
(i)

ವೆಲ್್ಡ ರ್
WELDER 

NSQF ಲೆವಲ್ - 3

ಟ್್ರ ರೇಡ್ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತ
(TRADE  THEORY)

ಸೆಕ್ಟಾ ರ್ : ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  & ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್

Sector :  Capital Goods & Manufacturing

(ಜುಲೈ 2022 - 1200 ಗಂಟ್ಗಳ ಪರಿಷ್್ಕ ಕೃತ ಪಠ್್ಯ ಕ್್ರ ಮದ ಪ್ರ ಕ್ರ)
(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs)

ಡೈರೆಕ್ಟಾ ರೇಟ್ ಜನರಲ್ ಆಫ್ ಟ್್ರ ರೈನಿಾಂಗ್

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅಭಿವೃದ್್ಧಾ  ಮತ್ತು  ಉದ್ಯ ಮಶರೇಲ್ತೆ ಸಚಿವಾಲ್ಯ

ಭಾರತ ಸಕ್ಕಾರ

ನೇಷ್ನಲ್ ಇನ್ಸ್ ಟಾ ್ರ ಕ್ಷನಲ್  
ಮರೇಡಿಯಾ ಇನಿ್ಸ್ ಟಾ ಟ್್ಯ ಟ್, ಚೆನ್್ನ ರೈ

ಪರೇಸ್ಟಾ  ಬಾಕ್್ಸ್  ನ್ಾಂ. 3142, CTI ಕ್್ಯ ಾಂಪಸ್, ಗಿಾಂಡಿ, ಚೆನ್್ನ ರೈ - 600 032

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



(ii)

 
ಸೆಕ್ಟಾ ರ್  : ಕ್್ಯ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್್ಸ್  & ಮ್್ಯ ನುಫ್್ಯ ಕ್್ಚ ರಿಾಂಗ್

ಅವಧಿ  : 1 - ವಷ್ಕಾ 
ಟ್್ರ ರೇಡ್ :  ವೇಲ್್ಡ ರ್  -  ಟ್್ರ ರೇಡ್ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತ - NSQF ಲೆವಲ್ - 3 (ರಿವೈಸ್್ಡ   2022)

ಅಭಿವೃದ್್ಧಾ  ಮತ್ತು  ಪ್ರ ಕ್ಟಿಸಿದ 

ನೇಷ್ನಲ್ ಇನ್ಸ್ ಟಾ ್ರ ಕ್ಷನಲ್ ಮರೇಡಿಯಾ ಇನಿ್ಸ್ ಟಾ ಟ್್ಯ ಟ್, ಚೆನ್್ನ ರೈ 

ಪರೇಸ್ಟಾ  ಬಾಕ್್ಸ್  ನ್ಾಂ. 3142, CTI ಕ್್ಯ ಾಂಪಸ್,

ಗಿಾಂಡಿ, ಚೆನ್್ನ ರೈ - 600 032

ಇ-ಮೆಯಿಲ್ : chennai-nimi@nic.in 

ವೇಬ್್ಸ್ ರೈಟ್ : www.nimi.gov.in

ಕೃತಿಸ್ವಾ ಮ್ಯಾ  © 2023 ನೇಷನಲ್ ಇನಸ್ ್ಟ್ ್ರಕ್ಷನಲ್ ಮೀಡಿಯಾ ಇನ್ಸ್ ್ಟ್ ಟ್ಯಾ ಟ್, ಚೆನ್್ನ ನೈ 

ಪ್್ರ ಥಮ್ ಮುದ್್ರ ಣೆ : ಏಪಿ್ರ ಲ್, 2023                                                                  ಪ್್ರ ತಿಗಳು : 1000 

ರೂ. /-

ಎಲ್್ಲ  ಹಕ್ಕು ಗಳನು್ನ  ಕ್ಯ್ದಿ ರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಈ ಪ್್ರ ಕ್ಟಣೆಯ ಯಾವುದೇ ಭಾಗವನು್ನ  ಯಾವುದೇ ರೂಪ್ದ್ಲ್್ಲ  ಅಥವಾ ಯಾವುದೇ ರಿೀತಿಯಲ್್ಲ , ಎಲೆಕ್್ಟ್ ್ರನ್ಕ್                 

ಅಥವಾ ಮೆಕ್ಯಾ ನ್ಕ್ಲ್ ಮೂಲ್ಕ್, ಫೀಟೊಕ್ಪಿ, ರೆಕ್ಡಿ್ಡಿಿಂಗ್ ಅಥವಾ ಯಾವುದೇ ಮ್ಹಿತಿ ಸಂಗ್ರ ಹಣೆ ಮ್ತ್ತು 

ಮ್ರುಪ್ಡೆಯುವಿಕೆ ವಯಾ ವಸ್ಥೆ  ಸೇರಿದಂತೆ, ಚೆನ್್ನ ನೈನ ರಾಷ್್ಟ್ ್ರೀಯ ಸೂಚನಾ ಮ್ಧ್ಯಾ ಮ್ ಸಂಸ್ಥೆ ಯ್ಿಂದ್ ಲ್ಖಿತ 

ಅನುಮ್ತಿಯ್ಲ್್ಲ ದೆ ಪುನರುತ್ಪಾ ದಿಸಲು ಅಥವಾ ರವಾನ್ಸಲು ಸ್ಧ್ಯಾ ವಿಲ್್ಲ .
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(iii)

ಮುನು್ನ ಡಿ

ಭಾರತ ಸಕ್್ಡಿರವು 2022 ರ ವೇಳೆಗೆ ರಾಷ್್ಟ್ ್ರೀಯ ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅಭಿವೃದಿಧಿ  ನ್ೀತಿಯ ಭಾಗವಾಗಿ ಉದ್ಯಾ ೀಗಗಳನು್ನ 

ಭದ್್ರ ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳ್ಳ ಲು ಸಹಾಯ ಮ್ಡಲು 30 ಕೊೀಟಿ ಜನರಿಗೆ ಕೌಶಲ್ಯಾ ವನು್ನ  ನ್ೀಡುವ ಮ್ಹತ್ವಾ ಕ್ಿಂಕೆಷೆ ಯ ಗುರಿಯನು್ನ 

ಹೊಿಂದಿದೆ, ಪ್್ರ ತಿ ನಾಲುಕು  ಭಾರತಿೀಯರಲ್್ಲ  ಒಬ್್ಬ ರಿಗೆ. ಕೈಗಾರಿಕ್ ತರಬೇತಿ ಸಂಸ್ಥೆ ಗಳು (ITIs) ಈ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್್ಲ 

ವಿಶೇಷವಾಗಿ ನುರಿತ ಮ್ನವಶಕ್ತು ಯನು್ನ  ಒದ್ಗಿಸುವ ವಿಷಯದ್ಲ್್ಲ  ಪ್್ರ ಮುಖ ಪಾತ್ರ ವನು್ನ  ವಹಿಸುತತು ವೆ. ಇದ್ನು್ನ 

ಗಮ್ನದ್ಲ್್ಲ ಟ್್ಟ್ ಕೊಿಂಡು, ಪ್್ರ ಸುತು ತ ಉದ್ಯಾ ಮ್ಕೆಕು  ಸಂಬಂಧಿಸಿದ್ ಕೌಶಲ್ಯಾ  ತರಬೇತಿಯನು್ನ  ತರಬೇತಿದಾರರಿಗೆ ಒದ್ಗಿಸಲು, 

ITI ಪ್ಠ್ಯಾ ಕ್್ರ ಮ್ವನು್ನ  ಇತಿತು ೀಚೆಗೆ ವಿವಿಧ್ ಮ್ಧ್ಯಾ ಸಥೆ ಗಾರರನು್ನ  ಒಳಗೊಿಂಡಿರುವ ಸಹಾಯದಿಿಂದ್ ನವಿೀಕ್ರಿಸಲಾಗಿದೆ. 

ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳು, ಉದ್ಯಾ ಮಗಳು, ಶಿಕ್ಷಣ ತಜ್ಞರು ಮ್ತ್ತು  ITI ಗಳ ಪ್್ರ ತಿನ್ಧಿಗಳು.

ರಾಷ್್ಟ್ ್ರೀಯ ಸೂಚನಾ ಮ್ಧ್ಯಾ ಮ್ ಸಂಸ್ಥೆ  (NIMI), ಚೆನ್್ನ ನೈ, ಈಗ ಪ್ರಿಷಕು ಕೃತ ಪ್ಠ್ಯಾ ಕ್್ರ ಮ್ಕೆಕು  ಸರಿಹೊಿಂದುವಂತೆ ಸೂಚನಾ 

ಸ್ಮ್ಗಿ್ರ ಗಳೊಿಂದಿಗೆ ಬಂದಿದೆ ವೆಲ್್ಡ ರ್ - ಟ್್ರ ರೇಡ್ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತ - NSQF ಲೆವಲ್ - 3 (ರಿವೈಸ್್ಡ  2022) ಕ್್ಯ ಪಿಟಲ್ 

ಗೂಡ್್ಸ್  & ಮ್್ಯ ನುಫ್್ಯ ಕ್್ಚ ರಿಾಂಗ್ ಸೆಕ್ಟಾ ರ್ ಅಡಿಯಲ್್ಲ ವಾಷ್್ಡಿಕ್ ಮ್ದ್ರಿ. NSQF ಲೆವೆಲ್ - 3 ಟ್್ರ ೀಡ್ ಪಾ್ರ ಕ್್ಟ್ ಕ್ಲ್ 

ಪ್್ರ ಶಿಕ್ಷಣಾರ್್ಡಿಗಳಿಗೆ ಅಿಂತರಾಷ್್ಟ್ ್ರೀಯ ಸಮ್ನತೆಯ ಮ್ನದಂಡವನು್ನ  ಪ್ಡೆಯಲು ಸಹಾಯ ಮ್ಡುತತು ದೆ, ಅಲ್್ಲ 

ಅವರ ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಪಾ್ರ ವಿೀಣಯಾ ತೆ ಮ್ತ್ತು  ಸ್ಮ್ಥಯಾ ್ಡಿವು ಪ್್ರ ಪಂಚದಾದ್ಯಾ ಿಂತ ಸರಿಯಾಗಿ ಗುರುತಿಸಲ್ಪಾ ಡುತತು ದೆ ಮ್ತ್ತು  ಇದು 

ಪೂವ್ಡಿ ಕ್ಲ್ಕೆಯ ಗುರುತಿಸುವಿಕೆಯ ವಾಯಾ ಪಿತು ಯನು್ನ  ಹೆಚ್್ಚ ಸುತತು ದೆ. NSQF ಮ್ಟ್ಟ್  - 3 (ರಿವೈಸ್ಡ್   2022) ತರಬೇತಿದಾರರು 

ಜೀವನ ಪ್ಯ್ಡಿಿಂತ ಕ್ಲ್ಕೆ ಮ್ತ್ತು  ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಯನು್ನ  ಉತೆತು ೀಜಸಲು ಅವಕ್ಶಗಳನು್ನ  ಪ್ಡೆಯುತ್ತು ರೆ. NSQF 

ಲೆವೆಲ್ - 3 (ರಿವೈಸ್ಡ್   2022) ನೊಿಂದಿಗೆ ITI ಗಳ ತರಬೇತ್ದಾರರು ಮ್ತ್ತು  ತರಬೇತಿದಾರರು ಮ್ತ್ತು  ಎಲಾ್ಲ  ಪಾಲುದಾರರು 

ಈ ಸೂಚನಾ ಮ್ಧ್ಯಾ ಮ್ ಪಾಯಾ ಕೇಜುಗಳ IMP ಗಳಿಿಂದ್ ಗರಿಷ್ಠ  ಪ್್ರ ಯೀಜನಗಳನು್ನ  ಪ್ಡೆಯುತ್ತು ರೆ ಮ್ತ್ತು  NIMI ಯ 

ಪ್್ರ ಯತ್ನ ವು ವೃತಿತು ಪ್ರ ತರಬೇತಿಯ ಗುಣಮ್ಟ್ಟ್ ವನು್ನ  ಸುಧಾರಿಸುವಲ್್ಲ  ಬ್ಹಳ ದೂರ ಸ್ಗುತತು ದೆ ಎಿಂಬುದ್ರಲ್್ಲ  ನನಗೆ 

ಸಂದೇಹವಿಲ್್ಲ . ದೇಶದ್ಲ್್ಲ .

NIMI ನ ಕ್ಯ್ಡಿನ್ವಾ್ಡಿಹಕ್ ನ್ದೇ್ಡಿಶಕ್ರು ಮ್ತ್ತು  ಸಿಬ್್ಬ ಿಂದಿ ಮ್ತ್ತು  ಮ್ಧ್ಯಾ ಮ್ ಅಭಿವೃದಿಧಿ  ಸಮತಿಯ ಸದ್ಸಯಾ ರು ಈ 

ಪ್್ರ ಕ್ಟಣೆಯನು್ನ  ಹೊರತರುವಲ್್ಲ  ಅವರ ಕೊಡುಗೆಗಾಗಿ ಮೆಚ್್ಚ ಗೆಗೆ ಅಹ್ಡಿರು.

ಜೈ ಹಿಿಂದ್

 

 
 ಹೆಚ್್ಚ ವರಿ ಕ್ಯ್ಡಿದ್ಶಿ್ಡಿ / ಮ್ಹಾ ನ್ದೇ್ಡಿಶಕ್ರು (ತರಬೇತಿ) 
 ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅಭಿವೃದಿಧಿ  ಮ್ತ್ತು  ಉದ್ಯಾ ಮ್ಶಿೀಲ್ತೆ ಸಚ್ವಾಲ್ಯ, 
 ಭಾರತ ಸಕ್್ಡಿರ.

ನವದೆಹಲ್ - 110 001 
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(iv)

ಪಿ್ರ ಫೇಸ್

ರಾಷ್್ಟ್ ್ರೀಯ ಸೂಚನಾ ಮ್ಧ್ಯಾ ಮ್ ಸಂಸ್ಥೆ  (NIMI) ಅನು್ನ  1986 ರಲ್್ಲ  ಚೆನ್್ನ ನೈನಲ್್ಲ  ಉದ್ಯಾ ೀಗ ಮ್ತ್ತು  ತರಬೇತಿ ಮ್ಹಾನ್ದೇ್ಡಿಶನಾಲ್ಯ 

(D.G.E & T), ಕ್ಮ್ಡಿಕ್ ಮ್ತ್ತು  ಉದ್ಯಾ ೀಗ ಸಚ್ವಾಲ್ಯ, (ಈಗ ಡೈರೆಕ್್ಟ್ ರೇಟ್ ಜನರಲ್ ಆಫ್ ಟ್್ರ ನೈನ್ಿಂಗ್, ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅಭಿವೃದಿಧಿ  ಮ್ತ್ತು 

ಉದ್ಯಾ ಮ್ಶಿೀಲ್ತೆ ಸಚ್ವಾಲ್ಯದ್ ಅಡಿಯಲ್್ಲ ) ಸಕ್್ಡಿರದಿಿಂದ್ ಸ್ಥೆ ಪಿಸಲಾಯ್ತ್. ಭಾರತದ್, ಸಕ್್ಡಿರದ್ ತ್ಿಂತಿ್ರ ಕ್ ನ್ರವಿನೊಿಂದಿಗೆ 

ಫೆಡರಲ್ ರಿಪ್ಬ್್ಲ ಕ್ ಆಫ್ ಜಮ್್ಡಿನ್. ಕ್ಶಲ್ಕ್ಮ್ಡಿ ಮ್ತ್ತು  ಅಪ್್ರ ಿಂಟಿಸ್ ಶಿಪ್ ತರಬೇತಿ ಯೀಜನ್ಗಳ ಅಡಿಯಲ್್ಲ  ನ್ಗದಿತ ಪ್ಠ್ಯಾ ಕ್್ರ ಮ್ದ್ 

(NSQF ಲೇವಲ್ - 3) ಪ್್ರ ಕ್ರ ವಿವಿಧ್ ವಹಿವಾಟ್ಗಳಿಗೆ ಸೂಚನಾ ಸ್ಮ್ಗಿ್ರ ಗಳನು್ನ  ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪ್ಡಿಸುವುದು ಮ್ತ್ತು  ಒದ್ಗಿಸುವುದು ಈ 

ಸಂಸ್ಥೆ ಯ ಪ್್ರ ಧಾನ ಉದೆದಿ ೀಶವಾಗಿದೆ.

ಭಾರತದ್ಲ್್ಲ  ಎನ್ ಸಿವಿಟಿ/ಎನ್ ಎಸಿ ಅಡಿಯಲ್್ಲ  ವೃತಿತು ಪ್ರ ತರಬೇತಿಯ ಮುಖಯಾ  ಉದೆದಿ ೀಶವನು್ನ  ಗಮ್ನದ್ಲ್್ಲ ಟ್್ಟ್ ಕೊಿಂಡು ಸೂಚನಾ 

ಸ್ಮ್ಗಿ್ರ ಗಳನು್ನ  ರಚ್ಸಲಾಗಿದೆ, ಇದು ಒಬ್್ಬ  ವಯಾ ಕ್ತು ಗೆ ಕೆಲ್ಸ ಮ್ಡಲು ಕೌಶಲ್ಯಾ ಗಳನು್ನ  ಕ್ರಗತ ಮ್ಡಿಕೊಳ್ಳ ಲು ಸಹಾಯ ಮ್ಡುತತು ದೆ. 

ಸೂಚನಾ ಸ್ಮ್ಗಿ್ರ ಗಳನು್ನ  ಸೂಚನಾ ಮ್ಧ್ಯಾ ಮ್ ಪಾಯಾ ಕೇಜುಗಳ (IMPs) ರೂಪ್ದ್ಲ್್ಲ  ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲಾಗುತತು ದೆ. IMP ರ್ಯರಿ ಪುಸತು ಕ್, 

ಪಾ್ರ ಯೀಗಿಕ್ ಪುಸತು ಕ್, ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ  ಮ್ತ್ತು  ನ್ಯೀಜನ್ ಪುಸತು ಕ್, ಬೀಧ್ಕ್ ಮ್ಗ್ಡಿದ್ಶಿ್ಡಿ, ಆಡಿಯೀ ವಿಷುಯಲ್ ಏಡ್ (ವಾಲ್ ಚಾಟ್್ಡಿ ಗಳು 

ಮ್ತ್ತು  ಪಾರದ್ಶ್ಡಿಕ್ತೆಗಳು) ಮ್ತ್ತು  ಇತರ ಬೆಿಂಬ್ಲ್ ಸ್ಮ್ಗಿ್ರ ಗಳನು್ನ  ಒಳಗೊಿಂಡಿದೆ.

ವಾಯಾ ಪಾರ ಪಾ್ರ ಯೀಗಿಕ್ ಪುಸತು ಕ್ವು ಕ್ಯಾ್ಡಿಗಾರದ್ಲ್್ಲ  ತರಬೇತಿ ಪ್ಡೆದ್ವರು ಪೂಣ್ಡಿಗೊಳಿಸಬೇಕ್ದ್ ವಾಯಾ ಯಾಮ್ಗಳ 

ಸರಣಿಯನು್ನ  ಒಳಗೊಿಂಡಿದೆ. ನ್ಗದಿತ ಪ್ಠ್ಯಾ ಕ್್ರ ಮ್ದ್ಲ್್ಲ ನ ಎಲಾ್ಲ  ಕೌಶಲ್ಯಾ ಗಳನು್ನ  ಒಳಗೊಿಂಡಿದೆ ಎಿಂದು ಖಚ್ತಪ್ಡಿಸಿಕೊಳ್ಳ ಲು ಈ 

ವಾಯಾ ಯಾಮ್ಗಳನು್ನ  ವಿನಾಯಾ ಸಗೊಳಿಸಲಾಗಿದೆ. ವಾಯಾ ಪಾರ ಸಿದಾಧಿ ಿಂತ ಪುಸತು ಕ್ವು ತರಬೇತಿ ಪ್ಡೆಯುವವರಿಗೆ ಕೆಲ್ಸ ಮ್ಡಲು ಅಗತಯಾ ವಿರುವ 

ಸಂಬಂಧಿತ ಸೈದಾಧಿ ಿಂತಿಕ್ ಜ್ಞಾ ನವನು್ನ  ಒದ್ಗಿಸುತತು ದೆ. ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ  ಮ್ತ್ತು  ಕ್ಯ್ಡಿಯೀಜನ್ಯು ತರಬೇತಿದಾರರ ಕ್ಯ್ಡಿಕ್ಷಮ್ತೆಯ 

ಮೌಲ್ಯಾ ಮ್ಪ್ನಕ್ಕು ಗಿ ಕ್ಯ್ಡಿಯೀಜನ್ಗಳನು್ನ  ನ್ೀಡಲು ಬೀಧ್ಕ್ರಿಗೆ ಅನುವು ಮ್ಡಿಕೊಡುತತು ದೆ. ಗೊೀಡೆಯ ಚಾಟ್್ಡಿ ಗಳು ಮ್ತ್ತು 

ಪಾರದ್ಶ್ಡಿಕ್ತೆಗಳು ಅನನಯಾ ವಾಗಿವೆ, ಏಕೆಿಂದ್ರೆ ಅವು ಬೀಧ್ಕ್ರಿಗೆ ವಿಷಯವನು್ನ  ಪ್ರಿಣಾಮ್ಕ್ರಿಯಾಗಿ ಪ್್ರ ಸುತು ತಪ್ಡಿಸಲು ಸಹಾಯ 

ಮ್ಡುವುದ್ಲ್್ಲ ದೆ ತರಬೇತಿ ಪ್ಡೆಯುವವರ ತಿಳುವಳಿಕೆಯನು್ನ  ನ್ಣ್ಡಿಯ್ಸಲು ಸಹಾಯ ಮ್ಡುತತು ದೆ. ಬೀಧ್ಕ್ ಮ್ಗ್ಡಿದ್ಶಿ್ಡಿಯು 

ಬೀಧ್ಕ್ನ್ಗೆ ತನ್ನ  ಬೀಧ್ನಾ ವೇಳಾಪ್ಟಿ್ಟ್ ಯನು್ನ  ಯೀಜಸಲು, ಕ್ಚಾ್ಚ  ವಸುತು ಗಳ ಅವಶಯಾ ಕ್ತೆಗಳನು್ನ , ದಿನದಿಿಂದ್ ದಿನಕೆಕು  ಪಾಠ್ಗಳು 

ಮ್ತ್ತು  ಪ್್ರ ದ್ಶ್ಡಿನಗಳನು್ನ  ಯೀಜಸಲು ಅನುವು ಮ್ಡಿಕೊಡುತತು ದೆ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ ಗಳನು್ನ  ಉತ್ಪಾ ದ್ಕ್ ರಿೀತಿಯಲ್್ಲ  ನ್ವ್ಡಿಹಿಸಲು ಸೂಚನಾ ವಿೀಡಿಯಗಳನು್ನ  ವಾಯಾ ಯಾಮ್ದ್ QR ಕೊೀಡ್ ನಲ್್ಲ  ಈ ಸೂಚನಾ 

ವಸುತು ವಿನಲ್್ಲ  ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆ, ಇದ್ರಿಿಂದಾಗಿ ವಾಯಾ ಯಾಮ್ದ್ಲ್್ಲ  ನ್ೀಡಲಾದ್ ಕ್ಯ್ಡಿವಿಧಾನದ್ ಪಾ್ರ ಯೀಗಿಕ್ ಹಂತಗಳೊಿಂದಿಗೆ 

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಕ್ಲ್ಕೆಯನು್ನ  ಸಂಯೀಜಸುತತು ದೆ. ಸೂಚನಾ ವಿೀಡಿಯಗಳು ಪಾ್ರ ಯೀಗಿಕ್ ತರಬೇತಿಯ ಗುಣಮ್ಟ್ಟ್ ವನು್ನ  ಸುಧಾರಿಸುತತು ದೆ 

ಮ್ತ್ತು  ತರಬೇತಿದಾರರನು್ನ  ಗಮ್ನಹರಿಸಲು ಮ್ತ್ತು  ಕೌಶಲ್ಯಾ ವನು್ನ  ಮ್ನಬಂದಂತೆ ನ್ವ್ಡಿಹಿಸಲು ಪ್್ರ ೀರೇಪಿಸುತತು ದೆ.

ಪ್ರಿಣಾಮ್ಕ್ರಿ ತಂಡದ್ ಕೆಲ್ಸಕ್ಕು ಗಿ ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪ್ಡಿಸಬೇಕ್ದ್ ಸಂಕ್ೀಣ್ಡಿ ಕೌಶಲ್ಯಾ ಗಳೊಿಂದಿಗೆ IMP ಗಳು ವಯಾ ವಹರಿಸುತತು ದೆ. ಪ್ಠ್ಯಾ ಕ್್ರ ಮ್ದ್ಲ್್ಲ 

ಸೂಚ್ಸಿದಂತೆ ಸಂಬಂಧಿತ ವಾಯಾ ಪಾರಗಳ ಪ್್ರ ಮುಖ ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಕೆಷೆ ೀತ್ರ ಗಳನು್ನ  ಸೇರಿಸಲು ಅಗತಯಾ  ಕ್ಳಜಯನು್ನ  ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳ ಲಾಗಿದೆ.

ಸಂಸ್ಥೆ ಯಲ್್ಲ  ಸಂಪೂಣ್ಡಿ ಸೂಚನಾ ಮ್ಧ್ಯಾ ಮ್ ಪಾಯಾ ಕೇಜ್ ನ ಲ್ಭಯಾ ತೆಯು ಪ್ರಿಣಾಮ್ಕ್ರಿ ತರಬೇತಿಯನು್ನ  ನ್ೀಡಲು ತರಬೇತ್ದಾರ 

ಮ್ತ್ತು  ನ್ವ್ಡಿಹಣೆ ಇಬ್್ಬ ರಿಗೂ ಸಹಾಯ ಮ್ಡುತತು ದೆ.

IMP ಗಳು NIMI ಯ ಸಿಬ್್ಬ ಿಂದಿ ಸದ್ಸಯಾ ರು ಮ್ತ್ತು  ಸ್ವ್ಡಿಜನ್ಕ್ ಮ್ತ್ತು  ಖಾಸಗಿ ವಲ್ಯದ್ ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳು, ತರಬೇತಿ ನ್ದೇ್ಡಿಶನಾಲ್ಯ 

(DGT), ಸಕ್್ಡಿರಿ ಮ್ತ್ತು  ಖಾಸಗಿ ITI ಗಳ ಅಡಿಯಲ್್ಲ  ವಿವಿಧ್ ತರಬೇತಿ ಸಂಸ್ಥೆ ಗಳಿಿಂದ್ ವಿಶೇಷವಾಗಿ ರಚ್ಸಲಾದ್ ಮ್ಧ್ಯಾ ಮ್ ಅಭಿವೃದಿಧಿ 

ಸಮತಿಗಳ ಸದ್ಸಯಾ ರ ಸ್ಮೂಹಿಕ್ ಪ್್ರ ಯತ್ನ ಗಳ ಫಲ್ತ್ಿಂಶವಾಗಿದೆ.

ವಿವಿಧ್ ರಾಜಯಾ  ಸಕ್್ಡಿರಗಳ ಉದ್ಯಾ ೀಗ ಮ್ತ್ತು  ತರಬೇತಿಯ ನ್ದೇ್ಡಿಶಕ್ರು, ಸ್ವ್ಡಿಜನ್ಕ್ ಮ್ತ್ತು  ಖಾಸಗಿ ವಲ್ಯಗಳಲ್್ಲ ನ ಉದ್ಯಾ ಮ್ಗಳ 

ತರಬೇತಿ ಇಲಾಖೆಗಳು, DGT ಮ್ತ್ತು  DGT ಕೆಷೆ ೀತ್ರ  ಸಂಸ್ಥೆ ಗಳ ಅಧಿಕ್ರಿಗಳು, ಪೂ್ರ ಫ್ ರಿೀಡರ್ ಗಳು, ವೈಯಕ್ತು ಕ್ ಮ್ಧ್ಯಾ ಮ್ ಡೆವಲ್ಪ್ರ್ ಗಳು 

ಮ್ತ್ತು  ಅವರಿಗೆ ಪಾ್ರ ಮ್ಣಿಕ್ ಧ್ನಯಾ ವಾದ್ಗಳನು್ನ  ತಿಳಿಸಲು NIMI ಈ ಅವಕ್ಶವನು್ನ  ಬ್ಯಸುತತು ದೆ. ಸಂಯೀಜಕ್ರು, ಆದ್ರೆ ಅವರ 

ಸಕ್್ರ ಯ ಬೆಿಂಬ್ಲ್ಕ್ಕು ಗಿ NIMI ಈ ವಸುತು ಗಳನು್ನ  ಹೊರತರಲು ಸ್ಧ್ಯಾ ವಾಗುತಿತು ರಲ್ಲ್್ಲ .

ಚೆನ್್ನ ನೈ - 600 032 ಕ್ಯಕಾನಿವಾಕಾಹಕ್ ನಿರ್ಕಾಶಕ್
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(v)

ಸಿ್ವಿ ರೇಕೃತಿ

ಈ IMP ಅನು್ನ  ಹೊರತರಲು ಕೆಳಗಿನ ಮ್ಧ್ಯಾ ಮ್ ಡೆವಲ್ಪ್ರ್ ಗಳು ಮ್ತ್ತು  ಅವರ ಪಾ್ರ ಯೀಜಕ್ ಸಂಸ್ಥೆ ಯು ನ್ೀಡಿದ್ ಸಹಕ್ರ 

ಮ್ತ್ತು  ಕೊಡುಗೆಗಾಗಿ ರಾಷ್್ಟ್ ್ರೀಯ ಸೂಚನಾ ಮ್ಧ್ಯಾ ಮ್ ಸಂಸ್ಥೆ  (NIMI) ಪಾ್ರ ಮ್ಣಿಕ್ವಾಗಿ ಕೃತಜ್ಞತೆ ಸಲ್್ಲ ಸುತತು ದೆ (ವಾಯಾ ಪಾರ 

ಸಿದಾಧಿ ಿಂತ) ವಾಯಾ ಪಾರಕ್ಕು ಗಿ ವೆಲ್್ಡ ರ್ - NSQF ಲೆವಲ್ - 3 (ರಿವೈಸ್್ಡ  2022) ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಸಿ ಜಿ & ಎಾಂಐಟಿಐಗಳಿಗೆ ವಲ್ಯ.

ಮ್ಧ್್ಯ ಮ ಅಭಿವೃದ್್ಧಾ  ಸಮತಿಯ ಸದಸ್ಯ ರು

ಶಿ್ರ ೀ. ಕೆ.ರಾಜಶೇಖರನ್ - ಸಹಾಯಕ್ ತರಬೇತಿ ಅಧಿಕ್ರಿ
   ಸರಕ್ರ ITI, ಚೆನ್್ನ ನೈ 

ಶಿ್ರ ೀ. ಬ್. ಸುಬ್ತ್ - ಹಿರಿಯ ಅಧಾಯಾ ಪ್ಕ್ರು,
   Govt. ITI, ಚೆಿಂಗನ್್ನ ರು.

ಶಿ್ರ ೀಮ್ತಿ. ಜ.ಸಂಗರೇಶವಾ ರಿ - ಕ್ರಿಯ ತರಬೇತಿ ಅಧಿಕ್ರಿ 
  Govt. ITI,  ಗಿಿಂಡಿ

ನಿಮ ಕರೇ-ಆಡಿಕಾನೇಟಸ್ಕಾ

ಶಿ್ರ ೀ. ನ್ಮ್್ಡಿಲ್ಯಾ  ನಾಥ್ - ತರಬೇತಿ ಉಪ್ ನ್ದೇ್ಡಿಶಕ್ರು
  NIMI, ಚೆನ್್ನ ನೈ - 32.

ಶಿ್ರ ೀ. ಜ. ಮೈಕೆಲ್ ಜ್ನ್ - ಮ್ಯಾ ನೇಜರ್
  NIMI, ಚೆನ್್ನ ನೈ - 32.

ಶಿ್ರ ೀ. ವಿ.ಗೊೀಪಾಲ್ಕೃಷ್ಣ ನ್ - ಮ್ಯಾ ನೇಜರ್
  NMI, ಚೆನ್್ನ ನೈ - 32.

ಶಿ್ರ ೀ ಎ. ಮುತ್ತು ಕ್ಮ್ರ್ - JTA (DTP)
  NMI, ಚೆನ್್ನ ನೈ - 32.

ಈ ಸೂಚನಾ ಸ್ಮ್ಗಿ್ರ ಯನು್ನ  ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪ್ಡಿಸುವ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್್ಲ  ತಮ್್ಮ  ಅತ್ಯಾ ತತು ಮ್ ಮ್ತ್ತು  ಸಮ್ಪಿ್ಡಿತ ಸೇವೆಗಳಿಗಾಗಿ ಡೇಟಾ 
ಎಿಂಟಿ್ರ , CAD, DTP ಆಪ್ರೇಟರ್ ಗಳ ಮೆಚ್್ಚ ಗೆಯನು್ನ  NIMI ದಾಖಲ್ಸುತತು ದೆ.

NIMI ಸಹ ಧ್ನಯಾ ವಾದ್ಗಳೊಿಂದಿಗೆ ಅಿಂಗಿೀಕ್ರಿಸುತತು ದೆ, ಈ ಸೂಚನಾ ಸ್ಮ್ಗಿ್ರ ಯ ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಗೆ ಕೊಡುಗೆ ನ್ೀಡಿದ್ ಇತರ ಎಲಾ್ಲ 
ಸಿಬ್್ಬ ಿಂದಿಗಳು ಸಲ್್ಲ ಸಿದ್ ಅಮೂಲ್ಯಾ  ಪ್್ರ ಯತ್ನ ಗಳನು್ನ .

ಈ IMP ಅನು್ನ  ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪ್ಡಿಸುವಲ್್ಲ  ನೇರವಾಗಿ ಅಥವಾ ಪ್ರೀಕ್ಷವಾಗಿ ಸಹಾಯ ಮ್ಡಿದ್ ಇತರ ಎಲ್್ಲ ರಿಗೂ NIMI 
ಕೃತಜ್ಞರಾಗಿರಬೇಕ್.
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(vi)

ಪರಿಚಯ 
ಟ್್ರ ರೇಡ್ ಪ್್ರ ಕ್ಟಾ ಕ್ಲ್

ವಾಯಾ ಪಾರ ಪಾ್ರ ಯೀಗಿಕ್ ಕೈಪಿಡಿಯನು್ನ  ಪಾ್ರ ಯೀಗಿಕ್ ಕ್ಯಾ್ಡಿಗಾರದ್ಲ್್ಲ  ಬ್ಳಸಲು ಉದೆದಿ ೀಶಿಸಲಾಗಿದೆ. ಇದು ಕೊೀಸ್್ಡಿ ನಲ್್ಲ  ತರಬೇತಿ 

ಪ್ಡೆದ್ವರು ಪೂಣ್ಡಿಗೊಳಿಸಬೇಕ್ದ್ ಪಾ್ರ ಯೀಗಿಕ್ ಅಭಾಯಾ ಸಗಳ ಸರಣಿಯನು್ನ  ಒಳಗೊಿಂಡಿದೆ ವೆಲ್್ಡ ರ್ ಅಭಾಯಾ ಸಗಳನು್ನ  ನ್ವ್ಡಿಹಿಸುವಲ್್ಲ 

ಸಹಾಯ ಮ್ಡಲು ಸೂಚನ್ಗಳು/ಮ್ಹಿತಿಗಳಿಿಂದ್ ಪೂರಕ್ ಮ್ತ್ತು  ಬೆಿಂಬ್ಲ್ತವಾಗಿದೆ. ಈ ಅಭಾಯಾ ಸಗಳನು್ನ  ಖಚ್ತಪ್ಡಿಸಿಕೊಳ್ಳ ಲು 

ವಿನಾಯಾ ಸಗೊಳಿಸಲಾಗಿದೆ NSQF LEVEL - 3 (ರಿವೈಸ್ಡ್  2022) ಪ್ಠ್ಯಾ ಕ್್ರ ಮ್ಕೆಕು  ಅನುಗುಣವಾಗಿ ಎಲಾ್ಲ  ಕೌಶಲ್ಯಾ ಗಳನು್ನ  ಒಳಗೊಿಂಡಿದೆ. 

ಕೈಪಿಡಿಯನು್ನ  ಏಳು ಮ್ಡ್ಯಾ ಲ್ ಗಳಾಗಿ ವಿಿಂಗಡಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಮ್ಡ್ಯಾ ಲ್ 1  - ಇಿಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮ್ತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ

ಮ್ಡ್ಯಾ ಲ್ 2  - ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ತಂತ್ರ ಗಳು

ಮ್ಡ್ಯಾ ಲ್ 3 - ಉಕ್ಕು ಗಳ ವೆಲ್ಡ್ ಬ್ಲ್ಟಿ (OAW, SMAW)

ಮ್ಡ್ಯಾ ಲ್ 4 - ತಪಾಸಣೆ ಮ್ತ್ತು  ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ

ಮ್ಡ್ಯಾ ಲ್ 5 - ಗಾಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆಕ್್ಡಿ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್

ಮ್ಯಾ ಡ್ಯಾ ಲ್ 6 - ಟಂಗಸ್ ್ಟ್ ನ್ ಆಕ್್ಡಿ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಕ್ಿಂಡ

ಮ್ಡ್ಯಾ ಲ್ 7 - ದುರಸಿತು  ಮ್ತ್ತು  ನ್ವ್ಡಿಹಣೆ

ಅಿಂಗಡಿ ಮ್ಹಡಿಯಲ್್ಲ  ಕೌಶಲ್ಯಾ  ತರಬೇತಿಯನು್ನ  ಕೆಲ್ವು ಪಾ್ರ ಯೀಗಿಕ್ ವಸುತು ವಿನ ಸುತತು  ಕೇಿಂದಿ್ರ ೀಕೃತವಾದ್ ಪಾ್ರ ಯೀಗಿಕ್ ವಾಯಾ ಯಾಮ್ಗಳ 

ಸರಣಿಯ ಮೂಲ್ಕ್ ಯೀಜಸಲಾಗಿದೆ. ಆದಾಗೂಯಾ , ವೈಯಕ್ತು ಕ್ ಅಭಾಯಾ ಸವು ಯೀಜನ್ಯ ಭಾಗವಾಗದ್ ಕೆಲ್ವು ನ್ದ್ಶ್ಡಿನಗಳಿವೆ.

ಪಾ್ರ ಯೀಗಿಕ್ ಕೈಪಿಡಿಯನು್ನ  ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪ್ಡಿಸುವಾಗ ಪ್್ರ ತಿ ಅಭಾಯಾ ಸವನು್ನ  ತಯಾರಿಸಲು ಪಾ್ರ ಮ್ಣಿಕ್ ಪ್್ರ ಯತ್ನ ವನು್ನ  ಮ್ಡಲಾಯ್ತ್, 

ಇದು ಸರಾಸರಿಗಿಿಂತ ಕ್ಡಿಮೆ ತರಬೇತಿ ಪ್ಡೆದ್ವರೂ ಅಥ್ಡಿಮ್ಡಿಕೊಳ್ಳ ಲು ಮ್ತ್ತು  ನ್ವ್ಡಿಹಿಸಲು ಸುಲ್ಭವಾಗುತತು ದೆ. ಆದಾಗೂಯಾ 

ಅಭಿವೃದಿಧಿ  ತಂಡವು ಮ್ತತು ಷು್ಟ್  ಸುಧಾರಣೆಗೆ ಅವಕ್ಶವಿದೆ ಎಿಂದು ಒಪಿಪಾ ಕೊಳು್ಳ ತತು ದೆ. ಕೈಪಿಡಿಯನು್ನ  ಸುಧಾರಿಸಲು ಅನುಭವಿ ತರಬೇತಿ 

ಅಧಾಯಾ ಪ್ಕ್ರಿಿಂದ್ ಸಲ್ಹೆಗಳನು್ನ  NIMI ಎದುರು ನೊೀಡುತಿತು ದೆ.

ವಾ್ಯ ಪ್ರ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತ

ಈ ಕೈಪಿಡಿಯು ಕೊೀಸ್್ಡಿ ನ ಸೈದಾಧಿ ಿಂತಿಕ್ ಮ್ಹಿತಿಯನು್ನ  ಒಳಗೊಿಂಡಿದೆ ವೆಲ್್ಡ ರ್ - NSQF ಲೆವಲ್ - 3 (ರಿವೈಸ್್ಡ  2022). ವಾಯಾ ಪಾರದ್ 

ಪಾ್ರ ಯೀಗಿಕ್ ಕೈಪಿಡಿಯಲ್್ಲ ರುವ ಪಾ್ರ ಯೀಗಿಕ್ ಅಭಾಯಾ ಸದ್ ಪ್್ರ ಕ್ರ ವಿಷಯಗಳನು್ನ  ಅನುಕ್್ರ ಮ್ಗೊಳಿಸಲಾಗಿದೆ. ಸೈದಾಧಿ ಿಂತಿಕ್ ಅಿಂಶಗಳನು್ನ 

ಸ್ಧ್ಯಾ ವಾದ್ಷು್ಟ್  ಮ್ಟಿ್ಟ್ ಗೆ ಪ್್ರ ತಿ ವಾಯಾ ಯಾಮ್ದ್ಲ್್ಲ  ಒಳಗೊಿಂಡಿರುವ ಕೌಶಲ್ಯಾ ದ್ಿಂದಿಗೆ ಸಂಬಂಧಿಸಲು ಪ್್ರ ಯತಿ್ನ ಸಲಾಗಿದೆ. ಕೌಶಲ್ಯಾ ಗಳನು್ನ 

ಪ್್ರ ದ್ಶಿ್ಡಿಸಲು ಗ್ರ ಹಿಕೆಯ ಸ್ಮ್ಥಯಾ ್ಡಿಗಳನು್ನ  ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪ್ಡಿಸಲು ತರಬೇತಿದಾರರಿಗೆ ಸಹಾಯ ಮ್ಡಲು ಈ ಸಹ-ಸಂಬಂಧ್ವನು್ನ 

ನ್ವ್ಡಿಹಿಸಲಾಗುತತು ದೆ.

ವಾಯಾ ಪಾರದ್ ಪಾ್ರ ಯೀಗಿಕ್ ಕೈಪಿಡಿಯಲ್್ಲ  ಒಳಗೊಿಂಡಿರುವ ಅನುಗುಣವಾದ್ ಅಭಾಯಾ ಸದ್ಿಂದಿಗೆ ವಾಯಾ ಪಾರ ಸಿದಾಧಿ ಿಂತವನು್ನ  ಕ್ಲ್ಸಬೇಕ್ 

ಮ್ತ್ತು  ಕ್ಲ್ಯಬೇಕ್. ಈ ಕೈಪಿಡಿಯ ಪ್್ರ ತಿ ಹಾಳೆಯಲ್್ಲ  ಅನುಗುಣವಾದ್ ಪಾ್ರ ಯೀಗಿಕ್ ಅಭಾಯಾ ಸದ್ ಬ್ಗೆಗೆ  ಸೂಚ್ಸಲಾಗಿದೆ.

ಅಿಂಗಡಿಯ ಮ್ಹಡಿಯಲ್್ಲ  ಸಂಬಂಧಿತ ಕೌಶಲ್ಯಾ ಗಳನು್ನ  ಪ್್ರ ದ್ಶಿ್ಡಿಸುವ ಮೊದ್ಲು ಪ್್ರ ತಿ ಅಭಾಯಾ ಸಕೆಕು  ಸಂಬಂಧಿಸಿದ್ ವಾಯಾ ಪಾರ ಸಿದಾಧಿ ಿಂತವನು್ನ 

ಕ್ಲ್ಸುವುದು/ಕ್ಲ್ಯುವುದು ಯೀಗಯಾ ವಾಗಿರುತತು ದೆ. ವಾಯಾ ಪಾರ ಸಿದಾಧಿ ಿಂತವನು್ನ  ಪ್್ರ ತಿ ವಾಯಾ ಯಾಮ್ದ್ ಸಮ್ಗ್ರ  ಭಾಗವಾಗಿ ಪ್ರಿಗಣಿಸಬೇಕ್.

ವಾಯಾ ಪಾರದ್ ಪಾ್ರ ಯೀಗಿಕ್ ಕೈಪಿಡಿಯಲ್್ಲ  ಒಳಗೊಿಂಡಿರುವ ಅನುಗುಣವಾದ್ ಅಭಾಯಾ ಸದ್ಿಂದಿಗೆ ವಾಯಾ ಪಾರ ಸಿದಾಧಿ ಿಂತವನು್ನ  ಕ್ಲ್ಸಬೇಕ್ 

ಮ್ತ್ತು  ಕ್ಲ್ಯಬೇಕ್. ಅನುಗುಣವಾದ್ ಪಾ್ರ ಯೀಗಿಕ್ ಅಭಾಯಾ ಸಗಳ ಬ್ಗೆಗೆ  ಸೂಚನ್ಗಳನು್ನ  ಈ ಕೈಪಿಡಿಯ ಪ್್ರ ತಿ ಹಾಳೆಯಲ್್ಲ  ನ್ೀಡಲಾಗಿದೆ.

ಅಿಂಗಡಿಯ ಮ್ಹಡಿಯಲ್್ಲ  ಸಂಬಂಧಿತ ಕೌಶಲ್ಯಾ ಗಳನು್ನ  ಪ್್ರ ದ್ಶಿ್ಡಿಸುವ ಮೊದ್ಲು ಪ್್ರ ತಿ ಅಭಾಯಾ ಸಕೆಕು  ಸಂಬಂಧಿಸಿದ್ ವಾಯಾ ಪಾರ ಸಿದಾಧಿ ಿಂತವನು್ನ 

ಕ್ಲ್ಸುವುದು/ಕ್ಲ್ಯುವುದು ಯೀಗಯಾ ವಾಗಿರುತತು ದೆ. ವಾಯಾ ಪಾರ ಸಿದಾಧಿ ಿಂತವನು್ನ  ಪ್್ರ ತಿ ಅಭಾಯಾ ಸದ್ ಸಮ್ಗ್ರ  ಭಾಗವಾಗಿ ಪ್ರಿಗಣಿಸಬೇಕ್.

ವಸುತು ವು ಸವಾ ಯಂ ಕ್ಲ್ಕೆಯ ಉದೆದಿ ೀಶಕ್ಕು ಗಿ ಅಲ್್ಲ  ಮ್ತ್ತು  ತರಗತಿಯ ಸೂಚನ್ಗೆ ಪೂರಕ್ವೆಿಂದು ಪ್ರಿಗಣಿಸಬೇಕ್.
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(vii)

ವಿಷ್ಯಗಳು
 ಅಭಾ್ಯ ಸದ ಅಭಾ್ಯ ಸದ ಶರೇರ್ಕಾಕೆ                          ಕ್ಲ್ಕೆಯ  ಪುಟ  
 ಸಂಖ್್ಯ                                                  ಫಲ್ತಾಾಂಶ ಸಂಖ್್ಯ

   ಮ್ಡ್್ಯ ಲ್ 1 :  ಇಾಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಾಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆ 

                         (Induction Training & Welding Process)

 1.1.01 ವಾಯಾ ಪಾರ ತರಬೇತಿಯ ಪಾ್ರ ಮುಖಯಾ ತೆ (Importance of trade training)  1

 1.1.02 ಸಂಸ್ಥೆ ಯಲ್್ಲ  ಸ್ಮ್ನಯಾ  ಶಿಸುತು  (General discipline in the Institute)  2

 1.1.03 ಪ್್ರ ಥಮಕ್ ಪ್ರ ಥಮ ಚಿಕ್ತೆ್ಸ್  (Elementary first aid)  3

 1.1.04 ಉದ್ಯಾ ಮ್ದ್ಲ್್ಲ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ನ  ಪಾ್ರ ಮುಖಯಾ ತೆ (Importance of welding in industry)  6

 1.1.05 ಶರೇಲೆ್ಡ ಮೆ ಟಲ್ ಆಕೆ್ವಿ ಕಾಲ್್ಡ ಾಂಗ್, ಮತ್ತು ಆಕ್್ಸ್ -ಅಸಿಟಿಲ್ರೇನ್್ವಿ ಲ್್ಡ ಾಂಗಮೆ ತ್ತು  ಕ್ಟಿಾಂಗ್ ನಲ್ಲಿ      
   ಸುರಕ್ಷತಾ ಮುನ್್ನ ಚ್ಚ ರಿಕೆ (Safety precaution in Shielded Metal Arc Welding,     
   and Oxy - acetylene Welding and cutting)  7

 1.1.06 ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ನ ಪ್ರಿಚಯಮ್ತ್ತು ವಾಯಾ ಖಾಯಾ ನ (Introduction and definition of welding)  9

 1.1.07 ಆಕ್ಮೆ ಕಾತ್ತು ಗ್್ಯ ಸೆ್ವಿ ಲ್್ಡ ಾಂಗ್ಸ್ ಲ್ಕ್ರಣೆ ಉಪಕ್ರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಭಾಗಗಳು  (Arc & Gas     
   welding equipment tools and accessories)  11

 1.1.08 ವಿವಿಧ್ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗಪಾ ್ರಕ್್ರ ಯೆಗಳುಮ್ತ್ತು ಅದ್ರಅಪಿ್ಲ ಕೇಶನ್  (Various welding processes     
   and its application)  15

 1.1.09 ಆಕ್್ಮ ್ಡಿತ್ತು ಗಾಯಾ ಸ್ವಾ ಲ್ಡ್ ಿಂಗಿ್ನ ಯಮ್ಗಳುಮ್ತ್ತು ವಾಯಾ ಖಾಯಾ ನಗಳು  (Arc and Gas welding     
   terms & definitions)  17

 1.1.10 ಮೆಟಲೆಸ್ ೀರುವ ವಿಧಾನಕೆಕು  ವಿಭಿನ್ನ  ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ  (Different process to metal joining  1- 6   
   method)  19

 1.1.11 ವೆಲ್್ಡ ಾಂಗಿ್ಕ ರೇಲುಗಳ ವಿಧ್ಗಳು ಮತ್ತು  ಅದರ ಅಪಿಲಿ ಕೇಶನ್, ಅಾಂಚು ತಯಾರಿಕೆ     
   ಮತ್ತು  ವಿಭಿನ್ನ  ದಪ್ಪ ಕೆ್ಕ  ಹೊಾಂದ್ಕಳುಳು ತತು ದೆ  (Types of welding joints and its     
   application, edge preparation & fit-up for different thickness)  23

 1.1.12 ಮೇಲೆ್ಮ ನೈಶುಚ್ಗೊಳಿಸುವಿಕೆ  (Surface cleaning)  26

 1.1.13 ಆಕೆವಾ ್ಡಿಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ಮ ತ್ತು ಸಂಬಂಧಿತವಿದುಯಾ ತಿ್ನ ಯಮ್ಗಳುಮ್ತ್ತು ವಾಯಾ ಖಾಯಾ ನಗಳಿಗೆಅನವಾ     
                      ಯವಾಗುವ (Basic electricity applicable to arc welding & related electrical     
   terms & definitions)  27

 1.1.14 ಶಾಖ ಮ್ತ್ತು  ತ್ಪ್ಮ್ನ ಮ್ತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗೆಗೆ  ಸಂಬಂಧಿಸಿದ್ ಅದ್ರ ನ್ಯಮ್ಗಳು      
   (Heat and temperature and its terms related to welding)  30

 1.1.15 ಆಕೆವಾ ್ಡಿಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ನ  ತತವಾ ಗಳು ಮ್ತ್ತು  ಆಕ್್ನ ್ಡಿ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳು  (Principles of arc welding     
   and characteristics of arc)  32

 1.1.16 ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ಮ ತ್ತು  ಕ್ತತು ರಿಸಲು ಬ್ಳಸುವ ಸ್ಮ್ನಯಾ  ಅನ್ಲ್ಗಳು – ಜ್ವಾ ಲೆಯ     
   ತ್ಪ್ಮ್ನ ಮ್ತ್ತು  ಬ್ಳಕೆಯ   (Common gases used for welding & cutting -     
   flame temperature & uses)  34

 1.1.17 ಆಕ್್ಸ್  – ಅಸಿಟಿಲ್ರೇನ್ಜ್ ್ವಿ ಲೆಯ ವಿಧ್ಗಳು ಮತ್ತು  ಉಪಯರೇಗಗಳು   (Types of oxy -     
   acetylene flames and uses)  35

 1.1.18 ಆಕ್್ಸ್  – ಅಸಿಟಿಲ್ರೇನ್ಕ ತತು ರಿಸುವ ಉಪಕ್ರಣದ ತತ್ವಿ , ನಿಯತಾಾಂಕ್ಗಳು ಮತ್ತು      
   ಅಪಿಲಿ ಕೇಶನ್ (Oxy - acetylene cutting equipment’s principle,parameters     
   and application)  36
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(viii)

 ಅಭಾ್ಯ ಸದ ಅಭಾ್ಯ ಸದ ಶರೇರ್ಕಾಕೆ                          ಕ್ಲ್ಕೆಯ  ಪುಟ  
 ಸಂಖ್್ಯ                                                  ಫಲ್ತಾಾಂಶ ಸಂಖ್್ಯ

   ಮ್ಡ್್ಯ ಲ್ 2 :  ವೆಲ್್ಡ ಾಂಗತು ಾಂತ್ರ ಗಳು (Welding techniques)

 1.2.19 A.C ವೆಲ್್ಡ ಾಂಗ್ಪ ವರ್ಕಾಲ್ಗಳು ಟ್್ರ ನ್್ಸ್ ಫಾ ಮಕಾರಿಕಾಕ್ಟಾ ಫೈಯಮಕಾತ್ತು      
   ಇನ್ವಿ ಟಕಾರ್ಕಾಪ್್ವಿ ಲ್್ಡ ಾಂಗ್ಯ ಾಂತ್ರ  ಮತ್ತು  ಆರೈಕೆ ನಿವಕಾಹಣೆ (A.C welding power     
   sources transformer rectifier and inverter type welding machine and care     
   maintenance) 1- 6 44

 1.2.20 AC ಮ್ತ್ತು  DC ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಯಂತ್ರ ಗಳ ಅನುಕೂಲ್ಗಳು ಮ್ತ್ತು  ಅನಾನುಕೂಲ್ಗಳು      
   (Advantages and disadvantages of AC and DC welding machines)  47

 1.2.21 EN&ASME ಪ್ರ ಕ್ರ ವೆಲ್್ಡ ಾಂಗ್ ಸ್ಥಾ ನಗಳು (Welding positions as per     
   EN & ASME)  48

 1.2.22 ವೆಲ್್ಡ  ಇಳಿಜಾರು ಮತ್ತು  ತಿರುಗುವಿಕೆ (Weld slope and rotation)  49

 1.2.23 BIS ಮತ್ತು  AWS ಪ್ರ ಕ್ರ ವೆಲ್್ಡ ಾಂಗ್ ಚಿಹ್್ನ  (Welding symbol as per BIS and     
   AWS)  51

 1.2.24 ಆಕ್ಕಾ ಉದ್ದ ದ ವಿಧ್ದ ಆಕ್ಕಾ ಉದ್ದ ದ ಪರಿಣಾಮಗಳು (Arc length types     
   effects of arc length)  55

 1.2.25 ಧ್್ರ ವಿರೇಯತೆಯ ವಿಧ್ಗಳು ಮತ್ತು  ಅಪಿಲಿ ಕೇಶನ್ (Polarity types and application)  57

   ಮ್ಡ್್ಯ ಲ್ 3 :   ಸಿಟಾ ರೇಲ್ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲ್ಟಿ (SMAW, I&T) & (OAW , SMAW)     
   (Weldability of steels) (SMAW, I&T) & (OAW , SMAW)

 1.3.26 ವೆಲ್ಡ್  ಗುಣಮ್ಟ್ಟ್  ಮ್ತ್ತು  ತಪಾಸಣೆ ಸ್ಮ್ನಯಾ  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ತಪುಪಾ ಗಳು ಮ್ತ್ತು      
   ಉತತು ಮ್ ಮ್ತ್ತು  ದ್ೀಷಯುಕ್ತು  ಬೆಸುಗೆಗಳ ನೊೀಟ (Weld quality and inspection     
   common welding mistakes and apperance of good and defective welds)  59

 1.3.27 ವೆಲ್ಡ್  ಗೇಜಗೆ ಳು ಮ್ತ್ತು  ಅದ್ರ ಉಪ್ಯೀಗಗಳು (Weld gauges and its uses)  61

 1.3.28 ಕ್ಯಾ ಲ್ಸ್ ಯಂ ಕ್ರ್್ಡಿಡ್ ಮ್ತ್ತು  ಅದ್ರ ಉಪ್ಯೀಗಗಳು ಮ್ತ್ತು  ಅಪಾಯಗಳು     
   (Calcium carbide and its uses & hazards)  63

 1.3.29 ಅಸಿಟಿಲ್ೀನ್ ಅನ್ಲ್ - ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳು ಮ್ತ್ತು  ಫ್್ಲ ಶ್ ಬ್ಯಾ ಕ್ ಅರೆಸ್ಟ್ ರ್ (Acetylene     
   gas - Properties and flash back arrester)  64

 1.3.30 ಆಮ್್ಲ ಜನಕ್ ಅನ್ಲ್ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳು ಮ್ತ್ತು  ಉಪ್ಯೀಗಗಳು (Oxygen gas     
   properties & uses)  66

 1.3.31 ಆಮ್್ಲ ಜನಕ್ ಮ್ತ್ತು  ಅಸಿಟಿಲ್ೀನ್ ಅನ್ಲ್ಗಳ ಚಾಜ್್ಡಿ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ (Charging process of     
   oxygen & acetylene gases)  67

 1.3.32 ಆಮ್್ಲ ಜನಕ್ ಮ್ತ್ತು  ಕ್ರಗಿದ್ ಅಸಿಟಿಲ್ೀನ್ ಅನ್ಲ್ ಸಿಲ್ಿಂಡರ್ ಗಳು ಮ್ತ್ತು      
                      ಬ್ಣ್ಣ  ಕೊೀಡಿಿಂಗ್ ವಿವಿಧ್ ಗಾಯಾ ಸ್ ಸಿಲ್ಿಂಡರ್  (Oxygen and dissolved acetylenes gas     
                      cylinders and colour coding different gas cylinder)  68

 1.3.33 ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಅನ್ಲ್ ನ್ಯಂತ್ರ ಕ್ಗಳು, ಏಕ್ ಮ್ತ್ತು  ಎರಡು ಹಂತದ್ ಅನ್ಲ್     
   ನ್ಯಂತ್ರ ಕ್ಗಳ ಬ್ಳಕೆ (Welding gas regulators, uses of single and double stage     
   gas regulators)  70

 1.3.34 ಆಕ್ಸ್ -ಅಸಿಟಿಲ್ೀನ್ ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಸಿಸ್ಟ್ ಮ್ (ಕ್ಡಿಮೆ ಒತತು ಡ ಮ್ತ್ತು  ಹೆಚ್್ಚ ನ      
   (Oxy-acetylene gas welding system (low pressure and high pressure))  71

 1.3.35 ಗ್್ಯ ಸ್ ವೆಲ್್ಡ ಾಂಗ್ ಮತ್ತು  ಗ್್ಯ ಸ್ ಕ್ಟಿಾಂಗ್ ಬ್ಲಿ ರೇ ಪೈಪ್ ನಡುವಿನ ವ್ಯ ತಾ್ಯ ಸ      
   (Difference between gas welding and gas cutting blow pipe)  73
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 1.3.36 ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ತಂತ್ರ  ಬ್ಲ್ ವಾಡ್್ಡಿ ಮ್ತ್ತು  ಎಡ ವಾಡ್್ಡಿ  (Gas welding technique     
   right ward & left ward) 8-15 74

 1.3.37 ಆಕ್್ಡಿ ಬ್ಲ ೀ ಕ್ರಣಗಳು ಮ್ತ್ತು  ನ್ಯಂತಿ್ರ ಸುವ ವಿಧಾನಗಳು  (Arc blow causes and     
   methods of controlling)  76

 1.3.38 ಆಕ್ಕಾ ಮತ್ತು  ಗ್್ಯ ಸ್ ವೆಲ್್ಡ ಾಂಗ್ ನಲ್ಲಿ ನ ಅಸ್ಪ ಷ್ಟಾ ತೆ ಮತ್ತು  ಅಸ್ಪ ಷ್ಟಾ ತೆಯನು್ನ      
   ಕ್ಡಿಮೆ ಮ್ಡಲು ಬಳಸುವ ವಿಧಾನಗಳು  (Distortion in  arc & gas welding     
   and methods employed to minimise distortion)  78

 1.3.39 ಆಕ್ಕಾ ವೆಲ್್ಡ ಾಂಗ್ ದರೇಷ್ಗಳ ಕ್ರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಪರಿಹಾರಗಳು  (Arc welding     
   defects causes and remedies)  83

 1.3.40 ಪೈಪ್ ಗಳ ನಿದ್ಕಾಷ್ಟಾ ತೆ, ವಿವಿಧ್ ರಿರೇತಿಯ ಪೈಪ್ ಕ್ರೇಲುಗಳು, ಸ್ಥಾ ನ ಮತ್ತು      
   ಕ್ಯಕಾವಿಧಾನದ   (Specification of pipes, various type of pipe joints,     
   position & procedure)  89

 1.3.41 ಪ್್ಲ ೀಟ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಮ್ತ್ತು  ಪೈಪ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ನಡುವಿನ ವಯಾ ತ್ಯಾ ಸ   (Difference between     
   plate welding and pipe welding)  96

 1.3.42 ಮೊಣಕೈ, ಟಿೀ, ‘Y’ ಜಂಟಿ & ಶಾಖೆಯ ಜಂಟಿಗಾಗಿ ಪೈಪ್ ಅಭಿವೃದಿಧಿ   (Pipe     
   development for elbow, tee, ‘Y’ joint & branch joint)  98

 1.3.43 ಬ್ಹುದಾವಾ ರಿ ವಯಾ ವಸ್ಥೆ ಯ ಸಂಕ್ಷೆ ಪ್ತು  ಬ್ಳಕೆ  (Brief use of manifold system)  104

 13.44 ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಗಳ ವಿವರಣೆ ಮ್ತ್ತು  ಗಾತ್ರ   (Gas welding filler rods     
   specification & size)  105

 1.3.45 ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಫ್ಲ ಕ್ಸ್  ವಿಧ್ಗಳು ಮ್ತ್ತು  ಕ್ಯ್ಡಿ (Gas welding fluxes types and     
   function)  107

 1.3.46 ಗಾಯಾ ಸ್ ಬೆ್ರ ೀಜಿಂಗ್, ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ವುದು, ತತವಾ ಗಳು, ವಿಧ್ಗಳು, ಫ್ಲ ಕ್ಸ್  ಮ್ತ್ತು      
   ಉಪ್ಯೀಗಗಳು (Gas brazing, soldering, principles, types, flux & uses)  109

 1.3.47 ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ದ್ೀಷಗಳು - ಕ್ರಣಗಳು ಮ್ತ್ತು  ಪ್ರಿಹಾರಗಳು (Gas welding     
                    defects - causes and remedies)  114

 1.3.48 ವಿದುಯಾ ದಾವಾ ರ: ಪ್್ರ ಕ್ರಗಳು, ಫ್ಲ ಕ್ಸ್  ಕೊೀಟಿಿಂಗ್ ಅಿಂಶದ್ಲ್್ಲ ನ ಕ್ಯ್ಡಿಗಳು, AIS,AWS     
   ಪ್್ರ ಕ್ರ ಎಲೆಕೊ್ಟ್ ್ರೀಡ್ ನ ಎಲೆಕೊ್ಟ್ ್ರೀಡ್ ಕೊೀಡಿಿಂಗ್ ನ ಗಾತ್ರ ದ್ ವಿಶೇಷಣಗಳು(Electrode:     
   types, functions at flux coating factor, size specifications of electrode coding of     
   electrode as per AIS, AWS)  118

 1.3.49&50 ತೇವಾಿಂಶದ್ ಪ್ರಿಣಾಮ್ಗಳು ಸಂಗ್ರ ಹಣೆ ಮ್ತ್ತು  ವಿದುಯಾ ದಾವಾ ರಗಳ ಬೇಕ್ಿಂಗ್ ಅನು್ನ      
   ಎತಿತು ಕೊಳು್ಳ ತತು ವೆ (Effects of moisture pick up storage and baking of electrodes)  128

 1.3.51 ಲೀಹಗಳ ವೆಲ್ಡ್ ಬ್ಲ್ಟಿ, ಪೂವ್ಡಿಭಾವಿಯಾಗಿ ಕ್ಯ್ಸುವಿಕೆಯ ಪಾ್ರ ಮುಖಯಾ ತೆ,     
   ನಂತರದ್ ತ್ಪ್ನ ಮ್ತ್ತು  ಇಿಂಟರ್-ಪಾಸ್ ತ್ಪ್ಮ್ನದ್ ನ್ವ್ಡಿಹಣೆ (Weldability     
   of metals, importance of  preheating,  post-heating  and maintenance of     
   inter-pass temperature)  129

 1.3.52 ಕ್ಡಿಮೆ ಇಿಂಗಾಲ್ದ್ ಉಕ್ಕು ನ ಬೆಸುಗೆ, ಮ್ಧ್ಯಾ ಮ್ ಮ್ತ್ತು  ಹೆಚ್್ಚ ನ ಇಿಂಗಾಲ್ದ್ ಉಕ್ಕು      
   ಮ್ತ್ತು  \ ಮಶ್ರ ಲೀಹ ಉಕ್ಕು ನ  (Welding of low carbon steel, medium and     
   high carbon steel and alloy steel)  131

 1.3.53 ಸ್್ಟ್ ೀನ್್ಲ ಸ್ ಸಿ್ಟ್ ೀಲ್ ವಿಧ್ಗಳು - ವೆಲ್ಡ್  ಕೊಳೆತ ಮ್ತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ವಿಕೆ  (Stainless steel     
   types - weld decay and weldability)  134

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



(x)

 ಅಭಾ್ಯ ಸದ ಅಭಾ್ಯ ಸದ ಶರೇರ್ಕಾಕೆ                          ಕ್ಲ್ಕೆಯ  ಪುಟ  
 ಸಂಖ್್ಯ                                                  ಫಲ್ತಾಾಂಶ ಸಂಖ್್ಯ

 1.3.54 ಇಿಂಡಕ್ಷನ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್, ತ್ಮ್್ರ ದ್ ಕೊಳವೆಗಳ ಬೆ್ರ ೀಜಿಂಗ್  (Induction welding, brazing     
   of copper tubes)  136

 1.3.55 ಹಿತ್ತು ಳೆಯ ವಿಧ್ದ್ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳು ಮ್ತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ವಿಧಾನಗಳು  (Brass types     
   properties and welding methods)  137

 1.3.56 ತ್ಮ್್ರ ದ್ ಪ್್ರ ಕ್ರದ್ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳು  (Copper types properties)  139

 1.3.57 ಬೆ್ರ ೀಜಿಂಗ್ ಕ್ತತು ರಿಸುವ ಉಪ್ಕ್ರಣಗಳು  (Brazing cutting tools)  141

 1.3.58 ಅಲ್್ಯ ಮನಿಯಂ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳು ಮತ್ತು  ಬ್ಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆ  (Aluminium     
   properties & weldability)  142

 1.3.59 ಆಕ್್ಡಿ ಕ್ಟಿಿಂಗ್ ಮ್ತ್ತು  ಗೊೀಜಿಂಗ್  (Arc cutting and gouging)  144

 1.3.60&61 ಎರಕ್ಹೊಯದಿ  ಕ್ಬ್್ಬ ಣ ಮ್ತ್ತು  ಅದ್ರ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳು ಮ್ತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ವಿಧಾನಗಳು      
   (Cast iron and its properties and welding methods)  146

   ಮ್ಡ್್ಯ ಲ್ 4 :  ತಪ್ಸಣೆ ಮತ್ತು  ಪರಿರೇಕೆಷೆ  (Inspection & testing)

 1.4.62&63 ತಪ್ಸಣೆ ವಿಧಾನದ ವಿಧ್ಗಳು - ವಿನ್ಶಕ್ರಿ ಮತ್ತು  NDT ವಿಧಾನಗಳ     
   ವಗಿರೇಕಾಕ್ರಣ  (Types of inspection method - classification of destructive     
   and NDT methods) 15 149

 1.4.64 ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಆರ್್ಡಿಕ್ತೆ ಮ್ತ್ತು  ವೆಚ್ಚ ದ್ ಅಿಂದಾಜು (Welding economy and cost     
   estimation)  155

   ಮ್ಡ್್ಯ ಲ್ 5 :  ಗ್್ಯ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆಕ್ಕಾ ವೆಲ್್ಡ ಾಂಗ್ (Gas metal arc welding)

 1.5.65 ಗಾಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆಕ್್ಡಿ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಮ್ತ್ತು  ಗಾಯಾ ಸ್ ಟಂಗಸ್ ್ಟ್ ನ್ ಆಕ್್ಡಿ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ನ ಲ್್ಲ      
   ಸುರಕ್ಷತ್ ಮುನ್್ನ ಚ್ಚ ರಿಕೆ (Safety precaution in Gas Metal Arc Welding and Gas     
   Tungsten Arc Welding)  158

 1.5.66 GMAW ಉಪ್ಕ್ರಣಗಳು ಮ್ತ್ತು  ಪ್ರಿಕ್ರಗಳ ಪ್ರಿಚಯ (Introduction to GMAW     
   equipment and accessories)  160

 1.5.67 ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯ ವಿವಿಧ್ ಹೆಸರುಗಳು (MIG MAG/Co2) (Various other names of the     
   process (MIG MAG/Co2)  164

 1.5.68 SMAW ಮೇಲೆ GMAW ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ನ  ಪ್್ರ ಯೀಜನಗಳು ಮತಿ ಮ್ತ್ತು  ಅನವಾ ಯಗಳು     
   (Advantages of GMAW welding over SMAW limitation and applications)  165

 1.5.69 GMAW ನ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ ವೇರಿಯೇಬ್ಲ್ ಗಳು (Process variables of GMAW)  166

 1.5.70 ವೈರ್ ಫಿೀಡ್ ಸಿಸ್ಟ್ ಮ್ - ವಿಧ್ಗಳು - ಆರೈಕೆ ಮ್ತ್ತು  ನ್ವ್ಡಿಹಣೆ (Wire feed system -     
   Types - care and maintenance)  168

 1.5.71 GMAW, ಪ್್ರ ಮ್ಣಿತ ವಾಯಾ ಸ ಮ್ತ್ತು  AWS ಪ್್ರ ಕ್ರ ಕೊ್ರ ೀಡಿೀಕ್ರಣಕ್ಕು ಗಿ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್     
   ತಂತಿಗಳನು್ನ  ಬ್ಳಸಲಾಗುತತು ದೆ (Welding wires used for GMAW, standard diameter     
   and codification as per AWS)  170

 1.5.72 GMAW ಮ್ತ್ತು  ಅದ್ರ ಅನವಾ ಯದ್ಲ್್ಲ  ಬ್ಳಸಲಾಗುವ ರಕ್ಷೆ ಕ್ವಚ ಅನ್ಲ್ಗಳ ಹೆಸರು     
   (Name of shielding gases used in GMAW and its application)  172

 1.5.73 ಫ್ಲ ಕ್ಸ್  ಕೊೀಡ್್ಡಿ ಆಕ್್ಡಿ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ (ಎಫ್ ಸಿಎಡಬು್ಲ ಯಾ ) - ವಿವರಣೆ, ಪ್್ರ ಯೀಜನ,     
   ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ತಂತಿಗಳು, AWS ಪ್್ರ ಕ್ರ ಕೊೀಡಿಿಂಗ್ (Flux cored arc welding (FCAW) -     
   description, advantage, welding wires, coding  as per AWS)  175
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 1.5.74 ವಿವಿಧ್ ದ್ಪ್ಪಾ ದ್ ಲೀಹಗಳ ಅಿಂಚ್ನ ತಯಾರಿಕೆ (GMAW) (Edge preparation of     
   various thickness of metals (GMAW))  177

 1.5.75 GMAW ದ್ೀಷಗಳು, ಕ್ರಣಗಳು ಮ್ತ್ತು  ಪ್ರಿಹಾರಗಳು (GMAW defects, causes     
   and remedies)  178

 1.5.76 ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಸಮ್ಯದ್ಲ್್ಲ  ಶಾಖದ್ ಇನುಪಾ ಟ್ ಮ್ತ್ತು  ಶಾಖದ್ ಇನುಪಾ ಟ್ ಅನು್ನ      
   ನ್ಯಂತಿ್ರ ಸುವ ತಂತ್ರ ಗಳು  (Heat input and techniques of controlling heat input     
   during welding)  182

 1.5.77 ಶಾಖದ್ ವಿತರಣೆ ಮ್ತ್ತು  ವೇಗವಾಗಿ ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆಯ ಪ್ರಿಣಾಮ್ಗಳು (Heat     
   distribution and effects of faster cooling)  185

 1.5.78 ಪೂವ್ಡಿಭಾವಿಯಾಗಿ ಕ್ಯ್ಸುವಿಕೆ ಮ್ತ್ತು  ನಂತರದ್ ತ್ಪ್ನ ಚ್ಕ್ತೆಸ್  (Preheating and     
   post heating treatment)  186

 1.5.79 ತ್ಪ್ಮ್ನವನು್ನ  ಸೂಚ್ಸುವ ಕ್್ರ ಯೀನ್ ಗಳ ಬ್ಳಕೆ (Use of temperature     
   indicating crayons)  190

 1.5.80 ಮುಳುಗಿರುವ ಆಕ್್ಡಿ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯ ತತವಾ ಗಳು ಉಪ್ಕ್ರಣದ್     
   ಅನುಕೂಲ್ಗಳು ಮ್ತ್ತು  ಮತಿಗಳು  (Submerged arc welding process principles     
   equipment advantage and limitations)  191

 1.5.81 ಥಮ್ಡಿಟ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ, ವಿಧ್ಗಳು, ತತವಾ ಗಳು, ಉಪ್ಕ್ರಣಗಳು ಥಮ್ಡಿಟ್     
   ಮಶ್ರ ಣದ್ ವಿಧ್ಗಳು ಮ್ತ್ತು  ಅಪಿ್ಲ ಕೇಶನ್  (Thermit welding process, types,     
   principles, equipments thermit mixture types & application)  194

 1.5.82 ಬ್ಯಾ ಕ್ಿಂಗ್ ಸಿ್ಟ್ ್ರಪ್ಸ್  ಮ್ತ್ತು  ಬ್ಯಾ ಕ್ಿಂಗ್ ಬ್ಗ್ಡಿಳ ಬ್ಳಕೆ  (Use of backing strips and     
   backing bars)  196 

   ಮ್ಡ್್ಯ ಲ್ 6 :  ಗ್್ಯ ಸ್ ಟಂಗ್ಸ್ ಟಾ ನ್ ಆಕ್ಕಾ ವೆಲ್್ಡ ಾಂಗ್     
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 1.6.83 GTAW ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯ ಸಂಕ್ಷೆ ಪ್ತು  ವಿವರಣೆ - AC/DC ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ನಡುವಿನ ವಯಾ ತ್ಯಾ ಸ -     
   ಸಲ್ಕ್ರಣೆ ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಗಳು ಮ್ತ್ತು  ಅಪಿ್ಲ ಕೇಶನ್ (GTAW process brief description -     
   difference between AC/DC welding - equipment polarities and application)  198

 1.6.84 GTAW AC/DC ಗಾಗಿ ವಿದುಯಾ ತ್ ಮೂಲ್ಗಳು (Power sources for GTAW AC/DC)  204
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   fit up, different thickness of metals)  219
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 ಸಂಖ್್ಯ                                                  ಫಲ್ತಾಾಂಶ ಸಂಖ್್ಯ

   process equipment and application)  224

 1.6.93 ಲೇಸರ್ ಕ್ರಣದ್ ಬೆಸುಗೆ (LBW) (Laser beam welding (LBW))  225

 1.6.94 &95 ಪಾ್ಲ ಸ್್ಮ  ಆಕ್್ಡಿ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ (PAW) ಮ್ತ್ತು  ಕ್ತತು ರಿಸುವುದು (PAC) ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯ     
   ಉಪ್ಕ್ರಣಗಳು ಮ್ತ್ತು  ಕ್ಯಾ್ಡಿಚರಣೆಯ ತತವಾ , ಪಾ್ಲ ಸ್್ಮ  ಆಕ್್ಡಿ ಪ್್ರ ಕ್ರಗಳು,     
   ಪ್್ರ ಯೀಜನಗಳು ಮ್ತ್ತು  ಅನವಾ ಯಗಳು (Plasma arc welding (PAW) and cutting     
   (PAC) process equipment & principle of operation, types of plasma arc,     
   advantage and applications)  227

 1.6.96 & 97 ರೆಸಿಸ್್ಟ್ ನ್ಸ್  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ ಮ್ತ್ತು  ವಿಧ್ಗಳು - ತತವಾ  ವಿದುಯಾ ತ್ ಮೂಲ್ ಮ್ತ್ತು      
   ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಪಾಯಾ ರಾಮೀಟರ್ (Resistance welding process & types - principle power     
   source & welding parameter)  232

   ಮ್ಡ್್ಯ ಲ್ 7 :  ದುರಸಿತು  ಮತ್ತು  ನಿವಕಾಹಣೆ (Repair and maintenance)

 1.7.98 ಮೆಟಾಲೈಸಿಿಂಗ್, ಮೆಟಾಲೈಸಿಿಂಗ್ ವಿಧ್ಗಳು - ತತವಾ ಗಳು (Metallizing, types of     
   metallizing - principles) 21 & 22 236

 1.7.99 ಹಸತು ಚಾಲ್ತ ಆಕ್ಸ್ -ಅಸಿಟಿಲ್ೀನ್ ಪುಡಿ ಲೇಪ್ನ - ಕ್ಯಾ್ಡಿಚರಣೆ ಮ್ತ್ತು  ಅನವಾ ಯಗಳ     
   ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯ ತತವಾ  (Manual oxy-acetylene powder coating - process principle of     
   operation and applications)  237

 1.7.100 ಅಸ್ಿಂಬ್್ಲ  ಡ್್ರ ಯ್ಿಂಗ್ ಓದುವಿಕೆ (Reading of assembly drawing)  239

 1.7.101 ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಕ್ಯ್ಡಿವಿಧಾನದ್ ವಿವರಣೆ (WPS) ಮ್ತ್ತು  ಕ್ಯ್ಡಿವಿಧಾನದ್     
   ಅಹ್ಡಿತೆ ದಾಖಲೆ (Welding procedure specification (WPS) and procedure     
   qualification record (PQR))  240

 1.7.102 ಹಾಡ್್ಡಿ ಫೇಸಿಿಂಗ್/ಮೇಲೆ್ಮ ನೈ ಅಗತಯಾ ತೆ ಮೇಲೆ್ಮ ನೈ ತಯಾರಿ ವಿವಿಧ್ ಹಾಡ್್ಡಿ     
   ಎದುರಿಸುತಿತು ರುವ ಮಶ್ರ ಲೀಹಗಳು ಮ್ತ್ತು  ಹಾಡ್್ಡಿ ಎದುರಿಸುತಿತು ರುವ ಅನುಕೂಲ್ಗಳು     
   (Hard facing/surfacing necessity surface preparation various hard facing alloys     
   and advantages of hard facing)  245

 1.7.103& ಹಾಟ್ ಏರ್ ಗನ್ ಮ್ತ್ತು  ಪಾ್ಲ ಸಿ್ಟ್ ಕ್ ವಸುತು ಗಳೊಿಂದಿಗೆ ಪಾ್ಲ ಸಿ್ಟ್ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಯಂತ್ರ       
 104 (Plastic welding machine with hot air gun and plastic material)  248
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(xiii)

ಕ್ಲ್ಕೆ / ಮೌಲ್್ಯ ಮ್ಪನ ಫಲ್ತಾಾಂಶ

ಈ ಪುಸತು ಕ್ವನು್ನ  ಪೂಣ್ಡಿಗೊಳಿಸಿದ್ ನಂತರ ನ್ಮ್ಗೆ ಸ್ಧ್ಯಾ ವಾಗುತತು ದೆ

  ಕ್್ರ . ಸಂ.   ಕ್ಲ್ಕೆಯ ಫಲ್ತಾಾಂಶ     ಅಭಾ್ಯ ಸ ಸಂಖ್್ಯ

 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       
 typesof metals and check its correctness. [appropriate welding process -      
 OAW, SMAW; Different metal - SS, CI, Brass, Aluminium] 1.3.52 - 1.3.54

 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
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(xiv)

  ಕ್್ರ . ಸಂ.   ಕ್ಲ್ಕೆಯ ಫಲ್ತಾಾಂಶ     ಅಭಾ್ಯ ಸ ಸಂಖ್್ಯ

 14  Choose appropriate welding process and perform joining of different 
   typesof metals and check its correctness. [appropriate welding process -
   OAW,  SMAW; OAWDifferent 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,     

   Freeband test, Fillet fracture test] 1.3.60 - 1.4.64

 16  Set GMAW machine and perform welding in different types of joints on       
 MSsheet/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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(xv)

MODULE 1

MODULE 2

MODULE 3

MODULE 4

Ex. No. 1.1.03

Ex. No. 1.2.19

Ex. No. 1.3.35

Ex. No. 1.1.07 Ex. No. 1.1.17Ex. No. 1.1.11 Ex. No. 1.1.18Ex. No. 1.1.05

Ex. No. 1.2.21

Ex. No. 1.3.38

Ex. No. 1.2.22

Ex. No. 1.3.39

Ex. No. 1.4.62 & 63

Ex. No. 1.2.23

Ex. No. 1.3.40

Ex. No. 1.2.24

Ex. No. 1.3.49&50

Ex. No. 1.2.25

Ex. No. 1.3.58

QR CODE
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(xvi)

SYLLABUS

Duration Ref. Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

Process
Code

Professional

Skill 47Hrs;

Professional

Knowledge

11Hrs

1 Demonstration of Machinery
used in the trade

2 Identification to safety
equipment and their use etc.

3 Hack sawing, filing square
to dimensions

4 Marking out on MS plate and
punching

- Importance of Trade
Training

- General discipline in the

Institute

- Elementary First Aid

- Importance of welding in
industry

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

OAW-01

SMAW-01

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

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

OAW-02

OAW-03

SMAW-02

SMAW-03

OAGC-01

OAGC-02

OAGC-03

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

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

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

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

- Introduction and definition
of welding.

- Arc and Gas Welding
Equipments, tools and
accessories.

- Various Welding
Processes and its
applications.

- Arc and Gas Welding
terms and definitions.

9 Depositing bead with filler rod
on M.S. sheet 2 mm thick in flat
position.

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

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

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

- Surface Cleaning

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

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

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

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

- Principle of arc welding.
And characteristics of arc.

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

Professional

Skill 21Hrs;

Professional

Knowledge

05Hrs

Professional

Skill 23Hrs;

Professional

Knowledge

05Hrs

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

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

- Types of oxy-acetylene
flames and uses.

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

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

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

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

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

Professional

Skill 23Hrs;

Professional

Knowledge

05Hrs
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(xvii)

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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(xviii)

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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(xix)

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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(xx)

GMAW-01

GMAW-02

GMAW-03

GMAW-04

GMAW-05

GMAW-06

GMAW-07

GMAW-08

GMAW-09

GMAW-10

GMAW-11

65 Introduction to safety equipment and
their use etc.

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

67 Depositing straight line beads on M.S
Plate.

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

Professional

Skill

166Hrs;

Professional

Knowledge

32Hrs

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

- Safety precautions in Gas

Metal Arc Welding and
Gas Tungsten Arc
welding.

- Introduction to GMAW -
equipment - accessories.

- Various other names of
the process. (MIG/MAG/
CO

2
 welding.)

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

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

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

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

- Process variables of
GMAW.

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

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

- Wire feed system - types
- care and maintenance.

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

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

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

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

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

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

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

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

- GMAW defects, causes
and remedies

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

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

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

- Heat distribution and ef-
fect of faster cooling

GMAW-12

GMAW-13

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

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

- Pre heating  & Post Weld
Heat Treatment

- Use of temperature indi-
cating crayons.

GMAW-14

GMAW-15

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

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

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

GMAW-16

GMAW-17
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(xxi)

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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(xxii)

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

- Plastic welding ma-
chine with hot air gun
and            plastic mate-
rial:

Polypropylene (PP)

Polyethylene (PE)

Polyvinylchloride (PVC)

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.

102Repair 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.
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1

ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.01
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ                                               

ವ್ಯಾ ಪಾರ ತರಬೇತಿಯ ಪಾ್ರ ಮುಖ್ಯಾ ತೆ (Importance of trade training)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಈ ವೆಲ್್ಡ ರ್ ವ್ಯಾ ಪಾರದಲ್ಲಿ  ಸಾಧಿಸಿದ ಸಾಮರ್ಯಾ ್ಯಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
• ಕುಶಲ್ಕರ್್ಯ ತರಬೇತಿ ಯದೇಜನೆಯನ್ನು  ಮತತು ಷ್ಟು  ಕಲ್ಕೆಯ ಮಾಗ್ಯಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
• ವೆಲ್್ಡ ರ್ ವ್ಯಾ ಪಾರವನ್ನು  ಪೂರ್್ಯಗೊಳಿಸಿದ ನಂತರ ಉದ್ಯಾ ದೇಗಾವಕಾಶಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಈ ವಾ್ಯ ಪಾರವು ಅಪೇಕ್ಷಿ ಸುವ ಅಭ್್ಯ ರ್ಥಿಗಳಿಗೆ ಮೀಸಲಾಗಿದೆ 
ವೃತ್್ತ ಪರ ವೆಲ್್ಡ ರ್ ಆಗಿ. ವಾ್ಯ ಪಾರದ ಅವಧಿ ಕುಶಲ್ಕಮಥಿ 
ತ್ರಬೇತ್ ಯೀಜನೆಯಡಿ ಎರಡು ಸೆಮಸ್ಟ ರ್ ಆಗಿದೆ.

ಸಾಧಿಸಿದ ಸಾಮರ್ಯಾ ್ಯಗಳು

ಈ ವಾ್ಯ ಪಾರವನ್ನು  ಯಶಸ್ವಿ ಯಾಗಿ ಪೂರ್ಥಿಗೊಳಿಸ್ದ 
ನಂತ್ರ ತ್ರಬೇತ್ ಪಡೆಯತ್ಕ್ಕ ದ್ದು .

ಕೆಳಗಿನ ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ಅನ್ಕ್ರ ಮದೊೊಂದಿಗೆ 
ನವಥಿಹಿಸಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

1  M.S ನ ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ ಹಾಳೆ ಮತ್್ತ  ಎೊಂ.ಎಸ್. ಗ್್ಯ ಸ್ 
ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ ಮೂಲ್ಕ ಪೈಪ್ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆ.

2  M.S ನ ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ SMAW ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಿೊಂದ ಎಲಾಲಿ 
ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್.

3 MS ನಲ್ಲಿ  ನೇರ, ಬೆವೆಲ್ ಮತ್್ತ  ವೃತ್್ತ ಕಾರದ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದ್. ಆಕ್ಸಿ ಯಾಸೆಟಿಲ್ೀನ್ ಮೂಲ್ಕ 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆ.

4  ದ್ರಸ್್ತ  ಮತ್್ತ  ನವಥಿಹಣೆ ಕೆಲ್ಸಗಳು

5  M.S ಶೀಟ್ ಮತ್್ತ  M.S ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು ಲ್ಲಿ  GMAW ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್.

6 ಸಾಪಾ ಟ್ ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ದ ಕಾಯಾಥಿಚರಣಾ 
ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳು, PUG ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದ್ ಯಂತ್್ರ .

7  SMAW ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ 
C.I. 

ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಕಲ್ಕೆಯ ಮಾಗ್ಯಗಳು

ಅಭ್್ಯ ರ್ಥಿಯು ವಾ್ಯ ಪಾರವನ್ನು  ಯಶಸ್ವಿ ಯಾಗಿ 
ಪೂರ್ಥಿಗೊಳಿಸ್ದ ನಂತ್ರ ನೀೊಂದಾಯಿತ್ ಕೈಗ್ರಿಕೆಗಳಲ್ಲಿ 
ಅಪ್್ರ ೊಂಟಿಸ್ಶಿ ಪ್ ತ್ರಬೇತ್ಯನ್ನು  ಪಡೆಯಬಹುದ್/ ಸಂಸೆಥಾ , 
ಮುೊಂದೆ ಒೊಂದ್ ವರ್ಥಿದ ಅವಧಿಗೆ

ಪಾ್ರ ಯೀಗಿಕ ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಅಪ್್ರ ೊಂಟಿಸ್ಶಿ ಪ್ 
ತ್ರಬೇತ್ ಯೀಜನೆ ಮತ್್ತ  ಜ್ಞಾ ನ. 

ಉದ್ಯಾ ೂದೇಗಾವಕಾಶಗಳು

ಈ ವಾ್ಯ ಪಾರವನ್ನು  ಯಶಸ್ವಿ ಯಾಗಿ ಪೂರ್ಥಿಗೊಳಿಸ್ದ 
ನಂತ್ರ, ಅಭ್್ಯ ರ್ಥಿಗಳು ಈ ಕೆಳಗಿನ ಕೈಗ್ರಿಕೆಗಳಲ್ಲಿ 
ಸಂಪೂರ್ಥಿವಾಗಿ ಉದೊ್ಯ ೀಗವನ್ನು  ಪಡೆಯಬೇಕು:

1 ಸೇತ್ವೆಗಳು, ಛಾವಣಿಯ ರಚನೆಗಳಂತ್ಹ ರಚನಾತ್್ಮ ಕ 
ತ್ಯಾರಿಕೆ, ಕಟ್್ಟ ಡ ನರ್ಥಿರ್.

2  ಆಟೀಮೊಬೈಲ್ ಮತ್್ತ  ಸಂಬಂಧಿತ್ ಉದ್ಯ ಮಗಳು.

3  ವಿದ್್ಯ ತ್ ಕೇೊಂದ್ರ ಗಳಿಗೆ ಸೈಟ್ ನರ್ಥಿರ್ ಚಟುವಟಿಕೆಗಳು, 
ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆ ಕೈಗ್ರಿಕೆಗಳು ಮತ್್ತ  ಗಣಿಗ್ರಿಕೆ.

4  ರಸೆ್ತ  ಸಾರಿಗೆ ಮತ್್ತ  ರೈಲ್ವಿ ಯಂತ್ಹ ಸೇವಾ ಉದ್ಯ ಮಗಳು.

5  ಹಡಗು ನರ್ಥಿರ್ ಮತ್್ತ  ದ್ರಸ್್ತ .

6  ಮೂಲ್ ಸೌಕಯಥಿ ಮತ್್ತ  ರಕ್ಷಣಾ ಸಂಸೆಥಾ ಗಳು.

7 BHEL, NTPC, ಇತ್್ಯ ದಿ ಸಾವಥಿಜನಕ ವಲ್ಯದ 
ಉದ್ಯ ಮಗಳಲ್ಲಿ , ಮತ್್ತ  ಭಾರತ್ ಮತ್್ತ  ವಿದೇಶಗಳಲ್ಲಿ 
ಖಾಸಗಿ ಕೈಗ್ರಿಕೆಗಳು.

8  ONGC, LOCL, ಮತ್್ತ  HPCL ನಂತ್ಹ ಪ್ಟ್ರ ೀಕೆಮಕಲ್ 
ಕೈಗ್ರಿಕೆಗಳು ಇತ್್ಯ ದಿ,

9  ಸವಿ ಯಂ ಉದೊ್ಯ ೀಗ
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2

ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)  ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.02
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ                                               

ಸಂಸ್ಥೆ ಯಲ್ಲಿ  ಸಾಮಾನಯಾ  ಶಿಸ್ತು  (General discipline in the Institute)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಸಂಸ್ಥೆ ಯು ನಿಗದಿಪ್ಡಿಸಿದ ಸಾಮಾನಯಾ  ಶಿಸತು ನ್ನು  ಅನ್ಸರಿಸಿ
• ಸಂಸ್ಥೆ ಯ ನೈತಿಕ ಚ್ತ್ರ ರ್ ಮತ್ತು  ಖ್ಯಾ ತಿಯನ್ನು  ಕಾಪಾಡಿಕೊಳಿಳಿ .

ಸಾಮಾನಯಾ  ಶಿಸ್ತು

ಯಾವಾಗಲೂ ಸಭ್್ಯ ರಾಗಿರಿ, ವಿನಯಶೀಲ್ರಾಗಿರಿ ಯಾವುದೇ 
ವ್ಯ ಕ್್ತ ಯೊಂದಿಗೆ ರ್ತ್ನಾಡುವುದ್, (ಪ್ರ ಧಾನ, ತ್ರಬೇತ್ 
ಮತ್್ತ  ಕಛೇರಿ

ಸ್ಬ್ಬ ೊಂದಿ, ನಮ್ಮ  ಸಹ-ತ್ರಬೇತ್ ಮತ್್ತ  ನಮ್ಮ  ಭೇಟಿ ನೀಡುವ 
ಯಾವುದೇ ಇತ್ರ ವ್ಯ ಕ್್ತ

ಸಂಸೆಥಾ ) ಸಂಬಂಧಿಸ್ದ ವಿರ್ಯಗಳಲ್ಲಿ  ಇತ್ರರೊೊಂದಿಗೆ 
ವಾದಕೆ್ಕ  ಇಳಿಯಬೇಡಿ

ಸಪಾ ಷ್್ಟ ೀಕರರ್ಗಳನ್ನು  ಹುಡುಕುತ್್ತ ರುವಾಗ ನಮ್ಮ  ತ್ರಬೇತ್ 
ಮತ್್ತ  ಕಚೇರಿಯೊಂದಿಗೆ.

ನಮ್ಮ  ಅನ್ಚಿತ್ತೆಯಿೊಂದ ನಮ್ಮ  ಸಂಸೆಥಾ ಗೆ ಕೆಟ್್ಟ  ಹೆಸರು 
ತ್ರಬೇಡಿ ಕ್ರ ಮಗಳು.

ನಮೊ್ಮ ೊಂದಿಗೆ ಗ್ಸ್ಪ್ ರ್ಡುವುದರಲ್ಲಿ  ನಮ್ಮ  ಅಮೂಲ್್ಯ 
ಸಮಯವನ್ನು  ವ್ಯ ರ್ಥಿ ರ್ಡಬೇಡಿ

ಸೆನು ೀಹಿತ್ರು ಮತ್್ತ  ತ್ರಬೇತ್ ಹೊರತ್ಪಡಿಸ್ ಇತ್ರ 
ಚಟುವಟಿಕೆಗಳಲ್ಲಿ .

ಸ್ದಾ್ಧಾ ೊಂತ್ ಮತ್್ತ  ಪಾ್ರ ಯೀಗಿಕ ತ್ರಗತ್ಗಳಿಗೆ ತ್ಡ 
ರ್ಡಬೇಡಿ.

ಇತ್ರರ ಚಟುವಟಿಕೆಗಳಲ್ಲಿ  ಅನಗತ್್ಯ ವಾಗಿ ಹಸ್ತ ಕೆಷಿ ೀಪ 
ರ್ಡಬೇಡಿ.

ಬಹಳ ಜ್ಗರೂಕರಾಗಿರಿ ಮತ್್ತ  ಉಪನಾ್ಯ ಸವನ್ನು 
ಎಚ್ಚ ರಿಕೆಯಿೊಂದ ಆಲ್ಸ್  ನೀಡಿದ ಸ್ದಾ್ಧಾ ೊಂತ್ ತ್ರಗತ್ಗಳು 
ಮತ್್ತ  ಪಾ್ರ ಯೀಗಿಕ ಪ್ರ ದಶಥಿನ ತ್ರಬೇತ್ ಸ್ಬ್ಬ ೊಂದಿ.

ನಮ್ಮ  ತ್ರಬೇತ್ದಾರ ಮತ್್ತ  ಎಲಾಲಿ  ಇತ್ರ ತ್ರಬೇತ್ 
ಸ್ಬ್ಬ ೊಂದಿಗೆ ಗೌರವವನ್ನು  ನೀಡಿ, ಕಚೇರಿ ಸ್ಬ್ಬ ೊಂದಿ ಮತ್್ತ 
ಸಹ-ತ್ರಬೇತ್ದಾರರು.

ಎಲಾಲಿ  ತ್ರಬೇತ್ ಚಟುವಟಿಕೆಗಳಲ್ಲಿ  ಆಸಕ್್ತ  ಹೊೊಂದಿರಿ.

ತ್ರಬೇತ್ ಪಡೆಯುವಾಗ ಶಬದು  ರ್ಡಬೇಡಿ ಅರ್ವಾ 
ತ್ರ್ಷೆಯಾಗಿರಬೇಡಿ.

ಸಂಸೆಥಾ ಯ ಆವರರ್ವನ್ನು  ಅಚ್್ಚ ಕಟ್್ಟ ಗಿ ಇರಿಸ್ ಮತ್್ತ 
ಪರಿಸರ. ರ್ಲ್ನ್ಯ ವನ್ನು  ತ್ಪ್ಪಾ ಸ್

ಸಂಸೆಥಾ ಯಿೊಂದ ಯಾವುದೇ ವಸು್ತ ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದ್ಕೊೊಂಡು 
ಹೊೀಗಬೇಡಿ ನಮಗೆ ಸೇರಿದದು ಲ್ಲಿ .

ಸಂಸೆಥಾ ಗೆ ಯಾವಾಗಲೂ ಒಳೆಳೆ ಯ ಬಟ್್ಟ  ಧ್ರಿಸ್ ಮತ್್ತ 
ಒಳೆಳೆ ಯದರೊೊಂದಿಗೆ ಹಾಜರಾಗಿ ದೈಹಿಕ ನೀಟ್.

ತ್ರಬೇತ್ಗೆ ತ್ಪಪಾ ದೇ ಹಾಜರಾಗಲು ನಯಮತ್ವಾಗಿರಿ 
ಮತ್್ತ  ತ್ಪ್ಪಾ ಸ್ ಸರಳವಾದ ಸ್ದಾ್ಧಾ ೊಂತ್ ಅರ್ವಾ ಪಾ್ರ ಯೀಗಿಕ 
ತ್ರಗತ್ಗಳಿೊಂದ ದೂರವಿರುವುದ್ ಕಾರರ್ಗಳು.

ಪರಿೀಕೆಷಿ /ಪರಿೀಕೆಷಿ  ಬರೆಯುವ ಮುನನು  ಚೆನಾನು ಗಿ ತ್ಯಾರಿ 
ರ್ಡಿಕೊಳಿಳೆ .

ಪರಿೀಕೆಷಿ /ಪರಿೀಕೆಷಿ ಯ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ 
ದ್ರ್್ಕ ಕೃತ್್ಯ ವನ್ನು  ತ್ಪ್ಪಾ ಸ್.

ನಮ್ಮ  ಸ್ದಾ್ಧಾ ೊಂತ್ ಮತ್್ತ  ಪಾ್ರ ಯೀಗಿಕ ದಾಖಲ್ಗಳನ್ನು 
ನಯಮತ್ವಾಗಿ ಬರೆಯಿರಿ ಮತ್್ತ  ತ್ದ್ದು ಪಡಿಗ್ಗಿ 
ಅವುಗಳನ್ನು  ಸಮಯಕೆ್ಕ  ಸಲ್ಲಿ ಸ್

ರ್ಡುವಾಗ ನಮ್ಮ  ಸುರಕ್ಷತೆಯ ಜೊತೆಗೆ ಇತ್ರರ 
ಸುರಕ್ಷತೆಯನ್ನು  ನೀಡಿಕೊಳಿಳೆ  ಪಾ್ರ ಯೀಗಿಕ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)  ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.03
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ                                               

ಪಾ್ರ ರ್ರ್ಕ ಪ್್ರ ರ್ಮ ಚ್ಕ್ತೆಸೆ  (Elementary first aid)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಪ್್ರ ರ್ಮ ಚ್ಕ್ತ್ಸೆ  ಚ್ಕ್ತೆಸೆ ಯ ವಿವಿಧ ಸಮಸ್ಯಾ ಗಳನ್ನು  ಅರ್್ಯಮಾಡಿಕೊಳಿಳಿ .

ವಿದ್ಯಾ ತ್ ಆಘಾತ ಮತ್ತು  ಉಸಿರಾಟದ ತೊಂದರೆಗಳು

ತ್ೀವ್ರ ತೆ ವಿದ್್ಯ ತ್ ಆಘಾತ್ವು ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ದ ಮಟ್್ಟ ವನ್ನು 
ಅವಲಂಬಿಸ್ರುತ್್ತ ದೆ. ಇದ್ ದೇಹ ಮತ್್ತ  ಸಮಯದ ಉದದು ದ 
ಮೂಲ್ಕ ಹಾದ್ಹೊೀಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸಂಪಕ್ಥಿಸ್, ಸಂಪಕಥಿ ಕಡಿತ್ಗೊಳಿಸಲು ವಿಳಂಬ 
ರ್ಡಬೇಡಿ. ವ್ಯ ಕ್್ತ ಯು ಇನ್ನು  ವಿದ್್ಯ ತ್ಪಾ ರೈಕೆಯೊಂದಿಗೆ 
ಸಂಪಕಥಿದಲ್ಲಿ ದದು ರೆ ವಿದ್್ಯ ತ್ ಅನ್ನು  ಆಫ್ ರ್ಡುವ 
ಮೂಲ್ಕ ಸಂಪಕಥಿವನ್ನು  ಮುರಿಯಿರಿ.ಪಲಿ ಗ್ ಅನ್ನು 
ತೆಗೆದ್ಹಾಕುವುದ್ ಅರ್ವಾ ಕೇಬಲ್ ಅನ್ನು  ಉಚಿತ್ವಾಗಿ 
ವೆ್ರ ೊಂಚ್ ರ್ಡುವುದ್. ಇಲ್ಲಿ ದಿದದು ರೆ, ನೊಂತ್ಕೊಳಿಳೆ

ಒರ್ ಮರ, ರಬ್ಬ ರ್ ಅರ್ವಾ ಕೆಲ್ವು ನರೊೀಧ್ಕ ವಸು್ತ ಗಳ 
ಮೇಲ್ ಪಾಲಿ ಸ್್ಟ ಕ್, ಅರ್ವಾ ನಮ್ಮ ನ್ನು  ನರೊೀಧಿಸಲು 
ಕೈಯಲ್ಲಿ ರುವ ಯಾವುದನಾನು ದರೂ ಬಳಸ್ ಮತ್್ತ  ವ್ಯ ಕ್್ತ ಯನ್ನು 
ತ್ಳುಳೆ ವ ಅರ್ವಾ ಎಳೆಯುವ ಮೂಲ್ಕ ಸಂಪಕಥಿವನ್ನು 
ಮುರಿಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  1 &2)

ನೀವು ಇನ್ಸಿ ಲೇಟ್ಡ್ ಆಗಿದದು ರೆ, ಬಲ್ಪಶುವನ್ನು 
ಮುಟ್್ಟ ಬೇಡಿ. ಸರ್್ಯ ಥಿಟ್ ಡೆಡ್ ಆಗುವವರೆಗೆ ಅರ್ವಾ 
ಅವನ್ ಆಗುವವರೆಗೆ ನಮ್ಮ  ಕೈಗಳು

ಉಪಕರರ್ದಿೊಂದ ದೂರ ಸರಿಯಿತ್. ಬಲ್ಪಶು ನೆಲ್ದ 
ಮಟ್್ಟ ದಿೊಂದ ಎತ್್ತ ರದಲ್ಲಿ ದದು ರೆ, ಸರಿಯಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ

ಅವನನ್ನು  ಬಿೀಳದಂತೆ ತ್ಡೆಯಲು ಸುರಕ್ಷತ್ ಕ್ರ ಮಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದ್ಕೊಳಳೆ ಬೇಕು ಅರ್ವಾ ಕನರ್್ಠ  ಅವನನ್ನು  ಸುರಕ್ಷಿ ತ್ವಾಗಿ 
ಬಿೀಳುವಂತೆ ರ್ಡಿ.

ಬಲ್ಪಶುವಿನ ಮೇಲ್ ವಿದ್್ಯ ತ್ ಸುಟ್್ಟ ಗ್ಯಗಳು ದೊಡ್ಡ 
ಪ್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುವುದಿಲ್ಲಿ  ಆದರೆಆಳವಾಗಿ 
ಕುಳಿತ್ರಬಹುದ್. ನೀವು ರ್ಡಬಹುದಾದ ಎಲಾಲಿ 
ಪ್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಆವರಿಸುವುದ್ ಒೊಂದ್ ಕ್ಲಿ ೀನ್, ಸೆ್ಟ ರೈಲ್ 
ಡೆ್ರ ಸ್ಸಿ ೊಂಗ್ ಮತ್್ತ  ಆಘಾತ್ಕೆ್ಕ  ಚಿಕ್ತೆಸಿ  ನೀಡಿ, ತ್ಜ್ಞರನ್ನು 
ಪಡೆಯಿರಿ. ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್್ಟ  ಬೇಗ ಸಹಾಯ ರ್ಡಿ.

ಪ್ೀಡಿತ್ ವ್ಯ ಕ್್ತ ಯು ಪ್ರ ಜ್ಞಾ ಹಿೀನ ಸ್ಥಾ ತ್ಯಲ್ಲಿ ದದು ರೂ 
ಉಸ್ರಾಡುತ್್ತ ದದು ರೆ, ಕುತ್್ತ ಗೆ, ಎದೆ ಮತ್್ತ  ಸೊೊಂಟ್ದ 
ಬಟ್್ಟ ಗಳನ್ನು  ಸಡಿಲ್ಗೊಳಿಸ್ ಮತ್್ತ ಪ್ೀಡಿತ್ ವ್ಯ ಕ್್ತ ಯನ್ನು 
ಚೇತ್ರಿಕೆಯ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸ್. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಕಾರರ್ವು ಉಸ್ರಾಡದಿದದು ರೆ-ಒಮ್್ಮ  ವತ್ಥಿಸ್-ಸಮಯವನ್ನು 
ವ್ಯ ರ್ಥಿ ರ್ಡಬೇಡಿ! (ಚಿತ್್ರ  4)

ಪ್್ರ ಜ್ಞಾ ಹದೇನ ವಯಾ ಕ್ತು ಗೆ ಬಾಯಿಯಿಂದ ಏನನ್ನು 
ನಿದೇಡಬೇಡಿ.

ಪ್್ರ ಜ್ಞಾ ಹದೇನ ವಯಾ ಕ್ತು ಯನ್ನು  ಗಮನಿಸದ್ ಬಿಡಬೇಡಿ.

ಕಾರರ್ವು ಉಸ್ರಾಡದಿದದು ರೆ-ಒಮ್್ಮ  ವತ್ಥಿಸ್-ಸಮಯವನ್ನು 
ವ್ಯ ರ್ಥಿ ರ್ಡಬೇಡಿ!

ವಿದ್ಯಾ ತ್ ಆಘಾತ: ವಿದ್್ಯ ತ್ ಆಘಾತ್ದ ತ್ೀವ್ರ ತೆ ಇರುತ್್ತ ದೆ 
ಹಾದ್ಹೊೀಗುವ ಪ್ರ ವಾಹದ ಮಟ್್ಟ ವನ್ನು  ದೇಹ ಮತ್್ತ 
ಸಂಪಕಥಿದ ಸಮಯದ ಉದದು  ಅವಲಂಬಿಸ್ರುತ್್ತ ದೆ.

ಆಘಾತ್ಗಳ ತ್ೀವ್ರ ತೆಗೆ ಕಾರರ್ವಾಗುವ ಇತ್ರ ಅೊಂಶಗಳು:

-  ವ್ಯ ಕ್್ತ ಯ ವಯಸುಸಿ .

- ಇನ್ಸಿ ಲೇಟಿೊಂಗ್ ಪಾದರಕೆಷಿ ಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸದಿರುವುದ್ 
ಅರ್ವಾ ಒದೆದು ಯಾದ ಪಾದರಕೆಷಿ ಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸದಿರುವುದ್.

-   ಹವಾರ್ನ ಸ್ಥಾ ತ್.

-   ಮಹಡಿ ತೇವವಾಗಿದೆ.
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-   ಮುಖ್ಯ  ವೀಲ್್ಟ ೀಜ್ ಇತ್್ಯ ದಿ.

ವಿದ್ಯಾ ತ್ ಆಘಾತದ ಪ್ರಿಣಾಮಗಳು: ವಿದ್್ಯ ತ್ ಪ್ರ ವಾಹದ 
ಪರಿಣಾಮ ಅತ್್ಯ ೊಂತ್ ಕಡಿಮ್ ಮಟ್್ಟ ಗಳು ಕೇವಲ್ ಅಹಿತ್ಕರ 
ಜುಮ್್ಮ ನ್ನು ವುದ್ ಆಗಿರಬಹುದ್ ಸಂವೇದನೆ, ಆದರೆ ಇದ್ 
ಒೊಂದನ್ನು  ಉೊಂಟುರ್ಡಲು ಸಾಕಾಗಬಹುದ್ ಅವನ 
ಸಮತೀಲ್ನ ಮತ್್ತ  ಪತ್ನವನ್ನು  ಕಳೆದ್ಕೊಳುಳೆ ತ್್ತ ದೆ.

ಪ್ರ ವಾಹದ ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಮಟ್್ಟ ದಲ್ಲಿ , ಆಘಾತ್ವನ್ನು  ಸ್ವಿ ೀಕರಿಸುವ 
ವ್ಯ ಕ್್ತ  ಅವನ ಪಾದಗಳಿೊಂದ ಎಸೆಯಬಹುದ್ ಮತ್್ತ 
ತ್ೀವ್ರ ವಾದ ನೀವನ್ನು  ಅನ್ಭ್ವಿಸಬಹುದ್, ಮತ್್ತ 
ಸಂಪಕಥಿದ ಸಥಾ ಳದಲ್ಲಿ  ಪಾ್ರ ಯಶಃ ಸರ್್ಣ ಸುಟ್್ಟ ಗ್ಯಗಳು.
ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ ಹರಿವಿನ ಮತ್ಮೀರಿದಮಟ್್ಟ ದಲ್ಲಿ , ಸಾನು ಯುಗಳು 
ಮೇಒಪಪಾ ೊಂದ ಮತ್್ತ  ವ್ಯ ಕ್್ತ ಯು ತ್ನನು  ಹಿಡಿತ್ವನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ 
ರ್ಡಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗದಿರಬಹುದ್ ಕಂಡಕ್ಟ ರ್ ಮೇಲ್, 
ಅವನ್ ಪ್ರ ಜ್ಞಾ ಯನ್ನು ಕಳೆದ್ಕೊಳಳೆ ಬಹುದ್ ಮತ್್ತ  ಹೃದಯ 
ಸಾನು ಯುಗಳು ಸೆಳೆತ್ದಿೊಂದ ಸಂಕುಚಿತ್ಗೊಳಳೆ ಬಹುದ್ 
(ಫೈಬಿ್ರ ಲೇರ್ನ್). ಇದ್ ರ್ರಕವಾಗಬಹುದ್.

ವಿದ್್ಯ ತ್ ಆಘಾತ್ವು ಚಮಥಿವನ್ನು  ಸುಡುವಿಕೆಗೆ 
ಕಾರರ್ವಾಗಬಹುದ್ಸಂಪಕಥಿ ಬಿೊಂದ್.

ವಿದ್ಯಾ ತ್ ಆಘಾತಕೆಕೆ  ಚ್ಕ್ತೆಸೆ :

ತ್ವ ರಿತ ಚ್ಕ್ತೆಸೆ  ಅತಯಾ ಗತಯಾ

ಹತ್್ತ ರದಲ್ಲಿ  ಸಹಾಯ ಲ್ಭ್್ಯ ವಿದದು ರೆ. ವೈದ್ಯ ಕ್ೀಯ 
ಸಹಾಯಕಾ್ಕ ಗಿಕಳುಹಿಸ್,ನಂತ್ರ ತ್ತ್ಥಿ ಚಿಕ್ತೆಸಿ ಯನ್ನು 
ಮುೊಂದ್ವರಿಸ್.ಅನಗತ್್ಯ ವಾಗಿ ಇದನ್ನು  ರ್ಡಬಹುದಾದರೆ 
ಕರೆೊಂಟ್ ಅನ್ನು  ಆಫ್ ರ್ಡಿವಿಳಂಬ. ಇಲ್ಲಿ ದಿದದು ರೆ, 
ಬಲ್ಪಶುವನ್ನು ಸಂಪಕಥಿದಿೊಂದ ತೆಗೆದ್ಹಾಕ್ಲೈವ್ 
ಕಂಡಕ್ಟ ರ್, ಒರ್ ವಾಹಕವಲ್ಲಿ ದ ವಸು್ತ ಗಳನ್ನು 
ಬಳಸುವುದ್ಮರದ ಬಾರ್, ಹಗ್ಗ , ಸಾ್ಕ ಫ್ಥಿ, ಬಲ್ಪಶುವಿನ 
ಕೊೀಟ್-ಬಾಲ್ಗಳು, ಯಾವುದಾದರೂಬಟ್್ಟ ಯ 
ಒರ್ ಲೇಖನ, ಬೆಲ್್ಟ , ಸುತ್್ತ ಕೊೊಂಡ ವೃತ್್ತ ಪತ್್ರ ಕೆ, 
ಲೀಹವಲ್ಲಿ ದಮ್ದ್ಗೊಳವೆ, PVC ಕೊಳವೆಗಳು, ಬೇಕಲೈಟ್ 
ಪೇಪರ್, ಟ್್ಯ ಬ್ ಇತ್್ಯ ದಿ. (ಚಿತ್್ರ  5)

ಬಲ್ಪಶುದೊೊಂದಿಗೆ ನೇರ ಸಂಪಕಥಿವನ್ನು  ತ್ಪ್ಪಾ ಸ್. 
ನಮ್ಮ  ಕೈಗಳನ್ನು  ಕಟಿ್ಟ ಕೊಳಿಳೆ  ರಬ್ಬ ರ್ ಕೈಗವಸುಗಳು 
ಲ್ಭ್್ಯ ವಿಲ್ಲಿ ದಿದದು ರೆ ಒರ್ ವಸು್ತ

ವಿದ್ಯಾ ತ್ ಸ್ಟಟು ಗಾಯಗಳು: ಒಬ್ಬ  ವ್ಯ ಕ್್ತ ಯು 
ವಿದ್್ಯ ತ್ ಆಘಾತ್ವನ್ನು  ಪಡೆಯುತ್್ತ ನೆಅವನ ಮೂಲ್ಕ 
ಕರೆೊಂಟ್ ಹಾದ್ಹೊೀದಾಗ ಸುಟ್್ಟ ಗ್ಯಗಳನ್ನು  ಸಹ 
ಪಡೆಯಬಹುದ್. ದೇಹ. ಸುಟ್್ಟ ಗ್ಯಗಳಿಗೆ ಪ್ರ ರ್ಮ 
ಚಿಕ್ತೆಸಿ  ನೀಡುವ ಮೂಲ್ಕ ಸಮಯವನ್ನು  ವ್ಯ ರ್ಥಿ 
ರ್ಡಬೇಡಿ. ಉಸ್ರಾಟ್ವನ್ನು  ಪುನಃಸಾಥಾ ಪ್ಸುವವರೆಗೆ ಮತ್್ತ 

ರೊೀಗಿಯು ರ್ಡಬಹುದ್ ಸಾರ್ನ್ಯ ವಾಗಿ ಉಸ್ರಾಡು - 
ಸಹಾಯವಿಲ್ಲಿ ದೆ.

ಸ್ಟಟು ಗಾಯಗಳು ಮತ್ತು  ಸ್ಟಟು ಗಾಯಗಳು: 
ಸುಟ್್ಟ ಗ್ಯಗಳು ತ್ೊಂಬಾ ನೀವಿನೊಂದ ರ್ಡಿದೆ. 
ದೊಡ್ಡ  ಪ್ರ ದೇಶವಾಗಿದದು ರೆದೇಹವು ಸುಟು್ಟ ಹೊೀಗಿದೆ, 
ಹೊರತ್ಪಡಿಸುವುದನ್ನು  ಹೊರತ್ಪಡಿಸ್ ಯಾವುದೇ 
ಚಿಕ್ತೆಸಿ ಯನ್ನು  ನೀಡುವುದಿಲ್ಲಿ ಗ್ಳಿ. ಉದಾ, ನೀರಿನೊಂದ 
ಮುಚ್್ಚ ವ ಮೂಲ್ಕ, ಕ್ಲಿ ೀನ್ ಪೇಪರ್, ಅರ್ವಾ ಕ್ಲಿ ೀನ್ ಅೊಂಗಿ. 
ಇದರಿೊಂದ ನೀವು ಶಮನವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ತ್ೀವ್ರ  ರಕ್ತ ಸಾ್ರ ವ: ಯಾವುದೇ ಗ್ಯವು ತ್ೀವ್ರ ವಾಗಿ 
ರಕ್ತ ಸಾ್ರ ವವಾಗುವುದ್, ವಿಶೇರ್ವಾಗಿ ಮಣಿಕಟಿ್ಟ ನಲ್ಲಿ , 
ಕೈ ಅರ್ವಾ ಬೆರಳುಗಳನ್ನು  ಪರಿಗಣಿಸಬೇಕುಗಂಭೀರ 
ಮತ್್ತ  ವೃತ್್ತ ಪರ ಗಮನವನ್ನು  ಪಡೆಯಬೇಕು. ಒೊಂದ್ 
ಎೊಂದ್ತ್ಕ್ಷರ್ದ ಪ್ರ ರ್ಮ ಚಿಕ್ತ್ಸಿ  ಕ್ರ ಮ, ಗ್ಯದ ಮೇಲ್ಯೇ 
ಒತ್್ತ ಡ ರಕ್ತ ಸಾ್ರ ವವನ್ನು  ನಲ್ಲಿ ಸಲು ಮತ್್ತ  ತ್ಡೆಯಲು ಇದ್ 
ಅತ್್ಯ ತ್್ತ ಮ ರ್ಗಥಿವಾಗಿದೆಸೊೀೊಂಕು.

ತಕ್ಷರ್ದ ಕ್ರ ಮ: ಯಾವ್ಗಲೂ ತಿದೇವ್ರ  ರಕತು ಸಾ್ರ ವದ 
ಸಂದರ್್ಯಗಳಲ್ಲಿ :

- ರೊೀಗಿಯನ್ನು  ಮಲ್ಗಿಸ್ ವಿಶ್್ರ ೊಂತ್ ಪಡೆಯಿರಿ. 
ಸಾಧ್್ಯ ವಾದರೆ, ಗ್ಯಗೊೊಂಡ ಭಾಗವನ್ನು  ಮಟ್್ಟ ಕ್್ಕ ೊಂತ್ 
ಮೇಲ್ಕೆ್ಕ ತ್್ತ  ದೇಹ. (ಚಿತ್್ರ  6)

-  ಗ್ಯದ ಮೇಲ್ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಅನವಿ ಯಿಸ್.

-  ಸಹಾಯಕಾ್ಕ ಗಿ ಕರೆ ರ್ಡಿ.

ಅನ್ವ ಯಿಸಿ ರಕತು ಸಾ್ರ ವವನ್ನು  ನಿಲ್ಲಿ ಸಲು: ರಕ್ತ ಸಾ್ರ ವವನ್ನು 
ನಲ್ಲಿ ಸ್ದಾಗ, ಹಾಕ್ ಗ್ಯದ ಮೇಲ್ ಡೆ್ರ ಸ್ಸಿ ೊಂಗ್, ಮತ್್ತ  ಅದನ್ನು 
ಮೃದ್ವಾದ ಪಾ್ಯ ಡಿನು ೊಂದ ಮುಚಿ್ಚ  ವಸು್ತ . (ಚಿತ್್ರ  7)

ನೇರವಾಗಿ ತ್ಪ್ಪಾ ಸ್ ಕ್ಬ್್ಬ ಟ್್ಟ ಯ ಇರಿತ್ದ ಗ್ಯಕೆ್ಕ , 
ಇದ್ ಉೊಂಟ್ಗಬಹುದ್ ಚೂಪಾದ ಉಪಕರರ್ದ ಮೇಲ್ 
ಬಿೀಳುವ, ರೊೀಗಿಯ ಮೇಲ್ ಬಾಗಿ ಇರಿಸ್ಕೊಳಳೆ ಲು ಆೊಂತ್ರಿಕ 
ರಕ್ತ ಸಾ್ರ ವವನ್ನು  ನಲ್ಲಿ ಸಲು ಗ್ಯ.

ದ್ಡ್ಡ  ಗಾಯ: ಕ್ಲಿ ೀನ್ ಪಾ್ಯ ಡ್ ಅನ್ನು  ಅನವಿ ಯಿಸ್ (ಮೇಲಾಗಿ 
ಒಬ್ಬ  ವ್ಯ ಕ್್ತ  ಡೆ್ರ ಸ್ಸಿ ೊಂಗ್) ಮತ್್ತ  ಸಥಾ ಳದಲ್ಲಿ  ದೃಢವಾಗಿ 
ಬಾ್ಯ ೊಂಡೇಜ್, ರಕ್ತ ಸಾ್ರ ವವಾಗಿದದು ರೆ ತ್ೊಂಬಾ ತ್ೀವ್ರ ವಾಗಿ 
ಒೊಂದಕ್್ಕ ೊಂತ್ ಹೆಚ್್ಚ  ಡೆ್ರ ಸ್ಸಿ ೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಅನವಿ ಯಿಸ್. (ಚಿತ್್ರ  8)

ಕೃತ್ಕ ಉಸ್ರಾಟ್ದ ಸರಿಯಾದ ವಿಧಾನಗಳನ್ನು  ಅನ್ಸರಿಸ್.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.03
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ಕಣ್ಣಿ ನ ಗಾಯ: ಆಕ್ಥಿ ಫ್ಲಿ ರ್್ಗ ಳಿೊಂದ ಉೊಂಟ್ಗುವ ಕಣಿ್ಣ ನ 
ಕ್ರಿಕ್ರಿಗ್ಗಿ, ಬಳಸ್ ಒೊಂದ್ ಸೌಮ್ಯ ವಾದ ಕಣಿ್ಣ ನ ಡ್್ರ ಪ್ 
ಮತ್್ತ  2 ರಿೊಂದ 3 ಹನಗಳನ್ನು  3 ಅರ್ವಾ 4 ಬಾರಿ ಅನವಿ ಯಿಸ್ 
ದಿನ. ಲೀಹದ ಚಿಪ್ ಅರ್ವಾ ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ ಕರ್ಗಳಿೊಂದಾಗಿ 
ಗ್ಯವಾಗಿದದು ರೆ

ಕಣಿ್ಣ ಗೆ ಪ್ರ ವೇಶಸ್, ನಂತ್ರ ಗ್ಯಗೊೊಂಡ ವ್ಯ ಕ್್ತ ಯನ್ನು 
ಕಣಿ್ಣ ಗೆ ತೆಗೆದ್ಕೊಳಿಳೆ  ಚಿಕ್ತೆಸಿ ಗ್ಗಿ ತ್ಕ್ಷರ್ ವೈದ್ಯ ರು. ಯಾವತ್್ತ 
ಕರ್್ಣ ನ್ನು  ಉಜ್ಜ ಬೇಡಿ. ಯಾವುದೇ ರಿೀತ್ಯ ಕಣಿ್ಣ ನ ಗ್ಯ. 
ಇದ್ ಶ್ಶವಿ ತ್ ದೃಷ್್ಟ ಗೆ ಕಾರರ್ವಾಗುತ್್ತ ದೆ ಸಮಸೆ್ಯ . ಅಲ್ಲಿ ದೆ 
ಯಾವುದೇ ಕಣಿ್ಣ ನ ಡ್್ರ ಪ್ ಅರ್ವಾ ಮುಲಾಮುಗಳನ್ನು 
ಇಲ್ಲಿ ದೆ ಅನವಿ ಯಿಸಬೇಡಿ. 

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.03
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)  ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.04
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ                                               

ಉದಯಾ ಮದಲ್ಲಿ ವೆಲ್್ಡ ಂಗನು  ಪಾ್ರ ಮುಖ್ಯಾ ತೆ (Importance of welding in industry)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ನಪಾ್ರ ಮುಖ್ಯಾ ತೆಯನ್ನು ತಿಳಿಸಿ
• ಬೆಸ್ಗೆಹಾಕುವಿಕೆಯಅನ್ಕೂಲ್ಗಳನ್ನು ತಿಳಿಸಿ.

ಇೊಂಜಿನಯರಿೊಂಗ್ ಉದ್ಯ ಮದಲ್ಲಿ , ವಿವಿಧ್ ಆಕಾರಗಳನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುವ ವಿವಿಧ್ ಘಟ್ಕಗಳು/ಭಾಗಗಳನ್ನು  ರ್ಡಲು 
ವಿವಿಧ್ ರಿೀತ್ಯ ಲೀಹಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸುವುದ್ ಅವಶ್ಯ ಕ. 
ಲೀಹದ ದಪಪಾ ವು ಹೆಚಿ್ಚ ದದು ರೆ ಬ್ೀಲ್್ಟ ೊಂಗ್ ಅರ್ವಾ 
ರಿವಟಿಥಿೊಂಗ ಮೂಲ್ಕ ವಿವಿಧ್ ರಿೀತ್ಯ ಭಾಗಗಳನ್ನು 
ಸೇರಿಕೊಳಳೆ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಉದಾಹರಣೆ: ಎಲಾ್ರ ನೆಸಿ ೀತ್ವೆಗಳು, 
ಸ್್ಟ ೀರ್್ಬ ಯಲಿ ಗಥಿಳು, ಛಾವಣಿಯಟ್್ರ ಸ್ಗ ಳು, ಇತ್್ಯ ದಿ. 
ತೆಳುವಾದ ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  (2 ಮಮೀ ದಪಪಾ  ಮತ್್ತ  ಕೆಳಗಿನ) 
ಶೀಟ್ ಮ್ಟ್ಲ್ ಕ್ೀಲುಗಳನ್ನು  ಸೇರಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಉದಾಹರಣೆ: ಟಿನ್ಕ ೊಂಟೈನರ್ ಗಳು, ಆಯಿಲ್್ಡ ್ರಮ್ ಗಳು, 
ಬಕೆಟ್ ಗಳು, ಫನಲ್ ಗಳು, ಹಾಪರ್ ಗಳು ಇತ್್ಯ ದಿ, ತೆಳುವಾದ 
ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಮತ್್ತ  ಬೆ್ರ ೀಜಿೊಂಗ್್ಮ ಡುವ 
ಮೂಲ್ಕ ಸೇರಿಸಬಹುದ್.

ಆದರೆ ಭಾರಿೀ ಕೈಗ್ರಿಕೆಗಳಲ್ಲಿ  ಬಳಸುವ ತ್ೊಂಬಾ 
ಭಾರವಾದ ದಪಪಾ ದ ಫಲ್ಕಗಳನ್ನು  ರಿವಟಿಥಿೊಂಗ್ ಅರ್ವಾ 
ಬ್ೀಲ್್ಟ ೊಂಗ್್ಮ ಲ್ ಕಸೇರಿಕೊಳುಳೆ ವುದಿಲ್ಲಿ  ಏಕೆೊಂದರೆ 
ಕ್ೀಲುಗಳು ಭಾರವಾದ ಹೊರೆಗಳನ್ನು  ತ್ಡೆದ್ಕೊಳಳೆ ಲು 
ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದಿಲ್ಲಿ . ಅಲ್ಲಿ ದೆ ಉತ್ಪಾ ದನಾ ವೆಚ್ಚ ವೂ ಹೆಚ್್ಚ 
ಇರುತ್್ತ ದೆ. ಬಾಹಾ್ಯ ಕಾಶನೌಕೆಗಳು, ಪರರ್ಣು ವಿದ್್ಯ ತ್ 
ಉತ್ಪಾ ದನೆ, ರಾಸಾಯನಕಗಳನ್ನು  ಸಂಗ್ರ ಹಿಸಲು ತೆಳುವಾದ 
ಗೊೀಡೆಯ ಪಾತೆ್ರ ಗಳಂತ್ಹ ವಿಶೇರ್ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ ಗಳಿಗ್ಗಿ 
ಹಲ್ವಾರು ವಿಶೇರ್ ವಸು್ತ ಗಳು. ಇತ್್ಯ ದಿಯಾಗಿವೆ

ಇತ್್ತ ೀಚಿನ ವರ್ಥಿಗಳಲ್ಲಿ  ಅಭವೃದಿ್ಧಾ ಪಡಿಸಲಾಗಿದೆ. 
ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ಅನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ಉತ್್ತ ಮ ಜಂಟಿಸಾಮರ್್ಯ ಥಿ
ದೊೊಂದಿಗೆಕಡಿಮ್ವೆಚ್ಚ ದಲ್ಲಿ ಅವುಗಳನ್ನು ಸುಲ್ಭ್ವಾಗಿಸೇರಿ
ಕೊಳಳೆ ಬಹುದ್. ಬೆಸುಗೆಹಾಕ್ದಜಂಟಿಎಲಾಲಿ ಇತ್ರರಿೀತ್ಯ
ಕ್ೀಲುಗಳಲ್ಲಿ ಪ್ರ ಬಲ್ವಾದಜಂಟಿಯಾಗಿದೆ. ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ದ 
ಜಂಟಿದಕ್ಷತೆಯು 100% ಆದರೆ ಇತ್ರ ರಿೀತ್ಯ ಕ್ೀಲುಗಳ 
ದಕ್ಷತೆಯು 70% ಕ್್ಕ ೊಂತ್ಕಡಿಮ್ಯಿರುತ್್ತ ದೆ

ಆದದು ರಿೊಂದ ಎಲಾಲಿ  ಕೈಗ್ರಿಕೆಗಳು ವಿವಿಧ್ ರಚನೆಗಳ 
ತ್ಯಾರಿಕೆಗ್ಗಿ ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ಅನ್ನು ಬಳಸುತ್್ತ ವೆ.

ಲದೇಹಗಳನ್ನು  ಸೇರುವ ವಿಧಾನಗಳ ಮೇಲೆ ವೆಲ್್ಡ ಂಗನು 
ಪ್್ರ ಯದೇಜನಗಳು

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ವಿಧಾನ: ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆಯು ಲೀಹದ 
ಜೊೀಡಣೆಯ ವಿಧಾನವಾಗಿದೆ, ಇದರಲ್ಲಿ  ಸೇರುವ 
ಅೊಂಚ್ಗಳನ್ನು  ಬಿಸ್ರ್ಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಶ್ಶವಿ ತ್ 
(ಏಕರೂಪದ) ಬಂಧ್/ಜ್ಯಿೊಂಟ್ಅನ್ನು  ರೂಪ್ಸಲು ಒಟಿ್ಟ ಗೆ 
ಬೆಸೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್  ಮತ್ತು  ಇತರ ಮೆಟಲೆಸೆ ದೇರುವ ವಿಧಾನಗಳ 
ನಡುವಿನ ಹದೇಲ್ಕೆ

ರಿವಟಿಥಿೊಂಗ್, ಬ್ೀಲ್ಟ ನು ೊಂದಿಗೆ ಜೊೀಡಿಸುವುದ್, ಸ್ೀಮೊಂಗ್, 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆ ಮತ್್ತ  ಬೆ್ರ ೀಜಿೊಂಗ್ ಎಲ್ಲಿ ವೂ ತ್ತ್್ಕ ಲ್ಕ 
ಕ್ೀಲುಗಳಿಗೆ ಕಾರರ್ವಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಲೀಹಗಳನ್ನು  ಶ್ಶವಿ ತ್ವಾಗಿ 
ಸೇರುವ ಏಕೈಕ ವಿಧಾನವೆೊಂದರೆ ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್.

ತ್ತ್್ಕ ಲ್ಕಕ್ೀಲುಗಳನ್ನು ಪ್ರ ತೆ್ಯ ೀಕ್ಸಬಹುದ್:

-  ರಿವೆಟ್ನು ತ್ಲ್ಯನ್ನು ಕತ್್ತ ರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

- ಬ್ೀಲ್್ಟ ನು ಕಾಯಿತ್ರುಗಿಸಲಾಗಿಲ್ಲಿ

-  ಸ್ೀಮನು ಕೊಕೆ್ಕ ತೆರೆಯಲಾಗಿದೆ

-  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆ ಮತ್್ತ  ಬೆ್ರ ೀಜಿೊಂಗ್ ಗೆ ಅಗತ್್ಯ ಕ್್ಕ ೊಂತ್ 
ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಶ್ಖವನ್ನು ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡ ಂಗನು ಪ್್ರ ಯದೇಜನಗಳು

ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ ಇತ್ರ ಮ್ಟ್ಲ್ಸಿ ೀರುವ ವಿಧಾನಗಳಿಗಿೊಂ 
ತ್ಉತ್್ತ ಮವಾಗಿದೆ ಏಕೆೊಂದರೆ ಅದ್:

-  ಇದ್ ಶ್ಶವಿ ತ್ ಒತ್್ತ ಡದ ಬಿಗಿಯಾದ ಜಂಟಿಯಾಗಿದೆ

-  ಕಡಿಮ್ ಜ್ಗವನ್ನು  ಆಕ್ರ ಮಸುತ್್ತ ದೆ

-  ವಸು್ತ ಗಳ ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಆರ್ಥಿಕತೆಯನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ

-  ಕಡಿಮ್ ತ್ಕವನ್ನು ಹೊೊಂದಿದೆ

- ಸೇರಿಕೊೊಂಡ ವಸು್ತ ಗಳಿಗೆ ಸರ್ನವಾದ ಹೆಚಿ್ಚ ನ 
ತ್ಪರ್ನ ಮತ್್ತ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ತ್ಡೆದ್ಕೊಳುಳೆ ತ್್ತ ದೆ – 
ತ್ವಿ ರಿತ್ವಾಗಿ ರ್ಡಬಹುದ್

- ಕ್ೀಲುಗಳಿಗೆ ಯಾವುದೇ ಬರ್್ಣ  ಬದಲಾವಣೆಯನ್ನು 
ನೀಡುವುದಿಲ್ಲಿ

ಇದ್ ಪ್ರ ಬಲ್ವಾದ ಜಂಟಿ ಮತ್್ತ  ಯಾವುದೇ ದಪಪಾ ವಾದ 
ರಿೀತ್ಯ ಲೀಹವನ್ನು  ಸೇರಿಕೊಳಳೆ ಬಹುದ್.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)  ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.05
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ                                               

ಶಿದೇಲೆ್ಡ ಮೆ ಟಲ್ ಆಕೆ್ವ ್ಯಲ್್ಡ ಂಗ್, ಮತ್ತು ಆಕ್ಸೆ -ಅಸಿಟಿಲ್ದೇನೆ್ವ ಲ್್ಡ ಂಗಮೆ ತ್ತು  ಕಟಿಂಗ್ ನಲ್ಲಿ 
ಸ್ರಕ್ಷತ್ ಮುನೆನು ಚ್ಚಿ ರಿಕೆ (Safety precaution in Shielded Metal Arc Welding, and 
Oxy - Acetylene Welding and cutting)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• SMAW, OAW ನಲ್ಲಿ ಸ್ರಕ್ಷತ್ಮುನೆನು ಚ್ಚಿ ರಿಕೆಗಳನ್ನು ಗುರುತಿಸಿ
• ಕತತು ರಿಸ್ವಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ ಸ್ರಕ್ಷತ್ಮುನೆನು ಚ್ಚಿ ರಿಕೆಯನ್ನು ಗುರುತಿಸಿ.

ಆಕೆ್ವ ್ಯಲ್್ಡ ಂಗುಸೆ ರಕ್ಷತ್ಮುನೆನು ಚ್ಚಿ ರಿಕೆಗಳು

ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್ ಅಪಾಯಕಾರಿ ಕವಚದ ಲೀಹದ 
ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್ಮ ತ್್ತ  ಆಕ್ಸಿ -ಅಸ್ಟೈಲ್ಸಿ ಎನ್ ಸ್ ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ 
ಆಗಿರಬಹುದ್ ಆದದು ರಿೊಂದ ನೀವು ನಮ್ಮ ನ್ನು  ಮತ್್ತ ಇತ್ರರನ್ನು 
ಸಂಭ್ವನೀಯ ಗಂಭೀರ ಗ್ಯ ಅರ್ವಾ ಸಾವಿನೊಂದ 
ರಕ್ಷಿ ಸ್ಕೊಳಳೆ ಬೇಕು.

•  ಮಕ್ಕ ಳನ್ನು ದೂರವಿಡಿ

•  ಪೇಸ್ ಮೇಕ್ ಧ್ರಿಸುವವರು,  ಮೊದಲು ನಮ್ಮ  ವೈದ್ಯ ರನ್ನು 
ಸಂಪಕ್ಥಿಸ್

•  ಎಲಾಲಿ ಸಾಥಾ ಪನೆ, ಕಾಯಾಥಿಚರಣೆ, ನವಥಿಹಣೆ ಮತ್್ತ 
ದ್ರಸ್್ತ  ಕಾಯಥಿಗಳನ್ನು  ಅಹಥಿ ವ್ಯ ಕ್್ತ ಗಳಿೊಂದ ರ್ತ್್ರ 
ನವಥಿಹಿಸ್

ವಿದ್ಯಾ ತ್ಆಘಾತಗಳನ್ನು ತಡೆಯಿರಿ

ಲೈವಿವಿ ದ್್ಯ ತ್ಭಾ ಗಗಳನ್ನು  ಸಪಾ ಶಥಿಸುವುದ್  ರ್ರಣಾೊಂತ್ಕ 
ಆಘಾತ್ಗಳು ಅರ್ವಾ ತ್ೀವ್ರ ವಾದ ಸುಟ್್ಟ ಗ್ಯಗಳಿಗೆ 
ಕಾರರ್ವಾಗಬಹುದ್. ಔಟುಪಾ ಟ್ ಆನ್ ಆಗಿರುವಾಗ 
ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ಮ ತ್್ತ ವಕಸಿ ಥಿರ್್ಯ ಥಿಟ್ ಎಲ್ಕ್್ಟ ್ರಕಲ್ಲಿ ಲೈವ್ 
ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ವಿದ್್ಯ ತ್ ಆನ್ ಆಗಿರುವಾಗ ಇನ್ ಪುಟ್ಪಾ ವಸಥಿರ್್ಯ ಥಿಟ್್ಮ ತ್್ತ 
ಯಂತ್್ರ ದ ಆೊಂತ್ರಿಕ ಸರ್್ಯ ಥಿಟ್ ಗಳು ಸಹಲೈವ್ 
ಆಗಿರುತ್್ತ ವೆ. ಅರೆ-ಸವಿ ಯಂಚಾಲ್ತ್ ಅರ್ವಾ ಸವಿ ಯಂಚಾಲ್ತ್ 
ತಂತ್ಬೆಸುಗೆಯಲ್ಲಿ , ತಂತ್, ವೈರಿೀಥಿಲ್, ಡೆ್ರ ಲೈವ್ರ ೀಲ್ಹೌ ಸ್ೊಂಗ್ಮ ತ್್ತ 
ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ತ ೊಂತ್ಯನ್ನು  ಸಪಾ ಶಥಿಸುವ ಎಲಾಲಿ  ಲೀಹದ ಭಾಗಗಳು 
ವಿದ್್ಯ ತೆಲಿ ಲೈವ್ ಆಗಿರುತ್್ತ ವೆ. ತ್ಪಾಪಾ ಗಿ ಸಾಥಾ ಪ್ಸಲಾದ ಅರ್ವಾ 
ಸರಿಯಾಗಿ ಆಧಾರವಿಲ್ಲಿ ದ ಉಪಕರರ್ಗಳು ಅಪಾಯವಾಗಿದೆ.  
ಆದದು ರಿೊಂದ:

•  ಲೈವಿವಿ ದ್್ಯ ತ್ಭಾ ಗಗಳನ್ನು  ಮುಟ್್ಟ ಬೇಡಿ.

•  ಶುರ್್ಕ , ರಂಧ್್ರ -ಮುಕ್ತ  ನರೊೀಧ್ಕ ಕೈಗ ವಸುಗಳು ಮತ್್ತ 
ದೇಹದ ರಕ್ಷಣೆಯನ್ನು ಧ್ರಿಸ್.

• ಡೆ್ರ ಲೈಇನ್ಸಿ ಲೇಟಿೊಂಗ್ಅನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ಕೆಲ್ 
ಸಮತ್್ತ ನೆಲ್ದಿೊಂದ ನಮ್ಮ ನ್ನು  ನರೊೀಧಿಸ್ಕೊಳಿಳೆ

 ಇನ್ ಪುಟ್ಪಾ ವರ್ಅನ್ನು  ಡಿಸ್ಕ ನೆಕಾ್ಟ ್ಮ ಡಿ ಅರ್ವಾ 
ಇನ್ ಸಾ್ಟ ಲಾ್ಮ ಡುವ ಮೊದಲು ಎೊಂಜಿನ್ಅನ್ನು  ನಲ್ಲಿ ಸ್ 
ಅರ್ವಾ

•  ಈ ಉಪಕರರ್ವನ್ನು  ಅದರ ರ್ಲ್ೀಕರ ಕೈಪ್ಡಿ ಮತ್್ತ 
ರಾಷ್್ಟ ್ರೀಯ ಮತ್್ತ  ಸಥಾ ಳಿೀಯ ಕೊೀಡ್ ಗಳ ಪ್ರ ಕಾರ 
ಸರಿಯಾಗಿ ಸಾಥಾ ಪ್ಸ್ ಮತ್್ತ  ಗೌ್ರ ೊಂಡ್್ಮ ಡಿ.

• ಇನ್ಪಾ ಟ್ಸಿ ೊಂಪಕಥಿಗಳನ್ನು  ರ್ಡುವಾಗ, ಮೊದಲು 
ಸರಿಯಾದ ಗೌ್ರ ೊಂಡಿೊಂಗ್ಕ ೊಂಡಕ್ಟ ರ್ಅನ್ನು  ಲ್ಗತ್್ತ ಸ್. 

• ಬಳಕೆಯಲ್ಲಿ ಲ್ಲಿ ದಿದಾದು ಗ ಎಲಾಲಿ ಉಪಕರರ್ಗಳನ್ನು ಆಫ್ 
ರ್ಡಿ .

•  ಧ್ರಿಸ್ರುವ, ಹಾನಗೊಳಗ್ದ, ಕಡಿಮ್ ಗ್ತ್್ರ ದ 
ಅರ್ವಾ ಕಳಪ್ಯಾಗಿ ಜೊೀಡಿಸಲಾದ ಕೇಬಲ್ ಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಬೇಡಿ. 

•  ನಮ್ಮ  ದೇಹದ ಸುತ್್ತ ಲೂ 
ಕೇಬಲ್ ಗಳನ್ನು ಸುತ್್ತ ಕೊಳಳೆ ಬೇಡಿ.

•  ವಕ್ಪಾ ೀಥಿಸ್ ಅನ್ನು  ಉತ್್ತ ಮ ಎಲ್ಕ್್ಟ ್ರಕಲ್ (ಭೂಮ) ನೆಲ್ಕೆ್ಕ 
ಗೌ್ರ ೊಂಡ್್ಮ ಡಿ.

•  ಕೆಲ್ಸ ಅರ್ವಾ ನೆಲ್ದ ಸಂಪಕಥಿದಲ್ಲಿ ದದು ರೆ 
ವಿದ್್ಯ ದಾವಿ ರವನ್ನು  ಮುಟ್್ಟ ಬೇಡಿ.

• ಸುಸ್ಥಾ ತ್ಯಲ್ಲಿ ರುವ ಉಪಕರರ್ಗಳನ್ನು  ರ್ತ್್ರ  ಬಳಸ್. 
ಹಾನಗೊಳಗ್ದ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಒಮ್್ಮ ಗೇಸರಿಪಡಿಸ್ 
ಅರ್ವಾ ಬದಲಾಯಿಸ್. 

• ನೆಲ್ದ ಮಟ್್ಟ ದಿೊಂದ ಕೆಲ್ ಸರ್ಡುತ್್ತ ದದು ರೆ ಸುರಕ್ಷತ್ 
ಸರಂಜ್ ಮುಧ್ರಿಸ್.

•  ಎಲಾಲಿ  ಪಾ್ಯ ನೆಲ್ ಗಳು ಮತ್್ತ  ಕವರ್ ಗಳನ್ನು 
ಸುರಕ್ಷಿ ತ್ವಾಗಿ ಸಥಾ ಳದಲ್ಲಿ ಇರಿಸ್.

•  ಶಬದು  ಮಟ್್ಟ  ಹೆಚಿ್ಚ ದದು ರೆ ಅನ್ಮೊೀದಿತ್ ಇಯರ್ ಪಲಿ ಗ್ ಗಳು 
ಅರ್ವಾ ಇಯಮಥಿಫ್ ಗಳನ್ನು  ಬಳಸ್.

•  ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ ಅರ್ವಾ ವಿೀಕ್ಷಿ ಸುವಾಗ ನಮ್ಮ  ಮುಖ ಮತ್್ತ 
ಕಣು್ಣ ಗಳನ್ನು  ರಕ್ಷಿ ಸಲು ಫಿಲ್್ಟ ಲ್ಥಿನ್ಸಿ  ನ ಸರಿಯಾದ 
ನೆರಳು ಹೊೊಂದಿರುವ ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗೆಹೌ ಲ್್ಮ ಟ್ಅನ್ನು  ಧ್ರಿಸ್ 
(ಸುರಕ್ಷತ್ ರ್ನದಂಡಗಳಲ್ಲಿ  ಪಟಿ್ಟ  ರ್ಡಲಾದ ANSI 
Z49.1 ಅನ್ನು ನೀಡಿ).

• ಅನ್ಮೊೀದಿತ್ ಸುರಕ್ಷತ್ ಕನನು ಡಕಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸ್. 
ಸೈಡಿಶಿ ೀಲ್್ಡ ್ಗಳನ್ನು  ಶಫ್ರಸುರ್ಡಲಾಗಿದೆ.

•  ಫ್ಲಿ ್ಯ ರ್್ಮ ತ್್ತ  ಪ್ರ ಜವಿ ಲ್ಸುವಿಕೆಯಿೊಂದ ಇತ್ರರನ್ನು 
ರಕ್ಷಿ ಸಲು ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮ ಕ ಪರದೆಗಳು ಅರ್ವಾ ತ್ಡೆಗಳನ್ನು 
ಬಳಸ್; ಚಾಪವನ್ನು  ವಿೀಕ್ಷಿ ಸದಂತೆ ಇತ್ರರನ್ನು  ಎಚ್ಚ ರಿಸ್.

•  ನಮ್ಮ  ತ್ಲ್ಯನ್ನು  ಹೊಗೆಯಿೊಂದ ಹೊರಗಿಡಿ.

•  ಹೊಗೆಯನ್ನು ಉಸ್ರಾಡಬೇಡಿ.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



8

•  ಒಳಗಿದದು ರೆ, ಪ್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಗ್ಳಿರ್ಡಿ ಮತ್್ತ /ಅರ್ವಾ 
ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗೊಹೌ ಗೆ ಮತ್್ತ  ಅನಲ್ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದ್ಹಾಕಲು 
ಆಕ್ಥಿ ನಲ್ಲಿ  ಎಕ್ಸಿ  ಟ್್ರ ಕ್ಟ ರ್ಅನ್ನು  ಬಳಸ್.

•  ಹಾರುವ ಕ್ಡಿಗಳು ಮತ್್ತ  ಬಿಸ್ಲೀಹದಿೊಂದ ನಮ್ಮ ನ್ನು 
ಮತ್್ತ  ಇತ್ರರನ್ನು  ರಕ್ಷಿ ಸ್ಕೊಳಿಳೆ .

•  ಹಾರುವ ಕ್ಡಿಗಳು ಸುಡುವ ವಸು್ತ ಗಳನ್ನು  ಹೊಡೆಯುವ 
ಸಥಾ ಳದಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಡಿ.

•  ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ಆಕನು ಥಿ 10m ಒಳಗೆ ಎಲಾಲಿ  ಸುಡುವ ವಸು್ತ ಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದ್ ಹಾಕ್. ಇದ್ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗದಿದದು ರೆ, ಅನ್ಮೊೀದಿತ್ಕ 
ವಗಥಿಳೊೊಂದಿಗೆ ಅವುಗಳನ್ನು  ಬಿಗಿಯಾಗಿ ಮುಚಿ್ಚ .

• ಅನ್ಮೊೀದಿತ್ ಫೇಸ್ಶಿ ೀಲ್್ಡ  ಅರ್ವಾ ಸುರಕ್ಷತ್ 
ಕನನು ಡಕಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸ್. ಸೈಡಿಶಿ ೀಲ್್ಡ ್ಗಳನ್ನು  ಶಫ್ರಸು 
ರ್ಡಲಾಗಿದೆ. • ಚಮಥಿವನ್ನು  ರಕ್ಷಿ ಸಲು ಸರಿಯಾದ 
ದೇಹದರಕ್ಷಣೆಯನ್ನು  ಧ್ರಿಸ್.

• ಯಾವುದೇ ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ ಅರ್ವಾ ಇತ್ರ 
ವಿದ್್ಯ ತ್ಸಿ ರ್್ಯ ಥಿಟ್ ಗಳಿೊಂದ ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಗಳನ್ನು 
ದೂರವಿಡಿ. 

• ಯಾವುದೇ ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ಅನ್ನು  ಸಪಾ ಶಥಿಸಲು ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ 
ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ಅನ್ನು  ಎೊಂದಿಗ್ ಅನ್ಮತ್ಸಬೇಡಿ.

• ಬಿೀಳುವಿಕೆ ಅರ್ವಾ ಟಿಪ್ಪಾ ೊಂಗ್ಅನ್ನು  ತ್ಡೆಗಟ್್ಟ ಲು 
ಸಾಥಾ ಯಿಬೆೊಂಬಲ್ ಅರ್ವಾ ಸಲ್ಕರಣೆಗಳ 
ಸ್ಲ್ೊಂಡರಾ್ಯ ಥಿಕ್ ಗೆಚೈನಾ್ಮ ಡುವ ಮೂಲ್ಕ ನೇರವಾಗಿ 
ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಗಳನ್ನು  ಸಾಥಾ ಪ್ಸ್ ಮತ್್ತ  ಸುರಕ್ಷಿ ತ್ಗೊಳಿಸ್.

•  ಡೆ್ರ ಲೈವ್ರ ೀಲ್ ಗಳಂತ್ಹ ಪ್ೊಂಚಾಪಾ ಯಿೊಂಟ್ ಗಳಿೊಂದ 
ದೂರವಿರಿ.

• ಎಲಾಲಿ  ಬಾಗಿಲುಗಳು, ಫಲ್ಕಗಳು, ಕವರ್ ಗಳು ಮತ್್ತ 
ಗ್ಡ್ಥಿ ಗಳನ್ನು  ಮುಚಿ್ಚ  ಮತ್್ತ  ಸುರಕ್ಷಿ ತ್ವಾಗಿ ಸಥಾ ಳದಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸ್.

ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಪ್ರ ವಾಹಗಳಿೊಂದ ಕಾೊಂತ್ೀಯಕೆಷಿ ೀತ್್ರ ಗಳು 
ಪೇಸ್ ಮೇಕಕಾಥಿಯಾಥಿಚರಣೆಯ ಮೇಲ್ ಪರಿಣಾಮ 
ಬಿೀರಬಹುದ್. ಪೇಸೆ್ಮ ೀಕಧ್ಥಿರಿಸುವವರು ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್ 
ಉಪಕರರ್ಗಳಿೊಂದ ದೂರವಿರಬೇಕು.

OAW ವೆಲ್್ಡ ಂಗುಸೆ ರಕ್ಷತ್ಮುನೆನು ಚ್ಚಿ ರಿಕೆಗಳು

1  ಲಂಬ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಸುರಕ್ಷಿ ತ್

2  ಸರಿಯಾದ ಜ್ಗದಲ್ಲಿ  ಸಂಗ್ರ ಹಿಸ್

3  ಗಿ್ರ ೀಸ್ಮ ತ್್ತ  ಎಣೆ್ಣ ಯನ್ನು  ದೂರವಿಡಿ

4 ಜ್ವಿ ಲ್ಯ ಅರೆಸ್ಟ ರ್ ಗಳನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ 
ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆಯೇ ಎೊಂದ್ ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳಿಳೆ 

5  ಆಮಲಿ ಜನಕದ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹೆಚ್್ಚ ಇರಿಸ್ 

6  ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ಅನ್ನು  ಎಚ್ಚ ರಿಕೆಯಿೊಂದ ನವಥಿಹಿಸ್

7  ಹಿಮು್ಮ ಖದ ಕಾರರ್ವನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸ್

8  ಫ್ಲಿ ್ಯ ಷ್ ಬಾ್ಯ ಕ್ಅನ್ನು  ಎಚ್ಚ ರಿಕೆಯಿೊಂದ ನವಥಿಹಿಸ್

9  ಸರಿಯಾದ ಸಂಪಕಥಿಗಳನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳಿಳೆ

10  ಸ್ಥಾ ರ ನಗ್ ಇರಿಸ್

11  ಮ್ತ್ ನೀನಾಥಿಳಗಳ ವಿನಮಯವನ್ನು  ತ್ಡೆಯಿರಿ

12 ಹಳೆಯ ಮತ್್ತ  ದೊೀರ್ಯುಕ್ತ  ಮ್ದ್ಗೊಳವೆಗಳನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸ್

13  ಮ್ತ್ ನೀನಾಥಿಳಗಳನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ನವಥಿಹಿಸ್

14 ಅನ್ಮೊೀದಿತ್ ಸೊೀರಿಕೆ ಪತೆ್ತ ದ್ರ ವವನ್ನು  ರ್ತ್್ರ  ಬಳಸ್ 

15  ಸ್ೀಲ್ೊಂಗೆ್ಟ ೀಪ್ಅನ್ನು  ಎೊಂದಿಗ್ ಬಳಸಬೇಡಿ

16  ಎೊಂದಿಗ್ ಬಿಗಿಯಾದ ಸಂಪಕಥಿಗಳನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುವುದಿಲ್ಲಿ

17  ನವಥಿಹಣೆಗೆ ಸರಿಯಾದ ಕ್ರ ಮಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದ್ಕೊಳಿಳೆ 

18  ಸುರಕ್ಷಿ ತ್ ಇಗಿನು ಟ್ಗಥಿಳನ್ನು  ರ್ತ್್ರ   ಬಳಸ್

19  ಆಮಲಿ ಜನಕವನ್ನು  ಎೊಂದಿಗ್ ಬಳಸಬೇಡಿ

20  ಫ್ಲಿ ್ಯ ಷ್ ಬಾ್ಯ ಕೊಹೌ ೊಂದಿರುವ ಹೊೀಸ್ ಗಳನ್ನು  ತ್್ಯ ಜಿಸ್

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.05
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)  ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.06
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ                                               

ವೆಲ್್ಡ ಂಗನು ಪ್ರಿಚ್ಯಮತ್ತು ವ್ಯಾ ಖ್ಯಾ ನ (Introduction and definition of welding)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ಇತಿಹಾಸವನ್ನು ವಿವರಿಸಿ
• ವೆಲ್್ಡ ಮೆ ಡುವವಿವಿಧವಿಧಾನಗಳನ್ನು ವಿವರಿಸಿ
• ವೆಲ್್ಡ ಂಗನು ವ್ಯಾ ಖ್ಯಾ ನವನ್ನು ವಿವರಿಸಿ.

ಲೀಹಗಳನ್ನು  ಸೇರುವ ಇತ್ಹಾಸವು ಹಲ್ವಾರು 
ಸಹಸ್ರ ರ್ನಗಳ ಹಿೊಂದಿನದ್. ಫೊಜ್ವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್ ಎೊಂದ್ 
ಕರೆಯಲಾಗುವ, ಯುರೊೀಪ್ಮ ತ್್ತ  ಮಧ್್ಯ ಪಾ್ರ ಚ್ಯ ದಲ್ಲಿ  ಕಂಚಿನ 
ಮತ್್ತ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ದಯುಗದಿೊಂದ ಬಂದವು. ಮಧ್್ಯ ಯುಗವು 
ಫೊಜ್ವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗನು ಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ಗತ್ಯನ್ನು  ತಂದಿತ್. ಇದರಲ್ಲಿ 
ಕರ್್ಮ ರರುಬಂಧ್ ಸಂಭ್ವಿಸುವವರೆಗೆ ಲೀಹವನ್ನು 
ಪದೇಪದೇ ಬಿಸ್ ರ್ಡುತ್್ತ ದದು ರು

1801ರಲ್ಲಿ , ಸಹಥಿೊಂಫಿ್ರ ಡೇವಿ ವಿದ್್ಯ ತ್್ಚ ಪವನ್ನು 
ಕಂಡುಹಿಡಿದರು. 1802ರಲ್ಲಿ , ರಷ್್ಯ ದ ವಿಜ್ಞಾ ನ 
ವಾಸ್ಲ್ಪ್ಟ್ರ ೀವ್ ಅವರು ವಿದ್್ಯ ತ್್ಚ ಪವನ್ನು  ಕಂಡು 
ಹಿಡಿದರು ಮತ್್ತ ತ್ರುವಾಯ ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗನು ೊಂತ್ಹ ಪಾ್ರ ಯೀಗಿಕ 
ಅನವಿ ಯಿಕೆಗಳನ್ನು  ಪ್ರ ಸಾ್ತ ಪ್ಸ್ದರು. 1881-82ರಲ್ಲಿ , 
ರಷ್್ಯ ದ ಆವಿಷ್್ಕ ರಕ ನ್ಕ ಲಾಯೆ್ಬ ನಾರ್ಥಿಸ್ಮ ತ್್ತ 
ಪೀಲ್ಷೆಸಿ ್ಟ ೀನ್ ಶ್ಲಿ ವ್ಓಲ್ಸಿ  ಜ್ವಿಸಿ ್ಕ  ಮೊದಲ್ 
ಎಲ್ಕ್್ಟ ್ರಕ್ಆಕ್ಥಿಅನ್ನು  ರಚಿಸ್ದರು, ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗಿವಿ ಧಾನವನ್ನು 
ಕಾಬಥಿನ್ ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್ ಎೊಂದ್ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ; ಅವರು 
ಕಾಬಥಿನವಿ ದ್್ಯ ದಾವಿ ರಗಳನ್ನು  ಬಳಸ್ದರು.

ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್ ನಲ್ಲಿ ನ ಪ್ರ ಗತ್ಯು 1800 ರದಶಕದ 
ಉತ್್ತ ರಾಧ್ಥಿದಲ್ಲಿ  ರರ್್ಯ ನ್, ನಕೊಲಾಯಾಸಿ ಲಿ ವಿಯಾನೀವ್ 
(1888) ಮತ್್ತ ಅಮೇರಿಕನ್, ಸ್.ಎಲ್. ಶವಪ್ಟಿ್ಟ ಗೆ (1890). 
1900 ರ ಸುರ್ರಿಗೆ, A.P. ಸೊ್ಟ ್ರೀಹೆ್ಮ ೊಂಗಬಿ್ರ ಥಿಟ್ನನು ಲ್ಲಿ  ಲೇಪ್ತ್ 
ಲೀಹದ ವಿದ್್ಯ ದಾವಿ ರವನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ ರ್ಡಿದರು, ಇದ್ 
ಹೆಚ್್ಚ  ಸ್ಥಾ ರವಾದ ಚಾಪವನ್ನು ನೀಡಿತ್.

1905 ರಲ್ಲಿ , ರಷ್್ಯ ದ ವಿಜ್ಞಾ ನ ವಾಲಿ ಡಿ್ಮ ಮಥಿಟ್್ಕ ವಿಚೆವಿ ಲ್
ಡಿೊಂಗ್್ಗ ಗಿ ಮೂರು-ಹಂತ್ದ ವಿದ್್ಯ ತ್್ಚ ಪವನ್ನು  ಬಳಸಲು 
ಪ್ರ ಸಾ್ತ ಪ್ಸ್ದರು. 1919 ರಲ್ಲಿ , ಪಯಾಥಿಯ ವಿದ್್ಯ ತೆ್ಬ ಸುಗೆಯನ್ನು 
C.J. ಹೊೀಲಾಸಿ ಲಿ ಗ್ಕ ೊಂಡು ಹಿಡಿದನ್ ಆದರೆ ಇನನು ೊಂದ್ 
ದಶಕದ ವರೆಗೆ ಅದ್ ಜನಪ್್ರ ಯವಾಗಲ್ಲ್ಲಿ .

ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ ಎನ್ನು ವುದ್ ಸಾರ್ನ್ಯ ವಾಗಿ ಲೀಹಗಳನ್ನು 
ಸೇರುವ ಒೊಂದ್ ತ್ಯಾರಿಕೆಯ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಾಗಿದೆ. ಕೆಲ್ಸದ 
ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು  ಕರಗಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ ಮತ್್ತ  ಕರಗಿದ 
ವಸು್ತ ಗಳ ಪೂಲ್ಅನ್ನು  ರೂಪ್ಸಲು ಫಿಲ್ಲಿ ವಥಿಸು್ತ ವನ್ನು 
ಸೇರಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ ಇದನ್ನು  ಹೆಚಾ್ಚ ಗಿ ರ್ಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

ಇದ್ ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲು ಕೆಲ್ವಮ್್ಮ  ಶ್ಖದ 
ಜೊತೆಯಲ್ಲಿ  ಅರ್ವಾ ಸವಿ ತಃ ಒತ್್ತ ಡದೊೊಂದಿಗೆ ಬಲ್ವಾದ 
ಜಂಟಿಯಾಗಲು ತಂಪಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದ್ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆ 
ಮತ್್ತ  ಬೆ್ರ ೀಜಿೊಂಗ್ ಗೆ ವ್ಯ ತ್ರಿಕ್ತ ವಾಗಿದೆ, ಇದ್ ಕೆಲ್ಸದ 
ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು  ಕರಗಿಸದೆ, ಅವುಗಳ ನಡುವೆ ಬಂಧ್ವನ್ನು 
ರೂಪ್ಸಲು ಕಡಿಮ್-ಕರಗುವ-ಬಿೊಂದ್ವಸು್ತ ವನ್ನು 
ಕರಗಿಸುವುದನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಹಲ್ವು ವಿಭನನು  ರ್ಗಥಿಗಳಿವೆ. 
ಉದಾಹರಣೆಗೆ; ಶೀಲ್್ಡ ್ಡ ್ಮ ಟ್ಲ್ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್ 
(SMAW). ಗ್್ಯ ಸ್ಟ ೊಂಗಸಿ ್ಟ ನ್ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್ (GTAW), 
ಮತ್್ತ ಗ್್ಯ ಸೆ್ಮ ಟ್ಲ್ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್ (GMAW).

GMAW ವೈರ್ಥಿಡ್ “ಗನ್” ಅನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ, 
ಅದ್ ತಂತ್ಯನ್ನು  ಸರಿ ಹೊೊಂದಿಸಬಹುದಾದ ವೇಗದಲ್ಲಿ 
ಫಿೀಡ್್ಮ ಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ವಾತ್ವರರ್ದ ಪರಿಣಾಮದಿೊಂದ 
ರಕ್ಷಿ ಸಲು ವೆಲ್ಡ ್ಕ ಚೆ್ಚ ಯ ಮೇಲ್ ರಕಾಷಿ ಕವಚ ಅನಲ್ವನ್ನು 
(ಸಾರ್ನ್ಯ ವಾಗಿ ಶುದ್ಧಾ  ಆಗ್ಥಿನ್ ಅರ್ವಾ ಆಗ್ಥಿನ್ಮ ತ್್ತ 
Co2 ಮಶ್ರ ರ್) ಸ್ೊಂಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಜಿಟಿಎಡಬ್ಲಿ ್ಯ  ಹೆಚ್್ಚ  ಚಿಕ್ಕ ದಾದ ಕೈಯಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿಯುವ 
ಗನ್ಅನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ, ಅದರೊಳಗೆ 
ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನಾ್ರ ಡ್ ಇರುತ್್ತ ದೆ. ಹೆಚಿ್ಚ ನವುಗಳೊೊಂದಿಗೆ, 
ನಮ್ಮ  ಶ್ಖದ ಪ್ರ ರ್ರ್ವನ್ನು  ಸರಿಹೊೊಂದಿಸಲು ನೀವು 
ಪ್ಡಲ್ಅನ್ನು  ಬಳಸುತ್್ತ ೀರಿ ಮತ್್ತ  ನಮ್ಮ  ಇನನು ೊಂದ್ 
ಕೈಯಿೊಂದ ಫಿಲ್ಲಿ ಲೀಥಿಹವನ್ನು  ಹಿಡಿದ್ಕೊಳಿಳೆ  ಮತ್್ತ 
ಅದನ್ನು ನಧಾನವಾಗಿ ಆಹಾರ ರ್ಡಿ.

ಸ್್ಟ ಕೆವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗ್ಅರ್ವಾಶೀಲ್್ಡ ್ಮ ಟ್ಲ್ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್ ಒೊಂದ್ 
ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ, ಅದ್ ಅದರ 
ಸುತ್್ತ ಲೂ ಕೊಚೆ್ಚ ಗುೊಂಡಿಗೆ ರಕ್ಷಿ ಸುವ ಫಲಿ ಕ್ಸಿ ಅನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀರ್ಹೌ ೀಲ್್ಡ ವಿಥಿದ್್ಯ ದಾವಿ ರವನ್
ನ್ ಹಿಡಿದಿಟು್ಟ ಕೊಳುಳೆ ತ್್ತ ದೆ ಏಕೆೊಂದರೆ ಅದ್ ನಧಾನವಾಗಿ 
ಕರಗುತ್್ತ ದೆ. ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ವಿ ತ್ವರರ್ದ ಪ್್ರ ೀತ್ಯಿೊಂದ ವೆಲ್ಡ ್ಕ ಚೆ್ಚ 
ಗುೊಂಡಿಯನ್ನು  ರಕ್ಷಿ ಸುತ್್ತ ದೆ. ಫಲಿ ಕ್ಸಿ -ಕೊೀಸ್್ಟ ಥಿಕೆವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗೆ್ಗ 
ಬಹುತೇಕ ಒೊಂದೇ ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಆದರೆ ಮತ್ತ ಮ್್ಮ  ನೀವು 
ವೈಫಿೀಥಿಡಿೊಂಗ್ಗ ನ್ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದಿದು ೀರಿ; ತಂತ್ಯು ಅದರ 
ಸುತ್್ತ ಲೂ ತೆಳುವಾದ ಫಲಿ ಕೆಸಿ ಲಿ ೀಪನವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದ್ದು  ಅದ್ 
ವೆಲ್ಡ ್ಕ ಚೆ್ಚ ಯನ್ನು  ರಕ್ಷಿ ಸುತ್್ತ ದೆ.

ಅನಲ್ಜ್ವಿ ಲ್, ವಿದ್್ಯ ತ್್ಚ ಪ, ಲೇಸರ್, ಎಲ್ಕಾ್ಟ ್ರನ್ಬ ೀಮ್ (EB), 
ಘರ್ಥಿಣೆ ಮತ್್ತ  ಅಲಾ್ಟ ್ರ ಸೌೊಂಡೆಸಿ ೀರಿದಂತೆ ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ ಗ್ಗಿ 
ವಿವಿಧ್ ಶಕ್್ತ ಯ ಮೂಲ್ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದ್. 
ಸಾರ್ನ್ಯ ವಾಗಿ ಕೈಗ್ರಿಕಾ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಾಗಿರುವಾಗ, 
ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ಅನ್ನು  ತೆರೆದ ಗ್ಳಿಯಲ್ಲಿ , ನೀರಿನ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ 
ಮತ್್ತ  ಬಾಹಾ್ಯ ಕಾಶದಲ್ಲಿ  ಸೇರಿದಂತೆ ವಿವಿಧ್ ಪರಿಸರದಲ್ಲಿ 
ನವಥಿಹಿಸಬಹುದ್. ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ ಒೊಂದ್ ಅಪಾಯಕಾರಿ 
ಕಾಯಥಿವಾಗಿದೆ ಮತ್್ತ  ಸುಟ್್ಟ ಗ್ಯಗಳು, ವಿದ್್ಯ ತ್ಆಘಾತ್, 
ದೃಷ್್ಟ ಹಾನ, ವಿರ್ಕಾರಿ ಅನಲ್ಗಳು ಮತ್್ತ  ಹೊಗೆಯನ್ನು 
ಉಸ್ರಾಡುವುದ್ ಮತ್್ತ  ತ್ೀವ್ರ ವಾದ ನೇರಳಾತ್ೀತ್ ವಿಕ್ರರ್ಕೆ್ಕ 
ಒಡಿ್ಡ ಕೊಳುಳೆ ವುದನ್ನು  ತ್ಪ್ಪಾ ಸಲು ಮುನೆನು ಚ್ಚ ರಿಕೆಗಳ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ.
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ವೆಲ್್ಡ ಂಗಾ್ವ ಯಾ ಖ್ಯಾ ನ

ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ ಎನ್ನು ವುದ್ ಒೊಂದ್ ಫ್್ಯ ಬಿ್ರ ಕೇಶನಪಾ ್ರ 
ಕ್್ರ ಯೆಯಾಗಿದ್ದು , ಶ್ಖ, ಒತ್್ತ ಡದ ಮೂಲ್ಕ ಎರಡು ಅರ್ವಾ 
ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಒಟಿ್ಟ ಗೆ ಬೆಸೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಅರ್ವಾ 
ಎರಡೂ ಭಾಗಗಳು ತ್ರ್್ಣ ಗ್ಗುತ್್ತ ದದು ೊಂತೆ ಸೇರಿಕೊಳುಳೆ ತ್್ತ ವೆ. 
ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ಅನ್ನು  ಸಾರ್ನ್ಯ ವಾಗಿ ಲೀಹಗಳು ಮತ್್ತ 
ರ್ಮೊೀಥಿಪಾಲಿ ಸ್್ಟ ಕ್ಗ ಳಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಪೂರ್ಥಿಗೊೊಂಡ 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ದ ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಬೆಸುಗೆಗೆ ಉಲ್ಲಿ ೀಖಿಸಬಹುದ್.

ಸೇರಿಕೊೊಂಡ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಮೂಲ್ವಸು್ತ  ಎೊಂದ್ 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಜಂಟಿರೂಪ್ಸಲು ಸಹಾಯ ರ್ಡುವ 
ವಸು್ತ ವನ್ನು  ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ  ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ಅರ್ವಾಉಪಭೀಗ್ಯ .

ಉಪಭೀಗ್ಯ ವನ್ನು  ಸಾರ್ನ್ಯ ವಾಗಿ ಪೀರ್ಕವಸು್ತ ಗಳಿಗೆ 
ಸಂಯೀಜನೆಯಲ್ಲಿ  ಹೊೀಲುವ ರಿೀತ್ಯಲ್ಲಿ  ಆಯೆ್ಕ 
ರ್ಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದ್ ಏಕರೂಪದ ವೆಲ್್ಡ ಅನ್ನು 
ರೂಪ್ಸುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗುಸಿ ಲ್ಭ್ವಾಗಿ ಎರಕಹೊಯದು 
ಕಬಿ್ಬ ರ್ಗಳು, ವಿಭನನು  ಸಂಯೀಜನೆಯೊಂದಿಗೆ ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ಅನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

ಎಲೆಕ್ಟು ್ರ ಕೆ್ವ ಲ್್ಡ ಂಗ್: ಇದ್ ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗಪಾ ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಾಗಿದ್ದು , 
ಇದರಲ್ಲಿ  ಶ್ಖದ ಶಕ್್ತ ಯನ್ನು  ವಿದ್್ಯ ಚ್ಛ ಕ್್ತ ಯಿೊಂದ 
ಪಡೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿದ್್ಯ ತ್ಪಾ ್ರವಾಹವು ಮಧ್್ಯ ಮ ವಸು್ತ ವಿನ ಮೂಲ್ಕ 
ಹಾದ್ಹೊೀದಾಗ ಅದ್ ಶ್ಖವನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಉತ್ಪಾ ತ್್ತ ಯಾಗುವ ಶ್ಖದ ಪ್ರ ರ್ರ್ವು ಇದನ್ನು 
ಅವಲಂಬಿಸ್ರುತ್್ತ ದೆ:

-  ರ್ಧ್್ಯ ಮದ ಮೂಲ್ಕ ಹಾದ್ ಹೊೀಗುವ ಪ್ರ ವಾಹದ 
ಪ್ರ ರ್ರ್

-  ರ್ಧ್್ಯ ಮದಲ್ಲಿ  ನಡೆಯುತ್್ತ ರುವ ಬದಲಾವಣೆಗಳು

-  ರ್ಧ್್ಯ ಮದ ಪ್ರ ತ್ರೊೀಧ್.

ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ ಮತ್್ತ  ಪ್ರ ತ್ರೊೀಧ್ವನ್ನು  ಸರಿಹೊೊಂದಿಸುವ 
ಮೂಲ್ಕ, ಲೀಹಗಳನ್ನು  ಕರಗಿಸಲು ಸಾಕಷ್್ಟ  ಶ್ಖವನ್ನು 
ಉತ್ಪಾ ದಿಸಬಹುದ್.

ರಕ್ಷಿ ತಲದೇಹದಆಕೆ್ವ ್ಯಲ್್ಡ ಂಗತು ತ್ವ : ಲೇಪ್ತ್ ಲೀಹದ 
ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ಮ ತ್್ತ ವಕ್ಪಾ ೀಥಿಸ್ ನ ಅೊಂತ್್ಯ ದ ನಡುವೆ 
ವಿದ್್ಯ ತ್್ಚ ಪವನ್ನು  ನವಥಿಹಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.06
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)  ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.07
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ                                               

ಆಕಮೆ ್ಯತ್ತು ಗಾಯಾ ಸ್್ವ ಲ್್ಡ ಂಗಸೆ ಲ್ಕರಣೆ ಉಪ್ಕರರ್ಗಳು ಮತ್ತು  ಭ್ಗಗಳು  (Arc & Gas 
welding equipment tools and accessories)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಆಕಮೆ ್ಯತ್ತು ಗಾಯಾ ಸ್್ವ ಲ್್ಡ ಂಗ್ ಉಪ್ಕರರ್ಗಳ ಪ್ರಿಕರಗಳು ಮತ್ತು  ಪ್ರಿಕರಗಳನ್ನು  ಹೆಸರಿಸಿ 
• ಉಪ್ಕರರ್ಗಳು ಮತ್ತು  ಪ್ರಿಕರಗಳ ಉಪ್ಯದೇಗಗಳನ್ನು ವಿವರಿಸಿ.

ಆಕೆ್ವ ್ಯಲ್್ಡ ಂಗ್ಬಿ ಡಿಭ್ಗಗಳು

Earth clamp

ಕೊದೇಷ್ಟು ಕ 1

ಆಕೆ್ವ ್ಯಲ್್ಡ ಂಗಾಗಾ ಗ್ ತ್ಮ್ರ ದ ಕೇಬಲ್ನು  ಶಿಫಾರಸ್ಗಳು

ಕೇಬಲ್ದು ನ. ಮೀಟ್ರ್ ಗಳಲ್ಲಿ ಕೇಬಲ್ ನಉದದು ಗಳುಆೊಂಪ್
ಯರ್ ಗಳಲ್ಲಿ ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ಸಾಮರ್್ಯ ಥಿ

(ಮಮೀ) 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
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ಆಕ್ಸೆ -ಅಸಿಟಿಲ್ದೇನೆ್ವ ಲ್್ಡ ಂಗ್ಉಪ್ಕರರ್ಗಳುಮತ್ತು ಪ್ರಿಕರ
ಗಳು

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.07
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ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕುವ ಫಲ್ಕಗಳ ದಪ್್ಪ ಕೆಕೆ  ಅನ್ಗುರ್ವ್ಗ್ 
ನಳಿಕೆಯ ಗಾತ್ರ ವು ಬದಲ್ಗುತತು ದ್. (ಟೇಬಲ್)

ಕೊದೇಷ್ಟು ಕ 1

ಪ್ಲಿ ದೇಟ್ದ ಪ್್ಪ ನಳಿಕೆಯಗಾತ್ರ
ಮಮೀ

0.8
1.2
1.6
2.4
3.0
4.0
5.0
6.0
8.0
10.0
12.0
19.0
25.0                

         25.0 ಕ್್ಕ ೊಂತ್ಹೆಚ್್ಚ                      

ಸಂಖ್್ಯ

1
2
3
5
7
10
13
18
25
35
45
55
70
90

ಸರಿಪಡಿಸಲು ಸಾಪಾ ್ಯ ನರ್ ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, 
ಕೇಬಲ್ಲಿ ಗ್ ಗಳನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸ್ ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್ಯ ೊಂತ್್ರ 
ಔಟುಪಾ ಟ್್ಟ ಮಥಿನಲ್್ಗ ಳು, ಇತ್್ಯ ದಿ.

ಯಾವುದೇ ಗ್ತ್್ರ ದ ಸುತ್್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಬೇಡಿ; ನಟ್/
ಬ್ೀಲ್್ಟ ್ತ ಲ್ಗೆ ಹಾನಯಾಗದಂತೆ ಸಾಪಾ ್ಯ ನರ್ ನ ಸರಿಯಾದ 
ಗ್ತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸ್.

ಸಿಲ್ಂಡಕ್ದೇ್ಯ: ಸ್ಲ್ೊಂಡಕ್ೀಥಿಲ್ಯನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  15 
ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಲಾಗಿದೆ. ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ನೊಂದ ನಯಂತ್್ರ ಕಕೆ್ಕ 
ಅನಲ್ ಹರಿವನ್ನು ಅನ್ಮತ್ಸಲು ಅರ್ವಾ ನಲ್ಲಿ ಸಲು 
ಗ್್ಯ ಸ್ಸಿ ಲ್ೊಂಡವಾಥಿಲಾವಿ ಸಿ ಕೆಟ್ಅನ್ನು  ತೆರೆಯಲು ಅರ್ವಾ 
ಮುಚ್ಚ ಲು ಇದನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಗಾಯಾ ಸ್್ವ ಲ್್ಡ ಂಗೆಕೆ ಕೈ ಉಪ್ಕರರ್ಗಳು

ವೆಲ್್ಡ ಬಥಿಳಸುವ ವಿವಿಧ್ ಕೈಉಪಕರರ್ಗಳ ವಿವರಗಳು ಈ 
ಕೆಳಗಿನಂತ್ವೆ.

ಡಬಲ್ಎಂಡ್ಸೆ ್ಪ ಯಾ ನರ್: ಡಬಲ್ ಎೊಂಡ್ಸಿ ಪಾ ್ಯ ನರ್ಅನ್ನು  ಚಿತ್್ರ 
14  ಮತ್್ತ  15a ನಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಲಾಗಿದೆ. ಇದ್ ಖೀಟ್ಕೊ್ರ ೀಮವಿ 
ನಾಡಿಯಮಸಿ ್ಟ ೀಲ್ನು ೊಂದ ರ್ಡಲ್ಪಾ ಟಿ್ಟ ದೆ. ರ್ಡುಭಾ ಜ್ಕೃತ್ಯ 
ಅರ್ವಾ ಚೌಕಾಕಾರದ ತ್ಲ್ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಬಿೀಜಗಳು, 
ಬ್ೀಲ್್ಟ ್ಗಳನ್ನು  ಸಡಿಲ್ಗೊಳಿಸಲು ಅರ್ವಾ ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಲು 
ಇದನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಚಿತ್್ರ  14 ರಲ್ಲಿ ತೀರಿಸ್ರುವಂತೆ 
ಸಾಪಾ ್ಯ ನರ್ ನ ಗ್ತ್್ರ ವನ್ನು  ಅದರ ಮೇಲ್ ಗುರುತ್ಸಲಾಗಿದೆ. 
ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ ಅಭಾ್ಯ ಸದಲ್ಲಿ , ಗ್್ಯ ಸ್ಸಿ ಲ್ೊಂಡಕಥಿವಾಟ್ಗಳ 
ಮೇಲ್ ನಯಂತ್್ರ ಕವನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಲು, ಮ್ದ್ಗೊಳವೆ 
ಕನೆಕ್ಟ ಮಥಿತ್್ತ ರೆಗು್ಯ ಲೇಟ್ಮಥಿತ್್ತ  ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಗೆ ರಕ್ಷಕವನ್ನು 

ಕವಾಟ್ವನ್ನು  ನವಥಿಹಿಸಲು ಬಳಸುವ ಚೌಕಾಕಾರದ 
ರಾಡ್ ಗೆ ಹಾನಯಾಗದಂತೆ ಯಾವಾಗಲೂ ಸರಿಯಾದ 
ಗ್ತ್್ರ ದ ಕ್ೀಲ್ಯನ್ನು  ಬಳಸ್. ಕ್ೀಲ್ಯನ್ನು  ಯಾವಾಗಲೂ 
ಕವಾಟ್ದ ಸಾಕೆಟ್ ನಲ್ಲಿ ಯೇ ಇಡಬೇಕು, ಇದರಿೊಂದಾಗಿ 
ಫ್ಲಿ ್ಯ ಷ್್ಬ ್ಯ ಕ್/ಬಾ್ಯ ಕೆ್ಬ ೊಂಕ್ಯ ಸಂದಭ್ಥಿದಲ್ಲಿ  ಅನಲ್ದ 
ಹರಿವನ್ನು  ತ್ಕ್ಷರ್ವೇ ನಲ್ಲಿ ಸಬಹುದ್.
ನಳಿಕೆ ಅರ್ವ್ ತ್ದಿ ಕ್ಲಿ ದೇನರ್
ತ್ದಿಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸ್ವುದ್: ಎಲಾಲಿ 
ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್್ಟ ಚ್ಸಿ ಥಿಳಿವುಗಳನ್ನು  ತ್ಮ್ರ ದ ಮಶ್ರ ಲೀಹದಿೊಂದ 
ತ್ಯಾರಿ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಸರ್್ಣ ದೊೊಂದ್ ಒರಟು 
ನವಥಿಹಣೆಯಿೊಂದ ಅವು ಹಾನಗೊಳಗ್ಗಬಹುದ್. ಕೆಲ್ಸದ 
ಮೇಲ್ನ ತ್ದಿಯನ್ನು  ಬಿೀಳಿಸುವುದ್, ಟ್್ಯ ಪಾ್ಮ ಡುವುದ್ 
ಅರ್ವಾ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದ್ ದ್ರಸ್್ತ ಗೆ ಮೀರಿದ ತ್ದಿಗೆ 
ಹಾನಯಾಗಬಹುದ್.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.07
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ಟಿಪ್ಕೆ ಲಿ ದೇನರ್: ಟ್ಚ್ಕ ಥಿೊಂಟೇನನಥಿೊಂದಿಗೆ 
ವಿಶೇರ್ಟಿಪ್್ಕ ಲಿ ೀನರ್ಅನ್ನು  ಸರಬರಾಜು ರ್ಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಪ್ರ ತ್ ತ್ದಿಗೆ ಒೊಂದ್ ರಿೀತ್ಯ ಡಿ್ರ ಲ್್ಮ ತ್್ತ ಮೃದ್ವಾದ ಫೈಲ್ 
ಇರುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  16)

ತ್ದಿಯನ್ನು  ಸವಿ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸುವ ಮೊದಲು, ಸರಿಯಾದ 
ಡಿ್ರ ಲ್ಅನ್ನು  ಆಯೆ್ಕ ರ್ಡಿ ಮತ್್ತ ಅದನ್ನು  ತ್ರುಗಿಸದೆ, 
ತ್ದಿಚಿತ್್ರ  17 ಮೂಲ್ಕ ಮೇಲ್ಕೆ್ಕ  ಮತ್್ತ  ಕೆಳಕೆ್ಕ  ಸರಿಸ್.

ಮೃದ್ವಾದ ಫೈಲ್ಅನ್ನು  ನಂತ್ರ ತ್ದಿಯ 
ಮೇಲ್್ಮ ಲೈಯನ್ನು  ಸವಿ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಚಿತ್್ರ  18. ಸವಿ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸುವಾಗ, ಧೂಳನ್ನು     ಸೊ್ಫ ೀಟಿಸಲು 
ಆಮಲಿ ಜನಕದ ಕವಾಟ್ವನ್ನು  ಭಾಗಶಃ ತೆರೆಯಿರಿ.

ವೈಬ್ರ ಥಿಷ್:ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗೆ್ಮ ೀಲ್್ಮ ಲೈಯನ್ನು  ಸವಿ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಲು, ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್, 
ತ್ಕು್ಕ  ಇತ್್ಯ ದಿಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದ್ ಹಾಕಲು ವೈಬ್ರ ಥಿಷ್ಅನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ   22)

ಸಾ್ಪ ಕೆಲಿ ಕೈ್ಯಟರ್: ಚಿತ್್ರ  19 ಮತ್್ತ  20 ರಲ್ಲಿ 
ವಿವರಿಸ್ದಂತೆ ಸಾಪಾ ಕೆಲಿ ಲೈಥಿಟ್ರ್ಅನ್ನು  ಟ್ಚ್ಥಿಅನ್ನು 
ಉರಿಯಲುಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್್ಮ ಡುವಾಗ, 
ಟ್ಚ್ಥಿಅನ್ನು  ಬೆಳಗಿಸಲು ಯಾವಾಗಲೂ 
ಸಾಪಾ ಕೆಲಿ ಲೈಥಿಟ್ರ್ಅನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊಳುಳೆ ವ ಅಭಾ್ಯ ಸವನ್ನು 
ರೂಪ್ಸ್ಕೊಳಿಳೆ . ಪಂದ್ಯ ಗಳನ್ನು  ಎೊಂದಿಗ್ ಬಳಸಬೇಡಿ. 
ಈ ಉದೆದು ೀಶಕಾ್ಕ ಗಿ ಪಂದ್ಯ ಗಳನ್ನು  ಬಳಸುವುದ್ ತ್ೊಂಬಾ 
ಅಪಾಯಕಾರಿ ಏಕೆೊಂದರೆ ತ್ದಿಯಿೊಂದ ಹರಿಯುವ 
ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನದು ಹನದಿೊಂದ ಉತ್ಪಾ ತ್್ತ ಯಾಗುವ ಜ್ವಿ ಲ್ಯ 
ಪಫಿನು ಮ್ಮ ಕೈಯನ್ನು  ಸುಡುವ ಸಾಧ್್ಯ ತೆಯಿದೆ.

ಚ್ಪ್್ಪ ಂಗುಸೆ ತಿತು ಗೆ: ಚಿಪ್ಪಾ ೊಂಗ್ಹೌ ್ಯ ಮ ರ್ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗನು ೊಂತ್ರ 
ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ಸಿ ಲಿ ್ಯ ಗ್ಅನ್ನು  ತೆಗೆದ್ ಹಾಕಲು ಬಳಸುವ 
ಸಾಧ್ನವಾಗಿದೆ (ಚಿತ್್ರ   21)

ಇಕುಕೆ ಳಗಳು: ಒೊಂದ್ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಜೊೀಡಿಸಲಾದ ಎರಡು 
ಚಲ್ಸಬಲ್ಲಿ  ತೀಳುಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ ಉಪಕರರ್. 
ಬಿಸ್ಲೀಹದ ತ್ೊಂಡುಗಳನ್ನು  ಎತ್್ತ ಕೊೊಂಡು ಹಿಡಿಯಲು 
ಇದನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ   23)

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.07
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)  ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.08
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ                                               

ವಿವಿಧವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ಪ ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳುಮತ್ತು ಅದರಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್  (Various welding processes 
and its application)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಎಲೆಕ್ಟು ್ರ ಕ್ಆಕಮೆ ್ಯತ್ತು ಗಾಯಾ ಸ್್ವ ಲ್್ಡ ಂಗ್ಪ ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯನ್ನು ವಗ್ದೇ್ಯಕರಿಸಲ್ಗ್ದ್
• ಇತರವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ಪ ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳನ್ನು ಹೆಸರಿಸಿ
• ವಿವಿಧವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ಪ ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳಅನ್ವ ಯಗಳನ್ನು ತಿಳಿಸಿ.

ಶ್ಖದ ಮೂಲ್ಗಳ ಪ್ರ ಕಾರ, ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗಪಾ ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳನ್ನು 
ವಿಶ್ಲ್ವಾಗಿ ವಗಿೀಥಿಕರಿಸಬಹುದ್: - ಎಲ್ಕ್್ಟ ್ರಕೆವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗಪಾ ್ರ 
ಕ್್ರ ಯೆಗಳು (ಶ್ಖದ ಮೂಲ್ವು ವಿದ್್ಯ ತ್)

-  ಗ್್ಯ ಸೆವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗಪಾ ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳು (ಶ್ಖದ ಮೂಲ್ವು ಅನಲ್ 
ಜ್ವಿ ಲ್ಯಾಗಿದೆ)

-  ಇತ್ರ ಬೆಸುಗೆ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳು (ಶ್ಖದ ಮೂಲ್ವು ವಿದ್್ಯ ತ್ 
ಅರ್ವಾ ಅನಲ್ಜ್ವಿ ಲ್ಯಲ್ಲಿ ) ಎಲ್ಕ್್ಟ ್ರಕೆವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗಪಾ ್ರ 
ಕ್್ರ ಯೆಗಳನ್ನು  ಹಿೀಗೆ ವಿೊಂಗಡಿಸಬಹುದ್:-

-  ಎಲ್ಕ್್ಟ ್ರಕ್ ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್

-  ವಿದ್್ಯ ತ್ಪಾ ್ರತ್ರೊೀಧ್ ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್

-  ಲೇಸವೆಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್

-  ಎಲ್ಕಾ್ಟ ್ರನ್ಕ ರರ್ದ ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್

-  ಇೊಂಡಕ್ಷನೆವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗ್

ಎಲ್ಕ್್ಟ ್ರಕ್ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಮತ್್ತ ಷ್್ಟ 
ವಗಿೀಥಿಕರಿಸಬಹುದ್:

- ಶ ೀ ಲ್್ಡ ್ಮ ಟ್ ಲ್ ಆ ಕೆವಿ ಥಿ ಲ್್ಡ ೊಂ ಗ್ / ರ್್ಯ ನ್್ಯ ಯ ಲ್್ಮ ಟ್ ಲ್ 
ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್ – ಕಾಬಥಿನ್ ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್

-  ಪರರ್ಣು ಹೈರ್್ರ ೀಜನ್ ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್

-  ಗ್್ಯ ಸ್ಟ ೊಂಗಸಿ ್ಟ ನ್ ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್ / ಟಿಐಜಿವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್

- ಗ್್ಯ ಸೆ್ಮ ಟ್ಲ್ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್ / MIG/MAG ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ – 
ಫಲಿ ಕೊಸಿ ್ಕ ೀಡ್ಥಿ ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್

-  ಮುಳುಗಿದ ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್

-  ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀ-ಸಾಲಿ ್ಯ ಗೆವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗ್

-  ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್

ಎಲ್ಕ್್ಟ ್ರಕೆ್ರ ಸ್ಸೆ್ಟ ನೆಸಿ ವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗ್ಅನ್ನು  ಹಿೀಗೆ ವಿೊಂಗಡಿಸಬಹುದ್: - 
ಸಾಪಾ ಟ್ವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗ್

-  ಸ್ೀಮ್ವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗ್

-  ಬಟ್ವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗ್

-  ಫ್ಲಿ ್ಯ ಶ್ಬ ಟ್ವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗ್

-  ಪ್ರ ಜ್ಕ್ಷನೆವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗ್.

ಗ್್ಯ ಸೆವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗಪಾ ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳನ್ನು  ಹಿೀಗೆ ವಿೊಂಗಡಿಸಬಹುದ್:

-  ಆಕ್ಸಿ -ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನಾ್ಗ ್ಯ ಸೆವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗ್

-  ಆಕ್ಸಿ -ಹೈರ್್ರ ೀಜನ್ಅನಲ್ಬೆಸುಗೆ

-  ಆಕ್ಸಿ -ಕಲ್ಲಿ ದದು ಲು ಅನಲ್ ಬೆಸುಗೆ

- ಆಕ್ಸಿ -ದ್ರ ವಿೀಕೃತ್ ಪ್ಟ್ರ ೀಲ್ಯಂ ಗ್್ಯ ಸೆವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗ್ - 
ಏರ್ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನಾ್ಗ ್ಯ ಸೆವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗ್.

ಇತ್ರ ಬೆಸುಗೆ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳು: - ರ್ರ್ಥಿಟ್ವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗ್

-  ಫೊಜ್ವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್

-  ಘರ್ಥಿಣೆವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್

-  ಅಲಾ್ಟ ್ರಸಾನಕೆವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗ್

-  ಸೊ್ಫ ೀಟ್ಕವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್

-  ಶೀತ್ಒತ್್ತ ಡದಬೆಸುಗೆ

-  ಪಾಲಿ ಸ್್ಟ ಕೆವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗ್.

