ড্রনপিং 
শভাঠটেি োইপ শমনেি নহসাঠে পনরনিত। (আকার 1)

ল্িঠেএ ওঠ়েল্্ডিিং একঠে ধ্রূেক (কিটে্যান্ট )কাঠরন্ট ধরঠির 
েল্তির উৎস ে্যেহার কঠর যা আঠক্সর তদঠঘ ্স্য সামাি্য তারতম্য 
োকঠেও কম-শেনে নস্র কাঠরন্ট শদ়ে। শযঠহতু প্ল্রি়োঠে 
শেনেরভাগই ম্যািু়োনে ে্যেহৃত হ়ে, তাই হাঠতর অ্নস্রতার 
কারঠণ িাঠপর তদঠঘ ্স্যর স্বাভানেক পনরেত্সিগুনে েুে েড় 
কাঠরন্ট তেনিত্র ততনর করঠে িা।

পসাও়েসার পোিসাি কি ্যরন

ইল্জিি শিিাঠরের/অ্টোরঠিের : শমাের শিিাঠরের সাধারণত 
একঠে নস্র েল্তি উৎস শেঠক দঠূর একঠে এোকা়ে ে্যেহার করা 
হ়ে। তারা একঠে তেদু্যনতক শমাের শেঠক িানেত হঠত পাঠর, 
শপট্ে,নেঠিে ো গ্যাঠসানেি বিারা। শপট্ে ো নেঠিে ইউনিে 
হে নফ্ডি ও়োঠক্সর িি্য একঠে আদে ্স পাও়োর সালোই কারণ 
শেনেরভাগ ইউনিে শছাে পাও়োর েুে ে্যেহার করার িি্য 110 
শভাটে এনস/নেনস পাও়োরও প্দাি কঠর। দুঠে শমৌনেক ধরঠণর 
ঘণূ ্সা়েমাি েল্তির উত্স রঠ়েঠছ, অ্টোরঠিের যা অ্টোরঠিঠেিং 
কাঠরন্ট ততনর কঠর এেিং শিিাঠরের যা োইঠরক্ট (DC) কাঠরন্ট 
ততনর কঠর।

নকছু নিম ্সাতারা পাও়োর সালোই ততনর কঠর যা একক ইউনিে 
শেঠক এনস এেিং নেনস উভ়েই উৎপাদি করঠে। অ্্যাম্পি়োঠরি 
কঠট্াে পেৃক শরঠঞ্জর মঠধ্য সূক্ষ্ম সমন্ব়ে নি়েন্ত্রণ সহ শরঠঞ্জ 
সরেরাহ করা শযঠত পাঠর। নকছু মঠেে ওঠপি সানক্সে 
শভাঠটেি (OCV) এর সমন্বঠ়ের প্দাি কঠর যাঠত ওঠ়ে্ডিারঠক 
ওঠ়েল্্ডিিং অ্্যাম্পি়োঠরি সপিূণ ্স নি়েন্ত্রণ করা যা়ে।

অল্সার পোনটটং ট্সান্সফরমসার : অ্টোরঠিঠেিং কাঠরন্ট পাও়োর 
শসাস ্স সাধারণত একক শফি ট্ান্সফরমার যা আগত (প্ােনমক) 
পাও়োর োইি শেঠক নেকল্প কাঠরন্ট ে্যেহার কঠর। উচ্চ 
শভাঠটেি এেিং শো অ্্যাম্পি়োঠরি কাঠরন্ট শেঠক ওঠ়েল্্ডিিং 
পাও়োঠরর িি্য কম ওঠপি সানক্সে শভাঠটেঠি এেিং উচ্চ 
অ্্যাম্পি়োঠরি কাঠরঠন্ট পনরেনত ্সত (রূপান্নরত) হ়ে।

অল্সার পোনটটং ্কসানরন্ট ট্সান্সফরমসার/িসাইনরক্ট ্কসানরন্ট 
পোর্কটটফসা়েসার: অ্টোরঠিঠেিং কাঠরন্ট ট্ান্সফরমার/োইঠরক্ট 
কাঠরন্ট শরকঠেফা়োর োইপ শমনেি, যাঠক সাধারণত AC/DC 
ওঠ়েল্্ডিিং পাও়োর সালোই েো হ়ে, ওঠ়েল্্ডিিং নেঠল্প একঠে একক 
শমনেি শেঠক তবিত কাঠরন্ট নিে ্সািঠির কারঠণ েেুই উপঠযাগী। 
যন্ত্রঠে পয ্সা়েরিনমক কাঠরন্ট ো সরাসনর কাঠরন্ট শস্টইে ো 
নরভাস ্স শপাোনরঠে ততনর কঠর। একঠে স্যািুঠরেে নরঅ্্যাকের 
সহ একঠে একক শফি ট্ান্সফরমার নেকল্প কাঠরন্ট ততনর 
করঠত ে্যেহৃত হ়ে।

োইঠরক্ট কাঠরন্ট শরকঠেফা়োর বিারা উত্পানদত হ়ে, যাঠক 
সাধারণত SCRs (নসনেকি নি়েনন্ত্রত শরকঠেফা়োর) েো হ়ে। 
একঠে SCR মেূত একঠে তেদু্যনতক শগে যা ওঠ়েল্্ডিিং সানক্সঠে 
শস্টে ো নরভাস ্স শপাোনরঠে পাস করার িি্য শোঠে এেিং েন্ধ 
হ়ে। এই ধরঠির আউেপেু কাঠরন্ট ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের িি্য ে্যেহার 
করা যা়ে িা কারণ এঠে তরঙ্গান়েত (ওঠ়েনভ) । ওঠ়েভ কমাঠিার 
িি্য, ইন্াক্টর ক্যাপানসোরগুনে সানক্সঠে স্াপি করা হ়ে।

এসি/সিসি ওন়েজল্ং পোর্কটটফসা়েসানরর সনম কিসাণ বিসশষ্ট্য: 
এনস ওঠ়েল্্ডিিং সালোইঠক নেনস ওঠ়েল্্ডিিং সালোইঠত রূপান্র 
করঠত একঠে ওঠ়েল্্ডিিং শরকঠেফা়োর শসে ে্যেহার করা হ়ে। 
এঠে একঠে শটেপ োউি ট্ান্সফরমার এেিং একঠে কুনেিং ফ্যাি 
সহ একঠে ওঠ়েল্্ডিিং কাঠরন্ট শরকঠেফা়োর শসে নিঠ়ে গঠেত। 
(নিত্র 2) শরকঠেফা়োর শসেঠেঠত ইপোত ো অ্্যােুনমনি়োঠমর 
ততনর একঠে সমে ্সিকারী শলেে োঠক (নিত্র 3) যা নিঠকে 
ো নেসনমঠের একঠে পাতো স্র নদঠ়ে প্ঠেপ শদও়ো হ়ে, 
শসঠেনি়োম ো নসনেকি নদঠ়ে শ্রে করা হ়ে। এঠে ফাইিাে 
ক্যােনম়োম, নেসনমে এেিং ঠেি -এর একঠে নমনরিত নফল্ম 
নদঠ়ে আচ্ানদত।
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সাঠপাঠে্সিং শলেঠের উপর নিঠকে ো নেসমাঠের আেরণ 
শরকঠেফাইি শসে একঠে ইঠেঠট্াে (ANODE) নহসাঠে কাি 
কঠর। নমনরিত নফল্ম (ক্যােনম়োম, নেসমাে এেিং ঠেঠির) 
সিংঠোধিকারী শসে আঠরকঠে ইঠেঠট্াে (ক্যাঠোে) নহসাঠে 
কাি কঠর। শরকঠেফা়োর একঠে িি-নরোি ্স ভােভ নহসাঠে 
কাি কঠর এেিং এঠের একনদঠক কাঠরন্ট প্োনহত হঠত শদ়ে 
কারণ এঠে েেু কম প্নতঠরাধ  প্দাি কঠর এেিং অ্ি্যনদঠক এঠে 
কাঠরঠন্টর প্োঠহর িি্য েুে উচ্চ প্নতঠরাধ প্দাি কঠর। তাই 
কাঠরন্ট শুধুমাত্র এক নদঠক প্োনহত হঠত পাঠর।

্কসািকি নীসত : শটেপ োউি ট্ান্সফরমাঠরর আউেপুে 
শরকঠেফা়োর ইউনিঠের সাঠে সিংযুতি োঠক, যা AC শক DC 
শত রূপান্র কঠর। নেনস আউেপুে পল্িঠেভ এেিং শিঠগঠেভ 
োনম ্সিােগুনের সাঠে সিংযতুি োঠক, শযোি শেঠক এঠে ওঠ়েল্্ডিিং 
শকেঠের মাধ্যঠম ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের উঠদেঠে্য শিও়ো হ়ে। শমনেঠি 
প্দত্ত একঠে সুইি পনরিােিা সুইি এনস ো নেনস ওঠ়েল্্ডিিং 
সরেরাহ করার িি্য নেিাইি করা শযঠত পাঠর।

পোর্কটটফসা়েসার ওন়েজল্ং পোিনটর যত্ন ও রষিণসানিষিণ

সমস্ সিংঠযাগ োইে অ্েস্া়ে রােুি।

3 মাঠস একোর ফ্যাঠির ে্যাফে েুন্রঠকে করুি।

ওঠ়েল্্ডিিং আক্স ‘িােু’ হঠে কাঠরন্ট সামঞ্জস্য করঠেি িা ো 
AC/DC সুইি পনরিােিা করঠেি িা। শরকঠেফা়োর শলেেগুঠো 
পনরষ্ার রােুি।

প্রসত মসানি অন্তত এ্কিসার পোিটটট পরীষিসা ্কনর 
পসরষ্সার ্করুন।

এ়োর শভনন্টঠেেি নসঠটেম ভাঠোভাঠে রােুি।

ফ্যসান ছসাড়সা ্কখ্নই পোমসশন িসালসানিন নসা।

এসি এিং সিসি ওন়েজল্ংন়ের মন্য্য পসার্ কি্ক্য

এসি ওন়েজল্ং এর িুসি্যসা

একঠে ওঠ়েল্্ডিিং ট্ান্সফরমার আঠছ

- সহি এেিং সহি নিম ্সাঠণর কারঠণ একঠে কম প্ােনমক 
েরি

- কম পাও়োর েরঠির কারঠণ কম অ্পাঠরঠেিং েরি

- এনসর কারঠণ ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের সম়ে আক্স শলিার শকাঠিা প্ভাে 
শিই

- ঘূণ ্সি অ্িংে অ্িুপনস্নতর কারঠণ কম রক্ষণাঠেক্ষণ েরি

- উচ্চতর কাঠির দক্ষতা

- েব্দহীি অ্পাঠরেি।

এনস ওঠ়েল্্ডিিং এর অ্সুনেধা

এঠে শে়োর এেিং হােকা প্নেতি ইঠেঠট্াঠের িি্য উপযুতি 
ি়ে। নিত্র 3

শেনে ওঠপি সানক্সে শভাঠটেঠির কারঠণ এঠত তেদু্যনতক েক 
হও়োর সম্ভােিা শেনে োঠক।

পাতো শগি েীে, ওঠ়েল্্ডিিং শোহা এেিং অ্ শেৌহঘঠেত ধাতু 
(নকছু শক্ষঠত্র) ওঠ়েল্্ডিিং করা কঠেি হঠে।

এঠে শুধুমাত্র শসোঠি ে্যেহার করা শযঠত পাঠর শযোঠি 
তেদু্যনতক শমইি সরেরাহ পাও়ো যা়ে।

নেনস ওঠ়েল্্ডিিং এর সুনেধা

শপাোনরঠে পনরেত্সঠির কারঠণ ইঠেঠট্াে এেিং শেস শমোঠের 
মঠধ্য প্ঠ়োিিী়ে তাপ নেতরণ সম্ভে (ধিাত্মক 2/3 এেিং 
ঋণাত্মক 1/3)।

এঠে শেৌহঘঠেত এেিং অ্ঠেৌহঘঠেত উভ়ে ধাতু ঝাোই করঠত 
সফেভাঠে ে্যেহার করা শযঠত পাঠর। শে়োর তার এেিং হােকা 
প্নেতি ইঠেঠট্াে সহঠিই ে্যেহার করা শযঠত পাঠর।

শপাোনরঠে সুনেধার কারঠণ অ্েস্ািগত ওঠ়েল্্ডিিং করা সহি।

এঠে নেঠিে ো শপঠট্াে ইল্ঞ্জঠির সাহাঠয্য িাোঠিা শযঠত পাঠর 
শযোঠি তেদু্যনতক শমইি সরেরাহ পাও়ো যা়ে িা।

এঠে পাতো েীে ধাতু, ঢাোই শোহা (কাটে আ়েরি) এেিং অ্ 
শেৌহঘঠেত ধাতু সফেভাঠে ওঠ়েল্্ডিিং িি্য ে্যেহার করা শযঠত 
পাঠর শপাোনরঠে সুনেধার কারঠণ।

CG & M: ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাস্যত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.84
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শো ওঠপি সানক্সে শভাঠটেঠির কারঠণ এঠত তেদু্যনতক েক 
হও়োর সম্ভােিা কম। 

সহঠি আক্স স্টাইক করা এেিং একঠে নস্নতেীে আক্স েিা়ে 
রাো সহি।

্কনরন্ট িসামঞ্নি্যর সরনমসাট ্কনট্সাল িম্ভি।

সিসি ওন়েজল্ং এর অিুসি্যসা

সিসি ওন়েজল্ং পসাও়েসার উতি্ রন়েনছ:

- এঠত উচ্চতর প্ােনমক েরি (হা়োর ইন্সটেঠেেি)

- এঠত  অ্পাঠরঠেিং েরি শেনে

- এঠত রক্ষণাঠেক্ষণ েরি শেনে

- ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের সম়ে আক্স শলিার সমস্যা শেনে হ়ে

- এঠত কাঠির দক্ষতা কম

- এঠত ওঠ়েল্্ডিিং শিিাঠরেঠরর শক্ষঠত্র শগােমাে অ্পাঠরেি

- শেনে িা়েগা দেে কঠর।

GTAW প্রজরি়েসা এিং িরঞ্সাম

TIG ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের সরঞ্জাম

- এঠত এনস ো নেনস আক্স ওঠ়েল্্ডিিং শমনেি।

-  নেল্্ডিিং গ্যাস ো নসনেন্ার তরে গ্যাস পনরিােিার িি্য 
গ্যাস নসনেন্ার ো সুনেধাগুনে রক্ষা করার ে্যেস্া

-  একঠে নেল্্ডিিং গ্যাস শরগুঠেের

-  একঠে গ্যাস শফ্ানমোর

-  নেল্্ডিিং গ্যাঠসর শহাস পাইপ এেিং ল্িনিসপত্র

-  একঠে ওঠ়েল্্ডিিং েি্স (ইঠেকঠট্াে ধারক)

-  েিংঠটেি ইঠেঠট্াে

-  ওঠ়েল্্ডিিং নফোর রে

-  ঐল্চ্ক ল্িনিসপত্র

-  শহনভ নেউঠে ওঠ়েল্্ডিিং অ্পাঠরেঠির িি্য কুনেিংঠ়ের িি্য 
িে পনরোনহ শহাস সহ একঠে ও়োোর কুনেিং নসঠটেম - ফুে 
নরওটে্যাে (সুইি)

CG & M: ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাস্যত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.84
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সিজি এন্ড এম (CG & M)             অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.85
ওন়েল্সার (Welder)- গ্্যসাি টসাংনটেন আ্ককি ওন়েজল্ং 

টংনটেন ইনলনট্সাি - প্র্কসার - আ্কসার এিং প্রস্তুসত ি্যিহসার ্কনর (Tungsten electrodes 
- types - uses size and preparation)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• TIG ওন়েজল্ংন়ে ি্যিহৃত সিসিন্ন ্যরননর টসাংনটেন ইনলনট্সানির নসাম িলুন
• টসাংনটেন ইনলনট্সানির ি্যিহসার িণ কিনসা ্করুন।

TIG ঢসালসাই িন্য ইনলনট্সাি

ঠেআইল্ি ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের িি্য প্ঠ়োগ করা ইঠেঠট্াে প্ধািত 
োিংঠটেি নদঠ়ে ততনর।

নেশুধে েিংঠটেি একঠে েুে তাপ প্নতঠরাধী উপাদাি যার 
নফউেি পঠ়েন্ট প্া়ে 3.3800C।

শমোে অ্ক্সাইঠের কঠ়েক েতািংে নদঠ়ে েিংঠটেিঠক অ্্যাঠোন়েিং 
কঠর ইঠেঠট্াঠের পনরোনহতা োড়াঠিা যা়ে যার সুনেধা রঠ়েঠছ 
শয এঠে উচ্চতর কাঠরন্ট শোেঠক প্নতঠরাধ করঠত পাঠর।

োঠঁে োিংঠটেি ইঠেঠট্াঠের তুেিা়ে অ্্যাে়ে েিংঠটেি 
ইঠেঠট্াঠের দীঘ ্স িীেিকাে এেিং ভাে ইগনিেি তেনেট্্য 
রঠ়েঠছ।

োিংঠটেঠির নমরিঠণর িি্য সেঠিঠ়ে শেনে ে্যেহৃত ধাতে 
অ্ক্সাইেগুনে হে:

• শোনর়োম অ্ক্সাইে ThO2

• ল্িরঠকানি়োম অ্ক্সাইে ZrO2

 ে্যান্ািাম অ্ক্সাইে LaO2

• শসনর়োম অ্ক্সাইে CeO2

টংনটেন ইনল্কনট্সানির ্কসালসার ইজন্ডন্কশন 

শযঠহতু নেশুধে েিংঠটেি ইঠেঠট্াে এেিং নেনভন্ন অ্্যাে়ে 
ইঠেকঠট্াে শদেঠত একই রকম, তাঠদর মঠধ্য পাে ্সক্য করা 
অ্সম্ভে। একঠে টে্যান্ারে কাোর ইল্ন্ঠকেঠির মাি্যতা 
দাও়ো হ়ে ।তাই 

ইঠেঠট্ােগুনেঠত  রঠের ইনঙ্গত সমিত হঠ়েঠছ।

ইঠেঠট্ােগুনে শেে 10 নমনমঠত একঠে নিনদ্সট্ রে নদঠ়ে নিননিত 
করা হ়ে। োিংঠটেি ইঠেঠট্াঠের সে ্সানধক ে্যেহৃত প্কারগুনে 
হে:

• নেশুধে েিংঠটেি সেুি রে নদঠ়ে নিননিত করা হ়ে। এই 
ইঠেঠট্ােঠে নেঠেেত অ্্যােুনমনি়োম এেিং অ্্যােুনমনি়োম 
অ্্যাঠো়ে এনস ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের কাঠরঠন্টর িি্য ে্যেহৃত হ়ে।

• 2% শোনর়োম সহ েিংঠটেি োে রে নদঠ়ে নিননিত করা হ়ে। 
এই ইঠেঠট্ােঠে শেনেরভাগই অ্-িিঅ্্যাঠোঠ়েে এেিং কম 
নমরি নটেঠের পাোপানে শটেইিঠেস নটেঠের ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের 
িি্য ে্যেহৃত হ়ে।

• 1% ে্যান্ািাম সহ েিংঠটেি কাঠো রে নদঠ়ে নিননিত করা 
হ়ে। এই ইঠেঠট্ােঠে সমস্ TIG িানেত ধাতুর ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের 
িি্য সমািভাঠে উপযুতি।

• নেনভন্ন োিংঠটেি ইঠেকঠট্াে অ্্যাে়েগুনের িি্য রঠের 
শকাে এেিং অ্্যাঠোন়েিং উপাদাি

AWS শরিণীনেভাগ কাোর অ্্যাঠোন়েিং উপাদাি অ্্যাঠোন়েিং অ্ক্সাইে কাঠরন্ট োইপ

EWP

EWCE-2

EWLa-1

EWTh-1

EWTh-2

EWZr-1

সেুি

কমো

কাঠো

হেুদ

োে

োদামী

নেশুধে

শসনর়োম

ে্যান্ািাম

শোনর়োম

শোনর়োম

ল্িরঠকানি়োম

CeO2

La2O3

ThO2

ThO2

ZrO2

AC/DC

AC/DC

AC/DC

DC

DC

AC

ইনল্কনট্সাি িসাইি

েিংঠটেি ইঠেঠট্াে 0.5 শেঠক 8 নমনম পয ্সন্ নেনভন্ন ে্যাঠসর 
মঠধ্য পাও়ো যা়ে। TIG ওঠ়েল্্ডিিং ইঠেঠট্াঠের িি্য সে ্সানধক 
ে্যেহৃত মাত্রা হে 1.6 - 2.4 - 3.2 এেিং 4 নমনম।