 ಕೊೀ ಡಿಲಿ ್ಡ  ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆ

 AAW  ಏರ್ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್

 AHW  ಪರರ್ಣು ಹೈರ್್ರ ೀಜನ್ BMAW   
 ಬೇಮ್ಥಿಟ್ಲ್ಆಕ್ಥಿ

 CAW ಕಾಬಥಿನ್ಆಕ್ಥಿ

 EBW  ಎಲ್ಕಾ್ಟ ್ರನ್ಬ ೀಮ್

 EGW  ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಗ್್ಯ ಸ್

 ESM  ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್

 FCAW  ಫಲಿ ಕೊಸಿ ್ಕ ೀಡ್ಥಿಆಕ್ಥಿ

 FW  ಫ್ಲಿ ್ಯ ಶ್

 FLOW ಫೊಲಿ ೀಫೊಲಿ ೀ

 GCAW  ಗ್್ಯ ಸಾ್ಕ ಬಥಿನ್ಆಕ್ಥಿ 

 GMAW  ಗ್್ಯ ಸೆ್ಮ ಟ್ಲ್ಆಕ್ಥಿ

 GTAW  ಗ್್ಯ ಸ್ಟ ೊಂಗಸಿ ್ಟ ನ್ಆಕ್ಥಿ 

 IW  ಇೊಂಡಕ್ಷನ್

 LBW  ಲೇಸಕ್ಥಿರರ್

 OAW  ಆಕ್ಸಿ -ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್

 OHW  ಆಕ್ಸಿ -ಹೈರ್್ರ ೀಜನ್ 

 PAW  ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ ಆಕ್ಥಿ
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PGW  ಪ್್ರ ಶಗ್್ಯ ಥಿಸ್
RPW  ರೆಸ್ಸೆ್ಟ ನಸಿ ಪಾ ್ರಜ್ಕ್ಷನ್ RSEW ರೆಸ್ಸೆ್ಟ ನಸಿ ಸಿ ೀಮ್   

 RSW  ರೆಸ್ಸೆ್ಟ ನಾಸಿ ಸಿ ಪಾ ಟ್ SAW ಸಬ್ಮ ಡ್ಥಿಆಕ್ಥಿ  
 SMAW ಶೀಲ್್ಡ ್ಮ ಟ್ಲ್ಆಕ್ಥಿ SCAW    
 ಶೀಲಾ್ಡ ್ಡ ್ಕ ಬಥಿನ್ಆಕ್ಥಿ SW ಸ್ಟ ಡ್ಆಕ್ಥಿ

TW  ರ್ರ್ಥಿಟ್
UW  ಅಲಾ್ಟ ್ರಸಾನಕ್
ವಿವಿಧ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ಪ ್ರ  ಕ್್ರ ಯೆಗಳ ಅನ್ವ ಯಗಳು
ಫದೇರ್್ವ ್ಯಲ್್ಡ ಂಗ್: ಲೀಹಗಳನ್ನು 
ಲಾ್ಯ ಪ್ಮ ತ್್ತ ಬಟ್್ಜ ಯಿೊಂಟ್ ಆಗಿ ಸೇರಲು ಹಳೆಯ 
ದಿನಗಳಲ್ಲಿ ಇದನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
ಶಿದೇಲೆ್ಡ ಮೆ ಟಲ್ ಆಕೆ್ವ ್ಯಲ್್ಡ ಂಗೆಸೆ ದೇವಿಸಬಹುದಾದ 
ಗೆಸಿ ೀವಿಸಬಹುದಾದ ಸ್್ಟ ಕ್ವಿ ದ್್ಯ ದಾವಿ ರಗಳನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು 
ಎಲಾಲಿ  ರ್ರಸ್ಮ ತ್್ತ ನಾನ್-ರ್ರಸೊಲಿ ೀಹಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ,
ಕಾ ಬ ್ಯ ನ್ ಆ ಕೆ್ವ ್ಯ ಲ್್ಡ ಂ ಗಾಕೆ ಬ ಥಿ ನವಿ ದ್್ಯ ದಾವಿ ರ ಗ ಳು 
ಮತ್್ತ  ಪ್ರ ತೆ್ಯ ೀಕ ಫಿಲ್ಲಿ ಲೀಥಿಹವನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು 
ಎಲಾಲಿ ರ್ರಸ್ಮ ತ್್ತ ನಾನ್-ರ್ರಸೊಲಿ ೀಹಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆದರೆ ಇದ್ ನಧಾನವಾದ 
ಬೆಸುಗೆ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಾಗಿದೆ ಮತ್್ತ  ಆದದು ರಿೊಂದ ಈಗ-ದಿನಗಳಲ್ಲಿ 
ಬಳಸಲಾಗುವುದಿಲ್ಲಿ .
ಮುಳುಗ್ದ ಆಕೆ್ವ ್ಯಲ್್ಡ ಂಗೆಫೆ ರಸೊಲಿ ೀಹಗಳು, ದಪಪಾ ವಾದ 
ಫಲ್ಕಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಮತ್್ತ  ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಉತ್ಪಾ ದನೆಗೆ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
Co2 ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ (ಗಾಯಾ ಸ್ಮೆ ಟಲ್ಆಕೆ್ವ ್ಯಲ್್ಡ ಂಗ್) 
ರ್ರಸೊಲಿ ೀಹಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ನರಂತ್ರ 
ವಾಗಿಫಿೀಡಿ್ಫ ಲ್ಲಿ ತ್ಥಿೊಂತ್ಯನ್ನು  ಬಳಸ್ ಮತ್್ತ 
ವೆಲ್್ಡ ್ಮ ಟ್ಲ್್ಮ ತ್್ತ ಆಕ್ಥಿಅನ್ನು  ಕಾಬಥಿನೆ್ಡ ಲೈಆಕೆಸಿ ಲೈಡ್ 
ಅನಲ್ದಿೊಂದ ರಕ್ಷಿ ಸಲುಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
TIG ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ (ಗಾಯಾ ಸಟು ಂಗಸೆ ಟು ನ್ಆಕೆ್ವ ್ಯಲ್್ಡ ಂಗ್) 
ರ್ರಸೊಲಿ ೀಹಗಳು, ಸೆ್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ಸಿ ್ಟ ೀಲ್, ಅಲೂ್ಯ ಮನಯಂ ಮತ್್ತ 
ತೆಳುವಾದ ಶೀಟ್್ಮ ಟ್ಲ್ವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗ್ಅನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
ಪ್ರಮಾಣುಹೈಡ್್ರ ದೇಜನೆ್ವ ಲ್್ಡ ಂಗ್ಎಲಾಲಿ ರ್ರಸ್ಮ ತ್್ತ ನಾ
ನ್-ರ್ರಸೊಲಿ ೀಹಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್್ತ  ಆಕ್ಥಿಇತ್ರಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗಪಾ ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳಿಗಿೊಂತ್ ಹೆಚಿ್ಚ ನ 
ತ್ಪರ್ನವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.
ಎಲೆಕೊಟು ್ರ ದೇಸಾಲಿ ಯಾ ಗೆ್ವಲ್್ಡ ೊಂಗ್ಫ ಲಿ ಕಸಿ ವಿ ಸು್ತ ವಿನ ಪ್ರ ತ್ರೊೀಧ್ 
ಆಸ್್ತ ಯನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ಒೊಂದ್ ಪಾಸ್ ನಲ್ಲಿ  ತ್ೊಂಬಾ 
ದಪಪಾ ವಾದ ಉಕ್್ಕ ನಫಲ್ಕಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
ಪಾಲಿ ಸಾಮೆ ಆಕೆ್ವ ್ಯಲ್್ಡ ಂಗ್: ಆಕೆ್ಬ ಥಿಸುಗೆ ಹಾಕ್ದ ಲೀಹಗಳಿಗೆ 
ಬಹಳ ಆಳವಾದ ನ್ಗು್ಗ ವ ಸಾಮರ್್ಯ ಥಿವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ 
ಮತ್್ತ  ಸಮ್ಮ ಳನವು ಜಂಟಿಯ ಅತ್್ಯ ೊಂತ್ ಕ್ರಿದಾದ 
ವಲ್ಯದಲ್ಲಿ  ನಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.
ಸಾ್ಪ ಟ್್ವ ಲ್್ಡ ಂಗೆಬಿ ಸ್ಗೆ ಹಾಕುವ ಲೀಹಗಳ ಪ್ರ ತ್ರೊೀಧ್ದ 
ಗುರ್ಲ್ಕ್ಷರ್ವನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ಸರ್್ಣ ತ್ರ್ಗಳಲ್ಲಿ 
ಲಾ್ಯ ಪಾ್ಜ ಯಿೊಂಟ್ಆಗಿ ತೆಳುವಾದ ಶೀಟಲಿ ೀಹವನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸಿದೇಮೆ್ವ ಲ್್ಡ ಂಗಾಸೆ ್ಪಟ್ವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗನು ೊಂತೆಯೇ ತೆಳುವಾದ ಹಾಳೆಗಳನ್ನು 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆದರೆ ನರಂತ್ರ 
ವೆಲ್್ಡ ಸಿ ೀಮಪಾ ಡೆಯಲು ಪಕ್ಕ ದವೆಲಾ್ಡ ್ತ ರ್ಗಳು ಒೊಂದಕೊ್ಕ ೊಂದ್ 
ಅತ್ಕ್ರ ಮಸುತ್್ತ ವೆ.
ಪ್್ರ ರ್ಕ್ಷನೆ್ವ ಲ್್ಡ ಂಗ್ ಒೊಂದ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ನಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ಜ್ಕ್ಷನಾ್ಮ ಡುವ 
ಮೂಲ್ಕ ಮತ್್ತ  ಇನನು ೊಂದ್ ಸಮತ್ಟ್್ಟ ದ ಮೇಲ್್ಮ ಲೈ 
ಮೇಲ್ ಒತ್್ತ ವ ಮೂಲ್ಕ ಅೊಂಚ್ಗಳ ಬದಲ್ಗೆ ಎರಡು 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಗಳನ್ನು ಅವುಗಳ ಮೇಲ್್ಮ ಲೈಗಳಲ್ಲಿ  ಒೊಂದರ 
ಮೇಲೊಂದ್ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಪ್
ರತ್ಪ್ರ ಜ್ಕ್ಷನೆವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗಸಿ ಮಯದಲ್ಲಿ  ಸಾಪಾ ಟ್ವಿ ಲ್್ಡ  ಆಗಿ 
ಕಾಯಥಿನವಥಿಹಿಸುತ್್ತ ದೆ.
ಬಟ್ವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗಸಿ ೊಂಪಕಥಿದಲ್ಲಿ ರುವ ರಾಡ್ ಗಳ ಪ್ರ ತ್ರೊೀಧ್ದ 
ಗುರ್ಲ್ಕ್ಷರ್ವನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ಅದನ್ನು  ಉದದು ಗೊಳಿಸಲು 
ಎರಡು ಭಾರಿೀ ವಿಭಾಗದ ರಾಡ್ ಗಳು/ಬಾಲಿ ಕ್ ಗಳ ತ್ದಿಗಳನ್ನು 
ಒಟಿ್ಟ ಗೆ ಸೇರಿಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
ಫಾಲಿ ಯಾ ಶಬಿ ಟ್್ವ ಲ್್ಡ ಂಗಬಿ ಟ್್ವ ಲ್್ಡ ಂಗ್ ಗೆ ಹೊೀಲುವ ರಾಡ್ ಗಳು/
ಬಾಲಿ ಕ್ ಗಳ ಭಾರಿೀ ವಿಭಾಗಗಳನ್ನು  ಸೇರಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಹೊರತ್ಪಡಿಸ್ ಆಕಾ್ಫ ಲಿ ್ಯ ಥಿಶ್ ಗಳನ್ನು  ಸೇರುವ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಅವುಗಳನ್ನು  ಸೇರಲು ಭಾರಿೀ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಅನವಿ ಯಿಸುವ 
ಮೊದಲು ಕರಗಿಸಲು ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
ಆಕ್ಸಿ -ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನೆವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗಿವಿ ವಿಧ್ ರ್ರಸ್ಮ ತ್್ತ ನಾನ್-
ರ್ರಸೊಲಿ ೀಹಗಳನ್ನು  ಸೇರಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, 
ಸಾರ್ನ್ಯ ವಾಗಿ 3mm ದಪಪಾ  ಮತ್್ತ  ಅದಕ್್ಕ ೊಂತ್ ಕಡಿಮ್.
ಆಕ್ಸೆ ಇತರಇಂಧನಅನಿಲ್ಗಳವೆಲ್್ಡ ಂಗ್: ಜ್ವಿ ಲ್ಯನ್ನು 
ಪಡೆಯಲು ಮತ್್ತ  ಮೂಲ್ ಲೀಹ ಮತ್್ತ  ಫಿಲ್ಲಿ ರಾಥಿಡ್ಅನ್ನು 
ಕರಗಿಸಲು ಆಮಲಿ ಜನಕದೊೊಂದಿಗೆ ಹೈರ್್ರ ೀಜನ್, 
ಕಲ್ಲಿ ದದು ಲು ,ಅನಲ್, ದ್ರ ವಿೀಕೃತ್ ಪ್ಟ್ರ ೀಲ್ಯಂ ಅನಲ್ 
(LPG) ನಂತ್ಹ ಇೊಂಧ್ನ ಅನಲ್ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಈ ಜ್ವಿ ಲ್ಗಳ ಉರ್್ಣ ತೆಯು ಆಕ್ಸಿ ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನಾ್ಜ ವಿ ಲ್ಗಿೊಂತ್ 
ಕಡಿಮ್ಯಿರುವುದರಿೊಂದ, ಕಡಿಮ್ ಶ್ಖದ ಇನ್ಪಾ ಟ್ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಲೀಹಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಈ 
ಬೆಸುಗೆಗಳನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
ಏರ್-ಅಸಿಟಿಲ್ದೇನ್ಗಾ ಯಾ ಸ್್ವ ಲ್್ಡ ಂಗೆಬಿಸುಗೆ ಹಾಕಲು, ಕೆಲ್ಸವನ್ನು 
ಬಿಸ್ ರ್ಡಲು ಇತ್್ಯ ದಿಗಳಿಗೆ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
ಇಂಡಕ್ಷನೆ್ವ ಲ್್ಡ ಂಗ್ಎಲ್ಕ್್ಟ ್ರಕಲ್ ಇೊಂಡಕ್ಷನಾ್ಕ ಯಿಲ್ ಗಳಿೊಂದ 
ಬಿಸ್ಯಾಗಿರುವ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಉದಾಹರಣೆಗೆ ಉಪಕರರ್ದ ತ್ದಿಗಳನ್ನು 
ಶ್್ಯ ೊಂಕ್ ಗೆ ಬೆ್ರ ೀಜಿೊಂಗ್್ಮ ಡುವುದ್, ಫ್ಲಿ ಟಿ್ರ ೊಂಗ್ ಗಳನ್ನು 
ಸೇರುವುದ್ ಇತ್್ಯ ದಿ.
ರ್ರ್್ಯಟ್್ವ ಲ್್ಡ ಂಗಾ್ರ ಸಾಯನಕ ತ್ಪನ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯನ್ನು 
ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ಹಳಿಗಳಂತ್ಹ ದಪಪಾ , ಭಾರವಾದ, 
ಅನಯಮತ್ ಆಕಾರದರಾಡ್ ಗಳನ್ನು ಸೇರಲು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
ಘಷ್್ಯಣೆವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಒೊಂದ್ ರಾಡ್ಅನ್ನು  ಇನನು ೊಂದ್ 
ರಾಡ್ ಗೆ ತ್ರುಗಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ ಪರಸಪಾ ರ ಸಂಪಕಥಿದಲ್ಲಿ ರುವ 
ಅವುಗಳ ತ್ದಿಗಳ ನಡುವಿನ ಘರ್ಥಿಣೆಯನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು 
ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ಶ್ಖವನ್ನು ಉತ್ಪಾ ದಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ ದೊಡ್ಡ 
ವಾ್ಯ ಸದ ಶ್ಫ್್ಟ  ಗಳ ತ್ದಿಗಳನ್ನು  ಸೇರಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, 
ಇತ್್ಯ ದಿ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.08
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)  ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.09
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ                                               

ಆಕಮೆ ್ಯತ್ತು ಗಾಯಾ ಸ್್ವ ಲ್್ಡ ಂಗ್ನು ಯಮಗಳುಮತ್ತು ವ್ಯಾ ಖ್ಯಾ ನಗಳು  (Arc and Gas welding 
terms & definitions)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಆಕಮೆ ್ಯತ್ತು ಗಾಯಾ ಸ್್ವ ಲ್್ಡ ಂಗ್ ನ ನಿಯಮಗಳು ಮತ್ತು  ವ್ಯಾ ಖ್ಯಾ ನಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ಆಕ್ಯ ಮತ್ತು  ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ನಿಯಮಗಳು ಮತ್ತು 
ಅದರ ವ್ಯಾ ಖ್ಯಾ ನ

1  ಬಟ್್ವ ಲ್್ಡ : 180° (ಮೇಲ್್ಮ ಲೈಮಟ್್ಟ )ದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಲಾದ 
ಎರಡು ತ್ೊಂಡುಗಳನ್ನು  ಜೊೀಡಿಸುವುದ್ ಮತ್್ತ  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವಿಕೆಯನ್ನು  ಬಟ್ವಿ ಲ್್ಡ  ಎೊಂದ್ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

2 ಫಿಲೆಟ್್ವ ಲ್್ಡ : 90° (ಮೇಲ್್ಮ ಲೈಮಟ್್ಟ  / ಒೊಂದ್ ಮೇಲ್್ಮ ಲೈ 
ಮತ್್ತ  ಇನನು ೊಂದ್ ಅೊಂಚಿನ ಮೇಲ್್ಮ ಲೈ/ಎರಡೂ 
ಅೊಂಚಿನಮೇಲ್್ಮ ಲೈ) ನಲ್ಲಿ ಇರಿಸಲಾದ ಎರಡು 
ತ್ೊಂಡುಗಳನ್ನು  ಜೊೀಡಿಸುವುದ್ ಮತ್್ತ  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವಿಕೆಯನ್ನು  ಫಿಲ್ಟ್ವಿ ಲ್್ಡ  ಎೊಂದ್ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

3  ವೆಲ್್ಡ ಬಿ ಲ್ವಧ್ಯನೆ: ಸಥಾ ಳದ ಮೇಲ್್ಮ ಲೈ/ ರ್ಟ್ಮೇಥಿಲ್್ಮ ಲೈ 
ಮೇಲ್ರುವ ವಸು್ತ ವನ್ನು  ವೆಲ್್ಡ ್ಬ ಲ್ವಧ್ಥಿನೆ ಎೊಂದ್ 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

4 ರ್ಟರ್್ಯನ್: ಎರಡು ಟೀ ಬಿೊಂದ್ಗಳನ್ನು 
ವಿಭ್ಜಿಸುವ ನೇರ ರೇಖ್ಯನ್ನು  ಮಟ್ಲೈಥಿನ್ ಎೊಂದ್ 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

5 ಬೆಸ್ಗೆಯಬೆರಳು: ವೆಲ್್ಡ ್ಬ ಲ್ವಧ್ಥಿನೆಯು 
ಬೇಸೆ್ಮ ಟ್ಲ್್ಮ ೀಲ್್ಮ ಲೈಯಲ್ಲಿ  ವಿಶ್್ರ ೊಂತ್ ಪಡೆಯುವ ಹಂತ್ವನ್ನು 
ಟೀಪಾಯಿೊಂಟ್ ಎೊಂದ್ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

6  ಟದೇರ್ನ್: ವೆಲ್್ಡ ್ಬ ಲ್ವಧ್ಥಿನೆಯು 
ಬೇಸೆ್ಮ ಟ್ಲ್್ಮ ೀಲ್್ಮ ಲೈಯಲ್ಲಿ  ವಿಶ್ರ ಮಸುವ ರೇಖ್.

7 ಕಾನೆಕೆ ದೇವಮೆ ಣ್: ರ್ಟ್ರೇಥಿಖ್ಯ ಕೆಳಗಿರುವ 
ವೆಲ್ಡ ಲಿ ೀಹವನ್ನು  ಕಾನೆ್ಕ ೀವ್ಮ ಣಿ ಎೊಂದ್ 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

8 ಪ್ದೇನಮಣ್: ರ್ಟ್ರೇಥಿಖ್ಯ ಮೇಲ್ರುವ 
ವೆಲ್ಡ ಲಿ ೀಹವನ್ನು  ಪ್ೀನಮಣಿ ಎೊಂದ್ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

9 ರ್ಟಮ್ಯಣ್: ಬೆಸುಗೆಮಣಿ ರ್ಟ್ರೇಥಿಖ್ಯ 
ಮಟ್್ಟ ಕೆ್ಕ ಇದದು ರೆ ಅದನ್ನು  ರ್ಟ್ಮಥಿಣಿ ಎೊಂದ್ 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

10 ಗಾಯಾ ಸ್್ವ ಲ್್ಡ ಂಗಾಟು ರ್್ಯ: ಅನಲ್ಗಳ ಮಶ್ರ ರ್, ಸಾಗಿಸುವ, 
ಹರಿವಿನ ನಯಂತ್್ರ ರ್ ಮತ್್ತ  ಜ್ವಿ ಲ್ಯ ದಹನಕಾ್ಕ ಗಿ 
ಬಳಸುವ  ಸಾಧ್ನವನ್ನು  ಗ್್ಯ ಸೆವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗ್್ಟ ಚ್ಥಿ ಎೊಂದ್ 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

11 ಗಾಯಾ ಸಕೆ ತತು ರಿಸ್ವಟಾರ್್ಯಅ: ನಲ್ಗಳ ಮಶ್ರ ರ್, ಸಾಗಿಸುವ, 
ಹರಿವಿನ ನಯಂತ್್ರ ರ್ ಮತ್್ತ  ಜ್ವಿ ಲ್ಯ ದಹನಕಾ್ಕ ಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುವ ಸಾಧ್ನವನ್ನು  ಗ್್ಯ ಸ್ಕ ಟಿೊಂಗ್್ಟ ಚ್ಥಿ ಎೊಂದ್ 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

12 ಅನಿಲ್ ಒತತು ಡ ನಿಯಂತ್ರ ಕ: ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ನಲ್ಲಿ ನ 
ಅನಲ್ ಒತ್್ತ ಡದ ವಿರ್ಯವನ್ನು  ಮೇಲ್ವಿ ಚಾರಣೆ 
ರ್ಡುವ ಮತ್್ತ  ಡ್್ರ ಯಿೊಂಗ್/ಕೆಲ್ಸ ರ್ಡುವ ಅನಲ್ 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು ನಯಂತ್್ರ ಸುವ ಸಾಧ್ನ.

13 ಗಾಯಾ ಸ್ರ ಬಬಿ ಮೆ್ಯದ್ಗೊಳವೆಪೈಪ್: ಗ್್ಯ ಸ್ 
ಒತ್್ತ ಡ ನಯಂತ್್ರ ಕಗಳಿೊಂದ ಅನಲ್ಗಳನ್ನು 
ಒಯು್ಯ ವರಬ್ಬ ಮ್ಥಿದ್ಗೊಳವೆ ಮತ್್ತ  ಗ್್ಯ ಸೆವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗ್/
ಕಟಿೊಂಗ್್ಟ ಚ್ಥಿ ಗಳಿಗೆ ಸರಬರಾಜು ರ್ಡುತ್್ತ ದೆ.

14 ಬೆನ್ನು ಬೆಂಕ್: ತ್ಪಾಪಾ ದ ಅನಲ್ ಒತ್್ತ ಡದ ಸೆಟಿ್ಟ ೊಂಗ್ ನೊಂದ 
ಅನಲ್ಜ್ವಿ ಲ್ಯು ಸಾನು ್ಯ ಪ್ ಆಗಿದದು ರೆ ಅದನ್ನು 
ಬಾ್ಯ ಕೆ್ಫ ಲೈರ್ಎೊಂದ್ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

15 ಫಾಲಿ ಯಾ ಶ್ಬಿ ಯಾ ಕ್ : ಅನಲ್ ಜ್ವಿ ಲ್ಯು ಹೊರ ಬಿದಾದು ಗ 
ಮತ್್ತ  ಹಿಸ್ಸಿ ೊಂಗಶಿ ಬದು ದೊೊಂದಿಗೆ ಸ್ಲ್ೊಂಡಕಥಿಡೆಗೆ 
ಹಿಮು್ಮ ಖವಾಗಿ ಉರಿಯಲು ಪಾ್ರ ರಂಭಸ್ದಾಗ ಅದ್ 
ಅತ್್ಯ ೊಂತ್ ಅಪಾಯಕಾರಿಯಾದ ಫ್ಲಿ ್ಯ ಷ್್ಬ ್ಯ ಕ್ ಎೊಂದ್ 
ಕರೆಯಲ್ಪಾ ಡುತ್್ತ ದೆ,

16 ಫಾಲಿ ಯಾ ಶ್ಬಿ ಯಾ ಕ್ಅರೆಸಟು ರ್: ಕೆಲ್ವಮ್್ಮ 
ಬಾ್ಯ ಕ್ ಫೈಸಥಿಮಯದಲ್ಲಿ , ಜ್ವಿ ಲ್ಯು ಆಫ್ ಆಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್್ತ ಉರಿಯುತ್್ತ ರುವ ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಅನಲ್ವು 
ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ನಲ್ಲಿ  ಹಿಮು್ಮ ಖವಾಗಿ ನಯಂತ್್ರ ಕ ಅರ್ವಾ 
ಸ್ಲ್ೊಂಡಕಥಿಡೆಗೆ ಚಲ್ಸುತ್್ತ ದೆ. ಬಾ್ಯ ಕ್ ಫೈರ್ಅನ್ನು 
ಬಂಧಿಸಬೇಕಾದ ಸಾಧ್ನದ ನಡುವೆ ಇರುವ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ .

17 ಎಲೆಕೊಟು ್ರ ದೇಡ್್ಹ ದೇಲ್್ಡ ರ್: ಕೇಬಲೂ್ಮ ಲ್ಕ ಒದಗಿಸಲಾದ 
ವಿದ್್ಯ ಚ್ಛ ಕ್್ತ ಯನ್ನು  ವಿದ್್ಯ ದಾವಿ ರಕೆ್ಕ  ಸಾಗಿಸುವ 
ಸಾಧ್ನ ಮತ್್ತ  ವಿದ್್ಯ ದಾವಿ ರವನ್ನು  ಬಯಸ್ದ 
ಕೊೀನಗಳಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿಟು್ಟ ಕೊಳುಳೆ ತ್್ತ ದೆ. (ಈ ಸಾಧ್ನವು 
ವಿಭನನು ಸಾಮರ್್ಯ ಥಿಗಳು ಮತ್್ತ  ಪ್ರ ಕಾರಗಳೊೊಂದಿಗೆ 
ಲ್ಭ್್ಯ ವಿದೆ, ಅೊಂದರೆ 300 ಆೊಂಪ್ಸಿ , 400 ಆೊಂಪಸಿ ್ಮ ತ್್ತ  600 
ಆೊಂಪಾಸಿ ಭಾ ಗಶಃ, ಅರೆ ಮತ್್ತ  ಸಂಪೂರ್ಥಿ ಇನ್ಸಿ ಲೇಟ್ಡ್).

18 ಭೂರ್ಯಕಾಲಿ ಂಪ್: ಕೇಬಲೂ್ಮ ಲ್ಕ ಒದಗಿಸಲಾದ 
ವಿದ್್ಯ ತ್ಅನ್ನು  ಸಾಗಿಸುವ ಸಾಧ್ನವನ್ನು  ಕೆಲ್ಸದ 
ಕೊೀರ್್ಟ ಕಕೆ್ಕ  ಒಯ್ಯ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಈ ಸಾಧ್ನವು ವಿಭನನು 
ಸಾಮರ್್ಯ ಥಿಗಳು ಮತ್್ತ  ಪ್ರ ಕಾರಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಲ್ಭ್್ಯ ವಿದೆ, 
ಅೊಂದರೆ 300 ಆೊಂಪ್ಸಿ , 400 ಆೊಂಪಸಿ ್ಮ ತ್್ತ  600 ಆಮ್ಸಿ . ಇದನ್ನು 
ಹಿತ್್ತ ಳೆ   ಎರಕಹೊಯದು  ಮೂಲ್ಕ ತ್ಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, 
G.I. ವಸಂತ್ ಅರ್ವಾ ಸ್ಥಾ ರರೂಪದಲ್ಲಿ  ಲೇಪ್ಸಲಾಗಿದೆ.

19 ಆಕೆ್ವ ್ಯಲ್್ಡ ಂಗೆಕೆ ದೇಬಲ್: ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ಯ ೊಂತ್್ರ ದಿೊಂದ 
ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀರ್ಹೌ ೀಲ್್ಡ ಮಥಿತ್್ತ  ಭೂಮಯ ಕೇಬಲ್ ಗೆ 
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ವಿದ್್ಯ ಚ್ಛ ಕ್್ತ ಯನ್ನು  ಸಾಗಿಸಲು ತ್ಮ್ರ /ಅಲೂ್ಯ ಮನಯಂ 
ಎಳೆಗಳಿೊಂದ ಇದನ್ನು  ರ್ಡಲಾಗಿದೆ.

20 ಕೇಬಲ್ಲಿ ಗ್: ಇದ್ ವಿಭನನು  ಸಾಮರ್್ಯ ಥಿಗಳು ಮತ್್ತ 
ಪ್ರ ಕಾರಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಲ್ಭ್್ಯ ವಿದೆ ಅೊಂದರೆ 300Amps, 
400Amps ಮತ್್ತ  600Amps. ಇದ್ ತ್ಮ್ರ ದ 
ಲೀಹದಿೊಂದ ರ್ಡಲ್ಪಾ ಟಿ್ಟ ದೆ.

21 SMAW:  ಶೀಲ್್ಡ ್ಮ ಟ್ಲ್ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್. ರ್್ಯ ನ್್ಯ ಯಲ್್ಮ ಟ್
ಲ್ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್ಮ ತ್್ತ ಸ್್ಟ ಕೆವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗ್ ಎೊಂದೂ ಕರೆಯುತ್್ತ ರೆ. 
(ಈ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ವಿದ್್ಯ ದಾವಿ ರವು ಉಪಭೀಗ್ಯ ವಾಗಿದೆ).

22 GMAW: ಗ್್ಯ ಸೆ್ಮ ಟ್ಲ್ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್ CO2 ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ 
(MAG), ಮ್ಟ್ಲ್ಇೊಂಟ್ಗ್್ಯ ಥಿಸ್ ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್ (MIG) ಮತ್್ತ 
ಫಲಿ ಕೊಸಿ ್ಕ ೀಡ್ಥಿಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್ಅನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿದೆ. (ಈ 
ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳಲ್ಲಿ  ವಿದ್್ಯ ದಾವಿ ರವು ಉಪಭೀಗ್ಯ ವಾಗಿದೆ).

23 GTAW: ಗ್್ಯ ಸ್ಟ ೊಂಗಸಿ ್ಟ ನ್ ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್. (ಈ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ 
ವಿದ್್ಯ ದಾವಿ ರವು ಉಪಭೀಗ್ಯ ವಾಗಿದೆ).

24 FCAW: ಫಲಿ ಕೊಸಿ ್ಕ ೀಡ್ಥಿ ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್. 
ಫಲಿ ಕೊಸಿ ್ಕ ೀಡ್ಥಿಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್. (ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ 
ವಿದ್್ಯ ದಾವಿ ರವು ಉಪಭೀಗ್ಯ ವಾಗಿದೆ).

25 ವಿದ್ಯಾ ದ್್ವ ರ (ಫಲಿ ಕೆಸಿ ಲಿ ೀಪ್ತ್) ಫಲಿ ಕ್ಸಿ  ನೊಂದ ಲೇಪ್ತ್ವಾಗಿರುವ 
ಮತ್್ತ  ಸ್ಟ ಬ್ಎೊಂಡ್, ಟಿಪ್, ಬೇರ್/ಕೊೀವೈಥಿಮಥಿತ್್ತ 
ಫಲಿ ಕೆಸಿ ಲಿ ೀಪನ ಎೊಂದ್ ಸೂಚಿಸಲಾದ ಭಾಗಗಳನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುವ ಲೀಹದಕಡಿ್ಡ . ಇದರ ಗ್ತ್್ರ ವನ್ನು  ಬೇರ್/
ಕೊೀವೈಥಿವಾ್ಯ ಥಿಸದ ಗ್ತ್್ರ ದಿೊಂದ ನಧ್ಥಿರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
(ಇದನ್ನು  ರಕ್ಷಿ ತ್ಮ್ಟ್ಲ್ ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್ ನಲ್ಲಿ  ಉಪಭೀಗ್ಯ 
ವಸು್ತ ವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ).

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.09
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)  ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.10
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ                                               

ಮೆಟಲೆಸೆ ದೇರುವ ವಿಧಾನಕೆಕೆ  ವಿಭಿನನು  ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ  (Different process to metal joining 
method)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವಿವಿಧ ರಿದೇತಿಯ ಬದೇಲ್ಟು  ಗಳು ಮತ್ತು  ನಟ್ ಗಳು ಮತ್ತು  ಅವುಗಳ ಉಪ್ಯದೇಗಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
• ರಿವೆಟ್ ಗಳ ವಿಧಗಳನ್ನು  ಮತ್ತು  ಅದರ ಉಪ್ಯದೇಗಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
• ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕುವ ಮತ್ತು  ಬೆ್ರ ದೇಜಿಂಗ್್ವ ಧಾನಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಬದೇಲ್ಟು  ಗಳು ಮತ್ತು  ನಟ್ಸೆ  (ಚ್ತ್ರ  1)

ಇವುಗಳನ್ನು  ಸಾರ್ನ್ಯ ವಾಗಿ ಎರಡು ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಒಟಿ್ಟ ಗೆ 
ಜೊೀಡಿಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬ್ೀಲ್್ಟ ್ಮ ತ್್ತ ನಟ್್ಬ ಳಸುವಾಗ, ದಾರವನ್ನು  ಕ್ತ್್ತ ದರೆ, ಹೊಸ 
ಬ್ೀಲ್್ಟ ್ಮ ತ್್ತ ನಟ್ಅನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದ್. ಆದರೆ ಘಟ್ಕದಲ್ಲಿ 
ನೇರವಾಗಿ ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿರುವ ಸೂ್ಕ ್ರನ ಸಂದಭ್ಥಿದಲ್ಲಿ , 
ಎಳೆಗಳು ಹಾನಗೊಳಗ್ದಾಗ, ಘಟ್ಕಕೆ್ಕ  ವಾ್ಯ ಪಕವಾದ 
ದ್ರಸ್್ತ  ಅರ್ವಾ ಬದಲ್ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನಪಾ ್ರಕಾರವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸ್, ವಿವಿಧ್ ರಿೀತ್ಯ 
ಬ್ೀಲ್್ಟ ್ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕ್ಲಿ ಯರೆನಸೆ ್ರ ಂಧ್ರ ದ್ಂದಿಗೆ ಬದೇಲ್ಟು ಗಾಳು(ಚ್ತ್ರ  2)

ಬ್ೀಲ್್ಟ  ಗಳನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ಜೊೀಡಿಸುವ ವ್ಯ ವಸೆಥಾ ಯಲ್ಲಿ 
ಇದ್ ಸಾರ್ನ್ಯ  ವಿಧ್ವಾಗಿದೆ. ರಂಧ್್ರ ದ ಗ್ತ್್ರ ವು ಬೆಲ್್ಟ ್ಗೊಂತ್ 
ಸವಿ ಲ್ಪಾ  ದೊಡ್ಡ ದಾಗಿದೆ (ತೆರವುರಂಧ್್ರ ).

ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯ ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಸವಿ ಲ್ಪಾ  ತ್ಪುಪಾ  ಜೊೀಡಣೆಯು 
ಜೊೀಡಣೆಯ ಮೇಲ್ ಪರಿಣಾಮ ಬಿೀರುವುದಿಲ್ಲಿ . 

ದೇಹಕೆಕೆ  ಹಂದಿಕೊಳುಳಿ ವ ಬದೇಲ್ಟು (ಚ್ತ್ರ  3)

ಕೆಲ್ಸದ ತ್ಣುಕುಗಳ ನಡುವಿನ ಸಂಬಂಧಿತ್ ಚಲ್ನೆಯನ್ನು 
ತ್ಡೆಯಬೇಕಾದರೆ ಈ ರಿೀತ್ಯ ಬ್ೀಲ್ಟ ್ಜ ೀಡಣೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಥ್್ರ ಡ್್ಮ ಡಿದ ಭಾಗದ ವಾ್ಯ ಸವು 
ಬ್ೀಲ್್ಟ ನು ಶ್್ಯ ೊಂಕಾವಿ ್ಯ ಸಕ್್ಕ ೊಂತ್ ಸವಿ ಲ್ಪಾ  ಚಿಕ್ಕ ದಾಗಿದೆ.

ಪರಿಪೂರ್ಥಿ ಸಂಯೀಗವನ್ನು  ಸಾಧಿಸಲು ಬ್ೀಲಾ್ಟ ಶಿ ್ಯ ೊಂಕ್ಮ ತ್್ತ 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ನಖರವಾಗಿ ಯಂತ್್ರ ೀಕರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ವಿರದೇಧಿ ಆಯಾಸ ಬದೇಲ್ಟು (ಚ್ತ್ರ  4)
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ಜೊೀಡಣೆಯನ್ನು  ನರಂತ್ರವಾಗಿ ಪಯಾಥಿಯ ಲೀಡಪಾ ರಿ  
ಸ್ಥಾ ತ್ಗಳಿಗೆ ಒಳಪಡಿಸ್ದಾಗ ಈ ರಿೀತ್ಯ ಬ್ೀಲ್್ಟ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಎೊಂಜಿನ್ಜ ೀಡಣೆಯಲ್ಲಿ  ದೊಡ್ಡ 
ತ್ದಿಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ ರಾಡ್ಅನ್ನು  ಸಂಪಕ್ಥಿಸುವುದ್ 
ಈ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ ನ ಉದಾಹರಣೆಗಳಾಗಿವೆ.

ಶ್್ಯ ೊಂಕಾವಿ ್ಯ ಸವು ಕೆಲ್ವು ಸಥಾ ಳಗಳಲ್ಲಿ  ರಂಧ್್ರ ದೊೊಂದಿಗೆ 
ಸಂಪಕಥಿದಲ್ಲಿ ದೆ ಮತ್್ತ ಇತ್ರ ಭಾಗಗಳುತೆರವುಗಳನ್ನು 
ನೀಡಲು ಮುಕ್ತ ವಾಗಿವೆ.

ಸಟು ಡಗಾ ಳು (ಚ್ತ್ರ  5)

ಆಗ್ಗೆ್ಗ  ಬೇಪಥಿಡಿಸಬೇಕಾದ ಅಸೆೊಂಬಿಲಿ ಗಳಲ್ಲಿ  ಸ್ಟ ಡ್ ಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅತ್ಯಾಗಿ ಬಿಗಿಗೊಳಿಸ್ದಾಗ, ಥ್್ರ ಡಿಪಾ ಚ್ ನಲ್ಲಿ ನ ವ್ಯ ತ್್ಯ ಸವು 
ಉತ್್ತ ಮವಾದ ದಾರ ಅರ್ವಾ ಕಾಯಿತ್ದಿಯನ್ನು 
ಸ್್ಟ ್ರಪಾ್ಮ ಡಲು ಅನ್ಮತ್ಸುತ್್ತ ದೆ. ಇದ್ ಎರಕದಹಾನಯನ್ನು 
ತ್ಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

B.I.S ಪ್್ರ ಕಾರ ಬದೇಲ್ಟು  ಗಳ ಹುದ್್ದ  ವಿಶೇಷ್ರ್ಗಳು

ರ್ಡುಭಾ ಜಿೀಯ ಹೆರ್್ಬ ೀಲ್್ಟ  ಗಳನ್ನು  ಹೆಸರು, ದಾರದ ಗ್ತ್್ರ , 
ನಾಮರ್ತ್್ರ ದ ಉದದು , ಆಸ್್ತ ವಗಥಿ ಮತ್್ತ  ಭಾರತ್ೀಯ 
ರ್ನದಂಡದ ಸಂಖ್್ಯ ಯಿೊಂದ ಗೊತ್್ತ  ಪಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಉದ್ಹರಣೆ

M10 ಗ್ತ್್ರ ದ ರ್ಡುಭಾ ಜಿೀಯ ಹೆರ್್ಬ ೀಲ್್ಟ , ನಾಮರ್ತ್್ರ ದ 
ಉದದು  60mm ಮತ್್ತ ಆಸ್್ತ ವಗಥಿ 4.8 ಅನ್ನು  ಹಿೀಗೆ 
ಗೊತ್್ತ ಪಡಿಸಬೇಕು:

ರ್ಡುಭಾ ಜಿೀಯ ಹೆರ್್ಬ ೀಲ್್ಟ  M10 60 - 4.8 - IS: 1363 (ಭಾಗ)

ಆಸಿತು ವಗ್ಯದ ಬಗೆಗಾ  ವಿವರಣೆ.

ನದಿಥಿರ್್ಟ ತೆ 4.8 ರ ಭಾಗವು ಆಸ್್ತ ವಗಥಿವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ 
(ಯಾೊಂತ್್ರ ಕ ಗುರ್ಲ್ಕ್ಷರ್ಗಳು). ಈ ಸಂದಭ್ಥಿದಲ್ಲಿ ಇದ್ 
ಕನರ್್ಟ  ಕರ್ಥಿಕ ಶಕ್್ತ ಯೊಂದಿಗೆ ಉಕ್್ಕ ನೊಂದ ರ್ಡಲ್ಪಾ ಟಿ್ಟ ದೆ 
- 40 ಕೆಜಿಎಫ್ / ಎೊಂಎೊಂ 2 ಮತ್್ತ  ಕನರ್್ಠ  ಇಳುವರಿ 
ಒತ್್ತ ಡದ ಅನ್ಪಾತ್ವನ್ನು  ಕನರ್್ಠ  ಕರ್ಥಿಕಶಕ್್ತ  = 0.8 ಗೆ 
ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಸೂಚ್ನೆ

ಭಾರತ್ೀಯ ಸಾ್ಟ ್ಯ ೊಂಡರ್್ಬ ೀಥಿಲ್್ಟ  ಗಳು ಮತ್್ತ  ಸೂ್ಕ ್ರಗಳನ್ನು 
ಮೂರು ಉತ್ಪಾ ನನು  ಶ್್ರ ೀಣಿಗಳಿೊಂದ ತ್ಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ - A, B, 

& C ಮತ್್ತ  ‘A’ ನಖರತೆ ಮತ್್ತ  ಇತ್ರವು ಕಡಿಮ್ ದಜ್ಥಿಯ 
ನಖರತೆ ಮತ್್ತ  ಮುಕಾ್ತ ಯ.

(ನಾಮಕರರ್ ವ್ಯ ವಸೆಥಾ ಯ ಕುರಿತ್ ಹೆಚಿ್ಚ ನ ವಿವರಗಳಿಗ್ಗಿ, 
IS: 1367, ಭಾಗ XVI 1979 ಅನ್ನು  ನೀಡಿ.)

B.I.S ನಲ್ಲಿ ಅನೇಕ ನಿಯತ್ಂಕಗಳನ್ನು 
ನಿದೇಡಲ್ಗ್ದ್. ನಿದಿ್ಯಷ್ಟು ತೆ, ಪ್ದನ್ಮವು 
ಎ ಲ್ಲಿ ಅ ಂ ಶ ಗ ಳ ನ್ನು ಒ ಳ ಗೊ ಂ ಡಿ ರು ವು ದಿ ಲ್ಲಿ 
ಮತ್ತು  ಇದ್ ವ್ಸತು ವವ್ಗ್ಬದೇಲ್ಟು ನು ಕ್್ರ ಯಾತಮೆ ಕ 
ಅಗತಯಾ ವನ್ನು ಅವಲಂಬಿಸಿರುತತು ದ್ ಅರ್ವ್ ಇತರ 
ಥ್್ರ ಡ್ಫೆ ಸ್ಟು ನಗ್ಯಳು.

ರಿವೆಟ್ಸೆ ದೇರುತ್ತು ನೆ

ಎರಡು ಅರ್ವಾ ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಲೀಹದ ಹಾಳೆಗಳನ್ನು 
ಶ್ಶವಿ ತ್ವಾಗಿ ಒಟಿ್ಟ ಗೆ ಸೇರಿಸಲು ರಿವೆಟ್್ಗ ಳನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಶೀಟ್್ಮ ಟ್ಲ್್ಕ ಲ್ಸದಲ್ಲಿ  ರಿವಟಿಥಿೊಂಗ್ಅನ್ನು 
ಎಲ್ಲಿ  ರ್ಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ;

-  ಬೆ್ರ ೀಜಿೊಂಗ್ಸಿ ಕ್ತ ವಲ್ಲಿ ,

-  ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ಶಿ ಖದಿೊಂದಾಗಿ ರಚನೆಯು ಬದಲಾಗುತ್್ತ ದೆ,

-  ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗಿನು ೊಂದ ಉೊಂಟ್ಗುವ ಅಸಪಾ ರ್್ಟ ತೆಯನ್ನು 
ಸುಲ್ಭ್ವಾಗಿ ತೆಗೆದ್ ಹಾಕಲಾಗುವುದಿಲ್ಲಿ .

ರಿವೆಟಗಾ ಳ ನಿದಿ್ಯಷ್ಟು ತೆ

ರಿವೆಟ್ ಗಳನ್ನು  ಅವುಗಳ ಉದದು , ವಸು್ತ , ಗ್ತ್್ರ  ಮತ್್ತ  ತ್ಲ್ಯ 
ಆಕಾರದಿೊಂದ ನದಿಥಿರ್್ಟ  ಪಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ರಿವೆಟ್ಸೆ

ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸ್ರುವಂತೆ ವಿವಿಧ್ ರಿೀತ್ಯ ರಿವೆಟ್ ಗಳಿವೆ. 
ಸಾನು ್ಯ ಪ್ಹೌ ಡಿ್ರ ವೆಟ್ ಗಳು, ಕೌೊಂಟ್ರ್ ಸ್ೊಂಕ್್ರ ವೆಟ್ ಗಳು ಮತ್್ತ 
ತೆಳುವಾದ ಬೆವೆಲ್ಹೌ ಡಿ್ರ ವೆಟ್ ಗಳನ್ನು  ಶೀಟ್್ಮ ಟ್ಲ್್ಕ ಲ್ಸದಲ್ಲಿ 
ವಾ್ಯ ಪಕವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ರಿವೆಟ್ ಗಳಿಗೆ ಬಳಸುವ ವಸು್ತ ಗಳು ಸೌಮ್ಯ ವಾದ ಉಕು್ಕ , 
ತ್ಮ್ರ ದ ಹಳದಿ ಹಿತ್್ತ ಳೆ, ಅಲೂ್ಯ ಮನಯಂ ಮತ್್ತ 
ಉತ್್ತ ರಾಧಿಕಾರಿ ಮಶ್ರ ಲೀಹಗಳು.

ರಿವೆಟ್ ಗಳ ಉದದು  ‘L’ ಅನ್ನು ಶ್್ಯ ೊಂಕ್ ಉದದು ದಿೊಂದ 
ಸೂಚಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  6)

ರಿವೆಟಿಕೆ ದೇಲುಗಳು (ಚ್ತ್ರ  7)

ರಿವೆಟಿ್ಕ ೀಲುಗಳನ್ನು  ಲಾ್ಯ ಪ್್ಕ ೀಲುಗಳು ಮತ್್ತ  ಬಟಿ್ಕ ೀಲುಗಳು 
ಎೊಂದ್ ವಗಿೀಥಿಕರಿಸಲಾಗಿದೆ. ಬಟಿ್ಕ ೀಲುಗಳ ಸಂದಭ್ಥಿದಲ್ಲಿ , 
ಬಟ್ಸಿ ್ಟ ್ರಪ್ ಎೊಂಬ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ರಿವೆಟ್ಹ ಸತು ಕೆಷಿ ದೇಪ್ : ರಿವಟಿಥಿೊಂಗ್ ನಲ್ಲಿ  ತ್ಲ್ಯನ್ನು  ರೂಪ್ಸಲು 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಉದದು ವನ್ನು  ರಿವೆಟ್ಹೌ ಸ್ತ ಕೆಷಿ ೀಪ ಎೊಂದ್ 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಒೊಂದ್ ಸುತ್್ತ ನ ತ್ಲ್ಯನ್ನು  ರಚಿಸುವಾಗ (ಚಿತ್್ರ  8) ಹಸ್ತ ಕೆಷಿ ೀಪ 
X ಅನ್ನು  X = d X (1.3, -- 1.6) ಎೊಂದ್ ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅಲ್ಲಿ  = ರಿವೆಟ್ಹೌ ಸ್ತ ಕೆಷಿ ೀಪ (ಮಮೀ)

d = ರಿವೆಟ್ವಿ ್ಯ ಸ (ಮಮೀ)

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.10
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ಆದದು ರಿೊಂದ, ರಿವೆಟ್ (ಎಲ್ಎೊಂಎೊಂ) ಉದದು ವು ಒೊಂದ್ ಸುತ್್ತ ನ 
ತ್ಲ್ಯನ್ನು  ರೂಪ್ಸಲು, ಕೆಳಗೆ ನೀಡಲಾದ ಒಟು್ಟ  ದಪಪಾ ವು 
ಟಿಎೊಂಎೊಂ ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

L = T + d (1.3 - 1.6)

ಫ್ಲಿ ಟ್ಹೌ ಡ್ಅನ್ನು  ರಚಿಸುವಾಗ (ಚಿತ್್ರ  9) ರಿವೆಟ್ (L’mm) 
ಉದದು ವು ಕೆಳಗೆ ನೀಡಲಾಗಿದೆ. L’ = T + d (0.8 - 1.2)

ರಿವೆಟ್ವಿ ್ಯ ಸದ ಸೂಕ್ತ ಮೌಲ್್ಯ ಗಳು ಮತ್್ತ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ದು ಪಪಾ ದ 
ಉದದು ವನ್ನು  ಕಂಡುಕೊೊಂಡ್ಗ, ಲ್ಕ್ಕ ಹಾಕ್ದ ಮೌಲ್್ಯ ಗಳಿಗೆ 
ಹತ್್ತ ರವಿರುವ ಪ್ರ ರ್ಣಿತ್ ಗ್ತ್್ರ ದೊೊಂದಿಗೆ ರಿವೆಟ್್ಗ ಳನ್ನು 
ಆಯೆ್ಕ  ರ್ಡಿ.

ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕುವುದ್ : ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ವಿಧಾನ: 
ಲೀಹದ ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ಸೇರುವ ವಿವಿಧ್ ವಿಧಾನಗಳಿವೆ. 
ಬೆಸುಗೆಹಾಕುವುದ್ಅವುಗಳಲ್ಲಿ ಒೊಂದ್.

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆ ಯು ಸೇರಬೇಕಾದ ಮೂಲ್ 
ಲೀಹವನ್ನು  ಬಿಸ್ರ್ಡದೆಯೇ ಬೆಸುಗೆ ಎೊಂಬ 
ಇನನು ೊಂದ್ ಮಶ್ರ ಲೀಹದ ಸಹಾಯದಿೊಂದ ಲೀಹಗಳನ್ನು 
ಜೊೀಡಿಸುವ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಾಗಿದೆ. ಬೆಸುಗೆಯ ಕರಗುವ 
ಬಿೊಂದ್ವು ಸೇರಿಕೊಳುಳೆ ವ ವಸು್ತ ಗಳಿಗಿೊಂತ್ ಕಡಿಮ್ಯಾಗಿದೆ.

ಕರಗಿದ ಬೆಸುಗೆಯು ಬೇಸೆ್ಮ ಟಿೀರಿಯಲ್ ಅನ್ನು  ತೇವ 
ಗೊಳಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಇದ್ ಮೂಲ್ ಲೀಹವನ್ನು  ಜಂಟಿಯಾಗಿ 
ಬಂಧಿಸಲು ಸಹಾಯ ರ್ಡುತ್್ತ ದೆ.

ಶ್ಖ ಮತ್್ತ  ಕಂಪನಕೆ್ಕ  ಒಳಗ್ಗುವ ಕ್ೀಲುಗಳ ಮೇಲ್ 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆಯನ್ನು  ರ್ಡಬಾರದ್ ಮತ್್ತ  ಹೆಚಿ್ಚ ನ 
ಶಕ್್ತ  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವಲ್ಲಿ .

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆಯನ್ನು  ಮೃದ್ ಬೆಸುಗೆ ಮತ್್ತ 
ಹಾಡೆ್ಬ ಥಿಸುಗೆ ಎೊಂದ್ ವಗಿೀಥಿಕರಿಸಬಹುದ್. ಹಾಡೆ್ಬ ಥಿಸುಗೆ 
ಹಾಕುವಿಕೆಯನ್ನು  (ಎ)  ಬೆ್ರ ೀಜಿೊಂಗ್ (ಬಿ) ಸ್ಲಿ ವಬೆ್ರ ೀಥಿಜಿೊಂಗ್ 
ಎೊಂದ್ ವಿೊಂಗಡಿಸಲಾಗಿದೆ.

420 ° C ಗಿೊಂತ್ ಕಡಿಮ್ ಕರಗುವ ಬೆಸುಗೆ ಮಶ್ರ ಲೀಹವಾಗಿ ತ್ವರ 
ಮತ್್ತ  ಸ್ೀಸವನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ಲೀಹಗಳನ್ನು ಸೇರುವ 
ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯನ್ನು  ಮೃದ್ಬೆಸುಗೆ ಎೊಂದ್ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.10
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ತ್ಮ್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ಲೀಹಗಳನ್ನು  ಸೇರುವ 
ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆ. ಫಿಲ್ಲಿ ವಥಿಸು್ತ ವಾಗಿ ಸತ್ ಮತ್್ತ  ತ್ವರ 
ಮಶ್ರ ಲೀಹವನ್ನು  850 ° C ಗಿೊಂತ್ಕಡಿಮ್ 420 ° C ಗಿೊಂತ್ ಹೆಚ್್ಚ 
ಬಿಸ್ರ್ಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಬೆ್ರ ೀಜಿೊಂಗ್ ಎೊಂದ್ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸ್ಲ್ವಿ ಬೆ್ರ ೀಥಿಜಿೊಂಗೆ್ಬ ್ರೀಜಿೊಂಗ್ಅನ್ನು  ಹೊೀಲುತ್್ತ ದೆ ಆದರೆ 
ಫಿಲ್ಲಿ ವಥಿಸು್ತ ವುಬೆಳಿಳೆ -ತ್ಮ್ರ ದಮಶ್ರ ಲೀಹವಾಗಿದೆಮತ್್ತ ಬ
ಳಸ್ದಫಲಿ ರ್ಸಿ ್ಕ ಡವಿಭನನು ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಬೆ್ರ ೀಜಿೊಂಗ್:ಬೆ್ರ ೀಜಿೊಂಗ್ಎನ್ನು ವುದ್ಲೀಹವನ್ನು ಸೇರುವಪ್ರ ಕ್್ರ
ಯೆಯಾಗಿದ್ದು , ಇದನ್ನು  450 ° C ಗಿೊಂತ್ಕಡಿಮ್ಬೆಸುಗೆಹಾಕು
ವಿಕೆಗೆಹೊೀಲ್ಸ್ದರೆ 450 ° C ಗಿೊಂತ್ಹೆಚಿ್ಚ ನತ್ಪರ್ನದಲ್ಲಿ
ರ್ಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಆದದು ರಿೊಂದಬೆ್ರ ೀಜಿೊಂಗ್ಎನ್ನು ವುದ್ಈಕೆಳಗಿನಹಂತ್ಗಳನ್ನು ಅ
ನ್ಸರಿಸುವಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಾಗಿದೆ.

-  ತೈಲ್, ಗಿ್ರ ೀಸ್, ಬರ್್ಣ ಗಳುಇತ್್ಯ ದಿಗಳನ್ನು ತೆಗೆದ್ಹಾಕಲು
ತಂತ್ಹಲುಲಿ ಜು್ಜ ವುದ್, ಹೊರಹೊಮು್ಮ ವಿಕೆಮತ್್ತ ರಾಸಾ
ಯನಕಪರಿಹಾರಗಳಮೂಲ್ಕಜಂಟಿಪ್ರ ದೇಶವನ್ನು ಸಂ
ಪೂರ್ಥಿವಾಗಿಸವಿ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸ್.

-  ಸರಿಯಾದಕಾಲಿ ್ಯ ೊಂಪ್ಬ ಳಸ್ಕ್ೀಲುಗಳನ್ನು ಬಿಗಿಯಾಗಿಹೊೊಂ
ದಿಸ್. (ಎರಡುಸೇರುವಮೇಲ್್ಮ ಲೈಗಳನಡುವೆಅನ್ಮತ್ಸ
ಲಾದಗರಿರ್್ಠ ಅೊಂತ್ರವುಕೇವಲ್ 0.08 ಮಮೀ)

- ಫಲಿ ಕ್ಸಿ ಅನ್ನು ಪೇಸೂ್ಟ ್ರಪದಲ್ಲಿ ಅನವಿ ಯಿಸ್ (ಕಬ್
ಬಿರ್ಮತ್್ತ ಉಕ್ಕ ನ್ನು ಬೆ್ರ ೀಜಿೊಂಗ್್ಮ ಡಲು 75% 
ಬ್ೀರಾಕುಸಿ ಪಾ ಡಿಯಮಶ್ರ ರ್ವನ್ನು  25% 
ಬ್ೀರಿಕ್ಆಮಲಿ ದೊೊಂದಿಗೆ (ದ್ರ ವರೂಪ) ಪೇಸೂ್ಟ ್ರ 
ಪ್ಸಲುಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ). ಸಾರ್ನ್ಯ ವಾಗಿಬೆ್ರ ೀಜಿೊಂಗ್ಫ ಲಿ ಕ್ಸಿ

ಕೊಲಿ ೀರೈಡ್ ಗಳು, ಫೊಲಿ ೀರೈಡ್ ಗಳು, ಬ್ರಾಕ್ಸಿ , ಬ್ೀರೇಟ್ ಗಳು, 
ಫೊಲಿ ೀರೊಬ್ರೇಟ್ ಗಳು, ಬ್ೀರಿಕ್ಆಮಲಿ , ತೇವಗೊಳಿ
ಸುವಏಜ್ೊಂಟ್ ಗಳುಮತ್್ತ ನೀರನ್ನು ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಆದದು ರಿೊಂದ, ಲೀಹವನ್ನು ಬಳಸುವುದರಆಧಾರದಮೇಲ್
ಸೂಕ್ತ ವಾದಫಲಿ ಕಸಿ ಸಿ ೊಂಯೀಜನೆಯನ್ನು ಆಯೆ್ಕ ರ್ಡಲಾಗುತ್
ತ್ದೆ.

ಡಕೆ್ಟ ಲೈಲಾ್ಜ ಯಿೊಂಟ್ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವಲ್ಲಿ ಬೆ್ರ ೀಜಿೊಂಗ್ಅನ್ನು ಬಳಸ
ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬೆ್ರ ೀಜಿೊಂಗಿ್ಫ ಲ್ಲಿ ರಾಥಿಡ್ ಗಳು/ಲೀಹಗಳು 860°C ನೊಂದ 950°C 
ವರೆಗಿನ ತ್ಪರ್ನದಲ್ಲಿ  ಕರಗುತ್್ತ ವೆ ಮತ್್ತ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ ಮತ್್ತ 
ಅದರ ಮಶ್ರ ಲೀಹಗಳನ್ನು  ಬೆ್ರ ೀಜ್್ಮ ಡಲುಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬೆ್ರ ೀಜಿೊಂಗ್ಫ ಲಿ ಕ್ಸಿ  ಗಳು: ಫ್್ಯ ಸೊ್ಡ ್ಬ ರಾಕೆಸಿ ಹೌ ಚಿ್ಚ ನ ಲೀಹಗಳಿಗೆ 
ಸಾರ್ನ್ಯ  ಉದೆದು ೀಶದ ಫಲಿ ಕ್ಸಿ ಆಗಿದೆ. 

ಬೆ್ರ ದೇಜಿಂಗನು ಪ್್ರ ಯದೇಜನಗಳು

ಪೂರ್ಥಿಗೊೊಂಡ ಜಂಟಿಗೆ ಸವಿ ಲ್ಪಾ  ಅರ್ವಾ ಯಾವುದೇ 
ಪೂರ್ಥಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಜಂಟಿರ್ಡಿದ ತ್ಲ್ನಾತ್್ಮ ಕವಾಗಿ ಕಡಿಮ್ ತ್ಪರ್ನವು 
ಅಸಪಾ ರ್್ಟ ತೆಯನ್ನು  ಕಡಿಮ್ರ್ಡುತ್್ತ ದೆ. ಯಾವುದೇ ಫ್ಲಿ ಶ್ 
ಅರ್ವಾ ವೆಲ್ಡ್ಸಿ ಪಾ ್ಯ ಟ್ರ್ಇಲ್ಲಿ .

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ತಂತ್್ರ ಕೆ್ಕ  ಸಮ್ಮ ಳನ ಬೆಸುಗೆ ರ್ಡುವ 
ತಂತ್್ರ ದಷ್್ಟ  ಕೌಶಲ್್ಯ ದ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವುದಿಲ್ಲಿ .

ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯನ್ನು  ಸುಲ್ಭ್ವಾ ಗಿಯಾೊಂತ್್ರ ಕಗೊಳಿಸಬಹುದ್.

ಮೇಲ್ನ ಅನ್ರ್ಲ್ಗಳಿೊಂದಾ ಗಿಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯು 
ಆರ್ಥಿಕವಾಗಿದೆ.

ಬೆ್ರ ದೇಜಿಂಗನು ಅನ್ನ್ಕೂಲ್ಗಳು

ಜಂಟಿನಾಶಕಾರಿ ರ್ಧ್್ಯ ಮಕೆ್ಕ  ಒಡಿ್ಡ ಕೊೊಂಡರೆ, ಬಳಸ್ದ 
ಫಿಲ್ಲಿ ಲೀಥಿಹವು ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ನಾಶಕಾರಿ ಪ್ರ ತ್ರೊೀಧ್ವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುವುದಿಲ್ಲಿ .

ಎಲಾಲಿ  ಬೆ್ರ ೀಜಿೊಂಗಿ್ಮ ಶ್ರ ಲೀಹಗಳು ಎತ್್ತ ರದ ತ್ಪರ್ನದಲ್ಲಿ 
ಶಕ್್ತ ಯನ್ನು  ಕಳೆದ್ಕೊಳುಳೆ ತ್್ತ ವೆ.

ಬೆಳಿಳೆ ಯ ಬಿಳಿಬರ್್ಣ ದಿೊಂದ ತ್ಮ್ರ ದ ಕೆೊಂಪುಬರ್್ಣ ಕೆ್ಕ  ಇರುವ 
ಬೆ್ರ ೀಜಿೊಂಗಿ್ಮ ಶ್ರ ಲೀಹದ ಬರ್್ಣ ವು ಮೂಲ್ ಲೀಹಕೆ್ಕ 
ಹೊೊಂದಿಕೆಯಾಗುವುದಿಲ್ಲಿ .

ಸಿದೇರ್ಂಗಮೆ ತ್ತು ಯಂತ್ರ

ಗ್್ರ ವಿ್ಡ ಸಿ ೀಮ್ಅನ್ನು  ಸ್ೀಮು್ಮ ಚ್್ಚ ವ ಯಂತ್್ರ ದ 
ಮೂಲ್ಕ ಯಾೊಂತ್್ರ ಕವಾಗಿ ಮುಚ್ಚ ಬಹುದ್ ಅರ್ವಾ 
ಲಾಕಾ್ಮ ಡಬಹುದ್. ಈಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  “ಸ್ೀಮೊಂಗ್ಯ ೊಂತ್್ರ ” 
ಎೊಂದೂಕರೆಯುತ್್ತ ರೆ

ಚಿತ್್ರ  10 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸ್ರುವ ಭಾಗಗಳೆೊಂದರೆ ದೇಹ, 
ತೀಳು, ಪ್್ರ ಶರೊೀಥಿಲ್ರ್, ಕಾ್ಯ ರೇಜ್, ಕಾ್ರ ್ಯ ೊಂಕಾಹೌ ್ಯ ೊಂಡಲ್, 
ಲಾಚ್ಮ ತ್್ತ ಕಾ್ರ ್ಯ ೊಂಕಾ್ರ ಕ್.

ಕೊಂಬು: ಇದ್ಚಿತ್್ರ  11 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸ್ರುವಂತೆ ಉದದು ದ 
ಉದದು ರ್್ಕ  ವಿವಿಧ್ ಅಗಲ್ಗಳ ಚಡಿಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್್ರ ಶರದೇ್ಯಲ್ರ್:  ಯಂತ್್ರ ದ ಜೊತೆಗೆ ಎರಡು 
ರಿೀತ್ಯ ಒತ್್ತ ಡದ ರೊೀಲ್ರುಗಳು ಲ್ಭ್್ಯ ವಿದೆ. ಒೊಂದ್ 
ಫ್ಲಿ ಟ್ರ ೀಲ್ಮಥಿತ್್ತ  ಇನನು ೊಂದ್ ಗ್್ರ ವ್್ಡ ಆಗಿದೆ. 
ಗ್್ರ ವ್ಡ ್ರೀಲ್ರ್ 3 ಎೊಂಎೊಂ, 4 ಎೊಂಎೊಂ, 5 ಎೊಂಎೊಂ ಮತ್್ತ  6 
ಎೊಂಎೊಂ ಅಗಲ್ದ ಚಡಿಗಳನ್ನು ಹೊೊಂದಿದೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)  ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.11
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ                                               

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ಕೆ ದೇಲುಗಳ ವಿಧಗಳು ಮತ್ತು  ಅದರ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್, ಅಂಚು ತಯಾರಿಕೆ ಮತ್ತು 
ವಿಭಿನನು  ದಪ್್ಪ ಕೆಕೆ  ಹಂದಿಕೊಳುಳಿ ತತು ದ್  (Types of welding joints and its application, 
edge preparation & fit-up for different thickness)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಮೂಲ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ಕೆ ದೇಲುಗಳು ಮತ್ತು  ಅದರ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ಅನ್ನು  ಹೆಸರಿಸಿ
• ಬಟಮೆ ತ್ತು ಫಿಲೆಟ್್ವ ಲ್್ಡ ಗಾಳ ನ್ಮಕರರ್ವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
• ಅಂಚ್ನ ತಯಾರಿಕೆಯ ವಿಧಾನಗಳನ್ನು ವಿವರಿಸಿ.

ಮೂಲ್ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗಿ್ಕ ೀಲುಗಳು (ಚಿತ್್ರ  1)

ವಿವಿಧ್ ಮೂಲ್ಭೂತ್ ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗಿ್ಕ ೀಲುಗಳನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  1 
ರಲ್ಲಿ ತೀರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಮೇಲ್ನ ಪ್ರ ಕಾರಗಳು ಜಂಟಿಆಕಾರವನ್ನು  ಅರ್ಥಿಸುತ್್ತ ವೆ, 
ಅೊಂದರೆ, ಭಾಗಗಳ ಸೇರುವ ಅೊಂಚ್ಗಳನ್ನು  ಹೇಗೆ ಒಟಿ್ಟ ಗೆ 
ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡ ್ವ ಧಗಳು: ವೆಲ್್ಡ ನು ಲ್ಲಿ  ಎರಡು ವಿಧ್ಗಳಿವೆ.  
(ಚಿತ್್ರ  2)

-  ಗ್್ರ ವೆವಿ ಲ್್ಡ  / ಬಟ್ವಿ ಲ್್ಡ

-  ಫಿಲ್ಟ್ವಿ ಲ್್ಡ

ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್

ಅಂಚ್ನಜಂಟಿ :ಮಫಲಿ ರ್ಅರ್ವಾಶೀಟ್್ಮ ಟ್ಲ್ಅನ್ನು  ಸೇರಲು 
ಈ ರಿೀತ್ಯ ಜಂಟಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕಾನ್ಯಜ್ಯಂಟಿ: ಆಯತ್ಕಾರದ ಚೌಕಟು್ಟ  ಮತ್್ತ 
ಫ್್ಯ ಬಿ್ರ ಕೇಟಿೊಂಗ್್ಬ ಕ್ಸಿ  ಇತ್್ಯ ದಿಗಳನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸುವಾಗ ಈ 
ರಿೀತ್ಯ ಜಂಟಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಲ್ಯಾ ಪ್್ಜ ಂಟಿ: ಈ ರಿೀತ್ಯ ವೆಲಾ್ಡ ್ಜ ಯಿೊಂಟ್ಅನ್ನು 
ಸಾರ್ನ್ಯ ವಾಗಿ ತ್ತ್್ಕ ಲ್ಕ ರ್್ರ ೀಮ್ತ ಯಾರಿಕೆ, 
ಕಾ್ಯ ಬಿನೆಟ್್ತ ಯಾರಿಕೆ, ಟೇಬಲ್್ತ ಯಾರಿಕೆ ಇತ್್ಯ ದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬಟ್ಜ ಂಟಿ: ಸಾರ್ನ್ಯ ವಾಗಿ, ಈ ರಿೀತ್ಯ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ದ 
ಜಂಟಿರ್ಲಿ ೀೊಂಜ್ ಗಳು, ಕವಾಟ್ಗಳು, ಉಪಕರರ್ಗಳು, 
ಪೈಪ್ ಗಳು, ಟ್್ಯ ಬ್ ಗಳು ಮತ್್ತ ಇತ್ರ ಫಿಟಿ್ಟ ೊಂಗೆ್ಕ ಲ್ಸಗಳನ್ನು 
ಸೇರಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬಟಮೆ ತ್ತು ಫಿಲೆಟ್್ವ ಲ್್ಡ ನು  ನ್ಮಕರರ್(ಚ್ತ್ರ  3 ಮತ್ತು  4)

ಬೇರಿನಅಂತರ: ಇದ್ ಸೇರಬೇಕಾದ ಭಾಗಗಳ ನಡುವಿನ 
ಅೊಂತ್ರವಾಗಿದೆ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಶ್ಖ್ಪ್ದೇಡಿತವಲ್ಯ: ಮ್ಟ್ಲ್ಜಿಥಿಕಲು್ಗ ರ್ಲ್ಕ್ಷರ್ಗಳನ್ನು 
ವೆಲ್್ಡ ಪಾ ಕ್ಕ ದಲ್ಲಿ ರುವ ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ಶಿ ಖದಿೊಂದ ಬದಲಾಯಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಕಾಲ್ನಉದ್ದ : ಲೀಹಗಳ ಜಂಕ್ಷನ್ಮ ತ್್ತ ವೆಲ್ಡ ಲಿ ೀಹ
ವುಬೇಸೆ್ಮ ಟ್ಲ್ ‘ಟೀ’ ಅನ್ನು ಸಪಾ ಶಥಿಸುವ ಬಿೊಂದ್ವಿನ 
ನಡುವಿನಅೊಂತ್ರ (ಚಿತ್್ರ  5)
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ಮೂಲ್ಲದೇಹ: ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ವಸು್ತ  ಅರ್ವಾ 
ಭಾಗ.

ಫ್ಯಾ ಷ್ನ್ನು ಗುಗಾ ವಿಕೆ: ಮೂಲ್ ಲೀಹದಲ್ಲಿ  ಸಮ್ಮ ಳನ 
ವಲ್ಯದ ಆಳ. (ಚಿತ್್ರ  3 ಮತ್್ತ  4)

ಬಲ್ವಧ್ಯನೆ : ಎರಡು ಕಾಲ್್ಬ ರಳುಗಳನ್ನು  ಸೇರುವ 
ರೇಖ್ಯ ಮೇಲ್ಹೆ ಚ್್ಚ ವರಿ ಲೀಹದ ಮೂಲ್ ಲೀಹದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಲೈಯಲ್ಲಿ  ಲೀಹವನ್ನು  ಸಂಗ್ರ ಹಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.  
(ಚಿತ್್ರ  5)

ಬೇರು: ಜೊೀಡಿಸಬೇಕಾದ ಭಾಗಗಳು ಹತ್್ತ ರದಲ್ಲಿ ವೆ. (ಚಿತ್್ರ  6)

ಮೂಲ್ಮುಖ್:  ಮೂಲ್ದಲ್ಲಿ  ಚೂಪಾದ ಅೊಂಚನ್ನು ತ್ 
ಪ್ಪಾ ಸಲು ಸಮ್ಮ ಳನ ಮುಖದ ಮೂಲ್ ಅೊಂಚಿನೊಂದ 
ವಗಿೀಥಿಕರಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ ಮೇಲ್್ಮ ಲೈ ರಚನೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ.  
(ಚಿತ್್ರ  7)

ರೂಟ್ರ ನ್: ಜಂಟಿಮೂಲ್ದಲ್ಲಿ  ಠೇವಣಿ ರ್ಡಿದ 
ಮೊದಲ್ರನ್ (ಚಿತ್್ರ  8)

ಬೇರುನ್ಗುಗಾ ವಿಕೆ: ಇದ್ ಜಂಟಿ ಕೆಳಭಾಗದಲ್ಲಿ  ರೂಟ್್ರ ನನು 
ಪ್ರ ಜ್ಕ್ಷನ್ ಆಗಿದೆ.

ಓಡು: ಒೊಂದ್ ಪಾಸಸಿ ಮಯದಲ್ಲಿ  ಲೀಹವನ್ನು  ಠೇವಣಿ 
ರ್ಡಲಾಗಿದೆ.

ಎರಡನೇ ರನ್ಅನ್ನು  2 ಎೊಂದ್ ಗುರುತ್ಸಲಾಗಿದೆ, ಇದ್ 
ರೂಟ್್ರ ನೆ್ಮ ೀಲ್ ಠೇವಣಿಯಾಗಿದೆ. ಮೂರನೇ ರನ್ಅನ್ನು  3 
ಎೊಂದ್ ಗುರುತ್ಸಲಾಗಿದೆ, ಅದ್ ಎರಡನೇರನ್ ನಲ್ಲಿ 
ಠೇವಣಿಯಾಗಿದೆ.

ಸಿದೇಲ್ಂಗ್ರ ನ್: ಬಟ್ ಅರ್ವಾ ಮೂಲ್ಯಜಂಟಿ 
(ವೆಲ್್ಡ ್ಜ ೊಂಟಿಪೂರ್ಥಿಗೊೊಂಡನಂತ್ರ) ಮೂಲ್ ಭಾಗದಲ್ಲಿ 
ಠೇವಣಿ ಇಡಲಾದ ಸರ್್ಣ  ಬೆಸುಗೆ. (ಚಿತ್್ರ  9)

ಬಾಯಾ ಕ್ಂಗ್ರ ನ್: ಬಟ್ ಅರ್ವಾ ಕಾನಥಿಜ್ಥಿಯಿೊಂಟ್ ನ ಮೂಲ್ 
ಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಠೇವಣಿ ಇಡಲಾದ ಸರ್್ಣ ಬೆಸುಗೆ (ಜಂಟಿಯನ್ನು 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಮೊದಲು.).

ಗಂಟಲ್ನದಪ್್ಪ : ಲೀಹಗಳ ಜಂಕ್ಷನ್ಮ ತ್್ತ  ಎರಡು 
ಕಾಲ್್ಬ ರಳುಗಳನ್ನು  ಸೇರುವರೇಖ್ಯ ಮಧ್್ಯ ಬಿೊಂದ್ವಿನ 
ನಡುವಿನ ಅೊಂತ್ರ.

ಬೆಸ್ಗೆಯ ಕಾಲೆಬಿ ರಳು: ವೆಲು್ಡ ್ಮ ಖವು ಮೂಲ್ ಲೀಹವನ್ನು 
ಸೇರುವ ಬಿೊಂದ್. (ಚಿತ್್ರ  5 ಮತ್್ತ 6.)

ವೆಲು್ಡ ಮೆ ಖ್: ವೆಲಾ್ಡ ್ಮ ಡಿದ ಕಡೆಯಿೊಂದ 
ನೀಡಲಾದವೆಲ್್ಡ ನು ಮೇಲ್್ಮ ಲೈ. (ಚಿತ್್ರ  5 ಮತ್್ತ  6.)

ವೆಲ್್ಡ ್ಜ ಂಕ್ಷನ್: ಸಮ್ಮ ಳನ ವಲ್ಯ ಮತ್್ತ  ಶ್ಖಪ್ೀಡಿತ್ 
ವಲ್ಯದ ನಡುವಿನ ಗಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  3&4)

ಫ್ಯಾ ಷ್ನ್ಮೆ ಖ್: ವೆಲಾ್ಡ ್ಮ ಡುವ ಮೇಲ್ ಬೆಸೆಯಬೇಕಾದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಲೈಯ ಭಾಗ. (ಚಿತ್್ರ  10)ಫ್್ಯ ರ್ನವಿ ಲ್ಯ: ಮೂಲ್ 
ಲೀಹವನ್ನು  ಬೆಸೆಯಲಾದ ಆಳ. (ಚಿತ್್ರ  10)

ಅಂಚ್ನ ತಯಾರಿ

ಅೊಂಚಿನ ತ್ಯಾರಿಕೆಯ ಅವಶ್ಯ ಕತೆ: ಕಡಿಮ್ ವೆಚ್ಚ ದಲ್ಲಿ 
ಲೀಹಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಕ್ೀಲುಗಳನ್ನು 
ತ್ಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಜಂಟಿಗೆ ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ಶಕ್್ತ ಯನ್ನು 
ಪಡೆಯಲು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಮೊದಲು ಅೊಂಚ್ಗಳ 
ತ್ಯಾರಿಕೆಯು ಸಹ ಅಗತ್್ಯ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಅೊಂಚ್ಗಳ 
ತ್ಯಾರಿಕೆಗ್ಗಿ ಈ ಕೆಳಗಿನ ಅೊಂಶಗಳನ್ನು  ಗರ್ನೆಗೆ 
ತೆಗೆದ್ಕೊಳಳೆ ಬೇಕು.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.11
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- SMAW, ಆಕ್ಸಿ -ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನೆವಿ ಲ್್ಡ ಸಿ , Co2, ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀ-
ಸಾಲಿ ್ಯ ಗು್ಮ ೊಂತ್ದಬೆಸುಗೆಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆ.

-  ಸೇರಬೇಕಾದ ಲೀಹದ ಪ್ರ ಕಾರ, (ಅೊಂದರೆ) ಸೌಮ್ಯ ವಾದ 
ಉಕು್ಕ , ಸೆ್ಟ ೀನ್ ಲ್ಸ್ಸಿ ್ಟ ೀಲ್, ಅಲೂ್ಯ ಮನಯಂ, 
ಎರಕಹೊಯದು  ಕಬಿ್ಬ ರ್ ಇತ್್ಯ ದಿ.

-  ಸೇರಬೇಕಾದ ಲೀಹದ ದಪಪಾ .

-  ವೆಲ್್ಡ ಪಾ ್ರಕಾರ (ತೀಡುಮತ್್ತ ಫಿಲ್ಟ್ವಿ ಲ್್ಡ )

-  ಆರ್ಥಿಕ ಅೊಂಶಗಳು

ಸೆ್ಕ ವಿ ೀಬಥಿಟ್ವಿ ಲ್್ಡ ಅನ್ನು  ಬಳಸಲು ಹೆಚ್್ಚ 
ಮತ್ವ್ಯ ಯಕಾರಿಯಾಗಿದೆ, ಏಕೆೊಂದರೆ ಈ ವೆಲ್್ಡ  ಗೆ ಯಾವುದೇ 
ಚೇೊಂಫರಿೊಂಗ್ ಅಗತ್್ಯ ವಿಲ್ಲಿ , ತೃಪ್್ತ ದಾಯಕ ಶಕ್್ತ ಯನ್ನು 
ಸಾಧಿಸ್ದರೆ. ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ಭಾಗಗಳು ದಪಪಾ ವಾಗಿದಾದು ಗ 
ಕ್ೀಲುಗಳನ್ನು  ಬೆವೆಲಾ್ಮ ಡಬೇಕು ಆದದು ರಿೊಂದ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ 
ಶಕ್್ತ ಯನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಕ್ೀಲುಗಳ ಮೂಲ್ವನ್ನು  ಬೆಸುಗೆಗೆ 
ಪ್ರ ವೇಶಸುವಂತೆ ರ್ಡಬೇಕು.

ಆರ್ಥಿಕತೆಯ ಹಿತ್ಸಕ್್ತ ಯಲ್ಲಿ , ಬೆವೆಲ್್ಬ ಟ್ವಿ ಲ್್ಡ  ಗಳನ್ನು 
ಕನರ್್ಟ ರೂಟ್ ಓಪನೊಂಗ್ಮ ತ್್ತ  ಗ್್ರ ವ್ಕ ೀನಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಆಯೆ್ಕ 
ರ್ಡಬೇಕು, ಅೊಂದರೆ ಠೇವಣಿ ರ್ಡಬೇಕಾದವೆಲ್ಡ ಲಿ ೀಹದ 
ಪ್ರ ರ್ರ್ವು ಚಿಕ್ಕ ದಾಗಿದೆ. “ಜ್” ಮತ್್ತ  “ಯು” 
ಬಟಿ್ಕ ೀಲುಗಳನ್ನು  ಹೆಚ್್ಚ  ಕರ್್ಟ ಕರವಾದ ಮತ್್ತ  ದ್ಬಾರಿ 
ಚೇೊಂಫರಿೊಂಗ್್ಕ ಯಾಥಿಚರಣೆಗಳನ್ನು  ಸಮರ್ಥಿಸಲು 
ಉಳಿತ್ಯವು ಸಾಕಾಗಿದಾಗವೆಲ್ಡ ಲಿ ೀಹವನ್ನು  ಮತ್್ತ ಷ್್ಟ 
ಕಡಿಮ್ ರ್ಡಲು ಬಳಸಬಹುದ್. “ಜ್” ಜಂಟಿಸಾರ್ನ್ಯ ವಾ
ಗಿಫಿಲ್ಟ್ವಿ ಲ್್ಡ ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅೊಂತ್ರವು ಕುಗು್ಗ ತ್್ತ ರುವವೆಲ್್ಡ ಅನ್ನು  ಬಟ್್ಜ ಯಿೊಂಟ್ ನಲ್ಲಿ 
ಮುಕ್ತ ವಾಗಿ ಒಟಿ್ಟ ಗೆ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಗಳನ್ನು  ಸೆಳೆಯಲು ಅನ್ವು 
ರ್ಡಿಕೊಡುತ್್ತ ದೆಯಾದದು ರಿೊಂದ ರೂಟ್ ಅೊಂತ್ರವನ್ನು 
ಶಫ್ರಸು ರ್ಡಲಾಗಿದೆ. ಹಿೀಗ್ಗಿ, ಕೆಲ್ವು ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕ್ದ ಕ್ೀಲುಗಳಿಗೆ ಬೇರಿನ ಅೊಂತ್ರವನ್ನು  ಒದಗಿಸುವ 
ಮೂಲ್ಕ ವೆಲ್ಡ್್ಕ ್ರ್ಯ ಕ್ೊಂಗ್ಅನ್ನು  ಕಡಿಮ್ ರ್ಡಲು 
ಮತ್್ತ ಅಸಪಾ ರ್್ಟ ತೆಯನ್ನು  ಕಡಿಮ್ ರ್ಡಲು ಮತ್್ತ 
ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯನ್ನು  ಹೆಚಿ್ಚ ಸಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಿದೆ.

ಅೊಂಚ್ಗಳನ್ನು ತ್ಯಾರಿಸುವವಿಧಾನ: ಕೆಳಗೆ ತ್ಳಿಸಲಾದ 
ಯಾವುದೇ ವಿಧಾನದಿೊಂದ ಸೇರುವ ಅೊಂಚ್ಗಳನ್ನು 
ಬೆಸುಗೆಗ್ಗಿ ತ್ಯಾರಿಸಬಹುದ್.

-  ಜ್ವಿ ಲ್ಯ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದ್

-  ಯಂತ್್ರ ಉಪಕರರ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದ್

-  ಯಂತ್್ರ ಗೆ್ರ ಲೈೊಂಡಿೊಂಗ್ ಅರ್ವಾ ಕೈಗೆ್ರ ಲೈೊಂಡಿೊಂಗ್

-  ಫೈಲ್ೊಂಗ್, ಚಿಪ್ಪಾ ೊಂಗ್

ಅಂಚ್ನ ತಯಾರಿಕೆ ಮತ್ತು  ಫಿಟ್-ಅಪ್್ವ ಧಗಳು

ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್ ನಲ್ಲಿ  ಸಾರ್ನ್ಯ ವಾಗಿ ಬಳಸುವ ವಿಭನನು 
ಅೊಂಚಿನ ತ್ಯಾರಿಕೆಯನ್ನು  ಕೆಳಗಿನ ಚಿತ್್ರ  11 ರಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸಲಾಗಿದೆ. 

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.11
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)  ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.12
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ                                               

ಮೇಲೆಮೆ ಕೈಶುಚ್ಗೊಳಿಸ್ವಿಕೆ  (Surface cleaning)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸ್ವಮಹತ್ವ ವನ್ನು ತಿಳಿಸಿ
• ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸ್ವವಿಧಾನವನ್ನು ವಿವರಿಸಿ.

ಧ್ವಿ ನ ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಮೊದಲು 
ಪ್ರ ತ್ಯೊಂದ್ ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಸವಿ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಬೇಕು.

ಶುದಿ್ಧಾ ದೇಕರರ್ದ ಪಾ್ರ ಮುಖ್ಯಾ ತೆ:    ಯಾವುದೇ ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗಪಾ ್ರಕ್್ರ ಯೆ  
ಯ ಮೂಲ್ಭೂತ್ ಅವಶ್ಯ ಕತೆಯು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ 
ಮೊದಲು ಸೇರುವ ಅೊಂಚ್ಗಳನ್ನು  ಸವಿ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸುವುದ್. 
ಮೇಲ್್ಮ ಲೈಯ ಸೇರುವ ಅೊಂಚ್ಗಳು ತೈಲ್, ಬರ್್ಣ , ಗಿ್ರ ೀಸ್, ತ್ಕು್ಕ , 
ತೇವಾೊಂಶ, ರ್ಪಕ ಅರ್ವಾ ಇತ್ರ ಯಾವುದೇ ವಿದೇಶ 
ವಸು್ತ ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರಬಹುದ್. ಈ ರ್ಲ್ನ್ಯ ಕಾರಕಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದ್ಹಾಕದಿದದು ರೆ, ಬೆಸುಗೆಯು ಸರಂಧ್್ರ , ಸುಲ್ಭ್ವಾಗಿ ಮತ್್ತ 
ದ್ಬಥಿಲ್ವಾಗುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗನು ಯಶಸುಸಿ  ಹೆಚಾ್ಚ ಗಿ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವ ಮೊದಲು ಸೇರಬೇಕಾದ ಮೇಲ್್ಮ ಲೈ ಪರಿಸ್ಥಾ ತ್ಗಳ ಮೇಲ್ 
ಅವಲಂಬಿತ್ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲಾ್ಡ ್ಮ ಡಬೇಕಾದ ಹಾಳೆಗಳ 
ತೈಲ್, ಗಿ್ರ ೀಸ್, ಬರ್್ಣ ಗಳು ಮತ್್ತ  ತೇವಾೊಂಶವು ಆಕ್ಥಿ ಅರ್ವಾ 
ಜ್ವಿ ಲ್ಯಿೊಂದ ಬಿಸ್ಯಾದಾಗ ಅನಲ್ಗಳನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್್ತ  ಈ ಅನಲ್ಗಳು ಕರಗಿದ ಲೀಹಕೆ್ಕ  ಸೇರುತ್್ತ ವೆ. ಕರಗಿದ 
ಲೀಹವು ಮಣಿಯನ್ನು  ರೂಪ್ಸಲು ತ್ರ್್ಣ ಗ್ದಾಗ ಮತ್್ತ 
ಮಣಿಯ ಮೇಲ್್ಮ ಲೈಯಲ್ಲಿ  ಸರ್್ಣ  ಪ್ನ್ರ ೊಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ರಚಿಸ್ದಾಗ 
ಅವು ಲೀಹದಿೊಂದ ಹೊರಬರುತ್್ತ ವೆ. ಇದನ್ನು  ಸರಂಧ್್ರ ತೆ 
ಎೊಂದ್ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಇದ್ ಜಂಟಿಯನ್ನು 
ದ್ಬಥಿಲ್ಗೊಳಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸ್ವ ವಿಧಾನಗಳು: ರಾಸಾಯನಕ 
ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆಯು ತೈಲ್, ಗಿ್ರ ೀಸ್, ಬರ್್ಣ ಇತ್್ಯ ದಿಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದ್ಹಾಕಲು ದ್ಬಥಿಲ್ಗೊಳಿಸ್ದ ಹೈರ್್ರ ೀಕೊಲಿ ೀರಿಕ್ 
ಆಮಲಿ ದ ದಾ್ರ ವಕಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಸೇರುವ ಮೇಲ್್ಮ ಲೈಯನ್ನು 
ತಳೆಯುವುದನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ (ಚಿತ್್ರ  1)

ಯಾೊಂತ್್ರ ಕ ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆಯು ವೈಬ್ರ ಥಿಶೊಂಗ್, 
ಗೆ್ರ ಲೈೊಂಡಿೊಂಗ್, ಫೈಲ್ೊಂಗ್, ಸಾ್ಯ ೊಂಡ್್ಬ ಲಿ ಸ್್ಟ ೊಂಗ್, ಸಾ್ಕ ್ರ್ಯ ಪ್ೊಂಗ್, 
ರ್್ಯ ಚಿೊಂಗ್ ಅರ್ವಾ ಎಮ್ರಿಪೇಪರ್ ನೊಂದ ಉಜು್ಜ ವುದ್ 
ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ರ್ರಸೊಲಿ ೀಹಗಳನ್ನು  ಸವಿ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಲು, 
ಕಾಬಥಿನಸಿ ್ಟ ೀಲ್ವಿ ಲೈಬ್ರ ಥಿಷ್ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಸೆ್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ಮ ತ್್ತ ನಾನ್-ರ್ರಸೊಲಿ ೀಹಗಳನ್ನು  ಸವಿ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಲು, 
ಸೆ್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ಸಿ ್ಟ ೀಲ್ವಿ ಲೈಬ್ರ ಥಿಷ್ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)  ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.13
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ                                               

ಆಕೆ್ವ ್ಯಲ್್ಡ ಂಗಮೆ ತ್ತು ಸಂಬಂಧಿತವಿದ್ಯಾ ತಿನು ಯಮಗಳುಮತ್ತು ವ್ಯಾ ಖ್ಯಾ ನಗಳಿಗೆಅನ್ವ ಯ
ವ್ಗುವ  (Basic electricity applicable to arc welding & related electrical terms 
& definitions)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಸರಳವಿದ್ಯಾ ತ್ಪ ದಗಳನ್ನು ವಿವರಿಸಿ
• ವಿದ್ಯಾ ತ್ಪ ್ರ ವ್ಹ, ಒತತು ಡ  ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ತಿರದೇಧದ ನಡುವಿನ ವಯಾ ತ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ. 

ವಿದ್್ಯ ಚ್ಛ ಕ್್ತ ಯು ಒೊಂದ್ ರಿೀತ್ಯ ಅದೃಶ್ಯ ಶಕ್್ತ ಯಾಗಿದ್ದು 
ಅದ್ ಕೆಲ್ಸ ರ್ಡಲು ಸಮರ್ಥಿವಾಗಿದೆ: 

-  ದಿೀಪಗಳನ್ನು  ಸುಡುವುದ್

-  ಫ್್ಯ ನ್ ಗಳು, ಮೊೀಟ್ರ್ ಗಳು, ಯಂತ್್ರ ಗಳು ಇತ್್ಯ ದಿಗಳ 
ಚಾಲ್ನೆ.

-  ಶ್ಖವನ್ನು ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ.

-  ಆಕ್ರ ಥಿಚಿಸುವಮೂಲ್ಕ

-  ವಸು್ತ ಗಳ ವಿದ್್ಯ ತ್ಪಾ ್ರತ್ರೊೀಧ್ದಿೊಂದ

ವಿದ್ಯಾ ತೊ್ಜ ತೆ ಆಟವ್ಡುವುದ್ ಅಪಾಯಕಾರಿ.

ವಿದ್ಯಾ ತ್: ಚಲ್ನೆಯಲ್ಲಿ ರುವ ಎಲ್ಕಾ್ಟ ್ರನ್ ಗಳನ್ನು  ಕರೆೊಂಟ್ 
ಎೊಂದ್ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಎಲ್ಕಾ್ಟ ್ರನ್ ಗಳ ಹರಿವಿನದರವನ್ನು 
ಆೊಂಪ್ಯರ್ ಗಳಲ್ಲಿ  (A) ಅಳೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಅಳೆಯುವ 
ಸಾಧ್ನವನ್ನು  ಆೊಂಪ್ಯರ್ ಮೀಟ್ರ್ ಅರ್ವಾ ಅಮ್ಮ ಟ್ರ್ 
ಎೊಂದ್ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿದ್ಯಾ ತ್ಒತತು ಡ/ವದೇಲೆಟು ದೇಜ್: ಇದ್ ವಿದ್್ಯ ತ್ಪಾ ್ರವಾಹವನ್ನು 
ಹರಿಯುವಂತೆ ರ್ಡುವ ಒತ್್ತ ಡವಾಗಿದೆ. ಇದನ್ನು 
ವೀಲ್್ಟ ೀಜ್ ಅರ್ವಾ ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಮೊೀಟಿವ್ಫ ೀಸ್ಥಿ 
(ಇಎಮ್ಎಫ್) ಎೊಂದ್ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದರ 
ಅಳತೆಘಟ್ಕವು ವೀಲ್್ಟ  (ವಿ) ಆಗಿದೆ. ಅಳತೆ ಸಾಧ್ನವನ್ನು 
ವೀಲ್್ಟ ್ಮ ೀಟ್ರ್ಎೊಂದ್ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿದ್ಯಾ ತ್ಪ ್ರ ತಿರದೇಧ; ಅದರ ಮೂಲ್ಕ ಹಾದ್ಹೊೀಗುವ 
ವಿದ್್ಯ ತ್ಪಾ ್ರವಾಹದ ಹರಿವನ್ನು  ವಿರೊೀಧಿಸಲು ಇದ್ 
ವಸು್ತ ವಿನ ಆಸ್್ತ ಯಾಗಿದೆ.

ಇದರ ಅಳತೆಯ ಘಟ್ಕವು ಓಮ್ಮ ತ್್ತ  ಅಳತೆ ಸಾಧ್ನವು 
ಓಮ್ಮ ೀಟ್ರ್ಅರ್ವಾಮ್ಗ್ಗ ರ್ಆಗಿದೆ. – ಕೆಳಗಿನಂತೆ ಲೀಹದ 
ಬದಲಾವಣೆಗಳ ಪ್ರ ತ್ರೊೀಧ್:

- ಉದದು  ಹೆಚಿ್ಚ ದದು ರೆ ಪ್ರ ತ್ರೊೀಧ್ವೂ ಹೆಚ್್ಚ .
-  ವಾ್ಯ ಸವು ಹೆಚ್್ಚ  ಇದದು ರೆ ಪ್ರ ತ್ರೊೀಧ್ವು ಕಡಿಮ್ಇರುತ್್ತ ದೆ.
-  ವಸು್ತ ವಿನ ಸವಿ ರೂಪವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸ್ ಪ್ರ ತ್ರೊೀಧ್ವು 

ಹೆಚಾ್ಚ ಗುತ್್ತ ದೆ ಅರ್ವಾ ಕಡಿಮ್ಯಾಗುತ್್ತ ದೆ.
ಕಂಡಕಟು ರ್ ಗಳು: ವಿದ್್ಯ ತ್ಹೌ ದ್ಹೊೀಗುವ ವಸು್ತ ಗಳನ್ನು 
ವಾಹಕಗಳು ಎೊಂದ್ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)
ತ್ಮ್ರ , ಅಲೂ್ಯ ಮನಯಂ, ಉಕು್ಕ , ಇೊಂಗ್ಲ್ ಇತ್್ಯ ದಿಗಳು 
ವಾಹಕಗಳ ಉದಾಹರಣೆಗಳಾಗಿವೆ. ಈ ವಸು್ತ ಗಳ ಪ್ರ ತ್ರೊೀಧ್ 
ಕಡಿಮ್ ಯಾಗಿದೆ.

ಅವ್ಹಕಗಳು: ವಿದ್್ಯ ಚ್ಛ ಕ್್ತ  ಹಾದ್ಹೊೀಗದ ವಸು್ತ ಗಳನ್ನು 
ಅವಾಹಕಗಳು ಎೊಂದ್ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಗ್ಜು, ರ್ಕಾ, ರಬ್ಬ ರ್. ಬೇಕಲೈಟ್, ಪಾಲಿ ಸ್್ಟ ಕ್ ಒರ್ಮರ, 
ಒರ್ಹತ್್ತ , ಪ್ೊಂಗ್ಣಿ ಮತ್್ತ  ವಾನಥಿಷ್ ಅವಾಹಕಗಳ 
ಉದಾಹರಣೆಗಳಾಗಿವೆ.  ಈ ವಸು್ತ ಗಳ  ಪ್ರ ತ್ರೊೀಧ್ವು  ಹೆಚ್್ಚ .

ವಿದ್ಯಾ ತಸೆ ಕೂಯಾ ್ಯಟ್ ಗಳು : ಇದ್ ವಿದ್್ಯ ತ್ಪಾ ್ರವಾಹವು ಅದರ 
ಹರಿವಿನ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ತೆಗೆದ್ಕೊಳುಳೆ ವ ರ್ಗಥಿವಾಗಿದೆ. 
ಪ್ರ ತ್ಯೊಂದ್ ವಿದ್್ಯ ತ್ಸಿ ರ್್ಯ ಥಿಟ್ಪಾ ್ರ ಸು್ತ ತ್, ಪ್ರ ತ್ರೊೀಧ್ ಮತ್್ತ 
ವೀಲ್್ಟ ೀಜ್ಅನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಸರ್್ಯ ಥಿಟ್ನು  ಮೂಲ್ಭೂತ್ ವಿಧ್ಗಳು:

-  ಸರಣಿಸರ್್ಯ ಥಿಟ್

-  ಸರ್ನಾೊಂತ್ರಸರ್್ಯ ಥಿಟ್

ಸರಣ್ ಸಕೂಯಾ ್ಯಟ್: ಸರ್್ಯ ಥಿಟ್ ನ ಪ್ರ ತ್ರೊೀಧ್ಗಳು ಸರಣಿಯ 
ಅೊಂತ್್ಯ ದಿೊಂದ ಕೊನೆಯವರೆಗೆ ಸಂಪಕಥಿ ಹೊೊಂದಿದ್ದು , 
ಪ್ರ ವಾಹವು ಹರಿಯುವ ಒೊಂದ್ ರ್ಗಥಿವನ್ನು  ರ್ತ್್ರ 
ರ್ಡುತ್್ತ ದೆ.

ಸಮಾನ್ಂತರ ಸಕೂಯಾ ್ಯಟ್: ಪ್ರ ತ್ರೊೀಧ್ಗಳನ್ನು 
ವಿದ್್ಯ ತ್್ಮ ಲ್ಕೆ್ಕ  ಸಂಪಕ್ಥಿಸಲಾದತ್ದಿಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಪರಸಪಾ ರ 
ಅಕ್ಕ ಪಕ್ಕ ದಲ್ಲಿ  ಸಂಪಕ್ಥಿಸಲಾಗಿದೆ.
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ಪ್ಯಾ್ಯಯಪ್್ರ ವ್ಹ (AC): ಸೆಕೆೊಂಡಿಗೆ ನದಿಥಿರ್್ಟ  ಸಂಖ್್ಯ ಯ 
ಬಾರಿ ಹರಿವು ಮತ್್ತ  ಪರಿರ್ರ್ದ ದಿಕ್ಕ ನ್ನು  ಬದಲಾಯಿಸುವ 
ವಿದ್್ಯ ತ್ಪಾ ್ರವಾಹವನ್ನು  ಪಯಾಥಿಯಪ್ರ ವಾಹ ಎೊಂದ್ 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಉದಾ. 50 ಚಕ್ರ ಗಳು ಎೊಂದರೆ 

ಅದ್ಸೆಕೆೊಂಡಿಗೆ 50 ಬಾರಿತ್ನನು ದಿಕ್ಕ ನ್ನು ಬದಲಾಯಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಅದರ ಬದಲಾವಣೆಯ ದರವನ್ನು ಆವತ್ಥಿನ ಎೊಂದ್ 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಅೊಂದರೆ ಹಟ್್ಜ ಥಿ (Hz). (ಚಿತ್್ರ  3)

ನೇರಪ್್ರ ವ್ಹ (DC) (ಚ್ತ್ರ  4): ಒೊಂದ್ ನದಿಥಿರ್್ಟ  ದಿಕ್್ಕ ನಲ್ಲಿ 
ಯಾವಾಗಲೂ ಹರಿಯುವ ವಿದ್್ಯ ತ್ಪಾ ್ರವಾಹವನ್ನು 
ನೇರಪ್ರ ವಾಹ ಎೊಂದ್ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಅೊಂದರೆ) 
ಧ್ನಾತ್್ಮ ಕವಾಗಿ ಋಣಾತ್್ಮ ಕ (ಎಲ್ಕಾ್ಟ ್ರನಕ್ದು ಕು್ಕ ). ಧ್ನಾತ್್ಮ ಕ 
ಋಣಾತ್್ಮ ಕ (ಸಾೊಂಪ್ರ ದಾಯಿಕ ನದೇಥಿಶನ).

ಓರ್ನು ಯಮ:  ಇದ್ ವಿದ್್ಯ ತ್ವಿ ಜ್ಞಾ ನದ 
ಅತ್್ಯ ೊಂತ್ ವಾ್ಯ ಪಕವಾಗಿ ಅನವಿ ಯವಾಗುವ 
ಕಾನ್ನ್ಗಳಲ್ಲಿ ಒೊಂದಾಗಿದೆ.

ಇದ್ ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್, ವೀಲ್್ಟ ೀಜ್ಮ ತ್್ತ  ಪ್ರ ತ್ರೊೀಧ್ದ 
ಸಂಬಂಧ್ವಾಗಿದೆ, ಇದನ್ನು  1827 ರಲ್ಲಿ  ಜ್ಜ್ಥಿ ಅಧ್್ಯ ಯನ 
ರ್ಡಿದರು. ಎಸ್.ಓೊಂ, ಒಬ್ಬ ಗಣಿತ್ಜ್ಞ.

ನಿಯಮ ಹೇಳುತತು ದ್: ವಿದ್್ಯ ತ್ಸಿ ರ್್ಯ ಥಿಟ್ನು ಲ್ಲಿ , 
ಸ್ಥಾ ರತ್ಪರ್ನದಲ್ಲಿ , ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ವು ನೇರವಾಗಿ ವೀಲ್್ಟ ೀಜ್ ಆಗಿ 
ಬದಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಮತ್್ತ  ಪ್ರ ತ್ರೊೀಧ್ವಾಗಿ ವಿಲೀಮವಾಗಿ 
ಬದಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಅೊಂದರೆ ವೀಲ್್ಟ ೀಜ್ಹೌ ಚಾ್ಚ ದಾಗ 
ಕರೆೊಂಟ್ಹೌ ಚಾ್ಚ ಗುತ್್ತ ದೆ.

V=IS

ಅಲ್ಲಿ  V = ವೀಲ್್ಟ ೀಜ್

 I = ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್

ಆರ್ = ಪ್ರ ತ್ರೊೀಧ್

ಪ್ರ ತ್ರೊೀಧ್ ಹೆಚಾ್ಚ ದಾಗ ಕರೆೊಂಟ್್ಕ ಡಿಮ್ ಯಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಓರ್ನು ಯಮ ದಅನ್ವ ಯ: ಈ ಕಾನ್ನನ ಪಾ್ರ ಮುಖ್ಯ ತೆಯು 
ಇತ್ರ ಎರಡು ಮೌಲ್್ಯ ಗಳನ್ನು  ತ್ಳಿದಿರುವಾಗ ಯಾವುದೇ 
ಒೊಂದ್ ಮೌಲ್್ಯ ವನ್ನು  ಕಂಡು ಹಿಡಿಯಲು ಅದರ 
ಪಾ್ರ ಯೀಗಿಕ ಬಳಕೆಯಲ್ಲಿ ದೆ.

ಓಮನು  ನಯಮವನ್ನು  ಬರೆಯಬಹುದಾದ ಮೂರು 
ರೂಪಗಳನ್ನು  ಕೆಳಗೆ ತೀರಿಸಲಾಗಿದೆ.(ಸೂತ್್ರ  ) ಅಲ್ಲಿ  ನಾನ್ 

ಆೊಂಪ್ಸಿ  ನಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್

V = I × R ಅಲ್ಲಿ  V = ವೀಲ್್ಟ  ಗಳಲ್ಲಿ  ವೀಲ್್ಟ ೀಜ್

(ಸೂತ್್ರ  )ಎಲ್ಲಿ  ಆರೆಥಿಸ್ಸೆ್ಟ ನ್ಸಿ ಓಮ್ಸಿ

ಓಪ್ನಸೆ ಕೂಯಾ ್ಯಟ್ವ ದೇಲೆಟು ದೇಜಮೆ ತ್ತು  ಆಕೊ್ವ ದೇ್ಯಲೆಟು ದೇಜ್: 
ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗನು ಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುವ ವಿದ್್ಯ ತ್ಸಿ ರ್್ಯ ಥಿಟ್ಅನ್ನು 
ಚಿತ್್ರ  3 ತೀರಿಸುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ಯ ೊಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಸ್ವಿ ಚಾ್ಮ ಡಿದ 
ನಂತ್ರ, ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡು್ತ ದಿಮತ್್ತ  ಮೂಲ್ ಲೀಹದ ನಡುವೆ 
ಯಾವುದೇ ಆಕ್ಥಿಅನ್ನು  ರಚಿಸದಿದಾದು ಗ / ಹೊಡೆದಾಗ ಸರ್
ರ್್ಯ ಟ್ನು ಲ್ಲಿ ವೀಲ್್ಟ ್ಮ ೀಟ್ತೀಥಿರಿಸ್ರುವ ವೀಲ್್ಟ ೀಜ್ “V” ಅನ್ನು 
“ಓಪನಸಿ ರ್್ಯ ಥಿಟವಿ ೀಲ್್ಟ ೀಜ್” ಎೊಂದ್ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಈ ಓಪನಸಿ ರ್್ಯ ಥಿಟವಿ ೀಲ್್ಟ ೀಜನು  ಮೌಲ್್ಯ ವು ಯಂತ್್ರ ದ 
ಪ್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸ್ 60V ರಿೊಂದ 110V ವರೆಗೆ 
ಇರುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ಯ ೊಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಸ್ವಿ ಚಾ್ಮ ಡಿದ ನಂತ್ರ, ವಿದ್್ಯ ದಾವಿ ರದತ್ದಿ 
ಮತ್್ತ  ಮೂಲ್ ಲೀಹದ ನಡುವೆ ಆಕ್ಥಿಅನ್ನು  ಹೊಡೆದರೆ 
/ ರಚಿಸ್ದರೆ, ಸರ್್ಯ ಥಿಟ್ನು ಲ್ಲಿ ನ ವೀಲ್್ಟ ್ಮ ೀಟ್ನಥಿೊಂದ 
ತೀರಿಸಲಾದ ವೀಲ್್ಟ ೀಜ್ “V’ ಅನ್ನು  “ಆಕೊವಿ ೀಥಿಲ್್ಟ ೀಜ್” 
ಎೊಂದ್ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಈ ಆಕೊವಿ ೀಥಿಲ್್ಟ ೀಜನು  ಮೌಲ್್ಯ ವು ಯಂತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರವನ್ನು 
ಅವಲಂಬಿಸ್ 18V ನೊಂದ 55V ವರೆಗೆ ಬದಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗೆ್ಗ  ಅನವಿ ಯಿಸ್ದಂತೆ ವಿದ್್ಯ ತ್್ಬ ಳಕೆ: ಸಮ್ಮ ಳನ 
ಬೆಸುಗೆಗ್ಗಿ, ಸೇರಬೇಕಾದ ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು  ಇವರಿೊಂದ 
ಕರಗಿಸಬೇಕು:

- ವಿದ್್ಯ ತವಿ ೀಲ್್ಟ ೀಜ್ಮ ತ್್ತ  ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಪ್ರ ವಾಹವನ್ನು 
ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ಮ ತ್್ತ  ಕೆಲ್ಸದ ನಡುವೆ 
ಹೆಚಿ್ಚ ನ ತ್ಪರ್ನ (4500 ° C) ಆಕ್ಥಿಅನ್ನು 
ರಚಿಸುವುದ್. (ಎಲಾಲಿ  ವಿಧ್ದ ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗ್)

-  ಲೀಹದ ಪ್ರ ತ್ರೊೀಧ್ದ ಗುರ್ಲ್ಕ್ಷರ್ವನ್ನು 
ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ಕೆಲ್ಸವನ್ನು  ಕೆೊಂಪು ಬಿಸ್ಸ್ಥಾ ತ್ಗೆ ಬಿಸ್ 
ರ್ಡುವುದ್ ಮತ್್ತ  ಒೊಂದ್ ಸೆಕೆೊಂಡಿನ ಭಾಗಕೆ್ಕ  ಅತ್ 
ಹೆಚ್್ಚ  ಪ್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಹಾದ್ ಹೊೀಗುವುದ್ ಮತ್್ತ 
ನಂತ್ರ ಅತ್ ಹೆಚ್್ಚ  ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಅನವಿ ಯಿಸುವುದ್. 
(ಎಲಾಲಿ  ರಿೀತ್ಯ ಪ್ರ ತ್ರೊೀಧ್ ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್)

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.13
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- ಕೆಲ್ಸದ ಭಾಗದ ಜಂಟಿಮೇಲ್ ಹೆಚ್್ಚ  ಕೇೊಂದಿ್ರ ೀಕೃತ್ 
ಎಲ್ಕಾ್ಟ ್ರನ್ಕ ರರ್ವನ್ನು  ಬಳಸುವುದ್ 
(ಎಲ್ಕಾ್ಟ ್ರನ್ಬ ೀಮ್ವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗ್)

- ಕರಗಿದ ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್್ಮ ಲ್ಕ ಹರಿಯುವ ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ಮ ತ್್ತ 
ಪ್ರ ವಾಹದ ಪ್ರ ತ್ರೊೀಧ್ವನ್ನು  ಬಳಸುವುದ್ 
(ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಸಾಲಿ ್ಯ ಗೆವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗ್)

ಮೇಲ್ನ ಎಲಾಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳಲ್ಲಿ , ವಿದ್್ಯ ತ್ಶಿ ಕ್್ತ ಯನ್ನು 
ಶ್ಖ ಶಕ್್ತ ಯನಾನು ಗಿ ಪರಿವತ್ಥಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದನ್ನು 

ಲೀಹವನ್ನು  ಸಂಪೂರ್ಥಿವಾಗಿ ಕರಗಿಸಲು ಅರ್ವಾ 
ಕೆೊಂಪುಬಿಸ್ ಸ್ಥಾ ತ್ಗೆ ಬಿಸ್ರ್ಡಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ 
ನಂತ್ರ ಭಾರಿೀ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಅನವಿ ಯಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ 
ಕರಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆದದು ರಿೊಂದ ಅನೇಕ ಬೆಸುಗೆ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳಲ್ಲಿ 
ವಿದ್್ಯ ತ್ಅನ್ನು  ಬಹಳ ದೊಡ್ಡ  ಪ್ರ ರ್ರ್ದಲ್ಲಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.13
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)  ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.14
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ                                               

ಶ್ಖ್ ಮತ್ತು  ತ್ಪ್ಮಾನ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಂಗೆಗಾ  ಸಂಬಂಧಿಸಿದ ಅದರ ನಿಯಮಗಳು  
(Heat and temperature and its terms related to welding)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಶ್ಖ್ ಮತ್ತು  ತ್ಪ್ಮಾನದ ನಡುವಿನ ವಯಾ ತ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
• ಬೆಸ್ಗೆಯಲ್ಲಿ  ಶ್ಖ್ ಮತ್ತು  ತ್ಪ್ಮಾನದ ಅನ್ವ ಯವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಶ್ಖ್ಮತ್ತು ತ್ಪ್ಮಾನ: ಶ್ಖವು ಶಕ್್ತ ಯ ಒೊಂದ್ 
ರೂಪವಾಗಿದೆ, ವಿಭನನು  ತ್ಪರ್ನದಲ್ಲಿ ರುವ ಎರಡು 
ದೇಹಗಳ ನಡುವೆ ಹರಿಯುವ ಸಾಮರ್್ಯ ಥಿವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ. 
ದೇಹಕೆ್ಕ  ಶ್ಖದ ಶಕ್್ತ ಯ ಸೇಪಥಿಡೆಯು ಅದರ ಅಣುಗಳ 
ಚಲ್ನೆಯ ಚಲ್ನಶಕ್್ತ ಯನ್ನು  ಹೆಚಿ್ಚ ಸುತ್್ತ ದೆ. ತ್ಪರ್ನವು 
ಸಾರ್ನ್ಯ ವಾಗಿ ಫ್್ಯ ರನ್ ಹಿೀಟ್ ನ ಸೆೊಂಟಿಗೆ್ರ ೀಡ್ ನಲ್ಲಿ 
ಅಳೆಯಲಾದ ದೇಹದ ಉರ್್ಣ ತೆ ಅರ್ವಾ ಶೀತ್ದ ಮಟ್್ಟ ವಾಗಿದೆ. 
ತ್ಪರ್ನವು ಶ್ಖದ ತ್ೀವ್ರ ತೆಯ ಅಳತೆಯಾಗಿದೆ.

ಉದ್ಹರಣೆ: ಪದಾರ್ಥಿ ಎಷ್್ಟ  ಬಿಸ್ಯಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ’ ಎೊಂದ್ 
ಕೇಳಿದರೆ, ‘ಇಷ್್ಟ  ಡಿಗಿ್ರ  ಬಿಸ್ಇದೆ’ ಎೊಂಬ ಉತ್್ತ ರ ಬರುತ್್ತ ದೆ. 
ಅೊಂದರೆ 40°C, 50°C, 150°F ಇತ್್ಯ ದಿ.

ತ್ಪ್ಮಾನ ಮಾಪ್ನ: ತ್ಪರ್ನವನ್ನು  ಅಳೆಯಲು 
ಎರಡು ಮೂಲ್ ರ್ಪಕಗಳಿವೆ. 

-  ಸೆೊಂಟಿಗೆ್ರ ೀಡೆಸಿ ್ಕ ೀಲ್

-  ಫ್್ಯ ರನಹೌ ೀಟ್ಪಾ ್ರರ್ರ್

ಎರಡೂ ವ್ಯ ವಸೆಥಾ ಗಳಲ್ಲಿ  ಸೂಚಿಸುವ ಎರಡು 
ಸ್ಥಾ ರಬಿೊಂದ್ಗಳಿವೆ:

-  ಐಸ್ಕ ರಗುವ ತ್ಪರ್ನ (ನೀರು ಹೆಪುಪಾ ಗಟು್ಟ ತ್್ತ ದೆ)

- ಪ್ರ ರ್ಣಿತ್ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಶುದ್ಧಾ  ನೀರು ಕುದಿಯುವ 
ತ್ಪರ್ನ. ತ್ಪರ್ನವನ್ನು  ‘ಡಿಗಿ್ರ ’ ಎೊಂಬ 
ಘಟ್ಕದಿೊಂದ ಅಳೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸ್ಂಟಿಗೆ್ರ ದೇಡೆಸೆ ಕೆ ದೇಲ್: ಇದ್ ತ್ಪರ್ನದಲ್ಲಿ ನ 
ಬದಲಾವಣೆಗಳನ್ನು  ಅಳೆಯುವ ವ್ಯ ವಸೆಥಾ ಯಾಗಿದ್ದು , 
ಇದರಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ರ್ಣಿತ್ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಶುದ್ಧಾ  ನೀರಿನ 
ಘನೀಕರಿಸುವ ಮತ್್ತ  ಕುದಿಯುವ ಬಿೊಂದ್ಗಳ ನಡುವಿನ 
ತ್ಪರ್ನದ ಮಧ್್ಯ ೊಂತ್ರವನ್ನು  100 ಸರ್ನಭಾಗಗಳಾಗಿ 
ವಿೊಂಗಡಿಸಲಾಗಿದೆ. ಅಲ್ಲಿ  ಘನೀಕರಿಸುವ ಬಿೊಂದ್ವನ್ನು 
ಸೆ್ಕ ೀಲ್ ನ ಶೂನ್ಯ ವನಾನು ಗಿ ರ್ಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ (°0 C) ಮತ್್ತ 
ಕುದಿಯುವ ಬಿೊಂದ್ವನ್ನು  100 ಡಿಗಿ್ರ  (100 ° C) ನಲ್ಲಿ 
ನಗದಿಪಡಿಸಲಾಗಿದೆ, ಪ್ರ ತ್ ವಿಭಾಗವನ್ನು  ಒೊಂದ್ ಸೆೊಂಟಿಗೆ್ರ ೀಡಿ್ಡ ಗಿ್ರ 
(°C) ಎೊಂದ್ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಡಿಗಿ್ರ ಸೆೊಂಟಿಗೆ್ರ ೀಡ್ಅನ್ನು 
ಡಿಗಿ್ರ ಸೆಲ್ಸಿ ಯಸ್ ಎೊಂದೂ ಕರೆಯುತ್್ತ ರೆ.

ಫಾಯಾ ರನ್ ಹದೇಟಾ್ಪ ಮೆ ರ್: ತ್ಪರ್ನದಲ್ಲಿ ನ 
ಬದಲಾವಣೆಗಳನ್ನು  ಅಳೆಯುವ ವ್ಯ ವಸೆಥಾ , ಇದರಲ್ಲಿ 
ಪ್ರ ರ್ಣಿತ್ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಶುದ್ಧಾ  ನೀರಿನ ಘನೀಕರಿಸುವ 
ಮತ್್ತ  ಕುದಿಯುವ ಬಿೊಂದ್ಗಳ ನಡುವಿನ ತ್ಪರ್ನದ 
ಮಧ್್ಯ ೊಂತ್ರವನ್ನು  180 ಸರ್ನಭಾಗಗಳಾಗಿ 
ವಿೊಂಗಡಿಸಲಾಗಿದೆ. ಘನೀಕರಿಸುವ ಬಿೊಂದ್ವನ್ನು  32 

ಡಿಗಿ್ರ ಪ್ರ ರ್ರ್ದ (32 ° F) ರ್ಡಲಾಗಿದೆ. ಕುದಿಯುವ 
ಬಿೊಂದ್ವನ್ನು  212 ಡಿಗಿ್ರ  (212 ° F) ನಲ್ಲಿ  ನಗದಿಪಡಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಪ್ರ ತ್ಯೊಂದ್ ವಿಭಾಗದ ಭಾಗವನ್ನು  ಒೊಂದ್ಫ್್ಯ ರನ್ ಹಿೀಟಿ್ಡ ಗಿ್ರ 
(°F) ಎೊಂದ್  ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗನು ಲ್ಲಿ ಶ್ಖ, ತ್ಪರ್ನ ಮತ್್ತ  ಅವುಗಳ ಘಟ್ಕಗಳು 
(ನಯಮಗಳು) ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನಾಶಿ ಖ ಮತ್್ತ  ತ್ಪರ್ನವನ್ನು 
ಪರಸಪಾ ರ ಗೊೊಂದಲ್ಗೊಳಿಸಬಾರದ್.

ಆಕ್ಸಿ -ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನಾ್ಜ ವಿ ಲ್ಯ ತ್ಪರ್ನವು 
ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ಆಗಿದೆ. 3200°C. ಸರ್್ಣ  ಮತ್್ತ  ದೊಡ್ಡ 
ನಳಿಕೆಗಳಿೊಂದ ಉತ್ಪಾ ತ್್ತ ಯಾಗುವ ಜ್ವಿ ಲ್ಗಳು ಒೊಂದೇ 
ತ್ಪರ್ನವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ವೆ ಆದರೆ ದೊಡ್ಡ ನಳಿಕೆಯ 
ಜ್ವಿ ಲ್ಯು ಸರ್್ಣ ನಳಿಕೆಯ ಜ್ವಿ ಲ್ಗಿೊಂತ್ ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಶ್ಖವನ್ನು 
ನೀಡುತ್್ತ ದೆ. ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಪ್ರ ರ್ರ್ದ ಮಶ್ರ ತ್ ಅನಲ್ಗಳು 
ದೊಡ್ಡ  ಗ್ತ್್ರ ದ ನಳಿಕೆಗಳ ಮೂಲ್ಕ ಹೊರಬರುತ್್ತ ವೆ ಮತ್್ತ 
ಆದದು ರಿೊಂದ ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಶ್ಖವು ಉತ್ಪಾ ತ್್ತ ಯಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಕೆಳಗೆ 
ನೀಡಲಾದ ಚಾಟ್ಥಿಅನ್ನು  ನೀಡಿ.

ಉದ್ಹರಣೆ

1.5 ಮಮೀ ದಪಪಾ ವಿರುವ ಉಕ್್ಕ ನ ಹಾಳೆಯ ತೆಳುವಾದ 
ತ್ೊಂಡನ್ನು  ಸರ್್ಣ  ಆಕ್ಸಿ ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನಾ್ಜ ವಿ ಲ್ಯೊಂದಿಗೆ 
ತ್ವಿ ರಿತ್ವಾಗಿ ಕರಗಿಸಬಹುದ್.

ಉಕ್್ಕ ನ ತ್ಟ್್ಟ ಯ ದಪಪಾ ನಾದ ತ್ೊಂಡು (6 ಮಮೀ) ಅದೇ 
ಆಕ್ಸಿ ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನಾ್ಜ ವಿ ಲ್ಯೊಂದಿಗೆ ಕರಗಲು ಹೆಚ್್ಚ  ಸಮಯ 
ತೆಗೆದ್ಕೊಳುಳೆ ತ್್ತ ದೆ.

ಉಕ್ಕೆ ನ ಎರಡೂ ತ್ಂಡುಗಳು 1530 ° C ನ ಒಂದೇ 
ಕರಗುವ ಬಿಂದ್ಗಳನ್ನು  ಹಂದಿವೆ.

ದಪಪಾ ವಾದ ತ್ಟ್್ಟ ಯ ಕರಗುವಿಕೆಯನ್ನು  ವೇಗಗೊಳಿಸಲು, 
ದೊಡ್ಡ  ನಳಿಕೆಗಳನ್ನು  ಬಳಸ್ ಅದ್ ಕಡಿಮ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ 
ದೊಡ್ಡ  ಜ್ವಿ ಲ್ ಮತ್್ತ  ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಶ್ಖವನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

ಕೆಳಗೆ ನೀಡಲಾದ ಚಾಟ್ಥಿ ಅನ್ನು  ನೀಡಿ ಅದ್ ವಿಭನನು 
ನಳಿಕೆಯ ಗ್ತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಮತ್್ತ  ಅವುಗಳಿೊಂದ ಗಂಟ್ಗೆ  
ಹರಿಯುವ  ಅನಲ್ಗಳ  ಅನ್ಗುರ್ವಾದ  ಪರಿರ್ರ್ವನ್ನು 
ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

ನಳಿಕೆಯ ಗ್ತ್್ರ ವು ಹೆಚಾ್ಚ ದಾಗ, ಗಂಟ್ಗೆ ಅನಲ್ದ 
ಹರಿವಿನ ಪ್ರ ರ್ರ್ (ಅನಲ್ಹರಿವಿನದರ) ಹೆಚಾ್ಚ ಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಆದದು ರಿೊಂದ ದೊಡ್ಡ  ನಳಿಕೆಗಳಿೊಂದ ಹೆಚಿ್ಚ ನ 
ಶ್ಖವನ್ನು  ಮತ್್ತ  ಸರ್್ಣ ಗ್ತ್್ರ ದ ನಳಿಕೆಗಳಿೊಂದ ಕಡಿಮ್ 
ಶ್ಖವನ್ನು ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
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ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ದ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ದು ಪಪಾ , ಬಳಸ್ದ ನಳಿಕೆಯ ಗ್ತ್್ರ 
ಮತ್್ತ  ಬಳಸ್ದ ಅನಲ್ಗಳ ಪರಿರ್ರ್ವನ್ನು  ತೀರಿಸುವ 
ಚಾಟ್ಥಿಅನ್ನು  ಕೆಳಗೆ ನೀಡಲಾಗಿದೆ.

ಪ್ಲಿ ದೇಟ್
ದಪ್್ಪ
(ರ್ರ್ದೇನಲ್ಲಿ )

ನಳಿಕೆ
ಗಾತ್ರ

ಗಂಟ್ಗೆ 
ಪ್್ರ ತಿ ಅನಿಲ್ 
ಲ್ದೇಟಗ್ಯಳ 
ಅಂದ್ಜು 
ಬಳಕೆ

0.8 1 28

1.2 2 56

1.6 3 85

2.0 - 2.5 5 142

3.0 -3.5 7 200

4.0 10 280

5.0 13 370

6.0 - 6.5 18 510

8.0 25 710

10.0 35 990

12.0 45 1280

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.14
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)  ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.15
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ                                               

ಆಕೆ್ವ ್ಯಲ್್ಡ ಂಗನು  ತತ್ವ ಗಳು ಮತ್ತು  ಆಕನು ್ಯ ಗುರ್ಲ್ಕ್ಷರ್ಗಳು  (Principles of arc welding 
and characteristics of arc)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಆಕನು ್ಯತತ್ವ ಮತ್ತು ಗುರ್ಲ್ಕ್ಷರ್ಗಳನ್ನು ವಿವರಿಸಿ.

ಆಕೆ್ವ ್ಯಲ್್ಡ ಂಗನು  ತತ್ವ

ಒೊಂದ್ ಕಂಡಕ್ಟ ರ್ ನೊಂದ ಇನನು ೊಂದಕೆ್ಕ  ಗ್ಳಿಯ ಅೊಂತ್ರದ 
ಮೂಲ್ಕ ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಪ್ರ ವಾಹವು ಹಾದ್ಹೊೀದಾಗ, ಅದ್ 
ಕ್ಡಿರೂಪದಲ್ಲಿ  ಅತ್್ಯ ೊಂತ್ ತ್ೀವ್ರ ವಾದ ಮತ್್ತ  ಕೇೊಂದಿ್ರ ೀಕೃತ್ 
ಶ್ಖವನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಸಾಪಾ ಕ್ಥಿ (ಅರ್ವಾಆಕ್ಥಿ) 
ತ್ಪರ್ನವು ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ ಆಗಿದೆ. 3600 ° C, ಇದ್ 
ಏಕರೂಪದ ವೆಲ್್ಡ ಅನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲು ಲೀಹವನ್ನು 
ತ್ವಿ ರಿತ್ವಾಗಿ ಕರಗಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಬೆಸೆಯುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

principle of arc 

ಆಕ್್ಕ ದೇ್ಯಲೆ್ಡ ಮೆ ಟಲ್ಆಕೆ್ವ ್ಯಲ್್ಡ ಂಗನು  ಗುರ್ಲ್ಕ್ಷರ್ಗಳು 
(ಚ್ತ್ರ  2): ಇದ್ ಆಕೆವಿ ಥಿಲ್್ಡ ೊಂಗಪಾ ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಾಗಿದ್ದು , ಇದರಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ಶಿ ಖವನ್ನು  ಆಕ್ನು ಥಿೊಂದ ಪಡೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, 
ಇದ್ ಲೀಹಿೀಯ (ಸೇವಿಸುವ) ವಿದ್್ಯ ದಾವಿ ರ ಮತ್್ತ 
ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗೆ್ಕ ಲ್ಸದ ನಡುವೆ ರೂಪು ಗೊಳುಳೆ ತ್್ತ ದೆ.

ಎಲ್ಕ್್ಟ ್ರಕ್ಆಕ್ವಿ ಥಿಭನನು  ಆಕು್ಗ ಥಿರ್ ಲ್ಕ್ಷರ್ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ, 
ಇದ್ ಚಾಪದ ಉದದು ರ್್ಕ  ಲೀಹದ ವಗ್ಥಿವಣೆಗೆ 
ಸಹಾಯರ್ಡುತ್್ತ ದೆ.

ಅವುಗಳೆೊಂದರೆ:

-  ಗುರುತ್ವಿ ಕರ್ಥಿಣೆಯ ಶಕ್್ತ

-  ಅನಲ್ ವಿಸ್ತ ರಣೆ ಶಕ್್ತ

-  ಮೇಲ್್ಮ ಲೈಒತ್್ತ ಡ

-  ವಿದ್್ಯ ತ್್ಕ ೊಂತ್ೀಯ ಶಕ್್ತ .

ಗುರುತ್್ವ ಕಷ್್ಯಣೆಯ ಬಲ್ (ಚ್ತ್ರ  3): ವಿದ್್ಯ ದಾವಿ ರದ 
ಆಸ್ಥಿೊಂಗು್ತ ದಿಯಲ್ಲಿ  ರೂಪುಗೊೊಂಡ ಕರಗಿದ ಗೊೀಳಗಳು 

ಕರಗಿದ ಕೊಳದಲ್ಲಿ ನ ಕೆಲ್ಸದ ಕಡೆಗೆ ಕೆಳಮುಖವಾಗಿ 
ಚಲ್ಸುತ್್ತ ವೆ.

Fig 3

ಗುರುತ್ವಿ ಕರ್ಥಿಣೆಯ ಬಲ್ವು ಲೀಹದ ಫ್ಲಿ ಟ್ ಅರ್ವಾ 
ಡೌನಾಹೌ ್ಯ ೊಂಡ್ಸಿ ಥಾ ನದ ವಗ್ಥಿವಣೆಗೆ ಸಹಾಯ ರ್ಡುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್್ತ  ಹಿೀಗ್ಗಿ ವೆಲ್ಡ ಲಿ ೀಹದ ಶೇಖರಣೆ ದರವು 
ಹೆಚಾ್ಚ ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅನಿಲ್ವಿಸತು ರಣೆಬಲ್ (ಚ್ತ್ರ  4): ಆಕಾಶಿ ಥಿಖದಿೊಂದಾಗಿ 
ವಿದ್್ಯ ದಾವಿ ರದ ಮೇಲ್ನ ಫಲಿ ಕೆಸಿ ಲಿ ೀಪನವು ಕರಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದರ 
ಪರಿಣಾಮವಾಗಿ:

Fig 4

-  ಮುಖ್ಯ ವಾಗಿ ಇೊಂಗ್ಲ್ದ ರ್ನಾಕೆಸಿ ಲೈಡ್ಮ ತ್್ತ  
ಹೈರ್್ರ ೀಜನ್ ಉತ್ಪಾ ದನೆ

-  ಕೊೀವೈಥಿರ್ ಗಿೊಂತ್ಫಲಿ ಕೆಸಿ ಲಿ ೀಪನದ ಸವಿ ಲ್ಪಾ  ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಕರಗುವ 
ಬಿೊಂದ್ವಿನ ಕಾರರ್ ಆಸ್ಥಿೊಂಗು್ತ ದಿಯಲ್ಲಿ  ಫಲಿ ಕ್ಸಿ  ನ 
ತೀಳಿನ ರಚನೆ.

ಈ ಅನಲ್ಗಳು ವಿಸ್ತ ರಿಸುತ್್ತ ವೆ ಮತ್್ತ  ವೇಗವನ್ನು 
ಪಡೆಯುತ್್ತ ವೆ. ಫಲಿ ಕ್ಸಿ ಸಿ ಲಿ ೀವ್ ಈ ಅನಲ್ಗಳನ್ನು  ಕರಗಿದ 
ಲೀಹದ ದಿಕ್್ಕ ನಲ್ಲಿ  ಹರಿಯುವಂತೆ ನದೇಥಿಶಸುತ್್ತ ದೆ. 
ವಿದ್್ಯ ದಾವಿ ರದ ತ್ದಿಯಿೊಂದ ಹರಿಯುವ ಅನಲ್ಗಳು ತ್ಳುಳೆ ವ 
ಪರಿಣಾಮವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ವೆ. ಹಿೀಗ್ಗಿ ಲೀಹದ 
ಗೊೀಳಗಳನ್ನು  ವೆಲೂ್ಡ ಪಾ ಲ್್ಗ  ಆಳವಾಗಿ ಒಯ್ಯ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್್ತ  ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯನ್ನು  ಪ್ರ ಭಾವಿಸುತ್್ತ ದೆ.
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ವಿಸ್ತ ರಿತ್ ಅನಲ್ಗಳ ಈ ಪರಿಣಾಮವು ಲೀಹದ 
ವಗ್ಥಿವಣೆಯಲ್ಲಿ  ಸಾಥಾ ನಕವೆಲ್್ಡ ೊಂಗನು ಲ್ಲಿ     ಹೆಚ್್ಚ 
ಉಪಯುಕ್ತ ವಾಗಿದೆ ಮತ್್ತ  ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯನ್ನು 
ಪ್ರ ಭಾವಿಸುತ್್ತ ದೆ

ಮೇಲೆಮೆ ಕೈಒತತು ಡ (ಚ್ತ್ರ  5): ಇದ್ ಕರಗಿದ ಲೀಹವನ್ನು 
ಆಕಷ್ಥಿಸಲು ಮತ್್ತ  ಉಳಿಸ್ಕೊಳಳೆ ಲು ಮೂಲ್ ಲೀಹದ 
ಲ್ಕ್ಷರ್ವಾಗಿದೆ (ಫೊೀಸ್ಥಿ). ಸಾಥಾ ನಕವೆಲ್್ಡ ೊಂಗಸಿ ೊಂದಭ್ಥಿದಲ್ಲಿ 
ಈ ಪರಿಣಾಮವು ಹೆಚ್್ಚ  ಉಪಯುಕ್ತ ವಾಗಿದೆ.

Fig 5

ಸರ್್ಣ ಆಕೆಹೌ ಥಿಚ್್ಚ  ಮೇಲ್್ಮ ಲೈ  ಒತ್್ತ ಡದ  ಪರಿಣಾಮವನ್ನು 
ಉತೆ್ತ ೀಜಿಸುತ್್ತ ದೆ

ವಿದ್ಯಾ ತ್ಕೆ ಂತಿದೇಯ ಶಕ್ತು  (ಚ್ತ್ರ  6): ವಿದ್್ಯ ದಾವಿ ರದ ಮೂಲ್ಕ 
ಹಾದ್ ಹೊೀಗುವ ಪ್ರ ವಾಹವು ಏಕಕೇೊಂದ್ರ  ಕವಲ್ಯಗಳ 
ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಬಲ್ದ ಕಾೊಂತ್ೀಯರೇಖ್ಗಳನ್ನು  ರೂಪ್ಸುತ್್ತ ದೆ. 

ಈ ಬಲ್ವು ವಿದ್್ಯ ದಾವಿ ರದ ಆಸ್ಥಿೊಂಗು್ತ ದಿಯಲ್ಲಿ  ರೂಪುಗೊೊಂಡ 
ಕರಗಿದ ಲೀಹದ ಗೊೀಳದ ಮೇಲ್ ಪ್ೊಂಚಪಾ ರಿಣಾಮವನ್ನು 
ಬಿೀರುತ್್ತ ದೆ. ಗೊಲಿ ೀಬ್್ಯ ಲ್ವಿ ದ್್ಯ ದಾವಿ ರದಿೊಂದ ಬೇಪಥಿಟಿ್ಟ ದೆ 
ಮತ್್ತ  ಕಾೊಂತ್ೀಯ ಬಲ್ದ ಪ್ರ ಭಾವದ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಕರಗಿದ 
ಕೊಳವನ್ನು ತ್ಲುಪುತ್್ತ ದೆ.

ಸಾಥಾ ನಕವೆಲ್್ಡ ೊಂಗನು ಲ್ಲಿ  ಈ ಪರಿಣಾಮವು ಹೆಚ್್ಚ 
ಉಪಯುಕ್ತ ವಾಗಿದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.15
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)  ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.16
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ                                               

ವೆಲ್್ಡ ಂಗಮೆ ತ್ತು  ಕತತು ರಿಸಲು ಬಳಸ್ವ ಸಾಮಾನಯಾ  ಅನಿಲ್ಗಳು – ಜ್್ವ ಲೆಯ ತ್ಪ್ಮಾನ 
ಮತ್ತು  ಬಳಕೆಯ   (Common gases used for welding & cutting - flame 
temperature & uses)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಬೆಸ್ಗೆಗೆ ಬಳಸ್ವ ವಿವಿಧ ರಿದೇತಿಯ ಅನಿಲ್ಗಳನ್ನು  ಹೆಸರಿಸಿ
• ವಿವಿಧ ರಿದೇತಿಯ ಅನಿಲ್ಜ್್ವ ಲೆಯ ಸಂಯದೇಜನೆಗಳನ್ನು ತಿಳಿಸಿ
• ಅನಿಲ್ ಜ್್ವ ಲೆಯ ಉಪ್ಯದೇಗಗಳು ಮತ್ತು  ಅನ್ವ ಯಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಗ್್ಯ ಸೆವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗಪಾ ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ , ದಹನದ (ಆಮಲಿ ಜನಕ) 
ಬೆೊಂಬಲ್ಗನ ಉಪಸ್ಥಾ ತ್ಯಲ್ಲಿ  ಇೊಂಧ್ನ ಅನಲ್ಗಳ 
ದಹನದಿೊಂದ ಬೆಸುಗೆ ಶ್ಖವನ್ನು  ಪಡೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

(ಹೆಚಿ್ಚ ನ ತ್ಪರ್ನ ಮತ್್ತ  ಶ್ಖದ ತ್ೀವ್ರ ತೆಯಿೊಂದಾಗಿ 
ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಗ್್ಯ ಸೆವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗಪಾ ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳಲ್ಲಿ  ಆಕ್ಸಿ -ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ 
ಅನಲ್ ಜ್ವಿ ಲ್ಯ ಸಂಯೀಜನೆಯನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.)

ವಿವಿಧ ಅನಿಲ್ ಜ್್ವ ಲೆಯ ಸಂಯದೇಜನೆಗಳು ಮತ್ತು  ಅವುಗಳ ಬಳಕೆಗಳ ಹದೇಲ್ಕೆ

S . 
No

ಇ ಂ ಧ ನ      
ಅನಿಲ್

ಬೆಂಬಲ್ಗ
ನ
ದಹನ

ಅನಿಲ್ಜ್್ವ ಲೆ  ಯಹೆಸರು ತ್ಪ್ಮಾನ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ / ಉಪ್ಯದೇಗಗಳು

1 ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಆಮಲಿ ಜನಕ ಆಮಲಿ ಜನಕ
ಅಸ್ಟ್ಲ್ೀನಾ್ಜ ವಿ ಲ್

3100 ರಿೊಂದ 3300 
° C ಗೆ
(ಅತ್ಹೆಚ್್ಚ
ತ್ಪರ್ನ)

ಎಲಾಲಿ ರ್ರಸ್ಮ ತ್್ತ ವೆಲಾ್ಡ ್ಮ ಡಲು
ನಾನ್-ರ್ರಸ್
ಲೀಹಗಳುಮತ್್ತ
ಅವುಗಳಮಶ್ರ ಲೀಹಗಳು; ಅನಲ್ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದ್
ಉಕ್್ಕ ನ&ಗೊೀಜಿೊಂಗ್;ಬೆ್ರ ೀಜಿೊಂಗ್

2 ಜಲ್ಜನಕ ಆಮಲಿ ಜನಕ ಆಮಲಿ ಜನಕ
ಹೈರ್್ರ ೀಜನಾ್ಜ ವಿ ಲ್

2400 ರಿೊಂದ 2700 
° ಸ್
(ರ್ಧ್್ಯ ಮ
ತ್ಪರ್ನ)

ಕಂಚಿನಬೆಸುಗೆ; ಲ್ೂೀಹದ
ಸ್ೊಂಪಡಿಸುವುದ್ಮತ್್ತ ಕಠಿರ್ವಾಗಿಎದ್ರಿಸುವುದ್

3 ಕ ಲ್ಲಿ ದದು ಲು   
ಅನಲ್

ಆಮಲಿ ಜನಕ ಆಕ್ಸಿ -ಕಲ್ಲಿ ದದು ಲು
ಅನಲ್ಜ್ವಿ ಲ್

1800 ರಿೊಂದ 2200 
° ಸ್
(ಕಡಿಮ್
ತ್ಪರ್ನ)

ಬೆ್ರ ೀಜಿೊಂಗ್, ಸ್ಲ್ವಿ ಬೆಥಿಸುಗೆಹಾಕಲುರ್ತ್್ರ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆಮ
ತ್್ತ    ಉಕ್್ಕ ನನೀರೊಳಗಿನಅನಲ್ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದ್.

4 ದ್ರ ವ
ಪ್ ಟ್ರ ೀ ಲ್   
ಯಂ ಅ ನ ಲ್     
(LPG)

ಆಮಲಿ ಜನಕ ಆಕ್ಸಿ - ದ್ರ ವಪ್ 
ಟ್ರ ೀಲ್ಯಂಅನಲ್ಜ್ವಿ ಲ್

2700 ರಿೊಂದ 2800 
°C (ಧ್್ಯ ಮತ್ 
ಪರ್ನ)

ಗ್್ಯ ಸ್ಕ ತ್್ತ ರಿಸುವಉಕ್್ಕ ನತ್ಪನಉದೆದು ೀಶಗಳಿಗ್ಗಿಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ
ದೆ.  (ಜ್ವಿ ಲ್ಯಲ್ಲಿ ತೇವಾೊಂಶಮತ್್ತ ಇೊಂಗ್ಲ್ದಪರಿಣಾಮವನ್
ನ್ಹೊೊಂದಿದೆ.)

5 ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಗ್ಳಿ ಗ್ಳಿ - ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನಾ್ಜ ವಿ ಲ್ 
ನಾ್ಜ ವಿ ಲ್

1825 ರಿೊಂದ 1875°C 
(ಡಿಮ್ತ್ಪ ರ್ನ)

ಬೆಸುಗೆಹಾಕುವಿಕೆ, ಬೆ್ರ ೀಜಿೊಂಗ್, ತ್ಪನಉದೆದು ೀಶಗಳಿಗ್ಗಿಮತ್್ತ
ಸ್ೀಸದಸುಡುವಿಕೆಗೆರ್ತ್್ರ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)  ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.17
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ                                               

ಆಕ್ಸೆ  – ಅಸಿಟಿಲ್ದೇನ್್ಜ ್ವ ಲೆಯ ವಿಧಗಳು ಮತ್ತು  ಉಪ್ಯದೇಗಗಳು   (Types of oxy - 
acetylene flames and uses)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವಿವಿಧ ರಿದೇತಿಯ ಆಕ್ಸೆ -ಅಸಿಟಿಲ್ದೇನ್್ಜ ್ವ ಲೆಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
• ಜ್್ವ ಲೆಯ ಉಪ್ಯದೇಗಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಆಕ್ಸಿ -ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಅನಲ್ಜ್ವಿ ಲ್ಯನ್ನು  ಗ್್ಯ ಸೆವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗ್್ಗ ಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಏಕೆೊಂದರೆ

-  ಇದ್ ಹೆಚಿ್ಚ ನ ತ್ಪರ್ನದೊೊಂದಿಗೆ ಚೆನಾನು ಗಿ 
ನಯಂತ್್ರ ತ್ ಜ್ವಿ ಲ್ಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ

-  ಮೂಲ್ ಲೀಹದ ಸರಿಯಾದ ಕರಗುವಿಕೆಗ್ಗಿ 
ಜ್ವಿ ಲ್ಯನ್ನು  ಸುಲ್ಭ್ವಾಗಿ ಕುಶಲ್ತೆಯಿೊಂದ 
ನವಥಿಹಿಸಬಹುದ್ - ಇದ್ಬೇಸೆ್ಮ ಟ್ಲ್ / 
ವೆಲ್್ಡ ನು  ರಾಸಾಯನಕ ಸಂಯೀಜನೆಯನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸುವುದಿಲ್ಲಿ . ಕೆಳಗೆ ನೀಡಿರುವಂತೆ ಮೂರು 
ವಿಭನನು  ರಿೀತ್ಯ ಆಕ್ಸಿ -ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನಾ್ಜ ವಿ ಲ್ಗಳನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿಸಬಹುದ್. 

-  ತ್ಟ್ಸಥಾ ಜ್ವಿ ಲ್

-  ಆಕ್ಸಿ ಡಿೀಕರರ್ ಜ್ವಿ ಲ್

-  ಕಾಬಥಿರೈಸ್ೊಂಗ್್ಜ ವಿ ಲ್.

ಗುರ್ಲ್ಕ್ಷರ್ಗಳು ಮತ್ತು  ಉಪ್ಯದೇಗಗಳು

ತಟಸಥೆ ಜ್್ವ ಲೆ (ಚ್ತ್ರ  1): ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ನಲ್ಲಿ  ಆಮಲಿ ಜನಕ 
ಮತ್್ತ  ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ಅನ್ನು  ಸರ್ನಪ್ರ ರ್ರ್ದಲ್ಲಿ 
ಬೆರೆಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಈ ಜ್ವಿ ಲ್ಯಲ್ಲಿ  ಸಂಪೂರ್ಥಿ ದಹನ ಸಂಭ್ವಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಈ ಜ್ವಿ ಲ್ಯು ಮೂಲ್ಲೀಹ/ವೆಲ್್ಡ ್ಮ ೀಲ್ 
ಕೆಟ್್ಟ ಪರಿಣಾಮವನ್ನು  ಬಿೀರುವುದಿಲ್ಲಿ  ಅೊಂದರೆ ಲೀಹವು 
ಆಕ್ಸಿ ಡಿೀಕರರ್ಗೊೊಂಡಿಲ್ಲಿ  ಮತ್್ತ  ಲೀಹದೊೊಂದಿಗೆ 
ಪ್ರ ತ್ಕ್್ರ ಯಿಸಲು ಕಾಬಥಿನಲಿ ಭ್್ಯ ವಿರುವುದಿಲ್ಲಿ .

ಉಪ್ಯದೇಗಗಳು: ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಸಾರ್ನ್ಯ  ಲೀಹಗಳನ್ನು 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಇದನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಅೊಂದರೆ 
ಸೌಮ್ಯ ವಾದ ಉಕು್ಕ , ಎರಕಹೊಯದು  ಕಬಿ್ಬ ರ್, ಸೆ್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ಸಿ ್ಟ ೀಲ್, 
ತ್ಮ್ರ  ಮತ್್ತ  ಅಲೂ್ಯ ಮನಯಂ.

ಆಕ್ಸೆ ಡಿದೇಕರರ್ಜ್್ವ ಲೆ (ಚ್ತ್ರ  2): ನಳಿಕೆಯಿೊಂದ ಅನಲ್ಗಳು 
ಹೊರಬರುವುದರಿೊಂದ ಇದ್ ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ನ ಮೇಲ್ ಹೆಚಿ್ಚ ನ 
ಆಮಲಿ ಜನಕವನ್ನು ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಜ್ವಿ ಲ್ಯು ಲೀಹಗಳ ಮೇಲ್ ಉತ್್ಕ ರ್ಥಿರ್ಕಾರಿ 
ಪರಿಣಾಮವನ್ನು  ಬಿೀರುತ್್ತ ದೆ, ಇದ್ ಹಿತ್್ತ ಳೆ ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್/
ಬೆ್ರ ೀಜಿೊಂಗ್ ನಲ್ಲಿ  ಸತ್/ತ್ವರದ ಆವಿಯಾಗುವಿಕೆಯನ್ನು 
ತ್ಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ಉಪ್ಯದೇಗಗಳು: ಹಿತ್್ತ ಳೆಯ ಬೆಸುಗೆಗೆ ಮತ್್ತ 
ರ್ರಸೊಲಿ ೀಹಗಳ ಬೆಸುಗೆಗೆ ಉಪಯುಕ್ತ ವಾಗಿದೆ. ಇದ್ 
ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ನೊಂದ ಆಮಲಿ ಜನಕದ ಮೇಲ್ ಹೆಚ್್ಚ ವರಿ 
ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ಅನ್ನು  ಪಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ಕಾಬ್ಯರೈಸಿಂಗಾ್ಜ ್ವ ಲೆ (ಚ್ತ್ರ  3): ಇದ್ ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ನೊಂದ 
ಆಮಲಿ ಜನಕದ ಮೇಲ್ ಹೆಚ್್ಚ ವರಿ ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ಅನ್ನು 
ಪಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ಉಪ್ಯದೇಗಗಳು : ಸೆ್ಟ ಲೇಟಿೊಂಗ್ (ಕಠಿರ್ವಾಗಿ 
ಎದ್ರಿಸುವುದ್), ಸ್್ಟ ೀಲ್ಪಾ ಲೈಪ್ ಗಳ ‘ಲ್ೊಂಡೆ’ ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ಮ ತ್್ತ 
ಜ್ವಿ ಲ್ಯ ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆಗೆ ಉಪಯುಕ್ತ ವಾಗಿದೆ.
ಜ್ವಿ ಲ್ಯ ಆಯೆ್ಕ ಯು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ 
ಲೀಹವನ್ನು ಆಧ್ರಿಸ್ದೆ.
ತ್ಟ್ಸಥಾ  ಜ್ವಿ ಲ್ಯು ಸಾರ್ನ್ಯ ವಾಗಿ ಬಳಸುವ 
ಜ್ವಿ ಲ್ಯಾಗಿದೆ. (ಕೆಳಗೆ ನೀಡಿರುವ ಚಾಟನು ೀಥಿಡಿ.)
ಲೀಹದಜ್ವಿ ಲ್
1  ಸೌಮ್ಯ ಉಕ್್ಕ ನ ತ್ಟ್ಸಥಾ
2  ತ್ಮ್ರ  (ಡಿ-ಆಕ್ಸಿ ಡೈಸ್್ಡ ) ತ್ಟ್ಸಥಾ
3  ಎರಕಹೊಯದು  ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ ತ್ಟ್ಸಥಾ  (ಸವಿ ಲ್ಪಾ ಆಕ್ಸಿ ಡಿೀಕರರ್)
4  ಸೆ್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ಸಿ ್ಟ ೀಲ್್ತ ಟ್ಸಥಾ
5  ಅಲೂ್ಯ ಮನಯಂ (ಶುದ್ಧಾ ) ತ್ಟ್ಸಥಾ 

(ಸವಿ ಲ್ಪಾ ಕಾಬ್್ಯ ಥಿರೈಸ್ೊಂಗ್)
6  ಹಿತ್್ತ ಳೆ ಆಕ್ಸಿ ಡೈಸ್ೊಂಗ್
7  ಸೆ್ಟ ಲೈಟ್್ಕ ಬಥಿರೈಸ್ೊಂಗ್
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)  ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.18
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ                                               

ಆಕ್ಸೆ  – ಅಸಿಟಿಲ್ದೇನಕೆ ತತು ರಿಸ್ವ ಉಪ್ಕರರ್ದ ತತ್ವ , ನಿಯತ್ಂಕಗಳು ಮತ್ತು 
ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ (Oxy - acetylene cutting equipment’s principle,parameters and 
application)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಗಾಯಾ ಸಕೆ ಟಿಂಗಮೆ ತ್ತು  ಸಲ್ಕರಣೆಗಳ ತತ್ವ ವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
• ಕತತು ರಿಸ್ವ ಕಾಯಾ್ಯಚ್ರಣೆಯ ನಿಯತ್ಂಕಗಳನ್ನು  ಮತ್ತು  ಅದರ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ಅನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಅನಲ್ ಕಡಿತ್ದ ಪರಿಚಯ: ಸೌಮ್ಯ ವಾದಉಕ್ಕ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಸಾರ್ನ್ಯ  ವಿಧಾನವೆೊಂದರೆ ಆಕ್ಸಿ -ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ಕ ತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆ. ಆಕ್ಸಿ -ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ಕ ತ್್ತ ರಿಸುವಟ್ಚ್ಥಿ ನೊಂದಿಗೆ, 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದ್ (ಆಕ್ಸಿ ಡಿೀಕರರ್) ಕ್ರಿದಾದ ಪಟಿ್ಟ ಗೆ ಮತ್್ತ 
ಪಕ್ಕ ದ ಲೀಹದ ಮೇಲ್ ಶ್ಖದ ಕಡಿಮ್ ಪರಿಣಾಮದೊೊಂದಿಗೆ 
ಸ್ೀಮತ್ಗೊಳಿಸಬಹುದ್. ಕಟ್್ಮ ರದ ಹಲ್ಗೆಯ ಮೇಲ್ 
ಗರಗಸವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸ್ದಂತೆಕಾಣುತ್್ತ ದೆ. ರ್ರಸೊಲಿ ೀಹಗಳನ್ನು 
ಅೊಂದರೆ ಸೌಮ್ಯ ವಾದಉಕ್ಕ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ವಿಧಾನವನ್ನು 
ಯಶಸ್ವಿ ಯಾಗಿ ಬಳಸಬಹುದ್.

ನಾನ್-ರ್ರಸೊಲಿ ೀಹಗಳು ಮತ್್ತ  ಅವುಗಳ ಮಶ್ರ ಲೀಹಗಳನ್ನು 
ಈ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಿೊಂದ ಕತ್್ತ ರಿಸಲಾಗುವುದಿಲ್ಲಿ .

ಆಕ್ಸೆ -ಅಸಿಟಿಲ್ದೇನಕೆ ತತು ರಿಸ್ವ ಉಪ್ಕರರ್ಗಳು : 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಉಪಕರರ್ಗಳು:ಆಕ್ಸಿ -ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ಕ ತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಉಪಕರರ್ವು ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ ಉಪಕರರ್ವನ್ನು  ಹೊೀಲುತ್್ತ ದೆ, 
ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗೊ್ಬ ಲಿ ೀಪೈಪ್ಅನ್ನು  ಬಳಸುವ ಬದಲು ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಉಪಕರರ್ವು ಈ ಕೆಳಗಿನವುಗಳನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿದೆ.

-  ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನಾ್ಗ ್ಯ ಸ್ಸಿ ಲ್ೊಂಡರ್

-  ಆಮಲಿ ಜನಕಅನಲ್ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್

-  ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ಅನಲ್ನಯಂತ್್ರ ಕ

-  ಆಮಲಿ ಜನಕ ಅನಲ್ ನಯಂತ್್ರ ಕ (ಭಾರಿೀ ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆಗೆ 
ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಒತ್್ತ ಡದ ಆಮಲಿ ಜನಕ ನಯಂತ್್ರ ಕ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ.) – ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ಮ ತ್್ತ ಆಮಲಿ ಜನಕಕಾ್ಕ ಗಿ 
ರಬ್ಬ ಮ್ಥಿದ್ಗೊಳವೆ-ಪೈಪ್ ಗಳು

-  ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ಕ ತ್್ತ ರಿಸುವುದ್

(ಕಟಿೊಂಗಿ್ಬ ಡಿ ಭಾಗಗಳು ಅೊಂದರೆಸ್ಲ್ೊಂಡಕ್ೀಥಿ, ಸಾಪಾ ಕೆಲಿ ಲೈಥಿಟ್ರ್, 
ಸ್ಲ್ೊಂಡಟ್್ರ ಥಿಲ್ ಮತ್್ತ ಇತ್ರ ಸುರಕ್ಷತ್ ಉಪಕರರ್ಗಳು 
ಗ್್ಯ ಸೆವಿ ಲ್್ಡ ೊಂಗ್ ಗೆ ಬಳಸುವಂತೆಯೇ ಇರುತ್್ತ ವೆ.)

ಕತತು ರಿಸ್ವ ಟಾರ್್ಯ (ಚ್ತ್ರ  1): ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಟ್ಚೆಹೌ ಥಿಚಿ್ಚ ನ 
ಸಂದಭ್ಥಿಗಳಲ್ಲಿ  ಸಾರ್ನ್ಯ  ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗೊ್ಬ ಲಿ ೀಪೈಪ್ ನೊಂದ 
ಭನನು ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ: ಲೀಹವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು 
ಬಳಸುವ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮಲಿ ಜನಕದ ನಯಂತ್್ರ ರ್ಕಾ್ಕ ಗಿ 
ಇದ್ ಹೆಚ್್ಚ ವರಿಲ್ವರ್ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ. 
ಲೀಹವನ್ನು  ಪೂವಥಿಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಾಗ 
ಆಮಲಿ ಜನಕ ಮತ್್ತ  ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಅನಲ್ಗಳನ್ನು 
ನಯಂತ್್ರ ಸಲು ಟ್ಚ್ಥಿಆಮಲಿ ಜನಕ ಮತ್್ತ 
ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನನು ಯಂತ್್ರ ರ್ಕವಾಟ್ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ.

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ತ್ದಿಯನ್ನು  ಐದ್ಸರ್್ಣ ರಂಧ್್ರ ಗಳಿೊಂದ 
ಸುತ್್ತ ವರಿದ ಮಧ್್ಯ ದಲ್ಲಿ  ರಂಧ್್ರ ದಿೊಂದ ತ್ಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಮಧ್್ಯ ದ ತೆರೆಯುವಿಕೆಯು ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮಲಿ ಜನಕದ 
ಹರಿವನ್ನು ಅನ್ಮತ್ಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಸರ್್ಣ ರಂಧ್್ರ ಗಳು 
ಪೂವಥಿಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ಜ್ವಿ ಲ್ಗ್ಗಿವೆ. 
ಸಾರ್ನ್ಯ ವಾಗಿ ವಿಭನನು  ದಪಪಾ ದಲೀಹಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು 
ವಿಭನನು  ತ್ದಿಗ್ತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಒದಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಆಕ್ಸಿ -ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ಕ ತ್್ತ ರಿಸುವ ವಿಧಾನ: ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ನಲ್ಲಿ  ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಗ್ತ್್ರ ದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸ್. ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗೊ್ಬ ಲಿ ೀಪೈಪನು 
ಸಂದಭ್ಥಿದಲ್ಲಿ  ರ್ಡಿದ ರಿೀತ್ಯಲ್ಲಿ ಯೇ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಟ್ಚ್ಥಿಅನ್ನು  ಲ್ಗೆನು ಲೈಟ್್ಮ ಡಿ. ಪೂವಥಿಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸಲು ತ್ಟ್ಸಥಾ ಜ್ವಿ ಲ್ಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸ್. 
ಕಟ್ಅನ್ನು  ಪಾ್ರ ರಂಭಸಲು, ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಮ ೀಲ್್ಮ ಲೈಯೊಂದಿಗೆ 90° 
ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ಹಿಡಿದ್ಕೊಳಿಳೆ , 
ಮತ್್ತ  ತ್ಪನಜ್ವಿ ಲ್ಯ  ಒಳಭಾಗವು  ಲೀಹದಮೇಲ್ 
3 ಮಮೀ. ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮಲಿ ಜನಕಲ್ವರ್ಅನ್ನು  ಒತ್್ತ ವ 
ಮೊದಲು ಲೀಹವನ್ನು  ಪ್ರ ಕಾಶರ್ನವಾದ ಕೆೊಂಪು 
ಬರ್್ಣ ಕೆ್ಕ  ಪೂವಥಿಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸ್. ಕಟ್ಸಿ ರಿಯಾಗಿ 
ಮುೊಂದ್ವರಿದರೆ, ಪಂಚಾ್ಮ ಡಿದರೇಖ್ಯಿೊಂದ ಕ್ಡಿಗಳ 
ಮಳೆ ಬಿೀಳುತ್್ತ ದೆ. ಕಟ್ನು ಅೊಂಚ್ ತ್ೊಂಬಾ ಸುಸಾ್ತ ದಂತೆ 
ಕಂಡು ಬಂದರೆ, ಟ್ಚ್ಥಿಅನ್ನು  ತ್ೊಂಬಾ ನಧಾನವಾಗಿ 
ಚಲ್ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಬೆವೆಲ್್ಕ ಟ್ ಗ್ಗಿ, ಕಟಿೊಂಗ್್ಟ ಚ್ಥಿಅನ್ನು 
ಅಪೇಕ್ಷಿ ತ್ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದ್ಕೊಳಿಳೆ  ಮತ್್ತ  ನೇರರೇಖ್ಯ 
ಕಟ್್ಮ ಡುವಲ್ಲಿ  ರ್ಡಿದಂತೆ ಮುೊಂದ್ವರಿಯಿರಿ. 
ಕಟ್ನು ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ , ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮಲಿ ಜನಕದಲ್ವರ್ಅನ್ನು 
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ಬಿಡುಗಡೆ ರ್ಡಿ ಮತ್್ತ  ಆಮಲಿ ಜನಕ ಮತ್್ತ 
ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನನು  ನಯಂತ್್ರ ರ್ಕವಾಟ್ಗಳನ್ನು  ಮುಚಿ್ಚ . 
ಕಟ್ಅನ್ನು ಸವಿ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸ್ ಮತ್್ತ  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸ್.

ಆರೈಕೆ ಮತ್ತು  ನಿವ್ಯಹಣೆ: ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಆಮಲಿ ಜನಕಲ್ವರ್ಅನ್ನು  ಗ್್ಯ ಸ್ಕ ತ್್ತ ರಿಸುವ ಉದೆದು ೀಶಗಳಿಗ್ಗಿ 
ರ್ತ್್ರ  ನವಥಿಹಿಸಬೇಕು.

ತ್ಪುಪಾ ದಾರವನ್ನು  ತ್ಪ್ಪಾ ಸಲು ಟ್ರ್ನು ಥಿೊಂದಿಗೆ ನಳಿಕೆಯನ್ನು 
ಅಳವಡಿಸುವಾ ಗಕಾಳಜಿಯನ್ನು  ತೆಗೆದ್ಕೊಳಳೆ ಬೇಕು. 
ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ತಂಪಾಗಿಸಲು ಪ್ರ ತ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಕಾಯಾಥಿಚರಣೆಯ ನಂತ್ರ ಟ್ಚ್ಥಿಅನ್ನು  ನೀರಿನಲ್ಲಿ ಅದಿದು .

ನಳಿಕೆಯ ರಂಧ್್ರ ದಿೊಂದ ಕೊಳೆಯ ಯಾವುದೇ ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ಕ ರ್ಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದ್ಹಾಕಲು ಸರಿಯಾದ ಗ್ತ್್ರ ದ ನಳಿಕೆಕ್ಲಿ ೀನರ್ಅನ್ನು 
ಬಳಸ್ಚಿತ್್ರ  1. ನಳಿಕೆಯ ತ್ದಿಗೆ ಹಾನಯಾಗಿದದು ರೆ 
ಎಮ್ರಿಪೇಪರ್ಅನ್ನು  ಬಳಸ್ ಅದನ್ನು  ಚೂಪಾಗಿ  ರ್ಡಲು 
ಮತ್್ತ  ನಳಿಕೆಯ ಅಕ್ಷದೊೊಂದಿಗೆ 90 ° ನಲ್ಲಿ ರಲು.

ಆಕ್ಸೆ -ಅಸಿಟಿಲ್ದೇನಯಾ ಂತ್ರ  ಕತತು ರಿಸ್ವುದ್

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ  ಯಂತ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಎರಡು ವಿಧ್ಗಳಿವೆ.

-  ಕೈಯಾರೆ ಚಾಲ್ತ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಯಂತ್್ರ ಗಳು

-  ವಿದ್್ಯ ತ್್ಚ ಲ್ ತ್ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಯಂತ್್ರ ಗಳು

ಕೈಯಾರೆ ಚಾಲ್ತ ಕತತು ರಿಸ್ವ ಯಂತ್ರ ಗಳು

ಹಸ್ತ ಚಾಲ್ತ್ವಾಗಿ ಚಾಲ್ತ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಯಂತ್್ರ ವು 
ಸಾರ್ನ್ಯ ವಾಗಿ ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ:

- ಸೂ್ಕ ್ರಥ್್ರ ಡೂ್ಮ ಲ್ಕಕಟ್್ಟ ರ್ಅನ್ನು  ಓಡಿಸಲು ಕಾ್ರ ್ಯ ೊಂಕ್ 
ಅರ್ವಾ ಚಕ್ರ  ಮತ್್ತ  ಈ ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ನೇರರೇಖ್ಯ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದ್ ಮತ್್ತ  ಬೆವೆಲ್್ಕ ತ್್ತ ರಿಸಲು ಬಳಸಬಹುದ್

-  ಯಂತ್್ರ ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಬಳಸಲಾಗುವ ಲ್ೊಂಕ್ ಗಳು ಅರ್ವಾ 
ರಾಡ್ ಗಳ ವ್ಯ ವಸೆಥಾ  ಮತ್್ತ  ಸರಳವಾದ ವೃತ್್ತ ಗಳು, 
ದಿೀಘಥಿವೃತ್್ತ ಗಳು, ಚೌಕಗಳು ಇತ್್ಯ ದಿಗಳನ್ನು  ಸಹ 
ಕತ್್ತ ರಿಸಬಹುದ್. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಹಸ್ತ  ಚಾಲ್ತ್ವಾಗಿ ಕಾಯಥಿನವಥಿಹಿಸುವ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಯಂತ್್ರ ಗಳ ವೇಗವು ವ್ಯ ತ್್ಯ ಸಕೆ್ಕ  ಹೊಣೆಯಾಗಿದೆ ಮತ್್ತ 
ವೇಗದ ವಾ್ಯ ಪ್್ತ ಯು ಸಹ ಸ್ೀಮತ್ವಾಗಿದೆ.

ವಿದ್ಯಾ ತ್ಚಿ ಲ್ತ ಕತತು ರಿಸ್ವ ಯಂತ್ರ ಗಳು

ಎರಡು ರಿೀತ್ಯ ಯಂತ್್ರ ಗಳು ಲ್ಭ್್ಯ ವಿದೆ.

ಪೀಟ್ಥಿಬಲ್್ಯ ೊಂತ್್ರ ಗಳು

ಸ್ಥಾ ರಯಂತ್್ರ ಗಳು

ಪೀಟ್ಥಿಬಲ್್ಯ ೊಂತ್್ರ ಗಳು

ವಿದ್್ಯ ತ್್ಚ ಲ್ತ್ ಪೀಟ್ಥಿಬಲ್್ಕ ತ್್ತ ರಿಸುವ ಯಂತ್್ರ ವು 
ಸಾರ್ನ್ಯ ವಾಗಿ ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ: - ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಉಪಕರರ್ಗಳು

- ಕಾ್ಯ ರೇಜ್ (ವೇರಿಯಬಲ್ಸಿ ಪಾ ೀರ್್ಮ ೀಟ್ರ್ಅನ್ನು 
ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ)

-  ರ್ಗಥಿದಶಥಿ (ಗ್ಡಿಗೆ ರ್ಗಥಿದಶಥಿನ ರ್ಡಲು).

ಈ ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಸೆ್ಟ ್ರಲೈಟ್ಲಿ ಲೈನ್ಕ ಟಿೊಂಗ್, ಬೆವೆಲ್್ಕ ಟಿೊಂಗ್, 
ಸಕು್ಯ ಥಿಲ್ಕಥಿಟಿೊಂಗ್ಮ ತ್್ತ  ಪ್ರ ಫೈಲ್್ಕ ಟಿೊಂಗ್್ಮ ಡಲು 
ಬಳಸಬಹುದ್. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಪ್ರ ದೇಶದ ಮೇಲ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ತ್ಲ್ಯ 
ಸಂಪೂರ್ಥಿ ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯನ್ನು  ಸಕ್್ರ ಯಗೊಳಿಸಲು ಸಹ 
ಒದಗಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಗ್ಡಿಗೆ ಅಳವಡಿಸಲಾದ ವಿದ್್ಯ ತ್ನು ಯಂತ್್ರ ರ್ ಘಟ್ಕವನ್ನು 
ಚಿತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ವಿದ್್ಯ ತ್್ಚ ಲ್ತ್ ಯಂತ್್ರ ದ ವೇಗವು ಸ್ಥಾ ರವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ 
ಸಾರ್ನ್ಯ ವಾಗಿ ಅದ್ ಕೈಯಾರೆ ಚಾಲ್ತ್ ಯಂತ್್ರ ಕ್್ಕ ೊಂತ್ 
ಉತ್್ತ ಮ ಕಡಿತ್ವನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
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ವಿದ್್ಯ ತ್್ಚ ಲ್ತ್ ಯಂತ್್ರ ದ ವೇಗದ ವಾ್ಯ ಪ್್ತ ಯು 
ಹಸ್ತ ಚಾಲ್ತ್ ಪ್ರ ಕಾರಕ್್ಕ ೊಂತ್ ಹೆಚಾ್ಚ ಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ವೇಗದ 
ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯು ಹೆಚ್್ಚ  ನಖರವಾಗಿ ನಯಂತ್್ರ ಸಲು 
ಸಹಾಯರ್ಡುತ್್ತ ದೆ. ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆಯ ಪರಿರ್ರ್ವನ್ನು 
ಹೆಚಿ್ಚ ಸಲು ಬಹುಕಟಿೊಂಗೆಹೌ ಡ್ ಗಳನ್ನು  ಜೊೀಡಿಸಬಹುದ್, 
ಈಕಟಿೊಂಗೆಹೌ ಡ್ ಗಳನ್ನು  ಟ್್ರ ್ಯ ಕ್ ನ ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಿಗೆ 
ಪ್ರ ಯಾರ್ ದದಿಕ್್ಕ ಗೆ 90 ° ನಲ್ಲಿ  ವಿಸ್ತ ರಿಸುವ ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆ 
ಬಾರ್ ನಲ್ಲಿ  ಜೊೀಡಿಸಬಹುದ್. (ಚಿತ್್ರ  5)

ಅನಲ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ತ್ತ್ವಿ :ರ್ರಸೊಲಿ ೀಹವನ್ನು  ಕೆೊಂಪುಬಿಸ್ 
ಸ್ಥಾ ತ್ಗೆ ಬಿಸ್ರ್ಡಿದಾಗ ಮತ್್ತ  ಶುದ್ಧಾ ಆಮಲಿ ಜನಕಕೆ್ಕ 
ಒಡಿ್ಡ ಕೊೊಂಡ್ಗ, ಬಿಸ್ಯಾದ ಲೀಹ ಮತ್್ತ  ಆಮಲಿ ಜನಕದ 
ನಡುವೆ ರಾಸಾಯನಕ ಕ್್ರ ಯೆಯು ನಡೆಯುತ್್ತ ದೆ. ಈ 
ಆಕ್ಸಿ ಡಿೀಕರರ್  ಕ್್ರ ಯೆಯಿೊಂದಾಗಿ, ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಪ್ರ ರ್ರ್ದ 
ಶ್ಖವು ಉತ್ಪಾ ತ್್ತ ಯಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಕ್್ರ ಯೆಯು 
ನಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ಕೆೊಂಪುಬಿಸ್ ತ್ದಿಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ ತಂತ್ಯ ತ್ೊಂಡನ್ನು 
ಶುದ್ಧಾ  ಆಮಲಿ ಜನಕದ ಪಾತೆ್ರ ಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸ್ದಾಗ, ಅದ್ 
ತ್ಕ್ಷರ್ವೇ ಜ್ವಿ ಲ್ಗೆ ಸ್ಡಿಯುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಸಂಪೂರ್ಥಿವಾಗಿ 
ಸೇವಿಸಲ್ಪಾ ಡುತ್್ತ ದೆ. ಚಿತ್್ರ  6 ಈ ಪ್ರ ತ್ಕ್್ರ ಯೆಯನ್ನು 
ವಿವರಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಅದೇ ರಿೀತ್ ಆಕ್ಸಿ -ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ಕ ತ್್ತ ರಿಸುವಲ್ಲಿ 
ಕೆೊಂಪುಬಿಸ್ ಲೀಹ ಮತ್್ತ  ಶುದ್ಧಾ  ಆಮಲಿ ಜನಕದ 
ಸಂಯೀಜನೆಯು ಕ್ಷಿ ಪ್ರ ವಾಗಿ ಉರಿಯಲು ಕಾರರ್ವಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್್ತ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ವು ಐರನ್ಆಕೆಸಿ ಲೈಡ್ (ಆಕ್ಸಿ ಡಿೀಕರರ್) ಆಗಿ 
ಬದಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಆಕ್ಸಿ ಡಿೀಕರರ್ದ ಈ ನರಂತ್ರ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಿೊಂದ, ಲೀಹವನ್ನು 
ಬಹಳ ವೇಗವಾಗಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಬಹುದ್. ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ ಆಕೆಸಿ ಲೈಡೂ್ಮ ಲ್ 
ಲೀಹಕ್್ಕ ೊಂತ್ ಕಡಿಮ್ ತ್ಕವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ.

ಅಲ್ಲಿ ದೆ ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ ಆಕೆಸಿ ಲೈಡ್ಸಿ ಲಿ ್ಯ ಗ್ ಎೊಂಬ ಕರಗಿದ 
ಸ್ಥಾ ತ್ಯಲ್ಲಿ ದೆ. ಆದದು ರಿೊಂದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಟ್ಚ್ಥಿ ನೊಂದ 
ಬರುವ ಆಮಲಿ ಜನಕದ ಜ್ಟಲಿ ೀಹದಿೊಂದ ಕರಗಿದಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ಅನ್ನು 
ಸೊ್ಫ ೀಟಿಸುತ್್ತ ದೆ ‘ಕೆಫ್ಥಿ’ ಎೊಂಬ ಅೊಂತ್ರವನ್ನು  ರ್ಡುತ್್ತ ದೆ.

ಆಕ್ಸೆ -ಅಸಿಟಿಲ್ದೇನೆಕೆ ಕೈ ಕತತು ರಿಸ್ವುದ್ – ಚುಚುಚಿ ವ ರಂಧ್ರ 
ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ಫೈಲ್ಕೆ ತತು ರಿಸ್ವುದ್

ವಿಶೇರ್ ಉದೆದು ೀಶದ ನಳಿಕೆ: ಪ್ರ ಫೈಲ್್ಕ ತ್್ತ ರಿಸಲು. ವಿವಿಧ್ 
ಆಕಾರಗಳಲ್ಲಿ  ಲೀಹಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ವಿವಿಧ್ ರಿೀತ್ಯ 

ನಳಿಕೆಗಳನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಪ್ರ ಫೈಲ್್ಗ ಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು 
ಬಳಸುವ ನಳಿಕೆಗಳನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  7 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಲಾಗಿದೆ.
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ಕೆಲ್ವು ಸಾಮಾನಯಾ  ಕತತು ರಿಸ್ವ ಟಾಚ್ಸೆ ್ಯಲ್ಹೆಗಳು ಮತ್ತು  ಅವುಗಳ ಉಪ್ಯದೇಗಗಳ ಕೊದೇಷ್ಟು ಕ

 ಟಾಚುಸೆ ್ಯಳಿವುಗಳನ್ನು ಕತತು ರಿಸ್ವಲ್ಲಿ ಪೂವ್ಯಭ್ ಪೂವ್ಯಭ್ವಿ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್    
 ವಿಯಾಗ್ಕಾಯಿಸಲ್್ಪ ಟಿಟು ರುವರಂಧ್ರ ಗಳಸಂಖ್ಯಾ  ಯಾಗ್ಕಾಯಿಸ್      
   ವಿಕೆಯಪ್ದವಿ

   ರ್ಧ್್ಯ ಮ ಕ್ಲಿ ೀನೆಪಾ ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳನೇರರೇಖ್   
    ಅರ್ವಾವೃತ್್ತ ಕಾರದ   
    ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆಗ್ಗಿ.

   ಬೆಳಕು ಕೊೀನದಕಬಿ್ಬ ರ್   
    ವನ್ನು ವಿಭ್ಜಿಸಲು, ಟಿ್ರ ಮ್ಮ ೊಂ   
    ಗೆಪಾ ಲಿ ೀ ಟ್್ಗ ಳುಮತ್್ತ ಶೀಟ್್ಮ ಟ್ಲ್್ಕ ತ್್ತ ರಿ  
    ಸುವುದ್.

   ಬೆಳಕು ಕೈಯಿೊಂದರಿವೆಟ್ಹೌ ಡ್ ಗಳನ್ನು ಕತ್್ತ ರಿ 
    ಸಲುಮತ್್ತ ಯಂ   ತ್್ರ ವನ್ನು    
    ಕತ್್ತ ರಿಸಲು 30 ಡಿಗಿ್ರ . ಬೆವೆಲ್ಸಿ .

   ಬೆಳಕು ನೇರರೇಖ್ಮತ್್ತ ಆಕಾರವನ್ನು ಕತ್್ತ  
    ರಿಸುವಕ್ಲಿ ೀನೆಪಾ ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಗಿ.

   ರ್ಧ್್ಯ ಮ ತ್ಕು್ಕ ಅರ್ವಾಚಿ    
    ತ್್ರ ಸ್ದಮೇಲ್್ಮ ಲೈಗಳಿಗೆ

   ಭಾರಿೀ ಎರಕಹೊಯದು ಕಬಿ್ಬ    
    ರ್ವನ್ನು ಕತ್್ತ ರಿಸ ಲುಮತ್್ತ ಎರಕ  
    ಹೊಯದು ಕಬಿ್ಬ ರ್ದಬೆ

   ತ್ೊಂಬಾಭಾರ ಸುಗೆಗ್ಗಿವಿೀಅನ್ನು     
    ಸ್ದ್ಧಾ ಪಡಿಸುವುದ್.

   ರ್ಧ್್ಯ ಮ ಸಾರ್ನ್ಯ ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆಗ್ಗಿ;   
    ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದ್ಮತ್್ತ     
    ಸೆ್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ಸಿ ್ಟ ೀಲಾ್ಗ ಗಿಸಹ.

   ರ್ಧ್್ಯ ಮ ಗ್್ರ ವಿೊಂಗ್, ಜ್ವಿ ಲ್ಯಯಂ   
    ತ್್ರ ಕಾ್ಕ ಗಿ, ಅಪೂರ್ಥಿವಾದಬೆಸುಗೆಗ 
    ಳನ್ನು ತೆಗೆಯುವುದ್ಮ ತ್್ತ ತೆಗೆ   
    ದ್ಹಾಕುವುದ್.

   ಭಾರಿೀ ಗ್್ರ ವಿೊಂಗ್,     
    ಗೊೀಜಿೊಂಗ್ಅರ್ವಾಅಪೂ   
    ರ್ಥಿಬೆಸುಗೆಗಳನ್ನು ತೆಗೆದ್ಹಾ ಕಲು

    ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು ಕತ್್ತ ರಿಸಲು 45 ° ಡಿ.  
    ಬೆವೆಲ್ಅರ್ವಾಕೈ       
    ಕತ್್ತ ರಿಸುವರಿವೆಟ್್ತ ಲ್ಗಳು.

    ಭುಗಿಲ್ದದು ಕತ್್ತ ರಿಸುವರಂಧ್್ರ ಗಳುರಿ 
    ವೆಟ್ಹೌ ಡೆ್ತ ಗೆಯುವಿಕೆಗೆ (ವಾಷ್ೊಂಗ್)      
    ಕಡಿಮ್ವೇ ಗದದೊಡ್ಡ ಆಮಲಿ ಜನಕ 
    ದಹರಿವನ್ನು ಒದಗಿಸುತ್್ತ ವೆ.

ಕಟಿಂಗಾಟು ರ್್ಯ: ಚಿತ್್ರ  8 ಆಮಲಿ ಜನಕ ಮತ್್ತ  ಇೊಂಧ್ನ 
ಅನಲ್ವನ್ನು  ಬೆರೆಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ನಂತ್ರ 
ಅನಲ್ವನ್ನು  ರಂಧ್್ರ ದ ತ್ದಿಗೆ ಕೊೊಂರ್ಯ್ಯ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್್ತ  ಜ್ವಿ ಲ್ಗಳನ್ನು  ರೂಪ್ಸುತ್್ತ ದೆ. ಆಮಲಿ ಜನಕವನ್ನು 
ನೇರವಾಗಿ ತ್ದಿಗೆ ಕೊೊಂರ್ಯದು ರೆ ಅದ್ ಲೀಹವನ್ನು 

ಆಕ್ಸಿ ಡಿೀಕರಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಕಡಿತ್ವನ್ನು  ರೂಪ್ಸಲುಅದನ್ನು 
ಸೊ್ಫ ೀಟಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ರಂಧ್ರ ವನ್ನು  ಚುಚುಚಿ ವ ವಿಧಾನ:  ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು 
ರ್ಡಬೇಕಾದ ಸಥಾ ಳದಲ್ಲಿ  ಲಂಬಕೊೀನಗಳಲ್ಲಿ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದ್ಕೊಳಿಳೆ . 
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ಪಾಯಿೊಂಟ್ಪಾ ್ರಕಾಶರ್ನವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಆಮಲಿ ಜನಕವನ್ನು  ನಧಾನವಾಗಿ ಬಿಡುಗಡೆ ರ್ಡಿ. 
ಟ್ಚ್ಥಿಅನ್ನು  ಮೇಲ್ಕೆ್ಕ ತ್್ತ , ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ಸವಿ ಲ್ಪಾ  ಎಡ 
ಮತ್್ತ  ಬಲ್ಕೆ್ಕ  ಓರೆಯಾಗಿಸ್ ಇದರಿೊಂದ ಕ್ಡಿಗಳು 
ನಳಿಕೆಗೆ ಇೊಂಧ್ನವಾಗುವುದಿಲ್ಲಿ . ಹಿೀಗ್ಗಿ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು 
ಚ್ಚ್ಚ ಬಹುದ್.

ಪ್ರ ಫೈಲ್ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ಹೌ ಡ್ಅನ್ನು 
ಹಿಡಿದ್ಕೊಳಿಳೆ , ಆ ರಿೀತ್ಯಲ್ಲಿ  ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪನು  ಸರಿಯಾದ 
ಓರೆಯಿೊಂದ ಆಮಲಿ ಜನಕದ ಹರಿವನ್ನು  ನದೇಥಿಶಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ನಳಿಕೆ ಮತ್್ತ  ತ್ಟ್್ಟ ಯ ನಡುವಿನ ಕೊೀನವು ಸ್ಥಾ ರವಾಗಿರಬೇಕು 
ಮತ್್ತ ಇದ್ ಆರಂಭಕರಿಗ್ಗಿ ಹೆಚಿ್ಚ ನ ತೊಂದರೆಗಳನ್ನು 
ಉೊಂಟುರ್ಡುತ್್ತ ದೆ   ಎೊಂಬ್ದ್ ಸಪಾ ರ್್ಟ ವಾಗಿದೆ.

ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಮ ೀಲ್್ಮ ಲೈಗೆ ಸಂಬಂಧಿಸ್ದಂತೆ ಪೂವಥಿಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸುವ ಜ್ವಿ ಲ್ಯ ಸಾಥಾ ನವು ಬಹಳ ಮುಖ್ಯ ವಾಗಿದೆ.

ಕತತು ರಿಸ್ವ ಟಾರ್್ಯ ನ ಭ್ಗಗಳ ಹೆಸರುಗಳು ಮತ್ತು 
ಕಾಯ್ಯ (ಚ್ತ್ರ  9 ಮತ್ತು  ಕೊದೇಷ್ಟು ಕ 1) ಕೊದೇಷ್ಟು ಕ 1

ಸಂ. ಹೆಸರು ಕಾಯ್ಯ
1 ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಅನಲ್ ಕವಾಟ್ ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಅನಲ್ದ ಹರಿವಿನ ಪ್ರ ರ್ರ್ವನ್ನು  ಸರಿಹೊೊಂದಿಸಲು.

2 ಆಮಲಿ ಜನಕ ನಯಂತ್್ರ ಕ ನಯಂತ್್ರ ಕವನ್ನು  ಸಂಪಕ್ಥಿಸಲು
3 ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಗ್್ಯ ಸ್ 

ಮ್ದ್ಗೊಳವೆ ಜಂಟಿ
ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಗ್್ಯ ಸ್ ಮ್ದ್ಗೊಳವೆಗೆ ಸಂಪಕ್ಥಿಸಲು.

4 ಆಮಲಿ ಜನಕದ ವಾಹಕ ಆಮಲಿ ಜನಕವನ್ನು  ಮುನನು ಡೆಸಲು.
5 ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಅನಲ್ ವಾಹಕ ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಅನಲ್ವನ್ನು  ಮುನನು ಡೆಸಲು.
6 ಹಿಡಿತ್ ಟ್ಚ್ಥಿ ಹಿಡಿಯಲು.
7 ಆಮಲಿ ಜನಕ ಕವಾಟ್ವನ್ನು 

ಪೂವಥಿಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸುವುದ್

ಪೂವಥಿಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ಜ್ವಿ ಲ್ಯನ್ನು  ಸರಿಹೊೊಂದಿಸಲು.

8 ಆಮಲಿ ಜನಕ ಕವಾಟ್ವನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದ್

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮಲಿ ಜನಕದ ಹರಿವಿನ ಪ್ರ ರ್ರ್ವನ್ನು  ಸರಿಹೊೊಂದಿಸಲು.

9 ಇೊಂಜ್ಕ್ಟ ರ್ ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಅನಲ್ವನ್ನು  ಆಮಲಿ ಜನಕದೊೊಂದಿಗೆ ಮಶ್ರ ರ್ ರ್ಡಲು.
10 ಆಮಲಿ ಜನಕದ ವಾಹಕವನ್ನು 

ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದ್
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮಲಿ ಜನಕವನ್ನು  ಮುನನು ಡೆಸಲು.

11 ಮಶ್ರ ತ್ ಅನಲ್ ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಅನಲ್ ಮತ್್ತ  ಆಮಲಿ ಜನಕದ ಮಶ್ರ ರ್ವನ್ನು  ಮುನನು ಡೆಸಲು.
12 ಟ್ಚ್ಥಿ ತ್ಲ್ ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ಜೊೀಡಿಸಲು.

ಆರೈಕೆ ಮತ್ತು  ನಿವ್ಯಹಣೆ: ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮಲಿ ಜನಕದ 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ವಿವಿಧ್ ಗ್ತ್್ರ ದ ನಳಿಕೆಯ ಕ್ಲಿ ೀನರ್ಅನ್ನು 
ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ನಯಮತ್ ಮಧ್್ಯ ೊಂತ್ರದಲ್ಲಿ 
ಸವಿ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  10)

ಕತತು ರಿಸ್ವಿಕೆಯ ವಿಶ್ಲಿ ದೇಷ್ಣೆಯ ಗುರ್ಲ್ಕ್ಷರ್ಗಳು: 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಮುಖ  ಮತ್್ತ  ಈ ಮೇಲ್್ಮ ಲೈಯಲ್ಲಿ  ಕತ್್ತ ರಿಸ್ದ 
ರಚನೆಯನ್ನು  ಉಲ್ಲಿ ೀಖಿಸ್ ಈ ವಿಶ್ಲಿ ೀರ್ಣೆಯನ್ನು 
ರ್ಡಲಾಗಿದೆ.

ಚಿತ್್ರ  11 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸ್ರುವಂತೆ ಇದನ್ನು  ವಿಶ್ಲಿ ೀಷ್ಸಬಹುದ್.

ಅನಿಲ್ ಕತತು ರಿಸ್ವಲ್ಲಿ  ಸಾಮಾನಯಾ  ದ್ದೇಷ್ಗಳು

ಕತತು ರಿಸ್ವಲ್ಲಿ  ಸಾಮಾನಯಾ  ದ್ದೇಷ್ಗಳು

(ಚಿತ್್ರ  12) ಉಕ್್ಕ ನ ತ್ದಿಯು ತ್ೊಂಬಾ ಎತ್್ತ ರದಲ್ಲಿ ದೆ. 
ಮೇಲಾಭಾ ಗದ ಅೊಂಚನ್ನು  ಬಿಸ್ರ್ಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಅರ್ವಾ 
ದ್ೊಂಡ್ಗಿರುತ್್ತ ದೆ, ಕತ್್ತ ರಿಸ್ದ ಮುಖವು ನಯವಾಗಿರುವುದಿಲ್ಲಿ 
ಮತ್್ತ  ಆಗ್ಗೆ್ಗ  ಮುಖವು ಸವಿ ಲ್ಪಾ  ಬೆವೆಲ್ ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ, 
ಅಲ್ಲಿ  ತ್ದಿಯನ್ನು  ತ್ೊಂಬಾ ಎತ್್ತ ರದಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿಟು್ಟ 
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ಕೊಳುಳೆ ವುದರಿೊಂದ ಪೂವಥಿಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ 
ಪರಿಣಾಮಕಾರಿತ್ವಿ ವು ಭಾಗಶಃ ಕಳೆದ್ಹೊೀಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಕಡಿತ್ವನ್ನು  ಕಳೆದ್ಕೊಳುಳೆ ವ ಅಪಾಯದ ಕಾರರ್ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ವೇಗವನ್ನು  ಕಡಿಮ್ರ್ಡಬೇಕು.

(ಚಿತ್್ರ  13) ಅತ್್ಯ ೊಂತ್ ನಧಾನವಾದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ವೇಗ. 
ಕತ್್ತ ರಿಸ್ದ ಮುಖದ ಮೇಲ್ ಒತ್್ತ ಡದ ಗುರುತ್ಗಳು 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಪರಿಸ್ಥಾ ತ್ಗಳಿಗೆ ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಆಮಲಿ ಜನಕವನ್ನು 
ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ವೆ. ಒೊಂದೊೀ ತ್ದಿ ತ್ೊಂಬಾ ದೊಡ್ಡ ದಾಗಿದೆ, 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮಲಿ ಜನಕದ ಒತ್್ತ ಡವು ತ್ೊಂಬಾ 
ಹೆಚಾ್ಚ ಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಅರ್ವಾ ದ್ೊಂಡಗಿನ ಅರ್ವಾ ಮಣಿಗಳ 
ಮೇಲ್ನ ತ್ದಿಯಿೊಂದ ತೀರಿಸ್ರುವಂತೆ ವೇಗವು ತ್ೊಂಬಾ 
ನಧಾನವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಕಟ್ನು ದಪಪಾ ಕೆ್ಕ  ಸರಿಯಾದ ಪ್ರ ರ್ರ್ದಲ್ಲಿ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮಲಿ ಜನಕದ ಪರಿರ್ರ್ವನ್ನು  ಕಡಿಮ್ 
ರ್ಡುವಾಗ, ಒತ್್ತ ಡದ ಗುರುತ್ಗಳು ಅೊಂತ್ಮವಾಗಿ 
ಕರ್್ಮ ರೆಯಾಗುವವರೆಗ್ ಕೆಳಅೊಂಚಿನ ಕಡೆಗೆ ಹಿಮ್್ಮ ಟು್ಟ ತ್್ತ ವೆ.

Fig 12

Fig 13

(ಚಿತ್್ರ  14) ಉಕ್್ಕ ನ ಹತ್್ತ ರ ತ್ದಿ. ಕಟ್್ಚ ಡಿಗಳನ್ನು  ಮತ್್ತ 
ಆಳವಾದ ಎಳೆತ್ದ ರೇಖ್ಗಳನ್ನು  ತೀರಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಇದ್ 
ಅಸ್ಥಾ ರ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಕ್್ರ ಯೆಯನ್ನು  ಉೊಂಟುರ್ಡುತ್್ತ ದೆ. 
ಪೂವಥಿಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಲ್ಪಾ ಟಿ್ಟ ರುವ ಕೊೀನ್ ಗಳ 
ಭಾಗವು ಕೆಫ್ಥಿ ನಳಗೆ ಸುಟು್ಟ ಹೊೀಯಿತ್, ಅಲ್ಲಿ  ಸಾರ್ನ್ಯ 
ಅನಲ್ ವಿಸ್ತ ರಣೆಯು ಆಮಲಿ ಜನಕವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಸ್್ಟ ್ರೀಮ್ಅನ್ನು  ಪರಿಣಾಮ ಬಿೀರುತ್್ತ ದೆ.

Fig 14

(ಚಿತ್್ರ  15) ಆಮಲಿ ಜನಕವನ್ನು  ಹೆಚ್್ಚ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದ್. 
ಕಟ್ಹೌ ಚ್್ಚ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮಲಿ ಜನಕದಿೊಂದ ಉೊಂಟ್ಗುವ 
ಒತ್್ತ ಡದ ಗುರುತ್ಗಳನ್ನು  ತೀರಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಆಕ್ಸಿ ಡಿೀಕರರ್ದಲ್ಲಿ 
ಸೇವಿಸುವುದಕ್್ಕ ೊಂತ್ ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಆಮಲಿ ಜನಕವನ್ನು  ಪೂರೈಸ್ದಾಗ, 
ಉಳಿದವು ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ ಗಳ ಸುತ್್ತ ಲೂ ಹರಿಯುತ್್ತ ದೆ, ಗೌಜ್ ಗಳು 
ಅರ್ವಾ ಒತ್್ತ ಡದ ಗುರುತ್ಗಳನ್ನು  ರಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

(ಚಿತ್್ರ  16) ಹೆಚ್್ಚ  ಪೂವಥಿಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವುದ್. 
ಕಟ್ಹೌ ಚ್್ಚ  ಪೂವಥಿಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಲ್ಪಾ ಟ್್ಟ  ದ್ೊಂಡ್ದ 
ಮೇಲಾಭಾ ಗದ ಅೊಂಚನ್ನು  ತೀರಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಹೆಚ್್ಚ ವರಿ 
ಪೂವಥಿಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯು ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ವೇಗವನ್ನು  ಹೆಚಿ್ಚ ಸುವುದಿಲ್ಲಿ , ಇದ್ ಅನಲ್ಗಳನ್ನು  ರ್ತ್್ರ 
ವ್ಯ ರ್ಥಿರ್ಡುತ್್ತ ದೆ.
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Trouble shooting

ವಸ್ತು ತೊಂದರೆ ಭ್ಗವ್ಗ್ ವಿಧಾನ ಪ್ರಿಹಾರ

ಟ್ಚ್ಥಿ

ಅನಲ್ ಸೊೀರಿಕೆ

ಅಸ್ಟ್ಲ್ೀನ್ 
ಹಿೀರುವಿಕೆ

ಜ್ವಿ ಲ್ಯ 
ಆಕಾರವನ್ನು
ಪೂವಥಿಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸುವುದ್
ಆಮಲಿ ಜನಕದ 
ಹರಿವನ್ನು
ಕಡಿತ್ಗೊಳಿಸುವುದ್

ಮ್ದ್ಗೊಳವೆ ಜಂಟಿ

ಕವಾಟ್ & ನಯಂತ್್ರ ಕ

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ತ್ದಿ
ಲ್ಗತ್್ತ ಸುವ ಭಾಗ
ಇೊಂಜ್ಕ್ಟ ರ್

ಸೊೀಪ್ ನೀರು
ಅರ್ವಾ ನೀರು
ಸೊೀಪ್ ನೀರು
ಅರ್ವಾ ನೀರು
ಸೊೀಪ್ ನೀರು
ಅರ್ವಾ ನೀರು
ಇೊಂಧ್ನವನ್ನು 
ಪಲಿ ಗ್ ರ್ಡಿ
ಜೊತೆಗೆ ಗ್್ಯ ಸ್ 
ಮ್ದ್ಗೊಳವೆ
ನಮ್ಮ 
ಬೆರಳಿನೊಂದ
ತ್ಟ್ಸಥಾ  ಜ್ವಿ ಲ್ಯ 
ದೃಶ್ಯ
ತ್ಪಾಸಣೆ
ಗೊೀಚರ ಅನಲ್
ದೃಶ್ಯ  ತ್ಪಾಸಣೆ

ಮತ್್ತ ಷ್್ಟ  ಬಿಗಿಗೊಳಿಸ್           ಆರಂಭ್ದಲ್ಲಿ
ಅರ್ವಾ ಬದಲಾಯಿಸ್               ಕೆಲ್ಸದ
ಟ್ಚ್ಥಿ ಅನ್ನು                         ಆರಂಭ್ದಲ್ಲಿ
                                           ಕೆಲ್ಸದ
ಮತ್್ತ ಷ್್ಟ  ಬಿಗಿಗೊಳಿಸ್           ಆರಂಭ್ದಲ್ಲಿ
ಅರ್ವಾ ಬದಲಾಯಿಸ್               ಕೆಲ್ಸದ
ಬದಲಾಯಿಸ್                             ನಯತ್ಕಾಲ್ಕ                                                                                                                                        
                                                      ಪರಿಶೀಲ್ನೆ
                                                     ಕಡಿಮ್ಗ್ಗಿ
                                                     ಒತ್್ತ ಡದ                                                                                                                                           
                                                     ಟ್ಚ್ಥಿ

ಸವಿ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸ್ ಅರ್ವಾ          ಆರಂಭ್ದಲ್ಲಿ
ಬದಲ್ಸ್                               ಕೆಲ್ಸದ
                                                      ಅರ್ವಾ                                                                                                                                             
                                                      ಯಾದೃ                                                                                                                                             
                                                      ಚಿ್ಛ ಕವಾಗಿ
ಸವಿ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸ್ ಅರ್ವಾ          ಆರಂಭ್ದಲ್ಲಿ
ಬದಲ್ಸ್                               ಕೆಲ್ಸದ
                                                      ಅರ್ವಾ                                                                                                                                             
                                                      ಯಾದೃ                                                                                                                                             
                                                      ಚಿ್ಛ ಕವಾಗಿ

Fig 15

Fig 16

(ಚಿತ್್ರ  17) ಕಳಪ್ ಗುರ್ಮಟ್್ಟ ದ ಬೆವೆಲ್್ಕ ಟ್. ಅತ್್ಯ ೊಂತ್ 
ಸಾರ್ನ್ಯ ವಾದ ದೊೀರ್ವೆೊಂದರೆ ಅತ್ಯಾದ ವೇಗ ಅರ್ವಾ 
ಅಸಮಪಥಿಕ ಪೂವಥಿಭಾವಿ ಜ್ವಿ ಲ್ಗಳಿೊಂದ ಉೊಂಟ್ಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಮತ್ತ ೊಂದ್ ದೊೀರ್ವು ತ್ೊಂಬಾ ಪೂವಥಿಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸಲ್ಪಾ ಟಿ್ಟ ರುವ ದ್ೊಂಡ್ದ ಮೇಲಾಭಾ ಗದ ತ್ದಿಯಾಗಿದೆ, 
ಇದ್ ಅತ್ಯಾದ ಅನಲ್ ಬಳಕೆಯನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

Fig 17

(ಚಿತ್್ರ  18) ಸವಿ ಲ್ಪಾ  ತ್ೊಂಬಾ ವೇಗವಾದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ವೇಗ. 
ಈಕಟ್ ನಲ್ಲಿ  ನಡ್್ರ ್ಯ ಗೆಲಿ ಲೈನ್ ಗಳು ಹಿೊಂದಕೆ್ಕ  ವಾಲುತ್್ತ ವೆ, ಆದರೆ 
‘ಡ್್ರ ಪ್ಕ ಟ್’ ಅನ್ನು ಇನ್ನು  ಸಾಧಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಮೇಲ್ನ  
ಅೊಂಚ್ ಒಳೆಳೆ ಯದ್; ಕತ್್ತ ರಿಸ್ದ ಮುಖವು ನಯವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್್ತ  ಸಾಲಿ ್ಯ ಗು್ಮ ಕ್ತ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಉತ್ಪಾ ದನಾ 
ಕೆಲ್ಸಗಳಿಗೆ ಈ ಗುರ್ಮಟ್್ಟ ವು ತೃಪ್್ತ ಕರವಾಗಿದೆ.

(ಚಿತ್್ರ  19) ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ವೇಗವನ್ನು  ಸವಿ ಲ್ಪಾ ಮಟಿ್ಟ ಗೆ 
ನಧಾನಗೊಳಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಲಂಬವಾದ ಎಳೆತ್ದ ರೇಖ್ಯಿೊಂದ 
ಉೊಂಟ್ದ ಕೆಲ್ವು ಮೇಲ್್ಮ ಲೈ ಒರಟುತ್ನವಿದದು ರೂ 

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.18
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ಕಟ್ ಉತ್್ತ ಮ ಗುರ್ಮಟ್್ಟ ದಾದು ಗಿದೆ. ಮೇಲ್ನ ಅೊಂಚ್ 
ಸಾರ್ನ್ಯ ವಾಗಿ ಸವಿ ಲ್ಪಾ  ಮಣಿಗಳಿೊಂದ ರ್ಡಿರುತ್್ತ ದೆ. ಈ 
ಗುರ್ಮಟ್್ಟ ವು ಸಾರ್ನ್ಯ ವಾಗಿ ಸ್ವಿ ೀಕಾರಾಹಥಿವಾಗಿದೆ, ಆದರೆ 
ವೇಗದ ವೇಗವು ಹೆಚ್್ಚ  ಅಪೇಕ್ಷಣಿೀಯವಾಗಿದೆ ಏಕೆೊಂದರೆ ಈ 
ಕಡಿತ್ಕೆ್ಕ  ಕಾಮಥಿಕ ವೆಚ್ಚ ವು ತ್ೊಂಬಾ ಹೆಚಾ್ಚ ಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

Fig 18

ಉತ್್ತ ಮ ಕಟ್ನು ಲ್ಲಿ , ಅೊಂಚ್ಗಳು ಚೌಕವಾಗಿರುತ್್ತ ವೆ ಮತ್್ತ 
ಕಟ್ನು ರೇಖ್ಗಳು ಲಂಬವಾಗಿರುತ್್ತ ವೆ. (ಚಿತ್್ರ  20)

ಗಾಯಾ ಸಕೆ ತತು ರಿಸ್ವ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನಗಾ ಳು

ಆಕ್ಸಿ ಯಾಸೆಟಿಲ್ೀನ್ ನೊಂದ ಕತ್್ತ ರಿಸಲ್ಪಾ ಟ್್ಟ  ಚಕ್ರ

Fig 19 Fig 20

• ಆಕ್ಸಿ ಇೊಂಧ್ನವು ಈ ಕೆಳಗಿನ ಪ್ರ ಯೀಜನಗಳೊೊಂದಿಗೆ 
ವಾ್ಯ ಪಕವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುವ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳಲ್ಲಿ 
ಒೊಂದಾಗಿದೆ. • ಕಡಿಮ್ ವೆಚ್ಚ ದ ಉಪಕರರ್ಗಳು

• ಕಟಿೊಂಗ್, ಗೊೀಜಿೊಂಗ್ಮ ತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್ಮ ತ್್ತ ಹಿೀಟಿೊಂಗ್ ನಂತ್ಹ 
ಇತ್ರ ಕೆಲ್ಸಗಳಿ ಗೆಸೂಕ್ತ ವಾದ ಮೂಲ್ ಉಪಕರರ್ಗಳು.

•  ಪೀಟ್ಥಿಬಲ್, ಸೈಟ್್ಕ ಲ್ಸಕೆ್ಕ  ಸೂಕ್ತ ವಾಗಿದೆ.

•  ಹಸ್ತ ಚಾಲ್ತ್ ಮತ್್ತ  ಯಾೊಂತ್್ರ ಕೃತ್ ಕಾಯಾಥಿಚರಣೆಗಳು

•  ಸೌಮ್ಯ  ಮತ್್ತ  ಕಡಿಮ್ ಮಶ್ರ ಲೀಹದ ಉಕು್ಕ ಗಳು (ಆದರೆ 
ಅಲೂ್ಯ ಮನಯಂ ಅರ್ವಾ ಸೆ್ಟ ೀನ್ ಲ್ಸ್ಸಿ ್ಟ ೀಲ್ ಅಲ್ಲಿ )

•  ದಪಪಾ ದ ವಾ್ಯ ಪಕಶ್್ರ ೀಣಿ (ಸಾರ್ನ್ಯ ವಾಗಿ 1 mm ನೊಂದ 
1000mm ವರೆಗೆ).

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.18
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.19
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್್ತ ಂತ್ರ ಗ್ಳು                                              

A.C ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್್ಪ ವರ್ಮೂಲ್ಗ್ಳು ಟ್್ರ ನ್ಸ್ ಫಾ ರ್ಮೂರ್ಮೂಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್ಮೂತ್್ತ 
ಇನ್್ವ ರ್ಮೂರ್ಮೂಪ್್ವ ಲ್್ಡ ಂಗ್ಯಾ ಂತ್ರ  ರ್ತ್್ತ  ಆರೈಕೆ ನಿವಮೂಹಣೆ (A.C welding power sources 
transformer rectifier and inverter type welding machine and care maintenance)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಈ ವೆಲ್್ಡ ರ್ ವ್ಯಾ ಪಾರದಲ್ಲಿ  ಸಾಧಿಸಿದ ಸಾರ್ರ್ಯಾ ಮೂಗ್ಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
• ಕುಶಲ್ಕರ್ಮೂ ತರಬೇತಿ ಯದೇಜನೆಯನ್ನು  ರ್ತ್ತ ಷ್ಟಿ  ಕಲ್ಕೆಯ ಮಾಗ್ಮೂಗ್ಳನ್ನು  ವಿವರ್ಸಿ
• ವೆಲ್್ಡ ರ್ ವ್ಯಾ ಪಾರವನ್ನು  ಪೂರ್ಮೂಗೊಳಿಸಿದ ನಂತರ ಉದ್ಯಾ ದೇಗಾವಕಾಶಗ್ಳನ್ನು  ವಿವರ್ಸಿ.

ಎಸಿವೆಲ್್ಡ ಂಗಾಟಿ ್ರ ನ್ಸ್ ಫಾ ರ್ಮೂರ್: ಇದು ಎಸಿವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ಯ ಿಂತ್್ರ ದ 
ಒಿಂದು ವಿಧ್ವಾಗಿದುದು , ಇದು ಎಸಿ ಮುಖ್್ಯ  ಪೂರೈಕೆಯನ್ನು 
ಎಸಿವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ಪೂ ರೈಕೆಯಾಗಿ ಪರಿವರ್ತಿಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1 & 2)

-   ನೂರಾರು ಆಿಂಪಿಯರ್ ಗ್ಳಲ್ಲಿ  ಅಗ್ತ್್ಯ ವಿರುವ ಹೆಚಿಚಿ ನ 
ಔಟ್ ಪುಟ್ವೆ ಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ಪೂ ್ರವಾಹಕೆಕೆ  ಮುಖ್್ಯ  ಪೂರೈಕೆ ಕಡಿಮೆ 
ಪ್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಹೆಚಿಚಿ ಸುತ್್ತ ದೆ.

ಟ್್ರ ನ್ಸ್ ಫಾ ರ್ತಿರ್ಏರ್-ಕೂಲ್್ಡಿ  ಅಥವಾ ಆಯಿಲ್-ಕೂಲ್್ಡಿ 
ಆಗಿರಬಹುದು.

ದ್ವೆ ರ್ೀಯ ಸುರುಳಿಯಲ್ಲಿ  ವೀಲ್್ಟ ೀಜ್ =

AC ಮುಖ್ಯಾ  ಪೂರೈಕೆಯು ಹೆಚ್ಚಿ ನ್ ವದೇಲ್ಟಿ ದೇಜ್-
ಕಡಿಮೆ ಆಂಪಿಯರ್ಅನ್ನು  ಹೊಂದಿದ್.

ಎಸಿವೆಲ್್ಡ ಂಗ್್ಪ ರೈಕೆಯು ಹೆಚ್ಚಿ ನ್ ಆಂಪಿಯರ್-
ಕಡಿಮೆಯನ್ನು  ಹೊಂದಿದ್, ವೊದೇಲ್ಟಿ ದೇಜ್.

ಇದುಸ್್ಟ ಪ್್ಡಿ ನ್್ಟ ್ರನ್ಸ್ ಫಾ ರ್ತಿರ್ಆಗಿದೆ, ಇದು:

-   40 ರ್ತ್್ತ  100 ವೀಲ್್ಟ  ಗ್ಳ ನಡುವೆ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ಪೂ ರೈಕೆ 
ಓಪನಸ್ ಕೂ್ಯ ತಿಟ್ವೆ ೀಲ್್ಟ ೀಜ್ (OCV) ಗೆ ಮುಖ್್ಯ  ಪೂರೈಕೆ 
ವೀಲ್್ಟ ೀಜ್ (220 ಅಥವಾ 440 ವೀಲ್್ಟ ) ಅನ್ನು 
ಕಡಿಮೆಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಕೆಲ್ಸದ ತತ್ವ : AC ಮುಖ್್ಯ  ಪೂರೈಕೆ (220-440 
ವೀಲ್್ಟ ) ಕಬ್ಬಿ ಣದ ಕೊೀನತಿಲ್ಲಿ  ಬಲದ ಕಾಿಂರ್ೀಯ 
ರೇಖೆಗ್ಳನ್ನು ಉತ್ಪೂ ದ್ಸುವ ಪಾ್ರ ಥಮಿಕ ಅಿಂಕುಡೊಿಂಕಾದ 
ಸಂಪಕತಿ ಹೊಿಂದ್ದೆ.

ಬಲದ ಕಾಿಂರ್ೀಯ ರೇಖೆಗ್ಳು ದ್ವೆ ರ್ೀಯ ಅಿಂಕುಡೊಿಂಕಾದ 
ಮೇಲ್ ಪರಿಣಾರ್ ಬ್ೀರುತ್್ತ ವೆ ರ್ತ್್ತ  ಅದರಲ್ಲಿ  ಹೆಚಿಚಿ ನ 
ಆ ಿಂ ಪಿ ಯ ಕ ತಿ ಡಿ ಮೆ ವ ೀ ಲ್್ಟ ೀ ಜ್ವೆ ಲ್್ಡಿ ಿಂ ಗ್ಪೂ ರೈ ಕೆ ಯ ನ್
ನ್ ಪ್್ರ ೀರೇಪಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಈ ಕ್್ರ ಯೆಯನ್ನು  ಪರಸ್ಪ ರ ಇಂಡಕ್ಷನ್್ತ ತ್ವ  ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್ತ ದ್.

ಪಾ್ರ ಥಮಿಕ ಸುರುಳಿಯಲ್ಲಿ ನ ವೀಲ್್ಟ ೀಜ್ಅನ್ನು  ದ್ವೆ ರ್ೀಯಕ 
ಸುರುಳಿಯಲ್ಲಿ  ಪಾ್ರ ಥಮಿಕವಾಗಿ ರ್ರುವುಗ್ಳ ಸಂಖೆ್ಯ 
ಅನ್ಪಾತ್ವನ್ನು  ಅವಲಂಬ್ಸಿ ಕಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅನ್ಕೂಲ್ಗ್ಳು

-   ಕಡಿಮೆ ಆರಂಭಿಕ ವೆಚ್ಚಿ

-   ಕಡಿಮೆ ನವತಿಹಣಾ ವೆಚ್ಚಿ

-   ಆಕೊಬಿ ಲಿ ೀತಿನಿಂದ ಸಾವೆ ತಂತ್್ರ ್ಯ

-   ಶಬದು ವಿಲಲಿ

DC ಯ ಕಾಂತಿದೇಯ ಪರ್ಣಾರ್ವು ಆರ್ಮೂಅನ್ನು 
ತೊಂದರೆ ಗೊಳಿಸುತ್ತ ದ್, ಅದರ ಪರ್ಣಾರ್ವನ್ನು 
‘ಆರ್್ಕ್ ಲಿ ದೇಮೂ’ ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್ತ ದ್.

ಅನ್ನ್ಕೂಲ್ಗ್ಳು

ಇದಕೆಕೆ  ಸೂಕ್ತ ವಲಲಿ :

-   ನ್ನ್-ಫೆರಸ್ಲಿ ೀಹಗ್ಳ ಬೆಸುಗೆ

-   ಬೇತ್ತಿಿಂರ್ ವಿದು್ಯ ದ್ವೆ ರಗ್ಳು

- ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗಿವೆ ಶೇಷ ಉದ್್ಯ ೀಗ್ಗ್ಳಲ್ಲಿ  ಉತ್್ತ ರ್ ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ 
ಸ್ಟ್್ಟ ಿಂಗ್.
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ಸುರಕ್ಷತೆಯ ವಿಶೇಷ ಮುನೆನು ಚ್ಚಿ ರ್ಕೆಗ್ಳಿಲ್ಲಿ ದ್  AC 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುವುದಿಲ್ಲಿ .

ಆರೈಕೆ ರ್ತ್್ತ  ನಿವಮೂಹಣೆ

ಟ್್ರ ನ್ಸ್  ಫಾರ್ತಿರ್ ನ ದೇಹವನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ 
ಭೂಗ್ತ್ಗೊಳಿಸಬೇಕು.

ಆಯಿಲ್ಕೆ ಲ್್ಡಿ ್ಟ ್ರನ್ಸ್  ಫಾರ್ತಿರ್ ಗ್ಳಲ್ಲಿ  ಶಿಫಾರಸು ಮಾಡಿದ 
ಅವಧಿಯ ನಂತ್ರ ಟ್್ರ ನ್ಸ್  ಫಾರ್ತಿ ರ್ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು 
ಬದಲ್ಯಿಸಬೇಕು.

ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಚ್ಲ್ಯಿಸಲು ರ್ತ್್ತ  ಸಾಥಾ ಪಿಸಲು 
ಯಾವಾಗ್ಲ್ ಆಪರೇಟ್ಿಂಗ್ಸ್ ಚ್ನ್ ಕೈಪಿಡಿಯನ್ನು 
ಅನ್ಸರಿಸಿ. ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಅದರ ಗ್ರಿಷ್ಠ  ಸಾರ್ಥ್ಯ ತಿದಲ್ಲಿ 
ನರಂತ್ರವಾಗಿ ಓಡಿಸಬೇಡಿ.

ಆಿಂತ್ರಿಕವಾಗಿ ಅಥವಾ ಬಾಹ್ಯ ವಾಗಿ ಸವೆ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸುವಾಗ್ 
ಯಂತ್್ರ ದ ಮುಖ್್ಯ  ಪೂರೈಕೆಯನ್ನು  ಸಿವೆ ಚ್ಆಫಾಮಾ ಡಿ. 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ನು ಡೆಯುರ್್ತ ರುವಾಗ್ ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ವನ್ನು 
ಬದಲ್ಯಿಸಬೇಡಿ.

ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಯಾವಾಗ್ಲ್ ಒಣನೆಲದ ಮೇಲ್ ಇರಿಸಿ ರ್ತ್್ತ 
ಸಾಥಾ ಪಿಸಿ.

ಹೊರಗೆ ರ್ಳೆ ಅಥವಾ ಧೂಳಿನಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸಮಾಡುವಾಗ್ 
ಯಂತ್್ರ ಕೆಕೆ  ಸೂಕ್ತ  ರಕ್ಷಣ್ ನೀಡಿ 

ಎಸಿ / ಡಿಸಿ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್್ರ ಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್ಅದರ ನಿಮಾಮೂರ್

AC/DC ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್್ರ ಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್ ನ್ ರಚ್ನ್ತ್ಮ ಕ ಲ್ಕ್ಷರ್ಗ್ಳು: 
ಎಸಿವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ಪೂ ರೈಕೆಯನ್ನು  ಡಿಸಿವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ಪೂ ರೈಕೆಯಾಗಿ 
ಪರಿವರ್ತಿಸಲು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗಿ್ರ ಕ್್ಟ ಫೈಯಸ್ತಿಟ್ಅನ್ನು 
ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಸ್್ಟ ಪ್್ಡಿ ನ್್ಟ ್ರನ್ಸ್  ಫಾರ್ತಿರ್ತಿತ್್ತ  ವೆಲ್
ಡಿಿಂಗ್ಕೆ ರೆಿಂಟ್್ರ ಕ್್ಟ ಫೈಯಸ್ತಿಲ್ಅನ್ನು  ಕೂಲ್ಿಂಗ್ಫಾ ್ಯ ನ್ ನೊಿಂದ್ಗೆ 
ಒಳಗೊಿಂಡಿದೆ. (ಅಿಂಜೂರ 3) ರೆಕ್್ಟ ಫೈಯಕೊೀತಿಶವು ಉಕುಕೆ 
ಅಥವಾ ಅಲ್್ಯ ಮಿನಯಂ (ಚಿತ್್ರ  4) ನಿಂದ ಮಾಡಲಪೂ ಟ್್ಟ 
ಒಿಂದು ಪೀಷಕಪ್ಲಿ ೀಟ್ಅನ್ನು  ಒಳಗೊಿಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ, 
ಇದು ನಕಲ್ ಅಥವಾ ಬ್ಸಮಾ ತ್ ನ ತೆಳುವಾದ ಪದರದ್ಿಂದ 
ಲೇಪಿತ್ವಾಗಿದೆ, ಇದನ್ನು  ಸ್ಲ್ನಯಮ್ ಅಥವಾ 
ಸಿಲ್ಕಾನ್ ನಿಂದ ಸಿಿಂಪಡಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಅಿಂರ್ರ್ವಾಗಿ 
CADMIUM, BISMITH ರ್ತ್್ತ  TIN ನ ಮಿಶ್ರ ಲೀಹದ 
ಫಿಲ್ಮಾ  ನಿಂದ ಮುಚ್ಚಿ ಲಪೂ ಟ್್ಟ ದೆ.

Fig 4

ಪೀಷಕ ಫಲಕದ ಮೇಲ್ ನಕಲ್ ಅಥವಾ ಬ್ಸಮಾ ತ್ ನ 
ಲೇಪನವು ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕೊೀಶದ ಒಿಂದು ವಿದು್ಯ ದ್ವೆ ರವಾಗಿ 
(ANODE)  ಕಾಯತಿ ನವತಿಹಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಮಿಶ್ರ ಲೀಹದಫಿಲ್ಮಾ  (ಕಾ್ಯ ಡಿಮಾ ಯಮ್, ಬ್ಸಮಾ ತ್ಮಾ ತ್್ತ ತ್ವರ) 
ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕೊೀಶದ ರ್ತ್್ತ ಿಂದು ವಿದು್ಯ ದ್ವೆ ರವಾಗಿ 
(ಕಾ್ಯ ಥೀಡ್) ಕಾಯತಿ ನವತಿಹಿಸುತ್್ತ ದೆ. ರಿಕ್್ಟ ಫೈಯರಿತಿಟ್ನ್ತಿ 
ಅಲಲಿ ದ ಕವಾಟ್ವಾಗಿ ಕಾಯತಿ ನವತಿಹಿಸುತ್್ತ ದೆ ರ್ತ್್ತ 
ಅದರ ಒಿಂದು ಬದ್ಯಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಹರಿಯುವಂತೆ 
ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಏಕೆಿಂದರೆ ಅದು ಕಡಿಮೆ ಪ್ರ ರ್ರೀಧ್ವನ್ನು 
ನೀಡುತ್್ತ ದೆ ರ್ತ್್ತ  ಇನೊನು ಿಂದು ಬದ್ಯಲ್ಲಿ  ಇದು ಪ್ರ ವಾಹದ 
ಹರಿವಿಗೆ ಹೆಚಿಚಿ ನ ಪ್ರ ರ್ರೀಧ್ವನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ. ಆದದು ರಿಿಂದ 
ಪ್ರ ವಾಹವು ಒಿಂದು ದ್ಕ್ಕೆ ನಲ್ಲಿ  ಮಾತ್್ರ  ಹರಿಯುತ್್ತ ದೆ.

ಕೆಲಸದ ತ್ತ್ವೆ :ಸ್್ಟ ಪ್್ಡಿ ನ್್ಟ ್ರನ್ಸ್  ಫಾರ್ತಿರ್ ನ ಔಟ್ ಪುಟ್ಅನ್ನು 
ರೆಕ್್ಟ ಫೈಯರ್ತಿನಟ್ ಗೆ ಸಂಪಕ್ತಿಸಲ್ಗಿದೆ, ಇದು AC 
ಅನ್ನು  DC ಆಗಿ ಪರಿವರ್ತಿಸುತ್್ತ ದೆ. DC ಔಟ್ಪೂ ಟ್್ಧ ನ್ತ್ಮಾ ಕ 
ರ್ತ್್ತ  ಋಣಾತ್ಮಾ ಕ ಟ್ಮಿತಿನಲ್ಗ ಳಿಗೆ ಸಂಪಕತಿ ಹೊಿಂದ್ದೆ, 
ಅಲ್ಲಿ ಿಂದ ಅದನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗೆಕೆ ೀಬಲ್ಗ ಳ ಮೂಲಕ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಉದೆದು ೀಶಗ್ಳಿಗ್ಗಿ ತೆಗೆದು ಕೊಳ್ಳ ಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ 
ಒದಗಿಸಲ್ದ ಸಿವೆ ಚ್ಅನ್ನು  ನವತಿಹಿಸುವ ಮೂಲಕ ಎಸಿ 
ಅಥವಾ ಡಿಸಿ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ಪೂ ರೈಕೆಯನ್ನು  ಒದಗಿಸಲು ಇದನ್ನು 
ವಿನ್್ಯ ಸ ಗೊಳಿಸಬಹುದು.

ರೆಕ್ಟಿ ಫೈಯವೆಮೂಲ್್ಡ ಂಗ್ಸ್ ರ್ನು  ಆರೈಕೆ ರ್ತ್್ತ 
ನಿವಮೂಹಣೆ

ಎಲ್ಲಿ  ಸಂಪಕತಿಗ್ಳನ್ನು  ಬ್ಗಿಯಾದ ಸಿಥಾ ರ್ಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

3 ರ್ಿಂಗ್ಳಿಗೊಮೆಮಾ  ಫಾ್ಯ ನ್ಶಾ ಫ್್ಟ ಅನ್ನು  ನಯಗೊಳಿಸಿ.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ಆರ್ತಿ ‘ಆನ್’ ಆಗಿರುವಾಗ್ ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ವನ್ನು 
ಸರಿಹೊಿಂದ್ಸಬೇಡಿ ಅಥವಾ AC/DC ಸಿವೆ ಚ್ಅನ್ನು 
ನವತಿಹಿಸಬೇಡಿ.  ರಿಕ್್ಟ ಫೈಯಪ್ಲಿ ೀತಿಟ್ ಗ್ಳನ್ನು  ಸವೆ ಚ್್ಛ ವಾಗಿಡಿ.

ತಿಂಗ್ಳಿಗೊಮೆ್ಮ ಯಾದರೂ ಸೆಟ್ಅನ್ನು 
ಪರ್ಶದೇಲ್ಸಿ ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಗ್ಳಿಯ ವಾತ್ಯನ ವ್ಯ ವಸ್ಥಾ ಯನ್ನು  ಉತ್್ತ ರ್ ಕ್ರ ರ್ದಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸಿ.

ಫ್ಯಾ ನ್ ಇಲ್ಲಿ ದ್ ಯಂತ್ರ ವನ್ನು  ಎಂದಿಗ್ 
ಚ್ಲಾಯಿಸಬೇಡಿ.

ಇನ್್ವ ರ್ಮೂಗ್ಮೂಳು

ರ್ಲ್ ತತ್ವ

ಇನ್್ವ ರ್ಮೂರ್ಮೂಲ್ತಃ  DC ಯನ್ನು  AC ಗೆ ಪರಿವರ್ತಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಹೆಚಿಚಿ ನ ಮೌಲ್ಯ ದ ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಲೈಟ್ಕೆಕೆ ಪಾಸಿಟ್ರ್ ಗ್ಳನ್ನು 
ಫಿಲ್ಟ ರ್ ಗ್ಳಂತೆ ಎಸಿವೀಲ್್ಟ ೀಜ್ಅನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸುವ 
ಮೂಲಕ ಡಿಸಿ ಪಡೆಯಲ್ಗಿದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರ್ದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.19
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ಈ DC ಅನ್ನು  ಹೆಚಿಚಿ ನ ಆವತ್ತಿನ ಘನಸಿಥಾ ರ್ಯ 
ಸಿವೆ ಚಿಿಂಗ್ ನಿಂದ AC ಆಗಿ ಪರಿವರ್ತಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ (KHz ನಲ್ಲಿ ) 
ಹಲವಾರು ಕ್ಲೀವಾ್ಯ ಟ್ ಗ್ಳ ಶಕ್್ತ ಯನ್ನು  ಪರಿವರ್ತಿಸಲು 
ಸಣಣೆ  ಫೆರೈಟ್ಕೆ ೀಸಾತಿಕಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಈ ಫೆರೈಟ್್ಟ ್ರನ್ಸ್  ಫಾರ್ತಿರ್ ನ ಔಟ್ ಪುಟ್ಅನ್ನು  ಹೆಚಿಚಿ ನ 
ಆವತ್ತಿನಡಯೀಡ್ ಗ್ಳಿಿಂದ ಸರಿಪಡಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ ರ್ತ್್ತ 
DC ಚಾರ್ ನಿಂದ ಸುಗ್ರ್ ಗೊಳಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಔಟ್ಪೂ ಟ್ಅನ್ನು  ಸಂವೇದಕಗ್ಳು ರ್ತ್್ತ  ಸೂಕ್ತ ವಾದ 
ಕೊಲಿ ೀಸೂ್ಡಿ ಲಿ ಪ್ ಎಲ್ಕಾ್ಟ ್ರನಕಸ್ ಕೂ್ಯ ತಿಟ್್ರ ಯಿಂದ್ಗೆ 
ನಯಂರ್್ರ ಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕೆಲ್ಸದ ತತ್ವ

1   ಮುಖ್್ಯ  ವೀಲ್್ಟ ೀಜ್ಅನ್ನು  DC ಗೆಸರಿಪಡಿಸಲ್ಗಿದೆ.
2 ಇನವೆ ಟ್ತಿರ್ DC ಅನ್ನು  ಹೆಚಿಚಿ ನ ಆವತ್ತಿನ AC 

ಗೆಪರಿವರ್ತಿಸುತ್್ತ ದೆ.
3   ಟ್್ರ ನ್ಸ್ ಫಾ ರ್ತಿರ್ HF AC ಅನ್ನು  ಸೂಕ್ತ ವಾದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 

ಪ್ರ ವಾಹಕೆಕೆ  ಬದಲ್ಯಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
4   ಎಸಿಯನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಲ್ಗಿದೆ.
5 ವಿವಿಧ್ ಫಿಲ್ಟ ರ್ ಗ್ಳು ಡಿಸಿ ಕರೆಿಂಟ್ ನಲ್ಲಿ  ಗೊಿಂದಲದ 

ಆವತ್ತಿನಗ್ಳು ರ್ತ್್ತ  ತ್ರಂಗ್ಗ್ಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುತ್್ತ ವೆ. 
ಬಾಹ್ಯ  ಅಧಿಕ ಆವತ್ತಿನ ಅಡಚ್ಣ್ಗ್ಳಿಿಂದ ರಕ್ಷಿ ಸುವ 
ಫಿಲ್ಟ ರ್ ಕೂಡ ಇದೆ.

6 ಸಂಪೂಣತಿ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯನ್ನು  ನಯಂತ್್ರ ಣ ಸಕೂ್ಯ ತಿಟ್ 
ಮೂಲಕ ಮೇಲ್ವೆ ಚಾರಣ್ ಮಾಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಇದು ಯಂತ್್ರ ಕೆಕೆ  ಆದಶತಿ ಸಿಥಾ ರ ರ್ತ್್ತ  ಕ್್ರ ಯಾತ್ಮಾ ಕ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗ್ಳನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

7   ಎ ಡಿಸಿ ವೀಲ್್ಟ ೀಜ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಉದೆದು ೀಶಕಾಕೆ ಗಿ ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ.
ಅನ್ಕೂಲ್
•   ಕಾಿಂಪಾ್ಯ ರ್್ಟ  ರ್ತ್್ತ  ಕಡಿಮೆ ತೂಕ
•   ಹೊಿಂದ್ಸಲು ಸುಲಭ್
•   ನಖ್ರವಾದ ಸ್ಟ್್ಟ ಿಂಗ್
ಅನ್ನ್ಕೂಲ್ತೆ
•   ದುಬಾರಿ
•   ದುರಸಿ್ತ  ಮಾಡಲು ಕಷ್ಟ
•  ಹೆಚಿಚಿ ನ ಪ್ರ ವಾಹಗ್ಳಿಗೆ ಸೂಕ್ಷಮಾ

ಸುರಕ್ಷತೆಯ ವಿಶೇಷ ಮುನೆನು ಚ್ಚಿ ರ್ಕೆಗ್ಳಿಲ್ಲಿ ದ್ AC 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುವುದಿಲ್ಲಿ .

ಆರೈಕೆ ರ್ತ್್ತ  ನಿವಮೂಹಣೆ

ಟ್್ರ ನ್ಸ್  ಫಾರ್ತಿರ್ ನ ದೇಹವನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ 
ಭೂಗ್ತ್ಗೊಳಿಸಬೇಕು.

ಆಯಿಲ್ ಕೂಲ್್ಡಿ  ಟ್್ರ ನ್ಸ್  ಫಾರ್ತಿರ್ ಗ್ಳಲ್ಲಿ  ಶಿಫಾರಸು 
ಮಾಡಿದ ಅವಧಿಯ ನಂತ್ರ ಟ್್ರ ನ್ಸ್  ಫಾರ್ತಿರ್ ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು 
ಬದಲ್ಯಿಸಬೇಕು.

ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಚ್ಲ್ಯಿಸಲು ರ್ತ್್ತ  ಸಾಥಾ ಪಿಸಲು 
ಯಾವಾಗ್ಲ್ ಆಪರೇಟ್ಿಂಗ್ ಸೂಚ್ನ್ ಕೈಪಿಡಿಯನ್ನು 
ಅನ್ಸರಿಸಿ. ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಅದರ ಗ್ರಿಷ್ಠ  ಸಾರ್ಥ್ಯ ತಿದಲ್ಲಿ 
ನರಂತ್ರವಾಗಿ ಓಡಿಸಬೇಡಿ.

ಆಿಂತ್ರಿಕವಾಗಿ ಅಥವಾ ಬಾಹ್ಯ ವಾಗಿ ಸವೆ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸುವಾಗ್ 
ಯಂತ್್ರ ದ ಮುಖ್್ಯ  ಪೂರೈಕೆಯನ್ನು  ಸಿವೆ ಚ್ ಆಫ್ 
ಮಾಡಿ. ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನಡೆಯುರ್್ತ ರುವಾಗ್ ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ವನ್ನು 
ಬದಲ್ಯಿಸಬೇಡಿ.

ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಯಾವಾಗ್ಲ್ ಒಣ ನೆಲದ ಮೇಲ್ ಇರಿಸಿ 
ರ್ತ್್ತ  ಸಾಥಾ ಪಿಸಿ.

ರ್ಳೆ ಅಥವಾ ಧೂಳಿನಲ್ಲಿ  ಹೊರಗೆ ಕೆಲಸ ಮಾಡುವಾಗ್ 
ಯಂತ್್ರ ಕೆಕೆ  ಸರಿಯಾದ ರಕ್ಷಣ್ ನೀಡಿ.

ರೆಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಸೆರ್ನು  ಆರೈಕೆ ರ್ತ್್ತ  ನಿವಮೂಹಣೆ

ಎಲ್ಲಿ  ಸಂಪಕತಿಗ್ಳನ್ನು  ಬ್ಗಿಯಾದ ಸಿಥಾ ರ್ಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

3 ರ್ಿಂಗ್ಳಿಗೊಮೆಮಾ  ಫಾ್ಯ ನ್ ಶಾಫ್್ಟ  ಅನ್ನು  ನಯಗೊಳಿಸಿ.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಆರ್ತಿ ಆನ್ ಆಗಿರುವಾಗ್ ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ವನ್ನು 
ಸರಿಹೊಿಂದ್ಸಬೇಡಿ ಅಥವಾ AC/DC ಸಿವೆ ಚ್ ಅನ್ನು 
ನವತಿಹಿಸಬೇಡಿ.

ರೆಕ್್ಟ ಫೈಯರ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಗ್ಳನ್ನು  ಸವೆ ಚ್್ಛ ವಾಗಿಡಿ.

ತಿಂಗ್ಳಿಗೊಮೆ್ಮ ಯಾದರೂ ಸೆಟ್ ಅನ್ನು 
ಪರ್ಶದೇಲ್ಸಿ ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಗ್ಳಿಯ ವಾತ್ಯನ ವ್ಯ ವಸ್ಥಾ ಯನ್ನು  ಉತ್್ತ ರ್ ಕ್ರ ರ್ದಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸಿ.

ಫ್ಯಾ ನ್ ಇಲ್ಲಿ ದ್ ಯಂತ್ರ ವನ್ನು  ಎಂದಿಗ್ 
ಚ್ಲಾಯಿಸಬೇಡಿ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರ್ದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.19
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.20
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್್ತ ಂತ್ರ ಗ್ಳು                                              

AC ರ್ತ್್ತ  DC ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಯಂತ್ರ ಗ್ಳ ಅನ್ಕೂಲ್ಗ್ಳು ರ್ತ್್ತ  ಅನ್ನ್ಕೂಲ್ಗ್ಳು  
(Advantages and disadvantages of AC and DC welding machines)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• AC & DC ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಯಂತ್ರ ಗ್ಳ ಅನ್ಕೂಲ್ಗ್ಳು ರ್ತ್್ತ  ಅನ್ನ್ಕೂಲ್ಗ್ಳನ್ನು  ವಿವರ್ಸಿ.

ಎಸಿ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ನು  ಪ್ರ ಯದೇಜನ್ಗ್ಳು

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಟ್್ರ ನ್ಸ್ ಫಾ ರ್ತಿರ್ ಹೊಿಂದ್ದೆ:

-   ಸರಳ ರ್ತ್್ತ  ಸುಲಭ್ವಾದ ನಮಾತಿಣದ್ಿಂದ್ಗಿ ಕಡಿಮೆ 
ಆರಂಭಿಕ ವೆಚ್ಚಿ .

-   ಕಡಿಮೆ ವಿದು್ಯ ತ್ ಬಳಕೆಯಿಿಂದ್ಗಿ ಕಡಿಮೆ ನವತಿಹಣಾ 
ವೆಚ್ಚಿ .

-   AC ಯ ಕಾರಣದ್ಿಂದ್ಗಿ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸರ್ಯದಲ್ಲಿ  ಆರ್ತಿ 
ಹೊಡೆತ್ಗ್ಳ ಪರಿಣಾರ್ವಿಲಲಿ .

- ರ್ರುಗುವ ಭಾಗ್ಗ್ಳ ಅನ್ಪಸಿಥಾ ರ್ಯಿಿಂದ್ಗಿ ಕಡಿಮೆ 
ನವತಿಹಣಾ ವೆಚ್ಚಿ .

-   ಹೆಚಿಚಿ ನ ಕೆಲಸದ ದಕ್ಷತೆ.

-   ಶಬದು ರಹಿತ್ ಕಾಯಾತಿಚ್ರಣ್.

ಎಸಿ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ನು  ಅನ್ನ್ಕೂಲ್ಗ್ಳು

ಬೇರ್ ರ್ತ್್ತ  ಲೈಟ್ ಲೇಪಿತ್ ವಿದು್ಯ ದ್ವೆ ರಗ್ಳಿಗೆ ಇದು 
ಸೂಕ್ತ ವಲಲಿ .

ಹೆಚಿಚಿ ನ ತೆರೆದ ಸಕೂ್ಯ ತಿಟ್ ವೀಲ್್ಟ ೀಜ್ ಕಾರಣ ಇದು 
ವಿದು್ಯ ತ್ ಆಘಾತ್ಕೆಕೆ  ಹೆಚಿಚಿ ನ ಸಾಧ್್ಯ ತೆಯನ್ನು  ಹೊಿಂದ್ದೆ.

ತೆಳುವಾದ ಗೇಜ್ ಹಾಳೆಗ್ಳು, ಎರಕಹೊಯದು  ಕಬ್ಬಿ ಣ 
ರ್ತ್್ತ  ನ್ನ್-ಫೆರಸ್ ಲೀಹಗ್ಳ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ (ಕೆಲವು 
ಸಂದಭ್ತಿಗ್ಳಲ್ಲಿ ) ಕಷ್ಟ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿದು್ಯ ತ್ ಮುಖ್್ಯ  ಸರಬರಾಜು ಲಭ್್ಯ ವಿರುವಲ್ಲಿ  ಮಾತ್್ರ 
ಇದನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು.

ಡಿಸಿ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ನು  ಪ್ರ ಯದೇಜನ್ಗ್ಳು

ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯ (ಧ್ನ್ತ್ಮಾ ಕ 2/3 ರ್ತ್್ತ  ಋಣಾತ್ಮಾ ಕ 1/3) 
ಬದಲ್ವಣ್ಯಿಿಂದ್ಗಿ ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ರ್ತ್್ತ  ಮೂಲ 
ಲೀಹದ ನಡುವೆ ಅಗ್ತ್್ಯ ವಾದ ಶಾಖ್ ವಿತ್ರಣ್ ಸಾಧ್್ಯ .

ಫೆರಸ್ ರ್ತ್್ತ  ನ್ನ್-ಫೆರಸ್ ಲೀಹಗ್ಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಲು ಇದನ್ನು  ಯಶಸಿವೆ ಯಾಗಿ ಬಳಸಬಹುದು. ಬೇರ್ 
ತಂರ್ಗ್ಳು ರ್ತ್್ತ  ಬೆಳಕ್ನ ಲೇಪಿತ್ ವಿದು್ಯ ದ್ವೆ ರಗ್ಳನ್ನು 
ಸುಲಭ್ವಾಗಿ ಬಳಸಬಹುದು.

ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯ ಪ್ರ ಯೀಜನದ್ಿಂದ್ಗಿ ಸಾಥಾ ನಕ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಸುಲಭ್ವಾಗಿದೆ.

ಎಲ್ಕ್್ಟ ್ರಕಲ್ ಮುಖ್್ಯ  ಪೂರೈಕೆ ಲಭ್್ಯ ವಿಲಲಿ ದ್ರುವಲ್ಲಿ  ಡಿೀಸ್ಲ್ 
ಅಥವಾ ಪ್ಟ್್ರ ೀಲ್ ಎಿಂಜಿನ್ ಸಹಾಯದ್ಿಂದ ಇದನ್ನು 
ಚ್ಲ್ಯಿಸಬಹುದು.

ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯ ಪ್ರ ಯೀಜನದ್ಿಂದ್ಗಿ ತೆಳುವಾದ ಶಿೀಟ್ 
ಮೆಟ್ಲ್, ಎರಕಹೊಯದು  ಕಬ್ಬಿ ಣ ರ್ತ್್ತ  ನ್ನ್-ಫೆರಸ್ 
ಲೀಹಗ್ಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಇದನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು.

ಕಡಿಮೆ ತೆರೆದ ಸಕೂ್ಯ ತಿಟ್ ವೀಲ್್ಟ ೀಜ್ ಕಾರಣ ಇದು ವಿದು್ಯ ತ್ 
ಆಘಾತ್ಕೆಕೆ  ಕಡಿಮೆ ಸಾಧ್್ಯ ತೆಯನ್ನು  ಹೊಿಂದ್ದೆ. ಸಿಥಾ ರವಾದ 
ಚಾಪವನ್ನು  ಹೊಡೆಯುವುದು ರ್ತ್್ತ  ನವತಿಹಿಸುವುದು 
ಸುಲಭ್.

ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ ಹೊಿಂದ್ಣಿಕೆಯ ರಿಮೀಟ್ ಕಂಟ್್ರ ೀಲ್ ಸಾಧ್್ಯ .

ಡಿಸಿ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ನು  ಅನ್ನ್ಕೂಲ್ಗ್ಳು

DC ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲವನ್ನು  ಹೊಿಂದ್ದೆ:

-  ಹೆಚಿಚಿ ನ ಆರಂಭಿಕ ವೆಚ್ಚಿ

-  ಹೆಚಿಚಿ ನ ನವತಿಹಣಾ ವೆಚ್ಚಿ

-  ಹೆಚಿಚಿ ನ ನವತಿಹಣಾ ವೆಚ್ಚಿ

-  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸರ್ಯದಲ್ಲಿ  ಆರ್ತಿ ಹೊಡೆತ್ಗ್ಳ ತ್ಿಂದರೆ

-  ಕಡಿಮೆ ಕೆಲಸದ ದಕ್ಷತೆ

- ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಜನರೇಟ್ನತಿ ಸಂದಭ್ತಿದಲ್ಲಿ  ಗ್ದದು ಲದ 
ಕಾಯಾತಿಚ್ರಣ್ - ಹೆಚ್ಚಿ  ಜಾಗ್ವನ್ನು  ಆಕ್ರ ಮಿಸುತ್್ತ ದೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.21
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್್ತ ಂತ್ರ ಗ್ಳು                                              

EN&ASME ಪ್ರ ಕಾರ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಸಾಥಾ ನ್ಗ್ಳು (Welding positions as per EN & ASME)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• EN&ASME (ಫ್ಲಿ ಟ್, ಅಡ್ಡ , ಲಂಬ ರ್ತ್್ತ  ಓವಹೆಮೂಡ್ ಸಾಥಾ ನ್) ಪ್ರ ಕಾರ ರ್ಲ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಸಾಥಾ ನ್ಗ್ಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

ರ್ಲ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಸಾಥಾ ನ್ಗ್ಳು

-   ಫಾಲಿ ಟ್ ಅಥವಾ ಡೌನ್ ಕೈ ಸಾಥಾ ನ (ಚಿತ್್ರ  1)

-   ಸರ್ತ್ಲ ಸಾಥಾ ನ (ಚಿತ್್ರ  2)

-  ಲಂಬ ಸಾಥಾ ನ (ಲಂಬ ರ್ತ್್ತ  ಕೆಳಗೆ) (ಚಿತ್್ರ  3)

-   ಓವಹೆತಿಡ್ ಸಾಥಾ ನ (ಚಿತ್್ರ  4)

ಎಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕ್್ರ ಯೆಯು ಕರಗಿದ ಪೂಲನು ಲ್ಲಿ  ನಡೆಯುತ್್ತ ದೆ, 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಜಂಟ್ / ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಲೈನನು ಲ್ಲಿ  ರೂಪುಗೊಿಂಡಿದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಜಂಟ್ ರೇಖೆಯ ಸಾಥಾ ನ ರ್ತ್್ತ  ನೆಲದ ಅಕ್ಷಕೆಕೆ 
ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ ವೆಲ್್ಡಿ  ಮುಖ್ವು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಾಥಾ ನವನ್ನು 
ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಎಲ್ಲಿ  ಕ್ೀಲುಗ್ಳನ್ನು  ಎಲ್ಲಿ  ಸಾಥಾ ನಗ್ಳಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಬಹುದು.

ಪ್ಲಿ ದೇಟ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಸಾಥಾ ನ್:

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್
ಸಾಥಾ ನ್

EN ASME

ತ್ೀಡು ಫಿಲ್ಟ್ ತ್ೀಡು ಫಿಲ್ಟ್

ಫಾಲಿ ಟ್

ಸರ್ತ್ಲ

ಲಂಬವಾದ

ಓವಹೆತಿಡ್

PA

PC

PG/PF

PE

PA

PB

PG/PF

PD

1G

2G

3G

4G

1F

2F

3F

4F

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್
ಸಾಥಾ ನ್

EN ASME

ತ್ೀಡು ತ್ೀಡು

ಫಾಲಿ ಟ್

ಸರ್ತ್ಲ

ಬಹು ಸಾಥಾ ನ

ಒಲವು (ಎಲ್ಲಿ 
ಸಾಥಾ ನ)

PA

PC

PF/PG

H-LO45

1G

2G

5G

6G

ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಾಥಾ ನ:© N
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.22
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್್ತ ಂತ್ರ ಗ್ಳು                                              

ವೆಲ್್ಡ  ಇಳಿಜಾರು ರ್ತ್್ತ  ತಿರುಗುವಿಕೆ (Weld slope and rotation)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವೆಲ್್ಡ  ಇಳಿಜಾರು ರ್ತ್್ತ  ತಿರುಗುವಿಕೆಯನ್ನು  ವಿವರ್ಸಿ
• I.S ಪ್ರ ಕಾರ ಇಳಿಜಾರು ರ್ತ್್ತ  ತಿರುಗುವಿಕೆಗ್ ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ ವಿವಿಧ ವೆಲ್್ಡ  ಸಾಥಾ ನ್ಗ್ಳು..

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಸಾಥಾ ನ್ : ಎಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಕೆಳಗೆ ರ್ಳಿಸಲ್ದ 
ನ್ಲುಕೆ  ಸಾಥಾ ನಗ್ಳಲ್ಲಿ  ಒಿಂದರಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬೇಕು.

1  ಫಾಲಿ ಟ್ ಅಥವಾ ಡೌನ್ ಹಾ್ಯ ಿಂಡ್

2  ಸರ್ತ್ಲ

3  ಲಂಬ

4  ಓವಹೆತಿಡ್

ಈ ಪ್ರ ರ್ಯಿಂದು ಸಾಥಾ ನಗ್ಳನ್ನು  ಕ್ರ ರ್ವಾಗಿ ಸರ್ತ್ಲ ರ್ತ್್ತ 
ಲಂಬ ಸರ್ತ್ಲದ್ಿಂದ್ಗೆ ವೆಲ್್ಡಿ  ರ್ತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ  ಮುಖ್ದ 
ಅಕ್ಷದ್ಿಂದ ರೂಪುಗೊಿಂಡ ಕೊೀನದ್ಿಂದ ನಧ್ತಿರಿಸಬಹುದು.

ವೆಲ್್ಡಿ  ಅಕ್ಷ:ವೆಲ್್ಡಿ  ಸ್ಿಂಟ್ರ್ ಉದದು ಕೂಕೆ  ಹಾದುಹೊೀಗುವ 
ಕಾಲಪೂ ನಕ ರೇಖೆಯನ್ನು  ವೆಲ್ಡಿ ನು  ಅಕ್ಷ ಎಿಂದು 
ಕರೆಯಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ವೆಲ್್ಡ ನು  ಮುಖ್: ಬೆಸುಗೆಯ ಮುಖ್ವು ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು 
ಮಾಡಿದ ಬದ್ಯಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಮಾಡಿದ 
ವೆಲ್ಡಿ ನು  ಬಹಿರಂಗ್ ಮೇಲ್ಮಾ ಮೈಯಾಗಿದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ವೆಲ್್ಡ  ಇಳಿಜಾರು (ಚ್ತ್ರ  2): ಇದು ಲಂಬ ಉಲ್ಲಿ ೀಖ್ದ 
ಮೇಲ್ನ ಭಾಗ್ದ ನಡುವೆ ರೂಪುಗೊಿಂಡ ಕೊೀನವಾಗಿದೆ.

ವೆಲ್್ಡ  ತಿರುಗುವಿಕೆ (ಚ್ತ್ರ  3): ಇದು ವೆಲ್್ಡಿ  ರೂಟ್ ನ 
ರೇಖೆಯ ಮೂಲಕ ಹಾದುಹೊೀಗುವ ಲಂಬ ಉಲ್ಲಿ ೀಖ್ದ 
ಸರ್ತ್ಲದ ಮೇಲ್ನ ಭಾಗ್ ರ್ತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ  ರೂಟ್ ಮೂಲಕ 
ಹಾದುಹೊೀಗುವ ಸರ್ತ್ಲದ ಭಾಗ್ ರ್ತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ  ನ ಮುಖ್ದ 
ಮೇಲ್ನ ಬ್ಿಂದುಗ್ಳ ನಡುವೆ ರೂಪುಗೊಿಂಡ ಕೊೀನವಾಗಿದೆ. 
ವೆಲ್ಡಿ ನು  ಅಿಂಚ್ಗ್ಳು.

ಇಳಿಜಾರು ರ್ತ್್ತ  ರ್ರುಗುವಿಕೆ (ಚಿತ್್ರ  4)

ಫಾಲಿ ಟ್ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ . (ಚಿತ್್ರ  5)

ಸರ್ತ್ಲ ರ್ತ್್ತ  ಲಂಬ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ . (ಚಿತ್್ರ  6 ರ್ತ್್ತ  7)
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ಓವಹೆತಿಡ್ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ . (ಚಿತ್್ರ  8)

ಎಲ್ಲಿ  ನ್ಲುಕೆ  ಸಾಥಾ ನಗ್ಳಿಗೆ ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ ವೆಲ್್ಡಿ 
ಇಳಿಜಾರು ರ್ತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ  ರ್ರುಗುವಿಕೆಯನ್ನು  ಮೇಲ್ 
ತ್ೀರಿಸಲ್ಗಿದೆ.

ಅವುಗ್ಳ ಇಳಿಜಾರು ರ್ತ್್ತ  ರ್ರುಗುವಿಕೆಯ ಕೊೀನಗ್ಳಿಗೆ 
ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಾಥಾ ನಗ್ಳ ವಾ್ಯ ಖ್್ಯ ನಗ್ಳನ್ನು 
ಟೇಬಲ್ ಕೆಳಗೆ ನೀಡಲ್ಗಿದೆ.

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಸಾಥಾ ನ್ದ ವ್ಯಾ ಖ್ಯಾ ನ್

ಸಾಥಾ ನ್ ಚ್ಹೆನು ಇಳಿಜಾರು ಸುತ್್ತ  
ವುದು

ಫಾಲಿ ಟ್ ಅಥವಾ 
ಡೌನ್ ಹಾ್ಯ ಿಂಡ್

F 10° 
ಮಿೀರಬಾರದು

10° ಮಿೀರ     
ಬಾರದು

ಹಾರಿಜಾಿಂಟ್ಲ್ H 10° 
ಮಿೀರಬಾರದು

10° 
ಮಿೀರಿದೆ 
ಆದರೆ 90° 
ಮಿೀ ರುವು    
ದ್ಲಲಿ

ಲಂಬವಾದ V 45° ಮಿೀರಿದೆ ಯಾವು    
ದ್ದರು

ಓವಹೆತಿಡ್ O 45 ° 
ಮಿೀರಬಾರದು

90° 
ಮಿೀರುರ್್ತ ದೆ

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರ್ದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.22
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.23
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್್ತ ಂತ್ರ ಗ್ಳು                                              

BIS ರ್ತ್್ತ  AWS ಪ್ರ ಕಾರ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಚ್ಹೆನು  (Welding symbol as per BIS and AWS)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವೆಲ್್ಡ  ಚ್ಹೆನು ಯ ಅಗ್ತಯಾ ವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
• ಪಾ್ರ ರ್ರ್ಕ ಚ್ಹೆನು ಗ್ಳು ರ್ತ್್ತ  ಪೂರಕ ಚ್ಹೆನು ಗ್ಳನ್ನು  ವ್ಯಾ ಖ್ಯಾ ನಿಸಿ
• ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಚ್ಹೆನು  ರ್ತ್್ತ  ಅದರ ಅನ್್ವ ಯವನ್ನು  ವಿವರ್ಸಿ.

ಅವಶಯಾ ಕತೆ: ವಿನ್್ಯ ಸಕರು ರ್ತ್್ತ  ಬೆಸುಗೆಗ್ರರಿಗೆ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗೆ್ಗ 
ಅಗ್ತ್್ಯ ವಾದ ಮಾಹಿರ್ಯನ್ನು  ರ್ಳಿಸಲು, ಪ್ರ ಮಾಣಿತ್ 
ಚಿಹೆನು ಗ್ಳನ್ನು  ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಕೆಳಗೆ ವಿವರಿಸಿದ ಚಿಹೆನು ಗ್ಳು 
ಪ್ರ ಕಾರ, ಗ್ತ್್ರ , ಬೆಸುಗೆಯ ಸಥಾ ಳದ ಬಗೆ್ಗ  ಮಾಹಿರ್ಯನ್ನು 
ಸ್ಳೆಯುವ ವಿಧಾನಗ್ಳನ್ನು  ಒದಗಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಪಾ್ರ ರ್ರ್ಕ ಚ್ಹೆನು ಗ್ಳು(IS 813 - 1986 ರ ಪ್ರ ಕಾರ): ವಿವಿಧ್ 
ವಗ್ತಿಗ್ಳ ಬೆಸುಗೆಗ್ಳು ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿ ಮಾಡಬೇಕಾದ 

ವೆಲ್ಡಿ ನು  ಆಕಾರವನ್ನು  ಹೊೀಲುವ ಚಿಹೆನು ಯಿಿಂದ 
ನರೂಪಿಸಲಪೂ ಡುತ್್ತ ವೆ. (ಕೊೀಷ್ಟ ಕ 1)

ಪೂರಕ ಚಿಹೆನು ಗ್ಳು:ಎಲ್ಮೆಿಂಟ್ರಿ ಚಿಹೆನು ಗ್ಳು ವೆಲ್ಡಿ ನು 
ಬಾಹ್ಯ  ಮೇಲ್ಮಾ ಮೈಯ ಆಕಾರವನ್ನು  ನರೂಪಿಸುವ 
ರ್ತ್್ತ ಿಂದು ಚಿಹೆನು ಗ್ಳ (ಪೂರಕ) (ಕೊೀಷ್ಟ ಕ 2) ಮೂಲಕ 
ಪೂರಕವಾಗ್ಬಹುದು. ಪಾ್ರ ಥಮಿಕ ಚಿಹೆನು ಗ್ಳ ಮೇಲ್ನ 
ಪೂರಕ ಚಿಹೆನು ಗ್ಳು ಅಗ್ತ್್ಯ ವಿರುವ ವೆಲ್್ಡಿ  ಮೇಲ್ಮಾ ಮೈ 
ಪ್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ವೆ. (ಕೊೀಷ್ಟ ಕ 3)

ರ್ದೇಷಟಿ ಕ 1

ಪಾ್ರ ರ್ರ್ಕ ಚ್ಹೆನು ಗ್ಳು

 Sl.No.                             ಹುದ್್ದ  ವಿವರಣೆ ಚ್ಹೆನು

 1 ಎತ್್ತ ರಿಸಿದ ಅಿಂಚ್ಗ್ಳೊಿಂದ್ಗೆ ಫಲಕಗ್ಳ 
ನಡುವೆ ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ  (ಎತ್್ತ ರಿಸಿದ ಅಿಂಚ್ಗ್ಳನ್ನು 
ಸಂಪೂಣತಿವಾಗಿ ಕರಗಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ)

 2 ಸ್ಕೆ ವೆ ೀರ್ ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ

 3 ಸಿಿಂಗ್ಲ್ ವಿ ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ

 4 ಸಿಿಂಗ್ಲ್ ಬೆವೆಲ್ ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ

 5 ವಿಶಾಲವಾದ ಮೂಲ ಮುಖ್ದ್ಿಂದ್ಗೆ ಸಿಿಂಗ್ಲ್ 
ವಿ ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ

 6 ವಿಶಾಲವಾದ ಮೂಲ ಮುಖ್ದ್ಿಂದ್ಗೆ ಸಿಿಂಗ್ಲ್ 
ಬೆವೆಲ್ ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ

 7 ಸಿಿಂಗ್ಲ್ ಯು ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ  (ಸಮಾನ್ಿಂತ್ರ  
ಅಥವಾ ಇಳಿಜಾರಾದ ಬದ್ಗ್ಳು)

 8 ಸಿಿಂಗ್ಲ್ ಜ್ ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ
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 9 ಬಾ್ಯ ಕ್ಿಂಗ್ ರನ್; ಬಾ್ಯ ರ್ ಅಥವಾ ಬಾ್ಯ ಕ್ಿಂಗ್ ವೆಲ್್ಡಿ

 10 ಫಿಲ್ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ

 11 ಪಲಿ ಗ್ ವೆಲ್್ಡಿ ; ಪಲಿ ಗ್ ಅಥವಾ ಸಾಲಿ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ /
ಯುಎಸ್ಎ

 12 ಸಾಪೂ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ

 13 ಸಿೀಮ್ ವೆಲ್್ಡಿ

ರ್ದೇಷಟಿ ಕ 2

ಪೂರಕ ಚ್ಹೆನು ಗ್ಳು

 ವೆಲ್್ಡ  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯ ಆಕಾರ ಚ್ಹೆನು

 ಎ ಫಾಲಿ ಟ್ (ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿ    
  ಮುಗಿದ ಫಲಿ ಶ್)

 ಬ್ ಪಿೀನ

 ಸಿ ಕಾನೆಕೆ ೀವ್

ರ್ದೇಷಟಿ ಕ 3

ಪೂರಕ ಚ್ಹೆನು ಗ್ಳ ಅನ್್ವ ಯದ ಉದ್ಹರಣೆಗ್ಳು

ಹುದ್್ದ                      ವಿವರಣೆ ಚ್ಹೆನು

ಫಾಲಿ ಟ್ (ಫಲಿ ಶ್)   
ಸಿಿಂಗ್ಲ್ ವಿ  

ಕಾನೆವೆ ರ್ಸ್  ಡಬಲ್    
ವಿ ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ   

ಕಾನೆಕೆ ೀವ್   
ಫಿಲ್ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ   

ಫಾಲಿ ಟ್ (ಫಲಿ ಶ್)    
ಏಕ ವಿ ಬಟ್    
ವೆಲ್್ಡಿ  ಫಾಲಿ ಟ್   
(ಫಲಿ ಶ್)    
ಬಾ್ಯ ಕ್ಿಂಗ್    
ರನ್ 

ವೆಲ್್ಡ  ಚ್ಹೆನು : ಇದು ವೆಲ್್ಡಿ  ಜಂಟ್ ಮೇಲ್ ಮಾಡಿದ 
ವೆಲ್್ಡಿ  ಪ್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಪ್ರ ರ್ನಧಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗೆ 
ಮುಿಂಚಿತ್ವಾಗಿ ಅಗ್ತ್್ಯ ವಿರುವ ಯಾವುದೇ ಲೀಹದ 
ಅಿಂಚಿನ ತ್ಯಾರಿಕೆಯ ಚಿಕಣಿ ರೇಖ್ಚಿತ್್ರ ವಾಗಿದೆ.

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಚ್ಹೆನು : ಸಂಪೂಣತಿ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಚಿಹೆನು ಯು 
ವೆಲ್ಡಿ ರ್ ಗೆ ಮೂಲ ಲೀಹವನ್ನು  ಹೇಗೆ ತ್ಯಾರಿಸುವುದು, 
ಬಳಸಲು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆ, ಮುಕಾ್ತ ಯದ ವಿಧಾನ 
ರ್ತ್್ತ  ಅಗ್ತ್್ಯ ವಾದ ಆಯಾರ್ಗ್ಳು ರ್ತ್್ತ  ಮೂಲ ವೆಲ್್ಡಿ 
ಚಿಹೆನು ಯಿಂದ್ಗೆ ಇತ್ರ ವಿವರಗ್ಳನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಕೆಳಗೆ 
ರ್ಳಿಸಿದಂತೆ ಅವು 7 ಅಿಂಶಗ್ಳನ್ನು  ಒಳಗೊಿಂಡಿರುತ್್ತ ವೆ.  
(ಚಿತ್್ರ  1)

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರ್ದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.23
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1  ಉಲ್ಲಿ ೀಖ್ ಸಾಲು

2  ಬಾಣ

3  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪಾ್ರ ಥಮಿಕ ಚಿಹೆನು ಗ್ಳು

4  ಆಯಾರ್ಗ್ಳು ರ್ತ್್ತ  ಇತ್ರ ವಿವರಗ್ಳು

5  ಪೂರಕ ಚಿಹೆನು ಗ್ಳು

6  ಮುಕಾ್ತ ಯದ ಚಿಹೆನು ಗ್ಳು

7  ಬಾಲ (ವಿಶೇಷತೆ, ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆ)

ಪಾ್ರ ತಿನಿಧಯಾ  ವಿಧಾನ್ಗ್ಳು (ಚ್ತ್ರ  2 ರ್ತ್್ತ  3)

ಉಲ್ಲಿ ದೇಖ್ ರೇಖೆ, ಬಾರ್ದ ತಲ್ ರ್ತ್್ತ  ಬಾಲ್

ಚಿತ್್ರ  1 ರ್ತ್್ತ  5 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವ ಉಲ್ಲಿ ೀಖ್ ರೇಖೆಯನ್ನು 
ಯಾವಾಗ್ಲ್ ಸರ್ತ್ಲ ರೇಖೆಯಂತೆ ಎಳೆಯಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಜಂಟ್ ಬಳಿ ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಮೇಲ್ 
ಇರಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಚಿಹೆನು ಗ್ಳ ಮೇಲ್ ನೀಡಬೇಕಾದ 
ಎಲ್ಲಿ  ಇತ್ರ ಮಾಹಿರ್ಯನ್ನು  ಉಲ್ಲಿ ೀಖ್ ರೇಖೆಯ ಕೆಳಗೆ 
ತ್ೀರಿಸಲ್ಗಿದೆ.

ಬಾರ್: ಬಾಣವನ್ನು  ಉಲ್ಲಿ ೀಖ್ ರೇಖೆಯ ಎರಡೂ ತ್ದ್ಯಿಿಂದ 
ಎಳೆಯಬಹುದು. ಬಾಣವು ಯಾವಾಗ್ಲ್ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ದ 
ಜಂಟ್ ಪ್ರ ರ್ನಧಿಸುವ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಮುಟ್್ಟ ತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಚಿಹೆನು ಯಲ್ಲಿ  ಬಾಣದ ಬದ್ಯ ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಾಹಿರ್ಯನ್ನು 
ಯಾವಾಗ್ಲ್ ಉಲ್ಲಿ ೀಖ್ ರೇಖೆಯ ಕೆಳಗೆ ತ್ೀರಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಇನೊನು ಿಂದು ಬದ್ಯ ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಾಹಿರ್ಯನ್ನು  ಯಾವಾಗ್ಲ್ 
ಡ್್ಯ ಶ್ ಲೈನ್ ಭಾಗ್ದಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.  
(ಚಿತ್್ರ  2 ರ್ತ್್ತ  4)

ಬಾಲ್: ಅಗ್ತ್್ಯ ವಿದ್ದು ಗ್ ಮಾತ್್ರ  ಬಾಲವನ್ನು  ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಬಳಸಿದರೆ ಅದು ನದ್ತಿಷ್ಟ ತೆ, ಬಳಸಿದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯ 
ಮಾಹಿರ್ಯನ್ನು  ನೀಡಬಹುದು. ಅಥವಾ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಚಿಹೆನು ಯಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸದ ಅಗ್ತ್್ಯ ವಿರುವ ಇತ್ರ ವಿವರಗ್ಳು.

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್/ಪಾ್ರ ರ್ರ್ಕ ಚ್ಹೆನು : ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಚಿಹೆನು ಗ್ಳಲ್ಲಿ 
ವಿವಿಧ್ ರಿೀರ್ಯ ವೆಲ್್ಡಿ  ಚಿಹೆನು ಗ್ಳನ್ನು  ಹೇಗೆ ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ 
ಎಿಂಬುದನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಮೂಲ ತೆರೆಯುವಿಕೆ ರ್ತ್್ತ  ತ್ೀಡು ಕೊೀನ: ಸಂಪೂಣತಿ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಚಿಹೆನು ಯಲ್ಲಿ  ಮೂಲ ವೆಲ್್ಡಿ  ಚಿಹೆನು ಯಳಗೆ 
ಮೂಲ ತೆರೆಯುವಿಕೆಯ ಗ್ತ್್ರ ವು ಕಾಣಿಸಿಕೊಳು್ಳ ತ್್ತ ದೆ. 
ಒಳಗೊಿಂಡಿರುವ ಕೊೀನ ಅಥವಾ ಗ್್ರ ವ್ ವೆಲ್ಡಿ ನು 
ಒಟ್್ಟ  ಕೊೀನವನ್ನು  ಮೂಲ ವೆಲ್್ಡಿ  ಚಿಹೆನು ಯ ಮೇಲ್ 
ತ್ೀರಿಸಲ್ಗಿದೆ. (ಚಿತ್್ರ  6)

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರ್ದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.23
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ಬಾಹ್ಯ ರೇಖೆ ರ್ತ್್ತ  ಮುಕಾ್ತ ಯದ ಚಿಹೆನು ಗ್ಳು:ಪೂಣತಿಗೊಿಂಡ 
ವೆಲ್್ಡಿ  ರ್ಣಿಯ ಆಕಾರ ಅಥವಾ ಬಾಹ್ಯ ರೇಖೆಯನ್ನು 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಚಿಹೆನು ಯಲ್ಲಿ  ಮೂಲ ವೆಲ್್ಡಿ  ಚಿಹೆನು  ರ್ತ್್ತ 
ಮುಕಾ್ತ ಯದ ಚಿಹೆನು ಯ ನಡುವೆ ನೇರ ಅಥವಾ ಬಾಗಿದ 
ರೇಖೆಯಂತೆ ತ್ೀರಿಸಲ್ಗಿದೆ. ಬಾಗಿದ ಬಾಹ್ಯ ರೇಖೆಯ 
ರೇಖೆಯು ಸಾಮಾನ್ಯ  ಪಿೀನ ಅಥವಾ ಕಾನೆಕೆ ೀವ್ ವೆಲ್್ಡಿ 
ರ್ಣಿಯನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  7)

ಆಯಾರ್ಗ್ಳು ರ್ತ್್ತ  ಇತ್ರ ವಿವರಗ್ಳು:ವೆಲ್ಡಿ ನು  ಗ್ತ್್ರ ವು 
ಮುಖ್್ಯ ವಾಗಿದೆ. ‘ವೆಲ್್ಡಿ  ಗ್ತ್್ರ ’ ಎಿಂಬ ಪದವು ಫಿಲ್ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ 
ರ್ತ್್ತ  ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ  ಗೆ ವಿಭಿನನು  ವಿಷಯಗ್ಳನ್ನು  ಅರ್ತಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಫಿಲ್ಟ್ ವೆಲ್ಡಿ ನು  ಆಯಾರ್ಗ್ಳನ್ನು  ಮೂಲ ವೆಲ್್ಡಿ  ಚಿಹೆನು ಯ 
ಎಡಭಾಗ್ದಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಲ್ಗಿದೆ. (ಚಿತ್್ರ  8) ಸಂಖೆ್ಯ  300 ವೆಲ್ಡಿ ನು 
ಉದದು ವು 300 ಮಿಮಿೀ ಎಿಂದು ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ; a5 ಗಂಟ್ಲ್ನ 
ದಪಪೂ ವು 5mm ಎಿಂದು ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ  Z7 ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಕಾಲ್ನ ಉದದು  7 ಮಿಮಿೀ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರ್ದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.23
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.24
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್್ತ ಂತ್ರ ಗ್ಳು                                              

ಆರ್ಮೂ ಉದ್ದ ದ ವಿಧದ ಆರ್ಮೂ ಉದ್ದ ದ ಪರ್ಣಾರ್ಗ್ಳು (Arc length types effects of 
arc length)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವಿವಿಧ ರ್ದೇತಿಯ ಆರ್ಮೂ ಉದ್ದ ಗ್ಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
• ಆರ್ಮೂ ಉದ್ದ ಗ್ಳ ಪರ್ಣಾರ್ಗ್ಳು ರ್ತ್್ತ  ಉಪಯದೇಗ್ಗ್ಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ಆರ್ಮೂ ಉದ್ದ (ಚ್ತ್ರ  1): ಇದು ಆರ್ತಿ ರೂಪುಗೊಿಂಡ್ಗ್ 
ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ತ್ದ್ ರ್ತ್್ತ  ಕೆಲಸದ ಮೇಲ್ಮಾ ಮೈ ನಡುವಿನ 
ನೇರ ಅಿಂತ್ರವಾಗಿದೆ. ಮೂರು ಆರ್ತಿ ಉದದು ಗ್ಳಿವೆ.

-  ರ್ಧ್್ಯ ರ್ ಅಥವಾ ಸಾಮಾನ್ಯ

- ಉದದು

-  ಚಿಕಕೆ ದು

ರ್ಧಯಾ ರ್, ಸಾಮಾನ್ಯಾ  ಚಾಪ (ಚ್ತ್ರ  2): ಸರಿಯಾದ 
ಆರ್ತಿ ಉದದು  ಅಥವಾ ಸಾಮಾನ್ಯ  ಆರ್ತಿ ಉದದು ವು 
ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ನ ಕೊೀರ್ ವೈರ್ ನ ವಾ್ಯ ಸಕೆಕೆ  ಸರಿಸುಮಾರು 
ಸಮಾನವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಉದ್ದ ವ್ದ ಚಾಪ (ಚ್ತ್ರ  3): ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ನ ತ್ದ್ ರ್ತ್್ತ 
ಮೂಲ ಲೀಹದ ನಡುವಿನ ಅಿಂತ್ರವು ಕೊೀರ್ ವೈರ್ ನ 
ವಾ್ಯ ಸಕ್ಕೆ ಿಂತ್ ಹೆಚಿಚಿ ದದು ರೆ ಅದನ್ನು  ಲ್ಿಂಗ್ ಆರ್ತಿ ಎಿಂದು 
ಕರೆಯಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸರ್್ಣ  ಚಾಪ (ಚ್ತ್ರ  4): ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ನ ತ್ದ್ ರ್ತ್್ತ 
ಮೂಲ ಲೀಹದ ನಡುವಿನ ಅಿಂತ್ರವು ಡಯಾಕ್ಕೆ ಿಂತ್ 
ಕಡಿಮೆಯಿದದು ರೆ. ಕೊೀರ್ ವೈರ್ ಅನ್ನು  ಶಾಟ್ತಿ ಆರ್ತಿ 
ಎಿಂದು ಕರೆಯಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿಭಿನ್ನು  ಆರ್ಮೂ ಉದ್ದ ದ ಪರ್ಣಾರ್ಗ್ಳು

ಉದ್ದ ವ್ದ ಚಾಪ

ಇದು ಹಮಿಮಾ ಿಂಗ್ ಶಬದು ವನ್ನು  ಉಿಂಟ್ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.
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-  ಅಸಿಥಾ ರ ಆರ್ತಿ

-  ವೆಲ್್ಡಿ  ಲೀಹದ ಆಕ್ಸ್ ಡಿೀಕರಣ

-  ಕಳಪ್ ಸಮಿಮಾ ಳನ ರ್ತ್್ತ  ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆ

-  ಕರಗಿದ ಲೀಹದ ಕಳಪ್ ನಯಂತ್್ರ ಣ

-  ಹೆಚ್ಚಿ  ಸಾಪೂ ಟ್ಸ್ತಿ, ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಲೀಹದ ವ್ಯ ಥತಿವನ್ನು 
ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಚಿಕಕೆ  ಚಾಪ: ಇದು ಪಾಪಿಿಂಗ್ ಶಬದು ವನ್ನು  ಉಿಂಟ್ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ:

-  ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಕೊಬಾಬಿ ಗಿ ಕರಗುತ್್ತ ದೆ ರ್ತ್್ತ 
ಕೆಲಸದ್ಿಂದ್ಗೆ ಫಿ್ರ ೀಜ್ ಮಾಡಲು ಪ್ರ ಯರ್ನು ಸುರ್್ತ ದೆ.

-  ಕ್ರಿದ್ದ ಅಗ್ಲದ ರ್ಣಿಯಿಂದ್ಗೆ ಹೆಚಿಚಿ ನ ಲೀಹ

-  ಕಡಿಮೆ ಸಪೂ ್ಟ ಸ್ತಿ

-  ಹೆಚ್ಚಿ  ಸಮಿಮಾ ಳನ ರ್ತ್್ತ  ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆ.

ಸಾಮಾನ್ಯ  ಚಾಪ:ಇದು ಸಿಥಾ ರವಾದ ಆರ್ತಿ ಆಗಿದುದು , ಸಿಥಾ ರವಾದ 
ಚೂಪಾದ ಕಾ್ರ ್ಯ ಕ್ಲಿ ಿಂಗ್ ಶಬದು ವನ್ನು  ಉತ್ಪೂ ದ್ಸುತ್್ತ ದೆ ರ್ತ್್ತ 
ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ:

-  ವಿದು್ಯ ದ್ವೆ ರದ ಸುಡುವಿಕೆ ಸಹ

-  ಸಾಪೂ ್ಯ ಟ್ಗ್ತಿಳಲ್ಲಿ  ಕಡಿತ್

-  ಸರಿಯಾದ ಸಮಿಮಾ ಳನ ರ್ತ್್ತ  ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆ

-  ಸರಿಯಾದ ಲೀಹದ ಶೇಖ್ರಣ್.

ವಿವಿಧ ಆರ್ಮೂ ಉದ್ದ ಗ್ಳ ಉಪಯದೇಗ್ಗ್ಳು

ರ್ಧ್್ಯ ರ್ ಅಥವಾ ಸಾಮಾನ್ಯ  ಚಾಪ:ರ್ಧ್್ಯ ರ್ ಲೇಪಿತ್ 
ವಿದು್ಯ ದ್ವೆ ರವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಸೌರ್್ಯ ವಾದ ಉಕಕೆ ನ್ನು 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಇದನ್ನು  ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಅಿಂಡರ್ ಕಟ್ 
ರ್ತ್್ತ  ಅರ್ಯಾದ ಪಿೀನ ಫಿಲ್ಟ್/ಬಲವಧ್ತಿನೆಯನ್ನು 
ತ್ಪಿಪೂ ಸಲು ಇದನ್ನು  ಅಿಂರ್ರ್ ಹೊದ್ಕೆಯ ಓಟ್ಕೆಕೆ 
ಬಳಸಬಹುದು.

ಉದದು ವಾದ ಚಾಪ:ಇದನ್ನು  ಪಲಿ ಗ್ ರ್ತ್್ತ  ಸಾಲಿ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ನು ಲ್ಲಿ 
ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಆರ್ತಿ ಅನ್ನು  ರ್ರುಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಲು 
ರ್ತ್್ತ  ಕುಳಿಯನ್ನು  ತ್ಿಂಬ್ದ ನಂತ್ರ ರ್ಣಿಯ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ 
ವಿದು್ಯ ದ್ವೆ ರವನ್ನು  ಹಿಿಂತೆಗೆದುಕೊಳು್ಳ ವಾಗ್. ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿ 
ಉದದು ವಾದ ಚಾಪವನ್ನು  ತ್ಪಿಪೂ ಸಬೇಕು ಏಕೆಿಂದರೆ ಅದು 
ದ್ೀಷಯುಕ್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

ಚಿಕಕೆ  ಚಾಪ:ಉತ್್ತ ರ್ ಬೇರಿನ ಒಳಹೊಕುಕೆ  ಪಡೆಯಲು ರೂಟ್ 
ರನ್ ಗ್ಳಿಗೆ, ಸಾಥಾ ನಕ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗ್ಗಿ ರ್ತ್್ತ  ಭಾರಿೀ ಲೇಪಿತ್ 
ವಿದು್ಯ ದ್ವೆ ರ, ಕಡಿಮೆ ಹೈಡೊ್ರ ೀಜನ್, ಕಬ್ಬಿ ಣ, ಪುಡಿ ರ್ತ್್ತ 
ಆಳವಾದ ನ್ಗು್ಗ ವ ವಿದು್ಯ ದ್ವೆ ರವನ್ನು  ಬಳಸುವಾಗ್ ಇದನ್ನು 
ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರ್ದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.24

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



57

ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.25
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್್ತ ಂತ್ರ ಗ್ಳು                                              

ಧ್್ರ ವಿದೇಯತೆಯ ವಿಧಗ್ಳು ರ್ತ್್ತ  ಅಪಿಲಿ ಕೇಶನ್ (Polarity types and application)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಆರ್ಮೂ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಧ್್ರ ವಿದೇಯತೆಯ ವಿಧಗ್ಳು ರ್ತ್್ತ  ಪಾ್ರ ಮುಖ್ಯಾ ತೆ
• ನೇರ ರ್ತ್್ತ  ಹಿಮು್ಮ ಖ್ ಧ್್ರ ವಿದೇಯತೆಯ ಉಪಯದೇಗ್ಗ್ಳನ್ನು  ವಿವರ್ಸಿ
• ಧ್್ರ ವಿದೇಯತೆಯನ್ನು  ನಿಧಮೂರ್ಸುವ ವಿಧಾನ್ಗ್ಳನ್ನು  ವಿವರ್ಸಿ.

ಆರ್ಮೂ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ನು ಲ್ಲಿ  ಧ್್ರ ವಿದೇಯತೆ:  ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯು 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಕೂ್ಯ ತಿಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ ಹರಿವಿನ ದ್ಕಕೆ ನ್ನು 
ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ನೇರ ಪ್ರ ವಾಹ (DC) ಯಾವಾಗ್ಲ್ ಹರಿಯುತ್್ತ ದೆ:

-  ಸಾಿಂಪ್ರ ದ್ಯಿಕ ಸಿದ್್ಧ ಿಂತ್ದ ಪ್ರ ಕಾರ ಧ್ನ್ತ್ಮಾ ಕ 
(ಹೆಚಿಚಿ ನ ಸಾರ್ಥ್ಯ ತಿ) ಟ್ಮಿತಿನಲ್ ಋಣಾತ್ಮಾ ಕ (ಕಡಿಮೆ 
ಸಂಭಾವ್ಯ ) ಟ್ಮಿತಿನಲ್

- ಎಲ್ಕಾ್ಟ ್ರನರ್ ಸಿದ್್ಧ ಿಂತ್ದ ಪ್ರ ಕಾರ ಧ್ನ್ತ್ಮಾ ಕ 
ಟ್ಮಿತಿನಲ್ ನಿಂದ ಋಣಾತ್ಮಾ ಕ ಟ್ಮಿತಿನಲ್.

ಹಳೆಯ ಯಂತ್್ರ ಗ್ಳಲ್ಲಿ  ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯನ್ನು 
ಬದಲ್ಯಿಸಬೇಕಾದ್ಗ್ ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ರ್ತ್್ತ  ಭೂಮಿಯ 
ಕೇಬಲ್ ಗ್ಳನ್ನು  ಪರಸಪೂ ರ ಬದಲ್ಯಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಇರ್್ತ ೀಚಿನ ಯಂತ್್ರ ಗ್ಳಲ್ಲಿ  ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯನ್ನು 
ಬದಲ್ಯಿಸಲು ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯ ಸಿವೆ ಚ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಎಲ್ಕಾ್ಟ ್ರನ್ ಗ್ಳ ಹರಿವು ಯಾವಾಗ್ಲ್ ಋಣಾತ್ಮಾ ಕದ್ಿಂದ 
ಧ್ನ್ತ್ಮಾ ಕವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

AC ಯಲ್ಲಿ  ನ್ವು ಧ್್ರ ವಿದೇಯತೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುವುದಿಲ್ಲಿ  ಏಕೆಂದರೆ ವಿದುಯಾ ತ್ 
ರ್ಲ್ವು ಅದರ ಧ್್ರ ವಗ್ಳನ್ನು  ಆಗಾಗ್ಗೆ 
ಬದಲಾಯಿಸುತ್ತ ದ್. (ಚ್ತ್ರ  2)

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ನು ಲ್ಲಿ  ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯ ಪಾ್ರ ಮುಖ್್ಯ ತೆ: DC ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ನು ಲ್ಲಿ 
2/3 ಶಾಖ್ವು ಧ್ನ್ತ್ಮಾ ಕ ಅಿಂತ್್ಯ ದ್ಿಂದ ರ್ತ್್ತ  1/3 ಋಣಾತ್ಮಾ ಕ 
ಅಿಂತ್್ಯ ದ್ಿಂದ ಬ್ಡುಗ್ಡೆಗೊಳು್ಳ ತ್್ತ ದೆ.

ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ರ್ತ್್ತ  ಬೇಸ್ ಮೆಟ್ಲನು ಲ್ಲಿ  ಅಸಮಾನವಾದ 
ಶಾಖ್ ವಿತ್ರಣ್ಯ ಈ ಪ್ರ ಯೀಜನವನ್ನು  ಹೊಿಂದಲು, 
ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯು ಯಶಸಿವೆ  ಬೆಸುಗೆಗೆ ಪ್ರ ಮುಖ್ ಅಿಂಶವಾಗಿದೆ.

ಧ್್ರ ವಿದೇಯತೆಯ ವಿಧಗ್ಳು

- ನೇರ ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆ ಅಥವಾ ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಋಣಾತ್ಮಾ ಕ 
(DCEN).

-  ರಿವಸ್ತಿ ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆ ಅಥವಾ ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಧ್ನ್ತ್ಮಾ ಕ 
(DCEP).

ನೇರ ಧ್್ರ ವಿದೇಯತೆ: ನೇರ ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯಲ್ಲಿ  ವಿದು್ಯ ದ್ವೆ ರವು 
ಋಣಾತ್ಮಾ ಕ ರ್ತ್್ತ  ಕೆಲಸವು ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲದ ಧ್ನ್ತ್ಮಾ ಕ 
ಟ್ಮಿತಿನಲ್್ಗ  ಸಂಪಕತಿ ಹೊಿಂದ್ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಹಿಮು್ಮ ಖ್ ಧ್್ರ ವಿದೇಯತೆ: ರಿವಸ್ತಿ ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯಲ್ಲಿ 
ವಿದು್ಯ ದ್ವೆ ರವು ಧ್ನ್ತ್ಮಾ ಕ ರ್ತ್್ತ  ಕೆಲಸವು ವಿದು್ಯ ತ್ 
ಮೂಲದ ಋಣಾತ್ಮಾ ಕ ಟ್ಮಿತಿನಲ್್ಗ  ಸಂಪಕತಿ ಹೊಿಂದ್ದೆ. 
(ಚಿತ್್ರ  4)

ನೇರ ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯನ್ನು  ಇದಕಾಕೆ ಗಿ ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ:

- ಬೇರ್ ಲೈಟ್ ಲೇಪಿತ್ ರ್ತ್್ತ  ರ್ಧ್್ಯ ರ್ ಲೇಪಿತ್ 
ವಿದು್ಯ ದ್ವೆ ರಗ್ಳೊಿಂದ್ಗೆ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



58

-   ಹೆಚ್ಚಿ  ಬೇಸ್ ಮೆಟ್ಲ್ ಸಮಿಮಾ ಳನ ರ್ತ್್ತ  ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯನ್ನು 
ಪಡೆಯಲು ಡೌನ್ ಹಾ್ಯ ಿಂಡ್ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ದಪಪೂ ವಾದ 
ವಿಭಾಗ್ಗ್ಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವುದು.

ಹಿಮು್ಮ ಖ್ ಧ್್ರ ವಿದೇಯತೆಯನ್ನು  ಇದಕಾಕಾ ಗ್ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್ತ ದ್:

-  ನ್ನ್-ಫೆರಸ್ ಲೀಹಗ್ಳ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್

-  ಎರಕಹೊಯದು  ಕಬ್ಬಿ ಣದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್

-  ಭಾರಿೀ ರ್ತ್್ತ  ಸೂಪರ್-ಹೆವಿ ಲೇಪಿತ್ 
ವಿದು್ಯ ದ್ವೆ ರಗ್ಳೊಿಂದ್ಗೆ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್

-  ಸರ್ತ್ಲ, ಲಂಬ ರ್ತ್್ತ  ಓವಹೆತಿಡ್ ಸಾಥಾ ನಗ್ಳಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್

-  ಶಿೀಟ್ ಮೆಟ್ಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್.

- ಭಾರಿೀ ರ್ತ್್ತ  ಸೂಪರ್-ಹೆವಿ ಲೇಪಿತ್ 
ವಿದು್ಯ ದ್ವೆ ರಗ್ಳೊಿಂದ್ಗೆ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್

-  ಸರ್ತ್ಲ, ಲಂಬ ರ್ತ್್ತ  ಓವಹೆತಿಡ್ ಸಾಥಾ ನಗ್ಳಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್

-  ಶಿೀಟ್ ಮೆಟ್ಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್.

ಹಾಡ್ತಿ ಫೇಸಿಿಂಗ್ ರ್ತ್್ತ  ಸ್್ಟ ೀನ್ ಲ್ಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗ್ಗಿ 
DC ಯನ್ನು  AC ಗೆ ಆದ್ಯ ತೆ ನೀಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯ ಆಯೆಕೆ ಯು ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ತ್ಯಾರಕರ 
ಸೂಚ್ನೆಯ ಮೇಲ್ ಅವಲಂಬ್ತ್ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಧ್್ರ ವಿದೇಯತೆಯ ನಿರ್ಮೂಯ: ಉತ್್ತ ರ್ ಫಲ್ತ್ಿಂಶವನ್ನು 
ಪಡೆಯಲು, ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ದ ಸರಿಯಾದ 
ಟ್ಮಿತಿನಲನು ಿಂದ್ಗೆ ವಿದು್ಯ ದ್ವೆ ರವನ್ನು  ಲಗ್ರ್್ತ ಸುವುದು 
ಅತ್್ಯ ಗ್ತ್್ಯ .

DC ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ ನ ಧ್ನ್ತ್ಮಾ ಕ/ಋಣಾತ್ಮಾ ಕ 
ಟ್ಮಿತಿನಲ್ ಗ್ಳನ್ನು  ಈ ಕೆಳಗಿನ ಪರಿೀಕೆಷಿ ಗ್ಳಿಿಂದ 
ಗುರುರ್ಸಬಹುದು.

ಕಾಬಮೂನ್ ಎಲ್ರ್ಟಿ ್ರ ದೇಡ್ ಪರ್ದೇಕೆಷೆ  (ಚ್ತ್ರ  5): DC ಬಳಸಿ 
ಅದರ ತ್ದ್ಯಲ್ಲಿ  ಸೂಚಿಸಲ್ದ ಕಾಬತಿನ್ ವಿದು್ಯ ದ್ವೆ ರದ 
ಸಹಾಯದ್ಿಂದ ಸಾಮಾನ್ಯ  ವಾ್ಯ ಪಿ್ತ ಯ ಪ್ರ ವಾಹವನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಆರ್ತಿ ಅನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರಿ.

ಕಾಬತಿನ್ ನ ಮನಚಾದ ತ್ದ್ಯು ಧ್ನ್ತ್ಮಾ ಕ 
ಟ್ಮಿತಿನಲ್ ನೊಿಂದ್ಗೆ ಸಂಪಕತಿಗೊಿಂಡರೆ ಶಿೀಘ್ರ ದಲ್ಲಿ ೀ 
ಮಿಂಡ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಆದರೆ ಋಣಾತ್ಮಾ ಕವಾಗಿ ಯಾವುದೇ 
ಬದಲ್ವಣ್ ಇರುವುದ್ಲಲಿ .

ನಿದೇರ್ನ್ ಪರ್ದೇಕೆಷೆ (ಚ್ತ್ರ  6): ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಲೈಟ್ ನೀರಿನ 
ಧಾರಕದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕೇಬಲ್ (DC ಯಿಂದ್ಗೆ 
ಸಂಪಕತಿಗೊಿಂಡಿದೆ) ನ ಎರಡೂ ಟ್ಮಿತಿನಲ್ಗ ಳನ್ನು 
ಪ್ರ ತೆ್ಯ ೀಕವಾಗಿ ಹಾಕ್.

ಹೆಚ್ಚಿ  ರ್ತ್್ತ  ತ್ವೆ ರಿತ್ವಾಗಿ ಉದ್ಭ ವಿಸುವ ಗುಳೆ್ಳ ಗ್ಳು 
ಋಣಾತ್ಮಾ ಕವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ವೆ ಆದರೆ ನಧಾನವಾಗಿ 
ಉದ್ಭ ವಿಸುವ ಗುಳೆ್ಳ ಗ್ಳು ಧ್ನ್ತ್ಮಾ ಕವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ವೆ.

ತಪ್್ಪ  ಧ್್ರ ವಿದೇಯತೆಯ ಸೂಚ್ನೆ

ವಿದು್ಯ ದ್ವೆ ರವನ್ನು  ತ್ಪಾಪೂ ದ ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯ ಮೇಲ್ 
ಬಳಸಿದರೆ ಅದು ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ:

-  ಹೆಚ್ಚಿ ವರಿ ಸಪೂ ಟ್ರ್ ರ್ತ್್ತ  ಕಳಪ್ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆ

-  ವಿದು್ಯ ದ್ವೆ ರದ ಅಸರ್ಪತಿಕ ಸಮಿಮಾ ಳನ

-  ವೆಲ್್ಡಿ  ಲೀಹದ ಮುಖ್ದ ಮೇಲ್ ಭಾರಿೀ ಕಂದುಬಣಣೆ ದ 
ಶೇಖ್ರಣ್

-  ಆಕನು ತಿ ಕುಶಲತೆಯ ತ್ಿಂದರೆ

-  ಆಕನು ತಿ ಅಸಹಜ ಧ್ವೆ ನ

-  ಮೇಲ್ಮಾ ಮೈ ದ್ೀಷಗ್ಳು ರ್ತ್್ತ  ಹೆಚ್ಚಿ  ಸಾಪೂ ಟ್ನೊತಿಿಂದ್ಗೆ 
ಕಳಪ್ ವೆಲ್್ಡಿ  ರ್ಣಿ ನೊೀಟ್.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರ್ದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.25
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.26
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ವೆಲ್್ಡ  ಗುಣಮಟ್್ಟ  ಮತ್ತು  ತಪಾಸಣೆ ಸಾಮಾನ್ಯಾ  ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ತಪ್ಪು ಗಳು ಮತ್ತು  ಉತತು ಮ 
ಮತ್ತು  ದಟೀಷಯುಕ್ತು  ಬೆಸುಗೆಗಳ ನಟೀಟ್ (Weld quality and inspection common 
welding mistakes and apperance of good and defective welds)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವೆಲ್್ಡ  ಅರ್್ಹತೆಗಳು ಮತ್ತು  ತಪಾಸಣೆಯ ಅಗತಯಾ ವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
• ಉತತು ಮ ಮತ್ತು  ದಟೀಷಯುಕ್ತು  ಬೆಸುಗೆಗಳ ನಟೀಟ್ವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

ಪರಿಚಯ

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ರಚನೆಯಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಜಂಟಿ (ಉದಾ. 
ಸೇತುವೆ) ಕೆಲವು ಸೇವಾ ಸಂಬಂಧಿತ್ ಸಾಮರ್್ಯ ್ಯಗಳನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ ಎೊಂದು ನರೀಕಿಷಿ ಸಲಾಗಿದೆ. ವೆಲ್ಡೆ ಡ್ 
ಜಾಯಿೊಂಟ್ ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ವಿವಿಧ್ ರೀತಿಯ ಲೀಡಿೊಂಗ್ 
ಅನ್ನು  ಸಾಗಿಸಲು ಅಗತ್್ಯ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ಸರಳ ಅರ್ವಾ 
ಸಂಕಿೀರ್್ಯ ಪಾತ್್ರ ದ ಒತ್್ತ ಡಕೆಕೆ  ಒಳಪಟಿಟಿ ರುತ್್ತ ದೆ ಅರ್ವಾ 
ಅದು ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ತೀರುವಷ್ಟಿ  ಒಳ್ಳೆ ಯದು ಅರ್ವಾ 
ಕೆಟ್ಟಿ ದು.

ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ಅರ್್ಹತೆ ಮತ್ತು  ತಪಾಸಣೆ

ಅಪೇಕಿಷಿ ತ್ ಗುರ್ಗಳು ಅರ್ವಾ ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳ ಉಪಸ್ಥಿ ತಿಯನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳಳೆ ಲು ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಗಳು ಮತು್ತ  ಉತ್ಪಾ ದನೆಯ 
ಉತ್ಪಾ ನ್ನು ವನ್ನು  ಗಮನಸುವುದರೊೊಂದಿಗೆ ತ್ಪಾಸಣೆ 
ಮಾಡಬೇಕು.

ಕೆಲವು ಸಂದರ್್ಯಗಳಲ್ಲಿ  ತ್ಪಾಸಣೆಯು ಸಂಪೂರ್್ಯವಾಗಿ 
ಗುಣಾತ್್ಮ ಕವಾಗಿರಬಹುದು ಮತು್ತ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಕಿೀಲುಗಳ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ದೀಷಗಳ ದೃಷ್ಟಿ ಗೀಚರ ವಿೀಕ್ಷಣೆಯನ್ನು  ಮಾತ್್ರ 
ಒಳಗೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ, ಇತ್್ಯ ದಿ. ಇತ್ರ ಸಂದರ್್ಯಗಳಲ್ಲಿ , 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ನದಿ್ಯಷಟಿ ತೆಯನ್ನು  ಪೂರೈಸಲಾಗಿದೆಯೇ 
ಅರ್ವಾ ಇಲಲಿ ವೇ ಎೊಂಬುದನ್ನು  ನಧ್್ಯರಸಲು ತ್ಪಾಸಣೆಯು 
ಸಂಕಿೀರ್್ಯವಾದ ಪರೀಕೆಷಿ ಯ ಕಾಯ್ಯಕ್ಷಮತೆಯನ್ನು 
ಒಳಗೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ. ಮತ್ತ ೊಂದೆಡೆ ಪರೀಕೆಷಿ , ನದಿ್ಯಷಟಿ ವಾಗಿ 
ಕಾರ್್ಯಚರಣೆಯ ಭೌತಿಕ ಕಾಯ್ಯಕ್ಷಮತೆಯನ್ನು 
ಉಲ್ಲಿ ೀಖಿಸ್ (ಪರೀಕೆಷಿ ) ರ್ೊಂತಿ್ರ ಕತೆಯಂತ್ಹ ಕೆಲವು 
ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳ ಪರಮಾಣಾತ್್ಮ ಕ ಅಳತೆಯನ್ನು  ನಧ್್ಯರಸಲು 
ನಂತ್ರ ವಿವರಸಲಾಗುವುದು.

ಪರೀಕೆಷಿ ಯು ಗುರ್ಮಟ್ಟಿ ವನ್ನು  ನಧ್್ಯರಸುವ ಗುರಯನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿದೆ, ಅೊಂದರೆ ಫಲ್ತ್ೊಂಶದ ಪರಣಾಮದ ಬಗೆಗೆ 
ಸತ್್ಯ ವನ್ನು  ಕಂಡುಹಿಡಿಯುವುದು, ಆದರೆ ತ್ಪಾಸಣೆಯು 
ಸಾಥಿ ಪಿತ್ ಮಾನ್ದಂಡಗಳ ಅನ್್ವ ಯದ ಮೂಲಕ 
ಪ್ರ ಮಾರ್ವನ್ನು  ನಯಂತಿ್ರ ಸುವ ಉದೆ್ದ ೀಶವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ 
ಮತು್ತ  ಕೆಳದರ್್ಯಯ ಉತ್ಪಾ ನ್ನು ವನ್ನು  ತಿರಸಕೆ ರಸುವ 
ಕಲಪಾ ನೆಯನ್ನು  ಒಳಗೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ.

1 ಸರಂಧ್್ರ ತೆ: ಇದು ವೆಲ್ಡೆ  ಲೀಹದ ಘನೀಕರರ್ದ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ವಿಕಸನ್ಗೊಂಡ ಅನಲಗಳ 
ಎೊಂಟ್್ರ ಪ್್ಮ ೊಂಟ್ ಆಗಿದೆ.

2  ಸಾಲ್ ಯಾ ಗ್ ಸೇಪ್ಹಡೆಗಳು: ಆಕೆ್ಸ ಮೈಡ್ ಗಳು ಮತು್ತ 
ಲೀಹವಲಲಿ ದ ಘನ್ ವಸು್ತ ಗಳು ಮತು್ತ  ವೆಲ್ಡೆ  ಮೆಟ್ಲ್ ನ್ಲ್ಲಿ 

ಅರ್ವಾ ಬೇಸ್ ಮೆಟ್ಲ್ ಮತು್ತ  ಬಳಸ್ದ ಲೀಹದ 
ನ್ಡುವೆ ಸ್ಲುಕಿಕೊೊಂಡಿವೆ.

3  ಅತಿಕ್್ರ ಮಣ: ಬೇಸ್ ಮೆಟ್ಲ್ ನ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಮೇಲ್ 
ಸಮ್್ಮ ಳನ್ ಮ್ತಿಗಳನ್ನು  ಮ್ೀರ ವಿಸ್ತ ರಸ್ರುವ ಹೆಚ್ಚು ವರ 
ಅರ್ವಾ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕದ ಬಳಸ್ದ ಲೀಹದ ಹರವು.

4  ಟಟೀ ಬಿರುಕು: ಬೇಸ್ ಮೆಟ್ಲ್ ಮತು್ತ  ವೆಲ್ಡೆ  ಮೆಟ್ಲನು 
ವೆಲ್ಡೆ  ಜಾಯಿೊಂಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ಟೀ ಇರುವ ಸಥಿ ಳದಲ್ಲಿ  ಬಿರುಕು 
ಸಂರ್ವಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ರೇಖಾೊಂಶ ಅರ್ವಾ ಅಡಡೆ  ಕೇಬಲ್ 
ಅನ್ನು  ವಿಭಾಗಿಸಬಹುದು.

5  ಸಮ್ಮಿ ಳನ್ದ ಕೊರತೆ: ಇದು ಅಪೂರ್್ಯ ಅರ್ವಾ ಭಾಗಶಃ 
ಕರಗುವಿಕೆ ಮತು್ತ  ವೆಲ್ಡೆ  ಲೀಹದ ಸಮ್್ಮ ಳನ್ವಾಗಿದೆ.

6  ಬೇರು ಬಿರುಕು: ಬಳಸ್ದ ಜಂಟಿ ಮೂಲದಲ್ಲಿ  ಬಿರುಕು 
ಸಂರ್ವಿಸುತ್್ತ ದೆ.

7  ಅಡಿಯಲಿಲ್  ಮಣಿ ಬಿರುಕು:  ಇದು ಶಾಖ ಪಿೀಡಿತ್ 
ವಲಯದಲ್ಲಿ , ಬಳಸ್ದ ಲೀಹದ ಅಸಮಪ್ಯಕ 
ಕಾರರ್ದಿೊಂದಾಗಿ ಮೂಲ ಲೀಹದ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ 
ಸಂರ್ವಿಸುತ್್ತ ದೆ,

8  ಬಿಸಿ ಬಿರುಕುಗಳು: ಕರಗಿದ ಹಂತ್ದಿೊಂದ ಘನೀಕರಸುವ 
ತಂಪಾಗಿಸುವ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಇದು ಎತ್್ತ ರದ 
ತ್ಪಮಾನ್ದಲ್ಲಿ  ಸಂರ್ವಿಸುತ್್ತ ದೆ.

9  ಅಂಡರ್ ಕ್ಟ್: ಇದು ಬೆಸುಗೆಯ ಅೊಂಚಿನ್ಲ್ಲಿ  ಬೇಸ್ 
ಮೆಟ್ಲ್ ಆಗಿ ಕರಗಿದ ಒೊಂದು ಸಾಪಾ ಟ್ ಅರ್ವಾ ನರಂತ್ರ 
ತೀಡು ಮತು್ತ  ವೆಲ್ಡೆ  ಲೀಹದಿೊಂದ ತುೊಂಬಲು ಬಿಡಿ.

ಸಾಮಾನ್ಯಾ  ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ತಪ್ಪು ಗಳು (ದಟೀಷಗಳು)

10 ಅಡ್ಡ  ಬಿರುಕು: ಬೇಸ್ ಮೆಟ್ಲ್ ಮತು್ತ  ವೆಲಡೆ ನು  ವೆಲ್ಡೆ 
ಜಾಯಿೊಂಟ್ನು  ಸಥಿ ಳದಲ್ಲಿ  ಬಿರುಕು ಸಂರ್ವಿಸುತ್್ತ ದೆ, ವೆಲ್ಡೆ 
ಮಣಿ ಅಡಡೆ ಲಾಗಿ ವಿಧಾನ್.
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11 ಕುಳಿ: ಇದು ಅೊಂಕಿಗಳಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ ವೆಲ್ಡೆ  ಮಣಿಗೆ 
ವಿಸ್ತ ರಸುವ ಕುಹರದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈರ್ಗಿದೆ.

12 ಉದ್ದ ದ ಬಿರುಕು: ವೆಲ್ಡೆ  ಸ್ೀಮನು  ಮುಖದ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ 
ಬೇಸ್ ಮೆಟ್ಲ್ ಮತು್ತ  ವೆಲ್ಡೆ  ಮೆಟ್ಲನು  ವೆಲ್ಡೆ  ಜಾಯಿೊಂಟ್ನು 
ಸಥಿ ಳದಲ್ಲಿ  ಬಿರುಕು ಆವರಸುತ್್ತ ದೆ

13 HAZ - ಶಾಖ ಪಟೀಡಿತ ವಲ್ಯ: ಕರಗಿದ ಮೂಲ ಲೀಹದ 
ಪ್ರ ದೇಶ ಮತು್ತ  ಅದರ ಸೂಕ್ಷ್ಮ  ರಚನೆಯ ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳು 
ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಶಾಖದಿೊಂದ ಪ್ರ ಭಾವಿತ್ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.26
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.27
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ವೆಲ್್ಡ  ಗೇಜ್್ಗ ಳು ಮತ್ತು  ಅದರ ಉಪಯಟೀಗಗಳು (Weld gauges and its uses)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ಗೇಜ್ ವಿಧ್ಗಳು
• ವೆಲ್್ಡ  ಫಿಲೆಟ್ ಗೇಜ್ ನ್ಲಿಲ್  ಬಳಸುತತು ದ್.

ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ಗೇಜ್: ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಹೊೊಂದಿರುವ ಪ್ರ ತೆ್ಯ ೀಕ 
ಎಲ್ಗಳ ಸೆಟ್, ಗಟಿಟಿ ರ್ದ ಮತು್ತ  ಹದಗಳಿಸ್ದ, 
ಕಾಲಿ ್ಯ ೊಂಪ್ ಮಾಡುವ ವ್ಯ ವಸೆಥಿ ಯೊೊಂದಿಗೆ ನೇರವಾಗಿ 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ಬಟ್ ವೆಲ್ಡೆ  ಗಳಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್ಡೆ  ಬಲವಧ್್ಯನೆಯ ಕಾಲ್ನ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಅಳ್ಯಲು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, (ಫಿಲ್ಟ್ ವೆಲಡೆ ರ್ ಸಂದರ್್ಯದಲ್ಲಿ 
ಕಾನೆಕೆ ೀವ್ ಮತು್ತ  ಪಿೀನ್ ಮತು್ತ  ) ಮೇಲ್ನ್ ವೈಶಿಷಟಿ ್ಯ ಗಳಿಗಾಗಿ 
ವೆಲ್ಡೆ  ಕಿೀಲುಗಳನ್ನು  ಆಗಾಗೆಗೆ  ಪರಶಿೀಲ್ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಸಂಯೊೀಜನೆಯ ಮಾನ್ದಂಡಗಳಿಗಾಗಿ ಪರಶಿೀಲ್ಸಲಾದ 
ರಚನೆಯ ಘಟ್ಕದ ಗಾತ್್ರ ದ ಅಗತ್್ಯ ವನ್ನು  ಪೂರೈಸಲು 
ಸರರ್ದ ವೆಲ್ಡೆ  ಅನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳಳೆ ಲು ಹಂತ್ 
ಪರಶಿೀಲನೆಯ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ವೆಲ್ಡೆ  ಗೇಜ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸುವುದು ಅತ್್ಯ ೊಂತ್ ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಪರಶಿೀಲನಾ 
ವಿಧಾನ್ವಾಗಿದೆ. ಉತ್್ತ ಮ ಗುರ್ಮಟ್ಟಿ ದ ಗುರ್ಮಟ್ಟಿ ವನ್ನು 
ಸಾಧಿಸಲು. ವೆಲ್ಡೆ  ಗೇಜ್ ವೆಲ್ಡೆ  ಪ್ರ ಕಾರವು ವೆಲ್ಡೆ  ಪ್್ರ ಫೈಲ್ 
ಮತು್ತ  ಅದರ ಅಗತ್್ಯ  ಗಾತ್್ರ ದ ಮಣಿಯನ್ನು  ಪರಶಿೀಲ್ಸಲು 
ವಿಭಾಗದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡೆ  ವಗ್ಯಕೆಕೆ  ಸೇರದೆ.

•   ವೆಲ್ಡೆ  ಫಿಲ್ಟ್ ಗೇಜ್ (ಚಿತ್್ರ  1)

•   AWS ಪ್ರ ಕಾರದ ವೆಲ್ಡೆ  ಮಾಪನ್ ಗೇಜ್ (ಚಿತ್್ರ  2)

ವೆಲ್ಡೆ  ಫಿಲ್ಟ್ ಗೇಜ್:ಸ್್ವ ೀಕಾರಾಹ್ಯ ಮ್ತಿಗಾಗಿ ಫಿಲ್ಟ್ 
ವೆಲ್ಡೆ  ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಪರಶಿೀಲ್ಸಲು, ವೆಲ್ಡೆ  ಫಿಲ್ಟ್ 
ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ಲ್ಗ್ ಗಾತ್್ರ ಕಾಕೆ ಗಿ ಫಿಲ್ಟ್ ವೆಲ್ಡೆ 
ಅನ್ನು  ಪರಶಿೀಲ್ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸುವ 
ವೆಲ್ಡೆ  ಮುಖವನ್ನು  ಹೊೀಲ್ಸುವ ಮೂಲಕ ವೆಲ್ಡೆ  ಮುಖದಲ್ಲಿ 
ಕಾನೆಕೆ ೀವಿೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಸಹ ನಧ್್ಯರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ತೀರಸ್ರುವ ಫಿಗ್ ನಂ.1 ವೆಲ್ಡೆ  ಫಿಲ್ಟ್ ಗೇಜ್ ನ್ ಸೆಟ್ 
ಆಗಿದೆ, ಇವುಗಳನ್ನು  ಮೆಟಿ್ರ ಕ್ ಮತು್ತ  ಸಮಾನ್ವಾದ ಇೊಂಚಿನ್ 
ಮಾನ್ದಂಡದೊಂದಿಗೆ ಗುರುತಿಸಲಾಗಿದೆ. ಅಳತೆಯ ಬೆಲಿ ೀಡ್ 
ಅನ್ನು  ಸೆಟಿ ೀನ್ ಲ್ಸ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ನೊಂದ ತ್ರ್ರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ 
ಅದಕೆಕೆ  ಅನ್ಗುರ್ವಾಗಿ ಮುಕಾ್ತ ಯಗಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, 
ಕಾಲ್ನ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಶಿೀಲ್ಸಲು ಮತು್ತ  ವೆಲ್ಡೆ  ಮುಖದ 
ಕಾನೆಕೆ ೀವಿೊಂಗ್. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಲ್ಗ್ ಗಾತ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಒೊಂದು ಚಿಕಕೆ ದಾಗಿದ್ದ ರೆ, ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಕಡಿಮೆಗಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಇದು ಸ್್ವ ೀಕಾರಾಹ್ಯವಲಲಿ , 
(ಚಿತ್್ರ  3)

ಕಡಿಮೆ ಕಾನೆಕೆ ೀವಿೊಂಗ್ ಮುಖಾಮುಖಿ ಮರು-ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು 
ಅಳ್ಯುವ ನ್ಡುವಿನ್ ಅೊಂತ್ರವನ್ನು  ತೀರಸುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ 
ಇದು ಸಹ ಸ್್ವ ೀಕಾರಾಹ್ಯವಲಲಿ .

ವೆಲಡೆ ನು  ಗಂಟ್ಲ್ನ್ ದಪಪಾ ವು ಕಡಿಮೆರ್ಗಲು ಕಾರರ್ಗಳು 
ಸಹ ಸ್್ವ ೀಕಾರಾಹ್ಯವಲಲಿ .

ಎಲ್ಲ್  ವೆಲ್್ಡ  ಮಾಪನ್ ಗೇಜ್

ಈ ಗೇಜ್ ಪ್ರ ಮಾಣಿತ್ ಫಿಲ್ಟ್ ಗೇಜ್ಗೆ ೊಂತ್ ಹೆಚ್ಚು 
ಶಕಿ್ತ ಶಾಲ್ರ್ಗಿದೆ. ಕೆಳಗಿನ್ವುಗಳು ಈ ವೆಲ್ಡೆ  ಮಾಪನ್ ಗೇಜನು 
ಕಾಯ್ಯಗಳಾಗಿವೆ.

1   ಲ್ಗ್ ಗಾತ್್ರ ದ ಫಿಲ್ಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

2   ಪಿೀನ್ದ ಸ್್ವ ೀಕಾರಾಹ್ಯ ಗಾತ್್ರ .

3   ಕಾನಾಕೆ ವಿಟಿಯ ಸ್್ವ ೀಕಾರಾಹ್ಯ ಗಾತ್್ರ .

4   ಬಟ್ ವೆಲಡೆ ನು ಲ್ಲಿ  ಸ್್ವ ೀಕಾರಾಹ್ಯ ಬಲವಧ್್ಯನೆಯ ಎತ್್ತ ರ

ಗೇಜ್ ಗಳು ಸಟಿ ್ರಕ್ ಅನ್ನು  ಒಳಗೊಂಡಿರುತ್್ತ ವೆ, ಇದನ್ನು 
ಫಿಲ್ಟ್ ಬಳಸ್ದ ಬಟ್ ವೆಲ್ಡೆ  ಗಾಗಿ ಬಳಸ್ದ ಮಣಿಯ ಸಾಥಿ ನ್ಕೆಕೆ 
ಅನ್ಗುರ್ವಾಗಿ ಬದಲಾಯಿಸಬಹುದು.

ಇದು ಬೆಲಿ ೀಡ್ ಅನ್ನು  ಒಳಗೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ, ಅದರ 
ಜೀಡಣೆಯನ್ನು  ವೆಲ್ಡೆ  ಮಣಿ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗೆ ಅನ್ಗುರ್ವಾಗಿ 
ಸರಹೊೊಂದಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



62

ಮಾಪನ್ದ ಪ್ರ ಕಾರದ ಪ್ರ ಕಾರ, ವೆಲ್ಡೆ  ಮಣಿಯ ಮೇಲ್ ಇರಸ್ದ 
ನಂತ್ರ ಬೆಲಿ ೀಡ್ ಅನ್ನು  (ಚಿತ್್ರ  4) ನ್ಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ 
ಲಾಕಿೊಂಗ್ ಸೂಕೆ ್ರ ಅನ್ನು  ಅಳತೆಯನ್ನು  ನಧ್್ಯರಸಲು 
ಸೂಕ್ತ ವಾಗಿ ಬಿಗಿಗಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ ನು  1 ಲೆಗ್ ಗಾತ್ರ : ಫಿಲ್ಟ್ ವೆಲ್ಡೆ  ಲ್ಗ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ನಧ್್ಯರಸಲು ಸಾಲಿ ಟ್ ಅನ್ನು  ವೆಲಡೆ ನು  ಟೀ ಮೇಲ್ (ಚಿತ್್ರ  5) 
ತೀರಸ್ರುವಂತೆ ಇರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ ಪಾಯಿೊಂಟ್ರ್ ಬೆಲಿ ೀಡ್ ಅನ್ನು 
ಚಲ್ಸುವಾಗ, ಇತ್ರ ಜಂಟಿ ಸಂಖ್್ಯ ಯ ಮುಖದ ಮೇಲ್.

ಪದವಿ ಪ್ರ ಮಾರ್ದ ಕಾಕತ್ಳಿೀಯತೆಯು ಫಿಲ್ಟ್ ನೀಡಿದ 
ಲ್ಗ್ ಮಾಪನ್ವನ್ನು  ವಾ್ಯ ಖಾ್ಯ ನಸುತ್್ತ ದೆ.

2 ಪಟೀನ್ದ ಸಿ್ವ ಟೀಕಾರಾರ್್ಹ ಗಾತ್ರ : ಕಾನೆ್ವ ಕಿ್ಸ ಟಿಯ 
ಸ್್ವ ೀಕಾರಾಹ್ಯ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ನಧ್್ಯರಸಲು, ಗೇಜನು  ಸಾಟಿ ಕ್ 
ಭಾಗವು 45 ° ಕೊೀನ್ ಬದಿಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದು್ದ , ಅೊಂಜೂರ 
6 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ ಕಿೀಲುಗಳ ಎರಡೂ ಸದಸ್ಯ ರನ್ನು 
ಇರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

3 ಪಟೀನ್ದ ಸಿ್ವ ಟೀಕಾರಾರ್್ಹ ಗಾತ್ರ : ಕಾನೆ್ವ ಕಿ್ಸ ಟಿಯ 
ಸ್್ವ ೀಕಾರಾಹ್ಯ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ನಧ್್ಯರಸಲು ಗೇಜ್ ನ್ ಸಾಟಿ ಕ್ 
ಭಾಗವನ್ನು  45 ° ಕೊೀನ್ ಬದಿಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ 
ಕಿೀಲುಗಳ ಎರಡೂ ಸದಸ್ಯ ರನ್ನು  ಸಪಾ ಶಿ್ಯಸುವಂತೆ ಚಿತ್್ರ  7 ರಲ್ಲಿ 
ತೀರಸ್ರುವಂತೆ ಇರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲಡೆ ನು  ಮುಖವನ್ನು  ಸಪಾ ಶಿ್ಯಸಲು ಪಾಯಿೊಂಟ್ರ್ ಬೆಲಿ ೀಡ್ ಅನ್ನು 
ಸೆಲಿ ಮೈಡಿೊಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ, ಫಿಗ್ 7 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ 
ವೆಲ್ಡೆ  ಮಣಿಯನ್ನು  ತುೊಂಬಿದ ಕಾರರ್ದಿೊಂದ ರೂಪುಗೊಂಡ 
ಕಾನಾಕೆ ವಿಟಿ ನಧ್್ಯರಸುತ್್ತ ದೆ.

4  ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡ ನು ಲಿಲ್  ಸಿ್ವ ಟೀಕಾರಾರ್್ಹ ಬಲ್ವಧ್್ಹನೆಯ 
ಎತತು ರ: ಬಟ್ ವೆಲ್ಡೆ  ಮೇಲ್ ಬಲವಧ್್ಯನೆಯ ಎತ್್ತ ರದ 
ಸ್್ವ ೀಕಾರಾಹ್ಯ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ನಧ್್ಯರಸಲು, ಗೇಜ್ ನ್ ಸ್ಪಾ ೀಕ್ 
ಭಾಗ, ಫ್ಲಿ ಟ್ ಭಾಗವನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  8 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ ಬಟ್ 
ವೆಲ್ಡೆ  ನ್ ಎರಡೂ ಗಾತ್್ರ ದ ಮೇಲ್ ಚದುರಹೊೀಗಬಹುದು, 
ಪಾಯಿೊಂಟ್ರ್ ಬೆಲಿ ೀಡ್ ಅನ್ನು  ಕೆಳಕೆಕೆ  ಜಾರುವ ಮೂಲಕ ಬಟ್ 
ಮೇಲ್ ಇರಸಲಾದ ಬಲವಧ್್ಯನೆಯನ್ನು  ಸಪಾ ಶಿ್ಯಸಬಹುದು. 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕು.

ಪದವಿ ಪಡೆದ ಪ್ರ ಮಾರ್ದ ಕಾಕತ್ಳಿೀಯತೆಯು ವೆಲ್ಡೆ 
ಮಣಿಯ ಸ್್ವ ೀಕಾರಾಹ್ಯ ಬಲವಧ್್ಯನೆಯ ಎತ್್ತ ರವನ್ನು 
ನಧ್್ಯರಸುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲಡೆ ನು  ಮುಖವನ್ನು  ಸಪಾ ಶಿ್ಯಸಲು ಕಾರರ್ ಪಾಯಿೊಂಟ್ರ್ 
ಬೆಲಿ ೀಡ್ ಅನ್ನು  ಸೆಲಿ ಮೈಡಿೊಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ಬಲವಧ್್ಯನೆಯ 
ಪಿೀನ್ವನ್ನು  ನಧ್್ಯರಸುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.27
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.28
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ಕಾಯಾ ಲಿಸಿ ಯಂ ಕಾರ್್ಹಡ್ ಮತ್ತು  ಅದರ ಉಪಯಟೀಗಗಳು ಮತ್ತು  ಅಪಾಯಗಳು 
(Calcium carbide and its uses & hazards)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಕಾಯಾ ಲಿಸಿ ಯಂ ಕಾರ್್ಹಡ್ ಸಂಯಟೀಜ್ನೆಯನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
• ಕಾಯಾ ಲಿಸಿ ಯಂ ಕಾರ್್ಹಡ್ ಉಪಯಟೀಗಗಳು ಮತ್ತು  ಅಪಾಯಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಕಾ್ಯ ಲ್್ಸ ಯಂ ಕಾರ್್ಯಡ್ ರಾಸಾಯನಕ ಸಂಯುಕ್ತ ದಂತ್ಹ 
ಗಾಢ-ಬೂದು ಕಲುಲಿ , ಇದನ್ನು  ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಅನಲವನ್ನು 
ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕಾ್ಯ ಲ್್ಸ ಯಂ ಕಾರ್್ಯಡ್ ಸಂಯೊೀಜನೆ:ಕಾ್ಯ ಲ್್ಸ ಯಂ 
ಕಾರ್್ಯಡ್ ಒೊಂದು ರಾಸಾಯನಕ ಸಂಯುಕ್ತ ವಾಗಿದೆ:

-   ಕಾ್ಯ ಲ್್ಸ ಯಂ = 62.5%

-   ಕಾಬ್ಯನ್ = 37.5%, ತೂಕದಿೊಂದ ಅೊಂದರೆ, 100 ಗಾ್ರ ೊಂ 
ಕಾ್ಯ ಲ್್ಸ ಯಂನ್ಲ್ಲಿ

ಕಾರ್್ಯಡ್, 62.5 ಗಾ್ರ ೊಂ ಕಾ್ಯ ಲ್್ಸ ಯಂ ಮತು್ತ  37.5 ಗಾ್ರ ೊಂ 
ಕಾಬ್ಯನ್ ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಇದರ ರಾಸಾಯನಕ ಚಿಹೆನು  Ca C2 
ಆಗಿದೆ

ಕಾಯಾ ಲಿಸಿ ಯಂ ಕಾರ್್ಹಡ್ ಬಳಕೆ

ಕಾ್ಯ ಲ್್ಸ ಯಂ ಕಾರ್್ಯಡ್ ನ್ ಅಳವಡಿಕೆಯು ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ 
ಅನಲದ ತ್ರ್ರಕೆ ಮತು್ತ  ಕಾರ್್ಯಡ್ ದಿೀಪಗಳಲ್ಲಿ 
ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಉತ್ಪಾ ದನೆ, ರಸಗಬ್ಬ ರ ಮತು್ತ  ಉಕಿಕೆ ನ್ 
ತ್ರ್ರಕೆಯಲ್ಲಿ  ರಾಸಾಯನಕಗಳ ತ್ರ್ರಕೆಯನ್ನು 
ಒಳಗೊಂಡಿದೆ.

ಕಾಯಾ ಲಿಸಿ ಯಂ ಕಾರ್್ಹಡ್ ಅಪಾಯಗಳು

ಕಾ್ಯ ಲ್್ಸ ಯಂ ಕಾರ್್ಯಡ್ ಚಮ್ಯವನ್ನು  ಕೆರಳಿಸಬಹುದು, 
ಇದು ಸಂಪಕ್ಯದ ಮೇಲ್ ದದು್ದ , ಕೆೊಂಪು ಮತು್ತ  ಸುಡುವ 
ಭಾವನೆಯನ್ನು  ಉೊಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಶಾಶ್ವ ತ್ ಹಾನ 
(ಕಾನ್ಯಯಲ್ ಅಪಾರದಶ್ಯಕತೆಗಳು) ಮಾನ್್ಯ ತೆ 
ಶಾ್ವ ಸಕೊೀಶದಲ್ಲಿ  ದ್ರ ವದ ಮೇಲ್ ನ್ಮ್ಮ ನ್ನು  ನಮ್್ಯಸುತ್್ತ ದೆ 
(ಪಲ್ಮ ನ್ರ ಎನಮಾ) ವೈದ್ಯ ಕಿೀಯ ತುತು್ಯಸ್ಥಿ ತಿ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.29
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ಅಸಿಟಿಲಿಟೀನ್ ಅನಿಲ್ - ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳು ಮತ್ತು  ಫ್ಲ್ ಶ್ ಬ್ಯಾ ಕ್ ಅರೆಸ್ಟ ರ್ (Acetylene 
gas - Properties and flash back arrester)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಅಸಿಟಿಲಿಟೀನ್ ಅನಿಲ್ದ ಸಂಯಟೀಜ್ನೆ ಮತ್ತು  ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
• ಫ್ಲ್ ಶ್ ಬ್ಯಾ ಕ್ ಅರೆಸ್ಟ ರ್ ಅನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಒೊಂದು ಇೊಂಧ್ನ್ ಅನಲವಾಗಿದೆ, ಇದು 
ಆಮಲಿ ಜನ್ಕದ ಸಹಾಯದಿೊಂದ ಅತಿ ಹೆಚಿಚು ನ್ ತ್ಪಮಾನ್ದ 
ಜಾ್ವ ಲ್ಯನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಏಕೆೊಂದರೆ ಇದು ರ್ವುದೇ 
ಇೊಂಧ್ನ್ ಅನಲಕಿಕೆ ೊಂತ್ ಹೆಚಿಚು ನ್ ಪ್ರ ಮಾರ್ದ ಇೊಂಗಾಲವನ್ನು 
(92.3%) ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. ಆಕಿ್ಸ -ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಜಾ್ವ ಲ್ಯ 
ಉಷ್ಣ ತೆಯು 3100 ° c - 3300 ° c ಆಗಿದೆ.

ಅಸಿಟ್ಲಿಟೀನ್ ಅನಿಲ್ದ ಸಂಯಟೀಜ್ನೆ:ಅಸಿಟಿಲಿಟೀನ್ 
ಇವುಗಳಿಂದ ಕೂಡಿದ್:

-   ಕಾಬ್ಯನ್ 92.3% (24 ಭಾಗಗಳು)

-   ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ 7.7% (2 ಭಾಗಗಳು)

ಇದರ ರಾಸಾಯನಕ ಚಿಹೆನು  C2 H2 ಇದು ಇೊಂಗಾಲದ 
ಎರಡು ಪರಮಾಣುಗಳು ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ ನ್ ಎರಡು 
ಪರಮಾಣುಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಸಂಯೊೀಜ್ಸಲಪಾ ಟಿಟಿ ದೆ ಎೊಂದು 
ತೀರಸುತ್್ತ ದೆ.

ಅಸಿಟ್ಲಿಟೀನ್ ಅನಿಲ್ದ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳು: ಇದು ಬರ್್ಣ ರಹಿತ್ 
ಅನಲ, ಗಾಳಿಗಿೊಂತ್ ಹಗುರವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಗಾಳಿಗೆ ಹೊೀಲ್ಸ್ದರೆ 
ಇದು 0.9056 ನದಿ್ಯಷಟಿ  ಗುರುತ್್ವ ಕಷ್ಯಣೆಯನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿದೆ. ಇದು ಹೆಚ್ಚು  ದಹಿಸಬಲಲಿ ದು ಮತು್ತ 
ಅದುಭು ತ್ವಾದ ಜಾ್ವ ಲ್ಯೊೊಂದಿಗೆ ಸುಡುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ನೀರು 
ಮತು್ತ  ಆಲಕೆ ೀಹಾಲನು ಲ್ಲಿ  ಸ್ವ ಲಪಾ  ಕರಗುತ್್ತ ದೆ. ಅಶುದ್ಧ 
ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಕಟುವಾದ (ಬೆಳುಳೆ ಳಿಳೆ ಯಂತ್ಹ) ವಾಸನೆಯನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. ಅದರ ವಿಶಿಷಟಿ  ವಾಸನೆಯಿೊಂದ ಇದನ್ನು 
ಸುಲರ್ವಾಗಿ ಕಂಡುಹಿಡಿಯಬಹುದು. ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ 
ಅಸ್ಟೀನ್ ದ್ರ ವದಲ್ಲಿ  ಕರಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅಶುದ್ಧ  ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ತ್ಮ್ರ ದೊಂದಿಗೆ ಪ್ರ ತಿಕಿ್ರ ಯಿಸುತ್್ತ ದೆ 
ಮತು್ತ  ತ್ಮ್ರ  ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಎೊಂಬ ಸ್್ಫ ೀಟ್ಕ ಸಂಯುಕ್ತ ವನ್ನು 
ರೂಪಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಆದ್ದ ರೊಂದ, ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಪೈಪ್ಲಿ ಮೈನಾಗೆ ಗಿ 
ತ್ಮ್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಬಾರದು. ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಅನಲವು 
ಗಾಳಿಯಲ್ಲಿ  40% ಅರ್ವಾ ಅದಕಿಕೆ ೊಂತ್ ಹೆಚ್ಚು  ಮ್ಶ್ರ ರ್ವಾದರೆ 
ಉಸ್ರುಗಟುಟಿ ವಿಕೆಗೆ ಕಾರರ್ವಾಗಬಹುದು. ಗಾಳಿಯೊೊಂದಿಗೆ 
ಬೆರೆಸ್ದ ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ದಹನ್ದ ಮೇಲ್ ಸ್್ಫ ೀಟ್ಕವಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಹೆಚಿಚು ನ್ ಒತ್್ತ ಡಕೆಕೆ  ಸಂಕುಚಿತ್ಗಳಿಸ್ದಾಗ ಇದು ಅಸ್ಥಿ ರ 
ಮತು್ತ  ಅಸುರಕಿಷಿ ತ್ವಾಗಿದೆ ಅೊಂದರೆ ಮುಕ್ತ  ಸ್ಥಿ ತಿಯಲ್ಲಿ  ಅದರ 
ಸುರಕಿಷಿ ತ್ ಶೇಖರಣಾ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  1 ಕೆಜ್/ಸೆೊಂ2 ಎೊಂದು 
ನಗದಿಪಡಿಸಲಾಗಿದೆ. ಸಾಮಾನ್್ಯ  ತ್ಪಮಾನ್ದ ಒತ್್ತ ಡ 
(N.T.P) 1.091 kg/cm2. ಸಾಮಾನ್್ಯ  ತ್ಪಮಾನ್ವು 20 ° 
C ಮತು್ತ  ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಒತ್್ತ ಡ 760mm ಪಾದರಸ ಅರ್ವಾ 1 
kg/cm2. ಇದನ್ನು  ದ್ರ ವ ಅಸ್ಟೀನ್ನು ಲ್ಲಿ  ಕರಗಿಸಬಹುದು. 
ಹೆಚಿಚು ನ್ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ . ಒೊಂದು ಪರಮಾರ್ದ ದ್ರ ವ ಅಸ್ಟೀನ್ 

N.T.P ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  25 ಸಂಪುಟ್ಗಳ ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಅನ್ನು 
ಕರಗಿಸುತ್್ತ ದೆ. 15kg/cm2 ಒತ್್ತ ಡದ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಕರಗಿಸ್ದರೆ 
ಅದು 25X15=375 ಪರಮಾರ್ದ ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ 
ಅನ್ನು  ಕರಗಿಸಬಹುದು. ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಸ್ಲ್ೊಂಡನ್್ಯಲ್ಲಿ , 
ಇದು ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಅನ್ನು  ಕರಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಸಂಪೂರ್್ಯ 
ದಹನ್ಕಾಕೆ ಗಿ, ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ನು  ಒೊಂದು ಪರಮಾರ್ದ ಘಟ್ಕಕೆಕೆ 
ಆಮಲಿ ಜನ್ಕದ ಎರಡೂವರೆ ಪರಮಾರ್ದ ಘಟ್ಕಗಳು 
ಬೇಕಾಗುತ್್ತ ವೆ.

ಫ್ಲ್ ಯಾ ಶ್ ಬ್ಯಾ ಕ್ ಅರೆಸ್ಟ ರ್

ಇೊಂಧ್ನ್ ಅನಲ ಮತು್ತ  ಗಾಳಿ ಅರ್ವಾ ಆಮಲಿ ಜನ್ಕದ 
ದಹಿಸುವ ಮ್ಶ್ರ ರ್ವು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಅರ್ವಾ ಕತ್್ತ ರಸುವ 
ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ನ್ ಮೇಲಾಭು ಗದ ಗಾ್ಯ ಸ್ ಲೈನ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಇದಾ್ದ ಗ, 
ಜಾ್ವ ಲ್ಯು ಗಾ್ಯ ಸ್ ಲೈನ್ ಗೆ ಹಿೊಂತಿರುಗಬಹುದು ಮತು್ತ 
ಗಂಭೀರ ಅಪಘಾತ್ದ ಸಾಧ್್ಯ ತೆ ಇರುತ್್ತ ದೆ.

ಜಾ್ವ ಲ್ ಅರ್ವಾ ಫ್ಲಿ ್ಯ ಷ್ ಬಾ್ಯ ಕ್ ಅರೆಸಟಿ ರ್ ಎನ್ನು ವುದು 
ಜಾ್ವ ಲ್ಯನ್ನು  ಅದರ ಟ್್ರ ್ಯ ಕ್ ಗಳಲ್ಲಿ  ನಲ್ಲಿ ಸಲು 
ವಿನಾ್ಯ ಸಗಳಿಸಲಾದ ಸುರಕ್ಷತ್ ಸಾಧ್ನ್ವಾಗಿದೆ. ಆದ್ದ ರೊಂದ 
ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಗಳು ಅರ್ವಾ ಪೈಪ್ ವಕ್್ಯ ಆಗಿ ಫ್ಲಿ ್ಯ ಷ್ ಬಾ್ಯ ಕ್ 
ಅನ್ನು  ತ್ಡೆಯಲು ಇದನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಫ್ಲಿ ್ಯ ಷ್ ಬಾ್ಯ ಕ್ ಅರೆಸಟಿ ರ್ ಆಮಲಿ ಜನ್ಕದ ಹಿಮು್ಮ ಖ ಹರವನ್ನು 
ಇೊಂಧ್ನ್ ರೇಖ್ಗಳಿಗೆ ಮತು್ತ  ಇೊಂಧ್ನ್ವನ್ನು  ಆಮಲಿ ಜನ್ಕದ 
ರೇಖ್ಗಳಿಗೆ ತ್ಡೆಯಲು ಕಾಯ್ಯನವ್ಯಹಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಜಾ್ವ ಲ್ಯ ನರೊೀಧ್ಕವು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಒೊಂದು 
ಅೊಂಶವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ತಂತಿ ಜಾಲರ ಅರ್ವಾ 
ಲೀಹದ ಫೀಮ್ ಮೂಲಕ ಕಿರದಾದ ಹಾದಿಗಳನ್ನು 
ಒಳಗೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ. ಜಾ್ವ ಲ್ಯು ಅೊಂಶವನ್ನು  ಪ್ರ ವೇಶಿಸ್ದಾಗ, 
ಅೊಂಶದ ಶಿೀತ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಿೊಂದ ಅದು ತ್್ವ ರತ್ವಾಗಿ 
ತಂಪಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಜಾ್ವ ಲ್ಯನ್ನು  ನಂದಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಜಾ್ವ ಲ್ಯ ಬಂಧ್ಕವು ಒತ್್ತ ಡ ಅರ್ವಾ ತ್ಪಮಾನ್ದ 
ಚಾಲ್ತ್ ಕಟ್-ಆಫ್ ಕವಾಟ್ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರಬಹುದು 
ಮತು್ತ  ನಂತ್ರ ಅದನ್ನು  ಫ್ಲಿ ್ಯ ಷ್ ಬಾ್ಯ ಕ್ ಅರೆಸಟಿ ರ್ ಎೊಂದು 
ಕರೆಯಬಹುದು.

ಎಲಾಲಿ  ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಗಳು ಮತು್ತ  ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ 
ವಿತ್ರಣಾ ವ್ಯ ವಸೆಥಿ ಗಳ ಒತ್್ತ ಡ ನಯಂತ್್ರ ಕ ಔಟ್ ಲ್ಟ್ ಗೆ 
ಕಟ್-ಆಫ್ ಕವಾಟ್ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ 
ಅರೆಸಟಿ ರ್ ಗಳನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆ ಎೊಂದು ಬಲವಾಗಿ 
ಶಿಫ್ರಸು ಮಾಡಲಾಗಿದೆ. ಅವುಗಳನ್ನು  ಆಮಲಿ ಜನ್ಕದ 
ಔಟ್ಲಿ ಟ್ಗೆ  ಅಳವಡಿಸಲು ಹೆಚ್ಚು  ಸಲಹೆ ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಮತು್ತ  ಇತ್ರ ಇೊಂಧ್ನ್ ಅನಲ ಮಳಿಗೆಗಳು. ಅವುಗಳನ್ನು 
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ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಗೆ ಅಳವಡಿಸಬಹುದು ಆದರೆ ಇದು ಸ್ೀರುವ 
ಮೆದುಗಳವೆಯಿೊಂದ ಉೊಂಟ್ಗುವ ಬೆೊಂಕಿಯಿೊಂದ 
ರ್ವುದೇ ರಕ್ಷಣೆ ನೀಡುವುದಿಲಲಿ . (ಚಿತ್್ರ  1, 2)

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.29
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.30
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ಆಮಲ್ ಜ್ನ್ಕ್ ಅನಿಲ್ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳು ಮತ್ತು  ಉಪಯಟೀಗಗಳು (Oxygen gas 
properties & uses)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಆಮಲ್ ಜ್ನ್ಕ್ ಅನಿಲ್ದ ಸಂಯಟೀಜ್ನೆ ಮತ್ತು  ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಆಮಲ್ ಜ್ನ್ಕ್ ಅನಿಲ್: ಆಮಲಿ ಜನ್ಕವು ದಹನ್ದ 
ಬೆೊಂಬಲ್ಗವಾಗಿದೆ. ಇದರ ರಾಸಾಯನಕ ಚಿಹೆನು  O2 
ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ ಅನಲದ ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳು

- ಆಮಲಿ ಜನ್ಕವು ಬರ್್ಣ ರಹಿತ್, ವಾಸನೆಯಿಲಲಿ ದ ಮತು್ತ 
ರುಚಿಯಿಲಲಿ ದ ಅನಲವಾಗಿದೆ,

-  ಇದು 16 ಪರಮಾಣು ತೂಕವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ.

- ಅದರ ನದಿ್ಯಷಟಿ  ಗುರುತ್್ವ ಕಷ್ಯಣೆಯು 32 ° F ನ್ಲ್ಲಿ  ಮತು್ತ 
ಸಾಮಾನ್್ಯ  ವಾತ್ವರರ್ದ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಗಾಳಿಯೊೊಂದಿಗೆ 
ಹೊೀಲ್ಸ್ದರೆ 1.1053 ಆಗಿದೆ.

-  ಇದು ನೀರನ್ಲ್ಲಿ  ಸ್ವ ಲಪಾ  ಕರಗುತ್್ತ ದೆ.

-  ಅದು ಸ್ವ ತಃ ಸುಡುವುದಿಲಲಿ . ಆದರೆ ಇೊಂಧ್ನ್ಗಳ 
ದಹನ್ವನ್ನು  ಸುಲರ್ವಾಗಿ ಬೆೊಂಬಲ್ಸುತ್್ತ ದೆ.

ಆಮಲ್ ಜ್ನ್ಕ್ ಅನಿಲ್ದ ಉಪಯಟೀಗಗಳು

•   ಇದು ಉಸ್ರಾಟ್ದಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ಮುಖ ಪಾತ್್ರ  ವಹಿಸುತ್್ತ ದೆ.

•   ಇದನ್ನು  ಆಕಿ್ಸ -ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಮತು್ತ  ಕತ್್ತ ರಸುವಲ್ಲಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

•  ಇದನ್ನು  ಆಸಪಾ ತೆ್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಕೃತ್ಕ ಉಸ್ರಾಟ್ಕೆಕೆ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

•   ಆಮಲಿ ಜನ್ಕದ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಬಳಕೆಯು ಉಕುಕೆ , 
ಪಾಲಿ ಸ್ಟಿ ಕ್ ಗಳು, ಜವಳಿ, ರಾಕೆಟ್ ಪ್್ರ ಪ್ಲಲಿ ೊಂಟ್, ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ 
ಚಿಕಿತೆ್ಸ , ವಿಮಾನ್ಗಳಲ್ಲಿ ನ್ ಜ್ೀವ ಬೆೊಂಬಲ ವ್ಯ ವಸೆಥಿ ಗಳು, 
ಜಲಾೊಂತ್ಗಾ್ಯಮ್ಗಳು, ಬಾಹಾ್ಯ ಕಾಶ ಹಾರಾಟ್ 
ಇತ್್ಯ ದಿಗಳ ಉತ್ಪಾ ದನೆಯನ್ನು  ಒಳಗೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.31
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ಆಮಲ್ ಜ್ನ್ಕ್ ಮತ್ತು  ಅಸಿಟಿಲಿಟೀನ್ ಅನಿಲ್ಗಳ ಚಾಜ್್ಹ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆ (Charging process 
of oxygen & acetylene gases)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಆಮಲ್ ಜ್ನ್ಕ್ ಮತ್ತು  ಅಸಿಟಿಲಿಟೀನ್ ಅನಿಲ್ಗಳ ಚಾಜ್್ಹ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಆಮಲ್ ಜ್ನ್ಕ್ ಸಿಲಿಂಡನ್್ಹಲಿಲ್  ಅನಿಲ್ದ ಚಾಜ್್ಹ: 
ಆಮಲಿ ಜನ್ಕದ ಸ್ಲ್ೊಂಡಗ್ಯಳು 120-150kg / cm2 ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ 
ಆಮಲಿ ಜನ್ಕದ ಅನಲದಿೊಂದ ತುೊಂಬಿರುತ್್ತ ವೆ.ಸ್ಲ್ೊಂಡಗ್ಯಳನ್ನು 
ನಯಮ್ತ್ವಾಗಿ ಮತು್ತ  ನಯತ್ಕಾಲ್ಕವಾಗಿ 
ಪರೀಕಿಷಿ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ‘ಉದ್ಯ ೀಗದಲ್ಲಿ ’ ನವ್ಯಹಣೆಯ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಉೊಂಟ್ಗುವ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ನವಾರಸಲು 
ಅವುಗಳನ್ನು  ಅನೆಲ್ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಅವುಗಳನ್ನು 
ನಯತ್ಕಾಲ್ಕವಾಗಿ ಕಾಸ್ಟಿ ಕ್ ದಾ್ರ ವರ್ವನ್ನು  ಬಳಸ್ 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸಂಕುಚಿತ್ ಆಮಲಿ ಜನ್ಕವು ದಹನ್ಕಾರ ವಸು್ತ ಗಳ (ಅೊಂದರೆ, 
ಕಲ್ಲಿ ದ್ದ ಲು ಧೂಳು, ಖನಜ ತೈಲ, ಗಿ್ರ ೀಸ್) ನ್ರ್್ಣ ಗೆ 
ವಿೊಂಗಡಿಸಲಾದ ಕರ್ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಸಂಪಕ್ಯಕೆಕೆ  ಬಂದಾಗ ಅದು 
ಅವುಗಳನ್ನು  ಸ್ವ ಯಂ-ಬೆೊಂಕಿಹಾಕುತ್್ತ ದೆ, ಬೆೊಂಕಿ ಅರ್ವಾ 
ಸ್್ಫ ೀಟ್ಕೆಕೆ  ಕಾರರ್ವಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಅೊಂತ್ಹ ಸಂದರ್್ಯಗಳಲ್ಲಿ 
ಸ್ವ ಯಂ-ದಹನ್ವು ಸಂಕುಚಿತ್ ಆಮಲಿ ಜನ್ಕದಿೊಂದ ಹಠಾತ್್ತ ನೆ 
ನೀಡಿದ ಶಾಖದಿೊಂದ ಪಾ್ರ ರಂಭಸಬಹುದು,

ಸಾಮಾನ್್ಯ  ವಾತ್ವರರ್ದ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  -182.962 ° C 
ತ್ಪಮಾನ್ದಲ್ಲಿ  ಆಮಲಿ ಜನ್ಕವು ದ್ರ ವವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ದ್ರ ವ ಆಮಲಿ ಜನ್ಕವು ತೆಳು ನೀಲ್ ಬರ್್ಣ ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ದ್ರ ವ ಆಮಲಿ ಜನ್ಕವು ಸಾಮಾನ್್ಯ  ವಾತ್ವರರ್ದ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ 
- 218.4 C ° ನ್ಲ್ಲಿ  ಘನ್ವಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಹೆಚಿಚು ನ್ 
ಲೀಹಗಳೊೊಂದಿಗೆ ತ್್ವ ರತ್ವಾಗಿ ಸಂಯೊೀಜ್ಸುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ 
ಆಕೆ್ಸ ಮೈಡ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಅೊಂದರೆ,

ಕಬಿ್ಬ ರ್ + ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ = ಐರನ್ ಆಕೆ್ಸ ಮೈಡ್

ತ್ಮ್ರ  + ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ = ಕು್ಯ ಪ್ರ ಸ್ ಆಕೆ್ಸ ಮೈಡ್

ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂ + ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ = ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂ 
ಆಕೆ್ಸ ಮೈಡ್

ಆಕೆ್ಸ ಮೈಡ್ ಅನ್ನು  ತ್ರ್ರಸುವ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯನ್ನು 
ಆಕಿ್ಸ ಡಿೀಕರರ್ ಎೊಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆಮಲಿ ಜನ್ಕವು 
ಪ್ರ ಕೃತಿಯಲ್ಲಿ  ಎಲ್ಲಿ ಡೆ ಕಂಡುಬರುತ್್ತ ದೆ, ಮುಕ್ತ  ಸ್ಥಿ ತಿಯಲ್ಲಿ 
ಅರ್ವಾ ಇತ್ರ ಅೊಂಶಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಸಂಯೊೀಜನೆಯಲ್ಲಿ . ಇದು 
ಮುಖ್ಯ ಸಥಿ ರಲ್ಲಿ  ಒೊಂದಾಗಿದೆ.

ವಾತ್ವರರ್ದ ಘಟ್ಕಗಳು ಅೊಂದರೆ, 21% ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ 78% 
ಸಾರಜನ್ಕ. ನೀರು ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ ಮತು್ತ  ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ ನ್ 
ರಾಸಾಯನಕ ಸಂಯುಕ್ತ ವಾಗಿದೆ, ಇದರಲ್ಲಿ  ಸರಸುಮಾರು 
89% ತೂಕದ ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ ಮತು್ತ  1/3 ಪರಮಾರ್ದಿೊಂದ. 
ದ್ರ ವ ಆಮಲಿ ಜನ್ಕದ ಒೊಂದು ಪರಮಾರ್ವು 860 ಪರಮಾರ್ದ 
ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ ಅನಲವನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಒೊಂದು ಕೆಜ್ ದ್ರ ವ 
ಆಮಲಿ ಜನ್ಕವು 750 ಲ್ೀಟ್ರ್ ಅನಲವನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ. 

ದ್ರ ವ ಆಮಲಿ ಜನ್ಕವನ್ನು  ಸಂಗ್ರ ಹಿಸಲು ಬಳಸುವ ಕಂಟೇನ್ನ್್ಯ 
ತೂಕವು ಸಮಾನ್ ಪ್ರ ಮಾರ್ದ ಅನಲ ಆಮಲಿ ಜನ್ಕವನ್ನು 
ಸಂಗ್ರ ಹಿಸಲು ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಸ್ಲ್ೊಂಡಗ್ಯಳ ತೂಕಕಿಕೆ ೊಂತ್ 
ಹಲವಾರು ಪಟುಟಿ  ಕಡಿಮೆರ್ಗಿದೆ.

ಡಿಎ ಗಾಯಾ ಸ್ ಸಿಲಿಂಡರ್ ಅನ್ನು  ಚಾಜ್್ಹ ಮಾಡುವ 
ವಿಧಾನ್: 1kg/cm2 ಕಿಕೆ ೊಂತ್ ಹೆಚಿಚು ನ್ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಅದರ 
ಅನಲ ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಅನಲದ ಸಂಗ್ರ ಹವು 
ಸುರಕಿಷಿ ತ್ವಲಲಿ . ಕೆಳಗಿನಂತೆ ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಗಳಲ್ಲಿ  ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ 
ಅನ್ನು  ಸುರಕಿಷಿ ತ್ವಾಗಿ ಸಂಗ್ರ ಹಿಸಲು ವಿಶೇಷ ವಿಧಾನ್ವನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಗಳು ಸರಂಧ್್ರ  ಪದಾರ್್ಯಗಳಿೊಂದ ತುೊಂಬಿವೆ:

-  ಜೀಳದ ಕಾೊಂಡದಿೊಂದ ಪಿತ್

- ಭೂಮ್ಯನ್ನು  ತುೊಂಬುತ್್ತ ದೆ

-  ನೊಂಬೆ ಸ್ಲ್ಕಾ

-  ವಿಶೇಷವಾಗಿ ತ್ರ್ರಸ್ದ ಇದಿ್ದ ಲು

-  ಫೈಬರ್ ಕಲಾನು ರನ್.

ಅಸ್ಟೀನ್ ಎೊಂಬ ಹೆಸರನ್ ಹೈಡ್್ರ ೀಕಾಬ್ಯನ್ ದ್ರ ವವನ್ನು 
ನಂತ್ರ ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಬದಲಾಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಅದು 
ಸರಂಧ್್ರ  ಪದಾರ್್ಯಗಳನ್ನು  ತುೊಂಬುತ್್ತ ದೆ (ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ನ್ ಒಟುಟಿ 
ಪರಮಾರ್ದ 1/3 ಭಾಗ).

ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಅನಲವನ್ನು  ನಂತ್ರ ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ನ್ಲ್ಲಿ 
ಅಪಿಲಿ ಕೇಶನ್.15kg/cm2 ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಚಾಜ್್ಯ 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ದ್ರ ವ ಅಸ್ಟೀನ್ ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಅನಲವನ್ನು  ದಡಡೆ 
ಪ್ರ ಮಾರ್ದಲ್ಲಿ  ಸುರಕಿಷಿ ತ್ ಶೇಖರಣಾ ಮಾಧ್್ಯ ಮವಾಗಿ 
ಕರಗಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಆದ್ದ ರೊಂದ ಇದನ್ನು  ಕರಗಿದ ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ 
ಎೊಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಒೊಂದು ಪರಮಾರ್ದ 
ದ್ರ ವ ಅಸ್ಟೀನ್ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ವಾತ್ವರರ್ದ ಒತ್್ತ ಡ 
ಮತು್ತ  ತ್ಪಮಾನ್ದ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  25 ವಾಲ್್ಯ ಮ್ 
ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಅನಲವನ್ನು  ಕರಗಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಗಾ್ಯ ಸ್ ಚಾಜ್್ಯೊಂಗ್ 
ಕಾರ್್ಯಚರಣೆಯ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಒೊಂದು ಪರಮಾರ್ದ 
ದ್ರ ವ ಅಸ್ಟೀನ್ 25x15=375 ಪರಮಾರ್ದ ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ 
ಅನಲವನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ  ತ್ಪಮಾನ್ದಲ್ಲಿ  15kg/cm2 
ಒತ್್ತ ಡದ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಕರಗಿಸುತ್್ತ ದೆ ತ್ಣಿ್ಣ ೀರು ಚಾಜ್್ಯ 
ಮಾಡುವಾಗ ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ನ್ ಮೇಲ್ ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ನೊಳಗಿನ್ 
ತ್ಪಮಾನ್ವು ನದಿ್ಯಷಟಿ  ಮ್ತಿಯನ್ನು  ಮ್ೀರದಂತೆ 
ಸ್ೊಂಪಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.32
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ಆಮಲ್ ಜ್ನ್ಕ್ ಮತ್ತು  ಕ್ರಗಿದ ಅಸಿಟಿಲಿಟೀನ್ ಅನಿಲ್ ಸಿಲಿಂಡರ್ ಗಳು ಮತ್ತು  ಬಣ್ಣ 
ಕೊಟೀಡಿಂಗ್ ವಿವಿಧ್ ಗಾಯಾ ಸ್ ಸಿಲಿಂಡರ್ (Oxygen and dissolved acetylenes gas 
cylinders and colour coding different gas cylinder)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವಿವಿಧ್ ಗಾಯಾ ಸ್ ಸಿಲಿಂಡರ್ ಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
• ಗಾಯಾ ಸ್ ಸಿಲಿಂಡರ್ ನ್ ಬಣ್ಣ ದ ಕೊಟೀಡಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಗಾ್ಯ ಸ್ ಸ್ಲ್ೊಂಡನ್್ಯ ವಾ್ಯ ಖಾ್ಯ ನ್:ಇದು ಉಕಿಕೆ ನ್ 
ಧಾರಕವಾಗಿದು್ದ , ವಿವಿಧ್ ಅನಲಗಳನ್ನು  ಹೆಚಿಚು ನ್ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ 
ಸುರಕಿಷಿ ತ್ವಾಗಿ ಮತು್ತ  ದಡಡೆ  ಪ್ರ ಮಾರ್ದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ಅರ್ವಾ ಇತ್ರ ಕೈಗಾರಕಾ ಬಳಕೆಗಳಿಗಾಗಿ ಸಂಗ್ರ ಹಿಸಲು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಗಾಯಾ ಸ್ ಸಿಲಿಂಡರ್ ಗಳ ವಿಧ್ಗಳು ಮತ್ತು 
ಗುರುತಿಸುವಿಕೆಗಳು: ಗಾ್ಯ ಸ್ ಸ್ಲ್ೊಂಡಗ್ಯಳನ್ನು  ಅವರು 
ಹೊೊಂದಿರುವ ಅನಲದ ಹೆಸರುಗಳಿೊಂದ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
(ಕೊೀಷಟಿ ಕ 1)

ಗಾ್ಯ ಸ್ ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಗಳನ್ನು  ಅವುಗಳ ದೇಹದ 
ಬರ್್ಣ  ಗುರುತುಗಳು ಮತು್ತ  ಕವಾಟ್ದ ಎಳ್ಗಳಿೊಂದ 
ಗುರುತಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಕೊೀಷಟಿ ಕ 1)

ಆಕ್ಸಿ ಜ್ನ್ ಗಾಯಾ ಸ್ ಸಿಲಿಂಡರ್: ಇದು ತ್ಡೆರಹಿತ್ ಉಕಿಕೆ ನ್ 
ಧಾರಕವಾಗಿದು್ದ , ಆಮಲಿ ಜನ್ಕದ ಅನಲವನ್ನು  ಸುರಕಿಷಿ ತ್ವಾಗಿ 
ಮತು್ತ  ದಡಡೆ  ಪ್ರ ಮಾರ್ದಲ್ಲಿ  150 ಕೆಜ್ / ಸೆೊಂ 2 ಗರಷ್ಠ 
ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಶೇಖರಸ್ಡಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದನ್ನು  ಗಾ್ಯ ಸ್ 
ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಮತು್ತ  ಕತ್್ತ ರಸುವಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಕವಾಟ್ವು ಒತ್್ತ ಡದ ಸುರಕ್ಷತ್ ಸಾಧ್ನ್ವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿದೆ, ಇದು ಒತ್್ತ ಡದ ಡಿಸ್ಕೆ  ಅನ್ನು  ಒಳಗೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ, 
ಇದು ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ದೇಹವನ್ನು  ಮುರಯುವಷ್ಟಿ  ಒಳಗಿನ್ 
ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಒತ್್ತ ಡವು ಹೆಚಾಚು ಗುವ ಮೊದಲು ಸ್ಡಿಯುತ್್ತ ದೆ. 
ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ವಾಲ್್ವ  ಔಟ್ಲಿ ಟ್ ಸಾಕೆಟ್ ಫಿಟಿಟಿ ೊಂಗ್ 
ಪ್ರ ಮಾಣಿತ್ ಬಲಗೈ ಎಳ್ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ, ಇದಕೆಕೆ 
ಎಲಾಲಿ  ಒತ್್ತ ಡ ನಯಂತ್್ರ ಕಗಳನ್ನು  ಲಗತಿ್ತ ಸಬಹುದು. 
ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಕವಾಟ್ವನ್ನು  ತೆರೆಯಲು ಮತು್ತ  ಮುಚಚು ಲು 
ಕವಾಟ್ವನ್ನು  ನವ್ಯಹಿಸಲು ಉಕಿಕೆ ನ್ ಸ್ಪಾ ೊಂಡಲ್ ಅನ್ನು 
ಸಹ ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆ. ಸಾಗಣೆಯ ಸಮಯದಲ್ಲಿ 
ಹಾನರ್ಗದಂತೆ ರಕಿಷಿ ಸಲು ಕವಾಟ್ದ ಮೇಲ್ ಉಕಿಕೆ ನ್ 
ಕಾ್ಯ ಪ್ ಅನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ದೇಹವನ್ನು  ಕಪುಪಾ  ಬರ್್ಣ ದಿೊಂದ ಚಿತಿ್ರ ಸಲಾಗಿದೆ.

ಸ್ಲ್ೊಂಡನ್್ಯ ಸಾಮರ್್ಯ ್ಯವು 3.5m3 - 8.5m3 ಆಗಿರಬಹುದು.

7m3 ಸಾಮರ್್ಯ ್ಯದ ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ ಸ್ಲ್ೊಂಡಗ್ಯಳನ್ನು 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ನಿಮಾ್ಹಣ ವೈಶಿಷ್ಟ ಯಾ ಗಳು (ಚಿತ್ರ  2): ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಗಾ್ಯ ಸ್ 
ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಅನ್ನು  ತ್ಡೆರಹಿತ್ ಡ್್ರ  ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ಟ್್ಯ ಬ್ ಅರ್ವಾ 
ವೆಲ್ಡೆ  ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ಕಂಟೇನ್ರ್ ನೊಂದ ತ್ರ್ರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತು್ತ  100kg/cm2 ನೀರನ್ ಒತ್್ತ ಡದೊಂದಿಗೆ 

ಪರೀಕಿಷಿ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಟ್ಪ್ ಅನ್ನು  ಉತ್್ತ ಮ 
ಗುರ್ಮಟ್ಟಿ ದ ಖೀಟ್ ಕಂಚಿನೊಂದ ಮಾಡಿದ ಒತ್್ತ ಡದ 
ಕವಾಟ್ವನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆ. ಉತ್್ತ ಮ ಗುರ್ಮಟ್ಟಿ ದ 
ಖೀಟ್ ಕಂಚಿನೊಂದ ಮಾಡಿದ ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಕವಾಟ್. 
ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ವಾಲ್್ವ  ಔಟ್ಲಿ ಟ್ ಸಾಕೆಟ್ ಪ್ರ ಮಾಣಿತ್ ಎಡಗೈ 
ಎಳ್ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದು್ದ , ಎಲಾಲಿ  ತ್ರ್ರಕೆಯ 
ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ನಯಂತ್್ರ ಕಗಳನ್ನು  ಲಗತಿ್ತ ಸಬಹುದು. 
ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಕವಾಟ್ವನ್ನು  ತೆರೆಯಲು ಮತು್ತ  ಮುಚಚು ಲು 
ಕವಾಟ್ವನ್ನು  ನವ್ಯಹಿಸಲು ಉಕಿಕೆ ನ್ ಸ್ಪಾ ೊಂಡಲ್ ಅನ್ನು 
ಸಹ ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆ. ಸಾಗಣೆಯ ಸಮಯದಲ್ಲಿ 
ಹಾನರ್ಗದಂತೆ ರಕಿಷಿ ಸಲು ಕವಾಟ್ದ ಮೇಲ್ ಉಕಿಕೆ ನ್ ಕಾ್ಯ ಪ್ 
ಅನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಸ್ಲ್ೊಂಡನ್್ಯ ದೇಹವು ಮರೂನ್ 
ಬರ್್ಣ ದಿೊಂದ ಕ್ಡಿದೆ. DA  ಸ್ಲ್ೊಂಡನ್್ಯ ಸಾಮರ್್ಯ ್ಯವು 3.5m3-
8.5m3 ಆಗಿರಬಹುದು.

DA ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ನ್ ಬೇಸ್ (ಒಳಗೆ ಬಾಗಿದ) ಫ್್ಯ ಸ್ ಪಲಿ ಗ್ ಗಳನ್ನು 
ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆ, ಅದು ಅಪಿಲಿ ಕೇಶನ್ ನ್ ತ್ಪಮಾನ್ದಲ್ಲಿ 
ಕರಗುತ್್ತ ದೆ. 100 ಸ್(ಚಿತ್್ರ  3). ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಹೆಚಿಚು ನ್ ತ್ಪಮಾನ್ಕೆಕೆ 
ಒಳಪಟ್ಟಿ ರೆ, ಫ್್ಯ ಸ್ ಪಲಿ ಗ್ ಗಳು ಕರಗುತ್್ತ ವೆ ಮತು್ತ 
ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಗೆ ಹಾನರ್ಗುವ ಅರ್ವಾ ಛಿದ್ರ ವಾಗುವಷ್ಟಿ 
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ಒತ್್ತ ಡವು ಹೆಚಾಚು ಗುವ ಮೊದಲು ಅನಲವು ಹೊರಬರಲು 
ಅನ್ವು ಮಾಡಿಕೊಡುತ್್ತ ದೆ. ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ನ್ ಮೇಲಾಭು ಗದಲ್ಲಿ 
ಫ್್ಯ ಸ್ ಪಲಿ ಗ್ ಗಳನ್ನು  ಸಹ ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಕೊಟೀಷ್ಟ ಕ್ 1

ಗಾಯಾ ಸ್ ಸಿಲಿಂಡಗ್ಹಳ ಗುರುತಿಸುವಿಕೆ

ಗಾಯಾ ಸ್ 
ಸಿಲಿಂಡರ್ 
ಹೆಸರು

ಬಣ್ಣ ದ 
ಕೊಟೀಡಿಲ್ ಂಗ್

ವಾಲ್್ವ 
ಎಳೆಗಳು

ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ ಕಪುಪಾ ಬಲಗೈ

ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಮರೂನ್ ಎಡಗೈ

ಕಲ್ಲಿ ದ್ದ ಲು ಕೆೊಂಪು 
(ಕಲ್ಲಿ ದ್ದ ಲು 
ಅನಲದ 
ಹೆಸರನೊೊಂದಿಗೆ)

ಎಡಗೈ

ಜಲಜನ್ಕ ಕೆೊಂಪು ಎಡಗೈ

ಸಾರಜನ್ಕ ಬೂದು (ಕಪುಪಾ 
ಕುತಿ್ತ ಗೆಯೊೊಂದಿಗೆ)

ಬಲಗೈ

ಗಾಳಿ ಬೂದು ಬಲಗೈ

ಪ್್ರ ೀಪೇನ್ ಕೆೊಂಪು (ದಡಡೆ 
ವಾ್ಯ ಸ ಮತು್ತ 
ಪ್್ರ ೀಪೇನ್ 
ಹೆಸರನೊೊಂದಿಗೆ

ಎಡಗೈ

ಆಗಾ್ಯನ್ ನೀಲ್ ಬಲಗೈ

ಇೊಂಗಾಲದ 
ಡೈಆಕೆ್ಸ ಮೈಡ್

ಕಪುಪಾ  (ಬಿಳಿ 
ಕುತಿ್ತ ಗೆಯೊೊಂದಿಗೆ)

ಬಲಗೈ

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.32
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.33
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ಅನಿಲ್ ನಿಯಂತ್ರ ಕ್ಗಳು, ಏಕ್ ಮತ್ತು  ಎರಡು ಹಂತದ ಅನಿಲ್ ನಿಯಂತ್ರ ಕ್ಗಳ 
ಬಳಕೆ (Welding gas regulators, uses of single and double stage gas regulators)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ನಿಯಂತ್ರ ಕ್ಗಳ ವಿಧ್ಗಳು ಮತ್ತು  ಅದರ ಭ್ಗಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
• ಏಕ್ ಮತ್ತು  ಎರಡು ಹಂತದ ನಿಯಂತ್ರ ಕ್ದ ಕಾಯ್ಹ ತತ್ವ ವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ನಿಯಂತ್ರ ಕ್ಗಳ ವಿಧ್ಗಳು

-  ಏಕ ಹಂತ್ದ ನಯಂತ್್ರ ಕ

- ಎರಡು ಹಂತ್ದ ನಯಂತ್್ರ ಕ

ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ನಯಂತ್್ರ ಕ (ಏಕ ಹಂತ್)

ಕೆಲಸದ ತ್ತ್್ವ :ಸ್ಲ್ೊಂಡನ್್ಯ ಸ್ಪಾ ೊಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ನಧಾನ್ವಾಗಿ 
ತೆರೆದಾಗ, ಸ್ಲ್ೊಂಡನ್ಯೊಂದ ಹೆಚಿಚು ನ್ ಒತ್್ತ ಡದ ಅನಲವು 
ಒಳಹರವಿನ್ ಕವಾಟ್ದ ಮೂಲಕ ನಯಂತ್್ರ ಕಕೆಕೆ 
ಪ್ರ ವೇಶಿಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ನಂತ್ರ ಅನಲವು ಸೂಜ್ ಕವಾಟ್ದಿೊಂದ ನಯಂತಿ್ರ ಸಲಪಾ ಡುವ 
ನಯಂತ್್ರ ಕದ ದೇಹವನ್ನು  ಪ್ರ ವೇಶಿಸುತ್್ತ ದೆ. ನಯಂತ್್ರ ಕದ 
ಒಳಗಿನ್ ಒತ್್ತ ಡವು ಡರ್ಫ್್ರ ಮ್ ಮತು್ತ  ಅದನ್ನು 
ಜೀಡಿಸಲಾದ ಕವಾಟ್ವನ್ನು  ತ್ಳುಳೆ ತ್್ತ ದೆ, ಕವಾಟ್ವನ್ನು 
ಮುಚ್ಚು ತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ನಯಂತ್್ರ ಕವನ್ನು  ಪ್ರ ವೇಶಿಸದಂತೆ 
ರ್ವುದೇ ಹೆಚಿಚು ನ್ ಅನಲವನ್ನು  ತ್ಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ಔಟ್ಲಿ ಟ್ ಬದಿಯು ಒತ್್ತ ಡದ ಗೇಜನು ೊಂದಿಗೆ 
ಅಳವಡಿಸಲಪಾ ಟಿಟಿ ರುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪನು ಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸದ 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಅನಲವನ್ನು  ಔಟ್ಲಿ ಟ್ 
ಬದಿಯಿೊಂದ ಹೊರತೆಗೆದ ನಂತ್ರ, ನಯಂತ್್ರ ಕ 
ದೇಹದಳಗಿನ್ ಒತ್್ತ ಡವು ಬಿೀಳುತ್್ತ ದೆ, ಡರ್ಫ್್ರ ಮ್ ಅನ್ನು 
ಸ್ಪಾ ್ರೊಂಗ್ ನೊಂದ ಹಿೊಂದಕೆಕೆ  ತ್ಳಳೆ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಕವಾಟ್ವು 
ತೆರೆಯುತ್್ತ ದೆ, ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ನೊಂದ ಹೆಚಿಚು ನ್ ಅನಲವನ್ನು 
‘ಒಳಗೆ’ ಬಿಡುತ್್ತ ದೆ. ದೇಹದಲ್ಲಿ ನ್ ಒತ್್ತ ಡ, ಆದ್ದ ರೊಂದ, 
ಸ್ಪಾ ್ರೊಂಗಗೆ ಳ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸ್ರುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಇದನ್ನು 
ನಯಂತ್್ರ ಕ ಗುಬಿ್ಬ  ಮೂಲಕ ಸರಹೊೊಂದಿಸಬಹುದು.  
(ಚಿತ್್ರ  2)

ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ನಿಯಂತ್ರ ಕ್ (ಡಬಲ್ ಹಂತ)

ಕೆಲಸದ ತ್ತ್್ವ :ಎರಡು-ಹಂತ್ದ ನಯಂತ್್ರ ಕವು ಒೊಂದರಲ್ಲಿ 
ಎರಡು ನಯಂತ್್ರ ಕಗಳನ್ನು  ಹೊರತುಪಡಿಸ್ ಏನೂ ಅಲಲಿ , 
ಇದು ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಒೊಂದರ ಬದಲ್ಗೆ ಎರಡು ಹಂತ್ಗಳಲ್ಲಿ 
ಹಂತ್ಹಂತ್ವಾಗಿ ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ಕಾಯ್ಯನವ್ಯಹಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಪೂವ್ಯ-ಹೊೊಂದಿಸಲಾದ ಮೊದಲ ಹಂತ್ವು ಸ್ಲ್ೊಂಡನ್್ಯ 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಮಧ್್ಯ ೊಂತ್ರ ಹಂತ್ಕೆಕೆ  (ಅೊಂದರೆ) 5 ಕೆಜ್/ಎೊಂಎೊಂ 
2 ಗೆ ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಆ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಅನಲವು 
ಎರಡನೇ ಹಂತ್ಕೆಕೆ  ಹಾದುಹೊೀಗುತ್್ತ ದೆ, ಅನಲ

ಡರ್ಫ್್ರ ಮ್ ಗೆ ಲಗತಿ್ತ ಸಲಾದ ಒತ್್ತ ಡದ ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆ 
ನಯಂತ್್ರ ರ್ ಗುಬಿ್ಬ ಯಿೊಂದ ಹೊೊಂದಿಸಲಾದ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ 
(ವಕಿ್ಯೊಂಗ್ ಪ್್ರ ಶರ್) ಈಗ ಹೊರಹೊಮು್ಮ ತ್್ತ ದೆ. ಎರಡು-
ಹಂತ್ದ ನಯಂತ್್ರ ಕರು ಎರಡು ಸುರಕ್ಷತ್ ಕವಾಟ್ಗಳನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿದು್ದ , ರ್ವುದೇ ಹೆಚ್ಚು ವರ ಒತ್್ತ ಡವಿದ್ದ ರೆ 
ರ್ವುದೇ ಸ್್ಫ ೀಟ್ವಾಗುವುದಿಲಲಿ . ಏಕ ಹಂತ್ದ 
ನಯಂತ್್ರ ಕಕೆಕೆ  ಒೊಂದು ಪ್ರ ಮುಖ ಆಕೆಷಿ ೀಪಣೆಯು ಆಗಾಗೆಗೆ 
ಟ್ರ್್ಯ ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯ ಅಗತ್್ಯ ವಾಗಿದೆ, ಏಕೆೊಂದರೆ 
ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಒತ್್ತ ಡವು ಕಡಿಮೆರ್ದಾಗ ನಯಂತ್್ರ ಕದ 
ಒತ್್ತ ಡವು ಅೊಂತೆಯೇ ಬಿೀಳುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಟ್ರ್್ಯ 
ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ. ಎರಡು ಹಂತ್ದ 
ನಯಂತ್್ರ ಕದಲ್ಲಿ , ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ರ್ವುದೇ 
ಕುಸ್ತ್ಕೆಕೆ  ಸ್ವ ಯಂಚಾಲ್ತ್ ಪರಹಾರವಿದೆ.

ಪೈಪ್ ಲೈನ್ ಗಳು ಮತು್ತ  ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಏಕ ಹಂತ್ದ 
ನಯಂತ್್ರ ಕಗಳನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು. ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಗಳು 
ಮತು್ತ  ಮಾ್ಯ ನಫೀಲ್ಡೆ  ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಎರಡು ಹಂತ್ದ 
ನಯಂತ್್ರ ಕಗಳನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.34
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲಿಟೀನ್ ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ಸಿಸ್ಟ ಮ್ (ಕ್ಡಿಮೆ ಒತತು ಡ ಮತ್ತು  ಹೆಚಿಚಿ ನ್  (Oxy-
acetylene gas welding system (low pressure and high pressure))
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಕ್ಡಿಮೆ ಒತತು ಡ ಮತ್ತು  ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲಿಟೀನ್ ಸಸಯಾ ಗಳ ಅಧಿಕ್ ಒತತು ಡದ ವಯಾ ವಸ್ಥೆ ಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲಿಟೀನ್ ಸಸಯಾ ಗಳು:ಆಕಿ್ಸ -ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಸಸ್ಯ ವನ್ನು 
ಹಿೀಗೆ ವಿೊಂಗಡಿಸಬಹುದು: - ಅಧಿಕ ಒತ್್ತ ಡದ ಸಸ್ಯ

-   ಕಡಿಮೆ ಒತ್್ತ ಡದ ಸಸ್ಯ .

-   ಅಧಿಕ ಒತ್್ತ ಡದ ಸಸ್ಯ

ವು ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಅನ್ನು  ಹೆಚಿಚು ನ್ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  (15 ಕೆಜ್/ಸೆೊಂ2) 
ಬಳಸ್ಕೊಳುಳೆ ತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಕರಗಿದ ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ (ಸ್ಲ್ೊಂಡನ್್ಯಲ್ಲಿ  ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್) 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಬಳಸುವ ಮೂಲವಾಗಿದೆ. ಅಧಿಕ ಒತ್್ತ ಡದ 
ಜನ್ರೇಟ್ರ್ ನೊಂದ ಉತ್ಪಾ ತಿ್ತ ರ್ಗುವ ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಅನ್ನು 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುವುದಿಲಲಿ .

ಕಡಿಮೆ ಒತ್್ತ ಡದ ಸಸ್ಯ ವು ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಅನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  (0.017 ಕೆಜ್/ಸೆೊಂ2) ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ 
ಜನ್ರೇಟ್ರ್ ನೊಂದ ಮಾತ್್ರ  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಅಧಿಕ್ ಒತತು ಡ ಮತ್ತು  ಕ್ಡಿಮೆ ಒತತು ಡದ ಸಸಯಾ ಗಳು 
120 ರಿಂದ 150 ಕೆಜಿ/ಸ್ಂ2 ಒತತು ಡದಲಿಲ್  ಸಂಕುಚಿತ 
ಅಧಿಕ್ ಒತತು ಡದ ಸಿಲಿಂಡರ್ ಗಳಲಿಲ್  ಇರಿಸಲ್ದ 
ಆಮಲ್ ಜ್ನ್ಕ್ದ ಅನಿಲ್ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಳುಳು ತತು ವೆ.

ಆಕಿ್ಸ  ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ವ್ಯ ವಸೆಥಿ ಗಳು:ಅಧಿಕ ಒತ್್ತ ಡದ ಆಕಿ್ಸ -
ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಸಸ್ಯ ವನ್ನು  ಅಧಿಕ ಒತ್್ತ ಡದ ವ್ಯ ವಸೆಥಿ  ಎೊಂದೂ 
ಕರೆಯುತ್್ತ ರೆ.

ಕಡಿಮೆ ಒತ್್ತ ಡದ ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಜನ್ರೇಟ್ರ್ ಮತು್ತ  ಹೆಚಿಚು ನ್ 
ಒತ್್ತ ಡದ ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಹೊೊಂದಿರುವ ಕಡಿಮೆ 

ಒತ್್ತ ಡದ ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಸಸ್ಯ ವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಒತ್್ತ ಡದ ವ್ಯ ವಸೆಥಿ 
ಎೊಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಆಕ್ಸಿ  ಅಸಿಟಿಲಿಟೀನ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ನ್ಲಿಲ್  ಬಳಸಲ್ಗುವ 
ಕ್ಡಿಮೆ ಒತತು ಡ ಮತ್ತು  ಹೆಚಿಚಿ ನ್ ಒತತು ಡದ 
ವಯಾ ವಸ್ಥೆ ಗಳ ಪದಗಳು ಅಸಿಟಿಲಿಟೀನ್ ಒತತು ಡವನ್ನು 
ಮಾತ್ರ  ಉಲೆಲ್ ಟೀಖಿಸುತತು ವೆ, ಹೆಚಿಚಿ ನ್ ಅಥವಾ ಕ್ಡಿಮೆ.

ಬ್ಲ್ ಟೀಪೈಪ್ ಗಳ ವಿಧ್ಗಳು: ಕಡಿಮೆ ಒತ್್ತ ಡದ ವ್ಯ ವಸೆಥಿ ಗೆ, 
ವಿಶೇಷವಾಗಿ ವಿನಾ್ಯ ಸಗಳಿಸಲಾದ ಇೊಂರ್ಕಟಿ ರ್ ಪ್ರ ಕಾರದ 
ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ, ಇದನ್ನು  ಹೆಚಿಚು ನ್ ಒತ್್ತ ಡದ 
ವ್ಯ ವಸೆಥಿ ಗೆ ಸಹ ಬಳಸಬಹುದು.

ಅಧಿಕ ಒತ್್ತ ಡದ ವ್ಯ ವಸೆಥಿ ಯಲ್ಲಿ , ಕಡಿಮೆ ಒತ್್ತ ಡದ ವ್ಯ ವಸೆಥಿ ಗೆ 
ಸೂಕ್ತ ವಲಲಿ ದ ಮ್ಕ್ಸ ರ್ ಮಾದರಯ ಅಧಿಕ ಒತ್್ತ ಡದ 
ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅಧಿಕ ಒತ್್ತ ಡದ ಆಮಲಿ ಜನ್ಕವು ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಪೈಪ್ ಲೈನ್ ಗೆ 
ಪ್ರ ವೇಶಿಸುವ ಅಪಾಯವನ್ನು  ತ್ಪಿಪಾ ಸಲು ಕಡಿಮೆ ಒತ್್ತ ಡದ 
ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಇೊಂರ್ಕಟಿ ರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಇದರ ಜತೆಗೆ, ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಮೆದುಗಳವೆ 
ಮೇಲ್ ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಸಂಪಕ್ಯದಲ್ಲಿ  ಹಿೊಂತಿರುಗಿಸದ 
ಕವಾಟ್ವನ್ನು  ಸಹ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ 
ಜನ್ರೇಟ್ರ್ ಸ್್ಫ ೀಟ್ಗಳುಳೆ ವುದನ್ನು  ತ್ಡೆಯಲು ಹೆಚಿಚು ನ್ 
ಮುನೆನು ಚಚು ರಕೆರ್ಗಿ, ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಜನ್ರೇಟ್ರ್ ಮತು್ತ 
ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ನ್ಡುವೆ ಹೈಡ್್ರ ಲ್ಕ್ ಬಾ್ಯ ಕ್ ಪ್್ರ ಶರ್ ವಾಲ್್ವ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅಧಿಕ್ ಒತತು ಡದ ವಯಾ ವಸ್ಥೆ ಯ ಅನ್ಕೂಲ್ಗಳು: ಸುರಕಿಷಿ ತ್ 
ಕೆಲಸ ಮತು್ತ  ಅಪಘಾತ್ಗಳ ಕಡಿಮೆ ಸಾಧ್್ಯ ತೆಗಳು. ಈ 
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ವ್ಯ ವಸೆಥಿ ಯಲ್ಲಿ ನ್ ಅನಲಗಳ ಒತ್್ತ ಡದ ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯು 
ಸುಲರ್ ಮತು್ತ  ನಖರವಾಗಿದೆ, ಆದ್ದ ರೊಂದ ಕೆಲಸದ ದಕ್ಷತೆಯು 
ಹೆಚ್ಚು . ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ನ್ಲ್ಲಿ ರುವ ಅನಲಗಳು ಸಂಪೂರ್್ಯವಾಗಿ 
ನಯಂತ್್ರ ರ್ದಲ್ಲಿ ರುತ್್ತ ವೆ. D.A ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಪ್ೀಟ್್ಯಬಲ್ 
ಆಗಿದು್ದ  ಒೊಂದು ಸಥಿ ಳದಿೊಂದ ಇನೊನು ೊಂದು ಸಥಿ ಳಕೆಕೆ  ಸುಲರ್ವಾಗಿ 
ತೆಗೆದುಕೊೊಂಡು ಹೊೀಗಬಹುದು.

D.A ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಅನ್ನು  ತ್್ವ ರತ್ವಾಗಿ ಮತು್ತ  ಸುಲರ್ವಾಗಿ 
ನಯಂತ್್ರ ಕದೊಂದಿಗೆ ಅಳವಡಿಸಬಹುದು, ಹಿೀಗಾಗಿ 
ಸಮಯವನ್ನು  ಉಳಿಸಬಹುದು. ಇೊಂರ್ಕಟಿ ರ್ ಮತು್ತ  ನಾನ್-
ಇೊಂರ್ಕಟಿ ರ್ ಮಾದರಯ ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು. 
ಡಿಎ ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಇಟುಟಿ ಕೊಳಳೆ ಲು ರ್ವುದೇ ಪರವಾನ್ಗಿ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿಲಲಿ .

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.34
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.35
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ಮತ್ತು  ಗಾಯಾ ಸ್ ಕ್ಟಿಂಗ್ ಬ್ಲ್ ಟೀ ಪೈಪ್ ನ್ಡುವಿನ್ ವಯಾ ತ್ಯಾ ಸ  (Difference 
between gas welding and gas cutting blow pipe)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ಮತ್ತು  ಕ್ತತು ರಿಸುವ ಬ್ಲ್ ಟೀ ಪೈಪ್ ನ್ಡುವಿನ್ ವಯಾ ತ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

ಕತ್್ತ ರಸುವ ಬ್ಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ಮತು್ತ  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಬ್ಲಿ ೀ 
ಪೈಪ್ ನ್ಡುವಿನ್ ವ್ಯ ತ್್ಯ ಸ: ಒೊಂದು ಕತ್್ತ ರಸುವ ಬ್ಲಿ ೀ 
ಪೈಪ್ ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ಜಾ್ವ ಲ್ಯನ್ನು 
ನಯಂತಿ್ರ ಸಲು ಎರಡು ನಯಂತ್್ರ ರ್ ಕವಾಟ್ಗಳನ್ನು 
(ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ ಮತು್ತ  ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್) ಮತು್ತ  ಕಟ್ ಮಾಡಲು 
ಹೆಚಿಚು ನ್ ಒತ್್ತ ಡದ ಶುದ್ಧ  ಆಮಲಿ ಜನ್ಕವನ್ನು  ನಯಂತಿ್ರ ಸಲು 
ಒೊಂದು ಲ್ವರ್ ಪ್ರ ಕಾರದ ನಯಂತ್್ರ ರ್ ಕವಾಟ್ವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ತ್ಪನ್ ಜಾ್ವ ಲ್ಯನ್ನು  ನಯಂತಿ್ರ ಸಲು 
ಕೇವಲ ಎರಡು ನಯಂತ್್ರ ರ್ ಕವಾಟ್ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ. 
(ಚಿತ್್ರ  1)

ಕತ್್ತ ರಸುವ ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ನ್ ನ್ಳಿಕೆಯು ಆಮಲಿ ಜನ್ಕವನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಸಲು ಮಧ್್ಯ ದಲ್ಲಿ  ಒೊಂದು ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ 
ಮತು್ತ  ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ಜಾ್ವ ಲ್ಗಾಗಿ ವೃತ್್ತ ದ 
ಸುತ್್ತ ಲ್ ಹಲವಾರು ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.  
(ಚಿತ್್ರ  2)
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.36
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ತಂತ್ರ  ಬಲ್ ವಾಡ್್ಹ ಮತ್ತು  ಎಡ ವಾಡ್್ಹ  (Gas welding technique 
right ward & left ward)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ನ್ಲಿಲ್  ಬಳಸುವ ವಿವಿಧ್ ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ತಂತ್ರ ಗಳನ್ನು  ಹೆಸರಿಸಿ 
• ಎಡ ಮತ್ತು  ಬಲ್ಕೆಕೆ  ತಂತ್ರ ಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
• ಬಲ್ಕೆಕೆ  ಮತ್ತು  ಎಡಕೆಕೆ  ತಂತ್ರ ಗಳ ಅನ್್ವ ಯವನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ಆಕಿ್ಸ -ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಎರಡು 
ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ತಂತ್್ರ ಗಳಿವೆ. ಅವುಗಳ್ೊಂದರೆ: 

1  ಲ್ಫ್ಟಿ  ವಡ್್ಯ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ತಂತ್್ರ  (ಫೀರ್ ಹಾ್ಯ ೊಂಡ್ ತಂತ್್ರ )

2  ಬಲಭಾಗದ ಬೆಸುಗೆ ತಂತ್್ರ  (ಬಾ್ಯ ಕ್ ಹಾ್ಯ ೊಂಡ್ ತಂತ್್ರ )

ಎಡಭಾಗದ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಕೆಳಗೆ ವಿವರಸಲಾಗಿದೆ. ಬಲಭಾಗದ 
ತಂತ್್ರ ದ ವಿವರಗಳಿಗಾಗಿ ವಾ್ಯ ರ್ಮ 2..6 ಗಾಗಿ ಸಂಬಂಧಿತ್ 
ಸ್ದಾ್ಧ ೊಂತ್ವನ್ನು  ನೊೀಡಿ.

ಎಡಕೆಕೆ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ತಂತ್್ರ : ಇದು ಅತ್್ಯ ೊಂತ್ ವಾ್ಯ ಪಕವಾಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುವ ಆಕಿ್ಸ -ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಗಾ್ಯ ಸ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ತಂತ್್ರ ವಾಗಿದು್ದ , ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆಯು ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಕೆಲಸದ 
ಬಲಭಾಗದ ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಪಾ್ರ ರಂರ್ವಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಎಡಕೆಕೆ 
ಮುೊಂದುವರಯುತ್್ತ ದೆ. ಇದನ್ನು  ಫ್ವ್ಯಡ್್ಯ ಅರ್ವಾ 
ಫೀರ್ ಹಾ್ಯ ೊಂಡ್ ತಂತ್್ರ  ಎೊಂದೂ ಕರೆಯುತ್್ತ ರೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಈ ಸಂದರ್್ಯದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಕೆಲಸದ ಬಲ ತುದಿಯಲ್ಲಿ 
ಪಾ್ರ ರಂರ್ವಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಎಡಕೆಕೆ  ಮುೊಂದುವರಯುತ್್ತ ದೆ. 
ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಲೈನೊನು ೊಂದಿಗೆ 60 ° -70 ° 
ಕೊೀನ್ದಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿಟುಟಿ ಕೊಳಳೆ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ 
ಅನ್ನು  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಲೈನೊನು ೊಂದಿಗೆ 30 ° 40 ° ಕೊೀನ್ದಲ್ಲಿ 
ನ್ಡೆಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು 
ಅನ್ಸರಸುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಜಾ್ವ ಲ್ಯು ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ 
ವೆಲ್ಡೆ  ಲೀಹದಿೊಂದ ದೂರಕೆಕೆ  ನದೇ್ಯಶಿಸಲಪಾ ಡುತ್್ತ ದೆ.

ಸಂಧಿಯ ಪ್ರ ತಿಯೊೊಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ ಯೂ ಸಹ 
ಸಮ್್ಮ ಳನ್ವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಗೆ ವೃತ್್ತ ಕಾರದ 
ಅರ್ವಾ ಅಕಕೆ ಪಕಕೆ ದ ಚಲನೆಯನ್ನು  ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  (ವೆಲ್ಡೆ ) ಕರಗಿದ ಪೂಲ್ ನ್ಲ್ಲಿ 
ಪಿಸಟಿ ನ್ ನಂತ್ಹ ಚಲನೆಯ ಮೂಲಕ ಸೇರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತು್ತ  ಜಾ್ವ ಲ್ಯಿೊಂದಲೇ ಕರಗುವುದಿಲಲಿ .

ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಕೊಳದಲಿಲ್  ಕ್ರಗಿಸಲು 
ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿದರೆ, ಕ್ರಗಿದ ಕೊಳದ 
ಉಷ್ಣ ತೆಯು ಕ್ಡಿಮೆಯಾಗುತತು ದ್ ಮತ್ತು 
ಪರಿಣಾಮವಾಗಿ ಉತತು ಮ ಸಮ್ಮಿ ಳನ್ವನ್ನು 
ಪಡೆಯಲ್ಗುವುದಿಲ್ಲ್ .

ಎಡಭಾಗದ ತಂತ್್ರ ಕಾಕೆ ಗಿ ಎಡ್ಜ್  ತ್ರ್ರ: ಫಿಲ್ಟ್ 
ಕಿೀಲುಗಳಿಗಾಗಿ ಚೌಕದ ಅೊಂಚಿನ್ ತ್ರ್ರಕೆಯನ್ನು 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬಟ್ ಕಿೀಲುಗಳಿಗೆ ಅೊಂಜೂರ 2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ 
ಅೊಂಚ್ಗಳನ್ನು  ತ್ರ್ರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಕೆಳಗೆ ನೀಡಲಾದ 
ಕೊೀಷಟಿ ಕವು ಬಟ್ ಕಿೀಲುಗಳಿಗೆ ಎಡಭಾಗದ ತಂತ್್ರ ದ 
ಮೂಲಕ ಸೌಮ್ಯ ವಾದ ಉಕಕೆ ನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಮಾಡುವ 
ವಿವರಗಳನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

ಫಿಲೆಟ್ ಕ್ಟೀಲುಗಳಿಗೆ ಒಂದು ಗಾತ್ರ ದ ದಡ್ಡ 
ನ್ಳಿಕೆಯನ್ನು  ಬಳಸಬೇಕು.

5.0 ಮ್ಮ್ೀ ದಪಪಾ ದ ಮೇಲ್, ಬಲಕೆಕೆ  ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಬೇಕು. 
ಅಪಿಲಿ ಕೇಶನ್

ಈ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗಾಗೆ ಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ:

-  5 ಮ್ಮ್ೀ ದಪಪಾ ದವರೆಗೆ ಸೌಮ್ಯ ವಾದ ಉಕುಕೆ

-  ಎಲಾಲಿ  ಲೀಹಗಳು ಫೆರಸ್ ಮತು್ತ  ನಾನ್-ಫೆರಸ್ 
ಎರಡೂ.
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ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ತಂತ್ರ

ಬಲಕೆಕೆ  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ತಂತ್್ರ :ಇದು ಆಕಿ್ಸ -ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಗಾ್ಯ ಸ್ 
ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ತಂತ್್ರ ವಾಗಿದೆ, ಇದರಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಕೆಲಸದ ಎಡ 
ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಪಾ್ರ ರಂಭಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ 
ಅದು ಬಲಕೆಕೆ  ಮುೊಂದುವರಯುತ್್ತ ದೆ.