ইঠেঠট্াঠের ে্যাস কাঠরন্টর ইিঠেিনসঠে নভত্নতঠত নিে ্সািি 

সিসিন্ন টসাংনটেন ইনল্কনট্সাি অ্যসাল়েগুসলর িন্য রনের পো্কসাি এিং অ্যসানলসাস়েং উপসাদ্সান

করা হ়ে, শকাি ধরঠির ইঠেঠট্াে পছদে তা নিভ্সর কঠর শয 
কাঠরন্ট  অ্টোরঠিঠেিং িা োইঠরক্ট কাঠরন্ট ।

গ্রাইল্ন্িং এঠঙ্গে -

ঠেআইল্ি ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের একঠে ভাে ফোফে পাও়োর িি্য 
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একঠে গুরুত্বপূণ ্স েত্স হে েিংঠটেি ইঠেঠট্াঠের ঠেপ অ্েে্যই 
সঠেকভাঠে গ্রাউন্ করঠত হঠে।

যেি ওঠ়েল্্ডিিং োইঠরক্ট কাঠরন্ট এেিং শিঠগঠেভ শপাোনরঠের 
সাঠে করা হ়ে, তেি ইঠেঠট্াে পঠ়েন্টঠে একঠে ঘিীভূত আক্স 
পাও়োর িি্য েঙূ্ আকৃনতর (শকানিক্যাে) হও়ো উনিত যা 
একঠে সিংকীণ ্স এেিং গভীর অ্িপু্ঠেে শপ্াফাইে প্দাি করঠে।

নিঠির োম্ব রুে োিংঠটেি ইঠেঠট্াঠের ে্যাস এেিং এর গ্রাউন্ 
পঠ়েঠন্টর তদঠঘ ্স্যর মঠধ্য সপিক্স নিঠদ্সে কঠর।

একঠে শছাে নেদেযুতুি শকাণ একঠে শছাে ওঠ়ে্ডি পুে ততনর কঠর 
এেিং যত েড় পঠ়েঠন্টে শকাণ তত েড় ওঠ়ে্ডি পেু ততনর হঠে । 

(পঠ়েঠন্টর শকাি )সূক্ষ্ম শকাণঠেও শিাঠড়র অ্িুপ্ঠেে 
গভীরতার একঠে প্ভাে রঠ়েঠছ (নিত্র 2)।

Fig 1

Fig 2

Fig 3

প্া়ে ইঠেকঠট্াঠের গ্রাউন্ পঠ়েন্টঠক লিান্ট কঠর 0.5 নমনম ে্যাস 
সহ একঠে সমতে এোকা ততনর করঠে োিংঠটেি ইঠেঠট্াঠের 
িীেিকাে োনড়ঠ়ে নদঠত পাঠর (নিত্র 3)।

এনস ঠেআইল্ি ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের িি্য েিংঠটেি ইঠেঠট্াঠের ঠেপঠে  
েতৃ্তাকার করা হ়ে কারণ ওঠ়েল্্ডিিং প্ল্রি়ো িোকােীি এঠেঠত 
এত শেনে শোে হ়ে শয এঠে অ্ধ ্স শগাোকার আকাঠর গঠে যা়ে 
(নিত্র 4)।

েিংঠটেি ইঠেকঠট্াে গ্রাইিল্ন্িং

ইঠেঠট্াে গ্রাইন্ করার সম়ে এর নেদেঠুে অ্েে্যই গ্রাইল্ন্িং 

নেঠকের ঘূণ ্সঠির নদঠক নিঠদ্সে করঠে যাঠত গ্রাইল্ন্িং শট্সগুনে 
ইঠেঠট্াঠের েম্ব েরাের হ়ে।(নিত্র 5, 6, 7)

Fig 6

CG & M: ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাস্যত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.85

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



199

পোিি পোমটসাল টসাইপ ঢসালসাই িতকিমসান ইনল্কনট্সাি টসাইপ সশল্ গ্্যসাি

অ্্যােুনমনি়োম অ্্যাে়ে এেিং 
ম্যাগঠিনস়োম অ্্যাে়ে

এনস/এইিএফ
নেশুধে (EW-P) আগ ্সি

ল্িরঠকানিঠেে       (EW- Zr) আগ ্সি

কপার অ্্যাে়ে, নসউ নি 
অ্্যাে়ে এেিং নিঠকে অ্্যাে়ে

নেনসএসনপ
2% শোনরঠ়েঠেে  (EW- Th2 Argon) আগ ্সি

% শসনরঠ়েঠেে    (EW- Ce2) আগ ্সি, নহনে়োম নমরিণ

হােকা ইপোত, কাে ্সি 
ইপোত, োদ ইপোত এেিং 
োইোনি়োম োদ

নেনসএসনপ

2% শোনরঠ়েঠেে   (EW- Th2) আগ ্সি

22% ল্রিঠ়েঠেে       (EW -ce2) আগ ্সি, নহনে়োম নমরিণ

2% ে্যািোঠিঠেে   (EWG-Th2) আগ ্সি

Fig 7

ইনল্কনট্সানির অিস্সা : নিত্র 8 ঠেআইল্ি ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের সাঠে 
যতুি োিংঠটেি ইঠেঠট্াঠের অ্েস্া শদো়ে।

মন্তি্য(্কনমন্টি) :

a) একঠে ভাে ভাঠে োনিত ইঠেঠট্াে অ্ক্ষিী়ে হ়ে (রে 
‘নসেভার সাদা’) এেিং স্বাভানেক কাঠরঠন্টর সাঠে ে্যেহার 
করা হ়ে। একঠে েঙূ্আকৃনত তীক্ষ্ণ করা (একঠে নেদে ু
ছাড়া) ইঠেঠট্াঠের সাঠে শকন্দ্রীভূত একঠে দ্রুত গেি এেিং 
নস্নতেীে আক্স ততনর কঠর ।

b)  ইঠেঠট্াঠের নেদেঠুে েুে শেনে প্োঠহর ল্রি়ো়ে গঠে 
শগঠছ। নেদেঠুে নেকৃত, আক্সঠে অ্নি়েনমত এেিং োরাপভাঠে 
নিঠদ্সনেত কারণ ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের সম়ে েেঠে ‘কপিি’ কঠর। 
ওঠ়েল্্ডিিং করা কঠেি।

c)  আগ ্সি নেল্্ডিিং গ্যাঠসর সুরক্ষা ছাড়াই ইঠেঠট্াে ে্যেহার 
করা হঠ়েঠছ। প্োহ েেু তাড়াতানড় শকঠে শগঠছ। ইঠেঠট্াে 
িীে হঠ়ে শগঠছ, অ্ল্ক্সঠিি বিারা দনূেত এেিং দ্রুত নেল্চ্ন্ন 
হঠ়ে শগঠছ। এঠেঠক িতুি আকার শদও়ো প্ঠ়োিি।

d)  এই ত্রূঠেঠে  শেনেরভাগই ঘঠে োঠক শোনরঠ়েঠেে 
োিংঠটেি এর ইঠেঠট্াে এেিং কম কাঠরন্ট সহ শো অ্্যাে়ে 
ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের শক্ষঠত্র। ইঠেঠট্াঠের  েগা়ে একঠে েঠের 
আকৃনত ততনর করঠত কাঠরন্ট অ্েে্যই োড়াঠত হঠে। এঠে 
করা িা হঠে আক্সঠে ‘অ্নিল্চিত’ শেঠক যাঠে।

e  ইঠেঠট্াে নেদে ুেুে তীক্ষ্ণ। দ্রুত ক্ষ়ে ঘঠে কারণ নেদেঠুে 
কাঠরন্ট ঘিত্ব েহি কঠর যা েুে শেনে। এঠে ওঠ়েঠ্ডি 
োিংঠটেঠির পধেনতগত অ্ন্ভু্সল্তির নদঠক পনরিানেত কঠর 
যা শরনেও গ্রানফঠক্স অ্ত্যন্ দৃে্যমাি।

টংনটেন সনি কিসািন এিং প্রস্তুসত

CG & M: ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাস্যত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.85
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সিজি এন্ড এম (CG & M)             অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.86
ওন়েল্সার (Welder)- গ্্যসাি টসাংনটেন আ্ককি ওন়েজল্ং 

GTAW টিকি - প্র্কসার, অংশ এিং তসানদ্র ্কসায কিসািলী (GTAW torches - types, parts and 
their functions)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• টনিকির উনদেশ্য এিং এর অংশগুসল িণ কিনসা ্করুন
• টনিকির যত্ন এিং রষিণসানিষিনণর ্কর্সা িলুন।

GTAW টিকি

টিকি : নে্নভন্ন রকঠম েি্স পাও়ো যা়ে, এেিং তা ভ্যানর কঠর হােকা 
ওিঠির এ়োর কুেে শেঠক শহনভ নেউঠে ও়োোর কুেে 
ধরঠির নেনভন্ন ধরঠির েি্স পাও়ো যা়ে। েুমুর 1 এেিং 2। েি্স 
শেঠছ শিও়োর শক্ষঠত্র প্ধাি নেে়েগুনে নেঠেিিা করা উনিত:

- হাঠত কাঠির িি্য কাঠরন্ট সিংেহি ক্ষমতা অ্িুসাঠর।

- হাঠত কাি করার িি্য েি্স শহঠের ওিি, ভারসাম্য এেিং 
অ্্যাঠক্সসঠযাগ্যতা।

েি্স েনেঠত একঠে েপ শোনেিং কঠ্রেেি-োইপ শকাঠেে 
অ্্যাঠসম্বনে রঠ়েঠছ যা নেনভন্ন ে্যাঠসর ইঠেঠট্ােগুনেঠক 
শসে কঠর। এগুনে নিরাপঠদ এঠেকঠট্ােঠক আকঁঠড় ধঠর 
যনদও ইঠেঠট্াে অ্পসারণ ো পুিঃস্াপঠির িি্য শকাঠেেঠে 
সহঠিই শোো পড়া করা যা়ে । ওঠ়েল্্ডিিং করার িি্য শলেঠের 
পুরুত্ব োড়ার সাঠে সাঠে েঠি্সর আকার এেিং ইঠেঠট্াঠের 

ে্যাস অ্েে্যই েড় হঠে প্ঠ়োিনি়ে হাই ওঠ়েল্্ডিিং কাঠরন্ট োপ 
োও়োঠত  প্োঠহর সাঠে শমাকানেো করঠত হঠে।
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ও়েসাটসার ্ুকলি টনিকির পসাটকিি Fig.2

1 শোনরঠ়েঠেে ো ল্িরঠকানিঠ়েঠেে েিংঠটেি ইঠেঠট্াে  2 নসরানমক নে্ডি/িিে 3. “ও” নরিং      4 শকাঠেে ধারক

5 শকাঠেে                                                                   6 ইঠেকঠট্াে ক্যাপ (শছাে এেিং দীঘ ্স)   7 েনে assembly

8 োপ                                                                         9 শহাস আ্যঠসম্বনে ,কভার                  10 আগ ্সি গ্যাস শহাস পাইপ

11 কুনেিং ও়োোর সালোই শহাস পাইপ                          12 পাও়োর তাঠরর assembly               13 অ্্যাোপ্ার (পাও়োর শকেে)

14 অ্্যাোপ্ার (আগ ্সি গ্যাস শহাস)                            15 সু্যইি অ্্যাকিুঠ়েের                          16 সুইি

17 সুইি ধঠর রাো োপ                                              18 শকেে (2 শকার)                               19 ইিসঠুেঠেিিং নস্ভস

20 লোগ

টটআইজি টনিকির শীতল্করণ

নকছু েি্স এমিভাঠে ততনর করা হ়ে শয এঠে প্োনহত নেল্্ডিিং 
গ্যাস যা েি্সঠক েীতে কঠর। তা ছারা েি্সঠে আঠেপাঠের 
োতাঠস ছনরঠ়ে শদ়ে।

অ্ি্যাি্য েি্স কুনেিং ঠেউে নদঠ়ে ততনর করা হ়ে। ও়োোর কুনেিং 
েি্স প্ধািত হাই কাঠরন্ট ইিঠেন্স এেিং অ্টোরঠিঠেিং কাঠরন্ট 
ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের  িি্য ে্যেহৃত হ়ে.

সাধারণত একঠে ও়োোর-কুেে ঠেআইল্ি েি্স একই হাই 
কাঠরন্ট তী্রতার িি্য নেিাইি করা এ়োর কুেে েঠি্সর শিঠ়ে 
শছাে হ়ে

যনদ একঠে TIG েি্স ে্যেহার করা যা শমনেঠির িি্য পয ্সাতি 
মাত্রার িা হ়ে, তঠে TIG েি্স অ্নতনরতি গরম হঠত পাঠর। একঠে 
অ্ত্যনধক শরঠেিং সহ একঠে TIG েি্স কম অ্্যাম্পি়োঠরি TIG 
েঠি্সর শিঠ়ে েড় এেিং ভারী হঠত পাঠর।

TIG েি্স ততনর করা হ়ে।

1 শকেে/নেে - ওঠ়েল্্ডিিং শকেে এ়োর কুেে ো ও়োোর 
কুেঠের িি্য শসে আপ করা হঠে। এঠে কািঠে করার 
িি্য উপযুতি তদঠঘ ্স্য হঠে, শযমি 4 নমোর, 8 নমোর, 
ইত্যানদ। সীসাঠে একঠে পাও়োর তার, গ্যাঠসর পাঠ়ের 
পাতার শমািানেঠেে নদঠ়ে ততনর হঠে এেিং ঠেআইল্ি েি্সঠে 
িে োণ্ডা হঠে নভতঠর এেিং োইঠর িে যা়ে। সীসা একঠে 
নি়েন্ত্রণ সীসা অ্ন্ভু্সতি হঠত পাঠর.

2 শকাঠেে – শকাঠেে োিংঠটেি রে ধঠর রােঠত ে্যেহার 
হ়ে। ঠেআইল্ি েঠি্সর নেনভন্ন ্র্যাঠন্র সাঠে সাঠে শকাঠেে 
পনরেত্সি হঠত পাঠর।

3 নসরানমক িিে - িিঠের কাি হে ওঠ়ে্ডি পুঠের উপর 
সঠেক গ্যাস প্োনহত কঠর ।আক্স, শমঠটেি শমোে এেিং 
োিংঠটেি ইঠেকঠট্াঠের ঠেপ শক পনরঠেঠের োতাঠসর 
কেুনেত করি শেঠক রক্ষা করা।

4 ে্যাক ক্যাপস - ে্যাক ক্যাপঠে পছঠির নদঠক অ্নতনরতি 
েিংঠটেঠির িি্য শটোঠরি এোকা। েি্সঠে ও়োনক্সিংঠ়ে শয  
স্ািঠেঠত প্ঠেে করাঠত হঠে তার উপর নিভ্সর কঠর এগুনে 
নেনভন্ন তদঠঘ ্স্য হঠত পাঠর (শযমি দীঘ ্স, মাঝানর এেিং শছাে 
ক্যাপ)।

ঠেআইল্ি েঠি্সর ভূনমকা : 

1 োিংঠটেি ইঠেঠট্ােঠক ধঠর রাো।

2 একঠে ওঠ়েল্্ডিিং পাও়োর শকেঠের মাধ্যঠম োিংঠটেঠি 
ওঠ়েল্্ডিিং কাঠরন্ট সরেরাহ কঠর।

3 ঠেআইল্ি েি্স শসরানমক িিঠে নেল্্ডিিং গ্যাস সরেরাহ কঠর। 
তারপর নেল্্ডিিং গ্যাস ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের  পুেঠক আচ্াদি  কঠর 
এেিং পাশ্ব ্সেততী ো়ে ুশেঠক দেূণ শেঠক রক্ষা কঠর।

4 প্া়েেই কাঠির সম়ে ওঠ়ে্ডিার ঠেগ েঠি্সর সইুি অ্ি/অ্ফ 
কঠর/অ্েো অ্্যাম্পি়োঠরি নি়েন্ত্রণ কঠর।

5 ঠেআইল্ি েি্স িে নদঠ়ে োন্া করা শযঠত পাঠর. িে োনহত 
পাও়োর শকেে শহাস পাইঠপর মাধ্যঠম  ঠেআইল্ি েি্স শহে 
অ্্যাঠসম্বনেঠত েীতে িে সরেরাহ কঠর।

6 ঠেআইল্ি েঠি্সর তদঘ ্স্য ঠেআইল্ি পাও়োর উত্স শেঠক 
ও়োক্সনপস কতো দরূঠত্ব োকঠে তা নিঠদ্সস কঠর।

TIG  েি্স নেনভন্ন শকাপিানি নেনভন্ন রকঠমর োিা়ে নকন্ তাঠদর 
সকঠেরই নকছু নমে আঠছ-

1 এ়োর কু্ডি অ্েো ও়োোর কু্ডি।

2 েত্সমাি শরঠেিং। অ্পাঠরেরঠক অ্েে্যই সঠেক অ্্যাম্পি়োঠরি 
শরঠেিং ঠেআইল্ি েি্স নিে ্সািি করঠত হঠে।

ঠেআইল্ি েি্স অ্ে্সার করার সম়ে অ্িুগ্রহ কানরঠক অ্েে্যই 
নিল্চিত করুি শয অ্্যাম্পি়োঠরি শরঠেিং, ও়োোর - ো এ়োর-
কুেে, এেিং ঠেআইল্ি েি্স নেঠের শেে প্াঠন্ োকা নফঠেিং

ঠেআইল্ি পাও়োর শসাঠস ্স শযোি শেঠক ে্যেহার করা হঠে তার 
িি্য উপযতুি। এর মঠধ্য পাও়োর ক্যােে নফে আপ, গ্যাস 
নফঠেিং এেিং কঠট্াে লোগ নফঠেিং অ্ন্ভু্সতি োকঠত পাঠর।

গ্্যসাি পোরগুনলটর এিং পো্লসাসমটসার

গ্্যসাি সন়েন্ত্র্ক, পো্লসাসমটসার (সিত্র 3 এিং 4) : েঠি্স সরেরাঠহর 
িি্য গ্যাস শরগুঠেের আগ ্সি নসনেন্াঠরর িাপ 175 ো 200 
োর শেঠক কনমঠ়ে 0-3.5 োর কঠর। শয শফ্ানমোঠর একঠে 
ম্যািু়োনে িানেত সুই ভােভ রঠ়েঠছ, শসঠে োইপ অ্িুযা়েী 
0-600 নেোর/ঘন্টা শেঠক 0-2100 নেোর/ঘন্টা পয ্সন্ আগ ্সি 
প্োহ নি়েন্ত্রণ কঠর।

CG & M: ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাস্যত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.86
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সিজি এন্ড এম (CG & M)             অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.87
ওন়েল্সার (Welder)- গ্্যসাি টসাংনটেন আ্ককি ওন়েজল্ং 

GTAW সফলসার রি এিং সনি কিসািননর মসানদ্ণ্ড (GTAW filler rods and selection criteria)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• GTAW সফলসার রিগুসল িণ কিনসা ্করুন
• মসানদ্ণ্ড সনি কিসািন িণ কিনসা ্কর।

ওঠ়েল্্ডিিং প্ল্রি়ো়ে (GTAW ো গ্যাস োিংঠটেি) একঠে আক্স 
ওঠ়েল্্ডিিং প্ল্রি়ো যা নফোর রেগুনেঠক পনরিােিা কঠর।

ঠেআইল্ি েি্স োতাস ো িে বিারা োন্া হঠত পাঠর এেিং 
প্ল্রি়োঠে রাস্া আকাঠর একঠে নফোর ধাতু ে্যেহার করা হ়ে। 
োিংঠটেি ইঠেঠট্াে নিে ্সািি এেিং মাপকাঠে ওঠ়েঠ্ডির ধরঠির 
উপর হ়ে।

গ্যাস োিংঠটেি আক্স ওঠ়েল্্ডিিংঠক োিংঠটেি ইিাে্স গ্যাস (TIG) 
ওঠ়েল্্ডিিং িাঠমও পনরনিত, GTAW প্ল্রি়োর একঠে আক্স 
শেঠভেপঠমন্ট হ়ে ইিাে্স গ্যাস নেল্্ডিিংঠ়ের মঠধ্য

এেি প্নতোর ইঠেঠট্াে পনরেত্সি করার সম়ে সে ্সদা নফোর 
রেগুনে ওঠ়ে্ডি পুে শেঠক সনরঠ়ে নিঠত হঠে ।