ಉತ್್ತ ಮ ಗುರ್ಮಟ್ಟಿ ದ ಆರ್್ಯಕ ಬೆಸುಗೆಗಳನ್ನು 
ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲು ದಪಪಾ  ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಗಳಲ್ಲಿ  (5 ಮ್ಮ್ೀ ಮೇಲ್) 
ಉತ್ಪಾ ದನಾ ಕೆಲಸಕೆಕೆ  ಸಹಾಯ ಮಾಡಲು ಈ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು 
ಅಭವೃದಿ್ಧ ಪಡಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಇದನ್ನು  ಬಾ್ಯ ಕ್ ವಡ್್ಯ ಅರ್ವಾ ಬಾ್ಯ ಕ್ ಹಾ್ಯ ೊಂಡ್ 
ಟ್ಕಿನು ಕ್ ಎೊಂದೂ ಕರೆಯುತ್್ತ ರೆ ಈ ಕೆಳಗಿನ್ವುಗಳು ಅದರ 
ವೈಶಿಷಟಿ ್ಯ ಗಳಾಗಿವೆ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಬಲ್ಕೆಕೆ  ತಂತ್ರ ಕಾಕೆ ಗಿ ಎಡ್ಜ್  ತಯಾರಿ (ಚಿತ್ರ  4)

ಕೆಲಸದ ಎಡ ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ಅನ್ನು  ಪಾ್ರ ರಂಭಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಅದು 
ಬಲಕೆಕೆ  ಮುೊಂದುವರಯುತ್್ತ ದೆ. ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು 
ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಲೈನೊನು ೊಂದಿಗೆ 40 ° - 50 ° ಕೊೀನ್ದಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದಿಟುಟಿ ಕೊಳಳೆ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ಲೈನೊನು ೊಂದಿಗೆ 30 ° - 40 ° ಕೊೀನ್ದಲ್ಲಿ  ನ್ಡೆಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಅನ್ಸರಸುತ್್ತ ದೆ. 
ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಜಾ್ವ ಲ್ಯು ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ವೆಲ್ಡೆ  ಲೀಹದ 
ಕಡೆಗೆ ನದೇ್ಯಶಿಸಲಪಾ ಡುತ್್ತ ದೆ.

ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಮುೊಂದೆ ದಿಕಿಕೆ ನ್ಲ್ಲಿ  ತಿರುಗುವ ಅರ್ವಾ 
ವೃತ್್ತ ಕಾರದ ಲ್ಪ್ ಚಲನೆಯನ್ನು  ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಬಲಕೆಕೆ  ಸ್ಥಿ ರವಾಗಿ ನೇರ ಸಾಲ್ನ್ಲ್ಲಿ  ಹಿೊಂದಕೆಕೆ 
ಚಲ್ಸುತ್್ತ ದೆ. ಈ ತಂತ್್ರ ವು ಸಮ್್ಮ ಳನ್ಕೆಕೆ  ಹೆಚಿಚು ನ್ ಶಾಖವನ್ನು 
ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ದಪಪಾ  ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಬೆಸುಗೆಗೆ 
ಆರ್್ಯಕವಾಗಿ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಬಟ್ ಕಿೀಲುಗಳಿಗೆ ಅೊಂಚ್ಗಳನ್ನು  ತ್ರ್ರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕೆಳಗೆ ನೀಡಲಾದ ಕೊೀಷಟಿ ಕವು ಬಟ್ ಕಿೀಲುಗಳಿಗೆ ಬಲಭಾಗದ 
ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ತಂತ್್ರ ದ ಮೂಲಕ ಸೌಮ್ಯ ವಾದ ಉಕಕೆ ನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ 
ಮಾಡುವ ವಿವರಗಳನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

ಅಪಿಲಿ ಕೇಶನ್:ಈ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  5 ಎೊಂಎೊಂ ದಪಪಾ ಕಿಕೆ ೊಂತ್ ಹೆಚಿಚು ನ್ 
ಉಕಿಕೆ ನ್ ಬೆಸುಗೆ ಮತು್ತ  ಶಿೀಟ್ ಪೈಪ್ ಗಳ ‘ಲ್ೊಂಡೆ’ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಗೆ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅನ್ಕ್ಲ:ಕಡಿಮೆ ಬೆವೆಲ್ ಕೊೀನ್, ಕಡಿಮೆ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸುವುದರೊಂದ ಮತು್ತ  ಹೆಚಿಚು ದ ವೇಗದಿೊಂದಾಗಿ 
ವೆಲಡೆ ನು  ಉದ್ದ ದ ಓಟ್ಕೆಕೆ  ಕಡಿಮೆ ವೆಚಚು . ವೆಲ್ಡೆ ್ಸ  ಅನ್ನು  ಹೆಚ್ಚು 
ವೇಗವಾಗಿ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕರಗಿದ ಲೀಹದ ಒೊಂದು ಸರ್್ಣ  ಪರಮಾರ್ದ ಕಡಿಮೆ 
ವಿಸ್ತ ರಣೆ ಮತು್ತ  ಸಂಕೊೀಚನ್ದ ಕಾರರ್ದಿೊಂದಾಗಿ 
ಅಸಪಾ ಷಟಿ ತೆಯನ್ನು  ನಯಂತಿ್ರ ಸುವುದು ಸುಲರ್. ಠೇವಣಿ 
ಲೀಹದ ಕಡೆಗೆ ನದೇ್ಯಶಿಸ್ದ ಜಾ್ವ ಲ್ಯನ್ನು  ನಧಾನ್ವಾಗಿ 
ಮತು್ತ  ಏಕರೂಪವಾಗಿ ತ್ರ್್ಣ ಗಾಗಲು ಅನ್ಮತಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ವೆಲ್ಡೆ  ಲೀಹದ ಮೇಲ್ ಜಾ್ವ ಲ್ಯ ಹೆಚಿಚು ನ್ ಅನೆಲ್ೊಂಗ್ 
ಕಿ್ರ ಯೆಯು ರ್ವಾಗಲ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡಿದ ಲೀಹದ ಕಡೆಗೆ ನದೇ್ಯಶಿಸಲಪಾ ಡುತ್್ತ ದೆ.

ಕೊಳದ ಉತ್್ತ ಮ ನೊೀಟ್ವನ್ನು  ನಾವು ಹೊೊಂದಬಹುದು, 
ಇದು ಬೆಸುಗೆಯ ಉತ್್ತ ಮ ನಯಂತ್್ರ ರ್ವನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ, 
ಇದು ಹೆಚ್ಚು  ನ್ಗುಗೆ ವಿಕೆಗೆ ಕಾರರ್ವಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಜಾ್ವ ಲ್ಯ 
ಕಡಿಮೆಗಳಿಸುವ ವಲಯವು ನರಂತ್ರ ವಾ್ಯ ಪಿ್ತ ಯನ್ನು 
ಒದಗಿಸುವುದರೊಂದ ಚಲನೆಯ ಲೀಹದ ಮೇಲ್ ಉತ್ಕೆ ಷ್ಯರ್ 
ಪರಣಾಮವು ಕಡಿಮೆರ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.36
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.37
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ಆಕ್್ಹ ಬ್ಲ್ ಟೀ ಕಾರಣಗಳು ಮತ್ತು  ನಿಯಂತಿ್ರ ಸುವ ವಿಧಾನ್ಗಳು  (Arc blow causes 
and methods of controlling)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಆಕ್್ಹ ಬ್ಲ್ ಟೀ ಪರಿಣಾಮಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
• ಆಕ್್ಹ ಬ್ಲ್ ಟೀ ಅನ್ನು  ನಿಯಂತಿ್ರ ಸಲು ಬಳಸುವ ವಿಧಾನ್ಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಡಿಸ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಆಕ್್ಯ ಬ್ಲಿ ೀ:ಕಾೊಂತಿೀಯ 
ಅಡಚಣೆಗಳಿೊಂದಾಗಿ ಆಕ್್ಯ ತ್ನ್ನು  ನಯಮ್ತ್ ಮಾಗ್ಯದಿೊಂದ 
ವಿಚಲನ್ಗೊಂಡ್ಗ ಅದನ್ನು  ‘ಆಕ್್ಯ ಬ್ಲಿ ೀ’ ಎೊಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಆಕ್್ಹ ಬ್ಲ್ ಟೀನ್ ಕಾರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಪರಿಣಾಮಗಳು: 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ ಹರವು ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಮತು್ತ 
ಆಕ್್ಯ F1 ಮತು್ತ  F3 (ಚಿತ್್ರ  2) ಸುತ್್ತ ಲ್ ಕಾೊಂತಿೀಯ 
ಕೆಷಿ ೀತ್್ರ ವನ್ನು  ರಚಿಸ್ದಾಗಲ್ಲಾಲಿ . ಅೊಂತೆಯೇ ಮೂಲ 
ಲೀಹದ F2 (ಚಿತ್್ರ  2) ಸುತ್್ತ ಲ್ ಇದೇ ರೀತಿಯ ಕಾೊಂತಿೀಯ 
ಕೆಷಿ ೀತ್್ರ ವು ರೂಪುಗಳುಳೆ ತ್್ತ ದೆ. ಈ ಎರಡು ಆಯಸಾಕೆ ೊಂತಿೀಯ 
ಕೆಷಿ ೀತ್್ರ ಗಳ ಪರಸಪಾ ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯಿೊಂದಾಗಿ, ಆಕ್್ಯ ಜಂಟಿ ಒೊಂದು 
ಬದಿಗೆ ಬಿೀಸುತ್್ತ ದೆ. ಬೆಸುಗೆಯ ಪಾ್ರ ರಂರ್ದಲ್ಲಿ  ಫ್ವ್ಯಡ್್ಯ 
ಬ್ಲಿ ೀ ಮತು್ತ  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಬಾ್ಯ ಕ್ ವಡ್್ಯ ಬ್ಲಿ ೀ ಇರುತ್್ತ ದೆ. 
(ಚಿತ್್ರ  3)

ಈ ಕಾರರ್ದಿೊಂದಾಗಿ ಕೆಳಗಿನ್ ಪರಣಾಮಗಳು ಸಂರ್ವಿಸುತ್್ತ ವೆ.

- ವೆಲ್ಡೆ  ಲೀಹದ ಕಡಿಮೆ ಶೇಖರಣೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಹೆಚ್ಚು 
ಸಾಪಾ ್ಯ ಟ್ಗ್ಯಳು.

-   ಕಳಪ್ ಸಮ್್ಮ ಳನ್ / ನ್ಗುಗೆ ವಿಕೆ.

-   ದುಬ್ಯಲ ಬೆಸುಗೆಗಳು.

- ಜಂಟಿಯಲ್ಲಿ  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಸಥಿ ಳದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡೆ  ಲೀಹವನ್ನು 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡುವಲ್ಲಿ  ತೊಂದರೆ. - ಮಣಿ ನೊೀಟ್ವು 
ಕಳಪ್ರ್ಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ ಸೇಪ್ಯಡೆ ದೀಷವೂ 
ನ್ಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ಆಕ್್ಹ ಬ್ಲ್ ಟೀ ಅನ್ನು  ನಿಯಂತಿ್ರ ಸಲು ಬಳಸುವ 
ವಿಧಾನ್ಗಳು

ಆಕ್್ಯ ಬ್ಲಿ ೀ ಅನ್ನು  ಇವರೊಂದ ನಯಂತಿ್ರ ಸಬಹುದು:

- ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟಿ  ವೆಲ್ಡೆ  ಜಾಯಿೊಂಟಿನು ೊಂದ ಭೂಮ್ಯ 
ಸಂಪಕ್ಯವನ್ನು  ಇರಸ್. (ಚಿತ್್ರ  4) - ಕೆಲಸದ 
ಮೇಲ್ ಭೂಮ್ಯ ಸಂಪಕ್ಯದ ಸಾಥಿ ನ್ವನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸುವುದು.
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-  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಟೇಬಲನು ಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸದ ಸಾಥಿ ನ್ವನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸುವುದು.

- ಕೆಲಸದ ಸುತ್್ತ ಲ್ ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಕೇಬಲ್ ಅನ್ನು 
ಸುತು್ತ ವುದು. (ಚಿತ್್ರ  5)

- ಭಾರೀ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಟ್್ಯ ಕ್ ಅರ್ವಾ ಈಗಾಗಲೇ ಮಾಡಿದ ವೆಲ್ಡೆ 
ಕಡೆಗೆ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವುದು.

- ತೀಡು ಜಂಟಿ ಮೇಲಾಭು ಗದಲ್ಲಿ  ಕಾೊಂತಿೀಯ ಸೇತುವೆಯನ್ನು 
ಇಟುಟಿ ಕೊಳುಳೆ ವುದು.

- ಸರ್್ಣ  ಚಾಪದೊಂದಿಗೆ ಸರರ್ದ ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ 
ಕೊೀನ್ವನ್ನು  ಹಿಡಿದಿಟುಟಿ ಕೊಳುಳೆ ವುದು. ‘ರನ್ ಆನ್’ ಮತು್ತ 
‘ರನ್ ಆಫ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಗಳನ್ನು  ಬಳಸ್. (ಚಿತ್್ರ  6)

ಮೇಲ್ನ್ ಎಲಾಲಿ  ವಿಧಾನ್ಗಳು ‘ಆಕ್್ಯ ಬ್ಲಿ ೀ’ ಅನ್ನು 
ನಯಂತಿ್ರ ಸಲು ವಿಫಲವಾದರೆ, AC ಪೂರೈಕೆಗೆ ಬದಲಾಯಿಸ್.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.37
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.38
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ಆಕ್್ಹ ಮತ್ತು  ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ನ್ಲಿಲ್ ನ್ ಅಸಪು ಷ್ಟ ತೆ ಮತ್ತು  ಅಸಪು ಷ್ಟ ತೆಯನ್ನು  ಕ್ಡಿಮೆ 
ಮಾಡಲು ಬಳಸುವ ವಿಧಾನ್ಗಳು  (Distortion in  arc & gas welding and methods 
employed to minimise distortion)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಅಸಪು ಷ್ಟ ತೆಯ ಕಾರಣಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
• ಅಸಪು ಷ್ಟ ತೆಯ ವಿಧ್ಗಳನ್ನು  ಹೆಸರಿಸಿ
• ಅಸಪು ಷ್ಟ ತೆಯನ್ನು  ತಡೆಗಟ್್ಟ ವ ಮತ್ತು  ಸರಿಪಡಿಸುವ ವಿಧಾನ್ಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ವಿರೂಪತೆಯ ಕಾರಣಗಳು: ಆಕ್್ಯ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗನು ಲ್ಲಿ , ಜಂಟಿ 
ವಿವಿಧ್ ಪ್ರ ದೇಶಗಳಲ್ಲಿ  ತ್ಪಮಾನ್ವು ವಿಭನ್ನು ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. 
(ಚಿತ್್ರ  1a). ಈ ಪ್ರ ದೇಶಗಳಲ್ಲಿ ನ್ ವಿಸ್ತ ರಣೆಗಳು ತ್ಪಮಾನ್ವನ್ನು 
ಅವಲಂಬಿಸ್ ವಿಭನ್ನು ವಾಗಿವೆ (ಚಿತ್್ರ  1 ಬಿ). ಅದೇ 
ರೀತಿಯಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ನಂತ್ರ, ಜಂಟಿ ಒಪಪಾ ೊಂದದ ವಿವಿಧ್ 
ಪ್ರ ದೇಶಗಳು ವಿಭನ್ನು ವಾಗಿ ಒಪಪಾ ೊಂದ ಮಾಡಿಕೊಳುಳೆ ತ್್ತ ವೆ, 
ಆದರೆ ಘನ್ ದೇಹದಲ್ಲಿ  (ಅೊಂದರೆ, ಮೂಲ ಲೀಹ) ಅದು 
ವಿಭನ್ನು  ಪ್ರ ದೇಶಗಳಲ್ಲಿ  ವಿಭನ್ನು ವಾಗಿ ವಿಸ್ತ ರಸಲು ಅರ್ವಾ 
ಸಂಕುಚಿತ್ಗಳಳೆ ಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಿಲಲಿ . ಬೆಸುಗೆಯಲ್ಲಿ  ಅಸಮವಾದ 
ತ್ಪನ್ ಮತು್ತ  ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆಯಿೊಂದಾಗಿ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ 
ಜಂಟಿ ಈ ಅಸಮ ವಿಸ್ತ ರಣೆ ಮತು್ತ  ಸಂಕೊೀಚನ್ವು 
ಜಂಟಿಯಲ್ಲಿ  ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಉೊಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ಈ 
ಒತ್್ತ ಡಗಳು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಕೆಲಸವನ್ನು  ಅದರ ಗಾತ್್ರ 
ಮತು್ತ  ಆಕಾರವನ್ನು  ಶಾಶ್ವ ತ್ವಾಗಿ ಬದಲಾಯಿಸುವಂತೆ 
ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ (ಅೊಂದರೆ ವಿರೂಪಗಳಿಸುವಿಕೆ) ಮತು್ತ  ಇದನ್ನು 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಜಂಟಿ ವಿರೂಪಗಳಿಸುವಿಕೆ ಎೊಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ವಿರೂಪತೆಯ ವಿಧ್ಗಳು

3 ವಿಧ್ದ ವಿರೂಪಗಳು:

-   ಉದ್ದ ದ ಅಸಪಾ ಷಟಿ ತೆ

-   ಅಡಡೆ  ಅಸಪಾ ಷಟಿ ತೆ

-   ಕೊೀನೀಯ ಅಸಪಾ ಷಟಿ ತೆ.

ಅೊಂಜೂರ 3,4 ಮತು್ತ  5 ವಿವಿಧ್ ರೀತಿಯ ಅಸಪಾ ಷಟಿ ತೆಯನ್ನು 
ವಿವರಸುತ್್ತ ದೆ.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



79

ವಿರೂಪತೆಯ ಮೇಲೆ ಪರಿಣಾಮ ಬಿಟೀರುವ ಅಂಶಗಳು

ವಿನಾ್ಯ ಸ

ಮೂಲ ಲೀಹ

ಜಂಟಿ ಸ್ದ್ಧ ತೆ ಮತು್ತ  ಸಾಥಿ ಪನೆ

ಅಸೆೊಂಬಿಲಿ  ಕಾಯ್ಯವಿಧಾನ್

ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆ

ಠೇವಣಿ ತಂತ್್ರ

ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಅನ್ಕ್ರ ಮ

ತ್ಟ್ಸಥಿ  ಅಕ್ಷದ ಬಗೆಗೆ  ಅಸಮತೀಲ್ತ್ ತ್ಪನ್

ನಬ್ಯೊಂಧ್ ಹೇರಲಾಗಿದೆ

ಈ ಮೇಲ್ನ್ ಒೊಂದು ಅರ್ವಾ ಹೆಚಿಚು ನ್ ಅೊಂಶಗಳು ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಿದ ಕೆಲಸದಲ್ಲಿ  ಅಸಪಾ ಷಟಿ ತೆಗೆ ಕಾರರ್ವಾಗಿವೆ. ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ಕೆಲಸದಲ್ಲಿ  ಅಸಪಾ ಷಟಿ ತೆಯನ್ನು  ತ್ಪಿಪಾ ಸಲು ಅರ್ವಾ ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡಲು ಈ ಅೊಂಶಗಳನ್ನು  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಮಾಡುವ ಮೊದಲು, 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಮತು್ತ  ನಂತ್ರ ಕಾಳಜ್ ವಹಿಸಬೇಕು. 
ಅಸಪಾ ಷಟಿ ತೆಯನ್ನು  ತ್ಪಿಪಾ ಸಲು ಅರ್ವಾ ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು 
ಅಳವಡಿಸ್ಕೊೊಂಡ ವಿಧಾನ್ಗಳು ಈ ಕೆಳಗಿನಂತಿವೆ.

ವಿರೂಪತೆಯ ತಡೆಗಟ್್ಟ ವಿಕೆ: ಅಸಪಾ ಷಟಿ ತೆಯನ್ನು 
ತ್ಡೆಗಟ್ಟಿ ಲು ಮತು್ತ  ನಯಂತಿ್ರ ಸಲು ಕೆಳಗಿನ್ ವಿಧಾನ್ಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

- ಪರಣಾಮಕಾರ ಕುಗುಗೆ ವಿಕೆ ಬಲವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡುವುದು.

-  ಅಸಪಾ ಷಟಿ ತೆಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ಕುಗುಗೆ ವಿಕೆ 
ಪಡೆಗಳನ್ನು  ಮಾಡುವುದು.

-  ಕುಗುಗೆ ವಿಕೆ ಬಲವನ್ನು  ಮತ್ತ ೊಂದು ಕುಗುಗೆ ವಿಕೆ 
ಬಲದೊಂದಿಗೆ ಸಮತೀಲನ್ಗಳಿಸುವುದು.

ಪರಿಣಾಮಕಾರಿ ಕುಗು್ಗ ವಿಕೆ ಪಡೆಗಳನ್ನು  ಕ್ಡಿಮೆ 
ಮಾಡುವ ವಿಧಾನ್ಗಳು

ಓವರ್-ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್/ಅತಿಯಾದ ಬಲ್ವಧ್್ಹನೆಯನ್ನು 
ತಪಪು ಸುವುದು: ಬಟ್ ವೆಲ್ಡೆ ್ಸ  ಮತು್ತ  ಫಿಲ್ಟ್ ವೆಲಡೆ ಗೆಳ 
ಸಂದರ್್ಯದಲ್ಲಿ  ಅತಿರ್ದ ನಮಾ್ಯರ್ವನ್ನು  ತ್ಪಿಪಾ ಸಬೇಕು. 
(ಚಿತ್್ರ  6)

ಗ್್ರ ವ್ ಮತು್ತ  ಫಿಲ್ಟ್ ವೆಲಡೆ ್ಸ ನು ಲ್ಲಿ  ಬಲವಧ್್ಯನೆಯ 
ಅನ್ಮತಿಸುವ ಮೌಲ್ಯ ವು T / 10 ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ, ಅಲ್ಲಿ  “T” 
ಪ್ೀಷಕ ಲೀಹದ ದಪಪಾ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಸರಿಯಾದ ಅಂಚಿನ್ ತಯಾರಿಕೆಯ ಬಳಕೆ ಮತ್ತು 
ಹೊಂದಿಕೊಳುಳು ವುದು: ಸರರ್ದ ಅೊಂಚಿನ್ ತ್ರ್ರಕೆಯ 
ಮೂಲಕ ಪರಣಾಮಕಾರ ಕುಗುಗೆ ವಿಕೆ ಬಲವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಿದೆ. ಇದು ಕನಷಟಿ  ವೆಲ್ಡೆ  ಲೀಹದೊಂದಿಗೆ 
ವೆಲಡೆ ನು  ಮೂಲದಲ್ಲಿ  ಸರರ್ದ ಸಮ್್ಮ ಳನ್ವನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  7)

ಕೆಲವು ಪಾಸ್ ಗಳ ಬಳಕೆ:ದಡಡೆ  ಡರ್ದೊಂದಿಗೆ ಕಡಿಮೆ 
ಪಾಸಗೆ ಳ ಬಳಕೆ. ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳು ಪಾಶ್ವ ್ಯದ ದಿಕಿಕೆ ನ್ಲ್ಲಿ 
ಅಸಪಾ ಷಟಿ ತೆಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  8)

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.38
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ಆಳವಾದ ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  ಬಳಕೆ: ಆಳವಾದ ಫಿಲ್ಟ್ 
ವಿಧಾನ್ವನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ತ್ಟ್ಸಥಿ  ಅಕ್ಷಕೆಕೆ  ವೆಲ್ಡೆ  ಅನ್ನು 
ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟಿ  ಇರಸ್. ಇದು ಜೀಡಣೆಯಿೊಂದ ಫಲಕಗಳನ್ನು 
ಎಳ್ಯುವ ಹತೀಟಿಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  9)

ಮಧ್ಯಾ ಂತರ ಬೆಸುಗೆಗಳ ಬಳಕೆ: ನರಂತ್ರ ಬೆಸುಗೆಗಳ 
ಬದಲ್ಗೆ ಮಧ್್ಯ ೊಂತ್ರ ಬೆಸುಗೆಗಳ ಸಹಾಯದಿೊಂದ ವೆಲ್ಡೆ 
ಲೀಹದ ಪ್ರ ಮಾರ್ವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ. ಇದನ್ನು  ಫಿಲ್ಟ್ 
ವೆಲಡೆ ಗೆಳೊೊಂದಿಗೆ ಮಾತ್್ರ  ಬಳಸಬಹುದು. (ಚಿತ್್ರ  10)

‘ಬ್ಯಾ ಕ್ ಸ್್ಟ ಪ್’ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ವಿಧಾನ್ದ ಬಳಕೆ: ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ಪ್ರ ಗತಿಯ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ದಿಕುಕೆ  ಎಡದಿೊಂದ ಬಲಕೆಕೆ . ಆದರೆ ಈ 
ವಿಧಾನ್ದಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ತಿ ಚಿಕಕೆ  ಮಣಿಯನ್ನು  ಬಲದಿೊಂದ ಎಡಕೆಕೆ 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ವಿಧಾನ್ದಲ್ಲಿ . ಪ್ರ ತಿ ಬೆಸುಗೆಯ 
ಲಾಕ್ ಪರಣಾಮದಿೊಂದಾಗಿ ಫಲಕಗಳು ಪ್ರ ತಿ ಮಣಿಯೊೊಂದಿಗೆ 
ಕಡಿಮೆ ಮಟ್ಟಿ ಕೆಕೆ  ವಿಸ್ತ ರಸುತ್್ತ ವೆ. (ಚಿತ್್ರ  11)

ಕೇಂದ್ರ ದಿಂದ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್: ಕೇೊಂದ್ರ ದಿೊಂದ ಹೊರಕೆಕೆ 
ಉದ್ದ ವಾದ ಕಿೀಲುಗಳ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ನರಂತ್ರ ಬೆಸುಗೆಯ 
ಮೇಲ್ ಹೆಚಿಚು ನ್ ಒತ್್ತ ಡದ ಪ್ರ ಗತಿಶಿೀಲ ಪರಣಾಮವನ್ನು 
ಒಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ಯಟೀಜಿತ ಅಲೆದ್ಡುವ ವಿಧಾನ್ದ ಬಳಕೆ: ಈ 
ವಿಧಾನ್ದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಕೇೊಂದ್ರ ದಿೊಂದ ಪಾ್ರ ರಂರ್ವಾಗುತ್್ತ ದೆ, 
ಮತು್ತ  ನಂತ್ರ ಭಾಗಗಳು ಪ್ರ ತಿರ್ಗಿ ಕೇೊಂದ್ರ ದ ಪ್ರ ತಿ 
ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಪೂರ್್ಯಗಳುಳೆ ತ್್ತ ವೆ. (ಚಿತ್್ರ  12)

ಸಿಕೆ ಪ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ಬಳಕೆ: ಈ ವಿಧಾನ್ದಲ್ಲಿ , ವೆಲ್ಡೆ 
ಅನ್ನು  ಒೊಂದು ಸಮಯದಲ್ಲಿ  75 ಮ್ಮ್ೀಗಿೊಂತ್ ಹೆಚ್ಚು 
ಮಾಡಲಾಗುವುದಿಲಲಿ . ಸ್ಕೆ ಪ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಶಾಖದ ಹೆಚ್ಚು 
ಏಕರೂಪದ ವಿತ್ರಣೆಯಿೊಂದಾಗಿ ಲಾಕ್ ಅಪ್ ಒತ್್ತ ಡಗಳು 
ಮತು್ತ  ವಾಪಿ್ಯೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  13)

ಸಂಕೊೀಚನ್ ಶಕಿ್ತ ಗಳನ್ನು  ಅಸಪಾ ಷಟಿ ತೆಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡಲು ಕೆಲಸ ಮಾಡಲು ಬಳಸುವ ವಿಧಾನ್ಗಳು

ಸಾಥೆ ನ್ದಿಂದ ಹೊರಗಿರುವ ಭ್ಗಗಳನ್ನು  ಪತೆತು 
ಮಾಡುವುದು: ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಗಳನ್ನು  ವ್ಯ ತಿರಕ್ತ  ರೀತಿಯಲ್ಲಿ 
ಪೂವ್ಯ-ಹೊೊಂದಿಸುವ ಮೂಲಕ ಅಸಪಾ ಷಟಿ ತೆಯನ್ನು 
ಅನ್ಮತಿಸಬಹುದು ಇದರೊಂದ ವೆಲ್ಡೆ  ಅವುಗಳನ್ನು 
ಬಯಸ್ದ ಆಕಾರಕೆಕೆ  ಎಳ್ಯುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್ಡೆ  ಕುಗಿಗೆ ದಾಗ ಅದು 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ಅದರ ಸರರ್ದ ಸಾಥಿ ನ್ಕೆಕೆ  ಎಳ್ಯುತ್್ತ ದೆ (ಚಿತ್್ರ 
14 ಮತು್ತ  15)

ಕುಗು್ಗ ವಿಕೆಯನ್ನು  ಅನ್ಮತಿಸಲು ಭ್ಗಗಳ ಅಂತರ: 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಮೊದಲು ಭಾಗಗಳ ಸರರ್ದ ಅೊಂತ್ರ 
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ಅಗತ್್ಯ . ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗನು  ಕುಗುಗೆ ವಿಕೆ ಬಲದಿೊಂದ ಭಾಗಗಳನ್ನು 
ಸರರ್ದ ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ  ಎಳ್ಯಲು ಇದು ಅನ್ಮತಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
(ಚಿತ್್ರ  16)

ಪೂವ್ಹ ಬ್ಗುವಿಕೆ: ಕುಗುಗೆ ವಿಕೆ ಪಡೆಗಳನ್ನು  ಪೂವ್ಯ-
ಬಾಗಿಸುವ ಮೂಲಕ ಅನೇಕ ಸಂದರ್್ಯಗಳಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸ 
ಮಾಡಬಹುದು. (ಚಿತ್್ರ  17)

ಒೊಂದು ಕುಗುಗೆ ವಿಕೆ ಬಲವನ್ನು  ಮತ್ತ ೊಂದು ಕುಗುಗೆ ವಿಕೆ 
ಬಲದೊಂದಿಗೆ ಸಮತೀಲನ್ಗಳಿಸುವ ವಿಧಾನ್ಗಳು

ಸರಿಯಾದ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ಅನ್ಕ್್ರ ಮದ ಬಳಕೆ: ಇದು 
ರಚನೆಯ ಬಗೆಗೆ  ವಿವಿಧ್ ಹಂತ್ಗಳಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡೆ  ಮೆಟ್ಲ್ ಅನ್ನು 
ಇರಸುತ್್ತ ದೆ. ಈ ವಿಧಾನ್ದಲ್ಲಿ , ವೆಲಡೆ ಗೆಳನ್ನು  ಪ್ರ ತಿ ಬದಿಯಿೊಂದ 
ಪರ್್ಯಯವಾಗಿ ತ್ರ್ರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಆದ್ದ ರೊಂದ 
ವೆಲ್ಡೆ  ಲೀಹದ ಎರಡನೇ ರನ್ ಕುಗಿಗೆ ದಾಗ ಅದು ಮೊದಲ 
ಬೆಸುಗೆಯ ಕುಗುಗೆ ವಿಕೆ ಬಲಗಳನ್ನು  ಪ್ರ ತಿರೊೀಧಿಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ 
18, 19 a ಮತು್ತ  19b)

ಪಟೀನಿಂಗ್: ಇದು ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ತ್ಕ್ಷರ್ ವೆಲ್ಡೆ  ಲೀಹದ 
ಲಘು ಸುತಿ್ತ ಗೆರ್ಗಿದೆ. ಮಣಿಯನ್ನು  ಇಣುಕಿ ನೊೀಡುವ 
ಮೂಲಕ, ಅದು ತ್ರ್್ಣ ಗಾಗುತಿ್ತ ದ್ದ ೊಂತೆ ಸಂಕುಚಿತ್ಗಳುಳೆ ವ 
ಅದರ ಪ್ರ ವೃತಿ್ತ ಯನ್ನು  ವಿರೊೀಧಿಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  20).

ಭನಾನು ಭಪಾ್ರ ಯ ರ್ತೆ್ಯ :ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಸ್ೀಮ್ 
ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಗಳು ವಿಸ್ತ ರಸಲು ಮತು್ತ  ಒಮು್ಮ ಖವಾಗುವ 
ಪ್ರ ವೃತಿ್ತ  ಇರುವುದರೊಂದ, ವೆಲ್ಡೆ  ನ್ ಮುೊಂದೆ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಗಳ 
ನ್ಡುವೆ ಬೆಣೆ ಅರ್ವಾ ಜೀಡಣೆಯ ಕಾಲಿ ೊಂಪ್ ಅನ್ನು 
ಇರಸುವ ಮೂಲಕ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಪಾ್ರ ರಂರ್ವಾಗುವ ಸಥಿ ಳದಿೊಂದ 
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ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಗಳನ್ನು  ಬೇರೆಡೆಗೆ ತಿರುಗಿಸಲು ಈ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  21 ಮತು್ತ  22)
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.39
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ಆಕ್್ಹ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ದಟೀಷಗಳ ಕಾರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಪರಿಹಾರಗಳು  (Arc welding 
defects causes and remedies)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಆಕ್್ಹ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗನು ಲಿಲ್  ವಿವಿಧ್ ವೆಲ್್ಡ  ದಟೀಷಗಳನ್ನು  ಹೆಸರಿಸಿ
• ದಟೀಷಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ದ ಕ್ಟೀಲುಗಳನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ
• ಬ್ರ್ಯಾ  ಮತ್ತು  ಆಂತರಿಕ್ ದಟೀಷಗಳ ನ್ಡುವಿನ್ ವಯಾ ತ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ಪರಿಚಯ: ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಜಂಟಿ ಬಲವು ಮೂಲ ಲೀಹದ 
ಬಲಕಿಕೆ ೊಂತ್ ಹೆಚ್ಚು  ಅರ್ವಾ ಸಮನಾಗಿರಬೇಕು. ರ್ವುದೇ 
ವೆಲ್ಡೆ  ದೀಷವು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಜಂಟಿಯಲ್ಲಿ ದ್ದ ರೆ, ನಂತ್ರ 
ಜಂಟಿ ಮೂಲ ಲೀಹಕಿಕೆ ೊಂತ್ ದುಬ್ಯಲವಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದು 
ಸ್್ವ ೀಕಾರಾಹ್ಯವಲಲಿ .

ಆದ್ದ ರೊಂದ ಬಲವಾದ ಅರ್ವಾ ಉತ್್ತ ಮವಾದ ಬೆಸುಗೆಯು 
ಏಕರೂಪದ ಏರಳಿತ್ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರಬೇಕು, 
ಸಹ ಬಾಹ್ಯ ರೇಖ್, ಮಣಿ ಅಗಲ, ಉತ್್ತ ಮ ನ್ಗುಗೆ ವಿಕೆ ಮತು್ತ 
ದೀಷವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರಬಾರದು.

ವೆಲ್್ಡ  ದಟೀಷ/ದಟೀಷದ ವಾಯಾ ಖ್ಯಾ ನ್: ದೀಷ ಅರ್ವಾ 
ದೀಷವು ಸ್ದ್ಧ ಪಡಿಸ್ದ ಜಂಟಿಯನ್ನು  ತ್ಡೆದುಕೊಳಳೆ ಲು 
ಅರ್ವಾ ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ಹೊರೆಯನ್ನು  ಸಾಗಿಸಲು 
ಅನ್ಮತಿಸುವುದಿಲಲಿ .

ವೆಲ್್ಡ  ದಟೀಷ/ದಟೀಷದ ಪರಿಣಾಮಗಳು: ರ್ವಾಗಲ್ 
ದೀಷಯುಕ್ತ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಜಂಟಿ ಕೆಳಗಿನ್ ಕೆಟ್ಟಿ 
ಪರಣಾಮಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

-  ಮೂಲ ಲೀಹದ ಪರಣಾಮಕಾರ ದಪಪಾ ವು 
ಕಡಿಮೆರ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

-   ವೆಲಡೆ ನು  ಬಲವು ಕಡಿಮೆರ್ಗುತ್್ತ ದೆ

-   ಪರಣಾಮಕಾರ ಗಂಟ್ಲ್ನ್ ದಪಪಾ ವು ಕಡಿಮೆರ್ಗುತ್್ತ ದೆ

-   ಲೀಡ್ ಮಾಡಿದಾಗ ಜಂಟಿ ಒಡೆಯುತ್್ತ ದೆ, ಅಪಘಾತ್ಕೆಕೆ 
ಕಾರರ್ವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

-   ಮೂಲ ಲೀಹದ ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳು ಬದಲಾಗುತ್್ತ ವೆ.

-  ಹೆಚಿಚು ನ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ ಇದು 
ಬೆಸುಗೆಯ ವೆಚಚು ವನ್ನು  ಹೆಚಿಚು ಸುತ್್ತ ದೆ. - ಕಾಮ್್ಯಕ ಮತು್ತ 
ವಸು್ತ ಗಳ ವ್ಯ ರ್್ಯ.

-   ವೆಲ್ಡೆ  ನೊೀಟ್ವು ಕಳಪ್ರ್ಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್ಡೆ  ದೀಷಗಳು ಜಂಟಿ ಮೇಲ್ ಕೆಟ್ಟಿ  ಪರಣಾಮಗಳನ್ನು 
ಉೊಂಟುಮಾಡುವುದರೊಂದ, ದೀಷಗಳನ್ನು  ತ್ಪಿಪಾ ಸಲು/
ತ್ಡೆಗಟ್ಟಿ ಲು ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಮಾಡುವ ಮೊದಲು ಮತು್ತ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ರ್ವಾಗಲ್ ಸರರ್ದ ಕಾಳಜ್ ಮತು್ತ 
ಕ್ರ ಮವನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳಳೆ ಬೇಕಾಗುತ್್ತ ದೆ. ದೀಷಗಳು 
ಈಗಾಗಲೇ ನ್ಡೆದಿದ್ದ ರೆ, ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ನಂತ್ರ 
ದೀಷವನ್ನು  ಸರಪಡಿಸಲು / ಸರಪಡಿಸಲು ಸರರ್ದ 
ಕ್ರ ಮ ತೆಗೆದುಕೊಳಳೆ ಬೇಕು.

ವೆಲ್ಡೆ  ದೀಷವನ್ನು  ತ್ಪಿಪಾ ಸಲು/ತ್ಡೆಗಟ್ಟಿ ಲು ಮತು್ತ 
ಸರಪಡಿಸಲು/ಸರಪಡಿಸಲು ತೆಗೆದುಕೊೊಂಡ ಕ್ರ ಮ/ಕ್ರ ಮವನ್ನು 
ಪರಹಾರ ಎೊಂದೂ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಆದ್ದ ರೊಂದ ಕೆಲವು ಪರಹಾರಗಳು ವೆಲ್ಡೆ  ದೀಷವನ್ನು 
ತ್ಪಿಪಾ ಸಲು / ತ್ಡೆಗಟ್ಟಿ ಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡಬಹುದು 
ಮತು್ತ  ಕೆಲವು ಪರಹಾರಗಳು ಈಗಾಗಲೇ ನ್ಡೆದಿರುವ ವೆಲ್ಡೆ 
ದೀಷವನ್ನು  ಸರಪಡಿಸಲು / ಸರಪಡಿಸಲು ಸಹಾಯ 
ಮಾಡಬಹುದು.

ವೆಲ್ಡೆ  ದೀಷವನ್ನು  ಎರಡು ತ್ಲ್ಗಳ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ 
ಪರಗಣಿಸಬಹುದು.

-  ಬಾಹ್ಯ  ದೀಷಗಳು

-  ಆೊಂತ್ರಕ ದೀಷಗಳು

ಬರ ಕಣು್ಣ ಗಳಿೊಂದ ಅರ್ವಾ ವೆಲ್ಡೆ  ಹಾಸ್ಗೆಯ 
ಮೇಲಾಭು ಗದಲ್ಲಿ  ಮಸೂರದಿೊಂದ ಅರ್ವಾ ಮೂಲ ಲೀಹದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಅರ್ವಾ ಕಿೀಲ್ನ್ ಮೂಲ ಭಾಗದಲ್ಲಿ 
ಕಂಡುಬರುವ ದೀಷಗಳನ್ನು  ಬಾಹ್ಯ  ದೀಷಗಳು ಎೊಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್ಡೆ  ಮಣಿಯೊಳಗೆ ಅರ್ವಾ ಬೇಸ್ ಮೆಟ್ಲ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ 
ಅಡಗಿರುವ ಮತು್ತ  ಬರ ಕಣು್ಣ ಗಳು ಅರ್ವಾ ಮಸೂರದಿೊಂದ 
ನೊೀಡಲಾಗದ ದೀಷಗಳನ್ನು  ಆೊಂತ್ರಕ ದೀಷಗಳು 
ಎೊಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕೆಲವು ಬೆಸುಗೆ ದೀಷಗಳು ಬಾಹ್ಯ  ದೀಷಗಳು, ಕೆಲವು 
ಆೊಂತ್ರಕ ದೀಷಗಳು ಮತು್ತ  ಕೆಲವು ದೀಷಗಳು ಬಿರುಕು, 
ಬ್ಲಿ ೀ ಹೊೀಲ್ ಮತು್ತ  ಸರಂಧ್್ರ ತೆ, ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ ಸೇಪ್ಯಡೆ, ಫಿಲ್ಟ್ 
ಕಿೀಲುಗಳಲ್ಲಿ  ಬೇರನ್ ನ್ಗುಗೆ ವಿಕೆಯ ಕೊರತೆ ಇತ್್ಯ ದಿಗಳು 
ಬಾಹ್ಯ  ಮತು್ತ  ಆೊಂತ್ರಕ ದೀಷಗಳಾಗಿ ಸಂರ್ವಿಸುತ್್ತ ವೆ.

ಬ್ರ್ಯಾ  ದಟೀಷಗಳು

1  ಅೊಂಡಕ್ಯಟ್

2  ಬಿರುಕುಗಳು

3  ಬ್ಲಿ ೀ ಹೊೀಲ್ ಮತು್ತ  ಸರಂಧ್್ರ ತೆ

4  ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ ಸೇಪ್ಯಡೆಗಳು

5  ಎಡ್ಜ್  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಕರಗಿತು

6  ವಿಪರೀತ್ ಪಿೀನ್/ಗಾತ್್ರ ದ ಬೆಸುಗೆ/ಅತಿರ್ದ ಬಲವಧ್್ಯನೆ

7 ಅತಿರ್ದ ಕಾನಾಕೆ ವಿಟಿ/ಸಾಕಷ್ಟಿ  ಗಂಟ್ಲ್ನ್ ದಪಪಾ /
ಸಾಕಷ್ಟಿ ಲಲಿ ದ ತುೊಂಬುವಿಕೆ
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8  ಅಪೂರ್್ಯ ಬೇರನ್ ಒಳಹೊಕುಕೆ  / ನ್ಗುಗೆ ವಿಕೆಯ ಕೊರತೆ

9  ಅತಿರ್ದ ಬೇರನ್ ನ್ಗುಗೆ ವಿಕೆ

10  ಅತಿಕ್ರ ಮರ್

11  ಹೊೊಂದಿಕೆರ್ಗುವುದಿಲಲಿ

12  ಅಸಮ/ಅನಯಮ್ತ್ ಮಣಿ ನೊೀಟ್

13  ಸಾಪಾ ್ಯ ಟ್ಸ್್ಯ

ಆಂತರಿಕ್ ದಟೀಷಗಳು

1  ಬಿರುಕುಗಳು

2  ಬ್ಲಿ ೀ ಹೊೀಲ್ ಮತು್ತ  ಸರಂಧ್್ರ ತೆ

3  ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ ಸೇಪ್ಯಡೆಗಳು

4  ಸಮ್್ಮ ಳನ್ದ ಕೊರತೆ

5  ರೂಟ್ ನ್ಗುಗೆ ವಿಕೆಯ ಕೊರತೆ

6  ಆೊಂತ್ರಕ ಒತ್್ತ ಡಗಳು ಅರ್ವಾ ಲಾಕ್-ಅಪ್ ಒತ್್ತ ಡಗಳು 
ಅರ್ವಾ ಸಂಯಮದ ಜಂಟಿ.

ಆಕ್್ಹ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗನು ಲಿಲ್ ನ್ ದಟೀಷಗಳು - ವಾಯಾ ಖ್ಯಾ ನ್, 
ಕಾರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಪರಿಹಾರಗಳು

ಧ್್ವ ನ ಅರ್ವಾ ಉತ್್ತ ಮವಾದ ಬೆಸುಗೆಯು ಏಕರೂಪವಾಗಿ 
ಅಲ್ಗಳ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ, ಸಹ ಬಾಹ್ಯ ರೇಖ್, 
ಮಣಿ ಅಗಲ, ಉತ್್ತ ಮ ನ್ಗುಗೆ ವಿಕೆ ಮತು್ತ  ರ್ವುದೇ 
ದೀಷಗಳಿಲಲಿ .

ದಟೀಷದ ವಾಯಾ ಖ್ಯಾ ನ್: ನೂ್ಯ ನ್ತೆಯು ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ 
ಶಕಿ್ತ ಯನ್ನು  (ಲೀಡ್) ತ್ಡೆದುಕೊಳಳೆ ಲು ಸ್ದ್ಧ ಪಡಿಸ್ದ 
ಜಂಟಿಗೆ ಅನ್ಮತಿಸುವುದಿಲಲಿ .

ವೆಲ್ಡೆ  ದೀಷಗಳಿಗೆ ಕಾರರ್ಗಳು ಎೊಂದರೆ ದೀಷವನ್ನು 
ಉೊಂಟುಮಾಡುವ ತ್ಪುಪಾ  ಕ್ರ ಮಗಳು. ಪರಹಾರ ಆಗಿರಬಹುದು

a  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಮೊದಲು ಮತು್ತ  ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಸರರ್ದ 
ಕ್ರ ಮಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳುಳೆ ವ ಮೂಲಕ ದೀಷವನ್ನು 
ತ್ಡೆಗಟುಟಿ ವುದು.

b ಈಗಾಗಲೇ ನ್ಡೆದಿರುವ ದೀಷವನ್ನು  ಸರಪಡಿಸಲು 
ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ನಂತ್ರ ಕೆಲವು ಸರಪಡಿಸುವ ಕ್ರ ಮಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಕೊಳುಳೆ ವುದು.

ಅಂಡರ್ ಕ್ಟ್: ವೆಲಡೆ ನು  ಟೀ ನ್ಲ್ಲಿ  ಮೂಲ ಲೀಹದಲ್ಲಿ 
ರೂಪುಗೊಂಡ ತೀಡು ಅರ್ವಾ ಚಾನ್ಲ್. (ಚಿತ್್ರ  1, 2 ಮತು್ತ 
3)

ಕಾರಣಗಳು

-  ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ ತುೊಂಬಾ ಹೆಚ್ಚು

-  ಬಹಳ ಕಡಿಮೆ ಚಾಪ ಉದ್ದ ದ ಬಳಕೆ

-  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ವೇಗ ತುೊಂಬಾ ವೇಗವಾಗಿ

-  ನರಂತ್ರ ಬೆಸುಗೆ ಕಾರರ್ ಕೆಲಸದ ಮ್ತಿಮ್ೀರದ

-  ದೀಷಯುಕ್ತ  ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಮಾ್ಯ ನಪು್ಯ ಲೇಷನ್

-  ತ್ಪಾಪಾ ದ ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಕೊೀನ್

ಪರಿಹಾರಗಳು

ಒಂದು ತಡೆಗಟ್್ಟ ವ ಕ್್ರ ಮ

ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳಿಳೆ

-   ಸರರ್ದ ಪ್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಲಾಗಿದೆ

-   ಸರರ್ದ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ವೇಗವನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

-   ಸರರ್ದ ಆಕ್್ಯ ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

-  ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ ಸರರ್ದ ಕುಶಲತೆಯನ್ನು 
ಅನ್ಸರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

ಬಿ ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕ್್ರ ಮ

-   ಅೊಂಡರ್ ಕಟ್ ಅನ್ನು  ತುೊಂಬಲು 2mm ø ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವನ್ನು 
ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ವೆಲ್ಡೆ  ನ್ ಮೇಲಾಭು ಗದಲ್ಲಿ  ತೆಳುವಾದ 
ಸ್ಟಿ ್ರೊಂಗರ್ ಮಣಿಯನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.

ಅತಿಕ್್ರ ಮಣ

ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದಿೊಂದ ಕರಗಿದ ಲೀಹವು ಅದರೊಳಗೆ 
ಬೆಸೆಯದೆ ಮೂಲ ಲೀಹದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಮೇಲ್ ಹರಯುವಾಗ 
ಅತಿಕ್ರ ಮರ್ ಸಂರ್ವಿಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  4)

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.39
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ಕಾರಣಗಳು

-  ಕಡಿಮೆ ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್.

-  ನಧಾನ್ ಚಾಪ ಪ್ರ ರ್ರ್ದ ವೇಗ.

-  ಉದ್ದ ವಾದ ಚಾಪ.

-  ತುೊಂಬಾ ದಡಡೆ  ವಾ್ಯ ಸದ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರ.

-  ತೀಳಿನ್ ಚಲನೆಗೆ ಬದಲಾಗಿ ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ನೇಯೆಗೆ ಗಾಗಿ 
ಮಣಿಕಟಿಟಿ ನ್ ಚಲನೆಯನ್ನು  ಬಳಸುವುದು.

ಪರಿಹಾರಗಳು

ಒೊಂದು ತ್ಡೆಗಟುಟಿ ವ ಕ್ರ ಮಗಳು

-  ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ ಸೆಟಿಟಿ ೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಸರಪಡಿಸ್.

-  ಸರರ್ದ ಆಕ್್ಯ ಪ್ರ ರ್ರ್ದ ವೇಗ.

-  ಸರರ್ದ ಆಕ್್ಯ ಉದ್ದ .

- ಲೀಹದ ದಪಪಾ ದ ಪ್ರ ಕಾರ ಸರರ್ದ ವಾ್ಯ ಸದ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರ.

-  ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ ಸರರ್ದ ಕುಶಲತೆ.

ಬಿ ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕ್್ರ ಮಗಳು

-  ಅೊಂಡಕ್ಯಟ್ ಇಲಲಿ ದೆ ರುಬು್ಬ ವ ಮೂಲಕ ಅತಿಕ್ರ ಮರ್ವನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

ಬ್ಲ್ ಟೀಹೊಟೀಲ್ ಮತ್ತು  ಸರಂಧ್್ರ ತೆ

ಬ್ಲಿ ೀ ಹೊೀಲ್ ಅರ್ವಾ ಗಾ್ಯ ಸ್ ಪಾಕೆಟ್ ಎನ್ನು ವುದು 
ಮಣಿಯೊಳಗೆ ಅರ್ವಾ ಗಾ್ಯ ಸ್ ಎೊಂಟ್್ರ ಪ್ ಮೆೊಂಟ್ ನೊಂದ 
ಉೊಂಟ್ಗುವ ವೆಲ್ಡೆ  ನ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ದಡಡೆ  ವಾ್ಯ ಸದ 
ರಂಧ್್ರ ವಾಗಿದೆ. ಸರಂಧ್್ರ ತೆಯು ಅನಲದ ಎೊಂಟ್್ರ ಪ್್ಮ ೊಂಟಿನು ೊಂದ 
ಉೊಂಟ್ಗುವ ವೆಲಡೆ ನು  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಉತ್್ತ ಮವಾದ 
ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಗುೊಂಪಾಗಿದೆ. (ಚಿತ್್ರ  5)

ಕಾರಣಗಳು

ಕೆಲಸದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಅರ್ವಾ ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಫಲಿ ಕ್ಸ ನು ಲ್ಲಿ 
ಮಾಲ್ನ್್ಯ ಕಾರಕಗಳು / ಕಲ್ಮ ಶಗಳ ಉಪಸ್ಥಿ ತಿ, ಕೆಲಸ ಅರ್ವಾ 

ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ವಸು್ತ ಗಳಲ್ಲಿ  ಹೆಚಿಚು ನ್ ಗಂಧ್ಕದ ಉಪಸ್ಥಿ ತಿ. 
ಸೇರುವ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳ ನ್ಡುವೆ ಸ್ಕಿಕೆ ಬಿದ್ದ  ತೇವಾೊಂಶ. ವೆಲ್ಡೆ 
ಲೀಹದ ವೇಗದ ಘನೀಕರರ್. ಅೊಂಚ್ಗಳ ಅನ್ಚಿತ್ 
ಶುಚಿಗಳಿಸುವಿಕೆ.

ಪರಿಹಾರಗಳು

ಒಂದು ತಡೆಗಟ್್ಟ ವ ಕ್್ರ ಮ

-   ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಿೊಂದ ತೈಲ, ಗಿ್ರ ೀಸ್, ತುಕುಕೆ , ಬರ್್ಣ , ತೇವಾೊಂಶ, 
ಇತ್್ಯ ದಿಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ. ತ್ಜಾ ಮತು್ತ  ಒರ್ಗಿದ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು  ಬಳಸ್. ಉತ್್ತ ಮ ಫಲಿ ಕ್್ಸ -ಲೇಪಿತ್ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು  ಬಳಸ್. ಉದ್ದ ವಾದ ಚಾಪಗಳನ್ನು 
ತ್ಪಿಪಾ ಸ್.

ಬಿ ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕ್್ರ ಮ

-   ಬ್ಲಿ ೀಹೊೀಲ್ ಅರ್ವಾ ಸರಂಧ್್ರ ತೆಯು ವೆಲಡೆ ನು  ಒಳಗಿದ್ದ ರೆ, 
ನಂತ್ರ ಪ್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಅಳ್ಯಿರ ಮತು್ತ  ಮರು-ಬೆಸುಗೆ 
ಮಾಡಿ. ಅದು ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ ದ್ದ ರೆ

ನಂತರ ಅದನ್ನು  ಪ್ಡಿಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಮತೆತು  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕ್.

ಸಿಂಪಡಿಸು

ವೆಲ್ಡೆ  ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಮತು್ತ 
ಮೂಲ ಲೀಹದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗೆ ಅೊಂಟಿಕೊಳುಳೆ ವ ಸಂದರ್್ಯದಲ್ಲಿ 
ಚಾಪದಿೊಂದ ಹೊರಹಾಕಲಪಾ ಟ್ಟಿ  ಸರ್್ಣ  ಲೀಹದ ಕರ್ಗಳು. 
(ಚಿತ್್ರ  6)

ಕಾರಣಗಳು

ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಪ್ರ ವಾಹವು ತುೊಂಬಾ ಹೆಚಾಚು ಗಿದೆ. ತ್ಪುಪಾ  ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆ 
(DC ಯಲ್ಲಿ ). ಉದ್ದ ವಾದ ಚಾಪದ ಬಳಕೆ. ಆಕ್್ಯ ಬ್ಲಿ ೀ. 
ಅಸಮ ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಲೇಪಿತ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರ.

ಪರಿಹಾರಗಳು

ಒಂದು ತಡೆಗಟ್್ಟ ವ ಕ್್ರ ಮಗಳು

-  ಸರರ್ದ ಕರೆೊಂಟ್ ಬಳಸ್.

-  ಸರರ್ದ ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯನ್ನು  ಬಳಸ್ (DC).

-  ಸರರ್ದ ಆಕ್್ಯ ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಬಳಸ್.

-  ಉತ್್ತ ಮ ಫಲಿ ಕ್್ಸ -ಲೇಪಿತ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಬಳಸ್.

ಬಿ ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕ್್ರ ಮಗಳು

- ಚಿಪಿಪಾ ೊಂಗ್ ಹಾ್ಯ ಮರ್ ಮತು್ತ  ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಬಳಸ್ 
ಸಪಾ ಟ್ರ್ ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.
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ತಟ್್ಟ ಯ ಅಂಚು ಕ್ರಗಿತ್

ತ್ಟ್ಟಿ ಯ ಅೊಂಚ್ ಕರಗಿದ ದೀಷವು ಲಾ್ಯ ಪ್ ಮತು್ತ  ಕಾನ್್ಯರ್ 
ಕಿೀಲುಗಳಲ್ಲಿ  ಮಾತ್್ರ  ಸಂರ್ವಿಸುತ್್ತ ದೆ. ತ್ಟ್ಟಿ ಯ ಅೊಂಚ್ಗಳಲ್ಲಿ 
ಒೊಂದನ್ನು  ಹೆಚ್ಚು  ಕರಗಿಸ್ದರೆ ಗಂಟ್ಲ್ನ್ ದಪಪಾ ವು ಸಾಕಾಗದೇ 
ಇದ್ದ ರೆ ಅದನ್ನು  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ನ್ ಅೊಂಚ್ ಕರಗಿದ ದೀಷ ಎೊಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  7)

ಕಾರಣಗಳು

-  ಗಾತ್್ರ ದ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ ಬಳಕೆ.

-  ಅತಿರ್ದ ಕರೆೊಂ

-  ಅತಿರ್ದ ಕರೆೊಂಟ್ ಬಳಕೆ.

-  ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡನು  ತ್ಪುಪಾ  ಕುಶಲತೆ ಅೊಂದರೆ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ 
ಅತಿರ್ದ ನೇಯೆಗೆ .ಪರಹಾರಗಳು

ಒಂದು ತಡೆಗಟ್್ಟ ವ ಕ್್ರ ಮ

-  ಸರರ್ದ ಗಾತ್್ರ ದ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಆಯೆಕೆ ಮಾಡಿ.

-  ಸರರ್ದ ಕರೆೊಂಟ್ ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸ್.

- ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ ಸರರ್ದ ಕುಶಲತೆಯನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳಿಳೆ .

ಬಿ ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕ್್ರ ಮ

- ಗಂಟ್ಲ್ನ್ ದಪಪಾ ವನ್ನು  ಹೆಚಿಚು ಸಲು ಹೆಚ್ಚು ವರ ವೆಲ್ಡೆ 
ಲೀಹವನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.

ಬಿರುಕು

ಕ್ದಲ್ನ್ ಬೇಪ್ಯಡಿಕೆಯು ಬೇರು ಅರ್ವಾ ಮಧ್್ಯ ದಲ್ಲಿ 
ಅರ್ವಾ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಮತು್ತ  ವೆಲ್ಡೆ  ಮೆಟ್ಲ್ ಅರ್ವಾ 
ಮೂಲ ಲೀಹದ ಒಳಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ದಶಿ್ಯಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  8)

ಕಾರಣಗಳು

-  ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ ತ್ಪುಪಾ  ಆಯೆಕೆ .

-  ಸಥಿ ಳಿೀಯ ಒತ್್ತ ಡದ ಉಪಸ್ಥಿ ತಿ.

-  ಸಂಯಮದ ಜಂಟಿ.

-  ವೇಗದ ಕ್ಲ್ೊಂಗ್.

-  ಅನ್ಚಿತ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ತಂತ್್ರ ಗಳು / ಅನ್ಕ್ರ ಮ.

-  ಕಳಪ್ ಡಕಿಟಿ ಲ್ಟಿ.

-  ಜಂಟಿ ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ ಮತು್ತ 
ನಂತ್ರದ ತ್ಪನ್ದ ಅನ್ಪಸ್ಥಿ ತಿ.

-  ಮೂಲ ಲೀಹದಲ್ಲಿ  ಅತಿರ್ದ ಗಂಧ್ಕ

ಪರಿಹಾರಗಳು

ಒಂದು ತಡೆಗಟ್್ಟ ವ ಕ್್ರ ಮಗಳು

-  ತ್ಮ್ರ , ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್, ಮಧ್್ಯ ಮ ಮತು್ತ 
ಹೆಚಿಚು ನ್ ಇೊಂಗಾಲದ ಉಕುಕೆ ಗಳಲ್ಲಿ  ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ 
ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ ಮತು್ತ  ನಂತ್ರದ ತ್ಪನ್ವನ್ನು 
ಮಾಡಬೇಕು.

-  ಕಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಆಯೆಕೆ ಮಾಡಿ.

-  ನಧಾನ್ವಾಗಿ ತ್ರ್್ಣ ಗಾಗಿಸ್.

-  ಕಡಿಮೆ ಪಾಸ್ ಗಳನ್ನು  ಬಳಸ್.

-  ಸರರ್ದ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ತಂತ್್ರ  / ಅನ್ಕ್ರ ಮವನ್ನು  ಬಳಸ್.

ಬಿರುಕುಗಳು

ಬಿ ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕ್್ರ ಮಗಳು

-  ಎಲಾಲಿ  ಬಾಹ್ಯ  ಬಿರುಕುಗಳಿಗೆ ಸರ್್ಣ  ಆಳಕೆಕೆ , ಕಾ್ರ ್ಯ ಕ್ ನ್ 
ಆಳದವರೆಗೆ ಡೈಮಂಡ್ ಪಾಯಿೊಂಟ್ ಉಳಿ ಬಳಸ್ 
V ಗ್್ರ ವ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳಿಳೆ  ಮತು್ತ  ಕಡಿಮೆ 
ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು 
ಮರು-ಬೆಸುಗೆ (ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್ದ ರೆ ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ 
ಕಾಯಿಸುವುದರೊೊಂದಿಗೆ) ಮಾಡಿ. ಕೆಲಸವನ್ನು 
ನಧಾನ್ವಾಗಿ ತ್ರ್್ಣ ಗಾಗಿಸ್.

-  ಆೊಂತ್ರಕ/ಗುಪ್ತ  ಬಿರುಕುಗಳಿಗೆ ಬಿರುಕುಗಳ ಆಳದವರೆಗೆ 
ಅಳ್ಯಿರ ಮತು್ತ  ಕಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ 
ಬಳಸ್ (ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್ದ ರೆ ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ 
ಕಾಯಿಸುವುದರೊೊಂದಿಗೆ) ಮರು-ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿ. 
ಕೆಲಸವನ್ನು  ನಧಾನ್ವಾಗಿ ತ್ರ್್ಣ ಗಾಗಿಸ್.

ಅಪೂಣ್ಹ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆ

ಜಂಟಿ ಮೂಲವನ್ನು  ತ್ಲುಪಲು ಮತು್ತ  ಬೆಸೆಯಲು ವೆಲ್ಡೆ 
ಲೀಹದ ವಿಫಲತೆ. (ಚಿತ್್ರ  9)

ಕಾರಣಗಳು

- ಎಡ್ಜ್  ತ್ರ್ರಕೆಯು ತುೊಂಬಾ ಕಿರದಾಗಿದೆ - ಕಡಿಮೆ 
ಬೆವೆಲ್ ಕೊೀನ್.

-  ತುೊಂಬಾ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ವೇಗ.
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-  ಗ್್ರ ವ್ಡೆ  ಜಾಯಿೊಂಟ್ನು  ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ಮಾಡುವಾಗ ಕಿೀ-ಹೊೀಲ್ ಅನ್ನು  ನವ್ಯಹಿಸುವುದಿಲಲಿ . - 
ಕಡಿಮೆ ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್.

-  ದಡಡೆ  ಡರ್ ಬಳಕೆ. ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರ.

- ಸ್ೀಲ್ೊಂಗ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡುವ ಮೊದಲು 
ಅಸಮಪ್ಯಕ ಶುಚಿಗಳಿಸುವಿಕೆ ಅರ್ವಾ ಗೀಜ್ೊಂಗ್. - 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ ತ್ಪಾಪಾ ದ ಕೊೀನ್.

-  ಸಾಕಷ್ಟಿ  ಬೇರನ್ ಅೊಂತ್ರ.

ಪರಿಹಾರಗಳು

ಒಂದು ತಡೆಗಟ್್ಟ ವ ಕ್್ರ ಮಗಳು

-  ಸರರ್ದ ಅೊಂಚಿನ್ ತ್ರ್ರ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ.

-  ಬೆವೆಲ್ ನ್ ಸರರ್ದ ಕೊೀನ್ ಮತು್ತ  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ 
ಬೇರನ್ ಅೊಂತ್ರವನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳಿಳೆ .

-  ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ ಸರರ್ದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸ್.

-  ಸರರ್ದ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ವೇಗದ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ.

-  ರೂಟ್ ರನ್ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಕಿೀಹೊೀಲ್ ಅನ್ನು  ನವ್ಯಹಿಸ್.

-  ಸರರ್ದ ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ ಸೆಟಿಟಿ ೊಂಗ್ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ.

ಬಿ ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕ್್ರ ಮಗಳು

-   ಬಟ್ ವೆಲ್ಡೆ ್ಸ  ಮತು್ತ  ಓಪನ್ ಕಾನ್್ಯರ್ ವೆಲ್ಡೆ  ಗಳಿಗಾಗಿ 
ಜಂಟಿ ಮೂಲವನ್ನು  ಅಳ್ಯಿರ ಮತು್ತ  ರೂಟ್ ರನ್ 
ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ

ಜಂಟಿ ಕೆಳಭಾಗದಲ್ಲಿ . ಟಿೀ ಮತು್ತ  ಲಾ್ಯ ಪ್ ಫಿಲ್ಟ್ ವೆಲ್ಡೆ ್ಸ  ಗಾಗಿ 
ಪೂರ್್ಯ ವೆಲ್ಡೆ  ಠೇವಣಿಯನ್ನು  ಸ್್ಫ ೀಟಿಸ್ ಮತು್ತ  ಜಾಯಿೊಂಟ್ 
ಅನ್ನು  ರವೆಲ್ಡೆ  ಮಾಡಿ.

ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ ಸೇಪ್ಯಡೆ:ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ ಅರ್ವಾ ಇತ್ರ ಲೀಹವಲಲಿ ದ 
ವಿದೇಶಿ ವಸು್ತ ಗಳು ವೆಲಡೆ ನು ಲ್ಲಿ  ಸ್ಕಿಕೆ ಹಾಕಿಕೊೊಂಡಿವೆ. (ಚಿತ್್ರ  10)

ಕಾರಣಗಳು

-  ತ್ಪಾಪಾ ದ ಅೊಂಚಿನ್ ತ್ರ್ರಕೆ.

- ದಿೀಘ್ಯ ಸಂಗ್ರ ಹಣೆಯಿೊಂದಾಗಿ ಹಾನಗಳಗಾದ ಫಲಿ ಕ್್ಸ 
ಲೇಪಿತ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ ಬಳಕೆ.

-  ಅತಿರ್ದ ಪ್ರ ವಾಹ.

-  ಉದ್ದ ವಾದ ಆಕ್್ಯ ಉದ್ದ .

-  ಅನ್ಚಿತ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ತಂತ್್ರ .

- ಬಹು-ರನ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗನು ಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ತಿ ರನ್ನು 
ಅಸಮಪ್ಯಕಶುಚಿಗಳಿಸುವಿಕೆ.

ಪರಿಹಾರಗಳು

ಒಂದು ತಡೆಗಟ್್ಟ ವ ಕ್್ರ ಮಗಳು

-  ಸರರ್ದ ಜಂಟಿ ತ್ರ್ರಕೆಯನ್ನು  ಬಳಸ್.

- ಸರರ್ದ ರೀತಿಯ ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಲೇಪಿತ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವನ್ನು 
ಬಳಸ್.

-  ಸರರ್ದ ಆಕ್್ಯ ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಬಳಸ್.

-  ಸರರ್ದ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸ್.

- ಮಲ್ಟಿ -ರನ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ತಿ ರನ್ ನ್ ಸಂಪೂರ್್ಯ 
ಶುಚಿಗಳಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳಿಳೆ .

ಬಿ ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕ್್ರ ಮಗಳು

- ಬಾಹ್ಯ /ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ ಸೇಪ್ಯಡೆಗಾಗಿ ಡೈಮಂಡ್ 
ಪಾಯಿೊಂಟ್ ಉಳಿ ಬಳಸ್ ಅರ್ವಾ ಗೆ್ರ ಮೈೊಂಡಿೊಂಗ್ ಮೂಲಕ 
ಅವುಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತು್ತ  ಆ ಪ್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಪುನಃ 
ವೆಲ್ಡೆ  ಮಾಡಿ. ಆೊಂತ್ರಕ ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ ಸೇಪ್ಯಡೆಗಾಗಿ ದೀಷದ 
ಆಳದವರೆಗೆ ಗೀಜ್ೊಂಗ್ ಬಳಸ್ ಮತು್ತ  ಮರು-ಬೆಸುಗೆ.

ಅತಿಯಾದ ಪಟೀನ್ತೆ (ಚಿತ್ರ  11)

ಈ ದೀಷವನ್ನು  ಅತಿಗಾತ್್ರ ದ ಬೆಸುಗೆ ಅರ್ವಾ ಅತಿರ್ದ 
ಬಲವಧ್್ಯನೆ ಎೊಂದೂ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಅೊಂತಿಮ 
ಪದರ/ಕವರೊಂಗ್ ರನ್ನು ಲ್ಲಿ  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಲಾದ ಹೆಚ್ಚು ವರ 
ವೆಲ್ಡೆ  ಮೆಟ್ಲ್ ಆಗಿದೆ.
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ಅತಿಯಾದ ಕಾನ್ಕೆ ವಿಟಿ/ಸಾಕ್ಷ್್ಟ  ಗಂಟ್ಲಿನ್ ದಪಪು

ಬಟ್ ಅರ್ವಾ ಫಿಲ್ಟ್ ವೆಲಡೆ ನು ಲ್ಲಿ  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ವೆಲ್ಡೆ 
ಲೀಹವು ವೆಲಡೆ ನು  ಕಾಲ್್ಬ ರಳುಗಳನ್ನು  ಸೇರುವ ರೇಖ್ಗಿೊಂತ್ 
ಕೆಳಗಿದ್ದ ರೆ, ಈ ದೀಷವನ್ನು  ಅತಿರ್ದ ಕಾನೆಕೆ ೀವಿಟಿ ಅರ್ವಾ 
ಸಾಕಷ್ಟಿ  ಗಂಟ್ಲ್ನ್ ದಪಪಾ  ಎೊಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.  
(ಚಿತ್್ರ  12)

ಕಾರಣಗಳು

- ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡನು  ಅಸಮಪ್ಯಕ ನೇಯೆಗೆ  ಕಾರರ್ ತ್ಪಾಪಾ ದ 
ಮಣಿ ಪ್್ರ ಫೈಲ್.

-  ಸರ್್ಣ  ಡರ್ ಬಳಕೆ. ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರ.

-  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗನು  ಅತಿರ್ದ ವೇಗ.

- ತೀಡು ತುೊಂಬಲು ಸ್ಟಿ ್ರೊಂಗರ್ ಮಣಿಗಳನ್ನು 
ಬಳಸುವಾಗ ತ್ಪಾಪಾ ದ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಅನ್ಕ್ರ ಮ. - ವೆಲ್ಡೆ 
ಲೀಹದ ಕುಗುಗೆ ವಿಕೆಯನ್ನು  ಸಮತ್ಲ ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ 
ನಯಂತಿ್ರ ಸಲಾಗುವುದಿಲಲಿ . - ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಚಲನೆ 
ಏಕರೂಪವಾಗಿಲಲಿ .

-   ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳ ನ್ಡುವೆ ಅಸಮಪ್ಯಕ ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ 
ಕೊೀನ್.

ಪರಿಹಾರಗಳು

-   ಸಮ್್ಮ ಳನ್ದ ಕೊರತೆ.

-   ಹೊೊಂದಿಕೆರ್ಗುವುದಿಲಲಿ .

-   ಅಸಮ / ಅನಯಮ್ತ್ ಮಣಿ ನೊೀಟ್.

-   ಅತಿರ್ದ ಬೇರನ್ ನ್ಗುಗೆ ವಿಕೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.39

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



89

ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.40
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ಪೈಪ್ ಗಳ ನಿದಿ್ಹಷ್ಟ ತೆ, ವಿವಿಧ್ ರಿಟೀತಿಯ ಪೈಪ್ ಕ್ಟೀಲುಗಳು, ಸಾಥೆ ನ್ ಮತ್ತು 
ಕಾಯ್ಹವಿಧಾನ್ದ   (Specification of pipes, various type of pipe joints, position 
& procedure)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವಿವಿಧ್ ರಿಟೀತಿಯ ಪೈಪ್ ಕ್ಟೀಲುಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ, ಪೈಪ್ ಗಳ ವಿವರಣೆಯನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
• ಪೈಪ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ನ್ ವಿಭಿನ್ನು  ಸಾಥೆ ನ್ವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
• ಪೈಪ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ವಿಧಾನ್ವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಪೈಪ್ಗ ಳ ನಿದಿ್ಹಷ್ಟ ತೆ

•  ಪೈಪ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಅದರ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ನಾಮಮಾತ್್ರ ದ 
ವಾ್ಯ ಸದಿೊಂದ (ಅರ್ವಾ) ನಾಮಮಾತ್್ರ ದ ಹೊರಗಿನ್ 
ವಾ್ಯ ಸದಿೊಂದ (OD) ಅಳ್ಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

•  ಇದನ್ನು  ನಾಮಮಾತ್್ರ ದ ಪೈಪ್ ಗಾತ್್ರ  (NPS) ಎೊಂದೂ 
ಉಲ್ಲಿ ೀಖಿಸಲಾಗಿದೆ.

•  ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಅನಲಗಳು 
ಅರ್ವಾ ದ್ರ ವಗಳನ್ನು  ಸಾಗಿಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಟ್್ಯ ಬ್ ಅನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಪ್ರ ಮಾಣಿತ್ ಉದೆ್ದ ೀಶಕಾಕೆ ಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಇದನ್ನು  ಹೊರಗಿನ್ ವಾ್ಯ ಸ 
ಮತು್ತ  ಅದರ ಗೀಡೆಯ ದಪಪಾ ವನ್ನು  ಟ್್ಯ ಬ್ ಎೊಂದು 
ಉಲ್ಲಿ ೀಖಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಭಾರತಿೀಯ ಸಾಟಿ ್ಯ ೊಂಡಡ್್ಯ 1161-1998 ರ ಪ್ರ ಕಾರ, ಇದನ್ನು 
ನಾಮಮಾತ್್ರ ದ ಬಲದ ಉಕಿಕೆ ನ್ ಕೊಳವೆಗಳು ಮತು್ತ  ದಪಪಾ ವು 
ಬೆಳಕಿನ್, ಮಧ್್ಯ ಮ ಮತು್ತ  ಭಾರೀ ವಗ್ಯದ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  mm 
ನ್ಲ್ಲಿ  ಹೊರಗಿನ್ ವಾ್ಯ ಸವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡ  ಪೈಪ್ ಕ್ಟೀಲುಗಳು

ತೈಲ, ಅನಲ, ನೀರು ಇತ್್ಯ ದಿಗಳನ್ನು  ಸಾಗಿಸಲು 
ಎಲಾಲಿ  ರೀತಿಯ ಮತು್ತ  ಗಾತ್್ರ ದ ಪೈಪ್ ಗಳನ್ನು  ಇೊಂದು 
ಹೆಚಿಚು ನ್ ಪ್ರ ಮಾರ್ದಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಕಟ್ಟಿ ಡಗಳು, 
ಸಂಸಕೆ ರಣಾಗಾರಗಳು ಮತು್ತ  ಕೈಗಾರಕಾ ಸಾಥಿ ವರಗಳಲ್ಲಿ 
ಪೈಪಿೊಂಗ್ ವ್ಯ ವಸೆಥಿ ಗಳಿಗೆ ಸಹ ಅವುಗಳನ್ನು  ವಾ್ಯ ಪಕವಾಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ದ ಪೈಪನು  ಪ್ರ ಯಟೀಜ್ನ್ಗಳು

ಪೈಪಗೆ ಳನ್ನು  ಹೆಚಾಚು ಗಿ ಫೆರಸ್ ಮತು್ತ  ನಾನ್-ಫೆರಸ್ 
ಲೀಹಗಳು ಮತು್ತ  ಅವುಗಳ ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹಗಳಿೊಂದ 
ತ್ರ್ರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಅವರು ಈ ಕೆಳಗಿನ್ ಅನ್ಕ್ಲಗಳನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿದಾ್ದ ರೆ.

-  ಸುಧಾರತ್ ಒಟ್ಟಿ ರೆ ಶಕಿ್ತ .

-  ನವ್ಯಹಣೆ ಸೇರದಂತೆ ವೆಚಚು ದಲ್ಲಿ  ಅೊಂತಿಮ ಉಳಿತ್ಯ.

-  ಸುಧಾರತ್ ಹರವಿನ್ ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳು.

-  ಅದರ ಸಾೊಂದ್ರ ತೆಯಿೊಂದಾಗಿ ತೂಕದಲ್ಲಿ  ಕಡಿತ್.

-  ಉತ್್ತ ಮ ನೊೀಟ್.

ಪೈಪ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ವಿಧಾನ್

ಕೆಳಗಿನ್ವುಗಳು ಆಕ್್ಯ ಮೂಲಕ ಪೈಪ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ವಿಧಾನ್ಗಳಾಗಿವೆ.

-  ಮೆಟ್ಲ್ಕ್ ಆಕ್್ಯ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್

-  ಗಾ್ಯ ಸ್ ಮೆಟ್ಲ್ ಆಕ್್ಯ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್

-  ಟಂಗ್ಸ ಟಿ ನ್ ಜಡ ಅನಲ ಬೆಸುಗೆ

-  ಮುಳುಗಿದ ಆಕ್್ಯ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್

-  ಕಾಬ್ಯನ್ ಆಕ್್ಯ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್

ಕಾಬ್ಯನ್ ಆಕ್್ಯ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಹೊರತುಪಡಿಸ್ ಈ 
ಎಲಾಲಿ  ವಿಧಾನ್ಗಳನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತು್ತ  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಆಯೆಕೆ ಯು ಪೈಪನು  ಗಾತ್್ರ  ಮತು್ತ  ಅದರ 
ಅನ್್ವ ಯವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸ್ರುತ್್ತ ದೆ.

ಪೈಪ್ ಕ್ಟೀಲುಗಳ ವಿಧ್ಗಳು

1  ಬಟ್ ಜಂಟಿ

2  ‘ಟಿ’ ಜಂಟಿ

3 ಲಾ್ಯ ಪ್ ಜಂಟಿ (ಚಿತ್್ರ  1)

4  ಕೊೀನ್ ಜಂಟಿ

5  ಸಂಯೊೀಜ್ತ್ ಜಂಟಿ

6  ಪೈಪ್ ಫೆಲಿ ೀೊಂಜ್ ಜಂಟಿ

7  Y ಜಂಟಿ (ಚಿತ್್ರ  2)

8  ಮೊರ್ಕೈ ಜಂಟಿ (ಚಿತ್್ರ  3)

ಪೈಪ್ ಬಟ್ ಕ್ಟೀಲುಗಳ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್: ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಕೊಳವೆಗಳು ಮತು್ತ  ಕೊಳವೆಗಳಲ್ಲಿ ನ್ ಕಿೀಲುಗಳನ್ನು 
ಬ್ೀನ್್ಯ ಒಳಭಾಗದಿೊಂದ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾಗುವುದಿಲಲಿ . 
ಆದ್ದ ರೊಂದ ಪೈಪ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಕಲ್ಯಲು ಪಾ್ರ ರಂಭಸುವ 
ಮೊದಲು, ಒಬ್ಬ  ವ್ಯ ಕಿ್ತ ಯು ಎಲಾಲಿ  ಸಾಥಿ ನ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಅೊಂದರೆ 
ಫ್ಲಿ ಟ್, ಅಡಡೆ , ಲಂಬ ಮತು್ತ  ಓವಹೆ್ಯಡನು ಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗನು ಲ್ಲಿ 
ಪ್ರ ವಿೀರ್ನಾಗಿರಬೇಕು.

ಈ ಎಲಾಲಿ  ಸಾಥಿ ನ್ಗಳನ್ನು  ಪೈಪಗೆ ಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
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ಪೈಪ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ಸಾಥೆ ನ್ಗಳು (ಚಿತ್ರ  4&5)

1 ಜ್ - ಫ್ಲಿ ಟ್ (ರೊೀಲ್) ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ  ಪೈಪ್ ವೆಲ್ಡೆ  ಅೊಂದರೆ 
ಪೈಪ್ ಅಕ್ಷವು ನೆಲಕೆಕೆ  ಸಮಾನಾೊಂತ್ರವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. 

2 ಜ್ - ಸಮತ್ಲ ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ  ಪೈಪ್ ವೆಲ್ಡೆ  ಅೊಂದರೆ ಪೈಪ್ 
ಅಕ್ಷವು ನೆಲಕೆಕೆ  ಲಂಬವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. 

5 ಜ್ - ಫ್ಲಿ ಟ್ (ಸ್ಥಿ ರ) ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ  ಪೈಪ್ ವೆಲ್ಡೆ  ಅೊಂದರೆ ಪೈಪ್ 
ಅಕ್ಷವು ನೆಲಕೆಕೆ  ಸಮಾನಾೊಂತ್ರವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

6 ಜ್ - (ಸ್ಥಿ ರ) ಸಾಥಿ ನ್ವನ್ನು  ಒಳಗೊಂಡಿರುವ ಪೈಪ್ ವೆಲ್ಡೆ 
ಅೊಂದರೆ ಪೈಪ್ ಅಕ್ಷವು ಸಮತ್ಲ ಮತು್ತ  ಲಂಬವಾದ 
ಸಮತ್ಲಗಳ್ರಡನೂನು  ಒಳಗೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಬಟ್ ಕಿೀಲುಗಳ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಪೈಪ್ 
ಆಗಿರಬಹುದು

1  ಸುತಿ್ತ ಕೊೊಂಡ ಅರ್ವಾ ತಿರುಗಿಸಲಾಗಿದೆ (1G ಸಾಥಿ ನ್)

2  ಸ್ಥಿ ರ (2G, 5G ಮತು್ತ  6G ಸಾಥಿ ನ್).

ಆಕ್್ಯ ಮೂಲಕ ಪೈಪ್ ಬಟ್ ಕಿೀಲುಗಳ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಮೂಲಕ 
1G ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬಹುದು

ನ ರಂತ್ರ ತಿರುಗುವಿಕೆಯ ವಿಧಾನ್ ಮತು್ತ

ಬಿ  ಸೆಗೆ್ಮ ೊಂಟ್ಲ್ ವಿಧಾನ್.

1a ನಿರಂತರ ತಿರುಗುವಿಕೆಯ ವಿಧಾನ್ದಿಂದ ಆಕ್್ಹ 
ಮೂಲ್ಕ್ (1G ಸಾಥೆ ನ್ದಲಿಲ್ ) ಪೈಪ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್: 
ಪೈಪ್ ಗಳಲ್ಲಿ ನ್ ಬಟ್ ಕಿೀಲುಗಳ ತೃಪಿ್ತ ದಾಯಕ ಬೆಸುಗೆಯು 
ಪೈಪ್ ತುದಿಗಳ ಸರರ್ದ ತ್ರ್ರಕೆ ಮತು್ತ  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಬೇಕಾದ ಜಂಟಿ ಎಚಚು ರಕೆಯಿೊಂದ ಜೀಡಣೆಯ ಮೇಲ್ 
ಅವಲಂಬಿತ್ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ರಂಧ್್ರ ಗಳು ಮತು್ತ  ಮೂಲ 
ಮುಖಗಳು ಸರರ್ದ ಜೀಡಣೆಯಲ್ಲಿ ವೆ ಮತು್ತ  ಅೊಂತ್ರವು 
ಸರರ್ಗಿದೆಯೇ ಎೊಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳಿಳೆ .

ಅೊಂಚ್ಗಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸ್. ಗಾ್ಯ ಸ್ ಕಟಿೊಂಗ್ ಮತು್ತ 
ಫೈಲ್ೊಂಗ್ ಮೂಲಕ ಬೆವೆಲ್ 35 ° ಕೊೀನ್ವನ್ನು  ತ್ರ್ರಸ್. 
1.5 ರೊಂದ 2.5 ಮ್ಮ್ೀ ಮೂಲ ಮುಖವನ್ನು  ಒದಗಿಸಬೇಕು.
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ವೆಲಿ್ಡ ಂಗಾ್ಗ ಗಿ ಪೈಪ್ಗ ಳನ್ನು  ಹೊಂದಿಸುವುದು: 4 ಸರ್್ಣ 
ಸಮಾನ್ ಅೊಂತ್ರದ ಟ್್ಯ ಕ್ ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಟ್್ಯ ಕ್ ವೆಲ್ಡೆ . 
ಅೊಂತ್ರವು ಮೂಲ ಮುಖದ ಆರ್ಮಕೆಕೆ  ಸಮನಾಗಿರಬೇಕು 
ಮತು್ತ  0.75 ಮ್ಮ್ೀ. ವಿ ಬಾಲಿ ಕ್ ಗಳು ಅರ್ವಾ ರೊೀಲರ್ ಗಳ 
ಮೇಲ್ ಜೀಡಿಸಲಾದ ಜೀಡಣೆಯನ್ನು  ಬೆೊಂಬಲ್ಸ್ 
ಇದರೊಂದ ಅಸೆೊಂಬಿಲಿ ಯನ್ನು  ಫಿ್ರ ೀ ಹಾ್ಯ ೊಂಡ್ ನೊಂದ 
ಸುತಿ್ತ ಕೊಳಳೆ ಬಹುದು ಅರ್ವಾ ತಿರುಗಿಸಬಹುದು.

1 ನೇ ಓಟ್ಕೆಕೆ  2.5 ಎೊಂಎೊಂ ರೂಟೈಲ್ ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಮತು್ತ 
2 ನೇ ಓಟ್ಕೆಕೆ  3.15 ಎೊಂಎೊಂ ರೂಟೈಲ್ ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು 
ಆಯೆಕೆ ಮಾಡಿ. 1ನೇ ಓಟ್ಕೆಕೆ  70-80A ಮತು್ತ  2ನೇ ಓಟ್ಕೆಕೆ  100-
110 ಪ್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸ್.

ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಮುೊಂದುವರೆದಂತೆ ಜೀಡಣೆಯನ್ನು  ತಿರುಗಿಸ್. 
(ಅೊಂಜೂರ 6) ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಆಕ್್ಯ ಅನ್ನು  ಲಂಬ ಮತು್ತ  10 ° 
ನ್ಡುವಿನ್ ಪ್ರ ದೇಶದಳಗೆ ಲಂಬದಿೊಂದ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗನು  ದಿಕಿಕೆ ನ್ಲ್ಲಿ 
ಇಟುಟಿ ಕೊಳುಳೆ ವುದು ಚಿತ್್ರ  7. (ಹೆಲ್್ಮ ಟ್ ಮಾದರಯ 
ಪರದೆಯನ್ನು  ಬಳಸ್).

- ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  ಕೇೊಂದಿ್ರ ೀಯವಾಗಿ ಜಂಟಿ 
ಮೂಲದಲ್ಲಿ  ಮತು್ತ  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಹಂತ್ದಲ್ಲಿ  ಪೈಪನು  ತಿ್ರ ಜ್ಯ ಕೆಕೆ 
ಅನ್ಗುರ್ವಾಗಿ ನದೇ್ಯಶಿಸ್.

-  ಟ್ಪ್ ಡೆಡ್ ಸೆೊಂಟ್ರ್ ಬಳಿ ಆಕ್್ಯ ಅನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರ 
ಮತು್ತ  ಆಕ್್ಯ ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟಿ  ಚಿಕಕೆ ದಾಗಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳೆ . ಸ್ಥಿ ರವಾದ ವೇಗದಲ್ಲಿ  ಪೈಪ್ ಅನ್ನು 
ಹಸ್ತ ಚಾಲ್ತ್ವಾಗಿ ತಿರುಗಿಸುವುದರೊಂದ ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು 
ಮುೊಂದುವರಸ್.

- ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  ಮೂಲ ಮುಖದಿೊಂದ ಮೂಲ 
ಮುಖಕೆಕೆ  ಸ್ವ ಲಪಾ ಮಟಿಟಿ ಗೆ ನೇಯೆಗೆ  ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ 
ಮೊದಲು ರನ್ ಮಾಡಿ.

- ಅತಿರ್ದ ನ್ಗುಗೆ ವಿಕೆ ಇಲಲಿ ದೆ ಮೂಲ ಮುಖಗಳ 
ಸಂಪೂರ್್ಯ ಸಮ್್ಮ ಳನ್ವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ತಿರುಗುವಿಕೆಯ 
ವೇಗವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸ್.

- ಅವರು ಸಮ್ೀಪಿಸುತಿ್ತ ದ್ದ ೊಂತೆ ಟ್್ಯ ಕ್ ವೆಲ್ಡೆ  ಅನ್ನು  ಚಿಪ್ 
ಮಾಡಿ. ಟ್್ಯ ಕ್ ಗಳ ಮೇಲ್ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಡಿ ಇಲಲಿ ದಿದ್ದ ರೆ 
ಟ್್ಯ ಕಿೊಂಗ್ ಪಾಯಿೊಂಟ್ ಗಳಲ್ಲಿ  ನ್ಗುಗೆ ವಿಕೆಯ ನ್ಷಟಿ 
ಸಂರ್ವಿಸಬಹುದು.

- ಎರಡನೇ ರನೊನು ೊಂದಿಗೆ ವೆಲ್ಡೆ  ಅನ್ನು  ಪೂರ್್ಯಗಳಿಸ್. 
ಪ್ರ ತಿ ಸಮ್್ಮ ಳನ್ ಮುಖದ ಹೊರ ಅೊಂಚಿಗೆ ಸಮ್್ಮ ಳನ್ವನ್ನು 
ಸುರಕಿಷಿ ತ್ಗಳಿಸಲು ತಿರುಗುವಿಕೆಯ ವೇಗವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿಸ್. ಬಲವಧ್್ಯನೆಯ ಪ್ರ ಮಾರ್ವು ಜಂಟಿ ಅೊಂಚಿನ್ 
ಸುತ್್ತ ಲ್ ಇರಬೇಕು.

1b ಸೆಗೆ್ಮ ೊಂಟ್ಲ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಮೂಲಕ ಪೈಪ್ ಬಟ್ (IG 
ಸಾಥಿ ನ್ ಅೊಂದರೆ ತಿರುಗುವಿಕೆಯಿೊಂದ) ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್.- ಪೈಪನು 
ಅೊಂಚ್ಗಳನ್ನು  35 ರೊಂದ 40 ° ಕೊೀನ್ಕೆಕೆ  2.5 ಮ್ಮ್ೀ ಬೇರನ್ 
ಅೊಂತ್ರದೊಂದಿಗೆ ಬೆವೆಲ್ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. - ಪೈಪ್ 
ಅನ್ನು  ಮೊದಲ್ನಂತೆ ಟ್್ಯ ಕ್ ಮಾಡಿ ಮತು್ತ  ಎರಡು ‘ವಿ’ 
ಬಾಲಿ ಕ್ ಗಳಲ್ಲಿ  ಜೀಡಣೆಯನ್ನು  ಬೆೊಂಬಲ್ಸ್. (ಚಿತ್್ರ  8)

-  ಟ್ಪ್ ಡೆಡ್ ಸೆೊಂಟ್ರ್ (TDC) ನೊಂದ 10 ° ನ್ಲ್ಲಿ  ಆಕ್್ಯ ಅನ್ನು 
ಹೊಡೆಯಿರ ಮತು್ತ  ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. 
ಮೂಲ ಮುಖಗಳ ಸಮ್್ಮ ಳನ್ವನ್ನು  ಸಾಧಿಸಲು ಸರ್್ಣ 
ನೇಯೆಗೆ  ಚಲನೆಯನ್ನು  ಬಳಸ್. ರೂಟ್ ನ್ಗುಗೆ ವಿಕೆಯನ್ನು 
ನಯಂತಿ್ರ ಸಲು ಪ್ರ ರ್ರ್ದ ವೇಗವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸ್.  
(ಚಿತ್್ರ  9)

-  60 ° ಗೆ ಸಮಾನ್ವಾದ ವಿಭಾಗವನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದಾಗ, 
ವೆಲ್ಡೆ  ರನ್ ಅನ್ನು  ಕೊನೆಗಳಿಸ್/ನಲ್ಲಿ ಸ್. ಕುಳಿ 
ರಚನೆಯನ್ನು  ತ್ಪಿಪಾ ಸ್.
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–  TDC ಗಿೊಂತ್ ಮೊದಲು ವಿಭಾಗದ ಅೊಂತ್್ಯ ವು 10° ಆಗುವವರೆಗೆ 
ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಸರಸ್. - ಹಿೊಂದಿನ್ ವೆಲ್ಡೆ  ರನ್ನು  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ 
ಆಕ್್ಯ ಅನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರ ಮತು್ತ  ವೆಲ್ಡೆ  ಪೂಲ್ ಅನ್ನು 
ಸಾಥಿ ಪಿಸ್. - ಮತ್್ತ ಷ್ಟಿ  60 ° ವಿಭಾಗವನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿ.  
(ಚಿತ್್ರ  10)

-  ರೂಟ್ ರನ್ ಪೂರ್್ಯಗಳುಳೆ ವವರೆಗೆ ಭಾಗಗಳಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಮುೊಂದುವರಸ್. - ವಿಭಾಗಗಳ ಮಧ್್ಯ ದ 
ಬಿೊಂದು TDC ಯಲ್ಲಿ ರುವವರೆಗೆ ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಸರಸ್.

-  ಆಕ್್ಯ ಅನ್ನು  ಸೆಟಿ ್ರಮೈಕ್ ಮಾಡಿ ಮತು್ತ  ಎರಡನೇ (ರ್ತಿ್ಯ) 
ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ, ತ್ರ್ರಕೆಯನ್ನು  ತುೊಂಬಲು 
ಮತು್ತ  ಪೈಪ್ ಅೊಂಚ್ಗಳ ಸಮ್್ಮ ಳನ್ವನ್ನು  ಸಾಧಿಸಲು 
ಅಕಕೆ ಪಕಕೆ ದ ನೇಯೆಗೆ  ಸಾಥಿ ನ್ವನ್ನು  ಬಳಸ್.

- 60 ° ವಿಭಾಗಗಳಲ್ಲಿ  ರ್ತಿ್ಯ ಮಾಡುವ ಓಟ್ವನ್ನು 
ಪೂರ್್ಯಗಳಿಸ್.

ಸಿಥೆ ರ ಸಾಥೆ ನ್ಗಳಲಿಲ್  ಆಕ್್ಹ ಮೂಲ್ಕ್ ಪೈಪ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್

ವೆಲ್ಡೆ  ಮಾಡಬೇಕಾದ ಪೈಪ್ ಗಳನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಲು 
ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗದಿದಾ್ದ ಗ ಅರ್ವಾ ಹೊಲದಲ್ಲಿ  ಅೊಂದರೆ ಕೆಲಸದ 
ಸಥಿ ಳದಲ್ಲಿ  ಪೈಪ್ ಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದಾಗ, ಅವುಗಳನ್ನು 
ಸ್ಥಿ ರ ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಸ್ಥಿ ರ ಪೈಪ್ ಅಕ್ಷವು 
ಸಮತ್ಲವಾಗಿದ್ದ ರೆ, ನಂತ್ರ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಸಾಥಿ ನ್ವನ್ನು  5G ಸಾಥಿ ನ್ 
ಎೊಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಪೈಪಗೆ ಳನ್ನು  ಸರಪಡಿಸುವ ಇತ್ರ 
ಪೈಪ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಸಾಥಿ ನ್ಗಳು 2G ಮತು್ತ  6G ಸಾಥಿ ನ್ಗಳಾಗಿವೆ. 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ಸ್ಥಿ ರ ಪೈಪ್ ಗಳ ಅಕ್ಷವು ಲಂಬವಾಗಿದ್ದ ರೆ, 
ಈ ಸಾಥಿ ನ್ವನ್ನು  2G ಸಾಥಿ ನ್ ಎೊಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಸ್ಥಿ ರ ಪೈಪ್ ಗಳ ಅಕ್ಷವು 45 ° ನ್ಲ್ಲಿ  ಸಮತ್ಲ ಮತು್ತ  ಲಂಬ 
ಸಮತ್ಲಗಳಿಗೆ ಒಲವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದ್ದ ರೆ, ನಂತ್ರ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವ ಸಾಥಿ ನ್ವನ್ನು  6G ಸಾಥಿ ನ್ ಎೊಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

5G ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ , ಪೈಪ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿೊಂಟ್ ಅನ್ನು  ಈ ಕೆಳಗಿನ್ 
ವಿಧಾನ್ದಿೊಂದ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬಹುದು.

ವಿಧಾನ್ 1: ಪೈಪ್ ಜಂಟಿ ಸುತ್್ತ ಳತೆಯನ್ನು  A, B, C ಮತು್ತ  D 
ಎೊಂದು ನಾಲುಕೆ  ಸಾಥಿ ನ್ಗಳಾಗಿ ವಿೊಂಗಡಿಸಲಾಗಿದೆ. ಮೊದಲ 
ಭಾಗ ‘A’ ಅನ್ನು  1 ರೊಂದ 2 ರವರೆಗೆ ಹೆಚ್ಚು  ಅರ್ವಾ ಕಡಿಮೆ 
ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ನಂತ್ರ ಭಾಗ 

B ಅನ್ನು  3 ರೊಂದ 4 ರವರೆಗೆ ಓವಹೆ್ಯಡ್ ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಮುೊಂದಿನ್ ಭಾಗ C ಅನ್ನು  3 ರೊಂದ 2 
ರವರೆಗೆ ಮತು್ತ  ನಂತ್ರ 4 ರೊಂದ 1 ರವರೆಗಿನ್ ಭಾಗ D ಅನ್ನು 
ಲಂಬವಾಗಿ ಮೇಲಕೆಕೆ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  11)

ಸರರ್ದ ಬೇರನ್ ನ್ಗುಗೆ ವಿಕೆಯನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳಳೆ ಲು 
ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಕಾರ್್ಯಚರಣೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಪ್ರ ಮುಖ 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ನವ್ಯಹಿಸುವುದು ಮುಖ್ಯ ವಾಗಿದೆ. ಜಂಟಿ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ವಕ್ರ ವಾಗಿರುವುದರೊಂದ ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಸಾಥಿ ನ್ವನ್ನು 
ನರಂತ್ರವಾಗಿ ಬದಲಾಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಜತೆಗೆ, ಪ್ರ ತಿ ವೆಲ್ಡೆ 
ಭಾಗದ ಪಾ್ರ ರಂರ್ ಮತು್ತ  ಅೊಂತ್್ಯ , ಅೊಂದರೆ A, B, C ಮತು್ತ  D 
ಸರರ್ಗಿ

ಹಿೊಂದಿನ್ ಭಾಗದೊಂದಿಗೆ ವಿಲ್ೀನ್ಗಳುಳೆ ವಂತೆ 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿಧಾನ್ 2: ಪೈಪ್ ಹೊರಗಿನ್ ಸುತ್್ತ ಳತೆಯನ್ನು 
ಗಡಿರ್ರದಲ್ಲಿ ರುವಂತೆ 12 ಸಮಾನ್ ವಿಭಾಗಗಳಾಗಿ 
ವಿೊಂಗಡಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಪೈಪನು  ಮೇಲಾಭು ಗವು 12 ಗಂಟ್ಯ ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ ದೆ ಮತು್ತ 
ಕೆಳಭಾಗವು 6 ಗಂಟ್ಯ ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  12)

ವೆಲ್ಡೆ  ಅನ್ನು  12 ಗಂಟ್ಯ ಸಾಥಿ ನ್ದಿೊಂದ 6 ಗಂಟ್ಯ ಸಾಥಿ ನ್ಕೆಕೆ 
ಬಲಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಲಂಬವಾಗಿ ಕೆಳಕೆಕೆ  ಪಾ್ರ ರಂಭಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ನಂತ್ರ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಮತೆ್ತ  12 ಗಂಟ್ಯಿೊಂದ 6 
ಗಂಟ್ಯ ಸಾಥಿ ನ್ಕೆಕೆ  ಎಡಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
(ಚಿತ್್ರ  13). ಈ ವಿಧಾನ್ವನ್ನು  ಡೌನ್ ಹಿಲ್ ವಿಧಾನ್ ಎೊಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 3 ರೊಂದ 4 ಮ್ಮ್ೀ 
ಗೀಡೆಯ ದಪಪಾ ವಿರುವ ತೆಳುವಾದ ಗೀಡೆಯ ಪೈಪ್ ಗಳಿಗೆ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿಧಾನ್ 3: ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಮೊದಲು ಬಲಭಾಗದಲ್ಲಿ  6 
ಗಂಟ್ಯಿೊಂದ 12 ಗಂಟ್ಯವರೆಗೆ ಮತು್ತ  ನಂತ್ರ 
ಮತೆ್ತ  6 ಗಂಟ್ಯಿೊಂದ 12 ಗಂಟ್ಯವರೆಗೆ ಎಡಭಾಗದಲ್ಲಿ  
(ಚಿತ್್ರ  14) ಪಾ್ರ ರಂಭಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ವಿಧಾನ್ವನ್ನು 
ಅಪಿಹಿ ಲ್ ವಿಧಾನ್ ಅರ್ವಾ ವಟಿ್ಯಕಲ್ ಅಪ್ ವಿಧಾನ್ ಎೊಂದು 
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ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಹತು್ತ ವಿಕೆ ವಿಧಾನ್ವನ್ನು  5 ಮ್ಮ್ೀ 
ಮತು್ತ  ಮೇಲ್ನ್ ಗೀಡೆಯ ದಪಪಾ ದ ಪೈಪ್ ಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪೈಪ್ ಅಕ್ಷದ ಸಾಥಿ ನ್ದ ಆಧಾರದ ಮೇಲ್ 2G ಮತು್ತ  6G 
ಸಾಥಿ ನ್ಗಳಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

2G ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ , ಅದರ ಅಕ್ಷದೊಂದಿಗೆ ಸಮತ್ಲವಾದ 
ಪೈಪ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಲಂಬವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ, ಎರಡು ಪೈಪಗೆ ಳನ್ನು 
ಸಂಪಕಿ್ಯಸುವ ವೆಲ್ಡೆ  ಜಂಟಿ ಸಮತ್ಲ ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ ದೆ. ಪೈಪ್ 
ಸುತ್್ತ ಲ್ ವೆಲ್ಡೆ  ಮಾಡಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  15)

6G ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಒೊಂದು 
ವಿಧಾನ್ದ ಮೂಲಕ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಅೊಂದರೆ ಹತು್ತ ವಿಕೆ 
ಅರ್ವಾ ಇಳಿಜಾರು ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್. (ಚಿತ್್ರ  16)

ಉತ್್ತ ಮ ನ್ಗುಗೆ ವಿಕೆ, ನೊೀಟ್ ಮತು್ತ  ಶಕಿ್ತ ಯನ್ನು  ಪಡೆಯಲು 
ಪೈಪ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಗಾಗಿ ವಿಶೇಷವಾಗಿ ತ್ರ್ರಸ್ದ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು  ಬಳಸ್, (ಕಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳು, ಆಳವಾದ ನ್ಗುಗೆ ವ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳು 
ಇತ್್ಯ ದಿ)

M.S ನ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಕಾಯ್ಯವಿಧಾನ್ ಸ್ಥಿ ರ (5G) ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ 
ಆಕ್್ಯ ಮೂಲಕ ಪೈಪ್ ಬಟ್ ಜಂಟಿ.

ಅಂಚುಗಳ ತಯಾರಿಕೆ ಮತ್ತು  ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆ: 
ಗೀಡೆಯ ದಪಪಾ ವು 3 ಮ್ಮ್ೀ ಆಗಿದ್ದ ರೆ ಮತು್ತ  ಪೈಪ್ 
ತುದಿಯ ಅೊಂಚ್ಗಳ ಕೆಳಗೆ ಚದರ ಅೊಂದರೆ ಪೈಪ್ ಅಕ್ಷಕೆಕೆ 
ಲಂಬವಾಗಿ ಸಲ್ಲಿ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಡೌನ್ ಹಿಲ್ ವಿಧಾನ್ವನ್ನು 
ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ಒೊಂದು ಪಾಸ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಅರ್ವಾ ಸೆಗೆ್ಮ ೊಂಟ್ಲ್ 
ವಿಧಾನ್ದಿೊಂದ ಜಾಯಿೊಂಟ್ ನ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಪೂರ್್ಯಗಳುಳೆ ತ್್ತ ದೆ, 
ಅೊಂದರೆ ಮೇಲಾಭು ಗದ ಕಾ್ವ ಟ್್ಯರ್ ಅನ್ನು  ಫ್ಲಿ ಟ್ ನ್ಲ್ಲಿ , 
ಕೆಳಗಿನ್ ಕಾ್ವ ಟ್್ಯರ್ ಅನ್ನು  ಓವರ್ ಹೆಡ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಮತು್ತ 
ಎರಡು ಬದಿಯ ಕಾ್ವ ಟ್್ಯರ್ ಭಾಗವನ್ನು  ವಟಿ್ಯಕಲ್ ಅಪ್ 
ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಪಾಠದಲ್ಲಿ 
ನಂತ್ರ ವಿವರಸಲಾದ ದಪಪಾ ವಾದ ಪೈಪ್ ನ್ ರೂಟ್ ಪಾಸ್ 
ಅನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಕೊೀನ್ಗಳಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದಿಟುಟಿ ಕೊಳಳೆ ಬೇಕು.

ಹೆಚಿಚು ನ್ ಗೀಡೆಯ ದಪಪಾ ವಿರುವ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಪೈಪ್ ಗಳಿಗೆ ಈ 
ಕೆಳಗಿನ್ ವಿಧಾನ್ವನ್ನು  ಅನ್ಸರಸಬೇಕು.

ಅೊಂಚಿನ್ ತ್ರ್ರ:ಪೈಪ್ ತುದಿಗಳನ್ನು  ಅೊಂಗಡಿಯಲ್ಲಿ 
ಜಾ್ವ ಲ್ ಕತ್್ತ ರಸುವ ಅರ್ವಾ ಯಂತ್್ರ ದ ಮೂಲಕ ಬೆವೆಲ್ 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ (ಅೊಂಜೂರ 17 ಮತು್ತ  18) ಸೇರದಂತೆ 
ಕೊೀನ್ವು 75 ° ಮೂಲ ಮುಖ ಮತು್ತ  ಬೇರನ್ ಅೊಂತ್ರವು 2.5 
mm ನೊಂದ 3 mm. ವೆಲ್ಡೆ  ಅನ್ನು  ಪಾ್ರ ರಂಭಸುವ ಮೊದಲು 
ಆಕೆ್ಸ ಮೈಡ್ ಮತು್ತ  ಇತ್ರ ಮಾಲ್ನ್್ಯ ದ ಎಲಾಲಿ  ಕುರುಹುಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  19)

ಪೈಪ್ ಸ್ಟಿ್ಟ ಂಗ್: ಒಟಿಟಿ ಗೆ ಜೀಡಿಸಬೇಕಾದ ಪೈಪ್ ಅನ್ನು 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಮೊದಲು ನಖರವಾಗಿ ಜೀಡಿಸಬೇಕು. ಪೈಪನು 
ಒಳಗಿನ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಹೊರ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ ರುವಂತೆ 
ಸರಾಗವಾಗಿ ಒಟಿಟಿ ಗೆ ಮ್ಶ್ರ ರ್ ಮಾಡಬೇಕು. ಮೂಲ 
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ತೆರೆಯುವಿಕೆಯನ್ನು  2.5 ಮ್ಮ್ೀ ನವ್ಯಹಿಸ್, ಎೊಂ.ಎಸ್ 
ಬಳಸ್. ಪೈಪನು  ಜೀಡಣೆಯನ್ನು  ಪರಶಿೀಲ್ಸಲು ಕೊೀನ್ ಮತು್ತ 
ಶಕಿ್ತ  ಬಾರ್. (ಚಿತ್್ರ  20)

ಟ್ಯಾ ಕ್ಂಗ್: ಅೊಂಚ್ಗಳ ನ್ಡುವೆ 2.5 ಮ್ಮ್ೀ ಬೆೊಂಡ್ 
ತಂತಿಯನ್ನು  ಇರಸ್. ಟ್್ಯ ಕ್ ಉದ್ದ ವು ಲೀಹದ ದಪಪಾ ಕಿಕೆ ೊಂತ್ 3 
ಪಟುಟಿ  ಇರಬೇಕು. ಮೊದಲ ಟ್್ಯ ಕ್ ಅನ್ನು  ಮೂಲ ಬದಿಯಲ್ಲಿ 
ಮತು್ತ  ಎರಡನೇ ಟ್್ಯ ಕ್ ಅನ್ನು  ಮೊದಲ ಟ್್ಯ ಕ್ ನ್ ಎದುರು 

ಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಇರಸ್. ಮೊದಲ ಮತು್ತ  ಎರಡನೇ ಟ್್ಯ ಕ್ ಗಳಿೊಂದ 
90 ° ನ್ಲ್ಲಿ  ಮೂರನೇ ಮತು್ತ  ನಾಲಕೆ ನೇ ಟ್್ಯ ಕ್ ಗಳನ್ನು 
ಜೀಡಿಸ್. (ಚಿತ್್ರ  21)

ರೂಟ್ ಪಾಸ್: ಕಾಲಿ ೊಂಪನು ಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸವನ್ನು  ಸರಪಡಿಸ್ 
ಮತು್ತ  ನಮಗೆ ಅನ್ಕ್ಲಕರವಾದ ಸಾಥಿ ನ್ಕೆಕೆ  ಎತ್್ತ ರವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿಸ್. ಟ್್ಯ ಕ್ ವೆಲಡೆ ನು  ಸಾಥಿ ನ್ವನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  22 ರಲ್ಲಿ 
ನಗದಿಪಡಿಸಬೇಕು. ರೂಟ್ ಪಾಸನು  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗನು ಲ್ಲಿ  ಕಿೀಹೊೀಲ್ 
ಅತ್್ಯ ಗತ್್ಯ  ಭಾಗವಾಗಿದೆ.

(ಚಿತ್್ರ  23) ಇದು ಸುಮಾರು ಇರಬೇಕು(ಸೂತ್್ರ )ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ 
ವಾ್ಯ ಸದ. ಚಿತ್್ರ  24 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ 
ಕೊೀನ್ವನ್ನು  ನವ್ಯಹಿಸ್ ಪೈಪ್ ಜಾಯಿೊಂಟ್ನು  2 ನೇ ಬದಿಯಲ್ಲಿ 
ರೂಟ್ ಪಾಸ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್ಡೆ  ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  24)

ರೂಟ್ ಪಾಸ್ ನ್ ಸೈಡ್ 1 ಅನ್ನು  6½ ಗಂಟ್ಗಳ ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ 
ಪಾ್ರ ರಂಭಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  11½ ಗಂಟ್ಗಳ ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ 
ನಲ್ಲಿ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಸೈಡ್ 2 ಅನ್ನು  5½ ಗಂಟ್ಗಳ ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ 
ಪಾ್ರ ರಂಭಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  12½ ಗಂಟ್ಗಳ ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ 
ನಲ್ಲಿ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
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ಸೈಡ್ 1 ಮತು್ತ  ಸೈಡ್ 2 ನ್ಲ್ಲಿ ರುವ ವೆಲ್ಡೆ  ಮಣಿಗಳು 
ಪಾ್ರ ರಂರ್ದಲ್ಲಿ  ಮತು್ತ  ಸಾಟಿ ಪ್ ಸಾಥಿ ನ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಸ್ವ ಲಪಾ 
ದೂರದವರೆಗೆ ಅತಿಕ್ರ ಮ್ಸುತ್್ತ ವೆ.

ರೂಟ್ ಪಾಸ್ ಅನ್ನು  ಪೂರ್್ಯಗಳಿಸ್ದ ನಂತ್ರ, ಪೈಪನು 
ಗೀಡೆಯ ದಪಪಾ ವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸ್ 2 ಅರ್ವಾ 3 ಅರ್ವಾ 
ಹೆಚಿಚು ನ್ ಪಾಸಗೆ ಳನ್ನು  ಮತ್್ತ ಷ್ಟಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ 
ಪಾಸ್ ಗಳು ಸ್ಟಿ ್ರೊಂಗರ್ ಮಣಿಗಳು ಮತು್ತ  ನೇಯ್ದ  ಮಣಿಗಳ 
ಮ್ಶ್ರ ರ್ವನ್ನು  ಲಂಬವಾಗಿ/ಹತು್ತ ವಿಕೆ ವಿಧಾನ್ದಿೊಂದ 
ಮಾಡಬಹುದು.

ಪ್ರ ತಿ ಪಾಸ್ ನ್ ಹೆಸರುಗಳನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  25 ರಲ್ಲಿ  ನೀಡಲಾಗಿದೆ. 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ರೂಟ್ ಪಾಸ್ ನಂತ್ರ ಎರಡನೇ ವೆಲ್ಡೆ 
ಮಣಿಯನ್ನು  ಜಂಟಿ ಬಿಸ್ರ್ಗಿ ಇರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆದ್ದ ರೊಂದ 
ಇದನ್ನು  ಹಾಟ್ ಪಾಸ್ ಎೊಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಹಾಟ್ ಪಾಸ್ ಮತು್ತ  ಕವರ್ ಪಾಸ್ ಗಾಗಿ ಚಿತ್್ರ  24 
ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಕೊೀನ್ವನ್ನು 
ನವ್ಯಹಿಸ್. ಪ್ರ ತಿಯೊೊಂದು ಪಾಸ್ ಜಂಟಿ ಬೇರೆ ಸಥಿ ಳದಲ್ಲಿ 
ಪಾ್ರ ರಂರ್ವಾಗಬೇಕು. ಎರಡನೇ ಪಾಸ್ ಅಕಕೆ ಪಕಕೆ ದ 
ಚಲನೆಯನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ತೀಡು ತುೊಂಬಬೇಕು. 
ಅೊಂತಿಮ ಕವರ್ ಪಾಸ್ ಅನ್ನು  ಎರಡನೇ ಪಾಸ್ಗೆ ೊಂತ್ 
ಅಗಲವಾಗಿ ಮಾಡಬೇಕು. ಮೂರನೇ ಪಾಸ್ ನ್ಯವಾದ 
ಮತು್ತ  ಏಕರೂಪದ ನೊೀಟ್ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರಬೇಕು ಮತು್ತ 
ಕನಷ್ಠ  ಬಲವಧ್್ಯನೆ ಹೊೊಂದಿರಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  25)

H / P ಪೈಪ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗನು  ಪ್ರ ಯಟೀಜ್ನ್ಗಳು

-  ಜಂಟಿ ಶಾಶ್ವ ತ್ವಾಗಿದೆ.

-  ವಸು್ತ ಗಳ ಉಳಿತ್ಯ.

-  ಜಂಟಿ ತೂಕದ ಕಡಿತ್.

-  ಕಡಿಮೆ ದುಬಾರ.

- ಬಹು ಸಾಲುಗಳನ್ನು  ಹೆಚ್ಚು  ನಕಟ್ವಾಗಿ 
ಒಟುಟಿ ಗ್ಡಿಸಲಾಗಿದೆ. - ದುರಸ್್ತ  ಮತು್ತ  ನವ್ಯಹಣೆ ವೆಚಚು 
ಕಡಿಮೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.40
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.41
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ಪ್ಲ್ ಟೀಟ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ಮತ್ತು  ಪೈಪ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ನ್ಡುವಿನ್ ವಯಾ ತ್ಯಾ ಸ   (Difference between 
plate welding and pipe welding)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಪ್ಲ್ ಟೀಟ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ಮತ್ತು  ಪೈಪ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ನ್ಡುವಿನ್ ವಯಾ ತ್ಯಾ ಸಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಪ್ಲ್ ಟೀಟ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್: ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಒೊಂದು ಸಮ್್ಮ ಳನ್ 
ಬೆಸುಗೆ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆರ್ಗಿದೆ. ಇದು ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ ಮತು್ತ 
ಇೊಂಧ್ನ್ ಅನಲದ ದಹನ್ವನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ಪ್ಲಿ ೀಟ್ 
ಲೀಹಗಳನ್ನು  ಸೇರುತ್್ತ ದೆ. ಉತ್ಪಾ ತಿ್ತ ರ್ಗುವ ತಿೀವ್ರ ವಾದ 
ಶಾಖವು ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹದ ಸಹಾಯದಿೊಂದ ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ಭಾಗಗಳ ಅೊಂಚ್ಗಳನ್ನು  ಕರಗಿಸುತ್್ತ ದೆ 
ಮತು್ತ  ಬೆಸೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ಅನಲದಿೊಂದ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಎರಡು ರೀತಿಯಲ್ಲಿ 
ಮಾಡಬಹುದು. ಒೊಂದು ಎಡಕೆಕೆ  ಬೆಸುಗೆ ಮತು್ತ  ಇನೊನು ೊಂದು 
ಬಲಕೆಕೆ  ಬೆಸುಗೆ.

ಎಲಾಲಿ  ಸಾಥಿ ನ್ದ ಬಲಭಾಗದ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗನು 
ಎಲಾಲಿ  ಸಾಥಿ ನ್ಗಳಿಗೆ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1) ಜಾ್ವ ಲ್ 
ಮತು್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಮೂಲಕ ಪ್ರ ರ್ಣಿಸುವ ಮಾಗ್ಯವು 
ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಸಾಥಿ ನ್ದೊಂದಿಗೆ ಬದಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಜಾ್ವ ಲ್ ಮತು್ತ 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಹಿಡಿದಿರುವ ಕೊೀನ್ಗಳು ಸಹ ಬದಲಾಗುತ್್ತ ವೆ.

ಲಟೀರ್ದ ದಪಪು  ಮತ್ತು  ಸಂಬಂಧಿತ ತಂತ್ರ ಗಳು

ಸಾಥೆ ನ್ ವಸುತು  ದಪಪು 
ಶ್್ರ ಟೀಣಿ

ವಿಧಾನ್

ಫ್ಲಿ ಟ್ 5 ಮ್ಮ್ೀ 
ಮ್ೀರಬಾರದು
5 ಮ್ಮ್ೀ 
ಮ್ೀರದೆ

ಎಡಕೆಕೆ  ಬಲಕೆಕೆ

ಸಮತ್ಲ ಲಂಬ 1 ಮ್ಮ್ೀ ನೊಂದ 
5 ಮ್ಮ್ೀ
5 ಮ್ಮ್ೀ ಮತು್ತ 
ಹೆಚಿಚು ನ್ದು

ಎಡಕೆಕೆ  ಎಲಾಲಿ 
ಸಾಥಿ ನ್ ಬಲಕೆಕೆ

ಲಂಬ (ಏಕ 
ನವಾ್ಯಹಕ)

1 ಮ್ಮ್ೀ ನೊಂದ 
5 ಮ್ಮ್ೀ
5 ಮ್ಮ್ೀ ಮತು್ತ 
ಹೆಚಿಚು ನ್ದು

ಎಡಕೆಕೆ  ಎಲಾಲಿ 
ಸಾಥಿ ನ್ ಬಲಕೆಕೆ

ಲಂಬ (ಎರಡು 
ನವಾ್ಯಹಕರ 
ತಂತ್್ರ )

5 ಮ್ಮ್ೀ ಮತು್ತ 
ಹೆಚಿಚು ನ್ದು

ಎಡಕೆಕೆ

ಓವಹೆ್ಯಡ್ 1 ಮ್ಮ್ೀ ನೊಂದ 
5 ಮ್ಮ್ೀ
5 ಮ್ಮ್ೀ ಮತು್ತ 
ಹೆಚಿಚು ನ್ದು

ಎಡಕೆಕೆ  ಎಲಾಲಿ 
ಸಾಥಿ ನ್ ಬಲಕೆಕೆ

ಪೈಪ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್:  ಸೌಮ್ಯ ವಾದ ಉಕಿಕೆ ನ್ ಪೈಪನು 
ಸುತ್್ತ ಳತೆಯನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಾಗ, ರಾಡ್ ಮತು್ತ 
ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪನು  ಕೊೀನ್ಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಹಂತ್ದಲ್ಲಿ 
ಪೈಪ್ಗೆ  ಸಪಾ ಶ್ಯಕೆಕೆ  ಸಂಬಂಧಿಸ್ದಂತೆ ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಜಂಟಿ ಸಮತ್ಲಕೆಕೆ  ಸಂಬಂಧಿಸ್ದಂತೆ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ಸಾಥಿ ನ್ವನ್ನು  ಕಾರ್ಬಹುದು. ಬಳಸ್ದ ತಂತ್್ರ ಗಳು ಇದನ್ನು 
ಅವಲಂಬಿಸ್ರುತ್್ತ ದೆ:

-  ಪೈಪ್ ಗೀಡೆಯ ದಪಪಾ

-  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಸಾಥಿ ನ್ಗಳು

- ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಸರಪಡಿಸಲಾಗಿದೆಯೇ ಅರ್ವಾ 
ತಿರುಗಿಸಬಹುದೇ.

ಪೈಪ್ ಸ್ಥಿ ರವಾಗಿ ಉಳಿದಿರುವಾಗ, ಈ ಕೆಳಗಿನ್ ತಂತ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸಾಥೆ ನ್ ವಿಧಾನ್

ಪೈಪನು  ಮೇಲಾಭು ಗದಲ್ಲಿ , 
ಸಮತ್ಟ್ಟಿ ದ ಸಾಥಿ ನ್.

ಎಡಕೆಕೆ  ಅರ್ವಾ ಬಲಕೆಕೆ

ಎರಡೂ ಪೈಪ್ ಅಕ್ಷಗಳು 
ಸಮತ್ಲ ಸಮತ್ಟ್ಟಿ ದ 
ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ ದಾ್ದ ಗ ಶಾಖ್ಯ 
ಮೇಲ್ ಸೆಟ್ನು  ಪಾಶ್ವ ್ಯದಲ್ಲಿ .

ಎಡಕೆಕೆ  ಅರ್ವಾ ಬಲಕೆಕೆ
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ಪೈಪನು  ಲಂಬ 
ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡೆ  ಅನ್ನು 
ತ್ರ್ರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಎಡಕೆಕೆ  ಅರ್ವಾ ಬಲಕೆಕೆ 
ಅರ್ವಾ ಎಲಾಲಿ  ಸಾಥಿ ನ್ 
ಬಲಕೆಕೆ

ಪೈಪನು  ಕೆಳಭಾಗದಲ್ಲಿ ರುವ 
ವೆಲ್ಡೆ  ಅನ್ನು 
ಓವಹೆ್ಯಡ್ ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಎಡಕೆಕೆ  ಅರ್ವಾ ಬಲಕೆಕೆ 
ಅರ್ವಾ ಎಲಾಲಿ  ಸಾಥಿ ನ್ 
ಬಲಕೆಕೆ

ಕೊಳವೆಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಾಗ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ಗೆ ಳ ಸಾಥಿ ನಕ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗೆಗೆ 
ಬಳಸುವ ತಂತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಸಹ ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

5 ಮ್ಮ್ೀ ವರೆಗಿನ್ ತೆಳುವಾದ ಗೀಡೆಯ ಕೊಳವೆಗಳಿಗೆ, 
ಎಡಕೆಕೆ  ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ರ್ವುದೇ ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಎಡಕೆಕೆ , ಬಲಕೆಕೆ  ಅರ್ವಾ ಎಲಾಲಿ  ಸಾಥಿ ನ್ದ ಬಲಕೆಕೆ  ತಂತ್್ರ ಗಳನ್ನು 
5 ಮ್ಮ್ೀ ಮತು್ತ  ಮೇಲ್ನ್ ವಿಭಾಗಗಳಲ್ಲಿ  ಸೂಕ್ತ ವಾಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಮತು್ತ  ಪೈಪ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ನ್ಡುವಿನ್ 
ವ್ಯ ತ್್ಯ ಸಗಳು

ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗನು ಲ್ಲಿ  ಒಟುಟಿ  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಲೈನ್ ಅನ್ನು 
ರ್ವುದೇ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಕಾರ್ಬಹುದು. ಪೈಪ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗನು ಲ್ಲಿ 
ರ್ವುದೇ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಲೈನ್ನು  ಒೊಂದು ಭಾಗವನ್ನು 
ಮಾತ್್ರ  ಕಾರ್ಬಹುದು.

ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗನು ಲ್ಲಿ , ವೆಲಡೆ ನು  ರೇಖ್ಯು ಕೇವಲ ಒೊಂದು 
ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ ದೆ. ಪೈಪ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗನು ಲ್ಲಿ , ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಅನ್ನು 
ತಿರುಗಿಸ್ದಾಗ ಒೊಂದು ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬಹುದು. 
(ಅೊಂಜೂರ 2) ಇಲಲಿ ದಿದ್ದ ರೆ ಪೈಪ್ ಸ್ಥಿ ರ ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ ದಾ್ದ ಗ 
ಎಲಾಲಿ  ಸಾಥಿ ನ್ದ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಪೈಪನು ಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬಹುದು. 
(ಚಿತ್್ರ  6) ಕೆಲವೊಮೆ್ಮ  ಪೈಪ್ ಸ್ಥಿ ರ ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ ರಬಹುದು ಮತು್ತ 
ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗನು  ಒೊಂದು ಸಾಥಿ ನ್ವನ್ನು  ಮಾತ್್ರ  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಉದಾ. 2G ಸಾಥಿ ನ್. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗನು ಲ್ಲಿ  ಸ್ೀಲ್ೊಂಗ್ ರನ್ ಅಗತ್್ಯ ವಿದಾ್ದ ಗ 
ಸುಲರ್ವಾಗಿ ಠೇವಣಿ ಮಾಡಬಹುದು. ಪೈಪ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗನು ಲ್ಲಿ 
ಸ್ೀಲ್ೊಂಗ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಸರ್್ಣ  ಪೈಪಗೆ ಳಲ್ಲಿ  ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡಲಾಗುವುದಿಲಲಿ . ವೆಲಡೆ ರ್ ಅನ್ನು  ಪೈಪ್ ಗೆ ಪ್ರ ವೇಶಿಸಲು 
ಪೈಪ್ ತುೊಂಬಾ ದಡಡೆ  ವಾ್ಯ ಸವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವಾಗ ಮಾತ್್ರ 
ಸ್ೀಲ್ೊಂಗ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಬಹುದು.

ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗನು ಲ್ಲಿ  ಅಸಪಾ ಷಟಿ ತೆಯ ಸಾಧ್್ಯ ತೆ ಹೆಚಾಚು ಗಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಪೈಪ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗನು ಲ್ಲಿ  ಅಸಪಾ ಷಟಿ ತೆಯ ಸಾಧ್್ಯ ತೆ ಕಡಿಮೆ.

ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಟಿಪ್ ಟ್್ರ ವೆಲ್ ಮತು್ತ  ಹಾ್ಯ ೊಂಡ್ 
ಟ್್ರ ವೆಲ್ ಸಮಾನ್ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಪೈಪ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಟಿಪ್ 
ಟ್್ರ ವೆಲ್ ಕಡಿಮೆ ಇರುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಕೈ ಪ್ರ ರ್ರ್ ಹೆಚ್ಚು 
ಇರುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  4)

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.41
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.42
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕುಕೆ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                            

ಮೊಣಕೈ, ಟಿಟೀ, ‘Y’ ಜಂಟಿ & ಶಾಖೆಯ ಜಂಟಿಗಾಗಿ ಪೈಪ್ ಅಭಿವೃದಿ್ಧಾ   (Pipe 
development for elbow, tee, ‘Y’ joint & branch joint)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಮೊಣಕೈ, ಟಿಟೀ, ‘Y’ ಮತ್ತು  ಶಾಖೆಯ ಜಂಟಿಗಾಗಿ ಪೈಪ್ ಅಭಿವೃದಿ್ಧಾ ಯನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ಸಮಾನ್ ವಾಯಾ ಸದ ಪೈಪ್ ಗಳ 90° ಮೊಣಕೈಗೆ 
ಸಮಾನ್ಂತರ ರೇಖೆಯ ವಿಧಾನ್ದ ಮೂಲ್ಕ್ 
ಮಾದರಿಯನ್ನು  ಅಭಿವೃದಿ್ಧಾ ಪಡಿಸಿ:

ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ ಯೊೀಜನೆಯನ್ನು  ಎಳ್ಯಿರ.

ಇದರ ಕೆಳಗೆ, ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ ಮುೊಂಭಾಗದ 
ಎತ್್ತ ರವನ್ನು  ಎಳ್ಯಿರ.

ಯೊೀಜನೆಯಲ್ಲಿ ನ್ ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಹನೆನು ರಡು ಸಮಾನ್ 
ಭಾಗಗಳಾಗಿ ವಿೊಂಗಡಿಸ್ ಮತು್ತ  ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ 
0 ರೊಂದ 12 ರವರೆಗಿನ್ ಅೊಂಕಗಳನ್ನು  ಸಂಖ್್ಯ  ಮಾಡಿ.

ಚಿತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ ಈ ಬಿೊಂದುಗಳಿೊಂದ 
ಮುೊಂಭಾಗದ ನೊೀಟ್ ಮತು್ತ  ಸಂಖ್್ಯ  1 ರೊಂದ 12 ರವರೆಗೆ 
ಲಂಬ ರೇಖ್ಯನ್ನು  ಎಳ್ಯಿರ.

ಎತ್್ತ ರದ ಸಾಲ್ನ್ಲ್ಲಿ  ಮೇಲ್ನ್ ಮತು್ತ  ಕೆಳಗಿನ್ ಆರು ವಿಭನ್ನು 
ಬಿೊಂದುಗಳಲ್ಲಿ  ಲಂಬ ರೇಖ್ಗಳು ಕತ್್ತ ರಸುತಿ್ತ ರುವುದನ್ನು  ಈಗ 
ನೀವು ಕಂಡುಕೊಳುಳೆ ತಿ್ತ ೀರ. ಚಿತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ 
ಅವುಗಳನ್ನು  ಸಂಖ್್ಯ  ಮಾಡಿ.

ಪ್ರ ತಿ ಬಿೊಂದುವಿನೊಂದ ಸಮತ್ಲ ಸಮಾನಾೊಂತ್ರ ರೇಖ್ಗಳನ್ನು 
ಎಳ್ಯಿರ ಮತು್ತ  ಚಿತ್್ರ  6 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ ಅವುಗಳನ್ನು 
ಸಂಖ್್ಯ  ಮಾಡಿ. 

ಚಿತ್್ರ  7 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ ಮುೊಂಭಾಗದ ಎತ್್ತ ರದ ಬೇಸ್ 
ಲೈನ್ ಅನ್ನು  ವಿಸ್ತ ರಸ್.
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ಯೊೀಜನೆಯ ಒೊಂದು ವಿಭಾಗಕೆಕೆ  ಸಮಾನ್ವಾದ 
ದೂರವನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳಿಳೆ  ಮತು್ತ  ದಿಕ್್ಸ ಚಿಯಿೊಂದ ಬೇಸ್ 
ಲೈನ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಹನೆನು ರಡು ಬಾರ ಗುರುತಿಸ್ ಮತು್ತ  ಚಿತ್್ರ  8 ರಲ್ಲಿ 
ತೀರಸ್ರುವಂತೆ ಪ್ರ ತಿ ಬಿೊಂದುವಿನೊಂದ ಲಂಬ ರೇಖ್ಗಳನ್ನು 
ಎಳ್ಯಿರ.

ಪ್ರ ತಿ ಅಡಡೆ  ರೇಖ್ ಮತು್ತ  ಅನ್ಗುರ್ವಾದ ಲಂಬ ರೇಖ್ಯು 
ಒೊಂದು ಹಂತ್ದಲ್ಲಿ  ಭೇಟಿರ್ಗುವುದನ್ನು  ಈಗ ನೀವು 
ಕಂಡುಕೊಳುಳೆ ತಿ್ತ ೀರ. ಚಿತ್್ರ  9 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ 
ಅೊಂಕಗಳನ್ನು  1 ರೊಂದ 12 ರವರೆಗೆ ಸಂಖ್್ಯ  ಮಾಡಿ.

ಚಿತ್್ರ  10 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ ಫಿ್ರ ೀ ಹಾ್ಯ ೊಂಡ್ ಕವ್್ಯ 
ಮೂಲಕ ಈ ಬಿೊಂದುಗಳನ್ನು  ಸೇರಸ್.

“ಟಿ” ಜಂಟಿ ಅಭಿವೃದಿ್ಧಾ

ಸಮಾನ್ಂತರ ರೇಖೆಯ ವಿಧಾನ್ದ ಮೂಲ್ಕ್ 
ಸಮಾನ್ ವಾಯಾ ಸದ 90 ° “T” ಪೈಪ್ ಗಾಗಿ ಮಾದರಿಯನ್ನು 
ಅಭಿವೃದಿ್ಧಾ ಪಡಿಸಿ: ಚಿತ್್ರ  11 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ 
ಮುೊಂಭಾಗದ ನೊೀಟ್ವನ್ನು  ಎಳ್ಯಿರ.

ಚಿತ್್ರ  12 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ ಸೈಡ್ ವೂ್ಯ  ಅನ್ನು  ಎಳ್ಯಿರ.

ಮುೊಂಭಾಗದ ಎತ್್ತ ರದ ಬೇಸ್ ಲೈನ್ನು ಲ್ಲಿ  ಅರೆ ವೃತ್್ತ ವನ್ನು 
ಎಳ್ಯಿರ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಅಧ್್ಯವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಆರು ಸಮಾನ್ ಭಾಗಗಳಾಗಿ ವಿೊಂಗಡಿಸ್ 
ಮತು್ತ  ಅವುಗಳನ್ನು  0, 1, 2, 3, 2, 1, 0 ಎೊಂದು ಸಂಖ್್ಯ  ಮಾಡಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  13)

ಚಿತ್್ರ  14 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ ಸೈಡ್ ವೂ್ಯ ನ್ಲ್ಲಿ 
ಅಧ್್ಯವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಆರು ಸಮಾನ್ ಭಾಗಗಳಾಗಿ ಮತು್ತ  3, 2, 1, 
0, 1, 2, 3 ಎೊಂದು ವಿೊಂಗಡಿಸ್.

ಚಿತ್್ರ  15 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ ವಿೀಕ್ಷಣೆಯ ಅಧ್್ಯವೃತ್್ತ ದ 
ಪ್ರ ತಿಯೊೊಂದು ಬಿೊಂದುವಿನೊಂದ ಲಂಬ ರೇಖ್ಗಳನ್ನು 
ಎಳ್ಯಿರ.

ಚಿತ್್ರ  16 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ ಅಡಡೆ  ನೊೀಟ್ದಿೊಂದ 
ಮುೊಂಭಾಗದ ನೊೀಟ್ದ ಕಡೆಗೆ ಸಮತ್ಲವಾಗಿರುವ 
ರೇಖ್ಗಳನ್ನು  ಎಳ್ಯಿರ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.42
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ಈಗ ಮುೊಂಭಾಗದ ನೊೀಟ್ದ ಲಂಬ ರೇಖ್ಗಳು ಮತು್ತ  ಬದಿಯ 
ಅಡಡೆ  ರೇಖ್ಗಳು ಆರ್ ಬಿೊಂದುಗಳಲ್ಲಿ  ಭೇಟಿರ್ಗುತ್್ತ ವೆ.

ಚಿತ್್ರ  17 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ “T” ಪೈಪನು  ಛೇದನ್ದ 
ರೇಖ್ಯನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಈ ಬಿೊಂದುಗಳನ್ನು  ಸೇರಸ್.

ಸೈಡ್ ವೂ್ಯ ನ್ ಮೂಲ ರೇಖ್ಯನ್ನು  ವಿಸ್ತ ರಸ್ ಮತು್ತ  ಅೊಂತಿಮ 
ಬಿೊಂದುವನ್ನು  0 ಎೊಂದು ಗುರುತಿಸ್. (ಚಿತ್್ರ  18)

ಸೈಡ್ ವೂ್ಯ ನ್ಲ್ಲಿ  ಅಧ್್ಯವೃತ್್ತ ದ ಒೊಂದು ವಿಭಾಗವನ್ನು 
ತೆಗೆದುಕೊೊಂಡು ಅದನ್ನು  ಮೂಲ ಸಾಲ್ನ್ಲ್ಲಿ  12 ಬಾರ 
ವಗಾ್ಯಯಿಸ್: 0: ಮತು್ತ  ಸಂಖ್್ಯ  0, 1, 2, 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3, 2, 
ಚಿತ್್ರ  9 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ 1, 0.

ಈ ಬಿೊಂದುಗಳಿೊಂದ ಲಂಬವಾಗಿರುವ ರೇಖ್ಗಳನ್ನು  ಎಳ್ಯಿರ 
ಮತು್ತ  “T” ನ್ ಛೇದನ್ದ ಸಾಲ್ನ್ಲ್ಲಿ ರುವ ಬಿೊಂದುಗಳಿೊಂದ 
ಸಮತ್ಲವಾಗಿರುವ ರೇಖ್ಗಳನ್ನು  ಎಳ್ಯಿರ. ಈ ಸಾಲುಗಳು 
ಆರ್ ಬಿೊಂದುಗಳಲ್ಲಿ  ಭೇಟಿರ್ಗುತ್್ತ ವೆ. (ಚಿತ್್ರ  19)

ಫಿ್ರ ೀ ಹಾ್ಯ ೊಂಡ್ ಕವ್್ಯ ಮೂಲಕ ಈ ಅೊಂಕಗಳನ್ನು  ಸೇರಸ್. 
(ಚಿತ್್ರ  20)

ಚಿತ್್ರ  21 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ ಲಾಕ್ ಗ್್ರ ವ್ಡೆ  ಜಂಟಿ 
ರ್ತೆ್ಯ ಯನ್ನು  ಒದಗಿಸ್.

ಮಾದರಯನ್ನು  ಮತ್ತ ಮೆ್ಮ  ಪರಶಿೀಲ್ಸ್ ಮತು್ತ  ಕತ್್ತ ರಸ್. 
ಹಿೀಗಾಗಿ ನೀವು ಶಾಖ್ಯ ಪೈಪಾಗೆ ಗಿ ಮಾದರಯನ್ನು 
ಪಡೆಯುತಿ್ತ ೀರ.

ಮುಖ್ಯ  ಪೈಪಾಗೆ ಗಿ, ಮಾದರಯನ್ನು  ಈ ಕೆಳಗಿನಂತೆ 
ಅಭವೃದಿ್ಧ ಪಡಿಸ್ ಮತು್ತ  ಲೇಔಟ್ ಮಾಡಿ:

ಮುೊಂಭಾಗದ ನೊೀಟ್ ಮತು್ತ  ಅೊಂತಿಮ ನೊೀಟ್ವನ್ನು 
ಎಳ್ಯಿರ. (ಚಿತ್್ರ  22)

ಚಿತ್್ರ  23 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ ಮುೊಂಭಾಗದ ನೊೀಟ್ದಿೊಂದ 
ಶಾಖ್ಯ ಪೈಪನು  0, 1, 2, 3, 1, 0 ಲಂಬ ಸಾಲುಗಳನ್ನು  ವಿಸ್ತ ರಸ್.

ಚಿತ್್ರ  24 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ ಮುೊಂಭಾಗದ ನೊೀಟ್ದಿೊಂದ 
ಮುಖ್ಯ  ಪೈಪನು  ಎರಡು ತಿೀವ್ರ  ತುದಿಯ ಲಂಬ ರೇಖ್ಗಳನ್ನು 
ವಿಸ್ತ ರಸ್.

ಈ ಸಾಲುಗಳಲ್ಲಿ  ಒೊಂದರಲ್ಲಿ , ಪಾಯಿೊಂಟ್ “0” ಅನ್ನು 
ಆರಂಭಕ ಹಂತ್ವಾಗಿ ತೆಗೆದುಕೊಳಿಳೆ  ಮತು್ತ  0, 1, 2, 3, 
2, 1, 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0 ಅೊಂಕಗಳನ್ನು  ಒೊಂದು ವಿಭಾಗಕೆಕೆ 
ಸಮಾನ್ವಾದ ಅೊಂತ್ರದಲ್ಲಿ  ಗುರುತಿಸ್. ಅಧ್್ಯವೃತ್್ತ  ಮತು್ತ 
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ಈ ಬಿೊಂದುಗಳಿೊಂದ ಸಮತ್ಲ ರೇಖ್ಗಳನ್ನು  ಎಳ್ಯಿರ.  
(ಚಿತ್್ರ  25)

ಈಗ ಈ ಅಡಡೆ  ರೇಖ್ಗಳು ಚಿತ್್ರ  26 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ 
ಆರ್ ಬಿೊಂದುಗಳಲ್ಲಿ  ಲಂಬ ರೇಖ್ಗಳನ್ನು  ಭೇಟಿರ್ಗುತ್್ತ ವೆ.

ಫಿ್ರ ೀ ಹಾ್ಯ ೊಂಡ್ ಕವ್್ಯ ಮೂಲಕ ಈ ಬಿೊಂದುಗಳನ್ನು  ಸೇರಸ್ 
ಮತು್ತ  ಮುಖ್ಯ  ಪೈಪ್ ಗೆ ಮಾದರಯನ್ನು  ಪಡೆಯಿರ.  
(ಚಿತ್್ರ  27) ಚಿತ್್ರ  27 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ ಲಾಕ್ ಗ್್ರ ವ್ಡೆ 
ಜಂಟಿ ಅನ್ಮತಿಗಳನ್ನು  ಒದಗಿಸ್.

“Y” ಜಂಟಿಗಾಗಿ ಪೈಪ್ ಅಭಿವೃದಿ್ಧಾ

120° ನ್ಲ್ಲಿ  ಛೇದಿಸುವ “Y” ಜಂಟಿ ಪೈಪ್ ಗಳ 
ಅಭವೃದಿ್ಧ :ಡಿರ್ದ ಛೇದಿಸುವ ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಗಳ 

ಅಭವೃದಿ್ಧ ಯನ್ನು  ಎಳ್ಯಿರ. 120 ° ನ್ಲ್ಲಿ  30 ಮ್.ಮ್ೀ.  
(ಚಿತ್್ರ  28)

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.42
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ಎಲಾಲಿ  ಸ್ಲ್ೊಂಡರಾಕಾರದ ಪೈಪ್ ಗಳು ಒೊಂದೇ ವಾ್ಯ ಸವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ವೆ ಮತು್ತ  ಪ್ರ ತಿಯೊೊಂದನ್ನು  ಸಮಾನ್ 
ಕೊೀನ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಛೇದಿಸುತ್್ತ ವೆ. ಆದ್ದ ರೊಂದ ಈ ಸಂದರ್್ಯದಲ್ಲಿ 
ಎಲಾಲಿ  ಪೈಪ್ ಗಳ ಅಭವೃದಿ್ಧ  ಒೊಂದೇ ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ 
ಆದ್ದ ರೊಂದ ಒೊಂದು ಪೈಪ್ ನ್ ಅಭವೃದಿ್ಧ ಯು ಇತ್ರ 
ಪೈಪ್ ಗಳನ್ನು  ಪ್ರ ತಿನಧಿಸುತ್್ತ ದೆ.

•  ಪೈಪ್ ‘A’ ನ್ ಯೊೀಜನೆ ಮತು್ತ  ಎತ್್ತ ರವನ್ನು  ಎಳ್ಯಿರ 
ಮತು್ತ  ಯೊೀಜನೆಯಲ್ಲಿ  ವಿಭಾಗವನ್ನು  ಗುರುತಿಸ್.  
(ಚಿತ್್ರ  28b)

• ಛೇದನ್ದ ರೇಖ್ಯನ್ನು  ಪೂರೈಸಲು ಪಾಲಿ ನ್ ನೊಂದ 
ಮುೊಂಭಾಗದ ವಿೀಕ್ಷಣೆಗೆ ಲಂಬವಾದ ಪ್್ರ ರ್ಕಟಿ ರ್ ಗಳನ್ನು 
ಎಳ್ಯಿರ.

•  ಈ ಬಿೊಂದುಗಳಿೊಂದ ಅಭವೃದಿ್ಧ ಗೆ ಸಮತ್ಲ 
ಪ್್ರ ರ್ಕಟಿ ರ್ ಗಳನ್ನು  ಎಳ್ಯಿರ.

•  ಛೇದಿಸುವ ಬಿೊಂದುಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸ್ ಮತು್ತ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಅಭವೃದಿ್ಧ ಯನ್ನು  ಪೂರ್್ಯಗಳಿಸಲು 
ಮೃದುವಾದ ವಕ್ರ ರೇಖ್ಯೊೊಂದಿಗೆ ಸೇರಕೊಳಿಳೆ .

90° ನ್ಲ್ಲಿ  ‘Y’ ಜಂಟಿ ಶಾಖ್ಯ ಅಭವೃದಿ್ಧ :X, Y, Z ನ್ ಮೂರು 
ಸ್ಲ್ೊಂಡರಾಕಾರದ ಪೈಪ್ ಗಳು ‘Y’ ತುೊಂಡನ್ನು  ರೂಪಿಸುತ್್ತ ವೆ. 
(ಚಿತ್್ರ  29) ಪ್ರ ತಿ ಪೈಪನು  ಲಾ್ಯ ಟ್ರಲ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಅಭವೃದಿ್ಧ ಯನ್ನು 
ಎಳ್ಯಿರ.

ಮೂರು ಪೈಪ್ ಗಳಲ್ಲಿ  XYZ, Y&Z ಗಾತ್್ರ  ಮತು್ತ  ಆಕಾರದಲ್ಲಿ 
ಹೊೀಲುತ್್ತ ವೆ, ಆದ್ದ ರೊಂದ ಅವುಗಳ ಬೆಳವಣಿಗೆಗಳು ಸಹ 
ಹೊೀಲುತ್್ತ ವೆ.

•  ಹಿೊಂದಿನ್ ವಾ್ಯ ರ್ಮದಂತೆ ಪೈಪ್ ‘X’ ನ್ ಅಭವೃದಿ್ಧ ಯನ್ನು 
ಬರೆಯಿರ.

•  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ ಪೈಪ್ ‘Y’ ನ್ ಎತ್್ತ ರ ಮತು್ತ 
ಯೊೀಜನೆಯನ್ನು  ಎಳ್ಯಿರ.

•  ಯೊೀಜನಾ ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  16 ಸಮಾನ್ ಭಾಗಗಳಾಗಿ 
ವಿೊಂಗಡಿಸ್.

•  ಎತ್್ತ ರಕೆಕೆ  ಪಾಯಿೊಂಟ್ ಗಳನ್ನು  ಪ್್ರ ರ್ಕ್ಟಿ  ಮಾಡಿ.

•  ABCD ಆಯತ್ವನ್ನು  ಎಳ್ಯಿರ ಇದರಲ್ಲಿ  ABಯು D ಗೆ 
ಸಮಾನ್ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

•  ಚಿತ್್ರ  29 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ ಪೈಪ್ Y ನ್ 
ಅಭವೃದಿ್ಧ ಯನ್ನು  ಬರೆಯಿರ.

45 ° ಮತು್ತ  90 ° ಶಾಖ್ಯ ಪೈಪನು  ಅಭವೃದಿ್ಧ

45 ° ಶಾಖ್ಯ ಪೈಪ್ ಅಭವೃದಿ್ಧ ಯ ವಿಧಾನ್:ಚಿತ್್ರ  30 ಅನ್ನು 
ನೊೀಡಿ. AB ಮಧ್್ಯ ದ ರೇಖ್ಯನ್ನು  ಎಳ್ಯಿರ.

C, D, E ಮತು್ತ  F ಬಿೊಂದುಗಳನ್ನು  ತಿ್ರ ಜ್ಯ ವನ್ನು  ಮತು್ತ 
ನೀಡಲಾದ ಪೈಪ್ ನ್ ಉದ್ದ ವನ್ನು  AB ಕೇೊಂದ್ರ  ರೇಖ್ಯೊೊಂದಿಗೆ 
ಉಲ್ಲಿ ೀಖ ರೇಖ್ಯಂತೆ ಗುರುತಿಸ್.

ಸಾಲ್ನ್ಲ್ಲಿ  “ಸ್ಡಿ” 45 ° ಶಾಖ್ಯ ಪೈಪನು  ಸಾಥಿ ನ್ವನ್ನು  ಪತೆ್ತ 
ಮಾಡಿ. ಇದು “ಜ್” ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ. “G” ಬಿೊಂದುವಿನ್ಲ್ಲಿ  45° 
ಕೊೀನ್ವನ್ನು  ಎಳ್ಯಿರ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.42

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



103

ಜ್ಕೆ ಸೇರ. K ನ್ಲ್ಲಿ  GK ಗೆ ಲಂಬವಾಗಿರುವ ರೇಖ್ಯನ್ನು 
ಎಳ್ಯಿರ ಅದು H ನ್ಲ್ಲಿ  CD ಅನ್ನು  ಸಂಧಿಸುತ್್ತ ದೆ. KH ಗೆ 
ಸೇರಕೊಳಿಳೆ . ಈಗ IHKHJ ಶಾಖ್ಯ ಪೈಪನು  ಆಕಾರ (ಔಟ್ಲಿ ಮೈನ್) 
ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಶಾಖ್ಯ ಪೈಪ್ ಹೊರಗಿನ್ ವಾ್ಯ ಸಕೆಕೆ  ಸಮಾನ್ವಾದ 
ಅಧ್್ಯವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಎಳ್ಯಿರ.

ಅಧ್್ಯವೃತ್್ತ ವನ್ನು  0-1 ರಂತೆ 6 ಸಮಾನ್ ಭಾಗಗಳಾಗಿ 
ವಿೊಂಗಡಿಸ್; 1-2; 2-3; 3-4; 4-5 ಮತು್ತ  5-6.

ಈ ಬಿೊಂದುಗಳು 1, 2, 3, 4, 5 ರೊಂದ ಲಂಬ ರೇಖ್ಗಳನ್ನು 
ಎಳ್ಯಿರ. ಈಗಾಗಲೇ ಪಾಯಿೊಂಟ್ 6 ರೊಂದ IG ಮತು್ತ 
ಪಾಯಿೊಂಟ್ 0 ರೊಂದ JH ಎೊಂಬ ಎರಡು ಲಂಬ ರೇಖ್ಗಳು 
ಇರುತ್್ತ ವೆ. ಈ ಲಂಬ ರೇಖ್ಗಳು ಶಾಖ್ಯ ಪೈಪ್ ಲೈನ್ ಗಳಾದ 
‘GK’ ಮತು್ತ  ‘KH’ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಸುತ್್ತ ವೆ. 6’, 5’, 4’, 3’, 2’, 1’,& 
0’ ಪಾಯಿೊಂಟ್ ಗಳಲ್ಲಿ . ಅೊಂಕಗಳು 6’ ಮತು್ತ  G ಬಿೊಂದುಗಳಾಗಿ 
0’ ಮತು್ತ  H ಒೊಂದೇ ಬಿೊಂದುಗಳಾಗಿವೆ ಎೊಂಬುದನ್ನು  ಗಮನಸ್. 
ಮೂಲ ಸಾಲ್ನ್ಲ್ಲಿ  XX’ ಪಾಲಿ ಟ್ 12 ಅೊಂಕಗಳು ‘0-1’ ಅೊಂತ್ರಕೆಕೆ 
0, 1, 2, 3, 4, 5, 6, 5, 4, 3, 2, 1, 0 ನಂತೆ ಸಮಾನ್ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಈ 13 ಪಾಯಿೊಂಟ್ ಗಳಿೊಂದ XX’ ಗೆ ಲಂಬ ರೇಖ್ಗಳನ್ನು 
ಎಳ್ಯಿರ.

6’, 5’, 4’, 3’, 2’, 1’, 0’ ಪಾಯಿೊಂಟ್ ಗಳಿೊಂದ XX’ ಗೆ 
ಸಮಾನಾೊಂತ್ರವಾಗಿರುವ ಅಡಡೆ  ರೇಖ್ಗಳನ್ನು  ಎಳ್ಯಿರ. 
ಈ 7 ಅಡಡೆ  ರೇಖ್ಗಳು ಮೂಲ ರೇಖ್ಯಿೊಂದ 13 ಲಂಬ 
ರೇಖ್ಗಳನ್ನು  13 ಪಾಯಿೊಂಟ್ ಗಳಲ್ಲಿ  ಕತ್್ತ ರಸುತ್್ತ ವೆ.

ನಯಮ್ತ್ ನ್ಯವಾದ ಕವ್್ಯ ನೊೊಂದಿಗೆ 13 ಕಟಿೊಂಗ್ 
ಪಾಯಿೊಂಟ್ ಗಳನ್ನು  ಸೇರ. ಈಗ 45 ° ಶಾಖ್ಯ ಪೈಪ್ಗೆ 
ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ಅಭವೃದಿ್ಧ  ಸ್ದ್ಧ ವಾಗಲ್ದೆ. ಅಭವೃದಿ್ಧ ಯ 
ಅೊಂಚ್ಗಳಲ್ಲಿ  3 ರೊಂದ 5 ಮ್ಮ್ೀ ರ್ತೆ್ಯ  ನೀಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  30)

ಬೇಸ್ ಪೈಪನು ಲಿಲ್  ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಅಭಿವೃದಿ್ಧಾ ಪಡಿಸಲು:ಮುಖ್ಯ 
ಪೈಪ್ ಮೇಲ್, AB ಗೆ ಸಮಾನಾೊಂತ್ರವಾಗಿ 7 ಗೆರೆಗಳನ್ನು 
ಎಳ್ಯಿರ ಅವುಗಳ್ೊಂದರೆ 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3 ಅರೆ ವೃತ್್ತ ದಲ್ಲಿ 
0-1 ಅೊಂತ್ರಕೆಕೆ  ಸಮನಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

0’, 1’, 2’, 3’, 4’, 5’, 6’ ನೊಂದ ಲಂಬ ರೇಖ್ಗಳನ್ನು  ಎಳ್ಯಿರ. 
ಈ ಲಂಬ ರೇಖ್ಗಳು 7 ಅಡಡೆ  ರೇಖ್ಗಳನ್ನು  ಪ್ರ ತಿಬಂಧಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಮೃದುವಾದ ವಕ್ರ ರೇಖ್ಯೊೊಂದಿಗೆ ಪ್ರ ತಿಬಂಧಿಸುವ 
ಬಿೊಂದುಗಳನ್ನು  ಸೇರಸ್. ರಂಧ್್ರ ಕೆಕೆ  ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ಅಭವೃದಿ್ಧ 
ಈಗ ಸ್ದ್ಧ ವಾಗಿದೆ.

ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಎತ್್ತ ರವನ್ನು  ಆರಸ್ ಮತು್ತ  ಶಾಖ್ಯ ಪೈಪ್ (GI) 
ನ್ ಎತ್್ತ ರವನ್ನು  Gಬಿೊಂದುವಿನೊಂದ 45 ° ಸಾಲ್ನ್ಲ್ಲಿ  ಗುರುತಿಸ್.

I ನೊಂದ, ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಸಮತ್ಲವಾಗಿರುವ ರೇಖ್ಯನ್ನು 
ಎಳ್ಯಿರ (XX’). ಈ XX’ ಡ್್ರ ಯಿೊಂಗ್ ಅಭವೃದಿ್ಧ ಗೆ ಬೇಸ್ 
ಲೈನ್ ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

I ನೊಂದ, ಶಾಖ್ಯ ಪೈಪ್ IJ ನ್ ಹೊರಗಿನ್ ವಾ್ಯ ಸವನ್ನು  XX’ 
ಸಾಲ್ನ್ಲ್ಲಿ  ರೂಪಿಸ್.

ಶಾಖ್ಯ ಪೈಪಾಗೆ ಗಿ ಕೇೊಂದ್ರ  ರೇಖ್ಯನ್ನು  ಎಳ್ಯಿರ. ಈ 
ಮಾಗ್ಯವು ಮುಖ್ಯ  ಪೈಪ್ ನ್ ಮಧ್್ಯ ದ ಲೈನ್ AB ಅನ್ನು  K ನ್ಲ್ಲಿ 
ಕತ್್ತ ರಸುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.42
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.43
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕುಕೆ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ಬಹುದ್್ವ ರಿ ವಯಾ ವಸ್ಥೆ ಯ ಸಂಕ್ಷಿ ಪತು  ಬಳಕೆ  (Brief use of manifold system)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಮಾಯಾ ನಿಫಟೀಲ್್ಡ  ಸಿಸ್ಟ ಮ್ ಮತ್ತು  ಅದರ ಪ್ರ ಕಾರಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
• ಬಹುದ್್ವ ರಿ ವಯಾ ವಸ್ಥೆ ಯ ನಿಮಾ್ಹಣ, ಅನ್ಕೂಲ್ಗಳು ಮತ್ತು  ಅನ್ನ್ಕೂಲ್ಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಕಾರ್್ಯಗಾರದಲ್ಲಿ  ಅನೇಕ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಮತು್ತ  ಕತ್್ತ ರಸುವ 
ಕಾರ್್ಯಚರಣೆಗಳಿಗೆ ತ್ತ್ಕೆ ಲ್ಕ ಅರ್ವಾ ಶಾಶ್ವ ತ್ ಆಧಾರದ 
ಮೇಲ್ ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ ಮತು್ತ  ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಅನಲದ ದಡಡೆ 
ಪ್ರ ಮಾರ್ದ ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್ದ ಲ್ಲಿ , ಬಹುದಾ್ವ ರ ವ್ಯ ವಸೆಥಿ ಯು 
ಅತ್್ಯ ೊಂತ್ ಸೂಕ್ತ ವಾಗಿದೆ.

ರಿಟೀತಿಯ

-  ಪ್ೀಟ್್ಯಬಲ್ ಮಾ್ಯ ನಫೀಲ್ಡೆ  ಸ್ಸಟಿ ಮ್

-  ಸಾಥಿ ಯಿ ಬಹುದಾ್ವ ರ ವ್ಯ ವಸೆಥಿ

ಪ್ೀಟ್್ಯಬಲ್ ಮಾ್ಯ ನಫೀಲ್ಡೆ  ಸ್ಸಟಿ ಮ್ ಎೊಂದರೆ ಎರಡು 
ಅರ್ವಾ ಮೂರು ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಗಳನ್ನು  ಸೂಕ್ತ ವಾದ 
ಉಪಕರರ್ದೊಂದಿಗೆ ಜೀಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ - 
ಅವುಗಳ್ೊಂದರೆ ‘ಪಿಗ್ ಟೈಲ್’ ಮತು್ತ  ಮುಖ್ಯ  ವಿತ್ರಣಾ 
ಪೈಪ್ ಗೆ ಸಂಪಕ್ಯಪಡಿಸಲಾಗಿದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1) ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ 
ಮತು್ತ  ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಅನಲಗಳಿಗೆ ಪ್ರ ತೆ್ಯ ೀಕ ವ್ಯ ವಸೆಥಿ ಗಳನ್ನು 
ಮಾಡಲಾಗಿದೆ.

ಬೇಡಿಕೆಯು ಇನೂನು  ಹೆಚಾಚು ದಾಗ, ಅನೇಕ ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಗಳನ್ನು 
ಒಟಿಟಿ ಗೆ ಜೀಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಇದನ್ನು  ಸಾಥಿ ಯಿ 
‘ಮಾ್ಯ ನಫೀಲ್ಡೆ ’ ವ್ಯ ವಸೆಥಿ  ಎೊಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.  
(ಚಿತ್್ರ  2) ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ ಮತು್ತ  ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಗಾಗಿ ಪ್ರ ತೆ್ಯ ೀಕ 
ಬಹುದಾ್ವ ರ ವ್ಯ ವಸೆಥಿ ಗಳನ್ನು  ಸಾಥಿ ಪಿಸಲಾಗಿದೆ. ಈ 
ಮಾ್ಯ ನಫೀಲ್ಡೆ  ಗಳು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಎರಡು ಬಾ್ಯ ೊಂಕುಗಳ 
ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ವೆ. ಒೊಂದು ಬಾ್ಯ ೊಂಕ್ 
ಅನ್ನು  ಮ್ೀಸಲು ಇರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಇನೊನು ೊಂದು 
ಬಳಕೆಯಲ್ಲಿ ದೆ.

ಅೊಂತ್ಹ ಬಹುದಾ್ವ ರಗಳ ಬಳಕೆಯು ಕಾರ್್ಯಗಾರದಳಗೆ 
ಸ್ಲ್ೊಂಡಗ್ಯಳನ್ನು  ನವ್ಯಹಿಸುವ ವೆಚಚು ವನ್ನು 
ಗರ್ನೀಯವಾಗಿ ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಈ ಮಾ್ಯ ನಫೀಲ್ಡೆ  ಗಳನ್ನು  ಮಾಸಟಿ ರ್ 
ರೆಗು್ಯ ಲೇಟ್ರ್ ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆ, ಇದು 
ಸ್ಲ್ೊಂಡರ್ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಸುಮಾರು 15 ಕೆಜ್/ಸೆೊಂ2 ಗೆ ವಿತ್ರಣಾ 
ಪೈಪ್ ಗೆ ವಿವಿಧ್ ಸೇವಿಸುವ ಬಿೊಂದುಗಳಿಗೆ ಆಹಾರಕಾಕೆ ಗಿ 
ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ಗಾ್ಯ ಸ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಅರ್ವಾ ಕತ್್ತ ರಸುವ 
ಕಾರ್್ಯಚರಣೆಗಳಿಗಾಗಿ ಸೈಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ವೈಯಕಿ್ತ ಕ ಒತ್್ತ ಡದ 
ನಯಂತ್್ರ ರ್ಕಾಕೆ ಗಿ ಸೇವಿಸುವ ಬಿೊಂದುಗಳನ್ನು  ಔಟ್ಲಿ ಟ್ 
ಮೌಲ್ಯ , ಸಾಟಿ ಪ್-ವಾಲ್ವ ಗೆಳು ಮತು್ತ  ನಯಂತ್್ರ ಕಗಳೊೊಂದಿಗೆ 
ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.44
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕುಕೆ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ಫಿಲ್ಲ್ ರ್ ರಾಡ್ ಗಳ ವಿವರಣೆ ಮತ್ತು  ಗಾತ್ರ   (Gas welding filler rods 
specification & size)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಫಿಲ್ಲ್ ರ್ ರಾಡ್ ಗಳ ವಿಧ್ಗಳು ಮತ್ತು  ಗಾತ್ರ ಗಳನ್ನು  ಹೆಸರಿಸಿ
• ಫಿಲ್ಲ್ ರ್ ರಾಡ್ ಗಳ ಅಗತಯಾ ವನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
• ಫಿಲ್ಲ್ ರ್ ಆಯೆಕೆ  ಮತ್ತು  ಅದರ ಆರೈಕೆ ಮತ್ತು  ನಿವ್ಹರ್ಣೆಯನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಫಿಲ್ಲ್ ರ್ ರಾಡ್ ಮತ್ತು  ಅದರ ಅವಶಯಾ ಕ್ತೆ: ಗಾ್ಯ ಸ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಜಂಟಿರ್ಗಿ ಫಿಲಲಿ ರ್ ಮೆಟ್ಲ್ ಆಗಿ ಬಳಸುವ 
ಪ್ರ ಮಾಣಿತ್ ವಾ್ಯ ಸ ಮತು್ತ  ಉದ್ದ ದ ತಂತಿಗಳು ಅರ್ವಾ 
ರಾಡಗೆ ಳನ್ನು  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡಗೆ ಳು ಅರ್ವಾ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ರಾಡಗೆ ಳು 
ಎೊಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಉತ್್ತ ಮ ಫಲ್ತ್ೊಂಶಗಳನ್ನು  ಪಡೆಯಲು, ಉತ್್ತ ಮ 
ಗುರ್ಮಟ್ಟಿ ದ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡಗೆ ಳನ್ನು  ಬಳಸಬೇಕು.

ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ರಾಡಗೆ ಳ ನಜವಾದ ವೆಚಚು , ಕೆಲಸ, ಕಾಮ್್ಯಕ, 
ಅನಲಗಳು ಮತು್ತ  ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ವೆಚಚು ದೊಂದಿಗೆ ಹೊೀಲ್ಸ್ದರೆ 
ತುೊಂಬಾ ಚಿಕಕೆ ದಾಗಿದೆ.

ಉತತು ಮ ಗುಣಮಟ್್ಟ ದ ಫಿಲ್ಲ್ ರ್ ರಾಡ್ಗ ಳು ಅವಶಯಾ ಕ್:

- ಆಕಿ್ಸ ಡಿೀಕರರ್ವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ (ಆಮಲಿ ಜನ್ಕದ 
ಪರಣಾಮ)

-  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ಲೀಹದ ರ್ೊಂತಿ್ರ ಕ ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳನ್ನು 
ನಯಂತಿ್ರ ಸ್

-  ಸಮ್್ಮ ಳನ್ದಿೊಂದ ಉೊಂಟ್ಗುವ ಲೀಹ.

ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ, ತೆಳುವಾದ ವಿಭಾಗದ ಲೀಹಗಳ 
ಕಿೀಲುಗಳಲ್ಲಿ  ಕುಳಿ ಅರ್ವಾ ಖಿನ್ನು ತೆಯು ರೂಪುಗಳುಳೆ ತ್್ತ ದೆ. 
ಭಾರೀ/ದಪಪಾ  ಫಲಕಗಳಿಗೆ ಜಂಟಿರ್ಗಿ ತೀಡು 
ತ್ರ್ರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಲೀಹದ ಸಂಪೂರ್್ಯ ದಪಪಾ ದ ಉತ್್ತ ಮ 
ಸಮ್್ಮ ಳನ್ವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಈ ತೀಡು ಅವಶ್ಯ ಕವಾಗಿದೆ, 
ಇದರೊಂದಾಗಿ ಏಕರೂಪದ ಶಕಿ್ತ ಯನ್ನು  ಪಡೆಯಲು  ಜಂಟಿ. 
ರೂಪುಗೊಂಡ ಈ ತೀಡು ಲೀಹದಿೊಂದ ತುೊಂಬಬೇಕು. ಈ 
ಉದೆ್ದ ೀಶಕಾಕೆ ಗಿ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ. ಪ್ರ ತಿಯೊೊಂದು 
ಲೀಹಕ್ಕೆ  ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ.

IS ಪ್ರ ಕಾರ ಗಾತ್ರ ಗಳು: 1278 - 1972)

ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡನು  ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ವಾ್ಯ ಸದಿೊಂದ ನಧ್್ಯರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ: 
1.00, 1.20. 1.60, 2.00, 2.50, 3.15, 4.00, 5.00 ಮತು್ತ  6.30 
ಮ್ಮ್ೀ. 4mm dia ವರೆಗಿನ್ ಎಡಕೆಕೆ  ತಂತ್್ರ  ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ರಾಡ್ ಗಳಿಗೆ. ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 6.3 ಮ್ಮ್ೀ ಡರ್ವರೆಗಿನ್ 
ಬಲಕೆಕೆ  ತಂತ್್ರ ಕಾಕೆ ಗಿ. ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 6mm dia ನ್ C.l 
ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಗಳಿಗಾಗಿ. ಮತು್ತ  ಮೇಲ್ನ್ವುಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ನ್ ಉದ್ದ :-500mm ಅರ್ವಾ 
1000mm.

4 ಎೊಂಎೊಂ ವಾ್ಯ ಸಕಿಕೆ ೊಂತ್ ಹೆಚಿಚು ನ್ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಗಳನ್ನು 
ಸೌಮ್ಯ ವಾದ ಉಕಿಕೆ ನ್ ಬೆಸುಗೆಗೆ ಹೆಚಾಚು ಗಿ ಬಳಸಲಾಗುವುದಿಲಲಿ .

ಬಳಸ್ದ ಸೌಮ್ಯ  ಉಕಿಕೆ ನ್ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡಗೆ ಳ ಸಾಮಾನ್್ಯ 
ಗಾತ್್ರ ವು 1.6mm ಮತು್ತ  3.15mm ವಾ್ಯ ಸವಾಗಿದೆ. ಎಲಾಲಿ 
ಸೌಮ್ಯ ವಾದ ಉಕಿಕೆ ನ್ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಗಳನ್ನು  ಶೇಖರಣೆಯ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಆಕಿ್ಸ ಡಿೀಕರರ್ದಿೊಂದ (ತುಕುಕೆ  ಹಿಡಿಯುವಿಕೆ) 
ರಕಿಷಿ ಸಲು ತ್ಮ್ರ ದ ಲೇಪನ್ದ ತೆಳುವಾದ ಪದರವನ್ನು 
ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆದ್ದ ರೊಂದ ಈ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಗಳನ್ನು  ತ್ಮ್ರ 
ಲೇಪಿತ್ ಮೈಲ್ಡೆ  ಸ್ಟಿ ೀಲ್ (C.C.M.S) ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಗಳು ಎೊಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಎಲಾಲಿ  ರೀತಿಯ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಗಳನ್ನು  ಮೊಹರು ಮಾಡಿದ 
ಪಾಲಿ ಸ್ಟಿ ಕ್ ಕವರ್ ಗಳಲ್ಲಿ  ಅವುಗಳನ್ನು  ಬಳಸುವವರೆಗೆ 
ಸಂಗ್ರ ಹಿಸಬೇಕು.

ಗಾ್ಯ ಸ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗನು ಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುವ ವಿವಿಧ್ ರೀತಿಯ ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ರಾಡಗೆ ಳು

ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡನು  ವಾ್ಯ ಖಾ್ಯ ನ್:ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಎನ್ನು ವುದು 
ಕಬಿ್ಬ ರ್ ಅರ್ವಾ ನಾನ್ ಫೆರಸ್ ಲೀಹದಿೊಂದ ಮಾಡಿದ 
ಲೀಹದ ತಂತಿರ್ಗಿದು್ದ , ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಲೀಹವನ್ನು 
ಜಂಟಿ ಅರ್ವಾ ಮೂಲ ಲೀಹದ ಮೇಲ್ ಠೇವಣಿ ಮಾಡಲು.

ಫಿಲ್ಲ್ ರ್ ರಾಡ್ಗ ಳ ವಿಧ್ಗಳು: ಕೆಳಗಿನ್ ರೀತಿಯ ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ರಾಡಗೆ ಳನ್ನು  ಗಾ್ಯ ಸ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗನು ಲ್ಲಿ  ವಗಿೀ್ಯಕರಸಲಾಗಿದೆ. - 
ಫೆರಸ್ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್

-  ನಾನ್-ಫೆರಸ್ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್

-  ಫೆರಸ್ ಲೀಹಗಳಿಗೆ ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹದ ಪ್ರ ಕಾರದ ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ರಾಡ್

-  ಫೆರಸ್ ಅಲಲಿ ದ ಲೀಹಗಳಿಗೆ ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹದ ಪ್ರ ಕಾರದ 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್

ಫೆರಸ್ ಪ್ರ ಕಾರದ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ ಪ್ರ ಮುಖ% ಅನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಫೆರಸ್ ವಿಧ್ದ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಕಬಿ್ಬ ರ್, ಕಾಬ್ಯನ್, ಸ್ಲ್ಕಾನ್, 
ಸಲ್ಫ ರ್ ಮತು್ತ  ಫ್ಸ್ಫ ರಸ್ ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹದ ಪ್ರ ಕಾರದ ಫಿಲಲಿ ರ್ ಕಬಿ್ಬ ರ್, ಕಾಬ್ಯನ್, 
ಸ್ಲ್ಕಾನ್ ಮತು್ತ  ಮಾ್ಯ ೊಂಗನೀಸ್, ನಕಲ್, ಕೊ್ರ ೀಮ್ಯಂ, 
ಮಾಲ್ಬಿಡೆ ನ್ಮ್, ಇತ್್ಯ ದಿಗಳಂತ್ಹ ರ್ವುದೇ ಒೊಂದು 
ಅರ್ವಾ ಹೆಚಿಚು ನ್ ಅೊಂಶಗಳನ್ನು  ಒಳಗೊಂಡಿದೆ.

ನಾನ್-ಫೆರಸ್ ಲೀಹಗಳ ಅೊಂಶಗಳನ್ನು  ಒಳಗೊಂಡಿರುವ 
ನಾನ್-ಫೆರಸ್ ಪ್ರ ಕಾರದ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್. ನಾನ್-ಫೆರಸ್ 
ವಿಧ್ದ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡಗೆ ಳ ಸಂಯೊೀಜನೆಯು ತ್ಮ್ರ , 

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



106

ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂನಂತ್ಹ ರ್ವುದೇ ನಾನ್-ಫೆರಸ್ 
ಲೀಹವನ್ನು  ಹೊೀಲುತ್್ತ ದೆ. ನಾನ್ ಫೆರಸ್ ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹ 
ವಿಧ್ದ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ತ್ಮ್ರ , ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂ, 
ತ್ವರ ಮುೊಂತ್ದ ಲೀಹಗಳನ್ನು  ಸತು, ಸ್ೀಸ, 
ನಕಲ್, ಮಾ್ಯ ೊಂಗನೀಸ್, ಸ್ಲ್ಕಾನ್ ಇತ್್ಯ ದಿಗಳೊೊಂದಿಗೆ 
ಒಳಗೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಒೊಂದು ನದಿ್ಯಷಟಿ  ಕೆಲಸಕಾಕೆ ಗಿ ಸರರ್ದ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡನು 
ಆಯೆಕೆ ಯು ಯಶಸ್್ವ  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗಾಗೆ ಗಿ ಬಹಳ ಮುಖ್ಯ ವಾದ 
ಹಂತ್ವಾಗಿದೆ. ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ವಸು್ತ ಗಳಿೊಂದ ಸ್ಟಿ ್ರಪ್ 
ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಸುವುದು ರ್ವಾಗಲ್ ಸಾಧ್್ಯ ವಿಲಲಿ  ಮತು್ತ 
ಅದು ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಾಗಲ್, ಅೊಂತ್ಹ ಸ್ಟಿ ್ರಪ್ ಶಿಫ್ರಸು 
ಮಾಡಿದ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಫಿಲಲಿ ರ್ ವಸು್ತ ಗಳನ್ನು  ಬದಲಾಯಿಸಲು 
ಸಾಧ್್ಯ ವಿಲಲಿ . ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹದ ಸಂಯೊೀಜನೆಯನ್ನು 
ವೆಲ್ಡೆ ್ಮ ೊಂಟ್ನು  ಮೆಟ್ಲಜ್್ಯಕಲ್ ಅವಶ್ಯ ಕತೆಗೆ ವಿಶೇಷ 
ಪರಗರ್ನೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಆಯೆಕೆ  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಅಜಾಞಾ ನ್ 
ಅರ್ವಾ ಆರ್್ಯಕತೆಯ ತ್ಪುಪಾ  ಪರಗರ್ನೆಯಿೊಂದಾಗಿ ತ್ಪುಪಾ 
ಆಯೆಕೆ ಯು ದುಬಾರ ವೈಫಲ್ಯ ಗಳಿಗೆ ಕಾರರ್ವಾಗಬಹುದು. 
IS: 1278-1972* ಗಾ್ಯ ಸ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಗಾಗಿ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಗಳಿೊಂದ 
ಪೂರೈಸಬೇಕಾದ ಅವಶ್ಯ ಕತೆಗಳನ್ನು  ನದಿ್ಯಷಟಿ ಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಇನೊನು ೊಂದು ವಿವರಣೆ ಇದೆ: 2927-1975* ಇದು ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ 
ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹಗಳನ್ನು  ಒಳಗೊಂಡಿದೆ. ಈ ವಿಶೇಷರ್ಗಳನ್ನು 
ದೃಢೀಕರಸುವ ಫಿಲಲಿ ರ್ ವಸು್ತ ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಬೇಕೆೊಂದು 
ಬಲವಾಗಿ ಶಿಫ್ರಸು ಮಾಡಲಾಗಿದೆ. ಕೆಲವು ಅಪರೂಪದ 
ಸಂದರ್್ಯಗಳಲ್ಲಿ , ಈ ವಿಶೇಷರ್ಗಳಿೊಂದ ಒಳಗೊಂಡಿರದ 
ಸಂಯೊೀಜನೆಯ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡಗೆ ಳನ್ನು  ಬಳಸುವುದು 
ಅಗತ್್ಯ ವಾಗಬಹುದು; ಅೊಂತ್ಹ ಸಂದರ್್ಯಗಳಲ್ಲಿ  ಸುಸಾಥಿ ಪಿತ್ 
ಪ್ರ ದಶ್ಯನ್ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡಗೆ ಳನ್ನು  ಬಳಸಬೇಕು.

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ಲೀಹಕೆಕೆ  ಸಂಬಂಧಿಸ್ದಂತೆ ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಆಯೆಕೆ  ಮಾಡಲು, ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಬೇಕಾದ ಮೂಲ ಲೀಹಕೆಕೆ  ಸಂಬಂಧಿಸ್ದಂತೆ ಅದೇ 
ಸಂಯೊೀಜನೆಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರಬೇಕು.

ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಆಯೆಕೆ ಮಾಡುವಾಗ ಪರಗಣಿಸಬೇಕಾದ 
ಅೊಂಶಗಳು:

a ಮೂಲ ಲೀಹದ ಪ್ರ ಕಾರ ಮತು್ತ  ಸಂಯೊೀಜನೆ

b  ಮೂಲ ಲೀಹದ ದಪಪಾ

c  ಅೊಂಚಿನ್ ತ್ರ್ರಕೆಯ ಪ್ರ ಕಾರ

d ವೆಲ್ಡೆ  ಅನ್ನು  ರೂಟ್ ರನ್, ಮಧ್್ಯ ೊಂತ್ರ ರನ್ ಅರ್ವಾ 
ಅೊಂತಿಮ ಕವರೊಂಗ್ ರನ್ ಇ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಸಾಥಿ ನ್ವಾಗಿ ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಕಾರರ್ ಮೂಲ ಲೀಹದಿೊಂದ ರ್ವುದೇ ತುಕುಕೆ 
ಪರಣಾಮ ಅರ್ವಾ ವಸು್ತ ಗಳ ನ್ಷಟಿ ವಿದೆಯೇ ಎೊಂದು f.

ಆರೈಕೆ ಮತ್ತು  ನಿವ್ಹರ್ಣೆ

ಕಿಷಿ ೀಣಿಸುವುದನ್ನು  ತ್ಡೆಗಟ್ಟಿ ಲು ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡಗೆ ಳನ್ನು  ಶುದ್ಧ , 
ಶುಷಕೆ  ಸ್ಥಿ ತಿಯಲ್ಲಿ  ಶೇಖರಸ್ಡಬೇಕು. ವಿವಿಧ್ ರೀತಿಯ ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ರಾಡಗೆ ಳನ್ನು  ಮ್ಶ್ರ ರ್ ಮಾಡಬೇಡಿ.

ಸುಲರ್ ಮತು್ತ  ಸರರ್ದ ಆಯೆಕೆ ಗಾಗಿ ಪಾ್ಯ ಕೇಜ್ ಗಳು 
ಮತು್ತ  ಅವುಗಳ ಲೇಬಲ್ ಗಳು ಕ್ರ ಮದಲ್ಲಿ ವೆ ಎೊಂದು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳಿಳೆ .

ಬಿಸ್ರ್ದ ಪರಸ್ಥಿ ತಿಗಳಲ್ಲಿ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಗಳನ್ನು 
ಶೇಖರಸ್ಡಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗದಿದ್ದ ಲ್ಲಿ , ಶೇಖರಣಾ ಪ್ರ ದೇಶದಲ್ಲಿ 
ಸ್ಲ್ಕಾ-ರ್ಲ್ ನಂತ್ಹ ತೇವಾೊಂಶ ಹಿೀರಕೊಳುಳೆ ವಿಕೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಬಹುದು.

ರಾಡ್ ತುಕುಕೆ , ಸೆಕೆ ೀಲ್, ಎಣೆ್ಣ , ಗಿ್ರ ೀಸ್ ಮತು್ತ  ತೇವಾೊಂಶದಂತ್ಹ 
ಮಾಲ್ನ್್ಯ ದಿೊಂದ ಮುಕ್ತ ವಾಗಿದೆ ಎೊಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳಿಳೆ . 
ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಕುಶಲತೆಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡಲು ರಾಡ್ 
ಸಮಂಜಸವಾಗಿ ನೇರವಾಗಿದೆ ಎೊಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳಿಳೆ .

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.44
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.45
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕುಕೆ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ಫ್ಲ್ ಕ್ಸಿ  ವಿಧ್ಗಳು ಮತ್ತು  ಕಾಯ್ಹ (Gas welding fluxes types and 
function)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಫ್ಲ್ ಕ್ಸಿ  ಮತ್ತು  ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗನು ಲಿಲ್  ಅದರ ಕಾಯ್ಹವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
• ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ಫ್ಲ್ ಕ್ಸಿ  ಗಳ ಪ್ರ ಕಾರಗಳು ಮತ್ತು  ಅವುಗಳ ಸಂಗ್ರ ರ್ಣೆಯನ್ನು  ಹೆಸರಿಸಿ.

ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಒೊಂದು ಫ್್ಯ ಸ್ಬಲ್ (ಸುಲರ್ವಾಗಿ ಕರಗಿದ) 
ರಾಸಾಯನಕ ಸಂಯುಕ್ತ ವಾಗಿದು್ದ , ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ 
ಅನ್ಗತ್್ಯ  ರಾಸಾಯನಕ ಕಿ್ರ ಯೆಯನ್ನು  ತ್ಡೆಗಟ್ಟಿ ಲು ಮತು್ತ 
ಬೆಸುಗೆ ಕಾರ್್ಯಚರಣೆಯನ್ನು  ಸುಲರ್ಗಳಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗನು ಲಿಲ್  ಫ್ಲ್ ಕ್ಸಿ ನು  ಕಾಯ್ಹ: ಆಕೆ್ಸ ಮೈಡಗೆ ಳನ್ನು 
ಕರಗಿಸಲು ಮತು್ತ  ಕಲ್ಮ ಶಗಳನ್ನು  ಮತು್ತ  ವೆಲ್ಡೆ 
ಗುರ್ಮಟ್ಟಿ ವನ್ನು  ಪರಣಾಮ ಬಿೀರುವ ಇತ್ರ ಸೇಪ್ಯಡೆಗಳನ್ನು 
ತ್ಡೆಗಟ್ಟಿ ಲು.

ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಗಳು ತ್ಮ್ಮ  ಲೀಹವನ್ನು  ಸೇರಕೊಳುಳೆ ವ ಲೀಹಗಳ 
ನ್ಡುವಿನ್ ಸರ್್ಣ  ಅೊಂತ್ರಕೆಕೆ  ಹರಯಲು ಸಹಾಯ 
ಮಾಡುತ್್ತ ವೆ.

ಆಕೆ್ಸ ಮೈಡಗೆ ಳನ್ನು  ಕರಗಿಸಲು ಮತು್ತ  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು 
ಮತು್ತ  ಕೊಳಕು ಮತು್ತ  ಇತ್ರ ಕಲ್ಮ ಶಗಳಿೊಂದ ಬೆಸುಗೆಗಾಗಿ 
ಲೀಹವನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಲು ಫಲಿ ಕ್ಸ ಗೆಳು ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸುವ 
ಏರ್ೊಂಟ್ಗೆ ಳಾಗಿ ಕಾಯ್ಯನವ್ಯಹಿಸುತ್್ತ ವೆ.

ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಗಳು ಪೇಸ್ಟಿ , ಪೌಡರ್ ಮತು್ತ  ಲ್ಕಿ್ವ ಡ್ ರೂಪದಲ್ಲಿ 
ಲರ್್ಯ ವಿದೆ. ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಅನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸುವ ವಿಧಾನ್ವನ್ನು  
ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸಲಾಗಿದೆ.

ರ್ರಿವುಗಳ ಸಂಗ್ರ ರ್: ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡನು ಲ್ಲಿ  ಲೇಪನ್ದ 
ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಇರುವಲ್ಲಿ , ಹಾನ ಮತು್ತ  ತೇವದಿೊಂದ ಎಲಾಲಿ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಎಚಚು ರಕೆಯಿೊಂದ ರಕಿಷಿ ಸ್. (ಚಿತ್್ರ  2)

ವಿಶೇಷವಾಗಿ ದಿೀಘಾ್ಯವಧಿಯವರೆಗೆ ಸಂಗ್ರ ಹಿಸುವಾಗ ಫಲಿ ಕ್್ಸ 
ಟಿನ್ ಮುಚಚು ಳಗಳನ್ನು  ಮುಚಿಚು . (ಚಿತ್್ರ  2)

ಫ್ಲ್ ಕ್ಸಿ  ಅವಶೇಷಗಳನ್ನು  ತೆಗೆಯುವುದು: ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ಅರ್ವಾ ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ ಮುಗಿದ ನಂತ್ರ, ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಅವಶೇಷಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕುವುದು ಅತ್್ಯ ಗತ್್ಯ . ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಫಲಿ ಕ್ಸ ಗೆಳು 
ರಾಸಾಯನಕವಾಗಿ ಸಕಿ್ರ ಯವಾಗಿವೆ. ಆದ್ದ ರೊಂದ, 
ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಅವಶೇಷಗಳನ್ನು  ಸರರ್ಗಿ ತೆಗೆದುಹಾಕದಿದ್ದ ರೆ, 
ಪ್ೀಷಕ ಲೀಹ ಮತು್ತ  ವೆಲ್ಡೆ  ಠೇವಣಿಯ ತುಕುಕೆ ಗೆ 
ಕಾರರ್ವಾಗಬಹುದು.

ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಅವಶೇಷಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಕೆಲವು 
ಸುಳಿವುಗಳನ್ನು  ಕೆಳಗೆ ನೀಡಲಾಗಿದೆ:

– ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂ ಮತು್ತ  ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂ 
ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹಗಳು - ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ನಂತ್ರ 
ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟಿ  ಬೇಗ, ಬೆಚಚು ಗಿನ್ ನೀರನ್ಲ್ಲಿ  ಕಿೀಲುಗಳನ್ನು 
ತಳ್ಯಿರ ಮತು್ತ  ಬಲವಾಗಿ ಬ್ರ ಷ್ ಮಾಡಿ. ಪರಸ್ಥಿ ತಿಗಳು 
ಅನ್ಮತಿಸ್ದಾಗ, ನೈಟಿ್ರ ಕ್ ಆಮಲಿ ದ 5 ಪ್ರ ತಿಶತ್ 
ದಾ್ರ ವರ್ದಲ್ಲಿ  ಕಿಷಿ ಪ್ರ ವಾಗಿ ಅದು್ದ ವುದನ್ನು  ಅನ್ಸರಸ್; 
ಒರ್ಗಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡಲು ಬಿಸ್ನೀರನ್ನು  ಬಳಸ್ ಮತೆ್ತ 
ತಳ್ಯಿರ.

ರಿಟೀತಿಯ

•  ಬ್ರಾಕ್್ಸ
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•  ತ್ಮ್ರ ದ ಬೆಳಿಳೆ  ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹ

•  ಸತು ಕೊಲಿ ೀರೈಡ್

•  ಪ್ಟ್್ಯ ಸ್ಯಮ್ ಕೊಲಿ ೀರೈಡ್

•  ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂ ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಪುಡಿ

•  ಕಾಸ್ ಟಿರಾನ್ ಫಲಿ ಕ್್ಸ

•  ಸ್ೀಡಿಯಂ ಕಾಬ್ೀ್ಯನೇಟ್ 

•  ಪ್ಟ್್ಯ ಸ್ಯಮ್ ಕಾಬ್ೀ್ಯನೇಟ್ 

•  ಸ್ೀಡಿಯಂ ನೈಟ್್ರ ೀಟ್

•  ಸ್ೀಡಿಯಂ ರ್ಕಾಬ್ಯನೇಟ್

ಆಕಿ್ಸ -ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಜಾ್ವ ಲ್ಯ ಒಳ ಹೊದಿಕೆಯು 
ವೆಲ್ಡೆ  ಲೀಹಕೆಕೆ  ರಕ್ಷಣೆ ನೀಡುತ್್ತ ದೆರ್ದರೂ, ಹೆಚಿಚು ನ್ 
ಸಂದರ್್ಯಗಳಲ್ಲಿ  ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಅನ್ನು  ಬಳಸುವುದು ಅವಶ್ಯ ಕ. 
ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಬಳಸುವ ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು 
ಆಕಿ್ಸ ಡಿೀಕರರ್ದಿೊಂದ ರಕಿಷಿ ಸುತ್್ತ ದೆ ಆದರೆ ತೇಲುವ ಮತು್ತ  ಕಿಲಿ ೀನ್ 
ವೆಲ್ಡೆ  ಲೀಹವನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಲು ಅನ್ಮತಿಸುವ 
ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ ನೊಂದ ರಕಿಷಿ ಸುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಪೂರ್್ಯಗೊಂಡ 
ನಂತ್ರ, ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಅವಶೇಷಗಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಬೇಕು.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.45

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



109

ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.46
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕುಕೆ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ಗಾಯಾ ಸ್ ಬೆ್ರ ಟೀಜಿಂಗ್, ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವುದು, ತತ್ವ ಗಳು, ವಿಧ್ಗಳು, ಫ್ಲ್ ಕ್ಸಿ  ಮತ್ತು 
ಉಪಯಟೀಗಗಳು (Gas brazing, soldering, principles, types, flux & uses)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಬೆ್ರ ಟೀಜಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ವಿಧಾನ್ಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
• ಬೆ್ರ ಟೀಜಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆಯ ವಿಧ್ಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
• ಬೆ್ರ ಟೀಜಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಲಿಲ್  ಬಳಸುವ ಫ್ಲ್ ಕ್ಸಿ  ಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
• ಬೆ್ರ ಟೀಜಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆಯ ಅಪಲ್ ಕೇಶನ್ ಅನ್ನು  ಉಲೆಲ್ ಟೀಖಿಸಿ.

ಬೆ್ರ ಟೀಜಿಂಗ್: ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ ಎನ್ನು ವುದು ಲೀಹವನ್ನು  ಸೇರುವ 
ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆರ್ಗಿದು್ದ , ಇದನ್ನು  450 ° C ಗಿೊಂತ್ ಕಡಿಮೆ 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆಗೆ ಹೊೀಲ್ಸ್ದರೆ 450 ° C ಗಿೊಂತ್ ಹೆಚಿಚು ನ್ 
ತ್ಪಮಾನ್ದಲ್ಲಿ  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬೆ್ರ ಟೀಜಿಂಗ್ ತತ್ವ : ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ ಅರ್ವಾ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆ, 
ಫೆಲಿ ಮೈಯರ್ ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹವು ಕಾ್ಯ ಪಿಲಲಿ ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯಿೊಂದ ಎರಡು 
ಹತಿ್ತ ರದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳ ನ್ಡುವೆ ಹರಯುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಬೆ್ರ ಟೀಜಿಂಗ್ ನ್ಲಿಲ್  ಒಳಗೊಂಡಿರುವ ಹಂತಗಳು

- ತೈಲ, ಗಿ್ರ ೀಸ್, ಬರ್್ಣ ಗಳು ಇತ್್ಯ ದಿಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು 
ತಂತಿ ಹಲುಲಿ ಜ್ಜ್ ವುದು, ಹೊರಹೊಮು್ಮ ವಿಕೆ ಮತು್ತ 
ರಾಸಾಯನಕ ಪರಹಾರಗಳ ಮೂಲಕ ಜಂಟಿ 
ಪ್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಸಂಪೂರ್್ಯವಾಗಿ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸ್.

-  ಸರರ್ದ ಕಾಲಿ ್ಯ ೊಂಪ್ ಬಳಸ್ ಕಿೀಲುಗಳನ್ನು  ಬಿಗಿರ್ಗಿ 
ಹೊೊಂದಿಸ್. (ಎರಡು ಸೇರುವ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳ ನ್ಡುವೆ 
ಅನ್ಮತಿಸಲಾದ ಗರಷ್ಠ  ಅೊಂತ್ರವು ಕೇವಲ 0.08 
ಮ್ಮ್ೀ)

-  (ಕಬಿ್ಬ ರ್ ಮತು್ತ  ಉಕಿಕೆ ನ್ ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ ಗೆ 75% ಬ್ೀರಾಕ್್ಸ 
ಪುಡಿಯ ಮ್ಶ್ರ ರ್ವನ್ನು  25% ಬ್ೀರಕ್ ಆಮಲಿ ದ (ದ್ರ ವ 
ರೂಪ) ಪೇಸ್ಟಿ  ನ್ಲ್ಲಿ  ಬಳಸ್ ಪೇಸ್ಟಿ  ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ 
ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಕೊಲಿ ೀರೈಡ್ ಗಳು, ಫಲಿ ೀರೈಡ್ ಗಳು, ಬ್ರಾಕ್್ಸ , 
ಫಲಿ ೀರೊೀಬ್ರೇಟ್ ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ , ಬ್ೀರಕ್ 
ಆಸ್ಡ್, ತೇವಗಳಿಸುವ ಏರ್ೊಂಟ್ ಮತು್ತ  ನೀರು. 
ಆದ್ದ ರೊಂದ ಲೀಹವನ್ನು  ಬಳಸುವುದರ ಆಧಾರದ 
ಮೇಲ್ ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಸಂಯೊೀಜನೆಯನ್ನು  ಆಯೆಕೆ 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬೆ್ರ ಟೀಜಿಂಗನು  ವಿವಿಧ್ ವಿಧಾನ್ಗಳು

ಟ್ರ್್ಹ ಬೆ್ರ ಟೀಜಿಂಗ್: ಆಕಿ್ಸ  - ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಜಾ್ವ ಲ್ಯ  
(ಚಿತ್್ರ  2) ಅನ್್ವ ಯದಿೊಂದ ಮೂಲ ಲೀಹವನ್ನು 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ತ್ಪಮಾನ್ಕೆಕೆ  ಬಿಸ್ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಫ್ರ್್ಹಸ್ ಬೆ್ರ ಟೀಜಿಂಗ್: ಬೆ್ರ ೀಜ್ ಮಾಡಬೇಕಾದ ಭಾಗಗಳನ್ನು 
ಕಿೀಲುಗಳಲ್ಲಿ  ಇರಸಲಾಗಿರುವ ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ ವಸು್ತ ಗಳೊೊಂದಿಗೆ 
ಜೀಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಜೀಡಣೆಯನ್ನು  ಕುಲುಮೆಯಲ್ಲಿ 
ಇರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಏಕರೂಪದ ತ್ಪನ್ವನ್ನು  ಒದಗಿಸಲು 
ತ್ಪಮಾನ್ವನ್ನು  ನಯಂತಿ್ರ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಡಿಪ್ ಬೆ್ರ ಟೀಜಿಂಗ್:ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ಭಾಗಗಳನ್ನು 
ಕರಗಿದ ಲೀಹದ ಅರ್ವಾ ರಾಸಾಯನಕ ಸಾನು ನ್ದ (ಚಿತ್್ರ  4) 
ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹದಲ್ಲಿ  ಮುಳುಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಇಂಡಕ್ಷನ್ ಬೆ್ರ ಟೀಜಿಂಗ್:ಬೆ್ರ ೀಜ್ ಮಾಡಬೇಕಾದ ಭಾಗಗಳನ್ನು 
ಹೆಚಿಚು ನ್ ಆವತ್್ಯನ್ ವಿದು್ಯ ತ್ ಪ್ರ ವಾಹದ ಮೂಲಕ ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ 

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



110

ವಸು್ತ ವಿನ್ ಕರಗುವ ಬಿೊಂದುಗಳಿಗೆ ಬಿಸ್ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ನೀರು ತಂಪಾಗುವ ಇೊಂಡಕ್ಷನ್ ಕಾಯಿಲನು ೊಂದಿಗೆ 
ಕಿೀಲುಗಳನ್ನು  ಸುತು್ತ ವರೆದಿರುವ ಮೂಲಕ ಇದನ್ನು 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  5)

ಸಿಲ್್ವ ರ್ ಬೆ್ರ ಟೀಜಿಂಗ್: ಸ್ಲ್ವ ರ್ ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಕೆಲವೊಮೆ್ಮ 
ಸ್ಲ್ವ ರ್ ಬೆಸುಗೆ ಎೊಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಲ್ೀಕ್ ಪೂ್ರ ಫ್ 
ಆಗಿರುವ ಮತು್ತ  ಕಿೀಲುಗಳ ಗರಷಟಿ  ಶಕಿ್ತ ಯನ್ನು  ನೀಡಬೇಕಾದ 
ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಸಂಪಕಿ್ಯಸಲು / ಸೇರಲು ಬಳಸುವ ಅತು್ಯ ತ್್ತ ಮ 
ವಿಧಾನ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಇದು ಒೊಂದಾಗಿದೆ. ತ್ಮ್ರ ದ ಹಿತ್್ತ ಳ್, 
ಕಂಚಿನ್ ಭಾಗಗಳು ಮತು್ತ  ತ್ಮ್ರ ದಿೊಂದ ಸೆಟಿ ೀನ್ ಲ್ಸ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್ 
ಟ್್ಯ ಬ್ ಗಳಂತ್ಹ ವಿಭನ್ನು  ಲೀಹದ ಕೊಳವೆಗಳನ್ನು 
ಸೇರಲು ಇದು ತುೊಂಬಾ ಉಪಯುಕ್ತ  ಮತು್ತ  ಸುಲರ್ವಾದ 
ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆರ್ಗಿದೆ. ಬೆಳಿಳೆ  ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹ ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ರಾಡ್ ಗಳ ಕರಗುವ ಬಿೊಂದುಗಳು ಸುಮಾರು 600 ರೊಂದ  
800 ° C ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ರ್ವಾಗಲ್ ಸೇರಕೊೊಂಡಿರುವ ಮೂಲ 
ಲೀಹಗಳಿಗಿೊಂತ್ ಕಡಿಮೆ. ಸೆಟಿ ೀನ್ ಲ್ಸ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ಟ್್ಯ ಬ್ ನ್ ಬೆಳಿಳೆ 
ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ತ್ಮ್ರ ದ ಟ್್ಯ ಬ್ ನೊೊಂದಿಗೆ ಇರುವಂತೆ 
ಚಿತ್್ರ  6 ತೀರಸುತ್್ತ ದೆ.

ಬೆಳಿಳು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಾಗ ನೆನ್ಪಡಬೇಕಾದ ಅಂಶಗಳು.

• ಜಂಟಿ ರ್ೊಂತಿ್ರ ಕವಾಗಿ ಮತು್ತ  ರಾಸಾಯನಕವಾಗಿ 
ಸಂಪೂರ್್ಯವಾಗಿ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಬೇಕು. 

•  ರ್ವುದೇ ಅೊಂತ್ರವಿಲಲಿ ದೆ ಜಂಟಿಯನ್ನು  ನಕಟ್ವಾಗಿ / 
ಬಿಗಿರ್ಗಿ ಹೊೊಂದಿಸ್ ಮತು್ತ  ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಬೆೊಂಬಲ್ಸ್.

•  ಜಂಟಿ ಮತು್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡನು ಲ್ಲಿ  ಸರರ್ದ ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಅನ್ನು 
ಅನ್್ವ ಯಿಸ್.

ಸ್ಲ್ವ ರ್ ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ನ್ಲ್ಲಿ ನ್ ಸಂಯೊೀಜನೆಯನ್ನು 
ಅವಲಂಬಿಸ್ ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ ತ್ಪಮಾನ್ಕೆಕೆ  ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಬಿಸ್ 
ಮಾಡಿ.

ಎಡಭಾಗದ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ಪೇಸ್ಟಿ 
ಫಲಿ ಕೊ್ಸ ನು ೊಂದಿಗೆ ಲೇಪಿತ್ವಾದ ಸ್ಲ್ವ ರ್ ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಜಂಟಿರ್ಗಿ ಅನ್್ವ ಯಿಸ್. ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು 
“ಫಲಿ ೀ ತ್ಪಮಾನ್” ಗೆ ಬಿಸ್ ಮಾಡಿ ಅದು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಅದರ ಕರಗುವ ತ್ಪಮಾನ್ಕಿಕೆ ೊಂತ್ 10 ರೊಂದ 15 ° ಹೆಚ್ಚು .

ಜಂಟಿಗೆ ನೀಡಿದ ಬೆೊಂಬಲವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕದೆಯೇ 
ಜಂಟಿ ತ್ರ್್ಣ ಗಾಗಲು ಅನ್ಮತಿಸ್. ಎಲಾಲಿ  ಉಳಿದ ಫಲಿ ಕ್್ಸ 
ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಜಂಟಿರ್ಗಿ ಸಂಪೂರ್್ಯವಾಗಿ 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸ್.

ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಗಳು:ಫ್್ಯ ಸ್ಡೆ  ಬ್ರಾಕ್್ಸ  ಹೆಚಿಚು ನ್ 
ಲೀಹಗಳಿಗೆ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಉದೆ್ದ ೀಶದ ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಆಗಿದೆ. 
ಇದನ್ನು  ನೀರನೊೊಂದಿಗೆ ಬೆರೆಸ್ ಮಾಡಿದ ಪೇಸ್ಟಿ  ರೂಪದಲ್ಲಿ 
ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ತ್ಪಮಾನ್ದಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬೇಕಾದರೆ, 
ಕಾಷಿ ರ ವಸು್ತ ಗಳ ಫಲಿ ೀರೈಡ್ ಗಳನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಗಳು ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂ, 
ಕೊ್ರ ೀಮ್ಯಂ, ಸ್ಲ್ಕಾನ್ ಮತು್ತ  ಬೆರಲ್ಯಮ್ ನ್ ರೆಫೆಕಟಿ ರ 
ಆಕೆ್ಸ ಮೈಡ್ ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುತ್್ತ ದೆ.

ಸ್ಲ್ವ ರ್ ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ ಗೆ ಬಳಸಲಾಗುವ ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಗಳು 
ಕೊಲಿ ೀರೈಡ್ ಗಳಾಗಿರಬಹುದು ಅರ್ವಾ ನೀರನೊಂದ ಪೇಸ್ಟಿ  ನ್ಲ್ಲಿ 
ಮಾಡಿದ ಬ್ೀರಾಕ್್ಸ  ಆಗಿರಬಹುದು.

ಬೆ್ರ ಟೀಜಿಂಗನು  ಪ್ರ ಯಟೀಜ್ನ್ಗಳು

• ಪೂರ್್ಯಗೊಂಡ ಜಂಟಿಗೆ ಸ್ವ ಲಪಾ  ಅರ್ವಾ ರ್ವುದೇ 
ಪೂರ್್ಯಗಳಿಸುವಿಕೆಯ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ.

•  ಜಂಟಿ ಮಾಡಿದ ತುಲನಾತ್್ಮ ಕವಾಗಿ ಕಡಿಮೆ ತ್ಪಮಾನ್ವು 
ಅಸಪಾ ಷಟಿ ತೆಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. 

•  ರ್ವುದೇ ಫ್ಲಿ ಶ್ ಅರ್ವಾ ವೆಲ್ಡೆ  ಸಾಪಾ ್ಯ ಟ್ರ್ ಇಲಲಿ .

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.46
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•  ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ ತಂತ್್ರ ವು ಸಮ್್ಮ ಳನ್ ಬೆಸುಗೆ ಮಾಡುವ 
ತಂತ್್ರ ದಷ್ಟಿ  ಕೌಶಲ್ಯ ದ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವುದಿಲಲಿ .

• ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯನ್ನು  ಸುಲರ್ವಾಗಿ 
ರ್ೊಂತಿ್ರ ಕಗಳಿಸಬಹುದು.

• ಮೇಲ್ನ್ ಅನ್ಕ್ಲಗಳಿೊಂದಾಗಿ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯು 
ಆರ್್ಯಕವಾಗಿದೆ.

ಬೆ್ರ ಟೀಜಿಂಗನು  ಅನ್ನ್ಕೂಲ್ಗಳು:

•  ಕಿೀಲುಗಳು ನಾಶಕಾರ ಮಾಧ್್ಯ ಮವನ್ನು 
ಬಹಿರಂಗಪಡಿಸ್ದರೆ, ಬಳಸ್ದ ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹವು 
ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ನಾಶಕಾರ ಪ್ರ ತಿರೊೀಧ್ವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುವುದಿಲಲಿ .

• ಎಲಾಲಿ  ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹಗಳು ಎತ್್ತ ರದ 
ತ್ಪಮಾನ್ದಲ್ಲಿ  ಶಕಿ್ತ ಯನ್ನು  ಕಳ್ದುಕೊಳುಳೆ ತ್್ತ ವೆ.

• ಬೆಳಿಳೆ ಯ ಬಿಳಿ ಬರ್್ಣ ದಿೊಂದ ತ್ಮ್ರ ದ ಕೆೊಂಪು ಬರ್್ಣ ಕೆಕೆ 
ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹದ ಬರ್್ಣ ವು ಮೂಲ ಲೀಹಕೆಕೆ 
ಹೊೊಂದಿಕೆರ್ಗುವುದಿಲಲಿ .

ಬೆ್ರ ಟೀಜಿಂಗನು  ಅಪಲ್ ಕೇಶನ್

•  ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಪೈಪ್ ಫಿಟಿಟಿ ೊಂಗ್, ಉಪಕರರ್ಗಳ ಮೇಲ್ 
ಕಾರ್್ಯಡ್ ಸಲಹೆಗಳು, ಶಾಖ ವಿನಮಯ, ವಿದು್ಯ ತ್ 
ಸೇರುವ ಆಟೀಮೊರ್ಲ್ ರೇಡಿಯೇಟ್ರ್ ಕೊೀಗ್ಯಳನ್ನು 
ಜೀಡಿಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

• ಇದು ಮೆತು ಲೀಹಗಳು, ಭನ್ನು ವಾದ ಭಾಗಗಳು, 
ರೇಡಿಯೇಟ್ರ್ ಗಳು, ಆಕ್ಸ ಲ್ ಗಳು ಇತ್್ಯ ದಿಗಳಿಗೆ 
ಎರಕಹೊಯ್ದ  ವಸು್ತ ಗಳನ್ನು  ಜೀಡಿಸಬಹುದು. 

• ಇದನ್ನು  ರ್ಸ್ಕಲ್ ನ್ ಭಾಗಗಳಾದ ಫೆ್ರ ೀಮ್ ಮತು್ತ 
ರಮ್ ಗಳನ್ನು  ಸೇರಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವುದು: ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆಯು ಸೇರಬೇಕಾದ 
ಮೂಲ ಲೀಹವನ್ನು  ಬಿಸ್ ಮಾಡದೆಯೇ ಬೆಸುಗೆ ಎೊಂಬ 
ಇನೊನು ೊಂದು ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹದ ಸಹಾಯದಿೊಂದ ಲೀಹಗಳನ್ನು 
ಜೀಡಿಸುವ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆರ್ಗಿದೆ. ಬೆಸುಗೆಯ ಕರಗುವ 
ಬಿೊಂದುವು ಸೇರಕೊಳುಳೆ ವ ವಸು್ತ ಗಳಿಗಿೊಂತ್ ಕಡಿಮೆರ್ಗಿದೆ. 
(ಚಿತ್್ರ  7)

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ತತ್ವ : ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಕಬಿ್ಬ ರ್ವನ್ನು 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಭಾಗದ ಲೀಹವನ್ನು  (ಮೂಲ ವಸು್ತ ) 
ಬಿಸ್ಮಾಡಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ನಂತ್ರ ಒದೆ್ದ 
ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ಲೀಹದ ಮೇಲ್ ಕರಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತು್ತ  ಸಂಪಕ್ಯದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಮತು್ತ  ಬೆಸುಗೆ 
ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹದ ಮೇಲ್ ರಚಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  8)

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ವಿಧ್ಗಳು

ಮೃದು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆ:ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಲ್ಲಿ  ಬಳಸುವ 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹವು 427 ° C ಗಿೊಂತ್ ಕಡಿಮೆ ಕರಗುವ 
ಬಿೊಂದುವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. ಮೃದುವಾದ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಲು ಬಳಸುವ ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹಗಳು:

-  ಟಿನ್-ಲ್ೀಡ್ (ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಉದೆ್ದ ೀಶದ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವಿಕೆಗಾಗಿ)

-  ಟಿನ್-ಲ್ೀಡ್-ಆೊಂಟಿಮನ

-  ಟಿನ್-ಲ್ೀಡ್-ಕಾ್ಯ ಡಿ್ಮ ಯಮ್.

ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯನ್ನು  ‘ಸಾಫ್ಟಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆ’ ಎೊಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ‘ಸಾಫ್ಟಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆ’ಗೆ ಅಗತ್್ಯ ವಾದ 
ಶಾಖವನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಕಬಿ್ಬ ರ್ದಿೊಂದ ಸರಬರಾಜ್ 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಅದರ ತ್ಮ್ರ ದ ತುದಿಯನ್ನು  ಫೀಜ್್ಯ 
ಅರ್ವಾ ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲಕ ಬಿಸ್ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಮೃದುವಾದ ಬೆಸುಗೆಯ ಸಂಯಟೀಜ್ನೆ

ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಮೃದುವಾದ ಬೆಸುಗೆಯು ಸ್ೀಸ ಮತು್ತ 
ತ್ವರದ ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹವಾಗಿದು್ದ , ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಮೂಲ 
ಲೀಹಗಳು ಮತು್ತ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಉದೆ್ದ ೀಶವನ್ನು 
ಅವಲಂಬಿಸ್ ವಿಭನ್ನು  ಅನ್ಪಾತ್ಗಳಲ್ಲಿ ದೆ.

ಸ್ಟಿ ಕ್, ಬಾರ್, ಪೇಸ್ಟಿ , ಟೇಪ್ ಅರ್ವಾ ವೈರ್ ಮುೊಂತ್ದ 
ವಿವಿಧ್ ಆಕಾರಗಳು ಮತು್ತ  ರೂಪಗಳಲ್ಲಿ  ಮೃದುವಾದ 
ಬೆಸುಗೆಗಳು ಲರ್್ಯ ವಿವೆ.\

ಹಾಡ್್ಹ ಬೆಸುಗೆ: ಇವು ತ್ಮ್ರ , ತ್ವರ, ಬೆಳಿಳೆ , ಸತು, 
ಕಾ್ಯ ಡಿ್ಮ ಯಮ್ ಮತು್ತ  ರಂಜಕದ ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹಗಳಾಗಿವೆ 
ಮತು್ತ  ಭಾರವಾದ ಲೀಹಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಹಿತ್್ತ ಳ್ ಅರ್ವಾ ಬೆಳಿಳೆ ಯು ಈ 
ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುವ ಬಂಧ್ದ ಲೀಹವಾಗಿದೆ, 
ಮತು್ತ  ಬೆಸುಗೆ ಲೀಹಗಳ ತ್ಪಮಾನ್ವನ್ನು  ಸಾಧಿಸಲು 
ಬ್ಲಿ ೀಟೀರ್್ಯ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  9)

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಲಿಲ್  ಮೂಲ್ ಕಾಯಾ್ಹಚರಣೆಗಳು: ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಬೇಕಾದ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ನಕಟ್ವಾಗಿ ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಬರ್್ಣ , ತುಕುಕೆ , ಕೊಳಕು ಅರ್ವಾ ದಪಪಾ  ಆಕೆ್ಸ ಮೈಡ್ ಗಳನ್ನು 
ಫೈಲ್ೊಂಗ್, ಸಾಕೆ ್ರ್ಯ ಪಿೊಂಗ್ ಅರ್ವಾ ಎಮೆರ ಪೇಪರ್ ಅರ್ವಾ 
ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ಉಣೆ್ಣ ಯನ್ನು  ಬಳಸ್ ತೆಗೆದುಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.46
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ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಆಕೆ್ಸ ಮೈಡನು  ಫಿಲ್ಮ ಗೆ ಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಫಲಿ ಕೊ್ಸ ನು ೊಂದಿಗೆ ಲೇಪಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ತ್ಮ್ರ ದ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಬಿಟ್ ನೊೊಂದಿಗೆ 
ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.(Figs 3a,b ಮತು್ತ  c) ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ 
ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ ಬಿಸ್ ಮತು್ತ  ಟಿನ್ ಮಾಡಿದ ತ್ಮ್ರ ದ ತುದಿಯಿೊಂದ 
ಜಂಟಿ “ಬೆವರುವಿಕೆ” ಯಿೊಂದ ಸೇರುವಿಕೆಯು ನ್ಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಎರಡು ಹಾಳ್ಗಳು ಬೆವರುವಿಕೆ ಮತು್ತ 
ಸಮಯದ ಪ್ರ ದೇಶದ ಬಂಧ್ದಿೊಂದಾಗಿ ಒೊಂದಕೊಕೆ ೊಂದು 
ಅೊಂಟಿಕೊಳುಳೆ ತ್್ತ ವೆ.

ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ ರುವ ಹೆಚ್ಚು ವರ ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಜಂಟಿ ತ್ರ್್ಣ ಗಾಗಲು 
ಅನ್ಮತಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ತ್ಮ್ರ ದ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಬಿಟನು ೊಂದಿಗೆ 
ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಅೊಂಜೂರ 3a b ಮತು್ತ  C). ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವ ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ ಬಿಸ್ ಮತು್ತ  ಟಿನ್ ಮಾಡಿದ ತ್ಮ್ರ ದ 
ತುದಿಯಿೊಂದ ಜಂಟಿ “ಬೆವರುವಿಕೆ” ಯಿೊಂದ ಸೇರುವಿಕೆಯು 
ನ್ಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಎರಡು ಹಾಳ್ಗಳು ಬೆವರುವಿಕೆ ಮತು್ತ 
ಟಿನ್ ಮಾಡಿದ ಪ್ರ ದೇಶದ ಬಂಧ್ದಿೊಂದಾಗಿ ಒೊಂದಕೊಕೆ ೊಂದು 
ಅೊಂಟಿಕೊಳುಳೆ ತ್್ತ ವೆ.

ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳಲ್ಲಿ ರುವ ಹೆಚ್ಚು ವರ ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಕಿೀಲುಗಳನ್ನು  ತ್ರ್್ಣ ಗಾಗಲು 
ಅನ್ಮತಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ವಿಧ್ಗಳು

ನ್ಶಕಾರಿ:ಈ ಪ್ರ ಕಾರದಲ್ಲಿ  ದಾ್ರ ವರ್ವು ಸತು ಕೊಲಿ ೀರೈಡ್, 
ಅಮೊೀನಯಂ ಕೊಲಿ ೀರೈಡ್, ಹೈಡ್್ರ ೀಕೊಲಿ ೀರಕ್ 
ಆಮಲಿ ದಂತ್ಹ ಅಜೈವಿಕ ಪದಾರ್್ಯಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಈ ರೀತಿಯ ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ನಾಶಕಾರ ಠೇವಣಿಯನ್ನು  ಬಿಡುತ್್ತ ದೆ

ಬೇಸ್ ಲೀಹದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ನಂತ್ರ 
ಸಂಪೂರ್್ಯವಾಗಿ ತಳ್ಯಬೇಕು. ಈ ರೀತಿಯ ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಅನ್ನು 
ವಿದು್ಯ ತ್ ಕೆಲಸಗಳಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುವುದಿಲಲಿ  ಅರ್ವಾ ಜಂಟಿ 
ಪರಣಾಮಕಾರರ್ಗಿ ತಳ್ಯಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಿಲಲಿ .

ನ್ಶಕಾರಿಯಲ್ಲ್ ದ: ಇವು ರಾಳವನ್ನು  ಆಧ್ರಸ್ದ 
ಹರವುಗಳಾಗಿವೆ. ಇವು ನಾಶವಾಗದ ಶೇಷವನ್ನು 
ಬಿಡುತ್್ತ ವೆ. ಅವುಗಳನ್ನು  ವಿದು್ಯ ತ್ ಕೆಲಸಗಳು, ಒತ್್ತ ಡದ 
ಮಾಪಕಗಳಂತ್ಹ ಉಪಕರರ್ಗಳು ಮತು್ತ  ತಳ್ಯುವುದು 
ಕಷಟಿ ಕರವಾದ ಭಾಗಗಳಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿವಿಧ್ ವಸುತು ಗಳಿಗೆ ಸೂಕ್ತು ವಾದ ರ್ರಿವುಗಳು

•  ಸ್ಟಿ ೀಲ್-ಜ್ೊಂಕ್ ಕೊಲಿ ೀರೈಡ್

•  ಸತು ಮತು್ತ  ಕಲಾಯಿ ಕಬಿ್ಬ ರ್-ಹೈಡ್್ರ ೀಕೊಲಿ ೀರಕ್ ಆಮಲಿ

•  ಟಿನ್-ಜ್ೊಂಕ್ ಕೊಲಿ ೀರೈಡ್

•  ಲ್ೀಡ್-ಟ್್ಯ ಲೀ ರಾಳ

• ಹಿತ್್ತ ಳ್, ತ್ಮ್ರ , ಕಂಚ್-ಸತು ಕೊಲಿ ೀರೈಡ್, ರಾಳ.

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ರ್ರಿವು:ಆಕಿ್ಸ ಡಿೀಕರರ್ದ ಕಾರರ್ದಿೊಂದಾಗಿ 
ವಾತ್ವರರ್ಕೆಕೆ  ಒಡಿಡೆ ಕೊೊಂಡ್ಗ ಎಲಾಲಿ  ಲೀಹಗಳು ಸ್ವ ಲಪಾ 
ಮಟಿಟಿ ಗೆ ತುಕುಕೆ  ಹಿಡಿಯುತ್್ತ ವೆ. ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಮೊದಲು 
ತುಕುಕೆ  ಪದರವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಬೇಕು. ಇದಕಾಕೆ ಗಿ, ಜಂಟಿಗೆ 
ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾದ ರಾಸಾಯನಕ ಸಂಯುಕ್ತ ವನ್ನು  ಫಲಿ ಕ್್ಸ 
ಎೊಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಫ್ಲ್ ಕ್ಸಿ ್ಗಳ ಕಾಯ್ಹ

1 ಫಲಿ ಕ್ಸ ಗೆಳು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಿೊಂದ ಆಕೆ್ಸ ಮೈಡಗೆ ಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕುತ್್ತ ವೆ. ಇದು ತುಕುಕೆ  ತ್ಡೆಯುತ್್ತ ದೆ. 2 ಇದು ಕೆಲಸದ 
ತುಣುಕಿನ್ ಮೇಲ್ ದ್ರ ವದ ಹೊದಿಕೆಯನ್ನು  ರೂಪಿಸುತ್್ತ ದೆ 
ಮತು್ತ  ಮತ್್ತ ಷ್ಟಿ  ಆಕಿ್ಸ ಡಿೀಕರರ್ವನ್ನು  ತ್ಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

3 ಕರಗಿದ ಬೆಸುಗೆಯ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ಕರಗಿದ ಬೆಸುಗೆ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಸಥಿ ಳದಲ್ಲಿ 
ಸುಲರ್ವಾಗಿ ಹರಯಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಫ್ಲ್ ಕ್ಸಿ  ಆಯೆಕೆ : ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಅನ್ನು  ಆಯೆಕೆ ಮಾಡಲು ಈ ಕೆಳಗಿನ್ 
ಮಾನ್ದಂಡಗಳು ಮುಖ್ಯ ವಾಗಿವೆ. 

-  ಬೆಸುಗೆಯ ಕೆಲಸದ ತ್ಪಮಾನ್

-  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆ

-  ಸೇರಬೇಕಾದ ವಸು್ತ .

ಅನ್ಕೂಲ್ಗಳು

• ಇದು ಸರಳ, ಕಡಿಮೆ ವೆಚಚು , ಹೊೊಂದಿಕೊಳುಳೆ ವ, 
ಆರ್್ಯಕ ಮತು್ತ  ಬಳಕೆದಾರ ಸೆನು ೀಹಿರ್ಗಿದೆ. • ಕಡಿಮೆ 
ತ್ಪಮಾನ್ದಲ್ಲಿ  ಕಾಯ್ಯನವ್ಯಹಿಸಬಹುದು.

•  ಬೇಸ್ ಮೆಟ್ಲ್ ಕರಗುವುದಿಲಲಿ .

• ಈ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯಿೊಂದ ರ್ವುದೇ ಲೀಹಗಳು, 
ಲೀಹಗಳಲಲಿ ದವುಗಳನ್ನು  ಸೇರಕೊಳಳೆ ಬಹುದು. 

•  ಸೇರಲು ಕಡಿಮೆ ಸಮಯ ಬೇಕಾಗುತ್್ತ ದೆ.

•  ಬೆಸುಗೆಯ ಜ್ೀವನ್ವು ಹೆಚ್ಚು  ಇರುತ್್ತ ದೆ.

•  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಕಿೀಲುಗಳನ್ನು  ಕಿತು್ತ ಹಾಕಬಹುದು.

•  ಇದನ್ನು  ಸುಲರ್ವಾಗಿ ನವ್ಯಹಿಸಬಹುದು.

•  ಕಡಿಮೆ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆ ತ್ಪಮಾನ್.

•  ಕಡಿಮೆ ಪ್ರ ಮಾರ್ದ ವಿದು್ಯ ತ್ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ.

•  ತೆಳುವಾದ ಗೀಡೆಯ ಭಾಗವು ಸೇರಕೊಳಳೆ ಬಹುದು.

•  ಸುಲರ್ವಾಗಿ ಸ್ವ ಯಂಚಾಲ್ತ್ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆ.

• ಸೇರುವ ಭಾಗಗಳಲ್ಲಿ  ಉಷ್ಣ  ವಿರೂಪ ಮತು್ತ  ಉಳಿದ 
ಒತ್್ತ ಡಗಳಿಲಲಿ .ಅನಾನ್ಕ್ಲಗಳು

•  ಹೆಚಿಚು ನ್ ತ್ಪಮಾನ್ದಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುವುದಿಲಲಿ .
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•  ಕಿೀಲು ಕಡಿಮೆಯಿದ್ದ ರೆ ಶಕಿ್ತ .

•  ಭಾರೀ ವಿಭಾಗಗಳನ್ನು  ಸೇರಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಿಲಲಿ .

•  ಸರ್್ಣ  ಭಾಗಗಳಿಗೆ ಮಾತ್್ರ  ಸೂಕ್ತ ವಾಗಿದೆ.

•  ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಗಳಲ್ಲಿ  ವಿಷಕಾರ ಘಟ್ಕಗಳಿಗೆ ಅವಕಾಶ.

•  ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಅವಶೇಷಗಳನ್ನು  ಎಚಚು ರಕೆಯಿೊಂದ ತೆಗೆದುಹಾಕುವ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ.

•  ದಡಡೆ  ವಿಭಾಗಗಳನ್ನು  ಸೇರಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಿಲಲಿ .

•  ನ್ರತ್ ಕಾಮ್್ಯಕರ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ.

ಅಪಲ್ ಕೇಶನ್

•  ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಹಾಳ್ ಲೀಹದ ಅನ್್ವ ಯಗಳು

•  ಕಲಾಯಿ ಮಾಡಿದ ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ ಹಾಳ್ಗಳಲ್ಲಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

•  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಹಿತ್್ತ ಳ್, ತ್ಮ್ರ  ಮತು್ತ  ಆರ್ರರ್ಗಳು

• ಆಟೀಮೊರ್ಲ್ ರೇಡಿಯೇಟ್ರ್ ಕೊೀರ್ ಗಳನ್ನು 
ಸೇರುವುದು

• ಕೊಳಾಯಿ ಮತು್ತ  ಅಳವಡಿಸುವ ಕೆಲಸಗಳಲ್ಲಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಧಾರಕಗಳಲ್ಲಿ  ಸ್ೀರಕೆ ದುರಸ್್ತ

• ದುಬಾರ ನವಾ್ಯತ್ ಟ್್ಯ ಬ್ ಗಳಲ್ಲಿ  ಸ್ೀಲಾೊಂಟ್ ನೊಂದ 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಲೀಹದ ಭಾಗವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುವ ಇನ್್ಸ ಲೇಟ್ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕೆಳಗಿನ್ ಕೊಟೀಷ್ಟ ಕ್ವು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಲಿಲ್  ಬಳಸುವ ಫ್ಲ್ ಕ್ಸಿ  ನ್ ಸ್ವ ರೂಪ ಮತ್ತು  ಪ್ರ ಕಾರವನ್ನು  ತಟೀರಿಸುತತು ದ್.

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ಬೇಕಾದ 
ಲಟೀರ್

ಅಜೈವಿಕ್ ರ್ರಿವು ಸಾವಯವ ರ್ರಿವು ಟಿಟೀಕೆಗಳು

ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂ
ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂ-ಕಂಚಿನ್

ವಾಣಿಜ್್ಯ ಕವಾಗಿ 
ಸ್ದ್ಧ ಪಡಿಸ್ದ ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಮತು್ತ 
ಬೆಸುಗೆ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ

ಹಿತ್್ತ ಳ್ ಕೊಲಲಿ ಲಪಾ ಟ್ಟಿ  ಆತ್್ಮ ಗಳು
ಸಾಲ್ ಅಮೊೀನರ್ಕ್

ರಾಳ,  ಟ್್ಯ ಲೀ ವಾಣಿಜ್ಯ  ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಲರ್್ಯ ವಿದೆ

ಕಾ್ಯ ಡಿ್ಮ ಯಮ್ ಕೊಲಲಿ ಲಪಾ ಟ್ಟಿ  ಸ್ಪಾ ್ರಟ್್ಸ ರಾಳ ವಾಣಿಜ್ಯ  ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಲರ್್ಯ ವಿದೆ

ತ್ಮ್ರ ಕೊಲಲಿ ಲಪಾ ಟ್ಟಿ  ಸ್ಪಾ ್ರಟ್್ಸ
ಸಾಲ್-ಅಮೊೀನರ್ಕ್

ರಾಳ ವಾಣಿಜ್ಯ  ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಲರ್್ಯ ವಿದೆ

ಚಿನ್ನು ರಾಳ

ಮುನ್ನು ಡೆ ಕೊಲಲಿ ಲಪಾ ಟ್ಟಿ  ಆತ್್ಮ ಗಳು ಟ್್ಯ ಲೀ, ರೆಸ್ನ್

ಮೊೀನೆಲ್ ವಾಣಿಜ್ಯ  ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ

ನಕಲ್ ಕೊಲಲಿ ಲಪಾ ಟ್ಟಿ  ಆತ್್ಮ ಗಳು ರಾಳ ವಾಣಿಜ್ಯ  ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಲರ್್ಯ ವಿದೆ

ಬೆಳಿಳೆ ರಾಳ ವಾಣಿಜ್ಯ  ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಲರ್್ಯ ವಿದೆ

ತುಕಕೆ ಹಿಡಿಯದ ಉಕುಕೆ ಫ್ಸಪಾ ರಕ್ ಆಮಲಿ ವಾಣಿಜ್ಯ  ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಲರ್್ಯ ವಿದೆ

ಉಕುಕೆ ಕೊಲಲಿ ಲಪಾ ಟ್ಟಿ  ಆತ್್ಮ ಗಳು

ತ್ವರ ಕೊಲಲಿ ಲಪಾ ಟ್ಟಿ  ಆತ್್ಮ ಗಳು

ತ್ವರ - ಕಂಚ್ ಕೊಲಲಿ ಲಪಾ ಟ್ಟಿ  ಆತ್್ಮ ಗಳು ರಾಳ ವಾಣಿಜ್ಯ  ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಲರ್್ಯ ವಿದೆ

ಟಿನ್-ಲ್ೀಡ್

ಟಿನ್-ಜ್ೊಂಕ್ ಕೊಲಲಿ ಲಪಾ ಟ್ಟಿ  ಆತ್್ಮ ಗಳು ರಾಳ

ಜ್ೊಂಕ್ ಮುರರ್ಟಿಕ್ ಆಮಲಿ
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.47
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕುಕೆ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ದಟೀಷಗಳು - ಕಾರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಪರಿಹಾರಗಳು (Gas welding 
defects - causes and remedies)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವಿವಿಧ್ ವೆಲ್್ಡ  ದಟೀಷಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
• ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ನ್ಲಿಲ್ ನ್ ದಟೀಷಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
• ದಟೀಷಗಳ ಕಾರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಪರಿಹಾರಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ವಾಯಾ ಖ್ಯಾ ನ್

ದೀಷವು ವೆಲಡೆ ನು ಲ್ಲಿ ನ್ ಅಪೂರ್್ಯತೆರ್ಗಿದೆ, ಇದು 
ಸೇವೆಯಲ್ಲಿ ರುವಾಗ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಜಂಟಿ ವೈಫಲ್ಯ ಕೆಕೆ 
ಕಾರರ್ವಾಗಬಹುದು.

ಗಾ್ಯ ಸ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗನು ಲ್ಲಿ  ಈ ಕೆಳಗಿನ್ ದೀಷಗಳು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಸಂರ್ವಿಸುತ್್ತ ವೆ.

ಅಂಡರ್ ಕ್ಟ್: ಒೊಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಅರ್ವಾ ಎರಡೂ 
ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ವೆಲಡೆ ನು  ಟೀ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ರೂಪುಗೊಂಡ ತೀಡು 
ಅರ್ವಾ ಚಾನ್ಲ್. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಅತಿಯಾದ ಪಟೀನ್ತೆ: ಜಂಟಿಗೆ ತುೊಂಬಾ ವೆಲ್ಡೆ  ಲೀಹವನ್ನು 
ಸೇರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಇದರೊಂದ ಅತಿರ್ದ ವೆಲ್ಡೆ  ಬಲವಧ್್ಯನೆ 
ಇರುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಅತಿಕ್್ರ ಮಣ: ಲೀಹವು ಬೇಸ್ ಲೀಹದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗೆ 
ಬೆಸೆಯದೆ ಹರಯುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಅತಿಯಾದ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆ: ಗ್್ರ ವ್ಡೆ  ಜಂಟಿ ಮೂಲದಲ್ಲಿ 
ಸಮ್್ಮ ಳನ್ದ ಆಳವು ಅಗತ್್ಯ ಕಿಕೆ ೊಂತ್ ಹೆಚ್ಚು . (ಚಿತ್್ರ  4)

ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯ ಕೊರತೆ: ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಪ್ರ ಮಾರ್ದ 
ನ್ಗುಗೆ ವಿಕೆಯನ್ನು  ಸಾಧಿಸಲಾಗುವುದಿಲಲಿ , ಅೊಂದರೆ ಬೆಸುಗೆಯ 
ಮೂಲದವರೆಗೆ ಸಮ್್ಮ ಳನ್ವು ನ್ಡೆಯುವುದಿಲಲಿ . (ಚಿತ್್ರ  5)

ಸಮ್ಮಿ ಳನ್ದ ಕೊರತೆ: ಮೂಲ ಲೀಹದ ಅೊಂಚ್ಗಳ 
ರ್ವುದೇ ಕರಗುವಿಕೆ ಇಲಲಿ ದಿದ್ದ ರೆ, ಮೂಲ ಮುಖ ಅರ್ವಾ 
ಬದಿಯ ಮುಖ ಅರ್ವಾ ವೆಲ್ಡೆ  ರನ್ಗೆ ಳ ನ್ಡುವೆ, ಅದನ್ನು 
ಸಮ್್ಮ ಳನ್ದ ಕೊರತೆ ಎೊಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  6)

ಸರಂಧ್್ರ ತೆ: ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ಲೀಹದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ 
ರೂಪುಗೊಂಡ ಪಿನೊಹಿ ೀಲಗೆ ಳ ಸಂಖ್್ಯ . (ಚಿತ್್ರ  7)

ಬ್ಲ್ ಟೀ ಹೊಟೀಲ್ ಗಳು: ಇವು ಪಿನ್ ಹೊೀಲ್ ಗಳಿಗೆ 
ಹೊೀಲುತ್್ತ ವೆ ಆದರೆ ಹೆಚಿಚು ನ್ ವಾ್ಯ ಸವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ವೆ. 
(ಚಿತ್್ರ  8)
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ಬಿರುಕುಗಳು: ಬೇಸ್ ಮೆಟ್ಲ್ ಅರ್ವಾ ವೆಲ್ಡೆ  ಮೆಟ್ಲ್ 
ಅರ್ವಾ ಎರಡರಲ್ಲಿ  ಸಥಿ ಗಿತ್. (ಚಿತ್್ರ  9)

ತ್ಂಬದ ಕುಳಿ: ಬೆಸುಗೆಯ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ರೂಪುಗೊಂಡ 
ಖಿನ್ನು ತೆ. (ಚಿತ್್ರ  10)

ಅತಿಯಾದ ಸಂಕೊಟೀಚನ್/ಸಾಕ್ಷ್್ಟ ಲ್ಲ್ ದ ಗಂಟ್ಲಿನ್ ದಪಪು : 
ಸಾಕಷ್ಟಿ  ವೆಲ್ಡೆ  ಲೀಹವನ್ನು  ಜಂಟಿಗೆ ಸೇರಸಲಾಗಿಲಲಿ , 
ಇದರೊಂದಾಗಿ ಸಾಕಷ್ಟಿ  ಗಂಟ್ಲ್ನ್ ದಪಪಾ ವಿದೆ. (ಚಿತ್್ರ  11)

ಮೂಲ್ಕ್ ಬನ್್ಹ ಮಾಡಿ: ಅತಿರ್ದ ನ್ಗುಗೆ ವಿಕೆಯಿೊಂದಾಗಿ 
ಕರಗಿದ ಕೊಳದ ಕುಸ್ತ್ವು ವೆಲ್ಡೆ  ರನ್ನು ಲ್ಲಿ  ರಂಧ್್ರ ಕೆಕೆ 
ಕಾರರ್ವಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  12)
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ವೆಲ್್ಡ  ದಟೀಷಗಳು - ಕಾರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಪರಿಹಾರಗಳು

ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ದಟೀಷಗಳು: ಸಂಭವನಿಟೀಯ ಕಾರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಪರಿಹಾರಗಳು

Sl.No ದ್ೂಟೀಷದ ಸಂಭವನಿಟೀಯ ಕಾರಣಗಳು ಸೂಕ್ತು  ಪರಿಹಾರಗಳು

1 ಸಾಕಷ್ಟಿ  ಗಂಟ್ಲ್ನ್ 
ದಪಪಾ ದೊಂದಿಗೆ ಫಿಲ್ಟ್ ವೆಲ್ಡೆ

ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಮತು್ತ  ಬ್ಲಿ ೀ ಪೈಪನು 
ತ್ಪಾಪಾ ದ ಕೊೀನ್

ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಮತು್ತ 
ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಕೊೀನ್ಗಳಲ್ಲಿ 
ನವ್ಯಹಿಸ್.

2 ಬಟ್ ವೆಲ್ಡೆ  ಪ್್ರ ಫೈಲನು ಲ್ಲಿ 
ಅತಿರ್ದ ಕಾನಾಕೆ ವಿಟಿ.

ಅತಿ ವೇಗದ ಪ್ರ ರ್ರ್ದ ವೇಗ ಅರ್ವಾ 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ತುೊಂಬಾ ಚಿಕಕೆ ದಾಗಿರುವ 
ಹೆಚ್ಚು ವರ ಶಾಖದ ನಮಾ್ಯರ್.

ಪ್ರ ರ್ರ್ದ ಸರರ್ದ 
ವೇಗದೊಂದಿಗೆ ಸೂಕ್ತ ವಾದ 
ಗಾತ್್ರ ದ ನ್ಳಿಕೆ ಮತು್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸ್.

3 ಅತಿರ್ದ ನ್ಗುಗೆ ವಿಕೆ. ಮೂಲ 
ಅೊಂಚ್ಗಳ ಹೆಚ್ಚು ವರ ಸಮ್್ಮ ಳನ್.

ನ್ಳಿಕೆಯ ಇಳಿಜಾರನ್ ಕೊೀನ್ವು 
ತುೊಂಬಾ ದಡಡೆ ದಾಗಿದೆ. ಸಾಕಷ್ಟಿ 
ಫ್ವ್ಯಡ್್ಯ ಶಾಖ. ಜಾ್ವ ಲ್ಯ ಗಾತ್್ರ 
ಮತು್ತ /ಅರ್ವಾ ವೇಗವು ತುೊಂಬಾ 
ಹೆಚಾಚು ಗಿದೆ. ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ತುೊಂಬಾ 
ದಡಡೆ ದು ಅರ್ವಾ ತುೊಂಬಾ 
ಚಿಕಕೆ ದಾಗಿದೆ. ಪ್ರ ರ್ರ್ದ ವೇಗ 
ತುೊಂಬಾ ನಧಾನ್.

ಪ್ರ ರ್ರ್ದ ಸರರ್ದ ವೇಗದಲ್ಲಿ 
ನ್ಳಿಕೆಯನ್ನು  ನವ್ಯಹಿಸ್. 
ಸರರ್ದ ನ್ಳಿಕೆಯ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಆಯೆಕೆ ಮಾಡಿ. ಜಾ್ವ ಲ್ಯ ವೇಗವನ್ನು 
ಸರರ್ಗಿ ನಯಂತಿ್ರ ಸ್. ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ರಾಡನು  ಸರರ್ದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಬಳಸ್.

4 ಮೂಲಕ ಬನ್್ಯ ಮಾಡಿ. ಅತಿರ್ದ ನ್ಗುಗೆ ವಿಕೆಯು ವೆಲ್ಡೆ 
ಪೂಲನು  ಸಥಿ ಳಿೀಯ ಕುಸ್ತ್ವನ್ನು 
ಉೊಂಟುಮಾಡಿದೆ, ಇದರ 
ಪರಣಾಮವಾಗಿ ರೂಟ್ ರನ್ನು ಲ್ಲಿ 
ರಂಧ್್ರ ವಿದೆ.

ಸರರ್ದ ಕೊೀನ್ಗಳಲ್ಲಿ 
ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ನವ್ಯಹಿಸ್. 
ನ್ಳಿಕೆಯ ಗಾತ್್ರ , ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ರಾಡ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಶಿೀಲ್ಸ್. 
ಸರರ್ದ ವೇಗದಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ರ್ಣಿಸ್.

5 ಫಿಲಲಿ ರ್ ವೆಲ್ಡೆ  ಟಿೀ ಜಾಯಿೊಂಟ್ ನ್ 
ಲಂಬ ಸದಸ್ಯ  ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ 
ಅೊಂಡರ್ ಕಟ್ ಮಾಡಿ.

ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಮಾ್ಯ ನಪು್ಯ ಲೇಷನ್ ನ್ಲ್ಲಿ 
ಬಳಸಲಾದ ಟಿಲ್ಟಿ  ನ್ ತ್ಪಾಪಾ ದ ಕೊೀನ್.

ಸರರ್ದ ಕೊೀನ್ದಲ್ಲಿ 
ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ನವ್ಯಹಿಸ್.

6 ಬಟ್ ಜಾಯಿೊಂಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡೆ 
ಮುಖದ ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಅೊಂಡಕ್ಯಟ್.

ತ್ಪಾಪಾ ದ ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ 
ಮಾ್ಯ ನಪು್ಯ ಲೇಷನ್; ಪ್ಲಿ ೀಟ್ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಿೊಂದ ತ್ಪಾಪಾ ದ ಅೊಂತ್ರ, 
ಅತಿರ್ದ ಪಾಶ್ವ ್ಯ ಚಲನೆ. ತುೊಂಬಾ 
ದಡಡೆ  ನ್ಳಿಕೆಯ ಬಳಕೆ.

ಸರರ್ದ ನ್ಳಿಕೆಯ ಗಾತ್್ರ , 
ಪ್ರ ರ್ರ್ದ ವೇಗ ಮತು್ತ 
ಲಾ್ಯ ಟ್ರಲ್ ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ 
ಮಾ್ಯ ನಪು್ಯ ಲೇಷನ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸ್.

7 ಬಟ್ ಜಾಯಿೊಂಟ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಅಪೂರ್್ಯ 
ಮೂಲ ನ್ಗುಗೆ ವಿಕೆ (ಸ್ೊಂಗಲ್ ‘ವಿ’ 
ಅರ್ವಾ ಡಬಲ್ ‘ವಿ’).

ತ್ಪಾಪಾ ದ ಸಾಥಿ ಪನೆ ಮತು್ತ  ಜಂಟಿ ಸ್ದ್ಧ ತೆ. 
ಸೂಕ್ತ ವಲಲಿ ದ ವಿಧಾನ್ ಮತು್ತ /ಅರ್ವಾ 
ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ತಂತ್್ರ ದ ಬಳಕೆ.

ಜಂಟಿ ಸ್ದ್ಧ ತೆ ಮತು್ತ  ಸೆಟ್ಪ್ 
ಸರರ್ಗಿದೆಯೇ ಎೊಂದು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳಿಳೆ . ಸೂಕ್ತ ವಾದ 
ವಿಧಾನ್ ಮತು್ತ /ಅರ್ವಾ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಬೇಕು.

8 ನಕಟ್ ಚೌಕ ಟಿೀ ಜಾಯಿೊಂಟ್ ನ್ಲ್ಲಿ 
ಅಪೂರ್್ಯ ಮೂಲ ನ್ಗುಗೆ ವಿಕೆ.

ತ್ಪಾಪಾ ದ ಸಾಥಿ ಪನೆ ಮತು್ತ  ಜಂಟಿ ಸ್ದ್ಧ ತೆ. 
ಸೂಕ್ತ ವಲಲಿ ದ ವಿಧಾನ್ ಮತು್ತ /ಅರ್ವಾ 
ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ತಂತ್್ರ ದ ಬಳಕೆ.

ಜಂಟಿ ಸ್ದ್ಧ ತೆ ಮತು್ತ  ಸೆಟ್ಪ್ 
ಸರರ್ಗಿದೆಯೇ ಎೊಂದು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳಿಳೆ . ಸೂಕ್ತ ವಾದ 
ವಿಧಾನ್ ಮತು್ತ /ಅರ್ವಾ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಬೇಕು.

9 ಮೂಲ ನ್ಗುಗೆ ವಿಕೆಯ ಕೊರತೆ. ತ್ಪಾಪಾ ದ ಜಂಟಿ ತ್ರ್ರಕೆ ಮತು್ತ 
ಸಾಥಿ ಪನೆ. ಅೊಂತ್ರ ತುೊಂಬಾ ಚಿಕಕೆ ದಾಗಿದೆ. 
ವಿೀ ತ್ರ್ರ ತುೊಂಬಾ ಕಿರದಾಗಿದೆ. 
ಬೇರು ಅೊಂಚ್ಗಳು ಸಪಾ ಶಿ್ಯಸುತ್್ತ ವೆ.

ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಸರರ್ಗಿ 
ತ್ರ್ರಸ್ ಮತು್ತ  ಹೊೊಂದಿಸ್.
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10 ಡಬಲ್ ವಿೀ ಬಟ್ ಜಾಯಿೊಂಟ್ ನ್ 
ಬೇರು ಮತು್ತ  ಪಾಶ್ವ ್ಯದ 
ಮುಖಗಳಲ್ಲಿ  ಸಮ್್ಮ ಳನ್ದ ಕೊರತೆ.

ತ್ಪಾಪಾ ದ ಸಾಥಿ ಪನೆ ಮತು್ತ  ಜಂಟಿ ಸ್ದ್ಧ ತೆ. 
ಸೂಕ್ತ ವಲಲಿ ದ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ತಂತ್್ರ ದ ಬಳಕೆ.

ಸರರ್ದ ಜಂಟಿ ತ್ರ್ರಕೆ, ಸೆಟ್ 
ಅಪ್ ಮತು್ತ  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ತಂತ್್ರ ದ 
ಬಳಕೆಯನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳಿಳೆ .

11 ಅೊಂತ್ರ-ರನ್ ಸಮ್್ಮ ಳನ್ದ ಕೊರತೆ ನ್ಳಿಕೆಯ ಕೊೀನ್ಗಳು ಮತು್ತ 
ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಮಾ್ಯ ನಪು್ಯ ಲೇಷನ್ 
ತ್ಪಾಪಾ ಗಿದೆ.

ಏಕರೂಪದ ಶಾಖ ನಮಾ್ಯರ್ವನ್ನು 
ನಯಂತಿ್ರ ಸಲು ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ 
ಮಾ್ಯ ನಪು್ಯ ಲೇಷನ್ ಬಳಸ್.

12 ಬಟ್ ಮತು್ತ  ಫಿಲ್ಟ್ ವೆಲಡೆ ಗೆಳಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್ಡೆ  ಮುಖದ ಬಿರುಕುಗಳು.

ತ್ಪಾಪಾ ದ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಕಾಯ್ಯವಿಧಾನ್ದ 
ಬಳಕೆ. ಅಸಮತೀಲ್ತ್ ವಿಸ್ತ ರಣೆ ಮತು್ತ 
ಸಂಕೊೀಚನ್ದ ಒತ್್ತ ಡಗಳು. ಕಲ್ಮ ಶಗಳ 
ಉಪಸ್ಥಿ ತಿ. ಅನ್ಪೇಕಿಷಿ ತ್ ಶಿೀತ್ಲ 
ಪರಣಾಮಗಳು. ತ್ಪಾಪಾ ದ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ 
ಬಳಕೆ.

ಸರರ್ದ ವಿಧಾನ್ ಮತು್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ರಾಡ್ ಬಳಸ್. ಏಕರೂಪದ ತ್ಪನ್ 
ಮತು್ತ  ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳಿಳೆ . ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವ ಮೊದಲು ವಸು್ತ ಗಳ 
ಸೂಕ್ತ ತೆ ಮತು್ತ  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ 
ತ್ರ್ರಕೆಯನ್ನು  ಪರಶಿೀಲ್ಸ್. 
ಕರಡುಗಳನ್ನು  ತ್ಪಿಪಾ ಸ್ ಮತು್ತ 
ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಶಾಖ ಚಿಕಿತೆ್ಸ ಯನ್ನು 
ಬಳಸ್.

13 ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಸರಂಧ್್ರ ತೆ ಮತು್ತ  ಅನಲ 
ಒಳನ್ಗುಗೆ ವಿಕೆ.

ತ್ಪಾಪಾ ದ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಮತು್ತ 
ತಂತ್್ರ ದ ಬಳಕೆ. ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಮಾಡುವ 
ಮೊದಲು ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಲು ವಿಫಲವಾಗಿದೆ. 
ತ್ಪಾಪಾ ಗಿ ಸಂಗ್ರ ಹಿಸಲಾದ ಹರವುಗಳು, 
ಅಶುಚಿರ್ದ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ 
ಕಾರರ್ದಿೊಂದಾಗಿ ಅನಲಗಳ 
ಹಿೀರಕೊಳುಳೆ ವಿಕೆ. ವಾತ್ವರರ್ದ 
ಮಾಲ್ನ್್ಯ .

ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸ್. ಸರರ್ದ 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಮತು್ತ  ತಂತ್್ರ ವನ್ನು 
ಬಳಸ್. ಅನಲ ಮಾಲ್ನ್್ಯ ವನ್ನು 
ತ್ಪಿಪಾ ಸಲು ಜಾ್ವ ಲ್ಯ ಸೆಟಿಟಿ ೊಂಗ್ 
ಸರರ್ಗಿದೆಯೇ ಎೊಂದು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳಿಳೆ .

14 ವೆಲ್ಡೆ  ರನ್ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಕುಳಿ. ಸರ್್ಣ 
ಬಿರುಕುಗಳು ಇರಬಹುದು.

ಸ್ೀಮ್ ನ್ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ಪೂರ್್ಯಗೊಂಡಂತೆ ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ನ್ 
ಕೊೀನ್, ಪ್ರ ರ್ರ್ದ ವೇಗವನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸಲು ಅರ್ವಾ ವೆಲ್ಡೆ 
ಲೀಹದ ಶೇಖರಣೆಯ ದರವನ್ನು 
ಹೆಚಿಚು ಸಲು ನಲ್ಯಕ್ಷ್ಯ .

ಶಾಖದ ಒಳಹರವು ಮತು್ತ 
ಠೇವಣಿಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು 
ಪ್ರ ರ್ರ್ದ ವೇಗದೊಂದಿಗೆ 
ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ನ್ ಕೊೀನ್ವನ್ನು 
ಹಂತ್ಹಂತ್ವಾಗಿ ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡಿ ಮತು್ತ  ವೆಲ್ಡೆ  ಪೂಲ್ ನ್ 
ಟೀ ಸಂಪೂರ್್ಯವಾಗಿ 
ಗಟಿಟಿ ರ್ಗುವವರೆಗೆ ಸರರ್ದ 
ಮಟ್ಟಿ ದಲ್ಲಿ  ನವ್ಯಹಿಸಲು ಸಾಕಷ್ಟಿ 
ಲೀಹವನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.47

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



118

ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.48
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕುಕೆ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ವಿದುಯಾ ದ್್ವ ರ: ಪ್ರ ಕಾರಗಳು, ಫ್ಲ್ ಕ್ಸಿ  ಕೊಟೀಟಿಂಗ್ ಅಂಶದಲಿಲ್ ನ್ ಕಾಯ್ಹಗಳು, AIS,AWS 
ಪ್ರ ಕಾರ ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರ ಟೀಡ್ ನ್ ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರ ಟೀಡ್ ಕೊಟೀಡಿಂಗ್ ನ್ ಗಾತ್ರ ದ ವಿಶೇಷಣಗಳು 
(Electrode: types, functions at flux coating factor, size specifications of electrode 
coding of electrode as per AIS, AWS)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಆಕ್್ಹ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರ ಟೀಡ್ ಅನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
• ವಿದುಯಾ ದ್್ವ ರಗಳ ವಿಧ್ಗಳು ಮತ್ತು  ಲೇಪನ್ ಅಂಶವನ್ನು  ಹೆಸರಿಸಿ
• ಫ್ಲ್ ಕ್ಸಿ  ಲೇಪನ್ದ ಕಾಯ್ಹಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ಪರಿಚಯ: ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವು ಪ್ರ ಮಾಣಿತ್ ಗಾತ್್ರ  ಮತು್ತ 
ಉದ್ದ ದ ಲೀಹದ ತಂತಿರ್ಗಿದು್ದ , ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ನೊಂದ ಲೇಪಿತ್ವಾಗಿದೆ (ಬೇರ್ ಆಗಿರಬಹುದು 
ಅರ್ವಾ ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಲೇಪನ್ವಿಲಲಿ ದೆ) ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಸಕ್್ಯ ್ಯಟ್ ಅನ್ನು 
ಪೂರ್್ಯಗಳಿಸಲು ಮತು್ತ  ಅದರ ತುದಿ ಮತು್ತ  ಕೆಲಸದ 
ನ್ಡುವೆ ನವ್ಯಹಿಸುವ ಆಕ್್ಯ ಮೂಲಕ ಜಂಟಿಗೆ ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ವಸು್ತ ಗಳನ್ನು  ಒದಗಿಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. . (ಚಿತ್್ರ  1)

ಬಳಸ್ದ ವಿವಿಧ್ ರೀತಿಯ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು  ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ 
ಚಾಟ್ನು ್ಯಲ್ಲಿ  ನೀಡಲಾಗಿದೆ.

ಫ್ಲ್ ಕ್ಸಿ  ಲೇಪನ್ ವಿಧಾನ್:

-  ಅದು್ದ ವುದು

-  ಹೊರತೆಗೆಯುವಿಕೆ

ಅದು್ದ ವ ವಿಧಾನ್: ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಪೇಸ್ಟಿ  ಅನ್ನು  ಸಾಗಿಸುವ 
ಕಂಟೇನ್ನ್್ಯಲ್ಲಿ  ಕೊೀರ್ ವೈರ್ ಅನ್ನು  ಮುಳುಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಕೊೀರ್ ತಂತಿಯ ಮೇಲ್ ಪಡೆದ ಲೇಪನ್ವು 
ಏಕರೂಪವಾಗಿಲಲಿ ದ ಪರಣಾಮವಾಗಿ ಏಕರೂಪವಲಲಿ ದ 
ಕರಗುವಿಕೆಗೆ ಕಾರರ್ವಾಗುತ್್ತ ದೆ; ಆದ್ದ ರೊಂದ ಈ ವಿಧಾನ್ವು 
ಜನ್ಪಿ್ರ ಯವಾಗಿಲಲಿ .

ಹೊರತೆಗೆಯುವ ವಿಧಾನ್: ನೇರಗಳಿಸ್ದ ತಂತಿಯನ್ನು 
ಹೊರತೆಗೆಯುವ ಪ್್ರ ಸ್ ಗೆ ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಅಲ್ಲಿ 
ಲೇಪನ್ವನ್ನು  ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಕೊೀರ್ 
ತಂತಿಯ ಮೇಲ್ ಹಿೀಗೆ ಪಡೆದ ಲೇಪನ್ವು ಏಕರೂಪ 
ಮತು್ತ  ಕೇೊಂದಿ್ರ ೀಕೃತ್ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ, ಇದರ ಪರಣಾಮವಾಗಿ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ ಏಕರೂಪದ ಕರಗುವಿಕೆ ಉೊಂಟ್ಗುತ್್ತ ದೆ.  

(ಚಿತ್್ರ  2) ಈ ವಿಧಾನ್ವನ್ನು  ಎಲಾಲಿ  ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ 
ತ್ರ್ರಕರು ಬಳಸುತ್್ತ ರೆ.

ಲೇಪನ್ ಅಂಶ(ಚಿತ್ರ  3): ಕೊೀರ್ ವೈರ್ ವಾ್ಯ ಸಕೆಕೆ  ಲೇಪನ್ದ 
ವಾ್ಯ ಸದ ಅನ್ಪಾತ್ವನ್ನು  ಲೇಪನ್ ಅೊಂಶ ಎೊಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

Coating diameter

Coating wire diameter =

ಇದು 1.25 ರೊಂದ 1.3 ಆಗಿದ್ಬೆಳಕ್ನ್ ಲೇಪತ,

1.4 ರೊಂದ 1.5 ಕೆಕೆ ಮಧ್ಯಾ ಮ ಲೇಪತ,

1.6 ರೊಂದ 2.2 ಗೆಭ್ರಿಟೀ ಲೇಪತ, ಮತು್ತ  ಸೂಪರ್ ಹೆವಿ 
ಲೇಪಿತ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳಿಗೆ 2.2 ಕಿಕೆ ೊಂತ್ ಹೆಚ್ಚು .

ಫ್ಲ್ ಕ್ಸಿ  ಲೇಪನ್ದ ವಿಧ್ಗಳು

-  ಸೆಲು್ಯ ಲೀಸ್ಕ್ (ಪೈಪ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಉದಾ. 
E6010)

–  ರೂಟೈಲ್ (ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಉದೆ್ದ ೀಶದ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರ ಉದಾ. 
E6013)

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



119

-  ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ ಪುಡಿ (ಉದಾ. E7018)

–  ಬೇಸ್ಕ್ ಲೇಪಿತ್ (ಕಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ 
ಉದಾ. E7018)

ಸ್ಲುಯಾ ಲಟೀಸಿಕ್ ವಿದುಯಾ ದ್್ವ ರ: ಸೆಲು್ಯ ಲೀಸ್ಕ್ 
ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಲೇಪನ್ಗಳನ್ನು  ಮುಖ್ಯ ವಾಗಿ ಸೆಲು್ಯ ಲೀಸ್ 
ಹೊೊಂದಿರುವ ವಸು್ತ ಗಳಿೊಂದ ತ್ರ್ರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, 
ಉದಾಹರಣೆಗೆ ಮರದ ತಿರುಳು ಮತು್ತ  ಹಿಟುಟಿ . 
ಈ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳ ಮೇಲ್ನ್ ಲೇಪನ್ವು ತುೊಂಬಾ 
ತೆಳುವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ಬೆಸುಗೆಗಳಿೊಂದ 
ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಕಷಟಿ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಲೇಪನ್ವು 
ಹೆಚಿಚು ನ್ ಮಟ್ಟಿ ದ ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ ಅನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ 
ಆದ್ದ ರೊಂದ ಹೆಚಿಚು ನ್ ಸಾಮರ್್ಯ ್ಯದ ಉಕುಕೆ ಗಳಿಗೆ ಸೂಕ್ತ ವಲಲಿ . 
ಈ ರೀತಿಯ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ DC+ ನ್ಲ್ಲಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಹೆಚಿಚು ನ್ ಒತ್್ತ ಡದ ಪೈಪ್ ಗಳ ರೂಟ್ 
ಪಾಸ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಗೆ ಸೂಕ್ತ ವಾಗಿದೆ.

ರೂಟೈಲ್ ವಿದುಯಾ ದ್್ವ ರಗಳು: ರೂಟೈಲ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳು, 
ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಉದೆ್ದ ೀಶದ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳು ಟೈಟ್ನಯಂ 
ಡೈಆಕೆ್ಸ ಮೈಡ್ ಆಧಾರತ್ ಲೇಪನ್ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ವೆ. 
ಈ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು  ಸ್ಜ್ ಮತು್ತ  ಎೊಂ ಉದ್ಯ ಮದಲ್ಲಿ 
ವಾ್ಯ ಪಕವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಏಕೆೊಂದರೆ ಅವು 
ಸ್್ವ ೀಕಾರಾಹ್ಯ ವೆಲ್ಡೆ  ಆಕಾರವನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ವೆ 
ಮತು್ತ  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ವೆಲ್ಡೆ  ಗಳ ಮೇಲ್ನ್ ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ ಅನ್ನು 
ಸುಲರ್ವಾಗಿ ತೆಗೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ಬೆಸುಗೆಗಳ 
ಸಾಮರ್್ಯ ್ಯವು ಹೆಚಿಚು ನ್ ಕಡಿಮೆ-ಕಾಬ್ಯನ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ಗಳಿಗೆ 
ಸ್್ವ ೀಕಾರಾಹ್ಯವಾಗಿದೆ ಮತು್ತ  ಈ ಗುೊಂಪಿನ್ಲ್ಲಿ ರುವ ಹೆಚಿಚು ನ್ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳು ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಉದೆ್ದ ೀಶದ CG&M ಗೆ 
ಸೂಕ್ತ ವಾಗಿದೆ.

ಮೂಲ್ ಅಥವಾ ಹೈಡ್್ರ ಟೀಜ್ನ್-ನಿಯಂತಿ್ರ ತ 
ವಿದುಯಾ ದ್್ವ ರಗಳು: ಮೂಲಭೂತ್ ಅರ್ವಾ ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ 
ನಯಂತಿ್ರ ತ್ ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಲೇಪನ್ಗಳು ಕಾ್ಯ ಲ್್ಸ ಯಂ 
ಫಲಿ ೀರೈಡ್ ಅರ್ವಾ ಕಾ್ಯ ಲ್್ಸ ಯಂ ಕಾಬ್ೀ್ಯನೇಟ್ 
ಅನ್ನು  ಆಧ್ರಸ್ವೆ. ಈ ರೀತಿಯ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವು ವೆಲ್ಡೆ 
ಬಿರುಕುಗಳಿಲಲಿ ದೆ ಹೆಚಿಚು ನ್ ಸಾಮರ್್ಯ ್ಯದ ಉಕುಕೆ ಗಳನ್ನು 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಸೂಕ್ತ ವಾಗಿದೆ ಮತು್ತ  ಲೇಪನ್ವನ್ನು 
ಒರ್ಗಿಸಬೇಕಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಒರ್ಗಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು  450 ° C 
ನ್ಲ್ಲಿ  300 ° C ನ್ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿಟುಟಿ ಕೊಳುಳೆ ವ ಮೂಲಕ ಮತು್ತ 
ಬಳಕೆಯ ಸಮಯದವರೆಗೆ 150 ° C ನ್ಲ್ಲಿ  ಸಂಗ್ರ ಹಿಸುವ 
ಮೂಲಕ ಸಾಧಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಪರಸ್ಥಿ ತಿಗಳನ್ನು 
ನವ್ಯಹಿಸುವ ಮೂಲಕ ಕಾಬ್ಯನ್, ಕಾಬ್ಯನ್ ಮಾ್ಯ ೊಂಗನೀಸ್ 
ಮತು್ತ  ಕಡಿಮೆ ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹದ ಉಕುಕೆ ಗಳ ಮೇಲ್ ಹೆಚಿಚು ನ್ 
ಸಾಮರ್್ಯ ್ಯದ ವೆಲ್ಡೆ  ನಕೆಷಿ ೀಪಗಳನ್ನು  ಸಾಧಿಸಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಿದೆ. 
ಈ ಗುೊಂಪಿನ್ಲ್ಲಿ ನ್ ಹೆಚಿಚು ನ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳು ಸುಲರ್ವಾಗಿ 
ತೆಗೆಯಬಹುದಾದ ಸಾಲಿ ್ಯ ಗಗೆ ಳೊೊಂದಿಗೆ ವೆಲಡೆ ಗೆಳನ್ನು  ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡುತ್್ತ ವೆ, ಎಲಾಲಿ  ಸಾಥಿ ನ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಸ್್ವ ೀಕಾರಾಹ್ಯ ವೆಲ್ಡೆ 
ಆಕಾರವನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ವೆ. ಈ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದಿೊಂದ 
ಹೊರಸೂಸಲಪಾ ಟ್ಟಿ  ಹೊಗೆಯು ಇತ್ರ ವಿಧ್ದ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳಿಗಿೊಂತ್ ಹೆಚಾಚು ಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಕ್ಬಿಬಿ ಣದ ಪ್ಡಿ ವಿದುಯಾ ದ್್ವ ರಗಳು: ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ 
ದಕ್ಷತೆಯನ್ನು  ಹೆಚಿಚು ಸುವ ಒಲವು ಹೊೊಂದಿರುವ ಲೇಪನ್ಕೆಕೆ 
ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ ಪುಡಿಗಳನ್ನು  ಸೇರಸುವುದರೊಂದ ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ ಪುಡಿ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳು ತ್ಮ್ಮ  ಹೆಸರನ್ನು  ಪಡೆದುಕೊೊಂಡಿವೆ. 
ಉದಾಹರಣೆಗೆ, ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ದಕ್ಷತೆಯು 120% ಆಗಿದ್ದ ರೆ, 
ಕೊೀರ್ ತಂತಿಯಿೊಂದ 100% ಮತು್ತ  ಲೇಪನ್ದಿೊಂದ 
20% ಪಡೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ಬೆಸುಗೆಗಳು 
ಸುಲರ್ವಾಗಿ ತೆಗೆಯಬಹುದಾದ ಸಾಲಿ ್ಯ ಗನು ೊಂದಿಗೆ ಬಹಳ 
ಮೃದುವಾಗಿರುತ್್ತ ವೆ; ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಸಾಥಿ ನ್ಗಳು ಸಮತ್ಲ, ಲಂಬ 
ಫಿಲ್ಟ್ ವೆಲ್ಡೆ ್ಸ  ಮತು್ತ  ಫ್ಲಿ ಟ್ ಅರ್ವಾ ಗುರುತ್್ವ ಕಷ್ಯಣೆಯ 
ಸಾಥಿ ನ್ ಫಿಲ್ಟ್ ಮತು್ತ  ಬಟ್ ವೆಲಡೆ ಗೆಳಿಗೆ ಸ್ೀಮ್ತ್ವಾಗಿವೆ.

ಸೌಮಯಾ  ಉಕ್ಕೆ ನ್ ವಿದುಯಾ ದ್್ವ ರಗಳ ಗಾತ್ರ ಗಳು

ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ ಗಾತ್್ರ ವು ಅದರ ಕೊೀರ್ ತಂತಿಯ ವಾ್ಯ ಸವನ್ನು 
ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್ರ ತಿಯೊೊಂದು ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವು ನದಿ್ಯಷಟಿ  ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ 
ವಾ್ಯ ಪಿ್ತ ಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ. ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಗಾತ್್ರ ದೊಂದಿಗೆ 
(ವಾ್ಯ ಸ) ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಪ್ರ ವಾಹವು ಹೆಚಾಚು ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರ ಟೀಡ್ ಗಾತ್ರ ಗಳು

ಮೆಟಿ್ರ ಕ್

1.6ಮ್ಮ್ೀ 2.0ಮ್.ಮ್ೀ

2.5ಮ್.ಮ್ೀ 3.15ಮ್.ಮ್ೀ

4.0ಮ್.ಮ್ೀ 5.0ಮ್.ಮ್ೀ

6.0ಮ್.ಮ್ೀ 6.3ಮ್.ಮ್ೀ

8.0ಮ್.ಮ್ೀ 10.0ಮ್.ಮ್ೀ

ವಿದುಯಾ ದ್್ವ ರಗಳ ಪ್ರ ಮಾಣಿತ ಉದ್ದ : ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು 
ಎರಡು ವಿಭನ್ನು  ಉದ್ದ ಗಳಲ್ಲಿ  ತ್ರ್ರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, 350 
ಅರ್ವಾ 450 ಮ್ಮ್ೀ.

ರಕ್ಷಿ ತ ಲಟೀರ್ದ ಆಕ್್ಹ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗನು ಲಿಲ್  ವಿದುಯಾ ದ್್ವ ರದ 
ಕಾಯ್ಹಗಳು: SMAW ನ್ಲ್ಲಿ  ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ ಎರಡು ಮುಖ್ಯ 
ಕಾಯ್ಯಗಳು: (ಚಿತ್್ರ  4)

-  ಕೊೀರ್ ತಂತಿಯು ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಹೊೀಲಡೆ ರ್ ನೊಂದ 
ಮೂಲ ಲೀಹಕೆಕೆ  ಆಕ್್ಯ ಮೂಲಕ ವಿದು್ಯ ತ್ 
ಪ್ರ ವಾಹವನ್ನು  ನ್ಡೆಸುತ್್ತ ದೆ.

-  ಇದು ಮೂಲ ಲೀಹದ ಮೇಲ್ ಆಕ್್ಯ ಅಡಡೆ ಲಾಗಿ ವೆಲ್ಡೆ 
ಲೀಹವನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಹೊದಿಕೆಯು ಲೀಹದ ಕೊೀಗಿ್ಯೊಂತ್ ನಧಾನ್ಗತಿಯಲ್ಲಿ 
ಕರಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡನು  ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಒೊಂದು 
ಕಪ್ ರಚನೆರ್ಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ಕರಗಿದ ಲೀಹವನ್ನು 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಸಥಿ ಳಕೆಕೆ  ನದೇ್ಯಶಿಸಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಮೃದುವಾದ ಉಕಿಕೆ ನ್ ಫಲಕಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು 
ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಆಕ್್ಯ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು 
ಸುಲರ್ವಾಗಿ ಗುರುತಿಸಲು ಮತು್ತ  ಆಯೆಕೆ  ಮಾಡಲು, 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು  ಬೂ್ಯ ರೊೀ ಆಫ್ ಇೊಂಡಿಯನ್ 
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ಸಾಟಿ ್ಯ ೊಂಡಡ್್ಸ ್ಯ (B.I.S) ಕೊೀಡ್ ಮಾಡಲಾಗಿದೆ. ಈ B.I.S. 
ಪ್ರ ಕಾರ, ಹರಕಾರನಗೆ ತ್ರಬೇತಿ ನೀಡಲು ಸೌಮ್ಯ ವಾದ 
ಉಕಕೆ ನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಬಳಸಲಾಗುವ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು 
ER4211 ಎೊಂದು ಕೊೀಡ್ ಮಾಡಲಾಗಿದೆ.

ವಿದುಯಾ ದ್್ವ ರಗಳ ವಿಧ್ಗಳು: ಎಲ್ಕಿಟಿ ್ರಕ್ ಆಕ್್ಯ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳು ಮೂರು ಸಾಮಾನ್್ಯ  ವಿಧ್ಗಳಾಗಿವೆ. 
ಅವುಗಳ್ೊಂದರೆ:

ಕಾಬ್ಯನ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳು

ಬೇರ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳು

ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಲೇಪಿತ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳು

ಕಾಬ್ಯನ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು  ಕಾಬ್ಯನ್ ಆಕ್್ಯ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ (ಚಿತ್್ರ  5). ಕಾಬ್ಯನ್ 
ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಮತು್ತ  ಕೆಲಸದ ನ್ಡುವೆ ಆಕ್್ಯ ಅನ್ನು 
ರಚಿಸಲಾಗಿದೆ. ಆಕ್್ಯ ಕೆಲಸದಲ್ಲಿ  ಸರ್್ಣ  ಪೂಲ್ ಅನ್ನು 
ಕರಗಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹವನ್ನು  ಪ್ರ ತೆ್ಯ ೀಕ ರಾಡ್ 
ಬಳಸ್ ಸೇರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಕಾಬ್ಯನ್ ಆಕ್್ಯ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಬಳಸುತ್್ತ ದೆ. ಇದರ ಮುಖ್ಯ  ಅನ್್ವ ಯವು ಕತ್್ತ ರಸುವುದು ಮತು್ತ 
ಕತ್್ತ ರಸುವ ಕಾರ್್ಯಚರಣೆಗಳಲ್ಲಿ ದೆ.

ಕೆಲವು ಆಕ್್ಯ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಗಳಲ್ಲಿ  ಬೇರ್ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು  ಸಹ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ (ಚಿತ್್ರ  6). 
ಕರಗಿದ ವೆಲ್ಡೆ  ಲೀಹವನ್ನು  ರಕಿಷಿ ಸಲು ಮತು್ತ  ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ 

ಮತು್ತ  ಸಾರಜನ್ಕವನ್ನು  ಹಿೀರಕೊಳುಳೆ ವುದನ್ನು  ತ್ಡೆಯಲು 
ಜಡ ಅನಲವನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹವನ್ನು 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಮೂಲಕ ಪ್ರ ತೆ್ಯ ೀಕವಾಗಿ ಸೇರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಟಂಗ್ಸ ಟಿ ನ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

ಬೇರ್ ವೈರ್ ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಒೊಂದಾಗಿ. Co2 ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ಮತು್ತ  ಮುಳುಗಿರುವ ಆಕ್್ಯ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಗಳಲ್ಲಿ 
ಸೌಮ್ಯ ವಾದ ಉಕಿಕೆ ನ್ ಬೇರ್ ವೈರ್ ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು 

ಫಿಲಲಿ ರ್ ತಂತಿರ್ಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಫೆರಸ್ ಮತು್ತ  ನಾನ್-ಫೆರಸ್ ಲೀಹಗಳನ್ನು  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ಮಾಡಲು ಹಸ್ತ ಚಾಲ್ತ್ ಲೀಹದ ಆಕ್್ಯ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಲೇಪಿತ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  7)

ಲೇಪನ್ದ ಸಂಯೊೀಜನೆಯು ಫಲಿ ಕ್್ಸ , ಆಕ್್ಯ ಸುತ್್ತ ಲ್ 
ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮ ಕ ಗುರಾಣಿ ಮತು್ತ  ತಂಪಾಗಿಸುವ ಸಮಯದಲ್ಲಿ 

ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ವೆಲ್ಡೆ  ಲೀಹದ ಮೇಲ್ ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮ ಕ 
ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ ಅನ್ನು  ಒದಗಿಸುತ್್ತ ದೆ.

BIS, AWS ಪ್ರ ಕಾರ ವಿದುಯಾ ದ್್ವ ರಗಳ ಕೊಟೀಡಿಂಗ್

ಕೊೀಡಿೊಂಗ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳ ಅವಶ್ಯ ಕತೆ:ವಿಭನ್ನು  ಫಲಿ ಕ್್ಸ 
ಹೊದಿಕೆಯೊೊಂದಿಗೆ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳು ವೆಲ್ಡೆ  ಮೆಟ್ಲ್ಗೆ 
ವಿಭನ್ನು  ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ. ಎಸ್ ಅರ್ವಾ 
ಡಿಸ್ ಯಂತ್್ರ ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಮತು್ತ  ವಿವಿಧ್ ಸಾಥಿ ನ್ಗಳಲ್ಲಿ 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಸೂಕ್ತ ವಾದ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು  ಸಹ 
ತ್ರ್ರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್ಡೆ  ಲೀಹದ ಈ ಪರಸ್ಥಿ ತಿಗಳು 
ಮತು್ತ  ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳನ್ನು  ಭಾರತಿೀಯ ಮಾನ್ದಂಡಗಳ 
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ಪ್ರ ಕಾರ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳ ಕೊೀಡಿೊಂಗ್ ಮೂಲಕ 
ಅರ್್ಯಸ್ಕೊಳಳೆ ಬಹುದು.

ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವ ಚಾಟ್್ಯ ನದಿ್ಯಷಟಿ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ ನದಿ್ಯಷಟಿ ತೆಯನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ 
ಕೊೀಡ್ ನ್ಲ್ಲಿ ರುವ ಪ್ರ ತಿಯೊೊಂದು ಅೊಂಕೆ ಮತು್ತ  ಅಕ್ಷರವು 
ಏನ್ನ್ನು  ಪ್ರ ತಿನಧಿಸುತ್್ತ ದೆ ಎೊಂಬುದನ್ನು  ತೀರಸುತ್್ತ ದೆ. ಈ 
ಚಾಟ್್ಯ ಅನ್ನು  ಉಲ್ಲಿ ೀಖಿಸುವ ಮೂಲಕ ನದಿ್ಯಷಟಿ ವಾದ 
ನದಿ್ಯಷಟಿ ತೆಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು 
ನದಿ್ಯಷಟಿ  ಕೆಲಸವನ್ನು  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಮಾಡಲು ಬಳಸಬಹುದೇ 
ಅರ್ವಾ ಇಲಲಿ ವೇ ಎೊಂಬುದನ್ನು  ರ್ರಾದರೂ 
ತಿಳಿದುಕೊಳಳೆ ಬಹುದು.

ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳ ವಗಿೀ್ಯಕರರ್ವನ್ನು  IS: 814-1991 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ ನದಿ್ಯಷಟಿ  ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳು ಅರ್ವಾ 
ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳನ್ನು  ಸೂಚಿಸಲು ಅಕ್ಷರಗಳು ಮತು್ತ  ಅೊಂಕಿಗಳ 
ಕೊೀಡಿೊಂಗ್ ವ್ಯ ವಸೆಥಿ ಯಿೊಂದ ಸೂಚಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಮುಖಯಾ  ಕೊಟೀಡಿಂಗ್: ಇದು ಈ ಕೆಳಗಿನ್ ಅಕ್ಷರಗಳು ಮತು್ತ 
ಅೊಂಕಿಗಳನ್ನು  ಒಳಗೊಂಡಿದೆ ಮತು್ತ  ಸೂಚಿಸ್ದ ಕ್ರ ಮದಲ್ಲಿ 
ಅನ್ಸರಸಬೇಕು:

a ಒೊಂದು ಪೂವ್ಯಪ್ರ ತ್್ಯ ಯ ಅಕ್ಷರ ‘E’ ಹಸ್ತ ಚಾಲ್ತ್ ಲೀಹದ 
ಆಕ್್ಯ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗಾಗೆ ಗಿ ಮುಚಿಚು ದ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವನ್ನು 
ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಹೊರತೆಗೆಯುವ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯಿೊಂದ 
ತ್ರ್ರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ;

b  ಹೊದಿಕೆಯ ಪ್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುವ ಪತ್್ರ ;

c ಮೊದಲ ಅೊಂಕೆಯು ವೆಲ್ಡೆ  ಲೀಹದ ಠೇವಣಿಯ 
ಇಳುವರ ಒತ್್ತ ಡದೊಂದಿಗೆ ಅೊಂತಿಮ ಕಷ್ಯಕ ಶಕಿ್ತ ಯನ್ನು 
ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ;

d ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ವೆಲ್ಡೆ  ಲೀಹದ ಪ್ರ ಭಾವದ 
ಮೌಲ್ಯ ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಸಂಯೊೀಜನೆಯೊೊಂದಿಗೆ 
ಶೇಕಡ್ವಾರು ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುವ d ಎರಡನೇ 
ಅೊಂಕೆ;

e  ಮೂರನೇ ಅೊಂಕಿಯು ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವನ್ನು 
ಬಳಸಬಹುದಾದ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಸಾಥಿ ನ್(ಗಳನ್ನು ) 
ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ 

f  ನಾಲಕೆ ನೇ ಅೊಂಕೆಯು ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಬಳಸಬೇಕಾದ 
ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ ಸ್ಥಿ ತಿಯನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಹೆಚುಚಿ ವರಿ ಕೊಟೀಡಿಂಗ್: ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್ದ ರೆ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳ 
ಹೆಚ್ಚು ವರ ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳನ್ನು  ಸೂಚಿಸುವ ಕೆಳಗಿನ್ 
ಅಕ್ಷರಗಳನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು:

a ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ ನಯಂತಿ್ರ ತ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು 
ಸೂಚಿಸುವ H1, H2, H3 ಅಕ್ಷರಗಳು.

b  ಅಕ್ಷರಗಳು J, K ಮತು್ತ  L IS: 13043:91 ರ ಪ್ರ ಕಾರ 
‘ಪರಣಾಮಕಾರ ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ದಕ್ಷತೆ’ ಎೊಂದು ಹೆಚಿಚು ದ 
ಲೀಹದ ಚೇತ್ರಕೆ ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

J = 110 - 129 ಶೇಕಡ್;

ಕೆ = 130 - 149 ಪ್ರ ತಿಶತ್; ಮತು್ತ

L = 150 ಪ್ರ ತಿಶತ್ ಮತು್ತ  ಹೆಚಿಚು ನ್ದು.

ರೇಡಿಯೊೀಗಾ್ರ ಫಿಕ್ ಗುರ್ಮಟ್ಟಿ ವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುವ c ಅಕ್ಷರ 
‘X’.

ವಿದುಯಾ ದ್್ವ ರಗಳ ಕೊಟೀಡಿಂಗನು ಲಿಲ್  ವಿವಿಧ್ 
ಮಾನ್ದಂಡಗಳನ್ನು  ಬಳಸಲ್ಗುತತು ದ್

ಅವುಗಳ್ೊಂದರೆ:

1  ಐ.ಎಸ್. (814 - 1991)

2  ಎ.ಡಬೂಲಿ ್ಯ .ಎಸ್.

3  ಬಿ.ಎಸ್.

814-1991 ಪ್ರ ಕಾರ ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಗಳ ಕೊೀಡಿೊಂಗ್ ನ್ 
ಭಾರತಿೀಯ ವ್ಯ ವಸೆಥಿ ಹೊದಿಕೆಯ ಪ್ರ ಕಾರ:ಹೊದಿಕೆಯ 
ಪ್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಈ ಕೆಳಗಿನ್ ಅಕ್ಷರಗಳಿೊಂದ ಸೂಚಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಎ - ಆಮಲಿ

ಬಿ - ಮೂಲಭೂತ್

ಸ್ - ಸೆಲು್ಯ ಲೀಸ್ಕ್

ಆರ್ - ರೂಟೈಲ್

ಆರ್ಆರ್ - ರೂಟೈಲ್, ಭಾರೀ ಲೇಪಿತ್

ಎಸ್ - ಮೇಲ್ ಉಲ್ಲಿ ೀಖಿಸದ ರ್ವುದೇ ಇತ್ರ ಪ್ರ ಕಾರ

ಸಾಮಥಯಾ ್ಹದ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳು: ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ 
ವೆಲ್ಡೆ  ಲೀಹದ ಅೊಂತಿಮ ಕಷ್ಯಕ ಶಕಿ್ತ  ಮತು್ತ  ಇಳುವರ 
ಸಾಮರ್್ಯ ್ಯದ ಸಂಯೊೀಜನೆಯನ್ನು  4 ಮತು್ತ  5 ಅೊಂಕೆಗಳಿೊಂದ 
ಸೂಚಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಟೇಬಲ್ 1 ನೊೀಡಿ)

ಕೊಟೀಷ್ಟ ಕ್ 1

ಶಕ್ತು  ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳ ಹುದ್್ದ

(ಷರತ್ತು ಗಳು 5.2 ಮತ್ತು  5.3)

ಕೊಟೀಷ್ಟ ಕ್ 2

ಅಂಕೆಗಳನ್ನು 
ಗೊತ್ತು ಪಡಿ       
ಸುವುದು

ಅಂತಿಮ 
ಕ್ಷ್ಹಕ್ ಶಕ್ತು    
N/mm2

ಇಳುವರಿ ಶಕ್ತು 
ಕ್ನಿಷ್ಠ
N/mm2

4
5

410-510
510-610

330
360

ಶೇಕ್ಡಾವಾರು ಉದ್ದ  ಮತ್ತು  ಪ್ರ ಭ್ವದ ಶಕ್ತು ಯ 
ಸಂಯಟೀಜ್ನೆ

(ಷರತು್ತ  5.3)
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ಹುದ್್ದ ಯ ಶೇಕ್ಡಾವಾರು ಉದ್ದ ನೆಯ ಪ್ರ ಭ್ವದ 
ಅಂಕ್ (ನಿಮ್ಷ) ಜೂಲ್ ಗಳಲಿಲ್  5.65/ಸಟೀ (ನಿಮ್ಷ)/ 
°C ನ್ಲಿಲ್

(ಕಷ್ಯಕ ಶ್್ರ ೀಣಿ 410-510 N/mm2 ಗಾಗಿ)

0 ರ್ವುದೇ ವಿಸ್ತ ರಣೆ ಮತು್ತ  ಪ್ರ ಭಾವದ ಅವಶ್ಯ ಕತೆಗಳಿಲಲಿ
1 20 47J/+27°C
2 22 47J/+0°C
3 24 47J/-20°C
4 24 27J/-30°C

(ಕಷ್ಯಕ ಶ್್ರ ೀಣಿ 510-610 N/mm2 ಗಾಗಿ)

0 ರ್ವುದೇ ವಿಸ್ತ ರಣೆ ಮತು್ತ  ಪ್ರ ಭಾವದ ಅವಶ್ಯ ಕತೆಗಳಿಲಲಿ
1 18 47J/+27°C
2 18 47J/+0°C
3 20 47J/-20°C
4 20 27J/-30°C
5 20 27J/-40°C
6 20 27J/-46°C

ವಿಸತು ರಣೆ ಮತ್ತು  ಪ್ರ ಭ್ವದ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳು: ಎರಡು 
ಕಷ್ಯಕ ಶ್್ರ ೀಣಿಗಳಿಗೆ ಠೇವಣಿ ಮಾಡಲಾದ ಎಲಾಲಿ  ವೆಲ್ಡೆ 
ಲೀಹದ ಶೇಕಡ್ವಾರು ಉದ್ದ  ಮತು್ತ  ಪ್ರ ಭಾವದ 
ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳ ಸಂಯೊೀಜನೆ (ಕೊೀಷಟಿ ಕ 1 ನೊೀಡಿ).

ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಸಾಥಿ ನ್:ತ್ರ್ರಕರು ಶಿಫ್ರಸು ಮಾಡಿದಂತೆ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದಾದ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಸಾಥಿ ನ್ 
ಅರ್ವಾ ಸಾಥಿ ನ್ಗಳನ್ನು  ಈ ಕೆಳಗಿನಂತೆ ಸೂಕ್ತ ವಾದ 
ಗತು್ತ ಪಡಿಸುವ ಅೊಂಕೆಗಳಿೊಂದ ಸೂಚಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

1  ಎಲಾಲಿ  ಸಾಥಿ ನ್ಗಳು

2  ಲಂಬವಾದ ಕೆಳಗೆ ಹೊರತುಪಡಿಸ್ ಎಲಾಲಿ  ಸಾಥಿ ನ್ಗಳು

3  ಫ್ಲಿ ಟ್ ಬಟ್ ವೆಲ್ಡೆ , ಫ್ಲಿ ಟ್ ಫಿಲ್ಟ್ ವೆಲ್ಡೆ  ಮತು್ತ 
ಸಮತ್ಲ / ಲಂಬ ಫಿಲ್ಟ್ ವೆಲ್ಡೆ

4  ಫ್ಲಿ ಟ್ ಬಟ್ ವೆಲ್ಡೆ  ಮತು್ತ  ಫ್ಲಿ ಟ್ ಫಿಲ್ಟ್ ವೆಲ್ಡೆ

5  ವಟಿ್ಯಕಲ್ ಡೌನ್, ಫ್ಲಿ ಟ್ ಬಟ್, ಫ್ಲಿ ಟ್ ಫಿಲ್ಟ್ ಮತು್ತ 
ಸಮತ್ಲ ಮತು್ತ  ಲಂಬ ಫಿಲ್ಟ್ ವೆಲ್ಡೆ  6 ರ್ವುದೇ 
ಇತ್ರ ಸಾಥಿ ನ್ ಅರ್ವಾ ಸಾಥಿ ನ್ಗಳ ಸಂಯೊೀಜನೆಯನ್ನು 
ಮೇಲ್ ವಗಿೀ್ಯಕರಸಲಾಗಿದೆ

ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  ಲಂಬ ಮತು್ತ  ಓವರ್ ಹೆಡ್ 
ಸಾಥಿ ನ್ಕೆಕೆ  ಸೂಕ್ತ ವಾಗಿ ಕೊೀಡ್ ಮಾಡಲಾಗಿದ್ದ ರೆ, ಈ 
ಸಾಥಿ ನ್ಗಳಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಮಾಡಲು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 4 mm 
ಗಿೊಂತ್ ಹೆಚಿಚು ನ್ ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುವುದಿಲಲಿ  ಎೊಂದು 
ಪರಗಣಿಸಬಹುದು.

ಈ ಕೊೀಡ್ ನ್ ಪರೀಕಾಷಿ  ಅವಶ್ಯ ಕತೆಗಳನ್ನು  ಅನ್ಸರಸುವ 
ಸಾಥಿ ನ್ದಲ್ಲಿ  ತೃಪಿ್ತ ಕರವಾಗಿ ಬಳಸಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗದ ಹೊರತು 
ನದಿ್ಯಷಟಿ  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಸಾಥಿ ನ್ಕೆಕೆ  ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಸೂಕ್ತ ವಾಗಿ 
ಲೇಪಿಸಲಾಗುವುದಿಲಲಿ .

ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ಪ್ರ ಸುತು ತ ಮತ್ತು  ವಟೀಲೆ್ಟ ಟೀಜ್ 
ಪರಿಸಿಥೆ ತಿಗಳು:ತ್ರ್ರಕರು ಶಿಫ್ರಸು ಮಾಡಿದಂತೆ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು  ನವ್ಯಹಿಸಬಹುದಾದ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ಕರೆೊಂಟ್ ಮತು್ತ  ಓಪನ್ ಸಕ್್ಯ ್ಯಟ್ ವೊೀಲ್ಟಿ ೀಜ್ 
ಪರಸ್ಥಿ ತಿಗಳನ್ನು  ಟೇಬಲ್ 3 ರಲ್ಲಿ  ನೀಡಲಾದ ಸೂಕ್ತ 
ಗತು್ತ ಪಡಿಸುವ ಅೊಂಕೆಗಳಿೊಂದ ಸೂಚಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಲೇಪಿಸುವ ಉದೆ್ದ ೀಶಕಾಕೆ ಗಿ, 5.5 ಅಡಿಯಲ್ಲಿ 
ರ್ವುದೇ ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ ಪರಸ್ಥಿ ತಿಗಳಿಗೆ 4 mm ಅರ್ವಾ 5 
mm ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರಬೇಕು ಮತು್ತ  ತ್ರ್ರಕರು 
ಶಿಫ್ರಸು ಮಾಡಿದ ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ ವಾ್ಯ ಪಿ್ತ ಯಲ್ಲಿ  ತೃಪಿ್ತ ಕರವಾಗಿ 
ಕಾಯ್ಯನವ್ಯಹಿಸುವ ಸಾಮರ್್ಯ ್ಯವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರಬೇಕು.

ಹೈಡ್್ರ ಟೀಜ್ನ್ ನಿಯಂತಿ್ರ ತ ವಿದುಯಾ ದ್್ವ ರಗಳು: 
ಕೆಳಗಿನಂತೆ IS:1806:1986 ರಲ್ಲಿ  ನೀಡಲಾದ ಉಲ್ಲಿ ೀಖದ 
ವಿಧಾನ್ಕೆಕೆ  ಅನ್ಗುರ್ವಾಗಿ ನಧ್್ಯರಸ್ದಾಗ 100 
ಗಾ್ರ ೊಂಗೆ ಡಿಫ್್ಯ ಸ್ಬಲ್ ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ ಅನ್ನು  ನೀಡುವ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳ ಪ್ರ ತ್್ಯ ಯವಾಗಿ H1, H2 ಮತು್ತ  H3 
ಅಕ್ಷರಗಳನ್ನು  ವಗಿೀ್ಯಕರರ್ದಲ್ಲಿ  ಸೇರಸಬೇಕು.

H1 - 15 ಮ್ಲ್ ಡಿಫ್್ಯ ಸ್ಬಲ್ ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ ವರೆಗೆ

H2 - 10 ಮ್ಲ್ ಡಿಫ್್ಯ ಸ್ಬಲ್ ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ ವರೆಗೆ

H3 - 5 ಮ್ಲ್ ಡಿಫ್್ಯ ಸ್ಬಲ್ ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ ವರೆಗೆ

ಕೊಟೀಷ್ಟ ಕ್ 3

ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ಪ್ರ ಸುತು ತ ಮತ್ತು  ವಟೀಲೆ್ಟ ಟೀಜ್ ಪರಿಸಿಥೆ ತಿಗಳು

(ಷರತ್ತು  5.5)

ಅಂಕ್ ರ್ರ ಪ್ರ ವಾರ್: 
ಶಿಫ್ರಸು ಮಾಡಲ್ದ 
ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರ ಟೀಡ್ 
ಧ್್ರ ವಿಟೀಯತೆ

ಪಯಾ್ಹಯ 
ಪ್ರ ವಾರ್: 
ತೆರೆಯಿರಿ
ಸಕೂಯಾ ್ಹಟ್ 
ವಟೀಲೆ್ಟ ಟೀಜ್,
ವಿ, ಕ್ನಿಷ್ಠ

0

1
2
3
4
5
6
7
8
9

–

+ ಅರ್ವಾ -
–
+
+ ಅರ್ವಾ -
–
+
+ ಅರ್ವಾ -
–
+

ಅಲಲಿ
ಶಿಫ್ರಸು 
ಮಾಡಲಾಗಿದೆ
50
50
50
70
70
70
90
90
90
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1 ಚಿಹೆನು  0 ನೇರ ಪ್ರ ವಾಹದಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ತೆ್ಯ ೀಕವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುವ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳಿಗಾಗಿ ಕಾಯಿ್ದ ರಸಲಾಗಿದೆ, 2 ಧ್ನಾತ್್ಮ ಕ 
ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆ +, ಋಣಾತ್್ಮ ಕ ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆ –.

ಪಯಾ್ಹಯ ಪ್ರ ವಾರ್ದ ಆವತ್ಹನ್ವು 50 ಅಥವಾ 
60 Hz ಎಂದು ಊಹಿಸಲ್ಗಿದ್. ರ್ರ ಪ್ರ ವಾರ್ದಲಿಲ್ 
ವಿದುಯಾ ದ್್ವ ರವನ್ನು  ಬಳಸಿದ್ಗ ಅಗತಯಾ ವಾದ 
ತೆರೆದ ಸಕೂಯಾ ್ಹಟ್ ವಟೀಲೆ್ಟ ಟೀಜ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ವಿದುಯಾ ತ್ 
ಮೂಲ್ದ ಕ್್ರ ಯಾತಮಿ ಕ್ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳೊಂದಿಗೆ 
ನಿಕ್ಟ್ ಸಂಬಂಧ್ ಹೊಂದಿದ್. ಪರಿಣಾಮವಾಗಿ 
ರ್ರ ಪ್ರ ವಾರ್ಕೆಕೆ  ಕ್ನಿಷ್ಟ  ತೆರೆದ ಸಕೂಯಾ ್ಹಟ್ 
ವಟೀಲೆ್ಟ ಟೀಜ್ನು  ಯಾವುದೇ ಸೂಚನೆಯನ್ನು 
ನಿಟೀಡಲ್ಗಿಲ್ಲ್ .

ಹೆಚಿಚಿ ದ ಲಟೀರ್ದ ಚೇತರಿಕೆ: ರ್, ಕೆ ಮತು್ತ  ಎಲ್ 
ಅಕ್ಷರಗಳನ್ನು  ತ್ಮ್ಮ  ಲೇಪನ್ದಲ್ಲಿ  ಗಮನಾಹ್ಯ ಪ್ರ ಮಾರ್ದ 
ಲೀಹದ ಪುಡಿಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳ 
ಪ್ರ ತ್್ಯ ಯವಾಗಿ ವಗಿೀ್ಯಕರರ್ದಲ್ಲಿ  ಸೇರಸಬೇಕು ಮತು್ತ 
ಕೊೀರ್ ವೈರ್ ಕರಗಿದ ವಾ್ಯ ಪಿ್ತ ಗೆ ಅನ್ಗುರ್ವಾಗಿ ಹೆಚಿಚು ದ 
ಲೀಹದ ಚೇತ್ರಕೆ ನೀಡುತ್್ತ ದೆ. 5.0.2 (ಬಿ)

IS 13043:1991 ರಲ್ಲಿ  ನೀಡಲಾದ ವಿಧಾನ್ದ ಪ್ರ ಕಾರ ಲೀಹ 
ಮರುಪಡೆಯುವಿಕೆಯನ್ನು  ‘ಪರಣಾಮಕಾರ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರ 
ದಕ್ಷತೆ (EE) ಎೊಂದು ನಧ್್ಯರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ರೇಡಿಯಟೀಗಾ್ರ ಫಿಕ್ ಗುಣಮಟ್್ಟ ದ ವಿದುಯಾ ದ್್ವ ರಗಳು: 
ರೇಡಿಯೊೀಗಾ್ರ ಫಿಕ್ ಗುರ್ಮಟ್ಟಿ ದ ವೆಲ್ಡೆ  ಗಳನ್ನು  ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡುವ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳ ಪ್ರ ತ್್ಯ ಯವಾಗಿ ವಗಿೀ್ಯಕರರ್ದಲ್ಲಿ 
‘X’ ಅಕ್ಷರವನ್ನು  ಸೇರಸಬೇಕು.

ಉದ್ರ್ರಣೆ 1

ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರ ಟೀಡ್ EB 5426H1JX ಗಾಗಿ ವಗಿಟೀ್ಹಕ್ರಣ

Example 1

ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರ ಟೀಡ್ EB 5426H1JX ಗಾಗಿ ವಗಿಟೀ್ಹಕ್ರಣ
 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

ಕಾಬ್ಹನ್ ಮತ್ತು  ಕ್ಡಿಮೆ ಮ್ಶ್ರ ಲಟೀರ್ದ ಉಕ್ಕೆ ನ್ 
ಲೇಪತ ವಿದುಯಾ ದ್್ವ ರಗಳ AWS ಕೊ್ರ ಟೀಡಿಟೀಕ್ರಣಚಾಟ್್ಹ 
- 1 ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರ ಟೀಡ್ ನ್ AWS ಕೊಟೀಡಿಂಗ್ ನ್ ವಿವರಗಳನ್ನು 
ತಟೀರಿಸುತತು ದ್.

ಚಾಟ್್ಯ ನ್ಲ್ಲಿ , ಇ ಎೊಂದರೆ ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್. ಅೊಂದರೆ ಅದು ಕಡಿಡೆ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರ.

ಮೊದಲ ಎರಡು ಅೊಂಕೆಗಳು ಬಹಳ ಮುಖ್ಯ . ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ 
ಉತ್ಪಾ ದಿಸುವ ವೆಲ್ಡೆ  ಲೀಹದ ಕನಷ್ಠ  ಕಷ್ಯಕ ಶಕಿ್ತ ಯನ್ನು 
ಅವರು ಗತು್ತ ಪಡಿಸುತ್್ತ ರೆ.

ಮೂರನೇ ಅೊಂಕಿಯು ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಸಾಥಿ ನ್ಗಳನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಕೊೀಡ್ ಕೊನೆಯ ಅೊಂಕೆಯು ಬಳಸ್ದ ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಲೇಪನ್ವನ್ನು 
ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಕಾಬ್ಯನ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ಮತು್ತ  ಕಡಿಮೆ ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹದ ಉಕಿಕೆ ನ್ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳ BS ಕೊ್ರ ೀಡಿೀಕರರ್(BS 639 : 1976 ISO 2560 
ಗೆ ಸಮನಾಗಿದೆ)

ಚಾಟ್್ಯ 2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ, ಇ ಎೊಂದರೆ ಮುಚಿಚು ದ 
ಎೊಂಎೊಂಎ ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಗಳು.

ಮೊದಲ ಎರಡು ಅೊಂಕೆಗಳು ಕಷ್ಯಕ ಶಕಿ್ತ  ಮತು್ತ  ಇಳುವರ 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ವೆ.

ಮುೊಂದಿನ್ ಎರಡು ಅೊಂಕೆಗಳು ಉದ್ದ  ಮತು್ತ  ಪ್ರ ಭಾವದ 
ಶಕಿ್ತ ಯನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ವೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.48
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ಉದ್ರ್ರಣೆ 2
ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರ ಟೀಡ್ ER 4211 ಗಾಗಿ ವಗಿಟೀ್ಹಕ್ರಣ

 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)

ಮೊದಲ 4 ಅೊಂಕೆಗಳ ನಂತ್ರದ ಅಕ್ಷರವು ಹೊದಿಕೆಯ 
ಪ್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಹೊದಿಕೆಯ ಪ್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುವ ಅಕ್ಷರದ ನಂತ್ರದ 
ಮೊದಲ 3 ಅೊಂಕೆಗಳು ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ದಕ್ಷತೆಯನ್ನು 
ತೀರಸುತ್್ತ ದೆ.

ಹೊದಿಕೆಯ ಪ್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುವ ಅಕ್ಷರದ ನಂತ್ರ 
ನಾಲಕೆ ನೇ ಅೊಂಕಿಯು ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಸಾಥಿ ನ್ವನ್ನು  ತೀರಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಹೊದಿಕೆಯ ಪ್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುವ ಅಕ್ಷರದ ನಂತ್ರದ 
ಐದನೇ ಅೊಂಕಿಯು ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ ಮತು್ತ  ವೊೀಲ್ಟಿ ೀಜ್ ಅನ್ನು 
ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ರೂಟೈಲ್ ಕವರ್ ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಗಳ ಸಂದರ್್ಯದಲ್ಲಿ , 
ಚಾಟ್್ಯ 1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ ಹೊದಿಕೆಯ ಪ್ರ ಕಾರವನ್ನು 
ಸೂಚಿಸುವ ಅಕ್ಷರದ ನಂತ್ರ ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ದಕ್ಷತೆಯನ್ನು 
ಸೂಚಿಸುವ ಅೊಂಕೆಗಳನ್ನು  ನೀಡಲಾಗುವುದಿಲಲಿ .

ಚಾಟ್್ಯ 2 ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ದಕ್ಷತೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ 
ಕೊೀಡಿೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ತೀರಸುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.48
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.49 & 50
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕುಕೆ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ತೇವಾಂಶದ ಪರಿಣಾಮಗಳು ಸಂಗ್ರ ರ್ಣೆ ಮತ್ತು  ವಿದುಯಾ ದ್್ವ ರಗಳ ಬೇಕ್ಂಗ್ ಅನ್ನು 
ಎತಿತು ಕೊಳುಳು ತತು ವೆ (Effects of moisture pick up storage and baking of electrodes)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ತೇವಾಂಶ ಪಕ್ ಅಪ್ ಪರಿಣಾಮವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
• ಸಂಗ್ರ ರ್ಣೆ ಮತ್ತು  ಬೇಕ್ಂಗ್ ವಿದುಯಾ ದ್್ವ ರಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ವಿದುಯಾ ದ್್ವ ರಗಳ ಶೇಖರಣೆ: ಹೊದಿಕೆಯು ತೇವವಾಗಿದ್ದ ರೆ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ ದಕ್ಷತೆಯು ಪರಣಾಮ ಬಿೀರುತ್್ತ ದೆ.
- ಒರ್ ಅೊಂಗಡಿಯಲ್ಲಿ  ತೆರೆಯದ ಪಾ್ಯ ಕೆಟ್ ಗಳಲ್ಲಿ 

ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು  ಇರಸ್.
-  ನೇರವಾಗಿ ನೆಲದ ಮೇಲ್ ಅಲಲಿ , ಡಕೊ್ಬ ೀಡ್್ಯ ಅರ್ವಾ 

ಪಾ್ಯ ಲ್ಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ಪಾ್ಯ ಕೇಜಗೆ ಳನ್ನು  ಇರಸ್. - ಗಾಳಿಯು 
ಸುತ್್ತ ಲ್ ಮತು್ತ  ಸಾಟಿ ಕ್ ಮೂಲಕ ಪ್ರ ಸಾರವಾಗುವಂತೆ 
ಸಂಗ್ರ ಹಿಸ್.

- ಪಾ್ಯ ಕೇಜ್ಗಳು ಗೀಡೆಗಳು ಅರ್ವಾ ಇತ್ರ 
ಆದ್ರ ್ಯ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಸಂಪಕ್ಯದಲ್ಲಿ ರಲು 
ಅನ್ಮತಿಸಬೇಡಿ.

-  ತೇವಾೊಂಶದ ಘನೀಕರರ್ವನ್ನು  ತ್ಡೆಗಟ್ಟಿ ಲು ಅೊಂಗಡಿಯ 
ಉಷ್ಣ ತೆಯು ಹೊರಗಿನ್ ನೆರಳಿನ್ ತ್ಪಮಾನ್ಕಿಕೆ ೊಂತ್ 
ಸುಮಾರು 5 ° C ಆಗಿರಬೇಕು.

-  ಅೊಂಗಡಿಯಲ್ಲಿ  ಉಚಿತ್ ಗಾಳಿಯ ಪ್ರ ಸರರ್ವು ತ್ಪನ್ದಷ್ಟಿ ೀ 
ಮುಖ್ಯ ವಾಗಿದೆ. ಅೊಂಗಡಿಯ ತ್ಪಮಾನ್ದಲ್ಲಿ  ವಾ್ಯ ಪಕ 
ಏರಳಿತ್ಗಳನ್ನು  ತ್ಪಿಪಾ ಸ್.

− ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು  ಆದಶ್ಯ ಪರಸ್ಥಿ ತಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಸಂಗ್ರ ಹಿಸಲಾಗದಿದ್ದ ಲ್ಲಿ  ತೇವಾೊಂಶ-ಹಿೀರಕೊಳುಳೆ ವ 
ವಸು್ತ ವನ್ನು  (ಉದಾ. ಸ್ಲ್ಕಾ-ರ್ಲ್) ಪ್ರ ತಿ ಶೇಖರಣಾ 
ಪಾತೆ್ರ ಯೊಳಗೆ ಇರಸ್.

ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಗಳನ್ನು  (ಗಾಳಿ ಬಿಗಿತ್) ಒರ್ ಸಥಿ ಳದಲ್ಲಿ  ಸಂಗ್ರ ಹಿಸ್ 
ಮತು್ತ  ಇರಸ್.
ಬಳಸುವ ಮೊದಲು ಒೊಂದು ಗಂಟ್ 110-150 ° C ನ್ಲ್ಲಿ 
ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಒರ್ಗಿಸುವ ಒಲ್ಯಲ್ಲಿ  ತೇವಾೊಂಶ ಪಿೀಡಿತ್ / 
ಪಿೀಡಿತ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು  ತ್ರ್ರಸ್. (ಚಿತ್್ರ  1).
ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಲೇಪನ್ವು ವಾತ್ವರರ್ಕೆಕೆ  ಒಡಿಡೆ ಕೊೊಂಡರೆ 
ತೇವಾೊಂಶವನ್ನು  ಪಡೆಯಬಹುದು.
ಬೇಕಿೊಂಗ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳು:ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ 
ಹೊದಿಕೆಯಲ್ಲಿ ರುವ ನೀರು ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ಲೀಹದಲ್ಲಿ 
ಜಲಜನ್ಕದ ಸಂಭಾವ್ಯ  ಮೂಲವಾಗಿದೆ ಮತು್ತ  ಹಿೀಗೆ 
ಕಾರರ್ವಾಗಬಹುದು:
-  ವೆಲಡೆ ನು ಲ್ಲಿ  ಸರಂಧ್್ರ ತೆ
-  ವೆಲಡೆ ನು ಲ್ಲಿ  ಬಿರುಕು.
ತೇವಾೊಂಶದಿೊಂದ ಪ್ರ ಭಾವಿತ್ವಾಗಿರುವ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳ 
ಸೂಚನೆಗಳು:
-  ಹೊದಿಕೆಯ ಮೇಲ್ ಬಿಳಿ ಪದರ.
-  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಹೊದಿಕೆಯ ಊತ್.
-  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಹೊದಿಕೆಯ ವಿಘಟ್ನೆ.
-  ವಿಪರೀತ್ ಚಿಮು್ಮ ವಿಕೆ

-  ಕೊೀರ್ ತಂತಿಯ ವಿಪರೀತ್ ತುಕುಕೆ .
ತೇವಾೊಂಶದಿೊಂದ ಪ್ರ ಭಾವಿತ್ವಾಗಿರುವ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು 
110 - 150 ° C ತ್ಪಮಾನ್ದಲ್ಲಿ  ಸುಮಾರು ಒೊಂದು ಗಂಟ್ಗಳ 
ಕಾಲ ನಯಂತಿ್ರ ತ್ ಒರ್ಗಿಸುವ ಒಲ್ಯಲ್ಲಿ  ಇರಸುವ ಮೂಲಕ 
ಅವುಗಳನ್ನು  ಬಳಸುವ ಮೊದಲು ಬೇಯಿಸಬಹುದು. 
ತ್ರ್ರಕರು ನಗದಿಪಡಿಸ್ದ ಷರತು್ತ ಗಳನ್ನು  ಉಲ್ಲಿ ೀಖಿಸದೆ 
ಇದನ್ನು  ಮಾಡಬಾರದು. ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ ನಯಂತಿ್ರ ತ್ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು  ಎಲಾಲಿ  ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಶುಷಕೆ , 
ಬಿಸ್ರ್ದ ಸ್ಥಿ ತಿಯಲ್ಲಿ  ಸಂಗ್ರ ಹಿಸುವುದು ಮುಖ್ಯ ವಾಗಿದೆ.

ಎಚಚಿ ರಿಕೆ: ಹೈಡ್್ರ ಟೀಜ್ನ್ ನಿಯಂತಿ್ರ ತ 
ವಿದುಯಾ ದ್್ವ ರಗಳಿಗೆ ವಿಶೇಷ ಒಣಗಿಸುವ 
ವಿಧಾನ್ಗಳು ಅನ್್ವ ಯಿಸುತತು ವೆ. ತಯಾರಕ್ರ 
ಸೂಚನೆಗಳನ್ನು  ಅನ್ಸರಿಸಿ.

ತೇವಾೊಂಶ-ಬಾಧಿತ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ನೆನ್ಪಿಡಿ:

-  ತುಕುಕೆ  ಹಿಡಿದ ಸಟಿ ಬ್ ತುದಿಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ

-  ಲೇಪನ್ದಲ್ಲಿ  ಬಿಳಿ ಪುಡಿ ನೊೀಟ್ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ

-  ಪ್ೀರಸ್ ವೆಲ್ಡೆ  ಅನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಯಾವಾಗಲೂ ಒದಗಿಸುವ ಸರಿಯಾದ 
ವಿದುಯಾ ದ್್ವ ರವನ್ನು  ಎತಿತು ಕೊಳಿಳು :

-  ಉತತು ಮ ಆಕ್್ಹ ಸಿಥೆ ರತೆ

-  ನ್ಯವಾದ ವೆಲ್್ಡ  ಮಣಿ

-  ವೇಗದ ಶೇಖರಣೆ

-  ಕ್ನಿಷ್ಠ  ಸಪು ್ಟ ಸ್್ಹ

-  ಗರಿಷ್ಠ  ಬೆಸುಗೆ ಶಕ್ತು

-  ಸುಲ್ಭ ಸಾಲ್ ಯಾ ಗ್ ತೆಗೆಯುವಿಕೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.51
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕುಕೆ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ಲಟೀರ್ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ, ಪೂವ್ಹಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯ ಪಾ್ರ ಮುಖಯಾ ತೆ, 
ನಂತರದ ತ್ಪನ್ ಮತ್ತು  ಇಂಟ್ರ್-ಪಾಸ್ ತ್ಪಮಾನ್ದ ನಿವ್ಹರ್ಣೆ (Weldability 
of metals, importance of  preheating,  post-heating  and maintenance of inter-
pass temperature)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಲಟೀರ್ಗಳ ಬೆಸುಗೆ ಸಾಮಥಯಾ ್ಹವನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
• ಪೂವ್ಹ ತ್ಪನ್ ಮತ್ತು  ನಂತರದ ತ್ಪನ್ದ ಪಾ್ರ ಮುಖಯಾ ತೆಯನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ:

•  ಕಾಬ್ಯನ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ಗಳ ಮೇಲ್ನ್ ಫೆರೈಟ್ ಮತು್ತ  ಮಾಟಿ್ಯನ್ 
ಸೈಟ್ ರಚನೆಯು ಬೆಸುಗೆಗೆ ಸೂಕ್ತ ವಲಲಿ . ಆದರೆ, ಸ್ಫ ಟಿಕ 
ಸೂಕ್ಷ್ಮ  ರಚನೆಯು ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಶಕ್ತ ಗಳಿಸುತ್್ತ ದೆ.

•  ಆಸೆಟಿ ನಟಿಕ್ ಉಕುಕೆ ಗಳು ಬೆಸುಗೆಗೆ ಸೂಕ್ತ ವಾಗಿವೆ. ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ 
ದಿನ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಎಲಾಲಿ  ವಿಧ್ದ ಉಕುಕೆ ಗಳನ್ನು  ಜಡ ಅನಲ 
ಕವಚದ ಆಕ್್ಯ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪೂವ್ಹಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ: ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ಕಾರ್್ಯಚರಣೆಯ ಮೊದಲು ಕೆಲಸವನ್ನು 
ಬಿಸ್ಮಾಡುವುದನ್ನು  ‘ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ ಕಾಯಿಸುವುದು’ 
ಎೊಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ 
ಕೆಲಸವನ್ನು  ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ಉದೆ್ದ ೀಶವು 
ಅಸಪಾ ಷಟಿ ತೆಯಿೊಂದಾಗಿ ಬಿರುಕುಗಳನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುವುದು. 
ಕ್ಲ್ೊಂಗ್ ದರ, ಮತು್ತ  ಅನಲ ಬಳಕೆ ಇತ್್ಯ ದಿಗಳು ಸಹ 
ಕಡಿಮೆರ್ಗಿದೆ.

ಸರ್್ಣ  ಎರಕದ ಕೆಲಸಗಳನ್ನು  ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಜಾ್ವ ಲ್ಯ 
ಅಪಿಲಿ ಕೇಶನ್ ಮೂಲಕ ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ 
ಕಾಯಿಸಬಹುದಾಗಿದೆ. ಆದರೆ ದಡಡೆ  ಕೆಲಸಗಳನ್ನು 
‘ಅನಲ-ಕುಲುಮೆ’ ಅರ್ವಾ ತ್ತ್ಕೆ ಲ್ಕ ಇದಿ್ದ ಲು ಕುಲುಮೆಯ 
ಮೂಲಕ ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ ಕಾಯಿಸಬೇಕು.

ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ವಿಧಾನ್ಗಳು

ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ವಿಧಾನ್ಗಳು 
ಕೆಲಸದ ಗಾತ್್ರ  ಮತು್ತ  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗಾಗೆ ಗಿ ಬಳಸುವ 
ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸ್ರುತ್್ತ ದೆ. ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ 
ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು  ತ್ತ್ಕೆ ಲ್ಕವಾಗಿ ನಮ್್ಯಸಲಾದ 
ಅನಲ ಅರ್ವಾ ಇದಿ್ದ ಲು ಕುಲುಮೆಯಲ್ಲಿ  (ಚಿತ್್ರ  1) ಕಮಾ್ಮ ರನ್ 
ಫೀಜ್್ಯ ಮತು್ತ  ಆಕಿ್ಸ -ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಜಾ್ವ ಲ್ಯಿೊಂದಲ್ 
ಮಾಡಬಹುದು. ಭಾರೀ ಕೆಲಸಗಳನ್ನು  ಕುಲುಮೆಯಿೊಂದ 
ಮತು್ತ  ಸರ್್ಣ  ಕೆಲಸಗಳನ್ನು  ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪಿನು ೊಂದ ಅರ್ವಾ 
ಫೀಜ್ನು ್ಯೊಂದ ಜಾ್ವ ಲ್ಯ ಮೂಲಕ ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ 
ಕಾಯಿಸಬಹುದಾಗಿದೆ.

ಪೂವ್ಹಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯ ವಿಧ್ಗಳು:  
ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯ ಪ್ರ ಕಾರವು ಕೆಲಸದ 
ಗಾತ್್ರ  ಮತು್ತ  ಸ್ವ ರೂಪವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸ್ರುತ್್ತ ದೆ. 
ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ ಕಾಯಿಸುವುದರಲ್ಲಿ  ಮೂರು 
ವಿಧ್ಗಳಿವೆ.

-  ಪೂರ್್ಯ ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ

-  ಸಥಿ ಳಿೀಯ ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ

-  ಪರೊೀಕ್ಷ ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ

ಪೂಣ್ಹ ಪೂವ್ಹಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ: ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ಕಾರ್್ಯಚರಣೆಯನ್ನು  ಪಾ್ರ ರಂಭಸುವ ಮೊದಲು 
ಸಂಪೂರ್್ಯ ಕೆಲಸವನ್ನು  ಬಿಸ್ಮಾಡುವ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯನ್ನು 
ಪೂರ್್ಯ ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ ಎೊಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಭಾರೀ 
ಕೆಲಸಗಳಿಗಾಗಿ ಕುಲುಮೆಯಲ್ಲಿ  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ರೀತಿಯ 
ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸದ ಶಾಖವನ್ನು  ಉಳಿಸ್ಕೊಳುಳೆ ತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ 
ಅದು ಏಕರೂಪದ ದರದಲ್ಲಿ  ತ್ರ್್ಣ ಗಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸಥೆ ಳಿಟೀಯ ಪೂವ್ಹಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ:ಈ 
ಪ್ರ ಕಾರದಲ್ಲಿ , ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯು 
ವೆಲ್ಡೆ  ಮಾಡಬೇಕಾದ ಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಮಾತ್್ರ  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಪಾ್ರ ರಂಭಸುವ ಮೊದಲು ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ 
ಜಾ್ವ ಲ್ಯನ್ನು  ಆಡುವ ಮೂಲಕ ಇದನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  2) ಒಡೆದ ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ 
ಚಕ್ರ ವನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಸಂದರ್್ಯದಲ್ಲಿ , ಪ್ರ ದೇಶದ 
ಬಿರುಕಿಗೆ ವಿರುದ್ಧ ವಾದ ಪ್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ 
ಕಾಯಿಸ್. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಪರಟೀಕ್ಷ ಪೂವ್ಹ ತ್ಪನ್:ಈ ಪ್ರ ಕಾರದಲ್ಲಿ , ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ಶಾಖದ ಕಾರರ್ದಿೊಂದಾಗಿ ಅಸಮ ವಿಸ್ತ ರಣೆ ಮತು್ತ 
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ಸಂಕೊೀಚನ್ದಿೊಂದ ಪ್ರ ಭಾವಿತ್ವಾಗಿರುವ ಪ್ರ ದೇಶದ 
ಮೇಲ್ ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಆದರೆ ವೆಲ್ಡೆ  ಮಾಡಬೇಕಾದ ಭಾಗದ 
ಮೇಲ್ ಅಲಲಿ . ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಪಾ್ರ ರಂಭಸುವ ಮೊದಲು 
ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಜಾ್ವ ಲ್ಯ ಅಪಿಲಿ ಕೇಶನ್ ಮೂಲಕ ಇದನ್ನು 
ಮಾಡಬಹುದು. (ಚಿತ್್ರ  4)

ನಂತರದ ತ್ಪನ್ದ ಉದ್್ದ ಟೀಶ: ಇದು ದಡಡೆ 
ಕೆಲಸವಾಗಿದ್ದ ರೆ, ವೆಲ್ಡೆ  ಮಾಡಿದ ಕೆಲಸವನ್ನು  ಅದೇ 
ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ಕುಲುಮೆಯಲ್ಲಿ 
ಬಿಸ್ಮಾಡಬೇಕು ಮತು್ತ  ಕುಲುಮೆಯಲ್ಲಿ ಯೇ ನಧಾನ್ವಾಗಿ 
ತ್ರ್್ಣ ಗಾಗಲು ಅನ್ಮತಿಸಬೇಕು, ಇದರೊಂದಾಗಿ ರ್ವುದೇ 
ಬಿರುಕು ಅರ್ವಾ ತ್್ವ ರತ್ ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆಯಿೊಂದ ರ್ವುದೇ 
ವಿರೂಪವನ್ನು  ತ್ಪಿಪಾ ಸಬಹುದು. (ಚಿತ್್ರ  5)

ಸ್ದ್ಧ ಪಡಿಸ್ದ ವೆಲಡೆ ನು  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ ರುವ ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ ಮತು್ತ 
ಆಕೆ್ಸ ಮೈಡ್ ಅನ್ನು  ತಂಪಾಗಿಸ್ದ ನಂತ್ರ ತಂತಿ-ಬ್ರ ಷ್ನು ೊಂದ 
ಕೆರೆದು ಮತು್ತ  ಹಲುಲಿ ಜ್ಜ್ ವ ಮೂಲಕ ತೆಗೆದುಹಾಕಬಹುದು. 
ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ವು ಸುಲರ್ವಾಗಿರುವುದರೊಂದ ವೆಲ್ಡೆ 
ಅನ್ನು  ಸುತಿ್ತ ಗೆಯಿೊಂದ ಹೊಡೆಯಬಾರದು.

ಇಂಟ್ರ್-ಪಾಸ್ ತ್ಪಮಾನ್ದ ನಿವ್ಹರ್ಣೆ: 
ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ ಕಾಯಿಸಲಪಾ ಟ್ಟಿ  ಕೆಲಸದ 
ತ್ಪಮಾನ್ವನ್ನು  ಮೇರ್ದ ಕ್ರ ಯೊೀನ್ ಗಳಿೊಂದ 
ಪರಶಿೀಲ್ಸಬಹುದು. ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ ಕಾಯಿಸುವ 
ಮೊದಲು ಈ ಕ್ರ ಯೊೀನ್ ಗಳಿೊಂದ ತ್ರ್್ಣ ನೆಯ ಕೆಲಸದ 
ತುಣುಕುಗಳ ಮೇಲ್ ಗುರುತುಗಳನ್ನು  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ 
ಕೆಲಸದ ತುಣುಕುಗಳು ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ ಕಾಯಿಸುವ 
ತ್ಪಮಾನ್ವನ್ನು  ತ್ಲುಪಿದ ನಂತ್ರ ಗುರುತುಗಳು 
ಕರ್್ಮ ರೆರ್ಗುತ್್ತ ವೆ.

ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಪೂವ್ಯಭಾವಿ ತ್ಪಮಾನ್ಕೆಕೆ  ಕೆಲಸವನ್ನು 
ಬಿಸ್ಮಾಡಲಾಗಿದೆ ಎೊಂದು ಇದು ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ. ವಿಭನ್ನು 
ತ್ಪಮಾನ್ಗಳನ್ನು  ಪರಶಿೀಲ್ಸಲು ವಿವಿಧ್ ವಾ್ಯ ಕ್್ಸ 
ಕ್ರ ಯೊೀನ್ ಗಳು ಲರ್್ಯ ವಿದೆ. ಬಳಪದಿೊಂದ ಪರೀಕಿಷಿ ಸಲಪಾ ಟ್ಟಿ 
ತ್ಪಮಾನ್ವನ್ನು  ಅದರ ಮೇಲ್ ಗುರುತಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.51
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.52
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕುಕೆ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ಕ್ಡಿಮೆ ಇಂಗಾಲ್ದ ಉಕ್ಕೆ ನ್ ಬೆಸುಗೆ, ಮಧ್ಯಾ ಮ ಮತ್ತು  ಹೆಚಿಚಿ ನ್ ಇಂಗಾಲ್ದ ಉಕುಕೆ  ಮತ್ತು 
\ ಮ್ಶ್ರ ಲಟೀರ್ ಉಕ್ಕೆ ನ್  (Welding of low carbon steel, medium and high carbon 
steel and alloy steel)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಕ್ಡಿಮೆ ಕಾಬ್ಹನ್ ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್ ಮತ್ತು  ಮಧ್ಯಾ ಮ ಕಾಬ್ಹನ್ ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್ ನ್ಲಿಲ್  ಇಂಗಾಲ್ದ ಶೇಕ್ಡಾವಾರು ಸಂಯಟೀಜ್ನೆಯನ್ನು 

ತಿಳಿಸಿ
• ಕ್ಡಿಮೆ, ಮಧ್ಯಾ ಮ ಮತ್ತು  ಹೆಚಿಚಿ ನ್ ಕಾಬ್ಹನ್ ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್ ಅನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ವಿಧಾನ್ವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಸರಳ ಕಾಬ್ಯನ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ಎೊಂದರೆ ಇೊಂಗಾಲವು ಮಾತ್್ರ 
ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹದ ಅೊಂಶವಾಗಿದೆ. ಉಕಿಕೆ ನ್ಲ್ಲಿ ರುವ ಇೊಂಗಾಲದ 
ಪ್ರ ಮಾರ್ವು ಅದರ ಗಡಸುತ್ನ್, ಶಕಿ್ತ  ಮತು್ತ  ಡಕಿಟಿ ಲ್ಟಿಯನ್ನು 
ನಯಂತಿ್ರ ಸುತ್್ತ ದೆ. ಕಾಬ್ಯನ್ ಹೆಚಾಚು ದಷ್ಟಿ  ಉಕಿಕೆ ನ್ 
ಡಕಿಟಿ ಲ್ಟಿ ಕಡಿಮೆರ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕಾಬ್ಯನ್ ಸ್ಟಿ ೀಲಗೆ ಳನ್ನು  ಅವು ಹೊೊಂದಿರುವ ಇೊಂಗಾಲದ 
ಶೇಕಡ್ವಾರು ಪ್ರ ಕಾರ ವಗಿೀ್ಯಕರಸಲಾಗಿದೆ. ಅವುಗಳನ್ನು 
ಕಡಿಮೆ, ಮಧ್್ಯ ಮ ಮತು್ತ  ಹೆಚಿಚು ನ್ ಇೊಂಗಾಲದ ಉಕುಕೆ ಗಳು 
ಎೊಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕ್ಡಿಮೆ ಇಂಗಾಲ್ದ ಉಕುಕೆ ಗಳು: 0.05 ರೊಂದ 0.30 ರಷ್ಟಿ 
ವಾ್ಯ ಪಿ್ತ ಯ ಉಕುಕೆ ಗಳನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಕಾಬ್ಯನ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ಅರ್ವಾ 
ಸೌಮ್ಯ  ಉಕುಕೆ  ಎೊಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ವಗ್ಯದ 
ಉಕುಕೆ ಗಳು ಕಠಿರ್, ಡಕೆಟಿ ಮೈಲ್ ಮತು್ತ  ಸುಲರ್ವಾಗಿ ಯಂತ್್ರ 
ಸಾಮರ್್ಯ ್ಯ ಮತು್ತ  ವೆಲ್ಡೆ  ಮಾಡಲು ಸಾಕಷ್ಟಿ  ಸುಲರ್.

ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ತಂತ್ರ : 6 ಮ್ಮ್ೀ ವರೆಗೆ, ಎಡಕೆಕೆ  ತಂತ್್ರ ವು 
ಸೂಕ್ತ ವಾಗಿದೆ. 6 ಮ್ಮ್ೀ ಮೇಲ್ನ್ ಬಲಕೆಕೆ  ತಂತ್್ರ ವು 
ಯೊೀಗ್ಯ ವಾಗಿದೆ.

ತಯಾರಿ: (ಕೆಳಗೆ ನೀಡಲಾದ ಚಿತ್್ರ  1 ಅನ್ನು  ನೊೀಡಿ)

ಜಾ್ವ ಲ್ಯ ಪ್ರ ಕಾರ: ತ್ಟ್ಸಥಿ  ಜಾ್ವ ಲ್ಯನ್ನು  ಬಳಸಬೇಕು.

ಫಲಿ ಕ್ಸ ನು  ಅಪಿಲಿ ಕೇಶನ್: ರ್ವುದೇ ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಅಗತ್್ಯ ವಿಲಲಿ

ಚಿಕ್ತೆಸಿ ಯ ನಂತರ: ಅವುಗಳಲ್ಲಿ  ಹೆಚಿಚು ನ್ವು ರ್ವುದೇ 
ಶಾಖ ಚಿಕಿತೆ್ಸ ಯ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಗೆ ಪ್ರ ತಿಕಿ್ರ ಯಿಸುವುದಿಲಲಿ . 
ಆದ್ದ ರೊಂದ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು  ಹೊರತುಪಡಿಸ್ 
ರ್ವುದೇ ನಂತ್ರದ ಶಾಖ ಚಿಕಿತೆ್ಸ ಯ ಅಗತ್್ಯ ವಿಲಲಿ .

ಮಧ್ಯಾ ಮ ಇಂಗಾಲ್ದ ಉಕುಕೆ : ಈ ಉಕುಕೆ  0.30 ರೊಂದ 
0.6 ಶೇಕಡ್ ಇೊಂಗಾಲದ ವಾ್ಯ ಪಿ್ತ ಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ. 
ಅವು ಬಲವಾದ ಮತು್ತ  ಗಟಿಟಿ ರ್ಗಿರುತ್್ತ ವೆ ಆದರೆ 
ಹೆಚಿಚು ನ್ ಇೊಂಗಾಲದ ಅೊಂಶದಿೊಂದಾಗಿ ಕಡಿಮೆ ಕಾಬ್ಯನ್ 
ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ಗಳಂತೆ ಸುಲರ್ವಾಗಿ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾಗುವುದಿಲಲಿ . 
ಅವುಗಳನ್ನು  ಶಾಖ ಚಿಕಿತೆ್ಸ  ಮಾಡಬಹುದು. ವೆಲ್ಡೆ 
ಪ್ರ ದೇಶದ ಸುತ್್ತ ಲ್ ಬಿರುಕುಗಳು ಅರ್ವಾ ಮಣಿಯಲ್ಲಿ ನ್ 
ಅನಲ ಪಾಕೆಟ್್ಸ  ರಚನೆಯನ್ನು  ತ್ಡೆಗಟ್ಟಿ ಲು ಹೆಚಿಚು ನ್ 
ಕಾಳಜ್ಯ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ, ಇವೆಲಲಿ ವೂ ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು 
ದುಬ್ಯಲಗಳಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ಕಾಯ್ಹವಿಧಾನ್: ಹೆಚಿಚು ನ್ ಮಧ್್ಯ ಮ ಕಾಬ್ಯನ್ 
ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ಗಳನ್ನು  ಹೆಚ್ಚು  ಕಷಟಿ ವಿಲಲಿ ದೆ ಯಶಸ್್ವ ರ್ಗಿ 

ಮೃದುವಾದ ಉಕಿಕೆ ನ್ ರೀತಿಯಲ್ಲಿ ಯೇ ವೆಲ್ಡೆ  ಮಾಡಬಹುದು 
ಆದರೆ ಲೀಹವನ್ನು  160 ° C ನೊಂದ 320 ° C ಗೆ ಸ್ವ ಲಪಾ 
ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ ಕಾಯಿಸಬೇಕು (ಕೆೊಂಪು ಬಿಸ್ರ್ಗಲು). 
ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಪೂರ್್ಯಗೊಂಡ ನಂತ್ರ, ಲೀಹವು ಅದೇ 
ಪೂವ್ಯಭಾವಿ ತ್ಪಮಾನ್ಕೆಕೆ  ನಂತ್ರದ ತ್ಪನ್ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ನಧಾನ್ವಾಗಿ ತ್ರ್್ಣ ಗಾಗಲು 
ಅವಕಾಶ ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

ತಂಪಾಗಿಸ್ದ ನಂತ್ರ, ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ದೀಷಗಳು ಮತು್ತ 
ಜೀಡಣೆಗಾಗಿ ವೆಲ್ಡೆ  ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಬೇಕು ಮತು್ತ 
ಪರೀಕಿಷಿ ಸಬೇಕು.

ಪ್ಲ್ ಟೀಟ್ ಅಂಚಿನ್ ತಯಾರಿಕೆ: ಫಿಗ್ 1 ವೆಲ್ಡೆ  ಮಾಡಬೇಕಾದ 
ವಸು್ತ ವಿನ್ ದಪಪಾ ವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅೊಂಚಿನ್ 
ತ್ರ್ರಕೆಯನ್ನು  ತೀರಸುತ್್ತ ದೆ.

ಹೈ ಕಾಬ್ಹನ್ ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್: ಹೆಚಿಚು ನ್ ಇೊಂಗಾಲದ ಉಕುಕೆ ಗಳು 
0.6% ರೊಂದ 1.2% ಇೊಂಗಾಲವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ವೆ. ಈ 
ರೀತಿಯ ಉಕಕೆ ನ್ನು  ಗಾ್ಯ ಸ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯಿೊಂದ ಬೆಸುಗೆ 
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ಹಾಕಲಾಗುವುದಿಲಲಿ  ಏಕೆೊಂದರೆ ಬೇಸ್ ಮೆಟ್ಲ್ ಮತು್ತ  ವೆಲಡೆ ನು 
ಬಿರುಕುಗಳನ್ನು  ತ್ಪಿಪಾ ಸಲು ಕಷಟಿ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ಕಾಯ್ಹವಿಧಾನ್

ಅೊಂಚಿನ್ ತ್ರ್ರಕೆಯ ಪ್ರ ಕಾರ, ನ್ಳಿಕೆಯ ಗಾತ್್ರ , 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಗಾತ್್ರ , ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ಹಾಳ್ಗಳ 
ವಿಭನ್ನು  ದಪಪಾ ಕಾಕೆ ಗಿ ಟ್್ಯ ಕ್ ನ್ ಪಿರ್ ಅನ್ನು  ಟೇಬಲ್ 1 ರಲ್ಲಿ 
ನೀಡಲಾಗಿದೆ.

ಜಂಟಿ ಬಲಗೈ ಅೊಂಚಿನೊಂದ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಪಾ್ರ ರಂಭಸ್ 
ಮತು್ತ  ಎಡ ದಿಕಿಕೆ ನ್ಲ್ಲಿ  ಮುೊಂದುವರಯಿರ.

ಜಾ್ವ ಲ್ಯ ಒಳಗಿನ್ ಕೊೀನ್ ನ್ ತುದಿಯನ್ನು  ಕರಗಿದ 
ಕೊಚ್ಚು ಗುೊಂಡಿನ್ 1 ರೊಂದ 1.5 ಮ್ಮ್ೀ ಒಳಗೆ ಇರಸ್, 
ಮತು್ತ  ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  80-90 ° ಕೊೀನ್ದಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸಕೆಕೆ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳೆ . (ಚಿತ್್ರ  2)

ಈ ರೀತಿರ್ಗಿ ಉಕಿಕೆ ಗಿೊಂತ್ ಕಡಿಮೆ ತ್ಪಮಾನ್ದಲ್ಲಿ  ಕರಗುವ 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಮುೊಂದಕೆಕೆ  ಹರಯುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಅದು 
ಬೆಸೆಯುವಾಗ ಲೀಹದ ತೀಡು ತುೊಂಬುತ್್ತ ದೆ. 3 ಮ್ಮ್ೀ 
ದಪಪಾ ದ ಲೀಹಕಾಕೆ ಗಿ ಬಳಸುವ ಅೊಂಚಿನ್ ತ್ರ್ರಕೆಯ 
ಪ್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  3 ತೀರಸುತ್್ತ ದೆ.

ಜಾ್ವ ಲ್ಯ ಕೊೀನ್ ಹತಿ್ತ ರ ಹಿಡಿದಿಟುಟಿ ಕೊಳುಳೆ ವ ಮೂಲಕ 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಸ್. ಕೊಚ್ಚು ಗುೊಂಡಿಯಿೊಂದ ಅದನ್ನು 
ಹಿೊಂತೆಗೆದುಕೊೊಂಡ ನಂತ್ರ ನೀವು ಅದನ್ನು  ಕೊಚ್ಚು ಗುೊಂಡಿಗೆ 
ಮತೆ್ತ  ಅದ್ದ ಲು ಸ್ದ್ಧ ವಾಗುವವರೆಗೆ ಅದನ್ನು  ಸಂಪೂರ್್ಯವಾಗಿ 
ಜಾ್ವ ಲ್ಯಿೊಂದ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

ಸುಲ್ಭವಾಗಿ ಕ್ರಗುವುದು ಮತ್ತು  ರ್ರಿಯುವುದನ್ನು 
ತಪಪು ಸಲು ಫಿಲ್ಲ್ ರ್ ರಾಡ್ ನ್ ತ್ದಿಯಲಿಲ್  ಹೆಚಿಚಿ ನ್ 
ಶಾಖವನ್ನು  ನಿದೇ್ಹಶಿಸದಂತೆ ಎಚಚಿ ರಿಕೆ 
ವಹಿಸಬೇಕು.

ಒೊಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಒೊಂದು ಪಾಸನು ಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡೆ  ಅನ್ನು 
ಪೂರ್್ಯಗಳಿಸ್ ಮತು್ತ  ಬೆಸುಗೆಯ ಮೇಲ್ ಶಾಖದ 
ಪರಣಾಮವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ಬಹು-ಪಾಸ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ಅನ್ನು  ತ್ಪಿಪಾ ಸ್.

ಮ್ಶ್ರ ಲಟೀರ್ ಸಿ್ಟ ಟೀಲಿಲ್

ನೊೀಲ್ಯಂ, ಮಾ್ಯ ೊಂಗನೀಸ್ ಟಂಗ್ ಸಟಿ ನ್ ಮುೊಂತ್ದ 
ಇತ್ರ ಲೀಹಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಉಕಕೆ ನ್ನು  ಬೆರೆಸ್ದಾಗ ಅದನ್ನು 

ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹದ ಉಕುಕೆ  ಎೊಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹದ ಉಕುಕೆ  ಅದರ ಪದಾರ್್ಯಗಳ 
ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ.

ಮ್ಶ್ರ ಲಟೀರ್ದ ಉಕ್ಕೆ ನ್ ವಿಧ್ಗಳು

ಮ್ಶ್ರ ಲಟೀರ್ದ ಉಕ್ಕೆ ನ್ ಎರಡು ವಿಧ್ಗಳು:

ಕ  ಡಿಮೆ ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹದ ಉಕುಕೆ

ಬಿ  ಹೈ ಅಲಾಯ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್

ಕ್  ಡಿಮೆ ಮ್ಶ್ರ ಲಟೀರ್ದ ಉಕುಕೆ : ಇೊಂಗಾಲದ ಹೊರತ್ಗಿ 
ಇತ್ರ ಲೀಹಗಳು ಕಡಿಮೆ ಪ್ರ ಮಾರ್ದಲ್ಲಿ ರುತ್್ತ ವೆ. ಇದರ 
ಕಷ್ಯಕ ಶಕಿ್ತ  ಹೆಚ್ಚು . ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಅದರ ಮೇಲ್ ಕೆಲಸ 
ಮಾಡಬಹುದು. ಇದನ್ನು  ಗಟಿಟಿ ಗಳಿಸಬಹುದು ಮತು್ತ 
ಹದಗಳಿಸಬಹುದು. ವಿಮಾನ್ದ ವಿವಿಧ್ ಭಾಗಗಳು 
ಮತು್ತ  ಕಾ್ಯ ಮ್ ಶಾಫ್ಟಿ  ಇತ್್ಯ ದಿಗಳನ್ನು  ತ್ರ್ರಸಲು 
ಇದನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬಿ  ಹೈ ಅಲ್ಯ್ ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್: ಇೊಂಗಾಲದ ಜತೆಗೆ 
ಇದು ಕಡಿಮೆ ಉಕಿಕೆ ನ್ ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹಕಿಕೆ ೊಂತ್ ಹೆಚಿಚು ನ್ 
ಶೇಕಡ್ವಾರು ಲೀಹಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ. ಇದನ್ನು  ಈ 
ಕೆಳಗಿನ್ ಪ್ರ ಕಾರಗಳಾಗಿ ವಿೊಂಗಡಿಸಲಾಗಿದೆ:

ಹೈ ಸಿಪು ಟೀಡ್ ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್:ಹೆಚಿಚು ನ್ ಪ್ರ ಮಾರ್ದ ಟಂಗ್ ಸಟಿ ನ್ ಅನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುವುದರೊಂದ ಇದನ್ನು  ಹೆಚಿಚು ನ್ ಟಂಗ್ ಸಟಿ ನ್ 
ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹ ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ಎೊಂದೂ ಕರೆಯುತ್್ತ ರೆ. 
ಟಂಗ್ ಸಟಿ ನ್ ನ್ ಪ್ರ ಮಾರ್ಕೆಕೆ  ಅನ್ಗುರ್ವಾಗಿ ಇದನ್ನು 
ಮೂರು ವಿಧ್ಗಳಾಗಿ ವಿೊಂಗಡಿಸಲಾಗಿದೆ:

1  ಟಂಗ್ ಸಟಿ ನ್ 22%, ಕೊ್ರ ೀಮ್ಯಂ 4%, ವನಾಡಿಯಮ್ 
1%

2 ಟಂಗ್ ಸಟಿ ನ್ 18%, ಕೊ್ರ ೀಮ್ಯಂ 4%, ವನಾಡಿಯಮ್ 
1%

3  ಟಂಗ್ ಸಟಿ ನ್ 14%, ಕೊ್ರ ೀಮ್ಯಂ 4%, ವನಾಡಿಯಮ್ 
1%

ಕ  ತ್್ತ ರಸುವ ಸಾಧ್ನ್ಗಳನ್ನು  ಅದರೊಂದ ತ್ರ್ರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಏಕೆೊಂದರೆ ಇದು ತುೊಂಬಾ ಕಠಿರ್ವಾಗಿದೆ ಆದರೆ ಕಡಿಮೆ 
ನಣಾ್ಯಯಕ ತ್ಪಮಾನ್ದಲ್ಲಿ  ಮೃದುವಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಉಪಕರರ್ದ ಕತ್್ತ ರಸುವ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯಿೊಂದ ಈ 
ತ್ಪಮಾನ್ವನ್ನು  ಹೆಚಿಚು ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ನಂತ್ರ 
ಕತ್್ತ ರಸುವ ಉಪಕರರ್ವು ನಷಪಾ ್ರಯೊೀಜಕವಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತು್ತ  ಕೆಲಸಕೆಕೆ  ಅನ್ಹ್ಯವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಆದರೆ ಹೆಚಿಚು ನ್ 
ಶೇಕಡ್ವಾರು ಟಂಗ್ ಸಟಿ ನ್ ಕಾರರ್ ಇದು ಹೆಚಿಚು ನ್ 
ತ್ಪಮಾನ್ದವರೆಗೆ ಕಾಯ್ಯನವ್ಯಹಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಇದನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಸುವ ಉಪಕರರ್ಗಳು, ಡಿ್ರ ಲ್ ಗಳು, ಕಟ್ಟಿ ರ್ ಗಳು, 
ರೀಮರ್ ಗಳು, ಹಾ್ಯ ಕಾ್ಸ  ಬೆಲಿ ೀಡ್ ಗಳು ಇತ್್ಯ ದಿಗಳಿಗೆ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

b ನಕಲ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್:ಇದರಲ್ಲಿ  0.3% ಕಾಬ್ಯನ್ ಮತು್ತ  0.25 
ರೊಂದ 0.35% ನಕಲ್ ಇರುತ್್ತ ದೆ. ನಕಲ್ ಕಾರರ್ದಿೊಂದಾಗಿ 
ಅದರ ಕಷ್ಯಕ ಶಕಿ್ತ , ಸ್ಥಿ ತಿಸಾಥಿ ಪಕ ಮ್ತಿ ಮತು್ತ  ಗಡಸುತ್ನ್ 
ಹೆಚಾಚು ಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ತುಕುಕೆ  ಹಿಡಿಯುವುದಿಲಲಿ . ಅದರಲ್ಲಿ 
0.35% ನಕಲ್ ಇರುವುದರೊಂದ ಅದರ ಕತ್್ತ ರಸುವ 
ಪ್ರ ತಿರೊೀಧ್ವು ಸರಳವಾದ ಇೊಂಗಾಲ ಮತು್ತ  ಉಕಿಕೆ ನಗಿೊಂತ್ 
6 ಪಟುಟಿ  ಹೆಚಾಚು ಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದನ್ನು  ರವೆಟ್ ಗಳು, 
ಪೈಪ್ ಗಳು, ಆಕ್ಸ ಲ್ ಶಾಫಿಟಿ ೊಂಗ್, ಬಸ್ ಗಳ ಭಾಗಗಳು ಮತು್ತ 
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ಏರೊೀಪ್ಲಿ ೀನ್ ತ್ರ್ರಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 5% 
ಕೊೀಬಾಲ್ಟಿ  ಅನ್ನು  30-35% ನಕಲನು ೊಂದಿಗೆ ಬೆರೆಸ್ದರೆ, 
ಅದು ಇನಾ್ವ ರ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ಆಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದನ್ನು  ಮುಖ್ಯ ವಾಗಿ 
ಅಮೂಲ್ಯ ವಾದ ಉಪಕರರ್ಗಳನ್ನು  ತ್ರ್ರಸಲು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸಿ ವನ್ಡಿಯಮ್ ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್:ಇದು 1.5% ಕಾಬ್ಯನ್ 12.5% 
ಟಂಗ್ಸ ಟಿ ನ್, 4.5% ಕೊ್ರ ೀಮ್ಯಂ, 5% ವನಾಡಿಯಮ್ 
ಮತು್ತ  5% ಕೊೀಬಾಲ್ಟಿ  ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. ಇದರ 
ಸ್ಥಿ ತಿಸಾಥಿ ಪಕ ಮ್ತಿ, ಕಷ್ಯಕ ಶಕಿ್ತ  ಮತು್ತ  ಡಕಿಟಿ ಲ್ಟಿ ಹೆಚ್ಚು . 
ಇದು ತಿೀಕ್ಷ್ಣ ವಾದ ಎಳ್ತ್ಗಳನ್ನು  ತ್ಡೆದುಕೊಳುಳೆ ವ 
ಶಕಿ್ತ ಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ. ಇದನ್ನು  ಮುಖ್ಯ ವಾಗಿ 
ಉಪಕರರ್ಗಳ ತ್ರ್ರಕೆಯಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

d ಮಾಯಾ ಂಗನಿಟೀಸ್ ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್: ಇದನ್ನು  ವಿಶೇಷ ಹೈ ಅಲಾಯ್ 
ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ಎೊಂದೂ ಕರೆಯುತ್್ತ ರೆ. ಇದು 1.6 ರೊಂದ 1.9% 
ಮಾ್ಯ ೊಂಗನೀಸ್ ಮತು್ತ  0.4 ರೊಂದ 0.5% ಕಾಬ್ಯನ್ 
ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಕಠಿರ್ ಮತು್ತ  ಕಡಿಮೆ 
ಉಡುಗೆ. ಇದು ಮಾ್ಯ ಗೆನು ಟಿನು ೊಂದ ಪ್ರ ಭಾವಿತ್ವಾಗಿಲಲಿ . 
ಇದನ್ನು  ಗೆ್ರ ಮೈೊಂಡರ್ ಮತು್ತ  ರೈಲ್ ಪಾಯಿೊಂಟ್ ಗಳಲ್ಲಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಇ ಸ್್ಟ ಟೀನೆಲ್ ಸ್ ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್:ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ ಜತೆಗೆ ಇದು 0.2 ರೊಂದ 
90.6% ಕಾಬ್ಯನ್, 12 ರೊಂದ 18% ಕೊ್ರ ೀಮ್ಯಂ, 8% ನಕಲ್ 
ಮತು್ತ  2% ಮಾಲ್ಬಿಡೆ ನ್ಮ್ ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಇದನ್ನು  ಚಾಕುಗಳು, ಕತ್್ತ ರಗಳು, ಪಾತೆ್ರ ಗಳು, ವಿಮಾನ್ದ 
ಭಾಗಗಳು, ತಂತಿಗಳು, ಪೈಪ್ ಗಳು ಮತು್ತ  ಗೇರ್ ಗಳು 
ಇತ್್ಯ ದಿಗಳನ್ನು  ತ್ರ್ರಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸ್್ಟ ಟೀನೆಲ್ ಸ್ ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್ನು  ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳು:
1  ಹೆಚಿಚು ನ್ ತುಕುಕೆ  ನರೊೀಧ್ಕತೆ
2  ಹೆಚಿಚು ನ್ ಕ್ರ ಯೊೀರ್ನಕ್ ಗಟಿಟಿ ತ್ನ್
3  ಹೆಚಿಚು ನ್ ಕೆಲಸದ ಗಟಿಟಿ ರ್ಗಿಸುವ ದರ
4 ಹೆಚಿಚು ನ್ ಬಿಸ್ ಶಕಿ್ತ
5  ಹೆಚಿಚು ನ್ ಡಕಿಟಿ ಲ್ಟಿ
6  ಹೆಚಿಚು ನ್ ಶಕಿ್ತ  ಮತು್ತ  ಗಡಸುತ್ನ್
7  ಹೆಚ್ಚು  ಆಕಷ್ಯಕ ನೊೀಟ್
8 ಕ್ಡಿಮೆ ನಿವ್ಹರ್ಣೆ
f ಸಿಲಿಕಾನ್ ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್: ಇದು 14% ಸ್ಲ್ಕಾನ್ ಅನ್ನು 

ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. ಸ್ಲ್ಕಾನ್ನು  ಶೇಕಡ್ವಾರು ಪ್ರ ಕಾರ 
ಇದರ ಉಪಯೊೀಗಗಳು ಬಹುವಿಧ್. 0.5% ರೊಂದ 1% 
ಸ್ಲ್ಕಾನ್, 0.7 ರೊಂದ 0.95% ಮಾ್ಯ ೊಂಗನೀಸ್ ಮ್ಶ್ರ ರ್ವನ್ನು 
ನಮಾ್ಯರ್ ಕಾಯ್ಯಕೆಕೆ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 2.5 ರೊಂದ 
4% ಸ್ಲ್ಕಾನ್ ವಿಷಯ ಮ್ಶ್ರ ರ್ವನ್ನು  ವಿದು್ಯ ತ್ 
ಮೊೀಟ್ರ್ ಗಳು, ಜನ್ರೇಟ್ರ್ ಗಳು, ಟ್್ರ ನ್್ಸ  ಫ್ಮ್ಯರ್ ಗಳ 
ಲಾ್ಯ ಮ್ನೇಷನ್ ಗಳನ್ನು  ತ್ರ್ರಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ರಾಸಾಯನಕ ಕೈಗಾರಕೆಗಳಲ್ಲಿ  14% ಸ್ಲ್ಕಾನ್ ಅೊಂಶ 
ಮ್ಶ್ರ ರ್ವನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

g  ಕೊಟೀಬ್ಲ್್ಟ  ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್: ಹೈ ಕಾಬ್ಯನ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್ 5 ರೊಂದ 
35% ಕೊೀಬಾಲ್ಟಿ  ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. ಗಟಿಟಿ ತ್ನ್ ಮತು್ತ 
ದೃಢತೆ ಹೆಚ್ಚು . ಇದು ಕಾೊಂತಿೀಯ ಗುರ್ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ 
ಆದ್ದ ರೊಂದ ಶಾಶ್ವ ತ್ ಆಯಸಾಕೆ ೊಂತ್ಗಳನ್ನು  ಮಾಡಲು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಮ್ಶ್ರ ಲಟೀರ್ದ ಅಂಶಗಳ ಅವಶಯಾ ಕ್ತೆ:ಲೀಹಗಳ 
ರ್ೊಂತಿ್ರ ಕ ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳನ್ನು  ಹೆಚಿಚು ಸಲು ಕೆಲವು 
ಅೊಂಶಗಳನ್ನು  ಸೇರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
ಸಾಮಾನ್ಯಾ  ಮ್ಶ್ರ ಲಟೀರ್ ಅಂಶಗಳು: ಕೆಳಗಿನ್ವುಗಳು 
ಕೆಲವು ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹದ ಅೊಂಶಗಳಾಗಿವೆ. ಕಾಬ್ಯನ್
ಮಾ್ಯ ೊಂಗನೀಸ್ಸ  ಲ್ಫ ರ್
ರಂಜಕ ಸ್ಲ್ಕಾನ್
ಕೊ್ರ ೀಮ್ಯಂ ನಕಲ್
ಟಂಗ್ಸ ಟಿ ನ್್ವ  ನಾಡಿಯಮ್
ಮಾಲ್ಬಿಡೆ ನ್ಮಪಾ   ರಣಾಮಗಳು:
ಕಾಬ್ಹನ್: ಶುದ್ಧ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ಕೆಕೆ  ಸರ್್ಣ  ಪ್ರ ಮಾರ್ದ ಇೊಂಗಾಲದ 
ಸೇಪ್ಯಡೆಯೊೊಂದಿಗೆ, ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ ರ್ೊಂತಿ್ರ ಕ ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳಲ್ಲಿ 
ಗಮನಾಹ್ಯ ಬದಲಾವಣೆಗಳು ನ್ಡೆಯುತ್್ತ ವೆ. ಗಡಸುತ್ನ್ದ 
ಹೆಚಚು ಳ ಮತು್ತ  ಅದರ ಕರಗುವ ಬಿೊಂದುವಿನ್ ಕಡಿತ್ವು 
ಬದಲಾವಣೆಗಳಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚು  ಮಹತ್್ವ ದಾ್ದ ಗಿದೆ.
ಮಾಯಾ ಂಗನಿಟೀಸ್: ಇದು ಧ್್ವ ನಯನ್ನು  ಉತೆ್ತ ೀಜ್ಸುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ 
ಅನಲ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ನವಾರಸುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಡಕಿಟಿ ಲ್ಟಿಗೆ 
ಧ್ಕೆಕೆ ರ್ಗದಂತೆ ಲೀಹಕೆಕೆ  ಹೆಚಿಚು ನ್ ಕಷ್ಯಕ ಶಕಿ್ತ  ಮತು್ತ 
ಗಡಸುತ್ನ್ವನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಸಲ್ಫ ರ್ ಅೊಂಶವನ್ನು 
ನಯಂತಿ್ರ ಸುತ್್ತ ದೆ.
ಸಲ್್ಫ ರ್: ಸಲ್ಫ ರ್ ಸಲ್್ಫ ಮೈಡ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸುತ್್ತ ದೆ, 
ಇದು ಉಕಕೆ ನ್ನು  ಹೆಚಿಚು ನ್ ತ್ಪಮಾನ್ದಲ್ಲಿ  ಸುಲರ್ವಾಗಿ 
ಬದಲಾಗುವಂತೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಬಿಸ್ ಕೊರತೆಯನ್ನು 
ನಯಂತಿ್ರ ಸುತ್್ತ ದೆ.
ರಂಜ್ಕ್: ಉಕಿಕೆ ನ್ಲ್ಲಿ  ರಂಜಕದ ಉಪಸ್ಥಿ ತಿಯು ಹೆಚಿಚು ನ್ 
ತ್ಪಮಾನ್ದಲ್ಲಿ  ಸುಲರ್ವಾಗಿ ಬದಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಬಿಸ್ 
ಕೊರತೆಯನ್ನು  ನಯಂತಿ್ರ ಸುತ್್ತ ದೆ.
ಸಿಲಿಕಾನ್: ಇದು ಲೀಹದ ರ್ೊಂತಿ್ರ ಕ ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳನ್ನು 
ನೇರವಾಗಿ ಪರಣಾಮ ಬಿೀರುವುದಿಲಲಿ . ಇದು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
0.4% ವರೆಗೆ ಸರ್್ಣ  ಪ್ರ ಮಾರ್ದಲ್ಲಿ  ಇರುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ 
ಸ್ಲ್ಕಾನ್ ಡೈಆಕೆ್ಸ ಮೈಡ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ಉಕಿಕೆ ನ್ಲ್ಲಿ 
ಆಮಲಿ ಜನ್ಕದೊಂದಿಗೆ ಸಂಯೊೀಜ್ಸುತ್್ತ ದೆ. ಇದು 
ಉತ್ಪಾ ದನೆಯ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಕರಗಿದ ಕೊಳದ ಮೇಲಾಭು ಗಕೆಕೆ 
ತೇಲುತ್್ತ ದೆ, ಇದರೊಂದಾಗಿ ಉಕಿಕೆ ನೊಂದ ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ ಮತು್ತ 
ಇತ್ರ ಕಲ್ಮ ಶಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುತ್್ತ ದೆ.
ಕೊ್ರ ಟೀಮ್ಯಂ: ಗಡಸುತ್ನ್ ಮತು್ತ  ಸವೆತ್ ಪ್ರ ತಿರೊೀಧ್ವನ್ನು 
ಹೆಚಿಚು ಸಲು ಕೊ್ರ ೀಮ್ಯಂ ಅನ್ನು  ಉಕಿಕೆ ಗೆ ಸೇರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ತುಕುಕೆ ಗೆ ಪ್ರ ತಿರೊೀಧ್ವನ್ನು  ಹೆಚಿಚು ಸುತ್್ತ ದೆ.
ನಿಕ್ಲ್: ಆಘಾತ್ ನರೊೀಧ್ಕತೆಗಾಗಿ ಈ ಲೀಹವನ್ನು 
ಸೇರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ವಿವಿಧ್ ರೀತಿಯ ಸೆಟಿ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್ 
ಗುೊಂಪುಗಳನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ಕೊ್ರ ೀಮ್ಯಂನೊೊಂದಿಗೆ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್: ಟಂಗ್ಸ ಟಿ ನ್ ಗಡಸುತ್ನ್ ಮತು್ತ  ಗಡಸುತ್ನ್ವನ್ನು 
ಹೆಚಿಚು ಸುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಹೆಚಿಚು ನ್ ತ್ಪಮಾನ್ದಲ್ಲಿ  ಸಹ 
ಬದಲಾಗುವುದಿಲಲಿ .

ವನ್ಡಿಯಮ್: ಇದು ಗಡಸುತ್ನ್ ಮತು್ತ  ಬಿಗಿತ್ವನ್ನು 
ಹೆಚಿಚು ಸುತ್್ತ ದೆ.

ಮಾಲಿಬಿ್ಡ ನ್ಮ್: ಮಾಲ್ಬಿಡೆ ನ್ಮ್ ಉಕಿಕೆ ಗೆ ಗಡಸುತ್ನ್, 
ಗಡಸುತ್ನ್ ಮತು್ತ  ಆೊಂಟಿ-ಶಾಕ್ ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳನ್ನು 
ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.52
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.53
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕುಕೆ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ಸ್್ಟ ಟೀನೆಲ್ ಸ್ ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್ ವಿಧ್ಗಳು - ವೆಲ್್ಡ  ಕೊಳೆತ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆ  (Stainless 
steel types - weld decay and weldability)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಉಕ್ಕೆ ನ್ ವಗಿಟೀ್ಹಕ್ರಣವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
• ಸ್್ಟ ಟೀನೆಲ್ ಸ್ ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್ನು  ಭೌತಿಕ್ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
• SS ನ್ weldabity ಮತ್ತು  ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ಕಾಯ್ಹವಿಧಾನ್ವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
• ವೆಲ್್ಡ  ಕೊಳೆಯುವಿಕೆಯ ಪರಿಣಾಮವನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ಸ್್ಟ ಟೀನೆಲ್ ಸ್ ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್ ವಗಿಟೀ್ಹಕ್ರಣ: ಸೆಟಿ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ಕಬಿ್ಬ ರ್, 
ಕೊ್ರ ೀಮ್ಯಂ ಮತು್ತ  ನಕಲ್ ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹವಾಗಿದೆ. ಅದರ 
ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹ ಅೊಂಶಗಳ ಶೇಕಡ್ವಾರು ಪ್ರ ಕಾರ ಸೆಟಿ ೀನೆಲಿ ಸ್ 
ಸ್ಟಿ ೀಲನು  ವಿವಿಧ್ ವಗಿೀ್ಯಕರರ್ಗಳಿವೆ. ಅೊಂತೆಯೇ, ಸೆಟಿ ೀನೆಲಿ ಸ್ 
ಸ್ಟಿ ೀಲ್ಗೆ  ಮೂರು ಮುಖ್ಯ  ವಗಿೀ್ಯಕರರ್ಗಳಿವೆ.

ಒೊಂದು ಗುೊಂಪು FERRITIC, ಇದು ಹಾಡ್್ಯ ಅಲಲಿ ದ 
ಸಕಿ್ರ ಯಗಳಿಸುವಿಕೆ ಮತು್ತ  ಕಾೊಂತಿೀಯವಾಗಿದೆ. 
ಇನೊನು ೊಂದು ಗುೊಂಪು MARTENSITE ಆಗಿದೆ, ಇದು 
ಶಾಖ ಚಿಕಿತೆ್ಸ ಯಿೊಂದ ಗಟಿಟಿ ರ್ಗಿ ಶಕ್ತ ವಾಗಿದೆ ಮತು್ತ 
ಕಾೊಂತಿೀಯವಾಗಿದೆ. ಮೂರನೆಯ ಗುೊಂಪು ‘ಆಸೆಟಿ ನಟಿಕ್’ 
ಇದು ಅತ್್ಯ ೊಂತ್ ಕಠಿರ್ವಾಗಿದೆ ಮತು್ತ  ಡಕಿಟಿ ಲ್ಟಿ ಹೊೊಂದಿದೆ. 
ಇದು ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗೆಗೆ  ಅತ್್ಯ ೊಂತ್ ಸೂಕ್ತ ವಾಗಿದೆ ಮತು್ತ  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ನಂತ್ರ ರ್ವುದೇ ಅನೆಲ್ೊಂಗ್ ಅಗತ್್ಯ ವಿಲಲಿ . ಆದರೆ ಇದು 
ಸ್ವ ಲಪಾ ಮಟಿಟಿ ಗೆ ನಾಶಕಾರ ಕಿ್ರ ಯೆಗಳಿಗೆ ಒಳಗಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇತ್ರ 
ಗುೊಂಪುಗಳು ಫೆರೈಟ್ ಮತು್ತ  ಮಾಟ್್ಯನ್ ಸೈಟ್ ಗಳು ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವಂತಿಲಲಿ . ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಆಸೆಟಿ ನಟಿಕ್ ಪ್ರ ಕಾರದ 
ಸೆಟಿ ೀನ್ ಲ್ಸ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ಅನ್ನು  18/8 ಸೆಟಿ ೀನ್ ಲ್ಸ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್ 
ಎೊಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ ಶೇಕಡ್ವಾರು 
ಹೊರತುಪಡಿಸ್ 18 ಪ್ರ ತಿಶತ್ ಕೊ್ರ ೀಮ್ಯಂ 8% ನಕಲ್ 
ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. ಕೊಲಂಬಿಯಮ್, ಟೈಟ್ನಯಂ, 
ಮಾಲ್ಬಿಡೆ ನ್ಮ್, ಜ್ಕೊೀ್ಯನಯಮ್ ಮುೊಂತ್ದ ಸೆಟಿ ೀನೆಲಿ ಸ್ 
ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ಸ್ಥಿ ರಗಳಿಸುವ ಅೊಂಶಗಳನ್ನು  ಈ ರೀತಿಯ ನಾಶಕಾರ 
ಕಿ್ರ ಯೆಯನ್ನು  ತಡೆದುಹಾಕಲು ಸರ್್ಣ  ಶೇಕಡ್ವಾರು 
ಪ್ರ ಮಾರ್ದಲ್ಲಿ  ಸೇರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆದ್ದ ರೊಂದ, ಈ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಬಹುದಾದ ಸೆಟಿ ೀನ್ ಲ್ಸ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ಅನ್ನು  ‘ಸೆಟಿ ಬಿಲೈಸ್ಡೆ 
ಟೈಪ್’ ಸೆಟಿ ೀನ್ ಲ್ಸ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ಎೊಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ 
ಅೊಂಶಗಳನ್ನು  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಗಳಿಗೆ ಕ್ಡ ಸೇರಸಬಹುದು.

ಸ್್ಟ ಟೀನೆಲ್ ಸ್ ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್ ಫಿಲ್ಲ್ ರ್ ರಾಡ್ಗ ಳ ವಿಧ್ಗಳು: ವಿಶೇಷವಾಗಿ 
ಸಂಸಕೆ ರಸ್ದ ಸೆಟಿ ೀನ್ ಲ್ಸ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಗಳು, 
ಮಾಲ್ಬಿಡೆ ನ್ಮ್, ಕೊಲಂಬಿಯಂ, ಜ್ಕೊೀ್ಯನಯಮ್, 
ಟೈಟ್ನಯಂ ಮುೊಂತ್ದ ಸ್ಥಿ ರಗಳಿಸುವ ಅೊಂಶಗಳನ್ನು 
ಒಳಗೊಂಡಿರುತ್್ತ ವೆ.

ಕೊ್ರ ೀಮ್ಯಂ ಶೇಕಡ್ವಾರು ಸಹ ಕೆಲವೊಮೆ್ಮ  ಮೂಲ 
ಲೀಹಕಿಕೆ ೊಂತ್ 1 ರೊಂದ 1 ½ ಪ್ರ ತಿಶತ್ದಷ್ಟಿ  ಹೆಚಿಚು ರುತ್್ತ ದೆ, 
ಆದ್ದ ರೊಂದ ಮೂಲ ಲೀಹದಿೊಂದ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ಕಾರ್್ಯಚರಣೆಯ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಸಂರ್ವಿಸುವ ನ್ಷಟಿ ವನ್ನು 
ಸರದೂಗಿಸಲು. ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ನ್ ಕರಗುವ ಬಿೊಂದುವು ಮೂಲ 
ಲೀಹಕಿಕೆ ೊಂತ್ 10° ರೊಂದ 20°C ಕಡಿಮೆ ಇರುತ್್ತ ದೆ. ವಿವಿಧ್ 
ಗಾತ್್ರ ದ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಗಳು ಮಾರುಕಟ್ಟಿ ಯಲ್ಲಿ  ಲರ್್ಯ ವಿವೆ.

ಫ್ಲ್ ಕ್ಸಿ : ಸತು ಕೊಲಿ ೀರೈಡ್ ಮತು್ತ  ಪ್ಟ್್ಯ ಸ್ಯಮ್ 
ಡೈಕೊ್ರ ೀಮೇಟ್ ಅನ್ನು  ಒಳಗೊಂಡಿರುವ ವಿಶೇಷ ರೀತಿಯ 
ಪುಡಿ ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಲರ್್ಯ ವಿದೆ. ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಚಾಲ್ತ್ ಫಲಿ ಕ್್ಸ 
ಅನ್ನು  ನೀರನ್ನು  ಸೇರಸುವ ಮೂಲಕ ಪೇಸ್ಟಿ  ರೂಪದಲ್ಲಿ 
ಮಾಡಬೇಕು ಮತು್ತ  ಜಂಟಿ ಕೆಳಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಅನ್್ವ ಯಿಸಬೇಕು.

ವಿರೂಪವನ್ನು  ನಿಯಂತಿ್ರ ಸುವ ವಿಧಾನ್: ಸೆಟಿ ೀನ್ ಲ್ಸ್ 
ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ಸೌಮ್ಯ ವಾದ ಉಕಿಕೆ ಗಿೊಂತ್ ಕಡಿಮೆ ಉಷ್ಣ 
ವಾಹಕತೆಯೊೊಂದಿಗೆ ವಿಸ್ತ ರಣೆಯ ಹೆಚಿಚು ನ್ ಗುಣಾೊಂಕವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುವುದರೊಂದ, ಅಸಪಾ ಷಟಿ ತೆ ಮತು್ತ  ವಾಪಿ್ಯೊಂಗ್ ನ್ 
ಹೆಚಿಚು ನ್ ಸಾಧ್್ಯ ತೆಗಳಿವೆ.

ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಾಗಲ್ಲಾಲಿ  ಕಾಲಿ ್ಯ ೊಂಪ್ ಗಳು ಮತು್ತ  ಜ್ಗ್ ಗಳನ್ನು 
ತುೊಂಡುಗಳನ್ನು  ತ್ರ್್ಣ ಗಾಗುವವರೆಗೆ ಸಾಲ್ನ್ಲ್ಲಿ  ಇರಸಲು 
ಬಳಸಬೇಕು. ಮತು್ತ  ಪ್ೀಷಕ ಲೀಹದಲ್ಲಿ ನ್ 
ಅಸಪಾ ಷಟಿ ತೆಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ತ್ಮ್ರ ದ ದಪಪಾ 
ಲೀಹದ ತ್ಟ್ಟಿ ಯನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಸಮಯದಲ್ಲಿ 
ಬಾ್ಯ ಕಿೊಂಗ್ ಬಾರ್ ಆಗಿ ಬಳಸಬೇಕು. ಆಗಾಗೆಗೆ  ಮಧ್್ಯ ೊಂತ್ರಗಳಲ್ಲಿ 
ಟ್್ಯ ಕ್ ಗಳು (ಅೊಂದರೆ ಟ್್ಯ ಕ್ ನ್ ಪಿರ್ 20 - 25 ಮ್ಮ್ೀ) 
ಅಸಪಾ ಷಟಿ ತೆಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ಕಾಯ್ಹವಿಧಾನ್

ಅೊಂಚಿನ್ ತ್ರ್ರಕೆಯ ಪ್ರ ಕಾರ, ನ್ಳಿಕೆಯ ಗಾತ್್ರ , 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಗಾತ್್ರ , ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ಹಾಳ್ಗಳ 
ವಿಭನ್ನು  ದಪಪಾ ಕಾಕೆ ಗಿ ಟ್್ಯ ಕ್ ನ್ ಪಿರ್ ಅನ್ನು  ಟೇಬಲ್ 1 ರಲ್ಲಿ 
ನೀಡಲಾಗಿದೆ.

ಜಂಟಿ ಬಲ ತುದಿಯಿೊಂದ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಪಾ್ರ ರಂಭಸ್ ಮತು್ತ 
ಎಡ ದಿಕಿಕೆ ನ್ಲ್ಲಿ  ಮುೊಂದುವರಯಿರ.

ಜಾ್ವ ಲ್ಯ ಒಳಗಿನ್ ಕೊೀನ್ ನ್ ತುದಿಯನ್ನು  ಕರಗಿದ 
ಕೊಚ್ಚು ಗುೊಂಡಿನ್ 1 ರೊಂದ 1.5 ಮ್ಮ್ೀ ಒಳಗೆ ಇರಸ್, 
ಮತು್ತ  ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  80-90 ° ಕೊೀನ್ದಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸಕೆಕೆ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳೆ . (ಚಿತ್್ರ  1)

ಈ ರೀತಿರ್ಗಿ ಉಕಿಕೆ ಗಿೊಂತ್ ಕಡಿಮೆ ತ್ಪಮಾನ್ದಲ್ಲಿ  ಕರಗುವ 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಮುೊಂದಕೆಕೆ  ಹರಯುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಅದು 
ಬೆಸೆಯುವಾಗ ಲೀಹದ ತೀಡು ತುೊಂಬುತ್್ತ ದೆ. 3 ಮ್ಮ್ೀ 
ದಪಪಾ ದ ಲೀಹಕಾಕೆ ಗಿ ಬಳಸುವ ಅೊಂಚಿನ್ ತ್ರ್ರಕೆಯ 
ಪ್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  2 ತೀರಸುತ್್ತ ದೆ.

ಜಾ್ವ ಲ್ಯ ಕೊೀನ್ ಹತಿ್ತ ರ ಹಿಡಿದಿಟುಟಿ ಕೊಳುಳೆ ವ ಮೂಲಕ 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಸ್. ಕೊಚ್ಚು ಗುೊಂಡಿಯಿೊಂದ 

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



135

ಅದನ್ನು  ಹಿೊಂತೆಗೆದುಕೊೊಂಡ ನಂತ್ರ ನೀವು ಅದನ್ನು 
ಕೊಚ್ಚು ಗುೊಂಡಿಗೆ ಹಿೊಂತಿರುಗಿಸಲು ಸ್ದ್ಧ ವಾಗುವವರೆಗೆ ಅದನ್ನು 
ಸಂಪೂರ್್ಯವಾಗಿ ಜಾ್ವ ಲ್ಯಿೊಂದ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

ಸುಲ್ಭವಾಗಿ ಕ್ರಗುವುದು ಮತ್ತು  ರ್ರಿಯುವುದನ್ನು 
ತಪಪು ಸಲು ಫಿಲ್ಲ್ ರ್ ರಾಡ್ ನ್ ತ್ದಿಯಲಿಲ್  ಹೆಚಿಚಿ ನ್ 
ಶಾಖವನ್ನು  ನಿದೇ್ಹಶಿಸದಂತೆ ಎಚಚಿ ರಿಕೆ 
ವಹಿಸಬೇಕು.

ಒೊಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಒೊಂದು ಪಾಸನು ಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡೆ  ಅನ್ನು 
ಪೂರ್್ಯಗಳಿಸ್ ಮತು್ತ  ಬೆಸುಗೆಯ ಮೇಲ್ ಶಾಖದ 
ಪರಣಾಮವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ಬಹು-ಪಾಸ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ಅನ್ನು  ತ್ಪಿಪಾ ಸ್.

ಸ್್ಟ ಟೀನೆಲ್ ಸ್ ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್ ಅನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಲಿಲ್ 
ಯಶಸುಸಿ  ಕ್ನಿಷ್ಠ  ಶಾಖವನ್ನು  ಇಟ್್ಟ ಕೊಳುಳು ವುದರ 
ಮೇಲೆ ಅವಲಂಬಿತವಾಗಿರುತತು ದ್. ಬಿಸಿ 
ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಮರು-ಟ್್ರ ಯಾಕ್ಂಗ್ ಮಾಡುವುದು 
ಅತಿಯಾದ ಶಾಖವನ್ನು  ಉಂಟ್ಮಾಡುತತು ದ್, 
ಇದು ಸ್್ಟ ಟೀನ್ ಲೆಸ್ ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್ ನ್ಲಿಲ್ ನ್ ತ್ಕುಕೆ 
ನಿರಟೀಧ್ಕ್ ಆಸಿತು ಯ ನ್ಷ್ಟ ವನ್ನು  ಹೆಚಿಚಿ ಸುವ 
ಸಾಧ್ಯಾ ತೆಯಿದ್.

ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ನಂತರ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸುವಿಕೆ

ಸೆಕೆ ೀಲ್ ಮತು್ತ  ಆಕೆ್ಸ ಮೈಡ್ ಅನ್ನು  ಗೆ್ರ ಮೈೊಂಡಿೊಂಗ್, ಪಾಲ್ಶ್ 
ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ಅರ್ವಾ ಕೆಳಗೆ ನೀಡಲಾದ ಪರಹಾರದ 
ಡೆಸೆಕೆ ೀಲ್ೊಂಗ್ ಮೂಲಕ ಸ್ದ್ಧ ಪಡಿಸ್ದ ವೆಲ್ಡೆ ನು ೊಂದ 
ತೆಗೆದುಹಾಕಬೇಕು.

ನೀರನ್ 50 ಭಾಗಗಳು

ಹೈಡ್್ರ ೀಕೊಲಿ ೀರಕ್ ಆಮಲಿ ದ 50 ಭಾಗಗಳು

1/2 ಪ್ರ ತಿಶತ್ ಉಪಿಪಾ ನ್ಕಾಯಿ ಅರ್ವಾ ಫೆರೊೀಕಿಲಿ ೀನೊೀಲ್

ಪರಹಾರವನ್ನು  ಸುಮಾರು 50 ° C ತ್ಪಮಾನ್ದಲ್ಲಿ 
ಬಳಸಬೇಕು.

ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಲು ರ್ವಾಗಲ್ ಸೆಟಿ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ವೈರ್ 
ಬ್ರ ಷ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸ್.

ವೆಲ್್ಡ  ಕೊಳೆತ - ಅದರ ಪರಿಣಾಮಗಳು ಮತ್ತು  ಪರಿಹಾರ

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆಯಿೊಂದಾಗಿ ಆಸೆಟಿ ನಟಿಕ್ ಸೆಟಿ ೀನ್ ಲ್ಸ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್ 
ಅನ್ನು  1100 ° C ಗಿೊಂತ್ ಹೆಚ್ಚು  ಬಿಸ್ಮಾಡಿದಾಗ, ತಂಪಾಗಿಸುವ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಕೊ್ರ ೀಮ್ಯಂ ಮತು್ತ  ಕಾಬ್ಯನ್ ಕೊ್ರ ೀಮ್ಯಂ 
ಕಾರ್್ಯಡ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ಸಂಯೊೀಜ್ಸುತ್್ತ ದೆ; ಇದು 
ಸಂರ್ವಿಸ್ದಾಗಲ್ಲಾಲಿ  ಕೊ್ರ ೀಮ್ಯಂ ಸವೆತ್ಕೆಕೆ  ಅದರ 
ಪ್ರ ತಿರೊೀಧ್ ಗುರ್ವನ್ನು  ಆಧ್ರಸ್ದೆ. ಆದ್ದ ರೊಂದ ಸೆಟಿ ೀನೆಲಿ ಸ್ 
ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಮುಗಿದ ನಂತ್ರ ವೆಲ್ಡೆ  ಪ್ರ ದೇಶದ ಬಳಿ 
ಕ್ರ ಮೇರ್ ತುಕುಕೆ  ಹಿಡಿಯಲು ಪಾ್ರ ರಂಭಸುತ್್ತ ದೆ. ಇದನ್ನು 
“ವೆಲ್ಡೆ  ಡಿಕೇ” ಎೊಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಶಾಖ-ಚಿಕಿತೆ್ಸ  ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ವೆಲ್ಡೆ 
ಕೊಳ್ತ್ವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಬಹುದು. ಈ ಉದೆ್ದ ೀಶಕಾಕೆ ಗಿ, 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಭಾಗವನ್ನು  950 ° ನೊಂದ 1100 ° C ಗೆ ಮತೆ್ತ 
ಬಿಸ್ ಮಾಡಬೇಕು ಮತು್ತ  ನೀರನ್ಲ್ಲಿ  ತ್ಣಿಸಬೇಕು. ನಂತ್ರ 
ಅವಕೆಷಿ ೀಪ ಕೊ್ರ ೀಮ್ಯಂ ಕಾರ್್ಯಡ್ ಅನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ 
ಭಾಗದ ಗಡಿಗಳಿೊಂದ ನೀರಗೆ ಇಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಮೂಲ ಲೀಹದಲ್ಲಿ  ಅರ್ವಾ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ನ್ಲ್ಲಿ 
ಕೊ್ರ ೀಮ್ಯಂ, ಮಾಲ್ಬಿಡೆ ನ್ಮ್, ಜ್ಕೊೀ್ಯನಯಮ್, 
ಟೈಟ್ನಯಂ, ಇತ್್ಯ ದಿ (ಸ್ಥಿ ರಗಳಿಸುವ ಅೊಂಶಗಳನ್ನು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ) ಮುೊಂತ್ದ ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹ ಅೊಂಶಗಳನ್ನು 
ಸೇರಸುವ ಮೂಲಕ ವೆಲ್ಡೆ  ಕೊಳ್ತ್ವನ್ನು  ತ್ಪಿಪಾ ಸಬಹುದು.

ಸ್್ಟ ಟೀನೆಲ್ ಸ್ ಸಿ್ಟ ಟೀಲ್ನು  ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ: ಸೆಟಿ ೀನ್ ಲ್ಸ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ನ್ 
ಫೆರೈಟ್ ಮಾಟ್್ಯನ್ಸ ಟಿಕ್ ವಿಧ್ಗಳು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬಹುದಾದ 
ಗುರ್ಮಟ್ಟಿ ವಲಲಿ , ಏಕೆೊಂದರೆ ಅವುಗಳ ಸ್ಫ ಟಿಕದ 
ರಚನೆಯಿೊಂದಾಗಿ, ಆದರೆ ಬಾ್ರ ಜ್ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಆಸೆಟಿ ನಟಿಕ್ ಪ್ರ ಕಾರದ ಸೆಟಿ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ಉತ್್ತ ಮ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಬಹುದಾದ ಒೊಂದಾಗಿದೆ. ಇತಿ್ತ ೀಚಿನ್ ದಿನ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಜಡ 
ಅನಲ ಕವಚದ ಚಾಪವನ್ನು  ಎಲಾಲಿ  ರೀತಿಯ ಸೆಟಿ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್ 
ಅನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ವಾ್ಯ ಪಕವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.53
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.54
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕುಕೆ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ಇಂಡಕ್ಷನ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್, ತ್ಮ್ರ ದ ಕೊಳವೆಗಳ ಬೆ್ರ ಟೀಜಿಂಗ್  (Induction welding, 
brazing of copper tubes)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಇಂಡಕ್ಷನ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ಅನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
• ತ್ಮ್ರ ದ ಕೊಳವೆಗಳ ಬೆ್ರ ಟೀಜಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ

ಇೊಂಡಕ್ಷನ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಎನ್ನು ವುದು ಒೊಂದು ರೀತಿಯ 
ಬೆಸುಗೆರ್ಗಿದು್ದ , ವಿದು್ಯ ತ್ಕೆ ೊಂತಿೀಯ ಕೆಷಿ ೀತ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸುವುದರೊಂದ ಉೊಂಟ್ಗುವ ಪ್ರ ತಿರೊೀಧ್ಕ 
ಶಾಖವನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ಎರಡು ಅರ್ವಾ ಹೆಚಿಚು ನ್ 
ಲೀಹಗಳನ್ನು  ಒಟಿಟಿ ಗೆ ಬೆಸೆಯುತ್್ತ ದೆ, ಇಲಲಿ ದಿದ್ದ ರೆ 
ಇೊಂಡಕ್ಷನ್ ಎೊಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇೊಂಡಕ್ಷನ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ , ಕೆಲಸದ ತುೊಂಡು ವಾಹಕ ಸುರುಳಿಗಳಿೊಂದ 
ಸುತು್ತ ವರದಿದೆ.

ಬದಲಾಗುತಿ್ತ ರುವ ಕಾೊಂತಿೀಯ ಕೆಷಿ ೀತ್್ರ ವು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ವಾಹಕ ವಸು್ತ ಗಳ ಮೂಲಕ ಚಲ್ಸುವ ಪರ್್ಯಯ 
ಪ್ರ ವಾಹದ ಬಳಕೆಯ ಮೂಲಕ ಪ್ರ ಚೀದಿಸಲಪಾ ಡುತ್್ತ ದೆ.  
(Fig 1)

ತ್ಮ್ರ ದ ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಹೆಚಿಚು ನ್ ಜಂಟಿ ಸಾಮರ್್ಯ ್ಯದ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವಾಗ ಅರ್ವಾ 350 ಡಿಗಿ್ರ  ಅರ್ವಾ ಹೆಚಿಚು ನ್ 
ಮಟ್ಟಿ ದಲ್ಲಿ  ಕಾಯ್ಯನವ್ಯಹಿಸುವ ವ್ಯ ವಸೆಥಿ ಗಳಿಗೆ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿಶಿಷ್ಟ ವಾದ ಬಳಕೆಗಳು ಸೇರಿವೆ

-  ಅಗಿನು  ರಕ್ಷಣೆ

-  ಹವಾನಯಂತ್್ರ ರ್ ಮತು್ತ  ಶೈತಿ್ಯ ೀಕರರ್

-  ಇೊಂಧ್ನ್ ಅನಲ ವಿತ್ರಣೆ

-  ನೀರು ಸರಬರಾಜ್

ಆಮಲಿ ಜ ನ್ಕ-ಬೇರೊಂಗ್ ಮತು್ತ  ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ-ಮುಕ್ತ  ತ್ಮ್ರ 
ಎರಡನೂನು  ಸಂತೃಪಿ್ತ ಕರವಾದ ಜಂಟಿ ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲು ಬೆ್ರ ೀಜ್ 
ಮಾಡಬಹುದು.

ತ್ಮ್ರ ದ ಕೊಳವೆಗಳನ್ನು  ಸೇರುವ ಅತ್್ಯ ೊಂತ್ ಸಾಮಾನ್್ಯ 
ವಿಧಾನ್ವೆೊಂದರೆ ಸಾಕೆಟ್-ಮಾದರಯ, ತ್ಮ್ರ  ಅರ್ವಾ 
ತ್ಮ್ರ ದ ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹವನ್ನು  ಅಳವಡಿಸುವುದು, ಅದರಲ್ಲಿ 
ಟ್್ಯ ಬ್ ವಿಭಾಗಗಳನ್ನು  ಸೇರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ಲೀಹದ ಮೂಲಕ ಜೀಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ 
ಅರ್ವಾ ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯನ್ನು  ಬಳಸ್. ಈ ರೀತಿಯ 
ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಕಾ್ಯ ಪಿಲಲಿ ರ ಅರ್ವಾ ಲಾ್ಯ ಪ್ ಜಾಯಿೊಂಟ್ 
ಎೊಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಏಕೆೊಂದರೆ ಫಿಟಿಟಿ ೊಂಗ್ ನ್ ಸಾಕೆಟ್ 
ಟ್್ಯ ಬ್ ತುದಿಯನ್ನು  ಅತಿಕ್ರ ಮ್ಸುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಟ್್ಯ ಬ್ 
ಮತು್ತ  ಫಿಟಿಟಿ ೊಂಗ್ ನ್ಡುವೆ ಜಾಗವನ್ನು  ರಚಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ ಎನ್ನು ವುದು ಎರಡು ಅರ್ವಾ ಹೆಚಿಚು ನ್ 
ಲೀಹಗಳನ್ನು  ಸೇರಲು ಬಳಸುವ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ತ್ರ್ರಕೆಯ 
ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆರ್ಗಿದೆ. ಇದು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯನ್ನು 
ಹೊೀಲುತ್್ತ ದೆ, ಆದರೆ ಹೆಚಿಚು ನ್ ತ್ಪಮಾನ್ದಲ್ಲಿ  ಇದನ್ನು 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಉತ್್ತ ಮ ಫಲ್ತ್ೊಂಶಗಳಿಗಾಗಿ, 
ಲೀಹಗಳನ್ನು  ಒಟಿಟಿ ಗೆ ಬೆ್ರ ೀಜ್ ಮಾಡುವುದರ ಆಧಾರದ 
ಮೇಲ್ ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ ರಾಡ್ ವಸು್ತ ಗಳೊೊಂದಿಗೆ 
ಇದನ್ನು  ನವ್ಯಹಿಸಬೇಕು.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.55
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕುಕೆ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ಹಿತ್ತು ಳೆಯ ವಿಧ್ದ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳು ಮತ್ತು  ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ವಿಧಾನ್ಗಳು  (Brass types 
properties and welding methods)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಹಿತ್ತು ಳೆಯ ಸಂಯಟೀಜ್ನೆ ಮತ್ತು  ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
• ಹಿತ್ತು ಳೆಯ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ತಂತ್ರ ವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಹಿತ್ತು ಳೆಯ ಸಂಯಟೀಜ್ನೆ: ಹಿತ್್ತ ಳ್ಯು 
ವಿವಿಧ್ ಪ್ರ ಮಾರ್ದಲ್ಲಿ  ತ್ಮ್ರ  ಮತು್ತ  ಸತುವುಗಳ 
ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹವಾಗಿದೆ, ಬಹುಶಃ ಇತ್ರ ಅೊಂಶಗಳ 
ಸೇಪ್ಯಡೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಅತ್್ಯ ೊಂತ್ ಕಡಿಮೆ ಶೇಕಡ್ವಾರು.

ಸತುವು ಶೇಕಡ್ವಾರು 1 ರೊಂದ 50% ವರೆಗೆ ವಿಭನ್ನು ವಾಗಿದೆ, 
ಇದು 15 ವೈಯಕಿ್ತ ಕ ವಾಣಿಜ್ಯ  ಹಿತ್್ತ ಳ್ಗಳನ್ನು 
ಲರ್್ಯ ವಾಗುವಂತೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. 20 ರೊಂದ 40% ಸತುವು 
ಹೊೊಂದಿರುವ ಈ ಹಿತ್್ತ ಳ್ಗಳು ವಿವಿಧ್ ಉಪಯೊೀಗಗಳನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿವೆ.

ಹಿತ್ತು ಳೆಯ ಕ್ರಗುವ ತ್ಪಮಾನ್: ತ್ಮ್ರ ದ ಕರಗುವ 
ಬಿೊಂದು 1083 ° C ಮತು್ತ  ಸತುವು 419 ° C ಆಗಿದೆ. ಹಿತ್್ತ ಳ್ಯು 
ಮಧ್್ಯ ೊಂತ್ರ ತ್ಪಮಾನ್ದಲ್ಲಿ  ಕರಗುತ್್ತ ದೆ. ತ್ಮ್ರ ದ 
ಪ್ರ ಮಾರ್ ಹೆಚಾಚು ದಷ್ಟಿ  ಕರಗುವ ಬಿೊಂದು ಹೆಚಾಚು ಗಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಹಿತ್್ತ ಳ್ಯ ಕರಗುವ ಬಿೊಂದು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಸುಮಾರು 
950 ° C ಆಗಿದೆ.

ನ್ಳಿಕೆ, ಜ್್ವ ಲೆ ಮತ್ತು  ರ್ರಿವಿನ್ ಆಯೆಕೆ :ಹಿತ್್ತ ಳ್ಯ 
ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ನ್ಲ್ಲಿ ನ್ ಮುಖ್ಯ  ತೊಂದರೆ ಎೊಂದರೆ ಸತುವಿನ್ 
ಆವಿರ್ಗುವಿಕೆ, ಏಕೆೊಂದರೆ ಸತುವಿನ್ ಕರಗುವ ಬಿೊಂದು 
ಹಿತ್್ತ ಳ್ಗಿೊಂತ್ ಕಡಿಮೆರ್ಗಿದೆ. ಸತುವಿನ್ ನ್ಷಟಿ ದಿೊಂದಾಗಿ, 
ವೆಲಡೆ ನು ಲ್ಲಿ  ರಂಧ್್ರ ಗಳು ಅರ್ವಾ ಸರಂಧ್್ರ ತೆಯು 
ಉತ್ಪಾ ತಿ್ತ ರ್ಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ತ್ಮ್ರ ವು ಮಾತ್್ರ  ಉಳಿದಿದೆ.

ಆ ಮೂಲಕ ಶಕಿ್ತ ಯು ಕಡಿಮೆರ್ಗುತ್್ತ ದೆ, ಮತು್ತ  ಬೆಸುಗೆ 
ಹೊಳಪು ಮಾಡಿದಾಗ ಹೊೊಂಡದ ನೊೀಟ್ವನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

ಆದ್ದ ರೊಂದ, ಸತುವು ಹೆಚ್ಚು ವರ ಸುಡುವಿಕೆಯನ್ನು 
ನಯಂತಿ್ರ ಸಬೇಕು.