ওন়েজল্ং সফলসার ্যসাতু সন্য কিসার্ক

1 কাে ্সি নটেে ইঠেঠট্াে

িসা্য্যতসামূল্ক পোরেসণসিন্যসাি সন্য কিসার্ক

একঠে ইঠেঠট্াে নিধ ্সারি কঠর

িূ্যিতম প্সায ্স েল্তি নিধ ্সারণ কঠর, Ks-এ, িমা করা ওঠ়েল্্ডিিং 
ধাতু নহসাঠে।

ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের  অ্েস্াি, আচ্াদঠির ধরি এেিং ওঠ়েল্্ডিিং 
কাঠরঠন্টর ধরি নিধ ্সারণ কঠর নকঠসর িি্য ইঠেঠট্ােগুনে 
উপযুতি (িীঠির শেনেে শদেুি)।

ঐজছি্ক িম্পূর্ক সন্য কিসার্ক  (অপশনসাল িসাসলিনমন্টসাল 
পোিজিগ্ননটর)

অ্পেিাে সানলেঠমন্টাে   ইঠেঠট্াে শোনেত আর্দ্সতার 
প্ঠ়োিিী়েতা পূরণ নিঠদ্সে কঠর।

 নিঠদ্সে কঠর শয ইঠেঠট্াে নেনফউনসেে হাইঠড্রাঠিি 
পরীক্ষার প্ঠ়োিিী়েতা পূরণ কঠর - যার গড় মাি প্নত 100 
গ্রাম িমা ধাতুর H2 এর শেনে “Z” mL এর শেনে ি়ে।

নিঠদ্সে কঠর শয ইঠেঠট্াে উন্নত দৃঢ়তা (Toughness) এেিং 
িমিী়েতার (Ductility) িি্য প্ঠ়োিিী়েতা পূরণ কঠর।

ঐজছি্ক িম্পূর্ক সন্য কিসার্ক

এিসলিউএি

পোরেণীসিিসাগ্
আছিসাদ্ননর প্র্কসার ওন়েজল্ং অিস্সান ্কসানরন্টর প্র্কসার খ্

E6010

E6011

E7018

E7024

উচ্চ শসেুঠোি, শসানে়োম

উচ্চ শসেুঠোি, পোনস়োম

কম শসেুঠোি, পোনস়োম 
িানেত

আ়েরি পাউোর, োইোনি়ো

F,V,OH, H

F,V,OH, H

F,V,OH, H

এইি-নফঠেেস, এফ

DCEP

DCRP

নহসাঠে ো dcep

DCE / DCEN

নেঃর্দঃ

a) সিংনক্ষতি রূপগুনে ওঠ়েল্্ডিিং  (প্ল্িোি) অ্েস্াি নিঠদ্সে 
কঠর

এফ = ফ্্যাে; V=উল্লম্ব, OH=ওভারঠহে, H=Horizontal, 
H=Fillets = অ্িুভূনমক নফঠেে। 
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b) DCEP েব্দঠে োইঠরক্ট কাঠরন্ট ইঠেঠট্াে পল্িঠেভ 
(DCSP – োইঠরক্ট কাঠরন্ট শস্টইে শপাোঠরাঠে ) শোঝা়ে।

এছাড়াও মঠি রােঠেি শয উপঠরর ইঠেঠট্াে শরিণীনেভাগগুনে 

সেঠিঠ়ে ে্যাপকভাঠে ে্যেহৃত হ়ে এেিং সমস্ উপেব্ধ 
শরিণীনেভাগ অ্ন্ভু্সতি কঠর িা। িম্পূণ কি তসাসল্কসার িন্য 
AWS A 5.1 পোদ্খ্ুন।

2 অ্যসাল়ে  সটেল ইনলনট্সাি

িসা্য্যতসামূল্ক পোরেসণসিন্যসাি সন্য কিসার্ক

(শমিোোনর লিানসনফঠকেি শেল্িগঠিের )

শেল্িগঠিের এেিং ইঠেঠট্াে

িূ্যিতম প্সায ্স েল্তি নিধ ্সারণ কঠর, Ksi-শত, িমা করা শিাড় 
ধাতুর( ওঠ়ে্ডি শমোে)

ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের  অ্েস্াি, আচ্াদঠির ধরি এেিং ওঠ়েল্্ডিিং 
কাঠরঠন্টর ধরি নিধ ্সারণ কঠর নকঠসর িি্য ইঠেঠট্ােগুনে 
উপযুতি।

SMAW প্ল্রি়ো ে্যেহার কঠর ইঠেঠট্াে বিারা উত্পানদত un-
diluted ওঠ়ে্ডি শমোঠের রাসা়েনিক গেি মঠিািীত কঠর।

ঐজছি্ক িম্পূর্ক সন্য কিসার্ক (অপশনসাল িসাসলিনমন্টসাল 
পোিজিগ্ননটর)

নিঠদ্সে কঠর শয ইঠেঠট্াে শোনেত আর্দ্সতার প্ঠ়োিিী়েতা 
পূরণ কঠর।

নিঠদ্সে কঠর শয ইঠেঠট্াে নেনফউনসেে হাইঠড্রাঠিি 
পরীক্ষার প্ঠ়োিিী়েতা পূরণ কঠর - যার গড় মাি প্নত 100 
গ্রাম িমা ধাতুর H2 এর “Z” mL এর শেনে ি়ে, শযোঠি “Z” 
4,8 ো 16।

যানন্ত্রক তেনেঠট্্যর সপিূণ ্স তানেকার িি্য AWS A 5.5 পডু়ি, 
িমা করা ওঠ়ে্ডি শমোঠের রাসা়েনিক গেি এেিং SMAW 
প্ল্রি়োর পরীক্ষা পধেনত।

3 পোটেইননলি টেটীল সফলসার ্যসাতু

ে্যেহারঠযাগ্যতা শরিণীনেভাগ

ওন়েজল্ং ্কসানরনন্টর ্যরন এিং ওন়েজল্ংএর অিস্সান

AWS পোরেণীসিিসাগ্ ঢসালসাই িতকিমসান ঢসালসাই অিস্সান

EXXX (X) – 15

EXXX (X) – 16

EXXX (X) – 17

EXXX (X) – 25

EXXX (X) - 26

DCEP

DCEP / AC

DCEP/ AC

DCEP

DCEP/AC

অ্ে

অ্ে

অ্ে

H F

H F

ে্যেহারঠযাগ্যতার শরিণীনেি্যাস সপিঠক্স আরও নেেদ 
নেেরঠণর িি্য, AWS A 5.4 

সারনণ 1 শদেুি: SMAW প্ল্রি়োর িি্য কাে ্সি এেিং  - শো 
অ্্যাে়ে নটেে  ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ে  উপঠযাগী।

CG & M: ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাস্যত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.87
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ওন়েজল্ং ্কসানরনন্টর ্যরন এিং ওন়েজল্ংন়ের  অিস্সান

পোিি পোমনটসর়েসাল
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o 

সটে
ল

কাে ্সি ইপোত AB AC AD AE AF AG

কাে ্সি মনেেঠেিাম নটেে C CD CE CF CH

1 এেিং 1 1/4 Cr-1/2 Mo নটেে D DE DF DH

2 1/4 Cr-1 Mo নটেে E EF EH

5 cr - 1/2 Mo নটেে F FH

9 Cr-1 Mo নটেে H

নেঠেে ধরঠির (Legend)

A AWS A 5.1 শরিণীনেভাগ E 70XX শো হাইঠড্রাঠিি (E7018 
পছঠদের) 

B AWS A 5.1 শরিণীনেভাগ E 70XX শো হাইঠড্রাঠিি (E7018 
পছঠদের) 

C AWS A 5.5 শরিণীনেভাগ E70XX – A1 শো হাইঠড্রাঠিি

D AWS A 5.5 শরিণীনেভাগ E70XX - B2L ো E80XXB2, শো 
হাইঠড্রাঠিি

E AWS A 5.5 শরিণীনেভাগ E80XX-B3L ো E80XXB6L, শো 
হাইঠড্রাঠিি

F AWS A 5.5 শরিণীনেভাগ E80XX-B6 ো E80XX-B6L, শো 
হাইঠড্রাঠিি

G AWS A 5.5 শরিণীনেভাগ E80XX-B7 ো E80XX-B7L, শো 
হাইঠড্রাঠিি

H AWS A 5.5 শরিণীনেভাগ E90XX-B8 ো E80XX-B8L, শো 
হাইঠড্রাঠিি

1 শেনেে 1 শুধুমাত্র ফ্েক শকাঠেে ইঠেঠট্াে (SMAW 
প্ল্রি়ো) শোঝা়ে। শে়োর ও়ে্যার ওঠ়েল্্ডিিং শরঠরঢাোইঠ়ের 
িি্য (SAW, GMAW, GTAW এেিং FCAW), সমতুে্য 
ইঠেঠট্াে শরিণীনেভাগ ে্যেহার করুি (AWS A 5.14, A 
5.17, A5.18, A 5.20, A 5.23, At 28)

2 সারনণঠত নিনদ্সট্ করা Higher Alloy  ইঠেঠট্াে সাধারণত 
শপাটে ওঠ়ে্ডি নহে ঠট্েঠমন্ট (PWHT) এর পঠর প্ঠ়োিিী়ে 
প্সায ্স এেিং োফঠিস   শমোঠত ে্যেহার করা উনিত। 
যনদ শকাি PWHT প্ঠ়োিি িা হ়ে, তাহঠে হাে্সঠিঠসর  
প্ঠ়োিিী়েতা পূরঠণর িি্য নিনদ্সট্ করা শো অ্্যাে়ে 
ইঠেঠট্াঠের প্ঠ়োিি হঠত পাঠর। 

CG & M: ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাস্যত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.87
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পোটসিল 2: অনটেসনটট্ক, িুপসার-অনটেসনটট্ক এিং িুনলিক্ পোটেইননলি টেটীল অ্যসাল়ে

ওন়েজল্ং ্কসানরনন্টর ্যরন এিং ওন়েজল্ের অিস্সান

পোিি পোমটসাল
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সিনশষ ্যরননর (Legend)

A) AWS A 5.4 শরিণীনেভাগ E309L-XX

B) AWS A 5.11 শরিণীনেভাগ ENiCrFe-2 ো -3 (-2 হে অ্্যাে়ে 
718 এেিং -3 হে ইিঠকাঠিে 182)

C) AWS A 5.11 শরিণীনেভাগ ENiCrMo-3 (ইিঠকাঠিে 625)

D) AWS A 5.4 শরিণীনেভাগ E308L-XX

E) AWS A 5.4 শরিণীনেভাগ E308H-XX

F) AWS A 5.4 শরিণীনেভাগ E316L-XX

G) AWS A 5.4 শরিণীনেভাগ E317L-XX

H) AWS 5.4 শরিণীনেভাগ E320LR-XX

J)   AWS A5.11 শরিণীনেভাগ ENiCrMo-4 (Hastelloy C-276)

K)  AWS A 5.11 শরিণীনেভাগ ENiCrMo-11 (Hastelloy G-30)

L)  AWS A 5.4 শরিণীনেভাগ E2209-XX

M)  AWS A 5.4 শরিণীনেভাগ E2553-XX

N)  AWS A 5.4 শরিণীনেভাগ E309MoL-XX

িসারসণ 2 শু্ুযমসাত্র প্রসলপ্ত ইনলনট্সাি পোিসাঝসা়ে। 
িন্যতসানরর ঢসালসাই (GMAW এিং GTAW) 
িমতুল্য ি্যিহসার ্কনরইনলনট্সাি পোরেণীসিিসাগ্ 
(AWS A5.14)

অনন্ক মসাসল্কসানসা্যীন alloys উপলব্ধ 
আনছিসািসানর এিং উপসাদ্সান িমন্ব়ে 
আপসনিমু্খ্ীন হনত পসানর। প্রস্তুত্কসারন্কর িসানর্ 
পরসামশ কি ্করুন িসা িটি্ক সফলসার ্যসাতু সনি কিসািননর 
িন্য DFD.

CG & M: ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাস্যত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.87
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সিজি এন্ড এম (CG & M)            অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.88&89
ওন়েল্সার (Welder)- গ্্যসাি টসাংনটেন আ্ককি ওন়েজল্ং 

প্রসান্ত প্রস্তুসত মসাপিই আপ, ্যসাতু সিসিন্ন পোি্য(Edge preparations fit up, different 
thickness of metals) 
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• GTAW-এর উপনযসাগ্ী প্রসান্ত প্রস্তসত ি্যসাখ্্যসা ্করনত

প্রসান্ত প্রস্তুসত (GTAW) : একঠে Tee নফঠেে, ে্যাপ নফঠেে এেিং 
কি ্সার নফঠেে িঠ়েন্টগুনের িি্য 3.15 নমনম পুরুত্ব পয ্সন্ 
একঠে েগ ্সাকার প্ান্ প্সূ্নত  করা হ়ে।

োে িঠ়েন্টগুনের িি্য, প্ান্গুনে িীঠি শদও়ো নহসাঠে প্স্তুত 
করা হ়ে।

পোলিট প্রসান্ত প্রসূ্তসত

নিত্র 1  ওঠ়েল্্ডিিং করা উপাদাঠির পুরুঠত্বর উপর নিভ্সর কঠর 
শলেঠের প্াঠন্র প্স্তুনত শদোঠিা হঠ়েঠছ।

ধাতু শেধ নফোঠরর ে্যাস প্ান্ প্স্তুনত

1.6 নমনম পয ্সন্

1.6 নমনম শেঠক 2.5 নমনম

2.5 নমনম শেঠক 4.0 নমনম

4.0 নমনম শেঠক 6.0 নমনম

6.0 নমনম শেঠক 15 নমনম

15 নমনম এেিং তার শেনে

শকািঠে শেঠক 1.6 নমনম

1.6 নমনম শেঠক 2.5 নমনম

2.5 নমনম শেঠক 3.15 নমনম

3.15 নমনম

3.15 নমনম

5.0 নমনম
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সিজি এন্ড এম (CG & M)            অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.90
ওন়েল্সার (Welder)- গ্্যসাি টসাংনটেন আ্ককি ওন়েজল্ং 

আগ্ কিন/সহসল়েসাম গ্্যসানির বিসশষ্ট্য এিং ি্যিহসার (Argon/helium gas properties and 
uses)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• আগ্ কিন ও সহসল়েসাম গ্্যসানির বিসশষ্ট্য িণ কিনসা ্করনত। 
• আগ্ কিন/সহসল়েসাম গ্্যসানির ি্যিহসার ি্যসাখ্্যসা ।

সশজল্ং গ্্যসানিি

সশজল্ং গ্্যসানির রসািসা়েসন্ক ্কসায কি্কলসাপ : ওঠ়েল্্ডিিং গ্যাঠসর 
আিরণ তাঠদর রাসা়েনিক ল্রি়োকোঠপর সাঠে সপিনক্সত 
তাই এই কায ্সকোপ অ্িুসাঠর তাঠদর গ্রুপ করা সনুেধািিক।

সনজ্রি়ে গ্্যসাি গুসল : এগুনে হে আগ ্সি এেিং নহনে়োম। 
অ্ি্যাি্য নিল্্রি়ে গ্যাস শযমি ল্রিপ্ি, শরেি, শিিি এেিং 
নি়েি নদঠ়ে  শিট্া করা হঠ়েঠছ, নকন্তু তাঠদর কম প্াপ্যতার 
ফঠে শসগুনে ে্য়েেহুে। এছাড়াও তাঠদর তেনেট্্য এঠত  তাঠদর 
শকাি নেঠেে সুনেধা শদ়ে িা।

আগ ্সি এেিং নহনে়োম মঠিারিনমক (তাঠদর অ্ণুঠত শুধুমাত্র 
একঠে পরমাণু োঠক) এেিং অ্ি্যাি্য েসূ্র সাঠে প্নতল্রি়ো 
কঠর িা (আক্স লোিমাঠত) এেিং তাই এঠদর নিল্্রি়ে ‘েো হ়ে’। 
এই মূে্যোি তেনেষ্ঠ তাঠদর ো়েমুণ্ডেী়ে গ্যাঠসর নেল্রি়ো শেঠক 
ইঠেঠট্াে এেিং গনেত ধাতু রক্ষা কঠর।তেুও তারা প্নতঠে 
শক্ষঠত্র উপযুতি ি়ে। উদাহরণস্বরূপ নেশুধে আগ ্সি কাে ্সি 
নটেে ওঠ়েল্্ডিিং করার সম়ে একঠে সু্ে ড্রপঠেে স্ািান্র হ়ে 
িা। পছদেসই স্ািান্র শমাে শপঠত অ্ল্ক্সঠিি ো কাে ্সি োই 
অ্ক্সাইঠের একঠে নিনদ্সট্ অ্িুপাত শযাগ করা প্ঠ়োিি।

আগ ্সি এেিং নহনে়োঠমর নেনভন্ন আ়েনিকরণ সম্ভােিা তারা 
আোদা আোদা ভাঠে আিরণ কঠর।

আগ্ কিন এিং সহসল়েসাম গ্্যসানির বিসশষ্ট্য (Properties of 
Argon & Helium Gas).

এই গ্যাসগুঠো েণ ্সহীি, গন্ধহীি।

আগ ্সি োতাঠসর শিঠ়ে ভারী এেিং নহনে়োম োতাঠসর শিঠ়ে 
হােকা।

তারা গরম ো োন্া অ্েস্া়ে শকাঠিা ধাতুর সাঠে রাসা়েনিকভাঠে 
নেল্রি়ো কঠরিা তারা ো়ুেমণ্ডে শেঠক গনেত ধাতুর িি্য একঠে 
ভাে নেল্্ডিিং গ্যাস প্দাি কঠর

TIG দ্সারসা অ্যসালুসমসন়েসাম  ওন়েজল্ংন়ের  সনজ্রি়ে গ্্যসাি 
িমূহ

আগ ্সি নসনেন্াঠরর উপর নপকক  BLUE  কাোর বিারা নিননিত 
করা হ়ে।

গুণমসান : ওঠ়েল্্ডিিং মাঠির অ্িুযা়েী  আগ ্সি গ্যাস ে্যেহার 
করঠত হঠে।

একঠে পনরষ্ার ওঠ়ে্ডি পাও়োর িি্য আগ ্সঠির প্োঠহর হার 
পয ্সাতি হও়ো উনিত। এঠে নেনভন্ন কারঠণর উপর নিভ্সর কঠর 
শযমি মূে ধাতুর ধরি, ে্যেহৃত কাঠরন্ট িিঠের শেপ এেিং 

সাইি, িঠ়েঠন্টর ধরি এেিং কািঠে ও়োক্স েঠপর নভতঠর ো 
োইঠর করা হ়ে নকিা। সাধারণত োইঠরর আউে সাইে কি ্সার 
িঠ়েন্ট, প্ান্ ওঠ়েল্্ডিিং এেিং  ও়োক্স েঠপর োইঠর কাি করার 
িি্য উচ্চতর ওঠ়েল্্ডিিং কাঠরন্ট প্োঠহর িি্য উচ্চতর হাঠর 
আগ ্সি গ্যাঠসর প্োঠহর প্ঠ়োিি হ়ে । সাধারিত শদো যা়ে 
প্োঠহর হার প্নত নমনিঠে 2 শেঠক 7 নেোর সমস্ পুরুঠত্বর 
শমোেঠক ওঠ়েল্্ডিিং করার িি্য যঠেট্ ।
যনদ োিংঠটেি নিল্্রি়ে গ্যাস ওঠ়েল্্ডিিংঠে প্নতকূে আেহাও়ো়ে, 
নেঠেে কঠর প্েে োতাঠসর সম়ে োইঠর করঠত হ়ে, তাহঠে 
ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের  িা়েগাঠে কায ্সকরভাঠে সুরনক্ষত করা উনিত। 
োতাঠসর ঝাপো গ্যাস নেল্্ডিিং শভঠে শদ়ে, যার ফঠে নছর্দযুতি 
এেিং অ্ক্সাইে দনূেত ওঠ়ে্ডি ততনর হ়ে।
আগ ্সি নেঠ্ডিে ওঠ়ে্ডিগুনের অ্িুপ্ঠেে (Penetration) 
শপ্াফাইে একঠে আেুঠের আকাঠর  তেনেট্্যযুতি আকৃনত 
রঠ়েঠছ। (আকার 1)

সহসল়েসাম : নহনে়োম প্ধািত ঠেআইল্ি ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ে ে্যেহৃত 
হ়ে এেিং সাধারণত শয ধাতুঠক ওঠ়েল্্ডিিং করা হঠে  তা োইঠরক্ট 
কাঠরন্ট ে্যেহার কঠর করা হ়ে (হােকা সিংকর ধাতু, তামা, 
ইত্যানদ)।
নহনে়োম নেল্্ডিিং এর প্ধাি সুনেধা হে:
- ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের  গনত েলৃ্ধে
- আরও তী্র স্ািী়ে তাপ হও়ো,যা উত্তাঠপর সুপনরোনহ 

ধাতুগুনের িি্য গুরুত্বপূণ ্স ।
- নিত্র.2 একঠে নহনে়োম নেঠ্ডিে  ওঠ়েঠ্ডির শপনিঠট্েঠির 

তেনেট্্যগত শপ্াফাইে শদোঠিা হঠ়েঠছ।
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সিজি এন্ড এম (CG & M)            অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.91
ওন়েল্সার (Welder)- গ্্যসাি টসাংনটেন আ্ককি ওন়েজল্ং 

ত্রুটটর ্কসারণ ও প্রসত্কসার (Defects causes and remedy)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• GTAW-পোত সিসিন্ন ্যরননর ত্রূটট িণ কিনসা ্করনত।
• GTAW ত্রূটট ্কসারণ এিং প্রসত্কসার িণ কিনসা ্করনত।

নিম্ননেনেত সারণীঠে ঠেআইল্ি ওঠ়েল্্ডিিং প্ল্রি়ো বিারা ততনর 
ওঠ়ে্ডিগুনেঠত আরও সাধারণ ত্রুঠেগুনের সমিুেীি হও়োর 
কারণ এেিং প্নতঠরাঠধর সাঠে সপিনক্সত। (আকার 1)

ত্রূটট পোিহসারসা/ আ্ৃকসত ্কসারণ প্রসত্কসার

শপাঠরানসঠে
ওঠ়েল্্ডিিংর মঠধ্য নপি শহাে অ্পয ্সাতি নেল্্ডিিং গ্যাস। 

গ্যাঠসর িিঠের ে্যাস েুেই 
শছাে

সঠন্ােিিক গ্যাস সরেরাহ। 
সঠেক নসরানমক িিে । সে 
degreasing এঠিন্ট সরাি

আন্ারকাে
অ্ঠোনি়েনমত েরাের োিঁ ো 
ি্যাঠিে

আক্স শেন্স েুে দীঘ ্স। উদ্েতৃ্ত 
degreasing এঠিন্ট.

এঠিন্ট এেিং শুকঠিা করা 
শছাে তদঠঘ ্সর আক্স োন্স 
ে্যেহার কঠর ।

ে্যাক অ্ফ নফউেঠির 
অ্ভাে।(সাইে রুে ো ইন্টার 

রাি)

ঢাোই িমা করা হ়ে শয পষৃ্ঠ 
গনেত করা হ়ে নি. সেসম়ে 
শদো যা়ে িা।
একঠে শিাঠড়র মূঠে োিঁ ো 
ফাকঁ

ভুে ওঠ়েল্্ডিিং শকৌেে। 
কাঠরন্ট েুে শেনে। ভুে 
ওঠ়েল্্ডিিং গনত.
ভুে েত্সমাি স্র. ভুে নফটোর 
রে ম্যানিপুঠেেি অ্পনরষ্ার 
শলেে পষৃ্ঠ 
ভুে প্স্তুনত এেিং শসে আপ. 
ভুে েত্সমাি স্র. ঢাোই গনত 
েুে দ্রুত।

সঠেক কাঠরন্ট। সঠেক নফোর 
রে ম্যানিপুঠেেি ওঠ়ে্ডি এর 
শিাড় পষৃ্ঠ পনরকোর কঠর।
সঠেক কাঠরন্ট। সঠেক রে 
ম্যানিপুঠেেি ে্যেহার করুি।

অ্িুপ্ঠেঠের অ্ভাে
সাধারণত অ্ভ্যন্রীণভাঠে 
এেিং শুধুমাত্র উপযুতি 
পরীক্ষার শকৌেে বিারা সিাতি 
করা হ়ে। সাধারণত অ্ক্সাইে 
ো েিংঠটেি অ্ন্ভু্সল্তি।

অ্ক্সাইে অ্ন্ভু্সল্তি। 
ঢাোইঠ়ের আঠগ মূে 
উপাদাঠির অ্পয ্সাতি 
পনরচ্ন্নতা।

শলেে পষৃ্ঠ নরষ্ার.সঠেক প্স্তুনত 
ে্যেহার করুি এেিং শসে 
আপ করুি। সঠেক কাঠরন্ট। 
সঠেক ঢাোই গনত।
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অ্ন্ভু্সল্তি
ঢাোইঠ়ের ধাতুঠত এেিং 
শিাঠড়র পাোপানে মূে 
ধাতুঠত ফােে শদো নদঠত 
পাঠর। তারা পঠৃষ্ঠ দৃে্যমাি 
িাও হঠত পাঠর

নফোর রঠের পঠৃষ্ঠ দেূণ। 
একঠে শিাড় িীঠির অ্পয ্সাতি 
সুরক্ষা. গ্যাস নেঠ্ডির ক্ষনত।

সমস্ ধাতে পষৃ্ঠ পনরষ্ার 
করুি। একঠে সঠন্ােিিক 
নিল্চিত করুি নেল্্ডিিং গ্যাস 
সরেরাহ। েসড়া োদ নদি।

রি্যানকিং
এেিং শুধুমাত্র উপযতুি 
পরীক্ষার ে্যেহার বিারা সিাতি 
করা শযঠত পাঠর শকৌেে

ফােঠের ধরি এেিং তাই এর 
কারণ ঢাোই করা উপাদাঠির 
উপর নিভ্সর করঠে। ফােঠের 
কারঠণর সঠেক নিণ ্সঠ়ের িি্য 
প্া়েেই নেঠেেঠঞের ঞোঠির 
প্ঠ়োিি হ়ে।

সঠেক ঢাোই ে্যেহার করুি
পধেনত নপ্ নহঠেিং এেিং শপাটে 
নহঠেিং ঠট্েঠমন্ট সঠেক প্স্তুনত 
ে্যেহার করুি েত্সমাি শসে 
আপ করুি। সঠেক নফোর 
রে ে্যেহার করুি।
সে ্সদা কঠোরভাঠে পধেনত 
শমঠি িেুি
সিংঠেদিেীে শয উপকরণ 
ঢাোই যেি নিনদ্সট্
রি্যানকিং
সে ্সদা নিল্চিত করুি শয 
সঠেক ধরঠির নফোর ে্যেহার 
করা হঠ়েঠছ এেিং সঠেক 
পনরমাঠণ নফোর শমোে শযাগ 
করা হঠ়েঠছ।

CG & M: ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাস্যত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.91
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সিজি এন্ড এম (CG & M)            অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.92
ওন়েল্সার (Welder)- গ্্যসাি টসাংনটেন আ্ককি ওন়েজল্ং 

ঘষ কিণ ওন়েজল্ং প্রজরি়েসা িরঞ্সাম এিং প্র্রন়েসাগ্ (Friction welding process 
equipment and application)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• ঘষ কিণ ওন়েজল্ং নীসতটট ি্যসাখ্্যসা ্করনত
• ওন়েজল্ং পদ্ধসত ি্যসাখ্্যসা ্করনত
• ওন়েজল্ং ঘষ কিণ ঢসালসাইন়ের প্রন়েসাগ্ িণ কিনসা ্করনত
• ঘষ কিণ ঢসালসাইন়ের িুসি্যসা এিং িীমসািদ্ধতসাগুসল িণ কিনসা ্করনত ৷

ঘষ কিণ ওন়েজল্ং :

নীসত : ঘে ্সণ ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ে দুই েুকঠরা ধাতুঠক একসাঠে নফউি 
করার িি্য তাপ ততনর করঠত ঘে ্সণ প্ল্রি়ো  ে্যেহার করা হ়ে।  
এই প্ল্রি়োঠে প্ধািত েড় অ্িংঠের শগাোকার রে, েুে ভারী 
ঠেউে এেিং পাইঠপর োে ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ে ে্যেহৃত হ়ে।

ওন়েজল্ং পদ্ধসত : এই ওঠ়েল্্ডিিং পধেনত শত শকাঠিা োনহ্যক 
তাপ প্ঠ়োগ করা হ়ে িা। (ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ে করার িি্য, দুঠো 
নপঠসর একঠে(নস্র নপসঠে) মঠুভেে  ভাইঠস োধা হ়ে,অ্পরঠে 
শরাোঠর) একঠে নপসঠক শঘারাঠিা হ়ে।  যুতি করা অ্িংেগুনের 
প্ান্গুনে হােকা িাঠপ একসাঠে আিা হ়ে। নস্র এেিং 
ঘণূ ্সা়েমাি অ্িংেগুনের মঠধ্য ঘে ্সণ ফঠে ওঠ়েল্্ডিিং গেঠির িি্য 
প্ঠ়োিিী়ে তাপ উৎপন্ন কঠর। ধাতে পৃষ্ঠগুনে লোনটেঠকর 
পয ্সাঠ়ে শপৌঁছাঠিার সাঠে সাঠে তারা অ্ঠিক শেনে িাঠপ 
একল্ত্রত হ়ে। এই প্ল্রি়ো়ে একঠে পনরষ্ার ধাতু শেঠক ধাতু 
ওঠ়ে্ডি পষৃ্ঠ উৎপাদি কঠর। (আকার 1)

1650ºF এর ওঠ়েল্্ডিিং তাপমাত্রা সহ একঠে 1/2” ে্যাঠসর শো  
কাে ্সি ইপোত রে 5000 শেঠক 10000 পাউন্/ শকো়োর ইল্ঞ্চ 
পনরসঠর কিট্াক্ট  শপ্োঠরর  সাঠে যতুি হঠত পাঠর যেি

প্া়ে 5 শসঠকঠন্র িি্য প্নত নমনিঠে প্া়ে 3000 রাউঠন্ 
শঘারাঠিা হঠ়ে । মাঝানর এেিং High Alloy নটেঠের িি্য 10000 
শেঠক 30000 পাউন্/শকো়োর ইল্ঞ্চ পয ্সন্ গরম করার শপ্সার 
(কিট্াক্ট  শপ্োর ) এেিং 15000 শেঠক 60000 পাউন্/শকো়োর 
ইল্ঞ্চর মঠধ্য শফারল্িিং শপ্োর প্ঠ়োিি।

প্রন়েসানগ্র : (অ্যসাসলিন্কশন)

ঘে ্সণ ওঠ়েল্্ডিিং প্ল্রি়ো বিারা ওঠ়েল্্ডিিং  করা যা়ে এমি 
ধাতুগুনের মঠধ্য রঠ়েঠছ কাে ্সি নটেে,    শটেইিঠেস টেটীে, তামা, 
অ্্যােুনমনি়োম এেিং োইোনি়োম।

িীমসািদ্ধতসা (সলসমনটশন)

- শমনেিঠে ে্য়েেহুে।

- কম পুরুত্ঠতর শলেে ওঠ়েল্্ডিিং  করা যাঠে িা।

- ওঠ়েল্্ডিিং শুধুমাত্র কারোিা/ও়োক্সেপ  নভতঠর করা শযঠত 
পাঠর এেিং সাইঠে ি়ে। 

- শো  কঠ্রেনসভ েল্তি ধাতু এেিং িরম ধাতু ওঠ়েল্্ডিিং করা 
যাঠে িা। - শুধুমাত্র োে িঠ়েন্ট করা শযঠত পাঠর।

- ওঠ়ে্ডি এোকা নঘঠর একঠে burr ততনর হ়ে।
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সিজি এন্ড এম (CG & M)            অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.93
ওন়েল্সার (Welder)- গ্্যসাি টসাংনটেন আ্ককি ওন়েজল্ং 

পোলিসার সিম ওন়েজল্ং (LBW) (Laser beam welding (LBW))
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• এলসিিসলিউ এর প্রজরি়েসা ি্যসাখ্্যসা ্করনত
• LBW এর িরঞ্সাম এিং ি্যিহসার িণ কিনসা ্করনত
• এলসিিসলিউ-এর িুসি্যসা এিং অিুসি্যসাগুসল িলনত ৷

পোলিসার ওন়েজল্ং (সিত্র 1)

শেিার হে নটেমুঠেঠেে এনমেি অ্ফ শরনেঠ়েেি বিারা 
আঠোক পনরেধ ্সঠির সিংনক্ষতি রূপ। শেিার ওঠ়েল্্ডিিং হে এমি 
একঠে পধেনত যাঠত িে   েুকঠরা (রুে োইি) গঠে যা়ে এেিং 
যতুি হ়ে তী্র একরো আঠোর সরু রল্মি বিারা। (শেিার রল্মি) 
যেি রল্মি  (িেঠক) আঘাত কঠর, তেি উত্পানদত তাঠপ গঠে 
যা়ে এেিং এমিনক কঠেিতম পদাে ্সঠকও গনেঠ়েনদঠত পাঠর ।

A ) একঠে সনেে শেিার

B) গ্যাস শেিার এেিং,

C) অ্ধ ্সপনরোহী। (শসনম কিোক্টর শেিার)

শেিাঠরর ধরি শেল্িিং শসাঠস ্সর উপর নিভ্সর কঠর। সনেে 
শেিার নকছু ধরঠির ল্রিটোে শযমি রুনে ো স্যাফা়োর এর 
শেল্িিং ক্ষমতার িি্য ে্যেহৃত হ়ে।

গ্যাস শেিাঠর একঠে গ্যাস (কাে ্সি োই-অ্ক্সাইে, শিিি) ো 
গ্যাঠসর নমরিণ (90% নহনে়োম, 10% নি়েি) োঠক যার প্নতঠে 
প্াঠন্ অ্ত্যন্ পানেে করা আ়েিা োঠক। সে ্সানধক ে্যেহৃত 
গ্যাস শেিাঠরর মঠধ্য একঠে হে CO2 শেিার। CO2 শেিাঠরর 
দীনতিমাি েল্তির ঘিত্ব সূঠয ্সর শিঠ়ে শেনে।

প্রজরি়েসা (প্রনিি)

একঠে ক্যাপানসের ে্যাঠঙ্ সল্ঞ্চত তেদু্যনতক েল্তি একঠে ফ্্যাে 
ে্যাঠপি নিঃসতৃ হ়ে। উদেীপক আঠোর উৎস সাধারণত একঠে 
তরনেক (নেনি়োর) আক্স নেসিাি্স ে্যাপি শযমি শিিি, আগ ্সি 
ো ল্রিপ্ি গ্যাস ফ্্যাে ে্যাপি। যেি ফ্্যাে ে্যাপি জ্বঠে 
ওঠে, এেিং তেি আঠোর একঠে েল্তিোেী নেঠ্ফারণ হ়ে যা 
ইঠেকট্িঠক নিগ ্সত কঠর আঠো সহ (রুনে রে) যা সাধারণ 
আঠোক েল্তির মাত্রার শিঠ়ে শেনে কঠর শদ়ে। রুনে রে বিারা 
নিগ ্সত আঠো পেদেি রুনে রঠের সমান্রাে ভ্রমণ কঠর একক 
তরঙ্গ তদঠঘ ্স্য। রুনে রঠের প্াঠন্ আসা আঠো প্নতফনেত করার 
িি্য আ়েিা শদও়ো হ়ে। যাঠত আঠো প্নতফনেত হঠ়ে রুনে 
রঠের মধ্য নদঠ়ে পুিরা়ে নফঠর শযঠত পাঠর এেিং শেিার রল্মি 
নিগ ্সত করার িি্য ইঠেকট্ঠির েল্তি স্রঠক আরও োনড়ঠ়ে 
শদ়ে।
এঠে একঠে শফাকানসিং নেভাইঠসর মধ্য নদঠ়ে যা়ে শযোঠি এঠে 
কাঠির অ্িংঠে নপি পঠ়েঠন্টে হঠ়ে গেি (নফউেি) ঘো়ে হ়ে 
এেিং ওঠ়ে্ডি সপিন্ন কঠর শেিাঠরর নতিঠে শমৌনেক প্কার 
রঠ়েঠছ।
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িরঞ্সাম এিং পোিটআপ (সিত্র 2)

নিত্র 2 একঠে শেিার নেম ওঠ়েল্্ডিিং সরঞ্জাম/শসেআঠপর 
একঠে োইি ো়োগ্রাম শদোঠিা হঠ়েঠছ। আঠো ো তাপ 
েল্তিঠক একঠে পদাঠে ্সর একক অ্ণুঠত শরঠে (রুনে ো কাে ্সি-
োই-অ্ক্সাইে) রল্মি ততনর করঠত শদও়ো হ়ে। একক অ্ণু 
পদাঠে ্সর এই একক নরিঠকাঠ়েল্ন্স েল্তি একঠে নেঠমর আকার 
ততনর কঠর যেি নপছঠির এেিং সামঠির আ়েিার মঠধ্য ভ্রমণ 
কঠর, আিংনেকভাঠে প্নতফনেত আ়েিার মধ্য নদঠ়ে িা যাও়ো 
পয ্সন্ তী্রতা েলৃ্ধে পা়ে। শেিার রল্মির নরনেি, অ্পাঠরের/
ওঠ়ে্ডিার বিারা নি়েনন্ত্রত হ়ে।

িুসি্যসাসদ্ : (এিিসাননটনিি)

• গনত এেিং িমিী়েতা। শেিার ওঠ়েল্্ডিিং একঠে েুে দ্রুত 
শকৌেে।

• গভীর, সরু ঝাোই।

• কম নেকৃনত এেিং কম তাপ ইিপুে।

• একঠে নিনদ্সট্  উপকরণ এেিং পরুঠত্বর িি্য উপযতুি.

• ভ্যাকু়োম ছারা যা়ে

• িি-কিোক্ট এক সাইঠে ওঠ়েেনেিং করার প্ল্রি়ো। 

• িি-কনন্টিু়োস ওঠ়েল্্ডিিং

• েহুমুনেতা (Versatility)।

পোলিসার রজমি ওন়েজল্ং প্রজরি়েসার  প্রন়েসাগ্ (অ্যসাসলিন্কশন)

• এঠে স্ব়েিংিানেত নেঠল্প  েক্ষিী়ে ভাঠে ে্যেহৃত ।

• এো উচ্চ নিভু্সেতা welds িি্য নিযতুি করা হ়ে।

• শেিার ওঠ়েল্্ডিিং প্া়েেই গ়েিা ততনরঠত ে্যেহৃত হ়ে। 

• যাইঠহাক, শেিার রল্মি ওঠ়েল্্ডিিং নিনকৎসা নেঠল্প একঠে 
শছাে শছাে মাঠপর ধাতু  িঠ়েন্ট করঠত  ে্যেহৃত হ়ে।

• শমোোইল্িিং প্ল্রি়োঠে িঠের পৃষ্ঠ প্সূ্ত করার িি্য 
শুরু হ়ে। একঠে ধাতে তারঠক শমোোইল্িিং শ্রে সরঞ্জাঠম  
গনেত হঠ়ে যা়ে। এর পঠর, পনরষ্ার এেিং কমঠপ্সে ো়েু 
উপাদািঠেঠক  কু্ষর্দ কণা  আকাঠর (atomizes) কঠর শতাঠে, 
এেিং ো়েু   পনরেহঠির মাধ্যঠম পরমাণুযুতি ধাতু িে পঠৃটে   
শকাঠেিং  কঠর।

CG & M: ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাস্যত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.93
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সিজি এন্ড এম (CG & M)            অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.94&95
ওন়েল্সার (Welder)- গ্্যসাি টসাংনটেন আ্ককি ওন়েজল্ং 

লিসািমসা আ্ককি ওন়েজল্ং (PAW) এিং ্কসাটটং (PAC) প্রজরি়েসার িরঞ্সাম এিং অপসানরশননর 
নীসত, লিসািমসা আন্ককির প্র্কসার, িুসি্যসা এিং প্রন়েসাগ্ (Plasma arc welding (PAW) and 
cutting (PAC) process equipment & principle of operation, types of plasma arc, 
advantage and applications)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• লিসািমসা আ্ককি ওন়েজল্ং এর প্র্কসারগুসল িণ কিনসা ্করনত
• PAW এর িরঞ্সাম এিং লিসািমসা আন্ককির প্র্কসারগুসল িণ কিনসা ্করুন
• PAW এর নীসত ও প্রজরি়েসা ি্যসাখ্্যসা ্কর
• PAW এর িুসি্যসা এিং প্রন়েসাগ্ ি্যসাখ্্যসা ্করুন