ಆಕಿ್ಸ ಡೈಸ್ೊಂಗ್ ಜಾ್ವ ಲ್ಯಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚು ವರ ಆಮಲಿ ಜನ್ಕದಿೊಂದ 
ಈ ‘ಸತು’ ಸಮಸೆ್ಯ ಗಳನ್ನು  ಕಡಿಮೆಗಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಆಕಿ್ಸ ಡಿೀಕರರ್ ಜಾ್ವ ಲ್ಯಲ್ಲಿ ನ್ ಹೆಚ್ಚು ವರ ಆಮಲಿ ಜನ್ಕವು 
ಸತುವು ಸತು ಆಕೆ್ಸ ಮೈಡ್ ಆಗಿ ಪರವತಿ್ಯಸುತ್್ತ ದೆ, ಅದರ 
ಕರಗುವ ಬಿೊಂದು ಸತುವುಕಿಕೆ ೊಂತ್ ಹೆಚಾಚು ಗಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಆದ್ದ ರೊಂದ ಆಕಿ್ಸ ಡೈಸ್ೊಂಗ್ ಜಾ್ವ ಲ್ಯ ಬಳಕೆಯು ಸತುವು 
ಆವಿರ್ಗುವುದನ್ನು  ತ್ಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್ಡೆ  ಲೀಹದ ಘನೀಕರರ್ವು ಸಂರ್ವಿಸ್ದಾಗ ಫಲಿ ಕ್್ಸ 
ಸತುವನ್ನು  ಉಳಿಸ್ಕೊಳಳೆ ಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. 
ತ್ಮ್ರ ದ ಸತು ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹಗಳು, ಅವುಗಳಲ್ಲಿ  ಹೆಚಿಚು ನ್ವು 
BRASS ಎೊಂದು ಕರೆಯಲಪಾ ಡುತ್್ತ ವೆ, ತ್ಮ್ರ ಕಿಕೆ ೊಂತ್ ಬೆಸುಗೆ 
ಮಾಡುವುದು ಹೆಚ್ಚು  ಕಷಟಿ . ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹದಲ್ಲಿ ನ್ ಸತುವು 
ಬೆಸುಗೆ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಕಿರಕಿರಯುೊಂಟುಮಾಡುವ 
ಮತು್ತ  ವಿನಾಶಕಾರ ಹೊಗೆಯನ್ನು  ಅರ್ವಾ ಆವಿಗಳನ್ನು 

ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಸಾಕಷ್ಟಿ  ವಾತ್ಯನ್ವನ್ನು  ಒದಗಿಸಲು 
ಮತು್ತ  ಸತು ಹೊಗೆಯನ್ನು  ಉಸ್ರಾಡುವುದನ್ನು  ತ್ಪಿಪಾ ಸಲು 
ಮರೆಯದಿರ.

ಹಿತ್್ತ ಳ್ಯ ಆಕಿ್ಸ -ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಗಾಗಿ, ಆಕಿ್ಸ ಡೈಸ್ೊಂಗ್ 
ಜಾ್ವ ಲ್ಯನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಅದೇ ದಪಪಾ ದ 
ಮೃದುವಾದ ಉಕಿಕೆ ನ್ ತ್ಟ್ಟಿ ಯನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಬಳಸುವ 
ಗಾತ್್ರ ಕಿಕೆ ೊಂತ್ ನ್ಳಿಕೆಯು ಒೊಂದು ಗಾತ್್ರ  ದಡಡೆ ದಾಗಿದೆ. ಇದು 
ಮೃದುವಾದ ಆಕಿ್ಸ ಡೈಸ್ೊಂಗ್ ಜಾ್ವ ಲ್ಯನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ..

ಎಲ್ಕಿಟಿ ್ರಕ್ ಆಕ್್ಯ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯಿೊಂದ ಹಿತ್್ತ ಳ್ಯನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವುದು ಕಷಟಿ .

ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಹಿತ್್ತ ಳ್ಯಲ್ಲಿ  ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಬಹಳ ಮುಖ್ಯ . ಬ್ೀರಾಕ್್ಸ 
ಪೇಸಟಿ ನು  ತ್ಜಾ ಮ್ಶ್ರ ರ್ವು ಹಿತ್್ತ ಳ್ ಬೆಸುಗೆಗೆ ಉತ್್ತ ಮ ಫಲಿ ಕ್್ಸ 
ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಜಂಟಿ ಪ್ರ ದೇಶದ ಕೆಳಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಮತು್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡೆಗೆ  ಫಲಿ ಕ್್ಸ 
ಅನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸಬೇಕು. ಅೊಂಚ್ಗಳ ತ್ರ್ರಕೆಯನ್ನು 
ಕೊೀಷಟಿ ಕ 1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸಲಾಗಿದೆ.

ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ತಂತ್ರ : ಎಡಕೆಕೆ  ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಅಳವಡಿಸ್ಕೊಳಿಳೆ 
ಮತು್ತ  ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪನು  ಕೊೀನ್ವನ್ನು  60 ° -70 ° ಮತು್ತ 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  30 ° -40 ° ನ್ಲ್ಲಿ  ಇರಸ್. ಜಂಟಿ 
ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಕೊೀನ್ವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ ಮತು್ತ 
ಕುಳಿಯಲ್ಲಿ ನ್ ಶಾಖದ ಒಳಹರವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು 
ಸಂಪೂರ್್ಯವಾಗಿ ಹಿೊಂತೆಗೆದುಕೊಳಿಳೆ . (ಚಿತ್್ರ  1)

ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ನ್ ಎಲಾಲಿ  ಕುರುಹುಗಳನ್ನು  ಸಂಪೂರ್್ಯವಾಗಿ 
ತೆಗೆದುಹಾಕುವುದನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳಿಳೆ  ಏಕೆೊಂದರೆ ಉಳಿದ 
ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಪ್ರ ತಿಕಿ್ರ ಯಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಜಂಟಿ ಬಲವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಉಸಿರಾಟ್ಕಾರಕ್ವನ್ನು  ಬಳಸಿ ಮತ್ತು 
ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ಸಮಯದಲಿಲ್  ಸತ್ ಹೊಗೆಯನ್ನು 
ಉಸಿರಾಡುವುದನ್ನು  ತಪಪು ಸಿ.
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ಹಿತ್ತು ಳೆ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳು

•  ಹಿತ್್ತ ಳ್ಯು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಪ್ರ ಕಾಶಮಾನ್ವಾದ 
ಚಿನ್ನು ದ ನೊೀಟ್ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ, ಆದಾಗ್್ಯ , ಇದು 
ಕೆೊಂಪು-ಚಿನ್ನು  ಅರ್ವಾ ಬೆಳಿಳೆ ಯ-ಬಿಳಿರ್ಗಿರಬಹುದು. 
ಹೆಚಿಚು ನ್ ಶೇಕಡ್ವಾರು ತ್ಮ್ರ ವು ಗುಲಾಬಿ ಟೀನ್ ಅನ್ನು 
ನೀಡುತ್್ತ ದೆ, ಆದರೆ ಹೆಚ್ಚು  ಸತುವು ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹವನ್ನು 
ಬೆಳಿಳೆ ರ್ಗಿ ಕಾಣುವಂತೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

•  ಹಿತ್್ತ ಳ್ಯು ಕಂಚ್ ಅರ್ವಾ ಸತುವುಗಳಿಗಿೊಂತ್ ಹೆಚಿಚು ನ್ 
ಮೆತುತ್್ವ ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ.

•  ಹಿತ್್ತ ಳ್ಯು ಸಂಗಿೀತ್ ವಾದ್ಯ ಗಳಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲು 
ಅಪೇಕ್ಷಣಿೀಯ ಅಕೌಸ್ಟಿ ಕ್ ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ. 
• ಲೀಹವು ಕಡಿಮೆ ಘಷ್ಯಣೆಯನ್ನು  ಪ್ರ ದಶಿ್ಯಸುತ್್ತ ದೆ.

• ಹಿತ್್ತ ಳ್ಯು ಮೃದುವಾದ ಲೀಹವಾಗಿದು್ದ , 
ಕಿಡಿಹೊಡೆಯುವ ಕಡಿಮೆ ಅವಕಾಶವು ಅಗತ್್ಯ ವಿದಾ್ದ ಗ 
ಇದನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು

• ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹವು ತುಲನಾತ್್ಮ ಕವಾಗಿ ಕಡಿಮೆ ಕರಗುವ 
ಬಿೊಂದುವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ.

•  ಇದು ಶಾಖದ ಉತ್್ತ ಮ ವಾಹಕವಾಗಿದೆ.

•  ಉಪುಪಾ -ನೀರನೊಂದ ಗಾಲ್ವ ನಕ್ ತುಕುಕೆ  ಸೇರದಂತೆ ಹಿತ್್ತ ಳ್ 
ತುಕುಕೆ  ನರೊೀಧ್ಕ. 

•  ಹಿತ್್ತ ಳ್ ಬಿತ್್ತ ರಸುವುದು ಸುಲರ್.

•  ಹಿತ್್ತ ಳ್ಯು ಫೆರೊೀಮಾ್ಯ ಗೆನು ಟಿಕ್ ಅಲಲಿ . ಇತ್ರ 
ವಿಷಯಗಳ ಜತೆಗೆ, ಮರುಬಳಕೆಗಾಗಿ ಇತ್ರ 
ಲೀಹಗಳಿೊಂದ ಪ್ರ ತೆ್ಯ ೀಕಿಸಲು ಇದು ಸುಲರ್ವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.55
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.56
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕುಕೆ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ತ್ಮ್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರದ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳು  (Copper types properties)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ತ್ಮ್ರ ದ ವಿಧ್ಗಳನ್ನು  ಹೆಸರಿಸಿ
• ತ್ಮ್ರ  ಮತ್ತು  ಅದರ ಮ್ಶ್ರ ಲಟೀರ್ಗಳ ಭೌತಿಕ್ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
• ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ವಿಧಾನ್ವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರ ಟೀಲೈಟ್ ತ್ಮ್ರ : ಈ ಪ್ರ ಕಾರವು 99.9% ಶುದ್ಧ 
ತ್ಮ್ರ ವನ್ನು  0.01 ರೊಂದ 0.08% ಆಮಲಿ ಜನ್ಕದೊಂದಿಗೆ 
ಕು್ಯ ಪ್ರ ಸ್ ಆಕೆ್ಸ ಮೈಡ್ ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. (Cu2O) ಈ 
ರೀತಿಯ ತ್ಮ್ರ ವನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾಗುವುದಿಲಲಿ .

ಡಿ-ಆಕ್ಸಿ ಡಿಟೀಕೃತ ತ್ಮ್ರ : ಈ ಪ್ರ ಕಾರದಲ್ಲಿ  ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಲೈಟ್ 
ತ್ಮ್ರ ಕೆಕೆ  ಸ್ವ ಲಪಾ  ಪ್ರ ಮಾರ್ದ ರಂಜಕ, ಡಿ-ಆಕಿ್ಸ ಡೈಸ್ೊಂಗ್ 
ಅೊಂಶವನ್ನು  ಸೇರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ರೀತಿಯ ತ್ಮ್ರ ವು ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಬಲಲಿ ದು.

ತ್ಮ್ರ ದ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳು

ಕೆೊಂಪು ಬರ್್ಣ .

ಹೆಚಿಚು ನ್ ಉಷ್ಣ  ಮತು್ತ  ವಿದು್ಯ ತ್ ವಾಹಕತೆ.

ತುಕುಕೆ ಗೆ ಅತು್ಯ ತ್್ತ ಮ ಪ್ರ ತಿರೊೀಧ್.

ಬಿಸ್ ಅರ್ವಾ ತ್ರ್್ಣ ನೆಯ ಸ್ಥಿ ತಿಯಲ್ಲಿ  ಮತು್ತ  ತಂತಿಗಳು, 
ಹಾಳ್ಗಳು, ರಾಡ್ ಗಳು, ಟ್್ಯ ಬ್ ಗಳು ಮತು್ತ 
ಎರಕಹೊಯ್ದ ಗಳನ್ನು  ರೂಪಿಸುವಲ್ಲಿ  ಅತು್ಯ ತ್್ತ ಮ 
ಕಾಯ್ಯಸಾಧ್್ಯ ತೆ.

ಕರಗುವ ಬಿೊಂದು: 1083°C.

ಸಾೊಂದ್ರ ತೆ: 8.98 g/cm3

ರೇಖಿೀಯ ವಿಸ್ತ ರಣೆಯ ಗುಣಾೊಂಕ (ic): 0.000017 mm/
mm/°C

ಅಂಚುಗಳ ತಯಾರಿ(ಚಿತ್ರ  1)

1.2 ಮ್ಮ್ೀ ವರೆಗೆ - ಎಡ್ಜ್  ಅರ್ವಾ ಫೆಲಿ ೀೊಂಜ್ ಪಾಯಿೊಂಟ್.

1.5 mm ಗಿೊಂತ್ 2.5 mm ವರೆಗೆ - 50% ಶಿೀಟ್ ದಪಪಾ ವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುವ ಚದರ ಬಟ್ ರೂಟ್ ಅೊಂತ್ರದಂತೆ. 2.5 mm 
ನೊಂದ 16 mm - 80°-90° ಕೊೀನ್ ‘V’.

16 mm ಗಿೊಂತ್ ಹೆಚ್ಚು  - 90° ನ್ ಡಬಲ್ ‘V’ ತ್ರ್ರ.

ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವ ವಿಧ್ಗಳು

ಕೊಳಕು ಮತು್ತ  ಇತ್ರ ರ್ವುದೇ ವಿದೇಶಿ ವಸು್ತ ಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ರ್ೊಂತಿ್ರ ಕ ಶುಚಿಗಳಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ತೈಲ, ಗಿ್ರ ೀಸ್, ಬರ್್ಣ  ಇತ್್ಯ ದಿಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಪರಹಾರಗಳನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸುವ ಮೂಲಕ 
ರಾಸಾಯನಕ ಶುಚಿಗಳಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಫಿಲ್ಲ್ ರ್ ರಾಡ್ ಮತ್ತು  ಫ್ಲ್ ಕ್ಸಿ :ಮೂಲ ಲೀಹಕಿಕೆ ೊಂತ್ ಕಡಿಮೆ 
ಕರಗುವ ಬಿೊಂದುವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ ಸಂಪೂರ್್ಯವಾಗಿ ಡಿ-
ಆಕಿ್ಸ ಡಿೀಕರಸ್ದ ತ್ಮ್ರ ದ ರಾಡ್ (ತ್ಮ್ರ -ಬೆಳಿಳೆ  ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹ 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್) ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಫ್ಲ್ ಕ್ಸಿ : ತ್ಮ್ರ -ಬೆಳಿಳೆ  ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹದ ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಅನ್ನು 
ಪೇಸ್ಟಿ  ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಸೇರಸಲು ಅೊಂಚ್ಗಳ ಮೇಲ್ 
ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.ನ್ಳಿಕೆಯ ಗಾತ್್ರ :ಮೈಲ್ಡೆ  ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ಗೆ 
ಬಳಸುವುದಕಿಕೆ ೊಂತ್ ಒೊಂದು ಗಾತ್್ರ ದ ನ್ಳಿಕೆಯನ್ನು  ಬಳಸ್.
ಜ್್ವ ಲೆ: ಕಟುಟಿ ನಟ್ಟಿ ಗಿ ತ್ಟ್ಸಥಿ  ಜಾ್ವ ಲ್ಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸ್.

‘ಕಾಬ್ಯರೈಸ್ೊಂಗ್’ ಅರ್ವಾ ‘ಆಕಿ್ಸ ಡೈಸ್ೊಂಗ್’ ಜಾ್ವ ಲ್ಯನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿಸುವ ಪರಣಾಮಗಳು

ಹೆಚಿಚು ನ್ ಆಮಲಿ ಜನ್ಕವು ತ್ಮ್ರ ದ ಆಕೆ್ಸ ಮೈಡ್ ರಚನೆಗೆ 
ಕಾರರ್ವಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಬೆಸುಗೆಯು ದುಬ್ಯಲವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಹೆಚ್ಚು  ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಉಗಿ ರಂಧ್್ರ ಗಳಿರುವ ವೆಲ್ಡೆ  ಅನ್ನು 
ರೂಪಿಸಲು ಕಾರರ್ವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸ್ಟಿ್ಟ ಂಗ್:300 ಎೊಂಎೊಂ ಓಟ್ಕೆಕೆ  3-4 ಮ್ಮ್ೀ ದರದಲ್ಲಿ 
ಡೈವರ್್ಯನ್್ಸ  ರ್ತೆ್ಯ ಯೊೊಂದಿಗೆ ಹಾಳ್ಗಳ ನ್ಡುವೆ 1.6 ಮ್ಮ್ೀ 
ರೂಟ್ ಅೊಂತ್ರ. (ಚಿತ್್ರ  2) ತ್ಮ್ರ ದಲ್ಲಿ  ಉದ್ದ ವಾದ ಸ್ೀಮ್ 
ಅನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಬೆಣೆ ಬಳಸ್. (ಚಿತ್್ರ  3) ರ್ವುದೇ 
ಟ್್ಯ ಕಿೊಂಗ್ ಮಾಡಲಾಗಿಲಲಿ .

ಪೂವ್ಹಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಿ: ನಜವಾದ ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು 
ಪಾ್ರ ರಂಭಸುವ ಮೊದಲು ಮೂಲ ಲೀಹದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಸಾಕಷ್ಟಿ  ಹೆಚಿಚು ನ್ ತ್ಪಮಾನ್ಕೆಕೆ  750 ° C (ನ್ವಿಲು ಕುತಿ್ತ ಗೆ 
ನೀಲ್ ಬರ್್ಣ ) ಗೆ ಏರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ತಂತ್ರ : 3.5 ಮ್ಮ್ೀ ದಪಪಾ ದವರೆಗೆ ಎಡಕೆಕೆ 
ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಮತು್ತ  4 ಎೊಂಎೊಂ ಮತು್ತ  ಅದಕಿಕೆ ೊಂತ್ 
ಹೆಚಿಚು ನ್ ದಪಪಾ ಕೆಕೆ  ಬಲಕೆಕೆ  ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಅಳವಡಿಸ್ಕೊಳಿಳೆ . 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಕೆಲಸದ ಬಲ ತುದಿಯಿೊಂದ 
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40 ರೊಂದ 50 ಮ್ಮ್ೀ ದೂರದಲ್ಲಿ  ಪಾ್ರ ರಂರ್ವಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತು್ತ  ಎಡ ತುದಿಯವರೆಗೆ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ನಂತ್ರ ಕೆಲಸವನ್ನು  
180 ° ತಿರುಗಿಸ್ ಮತು್ತ  ಸಮತೀಲನ್ವನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕದ 
ಭಾಗವನ್ನು  ವೆಲ್ಡೆ  ಮಾಡಿ. ರ್ವಾಗಲ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಅನ್ನು 
ಜಂಟಿ ಮುಕ್ತ  ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  4)

ವಿರೂಪತೆಯ ನಿಯಂತ್ರ ಣ

ಡೈವರ್್ಯನ್್ಸ  ರ್ತೆ್ಯ  (ಕೆಲಸದ ಸೆಟಿಟಿ ೊಂಗ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಈಗಾಗಲೇ 
ಹೇಳಿದಂತೆ) ಪರಣಾಮಕಾರ ನಯಂತ್್ರ ರ್ ಅಸಪಾ ಷಟಿ ತೆರ್ಗಿ 
ಕಾಯ್ಯನವ್ಯಹಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಚಿಲ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಗಳು ಅರ್ವಾ ಬಾ್ಯ ಕಿೊಂಗ್ ಬಾರ್ ಸಹ 
ಅಸಪಾ ಷಟಿ ತೆಯನ್ನು  ತ್ಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ಚಿಕ್ತೆಸಿ ಯ ನಂತರ

ಧಾನ್್ಯ ದ ಗಾತ್್ರ  ಮತು್ತ  ಲಾಕ್ ಅಪ್ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡಲು ಪಿೀನೊಂಗ್ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಲೀಹವು ಬಿಸ್ 
ಸ್ಥಿ ತಿಯಲ್ಲಿ ದಾ್ದ ಗ ಇದನ್ನು  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

•  ತ್ಮ್ರ ದ ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹಗಳ ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳು

•  ಅತು್ಯ ತ್್ತ ಮ ಶಾಖ ವಾಹಕತೆ.

•  ಅತು್ಯ ತ್್ತ ಮ ವಿದು್ಯ ತ್ ವಾಹಕತೆ.

•  ಉತ್್ತ ಮ ತುಕುಕೆ  ನರೊೀಧ್ಕತೆ.

• ಉತ್್ತ ಮ ಯಂತ್್ರ ಸಾಮರ್್ಯ ್ಯ.

• ಕ್ರ ಯೊೀರ್ನಕ್ ತ್ಪಮಾನ್ದಲ್ಲಿ  ರ್ೊಂತಿ್ರ ಕ ಮತು್ತ 
ವಿದು್ಯ ತ್ ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳ ಧಾರರ್. 

•  ಕಾೊಂತಿೀಯವಲಲಿ ದ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.56
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.57
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕುಕೆ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ಬೆ್ರ ಟೀಜಿಂಗ್ ಕ್ತತು ರಿಸುವ ಉಪಕ್ರಣಗಳು  (Brazing cutting tools)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಬೆ್ರ ಟೀಜಿಂಗ್ ಕ್ತತು ರಿಸುವ ಸಾಧ್ನ್ಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

ಟಂಗ್ ಸಟಿ ನ್ ಕಾರ್್ಯಡ್ ವಿಭಾಗಗಳೊೊಂದಿಗೆ ತುದಿಯಲ್ಲಿ ರುವ, 
ಬೆ್ರ ೀಜ್ಡೆ  ಉಪಕರರ್ಗಳು ಸಂಕುಚಿತ್ ಶಕಿ್ತ ಯ ಸಂಯೊೀಜ್ತ್ 
ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಕತ್್ತ ರಸುವ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಒದಗಿಸುತ್್ತ ವೆ, ಹೆಚಿಚು ನ್ ತ್ಪಮಾನ್ದಲ್ಲಿ  ತಿೀವ್ರ  ಬಿಸ್ರ್ದ 
ಗಡಸುತ್ನ್ ಮತು್ತ  ಸವೆತ್, ತುಕುಕೆ  ಮತು್ತ  ಉಷ್ಣ  ಆಘಾತ್ಕೆಕೆ 
ಪ್ರ ತಿರೊೀಧ್. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಕತ್್ತ ರಸುವ ಉಪಕರರ್ಗಳನ್ನು  ಬಲಪಡಿಸಲು, ತ್ರ್ರಕರು 
ಟಂಗ್ಸ ಟಿ ನ್ ಕಾರ್್ಯಡ್ ಇನ್್ಸ ಟ್್ಯ ಅನ್ನು  ಟ್ಲ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್ 
ಬಿಟ್ ನ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗೆ ಸೇರಸುತ್್ತ ರೆ. ಒೊಂದು ಪಾಕೆಟ್ 
ಅನ್ನು  ಮೆಷ್ನ್ ಔಟ್ ಮಾಡಲಾಗಿದೆ, ಇನ್್ಸ ಟ್್ಯ ಅನ್ನು 
ಸೇರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ನಂತ್ರ ಇನ್್ಸ ಟ್್ಯ ಮತು್ತ  ಪಾಕೆಟ್ 
ಅನ್ನು  ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯಿೊಂದ ಸೇರಕೊಳಳೆ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಈ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯು ಗೊಂದಲಮಯವಾಗಿರಬಹುದು ಮತು್ತ 
ಹೆಚ್ಚು ವರ ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ ವಸು್ತ  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹ 
ಫಿಲಲಿ ರ್-ಉಕಿಕೆ ನ್ ಉಪಕರರ್ದ ಸುತ್್ತ ಲ್ ಸ್್ಮ ೀಯರ್ ಮಾಡಲು 
ಒಲವು ತೀರುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ದಗಲ್ರ್ಗಿ ಕಾಣುವ 
ಭಾಗವನ್ನು  ಬಿಡುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಅಪಿಲಿ ಕೇಶನ್ ನ್ ಸವಾಲು ಹೆಚಿಚು ನ್ 
ಆಯ್ದ  ಶುಚಿಗಳಿಸುವ ಅಪಿಲಿ ಕೇಶನ್ ಗಳಂತೆಯೇ ಇರುತ್್ತ ದೆ: 
ಭಾಗದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗೆ ಪರಣಾಮವಿಲಲಿ ದೆ ಅನ್ಗತ್್ಯ  ವಸು್ತ ಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.
ಈ ಸಂದರ್್ಯದಲ್ಲಿ , ಕಾರ್್ಯಡ್ ಅಳವಡಿಕೆಗೆ 
ಹಾನರ್ಗದಂತೆ ರ್ವುದೇ ಹೆಚ್ಚು ವರ ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುವುದು, ಭಾಗದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಗಾಢವಾಗಿಸುವುದು ಅರ್ವಾ ಉಪಕರರ್ದ ಕತ್್ತ ರಸುವ 
ವೈಶಿಷಟಿ ್ಯ ಗಳನ್ನು  ಮಂದಗಳಿಸುವುದು.(ಚಿತ್್ರ  2)
ಟಂಗ್ ಸಟಿ ನ್ ಕಾರ್್ಯಡ್ ವಿಭಾಗಗಳೊೊಂದಿಗೆ ತುದಿಯಲ್ಲಿ ರುವ, 
ಬೆ್ರ ೀಜ್ಡೆ  ಉಪಕರರ್ಗಳು ಸಂಕುಚಿತ್ ಶಕಿ್ತ ಯ ಸಂಯೊೀಜ್ತ್ 
ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಕತ್್ತ ರಸುವ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಒದಗಿಸುತ್್ತ ವೆ, ಹೆಚಿಚು ನ್ ತ್ಪಮಾನ್ದಲ್ಲಿ  ತಿೀವ್ರ  ಬಿಸ್ರ್ದ 
ಗಡಸುತ್ನ್ ಮತು್ತ  ಸವೆತ್, ತುಕುಕೆ  ಮತು್ತ  ಉಷ್ಣ  ಆಘಾತ್ಕೆಕೆ 
ಪ್ರ ತಿರೊೀಧ್. ಅದರ
ಪ್ರ ಬಲವಾದ ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್-ಸವೆತ್ ನರೊೀಧ್ಕತೆ-
ಉಕಿಕೆ ಗಿೊಂತ್ 100 ಪಟುಟಿ  ಹೆಚ್ಚು . ಇದು ತಿಳಿದಿರುವ ಅತ್್ಯ ೊಂತ್ 
ಗಟಿಟಿ ರ್ದ ಲೀಹವಾಗಿದೆ ಮತು್ತ  ಉಕಿಕೆ ಗಿೊಂತ್ ಮೂರು 
ಪಟುಟಿ  ಹೆಚ್ಚು  ಕಠಿರ್ವಾಗಿದೆ. ಹೆಚಿಚು ನ್ ಕತ್್ತ ರಸುವ ವೇಗವನ್ನು 
ಸಾಧಿಸಬಹುದು.

ಕಾರ್್ಯಡ್ ಬೆ್ರ ೀಜ್ಡೆ  ಕತ್್ತ ರಸುವ ಉಪಕರರ್ಗಳು (ಚಿತ್್ರ  3)

ಸ್ೊಂಗಲ್-ಪಾಯಿೊಂಟ್ ಟ್ಲ್ೊಂಗ್ ಹೈಲಾ್ಯ ೊಂಡ್ (ಚಿತ್್ರ  4)

ಇದರೊಂದ ಹೆಚ್ಚು ವರ ಬೆ್ರ ೀಜ್ೊಂಗ್ ವಸು್ತ ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ... 
(ಚಿತ್್ರ  5)
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.58
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕುಕೆ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ಅಲೂಯಾ ಮ್ನಿಯಂ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳು ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆ  (Aluminium 
properties & weldability)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಅಲೂಯಾ ಮ್ನಿಯಂ ಮತ್ತು  ಅದರ ಮ್ಶ್ರ ಲಟೀರ್ಗಳ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
• ಅಲೂಯಾ ಮ್ನಿಯಂನ್ ಬೆಸುಗೆ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ವಿಧಾನ್ವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ 
• ಅಲೂಯಾ ಮ್ನಿಯಂ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗನು  ಅನ್ಕೂಲ್ಗಳು ಮತ್ತು  ಅನ್ನ್ಕೂಲ್ಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ಅಲೂಯಾ ಮ್ನಿಯಂ ಮತ್ತು  ಅದರ ಮ್ಶ್ರ ಲಟೀರ್ಗಳ 
ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳು

ಬೆಳಿಳೆ ಯ ಬಿಳಿ ಬರ್್ಣ .

ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಬಳಸುವ ಕಡಿಮೆ ಕಾಬ್ಯನ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ಗಿೊಂತ್ 
ಮೂರನೇ ಒೊಂದು ಭಾಗದಷ್ಟಿ  ಮಾತ್್ರ  ತೂಗುತ್್ತ ದೆ. ತುಕುಕೆ ಗೆ 
ಹೆಚ್ಚು  ನರೊೀಧ್ಕ.

ಉತ್್ತ ಮ ವಿದು್ಯ ತ್ ಮತು್ತ  ಉಷ್ಣ  ವಾಹಕತೆಯನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿದೆ.

ಕಾರ್್ಯಚರಣೆಗಳನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ಮತು್ತ  ಒತ್್ತ ಲು ಬಹಳ 
ಮೃದುವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಕಾೊಂತಿೀಯವಲಲಿ ದ.

ಶುದ್ಧ  ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂನ್ ಕರಗುವ ಬಿೊಂದು 659 ° C ಆಗಿದೆ

ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂ ಆಕೆ್ಸ ಮೈಡ್ ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂಗಿೊಂತ್ 
ಹೆಚಿಚು ನ್ ಕರಗುವ ಬಿೊಂದುವನ್ನು  (1930 °C) ಹೊೊಂದಿದೆ.
ರೀತಿಯ

ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂ ಅನ್ನು  ಮೂರು ಮುಖ್ಯ  ಗುೊಂಪುಗಳಾಗಿ 
ವಗಿೀ್ಯಕರಸಲಾಗಿದೆ.

-  ವಾಣಿಜ್್ಯ ಕವಾಗಿ ಶುದ್ಧ  ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂ

-  ಮೆತು ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹಗಳು

-  ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂ ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹಗಳು

ವಾಣಿಜ್್ಯ ಕವಾಗಿ ಶುದ್ಧ  ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂ ಕನಷ್ಠ  99% 
ಶುದ್ಧ ತೆಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ ಉಳಿದ 1% ಕಬಿ್ಬ ರ್ ಮತು್ತ 
ಸ್ಲ್ಕಾನ್ ಅನ್ನು  ಒಳಗೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಅನಲದಿೊಂದ ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂ ಅನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಲ್ಲಿ 
ತೊಂದರೆಗಳು:ಕರಗುವ ತ್ಪಮಾನ್ವನ್ನು  ತ್ಲುಪುವ 
ಮೊದಲು ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂ ಬರ್್ಣ ದಲ್ಲಿ  ಬದಲಾಗುವುದಿಲಲಿ . 
ಲೀಹವು ಕರಗಲು ಪಾ್ರ ರಂಭಸ್ದಾಗ, ಅದು ಇದ್ದ ಕಿಕೆ ದ್ದ ೊಂತೆ 
ಕುಸ್ಯುತ್್ತ ದೆ.

ಕರಗಿದ ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂ ಆಕಿ್ಸ ಡಿೀಕರರ್ವು ಬಹಳ 
ವೇಗವಾಗಿ ಸ್ೀಮ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂ 
ಆಕೆ್ಸ ಮೈಡನು  ಭಾರೀ ಲೇಪನ್ವನ್ನು  ರೂಪಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ಹೆಚಿಚು ನ್ 
ಕರಗುವ ಬಿೊಂದುವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ - 1930 °C. ಉತ್್ತ ಮ 
ಗುರ್ಮಟ್ಟಿ ದ ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಅನ್ನು  ಬಳಸ್ಕೊೊಂಡು ಈ ಆಕೆ್ಸ ಮೈಡ್ 
ಅನ್ನು  ಸಂಪೂರ್್ಯವಾಗಿ ತೆಗೆದುಹಾಕಬೇಕು.

ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂ ಬಿಸ್ರ್ಗಿರುವಾಗ ತುೊಂಬಾ ದುಬ್ಯಲ 
ಮತು್ತ  ದುಬ್ಯಲವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಕಾರ್್ಯಚರಣೆಯ 

ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಅದನ್ನು  ಸಮಪ್ಯಕವಾಗಿ ಬೆೊಂಬಲ್ಸಲು 
ಕಾಳಜ್ಯನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳಳೆ ಬೇಕು.

ಜಂಟಿ ವಿನ್ಯಾ ಸ: 1.6 ಮ್ಮ್ೀ ವರೆಗೆ, ಅೊಂಚ್ಗಳನ್ನು 
ವಸು್ತ ವಿನ್ ದಪಪಾ ಕೆಕೆ  ಸಮಾನ್ವಾದ ಎತ್್ತ ರದಲ್ಲಿ  90 ° ಫೆಲಿ ೀೊಂರ್ಗೆ 
ರಚಿಸಬೇಕು.

1.6 ರೊಂದ 4 ಮ್ಮ್ೀ ವರೆಗೆ ಅೊಂಚ್ಗಳನ್ನು  ಗರಗಸ ಅರ್ವಾ 
ತ್ರ್್ಣ ನೆಯ ಉಳಿಗಳಿೊಂದ ಗುರುತಿಸ್ದರೆ ಅದನ್ನು  ಬಟ್-ವೆಲ್ಡೆ 
ಮಾಡಬಹುದು. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಭಾರೀ ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು, 
4 ಮ್ಮ್ೀ ಅರ್ವಾ ಅದಕಿಕೆ ೊಂತ್ ಹೆಚಿಚು ನ್ ದಪಪಾ ದಲ್ಲಿ , 
ಅೊಂಚ್ಗಳನ್ನು  90 ° ಒಳಗೊಂಡಿರುವ ಕೊೀನ್ವನ್ನು  1.6 
ಎೊಂಎೊಂ ನೊಂದ 3 ಮ್ಮ್ೀ ರೂಟ್ ಅೊಂತ್ರದೊಂದಿಗೆ 
ರೂಪಿಸಲು ಬೆವೆಲ್ ಮಾಡಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಬಟ್ ಕಿೀಲುಗಳಿಗಾಗಿ ತ್ರ್ರ, ಪಿರ್ ಆಫ್ ಟ್್ಯ ಕ್, ನ್ಳಿಕೆ, 
ಗಾತ್್ರ , ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಇತ್್ಯ ದಿಗಳನ್ನು  ಕೊೀಷಟಿ ಕ 1 ರಲ್ಲಿ 
ನೀಡಲಾಗಿದೆ.

ರ್ರಿವಿನ್ ಪಾ್ರ ಮುಖಯಾ ತೆ: ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂ ಅತ್್ಯ ೊಂತ್ 
ವೇಗವಾಗಿ ಆಕಿ್ಸ ಡಿೀಕರರ್ಗಳುಳೆ ವುದರೊಂದ, ಧ್್ವ ನ 
ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳಳೆ ಲು ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಪದರವನ್ನು 
ಬಳಸಬೇಕು.
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ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂ ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಪುಡಿಯನ್ನು  ನೀರನೊೊಂದಿಗೆ 
ಬೆರೆಸಬೇಕು (ನೀರನ್ ಒೊಂದು ಭಾಗಕೆಕೆ  ಎರಡು ಭಾಗಗಳ 
ಫಲಿ ಕ್್ಸ ).

ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಅನ್ನು  ಬ್ರ ಷ್ ಮೂಲಕ ಜಂಟಿಗೆ ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸ್ದಾಗ, ರಾಡ್ ಅನ್ನು 
ಫಲಿ ಕೊ್ಸ ನು ೊಂದಿಗೆ ಲೇಪಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಭಾರವಾದ ವಿಭಾಗಗಳಲ್ಲಿ , ಉತ್್ತ ಮ ಸಮ್್ಮ ಳನ್ವನ್ನು 
ರ್ದ್ರ ಪಡಿಸುವಲ್ಲಿ  ಹೆಚಿಚು ನ್ ಸುಲರ್ಕಾಕೆ ಗಿ ಲೀಹ ಮತು್ತ 
ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಲೇಪಿಸಲು ಸಲಹೆ ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪೂವ್ಹಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯ ಅವಶಯಾ ಕ್ತೆ: 
ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂ ಮತು್ತ  ಅದರ ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹಗಳು 
ಹೆಚಿಚು ನ್ ಉಷ್ಣ  ವಾಹಕತೆ ಮತು್ತ  ಹೆಚಿಚು ನ್ ನದಿ್ಯಷಟಿ  ಮತು್ತ 
ಸುಪ್ತ  ಶಾಖವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿವೆ. ಈ ಕಾರರ್ಕಾಕೆ ಗಿ, ಸಮ್್ಮ ಳನ್ 
ಬೆಸುಗೆಗೆ ಹೆಚಿಚು ನ್ ಪ್ರ ಮಾರ್ದ ಶಾಖದ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ.

ಬಿರುಕುಗಳನ್ನು  ತ್ಪಿಪಾ ಸಲು ಸಮ್್ಮ ಳನ್ ಮತು್ತ  ಸಂಪೂರ್್ಯ 
ನ್ಗುಗೆ ವಿಕೆಯನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳಳೆ ಲು ಮತು್ತ  ಅನಲ 
ಬಳಕೆಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು, ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂ 
ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಮತು್ತ  0.8 ಮ್ಮ್ೀಗಿೊಂತ್ ಹೆಚಿಚು ನ್ ಮೆತು 
ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹಗಳಲ್ಲಿ  ಅಸೆೊಂಬಿಲಿ ಗಳನ್ನು  ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ 
ಕಾಯಿಸಬೇಕು.

ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ತ್ಪಮಾನ್ವು 
ಕೆಲಸದ ಗಾತ್್ರ ಕೆಕೆ  ಅನ್ಗುರ್ವಾಗಿ 250 ° C ನೊಂದ  
400 ° C ವರೆಗೆ ಬದಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಟ್ರ್್ಯ ಅನ್ನು  ಬಳಸ್ 
ಅರ್ವಾ ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ಕುಲುಮೆಯಲ್ಲಿ 
ಕೆಲಸವನ್ನು  ಇರಸುವ ಮೂಲಕ ಮಾಡಬಹುದು.

ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಕಾಯ್ಯವಿಧಾನ್:ದಯವಿಟುಟಿ  ಕೆಲಸದ ಹಂತ್ಗಳು 
ಮತು್ತ  ಎಕ್್ಸ  ನ್ ಕೌಶಲ್ಯ  ಮಾಹಿತಿಯನ್ನು  ನೊೀಡಿ. ಸಂ. 2.28/
G-55.

ಅಲೂಯಾ ಮ್ನಿಯಂನ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗನು  ವಿವಿಧ್ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳು

-  ಆಕಿ್ಸ -ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್

-  ಹಸ್ತ ಚಾಲ್ತ್ ಲೀಹದ ಆಕ್್ಯ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್

-  ಟಿಐಜ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್

-  MIG ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್

-  ಪ್ರ ತಿರೊೀಧ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್

-  ಕಾಬ್ಯನ್ ಆಕ್್ಯ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್

-  ಘನ್ ಸ್ಥಿ ತಿಯ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್:

-  ಕೊೀಲ್ಡೆ  ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್

-  ಪ್ರ ಸರರ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್

-  ಸ್್ಫ ೀಟ್ಕ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್

-  ಅಲಾಟಿ ್ರಸಾನಕ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್.

ಅಲೂಯಾ ಮ್ನಿಯಂನ್ ವೆಲಿ್ಡ ಂಗಾ್ಗ ಗಿ ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲಿಟೀನ್ 
ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಿಕೊಳುಳು ವ ಪ್ರ ಯಟೀಜ್ನ್ಗಳು

ಸರಳ ಮತು್ತ  ಕಡಿಮೆ ವೆಚಚು ದ ಉಪಕರರ್ಗಳು

ತೆಳುವಾದ ಹಾಳ್ಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು, ಗಾ್ಯ ಸ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ಆರ್್ಯಕತೆಯನ್ನು  ಸಾಬಿೀತುಪಡಿಸಬಹುದು.

ಅನ್ನ್ಕೂಲ್ಗಳು

ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಶೇಷವನ್ನು  ಸರರ್ಗಿ ತೆಗೆದುಹಾಕದಿದ್ದ ರೆ, ತುಕುಕೆ ಗೆ 
ಕಾರರ್ವಾಗಬಹುದು. ಆಕ್್ಯ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗಿಗೆ ೊಂತ್ ಅಸಪಾ ಷಟಿ ತೆ 
ಹೆಚಾಚು ಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಶಾಖ-ಬಾಧಿತ್ ವಲಯವು ಆಕ್್ಯ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗಿಗೆ ೊಂತ್ 
ವಿಶಾಲವಾಗಿದೆ.

ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ವೇಗ ಕಡಿಮೆರ್ಗಿದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.58
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.59
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕುಕೆ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ಆಕ್್ಹ ಕ್ಟಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ಗೊಟೀಜಿಂಗ್  (Arc cutting and gouging)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಆಕ್್ಹ ಕ್ಟಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ಗೊಟೀಜಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
• ಆಕ್್ಹ ಕ್ಟಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ಗೊಟೀಜಿಂಗ್ ನ್ ಅನ್ಕೂಲ್ಗಳು ಮತ್ತು  ಅಪಲ್ ಕೇಶನ್ ಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ. 

ವಿವಿಧ್ ಆಕ್್ಹ ಕ್ತತು ರಿಸುವುದು ಮತ್ತು  ಗೊಟೀಜಿಂಗ್ 
ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳು

-  ಮೆಟ್ಲ್ಕ್ ಆಕ್್ಯ ಕಟಿೊಂಗ್ ಗೀಜ್ೊಂಗ್ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆ

-  ಕಾಬ್ಯನ್ ಆಕ್್ಯ ಕತ್್ತ ರಸುವ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆ

-  ಏರ್ ಆಕ್್ಯ ಕತ್್ತ ರಸುವ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆ

-  ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ  ಆಕ್್ಯ ಕತ್್ತ ರಸುವ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆ

-  ಆಕಿ್ಸ -ಆಕ್್ಯ ಕತ್್ತ ರಸುವ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆ

-  ಕಾಬ್ಯನ್ ಆಕ್್ಯ ಗೌಜ್ೊಂಗ್ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆ

ಮೆಟ್ಲಿಕ್ ಆಕ್್ಹ ಕ್ತತು ರಿಸುವುದು - ಉಪಕ್ರಣಗಳು 
ಮತ್ತು  ಪರಿಕ್ರಗಳು

ಅವುಗಳೆಂದರೆ:

-  ಎಸ್ ಅರ್ವಾ ಡಿಸ್ ಯಂತ್್ರ ಗಳು

- ಲಗಗೆ ಳು ಮತು್ತ  ಭೂಮ್ಯ ಕಾಲಿ ೊಂಪ್ ಹೊೊಂದಿರುವ 
ಕೇಬಲಗೆ ಳು

-  ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರ ಹೊೊಂದಿರುವವರು

-  ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಕನ್ನು ಡಕವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ ಶಿೀಲ್ಡೆ 
ಅರ್ವಾ ಹೆಲ್್ಮ ಟ್ (ನೆರಳು ಸಂಖ್್ಯ  14)

-  ಚಿಪಪಾ ರ್ ಅರ್ವಾ ಚಿಪಿಪಾ ೊಂಗ್ ಸುತಿ್ತ ಗೆ

-  ಏಪ್ರ ನ್, ಕೈಗವಸುಗಳು, ಸುರಕ್ಷತ್ ಬೂಟುಗಳು ಮತು್ತ 
ಬಿಳಿ ಕನ್ನು ಡಕಗಳು.

ವಿದುಯಾ ದ್್ವ ರಗಳು ಮತ್ತು  ಅವುಗಳ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳು

ಆಕ್ಸಿ -ಆಕ್್ಹ ಕ್ತತು ರಿಸುವ ವಿದುಯಾ ದ್್ವ ರ: ಈ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವು 
ಹಸ್ತ ಚಾಲ್ತ್ ಆಕ್್ಯ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವನ್ನು 
ಹೊೀಲುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಫಲಿ ಕೊ್ಸ ನು ೊಂದಿಗೆ ಲೇಪಿತ್ವಾಗಿದೆ, ಇದರ 
ಕಾಯ್ಯವು ಆಕ್್ಯ ಅನ್ನು  ಸ್ಥಿ ರಗಳಿಸಲು ಮತು್ತ  ದಹನ್ದ 
ಉತ್ಪಾ ನ್ನು ಗಳನ್ನು  ಹೆಚ್ಚು  ದ್ರ ವವಾಗಿಸಲು ಇನ್್ಸ ಲೇಟ್ಡ್ 
ಸ್ಲಿ ೀವ್ ಅನ್ನು  ಒದಗಿಸುವುದು. ಆದಾಗ್್ಯ , ಕೊೀರ್ 
ತಂತಿಯು ಟಳಾಳೆ ದ ಕೊಳವೆಯ ರೂಪದಲ್ಲಿ ದು್ದ , ಅದರ 
ಮೂಲಕ ಆಮಲಿ ಜನ್ಕದ ಹರವನ್ನು  ರವಾನಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತು್ತ  ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಗೆ ವಿದು್ಯ ತ್ ಪ್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಮತು್ತ 
ಆಕ್್ಯ ಗೆ ಆಮಲಿ ಜನ್ಕವನ್ನು  ರವಾನಸುವ ಸಾಮರ್್ಯ ್ಯವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುವ ಹೊೀಲಡೆ ರ್ ಅನ್ನು  ವಿನಾ್ಯ ಸಗಳಿಸಲಾಗಿದೆ. 
(ಚಿತ್್ರ  1)

ಮೆಟ್ಲ್ಕ್ ಆಕ್್ಯ ಕಟಿೊಂಗ್ ಮತು್ತ  ಗೇಜ್ೊಂಗ್ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳು:ಈ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳಂತೆಯೇ ಇರುತ್್ತ ವೆ ಅರ್ವಾ 

ಕೆಲವು ಬಾರ ವಿಶೇಷವಾಗಿ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಸುವಂತೆ ವಿನಾ್ಯ ಸಗಳಿಸಲಾಗಿದೆ (ಚಿತ್್ರ  2) ಇದು 
ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ ಸೆಟಿಟಿ ೊಂಗ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಗೆ ನದಿ್ಯಷಟಿ 
ಗಾತ್್ರ ಕೆಕೆ  ಬಳಸುವುದಕಿಕೆ ೊಂತ್ 20 ರೊಂದ 50% ಹೆಚಾಚು ಗಿದೆ. 
ಎಸ್ ಬಳಸಬಹುದಾದರೂ, ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ನೆಗೆಟಿವ್ 
ಇರುವ ಡಿಸ್ಗೆ ಆದ್ಯ ತೆ ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಕೆಲವೊಮೆ್ಮ  ಇದು 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಸ್ವ ಲಪಾ  ತೇವಗಳಿಸಲು ಸಹಾಯ 
ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ಲೇಪನ್ದಲ್ಲಿ ನ್ ನೀರು ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ 
ಮ್ತಿಮ್ೀರದ ಪ್ರ ಮಾರ್ವನ್ನು  ಸ್ವ ಲಪಾ  ಮಟಿಟಿ ಗೆ ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಅದನ್ನು  ಹೆಚ್ಚು  ನ್ಗುಗೆ ವಂತೆ ಮಾಡಲು 
ಆಕ್್ಯ ನ್ಲ್ಲಿ  ಬೇಪ್ಯಡಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಟಂಗಸಿ ್ಟ ನ್ ಆಕ್್ಹ ಕ್ತತು ರಿಸುವ ವಿದುಯಾ ದ್್ವ ರ: ಇದು ಆಕ್್ಯ 
ಕತ್್ತ ರಸುವ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವಾಗಿದೆ, ಇದನ್ನು  TIG ಮತು್ತ  ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ 
ಆಕ್್ಯ ಕತ್್ತ ರಸುವ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಗಳಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
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ಆಕ್್ಹ ಕ್ಟಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ಗೊಟೀಜಿಂಗ್ ವಿಧಾನ್

ಆಕ್್ಹ ಕ್ತತು ರಿಸುವ ವಿಧಾನ್: ಅವಶ್ಯ ಕತೆಗಳಿಗೆ 
ಅನ್ಗುರ್ವಾಗಿ ತುೊಂಡನ್ನು  ತ್ರ್ರಸ್. ಕತ್್ತ ರಸಬೇಕಾದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸ್. ರೇಖ್ಯನ್ನು  ಗುರುತಿಸ್ ಮತು್ತ 
ಪಂರ್ ಮಾಡಿ. ಕೆಲಸವನ್ನು  ಫ್ಲಿ ಟ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಇರಸ್.

ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಆರಸ್ ಮತು್ತ  DC ಅನ್ನು  ಬಳಸ್ದರೆ 
ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯ DCEN ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸ್. ವಸು್ತ ವಿನ್ ದಪಪಾ ಕೆಕೆ 
ಅನ್ಗುರ್ವಾಗಿ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಆಯೆಕೆ ಮಾಡಿ. 
ಆಯೆಕೆ ಮಾಡಿದ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳಿಗೆ ಅಗತ್್ಯ ತೆಗಳ ಪ್ರ ಕಾರ 
ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸ್.

ಆಕ್್ಯ ಅನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರ ಮತು್ತ  ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡಗೆ ಳನ್ನು 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು  ಅೊಂಚಿನ್ಲ್ಲಿ  ಮೇಲಕೆಕೆ  ಮತು್ತ  ಕೆಳಕೆಕೆ  ಸರಸ್. ಲೀಹವು 
ಕರಗಿದಂತೆ ಅದನ್ನು  ಆಕೊನು ್ಯೊಂದಿಗೆ ಕೆಳಕೆಕೆ  ಬ್ರ ಷ್ ಮಾಡಿ. 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು  ಸಾಲಿ ಟ್ ಗೆ ಫಿೀಡ್ ಮಾಡಿ ಮತು್ತ  ಕರಗಿದ 
ಲೀಹವನ್ನು  ಕೆಳಗೆ ಓಡಿಹೊೀಗುವಂತೆ ಮಾಡಿ. ಅಧ್್ಯದಷ್ಟಿ 
ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  ಮಾತ್್ರ  ಬಳಸ್ ಮತು್ತ  ಅದನ್ನು  ಮತೆ್ತ 
ಬಳಸಲು ತ್ರ್್ಣ ಗಾಗಲು ದೂರವಿಡಿ.

ಅದರ ಮೃದುತ್್ವ  ಮತು್ತ  ಏಕರೂಪತೆಗಾಗಿ ಕತ್್ತ ರಸ್ದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಪರಶಿೀಲ್ಸ್.

ಆಕ್್ಯ ಗೀಜ್ೊಂಗ್ ವಿಧಾನ್:ಅವಶ್ಯ ಕತೆಗಳಿಗೆ ಅನ್ಗುರ್ವಾಗಿ 
ತುೊಂಡನ್ನು  ತ್ರ್ರಸ್. ಕೊರೆಯಲು ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸ್. ರೇಖ್ಯನ್ನು  ಗುರುತಿಸ್ ಮತು್ತ  ಪಂರ್ ಮಾಡಿ. 
ಕೆಲಸವನ್ನು  ಫ್ಲಿ ಟ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಇರಸ್.

ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಆರಸ್ ಮತು್ತ  DC ಬಳಸ್ದರೆ ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯ 
DCEN ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸ್.

ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳ ಸೂಕ್ತ  ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಆಯೆಕೆ ಮಾಡಿ ಮತು್ತ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಪ್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸ್.

ಆಕ್್ಯ ಅನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರ ಮತು್ತ  ಕರಗಿದ ಪೂಲ್ ಅನ್ನು 
ಸಾಥಿ ಪಿಸ್ದಂತೆ, ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಹೊೀಲಡೆ ರ್ ಅನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡಿ ಮತು್ತ  20 ° -30 ° ನೊಂದ 5 ° -15 ° ನ್ಡುವಿನ್ 
ಕೊೀನ್ವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಫಲಕಗಳ ಬಲದಿೊಂದ ಎಡಭಾಗಕೆಕೆ  ಗುರುತು ಮಾಡುವ 
ರೇಖ್ಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  ಸರಸ್ ಮತು್ತ 
ಕರಗಿದ ಕೊಳವನ್ನು  ತ್ಳಿಳೆ ರ ಮತು್ತ  ಗೀಗ್ಡೆ  ಗ್್ರ ವಿನು ೊಂದ 
ದೂರಕೆಕೆ  ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ ಮಾಡಿ.

ಆಕ್್ಯ ಶಾಖದಿೊಂದಾಗಿ ಕಿಷಿ ಪ್ರ  ಸಮ್್ಮ ಳನ್ದಿೊಂದಾಗಿ, 
ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  ವೇಗವಾಗಿ ಸರಸ್ ಮತು್ತ  ಗೀಜ್ೊಂಗ್ 
ಕಾರ್್ಯಚರಣೆಯನ್ನು  ನಯಂತಿ್ರ ಸ್. ಇಳಿಜಾರನ್ ಕೊೀನ್ವು 
ತುೊಂಬಾ ಕಡಿದಾಗಿಲಲಿ  ಎೊಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳಿಳೆ  ಮತು್ತ 
ತುೊಂಬಾ ಆಳವಾಗಿ ತೀಡು ಮಾಡುವುದನ್ನು  ತ್ಪಿಪಾ ಸ್. 
ಏಕರೂಪದ ಅಗಲ ಮತು್ತ  ಆಳದ ತೀಡು ಪಡೆಯಲು 
ಎಲ್ಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಸ್ಥಿ ರ ಕೊೀನ್ ಮತು್ತ  ಪ್ರ ರ್ರ್ದ ಸಮವಸ್ತ ್ರದ 
ದರವನ್ನು  ನವ್ಯಹಿಸ್.

ಮೇಲೆಮಿ ಮೈಗಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಮೃದುತ್್ವ , ಆಳ ಮತು್ತ  ಏಕರೂಪತೆಯನ್ನು  ಪರಶಿೀಲ್ಸ್.

ಪ್ರ ಯಟೀಜ್ನ್ಗಳು: ಇತ್ರ ಕತ್್ತ ರಸುವುದು ಮತು್ತ  ಗೌಜ್ೊಂಗ್ 
ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಗಳು ಲರ್್ಯ ವಿಲಲಿ ದಿದಾ್ದ ಗ ಆಕ್್ಯ ಗೌಜ್ೊಂಗ್ 
ವಿಧಾನ್ವನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು.

ತುತು್ಯ ಪರಸ್ಥಿ ತಿಯಲ್ಲಿ  ಇದು ಹೆಚ್ಚು  ಉಪಯುಕ್ತ ವಾಗಿದೆ.

ಆಕಿ್ಸ -ಅಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಕತ್್ತ ರಸುವ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯಿೊಂದ ಕತ್್ತ ರಸಲು 
ಕಷಟಿ ಕರವಾದ ಲೀಹಗಳ ಮೇಲ್ ಇದನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು. 
(ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್, ಸೆಟಿ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್, ಮೆತು ಕಬಿ್ಬ ರ್, 
ಮಾ್ಯ ೊಂಗನೀಸ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ಮತು್ತ  ನಾನ್-ಫೆರಸ್ ಲೀಹಗಳು 
ಇತ್್ಯ ದಿ)

ಅಜಿ್ಹಗಳನ್ನು :ಮೆಟ್ಲ್ಕ್ ಆಕ್್ಯ ಕತ್್ತ ರಸುವುದು ಮತು್ತ 
ಗಜ್ೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ:

-  ವೆಲ್ಡೆ  ದೀಷಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು

- ಸ್ೀಲ್ೊಂಗ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಲು ರೂಟ್ 
ನ್ಗುಗೆ ವಿಕೆಯ ಮೇಲ್ ತೀಡು ಮಾಡಲು - ಸಾಕೆ ಪ್್ಯ 
ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಸಲು

-  ರವೆಟ್ಗೆ ಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು

-  ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಚ್ಚಚು ಲು

-  ಎರಕದ ದೀಷಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಮತು್ತ 
ಚಡಿಗಳನ್ನು  ಮಾಡಲು.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.59
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.60 & 61
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕುಕೆ ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ಎರಕ್ಹೊಯ್ದ  ಕ್ಬಿಬಿ ಣ ಮತ್ತು  ಅದರ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳು ಮತ್ತು  ವೆಲಿ್ಡ ಂಗ್ ವಿಧಾನ್ಗಳು  
(Cast iron and its properties and welding methods)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಎರಕ್ಹೊಯ್ದ  ಕ್ಬಿಬಿ ಣದ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಮತ್ತು  ಅದರ ಪ್ರ ಕಾರಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
• ಎರಕ್ಹೊಯ್ದ  ಕ್ಬಿಬಿ ಣದ ಬೆಸುಗೆ ತಂತ್ರ ವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ವನ್ನು  ಯಂತ್್ರ ದ ಭಾಗಗಳ 
ತ್ರ್ರಕೆಯಲ್ಲಿ  ವಾ್ಯ ಪಕವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಏಕೆೊಂದರೆ 
ಇದು ಉತ್್ತ ಮ ಸಂಕುಚಿತ್ ಶಕಿ್ತ ಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ ಮತು್ತ 
ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಮಾಡಲು ಸುಲರ್ವಾಗಿದೆ. ಎರಕಹೊಯ್ದ 
ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ ಬೆಸುಗೆಯಲ್ಲಿ  ಸೌಮ್ಯ ವಾದ ಉಕಿಕೆ ಗೆ ಹೊೀಲ್ಸ್ದರೆ 
ವಿಭನ್ನು  ಸಮಸೆ್ಯ ಗಳಿವೆ, ಆದರೂ ಇದು ಫೆರಸ್ ಲೀಹಗಳ 
ಗುೊಂಪಿನ್ಲ್ಲಿ ದೆ.

ಎರಕ್ಹೊಯ್ದ  ಕ್ಬಿಬಿ ಣದ ವಿಧ್ಗಳು

ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ ನಾಲುಕೆ  ಮೂಲಭೂತ್ ವಿಧ್ಗಳಿವೆ.

-  ಬೂದು ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್

-  ಬಿಳಿ ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್

-  ಮೆತುವಾದ ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್

- ನೊೀಡು್ಯ ಲರ್ ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ (ಅರ್ವಾ) 
ಗೀಲಾಕಾರದ ಗಾ್ರ ್ಯ ಫೈಟ್ ಕಬಿ್ಬ ರ್

ಬೂದು ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್:ಬೂದು ಎರಕಹೊಯ್ದ 
ಕಬಿ್ಬ ರ್ವು ಬಿಳಿ ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ಕಿಕೆ ೊಂತ್ ಮೃದು ಮತು್ತ 
ಕಠಿರ್ವಾಗಿದೆ, ಇದು ಗಟಿಟಿ ರ್ದ ಮತು್ತ  ಸುಲರ್ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಬೂದು ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ ಉತ್್ತ ಮ ರ್ೊಂತಿ್ರ ಕ 
ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳು ಮುಕ್ತ  ಸ್ಥಿ ತಿಯ ಕಾಬ್ಯನ್ ಅರ್ವಾ ಗಾ್ರ ್ಯ ಫೈಟ್ನು 
ಕರ್ಗಳ ಉಪಸ್ಥಿ ತಿಯಿೊಂದಾಗಿ, ನಧಾನ್ವಾಗಿ ತಂಪಾಗುವ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ತೆ್ಯ ೀಕಗಳುಳೆ ತ್್ತ ವೆ. ಬೂದು ಎರಕಹೊಯ್ದ 
ಕಬಿ್ಬ ರ್ವು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬಹುದಾದ ವಿಧ್ವಾಗಿದೆ. ಇದು 3 
ರೊಂದ 4% ಕಾಬ್ಯನ್ ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಬಿಳಿ ಎರಕ್ಹೊಯ್ದ  ಕ್ಬಿಬಿ ಣ: ಬಿಳಿ ಎರಕಹೊಯ್ದ 
ಕಬಿ್ಬ ರ್ವು ಹಂದಿ ಕಬಿ್ಬ ರ್ದಿೊಂದ ಉತ್ಪಾ ತಿ್ತ ರ್ಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತು್ತ  ಎರಕಹೊಯ್ದ ವು ಬಹಳ ವೇಗವಾಗಿ ತ್ರ್್ಣ ಗಾಗಲು 
ಕಾರರ್ವಾಗುತ್್ತ ದೆ. ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆಯ ಪ್ರ ಮಾರ್ವು 
ತುೊಂಬಾ ವೇಗವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಇದು ಕಾಬ್ಯನ್ ಅನ್ನು 
ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ ಕಾರ್್ಯಡ್ ಸಂಯುಕ್ತ ದಿೊಂದ ಬೇಪ್ಯಡಿಸಲು 
ಅನ್ಮತಿಸುವುದಿಲಲಿ . ಪರಣಾಮವಾಗಿ, ಬಿಳಿ ಎರಕಹೊಯ್ದ 
ಕಬಿ್ಬ ರ್ದಲ್ಲಿ  ಕಂಡುಬರುವ ಇೊಂಗಾಲವು ಸಂಯೊೀಜ್ತ್ 
ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಅಸ್್ತ ತ್್ವ ದಲ್ಲಿ ದೆ. ಈ ರೀತಿಯ ಎರಕಹೊಯ್ದ 
ಕಬಿ್ಬ ರ್ವು ತುೊಂಬಾ ಗಟಿಟಿ ರ್ಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಸುಲರ್ವಾಗಿ 
ಮತು್ತ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾಗುವುದಿಲಲಿ  ಮತು್ತ  ಸುಲರ್ವಾಗಿ 
ಯಂತ್ರ ೀಪಕರರ್ಗಳಲಲಿ .

ಮೆತ್ವಾದ ಎರಕ್ಹೊಯ್ದ  ಕ್ಬಿಬಿ ಣ: ಮೆತುವಾದ 
ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ವನ್ನು  ದಿೀಘ್ಯಕಾಲದವರೆಗೆ 
ಬಿಳಿ ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ವನ್ನು  ಅನೆಲ್ ಮಾಡುವ 

ಮೂಲಕ ಪಡೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ನಂತ್ರ ಅದನ್ನು 
ನಧಾನ್ವಾಗಿ ತ್ರ್್ಣ ಗಾಗಲು ಅನ್ವು ಮಾಡಿಕೊಡುತ್್ತ ದೆ. 
ಈ ಶಾಖ ಚಿಕಿತೆ್ಸ ಯು ಪ್ರ ಭಾವ ಮತು್ತ  ಆಘಾತ್ಕೆಕೆ  ಹೆಚಿಚು ನ್ 
ಪ್ರ ತಿರೊೀಧ್ವನ್ನು  ಉೊಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ನಟೀಡುಯಾ ಲ್ರ್ ಎರಕ್ಹೊಯ್ದ  ಕ್ಬಿಬಿ ಣ: ಇದನ್ನು 
ಗೀಳಾಕಾರದ ಗಾ್ರ ್ಯ ಫೈಟ್ ಕಬಿ್ಬ ರ್ (SG ಕಬಿ್ಬ ರ್) ಎೊಂದೂ 
ಕರೆಯುತ್್ತ ರೆ. ಕರಗಿದ ಬೂದು ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ಕೆಕೆ 
ಮೆಗಿನು ೀಸ್ಯಮ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಸುವ ಮೂಲಕ ಇದನ್ನು 
ಪಡೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ನೊೀಡು್ಯ ಲರ್ ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ ಕಷ್ಯಕ 
ಶಕಿ್ತ  ಮತು್ತ  ಉದ್ದ ವು ಉಕಿಕೆ ನಂತೆಯೇ ಇರುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ಈ 
ಕಬಿ್ಬ ರ್ವನ್ನು  ಡಕೆಟಿ ಮೈಲ್ ವಸು್ತ ವನಾನು ಗಿ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಬೂದು ಎರಕ್ಹೊಯ್ದ  ಕ್ಬಿಬಿ ಣದ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳು: 
ಯಂತ್್ರ ದ ಘಟ್ಕಗಳ ತ್ರ್ರಕೆಯಲ್ಲಿ  ಬೂದು 
ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ವನ್ನು  ಹೆಚಾಚು ಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಮುಕ್ತ  ಸ್ಥಿ ತಿಯ ಇೊಂಗಾಲ/ಗಾ್ರ ್ಯ ಫೈಟ್ ನೊಂದಾಗಿ ಇದು ಉತ್್ತ ಮ 
ರ್ೊಂತಿ್ರ ಕ ಗುರ್ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ. ಇತ್ರ ಘಟ್ಕಗಳ್ೊಂದರೆ 
ಸ್ಲ್ಕಾನ್, ಸಲ್ಫ ರ್, ಮಾ್ಯ ೊಂಗನೀಸ್ ಮತು್ತ  ಫ್ಸ್ಫ ರಸ್. 
ಬೂದು ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ವು ಉಕಿಕೆ ಗಿೊಂತ್ ಹೆಚಿಚು ನ್ 
ಸಂಕುಚಿತ್ ಶಕಿ್ತ ಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ ಆದರೆ ಕಡಿಮೆ ಡಕಿಟಿ ಲ್ಟಿ 
ಮತು್ತ  ಕಷ್ಯಕ ಶಕಿ್ತ ಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ.

ಕಾಬ್ಯನ್ ಉಚಿತ್ ಗಾ್ರ ್ಯ ಫೈಟ್ ರೂಪದಲ್ಲಿ ರುವುದರೊಂದ ಅದು 
ಮುರದ ರಚನೆಗೆ ಬೂದು ಬರ್್ಣ ವನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

ಎಡ್ಜ್  ತಯಾರಿಕೆಯ ವಿಧಾನ್ ಮತ್ತು  ವಿಧ್ಗಳು: ಬೂದು 
ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ ಅೊಂಚ್ಗಳನ್ನು  ಚಿಪಿಪಾ ೊಂಗ್, 
ಗೆ್ರ ಮೈೊಂಡಿೊಂಗ್, ಯಂತ್್ರ  ಮತು್ತ  ಫೈಲ್ೊಂಗ್ ಮುೊಂತ್ದ ವಿವಿಧ್ 
ವಿಧಾನ್ಗಳಿೊಂದ ತ್ರ್ರಸಬಹುದು. ಮೇಲ್ನ್ ವಿಧಾನ್ಗಳನ್ನು 
ಕೆಲಸದ ಸ್ಥಿ ತಿ ಮತು್ತ  ಪ್ರ ಕಾರಕೆಕೆ  ಅನ್ಗುರ್ವಾಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಇದು ಬೆಸುಗೆ, ಬಿರುಕು 
ಬಿಟ್ಟಿ  ಎರಕ ಅರ್ವಾ ಬಟ್ ಜಂಟಿ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ. ಅಲಲಿ ದೆ 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಅರ್ವಾ ದುರಸ್್ತ  ಮಾಡಬೇಕಾದ ಎರಕದ 
ದಪಪಾ ವು 6 ಮ್ಮ್ೀ ಮತು್ತ  ಅದಕಿಕೆ ೊಂತ್ ಹೆಚಿಚು ನ್ದಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಆದ್ದ ರೊಂದ ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಒೊಂದೇ ವಿ ಬಟ್ ಜಾಯಿೊಂಟ್ 
ಅನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಸ್ರುವಂತೆ ತ್ರ್ರಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸುವ ವಿಧಾನ್

ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ ಕೆಲಸಗಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಲು 
ಎರಡು ವಿಧಾನ್ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

-  ರ್ೊಂತಿ್ರ ಕ ಶುಚಿಗಳಿಸುವಿಕೆ

-  ರಾಸಾಯನಕ ಶುಚಿಗಳಿಸುವಿಕೆ
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ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ ಕೆಲಸದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಲು ರ್ೊಂತಿ್ರ ಕ ಶುಚಿಗಳಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು 
ಹೆಚಾಚು ಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ವಿಧಾನ್ದಲ್ಲಿ  ಗೆ್ರ ಮೈೊಂಡಿೊಂಗ್, 
ಫೈಲ್ೊಂಗ್ ಮತು್ತ  ವೈರ್ ಬ್ರ ಶಿೊಂಗ್ ಟ್ಕ್. ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ತೈಲ, ಗಿ್ರ ೀಸ್ ಮತು್ತ  ರ್ೊಂತಿ್ರ ಕ ಶುಚಿಗಳಿಸುವಿಕೆಯಿೊಂದ 
ತೆಗೆದುಹಾಕಲಾಗದ ರ್ವುದೇ ಇತ್ರ ವಸು್ತ ಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ರಾಸಾಯನಕ ಶುಚಿಗಳಿಸುವ 
ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಜ್್ವ ಲೆ (ಕ್ಟ್್ಟ ನಿಟ್್ಟ ದ ತಟ್ಸಥೆ  ಜ್್ವ ಲೆ): ನ್ಳಿಕೆ ನಂ. 
10 ಅನ್ನು  ಬ್ಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ 
ಕಟುಟಿ ನಟ್ಟಿ ದ ತ್ಟ್ಸಥಿ  ಜಾ್ವ ಲ್ಯನ್ನು  ಸರಹೊೊಂದಿಸಬೇಕು. 
ಆಕಿ್ಸ ಡಿೀಕರರ್ದ ಮೂಲಕ ದುಬ್ಯಲವಾದ ಬೆಸುಗೆಗೆ 
ಕಾರರ್ವಾಗುವ ಆಮಲಿ ಜನ್ಕದ ಸರ್್ಣ ದೊಂದು ಕುರುಹು 
ಕ್ಡ ಇಲಲಿ  ಎೊಂದು ಎಚಚು ರಕೆಯಿೊಂದ ತೆಗೆದುಕೊಳಳೆ ಬೇಕು.

ಫಿಲ್ಲ್ ರ್ ರಾಡ್: ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ ಬೆಸುಗೆಗಾಗಿ 
2.8 - 3.5 ಪ್ರ ತಿಶತ್ ಸ್ಲ್ಕಾನ್ ಹೊೊಂದಿರುವ 5 ಎೊಂಎೊಂ 
ಗಾತ್್ರ ದ ಸುತಿ್ತ ನ್ ಅರ್ವಾ ಚದರ ಎತ್್ತ ರದ (ಸೂಪರ್) 
ಸ್ಲ್ಕಾನ್ ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ರಾಡಿನು ೊಂದ ವೆಲ್ಡೆ  ಲೀಹವು 
ಸುಲರ್ವಾಗಿ ಯಂತ್ರ ೀಪಕರರ್ವಾಗಿದೆ. (IS 1278 - 1972 ರ 
ಪ್ರ ಕಾರ S-CI 1).

ಫ್ಲ್ ಕ್ಸಿ : ಆಕೆ್ಸ ಮೈಡ್ ಗಳನ್ನು  ಕರಗಿಸಲು ಮತು್ತ  ಆಕಿ್ಸ ಡಿೀಕರರ್ವನ್ನು 
ತ್ಡೆಯಲು ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಉತ್್ತ ಮ ಗುರ್ಮಟ್ಟಿ ದಾ್ದ ಗಿರಬೇಕು.

ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ ಹರವು ಬ್ೀರಾಕ್್ಸ , ಸ್ೀಡಿಯಂ 
ಕಾಬ್ೀ್ಯನೇಟ್, ಪ್ಟ್್ಯ ಸ್ಯಮ್ ಕಾಬ್ೀ್ಯನೇಟ್, 
ಸ್ೀಡಿಯಂ ನೈಟ್್ರ ೀಟ್ ಮತು್ತ  ಸ್ೀಡಿಯಂ 
ರ್ಕಾಬ್ಯನೇಟ್ಗೆ ಳಿೊಂದ ಕ್ಡಿದೆ. ಇದು ಪುಡಿ ರೂಪದಲ್ಲಿ ದೆ.

ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ತಂತ್್ರ :ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ 
ಕಾರ್್ಯಚರಣೆಗಳನ್ನು  ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ 
ಕಾಯಿಸಲಪಾ ಟ್ಟಿ , ಮಂದ ಕೆೊಂಪು ಬಿಸ್, ಎರಕಹೊಯ್ದ 
ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ ತುೊಂಡು ಮೇಲ್ ನ್ಡೆಸಬೇಕು. C.I ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗಾಗೆ ಗಿ 
ಪೂವ್ಯಭಾವಿರ್ಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ತ್ಪಮಾನ್ವು 200 ° C 
ನೊಂದ 310 ° C ವರೆಗೆ ಬದಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಕೊೀನ್ವು 60 ° ನೊಂದ 70 ° ಮತು್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ 
ಕೊೀನ್ವು 40 ° ನೊಂದ 50 ° ಗೆ ಬೆಸುಗೆಯ ರೇಖ್ಗೆ ಇರಬೇಕು. 
(ಚಿತ್್ರ  2)

ಎಡಕೆಕೆ  ಅರ್ವಾ ಹಣೆಯ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸ್, ಮೊದಲ 
ಪದರವನ್ನು  ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಗೆ ಸ್ವ ಲಪಾ  ನೇಯೆಗೆ  ಚಲನೆಯನ್ನು 
ನೀಡುವ ಮೂಲಕ ಪೂರ್್ಯಗಳಿಸಬೇಕು ಆದರೆ ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ರಾಡ್ ಗೆ ಅಲಲಿ . ಹಾಟ್ ರಾಡ್ ತುದಿಯನ್ನು  ಮಧ್್ಯ ೊಂತ್ರದಲ್ಲಿ 
ಪುಡಿಮಾಡಿದ ಫಲಿ ಕ್ಸ ನು ಲ್ಲಿ  ಮುಳುಗಿಸಬೇಕು.

ಮೊದಲ ಪದರದ ಪೂರ್್ಯಗೊಂಡ ನಂತ್ರ, ಸಮವಾಗಿ 
ಬಿಸ್ರ್ಗುವಂತೆ ಕೆಲಸದ ಮೇಲ್ ಜಾ್ವ ಲ್ಯನ್ನು  ಪ್ಲಿ ೀ ಮಾಡಿ 
ಮತು್ತ  ನಂತ್ರ ಕೆಲಸದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಿೊಂದ ವೆಲ್ಡೆ  ಲೀಹದ 
ಸ್ವ ಲಪಾ  ಬಲವಧ್್ಯನೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಎರಡನೇ ಪದರವನ್ನು 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಎರಡನೇ ಪದರವನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ತಂತ್್ರ ವು ಮೊದಲ 
ಪದರದಂತೆಯೇ ಇರುತ್್ತ ದೆ.

ಎರಡನೇ ಪದರವನ್ನು  ಪೂರ್್ಯಗಳಿಸ್ದ ನಂತ್ರ, 
ಸಮನಾದ ಶಾಖವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಇಡಿೀ ಕೆಲಸದ 
ಮೇಲ್ ಮತೆ್ತ  ಜಾ್ವ ಲ್ಯನ್ನು  ಪ್ಲಿ ೀ ಮಾಡಿ. ಇದನ್ನು  ‘ಪ್ೀಸ್ಟಿ 
ಹಿೀಟಿೊಂಗ್’ ಎೊಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ನಂತ್ರ ಸುರ್್ಣ  ಅರ್ವಾ ಬೂದಿ ಅರ್ವಾ ಒರ್ ಮರಳಿನ್ 
ರಾಶಿಯಿೊಂದ ಮುಚ್ಚು ವ ಮೂಲಕ ಕೆಲಸವನ್ನು  ನಧಾನ್ವಾಗಿ 
ತ್ರ್್ಣ ಗಾಗಲು ಅನ್ಮತಿಸ್.ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡನು  ಆಯೆಕೆ

ಫಿಲ್ಲ್ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಇದರ ಪ್ರ ಕಾರ ಆಯೆಕೆ  ಮಾಡಬೇಕು:

-  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ಲೀಹದ ಪ್ರ ಕಾರ ಅರ್ವಾ 
ಪ್ರ ಕಾರ, ಅೊಂದರೆ ಫೆರಸ್, ನಾನ್ ಫೆರಸ್, ಹಾಡ್್ಯ 
ಫೇಸ್ೊಂಗ್ (ಕೊೀಷಟಿ ಕ 1). ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ಲೀಹದ 
ದಪಪಾ  (ಜಂಟಿ ಅೊಂಚಿನ್ ತ್ರ್ರಕೆ ಸೇರದಂತೆ)

–  ಮಾಡಬೇಕಾದ ಜಂಟಿ ಸ್ವ ರೂಪ (ಅೊಂದರೆ), ಫ್್ಯ ಷನ್ 
ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ಅರ್ವಾ ಬೆ್ರ ೀಜ್ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ (ನಾನ್ ಸಮ್್ಮ ಳನ್) - 
ಬಳಸಬೇಕಾದ ವೆಲ್ಡೆ ೊಂಗ್ ತಂತ್್ರ  (ಎಡ ಅರ್ವಾ ಬಲಕೆಕೆ ).

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ದ ಲಟೀರ್ದ ದಪಪು , ಫಿಲ್ಲ್ ರ್ ರಾಡನು 
ವಾಯಾ ಸವನ್ನು  ಹೆಚುಚಿ  ಬಳಸಲ್ಗುತತು ದ್. ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡಿದ ವೆಲ್್ಡ  ರನ್್ಗ ಳ ಸಂಖೆಯಾ  ಕ್ಡಿಮೆ, ಅಸಪು ಷ್ಟ ತೆ 
ಕ್ಡಿಮೆ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ವೇಗವಾಗಿರುತತು ದ್.

ಎರಕ್ಹೊಯ್ದ  ಕ್ಬಿಬಿ ಣದ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳು

•  ಇದು ಕಡಿಮೆ ವೆಚಚು ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ.

•  ಬಹಳ ಸುಲರ್ವಾಗಿ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.60 & 61
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•  ಇದು ಹೆಚಿಚು ನ್ ಸಂಕುಚಿತ್ ಶಕಿ್ತ  ಮತು್ತ  ಹೆಚಿಚು ನ್ ಉಡುಗೆ 
ಪ್ರ ತಿರೊೀಧ್ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ. 

•  ಇದು ಉತ್್ತ ಮ ಎರಕದ ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ.

•  ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ ಕರಗುವ ಬಿೊಂದುವು ಉಕಿಕೆ ಗಿೊಂತ್ 
ಕಡಿಮೆರ್ಗಿದೆ.

•  ಇದು ಅತು್ಯ ತ್್ತ ಮ ಯಂತ್್ರ ಸಾಮರ್್ಯ ್ಯವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ.

• ಹೆಚಿಚು ನ್ ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ಗಳು ರ್ವುದೇ 
ತ್ಪಮಾನ್ದಲ್ಲಿ  ಮೆತುವಾದವುಗಳಾಗಿರುವುದಿಲಲಿ .

•  ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ವು ಕಡಿಮೆ ಡಕಿಟಿ ಲ್ಟಿ ಹೊೊಂದಿದೆ 
ಮತು್ತ  ಕೊೀಣೆಯ ಉಷ್್ಣ ೊಂಶದಲ್ಲಿ  ಸುಲರ್ವಾಗಿ 
ಉರುಳಿಸಲು ಅರ್ವಾ ಎಳ್ಯಲು ಅರ್ವಾ ಕೆಲಸ 
ಮಾಡಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಿಲಲಿ .

ಲಟೀರ್ಗಳು ಫಿಲ್ಲ್ ರ್ ರಾಡ್ಗ ಳು

ಸೌಮ್ಯ ವಾದ ಉಕುಕೆ  ಮತು್ತ 
ಮೆತು ಕಬಿ್ಬ ರ್

ತ್ಮ್ರ  ಲೇಪಿತ್ ಮೈಲ್ಡೆ 
ಸ್ಟಿ ೀಲ್ (C.C.M.S)

ಹೈ ಕಾಬ್ಯನ್ ಮತು್ತ 
ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹದ ಉಕುಕೆ

ಹೈ ಕಾಬ್ಯನ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್ 
ಸ್ಲ್ಕಾನ್-ಮಾ್ಯ ೊಂಗನೀಸ್ 
ಸ್ಟಿ ೀಲ್ ವೇರ್-ರೆಸ್ಸೆಟಿ ೊಂಟ್ 
ಅಲಾಯ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್ 3.5% 
ನಕಲ್ ಸ್ಟಿ ೀಲ್

ತುಕಕೆ ಹಿಡಿಯದ ಉಕುಕೆ ಕೊಲಂಬಿಯಂ ಸೆಟಿ ೀನೆಲಿ ಸ್ 
ಸ್ಟಿ ೀಲ್

ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ದ ಸೂಪರ್ ಸ್ಲ್ಕಾನ್ 
ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ 
ಫೆರೊೀ ಸ್ಲ್ಕಾನ್ 
ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್ 
ನಕೊೀಟ್ಕಿಟಿ ಕ್ 
ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿ್ಬ ರ್

ತ್ಮ್ರ  ಮತು್ತ  ಅದರ 
ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹಗಳು (ಹಿತ್್ತ ಳ್, 
ಸ್ಲ್ಕಾನ್-ಹಿತ್್ತ ಳ್, ಕಂಚ್)

ತ್ಮ್ರ -ಬೆಳಿಳೆ  ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹ 
ಸ್ಲ್ಕಾನ್-ಕಂಚಿನ್ ನಕಲ್ 
ಕಂಚ್, ಮಾ್ಯ ೊಂಗನೀಸ್ 
ಕಂಚ್

ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂ ಮತು್ತ 
ಅದರ ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹಗಳು

ಶುದ್ಧ  ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂ 
5% ಸ್ಲ್ಕಾನ್ 
ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂ 
ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹ 10-
13% ಸ್ಲ್ಕಾನ್ 
ಅಲ್್ಯ ಮ್ನಯಂ 
ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹ

ಕೊಟೀಷ್ಟ ಕ್ 1

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿಟೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.60 & 61
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.4.62 & 63
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ತಪಾಸಣೆ ಮತ್ತು  ಪರೀಕ್ಷೆ                                        

ತಪಾಸಣೆ ವಿಧಾನದ ವಿಧಗಳು - ವಿನಾಶಕಾರ ಮತ್ತು  NDT ವಿಧಾನಗಳ ವರ್ೀಗೀಕರಣ  
(Types of inspection method - classification of destructive and NDT methods)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಪರೀಕ್ಷೆ ಗಳ ಪ್ರ ಕಾರಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
• ವಿನಾಶಕಾರಯಲ್್ಲ ದ ಮತ್ತು  ವಿನಾಶಕಾರ ಪರೀಕ್ಷೆ ಯನ್ನು  ವಿವರಸಿ.

ತಪಾಸಣೆಯ ಅವಶಯಾ ಕತೆ:ತ್ಪಾಸಣೆಯ ಉದೆ್ದ ೀಶವು 
ವೆಲ್ಡ್  ದೀಷದ ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಪ್ತ್್ತ ಹಚ್ಚು ವುದು ಮತ್್ತ 
ನಧ್್ಧರಿಸುವುದು, ಶಕ್್ತ  ಮತ್್ತ  ಜಂಟಿ ಗುಣಮಟ್್ಟ  ಮತ್್ತ 
ಕೆಲಸದ ಗುಣಮಟ್್ಟ .

ಪರೀಕ್ಷೆ ಗಳ ವಿಧಗಳು

-  ವಿನಾಶಕಾರಿಯಲಲಿ ದ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ  (NDT)

-  ವಿನಾಶಕಾರಿ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ

-  ಅರೆ ವಿನಾಶಕಾರಿ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ .

ವಿನಾಶಕಾರಿಯಲಲಿ ದ ಪ್ರಿೀಕಾಷೆ  ವಿಧಾನಗಳನ್ನು  ಸಾಮಾನ್ಯ 
ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ  ಮತ್್ತ  ವಿಶೇಷ ಪ್ರಿೀಕಾಷೆ  ವಿಧಾನಗಳಾಗಿ 
ವಗಿೀ್ಧಕರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಸಾಮಾನಯಾ  ವಿನಾಶಕಾರಯಲ್್ಲ ದ ಪರೀಕ್ಷೆ

-  ದೃಶ್ಯ  ತ್ಪಾಸಣೆ

-  ಸೀರಿಕೆ ಅಥವಾ ಒತ್್ತ ಡ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ

-  ಸ್್ಟ ತೊಸ್ಕ ೀಪ್ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ  (ಧ್್ವ ನ)

ವಿಶೇಷ ವಿನಾಶಕಾರಯಲ್್ಲ ದ ಪರೀಕ್ಷೆ

-  ಕಾಾಂತೀಯ ಕಣ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ

-  ದ್ರ ವ ನ್ಗುಗು ವ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ

-  ರೇಡಿಯಾಗ್ರ ಫಿ (ಎಕ್ಸ ರೆ) ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ

-  ಗಾಮಾ ಕ್ರಣ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ

-  ಅಲಾ್ಟ ರಾಸಾನಕ್ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ

ದೃಶಯಾ  ತಪಾಸಣೆ (ವಿನಾಶಕಾರಯಲ್್ಲ ದ ಪರೀಕ್ಷೆ ): 
ಯಾವುದೇ ಬಾಹ್ಯ  ವೆಲ್ಡ್  ದೀಷಗಳಿವೆಯೇ ಎಾಂದು 
ತಳಿಯಲು ಸರಳವಾದ ಕೈ ಉಪ್ಕರಣಗಳು ಮತ್್ತ 
ಗೇಜ್ ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಬಾಹ್ಯ ವಾಗಿ 
ಗಮನಸುವುದು ದೃಶ್ಯ  ತ್ಪಾಸಣೆಯಾಗಿದೆ. ಹೆಚ್ಚು ನ 
ವೆಚ್ಚು ವಿಲಲಿ ದೆ ಇದು ಪ್್ರ ಮುಖ ತ್ಪಾಸಣೆ ವಿಧಾನಗಳಲ್ಲಿ 
ಒಾಂದಾಗಿದೆ. ಈ ತ್ಪಾಸಣೆಯ ವಿಧಾನಕೆ್ಕ  ಭೂತ್ಗನನು ಡಿ, 
ಉಕ್್ಕ ನ ನಯಮದ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ, ಚ್ದರ ಮತ್್ತ  ವೆಲ್ಡ್ 
ಗೇಜ್ ಗಳನ್ನು  ಪ್್ರ ಯತನು ಸಿ. ದೃಶ್ಯ  ತ್ಪಾಸಣೆಯನ್ನು  ಮೂರು 
ಹಂತ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ: ಅವುಗಳೆಾಂದರೆ:

-  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಮೊದಲು

-  ವೆಲ್ಡ್ ಾಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ

-  ವೆಲ್ಡ್ ಾಂಗ್ ನಂತ್ರ

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಮೊದಲು ದೃಶಯಾ  ತಪಾಸಣೆ

(ಆಯೀಜಕರು ಕೆಲಸದ ಪ್್ರ ಕಾರ, ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಮತ್್ತ 
ವೆಲ್ಡ್ ಾಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ದಾಂದಿಗೆ ಪ್ರಿಚ್ತ್ರಾಗಿರಬೇಕು) ಕೆಳಗಿನ 
ಅಾಂಶಗಳನ್ನು  ಖಚ್ತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳ್ಳ ಬೇಕು.

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ವಸು್ತ ವು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬಹುದಾದ 
ಗುಣಮಟ್್ಟ ವನ್ನು  ಹೊಾಂದಿದೆ.

ತ್ಟ್್ಟ ಯ ದಪ್್ಪ ಕೆ್ಕ  ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ಅಾಂಚ್ಗಳನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ 
ತ್ಯಾರಿಸಲಾಗಿದೆ. ಮೂಲ ಲೀಹದ ಸರಿಯಾದ 
ಶುಚ್ಗೊಳಿಸುವಿಕೆ.

ಸರಿಯಾದ ಮೂಲ ಅಾಂತ್ರವನ್ನು  ಹೊಾಂದಿಸುವುದು.

ಅಸ್ಪ ಷ್ಟ ತ್ಯನ್ನು  ನಯಂತ್ರ ಸಲು ಸರಿಯಾದ ವಿಧಾನವನ್ನು 
ಅನ್ಸರಿಸಬೇಕು.

ಬ್ಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ನಳಿಕೆ ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್, ಫ್ಲಿ ಕ್್ಸ  ಮತ್್ತ 
ಜ್್ವ ಲೆಯ ಸರಿಯಾದ ಆಯ್್ಕ .

DC ವೆಲ್ಡ್ ಾಂಗ್ ಪ್್ರ ವಾಹದ ಸಂದರ್್ಧದಲ್ಲಿ  ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳ 
ಧ್್ರ ವಿೀಯತ್. ಕೇಬಲ್ ಸಂಪ್ಕ್ಧಗಳು ಬಿಗಿಯಾಗಿವೆಯೇ.

ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್್ತ  ವೆಲ್ಡ್ ಾಂಗನು  ಸಾಥಾ ನದ 
ಪ್್ರ ಕಾರ ಪ್್ರ ಸು್ತ ತ್ ಸ್ಟಿ್ಟ ಾಂಗ್. ಸರಿಯಾದ ಜೀಡಣೆಯನ್ನು 
ಖಚ್ತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳ್ಳ ಲು ಯಾವುದೇ ಜಿಗ್ ಗಳು ಮತ್್ತ 
ಫಿಕಚು ರ್ ಗಳು ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆಯೇ. (ಚ್ತ್್ರ  1)

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಸಮಯದಲ್್ಲ  ದೃಶಯಾ  ತಪಾಸಣೆ

ಕೆಳಗಿನ ಅಾಂಶಗಳನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಬೇಕು.

ವೆಲ್ಡ್  ಠೇವಣಿಯ ಅನ್ಕ್ರ ಮವನ್ನು  ಅಧ್್ಯ ಯನ 
ಮಾಡುವುದು.
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ಮಲ್್ಟ -ರನ್ ವೆಲ್ಡ್ ಾಂಗ್ ನಲ್ಲಿ  ಮುಾಂದಿನ ರನ್ ಮಾಡುವ 
ಮೊದಲು ಪ್್ರ ತ ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಸಮಪ್್ಧಕವಾಗಿ 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಲಾಗಿದೆಯೇ ಎಾಂದು ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸುವುದು.

ಕ್ಳರ್ನ ಅಂಶಗಳನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳ ಬೇಕು.

ಸೀರಿಕೆ ಅಥವಾ ಒತ್್ತ ಡ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ :ಸೀರಿಕೆ ಇದೆಯೇ ಎಾಂದು 
ನಧ್್ಧರಿಸಲು ವೆಲ್ಡ್  ಒತ್್ತ ಡದ ನಾಳಗಳು, ಟ್್ಯ ಾಂಕ್ ಗಳು 
ಮತ್್ತ  ಪೈಪ್ ಲೈನ್ ಗಳನ್ನು  ಪ್ರಿೀಕ್ಷೆ ಸಲು ಈ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಯನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ದ ಹಡಗು, ಅದರ ಎಲಾಲಿ 
ಮಳಿಗೆಗಳನ್ನು  ಮುಚ್ಚು ದ ನಂತ್ರ, ನೀರು, ಗಾಳಿ ಅಥವಾ 
ಸಿೀಮೆಎಣೆಣೆ ಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಆಾಂತ್ರಿಕ ಒತ್್ತ ಡಕೆ್ಕ 
ಒಳಗಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆಾಂತ್ರಿಕ ಒತ್್ತ ಡವು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ದ ಜಂಟಿ 
ತ್ಡೆದುಕೊಳು್ಳ ವ ಕೆಲಸದ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಆಾಂತ್ರಿಕ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹಡಗಿನ ಕೆಲಸದ ಒತ್್ತ ಡಕ್್ಕ ಾಂತ್ 
ಎರಡು ಪ್ಟ್್ಟ  ಹೆಚ್ಚು ಸಬಹುದು. ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಈ ಕೆಳಗಿನಂತ್ 
ಪ್ರಿೀಕ್ಷೆ ಸಬಹುದು.

1 ಗೇಜ್ ನ ಮೇಲ್ನ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಆಾಂತ್ರಿಕ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ಅನ್ವ ಯಿಸಿದ ತ್ಕ್ಷಣ ಮತ್್ತ  12 ರಿಾಂದ 24 ಗಂಟ್ಗಳ 
ನಂತ್ರ ಮತ್್ತ  ಗಮನಸಬಹುದು. ಓದುವಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ 
ಕುಸಿತ್ವು ಸೀರಿಕೆಯನ್ನು  ಸೂಚ್ಸುತ್್ತ ದೆ.

2 ಹಡಗಿನಲ್ಲಿ  ಗಾಳಿಯ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಉಾಂಟ್ಮಾಡಿದ 
ನಂತ್ರ, ಸೀಪ್ ದಾ್ರ ವಣವನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್  ಸಿೀಮ್ ಮೇಲೆ 
ಅನ್ವ ಯಿಸಬಹುದು ಮತ್್ತ  ಸೀರಿಕೆಯನ್ನು  ಸೂಚ್ಸುವ 
ಗುಳೆ್ಳ ಗಳಿಗಾಗಿ ಎಚ್ಚು ರಿಕೆಯಿಾಂದ ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಬಹುದು.

ಸ್ಟೆ ತೊಸ್್ಕ ೀಪ್ (ಧ್ವ ನಿ) ಪರೀಕ್ಷೆ : ಈ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಯ 
ತ್ತ್್ವ ವೆಾಂದರೆ ದೀಷ-ಮುಕ್ತ  ವೆಲ್ಡ್  ಲೀಹವು ಸುತ್ತ ಗೆಯಿಾಂದ 
ಹೊಡೆದಾಗ ಉತ್್ತ ಮ ರಿಾಂಗಿಾಂಗ್ ಶಬ್ದ ವನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ 
ಆದರೆ ದೀಷಗಳನ್ನು  ಹೊಾಂದಿರುವ ವೆಲ್ಡ್  ಲೀಹವು 
ಸಮತ್ಟ್್ಟ ದ ಧ್್ವ ನಯನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

ಧ್್ವ ನಯನ್ನು  ಹಿಗಿಗು ಸಲು ಮತ್್ತ  ಗುರುತಸಲು ಸಾಮಾನ್ಯ 
ವೈದ್ಯ ರ ಸ್್ಟ ತ್ಸ್ಕ ೀಪ್ ಮತ್್ತ  ಸುತ್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು.

ಈ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ಒತ್್ತ ಡದ ಪಾತ್್ರ ಯಲ್ಲಿ ನ 
ರಚ್ನಾತ್್ಮ ಕ ಬೆಸುಗೆಗಳು ಮತ್್ತ  ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಯಶಸಿ್ವ ಯಾಗಿ 
ಪ್ರಿೀಕ್ಷೆ ಸಲಾಗಿದೆ.

ರೇಡಿಯಾಗ್ರ ಫಿ ಪರೀಕ್ಷೆ : ಈ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಯನ್ನು  ಕ್ಷ-ಕ್ರಣ 
ಅಥವಾ ಗಾಮಾ ಕ್ರಣ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ  ಎಾಂದೂ ಕರೆಯುತ್್ತ ರೆ.

ಎಕ್ಸ್ -ರೇ ಪರೀಕ್ಷೆ : In ಈ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಯಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆಗಳ 
ಆಾಂತ್ರಿಕ ಛಾಯಾಚ್ತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ತ್ಗೆದುಕೊಳ್ಳ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಪ್ರಿೀಕಾಷೆ  ಮಾದರಿಯನ್ನು  ಕ್ಷ-ಕ್ರಣ ಘಟ್ಕ ಮತ್್ತ  ಫಿಲ್್ಮ 
ನಡುವೆ ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚ್ತ್್ರ  2) ನಂತ್ರ ಕ್ಷ-ಕ್ರಣವನ್ನು 
ರವಾನಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಯಾವುದೇ ಗುಪ್್ತ  ದೀಷವಿದ್ದ ರೆ, 
ಅದನ್ನು  ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪ್ಡಿಸಿದ ನಂತ್ರ ಅದನ್ನು  ಚ್ತ್್ರ ದಲ್ಲಿ 
ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಮಾನವನ ಮೂಳೆ ಮುರಿತ್ಗಳು ಕ್ಷ-ಕ್ರಣ 
ಚ್ತ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಕಾಣಿಸಿಕೊಳು್ಳ ವ ರಿೀತಯಲ್ಲಿ ಯೇ ದೀಷಗಳು 
ಕಾಣಿಸಿಕೊಳು್ಳ ತ್್ತ ವೆ. ಎಕ್್ಸ -ರೇ ಫಿಲ್್ಮ  ನ ಕೆಳಗೆ ಕ್ಷ-ಕ್ರಣ 
ಪ್ರಿೀಕಾಷೆ  ಯಂತ್್ರ ದಿಾಂದ ಕ್ಷ-ಕ್ರಣದ ಹರಿವನ್ನು  ತ್ಡೆಯಲು 
ಸಿೀಸದ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಗಾಮಾ ಕಿರಣ ಪರೀಕ್ಷೆ : ರೇಡಿಯಂ ಮತ್್ತ  ರೇಡಿಯಂ 
ಸಂಯುಕ್ತ ಗಳಾದ ಕೊೀಬಾಲ್್ಟ  60 ಇತ್್ಯ ದಿಗಳಿಾಂದ 

ಹೊರಹೊಮು್ಮ ವ ಕ್ರು ಅದೃಶ್ಯ  ಕ್ರಣಗಳನ್ನು  ಗಾಮಾ 
ಕ್ರಣಗಳು ಎಾಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಈ ಕ್ರಣಗಳು ಕ್ಷ-
ಕ್ರಣಗಳಿಗಿಾಂತ್ ಉಕ್್ಕ ನ ಹೆಚ್ಚು ನ ದಪ್್ಪ ವನ್ನು  ಭೇದಿಸುತ್್ತ ವೆ 
ಮತ್್ತ  ಈ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯ್ಯ ಮುಖ್ಯ  ಪ್್ರ ಯೀಜನವೆಾಂದರೆ 
ಪೀಟ್್ಧಬಿಲ್ಟಿ ಈ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಯನ್ನು  ವಿದು್ಯ ತ್ ಇರುವ ಎಲಾಲಿ 
ಸಥಾ ಳಗಳಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬಹುದು. ಲರ್್ಯ ವಿಲಲಿ  ಈ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಗಳನ್ನು 
ಬಾಯಲಿ ರ್ ಗಳು ಮತ್್ತ  ಹೆಚ್ಚು ನ ಒತ್್ತ ಡದ ಹಡಗುಗಳು ಮತ್್ತ 
ಪೆನ್ ಸಾ್ಟ ಕ್ ಪೈಪ್ ಗಳು ಮತ್್ತ  ಪ್ರಮಾಣು ಹಡಗುಗಳಂತ್ಹ 
ಉತ್್ತ ಮ ಗುಣಮಟ್್ಟ ದ ಕೆಲಸಗಳಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕಾಂತಿೀಯ ಕಣ ಪರೀಕ್ಷೆ : ಈ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಯನ್ನು  ಫೆರಸ್ 
ವಸು್ತ ಗಳಲ್ಲಿ  ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ದೀಷಗಳು ಹಾಗೂ ಉಪ್ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ 
(6mm ಆಳದವರೆಗೆ) ದೀಷಗಳನ್ನು  ಪ್ತ್್ತ ಹಚ್ಚು ಲು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕಬಿಬಿ ಣದ ಪುಡಿಯನ್ನು  ಹೊಾಂದಿರುವ ದ್ರ ವವನ್ನು  ಮೊದಲು 
ಪ್ರಿೀಕ್ಷೆ ಸಲು ಜಂಟಿ ಮೇಲೆ ಸಿಾಂಪ್ಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಪ್ರಿೀಕಾಷೆ 
ತ್ಣುಕನ್ನು  ಕಾಾಂತೀಯಗೊಳಿಸಿದಾಗ, ಕಬಿಬಿ ಣದ ಕಣಗಳು 
ದೀಷದ ಅಾಂಚ್ಗಳಲ್ಲಿ  (ಬಿರುಕು ಅಥವಾ ನ್್ಯ ನತ್) 
ಒಟ್್ಟ ಗೂಡುತ್್ತ ವೆ ಮತ್್ತ  ಬರಿಗಣಿಣೆ ನಾಂದ ಕಪು್ಪ  ಕೂದಲ್ನ 
ರೇಖೆಯ ಗುರುತ್ಗಳಾಗಿ ಕಾಣಬಹುದು. (ಚ್ತ್್ರ  3 ಮತ್್ತ  4)
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ದ್ರ ವ ನ್ಗುಗು ವ ಪರೀಕ್ಷೆ : ಈ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಯು ಬಣಣೆ ದ ದ್ರ ವ 
ಬಣಣೆ ಗಳು ಮತ್್ತ  ಪ್್ರ ತದಿೀಪ್ಕ ದ್ರ ವವು ಬಿರುಕುಗಳಿಗೆ 
ತೂರಿಕೊಳು್ಳ ತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಲೀಹಗಳು, ಪಾಲಿ ಸಿ್ಟ ಕಗು ಳು, 
ಸ್ರಾಮಿಕ್್ಸ  ಮತ್್ತ  ಗಾಜಿನ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ದೀಷಗಳನ್ನು 
ಪ್ರಿೀಕ್ಷೆ ಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಎಾಂಬ ತ್ತ್್ವ ವನ್ನು  ಆಧ್ರಿಸಿದೆ. 
ಬಣಣೆ ದ ವಣ್ಧದ ಒಾಂದು ಪ್ರಿಹಾರವನ್ನು  ಕ್ಲಿ ೀನ್ ವೆಲ್ಡ್ 
ಜ್ಯಿಾಂಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ಸಿಾಂಪ್ಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ನೆನೆಸಲು 
ಅನ್ಮತಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ನಂತ್ರ ಬಣಣೆ ವನ್ನು  ಕ್ಲಿ ೀನರ್ ಬಳಸಿ 
ತೊಳೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಮೃದುವಾದ 
ಬಟ್್ಟ ಯಿಾಂದ ಒಣಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಒಾಂದು ದ್ರ ವ ಡೆವಲಪ್ರ್ (ಬಿಳಿ ಬಣಣೆ ) ನಂತ್ರ ವೆಲ್ಡ್  ಮೇಲೆ 
ಸಿಾಂಪ್ಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಬಣಣೆ ದ ಬಣಣೆ ವು ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ದೀಷಗಳ 
ಆಕಾರದಲ್ಲಿ  ಬಿಳಿ ಡೆವಲಪ್ರ್ ಲೇಪ್ನಕೆ್ಕ  ಬರುತ್್ತ ದೆ. 
ದೀಷವನ್ನು  ಬರಿಗಣಿಣೆ ನಾಂದ ಸಾಮಾನ್ಯ  ಬೆಳಕ್ನಲ್ಲಿ 
ಕಾಣಬಹುದು. (ಚ್ತ್್ರ  5)

ಅಲ್ಟೆ ್ರ ಸಾನಿಕ್ ಪರೀಕ್ಷೆ : ಈ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಯಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚು ನ 
ಆವತ್್ಧನದ ಧ್್ವ ನ ತ್ರಂಗಗಳನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಬೆಸುಗೆಯಲ್ಲಿ ನ ಸಥಾ ಗಿತ್ಗಳನ್ನು  ಕಂಡುಹಿಡಿಯಲು ಈ 
ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಯನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಧ್್ವ ನ ತ್ರಂಗಗಳು ತ್ಟ್್ಟ ಯ 
ಸಣಣೆ  ದಪ್್ಪ ದಿಾಂದ 6 ರಿಾಂದ 10 ಮಿೀಟ್ರ್ ಉಕ್್ಕ ನವರೆಗೆ 
ಭೇದಿಸಬಲಲಿ ವು.

ಧ್್ವ ನ ತ್ರಂಗಗಳನ್ನು  ಉತ್್ಪ ದಿಸುವ ಟ್್ರ ನ್ಸ ್ಮ ಟ್ರ್ ಅನ್ನು 
ಕೆಲಸದ ಮೇಲೆ ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಶ್ರ ವಣಾತೀತ್ ಪ್ರಿೀಕಾಷೆ 
ಘಟ್ಕದಾಂದಿಗೆ ಲಗತ್ತ ಸಲಾದ ಮಾಪ್ನಾಾಂಕ ನಣ್ಧಯದ 
ಪ್ರದೆಯ ಮೇಲೆ ಧ್್ವ ನ ತ್ರಂಗಗಳ ಪ್್ರ ತಧ್್ವ ನಯನ್ನು 
ನೇರವಾಗಿ ತೊೀರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚ್ತ್್ರ  6)

ವಿನಾಶಕಾರ ಪರೀಕ್ಷೆ

Iಪ್ರಿಚ್ಯ:ಹಿಾಂದೆ ವಿವರಿಸಿದ ವಿನಾಶಕಾರಿಯಲಲಿ ದ ಪ್ರಿೀಕಾಷೆ 
ವಿಧಾನಗಳ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ದ ರಚ್ನೆಯನ್ನು 

ಹಾನಯಾಗದಂತ್ ಅಥವಾ ನಾಶಪ್ಡಿಸದೆ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ದ 
ಕ್ೀಲುಗಳನ್ನು  ಪ್ರಿೀಕ್ಷೆ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈಗ ವೆಲ್ಡ್ ಾಂಗ್ ಗೆ 
ಬಳಸುವ ವಸು್ತ ಗಳ ಆಸಿ್ತ ಯನ್ನು  ತಳಿಯಲು ಮತ್್ತ  ವೆಲ್ಡ್ 
ಜಂಟಿ ಬಲವನ್ನು  ತಳಿಯಲು ಮತ್್ತ  ವೆಲಡ್ ನ್ಧ ಕೌಶಲ್ಯ ವನ್ನು 
ನಣ್ಧಯಿಸಲು, ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಯ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ನಾಶವಾದ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕ್ದ ಮಾದರಿಯ ಮೇಲೆ ವಿನಾಶಕಾರಿ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಯನ್ನು 
ನಡೆಸಬೇಕು. ವಿನಾಶಕಾರಿ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಯ ಎರಡು ಮುಖ್ಯ 
ವಿಧಾನಗಳಿವೆ. ಅವುಗಳೆಾಂದರೆ:

-  ಕಾಯಾ್ಧಗಾರ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಗಳು

-  ಪ್್ರ ಯೀಗಾಲಯ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಗಳು

ಕಾಯಾಗೀಗಾರ ಪರೀಕ್ಷೆ ಗಳು

ಇವು ಕಾಯಾ್ಧಗಾರದಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬಹುದಾದ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಗಳು

-  ನಕ್ ಬೆ್ರ ೀಕ್ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ

-  ವೈಸ್ ನಲ್ಲಿ  ಉಚ್ತ್ ಬೆಾಂಡ್ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ

-  ಫಿಲೆಟ್ ಮುರಿತ್ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ  (ಬಾಗುವ ಬಾರ್ ಬಳಸಿ)

ನಿಕ್ ಬೆ್ರ ೀಕ್ ಪರೀಕ್ಷೆ : ನಕ್ ಬೆ್ರ ೀಕ್ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಯಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆಯ 
ಮಧ್್ಯ ದ ರೇಖೆಯ ಉದ್ದ ಕೂ್ಕ  ಸುಮಾರು 1.5mm ನಾಂದ 
2mm ಆಳದ ಗರಗಸದ ಕಟ್ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ 
ಚ್ತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೊೀರಿಸಿರುವಂತ್ ಜಂಟಿ ಹಿಮು್ಮ ಖದಲ್ಲಿ  ಸುತ್ತ ಗೆ 
ಹೊಡೆತ್ವನ್ನು  ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚ್ತ್್ರ  7). ಗರಗಸದ 
ಕಟ್ ಉದ್ದ ಕೂ್ಕ  ಜಂಟಿ ಒಡೆಯುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಮುರಿದ 
ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಗಮನಸುವುದರ ಮೂಲಕ, ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ 
ಸೇಪ್್ಧಡೆಗಳು, ಸಮಿ್ಮ ಳನದ ಕೊರತ್, ನ್ಗುಗು ವಿಕೆಯ ಕೊರತ್ 
ಮುಾಂತ್ದ ವಿವಿಧ್ ದೀಷಗಳನ್ನು  ಗುರುತಸಬಹುದು.

ಉಚಿತ ಬೆಂಡ್ ಪರೀಕ್ಷೆ :ವಕ್್ಧ ಶಾಪ್ ನಲ್ಲಿ  ತ್ರಬೇತ 
ಪ್ಡೆಯುವವರು ಮಾಡಿದ ವೆಲ್ಡ್  ನಲ್ಲಿ ನ ದೀಷವನ್ನು 
ನಧ್್ಧರಿಸಲು ಸುತ್ತ ಗೆ/ಬಗಿಗು ಸುವ ಪ್ಟಿ್ಟ ಯ ಮೂಲಕ 
ಬಲಗಳನ್ನು  ಅನ್ವ ಯಿಸುವ ಮೂಲಕ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕ್ದ ಕ್ೀಲುಗಳನ್ನು  ವೈಸ್ ಮತ್್ತ  ಬೆಾಂಡ್ ನಲ್ಲಿ 
ಸರಿಪ್ಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚ್ತ್್ರ  8 ಮತ್್ತ  9) ಕಾಯಾ್ಧಗಾರದ 
ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಗಳನ್ನು  ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿ ದೃಷ್್ಟ  ತ್ಪಾಸಣೆಗಾಗಿ ವೈಸ್ 
ಮತ್್ತ  ಸುತ್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಾಂಡು ವಕ್್ಧ ಶಾಪ್ ನಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಒಡೆಯಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
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Fig 9

ಮುರಿದ ವೆಲ್ಡ್  ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ :ಮುರಿದ ವೆಲ್ಡ್  ಕೆಳಗಿನ 
ಆಾಂತ್ರಿಕ ದೀಷಗಳನ್ನು  ಪ್್ರ ದಶ್ಧಸಬಹುದು ಮತ್್ತ 
ತೊೀರಿಸಬಹುದು. (ಚ್ತ್್ರ  10, 11, 12 ಮತ್್ತ  13)

-  ಸಮಿ್ಮ ಳನದ ಕೊರತ್

-  ಅಪೂಣ್ಧ ನ್ಗುಗು ವಿಕೆ

-  ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ ಸೇಪ್್ಧಡೆಗಳು

-  ಬ್ಲಿ ೀ-ಹೊೀಲ್ ಗಳು ಅಥವಾ ಪೀರಸ್ ವೆಲ್ಡ್

ಪ್ರ ಯೀಗಾಲ್ಯ ಪರೀಕ್ಷೆ ಗಳು

ವೆಲಡ್ ್ಸ ನು ಲ್ಲಿ  ನಡೆಸಿದ ಪ್್ರ ಯೀಗಾಲಯ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಗಳು:

-  ಕಷ್ಧಕ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ

-  ಮಾಗ್ಧದಶ್ಧ ಬೆಾಂಡ್ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ

-  ಪ್ರಿಣಾಮ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ

-  ಆಯಾಸ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.4.62 & 63
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ಕಷಗೀಕ ಪರೀಕ್ಷೆ : ಬೆಸುಗೆಯ ಕಷ್ಧಕ ಶಕ್್ತ  ಮತ್್ತ  ಡಕ್್ಟ ಲ್ಟಿ 
(ಅಾಂದರೆ ನೀಳತ್) ತಳಿಯಲು ಕಷ್ಧಕ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಯನ್ನು 
ನಡೆಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕಷ್ಧಕ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಗಾಗಿ ಎರಡು ರಿೀತಯ ಪ್ರಿೀಕಾಷೆ 
ಮಾದರಿಗಳನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅವುಗಳೆಂದರೆ:

-  ಅಡಡ್  ಕಷ್ಧಕ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಯ ಮಾದರಿ. (ಚ್ತ್್ರ  14)

-  ಆಲ್-ವೆಲ್ಡ್  ಲೀಹದ ಕಷ್ಧಕ ಮಾದರಿ. (ಚ್ತ್್ರ  15 ಮತ್್ತ 
16)

ಕಷ್ಧಕ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಯು ಕಷ್ಧಕ ಶಕ್್ತ ಯ ಮೌಲ್ಯ ಗಳನ್ನು 
ನೀಡುತ್್ತ ದೆ

ಬೆಸುಗೆ ಮತ್್ತ  ಬೆಸುಗೆಯ ಉದ್ದ ನೆಯ ಶೇಕಡಾವಾರು. 
ನದಿ್ಧಷ್ಟ  ಸೇವಾ ಸಿಥಾ ತಗೆ ಕೆಲವು ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳು ಮತ್್ತ 
ಮೂಲ ಲೀಹಗಳೊಾಂದಿಗೆ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ದ ಜಂಟಿ 
ಸೂಕ್ತ ತ್ಯನ್ನು  ಇದು ಬಹಿರಂಗಪ್ಡಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಮಾಗಗೀದರ್ಗೀ ಬೆಂಡ್ ಪರೀಕ್ಷೆ  : ಮಾಗ್ಧದಶ್ಧ ಬೆಾಂಡ್ 
ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಯು ಚ್ತ್್ರ  17 ರಲ್ಲಿ ರುವಂತ್ ಬೆಾಂಡ್ ಟ್ಸಿ್ಟ ಾಂಗ್ ಜಿಗ್ 
ಮೂಲಕ ಮಾದರಿಯು 180 ° ಗೆ ಬಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಇದಕಾ್ಕ ಗಿ ಎರಡು ವಿಧ್ದ ಮಾದರಿಗಳನ್ನು 
ಸಿದಧಿ ಪ್ಡಿಸಲಾಗಿದೆ-ಒಾಂದು ಮುಖದ ಬೆಾಂಡ್ ಮತ್್ತ 
ಇನನು ಾಂದು ರೂಟ್ ಬೆಾಂಡಾಗು ಗಿ. (ಚ್ತ್್ರ  18) ಈ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಯು 
ತ್ಟ್್ಟ ಯಲ್ಲಿ ನ ಬಟ್ ಜ್ಯಿಾಂಟ್ ನಲ್ಲಿ ರುವ ವೆಲ್ಡ್  ಲೀಹದ 

ಡಕ್್ಟ ಲ್ಟಿಯನ್ನು  ಅಳೆಯುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಯು ಹೆಚ್ಚು ನ 
ವೆಲ್ಡ್  ದೀಷಗಳನ್ನು  ಸಾಕಷ್್ಟ  ನಖರವಾಗಿ ತೊೀರಿಸುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್್ತ  ಇದು ತ್ಾಂಬಾ ವೇಗವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. (ಎ) ವೆಲ್ಡ್  ನ 
ಭೌತಕ ಸಿಥಾ ತಯನ್ನು  ನಧ್್ಧರಿಸಲು ವಿನಾಶದ ಮೇಲೆ ಮಾದರಿ 
ಮಾದರಿಯನ್ನು  ಪ್ರಿೀಕ್ಷೆ ಸಬಹುದು ಮತ್್ತ  ಹಿೀಗಾಗಿ ವೆಲ್ಡ್ 
ಕಾಯ್ಧವಿಧಾನ ಮತ್್ತ  (ಬಿ) ವೆಲಡ್ ರ್ ನ ಸಾಮಥ್ಯ ್ಧವನ್ನು 
ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಬಹುದು.

ಪರಣಾಮ ಪರೀಕ್ಷೆ : ಇಾಂಪಾ್ಯ ಕ್್ಟ  ಎಾಂದರೆ ವಸು್ತ ವಿನ ಮೇಲೆ 
ಹಠಾತ್ ಬಲದ ಅನ್ವ ಯ. ವೆಲಡ್ ನು  ಪ್್ರ ಭಾವದ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಯಲ್ಲಿ , 
ಪ್ರಿೀಕಾಷೆ  ಮಾದರಿಯನ್ನು  (ಚ್ತ್್ರ  19) ಪ್ರಿೀಕಾಷೆ  ಫ್ಲಕದಿಾಂದ 
ತ್ಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಚ್ತ್್ರ  19 ರಲ್ಲಿ ರುವಂತ್ V ದರ್್ಧಯನ್ನು 
ಹೊಾಂದಲು ಇದನ್ನು  ಮತ್್ತ ಷ್್ಟ  ಯಂತ್ರ ೀಕರಿಸಲಾಗಿದೆ. 10 
mm ಚ್ದರ ನಮಾ್ಧಣದಾಂದಿಗೆ ಪ್ರಿೀಕಾಷೆ  ಮಾದರಿಯನ್ನು 
ಚ್ರ್್ಧ V ಇಾಂಪಾ್ಯ ಕ್್ಟ  ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಗೆ ಮತ್್ತ  mm ವಾ್ಯ ಸದ 
ವೃತ್್ತ ಕಾರದ ಅಡಡ್  ಹೊಾಂದಿರುವ ಒಾಂದು ಮಾದರಿಯನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿಭಾಗವನ್ನು  izard ಪ್ರಿಣಾಮ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಗಾಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಚ್ತ್್ರ  20 ಪ್್ರ ಭಾವ ಪ್ರಿೀಕಾಷೆ  ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು 
ತೊೀರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ತೀವ್ರ ವಾದ ಡೈನಾಮಿಕ್ ಲೀಡಿಾಂಗ್ ಗೆ ಒಳಪ್ಡುವ - 40 ° 
C ವರೆಗಿನ ಕಡಿಮೆ ತ್ಪ್ಮಾನದಲ್ಲಿ  ಬಳಸಬೇಕಾದ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕ್ದ ಉತ್್ಪ ನನು ಗಳಲ್ಲಿ  welds ಮತ್್ತ  ಮೂಲ ಲೀಹಗಳ 
ಪ್್ರ ಭಾವದ ಮೌಲ್ಯ ವನ್ನು  ನಧ್್ಧರಿಸಲು ಪ್್ರ ಭಾವ 
ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಯನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಆಯಾಸ ಪರೀಕ್ಷೆ : ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ದ ಜಂಟಿಯನ್ನು 
ದಿೀಘ್ಧಕಾಲದವರೆಗೆ ತ್ಳು್ಳ ವ ಮತ್್ತ  ಎಳೆಯುವ 
ಬಲಗಳಿಗೆ ಪ್ಯಾ್ಧಯವಾಗಿ ಒಳಪ್ಡಿಸಿದಾಗ, ಅಣುಗಳ 

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.4.62 & 63
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ಆಯಾಸದಿಾಂದಾಗಿ ಅದು ವಿಫ್ಲವಾಗಬಹುದು. ಈ 
ಸಂದರ್್ಧದಲ್ಲಿ  ಅನ್ವ ಯಿಸಲಾದ ಬಲಗಳು ಗರಿಷ್ಠ 
ಒತ್್ತ ಡಕೆ್ಕ  ಏರುತ್್ತ ದೆ, ಶೂನ್ಯ ಕೆ್ಕ  ಕಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ, 
ಗರಿಷ್ಠ  ಸಂಕೊೀಚ್ನಕೆ್ಕ  ಏರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಮತ್್ತ 
ಶೂನ್ಯ ಕೆ್ಕ  ಕಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ. ರಚ್ಸುವ ಈ ಚ್ಕ್ರ ವನ್ನು 
ಪುನರಾವತ್ಧಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

ಜಂಟಿ ಆಯಾಸವು ಅದರ ಗರಿಷ್ಠ  ಒತ್್ತ ಡ ಮತ್್ತ  ಸಂಕೊೀಚ್ನ 
ಶಕ್್ತ ಗಿಾಂತ್ ಕಡಿಮೆ ಹೊರೆಗಳಲ್ಲಿ  ವಿಫ್ಲಗೊಳು್ಳ ತ್್ತ ದೆ.

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ದ ಜ್ಯಿಾಂಟ್ ನ ಆಯಾಸಕೆ್ಕ  ಪ್್ರ ತರೀಧ್ವನ್ನು 
ಒಾಂದು ಚ್ಕ್ ನಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ದ ಮಾದರಿಯನ್ನು 
ಸರಿಪ್ಡಿಸುವ ಮೂಲಕ ಪ್ರಿೀಕ್ಷೆ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಚ್ತ್್ರ  21 
ರಲ್ಲಿ  ತೊೀರಿಸಿರುವಂತ್ ಇನನು ಾಂದು ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಲೀಡ್ 
ಅನ್ನು  ನೇತ್ಹಾಕ್ ನದಿ್ಧಷ್ಟ  ವೇಗದಲ್ಲಿ  ತರುಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ವೆಲ್ಡ್  ಶಾಫ್್ಟ  ಗಳು, ಕಾ್ರ ್ಯ ಾಂಕ್ ಗಳು ಮತ್್ತ  ಪ್ರಿೀಕ್ಷೆ ಸುವಾಗ 
ಆಯಾಸ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ ಗಳು ಅತ್್ಯ ಾಂತ್ ಉಪ್ಯುಕ್ತ ವಾಗಿವೆ. 
ಬದಲಾಗುವ ಪ್ಯಾ್ಧಯ ಹೊರೆಗಳಿಗೆ ಒಳಪ್ಡುವ ಇತ್ರ 
ತರುಗುವ ಭಾಗಗಳು.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.4.62 & 63
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.4.64
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ತಪಾಸಣೆ ಮತ್ತು  ಪರೀಕ್ಷೆ                                        

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಆರ್ಗೀಕತೆ ಮತ್ತು  ವೆಚ್್ಚ ದ ಅಂದ್ಜು (Welding economy and cost 
estimation)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವೆಚ್್ಚ ದ ಅಂದ್ಜಿನ ವಿಧಾನವನ್ನು  ವಿವರಸಿ
• ವೆಲ್್ಡ ಂಗನು ಲ್್ಲ  ಆರ್ಗೀಕತೆಯ ಬಗೆಗು  ವಿವರಸಿ.

ವೆಚ್ಚು ದ ಅಾಂದಾಜುಗಾಗಿ ಈ ಕೆಳಗಿನ ಅಾಂಶಗಳನ್ನು 
ಪ್ರಿಗಣಿಸಬೇಕು.

ವಸುತು  ವೆಚ್್ಚ : ವಸು್ತ  ವೆಚ್ಚು ವು ಉಕ್್ಕ ನ ಹಾಳೆಗಳು, 
ಪೆಲಿ ೀಟ್ ಗಳು, ಸುತ್ತ ಕೊಾಂಡ ವಿಭಾಗಗಳು, ಫೀಜಿ್ಧಾಂಗ್ ಗಳು, 
ಕೊೀನ ಕಬಿಬಿ ಣಗಳು, ಫೀಜಿ್ಧಾಂಗ್ ಗಳು, ಎರಕಹೊಯ್ದ 
ಇತ್್ಯ ದಿಗಳಂತ್ಹ ಎಲಾಲಿ  ಮೂಲಭೂತ್ ವಸು್ತ ಗಳ 
ವೆಚ್ಚು ವನ್ನು  ಒಳಗೊಾಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ.

ತಯಾರಕ್ಯ ವೆಚ್್ಚ :  ಫ್್ಯ ಬಿ್ರ ಕೇಶನ್ ವೆಚ್ಚು ವು 
(1) ತ್ಯಾರಿಕೆಯ (2) ವೆಲ್ಡ್ ಾಂಗ್ ಮತ್್ತ  (3) 
ಪೂಣ್ಧಗೊಳಿಸುವಿಕೆಯ ವೆಚ್ಚು ವನ್ನು  ಒಳಗೊಾಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ.

ತಯಾರ ವೆಚ್್ಚ : ತ್ಯಾರಿಕೆಯ ವೆಚ್ಚು ವು ವಸು್ತ  ನವ್ಧಹಣೆ, 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು, ಯಂತ್್ರ  ಅಥವಾ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಫ್ಲಕಗಳು 
ಅಥವಾ ವಿಭಾಗಗಳ ವೆಚ್ಚು ವನ್ನು  ಒಳಗೊಾಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ, 
ವೆಲ್ಡ್ ಾಂಗಾಗು ಗಿ ಅಾಂಚ್ಗಳನ್ನು  ಸಿದಧಿ ಪ್ಡಿಸುವುದು, 
ರೂರ್ಸುವುದು, ಅಳವಡಿಸುವುದು, ಸಾಥಾ ನೀಕರಣ, ಈ 
ಕಾಯಾ್ಧಚ್ರಣೆಗಳಿಗೆ ಶ್ರ ಮ ಇತ್್ಯ ದಿ.

ವಿನಾ್ಯ ಸ ಕಛೇರಿಯ ಶಫ್ರಸುಗಳಿಗೆ ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ 
ಯಂತ್್ರ ದ ಮೂಲಕ ಅಥವಾ ಜ್್ವ ಲೆಯ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಮೂಲಕ ವೆಲ್ಡ್ ಾಂಗಾಗು ಗಿ ಪೆಲಿ ೀಟ್ಗು ಳು ಮತ್್ತ  ವಿಭಾಗಗಳನ್ನು 
ತ್ಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಎಾಂದು ವೆಲಡ್ ಗ್ಧಳು 
ಖಚ್ತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳ್ಳ ಬೇಕು.

ನಖರವಲಲಿ ದ ಎಡ್ಜ್  ತ್ಯಾರಿಕೆಯ ಪ್ರಿಣಾಮಗಳು ಮತ್್ತ 
ಕಳಪೆ ಫಿಟ್ ಅಪ್ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ವೆಲ್ಡ್ ಾಂಗ್ ಗೆ ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್್ತ  ಅದರ ಪ್ರಿಣಾಮವಾಗಿ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ವೆಲ್ಡ್ ಾಂಗ್ 
ವೆಚ್ಚು ಗಳನ್ನು  ಅಾಂಜೂರ 1 ಮತ್್ತ  2 ರಲ್ಲಿ  ವಿವರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ವೆಚ್್ಚ :ವೆಲ್ಡ್ ಾಂಗ್ ವೆಚ್ಚು ವು ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳ 
ವೆಚ್ಚು , ಸೇವಿಸುವ ಶಕ್್ತ , ವೆಲ್ಡ್ ಾಂಗ್ ಕಾಮಿ್ಧಕ ಇತ್್ಯ ದಿಗಳನ್ನು 
ಒಳಗೊಾಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ.

ನೇರ ವೆಲ್ಡ್ ಾಂಗ್ ವೆಚ್ಚು ವನ್ನು  ನಧ್್ಧರಿಸುವಲ್ಲಿ , ಈ ಕೆಳಗಿನ 
ಅಾಂಶಗಳನ್ನು  ಗಣನೆಗೆ ತ್ಗೆದುಕೊಳ್ಳ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

–  ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳ ವೆಚ್ಚು  - ಇದು ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ನ ಪ್್ರ ಕಾರ 
ಮತ್್ತ  ಗಾತ್್ರ  ಮತ್್ತ  ಬಳಸಿದ ಅಾಂಚ್ನ ತ್ಯಾರಿಕೆಯ 
ಮೇಲೆ ಅವಲಂಬಿತ್ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

-  ವಿದು್ಯ ತ್ ಸೇವಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅಲ್ಲಿ  V = ವೀಲೆ್ಟ ೀಜ್, A = ಆಾಂರ್ಯರ್ ಗಳಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ಸು್ತ ತ್

ಟಿ = ನಮಿಷಗಳಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡ್ ಾಂಗ್ ಸಮಯ

ಇ = ಯಂತ್್ರ ದ ದಕ್ಷತ್.

ಇ ವೆಲ್ಡ್ ಾಂಗ್ ಟ್್ರ ನಾ್ಸ ಫಾ ಮ್ಧನ್ಧ ಸಂದರ್್ಧದಲ್ಲಿ  0.6 ಮತ್್ತ 
ವೆಲ್ಡ್ ಾಂಗ್ ಜನರೇಟ್ನ್ಧ ಸಂದರ್್ಧದಲ್ಲಿ  0.25 ಎಾಂದು 
ಊಹಿಸಲಾಗಿದೆ.

-  ವೆಲ್ಡ್ ಾಂಗ್ ವೇಗ

-  ವೆಲ್ಡ್ ಾಂಗ್ ಕಾಮಿ್ಧಕ ವೆಚ್ಚು  (ಚ್ತ್್ರ  3)

-  ವೆಲ್ಡ್ ಾಂಗನು  ಸಾಥಾ ನ

ಮುಕಾತು ಯದ ವೆಚ್್ಚ : ಪೂಣ್ಧಗೊಳಿಸುವ ವೆಚ್ಚು ವು ಎಲಾಲಿ 
ನಂತ್ರದ ವೆಲ್ಡ್ ಾಂಗ್ ಕೆಲಸದ ವೆಚ್ಚು ವನ್ನು  ಒಳಗೊಾಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ, 
ಉದಾಹರಣೆಗೆ ಯಂತ್್ರ , ಗೆ್ರ ಮೈಾಂಡಿಾಂಗ್, ಮರಳು-ಬಾಲಿ ಸಿ್ಟ ಾಂಗ್, 
ಉರ್್ಪ ನಕಾಯಿ, ಶಾಖ ಚ್ಕ್ತ್್ಸ , ಚ್ತ್್ರ ಕಲೆ ಇತ್್ಯ ದಿ.

ಹೆಚ್್ಚ ವರ ವೆಚ್್ಚ : ಓವಹೆ್ಧಡ್ ವೆಚ್ಚು ಗಳು ಕಚೇರಿ ಮತ್್ತ 
ಮೇಲ್್ವ ಚಾರಣಾ ವೆಚ್ಚು ಗಳು, ಬೆಳಕು, ಬಂಡವಾಳದ 
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ಮೇಲ್ನ ಸವಕಳಿ, ಇತ್್ಯ ದಿಗಳಂತ್ಹ ಎಲಾಲಿ  ಇತ್ರ 
ವೆಚ್ಚು ಗಳನ್ನು  ಒಳಗೊಾಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ, ಇವುಗಳನ್ನು  ಉದ್ಯ ೀಗಕೆ್ಕ 
ನೇರವಾಗಿ ವಿಧಿಸಲಾಗುವುದಿಲಲಿ . ಉತ್್ಪ ದನಾ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯ್ಯ 
ವಿವಿಧ್ ಹಂತ್ಗಳಿಗೆ ಗಣನೆ ಮತ್್ತ  ಓವಹೆ್ಧಡ್ ವೆಚ್ಚು ಗಳ 
ಹಂಚ್ಕೆಯ ವಿಸಾ್ತ ರವಾದ ಮತ್್ತ  ನಖರವಾದ ವ್ಯ ವಸ್ಥಾ ಯು 
ಅಸಿ್ತ ತ್್ವ ದಲ್ಲಿ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡ ಂಗನು  ಅರ್ಗೀಶಾಸತು ್ರ:ಮಿತಮಿೀರಿದ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆ, 
ಅಾಂದರೆ ಬಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಮತ್್ತ  ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಗಳ ಸಂದರ್್ಧದಲ್ಲಿ 
ನದಿ್ಧಷ್ಟ ಪ್ಡಿಸಿದಕ್್ಕ ಾಂತ್ ದಡಡ್ ದಾಗಿದೆ, ಯಾವಾಗಲೂ 
ತ್ರ್್ಪ ಸಬೇಕು. (ಚ್ತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ಗಾತ್್ರ  ಹೊೀಲ್ಕೆ ನೀಡಿ)

ಪೆಲಿ ೀಟ್ ದಪ್್ಪ ಕೆ್ಕ  ಹೊಾಂದಿಕೆಯಾಗುವ ದಡಡ್  ಗಾತ್್ರ ದ 
ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗಿದೆ ಎಾಂದು 
ಖಚ್ತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿ್ಳ . ಚ್ಕ್ಕ  ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ ಬಳಕೆಯು 
ಕಾಮಿ್ಧಕರ ಸಮಯವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚು ಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಅತಯಾದ 
ವಿರೂಪ್ತ್ಯನ್ನು  ಹೆಚ್ಚು ಸುತ್್ತ ದೆ.

ಸರಿಯಾದ ವೆಲ್ಡ್ ಾಂಗ್ ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಬಳಸಿ. ಮಿತಮಿೀರಿದ 
ಪ್್ರ ವಾಹವು ಅತಯಾದ ಸ್ಪ ಟ್ರ್ ನಷ್ಟ  ಮತ್್ತ  ಅತೃರ್್ತ ಕರ 
ಬೆಸುಗೆಗೆ ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅತಯಾದ ಸ್ಟ ಬ್ ಎಾಂಡ್ ನಷ್ಟ ವನ್ನು  ತ್ರ್್ಪ ಸಿ; ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ 
ಹೆಚ್ಚು ನ ಬಳಸಬಹುದಾದ ಭಾಗವನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗಿದೆ 
ಎಾಂದು ಖಚ್ತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿ್ಳ . ಸ್ಟ ಬ್ ಅಾಂತ್್ಯ ವು ಎಾಂದಿಗೂ 50 
ಮಿಮಿೀಗಿಾಂತ್ ಹೆಚ್ಚು  ಇರಬಾರದು. (ಚ್ತ್್ರ  5)

ವೆಲ್ಡ್ ಾಂಗನು  ಅತ್್ಯ ಾಂತ್ ಅನ್ಕೂಲಕರ ಸಾಥಾ ನವು ಡೌನ್ ಹಾ್ಯ ಾಂಡ್ 
(ಫ್ಲಿ ಟ್) ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ ದೆ. ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಾಗಲೆಲಾಲಿ  ವೆಲ್ಡ್ ಾಂಗ್ ಅನ್ನು 
ಸಮತ್ಟ್್ಟ ದ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ನಡೆಸಬೇಕು. ವೆಲ್ಡ್ ಾಂಗನು  ಸಾಪೇಕ್ಷ 
ವೆಚ್ಚು  ಮತ್್ತ  ವೇಗದ ಗಾ್ರ ಫಿಕ್ ರೂಪ್ವನ್ನು  ಚ್ತ್್ರ  6 ಮತ್್ತ  7 
ರಲ್ಲಿ  ತೊೀರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ವೆಲಡ್ ರ್ ಗಳು ಈ ಕೆಲವು ಸರಳ ನಯಮಗಳನ್ನು  ಪಾಲ್ಸುವುದು 
ವೆಚ್ಚು -ಪ್ರಿಣಾಮಕಾರಿ ಕಾಯಾ್ಧಚ್ರಣೆಯನ್ನು  ಸಾಧಿಸುವಲ್ಲಿ 
ಬಹಳ ದೂರ ಹೊೀಗುತ್್ತ ದೆ. ಉತ್್ತ ಮ ಅಭಾ್ಯ ಸ ಮತ್್ತ  ಕಳಪೆ 
ಅಭಾ್ಯ ಸವನ್ನು  ಚ್ತ್್ರ  7 ರಲ್ಲಿ  ವಿವರಿಸಲಾಗಿದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.4.64
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.65
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                   

ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಮತ್ತು  ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್್ನ ಲ್ಲಿ 
ಸುರಕ್ಷತಾ ಮುನ್್ನ ಚ್್ಚ ರಿಕೆ (Safety precaution in Gas Metal Arc Welding and Gas 
Tungsten Arc Welding)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• GMAW ಮತ್ತು  GTAW ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಅನುಸರಿಸಬೇಕಾದ ಸುರಕ್ಷತಾ ಮುನ್್ನ ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗ್ಳನು್ನ  ವಿವರಿಸಿ.

GMA ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್/CO2 ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ನಲ್ಲಿ  ಸುರಕ್ಷತೆ: 
ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ (SMAW) ಗಾಗಿ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಸುರಕ್ಷತಾ 
ಮುನೆನೆ ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳು GMAW ಗೆ ಸಹ ಅನ್್ವ ಯಿಸುತ್್ತ ವೆ.

MIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಅಲ್ಟ್ ರಾ ವೈಲೆಟ್ ಲೈಟ್ 
ಉತಾಪಾ ದನೆಯು ಪ್್ರ ಮಾಣದ ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ತುದಿಯಲ್ಲಿ ದೆ ಮತು್ತ 
ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಕ್ಣ್ಣಿ ನ್ ರಕ್ಷಣೆಯನ್ನೆ  ಬಳಸಬೇಕು.

ಸಾಕ್ಷ್ಟ್  ಕ್ಣ್ಣಿ ನ್ ರಕ್ಷಣೆಯನ್ನೆ  ಯಾವಾಗಲೂ ಧ್ರಿಸಬೇಕು. 
ದಿೀರ್ಕ್ವಧಿಯವರೆಗೆ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡುತ್್ತ ದ್ದ ರೆ, ಆರ್ಕ್ 
ಹೆಲೆಮೆ ಟ್ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  A#12 ಲೆನ್ಸ್  ನೆರಳು ಹೊಿಂದಿರುವ 
ಫ್ಲಿ ್ಯ ಷ್ ಕ್ನ್ನೆ ಡಕ್ಗಳನ್ನೆ  ಧ್ರಿಸಬೇಕು. ನಾನ್-ಫೆರಸ್ 
GMAW ಗೆ A#11 ಲೆನ್ಸ್  ಮತು್ತ  ಫೆರಸ್ GMAW ಗೆ A#12 ಅನ್ನೆ 
ಶಿಫ್ರಸು ಮಾಡಲ್ಗಿದೆ.

ಎಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನೆ  ಬೂತ್್ಗ ಳಲ್ಲಿ  ಅಥವಾ ಪ್ರದೆಗಳಿಿಂದ 
ರಕ್ಷಿ ಸಲ್ಪಾ ಟ್ಟ್  ಪ್್ರ ದೇಶಗಳಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬೇಕು. ಆರ್ಕ್ 
ಹೊಳಪಿನಿಂದ ವೆಲ್್ಡಿ  ಪ್್ರ ದೇಶದಲ್ಲಿ  ಇತ್ರರನ್ನೆ  ರಕ್ಷಿ ಸಲು 
ಇದನ್ನೆ  ಮಾಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಯಾವುದೇ ರೂಪ್ದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಶಾಖವನ್ನೆ 
ಉತಾಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ ಅದು ಬನ್ಸ್ ಕ್ ಮತು್ತ  ಬೆಿಂಕ್ಯ 
ಸಾಧ್್ಯ ತೆಯನ್ನೆ  ಉಿಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಬಟ್ಟ್ ಗಳನ್ನೆ  ಧ್ರಿಸಬೇಕು. ವಿಕ್ರಣ 
ಅಥವಾ ಬಿಸಿ ಲೀಹದ ಸುಡುವಿಕೆಯಿಿಂದ ದೇಹದ 
ಎಲ್ಲಿ  ಭಾಗಗಳನ್ನೆ  ರಕ್ಷಿ ಸಲು ಇದನ್ನೆ  ಮಾಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಚ್ಮಕ್ದ ಉಡುಪುಗಳು ಸುಟ್ಟ್ ಗಾಯಗಳಿಿಂದ ಉತ್್ತ ಮ ರಕ್ಷಣೆ 
ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ರಕ್ಷಣೆಯನ್ನೆ  ಬಳಸದ ಹೊರತು ಸತು 
ವಿಷದ ಕಾರಣದಿಿಂದ ಕ್ಲ್ಯಿ ಲೀಹದ MIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಆಪ್ರೇಟ್ರ್ ಗೆ ಅತ್್ಯ ಿಂತ್ ಅಪಾಯಕಾರಿಯಾಗಿದೆ.

ವಾತಾಯನ್ ವ್ಯ ವಸ್ಥೆ  ಮಾಡಬೇಕು. ಈ ವಾತಾಯನ್ ಮತು್ತ /
ಅಥವಾ ಫಿಲ್ಟ್ ರಿಿಂಗ್ ಉಪ್ಕ್ರಣವು ವೆಲ್್ಡಿ ರ್ ಸುತ್್ತ ಲ್ನ್ 
ವಾತಾವರಣವನ್ನೆ  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ವಾಗಿಡಲು ಅವಶ್ಯ ಕ್ವಾಗಿದೆ.

GMAW ಮಾಡುವಾಗ ಮತು್ತ  CO2 ಅನ್ನೆ  ರಕಾಷಿ ಕ್ವಚ್ 
ಅನಲ್ವಾಗಿ ಬಳಸುವಾಗ ಕಾಬಕ್ನ್ ಮಾನಾಕೆಸ್ ಸೈಡ್ 
ಉತ್ಪಾ ತ್್ತ ಯಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಎಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನೆ  ಚೆನಾನೆ ಗಿ ಗಾಳಿ 
ಇರುವ ಪ್್ರ ದೇಶಗಳಲ್ಲಿ  ಮಾಡಲು ಸೂಚ್ಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

GMAW ಮಾಡುವಾಗ ಓಝೀನ್ ಕೂಡ ಉತ್ಪಾ ತ್್ತ ಯಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತು್ತ  ಓಝೀನ್ ಹೆಚ್್ಚ  ವಿಷಕಾರಿ ಅನಲ್ವಾಗಿದೆ.

ಆರ್ಕ್ ಕೇಬಲ್್ಗ ಳನ್ನೆ  ಹಾನಯಿಿಂದ ರಕ್ಷಿ ಸಿ. ಬೇರ್ ಚ್ಮಕ್ 
ಅಥವಾ ಒದೆ್ದ ಯಾದ ಕೈಗವಸುಗಳೊಿಂದಿಗೆ ಅನಯಂತ್್ರ ತ್ 
ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡ್ ಹೊಿಂದಿರುವವರನ್ನೆ  ಮುಟ್ಟ್ ಬೇಡಿ. ಆದ್ರ ಕ್ 
ಅಥವಾ ಒದೆ್ದ ಯಾದ ಪ್್ರ ದೇಶಗಳಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನೆ 
ಶಿಫ್ರಸು ಮಾಡುವುದಿಲ್ಲಿ .

ಶಿೀಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗಾ್ಯ ಸ್ ಸಿಲ್ಿಂಡಗಕ್ಳನ್ನೆ  ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆಯಿಿಂದ 
ನವಕ್ಹಿಸಬೇಕು.

GTAW ನಲ್ಲಿ  ಸುರಕ್ಷತೆ: GTAW/TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಒಿಂದು 
ಕೌಶಲ್್ಯ ವಾಗಿದು್ದ , ವೆಲ್್ಡಿ ರ್ ಉತ್್ತ ಮ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಜ್ಞಾ ನ್ 
ಮತು್ತ  ಸುರಕ್ಷತಾ ನಯಮಗಳನ್ನೆ  ಬಳಸಿದರೆ ಕ್ನಷ್ಠ 
ಅಪಾಯದೊಿಂದಿಗೆ ಸುರಕ್ಷಿ ತ್ವಾಗಿ ನವಕ್ಹಿಸಬಹುದು.

ನಮಮೆ  ಉಪ್ಕ್ರಣಗಳನ್ನೆ  ನಯಮಿತ್ವಾಗಿ ಪ್ರಿಶಿೀಲ್ಸಿ 
ಮತು್ತ  ನಮಮೆ  ಪ್ರಿಸರವು ಸುರಕ್ಷಿ ತ್ವಾಗಿದೆ ಎಿಂದು 
ಖಚ್ತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ . - ನದಿಕ್ಷಟ್ ಪ್ಡಿಸಿದಕ್್ಕಿ ಿಂತ್ ಹೆಚ್್ಚ ನ್ 
ಫ್್ಯ ಸ್ ಗಳನ್ನೆ  ಎಿಂದಿಗೂ ಸಾಥೆ ಪಿಸಬೇಡಿ

-  ಯಾವಾಗಲೂ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ವನ್ನೆ  ಸರಿಯಾಗಿ ನೆಲ್/
ಭೂಮಿ ಮಾಡಿ

-  ವಿದು್ಯ ತ್ ಬೀಡ್ಕ್ ಗಳು ನೀಡಿದ ಕೊೀಡ್ ಗಳ 
ಪ್್ರ ಕಾರ ವಿದು್ಯ ತ್ ಘಟ್ಕ್ಗಳನ್ನೆ  ಸಾಥೆ ಪಿಸಿ - ವಿದು್ಯ ತ್ 
ಸಂಪ್ಕ್ಕ್ಗಳು ಬಿಗಿಯಾಗಿವೆ ಎಿಂದು ಖಚ್ತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ

-  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ವು ಕಾಯಕ್ನವಕ್ಹಿಸುತ್್ತ ರುವಾಗ 
ಅದನ್ನೆ  ಎಿಂದಿಗೂ ತೆರೆಯಬೇಡಿ

- ಪಾ್ರ ಥಮಿಕ್ ವೀಲೆಟ್ ೀಜ್ ಸಿ್ವ ಚ್ ಗಳನ್ನೆ  ಲ್ರ್ ಮಾಡಿ, 
ಯಂತ್್ರ ದೊಳಗಿನ್ ವಿದು್ಯ ತ್ ಘಟ್ಕ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಕೆಲ್ಸ 
ಮಾಡುವಾಗ ಫ್್ಯ ಸ್ ಗಳನ್ನೆ  ತೆರೆಯಿರಿ ಮತು್ತ 
ತೆಗೆದುಹಾಕ್

-  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವಿದು್ಯ ತ್ ಸರಬರಾಜನ್ನೆ  ಒಣಗಿಸಿ

-  ವಿದು್ಯ ತ್ ಕೇಬಲ್, ನೆಲ್ದ ಕೇಬಲ್ ಮತು್ತ  ಟಾಚ್ಕ್ ಅನ್ನೆ 
ಒಣಗಿಸಿ

-  ಒದೆ್ದ ಯಾದ ಪ್್ರ ದೇಶದಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ಬೇಡಿ. 
ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್ದ ರೆ, ರಬ್ಬ ರ್ ಬೂಟುಗಳು ಮತು್ತ 
ಕೈಗವಸುಗಳನ್ನೆ  ಧ್ರಿಸಿ

- ನೆಲ್ದ ಕಾಲಿ ಿಂಪ್ ಅನ್ನೆ  ವಿದು್ಯ ತ್ ಸರಬರಾಜು ಮತು್ತ 
ಕೆಲ್ಸದ ಭಾಗಕೆ್ಕಿ  ಸುರಕ್ಷಿ ತ್ವಾಗಿ ಜೀಡಿಸಲ್ಗಿದೆ ಎಿಂದು 
ಖಚ್ತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ

- ಕೆಲ್ವು GTAW ಯಂತ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ ನ್ ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ಆವತ್ಕ್ನ್ 
ಘಟ್ಕ್ಗಳು ಆರಂಭಿಕ್ ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನೆ  ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಲು 
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ಅಥವಾ ಪ್ಯಾಕ್ಯ ವಿದು್ಯ ತ್ ಬೆಸುಗೆ ಸಮಯದಲ್ಲಿ 
ಆಕ್ನೆ ಕ್ ನವಕ್ಹಣೆಗೆ ಸಾಪಾ ರ್ಕ್ ಅನ್ನೆ  ಉತಾಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ವೆ.

- ಸಾರಿಗೆ ಇಲ್ಖೆಯಿಿಂದ ಅನ್ಮೀದಿಸಲ್ದ ಜಡ 
ಅನಲ್ಗಳಿಗಾಗಿ ಶೇಖರಣಾ ಪಾತೆ್ರ ಗಳನ್ನೆ  ಬಳಸಿ. - 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ದೇಶವು ಉತ್್ತ ಮ ಗಾಳಿಯ ಪ್್ರ ಸರಣದೊಿಂದಿಗೆ 
ಚೆನಾನೆ ಗಿ ಗಾಳಿ ಇದೆ ಎಿಂದು ಖಚ್ತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

GMAW ಮತ್ತು  GTAW ಗ್ಗಿ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್ರಿಸರ ಸುರಕ್ಷತೆ 
ನಿಯಮಗ್ಳು

-  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ದೇಶವನ್ನೆ  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ವಾಗಿಡಿ

-  ದಹನ್ಕಾರಿ ವಸು್ತ ಗಳನ್ನೆ  ವೆಲ್್ಡಿ  ಪ್್ರ ದೇಶದಿಿಂದ ಹೊರಗಿಡಿ

-  ವೆಲ್್ಡಿ  ಪ್್ರ ದೇಶದಲ್ಲಿ  ಉತ್್ತ ಮ ವಾತಾಯನ್ವನ್ನೆ 
ನವಕ್ಹಿಸಿ

- ಹಾನಗೊಳಗಾದ ವಿದು್ಯ ತ್ ಕೇಬಲ್್ಗ ಳನ್ನೆ  ಸರಿಪ್ಡಿಸಿ 
ಅಥವಾ ಬದಲ್ಸಿ

- ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡಬೇಕಾದ ಭಾಗವು ಸುರಕ್ಷಿ ತ್ವಾಗಿ 
ನೆಲ್ಸಮವಾಗಿದೆ / ಭೂಗತ್ವಾಗಿದೆ ಎಿಂದು 
ಖಚ್ತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ 

- ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಹೆಲೆಮೆ ಟ್ ಗಳು ಬೆಳಕ್ನ್ ಸೀರಿಕೆಯನ್ನೆ 
ಹೊಿಂದಿರಬಾರದು. ಗಿೀರುಗಳು ಅಥವಾ ಬಿರುಕುಗಳನ್ನೆ 
ಹೊಿಂದಿರಬಾರದು 

- ಹೆಲೆಮೆ ಟ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಸರಿಯಾದ ನೆರಳು ಸಂಖೆ್ಯ ಯನ್ನೆ 
ಹೊಿಂದಿರುವ ಸರಿಯಾದ ಬಣಣಿ ದ ಲೆನ್ಸ್  ಅನ್ನೆ  ಬಳಸಿ - 
ರುಬ್್ಬ ವಾಗ ಸುರಕ್ಷತಾ ಕ್ನ್ನೆ ಡಕ್ವನ್ನೆ  ಧ್ರಿಸಿ

-  ಬರಿಯ ಕ್ಣ್ಣಿ ಗಳಿಿಂದ ಚಾಪ್ವನ್ನೆ  ನೀಡಬೇಡಿ

- ನಮಮೆ  ಪ್್ರ ದೇಶವನ್ನೆ  ರಕ್ಷಿ ಸಲು ಸುರಕ್ಷತಾ ಪ್ರದೆಗಳು 
ಅಥವಾ ಗುರಾಣ್ಗಳನ್ನೆ  ಬಳಸಿ

-  ಸರಿಯಾದ ಬಟ್ಟ್ ಗಳನ್ನೆ  ಧ್ರಿಸಿ. ಆರ್ಕ್ ವಿಕ್ರಣದಿಿಂದ 
ನಮಮೆ ನ್ನೆ  ರಕ್ಷಿ ಸಲು ನಮಮೆ  ಇಡಿೀ ದೇಹವನ್ನೆ 
ಮುಚ್್ಚ ಬೇಕು

- ಕಾ್ಯ ಡಿಮೆ ಯಮ್ ಲೇಪಿತ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್ ಗಳ ಮೇಲೆ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವಾಗ, ತಾಮ್ರ  ಅಥವಾ ಬೆರಿಲ್ಯಮ್ ತಾಮ್ರ ವು 
ವೆಲ್್ಡಿ  ಪ್್ರ ದೇಶದಿಿಂದ ಹೊಗೆಯನ್ನೆ  ತೆಗೆದುಹಾಕ್ಲು 
ವಿಶೇಷ ವಾತಾಯನ್ವನ್ನೆ  ಬಳಸುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.65
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.66
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                     

GMAW ಉಪ್ಕರಣಗ್ಳು ಮತ್ತು  ಪ್ರಿಕರಗ್ಳ ಪ್ರಿಚ್ಯ (Introduction to GMAW 
equipment and accessories)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• GMAW ನ ವಿದ್ಯಾ ತ್ ಮೂಲ್ಗ್ಳನು್ನ  ತಿಳಿಸಿ
• GMAW ಉಪ್ಕರಣಗ್ಳು ಮತ್ತು  ಪ್ರಿಕರಗ್ಳನು್ನ  ಗುರುತಿಸಿ.

CO2 ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ನ ಪ್ರಿಚ್ಯ: ಲೀಹದ ಫಲ್ಕ್ಗಳು ಮತು್ತ 
ಹಾಳೆಗಳ ಫ್್ಯ ಷನ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಲೀಹಗಳನ್ನೆ  ಸೇರುವ 
ಅತು್ಯ ತ್್ತ ಮ ವಿಧಾನ್ವಾಗಿದೆ ಏಕೆಿಂದರೆ ಈ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ದ ಜಂಟಿ ಮೂಲ್ ಲೀಹದಂತೆಯೇ ಅದೇ 
ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳನ್ನೆ  ಮತು್ತ  ಶಕ್್ತ ಯನ್ನೆ  ಹೊಿಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಸಂಪೂಣಕ್ವಾಗಿ ರಕ್ಷಿ ತ್ ಆರ್ಕ್ ಮತು್ತ  ಕ್ರಗಿದ ಕೊಚೆ್ಚ ಗುಿಂಡಿ 
ಇಲ್ಲಿ ದೆ, ವಾತಾವರಣದ ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ್ ಮತು್ತ  ಸಾರಜನ್ಕ್ವು 
ಕ್ರಗಿದ ಲೀಹದಿಿಂದ ಹಿೀರಲ್ಪಾ ಡುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ದುಬಕ್ಲ್ 
ಮತು್ತ  ಸರಂಧ್್ರ  ಬೆಸುಗೆಗಳಿಗೆ ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ. ರಕ್ಷಿ ತ್ 
ಲೀಹದ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ (SMAW) ನ್ಲ್ಲಿ  ಆರ್ಕ್ ಮತು್ತ 
ಕ್ರಗಿದ ಲೀಹವು ವಿದು್ಯ ದ್್ವ ರದ ಮೇಲೆ ಲೇಪಿತ್ವಾದ ಫಲಿ ರ್ಸ್ 
ಅನ್ನೆ  ಸುಡುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಉತ್ಪಾ ತ್್ತ ಯಾಗುವ ಅನಲ್ಗಳಿಿಂದ 
ರಕ್ಷಿ ಸಲ್ಪಾ ಟಿಟ್ ದೆ / ರಕ್ಷಿ ತ್ವಾಗಿದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಟಾಚ್ಕ್/ಗನ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಆಗಾಕ್ನ್, ಹಿೀಲ್ಯಂ, 
ಕಾಬಕ್ನ್-ಡೈಆಕೆಸ್ ಸೈಡ್ ನಂತ್ಹ ಜಡ ಅನಲ್ವನ್ನೆ 
ಹಾದುಹೊೀಗುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಮೇಲೆ ತ್ಳಿಸಿದ ರಕಾಷಿ ಕ್ವಚ್ 
ಕ್್ರ ಯೆಯನ್ನೆ  ಮಾಡಬಹುದು. ಚಾಪ್ವನ್ನೆ  ಬೇಸ್ 
ಮೆಟ್ಲ್ ಮತು್ತ  ಟಾಚ್ಕ್ ಮೂಲ್ಕ್ ನರಂತ್ರವಾಗಿ 
ತ್ನ್ನೆ ವ ಬೇರ್ ವೈರ್ ಉಪ್ಭೀಗ್ಯ  ವಿದು್ಯ ದ್್ವ ರದ ನ್ಡುವೆ 
ಉತಾಪಾ ದಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

GMAW ನ ಪ್ರಿಕರಗ್ಳು (ಚಿತ್ರ  1)

GMA ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ತತ್ವ  (ಚಿತ್ರ  2): ಈ ಬೆಸುಗೆ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ , 
ನರಂತ್ರವಾಗಿ ಆಹಾರ ಸೇವಿಸುವ ಬೇರ್ ವೈರ್ 
ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡ್ ಮತು್ತ  ಮೂಲ್ ಲೀಹದ ನ್ಡುವೆ ಚಾಪ್ವನ್ನೆ 
ಹೊಡೆಯಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಬಿಸಿಯಾದ ಬೇಸ್

GMAW ನ ಪ್ರಿಕರಗ್ಳು

1  ವಿದ್ಯಾ ತ್ ಮೂಲ್(ಚಿತ್ರ  3)

ಲೀಹ, ಕ್ರಗಿದ ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ಲೀಹ ಮತು್ತ  ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನೆ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಟಾಚ್ಕ್/ಗನ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಹಾದುಹೊೀಗುವ ಜಡ/
ಜಡವಲ್ಲಿ ದ ಅನಲ್ದ ಹರಿವಿನಿಂದ ರಕ್ಷಿ ಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

MIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲ್ಗಳು ಮೂಲ್ಭೂತ್ 
ಟಾ್ರ ನ್ಸ್  ಫ್ಮಕ್ರ್ ಪ್್ರ ಕಾರದ ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲ್ದಿಿಂದ 
ಇಿಂದು ನಾವು ನೀಡುತ್್ತ ರುವ ಹೆಚ್್ಚ  ಎಲೆಕಾಟ್ ರಾನರ್ ಮತು್ತ 
ಅತಾ್ಯ ಧುನಕ್ ಪ್್ರ ಕಾರಗಳಿಗೆ ಬಹಳ ದೂರ ಬಂದಿವೆ.

MIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗನೆ  ತಂತ್್ರ ಜ್ಞಾ ನ್ವು ಬದಲ್ಗಿದ್ದ ರೂ ಸಹ, MIG 
ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲ್ದ ತ್ತ್್ವ ಗಳು ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ಸಂದರ್ಕ್ಗಳಲ್ಲಿ , 
ಇಲ್ಲಿ . MIG ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲ್ಗಳು ಮುಖ್ಯ  ಶಕ್್ತ ಯನ್ನೆ 
ಬಳಸುತ್್ತ ವೆ ಮತು್ತ  MIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗೆ ಸೂಕ್್ತ ವಾದ CV 
(ಸಿಥೆ ರ ವೀಲೆಟ್ ೀಜ್), DC (ನೇರ ಪ್್ರ ವಾಹ) ವಿದು್ಯ ತ್ ಆಗಿ ಮುಖ್ಯ 
ಶಕ್್ತ ಯನ್ನೆ  ಪ್ರಿವತ್ಕ್ಸುತ್್ತ ದೆ. MIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವಿದು್ಯ ತ್ 
ಮೂಲ್ಗಳು ವೀಲೆಟ್ ೀಜ್ ಅನ್ನೆ  ನಯಂತ್್ರ ಸುತ್್ತ ವೆ - ಇದನ್ನೆ 
ವೀಲೆಟ್ ೀಜ್ ಸ್ಟ್ ಪ್್ಡಿ  ಸಿ್ವ ಚ್ ಗಳು, ವಿಿಂಡ್ ಹಾ್ಯ ಿಂಡಲ್ ಗಳು 
ಅಥವಾ ಎಲೆಕಾಟ್ ರಾನರ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಮಾಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. 
ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲ್ವು ಉತಾಪಾ ದಿಸುವ ಆಿಂಪೇಜ್ ಅನ್ನೆ  ವೈರ್ 
ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡ್ ನ್ ಅಡ್ಡಿ  ವಿಭಾಗಿೀಯ ಪ್್ರ ದೇಶ ಮತು್ತ  ತಂತ್ 
ವೇಗದಿಿಂದ ನಯಂತ್್ರ ಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ, ಅಿಂದರೆ ಪ್್ರ ತ್ ತಂತ್ಯ 
ಗಾತ್್ರ ಕೆ್ಕಿ  ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ತಂತ್ ವೇಗ, ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲ್ವು ಹೆಚ್್ಚ ನ್ 
ಆಿಂಪೇಜ್ಕ್ ಉತಾಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ.

MIG ಪ್ವರ್ ಮೂಲ್ದ ಔಟ್ ಪುಟ್ DC (ನೇರ 
ಪ್್ರ ವಾಹ) ಆಗಿರುವುದರಿಿಂದ ಮುಿಂಭಾಗದಲ್ಲಿ ರುವ 
ಟ್ಮಿಕ್ನ್ಲ್ ಗಳು ಔಟ್ ಪುಟ್ ಭಾಗದಲ್ಲಿ  + ಧ್ನಾತ್ಮೆ ಕ್ ಮತು್ತ 
ಋಣಾತ್ಮೆ ಕ್ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. 70% ಶಾಖವು ಯಾವಾಗಲೂ 
ಧ್ನಾತ್ಮೆ ಕ್ ಬದಿಯಲ್ಲಿ ದೆ ಎಿಂದು ವಿದು್ಯ ತ್ ಸಕೂ್ಯ ಕ್ಟ್್ಗ ಳ 
ತ್ತ್್ವ ಗಳು ಹೇಳುತ್್ತ ವೆ.
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ಇದರರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ನಕ್ ಧನಾತ್ಮ ಕ ಭ್ಗ್ಕೆಕೆ  ಸಂಪ್ಕಕ್ 
ಹೊಂದಿದ ಸಿದೇಸವು ಒಟ್್ಟ  ಶಕ್ತು ಯ (ಶಾಖ) 
ಉತಾಪಾ ದನ್ಯ 70% ಅನು್ನ  ಒಯ್ಯಾ ತತು ದ್.

ಈ ರಿೀತ್ಯ ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲ್ವನ್ನೆ  SMAW ಮತು್ತ  GTAW 
ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

GMAW ಗ್ಗಿ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗ್ಳ ಕರ್ಕ್: ಗಣಕ್ದಲ್ಲಿ 
50 ವೀಲ್ಟ್  ಗಳ ಸ್ಟಿಟ್ ಿಂಗ್ ಗಾಗಿ ತೆರೆದ ಸಕೂ್ಯ ಕ್ಟ್ 
ವೀಲೆಟ್ ೀಜ್ ಕ್ರ್ಕ್ ಅನ್ನೆ  ಚ್ತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ಕ್ರ್ಕ್ ಬಿ ಎಿಂದು 
ತೀರಿಸಲ್ಗಿದೆ. ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವೀಲೆಟ್ ೀಜ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಅದೇ 20 
ವೀಲ್ಟ್  ನಿಂದ 25 ವೀಲ್ಟ್  (25 ಪ್್ರ ತ್ಶತ್) ಬದಲ್ವಣೆಯು 
142 ಆಿಂಪ್ಸ್  ನಿಂದ ಪ್್ರ ಸು್ತ ತ್ ಕುಸಿತ್ಕೆ್ಕಿ  ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ. 124 
amps ಅಥವಾ 13.3 ಶೇಕ್ಡಾ. ಈ ನಧಾನ್ವಾದ ಇಳಿಜ್ರಿನ್ 
ವೀಲ್ಟ್  ಆಿಂಪಿಯರ್ ಕ್ರ್ಕ್ ಔಟ್ ಪುಟ್ ವೀಲೆಟ್ ೀಜ್ ನ್ಲ್ಲಿ 

ಅದೇ ಸಣಣಿ  ಬದಲ್ವಣೆಯೊಿಂದಿಗೆ ಆಿಂಪೇಜ್ಕ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ದೊಡ್ಡಿ 
ಬದಲ್ವಣೆಯನ್ನೆ  ಉಿಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ಇದನ್ನೆ  ಫ್ಲಿ ಟ್ 
ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣ ಶಕ್್ತ  ಮೂಲ್ ಎಿಂದು ಕ್ರೆಯಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಸಿಥೆ ರ 
ವೀಲೆಟ್ ೀಜ್ (ಸಿವಿ) ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲ್ ಎಿಂದೂ ಕ್ರೆಯುತಾ್ತ ರೆ.

ಈ ರಿೀತ್ಯ ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲ್ವನ್ನೆ 
ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆGMAW&SAWಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ.

2 MIG/MAG ಟಾರ್ಕ್ ಗ್ಳು (ಚಿತ್ರ  4)

MIG ಟಾಚ್ಕ್ ಅನ್ನೆ  ವೈರ್ ಫಿೀಡರ್ ಗೆ ಸಂಪ್ಕ್ಕ್ಸಲ್ಗಿದೆ, 
ಮತು್ತ  ಅದರ ಕೆಲ್ಸವು ತಂತ್ ವಿದು್ಯ ದ್್ವ ರ, ರಕಾಷಿ ಕ್ವಚ್ 
ಅನಲ್ ಮತು್ತ  ವಿದು್ಯ ತ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನೆ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಪ್್ರ ದೇಶಕೆ್ಕಿ  ತ್ಲುಪಿಸುವುದು. ಮಾರುಕ್ಟ್ಟ್ ಯಲ್ಲಿ  MIG 
ಟಾಚ್ಕ್ ನ್ ವಿವಿಧ್ ಆಕಾರಗಳು ಮತು್ತ  ಶೈಲ್ಗಳಿವೆ ಆದರೆ 
ಅವೆಲ್ಲಿ ವೂ ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾದ ವಿಷಯಗಳನ್ನೆ  ಹೊಿಂದಿವೆ.
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ಲೈನರ್: ಟಾಚ್ಕ್ ಲೈನ್ರ್ ನ್ ಲೈನ್ರ್ ಭಾಗಗಳು ಲೈನ್ರ್ 
ಮತು್ತ  ವೈರ್ ನ್ ಗುಣಮಟ್ಟ್ ವನ್ನೆ  ಅವಲಂಬಿಸಿ MIG 
ತಂತ್ಯ ಸುಮಾರು ಒಿಂದರಿಿಂದ ನಾಲು್ಕಿ  ರೀಲ್ ಗಳ 
ಜೀವಿತಾವಧಿಯನ್ನೆ  ಹೊಿಂದಿರುತ್್ತ ವೆ.

ವಿವಿಧ್ ರಿೀತ್ಯ ತಂತ್ ವಿದು್ಯ ದ್್ವ ರಗಳಿಗೆ ವಿವಿಧ್ ವಸು್ತ ಗಳಿವೆ, 
ಉದ್ಘನ ತಂತಿಗ್ಳಿಗೆ ಸಿ್ಟ ದೇಲ್ ಅರ್ವಾ ಸ್್ಟ ದೇನ್ಲಿ ಸ್ 
ಲೈನಗ್ಕ್ಳು ಮತ್ತು  ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಿಯಂಗೆ ಟೆಫ್ಲಿ ನ್ 
ಲೈನರ್.

ಗ್ಯಾ ಸ್ ಡಿಫ್ಯಾ ಸಗ್ಕ್ಳುಗಾ್ಯ ಸ್ ಡಿಫ್್ಯ ಸರ್ ನ್ ಕೆಲ್ಸವು 
ರಕಾಷಿ ಕ್ವಚ್ದ ಅನಲ್ವನ್ನೆ  ರಕಾಷಿ ಕ್ವಚ್ದ ನ್ಳಿಕೆಗೆ ಸರಿಯಾಗಿ 
ತ್ಲುಪಿಸಲ್ಗಿದೆಯೆ ಎಿಂದು ಖಚ್ತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳುಳಿ ವುದು. 
ಅನಲ್ವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟ್  ನೇರವಾಗಿ ಹೊರಬರುವಂತೆ ಮತು್ತ 
ಗಾ್ಯ ಸ್ ಶಿೀಲ್್ಡಿ  ನ್ಳಿಕೆಯೊಳಗೆ ಸಮಾನ್ವಾಗಿ ಸರಬರಾಜು 
ಮಾಡಲು ವಿನಾ್ಯ ಸಗೊಳಿಸಲ್ಗಿದೆ. ಡಿಫ್್ಯ ಸರ್ ಗಳನ್ನೆ 
ವಿವಿಧ್ ವಸು್ತ ಗಳಿಿಂದ ತ್ಯಾರಿಸಬಹುದು, ಉದ್ಹರಣೆಗೆ 
ತಾಮ್ರ , ಹಿತಾ್ತ ಳೆ ಅಥವಾ ಫೈಬರ್. ಕೆಲ್ವು ಡಿಫ್್ಯ ಸರ್ ಗಳು 
ಟಿಪ್ ಹೊೀಲ್್ಡಿ ರ್ ಆಗಿರುತ್್ತ ವೆ.

ಟಿಪ್ ಹೊದೇಲ್್ಡ ರ್ ಅನು್ನ  ಸಂಪ್ಕ್ಕ್ಸಿಇದು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ತುದಿಯನ್ನೆ  ಹೊಿಂದಿರುವ ಐಟಂ ಆಗಿದೆ.ಸಂಪ್ಕಕ್ 
ಸಲ್ಹೆಗ್ಳುಸಂಪ್ಕ್ಕ್ ಸಲ್ಹೆ/ಟ್್ಯ ಬ್ ಉತ್್ತ ಮ ಬೆಸುಗೆಗೆ 
ಕ್ೀಲ್ಯಾಗಿದೆ.

ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ಸಂಪ್ಕ್ಕ್ ಸಲ್ಹೆಗಳು ತಾಮ್ರ ದ ಮಿಶ್ರ ಲೀಹದಿಿಂದ 
ಮಾಡಲ್ಪಾ ಟಿಟ್ ದೆ, ಉತ್್ತ ಮ ಮಿಶ್ರ ಲೀಹವು ಉತ್್ತ ಮವಾದ 
ತುದಿಯು ತಂತ್ಯ ವಿದು್ಯ ದ್್ವ ರಕೆ್ಕಿ  ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನೆ 
ರವಾನಸುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  MIG ತುದಿಯು ಕ್ಡಿಮೆ ಉಡುಗೆಯನ್ನೆ 
ಹೊಿಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.ನ್ಳಿಕೆ:ಬಂದೂಕುಗಳು ನೇರ ಅಥವಾ 
ಬಾಗಿದ ನ್ಳಿಕೆಯೊಿಂದಿಗೆ ಲ್ರ್್ಯ ವಿದೆ. ಬಾಗಿದ ನ್ಳಿಕೆಯು 
ಸಂಕ್ೀಣಕ್ವಾದ ಕ್ೀಲುಗಳಿಗೆ ಮತು್ತ  ಕ್ಷಟ್ ದಿಿಂದ ಬೆಸುಗೆಗೆ 
ಸುಲ್ರ್ ಪ್್ರ ವೇಶವನ್ನೆ  ಒದಗಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಸಿನಜಿಕ್ರ್ ನಿಯಂತ್ರ ಣ: ಸಾಿಂಪ್್ರ ದ್ಯಿಕ್ DC ಮತು್ತ  ಪ್ಲ್ಸ್ 
GMAW ನ್ಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನಯತಾಿಂಕ್ಗಳನ್ನೆ  ಹೊಿಂದಿಸುವ 

ಸಂಕ್ೀಣಕ್ತೆಯು ‘ಸಿಿಂಗಲ್-ನಾಬ್’ ನಿಂದಿಗೆ ಉಪ್ಕ್ರಣಗಳ 
ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಯನ್ನೆ  ಉತೆ್ತ ೀಜಸಿತು.

ಸಿನ್ಜಕ್ರ್ ಕಂಟ್್ರ ೀಲ್ ಎಿಂದು ಕ್ರೆಯಲ್ಪಾ ಡುವ 
ನಯಂತ್್ರ ಣಗಳು. ಈ ವ್ಯ ವಸ್ಥೆ ಗಳು ಒಿಂದೇ ನಯಂತ್್ರ ಣದ 
ಮೂಲ್ಕ್ ಪ್್ರ ಸು್ತ ತ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನ್ ಸಂಯೊೀಜನೆಗಳ ಆಯೆ್ಕಿ ಯ 
ಮೇಲೆ ಅವಲಂಬಿತ್ವಾಗಿದೆ (ಉದ್ಹರಣೆಗೆ ವೈರ್ ಫಿೀಡ್ 
ವೇಗ/ಸರಾಸರಿ ಪ್್ರ ಸು್ತ ತ್ ಮತು್ತ  ವೀಲೆಟ್ ೀಜ್).

ಸಾಧ್ನ್ದಲ್ಲಿ  ಪೂವಕ್ನಧ್ಕ್ರಿತ್ ನಯತಾಿಂಕ್ಗಳು ಮತು್ತ 
ನಯಂತ್್ರ ಣ ಸಮಿೀಕ್ರಣಗಳನ್ನೆ  ಸಂಗ್ರ ಹಿಸಲು ಮತು್ತ 
ಒಿಂದೇ ಇನ್ಪಾ ಟ್ ಸಿಗನೆ ಲೆ್ಗ  ಪ್್ರ ತ್ಕ್್ರ ಯೆಯಾಗಿ ಔಟುಪಾ ಟ್ 
ಅನ್ನೆ  ಸ್ವ ಯಂಚಾಲ್ತ್ವಾಗಿ ಹೊಿಂದಿಸಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಿದೆ. 
ಈ ವ್ಯ ವಸ್ಥೆ ಯನ್ನೆ  ಸಿನ್ಜಕ್ರ್ ಕಂಟ್್ರ ೀಲ್ ಎಿಂದು 
ಕ್ರೆಯಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚ್ತ್್ರ  5)

3 ವೈರ್ ಫದೇಡರ್: ವೈರ್ ಫಿೀಡರ್ MIG/MAG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನ್ 
ಭಾಗವಾಗಿದೆ:

i  ತಂತ್ ವಿದು್ಯ ದ್್ವ ರದ ವೇಗವನ್ನೆ  ನಯಂತ್್ರ ಸುತ್್ತ ದೆ 
ಮತು್ತ  ಈ ತಂತ್ಯನ್ನೆ  ಫಿೀಡರ್ ನಿಂದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಟಾಚ್ಕ್ ಮೂಲ್ಕ್ ವರ್ಕ್ ಪಿೀಸ್ ಗೆ ತ್ಳುಳಿ ತ್್ತ ದೆ.
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ii ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲ್ದಿಿಂದ ಫಿೀಡರ್ ಗೆ ಮತು್ತ 
ನಂತ್ರ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಟಾಚ್ಕ್ ಗೆ ಅಿಂತ್ಸಕ್ಿಂಪ್ಕ್ಕ್ಸುವ 
ಸಿೀಸದ ಮೂಲ್ಕ್ ಹಾದುಹೊೀಗುವ ಮಾಗಕ್ವನ್ನೆ 
ಒದಗಿಸುತ್್ತ ದೆ.

iii ಸಲ್ೀನಾಯ್್ಡಿ  ಕ್ವಾಟ್ದ ಮೂಲ್ಕ್ ಅನಲ್ 
ಹರಿವಿನ್ ನಯಂತ್್ರ ಣವನ್ನೆ  ಒದಗಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಗಾ್ಯ ಸ್ 
ನಯಂತ್್ರ ಕ್ದಿಿಂದ ಫಿೀಡರ್ ಮತು್ತ  ನಂತ್ರ MIG 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಟಾಚ್ಕ್ ಮೂಲ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ  ಪ್್ರ ದೇಶಕೆ್ಕಿ 
ಅನಲ್ವನ್ನೆ  ನೀಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

4  CO2 ಗ್ಯಾ ಸ್ ಸಿಲ್ಂಡರ್ ಮತ್ತು  ನಿಯಂತ್ರ ಕ: GMAW/
CO2 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗೆ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ರಕಾಷಿ ಕ್ವಚ್ ಅನಲ್ವನ್ನೆ 
ಗಾ್ಯ ಸ್ ಸಿಲ್ಿಂಡರ್ ನಿಂದ ಔಟ್ ಲೆಟ್ ವಾಲ್್ವ  ಮತು್ತ 
ರೆಗು್ಯ ಲೇಟ್ರ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಸರಬರಾಜು ಮಾಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

5 ಗ್ಯಾ ಸ್ ಫ್ಲಿ ದೇ ಮಿದೇಟರ್: ಇದು ಗಾಜನ್ ಕೊಳವೆಯ 
ಮೇಲೆ ಪ್ದವಿಗಳನ್ನೆ  ಗುರುತ್ಸಿರುವ ಘಟ್ಕ್ವಾಗಿದೆ. 
ಫ್ಲಿ ೀ ಮಿೀಟ್ರ್ ಗೆ ನಗದಿಪ್ಡಿಸಲ್ದ ಹರಿವಿನ್ ದರ 
ಹೊಿಂದ್ಣ್ಕೆ ಕ್ವಾಟ್ವು ಜಡ ಅನಲ್/CO2 ಅನಲ್ದ 
ಹರಿವಿನ್ ದರವನ್ನೆ  ಪ್್ರ ತ್ ನಮಿಷಕೆ್ಕಿ  ಲ್ೀಟ್ರ್ ನ್ಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗನ್ ಗೆ ನಯಂತ್್ರ ಸುತ್್ತ ದೆ. ಚ್ತ್್ರ  6.

6  CO2 ಬೆಸುಗೆಗ್ಗಿ ಗ್ಯಾ ಸ್ ಪ್್ರ ಹದೇಟರ್ (ಚಿತ್ರ  7): ಕಾಬಕ್ನ್ 
ಡೈಆಕೆಸ್ ಸೈಡ್ ಅನ್ನೆ  ದ್ರ ವ ರೂಪ್ದಲ್ಲಿ  ಸಿಲ್ಿಂಡಗಕ್ಳಲ್ಲಿ 
ತುಿಂಬಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಅಿಂದರೆ, CO2ಕೊೀಣೆಯ 
ಉಷ್ಣಿ ಿಂಶದಲ್ಲಿ  ಮತು್ತ  ಅಧಿಕ್ ಒತ್್ತ ಡವು ದ್ರ ವ ರೂಪ್ದಲ್ಲಿ 
ಘನೀಕ್ರಣಗೊಳುಳಿ ತ್್ತ ದೆ. ಆದ್ದ ರಿಿಂದ, ದ್ರ ವ CO ಅನ್ನೆ 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಾಗ2ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಟಾಚೆ್ಗ ಕ್ ಪ್್ರ ವೇಶಿಸಿದ್ಗ 
ಅನಲ್ ರೂಪ್ದಲ್ಲಿ ರಬೇಕು. CO2ದ್ರ ವವು ಕುದಿಯುತ್್ತ ವೆ 
ಮತು್ತ  ಅನಲ್ವಾಗಿ ವಿಸ್ತ ರಿಸುತ್್ತ ದೆ

ನಯಂತ್್ರ ಕ್. ಇದು ಅನಲ್ವನ್ನೆ  ತಂಪಾಗಿಸಲು 
ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ. ನಯಂತ್್ರ ಕ್ ಪ್್ರ ವೇಶದ್್ವ ರದಲ್ಲಿ 
ತೇವಾಿಂಶವು ಇದ್ದ ರೆ, ಅದು ನಯಂತ್್ರ ಕ್ದಲ್ಲಿ 
ಘನೀಕ್ರಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಹೆಪುಪಾ ಗಟುಟ್ ತ್್ತ ದೆ, ಇದು 
ಅನಲ್ ಮಾಗಕ್ವನ್ನೆ  ತ್ಡೆಯುತ್್ತ ದೆ. ಆದ್ದ ರಿಿಂದ, 
ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆಯನ್ನೆ  ತ್ಪಿಪಾ ಸಲು, ಸಿಲ್ಿಂಡನಕ್ಿಂದ 
ಹೊರಹೊೀಗುವ ಅನಲ್ದ ಉಷಣಿ ತೆಯನ್ನೆ  ಹೆಚ್್ಚ ಸಲು 
ಗಾ್ಯ ಸ್ ಹಿೀಟ್ರ್ ಅನ್ನೆ  ಸಿಲ್ಿಂಡಗೆಕ್ ಸಂಪ್ಕ್ಕ್ಸಲ್ಗಿದೆ. 
ಆದ್ದ ರಿಿಂದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಏಕ್ರೂಪ್ದ ಅನಲ್ 
ಹರಿವು ನವಕ್ಹಿಸಲ್ಪಾ ಡುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.66
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ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                     

ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯ ವಿವಿಧ ಹೆಸರುಗ್ಳು (MIG MAG/Co2) (Various other names of the 
process (MIG MAG/Co2)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• GMAW ನ ಇತರ ಹೆಸರುಗ್ಳನು್ನ  ತಿಳಿಸಿ..

ಇತರ ಹೆಸರುಗ್ಳು

•  MIG (ಮೆಟ್ಲ್ ಇನ್ಸ್ ಟ್ಕ್ ಗಾ್ಯ ಸ್) ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್,

•  MAG (ಮೆಟ್ಲ್ ಆಕ್ಟ್ ರ್ ಗಾ್ಯ ಸ್)/CO2 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್

•  GMAW (ಗಾ್ಯ ಸ್ ಮೆಟ್ಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್)

GMAW ಅನು್ನ  ಮೂರು ವಿಭಿನ್ನ  ರಿದೇತಿಯಲ್ಲಿ 
ಮಾಡಬಹುದ್:

• ಸ್ಮಿಯಾಟೊಮಾಯಾ ಟಿರ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ - ಉಪ್ಕ್ರಣವು 
ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡ್ ವೈರ್ ಫಿೀಡಿಿಂಗ್ ಅನ್ನೆ  ಮಾತ್್ರ 
ನಯಂತ್್ರ ಸುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗನ್ ಚ್ಲ್ನೆಯನ್ನೆ 
ಕೈಯಿಿಂದ ನಯಂತ್್ರ ಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದನ್ನೆ  ಕೈಯಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿಯುವ ಬೆಸುಗೆ ಎಿಂದು ಕ್ರೆಯಬಹುದು.

•  ಮೆಷಿನ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ - ಕೆಲ್ವು ರಿೀತ್ಯ 
ಮಾ್ಯ ನಪು್ಯ ಲೇಟ್ರ್ ಗೆ ಸಂಪ್ಕ್ಕ್ಗೊಿಂಡಿರುವ ಗನ್ ಅನ್ನೆ 
ಬಳಸುತ್್ತ ದೆ (ಕೈಯಿಿಂದ ಹಿಡಿದಿಲ್ಲಿ ). ನವಾಕ್ಹಕ್ರು 
ಮಾ್ಯ ನಪು್ಯ ಲೇಟ್ರ್ ಅನ್ನೆ  ಚ್ಲ್ಸುವ ನಯಂತ್್ರ ಣಗಳನ್ನೆ 
ನರಂತ್ರವಾಗಿ ಹೊಿಂದಿಸಬೇಕು ಮತು್ತ  ಹೊಿಂದಿಸಬೇಕು.

• ಸ್ವ ಯಂಚಾಲ್ತ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ - ವೆಲ್್ಡಿ ರ್ ಅಥವಾ 
ಆಪ್ರೇಟ್ರ್ ನಿಂದ ನಯಂತ್್ರ ಣಗಳ ನರಂತ್ರ 
ಹೊಿಂದ್ಣ್ಕೆಯಿಲ್ಲಿ ದೆ ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಾಡುವ 
ಉಪ್ಕ್ರಣಗಳನ್ನೆ  ಬಳಸುತ್್ತ ದೆ.

 ಕೆಲ್ವು ಸಲ್ಕ್ರಣೆಗಳಲ್ಲಿ , ಸ್ವ ಯಂಚಾಲ್ತ್ ಸಂವೇದನಾ 
ಸಾಧ್ನ್ಗಳು ವೆಲ್್ಡಿ  ಜ್ಯಿಿಂಟ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಸರಿಯಾದ ಗನ್ 
ಜೀಡಣೆಯನ್ನೆ  ನಯಂತ್್ರ ಸುತ್್ತ ವೆ
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ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                     

SMAW ಮೇಲೆ GMAW ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್್ನ  ಪ್್ರ ಯದೇಜನಗ್ಳು ಮಿತಿ ಮತ್ತು  ಅನ್ವ ಯಗ್ಳು 
(Advantages of GMAW welding over SMAW limitation and applications)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಶದೇಲ್್ಡ  ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯ ಮೇಲೆ GMAW ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ನ ಅನುಕೂಲ್ಗ್ಳು ಮತ್ತು  ಅನಾನುಕೂಲ್ಗ್ಳನು್ನ 

ತಿಳಿಸಿ
• GMAW ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್್ನ  ಅನ್ವ ಯಗ್ಳನು್ನ  ತಿಳಿಸಿ.

ಪ್್ರ ಯದೇಜನಗ್ಳು: ಕ್ಡಿಮೆ ಅಿಂಚ್ನ್ ತ್ಯಾರಿಕೆ ಮತು್ತ 
ಸಟ್ ಬ್ ನ್ಷಟ್ ವಿಲ್ಲಿ ದ ಕಾರಣ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಆರ್ಕ್ಕ್ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಆಳವಾದ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯೊಿಂದಿಗೆ ಕ್ೀಲುಗಳನ್ನೆ 
ಉತಾಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ತೆಳುವಾದ ಮತು್ತ  ದಪ್ಪಾ  ವಸು್ತ ಗಳನ್ನೆ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ಬಹುದು.

ಇದನ್ನೆ  ಕಾಬಕ್ನ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್, ಅಲ್ಯ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್, ಸ್ಟ್ ೀನೆಲಿ ಸ್ 
ಸಿಟ್ ೀಲ್, ತಾಮ್ರ  ಮತು್ತ  ಅದರ ಮಿಶ್ರ ಲೀಹಗಳು, 
ಅಲೂ್ಯ ಮಿನಯಂ ಮತು್ತ  ಅದರ ಮಿಶ್ರ ಲೀಹಗಳ 
ಬೆಸುಗೆಗಾಗಿ ಬಳಸಬಹುದು.

ಎಲ್ಲಿ  ಸಾಥೆ ನ್ಗಳಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡಬಹುದು.

ಠೇವಣಿ ದರ ಹೆಚ್್ಚ .

ಯಾವುದೇ ಘನ್ ಹರಿವನ್ನೆ  ಬಳಸಲ್ಗುವುದಿಲ್ಲಿ . ಆದ್ದ ರಿಿಂದ 
ಪ್್ರ ತ್ ರನ್ ನಂತ್ರ ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ ಅನ್ನೆ  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸುವ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿಲ್ಲಿ . ಕ್ಡಿಮೆಯಾದ ಅಸಪಾ ಷಟ್ ತೆ.

ಅನಾನುಕೂಲ್ಗ್ಳು

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಉಪ್ಕ್ರಣಗಳು ದುಬಾರಿ, ಹೆಚ್್ಚ  ಸಂಕ್ೀಣಕ್ ಮತು್ತ 
ಕ್ಡಿಮೆ ಪೀಟ್ಕ್ಬಲ್ ಆಗಿದೆ.

ಗಾಳಿಯ ದಿಕು್ಚ ್ಯ ತ್ಗಳು ರಕಾಷಿ ಕ್ವಚ್ ಅನಲ್ದ ಮುಕ್್ತ  ಹರಿವನ್ನೆ 
ತಿಂದರೆಗೊಳಿಸಬಹುದು, GMAW ಹೊರಾಿಂಗಣ 
ಬೆಸುಗೆಯಲ್ಲಿ  ಉತ್್ತ ಮವಾಗಿ ಕಾಯಕ್ನವಕ್ಹಿಸುವುದಿಲ್ಲಿ .

ಅಜಿಕ್ಗ್ಳನು್ನ : ಈ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯನ್ನೆ  ಇಿಂಗಾಲ್, ಉಕ್್ಕಿ ನ್ 
ಮಿಶ್ರ ಲೀಹದ ಉಕು್ಕಿ ಗಳು, ಸ್ಟ್ ೀನ್ ಲೆಸ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್, 
ಅಲೂ್ಯ ಮಿನಯಂ, ತಾಮ್ರ , ನಕ್ಲ್ ಮತು್ತ  ಅವುಗಳ 
ಮಿಶ್ರ ಲೀಹಗಳು, ಟೈಟಾನಯಂ ಇತಾ್ಯ ದಿಗಳನ್ನೆ  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕ್ಲು ಬಳಸಬಹುದು.

ಹಗುರವಾದ ಮತು್ತ  ಭಾರವಾದ ತ್ಯಾರಿಕೆಯ ಕೆಲ್ಸ.

ಒತ್್ತ ಡದ ಹಡಗುಗಳು ಮತು್ತ  ಆಟ್ೀಮಬೈಲ್ ಉದ್ಯ ಮಗಳ 
ಹಡಗು ನಮಾಕ್ಣ ತ್ಯಾರಿಕೆಯಲ್ಲಿ  ಈ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯನ್ನೆ 
ಯಶಸಿ್ವ ಯಾಗಿ ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.
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ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                     

GMAW ನ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ ವೇರಿಯೇಬಲ್ ಗ್ಳು (Process variables of GMAW)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• GMAW ನಿಯತಾಂಕಗ್ಳನು್ನ  ವಿವರಿಸಿ.

GMA ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯ ನಿಯತಾಂಕಗ್ಳು / 
ಅಸಿಥಿ ರಗ್ಳು

GMAW/CO2 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗನೆ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕಾಯಕ್ವಿಧಾನ್ದಲ್ಲಿ 
ಕೆಳಗಿನ್ ನಯತಾಿಂಕ್ಗಳನ್ನೆ  ಪ್ರಿಗಣ್ಸಬೇಕು.

ವಿದು್ಯ ದ್್ವ ರದ ಗಾತ್್ರ

ತಂತ್ ಫಿೀಡ್ ದರ (ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕ್ರೆಿಂಟ್)

ಆರ್ಕ್ ವೀಲೆಟ್ ೀಜ್

ಹೊರಗುಳಿಯಿರಿ

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಾಥೆ ನ್

ರಕಾಷಿ ಕ್ವಚ್ ಅನಲ್

ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗ

ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡ್ ಸಾಥೆ ನ್

ವಿದ್ಯಾ ದ್್ವ ರ: ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ಬೇಕಾದ ಲೀಹದ ದಪ್ಪಾ  ಮತು್ತ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡುವ ಸಾಥೆ ನ್ಕೆ್ಕಿ  ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್್ರ ದ ತಂತ್ಯನ್ನೆ 
ಬಳಸುವುದರ ಮೂಲ್ಕ್ ಉತ್್ತ ಮ ಫಲ್ತಾಿಂಶಗಳನ್ನೆ 
ಪ್ಡೆಯಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡ್ ತಂತ್ಗಳು ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವ ವಸು್ತ ವಿನ್ ಸಂಯೊೀಜನೆಯಂತೆಯೇ ಇರಬೇಕು.

ಮೂಲ್ ತಂತ್ಯ ವಾ್ಯ ಸಗಳು 0.8 mm, 1.0 mm, 1.2 mm, 1.6 
mm ಮತು್ತ  2.4 mm.

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಸುತು ತ: ತಂತ್ ಫಿೀಡ್ ವೇಗವು ಪ್್ರ ಸು್ತ ತ್ವನ್ನೆ 
ನಯಂತ್್ರ ಸುತ್್ತ ದೆ. ಪ್್ರ ತ್ ತಂತ್ಯ ವಾ್ಯ ಸದೊಿಂದಿಗೆ ವಾ್ಯ ಪ್ಕ್ 
ಶ್್ರ ೀಣ್ಯ ಪ್್ರ ಸು್ತ ತ್ ಮೌಲ್್ಯ ಗಳನ್ನೆ  ಬಳಸಬಹುದು. ತಂತ್ಯ 
ವಾ್ಯ ಸವನ್ನೆ  ಬದಲ್ಯಿಸದೆಯೇ ವಿವಿಧ್ ದಪ್ಪಾ ಗಳ 
ಲೀಹವನ್ನೆ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ಲು ಇದು ಅನ್ಮತ್ಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಆಯೆ್ಕಿ ಮಾಡಿದ ಪ್್ರ ವಾಹವು ಅಪೇಕ್ಷಿ ತ್ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯನ್ನೆ 
ಸುರಕ್ಷಿ ತ್ವಾಗಿರಿಸಲು ಸಾಕ್ಷ್ಟ್  ಎತ್್ತ ರವಾಗಿರಬೇಕು 
ಮತು್ತ  ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ತ್ಪಿಪಾ ಸಲು ಸಾಕ್ಷ್ಟ್  ಕ್ಡಿಮೆ ಇರಬೇಕು 
ಕ್ತ್್ತ ರಿಸುವುದು ಅಥವಾ ಸುಡುವುದು.

GMA ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗನೆ  ಯಶಸುಸ್  ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡ್ ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್್ಚ ನ್ 
ಪ್್ರ ಸು್ತ ತ್ ಸಾಿಂದ್ರ ತೆಯ ಸಾಿಂದ್ರ ತೆಯ ಕಾರಣದಿಿಂದ್ಗಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಪ್್ರ ಸು್ತ ತ್ ಆಯೆ್ಕಿ ಯ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಡೇಟಾವನ್ನೆ  ಕೆಳಗೆ 
ನೀಡಲ್ದ ಕೊೀಷಟ್ ಕ್ದಲ್ಲಿ  ನೀಡಲ್ಗಿದೆ.

ತಂತಿ ಫದೇಡ್ ಬದಲಾಗುವಂತೆ ಪ್್ರ ಸುತು ತ 
ಬದಲಾಗುತತು ದ್.

ಆರ್ಕ್ ವದೇಲೆ್ಟ ದೇಜ್: ಇದು GMAW/CO2 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಬಹಳ ಮುಖ್ಯ ವಾದ ವೇರಿಯಬಲ್ ಆಗಿದೆ, 
ಮುಖ್ಯ ವಾಗಿ ಇದು ಆರ್ಕ್ ನಾದ್ಯ ಿಂತ್ ಹನ ವಗಾಕ್ವಣೆಯ 
ದರವನ್ನೆ  ಪ್್ರ ಭಾವಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಲೀಹದ ವಗಾಕ್ವಣೆಯ 

ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನೆ  ನಧ್ಕ್ರಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಬಳಸಬೇಕಾದ ಆರ್ಕ್ 
ವೀಲೆಟ್ ೀಜ್ ಮೂಲ್ ಲೀಹದ ದಪ್ಪಾ , ಜಂಟಿ ಪ್್ರ ಕಾರ, 
ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡ್ ಸಂಯೊೀಜನೆ ಮತು್ತ  ಗಾತ್್ರ , ರಕಾಷಿ ಕ್ವಚ್ 
ಅನಲ್ ಸಂಯೊೀಜನೆ, ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಾಥೆ ನ್, ವೆಲ್್ಡಿ  ಪ್್ರ ಕಾರ 
ಮತು್ತ  ಇತ್ರ ಅಿಂಶಗಳ ಮೇಲೆ ಅವಲಂಬಿತ್ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ವಿವರಗಳಿಗಾಗಿ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ರಿಸಿಥೆ ತ್ಗಳಿಗೆ ಸಾಮಾನ್್ಯ 
ಮಾಗಕ್ದಶಿಕ್ ಕೊೀಷಟ್ ಕ್ವನ್ನೆ  ನೀಡಿ.