লোিমা আক্স ওঠ়েল্্ডিিং হে একঠে ওঠ়েল্্ডিিং প্ল্রি়ো শযোঠি 
লোিমা উৎপাদিকারী গ্যাস (আগ ্সি, িাইঠট্াঠিি, নহনে়োম 
এেিং হাইঠড্রাঠিি) একঠে তেদু্যনতক আঠক্সর তাপ বিারা 
আ়েনিত হ়ে এেিং ওঠ়েল্্ডিিং েঠি্সর শছাে নছঠর্দর মধ্য নদঠ়ে যা়ে 
।একঠে নেল্্ডিিং গ্যাস লোিমা আক্সঠক ওঠ়েল্্ডিিং ো কাঠেিংঠ়ে 
ো়েুমণ্ডেী়ে দেূণ শেঠক রক্ষা কঠর। লোিমা আক্স ওঠ়েল্্ডিিং-এ 
একঠে অ্-ে়েে  েিংঠটেি ইঠেঠট্াে ে্যেহার করা হ়ে এেিং 
নফোর রে নদঠ়ে ওঠ়েঠ্ডি অ্নতনরতি ধাতু শযাগ করা হ়ে।
লোিমা আক্স ওঠ়েল্্ডিিংএ একঠে সপিূণ ্স অ্িুপ্ঠেে (ফুে 
শপনিঠট্েি ) শপঠত কীঠহাে পধেনত ে্যেহার কঠর এেিং 
ম্যািু়োনে ো স্ব়েিংল্রি়েভাঠে করা শযঠত পাঠর। এই প্ল্রি়ো়ে 
প্াতি তাপমাত্রার কাি প্া়ে 20000ºC শেঠক 30,000ºC।
এঠে দুঠে শেনসক প্কাঠর নেভতি। তারা হে:
1 স্ািান্নরত আক্স (ট্ান্সফরে আক্স)
2 অ্-স্ািান্নরত িাপ (িি-ট্ান্সফরেআক্স)
স্সানসান্তসরত আ্ককি প্রজরি়েসা (সিত্র 1): ইঠেঠট্াে(-) এেিং 
ও়োক্স নপস (+) এর মঠধ্য আক্স ততনর হ়ে। অ্ি্য কো়ে, আক্স 
ইঠেঠট্াে শেঠক ও়োক্স নপঠস স্ািান্নরত হ়ে।
একঠে স্ািান্নরত আক্স উচ্চ েল্তির ঘিত্ব এেিং লোিমা শিে 

শেগ ধারণ কঠর। এই কারঠণ এঠে ধাতু কােঠত এেিং গোঠত 
নিযুতি করা হ়ে. কাে ্সি নটেঠের পাোপানে এই প্ল্রি়োঠে 
শটেইিঠেস টেটীে এেিং অ্ঠেৌহঘঠেত ধাতুঠকও কােঠত পাঠর 
শযোঠি অ্ল্ক্সনসঠেনেি েি্স সফে হ়ে িা। স্ািান্নরত আক্স 
উচ্চ আক্স ভ্রমণ গনতঠত ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের িি্যও ে্যেহার করা 
শযঠত পাঠর।

অ-স্সানসান্তসরত আ্ককি প্রজরি়েসা (সিত্র 2)
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শেিার রল্মির তাপ যা উচ্চ তী্রতার হ়ে তা আ়েিার 
নেনভন্ন সিংনমরিণ বিারা ওঠ়েল্্ডিিং করার িি্য িঠ়েঠন্টর নদঠক 
সুনেধািিকভাঠে নিঠদ্সনেত হ়ে। এঠে সম্ভে, কারণ শেিার 
রল্মি আঠোক রল্মির মঠতা প্নতফনেত হঠত পাঠর। উত্পানদত 
শেিার রল্মি হ়ে একঠে অ্নেল্চ্ন্ন তাপ উত্স ো একঠে পেল্দেত 
েীম হঠত পাঠর। শেঠন্সর মাধ্যঠম ওঠ়েল্্ডিিং করার িি্য েীম 
যেি শেস শমোঠের সাঠে কিোক্ট কঠর তেি তাৎক্ষনণকভাঠে 
তাপ নিগ ্সত হ়ে। শেস শমোঠের উপর প্ঠ়োগ করা তাঠপর 
পনরমাণ ওঠ়েল্্ডিিং করা শেস শমোঠের গঠে যাও়োর উপর 
নিভ্সর কঠর, শেিার রল্মির উৎঠস ইিপেু নি়েন্ত্রণ কঠর নি়েন্ত্রণ 
করা যা়ে।

যন্ত্রপসাসত

1 নেনস পাও়োর শসাস ্স

2 ওঠ়েল্্ডিিং কঠট্াে কিঠসাে (শফ্া নমোর সহ)

3 নরসাকু্সঠেঠেিং ও়োোর কুোর

4 লোিমা ওঠ়েল্্ডিিং েি্স (500 amps ক্ষমতা পয ্সন্)

5 গ্যাস নসনেন্ার এেিং একঠে গ্যাস সরেরাহ।

6 গ্যাঠসর িাপ নি়েন্ত্রক (শরগুঠেোর)।

7 গ্যাস শহাস পাইপ এেিং শহাস কাঠিকসিস ।

8 ও়োোর কুেে পাও়োর শকেে। 

অ্যসাসলিন্কশন(প্রন়েসাগ্) :

শেিার ওঠ়েল্্ডিিং শপেস, এ়োররিাফ্ট, ইঠেকট্নিক্স নেঠল্প পাতো 
অ্িংঠের ধাতু এেিং অ্িুরূপ ধাতুগুনের িি্য ে্যেহৃত হ়ে।

িুসি্যসাসদ্

1 ও়োক্স নপস একঠে নিনদ্সট্্ পঠ়েন্ট ।

2 তাপ প্ভানেত অ্ঞ্চে সিংকীণ ্স।

3 শকাি ইঠেঠট্াে/নফোর রঠের প্ঠ়োিি শিই।

4 শসিঠসঠেভ উপকরণ ওঠ়েল্্ডিিং করা শযঠত পাঠর.

অিুসি্যসা

1 এঠে উচ্চ মূেধি এেিং অ্পাঠরঠেিং েরি আঠছ.

2 এর িি্য একিি দক্ষ অ্পাঠরের প্ঠ়োিি।

ইঠেঠট্াে (-) এেিং ও়োোর কুেে িিে(ট্ান্সফরে আক্স 
প্ঠসস) (+) এর মঠধ্য আক্স ততনর হ়ে। আক্স লোমা িিে শেঠক 
নেো নহসাঠে শেনরঠ়ে আঠস। িাপঠে কাঠির অ্িংে শেঠক স্বাধীি 
এেিং কাঠির অ্িংেঠে তেদু্যনতক সানক্সঠের একঠে অ্িংে গেি 
কঠর িা। ঠেক শযমি একঠে আক্স শফ্ম, এঠে এক িা়েগা শেঠক 
অ্ি্য িা়েগা়ে সরাঠিা যা়ে এেিং আরও ভােভাঠে নি়েন্ত্রণ করা 
যা়ে। স্ািান্নরত আক্স লোিমার তুেিা়ে অ্-স্ািান্নরত আক্স 
লোিমা তুেিামূেকভাঠে কম েল্তির ঘিত্ব ধারণ কঠর এেিং 
এঠে ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের িি্য এেিং নসরানমক ো ধাতে প্ঠেপ (শ্রে 
করা) িনড়ত কািগুনেঠত ে্যেহৃত হ়ে।
লিসািমসা প্রজরি়েসার প্রন়েসাগ্
কাঠরন্ট শোঠরর ে্যাস ( nozzle orifice dia) এেিং গ্যাস প্োঠহর 
হাঠরর তারতঠম্যর মাধ্যঠম নতিঠে অ্পাঠরঠেিং শমাে সম্ভে।

লোিমা আক্স ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের সীমােধেতা

1 PAW-এর GTAW-এর তুেিা়ে অ্ঠপক্ষাকৃত ে্য়েেহুে 
এেিং িঠেে যন্ত্রপানত প্ঠ়োিি; সঠেক েি্স রক্ষণাঠেক্ষণ 
গুরুত্বপূণ ্স

2 ওঠ়েল্্ডিিং পধেনতগুনে আরও িঠেে এেিং নফে আপ, 
ইত্যানদর নেনভন্নতার িি্য কম সহিেীে হঠত োঠক।

লিসািমসা আন্ককির প্র্কসার, িুসি্যসা এিং অ্যসাসলিন্কশন

্কসাটটং প্রনিি - লিসািমসা আ্ককি ্কসাটটং

লোিমা আক্স কাোর প্ল্রি়ো, 1950 এর দেঠকর মাঝামাল্ঝ 
নেঠল্প িােু হঠ়েনছে। প্ল্রি়োঠে সমস্ ধাতু এেিং অ্ ধাতু 
কাোঠত ে্যেহৃত হ়ে। সাধারণ অ্ল্ক্স-জ্বাোনি কাোর প্ল্রি়ো 
(একঠে রাসা়েনিক প্ল্রি়োর উপর নভত্নত কঠর) শুধুমাত্র 
কাে ্সি ইপোত এেিং নিম্ন শো অ্্যাঠো়ে নটেে কাোর িি্য 
উপযুতি। তামা , অ্্যােুনমনি়োম এেিং শটেইিঠেস নটেঠের 
মঠতা উপাদািগুনে আঠগ করাত, ল্ড্রনেিং ো কেিও কেিও 
পাও়োর শফ্ম কাঠেিংঠ়ের মাধ্যঠম আোদা করা হঠ়েনছে। এই 
উপকরণগুনে এেি লোিমা েি্স ে্যেহার কঠর, দ্রুত হাঠর এেিং 
আরও অ্ে ্সনিনতকভাঠে কাো হ়ে। লোিমা কাোর প্ল্রি়োঠে 
মূেত একঠে তাপ কাোর প্ল্রি়ো, শকাি রাসা়েনিক নেল্রি়ো 
শেঠক মতুি, অ্ে ্সাৎ অ্ল্ক্সঠেেি ছাড়াই। লোিমা আক্স কাঠেিংঠ়ে 
একঠে অ্ত্যন্ উচ্চ তাপমাত্রা এেিং উচ্চ শেঠগর সিংকীণ ্স আক্স 
ে্যেহার করা হ়ে।

্কসানির মুলনীসত

লোিমা আক্স কাঠেিং একঠে তেদু্যনতক আঠক্সর প্িণ্ড তাঠপ 
আ়েনিত গ্যাঠসর কোম (আগ ্সি, িাইঠট্াঠিি, নহনে়োম, ো়েু , 
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হাইঠড্রাঠিি ো তাঠদর নমরিণ) আ়েনিত করার ফঠে একঠে 
প্ল্রি়ো। আক্স সহ আ়েনিত গ্যাস একঠে েুে শছাে িিঠের 
মাধ্যঠম শিারপেূ ্সক প্োনহত হ়ে, যার ফঠে উচ্চ শেগ (600 নম/
শসঠকন্ পয ্সন্ গনত) এেিং উচ্চ তাপমাত্রা (20000°K পয ্সন্) 
লোিমা প্োঠহ পনরণত হ়ে। যেি এই উচ্চ গনতঠত শপৌঁছাঠিা 
হ়ে, তেি উচ্চ তাপমাত্রার লোিমা নস্টম এেিং তেদ্ুযনতক আক্স 
ও়োক্সনপসঠক আঘাত কঠর এেিং লোিমার আ়েিগুনে আোর 
গ্যাঠসর পরমাণঠুত নমনেত হ়ে এেিং প্িুর পনরমাঠণ সুতি তাপঠক 
মুতি কঠর। এই তাপ ও়োক্সনপসঠক গনেঠ়ে শদ়ে, উপাদাঠির 
অ্িংেঠক োষ্ীভূত কঠর এেিং ভারসাম্যঠে তাঠপর মাধ্যঠম 
গনেত ধাতুর আকাঠর নেঠ্ফানরত হ়ে (নিত্র 5)।

লিসািমসা ্কসাটটং সিনটেম (সিত্র 6,7,8)

লোিমা কাঠেিংঠ়ের িি্য একঠে কাঠেিং েি্স , একঠে কঠট্াে 
ইউনিে, একঠে পাও়োর সালোই, এক ো একানধক কাঠেিং গ্যাস 
এেিং পনরষ্ার েীতে িঠের সরেরাহ প্ঠ়োিি (যনদ ও়োোর-
কুেে েি্স ে্যেহার করা হ়ে)। সরঞ্জাম উভ়ে ম্যািু়োে এেিং 
যানন্ত্রক কাঠে়ো িি্য উপেব্ধ. একঠে শমৌনেক লোিমা আক্স 
কাঠেিং সানক্সে নিত্র 1. এঠে DC কাঠরন্ট শস্টইে শপাোনরঠে 
(DCEN) নিঠ়োগ কঠর। ইঠেঠট্াঠের িারপাঠের িিেঠে একঠে 
কাঠরন্ট সীমােধে প্নতঠরাধক  এেিং একঠে পাইেে আক্স নরঠে 
শযাগাঠযাঠগর মাধ্যঠম ও়োক্সনপস (পল্িঠেভ) এর সাঠে সিংযতুি 
োঠক।

ইঠেঠট্াে এেিং িিঠের মঠধ্য পাইেে আক্সঠে ইঠেঠট্াে এেিং 
িিঠের মঠধ্য সিংযতুি একঠে উচ্চ নরিঠকাঠ়েল্ন্স শিিাঠরের 
বিারা শুরু হ়ে। পাইেে আক্স বিারা আ়েনিত ওনরনফস গ্যাস 
কিস্টাকঠেিং  িিঠের মধ্য নদঠ়ে প্োনহত হ়ে এেিং ON/OFF 
সুইি েন্ধ োকঠে ইঠেঠট্াে এেিং ও়োক্সনপঠসর মঠধ্য প্ধাি 
স্ািান্নরত আক্সঠেঠক জ্বাোঠিার িি্য একঠে কম প্নতঠরাঠধর 
পে ততনর কঠর। পাইেে আক্স নরঠে স্ব়েিংল্রি়েভাঠে শোো 
হঠত পাঠর যেি প্ধাি আক্সঠে জ্বঠে ওঠে, যাঠত কিস্টাকঠেিং  
িিঠের অ্প্ঠ়োিিী়ে গরম িা হ়ে। কিস্টাকঠেিং  িিঠের 
তামার এেিং সাধারণত ও়োোর কুেে কঠর উচ্চ লোিমা শফ্ম 
তাপমাত্রা (প্া়ে 20000° শক) সহ্য করঠত এেিং দীঘ ্স ভাঠো 
রােঠত ।

Fig 5

Fig 6

Fig 7

Fig 8

প্িনেত গ্যাস লোিমা কাঠেিংঠ়ে, উপঠর আঠোিিা করা হঠ়েঠছ, 
কাঠেিং গ্যাস আগ ্সি, িাইঠট্াঠিি, (আগ ্সি + হাইঠড্রাঠিি), ো 
কমঠপ্সে ো়েু হঠত পাঠর। কমঠপ্সে ো়েু ে্যতীত অ্ি্যাি্য 
সমস্ কাঠেিং গ্যাঠসর িি্য, অ্-ক্ষ়েে ইঠেঠট্াে উপাদাি হে 
2% শোনরঠ়েঠেে েিংঠটেি। এ়োর লোিমা কাঠেিংঠ়ে (নিত্র 2) 
শযোঠি শুষ্, পনরষ্ার কমঠপ্সে ো়েু কাঠেিং গ্যাস নহঠসঠে 
ে্যেহৃত হঠে, হাফনি়োম ো ল্িরঠকানি়োঠমর ইঠেঠট্াে। 
ে্যেহৃত হ়ে কারণ োিংঠটেি দ্রুত োতাঠস ক্ষ়েপ্াতি হ়ে। শভিা 
এেিং শিািংরা কমঠপ্সে োতাস ে্যেহারঠযাগ্য অ্িংেগুনের আ়েু  
হ্াস কঠর এেিং নিম্নমাঠির উত্পাদি কঠর।

নিনদ্সট্ অ্্যানলেঠকেঠির িি্য কাে গুণমাি উন্নত করঠত শেে 
কঠ়েকঠে প্ল্রি়ো তেনিত্র ে্যেহার করা হ়ে। গ্যাস ো িঠের 
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আকাঠর অ্নক্িনে়োরী নেল্্ডিিং ে্যেহার করা হ়ে (নিত্র 3) কাো 
গুণমাি উন্নত করঠত এেিং িিঠের িীেি উন্নত করঠত। 
িিে ইিঠিকেি লোিমা কাো (নিত্র 4)

লোিমা নেোঠক আরও কমঠপ্সে করঠত এেিং অ্গ্রভাঠগর 
আ়েু োড়াঠত কমঠপ্সে িিঠের কাঠছ একঠে প্নতসম  
নসঠমঠট্ক্যাে ইম্পিিং ও়োোর শিে ে্যেহার হ়ে। িঠের 
ইিঠিকেি লোিমা কাঠেিংঠ়ে অ্ল্প ো শকাি ধাতুমে যুতি মসিৃ 
এেিং পনরষ্ার প্ান্ সহ ভাে মাঠির কাো সম্ভে।

প্রজরি়েসা পোিসরন়েিল (সিত্র 9 এিং 10)

Fig 9

Fig 10

iii উচ্চ গনতর নপ়োরনসিং(PIERCING) করা হ়ে।

iv একানধক রকঠমর শমোঠের টোক কাঠেিংকরা সম্ভে। 
উপকরণ নদঠ়েও সূ্পযুতি শলেে কাো সম্ভে।

v অ্ি্যাি্য প্ল্রি়োর তুেিা়ে কাঠেিং েরি শেে কম, নেঠেে 
কঠর শটেইিঠেস নটেঠের িি্য।

vi কাঠেিংঠ়ের গনত শেনে।

vii সমস্ অ্েস্াি এেিং অ্েস্াঠি কাো সম্ভে (িঠের িীঠিও)।

লিসািমসা ্কসাটসার িন্য গ্্যসাি (সিত্র 11)

লিসািমসা ্কসাটসার িুসি্যসা

i উচ্চ তাপমাত্রা এেিং উচ্চ শেগ লোিমা নেোর কারঠণ সমস্ 
ধাতু এেিং অ্ ধাতু কাো শযঠত পাঠর।

ii কােগুনে েুে পনরষ্ার আকাঠরর হ়ে সামাি্য ো শকাি ড্রস 
ছাড়াই।

Fig 11

• অ্ল্ক্সঠেেি এেিং নপ্নহে করার দরকার শিই

• কািঠক গনেঠ়ে / অ্েো োষ্ীকরঠণর মাধ্যঠম কাি কঠর

• “গ্যাস: ো়েু , Ar, N2, O2, Ar + H2, N2 + H2 এর নমরিণ

• এ়োর লোিমা অ্ল্ক্সঠেেি এেিং গনত েলৃ্ধে কঠর নকন্তু নেঠেে 
ইঠেঠট্াে প্ঠ়োিি • নেল্্ডিিং গ্যাস – ঐল্চ্ক অ্্পেিাে

• অ্্যানলেঠকেি: শটেইিঠেস টেটীে, অ্্যােুনমনি়োম এেিং 
পাতো কাে ্সি টেটীে েীে । 

পসালিমসা ্কসাটট়েসা অ্যসাসলিন্কশন

• ইল্িঠরাঠো (EGYROBO) লোিমা কাঠেিং র্দেণ ইপোত ো এক 
ইল্ঞ্চর কম পুরু অ্ শেৌহঘঠেত উপাদাি কােঠত ে্যেহৃত 
হ়ে। একঠে শরাঠোঠেক লোিমা কাঠেিং শমনেি ে্যেহার 
কঠর দ্রুত ভ্রমণ গনতঠত উচ্চ মাঠির কাে প্দাি কঠর। এই 
েহুমুেী অ্্যানলেঠকেি কায ্সকরভাঠে েুে পাতো এেিং পুরু 
ধাতু ধারাোনহকভাঠে কাঠে।

• পােসমা কাঠেিং শরােেগুনে নেঠেে শকাণ ো োকঁা আকার 
কােঠত। শসইসাঠে ম্যািু়োে প্ঠ়োঠগর তুেিা়ে একঠে মসণৃ 
পৃষ্ঠ (স্ুত কাে সারঠফস) ততনর কঠর। পঠণ্যর উপাদাি 
হােকা টেটীে শটেইিঠেস টেটীে, কাে ্সি টেটীে, প্সানরত 
টেটীে, (এক্সঠপিঠেে) অ্্যােুনমনি়োম, তামা এেিং নপতে 
হঠত পাঠর।

CG & M: ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাস্যত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.94&95
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সিজি এন্ড এম (CG & M)            অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.96&97
ওন়েল্সার (Welder)- গ্্যসাি টসাংনটেন আ্ককি ওন়েজল্ং 

পোরজিটে্যসান্স ওন়েজল্ং প্রনিি এিং ্যরন - নীসত পসাও়েসার পোিসাি কি এিং ওন়েজল্ং 
প্যসারসাসমটসার (Resistance welding process & types - principle power source & 
welding parameter)
উনদেশ্য: এই পাঠের শেঠে আপনি সক্ষম হঠেি
• পোরজি্রেসান্স  ওন়েজল্ং প্রজরি়েসার নীসত এিং প্র্কসারগুসল ি্যসাখ্্যসা ্করনত। 
• এ্কটট পোরজি্রেসান্স ওন়েজল্ং পোমসশননর প্র্যসান উপসাদ্সানগুসল ি্যসাখ্্যসা ্করনত।
• পোরজিটে্যসান্স ওন়েজল্ং এর প্রন়েসাগ্ এিং িুসি্যসাগুসল িণ কিনসা ্করনত।