ಆರ್ಕ್ ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗ: ಆರ್ಕ್ ಟಾ್ರ ವೆಲ್ ಸಿಪಾ ೀಡ್ ಎಿಂದು 
ಕ್ರೆಯಲ್ಪಾ ಡುವ ಜಂಟಿ ಉದ್ದ ಕೂ್ಕಿ  ಆರ್ಕ್ ಚ್ಲ್ಸುವ 
ರೇಖೀಯ ದರವು ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಣ್ ಗಾತ್್ರ  ಮತು್ತ  ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯ 
ಮೇಲೆ ಪ್ರಿಣಾಮ ಬಿೀರುತ್್ತ ದೆ.

ಆರ್ಕ್ ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನೆ  ಕ್ಡಿಮೆಗೊಳಿಸಿದರೆ, ವೆಲ್್ಡಿ 
ಪೂಲ್ ದೊಡ್ಡಿ ದ್ಗಿದೆ ಮತು್ತ  ಆಳವಿಲ್ಲಿ . ಪ್್ರ ಯಾಣದ 
ವೇಗ ಹೆಚಾ್ಚ ದಂತೆ, ಆಕ್ನೆ ಕ್ ಶಾಖದ ಇನ್ಪಾ ಟ್ ದರವು 
ಕ್ಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ; ಪ್ರಿಣಾಮವಾಗಿ, ಕ್ಡಿಮೆ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆ 
ಮತು್ತ  ಕ್ರಿದ್ದ ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಣ್ ಇದೆ. ಪ್್ರ ಯಾಣದ 
ವೇಗವು ವಿಪ್ರಿೀತ್ವಾಗಿದ್್ದ ಗ, ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಣ್ಯ ಉದ್ದ ಕೂ್ಕಿ 
ಅಿಂಡಕ್ಕ್ಟಿಿಂಗ್ ಸಂರ್ವಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಏಕೆಿಂದರೆ ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ 
ಲೀಹದ ಶೇಖರಣೆಯು ಆಕ್ನೆ ಕ್ಿಂದ ಕ್ರಗಿದ ಮಾಗಕ್ಗಳನ್ನೆ 
ತುಿಂಬಲು ಸಾಕಾಗುವುದಿಲ್ಲಿ .

ಹೊರಗುಳಿಯಿರಿ: ಇದು ಸಂಪ್ಕ್ಕ್ ಕೊಳವೆಯ ಅಿಂತ್್ಯ  ಮತು್ತ 
ವಿದು್ಯ ದ್್ವ ರದ ತುದಿಯ ನ್ಡುವಿನ್ ಅಿಂತ್ರವಾಗಿದೆ. (ಚ್ತ್್ರ  1)

ತುಿಂಬಾ ಉದ್ದ ವಾದ ಸಿಟ್ ರ್ ಔಟ್ ಪ್ರಿಣಾಮವಾಗಿ ಹೆಚ್್ಚ ವರಿ 
ವೆಲ್್ಡಿ  ಲೀಹವನ್ನೆ  ಕ್ಡಿಮೆ ಆರ್ಕ್ ಶಾಖದಲ್ಲಿ  ಠೇವಣ್ 
ಮಾಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ಕೆಟ್ಟ್  ಆಕಾರದ ವೆಲ್್ಡಿ  ಮತು್ತ 
ಆಳವಿಲ್ಲಿ ದ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಗೆ ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸಿಟ್ ರ್ ಔಟ್ ತುಿಂಬಾ ಚ್ಕ್್ಕಿ ದ್ದ್ಗ, ನ್ಳಿಕೆಯ ಮೇಲೆ 
ಅತ್ಯಾದ ಸಪಾ ಟ್ ರ್ ಠೇವಣ್ಯಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ರಕಾಷಿ ಕ್ವಚ್ದ 
ಅನಲ್ದ ಹರಿವನ್ನೆ  ನಬಕ್ಿಂಧಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ ನೆ ಲ್ಲಿ 
ಸರಂಧ್್ರ ತೆಯನ್ನೆ  ಉಿಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.
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ಶಿಫ್ರಸು ಮಾಡಲ್ದ ಸಿಟ್ ರ್ ಔಟ್ ಶಾಟ್ಕ್ ಸಕೂ್ಯ ಕ್ಟ್ 
ಆರ್ಕ್ ಗೆ 6 ರಿಿಂದ 13 ಮಿಮಿೀ, ಮತು್ತ  ಸ್ಪಾ ರಾೀ ಟಾ್ರ ನ್ಸ್  ಫರ್ 
ಆರ್ಕ್ ಗೆ 13 ರಿಿಂದ 25 ಮಿಮಿೀ.

ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ದೇಡ್ ಸ್ಥಿ ನ: ಎಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳಲ್ಲಿ , 
ಜಂಟಿಗೆ ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ ಗನ್ ಮತು್ತ  ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡನೆ 
ಸಾಥೆ ನ್ವು ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಣ್ ಆಕಾರ ಮತು್ತ  ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯ ಮೇಲೆ 
ಪ್ರಿಣಾಮ ಬಿೀರುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನೆ  ಫ್ೀರ್ ಹಾ್ಯ ಿಂಡ್ / 
ಫ್ವಕ್ಡ್ಕ್ ತಂತ್್ರ ವನ್ನೆ  ಬಳಸಿ ಅಥವಾ ಬಾ್ಯ ರ್ ಹಾ್ಯ ಿಂಡ್ 
/ ಬಾ್ಯ ರ್ ವಡ್ಕ್ ತಂತ್್ರ ವನ್ನೆ  ಬಳಸಿ ಮಾಡಬಹುದು. ಗನ್ 
ಕೊೀನ್ಗಳನ್ನೆ  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 10 ರಿಿಂದ 15 ° ಒಳಗೆ 
ನವಕ್ಹಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚ್ತ್್ರ  2)

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.69

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



168

ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.70
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                     

ವೈರ್ ಫದೇಡ್ ಸಿಸ್ಟ ಮ್ - ವಿಧಗ್ಳು - ಆರೈಕೆ ಮತ್ತು  ನಿವಕ್ಹಣೆ (Wire feed system - 
Types - care and maintenance)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವಿವಿಧ ರಿದೇತಿಯ ಡ್್ರ ರೈರ್ ರದೇಲ್ರ್ ಗ್ಳನು್ನ  ಗುರುತಿಸಿ.

ವೈರ್ ಫದೇಡರ್

ವೈರ್ ಫಿೀಡರ್ MIG/MAG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸ್ಟ್ಪ್ ನ್ ಭಾಗವಾಗಿದೆ 
(ಚ್ತ್್ರ  1).

ವೈರ್ ಫಿೀಡಗಕ್ಳು ವಿವಿಧ್ ಆಕಾರಗಳು ಮತು್ತ  ಗಾತ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ 
ಬರುತ್್ತ ವೆ, ಆದರೆ ಅವುಗಳು ಒಿಂದೇ ಮೂಲ್ಭೂತ್ ಕೆಲ್ಸದ 
ಪಾತ್್ರ ಗಳನ್ನೆ  ಮಾಡುತ್್ತ ವೆ. ಫಿೀಡರ್ ಗಳನ್ನೆ  ವಿದು್ಯ ತ್ 
ಮೂಲ್ದಿಿಂದ ಬೇಪ್ಕ್ಡಿಸಬಹುದು ಅಥವಾ ವಿದು್ಯ ತ್ 
ಮೂಲ್ದಲ್ಲಿ ಯೇ ನಮಿಕ್ಸಬಹುದು. ಫಿೀಡರ್ ಗಳು ವಿಭಿನ್ನೆ 
ಭಾಗಗಳಿಿಂದ ಮಾಡಲ್ಪಾ ಟಿಟ್ ದೆ, ಪ್್ರ ತ್ಯೊಿಂದೂ ವಿಭಿನ್ನೆ 
ಕೆಲ್ಸದ ಪಾತ್್ರ ವನ್ನೆ  ಹೊಿಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ವೈರ್ ಸ್ಪಾ ಲ್ ಹೊದೇಲ್್ಡ ರ್: ಡೆ್ರ ಸೈರ್ ರೀಲ್ರ್ ತ್ನ್ನೆ 
ಕೆಲ್ಸವನ್ನೆ  ಸರಿಯಾಗಿ ಮಾಡಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವಂತೆ 
ವೈರ್ ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡ್ ಸರಿಯಾದ ಇನ್ ಪುಟ್ ಕೊೀನ್ದಲ್ಲಿ ದೆ 
ಎಿಂದು ಖಚ್ತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ಸರಿಯಾದ ತಂತ್ಯ 
ಗಾತ್್ರ ದ ಸೂಪಾ ಲ್ ಅನ್ನೆ  ಫಿೀಡರ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿಡಲು ಇದನ್ನೆ 
ವಿನಾ್ಯ ಸಗೊಳಿಸಲ್ಗಿದೆ.

ಡ್್ರ ರೈರ್ ಮದೇಟಾರ್MIG/MAG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನ್ಯವಾದ ಮತು್ತ 
ಸಿಥೆ ರವಾದ ತಂತ್ಯ ಫಿೀಡ್ ಅನ್ನೆ  ಅವಲಂಬಿಸಿದೆ. ವೈರ್ 
ಡೆ್ರ ಸೈರ್ ಮೀಟ್ರ್ ಡೆ್ರ ಸೈರ್ ರೀಲ್ರುಗಳನ್ನೆ  ತ್ರುಗಿಸುವ 
ಕೆಲ್ಸವನ್ನೆ  ಹೊಿಂದಿದೆ (ಇದು ಒಿಂದು ಅಥವಾ ಹೆಚ್್ಚ ನ್ 
ರೀಲ್ಗಕ್ಳ ಸ್ಟ್ ಆಗಿರಬಹುದು). ಕ್ಡಿಮೆ ಗಾತ್್ರ ದ ಡೆ್ರ ಸೈರ್ 
ಮೀಟಾರ್ ಗಳು MIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಟಾಚ್ಕ್ ನ್ ಕೆಳಗೆ ತಂತ್ 
ವಿದು್ಯ ದ್್ವ ರದ ಕ್ಳಪೆ ಆಹಾರಕೆ್ಕಿ  ಕಾರಣವಾಗಬಹುದು. 
ಇದು ಯಂತ್್ರ ಕೆ್ಕಿ  ಹೊೀಲ್ಸಿದರೆ MIG ಯಂತ್್ರ ದ ಒಟಾಟ್ ರೆ 
ಕಾಯಕ್ಕ್ಷಮತೆಯನ್ನೆ  ಉಪ್-ಗುಣಮಟ್ಟ್ ವನಾನೆ ಗಿ ಮಾಡುವ 
ಪ್ರಿಣಾಮವನ್ನೆ  ಹೊಿಂದಿರುತ್್ತ ದೆ

ಗುಣಮಟ್ಟ್ ದ ಡೆ್ರ ಸೈರ್ ವ್ಯ ವಸ್ಥೆ ಯೊಿಂದಿಗೆ.

ಡೆ್ರ ಸೈರ್ ರೀಲ್ರುಗಳು:ಡೆ್ರ ಸೈರ್ ರೀಲ್ರುಗಳು ವೈರ್ 
ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡ್ ಅನ್ನೆ  ಗ್ರ ಹಿಸುತ್್ತ ವೆ ಮತು್ತ  MIG ಟಾಚ್ಕ್ 
ಅನ್ನೆ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಆರ್ಕ್ ಗೆ ನರಂತ್ರವಾಗಿ ತಂತ್ಯನ್ನೆ 
ನೀಡುತ್್ತ ವೆ (ಚ್ತ್್ರ  2 & 3). ರೀಲ್ರ್ ಗಳನ್ನೆ  ಇವರಿಿಂದ ಆಯೆ್ಕಿ 
ಮಾಡಬೇಕು:

i ನಾನ್ ತಂತ್ಯ ಗಾತ್್ರ

ii ನೀಡಬೇಕಾದ ತಂತ್ಯ ಪ್್ರ ಕಾರ. ಪ್್ರ ತ್ಯೊಿಂದು 
ವಿಧ್ದ ತಂತ್ಗೆ ವಿಭಿನ್ನೆ  ಶೈಲ್ಯ ರೀಲ್ರ್ ಗೂ್ರ ರ್ 
ಬೇಕಾಗಬಹುದು - ಉದ್

ಉಕು್ಕಿ  ಮತು್ತ  ಇತ್ರ ಹಾಡ್ಕ್ ತಂತ್ಗಳಿಗೆ ವಿ ರೀಲ್ರುಗಳು

ಫಲಿ ರ್ಸ್  ಕೊೀಡ್ಕ್ ವೈರ್ ಗಾಗಿ ವಿ-ನ್ಲ್್ಡಿ ಕ್

ಅಲೂ್ಯ ಮಿನಯಂ ಮತು್ತ  ಇತ್ರ ಮೃದುವಾದ ತಂತ್ಗಳಿಗೆ 
ಯು-ಗೂ್ರ ರ್್ಡಿ

ಸರಿಯಾದ ರೀಲ್ರ್ ಅನ್ನೆ  ಬಳಸುವ ಕ್ಲ್ಪಾ ನೆಯು 
ತಂತ್ಯನ್ನೆ  ನ್ಜುಜು ಗುಜಜು ಸದೆ ಉತ್್ತ ಮ ವೈರ್ ಡೆ್ರ ಸೈರ್ ಅನ್ನೆ 
ಹೊಿಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. ಒತ್್ತ ಡದ ರೀಲ್ರ್ ಅನ್ನೆ  ತಂತ್ಯ 
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ಒತ್್ತ ಡವನ್ನೆ  ಹೊಿಂದಿಸಲು ಸಹ ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ತಂತ್ 
ವಿದು್ಯ ದ್್ವ ರವನ್ನೆ  ಪೀಷಿಸಲು ಸಾಕ್ಷ್ಟ್  ಒತ್್ತ ಡದೊಿಂದಿಗೆ 
ಇದನ್ನೆ  ಹೊಿಂದಿಸಬೇಕು, ಆದರೆ ತಂತ್ಯನ್ನೆ 
ನ್ಜುಜು ಗುಜುಜು ಗೊಳಿಸುವಂತೆ ಹೆಚ್್ಚ  ಒತ್್ತ ಡವನ್ನೆ 
ಹೊಿಂದಿರಬಾರದು.

iii ಎಲ್ಲಿ  ಮಾಗಕ್ದಶಿಕ್ಗಳು ಡೆ್ರ ಸೈರ್ ರೀಲ್ರ್ ಗೆ 
ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟ್  ಹತ್್ತ ರದಲ್ಲಿ ರಬೇಕು ಮತು್ತ  ತಂತ್ಯು 
ಬಂಚ್ ಆಗುವ ಸಾಧ್್ಯ ತೆಯನ್ನೆ  ತ್ಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ವೈರ್ ಫದೇಡ್ ನಿಯಂತ್ರ ಣಗ್ಳು

ವೈರ್ ಫಿೀಡರ್ ತ್ನ್ನೆ ದೇ ಆದ ಅಿಂತ್ನಕ್ಮಿಕ್ತ್ 
ನಯಂತ್್ರ ಣ ವ್ಯ ವಸ್ಥೆ ಯನ್ನೆ  ಹೊಿಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. ಫಿೀಡರ್ ನ್ಲ್ಲಿ 
ನಮಿಕ್ಸಲ್ದ ನಯಂತ್್ರ ಣಗಳ ಸಂಖೆ್ಯ ಯು ಫಿೀಡರ್ 
ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನೆ  ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ ಆದರೆ ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾದವು 
ಫಿೀಡರ್ ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನೆ  ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ ಆದರೆ ಹೆಚ್್ಚ 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿದೆ

i  ವೈರ್ ವೇಗ್- ಈ ನಯಂತ್್ರ ಣವು ಡೆ್ರ ಸೈರ್ ರೀಲ್ರ್ ಗಳು 
ಎಷ್ಟ್  ವೇಗವಾಗಿ ತ್ರುಗುತ್್ತ ದೆ ಎಿಂಬ್ದರ 
ಹೊಿಂದ್ಣ್ಕೆಯಾಗಿದೆ ಮತು್ತ  ಮದಲೇ ಹೇಳಿದಂತೆ, 
ಪ್್ರ ತ್ ತಂತ್ಯ ಗಾತ್್ರ ಕೆ್ಕಿ  ವೇಗವಾದ ತಂತ್ಯ ವೇಗವು 
ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲ್ವು ಹೆಚ್್ಚ  ಆಿಂಪೇಜ್ ಅನ್ನೆ 
ಉತಾಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ. ತಂತ್ ವೇಗ ನಯಂತ್್ರ ಣಗಳನ್ನೆ  ತಂತ್ 
ವೇಗ ಎಿಂದು ಲೇಬಲ್ ಮಾಡಬಹುದು, ಉದ್ ipm 
(ನಮಿಷಕೆ್ಕಿ  ಇಿಂಚ್ಗಳು) ಅಥವಾ mpm (ಮಿೀಟ್ರ್ 
ಪ್್ರ ತ್ ನಮಿಷ), ಅಥವಾ ಶೇಕ್ಡಾವಾರು ಕ್ಡಿಮೆ ವೇಗ 
ಶೂನ್್ಯ ದಿಿಂದ ಗರಿಷ್ಠ  ವೇಗ 100%. ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ mpm 
1 m/min ನಿಂದ 25 m/min ವಾ್ಯ ಪಿ್ತ ಯಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ತಂತ್ ವೇಗದ ಸ್ಟಿಟ್ ಿಂಗ್ ನಿಂದ ಹೊಿಂದಿಸಲ್ದ ಆಿಂಪೇಜ್ಕ್ 
ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗ ಮತು್ತ  ತಂತ್ಯ ಶೇಖರಣೆ ದರದ 
ಮೇಲೆ ಪ್ರಿಣಾಮ ಬಿೀರುತ್್ತ ದೆ (ವೆಲ್್ಡಿ  ಲೀಹವನ್ನೆ  ವೆಲ್್ಡಿ 
ತುಣ್ಕ್ನ್ ಮೇಲೆ ಎಷ್ಟ್  ವೇಗವಾಗಿ ಹಾಕ್ಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ); 
ಅನ್ಕೂಲ್ದೊಿಂದಿಗೆ, ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ಆಿಂಪೇಜ್ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕ್ಬಹುದ್ದ ವಸು್ತ  ದಪ್ಪಾ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ii ಪ್ಜ್ಕ್ ಸಿ್ವ ರ್ -ಕೆಲ್ವು ಫಿೀಡರ್ ಗಳು ಶುದಿಧಿ ೀಕ್ರಣ ಸಿ್ವ ಚ್ 
ಅನ್ನೆ  ಹೊಿಂದಿವೆ. ವೈರ್ ಫಿೀಡ್ ರೀಲ್ರ್ ಅನ್ನೆ 
ತ್ರುಗಿಸದೆ ಅಥವಾ ಯಾವುದೇ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ವರ್ ಅನ್ನೆ 
ಆನ್ ಮಾಡದೆಯೇ ಗಾ್ಯ ಸ್ ನಯಂತ್್ರ ಕ್ದಲ್ಲಿ  ಗಾ್ಯ ಸ್ ಫ್ಲಿ ೀ 
ಸ್ಟಿಟ್ ಿಂಗ್ ಅನ್ನೆ  ಹೊಿಂದಿಸಲು ಇದು ಅನ್ಮತ್ಸುತ್್ತ ದೆ.

iii ಮತೆತು  ಸುಟ್್ಟ -ಬನ್ಕ್ ಬಾ್ಯ ರ್ ಎನ್ನೆ ವುದು ವೈರ್ 
ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡ್ ಬೆಸುಗೆ ಪೂಣಕ್ಗೊಿಂಡಾಗ ಸಂಪ್ಕ್ಕ್ದ 
ತುದಿಯ ಕ್ಡೆಗೆ ಮತೆ್ತ  ಕ್ರಗುವ ಪ್ದವಿಯ ಸ್ಟಿಟ್ ಿಂಗ್ 
ಆಗಿದೆ. ಹೆಚ್್ಚ  ಬನ್ಕ್ ಬಾ್ಯ ರ್ ಇದ್ದ ರೆ ತಂತ್ಯ 
ವಿದು್ಯ ದ್್ವ ರವು ಸಂಪ್ಕ್ಕ್ದ ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಮತೆ್ತ  ಕ್ರಗುತ್್ತ ದೆ, 
ಬಹುಶಃ ಅದನ್ನೆ  ಹಾನಗೊಳಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಸಾಕ್ಷ್ಟ್  ಬನ್ಕ್ 
ಬಾ್ಯ ರ್ ಸ್ಟ್ ಇಲ್ಲಿ ದಿದ್ದ ರೆ, ವೈರ್ ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡ್ ವೆಲ್್ಡಿ 
ಪೂಲ್ ನಿಂದ ಕ್ರಗುವುದಿಲ್ಲಿ  ಮತು್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ  ಮೆಟ್ಲ್ ಗೆ 
ಅಿಂಟಿಕೊಿಂಡಿರಬಹುದು.

iv ಸ್ಪಾ ಟ್ ಟೈಮರ್ ಗ್ಳು ಅರ್ವಾ ಸಿ್ಟ ರ್ 
ಮದೇಡ್ ಗ್ಳುಕೆಲ್ವು ಫಿೀಡರ್ ಗಳಲ್ಲಿ  ಕಂಡುಬರುತ್್ತ ವೆ. 
ಈ ನಯಂತ್್ರ ಣಗಳು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಟಿ್ರ ಗ್ಗ ರ್ 
ಕಾಿಂಟಾ್ಯ ಕ್ಟ್ ರ್ ಅನ್ನೆ  ಸಕ್್ರ ಯಗೊಳಿಸಿದ ನಂತ್ರ ಡೆ್ರ ಸೈರ್ 
ರೀಲ್ರ್ ತ್ರುಗುವ ಸಮಯವನ್ನೆ  ನಯಂತ್್ರ ಸುತ್್ತ ದೆ.

GMAW ವೈರ್ ಫದೇಡರ್ ಆರೈಕೆ ಮತ್ತು  ನಿವಕ್ಹಣೆ

ಹಕ್್ಕಿ  ಗೂಡುಕ್ಟುಟ್ ವ ಡೆ್ರ ಸೈರ್ ರೀಲ್ ಗಳನ್ನೆ 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸುವುದನ್ನೆ  ತ್ಡೆಯುವ ವೈರ್ ಫಿೀಡ್ ಯಾಿಂತ್್ರ ಕ್ 
ನವಕ್ಹಣೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.70
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.71
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                     

GMAW, ಪ್್ರ ಮಾಣಿತ ವಾಯಾ ಸ ಮತ್ತು  AWS ಪ್್ರ ಕಾರ ಕ್್ರ ದೇಡಿದೇಕರಣಕಾಕೆ ಗಿ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ 
ತಂತಿಗ್ಳನು್ನ  ಬಳಸಲಾಗುತತು ದ್ (Welding wires used for GMAW, standard 
diameter and codification as per AWS)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವಿವಿಧ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ದೇಡ್ ತಂತಿಗ್ಳ ರಾಸ್ಯನಿಕ ಸಂಯದೇಜನ್ಯನು್ನ  ತಿಳಿಸಿ. 
• GMAW ನಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾದ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ತಂತಿಗ್ಳನು್ನ  ವಿವರಿಸಿ
• ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ದೇಡ್ ತಂತಿಗ್ಳ ವಿವರಣೆಯನು್ನ  ತಿಳಿಸಿ.

ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ದೇಡ್ ತಂತಿ - GMAW ಗ್ಗಿ ಸೇವಿಸಬಹುದ್ದ 
ತಂತಿ: ಕಾಯಕ್ಕ್ಷಮತೆ ಮತು್ತ  ಲೀಹದ ವಗಾಕ್ವಣೆ 
ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳನ್ನೆ  ಹೆಚಾ್ಚ ಗಿ ತಂತ್ಯ ವಾ್ಯ ಸ ಮತು್ತ 
ಆರ್ಕ್ ವೀಲೆಟ್ ೀಜ್ ಮತು್ತ  ಆಿಂಪೇಜ್ಕ್ ಮತು್ತ  ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ 
ವೈರ್ ನ್ ರಾಸಾಯನಕ್ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳಂತ್ಹ ಯಂತ್್ರ 
ಸ್ಟಿಟ್ ಿಂಗ್ ಗಳಿಿಂದ ನಯಂತ್್ರ ಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಯಂತ್ರ  ಸ್ಟಿ್ಟ ಂಗ್್ಗ ಳು: ತಂತ್ಯ ವಾ್ಯ ಸ ಮತು್ತ  ಆಿಂಪಿಯರ್ 
/ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗಾಗಿ ಬಳಸಲ್ಗುವ ವಿದು್ಯ ತ್ ಪ್್ರ ವಾಹವು 
ಲೀಹದ ವಗಾಕ್ವಣೆಯ ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನೆ  ನಧ್ಕ್ರಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ವಿವಿಧ್ ಶಿಫ್ರಸು ಮಾಡಲ್ದ ವಾ್ಯ ಸ, ವೀಲೆಟ್ ೀಜ್ ಮತು್ತ 
ಪ್್ರ ಸು್ತ ತ್ ಶ್್ರ ೀಣ್ಗಳನ್ನೆ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸೌಮ್ಯ  ಉಕು್ಕಿ , ಕ್ಡಿಮೆ 
ಮಿಶ್ರ ಲೀಹದ ಉಕು್ಕಿ  ಮತು್ತ  ಸ್ಟ್ ೀನ್ ಲೆಸ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್ ಗಾಗಿ 
ಕೆಳಗಿನ್ ಕೊೀಷಟ್ ಕ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಪ್ಟಿಟ್  ಮಾಡಲ್ಗಿದೆ.

ಅಿಂದ್ಜು ಸೌಮ್ಯ  ಮತು್ತ  ಕ್ಡಿಮೆ ಮಿಶ್ರ ಲೀಹದ ಉಕ್್ಕಿ ನ್ 
ಮೇಲೆ ಶಾಟ್ಕ್ ಸಕೂ್ಯ ಕ್ಟ್ ಲೀಹದ ವಗಾಕ್ವಣೆಗಾಗಿ 
ಯಂತ್್ರ  ಸ್ಟಿಟ್ ಿಂಗ್ಗ ಳು

ವಿದ್ಯಾ ದ್್ವ ರದ 
ವಾಯಾ ಸ(ಮಿಮಿದೇ)

ಆರ್ಕ್ 
ವದೇಲೆ್ಟ ದೇಜ್

ಆಂಪೇಜ್ಕ್ 
ಶ್್ರ ದೇಣಿ

0.8 16-22 80-190

1.2 17-22 100-225

ಅಿಂದ್ಜು ಸೌಮ್ಯ  ಮತು್ತ  ಕ್ಡಿಮೆ ಮಿಶ್ರ ಲೀಹದ ಉಕ್್ಕಿ ನ್ 
ಮೇಲೆ ಸ್ಪಾ ರಾೀ ಆರ್ಕ್ ವಗಾಕ್ವಣೆಗಾಗಿ ಯಂತ್್ರ  ಸ್ಟಿಟ್ ಿಂಗ್ಗ ಳು

ವಿದ್ಯಾ ದ್್ವ ರದ 
ವಾಯಾ ಸ(ಮಿಮಿದೇ)

ಆರ್ಕ್ 
ವದೇಲೆ್ಟ ದೇಜ್

ಆಂಪೇಜ್ಕ್ 
ಶ್್ರ ದೇಣಿ

0.8
1.2
1.6

24-28
24-30
24-32

150-265
200-315
275-500

ಅಿಂದ್ಜು ಸರಣ್ 300 ಸ್ಟ್ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್ನೆ ಲ್ಲಿ  ಶಾಟ್ಕ್ 
ಸಕೂ್ಯ ಕ್ಟ್ ವಗಾಕ್ವಣೆಗಾಗಿ ಯಂತ್್ರ  ಸ್ಟಿಟ್ ಿಂಗ್ಗ ಳು

ಅಿಂದ್ಜು ಸರಣ್ 300 ಸ್ಟ್ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್ನೆ ಲ್ಲಿ  ಸ್ಪಾ ರಾೀ 
ವಗಾಕ್ವಣೆಗಾಗಿ ಯಂತ್್ರ  ಸ್ಟಿಟ್ ಿಂಗ್ಗ ಳು

ವಿದ್ಯಾ ದ್್ವ ರದ 
ವಾಯಾ ಸ(ಮಿಮಿದೇ)

ಆರ್ಕ್ 
ವದೇಲೆ್ಟ ದೇಜ್

ಆಂಪೇಜ್ಕ್ 
ಶ್್ರ ದೇಣಿ

0.8
1.2

17-22
17-22

50-180
100-210

ವಿದ್ಯಾ ದ್್ವ ರದ 
ವಾಯಾ ಸ(ಮಿಮಿದೇ)

ಆರ್ಕ್ 
ವದೇಲೆ್ಟ ದೇಜ್

ಆಂಪೇಜ್ಕ್ 
ಶ್್ರ ದೇಣಿ

0.8
1.2
1.6

24-28
24-30
24-32

160-210
200-300
215-325

ರಾಸ್ಯನಿಕ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗ್ಳು: ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ತಂತ್ಯ 
ರಾಸಾಯನಕ್ ಸಂಯೊೀಜನೆಗಳು ಬಹಳ ಮುಖ್ಯ ವಾದ 
ಪಾತ್್ರ ವನ್ನೆ  ವಹಿಸುತ್್ತ ವೆ. ಮೈಲ್್ಡಿ  ಸಿಟ್ ೀಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಸಂದರ್ಕ್ದಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ಮುಖ ಅಿಂಶಗಳ ಹೊರತಾಗಿ ಮುಖ್ಯ 
ಸಂಯೊೀಜನೆಯು, ಉಕ್್ಕಿ ನ್ಲ್ಲಿ  ಇಿಂಗಾಲ್ದ ಆಕ್ಸ್ ಡಿೀಕ್ರಣದ 
ಕಾರಣದಿಿಂದ್ಗಿ ಸರಂಧ್್ರ ತೆಯನ್ನೆ  ನೀಡಿಕೊಳಳಿ ಲು Si, 
Mn ನಂತ್ಹ ಡಿಯೊೀಕ್ಸ್ ಡೈಸರ್ ಗಳನ್ನೆ  ಹೊಿಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಸೌಮ್ಯ ವಾದ ಉಕ್್ಕಿ ನ್ ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ತಂತ್ಗಳ ವಿಶಿಷಟ್ 
ಸಂಯೊೀಜನೆಯನ್ನೆ  ಕೊೀಷಟ್ ಕ್ದಲ್ಲಿ  ಪ್ಟಿಟ್ ಮಾಡಲ್ಗಿದೆ. 
ನ್ಮಮೆ  ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ಕಾಬಕ್ನ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್ ತ್ಯಾರಿಕೆಗಾಗಿ ನಾವು 
ER70S-6 ಅನ್ನೆ  ಬಳಸುತ್್ತ ದೆ್ದ ೀವೆ.

ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ದೇಡ್ ತಂತಿಗ್ಳ ನಿದಿಕ್ಷ್್ಟ ತೆ

AWS ಪ್್ರ ಕಾರ GMAW ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡ್ ವಿವರಣೆಯನ್ನೆ  ಕೆಳಗೆ 
ನೀಡಲ್ಗಿದೆ. ಉದ್: E 70S-2 ಅಥವಾ ER70S-2 ಅಥವಾ 
E70T-2

ಇ - ವಿದು್ಯ ದ್್ವ ರ

ER - ವಿದು್ಯ ದ್್ವ ರವನ್ನೆ  GTAW ನ್ಲ್ಲಿ  ತುಿಂಬಿದ 
ರಾಡ್ ನಂತೆಯೂ ಬಳಸಬಹುದು.

70 - 70 x 1000 PSI - ಪ್್ರ ತ್ ಚ್ದರ ಇಿಂಚ್ಗೆ ಪೌಿಂಡ್ ಗಳಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್್ಡಿ  ಲೀಹದ ಕ್ಷಕ್ಕ್ ಶಕ್್ತ . ಎಸ್ - ಘನ್ ತಂತ್ / ರಾಡ್

T - FCAW ನ್ಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲ್ಗುವ ಕೊಳವೆಯಾಕಾರದ ತಂತ್.

2 - ತಂತ್ಯ ರಾಸಾಯನಕ್ ಸಂಯೊೀಜನೆ.
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AWS
ವಗಿಕ್ದೇಕರಣ

ಸಿ ಎಂ.ಎನ್ ಮತ್ತು ಪ್ ಎಸ್ ಜೊತೆಗೆ ಆಫ್ Zr AI

7OS - 2 0.07 0.90
ಗೆ
1.40

0.40
ಗೆ
1.4o

0.025 0.035 0.5 0.05
ಗೆ
0.15

0.02
ಗೆ
0.12

0.05
ಗೆ
0.15

7OS - 3 0.06
ಗೆ
0.15

0.90
1.4 ಗೆ

0.45
0.7 ಗೆ

7OS - 6 0.07
ಗೆ
0.15

1.4 ರಿಿಂದ 
1.85

0.8 ರಿಿಂದ 
1.15

ರಾಸ್ಯನಿಕ ಸಂಯದೇಜನ್, ತೂಕ ಶೇಕಡಾ

ತಂತಿ ವಿದ್ಯಾ ದ್್ವ ರಗ್ಳ ಆಯೆಕೆ

MIG/MAG ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಬಳಸಬೇಕಾದ ವೈರ್ 
ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡ್ ನ್ ಆಯೆ್ಕಿ ಯು ನಧಾಕ್ರವನ್ನೆ 
ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ

1 ಬಳಸುವ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ (ಉದ್, ಘನ್ ತಂತ್ ಅಥವಾ ಫಲಿ ರ್ಸ್ 
ಕೊೀರ್ ತಂತ್)

2  ಲೀಹದ ಸಂಯೊೀಜನೆಯನ್ನೆ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ

3  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಒಳಾಿಂಗಣ ಅಥವಾ ಹೊರಾಿಂಗಣದಲ್ಲಿ

4  ಜಂಟಿ ವಿನಾ್ಯ ಸ

5  ವೆಚ್್ಚ

6 ವೆಲ್್ಡಿ  ವಸು್ತ ವಿನ್ 6 ಯಾಿಂತ್್ರ ಕ್ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳು ಮತು್ತ 
ಮೂಲ್ ವಸು್ತ ಗಳಿಗೆ ಹೊಿಂದಿಕೆಯಾಗುವಂತ್ಹವುಗಳು.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.71
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.72
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                     

GMAW ಮತ್ತು  ಅದರ ಅನ್ವ ಯದಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುವ ರಕಾಷಾ ಕವಚ್ ಅನಿಲ್ಗ್ಳ ಹೆಸರು 
(Name of shielding gases used in GMAW and its application)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• GMAW ನಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾದ ರಕಾಷಾ ಕವಚ್ ಅನಿಲ್ಗ್ಳನು್ನ  ಹೆಸರಿಸಿ
• ರಕಾಷಾ ಕವಚ್ ಅನಿಲ್ಗ್ಳ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ಯದೇಜನಗ್ಳನು್ನ  ವಿವರಿಸಿ
• GMAW ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ.

GMAW ಗಾಗಿ ಮೂರು ರಿೀತ್ಯ ರಕಾಷಿ ಕ್ವಚ್ ಅನಲ್ಗಳನ್ನೆ 
ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಅವು ಜಡ ಅನಲ್ಗಳು, ಪ್್ರ ತ್ಕ್್ರ ಯಾತ್ಮೆ ಕ್ 
ಅನಲ್ಗಳು ಮತು್ತ  ಅನಲ್ ಮಿಶ್ರ ಣಗಳು.

ಜಡ ಅನಿಲ್ಗ್ಳು: ಶುದಧಿ  ಆಗಾಕ್ನ್ ಮತು್ತ  ಹಿೀಲ್ಯಂ 
ಅನಲ್ಆರ್ಕ್, ಲೀಹದ ವಿದು್ಯ ದ್್ವ ರ ಮತು್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ 
ಲೀಹವನ್ನೆ  ಮಾಲ್ನ್್ಯ ದಿಿಂದ ರಕ್ಷಿ ಸಲು ಅತು್ಯ ತ್್ತ ಮವಾಗಿದೆ. 
ಆಗಾಕ್ನ್ ಮತು್ತ  ಹಿೀಲ್ಯಂ ಅನ್ನೆ  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ನಾನ್-
ಫೆರಸ್ ಲೀಹಗಳ GMAW ಗೆ ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಹಿೀಲ್ಯಂ 
ಉತ್್ತ ಮ ವಾಹಕ್ತೆಯನ್ನೆ  ಹೊಿಂದಿದೆ ಮತು್ತ  ಆಗಾಕ್ನ್ ಗಿಿಂತ್ 
ಉತ್್ತ ಮವಾಗಿ ಶಾಖವನ್ನೆ  ನ್ಡೆಸುತ್್ತ ದೆ. ಆದ್ದ ರಿಿಂದ, 
ಹಿೀಲ್ಯಂ ಅನ್ನೆ  ದಪ್ಪಾ  ಲೀಹಗಳನ್ನೆ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ಲು 
ಮತು್ತ  ತಾಮ್ರ  ಮತು್ತ  ಅಲೂ್ಯ ಮಿನಯಂನಂತ್ಹ ಹೆಚ್್ಚ ನ್ 
ವಾಹಕ್ತೆ ಲೀಹಗಳನ್ನೆ  ಆಯೆ್ಕಿ  ಮಾಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ತೆಳುವಾದ ಲೀಹದ ಬೆಸುಗೆಗಾಗಿ, ಕ್ಡಿಮೆ ವಾಹಕ್ತೆ 
ಆಗಾಕ್ನ್ ಉತ್್ತ ಮ ಆಯೆ್ಕಿ ಯಾಗಿದೆ. ಅಲ್ಲಿ ದೆ ಆಗಾಕ್ನ್ 

ಅನ್ನೆ  ಹೆಚಾ್ಚ ಗಿ ಅದರ ಕ್ಡಿಮೆ ಉಷಣಿ  ವಾಹಕ್ತೆಯಿಿಂದ್ಗಿ 
ಸಾಥೆ ನ್ದಿಿಂದ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ಲು ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಆಗಾಕ್ನ್ ಅನಲ್ವು ಹಿೀಲ್ಯಂ ಅನಲ್ಕ್್ಕಿ ಿಂತ್ 10 ಪ್ಟುಟ್ 
ಭಾರವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ, ಆದ್ದ ರಿಿಂದ ಹಿೀಲ್ಯಂ ಅನಲ್ಕೆ್ಕಿ 
ಹೊೀಲ್ಸಿದರೆ ಉತ್್ತ ಮ ಕ್ವಚ್ವನ್ನೆ  ಒದಗಿಸಲು ಕ್ಡಿಮೆ 
ಆಗಾಕ್ನ್ ಅನಲ್ದ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಣ್ ಬಾಹ್ಯ ರೇಖೆ ಮತು್ತ  ಒಳಹೊಕು್ಕಿ  ಸಹ ಬಳಸಿದ 
ಅನಲ್ದಿಿಂದ ಪ್್ರ ಭಾವಿತ್ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಆಗಾಕ್ನ್ ನಿಂದ 
ಮಾಡಿದ ವೆಲ್್ಡಿ  ಗಳು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಆಳವಾದ 
ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯನ್ನೆ  ಹೊಿಂದಿರುತ್್ತ ವೆ. ಅವರು ಅಿಂಚ್ಗಳಲ್ಲಿ 
ತ್ಗಿ್ಗ ಸುವ ಪ್್ರ ವೃತ್್ತ ಯನ್ನೆ  ಹೊಿಂದಿದ್್ದ ರೆ. ಹಿೀಲ್ಯಂನಿಂದ 
ಮಾಡಿದ ಬೆಸುಗೆಗಳು ಅಗಲ್ವಾದ ಮತು್ತ  ದಪ್ಪಾ ವಾದ 
ಮಣ್ಗಳನ್ನೆ  ಹೊಿಂದಿರುತ್್ತ ವೆ. Fig 1 ವಿವಿಧ್ ಅನಲ್ಗಳು 
ಮತು್ತ  ಅನಲ್ ಮಿಶ್ರ ಣಗಳೊಿಂದಿಗೆ ಮಾಡಿದ ಬೆಸುಗೆಗಳ 
ಆಕಾರವನ್ನೆ  ತೀರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಗಾ್ಯ ಸ್ ಮೆಟ್ಲ್ ಆರ್ಕ್ ಸ್ಪಾ ರಾೀ ವಗಾಕ್ವಣೆ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯೊಿಂದಿಗೆ 
ಬಳಸಲ್ಗುವ ಆಗಾಕ್ನ್ ಮಣ್ಯ ಮಧ್್ಯ ದ ರೇಖೆಯ 
ಮೂಲ್ಕ್ ಆಳವಾದ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯನ್ನೆ  ಉಿಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. 
ಹಿೀಲ್ಯಂಗಿಿಂತ್ ಆಗಾಕ್ನ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಸ್ಪಾ ರಾೀ ವಗಾಕ್ವಣೆಯು ಹೆಚ್್ಚ 
ಸುಲ್ರ್ವಾಗಿ ಸಂರ್ವಿಸುತ್್ತ ದೆ.

GMAW ನಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುವ ಪ್್ರ ತಿಕ್್ರ ಯಾತ್ಮ ಕ 
ಅನಿಲ್ಗ್ಳು ಮತ್ತು  ಅನಿಲ್ ಮಿಶ್ರ ಣಗ್ಳು

ಇಂಗ್ಲ್ದ ಡೈಆಕೆ್ಸ್ ರೈಡ್:ಕಾಬಕ್ನ್ ಡೈಆಕೆಸ್ ಸೈಡ್ 
(CO2) ಆಗಾಕ್ನ್ ಗಿಿಂತ್ ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ಉಷಣಿ  ವಾಹಕ್ತೆಯನ್ನೆ 
ಹೊಿಂದಿದೆ. ಈ ಅನಲ್ಕೆ್ಕಿ  ಆಗಾಕ್ನ್ ಗಿಿಂತ್ ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ವೀಲೆಟ್ ೀಜ್ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಭಾರವಾಗಿರುವುದರಿಿಂದ, ಅದು 
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ಬೆಸುಗೆಯನ್ನೆ  ಚೆನಾನೆ ಗಿ ಆವರಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಆದ್ದ ರಿಿಂದ, ಕ್ಡಿಮೆ 
ಅನಲ್ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ.

CO2ಅನಲ್ವು ಆಗಾಕ್ನ್ ಗಿಿಂತ್ ಅಗ್ಗ ವಾಗಿದೆ. ಈ ಬೆಲೆ 
ವ್ಯ ತಾ್ಯ ಸವು ವಿವಿಧ್ ಸಥೆ ಳಗಳಲ್ಲಿ  ಬದಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. CO 
ಯಿಿಂದ ಮಾಡಿದ ಮಣ್ಗಳು2ಉತ್್ತ ಮ ಬಾಹ್ಯ ರೇಖೆಯನ್ನೆ 
ಹೊಿಂದಿದೆ. ಮಣ್ಗಳು ಅಗಲ್ವಾಗಿರುತ್್ತ ವೆ ಮತು್ತ  ಆಳವಾದ 
ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯನ್ನೆ  ಹೊಿಂದಿರುತ್್ತ ವೆ ಮತು್ತ  ಅಿಂಡಕ್ಕ್ಟಿಿಂಗ್ 
ಇಲ್ಲಿ .

CO ನ್ಲ್ಲಿ ರುವ ಆರ್ಕ್2ವಾತಾವರಣವು ಅಸಿಥೆ ರವಾಗಿದೆ 
ಮತು್ತ  ದೊಡ್ಡಿ  ಪ್್ರ ಮಾಣದ ಚ್ಚ್್ಚ ವಿಕೆ ಸಂರ್ವಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಸಣಣಿ  ಚಾಪ್ವನ್ನೆ  ಹಿಡಿದಿಟುಟ್ ಕೊಳುಳಿ ವ ಮೂಲ್ಕ್ 
ಇದನ್ನೆ  ಕ್ಡಿಮೆಗೊಳಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಅಲೂ್ಯ ಮಿನಯಂ, 
ಮಾ್ಯ ಿಂಗನೀಸ್ ಅಥವಾ ಸಿಲ್ಕಾನ್ ನಂತ್ಹ 
ಡಿಯೊೀಕ್ಸ್ ಡೈಸರ್ ಗಳನ್ನೆ  ಹೆಚಾ್ಚ ಗಿ ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಡಿಯೊೀಕ್ಸ್ ಡೈಸಗಕ್ಳು ವೆಲ್್ಡಿ  ಲೀಹದಿಿಂದ ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ್ವನ್ನೆ 
ತೆಗೆದುಹಾಕುತ್್ತ ವೆ. ಶುದಧಿ  CO ಬಳಸುವಾಗ ಉತ್್ತ ಮ 
ವಾತಾಯನ್ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ2. ಸುಮಾರು 7- 12 ಶೇಕ್ಡಾ 
CO2ಆಕ್ನೆ ಕ್ಲ್ಲಿ  CO (ಕಾಬಕ್ನ್ ಮಾನಾಕೆಸ್ ಸೈಡ್) ಆಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಆರ್ಕ್ ಉದ್ದ ದೊಿಂದಿಗೆ ಮತ್್ತ ವು ಹೆಚಾ್ಚ ಗುತ್್ತ ದೆ.

CO ನಿಂದಿಗೆ 25% ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನೆ 
ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ2ಆಗಾಕ್ನ್ ಅಥವಾ ಹಿೀಲ್ಯಂನಿಂದಿಗೆ. 
ಇದು ಬೆಸುಗೆಯ ಕೊಚೆ್ಚ ಗುಿಂಡಿನ್ ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ಆಿಂದೊೀಲ್ನ್ವನ್ನೆ 
ಉಿಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ, ಆದ್ದ ರಿಿಂದ ಸಿಕ್್ಕಿ ಬಿದ್ದ  ಅನಲ್ಗಳು ವೆಲ್್ಡಿ ನೆ 
ಮೇಲೆಮೆ ಸೈಗೆ ಏರುತ್್ತ ದೆ, ಆದ್ದ ರಿಿಂದ ಕ್ಡಿಮೆ ವೆಲ್್ಡಿ  ಸರಂಧ್್ರ ತೆ.

ಆಗಾಕ್ನ್ ಕಾಬಕ್ನ್ ಡೈಆಕೆಸ್ ಸೈಡ್:CO2ಆಗಾಕ್ನ್ 
ಅನಲ್ವು ಆರ್ಕ್ ಕುಳಿಯಲ್ಲಿ  ಕ್ರಗಿದ ಲೀಹವನ್ನೆ  ಹೆಚ್್ಚ 
ದ್ರ ವವಾಗಿಸುತ್್ತ ದೆ. GMA ಕಾಬಕ್ನ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್ ಗಳನ್ನೆ  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕ್ದ್ಗ ಅಿಂಡರ್ ಕ್ಟಿಿಂಗ್ ಅನ್ನೆ  ತಡೆದುಹಾಕ್ಲು 
ಇದು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

CO2ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನೆ  ಸಹ ಸಿಥೆ ರಗೊಳಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಸಾಪಾ ಟ್ರ್ ಅನ್ನೆ 
ಕ್ಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಆರ್ಕ್ ಮೂಲ್ಕ್ ನೇರ ರೇಖೆಯ 
(ಅಕ್ಷಿ ೀಯ) ಲೀಹದ ವಗಾಕ್ವಣೆಯನ್ನೆ  ಉತೆ್ತ ೀಜಸುತ್್ತ ದೆ.

ಆಗ್ಕ್ನ್-ಆಮಲಿ ಜನಕ: ಆಗಾಕ್ನ್-ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ್ ಅನಲ್ 
ಮಿಶ್ರ ಣಗಳನ್ನೆ  ಕ್ಡಿಮೆ ಮಿಶ್ರ ಲೀಹ ಕಾಬಕ್ನ್ 
ಮತು್ತ  ಸ್ಟ್ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್್ಗ ಳಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. 1-5 
ಪ್್ರ ತ್ಶತ್ ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ್ ಮಿಶ್ರ ಣವು ಅಗಲ್ವಾದ, ಕ್ಡಿಮೆ 
ಬೆರಳಿನ್ ಆಕಾರದ, ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯೊಿಂದಿಗೆ ಮಣ್ಗಳನ್ನೆ 
ಉತಾಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ್ವು ವೆಲ್್ಡಿ  ಬಾಹ್ಯ ರೇಖೆಯನ್ನೆ 
ಸುಧಾರಿಸುತ್್ತ ದೆ, ವೆಲ್್ಡಿ  ಪೂಲ್ ಅನ್ನೆ  ಹೆಚ್್ಚ  ದ್ರ ವವಾಗಿಸುತ್್ತ ದೆ 
ಮತು್ತ  ಅಿಂಡಕ್ಕ್ಟಿಿಂಗ್ ಅನ್ನೆ  ನವಾರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ್ವು ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನೆ  ಸಿಥೆ ರಗೊಳಿಸುತ್್ತ ದೆ 
ಮತು್ತ  ಸಾಪಾ ್ಯ ಟ್ರ್ ಅನ್ನೆ  ಕ್ಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. 
ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ್ದ ಬಳಕೆಯು ಲೀಹದ ಮೇಲೆಮೆ ಸೈಯನ್ನೆ 
ಸ್ವ ಲ್ಪಾ ಮಟಿಟ್ ಗೆ ಆಕ್ಸ್ ಡೇಸ್ ಮಾಡಲು ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಈ ಆಕ್ಸ್ ಡಿೀಕ್ರಣವು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ವೆಲ್್ಡಿ ನೆ  ಶಕ್್ತ 
ಅಥವಾ ನೀಟ್ವನ್ನೆ  ಸಿ್ವ ೀಕಾರಾಹಕ್ವಲ್ಲಿ ದ ಮಟ್ಟ್ ಕೆ್ಕಿ 
ತ್ಗಿ್ಗ ಸುವುದಿಲ್ಲಿ . ಕ್ಡಿಮೆ ಮಿಶ್ರ ಲೀಹದ ಉಕ್್ಕಿ ನಿಂದಿಗೆ 
2% ಕ್್ಕಿ ಿಂತ್ ಹೆಚ್್ಚ  ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ್ವನ್ನೆ  ಬಳಸಿದರೆ, ಹೆಚ್್ಚ ವರಿ 
ಡಿಯೊೀಕ್ಸ್ ಡೈಸಗಕ್ಳೊಿಂದಿಗೆ ಹೆಚ್್ಚ  ದುಬಾರಿ ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡ್ 
ತಂತ್ಯನ್ನೆ  ಬಳಸಬೇಕು.

ಅನಲ್ ಹರಿವಿನ್ ಅಪೇಕ್ಷಣ್ೀಯ ದರವು ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡ್ 
ತಂತ್ಯ ಪ್್ರ ಕಾರ, ವೇಗ ಮತು್ತ  ಪ್್ರ ಸು್ತ ತ್ವನ್ನೆ 
ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಲೀಹದ ವಗಾಕ್ವಣೆ ಮೀಡ್ 
ಅನ್ನೆ  ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ.

ನಿಯಮದಂತೆ

ಸಣಣಿ  ವೆಲ್್ಡಿ  ಪೂಲ್್ಗ ಳು 10 L/min

ಮಧ್್ಯ ಮ ವೆಲ್್ಡಿ  ಪೂಲ್್ಗ ಳು 15 L/min

ಮತು್ತ  ದೊಡ್ಡಿ  ತುಿಂತುರು ವೆಲ್್ಡಿ  ಪೂಲ್್ಗ ಳು 20-25 L/min

ಹೆಚ್್ಚ  ಅನಲ್ ಹರಿವು ಸಾಕ್ಷ್ಟ್  ಇಲ್ಲಿ ದಿರುವಂತೆಯೇ 
ಕೆಟ್ಟ್ ದ್್ದ ಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಕಾರಣವೆಿಂದರೆ ಅನಲ್ ಹರಿವು ತುಿಂಬಾ 
ಹೆಚ್್ಚ ದ್ದ ರೆ ಅದು MIG ಟಾಚ್ಕ್ ನಿಂದ ಹೊರಬರುತ್್ತ ದೆ.

GMAW ಸ್ಪಾ ್ರ ದೇ ವಗ್ಕ್ವಣೆಯಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲು ಸ್ಚಿಸಲಾದ ಅನಿಲ್ಗ್ಳು ಮತ್ತು  ಅನಿಲ್ ಮಿಶ್ರ ಣಗ್ಳು

ಲೊದೇಹದ ರಕಾಷಾ ಕವಚ್ ಅನಿಲ್ ಅನುಕೂಲ್ಗ್ಳು

ಅಲೂ್ಯ ಮಿನಯಂ ಆಗಾಕ್ನ್
75% ಹಿೀಲ್ಯಂ
25% ಆಗಾಕ್ನ್

0.1 ಇಿಂಚ್ (2.5mm) ದಪ್ಪಾ ; ಅತು್ಯ ತ್್ತ ಮ ಲೀಹದ ವಗಾಕ್ವಣೆ ಮತು್ತ 
ಆರ್ಕ್ ಸಿಥೆ ರತೆ; ಕ್ನಷ್ಠ  ಚ್ಮುಮೆ ವಿಕೆ
1-3 ಇಿಂಚ್ (25-76mm) ದಪ್ಪಾ ; ಆಗಾಕ್ನ್ ಗಿಿಂತ್ ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ಶಾಖದ ಒಳಹರಿವು

ತಾಮ್ರ ದ 
ನಕ್ಲ್ ಮತು್ತ 
ಮಿಶ್ರ ಲೀಹಗಳು

ಆಗಾಕ್ನ್ ಉತ್್ತ ಮ ತೇವವನ್ನೆ  ಒದಗಿಸಿ; 1/8 ಇಿಂಚ್ಗಳಷ್ಟ್  ದಪ್ಪಾ ಕಾ್ಕಿ ಗಿ ವೆಲ್್ಡಿ 
ಪೂಲ್ ನ್ ಉತ್್ತ ಮ ನಯಂತ್್ರ ಣ.(3.2mm)

ಮೆಗಿನೆ ೀಸಿಯಮ್ ಆಗಾಕ್ನ್ ಅತು್ಯ ತ್್ತ ಮ ಶುಚ್ಗೊಳಿಸುವ ಕ್್ರ ಮ

ಕಾಬಕ್ನ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್, ಆಗಾಕ್ನ್ 5-8
%CO2

ಉತ್್ತ ಮ ಆರ್ಕ್ ಸಿಥೆ ರತೆ; ಹೆಚ್್ಚ  ದ್ರ ವ ಮತು್ತ  ನಯಂತ್್ರ ಸಬಹುದ್ದ ವೆಲ್್ಡಿ 
ಪೂಲ್ ಅನ್ನೆ  ಉತಾಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ; ಉತ್್ತ ಮ ಸಂಯೊೀಜನೆ ಮತು್ತ  ಮಣ್ 
ಬಾಹ್ಯ ರೇಖೆ, ಕ್ಡಿಮೆಗೊಳಿಸುವಿಕೆಯನ್ನೆ  ಕ್ಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ; ಆಗಾಕ್ನ್ ಗೆ 
ಹೊೀಲ್ಸಿದರೆ ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ವೇಗವನ್ನೆ  ಅನ್ಮತ್ಸುತ್್ತ ದೆ.
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ಕ್ಡಿಮೆ 
ಮಿಶ್ರ ಲೀಹದ 
ಉಕು್ಕಿ

ಆಗಾಕ್ನ್ 2% 
ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ್

ಕ್ಡಿಮೆಗೊಳಿಸುವಿಕೆಯನ್ನೆ  ಕ್ಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ; ಉತ್್ತ ಮ ಬಿಗಿತ್ವನ್ನೆ 
ಒದಗಿಸುತ್್ತ ದೆ

ಸ್ಟ್ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್್ಗ ಳು ಆಗಾಕ್ನ್
1% ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ್
ಆಗಾಕ್ನ್
2% ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ್

ಉತ್್ತ ಮ ಆರ್ಕ್ ಸಿಥೆ ರತೆ; ಹೆಚ್್ಚ  ದ್ರ ವ ಮತು್ತ  ನಯಂತ್್ರ ಸಬಹುದ್ದ 
ವೆಲ್್ಡಿ  ಪೂಲ್ ಅನ್ನೆ  ಉತಾಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಉತ್್ತ ಮ ಕೊೀಲೆಸ್ನ್ಸ್  ಮತು್ತ  ಮಣ್ 
ಬಾಹ್ಯ ರೇಖೆ, ಭಾರವಾದ ಸ್ಟ್ ೀನ್ ಲೆಸ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್ ಗಳ ಮೇಲೆ ಕ್ತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆಯ 
ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಕ್ಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
ತೆಳುವಾದ ಸ್ಟ್ ೀನ್ ಲೆಸ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್ ವಸು್ತ ಗಳಿಗೆ 1% ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ್ ಮಿಶ್ರ ಣಕ್್ಕಿ ಿಂತ್ 
ಉತ್್ತ ಮವಾದ ಆರ್ಕ್ ಸಿಥೆ ರತೆ, ಕೊೀಲೆಸ್ನ್ಸ್  ಮತು್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವೇಗವನ್ನೆ 
ಒದಗಿಸುತ್್ತ ದೆ

ಅಲೂ್ಯ ಮಿನಯಂ 
ತಾಮ್ರ , 
ಮೆಗಿನೆ ೀಸಿಯಮ್, 
ನಕ್ಲ್ ಮತು್ತ 
ಅವುಗಳ 
ಮಿಶ್ರ ಲೀಹಗಳು

ಆಗಾಕ್ನ್ ಮತು್ತ 
ಆಗಾಕ್ನ್ ಹಿೀಲ್ಯಂ

ಶಿೀಟ್ ಲೀಹದ ಮೇಲೆ ಆಗಾಕ್ನ್ ತೃಪಿ್ತ ಕ್ರವಾಗಿದೆ ಆಗಾಕ್ನ್-ಹಿೀಲ್ಯಂ 
ದಪ್ಪಾ ವಾದ ಶಿೀಟ್ ಮೆಟ್ಲ್ ಮೇಲೆ ಆದ್ಯ ತೆ

ಕಾಬಕ್ನ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್ ಆಗಾಕ್ನ್ 20-25% CO2

CO2

1/8 ಇಿಂಚ್ಗಳಿಗಿಿಂತ್ ಕ್ಡಿಮೆ (3.2mm) ದಪ್ಪಾ ; ಕ್ರಗಿಸದೆ ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ಬೆಸುಗೆ 
ವೇಗ; ಕ್ನಷ್ಠ  ಅಸಪಾ ಷಟ್ ತೆ ಮತು್ತ  ಸಾಪಾ ್ಯ ಟ್ರ್; ಉತ್್ತ ಮ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆ
ಆಳವಾದ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆ; ವೇಗವಾದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವೇಗಗಳು; ಕ್ನಷ್ಠ  ವೆಚ್್ಚ

ಸ್ಟ್ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್್ಗ ಳು 90% ಹಿೀಲ್ಯಂ 7.5% 
ಆಗಾಕ್ನ್ 2.5% CO2

ತುಕು್ಕಿ  ನರೀಧ್ಕ್ ಸಣಣಿ  ಶಾಖ ಪಿೀಡಿತ್ ವಲ್ಯದ ಮೇಲೆ ಯಾವುದೇ 
ಪ್ರಿಣಾಮವಿಲ್ಲಿ ; ಅಿಂಡಕ್ಕ್ಟಿಿಂಗ್ ಇಲ್ಲಿ ; ಕ್ನಷ್ಠ  ಅಸಪಾ ಷಟ್ ತೆ; ಉತ್್ತ ಮ 
ಆರ್ಕ್ ಸಿಥೆ ರತೆ
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.73
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                     

ಫ್ಲಿ ರ್್ಸ್  ಕ್ದೇಡ್ಕ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ (ಎಫ್ ಸಿಎಡಬ್ಲಿ ಯಾ ) - ವಿವರಣೆ, ಪ್್ರ ಯದೇಜನ, 
ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ತಂತಿಗ್ಳು, AWS ಪ್್ರ ಕಾರ ಕ್ದೇಡಿಂಗ್ (Flux cored arc welding (FCAW) - 
description, advantage, welding wires, coding  as per AWS)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಫ್ಲಿ ರ್್ಸ್  ಕ್ದೇಡ್ಕ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಅನು್ನ  ವಿವರಿಸಿ
• ಫ್ಲಿ ರ್್ಸ್  ಕಾಡ್ಕ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ನಲ್ಲಿ  ಲದೇಹದ ವಗ್ಕ್ವಣೆಯ ಪ್್ರ ಕಾರವನು್ನ  ವಿವರಿಸಿ.

ಫಲಿ ರ್ಸ್  ಕೊೀರೆಡ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ (ಎಫ್ ಸಿಎಡಬ್ಲಿ ್ಯ ) ಫಿಗ್.1 
ಒಿಂದು ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಾಗಿದು್ದ , ಇದರಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗೆ ಶಾಖವನ್ನೆ  ಫಲಿ ರ್ಸ್  ಕೊೀರೆಡ್ ಕೊಳವೆಯಾಕಾರದ 
ಉಪ್ಭೀಗ್ಯ  ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡ್ ವೈರ್ ಮತು್ತ  ವರ್ಕ್ ಪಿೀಸ್ 
ನ್ಡುವೆ ಸಾಥೆ ಪಿಸಲ್ದ ಆರ್ಕ್ ನಿಂದ ಉತಾಪಾ ದಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯ ಎರಡು ಪ್್ರ ಮುಖ ಆವೃತ್್ತ ಗಳಿವೆ, ಅವುಗಳೆಿಂದರೆ 
ಸ್ವ ಯಂ-ರಕಾಷಿ ಕ್ವಚ್ದ ಪ್್ರ ಕಾರ (ಇದರಲ್ಲಿ  ಫಲಿ ರ್ಸ್ 
ರಕಾಷಿ ಕ್ವಚ್ದ ಎಲ್ಲಿ  ಕಾಯಕ್ಗಳನ್ನೆ  ನವಕ್ಹಿಸುತ್್ತ ದೆ) 
ಮತು್ತ  ‘ಗಾ್ಯ ಸ್ ಶಿೀಲ್್ಡಿ  ಟೈಪ್’, ಇದಕೆ್ಕಿ  ಹೆಚ್್ಚ ವರಿ ಅನಲ್ 
ರಕಾಷಿ ಕ್ವಚ್ದ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಫ್ಲಿ ಟ್, ಸಮತ್ಲ್ ಮತು್ತ  ಓವಹೆಕ್ಡ್ ಸಾಥೆ ನ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಕಾಬಕ್ನ್ 
ಸಿಟ್ ೀಲ್, ಕ್ಡಿಮೆ ಮಿಶ್ರ ಲೀಹದ ಉಕು್ಕಿ  ಮತು್ತ  ಸ್ಟ್ ೀನೆಲಿ ಸ್ 
ಸಿಟ್ ೀಲ್ನೆ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗಾ್ಗ ಗಿ ಗಾ್ಯ ಸ್ ಶಿೀಲ್್ಡಿ  ಪ್್ರ ಕಾರದ FCAW ಅನ್ನೆ 
ವಾ್ಯ ಪ್ಕ್ವಾಗಿ ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಆದ್ಗೂ್ಯ , ಸ್ವ ಯಂ-ರಕಾಷಿ ಕ್ವಚ್ದ ಪ್್ರ ಕಾರದ FCAW ಅನ್ನೆ 
ಮುಖ್ಯ ವಾಗಿ ಕಾಬಕ್ನ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗೆ ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತು್ತ  ಈ ಪ್್ರ ಕಾರದಿಿಂದ ಉತ್ಪಾ ತ್್ತ ಯಾಗುವ ವೆಲ್್ಡಿ  ನ್ 
ಗುಣಮಟ್ಟ್ ವು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಗಾ್ಯ ಸ್ ಶಿೀಲ್್ಡಿ  ಪ್್ರ ಕಾರದಿಿಂದ 
ಮಾಡಿದ ವೆಲ್್ಡಿ  ಗಳಿಗಿಿಂತ್ ಕೆಳಮಟ್ಟ್ ದ್್ದ ಗಿದೆ.

ಉಪ್ಕರಣ: GMAW ಮತು್ತ  FCAW ಗಾಗಿ ಬಳಸುವ 
ಉಪ್ಕ್ರಣಗಳಲ್ಲಿ ನ್ ಗಮನಾಹಕ್ ವ್ಯ ತಾ್ಯ ಸಗಳು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಟಾಚ್ಕ್ ಮತು್ತ  ಫಿೀಡ್ ರೀಲ್ರ್ ಗಳ ನಮಾಕ್ಣದಲ್ಲಿ ವೆ.

ಸ್ವ ಯಂ-ರಕ್ಷಿ ತ್ ತಂತ್ಗೆ ಬಳಸಲ್ಗುವ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಟಾಚ್ಕ್ 
ಅನಲ್ ನ್ಳಿಕೆಯ ಅಗತ್್ಯ ವಿಲ್ಲಿ ದ ಕಾರಣ ನಮಾಕ್ಣದಲ್ಲಿ 
ತುಿಂಬಾ ಸರಳವಾಗಿದೆ. ಅಿಂತೆಯೇ, ಫಲಿ ರ್ಸ್  ಕೊೀಡ್ಕ್ 
ವೈರ್ ಗಳಿಗೆ ಬಳಸಲ್ಗುವ ಫಿೀಡ್ ರೀಲ್ರುಗಳು 

ಮೃದುವಾದ ಕೊಳವೆಯಾಕಾರದ ತಂತ್ಯ ಮೇಲೆ ಹೆಚ್್ಚ ನ್ 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನೆ  ಅನ್್ವ ಯಿಸದೆ ತಂತ್ಯ ಧ್ನಾತ್ಮೆ ಕ್ ಆಹಾರವನ್ನೆ 
ಖಚ್ತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಬೇಕು.

FCAW ನಲ್ಲಿ  ಲದೇಹದ ವಗ್ಕ್ವಣೆ: FCAW ನ್ಲ್ಲಿ ನ್ 
ಲೀಹದ ವಗಾಕ್ವಣೆಯು GMAW ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಿಿಂದ 
ಗಮನಾಹಕ್ವಾಗಿ ಭಿನ್ನೆ ವಾಗಿದೆ. FCAW ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯು 
ಲೀಹದ ವಗಾಕ್ವಣೆಯ ಎರಡು ವಿಭಿನ್ನೆ  ವಿಧಾನ್ಗಳನ್ನೆ 
ಪ್್ರ ದಶಿಕ್ಸುತ್್ತ ದೆ, ಅವುಗಳೆಿಂದರೆ ದೊಡ್ಡಿ  ಹನ ವಗಾಕ್ವಣೆಗಳು 
ಮತು್ತ  ಸಣಣಿ  ಹನ ವಗಾಕ್ವಣೆ. ಆದ್ಗೂ್ಯ , ಎರಡನ್ನೆ 
ಉಚ್ತ್ ವಿಮಾನ್ ವಗಾಕ್ವಣೆ ಎಿಂದು ವಗಿೀಕ್ಕ್ರಿಸಲ್ಗಿದೆ. 
FCAW ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯು ಘನ್ ತಂತ್ GMAW ನಂತೆ ಸಿಥೆ ರವಾದ 
ಡಿಪ್ ವಗಾಕ್ವಣೆಯನ್ನೆ  ಉತಾಪಾ ದಿಸುವುದಿಲ್ಲಿ . ದೊಡ್ಡಿ 
ಹನ ವಗಾಕ್ವಣೆಯು ಕ್ಡಿಮೆ ಪ್್ರ ಸು್ತ ತ್ ವೀಲೆಟ್ ೀಜ್ 
ಶ್್ರ ೀಣ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಸಂರ್ವಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ಪ್್ರ ಸು್ತ ತ್ ವೀಲೆಟ್ ೀಜ್ 
ಶ್್ರ ೀಣ್ಗಳಲ್ಲಿ , ವಗಾಕ್ವಣೆ ಮೀಡ್ ಸಣಣಿ  ಹನ ವಗಾಕ್ವಣೆಗೆ 
ಬದಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಎಫ್ ಸಿಎಡಬ್ಲಿ ್ಯ  ಲೀಹದ ವಗಾಕ್ವಣೆಯ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಗಮನಸಬೇಕಾದ ಪ್್ರ ಮುಖ ಅಿಂಶವೆಿಂದರೆ 
ಆರ್ಕ್ ಕಾಲ್ಮ್ ನ್ ಮಧ್್ಯ ಭಾಗದಲ್ಲಿ  ‘ಫಲಿ ರ್ಸ್  ಪೀಲ್’ 
ಇರುವಿಕೆ, ಆರ್ಕ್ ಗೆ ಚಾಚ್ಕೊಿಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ. ಮೂಲ್ ಪ್್ರ ಕಾರದ 
ಫಲಿ ರ್ಸ್  ಕೊೀಡ್ಕ್ ತಂತ್ಯೊಿಂದಿಗೆ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ 
ಮಾತ್್ರ  ‘ಫಲಿ ರ್ಸ್  ಪೀಲ್’ ಕಾಣ್ಸಿಕೊಳುಳಿ ತ್್ತ ದೆ. Fig 2(a) 
ಆದ್ಗೂ್ಯ , ರೂಟೈಲ್ ತಂತ್ಯೊಿಂದಿಗೆ ‘ಫಲಿ ರ್ಸ್  ಪೀಲ್’ 
ಸಂರ್ವಿಸುವುದಿಲ್ಲಿ  ಮತು್ತ  ಲೀಹದ ವಗಾಕ್ವಣೆಯು ಸ್ಪಾ ರಾೀ 
ಪ್್ರ ಕಾರವಾಗಿದೆ. Fig 2(b)

ಫ್ಲಿ ರ್್ಸ್  ಕ್ದೇಡ್ಕ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ (FCAW) ನ 
ಅನುಕೂಲ್ಗ್ಳು ಮತ್ತು  ಅನಾನುಕೂಲ್ಗ್ಳುಇದ್ 
ರಕಾಷಾ ಕವಚ್ ಅನಿಲ್ವನು್ನ  ಪೂರೈಸುವ ವಿವಿಧ 
ವಿಧಾನಗ್ಳನು್ನ  ಹೊಂದಿದ್

ಇದನ್ನೆ  ಎಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಾಥೆ ನ್ಗಳಿಗೆ ಅನ್್ವ ಯಿಸಬಹುದು.

ಗಾಳಿಯ ಪ್ರಿಸಿಥೆ ತ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಅದರ ತಂತ್ಗಳು ಸೂಕ್್ತ ವಾಗಿವೆ 
ಕೆಲ್ವು ರಕಾಷಿ ಕ್ವಚ್ ಅನಲ್ ಅಗತ್್ಯ ವಿಲ್ಲಿ . ಇದು ಹೆಚ್್ಚ ನ್ 
ಠೇವಣ್ ದರವನ್ನೆ  ಹೊಿಂದಿದೆ.
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ಸರಂಧ್್ರ ತೆಯ ಸಾಧ್್ಯ ತೆಗಳು ತುಿಂಬಾ ಕ್ಡಿಮೆ.

ಮೂಲ್ ಲೀಹದ ಕ್ಡಿಮೆ ಶುಚ್ಗೊಳಿಸುವಿಕೆ.

ಹೊರಾಿಂಗಣ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅಥವಾ ಅಿಂಗಡಿ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗೆ್ಗ 
ಸೂಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ.

ಇತ್ರ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳಿಗೆ ಹೊೀಲ್ಸಿದರೆ ಕ್ಲ್ಯಲು 
ತುಲ್ನಾತ್ಮೆ ಕ್ವಾಗಿ ಸುಲ್ರ್.

ಫ್ಲಿ ರ್್ಸ್  ಕ್ದೇಡ್ಕ್ ತಂತಿಗ್ಳ ವಗಿದೇಕ್ಕರಣ: 
ಕೊಳವೆಯಾಕಾರದ ತಂತ್ಯೊಳಗೆ ಇರುವ ಫಲಿ ರ್ಸ್  ನ್ 
ಮೂಲ್ಭೂತ್ ಕಾಯಕ್ಗಳು ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಣ್ಯ ಮೇಲೆ 
ರಕ್ಷಣಾತ್ಮೆ ಕ್ ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ ಅನ್ನೆ  ಒದಗಿಸುವುದು, ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ 
ಮಿಶ್ರ ಲೀಹದ ಅಿಂಶಗಳು ಮತು್ತ  ಡಿೀಆಕ್ಸ್ ಜೆನೇಟ್ ಗಳನ್ನೆ 
ವೆಲ್್ಡಿ  ಪೂಲ್ ಗೆ ಪ್ರಿಚ್ಯಿಸುವುದು ಮತು್ತ  ಆರ್ಕ್ ಗೆ 
ಸಿಥೆ ರತೆಯನ್ನೆ  ಒದಗಿಸುವುದು, ಜತೆಗೆ ಆರ್ಕ್ ಮತು್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ 
ಅನ್ನೆ  ರಕ್ಷಿ ಸಲು ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ರಕಾಷಿ ಕ್ವಚ್ ಮಾಧ್್ಯ ಮವನ್ನೆ 
ಉತಾಪಾ ದಿಸುವುದು. ಕೊಳ.

ಫಲಿ ರ್ಸ್  ಕೊೀಡ್ಕ್ ವೈರ್ ಗಳು ಈಗ ಸರಳ ಕಾಬಕ್ನ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್, 
ಲೀ ಮಿಶ್ರ ಲೀಹದ ಉಕು್ಕಿ  ಮತು್ತ  ಸ್ಟ್ ೀನ್ ಲೆಸ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್ ಅನ್ನೆ 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ಲು ಮತು್ತ  ಹಾಡ್ಕ್ ಫೇಸಿಿಂಗ್ ಅಪಿಲಿ ಕೇಶನ್ ಗಳಿಗೆ 
ಲ್ರ್್ಯ ವಿದೆ. ಫಲಿ ರ್ಸ್  ನ್ ಸ್ವ ರೂಪ್ವನ್ನೆ  ಆಧ್ರಿಸಿ ಈ ತಂತ್ಗಳನ್ನೆ 
ರೂಟೈಲ್ ಗಾ್ಯ ಸ್ ಶಿೀಲ್್ಡಿ , ಬೇಸಿರ್ ಗಾ್ಯ ಸ್ ಶಿೀಲ್್ಡಿ , ಮೆಟ್ಲ್ 
ಕೊೀಡ್ಕ್ ಮತು್ತ  ಸ್ಲ್ಫ್  ಶಿೀಲ್್ಡಿ  ಎಿಂದು ವಗಿೀಕ್ಕ್ರಿಸಬಹುದು.

ರೂಟೈಲ್ ಗಾ್ಯ ಸ್ ಶಿೀಲ್್ಡಿ  ವೈರ್ ಗಳು ಉತ್್ತ ಮವಾದ ಚಾಪ್ 
ಚಾಲ್ನೆಯಲ್ಲಿ ರುವ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳು, ಅತು್ಯ ತ್್ತ ಮ ಸಾಥೆ ನಕ್ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಾಮಥ್ಯ ಕ್ಗಳು ಮತು್ತ  ಉತ್್ತ ಮ ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ 
ತೆಗೆಯುವಿಕೆ ಮತು್ತ  ಯಾಿಂತ್್ರ ಕ್ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳನ್ನೆ 
ಹೊಿಂದಿವೆ.

ಮೂಲ್ ಅನಲ್ ರಕ್ಷಿ ತ್ ತಂತ್ಗಳು ಸಮಂಜಸವಾದ 
ಆರ್ಕ್ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳನ್ನೆ  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ, ಆಪ್ರೇಟಿಿಂಗ್ 
ನಯತಾಿಂಕ್ಗಳಿಗೆ ಅತು್ಯ ತ್್ತ ಮ ಸಹಿಷ್ಣಿ ತೆ ಮತು್ತ  ಉತ್್ತ ಮ 
ಯಾಿಂತ್್ರ ಕ್ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳನ್ನೆ  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

ಮೆಟ್ಲ್ ಕೊೀಡ್ಕ್ ತಂತ್ಗಳು ಕ್ಡಿಮೆ ಖನಜ ಹರಿವನ್ನೆ 
ಹೊಿಂದಿರುತ್್ತ ವೆ, ಪ್್ರ ಮುಖ ಅಿಂಶವೆಿಂದರೆ ಕ್ಬಿ್ಬ ಣದ 
ಪುಡಿ ಮತು್ತ  ಫೆರೀ ಮಿಶ್ರ ಲೀಹಗಳು. ಈ ತಂತ್ಗಳು 
ಆಗಾಕ್ನ್/CO2 ಅನಲ್ ಮಿಶ್ರ ಣಗಳಲ್ಲಿ  ನ್ಯವಾದ ಸ್ಪಾ ರಾೀ 
ವಗಾಕ್ವಣೆಯನ್ನೆ  ನೀಡುತ್್ತ ವೆ. ಅವು ಕ್ನಷಟ್  ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ 
ಅನ್ನೆ  ಉತಾಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ವೆ ಮತು್ತ  ಯಾಿಂತ್್ರ ಕೃತ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಅನ್್ವ ಯಗಳಿಗೆ ಸೂಕ್್ತ ವಾಗಿವೆ. ಸ್ವ ಯಂ-ರಕಾಷಿ ಕ್ವಚ್ದ 
ತಂತ್ಗಳು ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಉದೆ್ದ ೀಶಕಾ್ಕಿ ಗಿ ಕೆಳಗೆ ಕೈ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗಾ್ಗ ಗಿ 
ಲ್ರ್್ಯ ವಿದೆ.

ಫಲಿ ರ್ಸ್  ಕೊೀಡ್ಕ್ ತಂತ್ಗಳು ತ್ಡೆರಹಿತ್ ಮತು್ತ  ಮಡಿಸಿದ 
ವಿಧ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಲ್ರ್್ಯ ವಿದೆ. ತ್ಡೆರಹಿತ್ ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನೆ 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ತಾಮ್ರ ದಿಿಂದ ಲೇಪಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ, ಆದರೆ 
ಮಡಿಸಿದ ವಿಧ್ದ ತಂತ್ಗಳನ್ನೆ  (ಅಿಂದರೆ ಕೊಲಿ ೀಸ್ ಬಟ್ ಮತು್ತ 
ಅತ್ಕ್್ರ ಮಿಸಿದ ಪ್್ರ ಕಾರ) ವಿಶೇಷ ಸಂಯುಕ್್ತ ಗಳೊಿಂದಿಗೆ ಚ್ಕ್ತೆಸ್ 
ನೀಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

FCAW ಕ್ದೇಡಿಂಗ್

AWSD1.1/D1.1M-ಸಟ್ ರಾಕ್್ಚ ರಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕೊೀಡ್, ಸಿಟ್ ೀಲ್

AWSD1.3/D1.3M-ಸಟ್ ರಾಕ್್ಚ ರಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕೊೀಡ್, ಶಿೀಟ್ 
ಸಿಟ್ ೀಲ್

AWS ಪ್್ರ ಕಾರ FCAW ಕೊೀಡಿಿಂಗ್

ಸಂಖ್ಯಾ  ಪ್್ರ ಮಾಣಿತ ಶದೇಷಿಕ್ಕೆ

AWS B1.10 welds ನ್ ವಿನಾಶಕಾರಿಯಲ್ಲಿ ದ ಪ್ರಿೀಕೆಷಿ ಗೆ 
ಮಾಗಕ್ದಶಿಕ್ AWS B2.1 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕಾಯಕ್ವಿಧಾನ್ ಮತು್ತ 
ಕಾಯಕ್ಕ್ಷಮತೆಯ ಅಹಕ್ತೆಗಾಗಿ ನದಿಕ್ಷಟ್ ತೆ

AWS D1.1 ಸಟ್ ರಾಕ್್ಚ ರಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ (ಸಿಟ್ ೀಲ್) AWSD1.2 
ಸಟ್ ರಾಕ್್ಚ ರಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ (ಅಲೂ್ಯ ಮಿನಯಂ)

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.73
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.74
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                     

ವಿವಿಧ ದಪ್ಪಾ ದ ಲದೇಹಗ್ಳ ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆ (GMAW) (Edge preparation of 
various thickness of metals (GMAW))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• GMAW ನ ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆಯನು್ನ  ತಿಳಿಸಿ
• ಅಗ್ತಯಾ ವಿರುವ ತಯಾರಿಗ್ಗಿ ವಿವಿಧ ರಿದೇತಿಯ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯನು್ನ  ವಿವರಿಸಿ.

ಮೂಲ್ ಲದೇಹದ ತಯಾರಿಕೆ: GMAW/CO2 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗಾಗಿ 
ಅಿಂಚ್ಗಳು ಮತು್ತ  ಫೆರಸ್ ಮತು್ತ  ನಾನ್ ಫೆರಸ್ ಲೀಹಗಳ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗಾಗಿ ಪೆಲಿ ೀಟ್ ಮೇಲೆಮೆ ಸೈಗಳನ್ನೆ  ಶಿೀಲ್್ಡಿ  ಮೆಟ್ಲ್ ಆರ್ಕ್ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಂತೆಯೇ ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. CO2 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಂದರ್ಕ್ದಲ್ಲಿ  ಸಿಿಂಗಲ್ ವಿ ಬಟ್ ಜ್ಯಿಿಂಟ್ ನ್ 

ಗೂ್ರ ರ್ ಕೊೀನ್ವು 400 ರಿಿಂದ 450 ರಷಿಟ್ ದು್ದ , ಶಿೀಲ್್ಡಿ  ಮೆಟ್ಲ್ 
ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗೆ ಬಳಸುವ 600 ಕೆ್ಕಿ  ಹೊೀಲ್ಸಿದರೆ ಮಾತ್್ರ 
(ಚ್ತ್್ರ  1). ವಿವಿಧ್ ರಿೀತ್ಯ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗೆ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ 
ಅಿಂಚ್ನ್ ತ್ಯಾರಿಕೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.75
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                     

GMAW ದದೇಷ್ಗ್ಳು, ಕಾರಣಗ್ಳು ಮತ್ತು  ಪ್ರಿಹಾರಗ್ಳು (GMAW defects, causes 
and remedies)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವೆಲ್್ಡ  ದದೇಷ್, ಕಾರಣಗ್ಳು ಮತ್ತು  ಪ್ರಿಹಾರಗ್ಳನು್ನ  ವಿವರಿಸಿ.

ವಿಪ್ರಿದೇತ ಚಿಮು್ಮ ವಿಕೆ 

ವಿಪ್ರಿೀತ್ ಸಾಪಾ ್ಯ ಟ್ರ್: ಕ್ರಗಿದ ಲೀಹದ ಚ್ದುರುವಿಕೆ ಚ್ತ್್ರ 
1 ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಣ್ ಬಳಿ ಘನ್ ರೂಪ್ಕೆ್ಕಿ  ತಂಪಾಗುವ ಕ್ಣಗಳು.

ಸಂಭವನಿದೇಯ ಕಾರಣಗ್ಳು ಸರಿಪ್ಡಿಸುವ ಕ್ರ ಮಗ್ಳು

ವೈರ್ ಫಿೀಡ್ ವೇಗ ತುಿಂಬಾ ಹೆಚಾ್ಚ ಗಿದೆ.

ವೀಲೆಟ್ ೀಜ್ ತುಿಂಬಾ ಹೆಚ್್ಚ .

ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡ್ ವಿಸ್ತ ರಣೆ (ಅಿಂಟಿಕೊಳುಳಿ ವುದು) ತುಿಂಬಾ 
ಉದ್ದ ವಾಗಿದೆ. ಕೆಲ್ಸದ ತುಿಂಡು ಕೊಳಕು.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಆಕ್ನೆ ಕ್ಲ್ಲಿ  ಸಾಕ್ಷ್ಟ್  ರಕಾಷಿ ಕ್ವಚ್ ಅನಲ್. ಡಟಿಕ್ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ತಂತ್.

ಕ್ಡಿಮೆ ತಂತ್ ಫಿೀಡ್ ವೇಗವನ್ನೆ  ಆಯೆ್ಕಿ ಮಾಡಿ

ಕ್ಡಿಮೆ ವೀಲೆಟ್ ೀಜ್ ಶ್್ರ ೀಣ್ಯನ್ನೆ  ಆಯೆ್ಕಿ ಮಾಡಿ.

ಕ್ಡಿಮೆ ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡ್ ವಿಸ್ತ ರಣೆಯನ್ನೆ  ಬಳಸಿ (ಹೊರಗೆ 
ಅಿಂಟಿಕೊಳಿಳಿ ).

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡುವ ಮದಲು ಕೆಲ್ಸದ ಮೇಲೆಮೆ ಸೈಯಿಿಂದ 
ಎಲ್ಲಿ  ಗಿ್ರ ೀಸ್, ಎಣೆಣಿ , ತೇವಾಿಂಶ, ತುಕು್ಕಿ , ಬಣಣಿ , 
ಅಿಂಡಕೊೀಕ್ಟಿಿಂಗ್ ಮತು್ತ  ಕೊಳೆಯನ್ನೆ  ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

ನಯಂತ್್ರ ಕ್/ಫ್ಲಿ ೀಮಿೀಟ್ರ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ರಕಾಷಿ ಕ್ವಚ್ ಅನಲ್ದ 
ಹರಿವನ್ನೆ  ಹೆಚ್್ಚ ಸಿ ಮತು್ತ /ಅಥವಾ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಆರ್ಕ್ 
ಬಳಿ ಡಾ್ರ ಫ್ಟ್  ಗಳನ್ನೆ  ತ್ಡೆಯಿರಿ.

ಶುದಧಿ , ಶುಷ್ಕಿ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ತಂತ್ಯನ್ನೆ   ಬಳಸಿ.

ಫಿೀಡರ್ ಅಥವಾ ಲೈನ್ರ್ ನಿಂದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವೈರ್ ನ್ಲ್ಲಿ 
ತೈಲ್ ಅಥವಾ ಲೂಬಿ್ರ ಕಂಟ್ ಪಿಕ್ಪ್ ಅನ್ನೆ  ನವಾರಿಸಿ.

ಸರಂಧ್ರ ತೆ 

ಸರಂಧ್್ರ ತೆ - ವೆಲ್್ಡಿ  ಲೀಹದಲ್ಲಿ  ಅನಲ್ ಪಾಕೆಟ್ ಗಳಿಿಂದ 
ಉಿಂಟಾಗುವ ಸಣಣಿ  ಕುಳಿಗಳು ಅಥವಾ ರಂಧ್್ರ ಗಳು.
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ಸಂಭವನಿದೇಯ ಕಾರಣಗ್ಳು ಸರಿಪ್ಡಿಸುವ ಕ್ರ ಮಗ್ಳು

ಅಸಮಪ್ಕ್ಕ್ ರಕಾಷಿ ಕ್ವಚ್ ಅನಲ್ ಕ್ವರೇಜ್.

ತ್ಪುಪಾ  ಅನಲ್.

ಡಟಿಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ತಂತ್.

ಕೆಲ್ಸದ ತುಿಂಡು ಕೊಳಕು.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ತಂತ್ಯು ನ್ಳಿಕೆಯಿಿಂದ ತುಿಂಬಾ ದೂರಕೆ್ಕಿ 
ವಿಸ್ತ ರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಸರಿಯಾದ ಅನಲ್ ಹರಿವಿನ್ ಪ್್ರ ಮಾಣವನ್ನೆ  ಪ್ರಿಶಿೀಲ್ಸಿ.

ಗನ್ ನ್ಳಿಕೆಯಿಿಂದ ಸಪಾ ಟ್ರ್ ತೆಗೆದುಹಾಕ್. ಸೀರಿಕೆಗಾಗಿ ಗಾ್ಯ ಸ್ 
ಮೆತುನೀನಾಕ್ಳಗಳನ್ನೆ  ಪ್ರಿಶಿೀಲ್ಸಿ.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಆರ್ಕ್ ಬಳಿ ಕ್ರಡುಗಳನ್ನೆ  ನವಾರಿಸಿ. ಕ್ರಗಿದ 
ಲೀಹವು ಗಟಿಟ್ ಯಾಗುವವರೆಗೆ ಬೆಸುಗೆಯ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಮಣ್ 
ಬಳಿ ಗನ್ ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ .

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ದಜೆಕ್ಯ ರಕಾಷಿ ಕ್ವಚ್ ಅನಲ್ವನ್ನೆ  ಬಳಸಿ; ವಿಭಿನ್ನೆ 
ಅನಲ್ಕೆ್ಕಿ  ಬದಲ್ಯಿಸಿ.

ಶುದಧಿ , ಶುಷ್ಕಿ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ತಂತ್ಯನ್ನೆ  ಬಳಸಿ.

ಫಿೀಡರ್ ಅಥವಾ ಲೈನ್ರ್ ನಿಂದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವೈರ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ತೈಲ್ 
ಅಥವಾ ಲೂಬಿ್ರ ಕಂಟ್ ಅನ್ನೆ  ತೆಗೆದುಹಾಕುವುದನ್ನೆ  ನವಾರಿಸಿ.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡುವ ಮದಲು ಕೆಲ್ಸದ ಮೇಲೆಮೆ ಸೈಯಿಿಂದ 
ಎಲ್ಲಿ  ಗಿ್ರ ೀಸ್, ಎಣೆಣಿ , ತೇವಾಿಂಶ, ತುಕು್ಕಿ , ಬಣಣಿ , ಲೇಪ್ನ್ ಮತು್ತ 
ಕೊಳೆಯನ್ನೆ  ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

ಹೆಚ್್ಚ  ಡಿಯೊೀಕ್ಸ್ ಡೈಸಿಿಂಗ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ತಂತ್ಯನ್ನೆ  ಬಳಸಿ.

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ತಂತ್ಯು ನ್ಳಿಕೆಯ ಆಚೆಗೆ (13 ಮಿಮಿೀ) 
ಹೆಚ್್ಚ  ವಿಸ್ತ ರಿಸುವುದಿಲ್ಲಿ  ಎಿಂದು ಖಚ್ತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ಅಪೂಣಕ್ ಸಮಿ್ಮ ಳನ

ಅಪೂಣಕ್ ಫ್್ಯ ಷನ್ - ವೆಲ್್ಡಿ ನೆ  ವೈಫಲ್್ಯ  ಬೇಸನೆ ಿಂದಿಗೆ 
ಸಂಪೂಣಕ್ವಾಗಿ ಬೆಸ್ಯಲು ಲೀಹ ಲೀಹ ಅಥವಾ 
ಹಿಿಂದಿನ್ ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಣ್.

ಸಂಭವನಿದೇಯ ಕಾರಣಗ್ಳು ಸರಿಪ್ಡಿಸುವ ಕ್ರ ಮಗ್ಳು

ವರ್ಕ್ ಪಿೀಸ್ ಕೊಳಕು.

ಸಾಕ್ಷ್ಟ್  ಶಾಖದ ಒಳಹರಿವು.

ಅನ್ಚ್ತ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ತಂತ್್ರ .

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡುವ ಮದಲು ಕೆಲ್ಸದ ಮೇಲೆಮೆ ಸೈಯಿಿಂದ 
ಎಲ್ಲಿ  ಗಿ್ರ ೀಸ್, ಎಣೆಣಿ , ತೇವಾಿಂಶ, ತುಕು್ಕಿ , ಬಣಣಿ , ಲೇಪ್ನ್ ಮತು್ತ 
ಕೊಳೆಯನ್ನೆ  ತೆಗೆದುಹಾಕ್.
ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ವೀಲೆಟ್ ೀಜ್ ಶ್್ರ ೀಣ್ಯನ್ನೆ  ಆಯೆ್ಕಿ ಮಾಡಿ ಮತು್ತ /
ಅಥವಾ ವೈರ್ ಫಿೀಡ್ ವೇಗವನ್ನೆ  ಹೊಿಂದಿಸಿ.
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಸಿಟ್ ರಾಿಂಗರ್ ಮಣ್ಯನ್ನೆ  ಸರಿಯಾದ 
ಸಥೆ ಳದಲ್ಲಿ  (ಗಳು) ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಇರಿಸಿ.
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಕೆಳಭಾಗವನ್ನೆ  ಪ್್ರ ವೇಶಿಸಲು ಕೆಲ್ಸದ 
ಕೊೀನ್ವನ್ನೆ  ಹೊಿಂದಿಸಿ ಅಥವಾ ಗೂ್ರ ರ್ ಅನ್ನೆ  ವಿಸ್ತ ರಿಸಿ.
ನೇಯೆ್ಗ  ತಂತ್್ರ ವನ್ನೆ  ಬಳಸುವಾಗ ತೀಡು ಬದಿಯ ಗೊೀಡೆಗಳ 
ಮೇಲೆ ಕ್ಷಣದಲ್ಲಿ  ಚಾಪ್ವನ್ನೆ  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ .
ವೆಲ್್ಡಿ  ಕೊಚೆ್ಚ ಗುಿಂಡಿನ್ ಮುಿಂಭಾಗದ ಅಿಂಚ್ನ್ಲ್ಲಿ  ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನೆ 
ಇರಿಸಿ.
0 ರಿಿಂದ 15 ಡಿಗಿ್ರ ಗಳ ಸರಿಯಾದ ಗನ್ ಕೊೀನ್ವನ್ನೆ  ಬಳಸಿ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.75
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ಅತಿಯಾದ ನುಗು್ಗ ವಿಕೆ

ಅತ್ಯಾದ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆ - ಬೇಸ್ ಮೆಟ್ಲ್ ಮೂಲ್ಕ್ 
ಬೆಸುಗೆ ಲೀಹದ ಕ್ರಗುವಿಕೆ ಮತು್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ  ಅಡಿಯಲ್ಲಿ 
ನೇತಾಡುವುದು.

ಸಂಭವನಿದೇಯ ಕಾರಣಗ್ಳು ಸರಿಪ್ಡಿಸುವ ಕ್ರ ಮಗ್ಳು

ಅತ್ಯಾದ ಶಾಖ ಇನ್ಪಾ ಟ್. ಕ್ಡಿಮೆ ವೀಲೆಟ್ ೀಜ್ ಶ್್ರ ೀಣ್ಯನ್ನೆ  ಆಯೆ್ಕಿ ಮಾಡಿ ಮತು್ತ  ತಂತ್ 
ಫಿೀಡ್ ವೇಗವನ್ನೆ  ಕ್ಡಿಮೆ ಮಾಡಿ.
ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನೆ  ಹೆಚ್್ಚ ಸಿ.

ನುಗು್ಗ ವಿಕೆಯ ಕ್ರತೆ

ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯ ಕೊರತೆ - ವೆಲ್್ಡಿ  ಮೆಟ್ಲ್ ಮತು್ತ  ಬೇಸ್ 
ಮೆಟ್ಲ್ ನ್ಡುವಿನ್ ಆಳವಿಲ್ಲಿ ದ ಸಮಿಮೆ ಳನ್.

ಸಂಭವನಿದೇಯ ಕಾರಣಗ್ಳು ಸರಿಪ್ಡಿಸುವ ಕ್ರ ಮಗ್ಳು

ಅಸಮಪ್ಕ್ಕ್ ಜಂಟಿ ತ್ಯಾರಿ.

ಅನ್ಚ್ತ್ ವೆಲ್್ಡಿ  ತಂತ್್ರ .

ಸಾಕ್ಷ್ಟ್  ಶಾಖದ ಒಳಹರಿವು.

ವಸು್ತ  ತುಿಂಬಾ ದಪ್ಪಾ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಜಂಟಿ ಸಿದಧಿ ತೆ ಮತು್ತ 
ವಿನಾ್ಯ ಸವು ಪ್್ರ ವೇಶವನ್ನೆ  ಒದಗಿಸಬೇಕು

ಸರಿಯಾದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವೈರ್ ವಿಸ್ತ ರಣೆ ಮತು್ತ  ಆರ್ಕ್ 
ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳನ್ನೆ  ನವಕ್ಹಿಸುವಾಗ ತೀಡಿನ್ ಕೆಳಭಾಗ.

ಗರಿಷ್ಠ  ಸಾಧಿಸಲು 0 ರಿಿಂದ 15 ಡಿಗಿ್ರ ಗಳ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಗನ್ 
ಕೊೀನ್ವನ್ನೆ  ನವಕ್ಹಿಸಿ

ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆ.

ವೆಲ್್ಡಿ  ಕೊಚೆ್ಚ ಗುಿಂಡಿನ್ ಮುಿಂಭಾಗದ ಅಿಂಚ್ನ್ಲ್ಲಿ  ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನೆ 
ಇರಿಸಿ.

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ತಂತ್ಯು ನ್ಳಿಕೆಯ ಆಚೆಗೆ (13 ಮಿಮಿೀ) 
ಹೆಚ್್ಚ  ವಿಸ್ತ ರಿಸುವುದಿಲ್ಲಿ  ಎಿಂದು ಖಚ್ತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ತಂತ್ ಫಿೀಡ್ ವೇಗವನ್ನೆ  ಆಯೆ್ಕಿ ಮಾಡಿ ಮತು್ತ /ಅಥವಾ 
ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ವೀಲೆಟ್ ೀಜ್ ಶ್್ರ ೀಣ್ಯನ್ನೆ  ಆಯೆ್ಕಿ ಮಾಡಿ.

ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನೆ  ಕ್ಡಿಮೆ ಮಾಡಿ.

ಮೂಲ್ಕ ಬನ್ಕ್ ಮಾಡಿ
ಬನ್ಕ್-ಥ್್ರ  - ಬೇಸ್ ಮೆಟ್ಲ್ ಮೂಲ್ಕ್ 
ಸಂಪೂಣಕ್ವಾಗಿ ಕ್ರಗುವ ವೆಲ್್ಡಿ  ಮೆಟ್ಲ್

ಯಾವುದೇ ಲೀಹವು ಉಳಿಯದ ರಂಧ್್ರ ಗಳಿಗೆ 
ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.75
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ಸಂಭವನಿದೇಯ ಕಾರಣಗ್ಳು ಸರಿಪ್ಡಿಸುವ ಕ್ರ ಮಗ್ಳು

ಅತ್ಯಾದ ಶಾಖ ಇನ್ಪಾ ಟ್. ಕ್ಡಿಮೆ ವೀಲೆಟ್ ೀಜ್ ಶ್್ರ ೀಣ್ಯನ್ನೆ  ಆಯೆ್ಕಿ ಮಾಡಿ ಮತು್ತ  ತಂತ್ 
ಫಿೀಡ್ ವೇಗವನ್ನೆ  ಕ್ಡಿಮೆ ಮಾಡಿ.

ಸಿಥೆ ರ ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನೆ  ಹೆಚ್್ಚ ಸಿ ಮತು್ತ /ಅಥವಾ 
ನವಕ್ಹಿಸಿ.

ಮಣಿಯ ಅಲೆಅಲೆ
ಅಸಪಾ ಷಟ್ ತೆ - ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ  ಲೀಹದ 
ಸಂಕೊೀಚ್ನ್ವು ಬೇಸ್ ಮೆಟ್ಲ್ ಅನ್ನೆ  ಚ್ಲ್ಸುವಂತೆ 
ಒತಾ್ತ ಯಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಸಂಭವನಿದೇಯ ಕಾರಣಗ್ಳು ಸರಿಪ್ಡಿಸುವ ಕ್ರ ಮಗ್ಳು

ಅಸಿಥೆ ರ ಕೈ. ಘನ್ ಮೇಲೆಮೆ ಸೈಯಲ್ಲಿ  ಕೈಯನ್ನೆ  ಬೆಿಂಬಲ್ಸಿ ಅಥವಾ ಎರಡು 
ಕೈಗಳನ್ನೆ  ಬಳಸಿ.

ಅಸಪಾ ಷ್್ಟ ತೆ

ಅಸಪಾ ಷಟ್ ತೆ - ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ  ಲೀಹದ 
ಸಂಕೊೀಚ್ನ್ವು ಬೇಸ್ ಅನ್ನೆ  ಒತಾ್ತ ಯಿಸುತ್್ತ ದೆ

 ಚ್ಲ್ಸಲು ಲೀಹ.

ಸಂಭವನಿದೇಯ ಕಾರಣಗ್ಳು ಸರಿಪ್ಡಿಸುವ ಕ್ರ ಮಗ್ಳು

ಅತ್ಯಾದ ಶಾಖ ಇನ್ಪಾ ಟ್. ಬೇಸ್ ಮೆಟ್ಲ್ ಅನ್ನೆ  ಸಾಥೆ ನ್ದಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿಡಲು ಸಂಯಮವನ್ನೆ 
(ಕಾಲಿ ್ಯ ಿಂಪ್) ಬಳಸಿ.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕಾಯಾಕ್ಚ್ರಣೆಯನ್ನೆ  ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸುವ ಮದಲು 
ಜಂಟಿ ಉದ್ದ ಕೂ್ಕಿ  ಟಾ್ಯ ರ್ ವೆಲ್್ಡಿ ್ಗಳನ್ನೆ  ಮಾಡಿ.

ಕ್ಡಿಮೆ ವೀಲೆಟ್ ೀಜ್ ಶ್್ರ ೀಣ್ಯನ್ನೆ  ಆಯೆ್ಕಿ ಮಾಡಿ ಮತು್ತ /
ಅಥವಾ ತಂತ್ ಫಿೀಡ್ ವೇಗವನ್ನೆ  ಕ್ಡಿಮೆ ಮಾಡಿ.

ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನೆ  ಹೆಚ್್ಚ ಸಿ.

ಸಣಣಿ  ಭಾಗಗಳಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ ಮತು್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ ್ಗಳ ನ್ಡುವೆ 
ತಂಪಾಗಿಸಲು ಅವಕಾಶ ಮಾಡಿಕೊಡಿ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.75
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.76
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                     

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಶಾಖದ ಇನುಪಾ ಟ್ ಮತ್ತು  ಶಾಖದ ಇನುಪಾ ಟ್ ಅನು್ನ 
ನಿಯಂತಿ್ರ ಸುವ ತಂತ್ರ ಗ್ಳು  (Heat input and techniques of controlling heat input 
during welding)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಶಾಖದ ಒಳಹರಿವು ಮತ್ತು  ನಿಯಂತ್ರ ಣ ತಂತ್ರ ಗ್ಳನು್ನ  ವಿವರಿಸಿ
• ಶಾಖ ಪ್ದೇಡಿತ ವಲ್ಯವನು್ನ  ತಿಳಿಸಿ.

Weldments, preheating, ಶಾಖ ಪಿೀಡಿತ್ ವಲ್ಯ, 
ಇಿಂಟ್ಪಾಕ್ಸ್ ತಾಪ್ಮಾನ್.

ಪ್ರಿಚ್ಯ: ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ , ಮೂಲ್ 
ಲೀಹವನ್ನೆ  ಕ್ರಗುವ ಬಿಿಂದುವಿಗೆ ಬಿಸಿಮಾಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತು್ತ  ಅದರ ನಂತ್ರ ಅದನ್ನೆ  ವೇಗವಾಗಿ ತ್ಣಣಿ ಗಾಗಲು 
ಅನ್ಮತ್ಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ದ ವಲ್ಯಕೆ್ಕಿ 
ಪ್ಕ್್ಕಿ ದ ಭಾಗವನ್ನೆ  ಸಹ ಕ್ಡಿಮೆ ತಾಪ್ಮಾನ್ದಿಿಂದ 
ಬಿಸಿಮಾಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಕೆಲ್ವು ಹಂತ್ದ 
ರೂಪಾಿಂತ್ರಗಳನ್ನೆ  ಉಿಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ತ್್ವ ರಿತ್ 
ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆಯ ಮೇಲೆ, ಮೂಲ್ ಲೀಹ ಮತು್ತ 
ವಾತಾವರಣದ ತಂಪಾದ ಭಾಗದ ಮೂಲ್ಕ್ ಶಾಖ 
ವಗಾಕ್ವಣೆಯಿಿಂದ್ಗಿ, ವಸು್ತ ಗಳ ಗಡಸುತ್ನ್ ಮತು್ತ 
ಆದ್ದ ರಿಿಂದ ಯಾಿಂತ್್ರ ಕ್ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳು ಸಹ ಪ್ರಿಣಾಮ 
ಬಿೀರುತ್್ತ ವೆ.

ಮೇಲ್ನ್ ಚ್ಕ್್ರ ದ ಕಾರಣದಿಿಂದ ಪ್್ರ ಭಾವಿತ್ವಾಗಿರುವ 
ಮೂಲ್ ಲೀಹದ ಅಗಲ್ವನ್ನೆ  ‘ಶಾಖ ಪಿೀಡಿತ್ ವಲ್ಯ’ 
ಎಿಂದು ಕ್ರೆಯಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಗಡಸುತ್ನ್ವು ತಂಪಾಗಿಸುವ 
ದರವನ್ನೆ  ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ ಎಿಂಬ್ದು ಸಪಾ ಷಟ್ ವಾಗಿದೆ. 
ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ಕೂಲ್ಿಂಗ್ ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ಗಡಸುತ್ನ್ ಇರುತ್್ತ ದೆ. 
ತಂಪಾಗಿಸುವ ದರವನ್ನೆ  ನಯಂತ್್ರ ಸಲು ಪೂವಕ್ ತಾಪ್ನ್ 
ಮತು್ತ  ಇಿಂಟ್ಪಾಕ್ಸ್ ತಾಪ್ಮಾನ್ ನಯಂತ್್ರ ಣಗಳನ್ನೆ 
ಅಳವಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪೆ್ರ ೀರಿತ್ ಒತ್್ತ ಡಗಳನ್ನೆ  ನವಾರಿಸಲು ಮತು್ತ  ಸೇವಾ 
ಪ್ರಿಸಿಥೆ ತ್ಗಳನ್ನೆ  ಪೂರೈಸಲು ಉತ್್ತ ಮ ಮೆಟ್ಲ್ಜಕ್ಕ್ಲ್ 
ರಚ್ನೆಯನ್ನೆ  ಸಾಧಿಸಲು, ನಂತ್ರದ ವೆಲ್್ಡಿ  ಶಾಖ 
ಚ್ಕ್ತೆಸ್ ಯನ್ನೆ  ಅನ್ಸರಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಶಾಖದ ಒಳಹರಿವು:ಸಮಿಮೆ ಳನ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಆರ್ಕ್ ಒದಗಿಸುವ ಶಕ್್ತ ಯನ್ನೆ  ಆರ್ಕ್ ಎನ್ಜಕ್ 
ಎಿಂದು ಕ್ರೆಯಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಪ್್ರ ಸು್ತ ತ್ ವೀಲೆಟ್ ೀಜ್ ಮತು್ತ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವೇಗದಿಿಂದ ಲೆಕ್್ಕಿ ಹಾಕ್ಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಆದ್ಗೂ್ಯ , ಎಲ್ಲಿ 
ಆರ್ಕ್ ಶಕ್್ತ ಯು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗಾ್ಗ ಗಿ ಬಳಸಲ್ಪಾ ಡುವುದಿಲ್ಲಿ ; ಅದರಲ್ಲಿ 
ಕೆಲ್ವು ಏಕ್ರೂಪ್ವಾಗಿ ಕ್ಳೆದುಹೊೀಗುತ್್ತ ವೆ. (ಚ್ತ್್ರ  1)

ಶಕ್್ತ ಯ ನ್ಷಟ್ ದ ಪ್್ರ ಮಾಣವು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ, ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ನಯತಾಿಂಕ್ಗಳು, ವಸು್ತ ಗಳ ಪ್್ರ ಕಾರ, ಪೂವಕ್ಭಾವಿ 
ತಾಪ್ಮಾನ್ ಇತಾ್ಯ ದಿಗಳೊಿಂದಿಗೆ ಬದಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಶಕ್್ತ ಯ ನ್ಷಟ್ ವನ್ನೆ  ಲೆಕ್್ಕಿ ಹಾಕ್ಲು ಮತು್ತ  ವರ್ಕ್ ಪಿೀಸ್ ಗೆ 
ನೀಡಿದ ನಜವಾದ ಶಕ್್ತ ಯನ್ನೆ  ಅಿಂದ್ಜು ಮಾಡಲು, 
ಶಾಖದ ಇನ್ ಪುಟ್ ಎಿಂದು ಕ್ರೆಯಲ್ಪಾ ಡುವ ಪ್ದವನ್ನೆ 
ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಒಿಂದೇ ಪಾಸ್ ವೆಲ್್ಡಿ ನೆ  ಶಾಖದ ಇನ್ಪಾ ಟ್ ಅನ್ನೆ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ ಮತು್ತ  ಆರ್ಕ್ ಶಕ್್ತ ಯ ದಕ್ಷತೆಯನ್ನೆ  ಗುಣ್ಸುವ 
ಮೂಲ್ಕ್ ಲೆಕ್್ಕಿ ಹಾಕ್ಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಆದ್ದ ರಿಿಂದ, ಶಾಖದ 
ಒಳಹರಿವು ವರ್ಕ್ ಪಿೀಸ್ ಗೆ ಸರಬರಾಜು ಮಾಡಲ್ದ 
ಶಾಖದ ಪ್್ರ ಮಾಣಕೆ್ಕಿ  ಒರಟು ಮಾಗಕ್ದಶಿಕ್ಯಾಗಿ 
ಕಾಯಕ್ನವಕ್ಹಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್್ನ ಲ್ಲಿ  ತಾಪ್ಮಾನ ಬದಲಾವಣೆಗ್ಳು: 
ತಾಪ್ಮಾನ್ದಲ್ಲಿ  ವ್ಯ ತಾ್ಯ ಸವಾದ್ಗ ಶಾಖವು ಒಿಂದು 
ಪ್್ರ ದೇಶದಿಿಂದ ಇನನೆ ಿಂದಕೆ್ಕಿ  ಚ್ಲ್ಸುತ್್ತ ದೆ. ನೀರು 
ಕೆಳಮುಖವಾಗಿ ಹರಿಯುವಂತೆಯೇ, ಅದು ತಾಪ್ಮಾನ್ದ 
ಬೆಟ್ಟ್ ದ ಕೆಳಗೆ ಹರಿಯುತ್್ತ ದೆ, ಬೆಚ್್ಚ ಗಿನ್ ವಸು್ತ ಗಳ ವೆಚ್್ಚ ದಲ್ಲಿ 
ಶಿೀತ್ ವಸು್ತ ಗಳನ್ನೆ  ಎಚ್್ಚ ರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಮೂಲ್ವನ್ನೆ  ಸಥೆ ಳಾಿಂತ್ರಿಸಿದ್ಗ, ವೆಲ್್ಡಿ ನೆ ಲ್ಲಿ ನ್ ಶಾಖವನ್ನೆ 
ಪೆಲಿ ೀಟ್್ಗ  ಹೊರಕೆ್ಕಿ  ನ್ಡೆಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡಿ ನೆ  ತಾಪ್ಮಾನ್ವು 
ಕುಸಿದಿದೆ, ಆದರೆ ವೆಲ್್ಡಿ  ಬಳಿ ಪೆಲಿ ೀಟ್ ತಾಪ್ಮಾನ್ವು ಏರುತ್್ತ ದೆ.

ಬೆಸುಗೆ ಇನ್ನೆ  ತ್ಣಣಿ ಗಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಪೆಲಿ ೀಟ್ ತಾಪ್ಮಾನ್ವು 
ಇನ್ನೆ  ಹೆಚ್್ಚ ತ್್ತ ದೆ. ಲೀಹವು ವೆಲ್್ಡಿ  ಲೀಹದ ಕ್ರಗುವ 
ಬಿಿಂದುಕ್್ಕಿ ಿಂತ್ ಕ್ಡಿಮೆ ಗರಿಷಟ್  ತಾಪ್ಮಾನ್ವನ್ನೆ  ತ್ಲುಪುತ್್ತ ದೆ 
ಮತು್ತ  ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆಯು ಹೊಿಂದಿಸುತ್್ತ ದೆ

ಶಾಖ ಪ್ದೇಡಿತ ವಲ್ಯ (HAZ): ಬೆಸುಗೆ ಜಂಟಿ ರಚ್ಸಲು 
ಅನ್್ವ ಯಿಸಲ್ದ ಶಕ್್ತ ಯು ಬೇಸ್ ಮೆಟ್ಲ್, ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಫಿಕ್್ಚ ಗಕ್ಳು ಮತು್ತ  ಪ್ರಿಸರಕೆ್ಕಿ  ವಹನ್ದಿಿಂದ ಹರಡುತ್್ತ ದೆ. 
ವಿವಿಧ್ ಉಷಣಿ  ಚ್ಕ್್ರ ಗಳನ್ನೆ  ಅನ್ರ್ವಿಸುವ ಮೂಲ್ 
ಲೀಹದ ಭಾಗವನ್ನೆ  ಶಾಖ ಪಿೀಡಿತ್ ವಲ್ಯ (HAZ) ಎಿಂದು 
ಕ್ರೆಯಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.
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ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ , HAZ ಬೆಸುಗೆಗೆ ಒಳಗಾಗುವುದಿಲ್ಲಿ 
ಆದರೆ ಸಂಕ್ೀಣಕ್ ಉಷಣಿ  ಮತು್ತ  ಒತ್್ತ ಡದ ಬದಲ್ವಣೆಗಳನ್ನೆ 
ಅನ್ರ್ವಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಮೂಲ್ ವಸು್ತ ವಿನ್ ಮೇಲೆ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಥಮಕ್ಲ್ ಚ್ಕ್್ರ ಗಳನ್ನೆ  ಹೇರುವುದು HAZ ನ್ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳಲ್ಲಿ 
ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಥಮಕ್ಲ್ ಸೈಕ್ಲ್ ಅನ್ನೆ  ತಾಪ್ನ್ ದರ, 
ಗರಿಷ್ಠ  ತಾಪ್ಮಾನ್ ಮತು್ತ  ತಂಪಾಗಿಸುವ ದರದಿಿಂದ 
ನರೂಪಿಸಲ್ಗಿದೆ. ಉಷಣಿ  ಚ್ಕ್್ರ ಗಳು ಶಾಖದ ಒಳಹರಿವು, 
ಪೂವಕ್ಭಾವಿ ತಾಪ್ಮಾನ್, ಪೆಲಿ ೀಟ್ ದಪ್ಪಾ  ಮತು್ತ  ಜಂಟಿ 
ಜ್್ಯ ಮಿತ್ಯಿಿಂದ ಕೂಡ ಪ್್ರ ಭಾವಿತ್ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡ  ಜಂಟಿ: ಒಿಂದು ವೆಲ್್ಡಿ  ಜಂಟಿ ಹಲ್ವಾರು ವಲ್ಯಗಳನ್ನೆ 
ಒಳಗೊಿಂಡಿದೆ.

1 ವೆಲ್್ಡಿ  ಮೆಟ್ಲ್ ಅಥವಾ ಮಿಶ್ರ  ವಲ್ಯ ಇದು 
ಮೂಲ್ಭೂತ್ವಾಗಿ ಘನೀಕೃತ್ ರಚ್ನೆಯಾಗಿದೆ.

2  ಸಮಿಮೆ ಳನ್ ರೇಖೆಯ ಪ್ಕ್್ಕಿ ದಲ್ಲಿ ರುವ ಬೇಸ್ ಮೆಟ್ಲ್ ನ್ಲ್ಲಿ 
ಮಿಶಿ್ರ ತ್ ವಲ್ಯವು ಬೇಸ್ ಮೆಟ್ಲ್ ಕ್ರಗಿದೆ ಆದರೆ 
ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ವಸು್ತ ಗಳೊಿಂದಿಗೆ ಬೆರೆತ್ಲ್ಲಿ .

3  ಭಾಗಶಃ ಕ್ರಗಿದ ವಲ್ಯವು ಗರಿಷ್ಠ  ತಾಪ್ಮಾನ್ದೊಿಂದಿಗೆ 
ಉಷಣಿ  ಚ್ಕ್್ರ ಗಳು ಮತು್ತ ,

4  ಶಾಖ ಪಿೀಡಿತ್ ವಲ್ಯವು ಕ್ರಗದ ಆದರೆ ಘನ್ವಸು್ತ ಗಳ 
ಉಷಣಿ ತೆಗಿಿಂತ್ ಕ್ಡಿಮೆ ತಾಪ್ಮಾನ್ದೊಿಂದಿಗೆ ಉಷಣಿ 
ಚ್ಕ್್ರ ಗಳಿಗೆ ಒಡಿ್ಡಿ ಕೊಳುಳಿ ತ್್ತ ದೆ.

ಪ್್ರ ತ್ಯೊಿಂದು ವಲ್ಯವು ಅದರ ವಿಶಿಷಟ್ ವಾದ ಸೂಕ್ಷಮೆ 
ರಚ್ನಾತ್ಮೆ ಕ್ ಲ್ಕ್ಷಣಗಳಿಿಂದ ವಿಭಿನ್ನೆ  ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳನ್ನೆ 
ಹೊಿಂದಿದೆ.

ಶಾಖ ಪಿೀಡಿತ್ ವಲ್ಯ ಮತು್ತ  ಬಿರುಕುಗಳ ಅಪಾಯವನ್ನೆ 
ತ್ಪಿಪಾ ಸುವುದು ಹೇಗೆ

ಉಷಣಿ  ಚ್ಕ್್ರ ದ ಪ್ರಿಣಾಮವಾಗಿ ಲೀಹಶಾಸ್ತ ರಾದ 
ಬದಲ್ವಣೆಗೆ ಒಳಗಾಗುವ ಮೂಲ್ ಲೀಹದ ಪ್್ರ ದೇಶವನ್ನೆ 
ಶಾಖ ಪಿೀಡಿತ್ ವಲ್ಯ ಎಿಂದು ಕ್ರೆಯಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಒಿಂದು 
ವಿಶಿಷಟ್ ವಾದ HAZ. (ಚ್ತ್್ರ  2)

ಕಾಬಕ್ನ್ ಸಮಾನ್ (CE) 0.4 ಅನ್ನೆ  ಮಿೀರಿದರೆ, ಶಾಖದ 
ಪಿೀಡಿತ್ ವಲ್ಯದಲ್ಲಿ  ಬಿರುಕು ಬಿೀಳುವ ಸಾಧ್್ಯ ತೆಯಿಿಂದ್ಗಿ 
ಮತು್ತ  ಮಾಟ್ಕ್ನ್ ಸೈಟ್ನೆ  ಪ್ರಿಮಾಣದ ಹೆಚ್್ಚ ಳದಿಿಂದ್ಗಿ 

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ರಿಸಿಥೆ ತ್ಯು ಬದಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ, ಬಿರುಕುಗಳು 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಮಣ್ ಕಾ್ರ ್ಯ ಕ್ಿಂಗ್ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಕ್ರೆಯಲ್ಪಾ ಡುವ 
ವಿದ್ಯ ಮಾನ್ವನ್ನೆ  ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪ್ಡಿಸುತ್್ತ ವೆ.

ಸಾಮಾನ್್ಯ  ರಚ್ನಾತ್ಮೆ ಕ್ ಉಕು್ಕಿ  190-200 BHN 
ಗಡಸುತ್ನ್ವನ್ನೆ  ಹೊಿಂದಿದೆ. HAZ ನ್ಲ್ಲಿ , ದಪ್ಪಾ , ಇಿಂಗಾಲ್ದ 
ಅಿಂಶವನ್ನೆ  ಅವಲಂಬಿಸಿ, 350-450 BHN ಗಡಸುತ್ನ್ವನ್ನೆ 
ತ್ಲುಪ್ಬಹುದು. ಗಡಸುತ್ನ್ದ ಮಟ್ಟ್ ವು ತಂಪಾಗಿಸುವ 
ದರವನ್ನೆ  ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ. ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ದರದ 
ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆಗೆ ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ಗಡಸುತ್ನ್ವು ಒಿಂದು 
ನದಿಕ್ಷಟ್  ಮಟ್ಟ್ ವನ್ನೆ  ಮಿೀರಿದ್ಗ ಬಿರುಕುಗೊಳುಳಿ ವ 
ಅಪಾಯವು ಹೆಚಾ್ಚ ಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ತಂಪಾಗಿಸುವ ದರ ಮತು್ತ  ಇಿಂಗಾಲ್ದ ಸಮಾನ್ತೆಯ 
ಪ್ರಸಪಾ ರ ಕ್್ರ ಯೆಯನ್ನೆ  ಚ್ತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ವಿವರಿಸಲ್ಗಿದೆ. 
ಕ್ಡಿಮೆ ಮಟ್ಟ್ ದ ಇಿಂಗಾಲ್ದ ಸಮಾನ್ ವೇಗದ 
ದರಗಳನ್ನೆ  ಬಿರುಕುಗೊಳಿಸುವ ಅಪಾಯದ ಮದಲು 
ಸಹಿಸಿಕೊಳಳಿ ಬಹುದು; ದಪ್ಪಾ  ವಿಭಾಗವನ್ನೆ  ಹೊರತುಪ್ಡಿಸಿ, 
0.39% ಕ್್ಕಿ ಿಂತ್ ಕ್ಡಿಮೆ CE ಮೌಲ್್ಯ ಗಳೊಿಂದಿಗೆ HAZ ಕಾ್ರ ್ಯ ಕ್ಿಂಗ್ 
ಅಪ್ರೂಪ್ವಾಗಿ ಅನ್ರ್ವಿಸಲ್ಪಾ ಡುತ್್ತ ದೆ. CE ಯ ಹೆಚ್್ಚ ನ್ 
ಮಟ್ಟ್ ದಲ್ಲಿ , ಸುಮಾರು 0.48% ಎಿಂದು ಹೇಳುವುದ್ದರೆ, 
ನಧಾನ್ವಾದ ಕೂಲ್ಿಂಗ್ ದರಗಳಲ್ಲಿ ಯೂ ಬಿರುಕುಗಳು 
ಉಿಂಟಾಗುವ ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ಅಪಾಯವಿದೆ.

ಆದ್ಗೂ್ಯ , ಮೂಲ್ ಲೀಹವನ್ನೆ  ಸೂಕ್್ತ ವಾಗಿ 
ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವುದರಿಿಂದ ಅಥವಾ 
ವೆಲ್್ಡಿ  ಲೀಹದಲ್ಲಿ  ಕ್ಡಿಮೆ ಮಟ್ಟ್ ದ ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ ಈ 
ಸಮಸ್್ಯ ಯನ್ನೆ  ನವಾರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ಮಟ್ಟ್ ದ ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ ಹಾನಕಾರಕ್ವಾಗಿದೆ. ವಿವಿಧ್ 
ಮೂಲ್ಗಳಿಿಂದ ಕ್ರಗಿದ ವೆಲ್್ಡಿ  ಪೂಲ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ 
ಹಿೀರಲ್ಪಾ ಡುತ್್ತ ದೆ, ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡ್ ನ್ ಫಲಿ ರ್ಸ್  ಹೊದಿಕೆಯಲ್ಲಿ ನ್ 
ತೇವಾಿಂಶ ಅಥವಾ ರಕಾಷಿ ಕ್ವಚ್ದ ಅನಲ್, ಜಂಟಿ ಮುಖಗಳ 
ಮೇಲೆ ಗಿ್ರ ೀಸ್ ಮತು್ತ  ಹಿೀಗೆ. ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ ಬಿಸಿ ಉಕ್್ಕಿ ನ್ 
ಮೂಲ್ಕ್ ಸುಲ್ರ್ವಾಗಿ ಹರಿಯುತ್್ತ ದೆ (ಪ್್ರ ಸರಣ) ಮತು್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ 
ಪೂಲ್ ನಿಂದ HAZ ಗೆ ಹಾದುಹೊೀಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ಬಿರುಕುಗಳ 
ಪ್್ರ ಮುಖ ಅಪಾಯವನ್ನೆ  ಉಿಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

MAG ಮತು್ತ  TIG ನಂತ್ಹ ಅನಲ್ ರಕಾಷಿ ಕ್ವಚ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳು 
5-10 ಮಿಲ್/100 ಗಾ್ರ ಿಂ ಮಟ್ಟ್ ಗಳೊಿಂದಿಗೆ ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ ನ್ಲ್ಲಿ 
ಅಿಂತ್ಗಕ್ತ್ವಾಗಿ ಕ್ಡಿಮೆಯಿರುತ್್ತ ವೆ ಮತು್ತ  ಹಿೀಗಾಗಿ 
ಬಿರುಕುಗಳನ್ನೆ  ತ್ಪಿಪಾ ಸುವಲ್ಲಿ  ಪ್ರಿಣಾಮಕಾರಿಯಾಗಿದೆ.
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ಶಾಖದ ಒಳಹರಿವು ಮತು್ತ  ಜಂಟಿಯಲ್ಲಿ ನ್ ಲೀಹದ 
ದಪ್ಪಾ ವು ಘಟ್ಕ್ದಲ್ಲಿ  ತಂಪಾಗಿಸುವ ದರವನ್ನೆ  ಪ್ರಿಣಾಮ 
ಬಿೀರುತ್್ತ ದೆ.

ದಪ್ಪಾ  ವಿಭಾಗಗಳಲ್ಲಿ  ತಂಪಾಗಿಸುವ ದರವು ತೆಳುವಾದಕ್್ಕಿ ಿಂತ್ 
ವೇಗವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ 
ತಾಪ್ಮಾನ್ವು ತಾಪ್ಮಾನ್ದ ವಾ್ಯ ಪಿ್ತ ಯ ಮೂಲ್ಕ್ 
ತಂಪಾಗಿಸುವ ದರವನ್ನೆ  ನಧಾನ್ಗೊಳಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಅದರಳಗೆ 
ಗಟಿಟ್ ಯಾದ ರಚ್ನೆಯು ರೂಪುಗೊಳುಳಿ ತ್್ತ ದೆ ಅಿಂದರೆ, 300-
200 ° C. ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯು ಶಾಖದ 
ಪಿೀಡಿತ್ ವಲ್ಯದಲ್ಲಿ ನ್ ಯಾವುದೇ ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ ಅನ್ನೆ 
ಗಟಿಟ್ ಯಾಗಿಸದೆ ಇರುವ ಮೂಲ್ ಲೀಹದಲ್ಲಿ  ಹರಿಯುವಂತೆ 
ಮಾಡುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಬಿರುಕುಗಳ ಅಪಾಯವನ್ನೆ  ಕ್ಡಿಮೆ 
ಮಾಡಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್್ರ ಮುಖ ಅಿಂಶಗಳ ಪ್ರಸಪಾ ರ ಅವಲಂಬನೆ ಅಿಂದರೆ, ಸಿಇ, 
ಕೂಲ್ಿಂಗ್ ದರ (ಶಾಖದ ಒಳಹರಿವು, ಜಂಟಿ ಪ್್ರ ಕಾರ ಮತು್ತ 
ದಪ್ಪಾ ), ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ ಅಿಂಶ ಮತು್ತ  ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ 
(ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಮೂಲ್ ಲೀಹದ ತಾಪ್ಮಾನ್) 
HAZ ಕಾ್ರ ್ಯ ಕ್ಿಂಗ್ ಅಪಾಯವನ್ನೆ  ನಯಂತ್್ರ ಸುತ್್ತ ದೆ.

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಮದಲು ಅಥವಾ ಸರಿಯಾದ ಕ್ಡಿಮೆ 
ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ ವಿದು್ಯ ದ್್ವ ರವನ್ನೆ  ಆರಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ್ 
ಬೆಸುಗೆ ಜಂಟಿಯನ್ನೆ  ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ 
ಮೂಲ್ಕ್ ಅಿಂಡರ್ ಬಿೀಡ್ ಕಾ್ರ ್ಯ ಕ್ಿಂಗ್ ಸಮಸ್್ಯ ಯನ್ನೆ 
ಸುಲ್ರ್ವಾಗಿ ನವಾರಿಸಬಹುದು.

ಪೂವಕ್ಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯ ಉದ್್ದ ದೇಶ: ವೆಲ್್ಡಿ 
ತ್ಯಾರಿಕೆಯಲ್ಲಿ  ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯು 
ಉಪ್ಯುಕ್್ತ ವಾಗಲು ನಾಲು್ಕಿ  ಕಾರಣಗಳಿವೆ. ಅವರು

a  ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯ ಬಳಕೆಯು ವೆಲ್್ಡಿ 
ಮೆಟ್ಲ್ ಮತು್ತ  ಶಾಖ ಪಿೀಡಿತ್ ವಲ್ಯದಲ್ಲಿ  ತಂಪಾಗಿಸುವ 
ದರವನ್ನೆ  ಕ್ಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಹೆಚ್್ಚ  ಡಕೆಟ್ ಸೈಲ್ 
ಮೆಟ್ಲ್ಜಕ್ಕ್ಲ್ ರಚ್ನೆಗೆ ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ವೆಲ್್ಡಿ 
ಕಾ್ರ ್ಯ ಕ್ಿಂಗ್ ಅನ್ನೆ  ವಿರೀಧಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ನಧಾನ್ವಾದ ತಂಪಾಗಿಸುವ ದರವು ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ ಅನ್ನೆ 
ಹಾನಯಾಗದಂತೆ, ಬಿರುಕುಗಳನ್ನೆ  ಉಿಂಟುಮಾಡದೆ 
ಹೊರಹಾಕ್ಲು ಅನ್ಮತ್ಸುತ್್ತ ದೆ.

ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯು ಕುಗು್ಗ ವಿಕೆಯನ್ನೆ 
ಕ್ಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಸುಲ್ರ್ವಾಗಿ ಮುರಿತ್ 
ಸಂರ್ವಿಸಬಹುದ್ದ ತಾಪ್ಮಾನ್ಕ್್ಕಿ ಿಂತ್ ಅದೇ ಉಕು್ಕಿ ಗಳನ್ನೆ 
ಇದು ತ್ರುತ್್ತ ದೆ.

ಯಾವುದೇ ಉಕು್ಕಿ  ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್-ಪೆ್ರ ೀರಿತ್ ಬಿರುಕುಗಳಿಿಂದ 
ಪ್್ರ ತ್ರಕ್ಷಿ ತ್ವಾಗಿಲ್ಲಿ . ಹೆಚ್್ಚ ವರಿಯಾಗಿ, ನದಿಕ್ಷಟ್  ಯಾಿಂತ್್ರ ಕ್ 
ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳನ್ನೆ  ಖಚ್ತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ಸಹಾಯ 
ಮಾಡಲು ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯನ್ನೆ 
ಬಳಸಬಹುದು, ಉದ್ಹರಣೆಗೆ ನಾಚ್ ಗಟಿಟ್ ತ್ನ್.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.77
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                     

ಶಾಖದ ವಿತರಣೆ ಮತ್ತು  ವೇಗ್ವಾಗಿ ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆಯ ಪ್ರಿಣಾಮಗ್ಳು (Heat 
distribution and effects of faster cooling)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಬೆಸುಗೆಯಲ್ಲಿ  ಶಾಖ ವಿತರಣೆಯ ಅಗ್ತಯಾ ವನು್ನ  ವಿವರಿಸಿ.

ಹೆಚ್್ಚ ತ್್ತ ರುವ ತಂತ್ ಆಹಾರದ ವೇಗದೊಿಂದಿಗೆ ಶಾಖದ 
ಒಳಹರಿವು ಹೆಚಾ್ಚ ಗುತ್್ತ ದೆ ಆದರೆ ಬೆಸುಗೆ ವೇಗವನ್ನೆ 
ಹೆಚ್್ಚ ಸುವುದರಿಿಂದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಶಾಖದ ಇನ್ಪಾ ಟ್ 
ಕ್ಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಶಾಖದ ಒಳಹರಿವು ಹೆಚಾ್ಚ ದ್ಗ, ವೆಲ್್ಡಿ 
ಮೆಟ್ಲ್ ಗೆ ತಂಪಾಗಿಸುವ ದರವು ಕ್ಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ 
ಟ್ಿಂಪ್ಡ್ಕ್ ಮಾಟ್ಕ್ನ್ ಸೈಟ್ ನ್ ಪ್ರಿಮಾಣದ ಭಾಗವನ್ನೆ 
ಹೆಚ್್ಚ ಸುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ  ವಲ್ಯದ ಸೂಕ್ಷಮೆ  ರಚ್ನೆಯ 
ಒರಟ್ನ್ನೆ  ಹೆಚ್್ಚ ಸುತ್್ತ ದೆ.

ಮೈಕೊ್ರ ಸಟ್ ರಾಕ್್ಚ ರಲ್ ಪ್ರಿೀಕೆಷಿ  ಮತು್ತ  ಯಾಿಂತ್್ರ ಕ್ ಪ್ರಿೀಕೆಷಿ ಗಳ 
ಫಲ್ತಾಿಂಶವು ತ್್ವ ರಿತ್ ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆ, ಮುಳುಗಿದ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕ್ದ ತ್ಕ್ಷಣ ಶಾಖ ಪಿೀಡಿತ್ ಮತು್ತ  ಒರಟಾದ ಧಾನ್್ಯ ದ 

ವಲ್ಯಗಳ ಅಗಲ್ವನ್ನೆ  ಕ್ಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ, ಜತೆಗೆ 
ಕ್ಡಿಮೆ ತಾಪ್ಮಾನ್ದ ಪ್್ರ ಭಾವದ ಗಡಸುತ್ನ್ವನ್ನೆ 
ಸುಧಾರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಹೆಚ್್ಚ ತ್್ತ ರುವ ತಂತ್ ಆಹಾರದ ವೇಗದೊಿಂದಿಗೆ ಶಾಖದ 
ಒಳಹರಿವು ಹೆಚಾ್ಚ ಗುತ್್ತ ದೆ ಆದರೆ ಬೆಸುಗೆ ವೇಗವನ್ನೆ 
ಹೆಚ್್ಚ ಸುವುದರಿಿಂದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಶಾಖದ ಇನ್ಪಾ ಟ್ 
ಕ್ಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಶಾಖದ ಒಳಹರಿವು ಹೆಚಾ್ಚ ದ್ಗ, ವೆಲ್್ಡಿ 
ಲೀಹಕೆ್ಕಿ  ತಂಪಾಗಿಸುವ ದರಗಳು ಕ್ಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತ ವೆ ಮತು್ತ 
ವೆಲ್್ಡಿ  ವಲ್ಯದ ಸೂಕ್ಷಮೆ  ರಚ್ನೆಯ ಟ್ಿಂಪ್ಡ್ಕ್, ಗುರುತು 
ಮತು್ತ  ಒರಟಾದ ಭಾಗದ ಪ್ರಿಮಾಣವನ್ನೆ  ಹೆಚ್್ಚ ಸುತ್್ತ ದೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.78
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                     

ಪೂವಕ್ಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ ಮತ್ತು  ನಂತರದ ತಾಪ್ನ ಚಿಕ್ತೆ್ಸ್  (Preheating 
and post heating treatment)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಪೂವಕ್ಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ಮತ್ತು  ನಂತರದ ತಾಪ್ನದ ಉದ್್ದ ದೇಶವನು್ನ  ವಿವರಿಸಿ.

ಪೂವಕ್ ತಾಪ್ನ ಚಿಕ್ತೆ್ಸ್ ಯ ವಿವಿಧ ವಿಧಾನಗ್ಳು

ನೇರ ಪೂವಕ್ ತಾಪ್ನ್, ಪ್ರೀಕ್ಷ ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ, ಸಥೆ ಳಿೀಯ 

ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ ಮತು್ತ  ಅದರ ಉದೆ್ದ ೀಶ:ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸುವುದು ಎಿಂದರೆ 1 ಮತು್ತ  2 ಕೊೀಷಟ್ ಕ್ಗಳಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಒಿಂದು ನದಿಕ್ಷಟ್  ತಾಪ್ಮಾನ್ಕೆ್ಕಿ  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವ ಮದಲು ಅಥವಾ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ಲು 
ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಬಿಸಿ ಮಾಡುವುದು.

ಕ್ದೇಷ್್ಟ ಕ 1

ವಿವಿಧ ಲದೇಹಗ್ಳನು್ನ  ಪೂವಕ್ಭ್ವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸುವುದ್

ಲೊದೇಹದ ತಾಪ್ಮಾನ °C

ನಕ್ಲ್ ಮಿಶ್ರ ಲೀಹಗಳು 
(ಕೆತ್್ತ ದ)

ನಕ್ಲ್ ಮಿಶ್ರ ಲೀಹಗಳು 
(ಎರಕ್ಹೊಯ್ದ )

ತಾಮ್ರ  ಮತು್ತ  ತಾಮ್ರ ದ 
ಮಿಶ್ರ ಲೀಹಗಳು

ಸಿಲ್ಕಾನ್ ಕಂಚ್

ಹಿತಾ್ತ ಳೆ ಕ್ಡಿಮೆ ಸತು

ಹಿತಾ್ತ ಳೆ ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ಸತು

ಫ್ಸಫ್ ರ್ ಕಂಚ್

ಅದನ್ನೆ  16° ಕೆಳಗೆ 
ಬೆಚ್್ಚ ಗಾಗಿಸಿ

90° - 200°

200° ಗರಿಷ್ಠ

90°

200° - 260°

260° - 370°

150° - 200°

ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ನಂತ್ರ ತಂಪಾಗಿಸುವ ದರವನ್ನೆ  ಕ್ಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. 
ನಬಕ್ಿಂಧಿತ್/ಗಟಿಟ್ ಯಾದ ಕ್ೀಲುಗಳಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ  ಲೀಹವನ್ನೆ 
ಬಿರುಕುಗೊಳಿಸುವುದನ್ನೆ  ತ್ಡೆಯಲು ಇದು ಅವಶ್ಯ ಕ್ವಾಗಿದೆ. 
ತಾಮ್ರ , ಹಿತಾ್ತ ಳೆ, ಅಲೂ್ಯ ಮಿನಯಂ ಮುಿಂತಾದ ಕೆಲ್ವು 
ನಾನ್-ಫೆರಸ್ ಲೀಹಗಳು ಬಿಸಿಯಾಗುವುದರಿಿಂದ ಹೆಚ್್ಚ 
ವಿಸ್ತ ರಿಸುತ್್ತ ವೆ ಮತು್ತ  ಎರಕ್ಹೊಯ್ದ  ಕ್ಬಿ್ಬ ಣದಂತ್ಹ ಫೆರಸ್ 
ಲೀಹಗಳು, ಮಧ್್ಯ ಮ ಮತು್ತ  ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ಕಾಬಕ್ನ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್ ಗಳು 
ತುಿಂಬಾ ದುಬಕ್ಲ್ವಾಗಿರುವುದರಿಿಂದ ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸಬೇಕಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಬಿರುಕು ಅಥವಾ ಅಸಪಾ ಷಟ್ ತೆಯನ್ನೆ 
ತ್ಪಿಪಾ ಸಲು ಈ ವಸು್ತ ಗಳನ್ನೆ  ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ 

ಕಾಯಿಸಬೇಕು. ಕೆಲ್ವು ಸಂದರ್ಕ್ಗಳಲ್ಲಿ , ಶೇಖರಣೆಯ 
ಪ್್ರ ತ್ ಪ್ದರದ ನ್ಡುವೆ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಸಮಯದಲ್ಲಿ 
ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವುದು ಸಹ ಅಗತ್್ಯ ವಾಗಿದೆ.

ವಿವಿಧ್ ದಜೆಕ್ಯ ಉಕು್ಕಿ , ಎರಕ್ಹೊಯ್ದ  ಕ್ಬಿ್ಬ ಣ, ನಾನ್-
ಫೆರಸ್ ಲೀಹಗಳ ತೃಪಿ್ತ ದ್ಯಕ್ ಬೆಸುಗೆಗಳಿಗೆ ಕ್ನಷ್ಠ 
ಪೂವಕ್ಭಾವಿ ತಾಪ್ಮಾನ್ವು ಇದನ್ನೆ  ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ: 
(ಚ್ತ್್ರ  1)

-  ಲೀಹದ ಪ್್ರ ಕಾರ

-  ಮೂಲ್ ಲೀಹದ ಸಂಯೊೀಜನೆ ಮತು್ತ  ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳು

-  ತ್ಟ್ಟ್ ಯ ದಪ್ಪಾ

-  ಜಂಟಿ ಪ್್ರ ಕಾರ

-  ಜಂಟಿ ಸಂಯಮದ ಮಟ್ಟ್

-  ಶಾಖದ ಇನ್ಪಾ ಟ್ ದರ.

ಪ್್ರ ತಿಯಂದರ ನಡುವೆ ಕನಿಷ್್ಠ  ಪೂವಕ್ಭ್ವಿ 
ತಾಪ್ಮಾನಕ್ಕೆ ಂತ ಕಡಿಮೆ ತಾಪ್ಮಾನವನು್ನ 
ಬಿಡಬೇಡಿ ವೆಲ್್ಡ  ರನ್.

ಪೂವಕ್ಭಾವಿ ತಾಪ್ಮಾನ್ವನ್ನೆ  ಕ್್ರ ಯೊೀನ್ ಗಳನ್ನೆ 
ಸೂಚ್ಸುವ ತಾಪ್ಮಾನ್ದಿಿಂದ ಪ್ರಿಶಿೀಲ್ಸಬಹುದುು್ರ

ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಬೇಕಾದ ಕೆಲ್ಸ ಮತು್ತ 
ಪ್್ರ ದೇಶವು ದೊಡ್ಡಿ ದ್ಗಿದ್ದ ರೆ, ಅದನ್ನೆ  ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸುವ ಕುಲುಮೆಯಲ್ಲಿ  ಮಾಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ (ಚ್ತ್್ರ  2).

ಇದು ಚ್ಕ್್ಕಿ ದ್ಗಿದ್ದ ರೆ ಸಥೆ ಳಿೀಯ ಪೂವಕ್ಭಾವಿ ತಾಪ್ನ್ವನ್ನೆ 
ಜಂಟಿ ಪ್್ರ ದೇಶಕೆ್ಕಿ  ಮಾತ್್ರ  ಅನ್್ವ ಯಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದನ್ನೆ 
ಸಥೆ ಳಿೀಯ ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ ಎಿಂದು 
ಕ್ರೆಯಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚ್ತ್್ರ  3)
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ಬಿಸಿಯಾದ ನಂತರ: ಪೀಸ್ಟ್  ತಾಪ್ನ್ ಎಿಂದರೆ ಭಾಗವು 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ದ ನಂತ್ರ ತ್ಕ್ಷಣವೇ ಬಿಸಿಯಾಗುತ್್ತ ದೆ. ನಂತ್ರದ 
ತಾಪ್ನ್ದ ಕಾರಣಗಳು ಬೆಸುಗೆಯಲ್ಲಿ  ಗಟಿಟ್ ಯಾದ ಮತು್ತ 
ಸುಲ್ರ್ವಾಗಿ ಕ್ಲೆಗಳು ಉಿಂಟಾಗುವುದನ್ನೆ  ತ್ಡೆಯುವುದು. 
ಇದು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಶಾಖದಿಿಂದ ಮತು್ತ  ಕ್ಟುಟ್ ನಟಾಟ್ ದ 
ಜಂಟಿ ಬೆಸುಗೆಯಿಿಂದ ಉಿಂಟಾಗುವ ಉಳಿದ ಒತ್್ತ ಡಗಳನ್ನೆ 
ಸಹ ನವಾರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ತಾಪ್ನ್ದ ನಂತ್ರ ಪ್ರಿಗಣ್ಸಬೇಕಾದ ಪ್್ರ ಮುಖ ಅಿಂಶಗಳು:

-  ತಾಪ್ನ್ ದರ

-  ಭಾಗವನ್ನೆ  ಬಿಸಿ ಮಾಡಿದ ನಂತ್ರ ತಾಪ್ಮಾನ್

-  ಕುಲುಮೆಯಲ್ಲಿ  ಸಮಯವನ್ನೆ  ಹಿಡಿದಿಟುಟ್ ಕೊಳುಳಿ ವುದು

-  ಕೂಲ್ಿಂಗ್ ದರ.

ಕಾಬಕ್ನ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್್ಗ ಳ ನಂತ್ರದ ತಾಪ್ನ್ವು ಮೂಲ್ 
ಲೀಹದ ದಪ್ಪಾ  ಮತು್ತ  ಅದರ ಇಿಂಗಾಲ್ದ ಅಿಂಶವನ್ನೆ 
ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ. (ಚ್ತ್್ರ  4)

ನಂತರದ ತಾಪ್ನವು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ದ ಜಂಟಿ 
ತಂಪಾಗಿಸುವ ದರವನು್ನ  ಕುಂಠಿತಗೊಳಿಸುತತು ದ್.

ಸರಳವಾದ ಇಿಂಗಾಲ್ದ ಉಕು್ಕಿ ಗಳಿಗೆ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ನಂತ್ರದ 
ತಾಪ್ನ್ಕಾ್ಕಿ ಗಿ ಜಂಟಿ 100 ° C ನಿಂದ 300 ° C ವರೆಗೆ 
ಬಿಸಿಮಾಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಚ್ಕ್ತೆಸ್ ಯು ಕಾಬಕ್ನ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್ 
ಮತು್ತ  ಎರಕ್ಹೊಯ್ದ  ಕ್ಬಿ್ಬ ಣದ ಬಿರುಕುಗೊಳಿಸುವ 
ಪ್್ರ ವೃತ್್ತ ಯನ್ನೆ  ಕ್ಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ಅವುಗಳನ್ನೆ  ಬಿಸಿ 
ಮಾಡದಿದ್ದ ರೆ, ಬಿರುಕುಗಳು ಬೆಳೆಯಬಹುದು.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಶಾಖವು ಜಂಟಿ ಕೆಲ್ವು ಪ್್ರ ದೇಶಗಳಲ್ಲಿ  ಗಡಸುತ್ನ್ 
ಮತು್ತ  ಸುಲ್ರ್ವಾಗಿ ಬೆಳೆಯಬಹುದು. ಇದರ ಜತೆಗೆ, ಶಾಖ 
ಪಿೀಡಿತ್ ವಲ್ಯ ಮತು್ತ  ಸಮಿಮೆ ಳನ್ ವಲ್ಯದಲ್ಲಿ ನ್ ಮೂಲ್ 
ಲೀಹದ ಧಾನ್್ಯ ಗಳು ಗಾತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಬೆಳೆಯುತ್್ತ ವೆ, ಇದು ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕ್ದ ಜಂಟಿ ಆಸಿ್ತ ಯನ್ನೆ  ಬದಲ್ಯಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ವಿಸ್ತ ರಿಸಲು ಮುಕ್್ತ ವಾಗಿರದ ಕ್ೀಲುಗಳ ಸಂದರ್ಕ್ದಲ್ಲಿ 
ಅಿಂದರೆ, ಸಂಯಮದ ಕ್ೀಲುಗಳು ಮತು್ತ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ 
ಮದಲು ಈಗಾಗಲೇ ಒತ್್ತ ಡವಿರುವ ಕ್ೀಲುಗಳಲ್ಲಿ , 
ಜಂಟಿ ತಂಪಾಗಿಸಿದ ನಂತ್ರ ಉಳಿದ ಒತ್್ತ ಡಗಳು ಹೆಚ್್ಚ . 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ದ ನಂತ್ರ ಈ ಉಳಿದಿರುವ ಒತ್್ತ ಡಗಳನ್ನೆ 
ತೆಗೆದುಹಾಕ್ದಿದ್ದ ರೆ, ಜಂಟಿ ವಿಫಲ್ಗೊಳುಳಿ ತ್್ತ ದೆ ಅಥವಾ 
ಅವುಗಳನ್ನೆ  ಬಳಕೆಗೆ ಒಳಪ್ಡಿಸಿದ್ಗ ಅಥವಾ 
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ವಿರೂಪ್ಗೊಳಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ ಅಥವಾ ಜಂಟಿ ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ 
ಅಥವಾ ಜಂಟಿ ಡೈನಾಮಿರ್ ಲೀಡಿಿಂಗೆ್ಗ  ಒಳಪ್ಟಿಟ್ ರುತ್್ತ ದೆ.

ಮೇಲ್ನ್ ಸಮಸ್್ಯ ಗಳನ್ನೆ  ತ್ಪಿಪಾ ಸಲು, ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ದ 
ಕೆಲ್ಸವನ್ನೆ  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಸಾಮಾನ್್ಯ ಗೊಳಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ 
ಅಥವಾ ಅನೆಲ್ ಮಾಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ ಅಥವಾ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನೆ 
ನವಾರಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪೂವಕ್ ಶಾಖ ಚಿಕ್ತೆ್ಸ್  ಮತ್ತು  ನಂತರದ ವೆಲ್್ಡ  ಶಾಖ 
ಚಿಕ್ತೆ್ಸ್

ಶಾಖ ಚಿಕ್ತೆ್ಸ್ ಗ್ಳು: ಕೆಲ್ವು ಅಪೇಕ್ಷಿ ತ್ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳನ್ನೆ 
ಪ್ಡೆಯಲು ಶಾಖ ಚ್ಕ್ತೆಸ್ ಗಳನ್ನೆ  ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಮೂಲ್ಭೂತ್ವಾಗಿ, ಶಾಖ-ಸಂಸ್ಕಿ ರಿಸುವ ಲೀಹಗಳು ಘನ್ 
ಸಿಥೆ ತ್ಯನ್ನೆ  ತ್ಲುಪಿದ ನಂತ್ರ ಅದನ್ನೆ  ಬಿಸಿಮಾಡುವುದು 
ಮತು್ತ  ತಂಪಾಗಿಸುವುದನ್ನೆ  ಒಳಗೊಿಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ. ಇಿಂದಿನ್ 
ಉದ್ಯ ಮದಲ್ಲಿ  ವಿವಿಧ್ ಉಕು್ಕಿ ಗಳಿಗೆ ಶಾಖ ಚ್ಕ್ತೆಸ್ ಯ 
ಹಲ್ವಾರು ವಿಭಿನ್ನೆ  ವಿಧಾನ್ಗಳಿವೆ.

ಸ್ಮಾನಿಯಾ ದೇಕರಣ: ಸಾಮಾನ್ಯ ೀಕ್ರಣವು ಅನೆಲ್ಿಂಗ್ ಗೆ 
ಹೊೀಲುತ್್ತ ದೆ, ಆದರೆ ಉಕ್್ಕಿ ನ್ನೆ  ನಣಾಕ್ಯಕ್ ತಾಪ್ಮಾನ್ದ 
ಮೇಲೆ ಬಹಳ ಸಂಕ್ಷಿ ಪ್್ತ ವಾಗಿ ಹಿಡಿದಿಟುಟ್ ಕೊಳುಳಿ ತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ 
ತಂಪಾಗುವಿಕೆಯು ಸಾಮಾನ್್ಯ  ತಾಪ್ಮಾನ್ದಲ್ಲಿ  ಗಾಳಿಯಲ್ಲಿ 
ನ್ಡೆಯುತ್್ತ ದೆ. ಸಾಧಾರಣಗೊಳಿಸುವಿಕೆಯು ಲೀಹದ 
ಧಾನ್್ಯ ದ ರಚ್ನೆಯನ್ನೆ  ಸಂಸ್ಕಿ ರಿಸುವಲ್ಲಿ  ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಇದನ್ನೆ  ಕೆಲ್ವಮೆಮೆ  ತ್ಣ್ಸಿದ ನಂತ್ರ ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅನೆಲ್ಿಂಗ್:ಅನೆಲ್ಿಂಗ್ ಎನ್ನೆ ವುದು ಲೀಹವನ್ನೆ 
ನಣಾಕ್ಯಕ್ ಹಂತ್ಕ್್ಕಿ ಿಂತ್ ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ತಾಪ್ಮಾನ್ಕೆ್ಕಿ 
ಬಿಸಿಮಾಡುವುದನ್ನೆ  ಒಳಗೊಿಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಅದನ್ನೆ 
ನಧಾನ್ವಾಗಿ ತ್ಣಣಿ ಗಾಗಲು ಅನ್ವು ಮಾಡಿಕೊಡುತ್್ತ ದೆ. 
ಅನೆಲ್ಿಂಗ್ ನ್ ಉದೆ್ದ ೀಶವು ಈ ಕೆಳಗಿನ್ವುಗಳಲ್ಲಿ  ಒಿಂದು 
ಅಥವಾ ಹೆಚ್್ಚ ನ್ದನ್ನೆ  ಸಾಧಿಸುವುದು.

- ಲೀಹವನ್ನೆ  ಮೃದುಗೊಳಿಸಲು, ಉದ್. 
ಯಂತ್್ರ ಸಾಮಥ್ಯ ಕ್ವನ್ನೆ  ಸುಧಾರಿಸಲು.

-  ಆಿಂತ್ರಿಕ್ ಉಳಿಕೆ ಒತ್್ತ ಡಗಳನ್ನೆ  ನವಾರಿಸಲು.

-  ಧಾನ್್ಯ ಗಳನ್ನೆ  ಸಂಸ್ಕಿ ರಿಸಲು.

-  ಡಕ್ಟ್ ಲ್ಟಿ ಸುಧಾರಿಸಲು.

-  ಕ್ಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ಏಕ್ರೂಪ್ಗೊಳಿಸುವಿಕೆ.

ಗ್ಟಿ್ಟ ಯಾಗುವುದ್: ಗಟಿಟ್ ಯಾಗುವುದು ಅವರು 
ತ್ಯಾರಿಸಿದ ನಂತ್ರ ತುಿಂಡುಗಳ ಬಲ್ವನ್ನೆ  ಹೆಚ್್ಚ ಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಉಕ್್ಕಿ ನ್ನೆ  ನಣಾಕ್ಯಕ್ ಹಂತ್ಕ್್ಕಿ ಿಂತ್ ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ತಾಪ್ಮಾನ್ಕೆ್ಕಿ 
ಬಿಸಿ ಮಾಡುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಮತು್ತ  ನಂತ್ರ ಅದನ್ನೆ  ಎಣೆಣಿ , 
ನೀರು ಅಥವಾ ಸುಣಣಿ ದಲ್ಲಿ  ತ್್ವ ರಿತ್ವಾಗಿ ತಂಪಾಗಿಸುವ 
ಮೂಲ್ಕ್ ಇದನ್ನೆ  ಸಾಧಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಮಧ್್ಯ ಮ, ಹೆಚ್್ಚ ನ್ 
ಮತು್ತ  ಅತ್ ಹೆಚ್್ಚ  ಇಿಂಗಾಲ್ ಮಾತ್್ರ

ಈ ವಿಧಾನ್ದಿಿಂದ ಉಕ್್ಕಿ ನ್ನೆ  ಗಟಿಟ್ ಗೊಳಿಸಬಹುದು. ಉಕ್್ಕಿ ನ್ನೆ 
ಬಿಸಿಮಾಡಬೇಕಾದ ತಾಪ್ಮಾನ್ವು ಬಳಸಿದ ಉಕ್್ಕಿ ನಿಂದಿಗೆ 
ಬದಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕೇಸ್ ಗ್ಟಿ್ಟ ಯಾಗುವುದ್: ಇದು ಉಕ್್ಕಿ ನ್ ಹೊರ 
ಮೇಲೆಮೆ ಸೈಯನ್ನೆ  ಗಟಿಟ್ ಗೊಳಿಸುವ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಾಗಿದೆ. ಉಕ್್ಕಿ ನ್ 
ಸಂದರ್ಕ್ದಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್್ಚ ವರಿ ಇಿಂಗಾಲ್ವನ್ನೆ  ಪ್್ರ ಚೀದಿಸುವ 

ಮೂಲ್ಕ್ ಇದನ್ನೆ  ಮಾಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದನ್ನೆ  ಹಲ್ವಾರು 
ವಿಭಿನ್ನೆ  ವಿಧಾನ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಮಾಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ, ಇವೆಲ್ಲಿ ವೂ 
ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ತಾಪ್ಮಾನ್ಕೆ್ಕಿ  ಬಿಸಿಮಾಡುವುದು ಮತು್ತ  ತ್್ವ ರಿತ್ 
ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆಯ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಬಳಸಿದ ಕೆಲ್ವು ವಿಧಾನಗ್ಳು:

-  ಕೆಲ್ವು ಕಾಬಕ್ನೈಸಿಿಂಗ್ ವಸು್ತ ಗಳನ್ನೆ  ಒಳಗೊಿಂಡಿರುವ 
ಮಹರು ಲೀಹದ ಪೆಟಿಟ್ ಗೆಯಲ್ಲಿ  ಉಕ್್ಕಿ ನ್ ಭಾಗವನ್ನೆ 
ಪಾ್ಯ ರ್ ಮಾಡಲು - ಕ್ರಗಿದ ಸೈನೈಡ್ ಉಪುಪಾ  ಸಾನೆ ನ್ದಲ್ಲಿ 
ಉಕ್್ಕಿ ನ್ ಭಾಗವನ್ನೆ  ಮುಳುಗಿಸಲು

-  ಬಿಸಿಯಾದ ಉಕ್್ಕಿ ನ್ ಭಾಗವನ್ನೆ  ಪುಡಿಮಾಡಿದ ಸೈನೈಡ್ 
ಹೊಿಂದಿರುವ ಪಾತೆ್ರ ಯಲ್ಲಿ  ಅದ್ದ ಲು - ಉಕ್್ಕಿ ನ್ ಭಾಗವನ್ನೆ 
ಬಿಸಿಮಾಡಲು ಮತು್ತ  ಅದರ ಮೇಲೆ ಕಾಬಕ್ನೈಸಿಿಂಗ್ 
ಅನಲ್ವನ್ನೆ  ರವಾನಸಲು

- ಹಸ್ತ ಚಾಲ್ತ್ ಅಥವಾ ಯಂತ್್ರ -ನಯಂತ್್ರ ತ್ ಆಕ್ಸ್ -
ಅಸಿಟಿಲ್ೀನ್ ಜ್್ವ ಲೆಯ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯನ್ನೆ  ಬಳಸಿಕೊಳಳಿ ಲು.

ಟೆಂಪ್ರಿಂಗ್: ಟ್ಿಂಪ್ರಿಿಂಗ್ (ಧಾನ್್ಯ  ಸಂಸ್ಕಿ ರಣೆ) ಉಕ್್ಕಿ ನ್ 
ತುಿಂಡು ಸಂಪೂಣಕ್ವಾಗಿ ಗಟಿಟ್ ಯಾದ ನಂತ್ರ ಉಿಂಟಾಗುವ 
ದುಬಕ್ಲ್ತೆಯನ್ನೆ  ನವಾರಿಸಲು ಮತು್ತ  ಉಕ್್ಕಿ ನ್ನೆ 
ಕ್ಠಿಣಗೊಳಿಸಲು ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ತೆಗೆದುಹಾಕ್ಬೇಕಾದ ಗಡಸುತ್ನ್ವನ್ನೆ  ಅವಲಂಬಿಸಿ, 
ಗಟಿಟ್ ಯಾದ ಲೀಹವನ್ನೆ  ಒಿಂದು ನದಿಕ್ಷಟ್  ತಾಪ್ಮಾನ್ಕೆ್ಕಿ 
ಪುನಃ ಕಾಯಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಮತು್ತ  ನಂತ್ರ ತ್ಣ್ಸುವ 
ಮೂಲ್ಕ್ ಇದನ್ನೆ  ಸಾಧಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ತಣಿಸುವಿಕೆ: ತ್ಣ್ಸುವಿಕೆಯು ಲೀಹವನ್ನೆ 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಎಣೆಣಿ  ಅಥವಾ ನೀರಿನ್ಲ್ಲಿ  ಮುಳುಗಿಸುವ 
ಮೂಲ್ಕ್ ತ್್ವ ರಿತ್ವಾಗಿ ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆಯಾಗಿದೆ. ಇದು 
ಲೀಹದ ರಚ್ನೆಯಲ್ಲಿ  ಕೆಲ್ವು ಬದಲ್ವಣೆಗಳನ್ನೆ 
ಉಿಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ಉದ್ಹರಣೆಗೆ, ತ್ಣ್ಸಿದ ಕಾಬಕ್ನ್ 
ಸಿಟ್ ೀಲ್ ಮಾಟ್ಕ್ನ್ ಸೈಟ್ ರಚ್ನೆಯನ್ನೆ  ರೂಪಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಒತತು ಡ ನಿವಾರಣೆ: ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕಾಯಾಕ್ಚ್ರಣೆಯ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಉಿಂಟಾಗುವ ಆಿಂತ್ರಿಕ್ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನೆ 
ತೆಗೆದುಹಾಕುವ ಒಿಂದು ವಿಧಾನ್ವೆಿಂದರೆ ಒತ್್ತ ಡ ನವಾರಣೆ.

ಈ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯು ರಚ್ನೆಯನ್ನೆ  ನಣಾಕ್ಯಕ್ 
ಶ್್ರ ೀಣ್ಗಿಿಂತ್ ಕ್ಡಿಮೆ ತಾಪ್ಮಾನ್ಕೆ್ಕಿ  (ಸುಮಾರು 590 ° C) 
ಬಿಸಿಮಾಡುವುದನ್ನೆ  ಒಳಗೊಿಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಅದನ್ನೆ 
ನಧಾನ್ವಾಗಿ ತ್ಣಣಿ ಗಾಗಲು ಅನ್ವು ಮಾಡಿಕೊಡುತ್್ತ ದೆ. 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನೆ  ನವಾರಿಸುವ ಇನನೆ ಿಂದು ವಿಧಾನ್ವೆಿಂದರೆ 
ಪಿೀನಿಂಗ್ (ಸುತ್್ತ ಗೆ). ಆದ್ಗೂ್ಯ , ಪಿೀನಿಂಗ್ ಅನ್ನೆ  ಸಾಕ್ಷ್ಟ್ 
ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆಯಿಿಂದ ಕೈಗೊಳಳಿ ಬೇಕು ಏಕೆಿಂದರೆ ಲೀಹದ ದೈಹಿಕ್ 
ಶಕ್್ತ ಯನ್ನೆ  ದುಬಕ್ಲ್ಗೊಳಿಸುವ ಅಪಾಯ ಯಾವಾಗಲೂ 
ಇರುತ್್ತ ದೆ.

ರಚ್ನೆಯು ತಂಪಾಗುವಿಕೆಯ ಮೇಲೆ ಬಿರುಕು ಬಿೀಳುವ 
ಸಾಧ್್ಯ ತೆಯಿದ್ದ ರೆ ಮಾತ್್ರ  ಒತ್್ತ ಡ ನವಾರಣೆಯನ್ನೆ 
ಮಾಡಬೇಕು ಮತು್ತ  ವಿಸ್ತ ರಣೆ ಮತು್ತ  ಸಂಕೊೀಚ್ನ್ ಶಕ್್ತ ಗಳನ್ನೆ 
ತಡೆದುಹಾಕ್ಲು ಬೇರೆ ಯಾವುದೇ ವಿಧಾನ್ಗಳನ್ನೆ 
ಬಳಸಲ್ಗುವುದಿಲ್ಲಿ .

ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ ಮತು್ತ  ನಂತ್ರದ 
ತಾಪ್ನ್ದ ಪಾ್ರ ಮುಖ್ಯ ತೆ

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.78
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ಕೆಲ್ವು ಮೂಲ್ ಸಾಮಗಿ್ರ ಗಳನ್ನೆ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ 
ಮತು್ತ  ಕೆಲ್ವು ಸೇವಾ ಪ್ರಿಸಿಥೆ ತ್ಗಳಿಗಾಗಿ, ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ ಮತು್ತ /ಅಥವಾ ನಂತ್ರದ ವೆಲ್್ಡಿ  ಹೆಟ್ 
ಚ್ಕ್ತೆಸ್ ಯು ಅಗತ್್ಯ ವಾಗಬಹುದು. ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ವೆಲ್್ಡಿ 
ಸಮಗ್ರ ತೆಯನ್ನೆ  ಖಚ್ತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ಈ ರಿೀತ್ಯ 
ಉಷಣಿ  ಚ್ಕ್ತೆಸ್ ಗಳು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ 
ಮತು್ತ  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಸಪಾ ಧಿಕ್ಸಿದ ವೆಲ್್ಡಿ ನೆ ಲ್ಲಿ  ಅನ್ಪೇಕ್ಷಿ ತ್ 
ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳನ್ನೆ  ತ್ಡೆಯುತ್್ತ ದೆ ಅಥವಾ ತೆಗೆದುಹಾಕುತ್್ತ ದೆ.

ಪೂವಕ್ಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಲಾಗುತಿತು ದ್

ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವುದು, AWS ಪ್್ರ ಮಾಣ್ತ್ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನಯಮಗಳು ಮತು್ತ  ವಾ್ಯ ಖ್್ಯ ನ್ದಲ್ಲಿ 
ವಾ್ಯ ಖ್್ಯ ನಸುವಂತೆ, ಪೂವಕ್ಭಾವಿ ತಾಪ್ಮಾನ್ವನ್ನೆ 
ಸಾಧಿಸಲು ಮತು್ತ  ನವಕ್ಹಿಸಲು ಬೇಸ್ ಮೆಟ್ಲ್ ಅಥವಾ 
ತ್ಲ್ಧಾರಕೆ್ಕಿ  ಅನ್್ವ ಯಿಸಲ್ದ ಶಾಖವಾಗಿದೆ.

ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯನ್ನೆ  ಬನ್ಕ್ರ್ ಗಳು, 
ಆಕ್ಸ್ ಗಾ್ಯ ಸ್ ಜ್್ವ ಲೆಗಳು, ವಿದು್ಯ ತ್ ಕಂಬಳಿಗಳು, ಇಿಂಡಕ್ಷನ್ 
ತಾಪ್ನ್ ಅಥವಾ ಕುಲುಮೆಯಲ್ಲಿ  ಬಿಸಿ ಮಾಡುವ ಮೂಲ್ಕ್ 
ನವಕ್ಹಿಸಬಹುದು.

ಪೂವಕ್ಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ಉದ್್ದ ದೇಶ:

1  ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ ಕಾ್ರ ್ಯ ಕ್ಿಂಗ್ ಅಪಾಯವನ್ನೆ  ಕ್ಡಿಮೆ ಮಾಡಿ

2  ವೆಲ್್ಡಿ  ಶಾಖ ಪಿೀಡಿತ್ ವಲ್ಯದ ಗಡಸುತ್ನ್ವನ್ನೆ  ಕ್ಡಿಮೆ 
ಮಾಡಿ

3 ತಂಪಾಗಿಸುವ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಕುಗು್ಗ ವಿಕೆ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನೆ 
ಕ್ಡಿಮೆ ಮಾಡಿ ಮತು್ತ  ಉಳಿದ ಒತ್್ತ ಡಗಳ ವಿತ್ರಣೆಯನ್ನೆ 
ಸುಧಾರಿಸಿ.

ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯನ್ನೆ  ಸಥೆ ಳಿೀಯವಾಗಿ 
ಅನ್್ವ ಯಿಸಿದರೆ ಅದು ವೆಲ್್ಡಿ  ಸಥೆ ಳದಿಿಂದ ಕ್ನಷ್ಠ  75 ಮಿಮಿೀ 
ವರೆಗೆ ವಿಸ್ತ ರಿಸಬೇಕು ಮತು್ತ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಮುಖಕೆ್ಕಿ 
ವಿರುದಧಿ ವಾಗಿ ಅಳೆಯಬೇಕು.

ತೈಲ್ ಮತು್ತ  ಅನಲ್, ವಿದು್ಯ ತ್ ಸಾಥೆ ವರಗಳು, ರಚ್ನಾತ್ಮೆ ಕ್ 
ಫ್್ಯ ಬಿ್ರ ಕೇಶನ್, ಪ್್ರ ಸರಣ ಪೈಪ್ ಲೈನ್ ಗಳು ಮತು್ತ  ಹಡಗು 
ನಮಾಕ್ಣ ಮುಿಂತಾದ ಅಿಂಗಡಿಗಳು ಮತು್ತ  ಕೆಷಿ ೀತ್್ರ ಗಳ 
ಅನ್್ವ ಯಗಳಲ್ಲಿ  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸಲ್ಪಾ ಟ್ಟ್  ಚ್ಕ್ತೆಸ್ ಯ ಪ್್ರ ಯೊೀಜನ್ಗಳ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ 
ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳು.

ಪದೇಸ್್ಟ  ಶಾಖ

ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯನ್ನೆ  100 ಡಿಗಿ್ರ 
ಸ್ಲ್ಸ್ ಯಸ್ ಹೆಚ್್ಚ ಸುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಮತು್ತ  3 ಅಥವಾ 4 
ಗಂಟ್ಗಳ ಕಾಲ್ ಈ ತಾಪ್ಮಾನ್ವನ್ನೆ  ನವಕ್ಹಿಸುವ 
ಮೂಲ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮುಗಿದ ತ್ಕ್ಷಣ ಕ್ಡಿಮೆ ತಾಪ್ಮಾನ್ದ 
ಶಾಖ ಚ್ಕ್ತೆಸ್ ಯನ್ನೆ  ಕೈಗೊಳಳಿ ಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಬೆಸುಗೆ 
ಅಥವಾ ಶಾಖದ ಪಿೀಡಿತ್ ವಲ್ಯಗಳಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ 
ಜಲ್ಜನ್ಕ್ದ ಪ್್ರ ಸರಣಕೆ್ಕಿ  ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ 
ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ ಪೆ್ರ ೀರಿತ್ ಶಿೀತ್ ಬಿರುಕುಗಳ ಅಪಾಯವನ್ನೆ 
ಕ್ಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ಇದನ್ನೆ  ಫೆರಿಟಿರ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್ ಗಳ ಮೇಲೆ 
ಮಾತ್್ರ  ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ, ಅಲ್ಲಿ  ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ ಕೊೀಲ್್ಡಿ 
ಕಾ್ರ ್ಯ ಕ್ಿಂಗ್ ಒಿಂದು ಪ್್ರ ಮುಖ ಕಾಳಜಯಾಗಿದೆ ಅಿಂದರೆ 
ತುಿಂಬಾ ಕಾ್ರ ್ಯ ರ್ ಸ್ನಸ್ ಟಿರ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್ ಗಳು, ತುಿಂಬಾ ದಪ್ಪಾ 
ಕ್ೀಲುಗಳು ಇತಾ್ಯ ದಿ.

1 ಯಂತ್್ರ  ಕಾಯಾಕ್ಚ್ರಣೆಗಳ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಅಥವಾ 
ಸೇವೆಯಲ್ಲಿ  ಅಲುಗಾಡುವ ಸಮಯದಲ್ಲಿ 
ಸಹಿಷ್ಣಿ ತೆಯನ್ನೆ  ಕಾಪಾಡಿಕೊಳಳಿ ಲು ಆಯಾಮದ 
ಸಿಥೆ ರತೆಯನ್ನೆ  ಸಾಧಿಸಲು

2  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಯಾಿಂತ್್ರ ಕ್ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳನ್ನೆ  ಸಾಧಿಸಲು 
ನದಿಕ್ಷಟ್  ಮೆಟ್ಲ್ಜಕ್ಕ್ಲ್ ರಚ್ನೆಗಳನ್ನೆ  ಉತಾಪಾ ದಿಸಲು

3 ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ದ ಘಟ್ಕ್ದಲ್ಲಿ  ಉಳಿದಿರುವ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನೆ 
ಕ್ಡಿಮೆ ಮಾಡುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಒತ್್ತ ಡದ ತುಕು್ಕಿ  ಅಥವಾ 
ಸುಲ್ರ್ವಾಗಿ ಮುರಿತ್ದಂತ್ಹ ಸೇವಾ ಸಮಸ್್ಯ ಗಳ 
ಅಪಾಯವನ್ನೆ  ಕ್ಡಿಮೆ ಮಾಡಲು.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.78
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.79
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                     

ತಾಪ್ಮಾನವನು್ನ  ಸ್ಚಿಸುವ ಕ್ರ ಯದೇನ್ ಗ್ಳ ಬಳಕೆ (Use of temperature 
indicating crayons)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ತಾಪ್ಮಾನವನು್ನ  ಸ್ಚಿಸುವ ಬಳಪ್ಗ್ಳ ಬಳಕೆಯನು್ನ  ವಿವರಿಸಿ.

ತಾಪ್ಮಾನವನು್ನ  ಸ್ಚಿಸುವ ಕ್ರ ಯದೇನ್ ಗ್ಳ ಬಳಕೆ

ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಲ್ಪಾ ಟ್ಟ್  ಕೆಲ್ಸದ 
ತಾಪ್ಮಾನ್ವನ್ನೆ  ಮೇಣದ ಕ್್ರ ಯೊೀನ್ ಗಳಿಿಂದ 
ಪ್ರಿಶಿೀಲ್ಸಬಹುದು. ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ 
ಮದಲು ಈ ಕ್್ರ ಯೊೀನ್ ಗಳಿಿಂದ ತ್ಣಣಿ ನೆಯ ಕೆಲ್ಸದ 
ತುಣ್ಕುಗಳ ಮೇಲೆ ಗುರುತುಗಳನ್ನೆ  ಮಾಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ 
ಕೆಲ್ಸದ ತುಣ್ಕುಗಳು ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ 
ತಾಪ್ಮಾನ್ವನ್ನೆ  ತ್ಲುಪಿದ ನಂತ್ರ ಗುರುತುಗಳು 
ಕ್ಣಮೆ ರೆಯಾಗುತ್್ತ ವೆ.  (ಚ್ತ್್ರ  1)

ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಪೂವಕ್ಭಾವಿ ತಾಪ್ಮಾನ್ಕೆ್ಕಿ  ಕೆಲ್ಸವನ್ನೆ 
ಬಿಸಿಮಾಡಲ್ಗಿದೆ ಎಿಂದು ಇದು ಸೂಚ್ಸುತ್್ತ ದೆ. ವಿಭಿನ್ನೆ 
ತಾಪ್ಮಾನ್ಗಳನ್ನೆ  ಪ್ರಿಶಿೀಲ್ಸಲು ವಿವಿಧ್ ವಾ್ಯ ರ್ಸ್ 
ಕ್್ರ ಯೊೀನ್ ಗಳು ಲ್ರ್್ಯ ವಿದೆ. ಬಳಪ್ದಿಿಂದ ಪ್ರಿೀಕ್ಷಿ ಸಲ್ಪಾ ಟ್ಟ್ 
ತಾಪ್ಮಾನ್ವನ್ನೆ  ಅದರ ಮೇಲೆ ಗುರುತ್ಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.80
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                     

ಮುಳುಗಿರುವ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯ ತತ್ವ ಗ್ಳು ಉಪ್ಕರಣದ ಅನುಕೂಲ್ಗ್ಳು 
ಮತ್ತು  ಮಿತಿಗ್ಳು  (Submerged arc welding process principles equipment 
advantage and limitations)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಮುಳುಗಿರುವ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ನ ತತ್ವ ಗ್ಳು ಮತ್ತು  ಅನ್ವ ಯಗ್ಳನು್ನ  ವಿವರಿಸಿ 
• SAW ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗ್ಳ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಕಾಯಕ್ವಿಧಾನವನು್ನ  ವಿವರಿಸಿ
• ಮುಳುಗಿರುವ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್್ನ  ಅನುಕೂಲ್ಗ್ಳು ಮತ್ತು  ಮಿತಿಗ್ಳನು್ನ  ತಿಳಿಸಿ.

ಮುಳುಗಿದ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್್ನ  ತತ್ವ ಗ್ಳು : ಮುಳುಗಿರುವ 
ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಎನ್ನೆ ವುದು ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಾಗಿದು್ದ  ಅದು ಬೇರ್ ಮೆಟ್ಲ್ ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡ್ 
ಮತು್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ  ಪೂಲ್ ನ್ಡುವೆ ಚಾಪ್ವನ್ನೆ  ಬಳಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಚಾಪ್ ಮತು್ತ  ಕ್ರಗಿದ ಲೀಹವನ್ನೆ  ವರ್ಕ್ ಪಿೀಸ್ ಗಳ ಮೇಲೆ 
ಗಾ್ರ ್ಯ ನ್್ಯ ಲ್ರ್ ಫಲಿ ರ್ಸ್  ನ್ ಹೊದಿಕೆಯಿಿಂದ ಮರೆಮಾಡಲ್ಗಿದೆ. 
(ಚ್ತ್್ರ  1)

SAW ಮೂಲ್ಕ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬಹುದ್ದ 
ಲದೇಹಗ್ಳು:ಮುಳುಗಿರುವ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗನೆ ಲ್ಲಿ , ಕ್ಡಿಮೆ 
ಮತು್ತ  ಮಧ್್ಯ ಮ ಕಾಬಕ್ನ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್್ಗ ಳು, ಕ್ಡಿಮೆ ಮಿಶ್ರ ಲೀಹದ 
ಉಕು್ಕಿ ಗಳು, ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ಸಾಮಥ್ಯ ಕ್ದ ಉಕು್ಕಿ ಗಳು, ಕೆ್ವ ನ್್ಚ ್ಡಿ  ಮತು್ತ 
ಟ್ಿಂಪ್ಡ್ಕ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್ ಮತು್ತ  ಸ್ಟ್ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್ ಅನ್ನೆ  ವೆಲ್್ಡಿ 
ಮಾಡಬಹುದು.

ಗ್ರಗ್ಸದಿಂದ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬಹುದ್ದ ಲದೇಹಗ್ಳು

ಮೂಲ್ ಲದೇಹ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲ್ಟಿ

ಮೆತು ಕ್ಬಿ್ಬ ಣ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ಬಹುದ್ದ

ಕ್ಡಿಮೆ ಇಿಂಗಾಲ್ದ ಉಕು್ಕಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ಬಹುದ್ದ

ಕ್ಡಿಮೆ ಮಿಶ್ರ ಲೀಹದ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ಬಹುದ್ದ 
ಉಕು್ಕಿ

ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ಮತು್ತ  ಮಧ್್ಯ ಮ  ಸಾಧ್್ಯ  ಆದರೆ   
ಕಾಬಕ್ನ್ ಜನ್ಪಿ್ರ ಯವಾಗಿಲ್ಲಿ

ಹೈ ಮಿಶ್ರ ಲೀಹದ ಉಕು್ಕಿ  ಸಾಧ್್ಯ  ಆದರೆ   
  ಜನ್ಪಿ್ರ ಯವಾಗಿಲ್ಲಿ

ತುಕ್್ಕಿ ಹಿಡಿಯದ ಉಕು್ಕಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ಬಹುದ್ದ

SAW ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಎಡ್ಜ್  ತಯಾರಿ: ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಸ್ ್ಗ ಗಿ 
ಅಿಂಚ್ನ್ ತ್ಯಾರಿಕೆಯು Fig 2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಲ್ಗಿದೆ.© N
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25mm ಗಿಿಂತ್ ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ಪೆಲಿ ೀಟ್ ದಪ್ಪಾ ಕಾ್ಕಿ ಗಿ ಡಬಲ್ ವಿೀ ಅಥವಾ 
ಸಿಿಂಗಲ್ U ಅಥವಾ ಡಬಲ್ “U” ಅಿಂಚ್ನ್ ತ್ಯಾರಿಕೆಯನ್ನೆ 
ಮಾಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ Fig.3 ಮುಳುಗಿರುವ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನಿಂದ 
ಮಾಡಿದ ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ  ಗಳನ್ನೆ  ತೀರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

Fig 3 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವ “T” ಮತು್ತ  ಲ್್ಯ ಪ್ ಕ್ೀಲುಗಳನ್ನೆ 
ಸಮತ್ಟಾಟ್ ದ ಸಾಥೆ ನ್ದಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ಲು 450 ಕೆ್ಕಿ 
ಓರೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ. T ಫಿಲೆಟ್ ಜ್ಯಿಿಂಟ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಪೆಲಿ ೀಟ್ ಗಳ 
ದಪ್ಪಾ ವು 16mm ಗಿಿಂತ್ ಹೆಚ್್ಚ ದ್ದ ರೆ ಲಂಬ ಪೆಲಿ ೀಟ್ ನ್ ಅಿಂಚ್ನ್ನೆ 
450 ರಷ್ಟ್  ಬೆವೆಲ್ ಮಾಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ರೂಟ್ 
ಅಿಂತ್ರವಿಲ್ಲಿ ದೆ ಜಂಟಿ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಮುಳುಗಿರುವ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯ ವಿಧಗ್ಳು

SAW ನ್ಲ್ಲಿ  ಎರಡು ವಿಧ್ಗಳಿವೆ.

-  ಸ್ವ ಯಂಚಾಲ್ತ್

-  ಅರೆ ಸ್ವ ಯಂಚಾಲ್ತ್

ಸ್ವ ಯಂಚಾಲ್ತ SAW: ಈ ಪ್್ರ ಕಾರದಲ್ಲಿ  ಆರ್ಕ್ ವೀಲೆಟ್ ೀಜ್, 
ಆರ್ಕ್ ಉದ್ದ , ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗ ಮತು್ತ  ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡ್ ಫಿೀಡ್ 
ಅನ್ನೆ  ಸ್ವ ಯಂಚಾಲ್ತ್ವಾಗಿ ನಯಂತ್್ರ ಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅರೆ-ಸ್ವ ಯಂಚಾಲ್ತ SAW: ಆರ್ಕ್ ಉದ್ದ , ಫಲಿ ರ್ಸ್  ಫಿೀಡಿಿಂಗ್ 
ಮತು್ತ  ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡ್ ಫಿೀಡ್ ಸ್ವ ಯಂಚಾಲ್ತ್ವಾಗಿರುತ್್ತ ವೆ 
ಆದರೆ ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನೆ  ನವಾಕ್ಹಕ್ರು 
ನಯಂತ್್ರ ಸುತಾ್ತ ರೆ.

SAW ಯಂತ್ರ ದ ಭ್ಗ್ಗ್ಳು ಮತ್ತು  ಅವುಗ್ಳ 
ಕಾಯಕ್ಗ್ಳು(ಚಿತ್ರ  4)

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗನ್ ಅಥವಾ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಹೆಡನೆ  ಕಾಿಂಟಾ್ಯ ರ್ಟ್ 
ಟ್್ಯ ಬ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡ್ ಅನ್ನೆ  ಕೆಲ್ಸಕೆ್ಕಿ  ಓಡಿಸಲು 
ತಂತ್ ಫಿೀಡರ್.

ಸಂಪ್ಕ್ಕ್ ಟ್್ಯ ಬನೆ ಲ್ಲಿ  ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡೆ್ಗ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನೆ 
ಪೂರೈಸಲು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲ್.

ಫಲಿ ರ್ಸ್  ಅನ್ನೆ  ಹಿಡಿದು ಚಾಪ್ದ ತ್ಲೆಯ ಮೇಲೆ ತ್ನ್ನೆ ವ 
ವ್ಯ ವಸ್ಥೆ . ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಸಂಚ್ರಿಸುವ ಸಾಧ್ನ್.

ಫಲಿ ರ್ಸ್  ಗಳು:ಮುಳುಗಿರುವ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗೊನೆ ಿಂದಿಗೆ 
ಬಳಸಲ್ಗುವ ಫಲಿ ಕ್ಸ್ ್ಗಳು ಹರಳಾಗಿಸಿದ ಫ್್ಯ ಸಿಬಲ್ ಖನಜ 
ಪ್ದ್ಥಕ್ಗಳಾಗಿವೆ, ಅವುಗಳು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ 
ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ಪ್್ರ ಮಾಣದ ಅನಲ್ವನ್ನೆ  ಉತಾಪಾ ದಿಸುವ 
ಸಾಮಥ್ಯ ಕ್ವಿರುವ ವಸು್ತ ಗಳಿಿಂದ ಮುಕ್್ತ ವಾಗಿವೆ.

ತಂಪಾಗಿರುವಾಗ ಫಲಿ ರ್ಸ್  ವಾಹಕ್ವಲ್ಲಿ , ಆದರೆ ಕ್ರಗಿದ್ಗ 
ಅದು ಹೆಚ್್ಚ  ವಾಹಕ್ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಹೆಚ್್ಚ ನ್ 
ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನೆ  ಅನ್ಮತ್ಸುತ್್ತ ದೆ.

ಫಲಿ ರ್ಸ್  ವಾಯುಮಂಡಲ್ದ ಮಾಲ್ನ್್ಯ ದಿಿಂದ ವೆಲ್್ಡಿ  ಪೂಲ್ 
ಅನ್ನೆ  ರಕ್ಷಿ ಸುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಆಳವಾದ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯನ್ನೆ 
ಪ್್ರ ಭಾವಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ವಿದ್ಯಾ ದ್್ವ ರ: ಬೇರ್ ಅಥವಾ ಲ್ಘುವಾಗಿ ತಾಮ್ರ 
ಲೇಪಿತ್ ರಾಡ್ಗ ಳು ಅಥವಾ ತಂತ್ಗಳನ್ನೆ  SAW ನ್ಲ್ಲಿ 
ವಿದು್ಯ ದ್್ವ ರಗಳಾಗಿ ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ವಿದು್ಯ ದ್್ವ ರಗಳು 
ಸುರುಳಿ ಅಥವಾ ರಿೀಲ್ ರೂಪ್ದಲ್ಲಿ  ಲ್ರ್್ಯ ವಿದೆ.

2 ರಿಿಂದ 8 ಮಿಮಿೀ ವಾ್ಯ ಸವನ್ನೆ  ಹೊಿಂದಿರುವ ಸಾಟ್ ್ಯ ಿಂಡಡ್ಕ್ 
ರಿೀಲ್ ಗಳು ಲ್ರ್್ಯ ವಿದೆ.

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ವಿಧಾನ (ಆರ್ಕ್ ಅನು್ನ  ಹೊಡ್ಯಲು): 
ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡ್ ಕ್ಷಣ್ಕ್ವಾಗಿ ಕೆಲ್ಸವನ್ನೆ  ಸಂಪ್ಕ್ಕ್ಸುತ್್ತ ದೆ 
ಮತು್ತ  ಸ್ವ ಲ್ಪಾ ಮಟಿಟ್ ಗೆ ಹಿಿಂತೆಗೆದುಕೊಳುಳಿ ತ್್ತ ದೆ.

ಆರ್ಕ್ ಪಾ್ರ ರಂರ್:ಫಲಿ ರ್ಸ್  ಕ್ವರ್ ನಿಂದ್ಗಿ ಮುಳುಗಿರುವ 
ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಆರ್ಕ್ ಪಾ್ರ ರಂರ್ವು ಕ್ಷಟ್ ಕ್ರವಾಗಿದೆ. 

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.80
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ಜಂಟಿ ಮೇಲೆ ನದಿಕ್ಷಟ್  ಹಂತ್ದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ  ಅನ್ನೆ 
ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸುವುದು ಮುಖ್ಯ ವಾಗಿದೆ.

ಉಕ್್ಕಿ ನ್ ಉಣೆಣಿ  ಅಥವಾ ಕ್ಬಿ್ಬ ಣವನ್ನೆ  ಬಳಸಿ ಚಾಪ್ವನ್ನೆ 
ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸುವ ವಿಧಾನ್

ಪುಡಿ:ಡಯಾದಲ್ಲಿ  10 ಮಿಮಿೀ ಉಕ್್ಕಿ ನ್ ಉಣೆಣಿ ಯ 
ಸುತ್್ತ ಕೊಿಂಡ ಚೆಿಂಡು. ಜಂಟಿ ಮೇಲೆ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಸಥೆ ಳದಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡ್ ತಂತ್ಯನ್ನೆ 
ಲ್ಘುವಾಗಿ ಸಂಕುಚ್ತ್ಗೊಳಿಸುವವರೆಗೆ ಅದರ ಮೇಲೆ 
ಇಳಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ನಂತ್ರ ಫಲಿ ರ್ಸ್  ಅನ್ನೆ  ಅನ್್ವ ಯಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತು್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನೆ  ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಿದ್ಗ ಉಕ್್ಕಿ ನ್ ಉಣೆಣಿ 
ಅಥವಾ ಕ್ಬಿ್ಬ ಣದ ಪುಡಿಯು ತಂತ್ಯಿಿಂದ ವಿದು್ಯ ತ್ 
ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನೆ  ನ್ಡೆಸುತ್್ತ ದೆ.

ವರ್ಕ್ ಪಿೀಸ್, ಅದೇ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಆರ್ಕ್ ರೂಪುಗೊಿಂಡಂತೆ 
ಅದು ವೇಗವಾಗಿ ಕ್ರಗುತ್್ತ ದೆ.

ತ್ಯಾರಾದ ವರ್ಕ್ ಪಿೀಸ್ ಅನ್ನೆ  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತು್ತ 
ಬಾ್ಯ ರ್ ಅಪ್ ಗೆ ಅವಕಾಶವಿರುವ ಸಾಥೆ ನ್ದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ. 
ಫಲಿ ಕೊಸ್ ನೆ ಿಂದಿಗೆ ಹಾಪ್ರ್ ಅನ್ನೆ  ತುಿಂಬಿಸಿ ಮತು್ತ  ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡ್ 
ತುದಿಗಳನ್ನೆ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಹೆಡೆ್ಗ  ಸೇರಿಸಿ.

ಟೇಬಲ್ 1 ಮತು್ತ  2 ರಲ್ಲಿ  ಸೂಚ್ಸಿದಂತೆ ವೀಲೆಟ್ ೀಜ್, ಪ್್ರ ಸು್ತ ತ್ 
ಮತು್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವೇಗವನ್ನೆ  ಹೊಿಂದಿಸಿ.

ಕೆಲ್ಸದ ಮೇಲೆ ಫಲಿ ಕ್ಸ್ ನೆ  ಕೆಳಗೆ ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನೆ  ಹೊಡೆಯುವ 
ಮೂಲ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನೆ  ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಿ.

ಸಂಪೂಣಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವಲ್ಯವನ್ನೆ  ಫಲಿ ಕ್ಸ್ ನೆ  ಹೊದಿಕೆ 
ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಹೂಳಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ರೇಖ್ಿಂಶವಾಗಿ ಇದು 
ಸಿೀಮ್ ಉದ್ದ ಕೂ್ಕಿ  ಚ್ಲ್ಸುತ್್ತ ದೆ. ಕುಳಿಗಳ ರಚ್ನೆ ಮತು್ತ 
ಪಾ್ರ ರಂರ್ ಮತು್ತ  ಅಿಂತ್್ಯ ದ ದೊೀಷಗಳನ್ನೆ  ತ್ಪಿಪಾ ಸಲು 
ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಲು ಮತು್ತ  ಅಿಂತ್್ಯ ಗೊಳಿಸಲು ‘ರನ್ ಆನ್’ ಮತು್ತ 
‘ರನ್ ಆಫ್’ ತುಣ್ಕುಗಳನ್ನೆ  ಬಳಸಿ. (ಚ್ತ್್ರ  5)

SAW ನ ಪ್್ರ ಯದೇಜನಗ್ಳು

-  ಉತ್್ತ ಮ ಗುಣಮಟ್ಟ್ ದ ವೆಲ್್ಡಿ  ಮೆಟ್ಲ್

-  ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ಠೇವಣ್ ದರ ಮತು್ತ  ವೇಗ

-  ಸೂಮೆ ತ್, ಏಕ್ರೂಪ್ದ ಮುಗಿದ ಬೆಸುಗೆ

-  ಸಪಾ ಟ್ರ್ ಇಲ್ಲಿ

-  ಸ್ವ ಲ್ಪಾ  ಅಥವಾ ಹೊಗೆ ಇಲ್ಲಿ

-  ಆರ್ಕ್ ಫ್ಲಿ ್ಯ ಷ್ ಇಲ್ಲಿ

-  ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀಡ್ ತಂತ್ಯ ಹೆಚ್್ಚ ನ್ ಬಳಕೆ

-  ರಕ್ಷಣಾತ್ಮೆ ಕ್ ಉಡುಪುಗಳ ಅಗತ್್ಯ ವಿಲ್ಲಿ

ಮಿತಿಗ್ಳು: ಮುಳುಗಿದ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯು ಫ್ಲಿ ಟ್ 
ಸಾಥೆ ನ್ ಮತು್ತ  ಸಮತ್ಲ್ ಫಿಲೆಟ್ ಸಾಥೆ ನ್ಕೆ್ಕಿ  ಸಿೀಮಿತ್ವಾಗಿದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.80
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.81
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                     

ರ್ಮಿಕ್ಟ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ, ವಿಧಗ್ಳು, ತತ್ವ ಗ್ಳು, ಉಪ್ಕರಣಗ್ಳು ರ್ಮಿಕ್ಟ್ 
ಮಿಶ್ರ ಣದ ವಿಧಗ್ಳು ಮತ್ತು  ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್  (Thermit welding process, types, 
principles, equipments thermit mixture types & application)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ರ್ರ್ಕ್ಟ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯ ತತ್ವ ವನು್ನ  ತಿಳಿಸಿ
• ರ್ರ್ಕ್ಟ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಉಪ್ಕರಣದ ಭ್ಗ್ಗ್ಳನು್ನ  ವಿವರಿಸಿ
• ಕಾಯಾಕ್ಚ್ರಣೆಯ ರ್ರ್ಕ್ಟ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್್ನ  ಅನುಕ್ರ ಮವನು್ನ  ವಿವರಿಸಿ
• ರ್ರ್ಕ್ಟ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್್ನ  ಅನ್ವ ಯವನು್ನ  ತಿಳಿಸಿ.