পোরজি্রেসান্স  ওন়েজল্ং নীসত : শরল্িটে্যান্স ওঠ়েল্্ডিিং হে 
একঠে ওঠ়েল্্ডিিং প্ল্রি়ো শযোঠি একঠে সানক্সঠে তেদু্যনতক 
প্োঠহর িি্য কাি বিারা শদও়ো শরল্িস্টান্স  শেঠক প্াতি তাপ 
বিারা সমনন্বততা প্দাি করা হ়ে এেিং িাপ(শপ্োর) প্ঠ়োঠগর 
মাধ্যঠম িঠ়েন্টঠে করা  হ়ে।

শমৌনেক িীনত যার উপর নভত্নত কঠর সমস্ শরল্িস্টান্স  
ওঠ়েল্্ডিিং করা হ়ে তা নিম্নরূপ।

এক শসঠকঠন্র ভগ্ািংঠের িি্য ভারী  ইঠেকঠট্ক প্োঠহর 
ফঠে অ্িংেগুনে বিারা প্দত্ত প্নতঠরাঠধর (শরল্িস্টান্স)   কারঠণ 
তাপ উৎপন্ন হ়ে।

িঠ়েন্ট স্াঠি উত্পানদত তাপ সূত্র বিারা গণিা করা হ়ে

H = I2Rt (সূত্র)

শযোঠি তাঠপর িি্য H, I amps-এ কাঠরঠন্টর পনরমাঠণর 
িি্য ।

R-  শরল্িস্টান্স  ইি ohms

t - শসঠকঠন্ কাঠরঠন্ট প্োঠহর সম়েকাঠের িি্য শিও়ো সম়ে।

দুঠে অ্িংঠের সিংঠযাগস্ঠে এই তাপ ধাতুঠেঠক লোনটেঠকর 
অ্েস্া়ে পনরেত্সি কঠর এেিং সঠেক পনরমাঠণর িাঠপর সাঠে 
নমনেত হঠে নফউেি ঘঠে।

নেনভন্ন ধরঠির শরল্িটে্যান্স ওঠ়েল্্ডিিং শমনেি হে পেে ওঠ়েল্্ডিিং, 
সীম ওঠ়েল্্ডিিং, প্ঠিকেি ওঠ়েল্্ডিিং, ফ্্যাে োে ওঠ়েল্্ডিিং এেিং 
আপঠসে ওঠ়েল্্ডিিং শমনেি।

একঠে টে্যান্াে্স রকার আম ্স োইপ শরল্িটে্যান্স ওঠ়েল্্ডিিং 
শমনেি। নিত্র 1. প্ধাি অ্িংেগুনে হে:

1 পোরেম : এঠে শমনেঠির প্ধাি েনে যা নস্র এেিং শপাঠে্সেে 
প্কাঠরর িি্য আকার এেিং আকৃনতঠত নভন্ন।

2 িলপ্রজরি়েসা (পোফসাি কি পোম্কসাসনিম) : কঠ্রেসে এ়োর 
নসনেন্ার এেিং প্াইঠভঠেে রকার আম ্স নেভাঠর প্ঠ়োিিী়ে 
উচ্চ িাপ শদ়ে যার সাঠে উপঠরর ইঠেঠট্াে ধারক সিংযুতি 
োঠক।

3 বিদ্্ুযসত্ক িসাস্ককিট : এঠে একঠে শটেপ োউি ট্ান্সফরমার 
নিঠ়ে গঠেত যা ঢাোই ওঠ়ে্ডি প্ঠ়োিিী়ে কাঠরন্ট প্োহ 
িি্য প্দাি কঠর।

4 ইনলনট্সাি : ইঠেঠট্ােগুনে শিাড় এোকা়ে কিট্াক্ট ততনর 
এেিং ধঠর রাোর প্ল্রি়ো অ্ন্ভু্সতি কঠর।

5 িম়ে সন়েন্ত্রণ (টসাইমসার): শয সুইিগুনে কাঠরন্ট, কাঠরন্ট 
প্োঠহর সম়ে এেিং কিট্াক্ট এর সম়েকাঠের মাি নি়েন্ত্রণ 
কঠর সম়ে নি়েন্ত্রণ কঠর।

6 ও়েসাটসার ্ুকসলং সিনটেম: ইঠেঠট্ােগুনেঠত েীতে িে 
সঞ্চােি করঠত। 

একঠে িোধার এেিং প্োহ ে্যেস্ার সমন্বঠ়ে গঠেত অ্নতনরতি 
অ্িংে।

স্ট ওন়েজল্ং: এই ধরঠির শরল্িটে্যান্স ওঠ়েল্্ডিিং শমনেি 
সাধারণত শরল্িটে্যান্স ওঠ়েল্্ডিিং এর িি্য ে্যেহৃত হ়ে। 
ও়োক্সনপসঠে দঠুে ইঠেঠট্াঠের মঠধ্য স্াপি করা হঠ়েঠছ শযমি 
শদোঠিা হঠ়েঠছ

নিত্র 2a। একঠে ইঠেঠট্াে শেঠক কাঠির মাধ্যঠম অ্ি্য 
ইঠেঠট্াঠে নেদু্যঠতর দ্রুত েে পাোঠিার পঠর িাপ প্ঠ়োগ 
করা হ়ে।

পেে ওঠ়েল্্ডিিং নতিঠে ধাঠপ করা হ়ে।

প্েম ধাপ হে যেি যতুি করা অ্িংেগুনেঠক ইঠেঠট্াঠের মঠধ্য 
আেকাঠিা হ়ে। নবিতী়ে ধাঠপ, একঠে হাই কাঠরঠন্ট আেকাঠিা 
লি্যাপিে ও়োক্সনপঠসর মধ্য নদঠ়ে যাও়োর অ্িুমনত শদও়ো হ়ে 
এেিং ওঠ়েল্্ডিিং তাপমাত্রা়ে উত্ানপত হ়ে। তৃতী়ে ধাঠপ কাঠরন্ট 
শকঠে যাও়ো এেিং িঠ়েন্ট এেিং িঠ়েঠন্ট উচ্চ িাপ প্ঠ়োগ 
করা হঠচ্ এেিং িঠ়েন্টঠে সপিন্ন হঠ়েঠছ। নিত্র 2b শত শদোঠিা 
নহসাঠে একঠে িাঠগে  নকভাঠে গঠেত হ়ে।
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ইঠেঠট্াে নহসাঠে ে্যেহাঠরর িি্য একঠে নেঠেে তামার 
অ্্যাে়ে উপাদাি ততনর করা হঠ়েঠছ। ইঠেঠট্াঠের েীতেকরণ 
অ্ভ্যন্রীণভাঠে সঞ্চানেত িে বিারা সপিন্ন হ়ে।

ইঠেঠট্াে অ্ঠিক শেঠপর এেিং সাইঠির হ়ে, সেঠিঠ়ে সাধারণ 
হে শসন্টার ঠেপ এেিং অ্ফঠসে ঠেপ প্কার। (েুমুর ৩ ও ৪)

করা হ়ে, তেি এঠে অ্ি্যাি্য উপকরণ শযমি অ্্যােুনমনি়োম, 
তামা, শটেইিঠেস টেটীে, গ্যােভািাইিে ধাতু ইত্যানদর িি্য 
ে্যেহার করা শযঠত পাঠর।

িীম ওন়েজল্ং: সীম ওঠ়েল্্ডিিং হে পেে ওঠ়েল্্ডিিং এর মত শয 
পেে ে্যনতত এঠক অ্পরঠক ওভারে্যাপ কঠর, একঠে অ্নেল্চ্ন্ন 
ওঠ়ে্ডি সীম ততনর কঠর। এই প্ল্রি়ো়ে ধাতুর েুকরাগুনে শরাোর 
োইপ ইঠেঠট্াঠের মঠধ্য নদঠ়ে যা়ে শযমি নিত্র 5 এ শদোঠিা 
হঠ়েঠছ।

নি়েনমত পেে ওঠ়েল্্ডিিং ধাতু উপর সামাি্য depressions সঠৃট্ 
কঠর। েড় আকাঠরর ইঠেঠট্াে ঠেপস ে্যেহার কঠর এেিং 
ইঠেঠট্াে এেিং কাঠির মঠধ্য 1.6 নমনম তামার েীে শঢাকাঠিার 
মাধ্যঠম এই েীঠপ্েি হ্াস করা হ়ে। পেে ওঠ়ে্ডিগুনে একোঠর 
একঠে ততনর করা শযঠত পাঠর ো একানধক ঝাোই এক সমঠ়ে 
সপিন্ন করা শযঠত পাঠর।

পেে ওঠ়েল্্ডিিং নটেঠের ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের িি্য ে্যাপকভাঠে ে্যেহার 
করা হ়ে, এেিং যেি একঠে ইঠেকট্নিক োইমার নদঠ়ে সম্জ্জত 

ইঠেঠট্ােগুনে শঘারার সাঠে সাঠে, যন্ত্রািংেগুনে শয গনতঠত 
সরাঠিার িি্য শসে করা হঠ়েঠছ তার সাঠে সামঞ্জস্যপূণ ্স 
নেরনতঠত কাঠরন্ট স্ব়েিংল্রি়েভাঠে ‘িােু’ এেিং ‘েন্ধ’ হঠ়ে যা়ে। 
সঠেক নি়েন্ত্রঠণর মাধ্যঠম, পাত্র, ও়োোর নহোর, জ্বাোিী ে্যাঙ্ 
ইত্যানদর িি্য উপযুতি ো়েুঠরাধী সীম পাও়ো সম্ভে।
যেি পেেগুনে একঠে অ্নেল্চ্ন্ন ওঠ়ে্ডি ততনর করার িি্য 
যঠেট্ পনরমাঠণ ওভারে্যাপ করা হ়ে িা, তেি প্ল্রি়োঠেঠক 
কেিও কেিও শরাোর পেে ওঠ়েল্্ডিিং নহসাঠে উঠল্লে করা হ়ে।

CG & M: ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাস্যত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.96&97
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ইঠেঠট্ােগুনেঠক েীতে করা হ়ে অ্ভ্যন্রীণভাঠে িে 
সঞ্চােঠির মাধ্যঠম ো ইঠেঠট্াে শরাোরগুনের উপর িঠের 
োনহ্যক শ্রে বিারা সপিন্ন হ়ে।

উভ়ে ে্যাপ এেিং োে িঠ়েন্টগুনে seam welds বিারা ঝাোই 
করা হ়ে. োে িঠ়েঠন্টর শক্ষঠত্র, িঠ়েন্টগুনেঠত নফোর ধাতুর 
ফঠ়েে ে্যেহার করা হ়ে।

অসিনষিপ ওন়েজল্ং(পোপ্রসািসা্কশন ওন়েজল্ং): প্ঠিকেি 
ওঠ়েল্্ডিিং একঠে শরল্িটে্যান্স ওঠ়েল্্ডিিং প্ল্রি়োর মাধ্যঠম 
অ্িংেগুনের শযাগদািঠক িনড়ত কঠর যা ঘনিষ্ঠভাঠে 
পেে ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের সাঠে সাদৃে্যপূণ ্স। এই ধরঠির ওঠ়েল্্ডিিং 
কাোঠমাগত (স্টাকিারাে) শমম্বাঠরর সাঠে ফাঠটেিার সিংযুতি 
করঠত ে্যাপকভাঠে ে্যেহৃত হ়ে।

শয নেদেঠুত ওঠ়েল্্ডিিং করা হঠে শসোঠি প্ঠিকেি করা হঠ়েঠছ 
, যা এমেনসিং, টে্যাম্পিিং ো শমনেনিিং বিারা গঠেত হঠ়েঠছ। 
অ্িমুািগুনে এই অ্ঞ্চেগুনেঠত ঢাোইঠ়ের তাপঠক শকন্দ্রীভূত 
করঠত এেিং একঠে েহৃৎ কাঠরন্ট নিঠ়োঠগর প্ঠ়োিি ছাড়াই 
নফউেিঠক সহিতর কঠর। ওঠ়েল্্ডিিং প্ল্রি়োঠে শমাঠেিং 
অ্িংঠের সিংপেঠে ্স প্ঠিকেিগুনে স্াপি কঠর এেিং নিত্র 6-এ 
নিল্ত্রত নহসাঠে ইঠেঠট্াঠের (ফ্্যাে কপার ইঠেঠট্াে) মঠধ্য 
সমাি ভাঠে।

হ়ে একক ো একানধক প্ঠিকেি একঠযাঠগ ঝাোই করা 
শযঠত পাঠর।

সে ধাতুঠত প্ঠিকেি-ওঠ়েল্্ডিিং করা যাঠে িা. নপতে এেিং 
তামা এই পধেনতঠত ওঠ়েল্্ডিিং করা যা়েিা কারণ প্ঠিকেিগুনে 
সাধারণত িাঠপ শভঠে পঠড়। গ্যােভািাইিে শোহা এেিং 
ঠেঠির শলেে, শসইসাঠে অ্ি্যাি্য পাতো শগি নটেেগুনে 
সফেভাঠে প্ঠিকেি ওঠ়ে্ডি করা শযঠত পাঠর।

ফ্্যাে োে ওঠ়েল্্ডিিং : ফ্্যাে োে ওঠ়েল্্ডিিং প্ল্রি়ো়ে ধাতুর দঠুে 
েুকঠরা যুতি করা হঠে দৃঢ়ভাঠে লি্যাঠপি আেঠক োঠক যা িঠে 
কাঠরন্ট সঞ্চােি কঠর। (নিত্র 7)

দুঠে ধাতে েুকরার প্ান্গুনে এঠক অ্পঠরর নদঠক এেিং দঠূর 
সরাঠিা হ়ে যতক্ষণ িা একঠে আক্স প্নতঠষ্ঠত হ়ে। ফাকঁ িঠুড় 
ফ্্যানেিং ল্রি়ো ধাতুঠক গনেঠ়ে শদ়ে, এেিং দুঠে গনেত প্ান্ 

একসাঠে শিার কঠর নফউেি ঘঠে। িেমাি লি্যাঠপির মাধ্যঠম 
ভারী িাপ প্ঠ়োগ করার ঠেক আঠগ কাঠরন্ট শকঠে যা়ে।

ফ্্যাে োে ওঠ়েল্্ডিিং োে-ওঠ়ে্ডি শলেে, োর, রে, ঠেউনেিং 
এেিং এক্সে্রুে শসকেঠি ে্যেহৃত হ়ে। এঠে সাধারণত ঢাোই 
শোহা(কাট্ আ়েরি), সীসা এেিং দস্া ওঠ়েল্্ডিিং িি্য সুপানরে 
করা হ়ে িা . ফ্্যাে োে ঢাোইঠ়ে একমাত্র সমস্যাঠে হে 
ওঠ়েঠ্ডির নেদেঠুত ফেস্বরূপ ্ফীনত(ওঠ়ে্ডি নেেঠে শমাো হ়ে)। 
অ্িংেঠে শেে করার প্ঠ়োিি হঠে এঠেঠক গ্রাইল্ন্িং ো শমনেনিিং 
বিারা অ্পসারণ করা উনিত।

োে অ্র আপঠসে ওঠ়েল্্ডিিং (ধীরগনতর োে ওঠ়ে্ডি) োে 
ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ে ঝাোই করা ধাতুগুনে িাঠপর মঠধ্য কন্টাক্ট োঠক। 
তাঠদর মধ্য নদঠ়ে একঠে তেদু্যনতক প্োহ প্োনহত হ়ে এেিং 
প্ান্গুনেঠক িরম কঠর একল্ত্রত করা হ়ে শযমি নিত্র 8-এ 
শদোঠিা হঠ়েঠছ।

এই প্ল্রি়োঠে ফ্্যাে োে ওঠ়েল্্ডিিং শেঠক আোদা শয তাপ 
প্ল্রি়োর সম়ে ধ্রূেক(কিটোন্ট) িাপ প্ঠ়োগ করা হ়ে যা 
ঝেকানি দরূ কঠর। কন্টাক্ট নেদেঠুত উত্পন্ন তাপ

CG & M: ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাস্যত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.96&97
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প্নতঠরাঠধর ফোফে। োে ওঠ়েল্্ডিিং প্ল্রি়োর অ্পাঠরেি এেিং 
নি়েন্ত্রণ প্া়ে ফ্্যাে োে ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের মঠতাই।

োে ো আপঠসে ওঠ়েল্্ডিিং 200-250 mm 2 এর শেনে ি়ে এমি 
একঠে রিস শসকেি এোকা সহ অ্িংেগুনেঠত সীমােধে। 
250mm2 এেিং তার উপঠর রিস-নেভাগী়ে এোকা সহ োরগুনে 
ফ্্যাে োে ওঠ়েল্্ডিিং বিারা যুতি হ়ে।

ওন়েজল্ং এর প্যসারসাসমটসার

• কাঠরন্ট

• আঠক্সর তদঘ ্স্য

• শকাণ(অ্্যাঠঙ্গে)

• ম্যানিপঠুেেি (িােিা)

গনত (ম্পেে)

োে ো নেপয ্সস্ ঢাোই 200-250 নমনম 2 এর শেনে ি়ে এমি 
একঠে রিস শসকেি এোকা সহ অ্িংেগুনেঠত সীমােধে। 
250mm2 এেিং তার উপঠর রিস-নেভাগী়ে এোকা সহ োরগুনে 
ফ্্যাে োে ওঠ়েল্্ডিিং বিারা যুতি হ়ে।

প্রন়েসাগ্( অ্যসাসলিন্কশন ) : পেে, সীম এেিং প্ঠিকেি 
ওঠ়েল্্ডিিং ে্যাপকভাঠে গানড়, ট্াক্টর, ফাম ্স শমনেি, শরে শকাি 
ইত্যানদ উৎপাদঠি ে্যেহৃত হ়ে শযোঠি পাতো িাদর (নেি 
নেে)যুতি করা হ়ে।

েগ ্সাকার , আ়েতঠক্ষত্রাকার , িোকার রঠের মঠতা েড় 
অ্িংেগুনেঠক নি়েনমত এেিং অ্নি়েনমত প্াঠন্র মুেগুনে ফ্্যাে 
োে ো োে ওঠ়েল্্ডিিং প্ল্রি়োর মাধ্যঠম শকাি প্াঠন্র প্সূ্ত  
ছাড়াই ওঠ়েল্্ডিিং করা হ়ে।

পোরজি্রেসান্স  ওন়েজল্ংন়ের এর িুসি্যসা

- েীে ধাতু (েীে শমোে)  ওঠ়েল্্ডিিংঠ়ের  িি্য ে্যাপকভাঠে 
ে্যেহৃত.

- দ্রুত প্ল্রি়ো।

- শকাি নেকৃনত শিই।

- কম দক্ষ অ্পাঠরেররা কািঠে করঠত পাঠর।

- প্ান্ প্সূ্নত শকাি সমস্যা শিই।

িীমসািদ্ধতসা

- প্নতঠরাঠধর( শরল্িস্টান্স )   ওঠ়েল্্ডিিং শমনেি অ্ত্যন্ 
ে্য়েেহুে

- নিম্ন প্সায ্স িে লিানন্ েল্তি

- এঠে শুধুমাত্র ে্যাপ িঠ়েন্টগুঠোঠত সীমােধে

- েীে ধাতু পুরুত্ব সীমা 3 নমনম শেঠক কম। - উচ্চ পনরোহী 
শমঠন্টনিঠের িি্য কম দক্ষ - উচ্চ তেদু্যনতক েল্তি 
প্ঠ়োিি।

CG & M: ওন়েল্সার (NSQF - িংনশসাস্যত 2022) অনুশীলননর িন্য িম্পস্ককিত এক্সারিসাইি 1.6.96&97
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িস. জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.7.98
ওেয় ার (Welders)- মরামত এবং র ণােব ণ 

ধাতবকরণ, ধাতবকরেণর কার - নীিত (Metallizing, types of metallizing - 
principles)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• িবিভ  য়ায় ধাতবকরেণর উে শ  ব াখ া কর
• ধাতবকরেণর নীিত ও কার ব াখ া কর। 

সং া 

মটালাই জং এক ট খবু সাধারণ মটাল য়া যা মেটিরয়াল 
এেজ / রা  য় এবং া টগ িতেরাধ মতা উ ত করেত 
ব ব ত হয়।

মটালাই জং হল ব র পেৃ  ধাত আবরেণর কৗশেলর সাধারণ 
নাম। ধাতব আবরণ আলংকািরক , িতর ামূলক বা কাযকরী 
হেত পাের।

কারেভদ

মটালাই জং করা যেত পাের িন িলিখত ভােব

1 বদু িতক আক  য়া ারা

2  য়া ারা

3 তাপ  আবরণ ারা

েয়াগ 

1 পেণ র আক মটালাই জং যা কাের টভ বা মিরচা ধরেব 
না এমন নয়।

2 এক ট ি ল কাঠােমা ধাতবকরণ ারা সুরি ত।

3 মটােল মিরচা পরা িতেরােধর উ িত কের

নীিত

মটালাই জং য়া ট পেণ র পৃ  ত করার সােথ  
হয়। তারপের এক ট ধাতব তারেক মটালাইজ করার জন  
াথনা সর াম িলেক গিলেয় গিলেয় দওয়া হয়। এর পের , 

পির ার এবং কমে সড বায়ু উপাদান টেক পরমাণু কের 
তােল এবং বায়ু তারপর আবরণ গঠেনর জন  পেণ র পেৃ  
পরমাণুযু  ধাত পিরবহন কের।© N
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িস. জ এ  এম (CG & M)             অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.7.99
ওেয় ার (Welders)- মরামত এবং র ণােব ণ 

ম ানুয়াল অ -অ ািস টিলন পাউডার আবরণ - অপােরশন এবং অ াি েকশেনর 
য়া নীিত (Metallizing, types of metallizing - principles)

উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• ম ানুয়াল পাউডার আবরণ য়া বণনা ক ন।
• পাউডার আবরেণর নীিত ও েয়াগ ব াখ া কর। 

ঁ ড়া আবরণ নীিত (পাউডার কা টংেয় ি পাল)। 
পাউডার আবরণ (পাউডার কা টংেয় ) য়া ট এক ট 
পইি ং য়ার সােথ খুব সাদৃশ পূণ য পই ট তরল না 
হেয় এক ট কেনা পাউডার।

পাউডােরর ইেলে া া টক চা জং এবং অংশ িলর 
াউ ংেয়র কারেণ পাউডার ট অংশ িলেত লেগ থােক।

পাউডার িকওিরং তাপ সহ  করেত পাের এমন য কানও 
পদাথ ব বহার করা যেত পাের এবং চাজযু  কণা সংযু  
বাড়ােত বদু িতকভােব াউ  করা যেত পাের। তাপ 
েয়ােগর সময় পাউডার বািহত হয় এবং কাভ হয়।

পাউডার আবরণ এর সুিবধা
1 পুনঃব বহােরর জন  1 পাউডার পুন ার

2 ব য় কম হেব

3 পইে র চেয় বিশ টকসই হেত পাের

4 সহেজই এই কাজ করেত পারা যায়

পইে র উপর পাউডার আবরেণর অসুিবধা িল হল

1 পইে র চেয় কম সমতলকরণ থাকেত পাের

2 িকওিরং  একই রকম ,  সাধারণত উ  তাপমা ার 
েয়াজনীয়তার কারেণ িব  ু কােনার চেয় বিশ শ  

িনিবড়।

3 এক ট িনিদ  গাছপালা সট করা ক ঠন।

অপােরশন
1 পির ার করা
2 ধুেয় ফলা
3 ফসেফ টং
4  কােনা
5 পাউডার আবরণ
6 িকওিরং
পাউডার আবরণ অপাের টং উইংস / অ াি েকশন ব বহার
1 রলওেয় কারখানা
2  BEML কারখানা
3  িবমানেপাত ( ডাজার ) পই  করা 
4  জ টল অংশ পই  করা
5  বড় আকােরর িশে  ব ব ত
6  ফি েকেটড পাটস অংশ র ণােব ণ .
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িস. জ এ  এম (CG & M)           অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.7.100
ওেয় ার (Welders)- মরামত এবং র ণােব ণ 

অ ােস িল অ ন পড়া (Reading of assembly drawing)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• এক ত কাজ িচি ত. 
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িস. জ এ  এম (CG & M)           অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.7.101
ওেয় ার (Welders)- মরামত এবং র ণােব ণ 

ওেয় ং প িত িসিফেকশন (WPS) এবং প িত যাগ তা রকড (PQR)   
(Welding procedure specification (WPS) and procedure qualification record) 
(PQR)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• ওেয় ং কাড এবং মান বণনা ক ন 
• WPS এবং PQR স েক ব াখ া ক ন। 

ওেয় ং প িত, কম মতা, যাগ তা এবং কাড 

ভূিমকা

‘ কাডʼ হল জনিনরাপ া , া  ইত ািদ সুর ার জন  ানীয় 
সরকার কতৃক িনধািরত মান িলর এক ট সট এবং েয়াগ 
করা হয়। (স ািনটাির বা হলথ কাড ) এবং ফায়ার এে প বা 
এ েটর িসিফেকশন (ফায়ার কাড )কাঠােমার গঠনগত 
সপ ট যমন িব ং কাড ইত ািদ।

‘ া াডʼ ক ‘কতৃপে র ারা বা সাধারণ স িত ারা তলনার 
িভত্িতেত , এক ট অনুেমািদত মেডল িহসােব িবেবচনা করা 
িকছʼ িহসােব সং ািয়ত করা হয়।

এক ট ব বহািরক িবষয় িহসােব , কাড িল ব বহারকারীেক কী 
করেত হেব এবং কখন এবং কান পিরি িতেত এ ট করেত হেব 
তা বেল৷ কাড িল ায়শই আইিন েয়াজনীয়তা িল ানীয় 
িবচারব ব া ারা গহৃীত হয় যা তারপের তােদর িবধান িলেক 
কাযকর কের৷

া াড িল ব বহারকারীেক বেল য এ ট কীভােব করেত 
হেব এবং সাধারণত ধুমা  সুপািরশ িহসােব িবেবিচত হয় 
য িলেত আইেনর বল নই।

বা ূ িশে / েকৗশল িশে  ওেয় ংেয় ব বহার িল হল 
বয়লার , িহট এ েচ ার , শার ভেসল , সত , জাহাজ , 
পাইপলাইন , চি , ােরজ ট া , িনমাণ কাঠােমা এবং 
সর াম ইত ািদ। যখন একজন িডজাইন েকৗশলী এক ট 
ওেয় ং কাঠােমা িডজাইন কেরন , তখন উত্পাদন এবং 
ণমান িনয় ণ কম েদর কাজ এক ট বা ব উপাদান মেধ  
য নকশা অনুবাদ করা হয় .

এক ট নকশা দৃ েকাণ থেক ঢালাই যু  বিশ  িহসােব 
িডজাইন করা হয়

1  উৎপািদত ব ূ র স ঠক বািহ ক অব া (িব তা থেক 
মু )

2  অনুশীলিন জন  স িকত ত  2.6.06 ধাতব সাম স তা 
(ওেয় েম , বস মটাল , গ াস ইত ািদর রসায়ন )

3  যাি ক বিশ  ( মকািনকাল পাির টজ )

ওেয় ং িসিডউর িসিফেকশন (WPS) এই পাির টজ 
েয়াজনীয়তা িলেক াসি ক ওেয় ং ভিরেয়বল িলেত 

অনুবাদ করার জন  ঠক লখা হেয়েছ।

প িত ট এক ট যাগ  ওেয় ার ারা এর উে শ মূলক 
কম মতার জন  এক ট পরী ার অংেশ সা  িদেত হেব। 
এক ট স ঠক জাড় প িত , কম মতা প িত এবং যাগ তার 
মানদ  আকঁেত , জনি য় কাড এবং মান উপল  রেয়েছ।

সম  কাড িল ওেয় ং প িতর িসিফেকশন এবং 
ঢালাই প িত , ওেয় ার এবং ওেয় ং অপােরটরেদর 
যাগ তা ত করার িনয়ম িল িনিদ  কের৷ এই কাড ট 
সম  ম ানুয়াল এবং মিশন ওেয় ং য়া িলর জন  
িনয়ম িল িনিদ  কের৷

ওেয় ং প িতর িসিফেকশন (WPS) পড়া এবং 
প িতর যাগ তা রকড (PQR) পড়া

সরকার এবং সইসােথ বসরকারী সং া িল এক ট িনিদ  
আ েহর ে  েযাজ  মান িল তির কের এবং জাির কের। 
ওেয় ং িশ  সং া  অেনক মান আেমিরকান ওেয় ং 
সাসাই ট (AWS) ারা ত করা হয়। ওেয় ংেয়র িবষেয় 
অেনক দেশর িনজ  জাতীয় মান রেয়েছ।

িন িলিখত িবিভ  মান , এবং তােদর জন  দায়ী সং া উদাহরণ. 

এছাড়াও রেয়েছ ই ারন াশনাল অগানাইেজশন ফর 
া াডাইেজশন (ISO)। আইএসওর মূল ল  আ জািতক 

বািণেজ  ব বহােরর জন  অিভ  মান িত া করা।

আেমিরকান ওেয় ং সাসাই ট ওেয় ং স িকত অসংখ  
নিথ কাশ কের এবং তােদর মেধ  কেয়ক ট নীেচ তািলকাভ  
করা হেয়েছ :

ঢালাই  প িতর  যাগ তা  (ওেয় ং  সিডওর 
কায়ািলিফেকশন)

এক ট ওেয় ং প িতর যাগ তা হল এ ট মাণ করার জন  
য এক ট ওেয় ংেয়র বিশ িল িনিদ /িনিদ  উে েশ  
পিরকি ত পিরেষবার শত িল সহ  করেত পাের।

ওেয় ার কম মতা যাগ তা (ওেয় ার পারফেম  
কায়ািলিফেকশন)

একট ঢালাইকারীর কম মতা যাগ তা হল একট ঢালাইকারীর 
বা ঢালাই অপােরটেরর ধারাবািহকভােব মানস  ঢালাই 
সরবরাহ করার মতা ত িয়ত করার পরী া৷ এই কম মতা 
যাগ তা সবসময় এক ট যাগ  জাড় প িত িসিফেকশন 
অনুযায়ী করা হয় .
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া াড কাড দশ দািয় শীল সং া
আইএস/IS

িব .এস/BS

এএনএসআই A.N.S.I

এডি উএস

আমার মত

API

DIN

J.I.S

ভারত

U.K

আেমিরকা

আেমিরকা

আেমিরকা

আেমিরকা

জামািন

জাপান

বু েরা অফ ই য়ান া াডস (BIS) 

ি টশ া াড ি টশ া াড 
অ ােসািসেয়শন ারা জাির করা হেয়েছ

আেমিরকান ন াশনাল া াড 
ইনি টউট (ANSI) 

আেমিরকান ওেয় ং সাসাই ট 

আেমিরকান সাসাই ট অফ 
মকািনক াল ই িনয়াস 

আেমিরকান পে ািলয়াম ইনি টউট 

জামান া াড জামান ইনি টউট 
ফর া াডাইেজশন ারা জাির করা 

জাপািনজ া াড অ ােসািসেয়শন 
ারা জাির করা জাপািন িশ  মান

ওেয় ং প িতর িসিফেকশন (WP)

এক ট WPS যাগ  বেল মেন করা হয় যিদ ওেয়  ট  
কুপেনর েয়াজনীয়তা বা হণেযাগ তার মানদ  পূরণ 
কের এমন পরী ার মাধ েম পিরচািলত হয়। হণেযাগ তার 
মানদ  এবং িসিফেকশন িবন াস িডজাইন এবং উত্পাদন 
কােডর উপর িনভর কের পিরবিতত হেত পাের। ওেয়  ট  
কুপেন য পরী া িল করা হয় তা হল ংসা ক পরী া , 
এবং এ িল WPS অনুযায়ী স ািদত ওেয় েমে র যাি ক 
বিশ িলেক মূল ায়ন করেত সাহায  কের৷

এই যাগ তার ফলাফল িল সাধারণত এক ট িবন ােস রকড 
করা হয় এবং এ িল সাধারণত এক ট িনিদ  িবন ােস রকড 
করা হয় এবং এ ট সাধারণত এক ট প িত যাগ তা রকড 
(PQR) িহসােব উে খ করা হয়। এইভােব িত ট WPS-এর 
জন  কমপে  এক ট PQR থাকেত হেব এবং এর িবপরীেত।

এক ট কম মতা যাগ তা সাধারণত এক ট ওেয় ং 
অপােরটর এক ট ওেয় ার কম মতা মূল ায়ন করা হয় . 
এ ট এক ট ঢালাইকারী বা অপােরটেরর ধারাবািহকভােব কাজ 
করার এবং শ  এবং ভাল মােনর ঝালাই সরবরাহ করার মতা 
মলূ ায়ন করার জন  করা হয়। যেহত এ ট এমন এক ট WPS-
এর সােথ করা হয় যা ইিতমেধ ই যাগ  হেয় উেঠেছ বিশরভাগ 
অনশুীলেনর কাড িল সাধারণত অ- ংসা ক পরী া িল 
যমন রিডও ািফ ব বহার কের মূল ায়ন করার অনুমিত 
দয়। ওেয় ার এবং অপােরটর যারা েয়াজনীয়তা পূরণ 
কের তারা িনিদ  WPS/WPS-এ ওেয় ংেয়র জন  ত িয়ত 
বেল মেন করা হয়।

ASME সকশন IX, AWS B2.1, API 1104 হল িকছ জনি য় 
আেমিরকান কাড যা ঢালাই প িত এবং ওেয় ার 
পারফরম া  যাগ তা িনিদ  কের।

BS 2633, BS 4870/4871, BS 4872, DIN 8560, AD Merkblatt 
HP 2 এবং HP 3, eN 288-2 এবং EN 287-1 হল ওেয় ং 
প িত এবং কম মতা যাগ তার জন  িকছ ইউেরাপীয় মান।

IBR অধ ায় 13, IS 2825, IS 7307, IS 7310, IS 7318 হল 
ওেয় ং যাগ তার ধান ভারতীয় কাড।

ওেয় ং প িতর িসিফেকশন , ভিরেয়বল এবং 
িরেকািলিফেকশেনর জন  যু

একট ডি উিপএস(WPS) (ওেয়  িসিডউর িসিফেকশন) 
হল এক ট নিথ যা এক ট ওেয় ং করার জন  সম  
েয়াজনীয় বিশ িল তািলকাভ  কের। WPS-এর জন  
যাগ তা অজেনর উে েশ , WPS-এ উি িখত/ তািলকাভ  
সম  প ারািমটার মেন এক ট ট  কুপন ঢালাই করা হয়। 
এক ট WPS ধুমা  তখনই বধ হয় যখন এক ট াসি ক 
PQR ারা সমিথত হয়।

WPS-এ তািলকাভ  বিশ িল , এই অধ ােয় য িল , 
অন থায় পিরবতনশীল িহসােব পিরিচত। শ ট বাঝায় , 
এই বিশ িল পিরবিতত বা িবিভ  হেত পাের। যখন এই 
“ ভিরেয়বল” পিরবতন করা হয় তখন আমােদর এক ট নতন 
WPS থােক। যখনই এক ট িনিদ  “ ভিরেয়বল” এর পিরবতন 
ওেয়ে র যাি ক বিশ েক ভািবত করেত বাধ , তখন সই 
“ ভিরেয়বল” ক এক ট অপিরহায পিরবতনশীল িহসােব 
আখ ািয়ত করা হয়। য ভিরেয়বল ট ওেয়ে র যাি ক 
বিশে র উপর কান ভাব ফেল না তােক সাধারণত 
অ েয়াজনীয় ভিরেয়বল বলা হয়। যাইেহাক , িকছ িনিদ  
অব ার অধীেন , িকছ ভিরেয়বল ওেয়ে র যাি ক বিশ েক 
ভািবত করেত পাের। এই ধরেনর ভিরেয়বলেক পিরপূরক 

অপিরহায ভিরেয়বল বলা হয়। এই িলর আরও িবশদ 
িচিকত্সা উত্পাদন কােড তির করা হেয়েছ এবং এ ট উে খ 
করা যেত পাের।

একইভােব ওেয় ােরর সাউ  ওেয়  তির করার মতার 
উপর ভাব ফেল এমন ভিরেয়বল িলেক ওেয় ার 
পারফরম া  যাগ তার উে েশ  অপিরহায ভিরেয়বল 
িহসােব উে খ করা হয়। এক ট উদাহরণ যা একজেনর মেন 
স ঠকভােব আেস তা হল সই অব ান যখােন এক ট ওেয়  
তির করা হয়।
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ASME Sec.IX এর ভূিমকা

ওেয় ং প িত এবং কম মতা যাগ তা( ওেয় ং 
িসিডওর এ  পারফেম  কায়ািলিফেকশন)

ASME কােডর অধ ায় IX ওেয় ং প িতর িসিফেকশন 
এবং ওেয় ং প িত , ওেয় ার এবং ওেয় ং অপােরটরেদর 
যাগ তা ত করার িনয়ম িল িনিদ  কের৷

এই কাড ট সম  ম ানুয়াল এবং মিশন ওেয় ং য়া িলর 
জন  িনয়ম িল িনিদ  কের৷

উপকরণ

সার ভেসল তিরর জন  য সম  উপকরণ ব বহার 
করা যেত পাের স িলেক িবিভ  ‘Pʼ সংখ ার অধীেন 
গা ভ  করা হেয়েছ (সারণী 1)। িভত্িত উপকরণ গা ব  
করার উে শ  হল েয়াজনীয় যাগ তার সংখ া াস করা। 
উপাদান িলর ‘Pʼ সংখ ার গা করণ মূলত তলনীয় ধাতব 
বিশ  যমন ক জশন ওেয়ে  এিবিল ট এবং যাি ক 
বিশ িলর উপর িভত্িত কের।

1 নং টিবল

‘িপʼ ন র িপং

P1 থেক P11

P21 থেক P30

P31 থেক P35

P43 থেক P47

P51 থেক P52

ই াত এবং ই াত খাদ

অ ালুিমিনয়াম এবং অ ালুিমিনয়াম  
িভত্িতক অ ালয়

তামা এবং তামা িভত্িতক সংকর ধাত 

তামা এবং তামা িভত্িতক সংকর ধাত

টাইটািনয়াম এবং টাইটািনয়াম 
িভত্িতক অ ালয়।

িফলার ধাত (িফলার মটাল)
িফলার ধাত দু ট “F” সংখ া এবং “A” সংখ া িহসােব গা ভ  
করা হয়।
সম  ইেলে াড এবং িফলার ধাত িবিভ  “F” সংখ ার অধীেন 
গা ভ  করা হয়। “F” সংখ া িপং (সারণী 2) এর উে শ  
হল ওেয় ং প িত এবং কম মতা যাগ তার সংখ া াস 
করা।

টিবল 2
“এফ” ন র grouping 

“F” সংখ ার  িপং  মূলত  আবরেণর  ে  তােদর 
ব বহারেযাগ তার বিশে র উপর িভত্িত কের। এ ট 
মৗিলকভােব একট দ  িফলার ধাত িদেয় একট সে াষজনক 
জাড় তির করার জন  ওেয় ােরর মতা িনধারণ কের। 
উদাহরণ প, িন  হাইে ােজন ইেলে াড িলেক “F” ন র 4 
এবং টাইল ি ল ইেলে াড 4 িলেক “F” ন র 2-এর অধীেন 
গা ভ  করা হেয়েছ।

তই , একজন ওেয় ার য এক ট E6013 ( টাইল ) 
ইেলে াড িদেয় এক ট সাউ  ওেয়  তির করেত স ম স 
কম হাইে ােজন লাইম পাউডার লপা ইেলে ােডর সােথ 
এক ট শ  জাড় তির করেত স ম হেব না।

F1 থেক F6

F21 থেক F24

F31 থেক F 37

F41 থেক F45

F51

F61

F71 থেক F72

ি ল এবং ি ল অ ালয় 

অ ালুিমিনয়াম এবং অ ালুিমিনয়াম 
িভত্িতক অ ালয় 

তামা এবং তামা িভত্িতক সংকর ধাত

তামা এবং তামা িভত্িতক সংকর ধাত 

টাইটািনয়াম এবং টাইটািনয়াম অ ালয় 

জরেকািনয়াম এবং জরেকািনয়াম 
অ ালয় 

জরেকািনয়াম এবং জরেকািনয়াম 
অ ালয়

এই ইেলে াড িল ব বহার করার জন  েয়াজনীয় দ তা 
অবশ ই একই নয়। “F” ন র 1 এইভােব সবেচেয় সহজ ( লাহা 
পাউডার) ইেলে াড যা ধুমা  ডাউন হ া  িফেলট/বাট এবং 
অনুভূিমক (হরাইজা াল ) িফেলট পজশেন ব ব ত হয়।

‘Aʼ না ার

িফলার ধাত িলেক “F” সংখ ার অধীেন ণীব  করার এক ট 
অংশ , তারা আবার ‘Aʼ সংখ ার অধীেন ণীব  করা হেয়েছ 
যমন ট সারণী 3 এ দখােনা হেয়েছ। িফলার ধাত িলর ‘Aʼ 
সংখ া ণীিবভাগ ওেয় ং ধাতব রাসায়িনক িবে ষেণর উপর 
িভত্িত কের যখােন ‘F; সংখ া ণীিবভাগ ব বহারেযাগ তা, বা 
বরং অপােরশন বিশ  উপর িভত্িত কের . ‘Pʼ সংখ া এবং ‘Aʼ 
সংখ ার এই সং া িলর সােথ , আমরা এখন দখব ওেয় ং 
প িত এবং ওেয় ারেদর যাগ তা স িকত কাড ট কী বেল।

টিবল 3

‘Aʼ ন র grouping 

A1

A2

A 3 to A 5

A 6

A 7

A 8 to A 9

A 10

A 11

A 12

মাই  ি ল  

কাবন - মিলবেডনাম

াম - মিলবেডনাম

াম - মােটনিস টক

াম - ফির টক

াম - িনেকল

িনেকল - %4

িনেকল - %4

িনেকলে াম-মিলবেডনাম

ওেয় ং প িতর যাগ তা :(welding procedures 
qualification)

কাড িল িনধারণ কের য ওেয় ং প িতর সম  িববরণ 
‘ওেয় ং প িতর িসিফেকশনʼ (WPS) এ তািলকাভ  
করা উিচত।
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এই ওেয় ং প িতর িত ট িসিফেকশন , ওেয় ং 
পরী ার কুপেনর (Test coupon) ারা যাগ  হেব , এবং এই 
কুপন িল থেক কাটা নমুনা িলর যাি ক পরী া এই কাড 
ারা েয়াজন। এই কুপন িলর জন  ওেয় ংেয়র তািরখ 

এবং এই পরী ার ফলাফল িল ‘ য়াগত যাগ তা রকড 
(PQR)ʼ নােম পিরিচত এক ট নিথেত রকড করা হেব।

এক ট WPS-এর জন  একািধক PQR-এর সমথন েয়াজন 
হেত পাের , অন িদেক , এক ট PQR একািধক WPS সমথন 
করেত পাের। এক ট WPS এক ট ট , পাইপ এবং টউব 
জেয় িলর জন  সমানভােব েযাজ  হেব। WPS-এ 
িন িলিখত নয় ট পেয়  িব ািরত থাকা উিচত।

1 জেয়  িববরণ:/ জেয়  িডেটইলস

এেত খাজঁ ( াভ )নকশা , ব ািকংেয়র ধরন ইত ািদ উে খ 
করেত হেব। যিদ া  িতর ধরেণ পিরবতন করা হয় Single 
‘vʼ Single ‘Uʼ বা ডবল ‘Vʼ ইত ািদ ) বা জেয়  ব ািকং অপসারণ 
করা হয় , তাহেল এক ট নতন WPS িলখেত হেব িক  পরী ার 
মাধ েম যাগ তা অজন করেত হেব না।

2 বস মটাল

বস মটাল (P) সংখ া এবং পু ে র র  যার জন  প িত ট 
েযাজ  ইত ািদ এখােন উে খ করেত হেব। যিদ বেধর 

পিরসর বাড়ােত হয় বা এক ট ‘Pʼ ন র থেক অন  ‘Pʼ ন ের 
বস মটাল পিরবতেনর েয়াজন হয় , তাহেল এক ট নতন 

WPS ত করা উিচত এবং যথাযথ পরী ার পের PQR ারা 
সমিথত হওয়া উিচত।

3  িফলার ধাত (িফলার মটাল)

ইেলে াড এবং িফলার তােরর িববরণ যমন ‘এফʼ ন র , ‘এʼ 
ন র এবং িফলার ধাতর ধরন এখােন উে খ করেত হেব। 
ইেলে াড , া  কে া জশন , ( বিসক , টাইল , ইত ািদ ) 
উে খ করেত হেব। ‘Fʼ ন র বা ‘Aʼ ন েরর পিরবতেনর জন  
এক ট নতন WPS এবং PQR েয়াজন। ইেলে ােডর ব ােসর 
পিরবতেনর জন ও এক ট নতন WPS েয়াজন িক  এক ট 
পরী া ারা যাগ  হেত হেব না। িফলার ধাত যাগ(এিডশন ) 
বা মেুছ (িডিলেটশন ) ফলার জন  পনুরায় পরী া করার পের 
এক ট নতন WPS এবং PQR েয়াজন।

4  অব ান(প জশন)

য অব ােন ওেয় ং করা উিচত তা এখােন উে খ করা হেব। 
যাগ তা পরী া য কােনা পেদ করা যেত পাের িক  তবুও 
একই প িত সব পেদর জন  েযাজ ।

5  ি িহ টং

ি িহ টং তাপমা া , ই ারপাস তাপমা া ইত ািদ ভােব 
উে খ করা উিচত। যিদ ি িহট 550C-এর বিশ কমােত হয় , 
তাহেল এক ট নতন WPS ত করেত হেব এবং এক ট 
পরী ার মাধ েম যাগ তা অজন করেত হেব।

6 পা  - ওেয় ং িহট টেম

ওেয় ং - পরবত  িহট টেম  তাপমা া এবং সিকং সময় 
এখােন দখােনা হেব। এেত য কােনা পিরবতেনর জন  এক ট 
নতন প িতর যাগ তার েয়াজন হেব।

7 বদু িতক বিশ  (ইেলক কাল কেরকটািরস ট )
কােরে র ধরন , (AC বা DC) পালাির ট , amps এবং ভাে জ 
ইত ািদ এখােন িনেদশ করেত হেব।
8 গ াস
িশ ং গ ােসর বােহর হার , গ াস শাধেনর িববরণ ইত ািদ 
এখােন দখােনা হেব। গ াস গঠেন পিরবতন পনুরায় যাগ তার 
জন  কল করেব।
9 টকিনক
ওেয় ং কৗশেলর ি ং বা ওেয়ভ িবড , াথিমক এবং ই ার 
পির ােরর প িত , ব াক গজং , একক বা একািধক পাস , ট 
াই ং ইত ািদর িবশদ িববরণ এখােন িলখেত হেব। ট  

ওেয় ং হয় এক ট ট বা পাইপ উপাদান এবং য কােনা 
অব ােন করা যেত পাের . সবািধক পু  যার জন  প িত ট 
েযাজ  তা সাধারণত ট  ট বা পাইেপর পু ে র ি ণ। 
য ওেয় ার ট  জেয় েক ওেয় ং কেরন িতিনও সই 
প িতর জন  যাগ  িক  ধুমা  সই অব ােন যখােন িতিন 
ওেয় ং কেরন তেব প িত ট সম  পেদর জন  েযাজ । 
ওেয় ং, এনিড ট এবং যাি ক পরী ার ফলাফল সহ পরী ার 
ফলাফল িল PQR-এ রকড করা হেব।
ওেয় ােরর যাগ তা:
ওেয় ােরর যাগ তার উে শ  হল সাউ  ওেয় ং করার জন  
ওেয় ােরর মতা িনধারণ করা।যাি ক পরী ার ফলাফেলর 
িভত্িতেত (দু ট ফস ব  এবং দু ট ট ব  পরী া বা চার 
পােশর ব  ট ) বা এক ট েটর জন  নূ নতম 150 িমিম 
দেঘ র রিডও ািফক পরী ার মাধ েম বা এক ট পাইেপর 
জন  পুেরা ওেয়ে র রিডও ািফক পরী ার মাধ েম 
ওেয় ারেক যাগ  গন  হেত পাের।  ওেয়  জেয়ে র অব ান 
1G, 2G, 3G, 4G, 5G এবং 6G িহসােব ণীব  করা হেয়েছ। 
সারিণ 4 অন ান  পজশেনর জন  যাগ  অব ান িল দখায়।

টিবল 4
র  অফ প জশন কায়ািলফােয়ড

পরী ার অব ান( ট  
প জশন)

পরী ার অব ান( ট  
প জশন)

1G

2G

3G

4G

5G

2G & 5G

6G

1G

1G জ

1 G জ

1G & 3G

1G & 3G

অল পজশন

অল পজশন
এক ট েট 1G এবং 2G ( াট এবংহরাইেজ াল ) পজশন 
িলর জন  পাইপ িলেত ওেয় ারেকও যাগ তা অজন 

করেত হেব। অন  সব প জশেনর জন , এক ট পাইেপর 
যাগ তা েটর জন  যাগ  হেব িক  উে া নয়।

এক ট ট বা পাইপ বাট জেয়ে র যাগ তা সম  
েটর পু  এবং পাইপ ব ােসর িফেলট ঢালাইেয়র জন  

ওেয় ারেকও যাগ  হেত হেব।

CG & M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.7.101
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িস. জ এ  এম (CG & M)           অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.7.102
ওেয় ার (Welders)- মরামত এবং র ণােব ণ 

হাড ফিসং/সােফিসং েয়াজনীয় সারেফস ূ িত িবিভ  হাড ফিসং অ ালয় 
এবং হাড ফিসং এর সুিবধা (Hard facing/surfacing necessity surface preparation 
various hard facing alloys and advantages of hard facing)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
• ক ঠন মুেখামুিখ হওয়ার েয়াজনীয়তা ব াখ া করেত 
• ক ঠন মুেখামুিখ ূ িত প িত বণনা ক ন 
• িবিভ  হাড ফিসং অ ালয় বণনা ক ন 
• ক ঠন মুেখামুিখ হওয়ার সুিবধা ব াখ া ক ন। 

হাড ফিসং েয়াজনীয়তা: এই য়াকলাপ ট এক ট নরম 
বস মটােলর উপর শ  ধাতর এক ট র জমা কের যােত 
িবেশষ বিশ  যমন শ তা (টাফেনস ), কেঠারতা(হাডেনস ) 
এবং ঘষণ , তাপ এবং য় িতেরােধর মেতা এক ট পৃ  দান 
করা হয়। 

এ ট দীঘ এবং মাগত ব বহােরর কারেণ এক ট শ  
উপাদােনর জীণ অংশ তির করেত এবং কম খরেচ এবং ত 
তােদর নতেনর মেতা ভাল কের তলেতও করা হয়।

ূ িত : ময়লা , ল ভৃিত থেক মু  না হওয়া পয  
অংেশর পৃ েক াই ং , মিশিনং , ফাইিলং , িচিপং বা বািল 
াি ংেয়র মাধ েম পির ার ক ন।

ধারােলা কাণ িল সরান যা সহেজই গেল যায় বা অ ডাইজ 
হয়।

হাড ফিসং খাদ

হাড ফিসং করার জন  ব ব ত িবিভ  েপর উপকরণ িল 
হল :

- লৗহঘ টত অ ালয় প ( ফরাস অ ালয় প )।

- অ লৗহঘ টত অ ালয় প।

- ডায়ম  িবক  প (ডায়ম  সাবি টউড প )।

লৗহঘ টত অ ালয় প : ািময়াম ,  ম া ািনজ , 
মিলবেডনাম , িনেকল , জরেকািনয়াম , বারন এবং িসিলকেনর 
সােথ িমি ত এক ট লাহার বসযু  ওেয় ং ইেলে াড এই 
েপ রেয়েছ।

অ লৗহঘ টত অ ালয় প: এই েপ য ওেয় ং ইেলে াড 
থােক যা ািময়াম , টাংে ন , কাবা  এবং মিলবেডনােমর 
সংকর এবং কখনও কখনও অ  পিরমােণ লাহা।

ডায়ম  িবক  প: টংে ন, ট ানটালাম, টাইটািনয়াম এবং 
বারেনর কাবাইড এবং ািময়ােমর বারাইড িলর সম েয় 
গ ঠত এই প টেক ডায়ম  প বলা হয় কারণ এর হাড 
ফিসং উপাদান িল হীরার শ তার(টাফেনেসর ) মেতা হয়।

হাড ফিসং ইেলে াড িল িন প তােদর ওেয়  িডপ জট  
হাডেনেসর িভত্িতেত িডজাইন করা হেয়েছ।

েয়াগ: ািময়াম এবং টাংে ন কাবাইড ইেলে াড িল 
তর ঘষণ - িতেরােধর জন  ব ব ত হয়।

উ  কাবন টাইপ ইেলে াড মাঝাির ঘষণ এবং ভাব ইে  
িতেরােধর জন  ব ব ত হয়।

ইনেলস ল ইেলে াড িল তর ভাব ইে  এবং 
মাঝািরভােব তর ঘষণ িতেরােধর জন  ব ব ত হয়।

MMAW য়ার সােথ ক ঠন মুেখামুিখ :  পৃ ট 
পু ানুপু ভােব পির ার ক ন এবং এক ট সমতল অব ােন 
কাজ ট সাজান।

ায় 95°-150°C এ ি িহট ক ন।

আক বজায় রাখার জন  পযা  তাপ দােনর জন  ধুমা  
যেথ  অ াে েরজ ব বহার ক ন। উ  কাের  এবং শট 
আেকর ল  এিড়েয় চলুন .

বস ধাতর সােথ িডপ জট তরলীকরণ িতেরাধ 
করার জন  এ ট খুবই পূণ।

এক ট মাঝাির আক ধের ি ংগার বা সামান  ওেয়ভ কৗশল 
ব বহার ক ন।

25 থেক 50 িমিম ল া িবড িডেপা জট িদন যা ইেলে ােডর 
ব ােসর ি েণর বিশ নয়। িবড িত ট িডেপা জট মেধ  জব 
ঠা া করেত হেব।

ধুমা  এক ট জায়গায় উ  তাপ তির হওয়া রাধ করেত 
িডেপা জট ব   ক ন। এক এক ট পােসর মেধ  াগ িচিপং 
কের অপসারন ক ন।

বািল বা ছাই বা কিল চন িদেয় কাজ ট ঢেক ধীের ধীের শীতল 
করেত হেব।

েরর সংখ া এক এক ট জেব আলাদা আলাদা হেব। তেব 
এ ট ল  করা উিচত য মাই  ি েলর উপর জমা হওয়া 
থম র ট ডাইলুেটড ট থেক ‘িপক-আপʼ ারা পাতলা 

হয়। (অথাৎ বস মটাল থেক নরম মৃদু ই াত ক ঠন 
িডেপা জেটর  ধাতর সােথ িমেশ যােব এবং তাই I র টর 
কেঠারতা কম হেব।

িতন েরর বিশ করা কখনই বা নীয় নয় কারণ এই ধরেনর 
ধাতর ভর পিরেষবায় বা িডেপা জেটর   সময় াক হেত পাের।
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 হাড ফিসংেয়র সুিবধা

জন অংেশর দীঘ জীবন (2 থেক 20 বার , পিরেষবার ধরেনর 
উপর িনভর কের )। বিধত যাি ক অপাের টং দ তা .

াে র আইেডল টাইম াস কের

ব য়ব ল নতন িত াপন য াংেশর পিরবেত পুনিনমাণ করা 
জীণ অংেশর ব বহার। কম িত াপেনর কারেণ ম খরচ 
কেমেছ।

সময় ঘাটিত থাকেল অংশ িত াপেনর সময়কােল বহৃ র 
াধীনতা।

েয়াগ (অ াি েকশন )

িচ  1 থেক 9 ত িবিভ  হাড ফিসংেয়র পণ িল িচ ত 
করা হেয়েছ।

CG & M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.7.102
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িস. জ এ  এম (CG & M) অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.7.103&104
ওেয় ার (Welders)- মরামত এবং র ণােব ণ 

হট এয়ার গােনর (গরম এয়ার ব কু)  এবং াি ক উপাদােনর সে  াি ক 
ওেয়লিডং মিশন  (Plastic welding machine with hot air gun and plastic material)
উে শ : এই পােঠর শেষ আপিন স ম হেবন
•  াি ক ওেয়লিডং য়া
• হট এয়ার গােনর অংশ এবং কােজর নীিত ব াখ া করেত 
• হট এয়ার গােনর  েয়াগ বণনা ক ন 
• ওেয়লিডং াি ক উপকরণ বণনা 

াি ক ওেয়লিডং য়া 

াি ক ওেয়লিডং হল দু ট উপযু  থােমা াি েকর মেধ  
এক ট আণিবক ব ন তির করার য়া , াি ক ঢালাই 
উ তর শ  দান কের এবং পুনর ব বহােরর সময় কিমেয় 
দয়।

িসং

গরম করার (িহ টং )

কুিলং

াি ক ওেয়লিডং হট এয়ার গান 

হট এয়ার গান িকট

1 পাওয়ার সা াই কড

2 ধান সুইচ

3 তাপমা া সাম েস র জন  3 পেটনিশওিমটার

4  হ াে ল

5 এয়ার িফ ার

6 রাবার া
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7 িহটার টউব

8 তাপ সুর া টউব

9 নজল (অ ভ  নয় )

10  অন  

11 তাপমা া ল

অপােরশন

• উপাদান অনুযায়ী ওেয়  পির া করা

•  ট  ওেয়  চক ক ন

•  েয়াজন অনুযায়ী ওেয়লিডং তাপমা া (ওেয় ং 
প ারািমটার ) সট ক ন

•  ব বহােরর পর টল ট ঠা া ক ন।

েয়াগ

•  থােমা াি ক উপকরেণর পাশাপািশ ( টউব , াফাইল , 
লাইিনং মমে ন ঝি , িল  সাম ী , িফ , ফাম , 
টাইলস এবং শীট ) ওেয়লিডং।

•  গরম করা - থােমা াি ক আধা-সমা  সাম ী এবং 
াি েকর দানা তির , বাকঁােনা এবং িসল করার জন ।

•  জল কােনা - স াতঁেসেঁত পৃ ।

•  তাপ সংকুিচত িসির জং  - ি ভস ,িফ , টপ , সা ার 
ি ভস আেগ থেক তির এবং ছােঁচ ফলা অংশ িল 
সংকুিচত ক ন।

•  তামার পাইপ , সা ার জেয়  এবং ধাতব ফেয়েলর 
সা ািরং।

•  িহমািয়ত জেলর পাইপ িডে া  করা।

•  াবক মু  আঠােলা এবং িফউশন আঠােলা স য় / 
বীভূত করা • চি েত কােঠর শিভং , কাগজ , কয়লা বা 

খড় ালােনা

পিলিথন

পিলিথন (PE) হল ব ল ব ব ত থােমা াি ক পিলমার যা 
গড়া অংশ এবং উপাদান িলর জন । এ ট িবিভ  েয়াজন 
অনসুাের িবিভ  ড এবং ফমুেলশেন উপল । সাধারণভােব , 

পিলিথন চমৎকার রাসায়িনক দান কের ; এবং ভাব 
িতেরাধ , বদু িতক বিশ  এবং কম ঘষণ সহগ। এ ট এক ট 

অ রক উপাদান িহসােব িবেবিচত হয়। উপর , পিলিথন 
হালকা ওজেনর , সহেজ য়াজাত করা হয় এবং এর 
কাছাকািছ - শনূ  আ তা শাষণ কের।

ওেয়লিডং polypropylene

পিলে ািপিলন (িপিপ ) ওেয়লিডং করা সবেচেয় সহজ এবং 
এ ট িবিভ  অ াি েকশেনর জন  ব ব ত হয়। PP-এর 
চমৎকার রাসায়িনক িতেরাধ মতা , কম িনিদ  মাধ াকষণ , 
উ  সায শ  এবং এ ট সবেচেয় মা কভােব ি িতশীল 
পিলওিলিফন। িপিপ ব বহার কের মািণত অ াি েকশন িল 
হল টং সর াম , ট া , ডা ওয়াক , ইচার , িফউম ড 
াবার এবং অেথােপিডকস।

পিলিভনাইল ারাইড( PVC)

পিলিভনাইল ারাইড (িপিভিস বা িভনাইল ) হল এক ট 
লাভজনক এবং ব মুখী থােমা াি ক পিলমার যা িব ং এবং 
িনমাণ িশে  ব াপকভােব দরজা এবং জানালার াফাইল , 
পাইপ (পানীয় এবং বজ  জল ), তার এবং তােরর িনেরাধক , 
িচিকৎসা িডভাইস তির করেত ব ব ত হয়।

ইত ািদ। পিলিথন এবং পিলে ািপিলেনর পের আয়তেনর 
িভত্িতেত এ ট িবে র তৃতীয় - বহৃ ম থােমা াি ক উপাদান

এ ট এক ট সাদা , বৃ টল ক ঠন উপাদান যা দানাদার পাউডার  
( ানুলার ) আকাের পাও যায়  । লাইটওেয়ট , টকসই , কম 
খরেচ এবং সহজ য়ার মতার মেতা ব মুখী বিশে র 
কারেণ , িপিভিস এখন িবিভ  অ াি েকশেন কাঠ , ধাত , 
কং ট , রাবার , িসরািমক ইত ািদর মেতা ঐিতহ বাহী িনমাণ 
সাম ী িত াপন করেছ। 

CG & M :  ওেয় ার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জন  স িকত এ ারসাইজ 1.7.103&104
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