ರ್ಮಿಕ್ಟ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್: ಥಮೈಕ್ಟ್ ಎಿಂಬ್ದು ನ್ಣಣಿ ಗೆ 
ವಿಿಂಗಡಿಸಲ್ದ ಲೀಹದ ಆಕೆಸ್ ಸೈಡ್ (ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಐರನ್ ಆಕೆಸ್ ಸೈಡ್) ಮತು್ತ  ಲೀಹವನ್ನೆ  ಕ್ಡಿಮೆ 
ಮಾಡುವ ಏಜೆಿಂಟ್ ಮಿಶ್ರ ಣಕೆ್ಕಿ  ವಾ್ಯ ಪಾರದ ಹೆಸರು. 
(ಬಹುತೇಕ್ ಯಾವಾಗಲೂ ಅಲೂ್ಯ ಮಿನಯಂ). 
ಥಮಿಕ್ಟ್ ಮಿಶ್ರ ಣವು ಅಲೂ್ಯ ಮಿನಯಂನ್ ಸುಮಾರು 
ಐದು ಭಾಗಗಳನ್ನೆ  ಮತು್ತ  ಐರನ್ ಆಕೆಸ್ ಸೈಡನೆ  ಎಿಂಟು 
ಭಾಗಗಳನ್ನೆ  ಒಳಗೊಿಂಡಿರಬಹುದು, ಮತು್ತ  ಬಳಸಿದ 
ಥಮಿಕ್ಟ್ನೆ  ತೂಕ್ವು ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಾಡಬೇಕಾದ ಭಾಗಗಳ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನೆ  ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ. ಇಗಿನೆ ಷನ್ ಪೌಡರ್ 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಪುಡಿಮಾಡಿದ ಮೆಗಿನೆ ೀಸಿಯಮ್ ಅಥವಾ 
ಅಲೂ್ಯ ಮಿನಯಂ ಮತು್ತ  ಬೇರಿಯಮ್ ಪೆರಾಕೆಸ್ ಸೈಡ್ 
ಮಿಶ್ರ ಣವನ್ನೆ  ಹೊಿಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ರ್ಮಿಕ್ಟ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್್ನ  ತತ್ವ ; ಥಮಿಕ್ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಸೇರಲು ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ಶಾಖವನ್ನೆ  ಲೀಹದ 
ಆಕೆಸ್ ಸೈಡ್ (ಐರನ್ ಆಕೆಸ್ ಸೈಡ್) ಮತು್ತ  ಲೀಹವನ್ನೆ  ಕ್ಡಿಮೆ 
ಮಾಡುವ ಏಜೆಿಂಟ್ ನ್ಡುವೆ ನ್ಡೆಯುವ ರಾಸಾಯನಕ್ 
ಕ್್ರ ಯೆಯಿಿಂದ ಪ್ಡೆಯಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. (ಅಲೂ್ಯ ಮಿನಯಂ) 
ಥಮಿಕ್ಟ್ ಮಿಶ್ರ ಣದ ಒಿಂದು ಸಥೆ ಳದಲ್ಲಿ  ಸುಡುವ 
ಮೆಗಿನೆ ೀಸಿಯಮ್ ರಿಬ್ಬ ನ್ ಅನ್ನೆ  ಬಳಸಿ ಹೊತ್್ತ ಸಿದ್ಗ. 
ಪ್್ರ ತ್ಕ್್ರ ಯೆಯು ಮಿಶ್ರ ಣದ ಉದ್ದ ಕೂ್ಕಿ  ಹರಡುತ್್ತ ದೆ. ಪ್್ರ ಚಂಡ 
ಶಾಖವು ಸರಿಸುಮಾರು ಬಿಡುಗಡೆಯಾಯಿತು 2760 ° C 
(5000 ° F) ಕ್ಬಿ್ಬ ಣವು 25 ರಿಿಂದ 30 ಸ್ಕೆಿಂಡುಗಳಲ್ಲಿ  ದ್ರ ವ 
ಸಿಥೆ ತ್ಗೆ ಬದಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಮಿಶ್ರ ಣದಲ್ಲಿ ರುವ ಅಲೂ್ಯ ಮಿನಯಂ 
ಕ್ಬಿ್ಬ ಣದ ಆಕೆಸ್ ಸೈಡ್ ನಿಂದ ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ್ದೊಿಂದಿಗೆ 
ಸಂಯೊೀಜಸಿದ್ಗ, ಇದು ಅಲು್ಯ ಮಿನಾ ಆಕೆಸ್ ಸೈಡ್ ಅನ್ನೆ 
ರೂಪಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ ಆಗಿ ಕಾಯಕ್ನವಕ್ಹಿಸುತ್್ತ ದೆ 
ಮತು್ತ  ಮೇಲ್ಕೆ್ಕಿ  ತೇಲುತ್್ತ ದೆ. ಥಮಿಕ್ಟ್ ಪ್್ರ ತ್ಕ್್ರ ಯೆಯು 
ಎಕೊಸ್ ೀಥಮಿಕ್ರ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಾಗಿದೆ. ಥಮಿಕ್ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗನೆ ಲ್ಲಿ 
ಎರಡು ವಿಧ್ಗಳಿವೆ:

1  ಪಾಲಿ ಸಿಟ್ ರ್ ಅಥವಾ ಪೆ್ರ ಶರ್ ಥಮಿಕ್ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್

2  ಒತ್್ತ ಡವಿಲ್ಲಿ ದ ಥಮಿಕ್ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗನೆ  ಫ್್ಯ ಷನ್

ಸಲ್ಕರಣೆಗ್ಳು, ಸ್ಮಗಿ್ರ ಗ್ಳು ಮತ್ತು  ಸರಬರಾಜು

ಥಮಿಕ್ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳಿಗೆ ಸಾಕ್ಷ್ಟ್  ಪೂರೈಕೆಯ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ

1  ಥಮಿಕ್ಟ್ ಮಿಶ್ರ ಣ

2  ಥಮಿಕ್ಟ್ ಇಗಿನೆ ಷನ್ ಪೌಡರ್ ಮತು್ತ  ಎ

3  ಸಾಧ್ನ್ (ಫಿಲಿ ಿಂಟ್ ಗನ್, ಹಾಟ್ ಐರನ್ ರಾಡ್ ಇತಾ್ಯ ದಿ...)

ರ್ಮಿಕ್ಟ್ ಮಿಶ್ರ ಣ

ವಿವಿಧ್ ಫೆರಸ್ ಲೀಹಗಳನ್ನೆ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ಲು 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಬಳಸುವ ಥಮಿಕ್ಟ್ ವಿಧ್ಗಳು:

1  ಸರಳ ಥಮಿಕ್ಟ್

2  MS ಥಮಿಕ್ಟ್ ಅಥವಾ ಫ್ೀಜಕ್ಿಂಗ್ ಥಮಿಕ್ಟ್

3  ಎರಕ್ಹೊಯ್ದ  ಕ್ಬಿ್ಬ ಣದ ಥಮಿಕ್ಟ್

4  ಸಿಟ್ ೀಲ್ ಮಿಲ್ ವಾಬಲಿ ಸ್ಕ್

5  ರೈಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಥಮಿಕ್ಟ್

6  ವಿದು್ಯ ತ್ ಸಂಪ್ಕ್ಕ್ಗಳನ್ನೆ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ಲು ಥಮಿಕ್ಟ್

ರ್ಮಿಕ್ಟ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ವಿಧಾನ: ತುದಿಗಳನ್ನೆ  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕ್ಬೇಕು, ಮಾಪ್ಕ್ ಮತು್ತ  ತುಕು್ಕಿ ಗಳಿಿಂದ 
ಸಂಪೂಣಕ್ವಾಗಿ ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಶುಚ್ಗೊಳಿಸಿದ 
ನಂತ್ರ, ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಾಡಬೇಕಾದ ಭಾಗಗಳನ್ನೆ  ಭಾಗಗಳ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನೆ  ಅವಲಂಬಿಸಿ 1.5 ರಿಿಂದ 6 ಮಿಮಿೀ ಅಿಂತ್ರದಲ್ಲಿ 
ಜೀಡಿಸಬೇಕು. ಮುಿಂದಿನ್ ಹಂತ್ವು ವೆಲ್್ಡಿ ನೆ  ಮೇಣದ 
ಮಾದರಿಯನ್ನೆ  ತ್ಯಾರಿಸುತ್್ತ ದೆ. ವಕ್್ರ ೀಕಾರಕ್ ಮರಳಿನ್ 
ಅಚ್್ಚ ನ್ನೆ  ಮೇಣದ ಸಂಧಿಯ ಸುತ್್ತ ಲೂ ಸುತ್್ತ ಕೊಳಳಿ ಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತು್ತ  ಅಗತ್್ಯ  ಗೇಟ್ ಗಳು ಮತು್ತ  ರೈಸರ್ ಗಳನ್ನೆ 
ಒದಗಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಮೀಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮರಳು ಮತು್ತ  ಮೇಣದ 
ನ್ಡುವೆ ರಾಮಿಮೆ ಿಂಗ್ ಹಗುರವಾಗಿರಬೇಕು. ರಮಿಮೆ ಿಂಗ್ 
ಪೂಣಕ್ಗೊಿಂಡಾಗ, ಮಾದರಿಯನ್ನೆ  ಎಳೆಯಬಹುದು ಮತು್ತ 
ಸಡಿಲ್ವಾದ ಮರಳನ್ನೆ  ಅಳಿಸಿಹಾಕ್ಬಹುದು. ನಂತ್ರ, 
ಮೇಣವನ್ನೆ  ಕ್ರಗಿಸಲು ಮತು್ತ  ಸುಡಲು ತಾಪ್ನ್ ಗೇಟ್ 
ಮೂಲ್ಕ್ ಮೇಣದ ಮಾದರಿಗೆ ಶಾಖವನ್ನೆ  ನೀಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ಬೇಕಾದ ತುದಿಗಳು ಕೆಿಂಪು ಶಾಖದಲ್ಲಿ  ತ್ನ್ಕ್ 
ತಾಪ್ನ್ವನ್ನೆ  ಮುಿಂದುವರಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಥಮೈಕ್ಟ್ 
ಉಕ್್ಕಿ ನ್ನೆ  ತ್ಣಣಿ ಗಾಗುವುದನ್ನೆ  ತ್ಡೆಯುತ್್ತ ದೆ, ಅದು 
ತ್ಣಣಿ ನೆಯ ಲೀಹದೊಿಂದಿಗೆ ಸಂಪ್ಕ್ಕ್ಕೆ್ಕಿ  ಬಂದರೆ ಅದು 
ಆಗುತ್್ತ ದೆ. ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ಗೇಟ್ ಅನ್ನೆ 
ಈಗ ಮರಳಿನಿಂದ ಮುಚ್್ಚ ಲ್ಗಿದೆ. ಈಗ, ಕೂ್ರ ಸಿಬಲ್ನೆ ಲ್ಲಿ 
ಥಮೈಕ್ಟ್ ಅನ್ನೆ  ಚಾಜ್ಕ್ ಮಾಡಿ. ಥಮಿಕ್ಟ್ ನ್ ಅಿಂದ್ಜು 
ತೂಕ್ವು ಒಿಂದು ಕೆಜ ವಿರುದಧಿ  12 ರಿಿಂದ 14 ಕೆಜಗಳು. 
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ಮೇಣದ. ಕೂ್ರ ಸಿಬಲ್ ನ್ ಹೊರಗಿನ್ ಶ್ಲ್ ಅನ್ನೆ  ಉಕ್್ಕಿ ನಿಂದ 
ತ್ಯಾರಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಮಾ್ಯ ಿಂಗನೀಸ್ ಟಾರ್ 
ಲೈನಿಂಗ್ ನಿಂದ ಮುಚ್್ಚ ಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಬೆರಳನ್ನೆ  ಕ್ಲ್ಲಿ ನ್ಲ್ಲಿ 
ಸೇರಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ಒಿಂದು ಚಾನ್ಲ್ ಅನ್ನೆ  ಒದಗಿಸುತ್್ತ ದೆ, 
ಅದರ ಮೂಲ್ಕ್ ಕ್ರಗಿದ ಲೀಹವನ್ನೆ  ಪ್್ರ ತ್ ಕ್್ರ ಯೆಗೆ 
ಸುರಿಯಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ, ಹೊಸ ಬೆರಳುಗಳನ್ನೆ  ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಟಾ್ಯ ಪಿಿಂಗ್ ಪಿನ್ ಅನ್ನೆ  ಅಮಾನ್ತುಗೊಳಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ್ 
ಮತು್ತ  ಪಿನ್ ಮೇಲೆ ಲೀಹದ ಡಿಸ್್ಕಿ  ಅನ್ನೆ  ಇರಿಸುವ 
ಮೂಲ್ಕ್ ಬೆರಳನ್ನೆ  ಪ್ಲಿ ಗ್ ಮಾಡಲ್ಗಿದೆ. ಲೀಹದ 
ಡಿಸ್್ಕಿ  ಅನ್ನೆ  ವಕ್್ರ ೀಕಾರಕ್ ಮರಳಿನಿಂದ ಮುಚ್್ಚ ಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಥಮೈಕ್ಟ್ನೆ  ಮೇಲ್ಭಾ ಗದಲ್ಲಿ , ಕ್ಡಿಮೆ ದಹನ್ ತಾಪ್ಮಾನ್ದ 
ಥಮೈಕ್ಟ್ ಅನ್ನೆ  ಕೂ್ರ ಸಿಬಲ್ನೆ ಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಥಮೈಕ್ಟ್ನೆ  ಒಿಂದು ಸಥೆ ಳದಲ್ಲಿ  ಹೊತ್್ತ ಕೊಿಂಡಾಗ ಮಿಶ್ರ ಣ, 
ಪ್್ರ ತ್ಕ್್ರ ಯೆಯು ಮಿಶ್ರ ಣದ ಉದ್ದ ಕೂ್ಕಿ  ಹರಡುತ್್ತ ದೆ. 
ಥಮೈಕ್ಟ್ ನ್ ತ್ೀವ್ರ ವಾದ ಶಾಖವು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ಬೇಕಾದ 
ಭಾಗಗಳ ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಲ್ಪಾ ಟ್ಟ್  ತುದಿಗಳನ್ನೆ 
ಕ್ರಗಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಸಮಿಮೆ ಳನ್ ಬೆಸುಗೆ ನ್ಡೆಯುತ್್ತ ದೆ. ನಂತ್ರ 
ಅಚ್್ಚ ನ್ನೆ  ರಾತ್್ರ ಯಿಡಿೀ ತ್ಣಣಿ ಗಾಗಲು ಅನ್ಮತ್ಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಕ್ತ್್ತ ರಿಸುವ ಟಾಚನೆ ಕ್ಿಂದಿಗೆ ಗೇಟ್ಸ್  ಮತು್ತ  ರೈಸಗಕ್ಳು ಮತು್ತ 
ವೆಲ್್ಡಿ  ಅನ್ನೆ  ಮುಗಿಸಿ. (ಚ್ತ್್ರ  1)

ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್: ಥಮಿಕ್ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನೆ  ಮುಖ್ಯ ವಾಗಿ 
ರೈಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್, ಕಾಿಂಕ್್ರ ೀಟ್ ಬಲ್ವಧ್ಕ್ನೆಯ ರಾಡ್ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್, ಸಿಟ್ ೀಲ್ ಮಿಲ್ ವಬಲಿ ರ್ ತುದಿಗಳನ್ನೆ  ನಮಿಕ್ಸಲು 
ಮತು್ತ  ವಿದು್ಯ ತ್ ಸಂಪ್ಕ್ಕ್ಗಳಿಗೆ ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.81
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.82
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                     

ಬ್ಯಾ ಕ್ಂಗ್ ಸಿ್ಟ ್ರ ಪ್್ಸ್  ಮತ್ತು  ಬ್ಯಾ ಕ್ಂಗ್ ಬ್ಗ್ಕ್ಳ ಬಳಕೆ  (Use of backing strips and 
backing bars)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಬ್ಯಾ ಕ್ಂಗ್ ಸಿ್ಟ ್ರ ಪ್ ಗ್ಳು ಮತ್ತು  ಬ್ಯಾ ಕ್ಂಗ್ ಬ್ರ್ ಗ್ಳ ತತ್ವ ವನು್ನ  ಅರ್ಕ್ಮಾಡಿಕ್ಳಿಳಿ . 
• ಬ್ಯಾ ಕ್ಂಗ್ ಸಿ್ಟ ್ರ ಪ್ ಗ್ಳು ಮತ್ತು  ಬ್ರ್ ಗ್ಳ ಬಳಕೆಯನು್ನ  ತಿಳಿಸಿ.

ವಾಯಾ ಖ್ಯಾ ನ

ಉತ್ಪಾ ನ್ನೆ ವನ್ನೆ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಾಗ ಸಂಬಂಧಿಸಿದ 
ಉದೊ್ಯ ೀಗಗಳು/ಉತ್ಪಾ ನ್ನೆ ದ ಅಸಪಾ ಷಟ್ ತೆಯನ್ನೆ 
ಬೆಿಂಬಲ್ಸುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ನಯಂತ್್ರ ಸುತ್್ತ ದೆ. ಅಸಪಾ ಷಟ್ ತೆ ಮತು್ತ 
ಸಂಕೊೀಚ್ನ್ವನ್ನೆ  ಕ್ಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ನಾವು ಬಾ್ಯ ಕ್ಿಂಗ್ 
ಸಿಟ್ ರಾಪ್ ಗಳು ಮತು್ತ  ಬಾ್ಯ ಕ್ಿಂಗ್ ಬಾರ್ ಗಳನ್ನೆ  ಬಳಸಬಹುದು.

ಕೆಳಗಿನ್ ರೇಖ್ಚ್ತ್್ರ ಗಳನ್ನೆ  ಬಳಸಬೇಕು. (Figs 1 & 2)

ಸಂಪೂಣಕ್ವಾಗಿ ಶಾಖ ಚ್ಕ್ತೆಸ್  ಮಾದರಿಗಳಲ್ಲಿ  ತಾಪ್ಮಾನ್ 
ಮತು್ತ  ವೇಗದ ಕೂಲ್ಿಂಗ್ ಅನ್ನೆ  ಅನ್್ವ ಯಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸೂಕ್ಷಮೆ  ರಚ್ನೆಯು ಗರಿಷ್ಠ  ಹಿಡುವಳಿ ತಾಪ್ಮಾನ್ದಲ್ಲಿ 
ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆ ಮತು್ತ  ಅನ್್ವ ಯಿಕ್ ಒತ್್ತ ಡದ ಮೌಲ್್ಯ ದಿಿಂದ 
ಸ್ವ ತಂತ್್ರ ವಾಗಿ ಉಿಂಟಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಮೇಲ್ನ್ ಮಿತ್ಯಿಿಂದ ವೇಗದ ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆಯ 
ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳ ಮೇಲೆ ಶಾಖ ಚ್ಕ್ತೆಸ್  ಮತು್ತ  ತಂಪಾಗಿಸುವ 

ದರದ ಪ್ರಿಣಾಮ ಮತು್ತ  ಪೂವಕ್ ವಿನಾಶವು ಮಾದರಿ 
ಸಿೀರೆಗಳಾದ್ಯ ಿಂತ್ ಗಮನಾಹಕ್ವಾಗಿ ಬದಲ್ಗುವುದಿಲ್ಲಿ .

ಪ್್ರ ಯೊೀಗಗಳಲ್ಲಿ  ಇವುಗಳನ್ನೆ  ಬಿಸಿಮಾಡುವ ಮದಲು 
ಸಾನೆ ನ್ವನ್ನೆ  ವೇಗವಾಗಿ ಮತು್ತ  ನಧಾನ್ವಾಗಿ ತಂಪಾಗಿಸುವ 
ಪ್ರಿಣಾಮವು ಮಧ್್ಯ ಿಂತ್ರಗಳ ಶಾಖ ವಿತ್ರಣೆಯಾಗಿದೆ.  
(Figs 3 & 4)

ಬ್ಯಾ ಕ್ಂಗ್ ಸಿ್ಟ ್ರ ಪ್ ಗ್ಳು ಮತ್ತು  ಬ್ರ್ ಗ್ಳ ಬಳಕೆ

ಬೆಸುಗೆಗೆ ಅನ್ಕೂಲ್ವಾಗುವಂತೆ ಲೀಹದ ತುಿಂಡು, 
ಕ್ಲ್ನೆ ರಿನ್ ಅಥವಾ ಇತ್ರ ದಹಿಸಲ್ಗದ ವಸು್ತ ವನ್ನೆ  ಜಂಟಿ 
ಹಿಿಂದೆ ಇರಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಬಾ್ಯ ಕ್ಿಂಗ್ ಎಿಂದೂ ಕ್ರೆಯುತಾ್ತ ರೆ.

ನಾನ್-ಫ್್ಯ ಸಿಬಲ್ ಬಾ್ಯ ಕ್ಿಂಗ್ ತಾಮ್ರ ದ ಬೆಿಂಬಲ್ವು ಉಕ್್ಕಿ ನ್ 
ಬೆಸುಗೆಯಲ್ಲಿ  ಆಗಾಗೆ್ಗ  ಬಳಸಲ್ಗುವ ನಾನ್-ಫ್್ಯ ಸಿಬಲ್ 
ಬಾ್ಯ ಕ್ಿಂಗ್ ಆಗಿದೆ. ಬೇಸ್ ಮೆಟ್ಲ್ ಸಾಕ್ಷ್ಟ್  ವೆಲ್್ಡಿ  ಮೆಟ್ಲ್ 
ಬೆಿಂಬಲ್ವನ್ನೆ  ಒದಗಿಸಲು ಸಾಕ್ಷ್ಟ್  ದ್ರ ವ್ಯ ರಾಶಿಯನ್ನೆ 
ಹೊಿಂದಿಲ್ಲಿ ದಿದ್್ದ ಗ ಅಥವಾ ಸಂಪೂಣಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ 
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ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯನ್ನೆ  ಒಿಂದು ಪಾಸನೆ ಲ್ಲಿ  ಪ್ಡೆಯಬೇಕಾದ್ಗ 
ಇದನ್ನೆ  ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕ್ರಗಿದ ವೆಲ್್ಡಿ  ಲೀಹವನ್ನೆ  ಬೆಿಂಬಲ್ಸಲು ಮತು್ತ  ರಕ್ಷಿ ಸಲು 
ಜಂಟಿ ಬೇರಿನ್ ಪ್ಕ್್ಕಿ ದಲ್ಲಿ ರುವ ಜಂಟಿ ಹಿಿಂಭಾಗದ ವಿರುದಧಿ 
ಅಥವಾ ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀ ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ ಮತು್ತ  ಎಲೆಕೊಟ್ ರಾೀ ಗಾ್ಯ ಸ್ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಜಂಟಿಯ ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಲ್ದ 
ವಸು್ತ  ಅಥವಾ ಸಾಧ್ನ್.

ಕೆಲ್ವು ಕ್ೀಲುಗಳಲ್ಲಿ  ಬಾ್ಯ ಕ್ಿಂಗ್ ಟೇಪ್ ಅನ್ನೆ  ಏಕೆ 
ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ? ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯನ್ನೆ  ಹೆಚ್್ಚ ಸಿ ಮತು್ತ 
ಸುಡುವಿಕೆಯನ್ನೆ  ತ್ಡೆಯಿರಿ. (Figs 5, 6 & 7)

ಸ್ರಾಮಿರ್ ಬಾ್ಯ ಕ್ಿಂಗ್ ಸಿಟ್ ರಾಪ್ ಗಳ ಬಳಕೆಯು ಸಂಪೂಣಕ್ 
ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯೊಿಂದಿಗೆ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನೆ  ಒಿಂದೇ ಬದಿಯಿಿಂದ 
ಕೈಗೊಳಳಿ ಲು ಅನ್ವು ಮಾಡಿಕೊಡುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಹಿಮುಮೆ ಖ 
ಭಾಗದಿಿಂದ ಮೂಲ್ವನ್ನೆ  ಪುಡಿಮಾಡುವ ಮತು್ತ  ಪುನಃ 
ಮಾಡುವ ಅಗತ್್ಯ ವನ್ನೆ  ಕ್ಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ (ಮತು್ತ  ಆಗಾಗೆ್ಗ 
ತೆಗೆದುಹಾಕುತ್್ತ ದೆ). ಸಿಟ್ ರಾಪ್ ಗಳು ವಿಭಿನ್ನೆ  ಅಪಿಲಿ ಕೇಶನ್ ಗಳಿಗಾಗಿ 
ಕಾನಫ್ ಗರೇಶನ್ ಗಳ ವಾ್ಯ ಪಿ್ತ ಯಲ್ಲಿ  ಲ್ರ್್ಯ ವಿದೆ ಮತು್ತ 
ಪ್ರಿಣಾಮವಾಗಿ ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಣ್ ಆಕಾರಗಳು. (Fig 8)

ಬಾ್ಯ ಕ್ಿಂಗ್ ಬಾರ್ ಅಥವಾ ಸಿಟ್ ರಾಪ್ ನ್ ಉದೆ್ದ ೀಶವು ರೂಟ್ 
ಪಾಸ್ ಅನ್ನೆ  ಬೆಿಂಬಲ್ಸುವುದು, ಅಲ್ಲಿ  ಪ್ರಿಸಿಥೆ ತ್ಗಳು 
ಮಣ್ಯ ನಯಂತ್್ರ ಣವನ್ನೆ  ಕ್ಷಟ್ ಕ್ರವಾಗಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಸಾಿಂಪ್್ರ ದ್ಯಿಕ್ವಾಗಿ, ಬಾ್ಯ ಕ್ಿಂಗ್ ಬಾರ್ 
ತಾತಾ್ಕಿ ಲ್ಕ್ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ  ಮುಗಿದ ತ್ಕ್ಷಣ ಅದನ್ನೆ 
ತೆಗೆದುಹಾಕ್ಬಹುದು ಮತು್ತ  ಬಾ್ಯ ಕ್ಿಂಗ್ ಸಿಟ್ ರಾಪ್ ಜಂಟಿಯ 
ಶಾಶ್ವ ತ್ ಭಾಗವಾಗಿದೆ. ಬಾ್ಯ ಕ್ಿಂಗ್ (ಸಿಟ್ ರಾಪ್) ಎಿಂಬ್ದು 
ಲೀಹದ ತುಿಂಡುಯಾಗಿದು್ದ , ಕ್ರಗಿದ ಲೀಹವು ತೆರೆದ 
ಬೇರಿನ್ ಮೂಲ್ಕ್ ತಟಿಟ್ ಕು್ಕಿ ವುದನ್ನೆ  ತ್ಡೆಯಲು ವೆಲ್್ಡಿ 
ಜ್ಯಿಿಂಟ್ ನ್ ಹಿಿಂಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಮೂಲ್ 
ಲೀಹದ ದಪ್ಪಾ ದ 100% ಬೆಸುಗೆ (ಸಂಪೂಣಕ್ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆ) 
ಮೂಲ್ಕ್ ಬೆಸ್ಯಲ್ಗಿದೆ ಎಿಂದು ಖಚ್ತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು 
ಇದು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.82
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.83
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                  

GTAW ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯ ಸಂಕ್ಷಿ ಪ್್ತ  ವಿವರಣೆ - AC/DC ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ನಡುವಿನ ವಯಾ ತ್ಯಾ ಸ - 
ಸಲ್ಕರಣೆ ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಗ್ಳು ಮತ್್ತ  ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ (GTAW process brief description 
- difference between AC/DC welding - equipment polarities and application)
ಉದ್್ದ ೀಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• GTAW ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯ ತತ್ವ ವನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
• AC/DC ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಉಪ್ಕರಣಗ್ಳು ಮತ್್ತ  ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಗ್ಳ ನಡುವಿನ ವಯಾ ತ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ 
• GTAW ನ ಅನ್ಕೂಲ್ಗ್ಳು ಮತ್್ತ  ಅನಾನ್ಕೂಲ್ಗ್ಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
• GTAW ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯ ಅನ್ವ ಯವನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯ ವಿವಿಧ ಹೆಸರುಗ್ಳು (Tig)

ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ (GTAW) ಇತಿಹಾಸ

GTAW ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 1940 ರಲ್ಲಿ  ಎರಡನೆಯ ಮಹಾಯುದ್ಧ ದ 
ಆರಂಭದಲ್ಲಿ  ಅಭಿವೃದ್್ಧ ಪಡಿಸಿದ GMAW ನಂತೆ ಆಗಿತ್್ತ .

GMAW ನ ಅಭಿವೃದ್್ಧ ಯು ಕಷ್್ಟ ಕರವಾದ ವಸ್್ತ ಗಳ ಬೆಸ್ಗೆಗೆ 
ಸಹಾಯ ಮಾಡಿತ್, ಉದಾಹರಣೆಗೆ ಅಲ್್ಯ ಮಿನಯಂ ಮತ್್ತ 
ಮೆಗಿ್ನ ೀಸಿಯಮ್. GMAW ಬಳಕೆಯು ಇಿಂದು ಸ್್ಟ ೀನ್ ಲೆಸ್ 
ಸೌಮ್ಯ  ಮತ್್ತ  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಕಷ್್ಷಕ ಉಕ್ಕು ಗಳಂತ್ಹ ವಿವಿಧ್ 
ಲೀಹಗಳಿಗೆ ಹರಡಿದೆ.

GTAW ಅನ್್ನ  ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿ TIG (ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ ಜಡ ಅನಲ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್) ಎಿಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ನ  ಅಭಿವೃದ್್ಧ ಯು ಉತ್್ಪ ನ್ನ ಗಳನ್್ನ 
ತ್ಯಾರಿಸ್ವ ಸಾಮರ್್ಯ ್ಷದಲ್ಲಿ  ಬಹಳಷ್್ಟ  ಸೇರಿಸಿದೆ, 1940 
ರ ಮೊದಲು ಮಾತ್್ರ  ಯೀಚ್ಸಲಾಗಿತ್್ತ .

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನ ಇತ್ರ ರೂಪಗಳಂತೆ, TIG ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲಗಳು, 
ವಷ್್ಷಗಳಲ್ಲಿ , ಮೂಲಭೂತ್ ಟ್್ರ ನ್ಸ್  ಫಾಮ್ಷರ್ 
ಪ್ರ ಕಾರಗಳಿಿಂದ ಇಿಂದು ಪ್ರ ಪಂಚದ ಹೆಚ್ಚಿ  ಎಲೆಕಾ್ಟ ರಾನಕ್ 
ಶಕ್್ತ ಯ ಮೂಲಕೆಕು  ಹೀಗಿವೆ.

ಅವಲೀಕನ

TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಎನ್್ನ ವುದು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಾಗಿದುದು 
ಅದು ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲ, ರಕಾಷಾ ಕವಚ ಅನಲ ಮತ್್ತ  TIG 
ಟ್ರ್್ಷ ಗಳನ್್ನ  ಬಳಸ್ತ್್ತ ದೆ. TIG ಟ್ರ್್ಷ ಗಳ ಕೆಳಗೆ 
ಪವರ್ ಮೂಲದ್ಿಂದ ಶಕ್್ತ ಯನ್್ನ  ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್್ತ  ಟ್ರ್್ಷ ಗಳಿಗೆ ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿರುವ ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ 
ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಗೆ ತ್ಲುಪಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ನಂತ್ರ ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ 
ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಮತ್್ತ  ವಕ್್ಷ ಪಿೀಸ್ ನಡುವೆ ವಿದು್ಯ ತ್ 
ಚಾಪವನ್್ನ  ರಚ್ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ ಮತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ವಲಯವನ್್ನ  ಸ್ತ್್ತ ಮುತ್್ತ ಲ್ನ ಗಾಳಿಯಿಿಂದ ಗಾ್ಯ ಸ್ ಶೀಲ್್ಡಿ 
(ಜಡ ಅನಲ) ಮೂಲಕ ರಕ್ಷಾ ಸಲಾಗಿದೆ. ಎಲೆಕ್್ಟ ರಾಕ್ ಆಕ್್ಷ 
30000ಫಾ್ಯ ಿಂಡ್ ವರೆಗಿನ ತಾಪಮಾನವನ್್ನ  ಉತಾ್ಪ ದ್ಸ್ತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್್ತ  ಈ ಶಾಖವು ಸ್ಥ ಳಿೀಯ ಶಾಖವನ್್ನ  ಕೇಿಂದ್್ರ ೀಕರಿಸ್ತ್್ತ ದೆ. 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ವಸ್್ತ ಗಳೊಿಂದ್ಗೆ ಅರ್ವಾ ಇಲಲಿ ದೆ ಬೇಸ್ ಮೆಟಲ್ 
ಅನ್್ನ  ಸೇರಲು ವೆಲ್್ಡಿ  ಪೂಲ್ ಅನ್್ನ  ಬಳಸಬಹುದು.

TIG ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯು ಅನ್ಕೂಲಗಳನ್್ನ  ಹಿಂದ್ದೆ -

1  ಕ್ರಿದಾದ ಕೇಿಂದ್್ರ ೀಕೃತ್ ಆಕ್್ಷ

2 ಫೆರಸ್ ಮತ್್ತ  ನಾನ್-ಫೆರಸ್ ಲೀಹಗಳನ್್ನ  ಬೆಸ್ಗೆ 
ಹಾಕಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ

3 ಫ್ಲಿ ಕ್ಸ್  ಅನ್್ನ  ಬಳಸ್ವುದ್ಲಲಿ  ಅರ್ವಾ ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ ಅನ್್ನ 
ಬಿಡುವುದ್ಲಲಿ

4 ವೆಲ್್ಡಿ  ಪೂಲ್ ಮತ್್ತ  ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ ಅನ್್ನ  ರಕ್ಷಾ ಸಲು 
ರಕಾಷಾ ಕವಚ ಅನಲವನ್್ನ  ಬಳಸ್ತ್್ತ ದೆ

5  ಟಿಐಜಿ ವೆಲ್್ಡಿ  ಸ್ಪ ್ಟ ರ್ ಮಾಡಬಾರದು

6  TIG ಯಾವುದೇ ಹಗೆಯನ್್ನ  ಉತಾ್ಪ ದ್ಸ್ವುದ್ಲಲಿ 
ಆದರೆ ಓಝೀನ್ ಅನ್್ನ  ಉತಾ್ಪ ದ್ಸಬಲಲಿ ದು

TIG ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯು ಹೆಚ್ಚಿ  ನಯಂತ್್ರ ಸಬಹುದಾದ 
ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಾಗಿದುದು  ಅದು ಕ್ಲಿ ೀನ್ ವೆಲ್್ಡಿ  ಅನ್್ನ  ಬಿಡುತ್್ತ ದೆ, 
ಇದು ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿ ಕಡಿಮೆ ಅರ್ವಾ ಯಾವುದೇ 
ಪೂರ್್ಷಗೊಳಿಸ್ವಿಕೆಯ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ. TIG 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್್ನ  ಹಸ್ತ ಚಾಲ್ತ್ ಮತ್್ತ  ಸ್ವ ಯಂಚಾಲ್ತ್ 
ಕಾಯಾ್ಷಚರಣೆಗಳಿಗೆ ಬಳಸಬಹುದು.

ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ ವಿವರಣೆ (ಚಿತ್ರ  1)

ಗಾ್ಯ ಸ್ ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ (GTAW), ಇದನ್್ನ 
ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ ಜಡ ಅನಲ (TIG) ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಎಿಂದೂ 
ಕರೆಯುತಾ್ತ ರೆ, ಇದು ಬಳಕೆಯಾಗದ ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ 
ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಮತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಾಡಬೇಕಾದ ಭಾಗದ ನಡುವೆ 
ನವ್ಷಹಿಸಲಾದ ವಿದು್ಯ ತ್ ಚಾಪವನ್್ನ  ಉತಾ್ಪ ದ್ಸ್ವ 
ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಾಗಿದೆ. ಶಾಖ ಪಿೀಡಿತ್ ವಲಯ, ಕರಗಿದ ಲೀಹ 
ಮತ್್ತ  ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವು GTAW ಟ್ರ್್ಷ 
ಮೂಲಕ ನೀಡಲಾದ ಜಡ ಅನಲದ ಹದ್ಕೆಯಿಿಂದ 
ವಾತಾವರರ್ದ ಮಾಲ್ನ್ಯ ದ್ಿಂದ ರಕ್ಷಾ ಸಲ್ಪ ಟಿ್ಟ ದೆ. ಜಡ 
ಅನಲ (ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿ ಆಗಾ್ಷನ್) ಸಕ್್ರ ಯ ರಾಸಾಯನಕ 
ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳಲ್ಲಿ  ನಷ್ಕು ರಾಯ ಅರ್ವಾ ಕೊರತೆಯಿದೆ. 
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ರಕಾಷಾ ಕವಚದ ಅನಲವು ಬೆಸ್ಗೆಯನ್್ನ  ಹದ್ಕೆ 
ಮಾಡಲು ಮತ್್ತ  ಸ್ತ್್ತ ಮುತ್್ತ ಲ್ನ ಗಾಳಿಯಲ್ಲಿ  ಸಕ್್ರ ಯ 
ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳನ್್ನ  ಹರಗಿಡಲು ಕಾಯ್ಷನವ್ಷಹಿಸ್ತ್್ತ ದೆ. 
ಆಗಾ್ಷನ್ ಮತ್್ತ  ಹಿೀಲ್ಯಂನಂತ್ಹ ಜಡ ಅನಲಗಳು 
ರಾಸಾಯನಕವಾಗಿ ಪ್ರ ತ್ಕ್್ರ ಯಿಸ್ವುದ್ಲಲಿ  ಅರ್ವಾ ಇತ್ರ 
ಅನಲಗಳೊಿಂದ್ಗೆ ಸಂಯೀಜಿಸ್ವುದ್ಲಲಿ . ಅವರು 
ಯಾವುದೇ ವಾಸನೆಯನ್್ನ  ಹಿಂದ್ರುವುದ್ಲಲಿ

ಮತ್್ತ  ಪಾರದಶ್ಷಕವಾಗಿರುತ್್ತ ವೆ, ಆಕ್ನ ್ಷ ವೆಲ್ಡಿ ರ್ 
ಗರಿಷ್್ಠ  ಗೊೀಚರತೆಯನ್್ನ  ಅನ್ಮತ್ಸ್ತ್್ತ ವೆ. ಕೆಲವು 
ನದಶ್ಷನಗಳಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ಯಾರ್ದ ವೇಗವನ್್ನ  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಲು 
ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ ಅನಲವನ್್ನ  ಸೇರಿಸಬಹುದು.

GTAW ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯು 3000 ° F ವರೆಗಿನ ತಾಪಮಾನವನ್್ನ 
ಉಿಂಟುಮಾಡಬಹುದು. ಟ್ರ್್ಷ ವಕ್್ಷ ಪಿೀಸ್ ಗೆ ಮಾತ್್ರ 
ಶಾಖವನ್್ನ  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಾಡಲು ಫಿಲಲಿ ರ್ ಮೆಟಲ್ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿದದು ರೆ, ಅದನ್್ನ  ಆಕ್ಸ್ ಯಾಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಸೇರಿಸಿದ ರಿೀತ್ಯಲ್ಲಿ ಯೇ ಕೈಯಾರೆ 
ಸೇರಿಸಬಹುದು ಅರ್ವಾ ಇತ್ರ ಸಂದಭ್ಷಗಳಲ್ಲಿ  ಶೀತ್ಲ 
ತಂತ್ ಫಿೀಡರ್ ಬಳಸಿ ಸೇರಿಸಬಹುದು.

GTAW ಅನ್್ನ  ಉಕ್ಕು , ಸ್್ಟ ೀನ್ ಲೆಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್, ನಕಲ್ 
ಮಿಶ್ರ ಲೀಹಗಳು, ಟೈಟ್ನಯಂ, ಅಲ್್ಯ ಮಿನಯಂ, 
ಮೆಗಿ್ನ ೀಸಿಯಮ್, ತಾಮ್ರ , ಹಿತಾ್ತ ಳೆ, ಕಂಚ್ ಮತ್್ತ  ಚ್ನ್ನ ವನ್್ನ 
ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. GTAW ತಾಮ್ರ ದ್ಿಂದ 
ಹಿತಾ್ತ ಳೆ ಮತ್್ತ  ಸ್್ಟ ೀನ್ ಲೆಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ನಿಂದ ಸೌಮ್ಯ ವಾದ 
ಉಕ್ಕು ನಿಂದ ಪರಸ್ಪ ರ ಭಿನ್ನ ವಾದ ಲೀಹಗಳನ್್ನ  ವೆಲ್್ಡಿ 
ಮಾಡಬಹುದು.
ಜಿಟಿಎ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ನು  ಪ್್ರ ಯೀಜನಗ್ಳು
•  ಕೇಿಂದ್್ರ ೀಕೃತ್ ಆಕ್್ಷ - ಕ್ರಿದಾದ ಶಾಖ-ಬಾಧಿತ್ ವಲಯದಲ್ಲಿ 

ಪರಿಣಾಮವಾಗಿ ವಕ್್ಷ ಪಿೀಸ್ ಗೆ ಶಾಖದ ಇನ್ ಪುಟ್ ನ 
ನಖರವಾದ ನಯಂತ್್ರ ರ್ವನ್್ನ  ಅನ್ಮತ್ಸ್ತ್್ತ ದೆ.

•  ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ ಇಲಲಿ  - ಈ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಿಂದ್ಗೆ ಫ್ಲಿ ಕ್ಸ್  ಅಗತ್್ಯ ವಿಲಲಿ ; 
ಆದದು ರಿಿಂದ ಕರಗಿದ ವೆಲ್್ಡಿ  ಪೂಲ್ನ  ವೆಲ್ಡಿ ನ್ಷ ದೃಷ್್ಟ ಯನ್್ನ 
ಅಸ್ಪ ಷ್್ಟ ಗೊಳಿಸಲು ಯಾವುದೇ ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ ಇಲಲಿ .

•  ಸಾ್ಪ ಕ್ಸ್ ್ಷ ಅರ್ವಾ ಸಾ್ಪ ್ಯ ಟರ್ ಇಲಲಿ  - ಆಕಾ್ನ ್ಷದ್ಯ ಿಂತ್ 
ಲೀಹದ ವಗಾ್ಷವಣೆ ಇಲಲಿ . ಸಾ್ಪ ್ಯ ಟರ್ ನ ಕರಗಿದ 
ಗೊಲಿ ೀಬ್್ಯ ಲ್ ಗಳು ಹೀರಾಡಲು ಇಲಲಿ  ಮತ್್ತ 
ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕ್ವ ವಸ್್ತ ವು ಮಾಲ್ನ್ಯ ಕಾರಕಗಳಿಿಂದ 
ಮುಕ್ತ ವಾಗಿದದು ರೆ ಯಾವುದೇ ಕ್ಡಿಗಳು 
ಉತ್್ಪ ತ್್ತ ಯಾಗುವುದ್ಲಲಿ .

•  ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಹಗೆ ಅರ್ವಾ ಹಗೆ - ಸಿ್ಟ ಕ್ ಅರ್ವಾ ಫ್ಲಿ ಕ್ಸ್ 
ಕೊೀಡ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನಂತ್ಹ ಇತ್ರ ಆಕ್್ಷ-ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳಿಗೆ ಹೀಲ್ಸಿದರೆ, ಕೆಲವು ಹಗೆಯನ್್ನ 
ಉತಾ್ಪ ದ್ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆದಾಗ್್ಯ , ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕಲಾದ 
ಮೂಲ ಲೀಹಗಳು ಅಪಾಯಕಾರಿ ಹಗೆಯನ್್ನ 
ಉಿಂಟುಮಾಡುವ ಸಿೀಸ, ಸತ್, ತಾಮ್ರ  ಮತ್್ತ 
ನಕಲ್ ನಂತ್ಹ ಲೇಪನಗಳು ಅರ್ವಾ ಅಿಂಶಗಳನ್್ನ 
ಒಳಗೊಿಂಡಿರಬಹುದು. ನಮ್ಮ  ತ್ಲೆ ಮತ್್ತ  ಹೆಲೆ್ಮ ಟ್ ಅನ್್ನ 
ವಕ್್ಷ ಪಿೀಸ್ ನಿಂದ ಯಾವುದೇ ಹಗೆಯಿಿಂದ ಹರಗಿಡಿ. 
ಸರಿಯಾದ ವಾತಾಯನವನ್್ನ  ಒದಗಿಸಲಾಗಿದೆಯೆ 
ಎಿಂದು ಖಚ್ತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ , ವಿಶೇಷ್ವಾಗಿ ಸಿೀಮಿತ್ 
ಜಾಗದಲ್ಲಿ .

•  ಯಾವುದೇ ಇತ್ರ ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಿಿಂತ್ ಹೆಚ್ಚಿ 
ಲೀಹಗಳು ಮತ್್ತ  ಲೀಹದ ಮಿಶ್ರ ಲೀಹಗಳನ್್ನ 
ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕ್ತ್್ತ ದೆ. 

•  ತೆಳುವಾದ ವಸ್್ತ ವನ್್ನ  ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕಲು ಒಳೆಳಿ ಯದು.

• ವಿಭಿನ್ನ  ಲೀಹಗಳನ್್ನ  ಒಟಿ್ಟ ಗೆ ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕಲು 
ಒಳೆಳಿ ಯದು.

ಜಿಟಿಎ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ನು  ಅನಾನ್ಕೂಲ್ಗ್ಳು

•  ಇತ್ರ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳಿಗಿಿಂತ್ ನಧಾನ ಪ್ರ ಯಾರ್ದ ವೇಗ.

•  ಕಡಿಮೆ ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹದ ಶೇಖರಣೆ ದರಗಳು.

•  ಕೈ-ಕಣ್ಣಿ ನ ಸಮನ್ವ ಯವು ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಕೌಶಲ್ಯ ವಾಗಿದೆ.

• ಇತ್ರ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳಿಗಿಿಂತ್ ಪ್ರ ಕಾಶಮಾನವಾದ UV 
ಕ್ರರ್ಗಳು.

• ಸಲಕರಣೆಗಳ ವೆಚಚಿ ಗಳು ಇತ್ರ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳಿಗಿಿಂತ್ 
ಹೆಚ್ಚಿ ರಬಹುದು.

•  ಸಿೀಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗಾ್ಯ ಸ್ ನ ಸಾಿಂದ್ರ ತೆಗಳು ಸಿೀಮಿತ್ ಪ್ರ ದೇಶಗಳಲ್ಲಿ 
ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕ್ವಾಗ ಆಮಲಿ ಜನಕವನ್್ನ  ನಮಿ್ಷಸಬಹುದು 
ಮತ್್ತ  ಸ್ಥ ಳಾಿಂತ್ರಿಸಬಹುದು - ಪ್ರ ದೇಶವನ್್ನ  ಗಾಳಿ 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ /ಅರ್ವಾ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಹಗೆ ಮತ್್ತ 
ಅನಲಗಳನ್್ನ  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಆಕ್್ಷ ನಲ್ಲಿ  ಸ್ಥ ಳಿೀಯ 
ಬಲವಂತ್ದ ವಾತಾಯನವನ್್ನ  ಬಳಸಿ. ವಾತಾಯನ 
ಇದದು ರೆ

ಪ್ಯಾ ರಾಮೀಟರ್ ಡಿಸಿ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಎಸಿ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್

ವಿ ದು್ಯ ತ್ 
ಬಳಕೆಯನ್್ನ

DC ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗಿ್ನ ಿಂದ ವಿದು್ಯ ತ್ ಬಳಕೆ 
ಹೆಚ್ಚಿ .

AC ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನಿಂದ ಸೇವಿಸ್ವ ಶಕ್್ತ ಯು DC ಆಕ್್ಷ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗಿಿಂತ್ ಕಡಿಮೆಯಾಗಿದೆ.

ದಕ್ಷತೆ ಡಿಸಿ ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ನ  ದಕ್ಷತೆಯು 
ಕಡಿಮೆಯಾಗಿದೆ

AC ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ DC ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗಿ್ಗಿ ಿಂತ್ ಹೆಚ್ಚಿ 
ಪರಿಣಾಮಕಾರಿಯಾಗಿದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.83
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ವೆಚಚಿ ಡಿಸಿ ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವೆಚಚಿ  ಹೆಚ್ಚಿ . AC ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ DC ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗಿಿಂತ್ ಕಡಿಮೆ 
ವೆಚಚಿ ದಾಯಕವಾಗಿದೆ

ಆಕ್್ಷ ಸಿ್ಥ ರತೆ ಡಿಸಿ ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಿ್ಥ ರ ಆಕ್್ಷ ಅನ್್ನ 
ಉತಾ್ಪ ದ್ಸ್ತ್್ತ ದೆ

ಎಸಿ ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗಿ್ನ ಿಂದ ಉತ್್ಪ ತ್್ತ ಯಾಗುವ ಆಕ್್ಷ 
ಅಸಿ್ಥ ರವಾಗಿದೆ

ತೂಕ ಡಿಸಿ ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗೆ್ಗಿ  ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಸ್ಟ್ ಭಾರವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಎಸಿ ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ನ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸ್ಟ್ ಹಗುರವಾದ 
ತೂಕವಾಗಿದೆ.

ಕಾಯಾ್ಷಚರಣೆ ಡಿಸಿ ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ನ  ಕಾಯಾ್ಷಚರಣೆಯು 
ಗದದು ಲದಂತ್ದೆ.

ಎಸಿ ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ನ  ಕಾಯಾ್ಷಚರಣೆಯು 
ಶಬದು ರಹಿತ್ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಎ ಲೆ ಕೊ್ಟ ರಾೀ ಡ್ 
ಬಳಸಲಾಗಿದೆ

ಡಿಸಿ ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನಲ್ಲಿ , ಎಲಾಲಿ  ವಿಧ್ದ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್್ನ , ಅಿಂದರೆ ಬೇರ್ ಮತ್್ತ 
ಲೇಪಿತ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್್ನ  ಬಳಸಬಹುದು 
ಏಕೆಿಂದರೆ ಪೂರೈಕೆಯ ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯನ್್ನ 
ವಿ ದು್ಯ ದಾ್ವ ರ ಕೆಕು ಸ ರಿ ಹ ಿಂ ದು ವಂ ತೆ 
ಬದಲಾಯಿಸಬಹುದು.

ಎಸಿ ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ನ ಲ್ಲಿ , ಲೇಪಿತ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್್ನ 
ಮಾತ್್ರ  ಬಳಸಬಹುದು. ಏಕೆಿಂದರೆ ಪ್ರ ತ್ ಚಕ್ರ ದೊಿಂದ್ಗೆ 
ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್ ನರಂತ್ರವಾಗಿ ಹಿಮು್ಮ ಖವಾಗುತ್್ತ ದೆ

ತೆ ಳು ವಾ ದ 
ವಿ ಭಾ ಗ ಗ ಳ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್

ತೆಳುವಾದ ವಿಭಾಗಗಳ ಬೆಸ್ಗೆಗಾಗಿ 
ಡಿಸಿ ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್್ನ  ಆದ್ಯ ತೆ 
ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

AC ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್್ನ  ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿ ತೆಳುವಾದ 
ವಿಭಾಗಗಳ ಬೆಸ್ಗೆಗೆ ಆದ್ಯ ತೆ ನೀಡಲಾಗುವುದ್ಲಲಿ .

ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆ DC ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ನ  ಸಂದಭ್ಷದಲ್ಲಿ , 
ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಯಾವಾಗಲ್ 
ಋಣಾತ್್ಮ ಕವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಕೆಲಸವು 
ಧ್ನಾತ್್ಮ ಕವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ

AC ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನಲ್ಲಿ , ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಆನೀಡ್ ಆಗಿ 
ಕಾಯ್ಷನವ್ಷಹಿಸ್ತ್್ತ ದೆ ಆದರೆ ಕೆಲಸವು ಕಾ್ಯ ಥೀಡ್ 
ಆಗಿ ಕಾಯ್ಷನವ್ಷಹಿಸ್ತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಪ್ರ ತ್ಯಾಗಿ.

ಯಂ ತ್್ರ ೀ ಪ ಕ     
ರರ್ಗಳು

ಡಿಸಿ ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುವ 
ಡಿಸಿ ಜನರೇಟರ್ ತ್ರುಗುವ ಭಾಗಗಳನ್್ನ 
ಹಿಂದ್ದೆ ಮತ್್ತ  ಆದದು ರಿಿಂದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ತ್ರುಗುವ ಭಾಗಗಳನ್್ನ  ಹಿಂದ್ದೆ ಮತ್್ತ 
ಆದದು ರಿಿಂದ ಇದು ಹೆಚ್ಚಿ  ಜಟಿಲವಾಗಿದೆ.

ಎಸಿ ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ನ ಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುವ ಟ್್ರ ನಾಸ್ ಫಾ ಮ್ಷರ್ 
ಯಾವುದೇ ಚಲ್ಸ್ವ ಭಾಗಗಳನ್್ನ  ಹಿಂದ್ಲಲಿ  ಮತ್್ತ 
ಸರಳವಾಗಿದೆ

ಬಂಡವಾಳ ಮತ್್ತ 
ನವ್ಷಹಣೆ ವೆಚಚಿ

ಡಿಸಿ ಜನರೇಟರ್ ನ ಬೆಲೆ ಹೆಚ್ಚಿ  ಮತ್್ತ 
ಅದರ ನವ್ಷಹಣೆ ವೆಚಚಿ ವೂ ಹೆಚ್ಚಿ .

ಎಸಿ ಟ್್ರ ನ್ಸ್  ಫಾಮ್ಷರ್ ನ ಬೆಲೆ ಕಡಿಮೆ. ಅಲಲಿ ದೆ ಇದರ 
ನವ್ಷಹಣೆ ವೆಚಚಿ ವೂ ಕಡಿಮೆ.

ಆಕ್್ಷ ಬ್ಲಿ ೀ DC ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ನ ಲ್ಲಿ , ಆಕ್್ಷ ಬ್ಲಿ ೀ 
ಸಮಸ್್ಯ ಯು ತ್ೀವ್ರ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ 
ಸ್ಲಭವಾಗಿ ನಯಂತ್್ರ ಸಲಾಗುವುದ್ಲಲಿ

ಎಸಿ ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಂದಭ್ಷದಲ್ಲಿ  ಆಕ್್ಷ ಬ್ಲಿ ೀ ಸಮಸ್್ಯ 
ಉದ್ಭ ವಿಸ್ವುದ್ಲಲಿ

GTAW ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ ಮತ್್ತ  ಉಪ್ಕರಣಗ್ಳು

TIG ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಉಪ್ಕರಣ (ಚಿತ್ರ  2)

-  ಎಸಿ ಅರ್ವಾ ಡಿಸಿ ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರ .

– ಶೀಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗಾ್ಯ ಸ್ ಸಿಲ್ಿಂಡರ್ ಗಳು ಅರ್ವಾ ದ್ರ ವ 
ಅನಲಗಳನ್್ನ  ನವ್ಷಹಿಸಲು ಸೌಲಭ್ಯ ಗಳು

-  ರಕಾಷಾ ಕವಚ ಅನಲ ನಯಂತ್್ರ ಕ

-  ಗಾ್ಯ ಸ್ ಫ್ಲಿ ೀಮಿೀಟರ್

-  ಶೀಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗಾ್ಯ ಸ್ ಮೆತ್ನೀನಾ್ಷಳಗಳು ಮತ್್ತ 
ಫಿಟಿ್ಟ ಿಂಗ್ಗಿ ಳು

-  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಟ್ರ್್ಷ (ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಹೀಲ್ಡಿ ರ್)

-  ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳು

-  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ಗಿ ಳು

-  ಐಚ್ಛಿ ಕ ಬಿಡಿಭಾಗಗಳು

- ಹೆವಿ ಡ್್ಯ ಟಿ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕಾಯಾ್ಷಚರಣೆಗಳಿಗಾಗಿ 
ಮೆತ್ನೀನಾ್ಷಳಗಳೊಿಂದ್ಗೆ ನೀರಿನ ತಂಪಾಗಿಸ್ವ 
ವ್ಯ ವಸ್್ಥ  - ಫೂಟ್ ರಿಯೀಸಾ್ಟ ಟ್ (ಸಿ್ವ ರ್)

ಶಕ್್ತ  ಮೂಲ್ಗ್ಳು

TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲಗಳು ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲಗಳನ್್ನ 
TIG ಘಟಕವಾಗಿ ಬಳಸಲು ಸಕ್್ರ ಯಗೊಳಿಸಲು ಆಡ್-ಆನ್ 
ಘಟಕಗಳೊಿಂದ್ಗೆ ಬಳಸಲಾದ ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲಗಳ ಮೂಲ 
ಟ್್ರ ನ್ಸ್  ಫಾಮ್ಷರ್ ಪ್ರ ಕಾರಗಳಿಿಂದ ಬಹಳ ದೂರದಲ್ಲಿ ವೆ, 
ಉದಾ ಹೈ ಫಿ್ರ ೀಕೆ್ವ ನಸ್  ಯುನಟ್ ಮತ್್ತ /ಅರ್ವಾ DC 
ಸರಿಪಡಿಸ್ವ ಘಟಕಗಳು.

TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನ ಮೂಲಭೂತ್ ಅಿಂಶಗಳು ಬಹುತೇಕ ಒಿಂದೇ 
ಆಗಿವೆ, ಆದರೆ ತಂತ್್ರ ಜಾಞಾ ನದ TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವಿದು್ಯ ತ್ 
ಮೂಲಗಳ ಆಗಮನವು TIG ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳನ್್ನ  ಹೆಚ್ಚಿ 
ನಯಂತ್್ರ ಸಬಹುದಾದ ಮತ್್ತ  ಹೆಚ್ಚಿ  ಪೀಟ್ಷಬಲ್ 
ಮಾಡಿದೆ.
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ಎಲಾಲಿ  TIG ಗಳು ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿರುವ ಒಿಂದು 
ವಿಷ್ಯವೆಿಂದರೆ ಅವುಗಳು CC (ಕಾನೆಸ್ ್ಟ ಿಂಟ್ ಕರೆಿಂಟ್) 
ಪ್ರ ಕಾರದ ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲಗಳಾಗಿವೆ. ಇದರರ್್ಷ ಕೇವಲ 

ಔಟು್ಪ ಟ್ ಹಿಂದಾಣ್ಕೆಯು ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲ ಆಿಂಪ್ಸ್ 
ಅನ್್ನ  ನಯಂತ್್ರ ಸ್ತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಆಕ್ನ ್ಷ ಪ್ರ ತ್ರೀಧ್ವನ್್ನ 
ಅವಲಂಬಿಸಿ ವೀಲೆ್ಟ ೀಜ್ ಅಪ್ ಅರ್ವಾ ಡೌನ್ ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಶಕ್್ತ ಯ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗ್ಳು:ಔಟ್ ಪುಟ್ ಇಳಿಜಾರು ಅರ್ವಾ 
ವೀಲ್್ಟ  ಆಿಂಪಿಯರ್ ಕರ್್ಷ A, 20 ವೀಲ್್ಟ  ಗಳಿಿಂದ 25 
ವೀಲ್್ಟ  ಗಳಿಗೆ ಬದಲಾವಣೆಯು 135 ಆಿಂಪಿಯರ್ ಗಳಿಿಂದ 
126 ಆಿಂಪಿಯರ್ ಗಳಿಗೆ ಇಳಿಕೆಗೆ ಕಾರರ್ವಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ವೀಲೆ್ಟ ೀಜ್ ನಲ್ಲಿ  25 ಪ್ರ ತ್ಶತ್ದಷ್್ಟ  ಬದಲಾವಣೆಯಿಂದ್ಗೆ, 
ಕರ್್ಷ A ನಲ್ಲಿ ನ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ರ ವಾಹದಲ್ಲಿ  ಕೇವಲ 6.7 
ಪ್ರ ತ್ಶತ್ ಬದಲಾವಣೆಯು ಸಂಭವಿಸ್ತ್್ತ ದೆ. ಹಿೀಗಾಗಿ 
ವೆಲ್ಡಿ ರ್ ಆಕ್್ಷ ನ ಉದದು ವನ್್ನ  ಬದಲ್ಸಿದರೆ, ವೀಲೆ್ಟ ೀಜ್ ನಲ್ಲಿ 
ಬದಲಾವಣೆಯನ್್ನ  ಉಿಂಟುಮಾಡಿದರೆ, ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್ದಲ್ಲಿ 
ಬಹಳ ಕಡಿಮೆ ಬದಲಾವಣೆ ಇರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ 
ಗುರ್ಮಟ್ಟ ವನ್್ನ  ಕಾಪಾಡಿಕೊಳಳಿ ಲಾಗುವುದು. ಈ 
ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ ನ ಪ್ರ ವಾಹವು ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಬದಲಾಗಿದದು ರೂ ಅದನ್್ನ 
ಸಿ್ಥ ರವೆಿಂದು ಪರಿಗಣ್ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ (ಚ್ತ್್ರ  3).

ಇದನ್್ನ  ಡ್್ರ ಪಿಿಂಗ್ ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ ಶಕ್್ತ  ಮೂಲ ಎಿಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಸಿ್ಥ ರ ಕರೆಿಂಟ್ (CC)ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲ 
ಎಿಂದೂ ಕರೆಯುತಾ್ತ ರೆ.

ಈ ರಿೀತ್ಯ ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲವನ್್ನ  SMAW ಮತ್್ತ  GTAW 
ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

GTAW ಗ್ಗಿ ಬಳಸಲಾಗುವ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ವಾಹದ 
ವಿಧಗ್ಳು

TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ, ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ರ ವಾಹದ ಮೂರು 
ಆಯೆಕು ಗಳಿವೆ. ಅವುಗಳೆಿಂದರೆ: ಡೈರೆಕ್್ಟ  ಕರೆಿಂಟ್ ಸ್್ಟ ರಾರೈಟ್ 
ಪೀಲಾರಿಟಿ, ಡೈರೆಕ್್ಟ  ಕರೆಿಂಟ್ ರಿವಸ್್ಷ ಪೀಲಾರಿಟಿ, 
ಮತ್್ತ  ಆಲ್ಟ ರ್್ಷಟಿಿಂಗ್ ಕರೆಿಂಟ್ ವಿತ್ ಹೈ ಫಿ್ರ ೀಕೆ್ವ ನಸ್ 
ಸ್್ಟ ಬಿಲೈಸೇಶನ್. ಇವುಗಳಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ತ್ಯಿಂದೂ ಅದರ 
ಅನ್ವ ಯಗಳು, ಅನ್ಕೂಲಗಳು ಮತ್್ತ  ಅನಾನ್ಕೂಲಗಳನ್್ನ 
ಹಿಂದ್ದೆ. ಪ್ರ ತ್ಯಿಂದು ಪ್ರ ಕಾರದ ನೀಟ ಮತ್್ತ  ಅದರ 
ಉಪಯೀಗಗಳು ಕೆಲಸಕಾಕು ಗಿ ಉತ್್ತ ಮ ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್ ಪ್ರ ಕಾರವನ್್ನ 
ಆಯೆಕು  ಮಾಡಲು ಆಪರೇಟರ್ ಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. 
ಬಳಸಿದ ಪ್ರ ವಾಹದ ಪ್ರ ಕಾರವು ಅದರ ಮೇಲೆ ಉತ್್ತ ಮ 
ಪರಿಣಾಮ ಬಿೀರುತ್್ತ ದೆ

ನ್ಗು್ಗಿ ವ ಮಾದರಿ ಹಾಗ್ ಮಣ್ ಸಂರಚನೆ. ಕೆಳಗಿನ 
ರೇಖಾಚ್ತ್್ರ ಗಳು, ಪ್ರ ತ್ ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್ ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯ ವಿಧ್ದ 
ಆಕ್್ಷ ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳನ್್ನ  ತ್ೀರಿಸ್ತ್್ತ ವೆ.

DCSP - ನೇರ ಪ್್ರ ವಾಹ ನೇರ ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆ (ಚಿತ್ರ  4): 
(ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವು ಋಣಾತ್್ಮ ಕ ಟಮಿ್ಷನಲೆ್ಗಿ 
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ಸಂಪಕ್ಷ ಹಿಂದ್ದೆ). ಈ ರಿೀತ್ಯ ಸಂಪಕ್ಷವನ್್ನ  DC 
ಪ್ರ ಕಾರದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್ ಸಂಪಕ್ಷಗಳಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಿ 
ವಾ್ಯ ಪಕವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ ಋಣಾತ್್ಮ ಕ 
ಟಮಿ್ಷನಲ್ ಗೆ ಸಂಪಕ್ಷಗೊಿಂಡಿರುವುದರಿಿಂದ ಅದು ಕೇವಲ 
30% ಪಡೆಯುತ್್ತ ದೆ

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಶಕ್್ತ ಯ (ಶಾಖ). ಇದರರ್್ಷ ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ DCRP 
ಗಿಿಂತ್ ಹೆಚ್ಚಿ  ತಂಪಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಪರಿಣಾಮವಾಗಿ ವೆಲ್್ಡಿ 
ಉತ್್ತ ಮ ನ್ಗು್ಗಿ ವಿಕೆ ಮತ್್ತ  ಕ್ರಿದಾದ ಪ್ರ ಫೈಲ್ ಅನ್್ನ 
ಹಿಂದ್ರುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್್ರ ಸ್್ತ ತ ಪ್್ರ ಕಾರ ಡಿಸಿಎಸಿಪಿ

ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರ ಋಣಾತ್್ಮ ಕ

ಆಕೆಸ್ ರೈಡ್ ಕ್ಲಿ ೀನಿಂಗ್ ಆಕ್ಷನ್ ಸಂ

ಆಕ್ನ ್ಷಲ್ಲಿ  ಹಿೀಟ್ ಬಾ್ಯ ಲೆನ್ಸ್ 70% ಕೆಲಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ 
30% ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ 
ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಆಳವಾದ,

ಒಳಹಕ್ಕು  ಪ್ರ ಫೈಲ್ ಕ್ರಿದಾದ

ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಸಾಮರ್್ಯ ್ಷ ಅತ್್ಯ ತ್್ತ ಮ

ಪ್್ರ ಸ್್ತ ತ ಪ್್ರ ಕಾರ ಡಿಸಿಎಸಿಪಿ

ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರ ಧ್ನಾತ್್ಮ ಕ

ಆಕೆಸ್ ರೈಡ್ ಕ್ಲಿ ೀನಿಂಗ್ ಆಕ್ಷನ್ ಹೌದು

ಆಕ್ನ ್ಷಲ್ಲಿ  ಹಿೀಟ್ ಬಾ್ಯ ಲೆನ್ಸ್ 30% ಕೆಲಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ 
70% ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ 
ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಆಳವಿಲಲಿ ದ, 

ಒಳಹಕ್ಕು  ಪ್ರ ಫೈಲ್ ಅಗಲ

ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಸಾಮರ್್ಯ ್ಷ ಬಡವ

DCRP - ಡೈರೆರ್್ಟ  ಕರೆಂಟ್ ರಿವಸ್ಕ್ ಪೀಲಾರಿಟಿ(ಚಿತ್ರ  5): 
(ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಧ್ನಾತ್್ಮ ಕ ಟಮಿ್ಷನಲೆ್ಗಿ  ಸಂಪಕ್ಷ 
ಹಿಂದ್ದೆ). ಈ ರಿೀತ್ಯ ಸಂಪಕ್ಷವನ್್ನ  ಬಹಳ ವಿರಳವಾಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಏಕೆಿಂದರೆ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಶಾಖವು ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ 
ಮೇಲೆ ಇರುತ್್ತ ದೆ, ಹಿೀಗಾಗಿ ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ ಸ್ಲಭವಾಗಿ ಶಾಖದ 
ಮೇಲೆ ಮತ್್ತ  ಸ್ಟು್ಟ ಹೀಗುತ್್ತ ದೆ. DCRP ಆಳವಿಲಲಿ ದ, 
ಅಗಲವಾದ ಪ್ರ ಫೈಲ್ ಅನ್್ನ  ಉತಾ್ಪ ದ್ಸ್ತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ 

ಮುಖ್ಯ ವಾಗಿ ಕಡಿಮೆ ಆಿಂಪ್ಸ್  ಗಳಲ್ಲಿ  ತ್ಿಂಬಾ ಹಗುರವಾದ 
ವಸ್್ತ ಗಳಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್್ರ ಸ್್ತ ತ ಪ್್ರ ಕಾರ ಡಿಸಿಎಸಿಪಿ

ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆ ಪಯಾ್ಷಯ

ಆಕೆಸ್ ರೈಡ್ ಕ್ಲಿ ೀನಿಂಗ್ ಆಕ್ಷನ್ ಹೌದು (ಪ್ರ ತ್ ಅಧ್್ಷ ಚಕ್ರ ಕೆಕು 
ಒಮೆ್ಮ )

ಆಕ್ನ ್ಷಲ್ಲಿ  ಹಿೀಟ್ ಬಾ್ಯ ಲೆನ್ಸ್ 50% ಕೆಲಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ 
50% ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಎಿಂಡ್

ಒಳಹಕ್ಕು  ಪ್ರ ಫೈಲ್ ಮಿೀಡಿಯಂನಲ್ಲಿ

ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಸಾಮರ್್ಯ ್ಷ ಒಳೆಳಿ ಯದು

AC - ಪ್ರ್ಕ್ಯ ಪ್್ರ ವಾಹ (ಚ್ತ್್ರ  6) ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಬಿಳಿ 
ಲೀಹಗಳಿಗೆ ಆದ್ಯ ತೆಯ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ರ ವಾಹವಾಗಿದೆ, ಉದಾ 
ಅಲ್್ಯ ಮಿನಯಂ ಮತ್್ತ  ಮೆಗಿ್ನ ೀಸಿಯಮ್. AC ತ್ರಂಗವು 
ತ್ರಂಗದ ಒಿಂದು ಬದ್ಯಿಿಂದ ಇನ್ನ ಿಂದು ಕಡೆಗೆ ಹಾದು 
ಹೀಗುವುದರಿಿಂದ ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ ಗೆ ಶಾಖದ ಇನ್ ಪುಟ್ 
ಸರಾಸರಿಯಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅಧ್್ಷ ಚಕ್ರ ದಲ್ಲಿ , ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ ಧ್ನಾತ್್ಮ ಕವಾಗಿರುವ 
ಎಲೆಕಾ್ಟ ರಾನ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ರ ವಾಹವು ಮೂಲ ವಸ್್ತ ವಿನಿಂದ 
ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ ಗೆ ಹರಿಯುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಮೂಲ ವಸ್್ತ ವಿನ 
ಮೇಲೆ ಯಾವುದೇ ಆಕೆಸ್ ರೈಡ್ ಚಮ್ಷವನ್್ನ  ಎತ್್ತ ವಲ್ಲಿ 
ಕಾರರ್ವಾಗುತ್್ತ ದೆ. ತ್ರಂಗ ರೂಪದ ಈ ಭಾಗವನ್್ನ 
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ಸ್ವ ಚಛಿ ಗೊಳಿಸ್ವ ಅಧ್್ಷ ಎಿಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ತ್ರಂಗವು ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ ಋಣಾತ್್ಮ ಕವಾಗುವ ಹಂತ್ಕೆಕು 
ಚಲ್ಸ್ವಾಗ ಎಲೆಕಾ್ಟ ರಾನ್ ಗಳು (ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕರೆಿಂಟ್) ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ ನಿಂದ ಮೂಲ ವಸ್್ತ ವಿಗೆ ಹರಿಯುತ್್ತ ವೆ. ಚಕ್ರ ದ 
ಈ ಭಾಗವನ್್ನ  ಎಸಿ ತ್ರಂಗ ರೂಪದ ಅಧ್್ಷದಷ್್ಟ  ನ್ಗು್ಗಿ ವಿಕೆ 
ಎಿಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಎಸಿ ಚಕ್ರ ವು ಶೂನ್ಯ  ಬಿಿಂದುವಿನ ಮೂಲಕ 
ಹಾದುಹೀಗುವುದರಿಿಂದ ಆಕ್್ಷ ಹರಹೀಗುತ್್ತ ದೆ. 
ವೇಗದ ಫಿಲ್್ಮ  ಛಾಯಾಗ್ರ ಹರ್ದ್ಿಂದ ಇದನ್್ನ  ಕಾರ್ಬಹುದು. 
ಈ ಹಂತ್ದಲ್ಲಿ  ಅದು ಇಲಲಿ ದ್ದದು ರೆ ಆಕ್್ಷ ಹರಗುಳಿಯುತ್್ತ ದೆ

HF ನ ಪರಿಚಯ (ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಆವತ್್ಷನ). ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಆವತ್್ಷನವು 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಿಂದ್ಗೆ ಬಹಳ ಕಡಿಮೆ ಸಂಬಂಧ್ವನ್್ನ 
ಹಿಂದ್ದೆ; ಅದರ ಕೆಲಸವು ಶೂನ್ಯ ದ ಮೂಲಕ 
ಹಾದುಹೀಗುವಾಗ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ರ ವಾಹದ ಆಳಿ್ವ ಕೆಯಾಗಿದೆ.

ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ ವಕ್್ಷ ಪಿೀಸ್ ಅನ್್ನ  ಸ್ಪ ಶ್ಷಸದೆ ಆರಂಭದಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಆಕ್್ಷ ಅನ್್ನ  ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಲು HF ಅನ್್ನ  ಹೆಚಾಚಿ ಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಕಲ್ಮ ಶಗಳಿಗೆ ಸೂಕ್ಷ್ಮ ವಾಗಿರುವ 
ವಸ್್ತ ಗಳ ಮೇಲೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ 
ವಕ್್ಷ ಪಿೀಸ್ ಅನ್್ನ  ಸ್ಪ ಶ್ಷಸದೆಯೇ ಆರಂಭದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಪ್ರ ವಾಹವನ್್ನ  ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಲು HF ಪಾ್ರ ರಂಭವನ್್ನ  DC 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕರೆಿಂಟ್ ನಲ್ಲಿ ಯೂ ಬಳಸಬಹುದು.

AC - ಪ್ರ್ಕ್ಯ ಕರೆಂಟ್ - ಸ್್ಕ ್ವ ೀರ್ ವೇವ್ (ಚಿತ್ರ  7)

ಆಧ್ನಕ ವಿದು್ಯ ಚಛಿ ಕ್್ತ ಯ ಆಗಮನದೊಿಂದ್ಗೆ AC ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಯಂತ್್ರ ಗಳನ್್ನ  ಈಗ ಸ್ಕು ್ವ ೀರ್ ವೇರ್ ಎಿಂಬ ತ್ರಂಗ 
ರೂಪದೊಿಂದ್ಗೆ ಉತಾ್ಪ ದ್ಸಬಹುದು. ಚದರ ತ್ರಂಗವು 
ಹೆಚ್ಚಿ ನ ನಯಂತ್್ರ ರ್ದ ಪ್ರ ಯೀಜನವನ್್ನ  ಹಿಂದ್ದೆ ಮತ್್ತ 
ತ್ರಂಗದ ಪ್ರ ತ್ಯಿಂದು ಬದ್ಯು ಕೆಲವು ಸಂದಭ್ಷಗಳಲ್ಲಿ , 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಚಕ್ರ ದ ಅಧ್್ಷದಷ್್ಟ  ಶುಚ್ಗೊಳಿಸ್ವ ಅರ್ವಾ 
ಹೆಚ್ಚಿ ನ ನ್ಗು್ಗಿ ವಿಕೆಯನ್್ನ  ನೀಡಲು ನಯಂತ್್ರ ಸಬಹುದು.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕರೆಿಂಟ್ ನದ್್ಷಷ್್ಟ  ಆಿಂಪೇಜ್್ಷ ಗಿಿಂತ್ 
ಹೆಚಾಚಿ ದ ನಂತ್ರ (ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿ ಯಂತ್್ರ ದ ಮೇಲೆ 
ಅವಲಂಬಿತ್ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ) HF ಅನ್್ನ  ಆಫ್ ಮಾಡಬಹುದು, 
ಇದು ಸ್ತ್್ತ ಮುತ್್ತ ಲ್ನ ಪ್ರ ದೇಶದಲ್ಲಿ  ಯಾವುದಕೂಕು 
ಅಡಿ್ಡಿ ಪಡಿಸ್ವ HF ನಿಂದ್ಗೆ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್್ನ  ಕೈಗೊಳಳಿ ಲು 
ಅನ್ವು ಮಾಡಿಕೊಡುತ್್ತ ದೆ.

ವಿಸ್ತ ತೃತ ಬ್ಯಾ ಲೆನ್್ಸ್  ನಿಯಂತ್ರ ಣ (ಚಿತ್ರ  8,9 ಮತ್್ತ  10) : 
AC ಬಾ್ಯ ಲೆನ್ಸ್  ನಯಂತ್್ರ ರ್ವು ಚಕ್ರ ದ ನ್ಗು್ಗಿ ವಿಕೆ (EN) ಮತ್್ತ 
ಕ್ಲಿ ೀನಿಂಗ್ ಆಕ್ಷನ್ (EP) ಭಾಗಗಳ ನಡುವಿನ ಸಮತ್ೀಲನವನ್್ನ 

ಉದಾಹರಣೆಗೆ, ನವಾ್ಷಹಕರು EN ಅನ್್ನ  60 ಪ್ರ ತ್ಶತ್ಕೆಕು 
ಹಿಂದ್ಸಿದರೆ, ಇದರರ್್ಷ 70 ಪ್ರ ತ್ಶತ್ AC ಚಕ್ರ ವು ಕೆಲಸಕೆಕು 
ಶಕ್್ತ ಯನ್್ನ  ಹಾಕ್ತ್್ತ ದೆ, ಆದರೆ 40 ಪ್ರ ತ್ಶತ್ ಚಕ್ರ ವು 
ಸ್ವ ಚಛಿ ಗೊಳಿಸ್ತ್್ತ ದೆ.

ನಾಡಿಮಡಿತ TIG (ಚಿತ್ರ  11s) :ಈ ರಿೀತ್ಯ ವಿದು್ಯ ತ್ 
ಮೂಲದಲ್ಲಿ , ಸರಬರಾಜು ಪ್ರ ವಾಹವು ಸಿ್ಥ ರವಾಗಿರುವುದ್ಲಲಿ 
ಮತ್್ತ  ಇದು ಕಡಿಮೆ ಮಟ್ಟ ದ್ಿಂದ ಉನ್ನ ತ್ ಮಟ್ಟ ಕೆಕು 
ಏರಿಳಿತ್ಗೊಳುಳಿ ತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಲೀಹಕೆಕು  ಕಡಿಮೆ ಶಾಖದ 
ಒಳಹರಿವನ್್ನ  ಉಿಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಆದದು ರಿಿಂದ 
ವಿರೂಪ ಪರಿಣಾಮವು ಕಡಿಮೆ ಇರುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್ಲೆ್ಸ್ ಡ್ TIG ನ ಅನ್ಕೂಲ್ಗ್ಳನ್ನು  ಹೊಂದಿದ್

1  ಕಡಿಮೆ ಶಾಖದೊಿಂದ್ಗೆ ಉತ್್ತ ಮ ನ್ಗು್ಗಿ ವಿಕೆ

ಸರಿಹಿಂದ್ಸಲು ಆಪರೇಟರ್ ಗೆ ಅನ್ಮತ್ಸ್ತ್್ತ ದೆ. ಕೆಲವು 
ಇನ್ವ ಟ್ಷರ್ ಗಳು 30 ಪ್ರ ತ್ಶತ್ದ್ಿಂದ 99 ಪ್ರ ತ್ಶತ್ದಷ್್ಟ 
ಹಿಂದಾಣ್ಕೆ ಮಾಡಬಹುದಾದ EN ಅನ್್ನ  ನಯಂತ್್ರ ರ್ 
ಮತ್್ತ  ಸ್ವ ಚಛಿ ಗೊಳಿಸ್ವ ಕ್್ರ ಯೆಯ ಉತ್್ತ ಮ-ಶು್ರ ತ್ಗಾಗಿ 
ಹಿಂದ್ವೆ.
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2  ಕಡಿಮೆ ಅಸ್ಪ ಷ್್ಟ ತೆ
3  ಸಾ್ಥ ನದ್ಿಂದ ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕ್ವಾಗ ಉತ್್ತ ಮ ನಯಂತ್್ರ ರ್
4  ತೆಳುವಾದ ವಸ್್ತ ಗಳ ಮೇಲೆ ಬಳಸಲು ಸ್ಲಭವಾಗಿದೆ
ಡೌನ್ ಸೈಡ್ - ಹೆಚ್ಚಿ  ಸ್ಟ್ ಅಪ್ ವೆಚಚಿ  ಮತ್್ತ  ಹೆಚ್ಚಿ 
ಆಪರೇಟರ್ ತ್ರಬೇತ್. ನಾಡಿ TIG ಒಳಗೊಿಂಡಿದೆ
ಗ್ರಿಷ್್ಠ  ಪ್್ರ ವಾಹ- ನಾನ್-ಪಲೆಸ್ ಡ್ TIG ಗಿಿಂತ್ ಹೆಚ್ಚಿ ನದನ್್ನ 
ಹಿಂದ್ಸಲಾಗಿದೆ.
ಹಿನ್ನು ಲೆ ಪ್್ರ ಸ್್ತ ತ- ಇದನ್್ನ  ಪಿೀಕ್ ಕರೆಿಂಟ್ ಗಿಿಂತ್ ಕಡಿಮೆ 
ಹಿಂದ್ಸಲಾಗಿದೆ ಮತ್್ತ  ನಾಡಿಗೆ ಇಳಿಯುವ ಕೆಳಭಾಗದ 
ಪ್ರ ವಾಹವಾಗಿದೆ, ಆದರೆ ಆಕ್್ಷ ಅನ್್ನ  ಜಿೀವಂತ್ವಾಗಿಡಲು 
ಸಾಕಷ್್ಟ  ಇರಬೇಕ್.
ಪ್್ರ ತಿ ಸ್ಕೆಂಡಿಗೆ ದಿ್ವ ದಳ ಧಾನಯಾ ಗ್ಳು- ಇದು ಪ್ರ ತ್ ಸ್ಕೆಿಂಡಿಗೆ 
ಎಷ್್ಟ  ಬಾರಿ ವೆಲ್್ಡಿ  ಪ್ರ ವಾಹವು ಗರಿಷ್್ಠ  ಪ್ರ ವಾಹವನ್್ನ 

ತ್ಲುಪುತ್್ತ ದೆ.
% ಸಮಯಕೆ್ಕ  ಸರಿರ್ಗಿ- ಇದು ಒಟು್ಟ  ಸಮಯದ 
ಶೇಕಡಾವಾರು ಪಲ್ಸ್  ಪಿೀಕ್ ಅವಧಿಯಾಗಿದೆ, ಇದು 
ಹಿನೆ್ನ ಲೆ ಪ್ರ ವಾಹಕೆಕು  ಇಳಿಯುವ ಮೊದಲು ಪಿೀಕ್ ಕರೆಿಂಟ್ 
ಎಷ್್ಟ  ಸಮಯದವರೆಗೆ ಆನ್ ಆಗಿದೆ ಎಿಂಬ್ದನ್್ನ 
ನಯಂತ್್ರ ಸ್ತ್್ತ ದೆ.
ನಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಮೂಲ ಪ್ರ ವಾಹದ ಅವಧಿಗಳನ್್ನ  ಸಹ 
ನಯಂತ್್ರ ಸಬಹುದು.
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್್ನ  ಪಲ್ಸ್ ಿಂಗ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮೊೀಡ್ ನಿಂದ್ಗೆ 
ಮಾಡಿದಾಗ ವೆಲ್್ಡಿ  ತಾತ್್ವ ಕವಾಗಿ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವೇಗವನ್್ನ 
ಅವಲಂಬಿಸಿ ದೊಡ್ಡಿ  ಅರ್ವಾ ಸರ್ಣಿ  ಪ್ರ ಮಾರ್ದಲ್ಲಿ 
ಅತ್ಕ್ರ ಮಿಸ್ವ ಸಾ್ಪ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ  ಗಳ ಸಾಲು.

 ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್ ಪ್ರ ಕಾರ  DCEN  DCEP  AC (ಸಮತ್ೀಲ್ತ್)

 ಎಲೆಕಾ್ಟ ರಾನ್ ಮತ್್ತ          
 ಅಯಾನ್ ಹರಿವು

 ನ್ಗು್ಗಿ ವ         
 ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳು

 ಆಕೆಸ್ ರೈಡ್ ಕ್ಲಿ ೀನಿಂಗ್    ಹೌದು-ಒಮೆ್ಮ

 ಕ್್ರ  ಕೆ್ಯ  ಯೆ ಸಂ ಹೌದು  ಅಧ್್ಷ ಚಕ್ರ

 ಆಕ್ನ ್ಷಲ್ಲಿ  ಶಾಖ  ಕೆಲಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  70% ಕೆಲಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  30% ಕೆಲಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  50% 
 ಸಮತ್ೀಲನ (ಅಿಂದಾಜು.) ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ   ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ ತ್ದ್ಯಲ್ಲಿ  
  30% 70 %  50 %

 ನ್ಗು್ಗಿ ವಿಕೆ ಆಳವಾದ ಕ್ರಿದಾದ ಶಾಲೀ ವೈಡ್  ಮಾಧ್್ಯ ಮ

 ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರ ಅತ್್ಯ ತ್್ತ ಮ ಬಡವ  ಒಳೆಳಿ ಯದು

 ಸಾಮರ್್ಯ ್ಷ                 e.g., 1/8 in. (3.2 mm)        e.g. 1/4 in. (6.4 mm)       e.g. 1/8 in. (3.2 mm)  
  400 A 120 A  225 A 

ಅರ್ಕ ಡಬಲ್-ಕರೆಿಂಟ್ ಯಂತ್್ರ ಗಳು ನಯಂತ್್ರ ರ್ 
ಕಾಯ್ಷವನ್್ನ  ಹಿಂದ್ದುದು , ಇದು ಧ್ನಾತ್್ಮ ಕ ಮತ್್ತ 
ಋಣಾತ್್ಮ ಕ ಅರೆ ಅವಧಿಗಳ ನಡುವಿನ ಸಮತ್ೀಲನದಲ್ಲಿ 
ಪಯಾ್ಷಯ ಪ್ರ ವಾಹದ ವಕ್ರ ರೇಖೆಯನ್್ನ  ಮಾಪ್ಷಡಿಸಲು 
ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗಿಸ್ತ್್ತ ದೆ.

GTAW ನ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ : TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯು ಎಷ್್ಟ 
ಉತ್್ತ ಮವಾಗಿದೆ ಎಿಂದರೆ ಇದನ್್ನ  ಹೈಟೆಕ್ ಉದ್ಯ ಮದ 
ಅನ್ವ ಯಿಕೆಗಳಲ್ಲಿ  ವಾ್ಯ ಪಕವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

1  ಪರಮಾಣು ಉದ್ಯ ಮ

2  ವಿಮಾನ
3  ಆಹಾರ ಉದ್ಯ ಮ
4  ನವ್ಷಹಣೆ ಮತ್್ತ  ದುರಸಿ್ತ  ಕೆಲಸ
5  ಕೆಲವು ಉತಾ್ಪ ದನಾ ಪ್ರ ದೇಶಗಳು
6  ಆಫ್ ಶೀರ್ ಉದ್ಯ ಮ
7  ಸಂಯೀಜಿತ್ ಶಾಖ ಮತ್್ತ  ವಿದು್ಯ ತ್ ಸಾ್ಥ ವರಗಳು
8  ಪೆಟ್್ರ ೀ ರಾಸಾಯನಕ ಉದ್ಯ ಮ.
9  ರಾಸಾಯನಕ ಉದ್ಯ ಮ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.84
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                  

GTAW AC/DC ಗ್ಗಿ ವಿದ್ಯಾ ತ್ ಮೂಲ್ಗ್ಳು (Power sources for GTAW AC/DC)
ಉದ್್ದ ೀಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• GTAW ನಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾದ ವಿವಿಧ ರಿೀತಿಯ ವಿದ್ಯಾ ತ್ ಮೂಲ್ಗ್ಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
• ವಿವಿಧ ವಿದ್ಯಾ ತ್ ಮೂಲ್ಗ್ಳ ಅನ್ವ ಯಗ್ಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
• TIG ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಯಂತ್ರ ದ ಆರೈಕೆ ಮತ್್ತ  ನಿವಕ್ಹಣೆಯನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

GTAW ಗ್ಗಿ ವಿದ್ಯಾ ತ್ ಮೂಲ್ಗ್ಳು: ಗಾ್ಯ ಸ್ ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ 
ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ (GTAW) ಗಾಗಿ ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲವು 
ಪಯಾ್ಷಯ ಪ್ರ ವಾಹ (AC) ಅರ್ವಾ ರ್ರ ಪ್ರ ವಾಹ 
(DC) ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ವಾಗಿರಬಹುದು. ಈ 
ಯಂತ್್ರ ಗಳು ಟ್್ರ ನ್ಸ್  ಫಾಮ್ಷರ್ ಗಳು, ಜನರೇಟರ್ ಗಳು, 
ಆಲ್ಟ ರ್ ರ್ಟರ್ ಗಳು ಅರ್ವಾ ಟ್್ರ ನ್ಸ್  ಫಾಮ್ಷರ್ 
ರಿಕ್್ಟ ಫೈಯರ್ ಮಾದರಿಯ ಯಂತ್್ರ ಗಳಾಗಿರಬಹುದು. 
ಗಾ್ಯ ಸ್ ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ಗಳು ಸಿ್ಥ ರವಾದ 
ಪ್ರ ವಾಹವನ್್ನ  ಉತಾ್ಪ ದ್ಸಬೇಕ್ ಅರ್ವಾ ಪೂರೈಸಬೇಕ್. 
ಈ ಸಿ್ಥ ರ ವಿದು್ಯ ತ್ ಯಂತ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ , ವೀಲ್್ಟ  ಆಿಂಪಿಯರ್ 
ಕರ್್ಷ ತ್ಲನಾತ್್ಮ ಕವಾಗಿ ನದೆ್ರ ಯಾಗಿದೆ. ಈ ವಕ್ರ ರೇಖೆಯ 
ಆಕಾರದ್ಿಂದಾಗಿ, ಯಂತ್್ರ ವನ್್ನ  ಡ್್ರ ಪಿಿಂಗ್ ವೀಲೆ್ಟ ೀಜ್ 
ಪ್ರ ಕಾರದ ಯಂತ್್ರ  ಎಿಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚ್ತ್್ರ  1)

ಜಿಟಿಎ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಿ್ಥ ರ ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲವನ್್ನ  ಬಳಸ್ತ್್ತ ದೆ, 
ಇದು ಆಕ್್ಷ ಉದದು ದಲ್ಲಿ  ಸ್ವ ಲ್ಪ  ವ್ಯ ತಾ್ಯ ಸವಿದದು ರೂ 
ಸಹ ಹೆಚ್ಚಿ  ಅರ್ವಾ ಕಡಿಮೆ ನರಂತ್ರ ಪ್ರ ವಾಹವನ್್ನ 
ನೀಡುತ್್ತ ದೆ. ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯು ಹೆಚಾಚಿ ಗಿ ಹಸ್ತ ಚಾಲ್ತ್ವಾಗಿ 
ಬಳಸಲ್ಪ ಟಿ್ಟ ರುವುದರಿಿಂದ, ಕೈ ಅಸಿ್ಥ ರತೆಯ ಕಾರರ್ದ್ಿಂದಾಗಿ 
ಆಕ್್ಷ ಉದದು ದಲ್ಲಿ ನ ಸಾಮಾನ್ಯ  ವ್ಯ ತಾ್ಯ ಸಗಳು ಬಹಳ ದೊಡ್ಡಿ 
ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್ ಬದಲಾವಣೆಯನ್್ನ  ಸೃಷ್್ಟ ಸ್ವುದ್ಲಲಿ .

ವಿದ್ಯಾ ತ್ ಮೂಲ್ಗ್ಳ ವಿಧಗ್ಳು

ಮೊೀಟ್ರ್ ಜನರೇಟರ್ ಗಳು/ಆಲ್ಟ ರ್್ಷಟರ್ ಗಳು: 
ಮೊೀಟ್ರ್ ಜನರೇಟರ್ ಗಳನ್್ನ  ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿ ಸಾ್ಥ ಯಿ 
ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲದ್ಿಂದ ದೂರವಿರುವ ಪ್ರ ದೇಶದಲ್ಲಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಅವುಗಳನ್್ನ  ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೊೀಟರ್, 
ಗಾ್ಯ ಸೀಲ್ನ್ ನಿಂದ ನಡೆಸಬಹುದು

ಅರ್ವಾ ಡಿೀಸ್ಲ್ ಎಿಂಜಿನ್. ಗಾ್ಯ ಸೀಲ್ನ್ ಅರ್ವಾ 
ಡಿೀಸ್ಲ್ ಘಟಕವು ಕೆಷಾ ೀತ್್ರ  ಕಾಯ್ಷಕೆಕು  ಸೂಕ್ತ ವಾದ ವಿದು್ಯ ತ್ 
ಪೂರೈಕೆಯಾಗಿದೆ ಏಕೆಿಂದರೆ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಘಟಕಗಳು ಸರ್ಣಿ 
ವಿದು್ಯ ತ್ ಉಪಕರರ್ಗಳನ್್ನ  ಬಳಸಲು 110 ವೀಲ್್ಟ  AC/
DC ಶಕ್್ತ ಯನ್್ನ  ಸಹ ಒದಗಿಸ್ತ್್ತ ವೆ. ತ್ರುಗುವ ವಿದು್ಯ ತ್ 
ಮೂಲಗಳಲ್ಲಿ  ಎರಡು ಮೂಲಭೂತ್ ವಿಧ್ಗಳಿವೆ, 
ಪಯಾ್ಷಯ ಪ್ರ ವಾಹವನ್್ನ  ಉತಾ್ಪ ದ್ಸ್ವ ಆವತ್್ಷಕ ಮತ್್ತ 
ರ್ರ ಪ್ರ ವಾಹವನ್್ನ  ಉತಾ್ಪ ದ್ಸ್ವ ಜನರೇಟರ್.

ಕೆಲವು ತ್ಯಾರಕರು ಒಿಂದೇ ಘಟಕದ್ಿಂದ AC ಮತ್್ತ  DC 
ಎರಡನ್್ನ  ಉತಾ್ಪ ದ್ಸ್ವ ವಿದು್ಯ ತ್ ಸರಬರಾಜುಗಳನ್್ನ 
ಉತಾ್ಪ ದ್ಸ್ತಾ್ತ ರೆ. ಆಿಂಪೇಜ್್ಷ ನಯಂತ್್ರ ರ್ವನ್್ನ  ಶ್್ರ ೀಣ್ಗಳಲ್ಲಿ 
ಸರಬರಾಜು ಮಾಡಬಹುದು, ಪ್ರ ತೆ್ಯ ೀಕ ವಾ್ಯ ಪಿ್ತ ಯಳಗೆ 
ಉತ್್ತ ಮ ಹಿಂದಾಣ್ಕೆ ನಯಂತ್್ರ ರ್ದೊಿಂದ್ಗೆ. ಕೆಲವು 
ಮಾದರಿಗಳು ತೆರೆದ ಸಕೂ್ಯ ್ಷಟ್ ವೀಲೆ್ಟ ೀಜ್ (OCV) ಯ 
ಹಿಂದಾಣ್ಕೆಯನ್್ನ  ವೆಲ್ಡಿ ಗೆ್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಆಿಂಪೇಜ್ನ 
ಸಂಪೂರ್್ಷ ನಯಂತ್್ರ ರ್ವನ್್ನ  ನೀಡಲು ಅನ್ಮತ್ಸ್ತ್್ತ ದೆ.

ಪ್ರ್ಕ್ಯ ವಿದ್ಯಾ ತ್ ಪ್ರಿವತಕ್ಕಗ್ಳು: ಪಯಾ್ಷಯ 
ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲಗಳು ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿ ಏಕ-ಹಂತ್ದ 
ಟ್್ರ ನ್ಸ್  ಫಾಮ್ಷರ್ ಗಳಾಗಿವೆ, ಅವುಗಳು ಒಳಬರುವ 
(ಪಾ್ರ ರ್ಮಿಕ) ವಿದು್ಯ ತ್ ಮಾಗ್ಷದ್ಿಂದ ಪಯಾ್ಷಯ 
ಪ್ರ ವಾಹವನ್್ನ  ಬಳಸ್ತ್್ತ ವೆ. ಹೆಚ್ಚಿ ನ ವೀಲೆ್ಟ ೀಜ್ ಮತ್್ತ 
ಕಡಿಮೆ ಆಿಂಪೇಜ್್ಷ ಪ್ರ ವಾಹವನ್್ನ  ನಂತ್ರ ಕಡಿಮೆ 
ತೆರೆದ ಸಕೂ್ಯ ್ಷಟ್ ವೀಲೆ್ಟ ೀಜ್ ಮತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಶಕ್್ತ ಗಾಗಿ 
ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಆಿಂಪೇಜ್್ಷ ಪ್ರ ವಾಹಗಳಾಗಿ (ರೂಪಾಿಂತ್ರ) 
ಬದಲಾಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್ರ್ಕ್ಯ ಕರೆಂಟ್ ಟ್್ರ ನ್್ಸ್  ಫಾಮಕ್ರ್ ಗ್ಳು/ಡೈರೆರ್್ಟ 
ಕರೆಂಟ್ ರಿಕ್್ಟ ಫೈಯರ್ ಗ್ಳು: ಪಯಾ್ಷಯ ಕರೆಿಂಟ್ 
ಟ್್ರ ನ್ಸ್  ಫಾಮ್ಷರ್ / ಡೈರೆಕ್್ಟ  ಕರೆಿಂಟ್ ರಿಕ್್ಟ ಫೈಯರ್ 
ಪ್ರ ಕಾರದ ಯಂತ್್ರ , ಇದನ್್ನ  ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿ ಎಸಿ/ಡಿಸಿ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪವರ್ ಸಪೆಲಿ ರೈ ಎಿಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದು 
ಒಿಂದೇ ಯಂತ್್ರ ದ್ಿಂದ ಡು್ಯ ಯಲ್ ಕರೆಿಂಟ್ ಆಯೆಕು ಯಿಿಂದಾಗಿ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಉದ್ಯ ಮದಲ್ಲಿ  ಬಹಳ ಉಪಯುಕ್ತ ವಾಗಿದೆ. 
ಯಂತ್್ರ ವು ಪಯಾ್ಷಯ ಪ್ರ ವಾಹ ಅರ್ವಾ ರ್ರ 
ಪ್ರ ವಾಹವನ್್ನ  ರ್ರ ಅರ್ವಾ ಹಿಮು್ಮ ಖ ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯನ್್ನ 
ಉತಾ್ಪ ದ್ಸ್ತ್್ತ ದೆ. ಪಯಾ್ಷಯ ಪ್ರ ವಾಹವನ್್ನ  ಉತಾ್ಪ ದ್ಸಲು 
ಸಾ್ಯ ಚ್ರಬಲ್ ರಿಯಾಕ್ಟ ರ್ ಹಿಂದ್ರುವ ಸಿಿಂಗಲ್ ಫೇಸ್ 
ಟ್್ರ ನ್ಸ್  ಫಾಮ್ಷರ್ ಅನ್್ನ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ರ್ರ ಪ್ರ ವಾಹವನ್್ನ  ರೆಕ್್ಟ ಫೈಯರ್ ಗಳಿಿಂದ 
ಉತಾ್ಪ ದ್ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದನ್್ನ  ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿ 
ಎಸ್ ಸಿಆರ್ ಗಳು (ಸಿಲ್ಕಾನ್ ನಯಂತ್್ರ ತ್ ರೆಕ್್ಟ ಫೈಯರ್ ಗಳು) 
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ಎಿಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. SCR ಮೂಲಭೂತ್ವಾಗಿ 
ಒಿಂದು ವಿದು್ಯ ತ್ ಗೇಟ್ ಆಗಿದುದು  ಅದು ರ್ರವಾಗಿ ಅರ್ವಾ 
ಹಿಮು್ಮ ಖ ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯನ್್ನ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಕೂ್ಯ ್ಷಟ್ ಗೆ 
ಹಾದುಹೀಗಲು ತೆರೆಯುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಮುಚ್ಚಿ ತ್್ತ ದೆ. 
ಈ ರಿೀತ್ಯ ಔಟು್ಪ ಟ್ ಪ್ರ ವಾಹವನ್್ನ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗಾ್ಗಿ ಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುವುದ್ಲಲಿ  ಏಕೆಿಂದರೆ ಇದು ಅಲೆಅಲೆಯಾದ 
ಅರ್ವಾ ಏರಿಳಿತ್ವಾಗಿದೆ. ಏರಿಳಿತ್ವನ್್ನ  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡಲು, ಇಿಂಡಕ್ಟ ರ್ ಕೆಪಾಸಿಟಗ್ಷಳನ್್ನ  ಸಕೂ್ಯ ್ಷಟ್ನ ಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

AC/DC ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ರಿಕ್್ಟ ಫೈಯರ್ ನ ರಚನಾತ್ಮ ಕ 
ಲ್ಕ್ಷಣಗ್ಳು: ಎಸಿ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪೂರೈಕೆಯನ್್ನ  ಡಿಸಿ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಪೂರೈಕೆಯಾಗಿ ಪರಿವತ್್ಷಸಲು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ರಿಕ್್ಟ ಫೈಯರ್ 
ಸ್ಟ್ ಅನ್್ನ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಸ್್ಟ ಪ್ ಡೌನ್ 
ಟ್್ರ ನ್ಸ್  ಫಾಮ್ಷರ್ ಮತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕರೆಿಂಟ್ ರೆಕ್್ಟ ಫೈಯರ್ 
ಸ್ಲ್ ಅನ್್ನ  ಕೂಲ್ಿಂಗ್ ಫಾ್ಯ ನ್ ನಿಂದ್ಗೆ ಒಳಗೊಿಂಡಿದೆ. 
(ಅಿಂಜೂರ 2) ರೆಕ್್ಟ ಫೈಯರ್ ಕೊೀಶವು ಉಕ್ಕು  ಅರ್ವಾ 
ಅಲ್್ಯ ಮಿನಯಂ (ಚ್ತ್್ರ  3) ನಿಂದ ಮಾಡಲ್ಪ ಟ್ಟ  ಒಿಂದು 
ಪೀಷ್ಕ ಪೆಲಿ ೀಟ್ ಅನ್್ನ  ಒಳಗೊಿಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ, ಇದು 
ನಕಲ್ ಅರ್ವಾ ಬಿಸಿ್ಮ ತ್ ನ ತೆಳುವಾದ ಪದರದ್ಿಂದ 
ಲೇಪಿತ್ವಾಗಿದೆ, ಇದನ್್ನ  ಸ್ಲೆನಯಮ್ ಅರ್ವಾ 
ಸಿಲ್ಕಾನ್ ನಿಂದ ಸಿಿಂಪಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಅಿಂತ್ಮವಾಗಿ 
CADMIUM,BISMITH ಮತ್್ತ  TIN ನ ಮಿಶ್ರ ಲೀಹದ 
ಫಿಲ್್ಮ  ನಿಂದ ಮುಚಚಿ ಲ್ಪ ಟಿ್ಟ ದೆ.

ಪೀಷ್ಕ ಫ್ಲಕದ ಮೇಲೆ ನಕಲ್ ಅರ್ವಾ ಬಿಸ್ಮ ತ್ ನ 
ಲೇಪನವು ಸರಿಪಡಿಸ್ವ ಕೊೀಶದ ಒಿಂದು ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವಾಗಿ 
(ANODE)ಕಾಯ್ಷನವ್ಷಹಿಸ್ತ್್ತ ದೆ. ಮಿಶ್ರ ಲೀಹದ ಫಿಲ್್ಮ 
(ಕಾ್ಯ ಡಿ್ಮ ಯಮ್, ಬಿಸ್ಮ ತ್ ಮತ್್ತ  ತ್ವರ) ಸರಿಪಡಿಸ್ವ 
ಕೊೀಶದ ಮತ್್ತ ಿಂದು ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವಾಗಿ (ಕಾ್ಯ ಥೀಡ್) 
ಕಾಯ್ಷನವ್ಷಹಿಸ್ತ್್ತ ದೆ. ರಿಕ್್ಟ ಫೈಯರ್ ರಿಟನ್್ಷ ಅಲಲಿ ದ 
ಕವಾಟವಾಗಿ ಕಾಯ್ಷನವ್ಷಹಿಸ್ತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಅದರ ಒಿಂದು 
ಬದ್ಯಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ವಾಹವನ್್ನ  ಹರಿಯುವಂತೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ 
ಏಕೆಿಂದರೆ ಅದು ಕಡಿಮೆ ಪ್ರ ತ್ರೀಧ್ವನ್್ನ  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ 
ಇನ್ನ ಿಂದು ಬದ್ಯಲ್ಲಿ  ಇದು ಪ್ರ ವಾಹದ ಹರಿವಿಗೆ ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ಪ್ರ ತ್ರೀಧ್ವನ್್ನ  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ. ಆದದು ರಿಿಂದ ಪ್ರ ವಾಹವು 
ಒಿಂದು ದ್ಕ್ಕು ನಲ್ಲಿ  ಮಾತ್್ರ  ಹರಿಯುತ್್ತ ದೆ.

ಕೆಲ್ಸದ ತತ್ವ : ಸ್್ಟ ಪ್ ಡೌನ್ ಟ್್ರ ನ್ಸ್  ಫಾಮ್ಷರ್ ನ ಔಟ್ ಪುಟ್ 
ಅನ್್ನ  ರೆಕ್್ಟ ಫೈಯರ್ ಯೂನಟ್ ಗೆ ಸಂಪಕ್್ಷಸಲಾಗಿದೆ, ಇದು 
AC ಅನ್್ನ  DC ಆಗಿ ಪರಿವತ್್ಷಸ್ತ್್ತ ದೆ. DC ಔಟು್ಪ ಟ್ ಧ್ನಾತ್್ಮ ಕ 
ಮತ್್ತ  ಋಣಾತ್್ಮ ಕ ಟಮಿ್ಷನಲ್ಗಿ ಳಿಗೆ ಸಂಪಕ್ಷ ಹಿಂದ್ದೆ, 
ಅಲ್ಲಿ ಿಂದ ಅದನ್್ನ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕೇಬಲ್ಗಿ ಳ ಮೂಲಕ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಉದೆದು ೀಶಗಳಿಗಾಗಿ ತೆಗೆದುಕೊಳಳಿ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ 
ಒದಗಿಸಲಾದ ಸಿ್ವ ರ್ ಅನ್್ನ  ನವ್ಷಹಿಸ್ವ ಮೂಲಕ ಎಸಿ 
ಅರ್ವಾ ಡಿಸಿ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪೂರೈಕೆಯನ್್ನ  ಒದಗಿಸಲು ಇದನ್್ನ 
ವಿನಾ್ಯ ಸಗೊಳಿಸಬಹುದು.

ರೆಕ್್ಟ ಫೈಯರ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸ್ಟ್ನ  ಆರೈಕೆ ಮತ್್ತ  ನವ್ಷಹಣೆ

ಎಲಾಲಿ  ಸಂಪಕ್ಷಗಳನ್್ನ  ಬಿಗಿಯಾದ ಸಿ್ಥ ತ್ಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

3 ತ್ಿಂಗಳಿಗೊಮೆ್ಮ  ಫಾ್ಯ ನ್ ಶಾಫ್್ಟ  ಅನ್್ನ  ನಯಗೊಳಿಸಿ.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಆಕ್್ಷ ‘ಆನ್’ ಆಗಿರುವಾಗ ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್ವನ್್ನ 
ಸರಿಹಿಂದ್ಸಬೇಡಿ ಅರ್ವಾ AC/DC ಸಿ್ವ ರ್ ಅನ್್ನ 
ನವ್ಷಹಿಸಬೇಡಿ. ರಿಕ್್ಟ ಫೈಯರ್ ಪೆಲಿ ೀಟ್ ಗಳನ್್ನ  ಸ್ವ ಚಛಿ ವಾಗಿಡಿ.

ತ್ಿಂಗಳಿಗೊಮೆ್ಮ ಯಾದರೂ ಸ್ಟ್ ಅನ್್ನ  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ ಮತ್್ತ 
ಸ್ವ ಚಛಿ ಗೊಳಿಸಿ.

ಗ್ಳಿಯ ವಾತ್ಯನ ವಯಾ ವಸ್ಥೆ ಯನ್ನು  ಉತ್ತ ಮ 
ಕ್ರ ಮದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

ಫಾಯಾ ನ್ ಇಲ್ಲಿ ದ್ ಯಂತ್ರ ವನ್ನು  ಎಂದಿಗೂ 
ಚಲಾಯಿಸಬೇಡಿ.

ಎಸಿ ಮತ್್ತ  ಡಿಸಿ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ನಡುವಿನ ವಯಾ ತ್ಯಾ ಸ

ಎಸಿ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ನು  ಪ್್ರ ಯೀಜನಗ್ಳು

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಟ್್ರ ನಾಸ್ ಫಾ ಮ್ಷರ್ ಹಿಂದ್ದೆ

-  ಸರಳ ಮತ್್ತ  ಸ್ಲಭವಾದ ನಮಾ್ಷರ್ದ್ಿಂದಾಗಿ ಕಡಿಮೆ 
ಆರಂಭಿಕ ವೆಚಚಿ

- ಕಡಿಮೆ ವಿದು್ಯ ತ್ ಬಳಕೆಯಿಿಂದಾಗಿ ಕಡಿಮೆ ನವ್ಷಹಣಾ 
ವೆಚಚಿ

- AC ಕಾರರ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಆಕ್್ಷ ಬ್ಲಿ ೀ 
ಯಾವುದೇ ಪರಿಣಾಮ

- ತ್ರುಗುವ ಭಾಗಗಳ ಅನ್ಪಸಿ್ಥ ತ್ಯಿಿಂದಾಗಿ ಕಡಿಮೆ 
ನವ್ಷಹಣಾ ವೆಚಚಿ

-  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಕೆಲಸದ ದಕ್ಷತೆ

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.84
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- ಶಬದು ರಹಿತ್ ಕಾಯಾ್ಷಚರಣೆ.

ಎಸಿ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ನು  ಅನಾನ್ಕೂಲ್ಗ್ಳು

ಬೇರ್ ಮತ್್ತ  ಲೈಟ್ ಲೇಪಿತ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳಿಗೆ ಇದು 
ಸೂಕ್ತ ವಲಲಿ . ಚ್ತ್್ರ  3

ಹೆಚ್ಚಿ ನ ತೆರೆದ ಸಕೂ್ಯ ್ಷಟ್ ವೀಲೆ್ಟ ೀಜ್ ಕಾರರ್ ಇದು 
ವಿದು್ಯ ತ್ ಆಘಾತ್ಕೆಕು  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಸಾಧ್್ಯ ತೆಯನ್್ನ  ಹಿಂದ್ದೆ.

ತೆಳುವಾದ ಗೇಜ್ ಹಾಳೆಗಳು, ಎರಕಹಯದು  ಕಬಿಬಿ ರ್ 
ಮತ್್ತ  ನಾನ್-ಫೆರಸ್ ಲೀಹಗಳ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ (ಕೆಲವು 
ಸಂದಭ್ಷಗಳಲ್ಲಿ ) ಕಷ್್ಟ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿದು್ಯ ತ್ ಮುಖ್ಯ  ಸರಬರಾಜು ಲಭ್ಯ ವಿರುವಲ್ಲಿ  ಮಾತ್್ರ 
ಇದನ್್ನ  ಬಳಸಬಹುದು.

ಡಿಸಿ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ನು  ಪ್್ರ ಯೀಜನಗ್ಳು

ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯ (ಧ್ನಾತ್್ಮ ಕ 2/3 ಮತ್್ತ  ಋಣಾತ್್ಮ ಕ 1/3) 
ಬದಲಾವಣೆಯಿಿಂದಾಗಿ ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಮತ್್ತ  ಮೂಲ 
ಲೀಹದ ನಡುವೆ ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ಶಾಖ ವಿತ್ರಣೆ ಸಾಧ್್ಯ .

ಫೆರಸ್ ಮತ್್ತ  ನಾನ್-ಫೆರಸ್ ಲೀಹಗಳನ್್ನ  ಬೆಸ್ಗೆ 
ಹಾಕಲು ಇದನ್್ನ  ಯಶಸಿ್ವ ಯಾಗಿ ಬಳಸಬಹುದು. ಬೇರ್ 
ತಂತ್ಗಳು ಮತ್್ತ  ಬೆಳಕ್ನ ಲೇಪಿತ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್್ನ 
ಸ್ಲಭವಾಗಿ ಬಳಸಬಹುದು.

ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯ ಪ್ರ ಯೀಜನದ್ಿಂದಾಗಿ ಸಾ್ಥ ನಕ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಸ್ಲಭವಾಗಿದೆ.

ಎಲೆಕ್್ಟ ರಾಕಲ್ ಮುಖ್ಯ  ಪೂರೈಕೆ ಲಭ್ಯ ವಿಲಲಿ ದ್ರುವಲ್ಲಿ  ಡಿೀಸ್ಲ್ 
ಅರ್ವಾ ಪೆಟ್್ರ ೀಲ್ ಎಿಂಜಿನ್ ಸಹಾಯದ್ಿಂದ ಇದನ್್ನ 
ಚಲಾಯಿಸಬಹುದು.

ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯ ಪ್ರ ಯೀಜನದ್ಿಂದಾಗಿ ತೆಳುವಾದ ಶೀಟ್ 
ಮೆಟಲ್, ಎರಕಹಯದು  ಕಬಿಬಿ ರ್ ಮತ್್ತ  ನಾನ್-ಫೆರಸ್ 
ಲೀಹಗಳನ್್ನ  ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕಲು ಇದನ್್ನ  ಬಳಸಬಹುದು.

ಕಡಿಮೆ ತೆರೆದ ಸಕೂ್ಯ ್ಷಟ್ ವೀಲೆ್ಟ ೀಜ್ ಕಾರರ್ ಇದು ವಿದು್ಯ ತ್ 
ಆಘಾತ್ಕೆಕು  ಕಡಿಮೆ ಸಾಧ್್ಯ ತೆಯನ್್ನ  ಹಿಂದ್ದೆ. ಸಿ್ಥ ರವಾದ 
ಚಾಪವನ್್ನ  ಹಡೆಯುವುದು ಮತ್್ತ  ನವ್ಷಹಿಸ್ವುದು 
ಸ್ಲಭ.

ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್ ಹಿಂದಾಣ್ಕೆಯ ರಿಮೊೀಟ್ ಕಂಟ್್ರ ೀಲ್ ಸಾಧ್್ಯ .

ಡಿಸಿ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ನು  ಅನಾನ್ಕೂಲ್ಗ್ಳು

DC ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲವನ್್ನ  ಹಿಂದ್ದೆ:

-  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಆರಂಭಿಕ ವೆಚಚಿ

-  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ನವ್ಷಹಣಾ ವೆಚಚಿ

-  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ನವ್ಷಹಣಾ ವೆಚಚಿ

-  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಆಕ್್ಷ ಬ್ಲಿ ೀನ ತ್ಿಂದರೆ

-  ಕಡಿಮೆ ಕೆಲಸದ ದಕ್ಷತೆ

- ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಜನರೇಟನ್ಷ ಸಂದಭ್ಷದಲ್ಲಿ  ಗದದು ಲದ 
ಕಾಯಾ್ಷಚರಣೆ

-  ಹೆಚ್ಚಿ  ಜಾಗವನ್್ನ  ಆಕ್ರ ಮಿಸ್ತ್್ತ ದೆ.

GTAW ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ ಮತ್್ತ  ಉಪ್ಕರಣಗ್ಳು

TIG ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಉಪ್ಕರಣಗ್ಳು

-  ಎಸಿ ಅರ್ವಾ ಡಿಸಿ ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರ .

– ಶೀಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗಾ್ಯ ಸ್ ಸಿಲ್ಿಂಡರ್ ಗಳು ಅರ್ವಾ ದ್ರ ವ 
ಅನಲಗಳನ್್ನ  ನವ್ಷಹಿಸಲು ಸೌಲಭ್ಯ ಗಳು

-  ರಕಾಷಾ ಕವಚ ಅನಲ ನಯಂತ್್ರ ಕ

-  ಗಾ್ಯ ಸ್ ಫ್ಲಿ ೀಮಿೀಟರ್

-  ಶೀಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗಾ್ಯ ಸ್ ಮೆತ್ನೀನಾ್ಷಳಗಳು ಮತ್್ತ 
ಫಿಟಿ್ಟ ಿಂಗ್ಗಿ ಳು

-  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಟ್ರ್್ಷ (ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಹೀಲ್ಡಿ ರ್)

-  ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳು

-  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ಗಿ ಳು

-  ಐಚ್ಛಿ ಕ ಬಿಡಿಭಾಗಗಳು

- ಹೆವಿ ಡ್್ಯ ಟಿ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕಾಯಾ್ಷಚರಣೆಗಳಿಗಾಗಿ 
ಮೆತ್ನೀನಾ್ಷಳಗಳೊಿಂದ್ಗೆ ನೀರಿನ ತಂಪಾಗಿಸ್ವ 
ವ್ಯ ವಸ್್ಥ  - ಫೂಟ್ ರಿಯೀಸಾ್ಟ ಟ್ (ಸಿ್ವ ರ್)

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.84

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



208

ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.85
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                  

ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ವಿದ್ಯಾ ದ್್ವ ರಗ್ಳು - ವಿಧಗ್ಳು - ಗ್ತ್ರ  ಮತ್್ತ  ತರ್ರಿಕೆಯನ್ನು 
ಬಳಸ್ತ್ತ ದ್ (Tungsten electrodes - types - uses size and preparation)
ಉದ್್ದ ೀಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ ನ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗ್ಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
• TIG ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ನಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುವ ವಿವಿಧ ರಿೀತಿಯ ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ ವಿದ್ಯಾ ದ್್ವ ರಗ್ಳನ್ನು  ಹೆಸರಿಸಿ 
• ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ ವಿದ್ಯಾ ದ್್ವ ರಗ್ಳ ಉಪ್ಯೀಗ್ಗ್ಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

TIG ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ಗಾ ಗಿ ವಿದ್ಯಾ ದ್್ವ ರಗ್ಳು

TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗಾ್ಗಿ ಗಿ ಅನ್ವ ಯಿಕ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವನ್್ನ  ಮುಖ್ಯ ವಾಗಿ 
ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ನ ಿಂದ ತ್ಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಶುದ್ಧ  ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ ಸರಿಸ್ಮಾರು 3,3800C ಸಮಿ್ಮ ಳನ 
ಬಿಿಂದುವನ್್ನ  ಹಿಂದ್ರುವ ಅತ್್ಯ ಿಂತ್ ಶಾಖ ನರೀಧ್ಕ 
ವಸ್್ತ ವಾಗಿದೆ.

ಲೀಹದ ಆಕೆಸ್ ರೈಡ್ ನ ಕೆಲವು ಪ್ರ ತ್ಶತ್ದೊಿಂದ್ಗೆ ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ 
ಅನ್್ನ  ಮಿಶ್ರ ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ನ 
ವಾಹಕತೆಯನ್್ನ  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಬಹುದು, ಇದು ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್ 
ಹರೆಯನ್್ನ  ಪ್ರ ತ್ರೀಧಿಸಬಲಲಿ  ಪ್ರ ಯೀಜನವನ್್ನ 
ಹಿಂದ್ದೆ.

ಆದದು ರಿಿಂದ ಮಿಶ್ರ ಲೀಹದ ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳು 
ಶುದ್ಧ  ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ ನ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳಿಗಿಿಂತ್ ದ್ೀಘಾ್ಷವಧಿಯ 
ಮತ್್ತ  ಉತ್್ತ ಮ ದಹನ ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳನ್್ನ  ಹಿಂದ್ವೆ.

ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ ನ ಮಿಶ್ರ ಲೀಹಕಾಕು ಗಿ ಹೆಚಾಚಿ ಗಿ ಬಳಸ್ವ 
ಲೀಹದ ಆಕೆಸ್ ರೈಡ್ ಗಳು:

•  ಥೀರಿಯಂ ಆಕೆಸ್ ರೈಡ್ ThO2

•  ಜಿಕೊೀ್ಷನಯಮ್ ಆಕೆಸ್ ರೈಡ್ ZrO2

•  ಲಾ್ಯ ಿಂರ್ನಮ್ ಆಕೆಸ್ ರೈಡ್ LaO2

•  ಸಿೀರಿಯಮ್ ಆಕೆಸ್ ರೈಡ್ CeO2

ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ವಿದ್ಯಾ ದ್್ವ ರಗ್ಳ ಮೇಲೆ ಬಣ್ಣ ದ 
ಸೂಚನ್ಗ್ಳು : ಶುದ್ಧ  ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳು ಮತ್್ತ 

ವಿಭಿನ್ನ  ಮಿಶ್ರ ಲೀಹಗಳು ಒಿಂದೇ ರಿೀತ್ ಕಾಣುವುದರಿಿಂದ, 
ಅವುಗಳ ನಡುವಿನ ವ್ಯ ತಾ್ಯ ಸವನ್್ನ  ಹೇಳುವುದು ಅಸಾಧ್್ಯ . 
ಆದದು ರಿಿಂದ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳ ಮೇಲೆ ಪ್ರ ಮಾಣ್ತ್ ಬರ್ಣಿ ದ 
ಸೂಚನೆಯನ್್ನ  ಒಪಿ್ಪ ಕೊಳಳಿ ಲಾಗಿದೆ.

ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್್ನ  ಕೊನೆಯ 10 ಮಿಮಿೀ ಮೇಲೆ 
ನದ್್ಷಷ್್ಟ  ಬರ್ಣಿ ದ್ಿಂದ ಗುರುತ್ಸಲಾಗಿದೆ. ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳ ಅತ್್ಯ ಿಂತ್ ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿ ಬಳಸ್ವ 
ವಿಧ್ಗಳು:

• ಶುದ್ಧ  ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ ಅನ್್ನ  ಹಸಿರು ಬರ್ಣಿ ದ್ಿಂದ 
ಗುರುತ್ಸಲಾಗಿದೆ. ಈ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವನ್್ನ  ವಿಶೇಷ್ವಾಗಿ 
ಅಲ್್ಯ ಮಿನಯಂ ಮತ್್ತ  ಅಲ್್ಯ ಮಿನಯಂ 
ಮಿಶ್ರ ಲೀಹಗಳಲ್ಲಿ  ಎಸಿ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗಾ್ಗಿ ಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

• 2% ಥೀರಿಯಂನಿಂದ್ಗೆ ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ ಅನ್್ನ  ಕೆಿಂಪು 
ಬರ್ಣಿ ದ್ಿಂದ ಗುರುತ್ಸಲಾಗಿದೆ. ಈ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವನ್್ನ 
ಹೆಚಾಚಿ ಗಿ ಅಲಲಿ ದ ಮಿಶ್ರ ಲೀಹ ಮತ್್ತ  ಕಡಿಮೆ 
ಮಿಶ್ರ ಲೀಹದ ಉಕ್ಕು ಗಳು ಮತ್್ತ  ಸ್್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ಗಿ ಳ 
ಬೆಸ್ಗೆಗಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

• 1% ಲಾ್ಯ ಿಂರ್ನಮ್ ಹಿಂದ್ರುವ ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ ಅನ್್ನ 
ಕಪು್ಪ  ಬರ್ಣಿ ದ್ಿಂದ ಗುರುತ್ಸಲಾಗಿದೆ. ಈ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವು 
ಎಲಾಲಿ  TIG ವೇಲ್ಡಿ ಬಲ್ ಲೀಹಗಳ ಬೆಸ್ಗೆಗೆ ಸಮನಾಗಿ 
ಸೂಕ್ತ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ವಿವಿಧ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ೀಡ್ ಮಶ್ರ ಲೀಹಗ್ಳಿಗೆ 
ಬಣ್ಣ  ಕ್ೀಡ್ ಮತ್್ತ  ಮಶ್ರ ಲೀಹದ ಅಂಶಗ್ಳು

AWS
ವಗಿೀಕ್ಕರಣಗ್ಳು

ಬಣ್ಣ *ಮಶ್ರ ಣ ಅಂಶ ಮಶ್ರ ಲೀಹ
ಆಕೆ್ಸ್ ಸೈಡ್

ಪ್್ರ ಸ್್ತ ತ ಪ್್ರ ಕಾರ

EWP
EWCE-2
EWLa-1
EWTh-1
EWTh-2
EWZr-1

ಹಸಿರು
ಕ್ತ್್ತ ಳೆ
ಕಪು್ಪ
ಹಳದ್
ಕೆಿಂಪು
ಕಂದು

ಶುದ್ಧ
ಸಿೀರಿಯಮ್
ಲಾ್ಯ ಿಂರ್ನಮ್
ಥೀರಿಯಂ
ಥೀರಿಯಂ
ಜಿಕೊೀ್ಷನಯಮ್ 

ಸಿಇಒ2
La2O3
ThO2
ThO2
ZrO2

ಎಸಿ ಡಿಸಿ
ಎಸಿ ಡಿಸಿ
ಎಸಿ ಡಿಸಿ
ಡಿಸಿ
ಡಿಸಿ
ಎಸಿ

• ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಯಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ ಹಂತ್ದಲ್ಲಿ 
ಬಾ್ಯ ಿಂಡ್ ಗಳು, ಚ್ಕೆಕು ಗಳು, ಇತಾ್ಯ ದ್ಗಳ ರೂಪದಲ್ಲಿ 
ಬರ್ಣಿ ವನ್್ನ  ಅನ್ವ ಯಿಸಬಹುದು.

ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ೀಡ್ ಆರ್ಮಗ್ಳು :  ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳು 0.5 ರಿಿಂದ 8 ಮಿಮಿೀ ವರೆಗಿನ ವಿವಿಧ್ 
ವಾ್ಯ ಸಗಳಲ್ಲಿ  ಲಭ್ಯ ವಿದೆ. TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳಿಗೆ 
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ಹೆಚಾಚಿ ಗಿ ಬಳಸಲಾಗುವ ಆಯಾಮಗಳು 1.6 - 2.4 - 3.2 ಮತ್್ತ 
4 ಮಿಮಿೀ.

ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ ವಾ್ಯ ಸವನ್್ನ  ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್ ತ್ೀವ್ರ ತೆಯ ಆಧಾರದ 
ಮೇಲೆ ಆಯೆಕು  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಯಾವ ರಿೀತ್ಯ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವನ್್ನ  ಆದ್ಯ ತೆ ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಅದು 
ಪಯಾ್ಷಯ ಅರ್ವಾ ರ್ರ ಪ್ರ ವಾಹವಾಗಿದೆಯೇ.

ಗೆ್ರ ಸೈಂಡಿಂಗ್ ಆಂಗ್ಲ್

TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ನ  ಉತ್್ತ ಮ ಫ್ಲ್ತಾಿಂಶವನ್್ನ  ಪಡೆಯುವ 
ಪ್ರ ಮುಖ ಸಿ್ಥ ತ್ಯೆಿಂದರೆ ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ನ  ಬಿಿಂದುವು 
ಸರಿಯಾಗಿ ನೆಲಸಬೇಕ್.

ರ್ರ ಪ್ರ ವಾಹ ಮತ್್ತ  ಋಣಾತ್್ಮ ಕ ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯಿಂದ್ಗೆ 
ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕ್ದಾಗ, ಕ್ರಿದಾದ ಮತ್್ತ  ಆಳವಾದ 
ನ್ಗು್ಗಿ ವ ಪ್ರ ಫೈಲ್ ಅನ್್ನ  ಒದಗಿಸ್ವ ಕೇಿಂದ್್ರ ೀಕೃತ್ 
ಆಕ್್ಷ ಅನ್್ನ  ಪಡೆಯಲು ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ 
ಶಂಕ್ವಿನಾಕಾರದಲ್ಲಿ ರಬೇಕ್.

ಕೆಳಗಿನ ಹೆಬೆಬಿ ರಳಿನ ನಯಮವು ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ 
ವಾ್ಯ ಸ ಮತ್್ತ  ಅದರ ನೆಲದ ಬಿಿಂದುವಿನ ಉದದು ದ ನಡುವಿನ 
ಸಂಬಂಧ್ವನ್್ನ  ಸೂಚ್ಸ್ತ್್ತ ದೆ.

ಸರ್ಣಿ  ಮೊನಚಾದ ಕೊೀನವು ಕ್ರಿದಾದ ವೆಲ್್ಡಿ  ಪೂಲ್ ಅನ್್ನ 
ನೀಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ದೊಡ್ಡಿ ದಾದ ಮೊನಚಾದ ಕೊೀನವು ವೆಲ್್ಡಿ 
ಪೂಲ್ ಅನ್್ನ  ಅಗಲಗೊಳಿಸ್ತ್್ತ ದೆ (ಚ್ತ್್ರ  1).

ಮೊನಚಾದ ಕೊೀನವು ವೆಲ್ಡಿ ್ನ  ಒಳಹಕ್ಕು  ಆಳದ 
ಪ್ರ ಭಾವವನ್್ನ  ಸಹ ಹಿಂದ್ದೆ (ಚ್ತ್್ರ  2).

ಸ್ಮಾರು 0.5 ಮಿಮಿೀ ವಾ್ಯ ಸವನ್್ನ  ಹಿಂದ್ರುವ 
ಸಮತ್ಟ್್ಟ ದ ಪ್ರ ದೇಶವನ್್ನ  ಮಾಡಲು ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ 
ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್್ನ  ಬಲಿ ಿಂಟ್ ಮಾಡುವುದರಿಿಂದ ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ ಜಿೀವಿತಾವಧಿಯನ್್ನ  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಬಹುದು  
(ಚ್ತ್್ರ  3).

AC TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗಾಗಿ ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ದುಿಂಡಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ, ಅದು ತ್ಿಂಬಾ ಭಾರವಾಗಿ 
ಲೀಡ್ ಆಗುತ್್ತ ದೆ, ಅದು ಅಧ್್ಷ ಗೊೀಳಾಕಾರದ ರೂಪದಲ್ಲಿ 
ಕರಗುತ್್ತ ದೆ (ಚ್ತ್್ರ  4).

ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ವಿದ್ಯಾ ದ್್ವ ರದ ಗೆ್ರ ಸೈಂಡಿಂಗ್

ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವನ್್ನ  ರುಬ್ಬಿ ವಾಗ ಅದರ ಬಿಿಂದುವು 
ಗೆ್ರ ರೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಡಿಸಕು ್ನ  ತ್ರುಗುವಿಕೆಯ ದ್ಕ್ಕು ನಲ್ಲಿ  ಸೂಚ್ಸಬೇಕ್ 
ಆದದು ರಿಿಂದ ಗೆ್ರ ರೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಕ್ರುಹುಗಳು ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ 
ಉದದು ಕೂಕು  ಇರುತ್್ತ ದೆ (ಚ್ತ್್ರ  5, 6, 7).

ವಿದ್ಯಾ ದ್್ವ ರದ ಸಿಥೆ ತಿ : TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗೆ್ಗಿ  ಸಂಬಂಧಿಸಿದ 
ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಪರಿಸಿ್ಥ ತ್ಗಳನ್್ನ  ಚ್ತ್್ರ  8 
ತ್ೀರಿಸ್ತ್್ತ ದೆ. 
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ಕಾಮೆಂಟ್ ಗ್ಳು

a ಚೆನಾ್ನ ಗಿ ಹರಿತ್ವಾದ ಮತ್್ತ  ಆರೀಗ್ಯ ಕರ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರ 
(ಬರ್ಣಿ  ‘ಬೆಳಿಳಿ  ಬಿಳಿ’) ಮತ್್ತ  ಸಾಮಾನ್ಯ  ಪ್ರ ವಾಹದೊಿಂದ್ಗೆ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಕೊೀನೆ್ಗಿ  (ಬಿಿಂದುವಿಲಲಿ ದೆ) 
ತ್ೀಕ್ಷಣಿ ಗೊಳಿಸ್ವಿಕೆಯು ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಕೆಕು  ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ 
ಕೇಿಂದ್್ರ ೀಕೃತ್ವಾಗಿ ವೇಗವಾಗಿ ರೂಪುಗೊಳುಳಿ ವ ಮತ್್ತ 
ಸಿ್ಥ ರವಾದ ಚಾಪವನ್್ನ  ಅನ್ಮತ್ಸ್ತ್್ತ ದೆ.

b ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ ಬಿಿಂದುವು ತ್ಿಂಬಾ ದೊಡ್ಡಿ  ಪ್ರ ವಾಹದ 
ಕ್್ರ ಯೆಯ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಕರಗಿದೆ. ಪಾಯಿಿಂಟ್ 
ವಿರೂಪಗೊಿಂಡಿದೆ, ಆಕ್್ಷ ಅನಯಮಿತ್ವಾಗಿದೆ ಮತ್್ತ 
ಕಳಪೆಯಾಗಿ ನದೇ್ಷಶಸಲ್ಪ ಟಿ್ಟ ದೆ ಏಕೆಿಂದರೆ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಚೆಿಂಡು ‘ಕಂಪಿಸ್ತ್್ತ ದೆ’. ಆದದು ರಿಿಂದ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕಷ್್ಟ , ಆದರೆ ಅಸಾಧ್್ಯ .

ಸಿ ಆಗಾ್ಷನ್ ರಕಾಷಾ ಕವಚ ಅನಲದ ರಕ್ಷಣೆಯಿಲಲಿ ದೆ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವನ್್ನ  ಬಳಸಲಾಗಿದೆ. ಶೀಘ್ರ ದಲೆಲಿ ೀ ಹರಿವು 
ಕಡಿತ್ಗೊಿಂಡಿದೆ. ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವು ನೀಲ್ ಬರ್ಣಿ ಕೆಕು  ತ್ರುಗಿದೆ, 
ಆಮಲಿ ಜನಕದ್ಿಂದ ಕಲುಷ್ತ್ವಾಗಿದೆ ಮತ್್ತ  ವೇಗವಾಗಿ 
ವಿಭಜನೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಅದನ್್ನ  ಮರುರೂಪಿಸ್ವುದು 
ಅವಶ್ಯ ಕ.

d ಈ ದೊೀಷ್ವು ಹೆಚಾಚಿ ಗಿ ಥೀರಿಯೇಟೆಡ್ ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ ಮತ್್ತ 
ಕಡಿಮೆ ಪ್ರ ವಾಹದ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದೊಿಂದ್ಗೆ ಬೆಳಕ್ನ 
ಮಿಶ್ರ ಲೀಹಗಳ ಬೆಸ್ಗೆಯಲ್ಲಿ  ಸಂಭವಿಸ್ತ್್ತ ದೆ. 
ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ತ್ದ್ಯಲ್ಲಿ  ಚೆಿಂಡಿನ ಆಕಾರವನ್್ನ 
ರೂಪಿಸಲು ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್ವನ್್ನ  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಬೇಕ್. ಇದನ್್ನ 
ಮಾಡದ್ದದು ರೆ ಆಕ್್ಷ ‘ಅನಯಮಿತ್ವಾಗಿ ಉಳಿಯುತ್್ತ ದೆ.

ಇ ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ತ್ಿಂಬಾ ತ್ೀಕ್ಷಣಿ ವಾಗಿದೆ. 
ಬಿಿಂದುವು ಅತ್ ಹೆಚ್ಚಿ  ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್ ಸಾಿಂದ್ರ ತೆಯನ್್ನ 
ಹಿಂದ್ರುವುದರಿಿಂದ ತ್್ವ ರಿತ್ ಉಡುಗೆ ಸಂಭವಿಸ್ತ್್ತ ದೆ. 
ಇದು ರೇಡಿಯ ಗಾ್ರ ಫಿಕ್ಸ್  ನಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಿ  ಗೊೀಚರಿಸ್ವ 
ವೆಲ್್ಡಿ  ನಲ್ಲಿ  ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ ನ ವ್ಯ ವಸಿ್ಥ ತ್ ಸೇಪ್ಷಡೆಗಳಿಗೆ 
ಕಾರರ್ವಾಗುತ್್ತ ದೆ.
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ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆಯೆ್ಕ  ಮತ್್ತ  ತರ್ರಿಕೆ

ಮೂಲ್ ಲೀಹದ ಪ್್ರ ಕಾರ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಕರೆಂಟ್ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ೀಡ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಶೀಲ್್ಡ  ಗ್ಯಾ ಸ್

ಅಲ್್ಯ ಮಿನಯಂ 
ಮಿಶ್ರ ಲೀಹಗಳು 
ಮತ್್ತ  ಮೆಗಿ್ನ ೀಸಿಯಮ್ 
ಮಿಶ್ರ ಲೀಹಗಳು

AC/HF ಶುದ್ಧ  (EW-P) ಆಗಾ್ಷನ್

ಜಿಕೊೀ್ಷನಯೇಟೆಡ್ (EW Zr) ಆಗಾ್ಷನ್

ತಾಮ್ರ ದ ಮಿಶ್ರ ಲೀಹಗಳು, 
ಕ್ ನ ಮಿಶ್ರ ಲೀಹಗಳು 
ಮತ್್ತ  ನಕಲ್ 
ಮಿಶ್ರ ಲೀಹಗಳು

ಡಿಸಿಎಸಿ್ಪ 2% ಥೀರಿಯೇಟೆಡ್ (EW 
Th2

ಆಗಾ್ಷನ್

2% ಸಿರಿಯೇಟೆಡ್(EW Ce2 ಆಗಾ್ಷನ್, ಹಿೀಲ್ಯಂ 
ಮಿಶ್ರ ರ್

ಮೈಲ್್ಡಿ  ಸಿ್ಟ ೀಲ್ಸ್ , ಕಾಬ್ಷನ್ 
ಸಿ್ಟ ೀಲ್ಸ್ , ಅಲಾಯ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ಸ್ 
ಮತ್್ತ  ಟೈಟ್ನಯಂ 
ಮಿಶ್ರ ಲೀಹಗಳು

ಡಿಸಿಎಸಿ್ಪ 2% ಥೀರಿಯೇಟೆಡ್ (EW 
Th2)

ಆಗಾ್ಷನ್

2% ಸಿರಿಯೇಟೆಡ್(EW Ce2 ಆಗಾ್ಷನ್, ಹಿೀಲ್ಯಂ 
ಮಿಶ್ರ ರ್

2% ಲಾ್ಯ ಿಂರ್ರ್ಟೆಡ್ (EWG-
Th2)

ಆಗಾ್ಷನ್

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.85
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.86
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                  

GTAW ಟ್ಚಗಾ ಕ್ಳು - ವಿಧಗ್ಳು, ಭ್ಗ್ಗ್ಳು ಮತ್್ತ  ಅವುಗ್ಳ ಕಾಯಕ್ಗ್ಳು (GTAW 
torches - types, parts and their functions)
ಉದ್್ದ ೀಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಟ್ರ್ಕ್ ಮತ್್ತ  ಅದರ ಭ್ಗ್ಗ್ಳ ಉದ್್ದ ೀಶವನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
• ಟ್ರ್ಕ್ ಗ್ಳ ಆರೈಕೆ ಮತ್್ತ  ನಿವಕ್ಹಣೆಯನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

GTAW ಟ್ರ್ಕ್

ಟ್ರ್ಕ್: ಹಗುರವಾದ ಗಾಳಿಯಿಿಂದ ತಂಪಾಗುವ ಭಾರಿೀ 
ಡ್್ಯ ಟಿ ವಾಟರ್ ಕೂಲ್್ಡಿ  ಪ್ರ ಕಾರದವರೆಗೆ ವಿವಿಧ್ ರಿೀತ್ಯ 
ಟ್ರ್್ಷ ಗಳು ಲಭ್ಯ ವಿದೆ. Figs1 ಮತ್್ತ  2. ಟ್ರ್್ಷ ಅನ್್ನ 
ಆಯೆಕು ಮಾಡುವಾಗ ಪರಿಗಣ್ಸಬೇಕಾದ ಮುಖ್ಯ  ಅಿಂಶಗಳು:

-  ಕೈಯಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸಕಾಕು ಗಿ ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್ ಸಾಗಿಸ್ವ ಸಾಮರ್್ಯ ್ಷ

- ಕೈಯಲ್ಲಿ ರುವ ಕೆಲಸಕೆಕು  ಟ್ರ್್ಷ ಹೆಡ್ ನ ತೂಕ, 
ಸಮತ್ೀಲನ ಮತ್್ತ  ಪ್ರ ವೇಶಸ್ವಿಕೆ.

ಟ್ರ್್ಷ ದೇಹವು ಟ್ಪ್ ಲೀಡಿಿಂಗ್ ಕಂಪೆ್ರ ಷ್ನ್-ಟೈಪ್ 
ಕೊೀಲೆಟ್ ಅಸ್ಿಂಬಿಲಿ ಯನ್್ನ  ಹಿಂದ್ದೆ, ಇದು ವಿವಿಧ್ ವಾ್ಯ ಸದ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳಿಗೆ ಸ್ಥ ಳಾವಕಾಶ ನೀಡುತ್್ತ ದೆ. ಅವುಗಳನ್್ನ 
ಸ್ರಕ್ಷಾ ತ್ವಾಗಿ ಹಿಡಿಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಆದರೂ ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ 
ಅನ್್ನ  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಅರ್ವಾ ಮರುಸಾ್ಥ ಪಿಸಲು ಕೊೀಲೆಟ್ 
ಅನ್್ನ  ಸ್ಲಭವಾಗಿ ಸಡಿಲಗೊಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಬೆಸ್ಗೆ 
ಹಾಕ್ವ ತ್ಟೆ್ಟ ಯ ದಪ್ಪ ವು ಹೆಚಾಚಿ ದಂತೆ, ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ 

ದೊಡ್ಡಿ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ರ ವಾಹಗಳನ್್ನ  ಎದುರಿಸಲು ಟ್ರ್್ಷ 
ಮತ್್ತ  ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ವಾ್ಯ ಸದ ಗಾತ್್ರ ವನ್್ನ  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಬೇಕ್.
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ನಿೀರಿನ ತಂಪ್ಗುವ ಟ್ಚನು ಕ್ ಭ್ಗ್ಗ್ಳು Fig 2

1  ಥೀರಿಯೇಟೆಡ್ ಅರ್ವಾ ಜಿಕೊೀ್ಷನಯೇಟೆಡ್ 
ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್

2  ಸ್ರಾಮಿಕ್ ಶೀಲ್್ಡಿ  / ನಳಿಕೆ

3 “ಓ” ರಿಿಂಗ್

4  ಕೊೀಲೆಟ್ ಹೀಲ್ಡಿ ರ್

5 ಕೊಲೆಟ್

6  ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಕಾ್ಯ ಪ್ (ಸರ್ಣಿ  ಮತ್್ತ  ಉದದು )

7  ದೇಹದ ಜೀಡಣೆ

8  ಕವಚ

9  ಹೀಸ್ ಅಸ್ಿಂಬಿಲಿ  ಕವರ್

10 ಆಗಾ್ಷನ್ ಮೆದುಗೊಳವೆ ಜೀಡಣೆ

11  ನೀರಿನ ಮೆದುಗೊಳವೆ ಜೀಡಣೆ

12  ವಿದು್ಯ ತ್ ಕೇಬಲ್ ಜೀಡಣೆ

13  ಅಡಾಪ್ಟ ರ್ (ವಿದು್ಯ ತ್ ಕೇಬಲ್)

14  ಅಡಾಪ್ಟ ರ್ (ಆಗಾ್ಷನ್ ಗಾ್ಯ ಸ್ ಮೆದುಗೊಳವೆ)

15  ಸಿ್ವ ರ್ ಆಕೂ್ಯ ವೇಟರ್

16  ಸಿ್ವ ರ್

17  ಸಿ್ವ ರ್ ಉಳಿಸಿಕೊಳುಳಿ ವ ಕವಚ

18 ಕೇಬಲ್ (2 ಕೊೀರ್)

19  ಇನ್ಸ್ ಲೇಟಿಿಂಗ್ ಸಿಲಿ ೀರ್

20  ಪಲಿ ಗ್

TIG ಟ್ಚನು ಕ್ ಕೂಲ್ಂಗ್ : ಕೆಲವು ಟ್ರ್್ಷ ಗಳನ್್ನ 
ಹರಿಯುವ ರಕಾಷಾ ಕವಚ ಅನಲವು ಟ್ರ್್ಷ ಅನ್್ನ 
ತಂಪಾಗಿಸ್ವ ರಿೀತ್ಯಲ್ಲಿ  ನಮಿ್ಷಸಲಾಗಿದೆ. ಆದಾಗ್್ಯ , 
ಟ್ರ್್ಷ ಸ್ತ್್ತ ಮುತ್್ತ ಲ್ನ ಗಾಳಿಗೆ ಶಾಖವನ್್ನ  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

ಇತ್ರ ಟ್ರ್್ಷ ಗಳನ್್ನ  ಕೂಲ್ಿಂಗ್ ಟ್್ಯ ಬ್ ಗಳಿಿಂದ 
ನಮಿ್ಷಸಲಾಗಿದೆ. ವಾಟರ್ ಕೂಲ್್ಡಿ  ಟ್ರ್್ಷ ಗಳನ್್ನ 
ಮುಖ್ಯ ವಾಗಿ ದೊಡ್ಡಿ  ಪ್ರ ವಾಹದ ತ್ೀವ್ರ ತೆ ಮತ್್ತ  ಎಸಿ-
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನಿಂದ್ಗೆ ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿ ನೀರು ತಂಪಾಗುವ TIG ಟ್ರ್್ಷ ಅದೇ 
ಗರಿಷ್್ಠ  ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್ ತ್ೀವ್ರ ತೆಗೆ ವಿನಾ್ಯ ಸಗೊಳಿಸಲಾದ ಏರ್ ಕೂಲ್್ಡಿ 
ಟ್ರ್್ಷ ಗಿಿಂತ್ ಚ್ಕಕು ದಾಗಿದೆ

ಯಂತ್್ರ ಕೆಕು  ಸಾಕಷ್್ಟ  ರೇಟ್ ಮಾಡದ TIG ಟ್ರ್್ಷ ಅನ್್ನ 
ಬಳಸ್ವುದರಿಿಂದ TIG ಟ್ರ್್ಷ ಅಧಿಕ ಬಿಸಿಯಾಗಬಹುದು. 
ಮಿತ್ಮಿೀರಿದ ರೇಟಿಿಂಗ್ ಹಿಂದ್ರುವ TIG ಟ್ರ್್ಷ ಕಡಿಮೆ 
ಆಿಂಪೇಜ್ TIG ಟ್ರ್್ಷ ಗಿಿಂತ್ ದೊಡ್ಡಿ ದಾಗಿರಬಹುದು ಮತ್್ತ 
ಭಾರವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

TIG ಟ್ರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ತರ್ರಿಸಲಾಗುತ್ತ ದ್

1 ಮುನನು ಡೆಗ್ಳು -ಸಿೀಸವನ್್ನ  ಏರ್ ಕೂಲ್್ಡಿ  ಅರ್ವಾ 
ವಾಟರ್ ಕೂಲ್್ಡಿ  ಮಾಡಲು ಹಿಂದ್ಸಲಾಗುವುದು. ಇದು 

ಕೆಲಸವನ್್ನ  ಮಾಡಲು ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಉದದು ದಲ್ಲಿ ರುತ್್ತ ದೆ, 
ಉದಾ 4 ಮಿೀಟರ್, 8 ಮಿೀಟರ್, ಇತಾ್ಯ ದ್. ಸಿೀಸವು 
ವಿದು್ಯ ತ್ ಕೇಬಲ್, ಗಾ್ಯ ಸ್ ಮೆದುಗೊಳವೆ ಮತ್್ತ  ಟಿಐಜಿ 
ಟ್ರ್್ಷ ನೀರನ್್ನ  ತಂಪಾಗಿಸಿದರೆ ನೀರಿನ ಒಳಕೆಕು  ಮತ್್ತ 
ಹರಗೆ ಹೀಗುವ ದಾರಿಗಳಿಿಂದ ಮಾಡಲ್ಪ ಟಿ್ಟ ದೆ. ಸಿೀಸವು 
ನಯಂತ್್ರ ರ್ ಲ್ೀಡ್ ಅನ್್ನ  ಸಹ ಒಳಗೊಿಂಡಿರಬಹುದು.

2 ಕ್ೀಲೆಟ್ - ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ ರಾಡ್ಗಿ ಳನ್್ನ  ಹಿಡಿದ್ಡಲು. 
TIG ಟ್ರ್್ಷ ಗಳ ವಿವಿಧ್ ಬಾ್ರ ಿಂಡ್ ಗಳೊಿಂದ್ಗೆ ಕೊಲೆಟ್ 
ಬದಲಾಗಬಹುದು.

3 ಸ್ರಾಮರ್ ನಳಿಕೆಗ್ಳು  -ವೆಲ್್ಡಿ  ಪೂಲ್ ಮೇಲೆ ಸರಿಯಾದ 
ಅನಲ ಹರಿವನ್್ನ  ನದೇ್ಷಶಸ್ವುದು ನಳಿಕೆಯ ಕೆಲಸ.

4 ಬ್ಯಾ ರ್ ಕಾಯಾ ಪ್್ಸ್  - ಹಿಿಂಭಾಗದ ಕಾ್ಯ ಪ್ ಹೆಚ್ಚಿ ವರಿ 
ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ ನ ಶೇಖರಣಾ ಪ್ರ ದೇಶವಾಗಿದೆ. ಟ್ರ್್ಷ 
ಪ್ರ ವೇಶಸಬೇಕಾದ ಜಾಗವನ್್ನ  ಅವಲಂಬಿಸಿ ಅವು ವಿಭಿನ್ನ 
ಉದದು ಗಳಲ್ಲಿ  ಬರಬಹುದು (ಉದಾ. ಉದದು , ಮಧ್್ಯ ಮ 
ಮತ್್ತ  ಸರ್ಣಿ  ಕಾ್ಯ ಪ್ಗಿ ಳು).

TIG ಟ್ಚನು ಕ್ ಕಾಯಕ್ವು

1  ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ ಅನ್್ನ  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ

2  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವಿದು್ಯ ತ್ ಕೇಬಲ್ ಮೂಲಕ ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನೆ್ಗಿ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ರ ವಾಹವನ್್ನ  ತ್ಲುಪಿಸಿ

3 ರಕಾಷಾ ಕವಚ ಅನಲವನ್್ನ  TIG ಟ್ರ್್ಷ ನಳಿಕೆಗೆ 
ತ್ಲುಪಿಸಿ. ನಳಿಕೆಯು ನಂತ್ರ ಸ್ತ್್ತ ವರಿದ ಗಾಳಿಯಿಿಂದ 
ಮಾಲ್ನ್ಯ ದ್ಿಂದ ರಕ್ಷಾ ಸ್ವ ವೆಲ್್ಡಿ  ಪೂಲ್ ಅನ್್ನ 
ಮುಚಚಿ ಲು ರಕಾಷಾ ಕವಚದ ಅನಲವನ್್ನ  ನದೇ್ಷಶಸ್ತ್್ತ ದೆ.

4 ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿ ವೆಲ್ಡಿ ರ್ ಕಂಟ್್ರ ೀಲ್ ಸಕೂ್ಯ ್ಷಟ್ 
ಅನ್್ನ  ಕಾಯಾ್ಷಚರಣೆಗೆ ಪಡೆಯುವ ಮಾಗ್ಷವಾಗಿದೆ, 
ಉದಾಹರಣೆಗೆ ಆನ್/ಆಫ್ ಮತ್್ತ /ಅರ್ವಾ ಆಿಂಪೇಜ್್ಷ 
ನಯಂತ್್ರ ರ್.

5 TIG ಟ್ರ್್ಷ ಅನ್್ನ  ನೀರಿನಿಂದ ತಂಪಾಗಿಸಬಹುದು. 
TIG ಲ್ೀಡ್ ನಲ್ಲಿ ರುವ ಹೀಸ್ ಗಳು TIG ಟ್ರ್್ಷ ಹೆಡ್ 
ಅಸ್ಿಂಬಿಲಿ ಗೆ ಕೂಲ್ಿಂಗ್ ವಾಟರ್ ಅನ್್ನ  ಪೂರೈಸ್ತ್್ತ ದೆ.

6 TIG ಟ್ರ್್ಷ ಉದದು ವು TIG ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲ ಮತ್್ತ 
ವಕ್್ಷ ಪಿೀಸ್ ನಿಂದ ದೂರವನ್್ನ  ಅನ್ಮತ್ಸ್ತ್್ತ ದೆ.

TIG ಟ್ರ್್ಷ ಗಳು ಆಯೆಕು  ಮಾಡಲಾದ ಬಾ್ರ ್ಯ ಿಂಡ್ ಅನ್್ನ 
ಅವಲಂಬಿಸಿ ವಿಭಿನ್ನ  ಶೈಲ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಬರುತ್್ತ ವೆ. ಆದರೆ 
ಅವರೆಲಲಿ ರೂ ಸಾಮಾನ್ಯ  ವಿಷ್ಯಗಳನ್್ನ  ಹಿಂದ್ದಾದು ರೆ -

1  ಗಾಳಿ ತಂಪಾಗುತ್್ತ ದೆ ಅರ್ವಾ ನೀರು ತಂಪಾಗುತ್್ತ ದೆ

2  ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್ ರೇಟಿಿಂಗ್. ಆಪರೇಟರ್ ಸರಿಯಾದ ಆಿಂಪೇಜ್ 
ರೇಟಿಿಂಗ್ TIG ಟ್ರ್್ಷ ಅನ್್ನ  ಆಯೆಕು  ಮಾಡಬೇಕ್.

TIG ಟ್ರ್್ಷ ಅನ್್ನ  ಆಡ್ಷರ್ ಮಾಡುವಾಗ 
ಪೂರೈಕೆದಾರರಿಗೆ ಆಿಂಪೇಜ್್ಷ ರೇಟಿಿಂಗ್, ನೀರು-ಅರ್ವಾ 
ಗಾಳಿ-ತಂಪುಗೊಳಿಸ್ವಿಕೆ ಮತ್್ತ  TIG ಟ್ರ್್ಷ ಲ್ೀಡ್ ನ 
ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಹೀಗಬೇಕಾದ ಫಿಟಿ್ಟ ಿಂಗ್ ಅನ್್ನ  ತ್ಳಿಸಲು 
ದಯವಿಟು್ಟ  ಖಚ್ತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

TIG ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲಕೆಕು  ಹಿಂದ್ಕೊಳಳಿ ಲು ಇದು 
ಬಳಸಲ್ಪ ಡುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಪವರ್ ಕೇಬಲ್ ಫಿಟ್ ಅಪ್, ಗಾ್ಯ ಸ್ 

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.86
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ಫಿಟಿ್ಟ ಿಂಗ್ ಗಳು ಮತ್್ತ  ಕಂಟ್್ರ ೀಲ್ ಪಲಿ ಗ್ ಫಿಟಿ್ಟ ಿಂಗ್ ಗಳನ್್ನ 
ಒಳಗೊಿಂಡಿರಬಹುದು.

ಗ್ಯಾ ಸ್ ರೆಗುಯಾ ಲೇಟರ್ ಮತ್್ತ  ಫ್ಲಿ ೀಮೀಟರ್

ಗಾ್ಯ ಸ್ ರೆಗು್ಯ ಲೇಟರ್, ಫ್ಲಿ ೀಮಿೀಟರ್ (ಚ್ತ್್ರ  3 ಮತ್್ತ 
4):ಗಾ್ಯ ಸ್ ರೆಗು್ಯ ಲೇಟರ್ ಆಗಾ್ಷನ್ ಸಿಲ್ಿಂಡರ್ ನಲ್ಲಿ ನ 
ಒತ್್ತ ಡವನ್್ನ  175 ಅರ್ವಾ 200 ಬಾರ್ ನಿಂದ 0-3.5 ಬಾರ್ ಗೆ 
ಟ್ರ್್ಷ ಗೆ ಸರಬರಾಜು ಮಾಡಲು ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. 
ಹಸ್ತ ಚಾಲ್ತ್ವಾಗಿ ಕಾಯ್ಷನವ್ಷಹಿಸ್ವ ಸೂಜಿ ಕವಾಟವನ್್ನ 
ಹಿಂದ್ರುವ ಫ್ಲಿ ೀಮಿೀಟರ್, ಪ್ರ ಕಾರದ ಪ್ರ ಕಾರ 0-600 
ಲ್ೀಟರ್/ಗಂಟೆಯಿಿಂದ 0-2100 ಲ್ೀಟರ್/ಗಂಟೆವರೆಗೆ 
ಆಗಾ್ಷನ್ ಹರಿವನ್್ನ  ನಯಂತ್್ರ ಸ್ತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.86
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.87
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                  

GTAW ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಗ್ಳು ಮತ್್ತ  ಆಯೆ್ಕ ಯ ಮಾನದಂಡಗ್ಳು (GTAW filler rods 
and selection criteria)
ಉದ್್ದ ೀಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• GTAW ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಗ್ಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
• ಮಾನದಂಡಗ್ಳ ಆಯೆ್ಕ ಯನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ  (GTAW ಅರ್ವಾ ಗಾ್ಯ ಸ್ 
ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್) ಒಿಂದು ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯು ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ರಾಡ್ ಗಳನ್್ನ  ನವ್ಷಹಿಸ್ತ್್ತ ದೆ.

TIG ಟ್ರ್್ಷ ಅನ್್ನ  ಗಾಳಿ ಅರ್ವಾ ನೀರಿನಿಂದ 
ತಂಪಾಗಿಸಬಹುದು ಮತ್್ತ  ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯು ರಸ್್ತ  ರೂಪದಲ್ಲಿ 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹವನ್್ನ  ಬಳಸ್ತ್್ತ ದೆ. ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ 
ಆಯೆಕು  ಮತ್್ತ  welds ಗೆ ನಯತಾಿಂಕಗಳನ್್ನ  ಅವರಿಗೆ 
ಮಾಗ್ಷದಶ್ಷನ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಗಾ್ಯ ಸ್ ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್್ನ  ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ ಜಡ 
ಅನಲ (ಟಿಐಜಿ) ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಎಿಂದೂ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದು 
ಜಿಟಿಎಡಬ್ಲಿ ್ಯ  ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ ನ ಆಕ್್ಷ ಅಭಿವೃದ್್ಧ ಯಾಗಿದೆ.

ಈಗ ಯಾವಾಗಲ್ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಗಳನ್್ನ  ವೆಲ್್ಡಿ 
ಪೂಲ್ ನಿಂದ ಹಿಿಂತೆಗೆದುಕೊಳಳಿ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಪ್ರ ತ್ ಬಾರಿ 
ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಅನ್್ನ  ಬದಲಾಯಿಸಬಹುದು.

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ಲೀಹದ ವಿನಾಯಾ ಸಕರು

1 ಕಾಬ್ಷನ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳು
ಕಡ್್ಡ ಯ ವಗಿೀಕ್ಕರಣ ವಿನಾಯಾ ಸಕರು

ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವನ್್ನ  ಗೊತ್್ತ ಪಡಿಸ್ತ್್ತ ದೆ

ಠೇವಣ್ ಮಾಡಿದ ವೆಲ್್ಡಿ  ಲೀಹದ ಕನಷ್್ಠ  ಕಷ್್ಷಕ ಶಕ್್ತ ಯನ್್ನ 
Ks ನಲ್ಲಿ  ಗೊತ್್ತ ಪಡಿಸ್ತ್್ತ ದೆ.

ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳು ಸೂಕ್ತ ವಾದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಾ್ಥ ನ, ಹದ್ಕೆಯ 
ಪ್ರ ಕಾ ರ  ಮ ತ್್ತ  ವೆ ಲ್್ಡಿ ಿಂ ಗ್  ಪ್ರ ವಾ ಹ ದ  ಪ್ರ ಕಾ ರ ವ ನ್್ನ 
ಗೊತ್್ತ ಪಡಿಸ್ತ್್ತ ದೆ (ಕೆಳಗಿನ ಕೊೀಷ್್ಟ ಕವನ್್ನ  ನೀಡಿ)

ಐಚಿಛಿ ಕ ಪೂರಕ ವಿನಾಯಾ ಸಕರು

ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಹಿೀರಿಕೊಳುಳಿ ವ ತೇವಾಿಂಶದ ಅವಶ್ಯ ಕತೆಗಳನ್್ನ 
ಪೂರೈಸ್ತ್್ತ ದೆ ಎಿಂದು ಗೊತ್್ತ ಪಡಿಸ್ತ್್ತ ದೆ.

ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವು ಡಿಫೂ್ಯ ಸಿಬಲ್ ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ ಪರಿೀಕೆಷಾ ಯ 
ಅವಶ್ಯ ಕತೆಗಳನ್್ನ  ಪೂರೈಸ್ತ್್ತ ದೆ ಎಿಂದು ಗೊತ್್ತ ಪಡಿಸ್ತ್್ತ ದೆ 
- ಠೇವಣ್ ಮಾಡಿದ ಲೀಹದ ಪ್ರ ತ್ 100gms ಗೆ ಸರಾಸರಿ 
ಮೌಲ್ಯ ವು “Z” mL H2 ಅನ್್ನ  ಮಿೀರುವುದ್ಲಲಿ .

ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವು ಸ್ಧಾರಿತ್ ಗಡಸ್ತ್ನ ಮತ್್ತ  ಡಕ್್ಟ ಲ್ಟಿ 
ಅಗತ್್ಯ ತೆಗಳನ್್ನ  ಪೂರೈಸ್ತ್್ತ ದೆ ಎಿಂದು ಗೊತ್್ತ ಪಡಿಸ್ತ್್ತ ದೆ.
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ಐಚಿಛಿ ಕ ಪೂರಕ ವಿನಾಯಾ ಸಕರು

AWS
ವಗಿಕ್ೀಕರಣ

ಹೊದಿಕೆಯ ಪ್್ರ ಕಾರ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಸ್ಥೆ ನ ಪ್್ರ ಸ್್ತ ತದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಬಿ

E6010

E6011

E7018

E7024

ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಸ್ಲು್ಯ ಲೀಸ್, 
ಸೀಡಿಯಂ

ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಸ್ಲು್ಯ ಲೀಸ್, 
ಪಟ್್ಯ ಸಿಯಮ್

ಕಡಿಮೆ ಸ್ಲು್ಯ ಲೀಸ್, 
ಪಟ್್ಯ ಸಿಯಮ್ ಚಾಲ್ತ್

ಐರನ್ ಪೌಡರ್, 
ಟೈಟ್ನಯಾ

F,V,OH, H

F,V,OH, H

F,V,OH, H

ಎರ್-ಫಿಲೆಟ್ಸ್ , ಎಫ್

dcep

ಅರ್ವಾ dcep

ಅರ್ವಾ dcep , dcep 
ಅರ್ವಾ dcen ಎಿಂದು

ಸೂಚನ್

a  ಸಂಕೆಷಾ ೀಪರ್ಗಳು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಾ್ಥ ನಗಳನ್್ನ  ಸೂಚ್ಸ್ತ್್ತ ವೆ

 F=ಫಾಲಿ ಟ್; V=ಲಂಬ, OH=ಓವಹೆ್ಷಡ್, 
H=ಅಡ್ಡಿ ,H=Fillets = ಅಡ್ಡಿ  ಫಿಲೆಲಿ ಟ್ ಗಳು. 

b ಪದವು DCEP ರ್ರ ಪ್ರ ವಾಹ ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಧ್ನಾತ್್ಮ ಕ (dc, 
ರ್ರ ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆ) ಅನ್್ನ  ಸೂಚ್ಸ್ತ್್ತ ದೆ

ಮೇಲ್ನ ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ವಗಿೀ್ಷಕರರ್ಗಳು ಹೆಚ್ಚಿ 
ವಾ್ಯ ಪಕವಾಗಿ ಬಳಸಲ್ಪ ಡುತ್್ತ ವೆ ಮತ್್ತ  ಲಭ್ಯ ವಿರುವ ಎಲಾಲಿ 
ವಗಿೀ್ಷಕರರ್ಗಳನ್್ನ  ಒಳಗೊಿಂಡಿಲಲಿ  ಎಿಂಬ್ದನ್್ನ  ಗಮನಸಿ. 
ಸಂಪೂಣಕ್ ಪ್ಟಿ್ಟ ಗ್ಗಿ AWS A 5.1 ಅನ್ನು  ನೀಡಿ.

ಗೊತ್್ತ ಪಡಿಸ್ತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರ

ಠೇವಣ್ ಮಾಡಲಾದ ವೆಲ್್ಡಿ  ಲೀಹದ Ksi ನಲ್ಲಿ  ಕನಷ್್ಠ 
ಕಷ್್ಷಕ ಶಕ್್ತ ಯನ್್ನ  ಗೊತ್್ತ ಪಡಿಸ್ತ್್ತ ದೆ

ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳು ಸೂಕ್ತ ವಾದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಾ್ಥ ನ, ಹದ್ಕೆಯ 
ಪ್ರ ಕಾ ರ  ಮ ತ್್ತ  ವೆ ಲ್್ಡಿ ಿಂ ಗ್  ಪ್ರ ವಾ ಹ ದ  ಪ್ರ ಕಾ ರ ವ ನ್್ನ 
ಗೊತ್್ತ ಪಡಿಸ್ತ್್ತ ದೆ.

SMAW ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯನ್್ನ  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ್ಿಂದ 
ಉತ್್ಪ ತ್್ತ ಯಾಗುವ ದುಬ್ಷಲಗೊಳಿಸದ ವೆಲ್್ಡಿ  ಲೀಹದ 
ರಾಸಾಯನಕ ಸಂಯೀಜನೆಯನ್್ನ  ಗೊತ್್ತ ಪಡಿಸ್ತ್್ತ ದೆ.

ಐಚಿಛಿ ಕ ಪೂರಕ ವಿನಾಯಾ ಸಕರು

ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಹಿೀರಿಕೊಳುಳಿ ವ ತೇವಾಿಂಶದ ಅವಶ್ಯ ಕತೆಗಳನ್್ನ 
ಪೂರೈಸ್ತ್್ತ ದೆ ಎಿಂದು ಗೊತ್್ತ ಪಡಿಸ್ತ್್ತ ದೆ.

ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವು ಡಿಫೂ್ಯ ಸಿಬಲ್ ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ ಪರಿೀಕೆಷಾ ಯ 
ಅವಶ್ಯ ಕತೆಗಳನ್್ನ  ಪೂರೈಸ್ತ್್ತ ದೆ ಎಿಂದು ಗೊತ್್ತ ಪಡಿಸ್ತ್್ತ ದೆ 
- ಠೇವಣ್ ಮಾಡಿದ ಲೀಹದ 100gms ಗೆ ಸರಾಸರಿ ಮೌಲ್ಯ ವು 
“Z” mL H2 ಅನ್್ನ  ಮಿೀರುವುದ್ಲಲಿ , ಅಲ್ಲಿ  “Z” 4,8 ಅರ್ವಾ 16 
ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಯಾಿಂತ್್ರ ಕ ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳ ಸಂಪೂರ್್ಷ ಪಟಿ್ಟ ಗಾಗಿ AWS 
A 5.5 ಅನ್್ನ  ನೀಡಿ, ಠೇವಣ್ ಮಾಡಿದ ವೆಲ್್ಡಿ  ಲೀಹದ 
ರಾಸಾಯನಕ ಸಂಯೀಜನೆ ಮತ್್ತ  SMAW ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಾಗಿ 
ಪರಿೀಕಾಷಾ  ವಿಧಾನಗಳು.

E (X) XX YY- X  HZ     R

2  ಮಶ್ರ ಲೀಹ ಉಕ್್ಕ ನ ವಿದ್ಯಾ ದ್್ವ ರಗ್ಳು

ಕಡ್್ಡ ಯ ವಗಿೀಕ್ಕರಣ ವಿನಾಯಾ ಸಕರು
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3  ಸ್್ಟ ೀನ್ಲಿ ಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ಮೆಟಲ್

ಉಪ್ಯುಕ್ತ ತೆಯ ವಗಿೀಕ್ಕರಣ

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ವಾಹದ ವಿಧಗ್ಳು ಮತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ನು  ಸ್ಥೆ ನ

AWS ವಗಿೀಕ್ಕರಣ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಸ್್ತ ತ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಸ್ಥೆ ನ

EXXX (X) - 15

EXXX (X) - 16

EXXX (X) - 17

EXXX (X) - 25

EXXX (X) - 26

dcep

dcep ಅರ್ವಾ ac

ಡಿಸಿಇಪಿ ಅರ್ವಾ ಎಸಿ

dcep

dcep ಅರ್ವಾ ac

ಎಲಾಲಿ

ಎಲಾಲಿ

ಎಲಾಲಿ

ಎರ್, ಎಫ್

ಎರ್, ಎಫ್

ಉಪಯುಕ್ತ ತೆಯ ವಗಿೀ್ಷಕರರ್ಗಳ ಕ್ರಿತ್ ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ವಿವರಗಳಿಗಾಗಿ, AWS A 5.4 ಕೊೀಷ್್ಟ ಕ 1 ಅನ್್ನ  ನೀಡಿ: 

SMAW ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಾಗಿ ಕಾಬ್ಷನ್ ಮತ್್ತ  ಕಡಿಮೆ 
ಮಿಶ್ರ ಲೀಹದ ಉಕ್ಕು ನ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಉಪಭೀಗ್ಯ ಗಳು

Types of welding current and position of welding
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 ಬೇಸ್ ವಸ್್ತ

 ಕಾಬ್ಷನ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್   AB  AC AD  AE     AF  AG

 ಕಾಬ್ಷನಾ್ಮ  ಲ್ಬಿ್ಡಿ ನಮ್ ಉಕ್ಕು    C CD  CE     CF  CH

 1 and 1 1/4 Cr-1/2 Mo steel    D  DE     DF  DH

 2 1/4 Cr-1 Mo steel       E     EF  EH

 5 Cr - 1/2 Mo steel              F  FH

 9 Cr-1 Mo steel           H

ದಂತಕಥೆ

A  AWS A 5.1 ವಗಿೀ್ಷಕರರ್ E 70XX ಕಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ 
(E7018 ಆದ್ಯ ತೆ) B AWS A 5.1 ವಗಿೀ್ಷಕರರ್ E 70XX 
ಕಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ (E7018 ಆದ್ಯ ತೆ) C AWS A 5.5 
ವಗಿೀ್ಷಕರರ್ E70XX - A1, ಕಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್

D  AWS A 5.5 ವಗಿೀ್ಷಕರರ್ E70XX - B2L ಅರ್ವಾ E80XXB2, 
ಕಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್

E  AWS A 5.5 ವಗಿೀ್ಷಕರರ್ E80XX-B3L ಅರ್ವಾ E80XX-
B6L, ಕಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್

F  AWS A 5.5 ವಗಿೀ್ಷಕರರ್ E80XX-B6 ಅರ್ವಾ E80XX-
B6L, ಕಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್

G  AWS A 5.5 ವಗಿೀ್ಷಕರರ್ E80XX-B7 ಅರ್ವಾ E80XX-
B7L, ಕಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್

H  AWS A 5.5 ವಗಿೀ್ಷಕರರ್ E90XX-B8 ಅರ್ವಾ E80XX-
B8L, ಕಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್

1 ಕೊೀಷ್್ಟ ಕ 1 ಲೇಪಿತ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್್ನ  (SMAW 
ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆ) ಮಾತ್್ರ  ಸೂಚ್ಸ್ತ್್ತ ದೆ. ಬೇರ್ ವೈರ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
(SAW,GMAW, GTAW ಮತ್್ತ  FCAW) ಗಾಗಿ, ಸಮಾನ 
ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ವಗಿೀ್ಷಕರರ್ಗಳನ್್ನ  ಬಳಸಿ (AWS A 5.14, 
A 5.17, A5.18, A 5.20, A 5.23, ನಲ್ಲಿ  28)

2 ಕೊೀಷ್್ಟ ಕದಲ್ಲಿ  ನದ್್ಷಷ್್ಟ ಪಡಿಸಿದ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಅವಕಾಶ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವನ್್ನ  ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿ ಪೀಸ್್ಟ  ವೆಲ್್ಡಿ 
ಶಾಖ ಚ್ಕ್ತೆಸ್  (PWHT) ನಂತ್ರ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಕಷ್್ಷಕ 
ಮತ್್ತ  ಗಡಸ್ತ್ನವನ್್ನ  ಪೂರೈಸಲು ಬಳಸಬೇಕ್. 

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.87
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ಯಾವುದೇ PWHT ಅಗತ್್ಯ ವಿಲಲಿ ದ್ದದು ರೆ, ಗಡಸ್ತ್ನದ 
ಅವಶ್ಯ ಕತೆಗಳನ್್ನ  ಪೂರೈಸಲು ನದ್್ಷಷ್್ಟ ಪಡಿಸಿದ ಕಡಿಮೆ 
ಮಿಶ್ರ ಲೀಹದ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ ಅಗತ್್ಯ ವಿರಬಹುದು.

ಕ್ೀಷ್್ಟ ಕ 2: ಆಸ್್ಟ ನಿಟಿರ್, ಸೂಪ್ರ್-ಆಸ್್ಟ ನಿಟಿರ್ ಮತ್್ತ 
ಡುಯಾ ಪ್ಲಿ ರ್್ಸ್  ಸ್್ಟ ೀನ್ ಲೆಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ಮಶ್ರ ಲೀಹಗ್ಳು

ದಂತಕಥೆ

A-AWS A 5.4 ವಗಿೀ್ಷಕರರ್ E309L-XX

B-AWS A 5.11 ವಗಿೀ್ಷಕರರ್ ENiCrFe-2 ಅರ್ವಾ -3 (-2 
ಮಿಶ್ರ ಲೀಹ 718 ಮತ್್ತ  -3 ಇಿಂಕೊೀನೆಲ್ 182) C-AWS A 
5.11 ವಗಿೀ್ಷಕರರ್ ENiCrMo-3 (Inconel 625)

D-AWS A 5.4 ವಗಿೀ್ಷಕರರ್ E308L-XX

E-AWS A 5.4 ವಗಿೀ್ಷಕರರ್ E308H-XX

F-AWS A 5.4 ವಗಿೀ್ಷಕರರ್ E316L-XX

G-AWS A 5.4 ವಗಿೀ್ಷಕರರ್ E317L-XX

H-AWS 5.4 ವಗಿೀ್ಷಕರರ್ E320LR-XX

J-AWSA5.11 ವಗಿೀ್ಷಕರರ್ ENiCrMo-4 (Hastelloy C-276)

K-AWS A 5.11 ವಗಿೀ್ಷಕರರ್ ENiCrMo-11 (Hastelloy G-30)

L-AWS A 5.4 ವಗಿೀ್ಷಕರರ್ E2209-XX

M-AWS A 5.4 ವಗಿೀ್ಷಕರರ್ E2553-XX

N-AWS A 5.4 ವಗಿೀ್ಷಕರರ್ E309MoL-XX

ಕ್ೀಷ್್ಟ ಕ 2 ಲೇಪ್ತ ವಿದ್ಯಾ ದ್್ವ ರಗ್ಳನ್ನು 
ಮಾತ್ರ  ಸೂಚಿಸ್ತ್ತ ದ್. ವೈರ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಗ್ಗಿ 
(GMAW&GTAW) ಸಮಾನವಾದ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ೀಡ್ 
ವಗಿೀಕ್ಕರಣವನ್ನು  ಬಳಸಿ (AWSA5.14) 
ಮಾರುಕಟ್್ಟ ಯಲ್ಲಿ  ಅನೇಕ ಸ್್ವ ಮಯಾ ದ 
ಮಶ್ರ ಲೀಹಗ್ಳು ಲ್ಭ್ಯಾ ವಿದ್ ಮತ್್ತ  ನಿೀವು 
ಎದ್ರಿಸಬಹುದ್ದ ವಸ್್ತ  ಸಂಯೀಜನ್ಗ್ಳು. 
ಸರಿರ್ದ ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ಲೀಹದ ಆಯೆ್ಕ ಗ್ಗಿ 
ತರ್ರಕರು ಅಥವಾ DFD ಅನ್ನು  ಸಂಪ್ಕ್ಕ್ಸಿ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.87
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.88 & 89
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                  

ಎಡ್ಜ್  ಸಿದ್ಧಾ ತೆಗ್ಳು ಹೊಂದಿಕ್ಳುಳು ತ್ತ ವೆ, ಲೀಹಗ್ಳ ವಿಭಿನನು  ದಪ್ಪಿ  (Edge 
preparations fit up, different thickness of metals)
ಉದ್್ದ ೀಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಜಿಟಿಎಡಬ್ಲಿ ಯಾ  ಎಡ್ಜ್  ತರ್ರಿಕೆಯ ಫಿಟ್ ಅಪ್ ಅನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಎಡ್ಜ್  ತ್ಯಾರಿ (GTAW):ಟಿೀ ಫಿಲೆಟ್, ಲಾ್ಯ ಪ್ ಫಿಲೆಟ್ ಮತ್್ತ 
ಕಾನ್ಷರ್ ಫಿಲೆಟ್ ಕ್ೀಲುಗಳಿಗೆ 3.15 ಮಿಮಿೀ ದಪ್ಪ ಕಾಕು ಗಿ 
ಚದರ ಅಿಂಚ್ನ ತ್ಯಾರಿಕೆಯನ್್ನ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬಟ್ ಕ್ೀಲುಗಳಿಗೆ, ಕೆಳಗೆ ನೀಡಿರುವಂತೆ ಅಿಂಚ್ಗಳನ್್ನ 
ತ್ಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅಂಚಿನ ತರ್ರಿಕೆ

ಫಿಗ್ 1 ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಾಡಬೇಕಾದ ವಸ್್ತ ವಿನ ದಪ್ಪ ವನ್್ನ 
ಅವಲಂಬಿಸಿ ಪೆಲಿ ೀಟ್ ಅಿಂಚ್ನ ತ್ಯಾರಿಕೆಯನ್್ನ 
ತ್ೀರಿಸ್ತ್್ತ ದೆ.

 ಲೀಹದ ದಪ್ಪಿ  ಫಿಲ್ಲಿ ನಕ್ ವಾಯಾ ಸ ಅಂಚಿನ ತರ್ರಿ

 1.6 ಮಿಮಿೀ ವರೆಗೆ 1.6mm ಗೆ ಯಾವುದೂ         
  ಇಲಲಿ

 1.6 ಮಿಮಿೀ ನಿಂದ 2.5 ಮಿಮಿೀ 1.6 ಮಿಮಿೀ ನಿಂದ 2.5         
  ಮಿಮಿೀ

 2.5mm ನಿಂದ 4.0mm 2.5 ಮಿಮಿೀ ನಿಂದ 3.15         
  ಮಿಮಿೀ

 4.0mm ನಿಂದ 6.0mm 3.15ಮಿ.ಮಿೀ

 6.0mm ನಿಂದ 15mm 3.15ಮಿ.ಮಿೀ

 15 ಮಿಮಿೀ ಮತ್್ತ  ಹೆಚ್ಚಿ  5.0ಮಿ.ಮಿೀ
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.90
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                  

ಆಗ್ಕ್ನ್/ಹಿೀಲ್ಯಂ ಅನಿಲ್ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗ್ಳು ಮತ್್ತ  ಉಪ್ಯೀಗ್ಗ್ಳು (Argon/
helium gas properties and uses)
ಉದ್್ದ ೀಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಆಗ್ಕ್ನ್ ಮತ್್ತ  ಹಿೀಲ್ಯಂ ಅನಿಲ್ದ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗ್ಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
• ಆಗ್ಕ್ನ್/ಹಿೀಲ್ಯಂ ಅನಿಲ್ದ ಉಪ್ಯೀಗ್ಗ್ಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ರಕಾಷಿ ಕವಚ ಅನಿಲ್ಗ್ಳು : ರಕಾಷಾ ಕವಚ ಅನಲಗಳ 
ರಾಸಾಯನಕ ಚಟುವಟಿಕೆ:ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ನ ಲ್ಲಿ ನ ಅನಲಗಳ 
ನಡವಳಿಕೆಯು ಅವುಗಳ ರಾಸಾಯನಕ ಚಟುವಟಿಕೆಗೆ 
ಸಂಬಂಧಿಸಿದೆ ಆದದು ರಿಿಂದ ಈ ಚಟುವಟಿಕೆಯ ಪ್ರ ಕಾರ 
ಅವುಗಳನ್್ನ  ಗುಿಂಪು ಮಾಡಲು ಅನ್ಕೂಲಕರವಾಗಿದೆ.

ಜಡ ಅನಿಲ್ಗ್ಳು: ಇವು ಆಗಾ್ಷನ್ ಮತ್್ತ  ಹಿೀಲ್ಯಂ. 
ಕ್್ರ ಪಾ್ಟ ನ್, ರೇಡಾನ್, ಕೆಸ್ ನಾನ್ ಮತ್್ತ  ನಯಾನ್ ನಂತ್ಹ 
ಇತ್ರ ಜಡ ಅನಲಗಳನ್್ನ  ಪ್ರ ಯತ್್ನ ಸಲಾಗಿದೆ, ಆದರೆ 
ಅವುಗಳ ಕಡಿಮೆ ಲಭ್ಯ ತೆಯು ದುಬಾರಿಯಾಗಿದೆ. ಅಲಲಿ ದೆ 
ಅವರ ಗುರ್ಲಕ್ಷರ್ಗಳು ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್, ಅವರಿಗೆ ಯಾವುದೇ 
ನದ್್ಷಷ್್ಟ  ಪ್ರ ಯೀಜನವನ್್ನ  ನೀಡುವುದ್ಲಲಿ .

ಆಗಾ್ಷನ್ ಮತ್್ತ  ಹಿೀಲ್ಯಂ ಮೊನಾಟ್ಮಿಕ್ (ಅವುಗಳ 
ಅಣುವು ಕೇವಲ ಒಿಂದು ಪರಮಾಣುವನ್್ನ  ಹಿಂದ್ರುತ್್ತ ದೆ) 
ಮತ್್ತ  ಇತ್ರ ದೇಹಗಳೊಿಂದ್ಗೆ ಪ್ರ ತ್ಕ್್ರ ಯಿಸ್ವುದ್ಲಲಿ  (ಆಕ್್ಷ 
ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ ದಲ್ಲಿ ) ಮತ್್ತ  ಆದದು ರಿಿಂದ ‘ಜಡ’ ಎಿಂಬ ಪದನಾಮ. 
ಈ ಅಮೂಲ್ಯ  ಆಸಿ್ತ ಯು ವಾತಾವರರ್ದ ಅನಲಗಳ ವಿರುದ್ಧ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರ ಮತ್್ತ  ಕರಗಿದ ಲೀಹವನ್್ನ  ರಕ್ಷಾ ಸಲು 
ಅನ್ವು ಮಾಡಿಕೊಡುತ್್ತ ದೆ. ಆದಾಗ್್ಯ , ಪ್ರ ತ್ಯಿಂದು 
ಸಂದಭ್ಷದಲ್ಲಿ  ಅವು ಸೂಕ್ತ ವಲಲಿ . ಉದಾಹರಣೆಗೆ ಶುದ್ಧ 
ಆಗಾ್ಷನ್ ಕಾಬ್ಷನ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ಗಿ ಳನ್್ನ  ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕ್ವಾಗ 
ಮೃದುವಾದ ಹನ ವಗಾ್ಷವಣೆಯನ್್ನ  ಅನ್ಮತ್ಸ್ವುದ್ಲಲಿ . 
ಅಪೇಕ್ಷಾ ತ್ ವಗಾ್ಷವಣೆ ಮೊೀಡ್ ಅನ್್ನ  ಪಡೆಯಲು 
ಆಮಲಿ ಜನಕ ಅರ್ವಾ ಕಾಬ್ಷನ್ ಡೈ ಆಕೆಸ್ ರೈಡ್ನ  ನದ್್ಷಷ್್ಟ 
ಪ್ರ ಮಾರ್ವನ್್ನ  ಸೇರಿಸ್ವುದು ಅವಶ್ಯ ಕ.

ಆಗಾ್ಷನ್ ಮತ್್ತ  ಹಿೀಲ್ಯಂನ ವಿಭಿನ್ನ  ಅಯಾನೀಕರರ್ 
ಸಾಮರ್್ಯ ್ಷವು ವಿಭಿನ್ನ ವಾಗಿ ವತ್್ಷಸ್ವಂತೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಆಗ್ಕ್ನ್ ಮತ್್ತ  ಹಿೀಲ್ಯಂ ಅನಿಲ್ದ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗ್ಳು

ಈ ಅನಲಗಳು ಬರ್ಣಿ ರಹಿತ್, ವಾಸನೆಯಿಲಲಿ ದವು.

ಆಗಾ್ಷನ್ ಗಾಳಿಗಿಿಂತ್ ಭಾರವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಹಿೀಲ್ಯಂ 
ಗಾಳಿಗಿಿಂತ್ ಹಗುರವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಬಿಸಿ ಅರ್ವಾ ತ್ರ್ಣಿ ನೆಯ ಸಿ್ಥ ತ್ಯಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ 
ಲೀಹಗಳೊಿಂದ್ಗೆ ರಾಸಾಯನಕವಾಗಿ 
ಪ್ರ ತ್ಕ್್ರ ಯಿಸ್ವುದ್ಲಲಿ . ಅವರು ವಾತಾವರರ್ದ್ಿಂದ ಕರಗಿದ 
ಲೀಹಕೆಕು  ಉತ್್ತ ಮ ರಕಾಷಾ ಕವಚ ಕ್್ರ ಯೆಯನ್್ನ  ನೀಡುತಾ್ತ ರೆ.
ಅಲ್್ಯ ಮಿನಯಂನ TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗಾ್ಗಿ ಗಿ ಅನಲಗಳು

ಆಗ್ಕ್ನ್ ಅನಿಲ್ : ಆಗಾ್ಷನ್ ಸಿಲ್ಿಂಡರ್ ಅನ್್ನ 
ಅದರ ಮೇಲೆ ಚ್ತ್್ರ ಸಿದ ನವಿಲು ನೀಲ್ ಬರ್ಣಿ ದ್ಿಂದ 
ಗುರುತ್ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.ಗುರ್ಮಟ್ಟ :ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗುರ್ಮಟ್ಟ ದ 
ಆಗಾ್ಷನ್ ಅನಲವನ್್ನ  ಬಳಸಬೇಕ್.

ಕ್ಲಿ ೀನ್ ವೆಲ್್ಡಿ  ಪಡೆಯಲು ಆಗಾ್ಷನ್ನ  ಹರಿವಿನ ಪ್ರ ಮಾರ್ವು 
ಸಮಪ್ಷಕವಾಗಿರಬೇಕ್. ಇದು ಮೂಲ ಲೀಹದ ಪ್ರ ಕಾರ, 
ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್ ಬಳಸಿದ, ನಳಿಕೆಯ ಆಕಾರ ಮತ್್ತ  ಗಾತ್್ರ , ಜಂಟಿ 
ಪ್ರ ಕಾರ ಮತ್್ತ  ಕೆಲಸವನ್್ನ  ಒಳಾಿಂಗರ್ದಲ್ಲಿ  ಅರ್ವಾ 
ಹರಾಿಂಗರ್ದಲ್ಲಿ  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆಯೇ ಎಿಂಬಂತ್ಹ 
ಹಲವಾರು ಅಿಂಶಗಳನ್್ನ  ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ರ ವಾಹಗಳೊಿಂದ್ಗೆ 
ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಪ್ರ ಮಾರ್ದ ಹರಿವು ಅಗತ್್ಯ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ, ಹರಗಿನ 
ಮೂಲೆಯ ಕ್ೀಲುಗಳು, ಅಿಂಚ್ನ ಬೆಸ್ಗೆಗಳು ಮತ್್ತ 
ಹರಾಿಂಗರ್ದಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿ ಪ್ರ ತ್ 
ನಮಿಷ್ಕೆಕು  2 ರಿಿಂದ 7 ಲ್ೀಟಗ್ಷಳಷ್್ಟ  ಹರಿವಿನ ಪ್ರ ಮಾರ್ವು 
ಎಲಾಲಿ  ದಪ್ಪ ಗಳನ್್ನ  ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕಲು ಸಾಕಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ ಜಡ ಅನಲ ಬೆಸ್ಗೆಯನ್್ನ 
ಹರಾಿಂಗರ್ದಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬೇಕಾದರೆ, ವಿಶೇಷ್ವಾಗಿ 
ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಗಾಳಿಯ ಸಮಯದಲ್ಲಿ , ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ರ ದೇಶವನ್್ನ 
ಪರಿಣಾಮಕಾರಿಯಾಗಿ ರಕ್ಷಾ ಸಬೇಕ್. ಡಾ್ರ ಫ್್ಟ  ಗಳು ಅನಲ 
ರಕಾಷಾ ಕವಚವನ್್ನ  ಮುರಿಯಲು ಒಲವು ತ್ೀರುತ್್ತ ವೆ, 
ಇದರ ಪರಿಣಾಮವಾಗಿ ಸರಂಧ್್ರ  ಮತ್್ತ  ಆಕೆಸ್ ರೈಡ್ ಕಲುಷ್ತ್ 
ವೆಲ್್ಡಿ  ಗಳು ಉಿಂಟ್ಗುತ್್ತ ವೆ.

ಆಗಾ್ಷನ್ ಶೀಲ್್ಡಿ ್ಡಿ  ವೆಲ್ಡಿ ್ಗಿಳ ಒಳಹಕ್ಕು  ಪ್ರ ಫೈಲ್ ಬೆರಳಿನ 
ರೂಪದಲ್ಲಿ  ವಿಶಷ್್ಟ ವಾದ ಆಕಾರವನ್್ನ  ಹಿಂದ್ದೆ. (ಚ್ತ್್ರ  1)

ಹಿೀಲ್ಯಂ: ಹಿೀಲ್ಯಂ ಅನ್್ನ  ಮುಖ್ಯ ವಾಗಿ TIG 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿ 
ಯಾವುದೇ ಲೀಹವನ್್ನ  ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕ್ವ ರ್ರ 
ಪ್ರ ವಾಹದೊಿಂದ್ಗೆ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ (ಬೆಳಕ್ನ 
ಮಿಶ್ರ ಲೀಹಗಳು, ತಾಮ್ರ , ಇತಾ್ಯ ದ್.)

ಹಿೀಲ್ಯಂ ರಕಾಷಾ ಕವಚದ ಮುಖ್ಯ  ಅನ್ಕೂಲಗಳು:

-  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವೇಗದಲ್ಲಿ  ಹೆಚಚಿ ಳ

-  ಹೆಚ್ಚಿ  ತ್ೀವ್ರ ವಾದ ಸ್ಥ ಳಿೀಯ ತಾಪನ, ಶಾಖದ ಉತ್್ತ ಮ 
ವಾಹಕಗಳಾದ ಲೀಹಗಳೊಿಂದ್ಗೆ ಮುಖ್ಯ ವಾಗಿದೆ
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-  Fig 2 ಒಳಹಕ್ಕು  ತ್ೀರಿಸ್ತ್್ತ ದೆ, ಹಿೀಲ್ಯಂ ಶೀಲ್್ಡಿ 
ವೆಲ್ಡಿ ್ನ  ವಿಶಷ್್ಟ ವಾದ ಪ್ರ ಫೈಲ್

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.90
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.91
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                  

ದೀಷ್ಗ್ಳ ಕಾರಣಗ್ಳು ಮತ್್ತ  ಪ್ರಿಹಾರಗ್ಳು (Defects causes and remedy)
ಉದ್್ದ ೀಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• GTAW ನಲ್ಲಿ  ವಿವಿಧ ರಿೀತಿಯ ದೀಷ್ಗ್ಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
• GTAW ದೀಷ್ಗ್ಳ ಕಾರಣಗ್ಳು ಮತ್್ತ  ಪ್ರಿಹಾರಗ್ಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ಕೆಳಗಿನ ಕೊೀಷ್್ಟ ಕವು TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಿಿಂದ 
ಮಾಡಿದ ಬೆಸ್ಗೆಗಳಲ್ಲಿ  ಕಂಡುಬರುವ ಹೆಚ್ಚಿ  ಸಾಮಾನ್ಯ 

ದೊೀಷ್ಗಳ ಕಾರರ್ ಮತ್್ತ  ತ್ಡೆಗಟು್ಟ ವಿಕೆಗೆ ಸಂಬಂಧಿಸಿದೆ. 
(ಚ್ತ್್ರ  1)

ದ್ೂೀಷ್ದ ಗೀಚರತೆ ಕಾರಣ ಪ್ರಿಹಾರ
ಸರಂಧ್್ರ ತೆ ವೆಲ್ಡಿ ್ನ ಲ್ಲಿ  ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್್ನ 

ಪಿನ್ ಮಾಡಿ.
ಸಾಕಷ್್ಟ  ರಕಾಷಾ ಕವಚ ಅನಲ. 
ಗಾ್ಯ ಸ್ ನಳಿಕೆಯ ಬ್ೀರ್ 
ತ್ಿಂಬಾ ಚ್ಕಕು ದಾಗಿದೆ ಆಕ್್ಷ 
ಉದದು  ತ್ಿಂಬಾ ಉದದು ವಾಗಿದೆ. 
ಹೆಚ್ಚಿ ವರಿ ಕಡಿಮೆಗೊಳಿಸ್ವ 
ಏಜೆಿಂಟ್.

ತೃಪಿ್ತ ಕರ ಪೂರೈಕೆ ಅನಲ. 
ಸರಿಯಾದ ಸ್ರಾಮಿಕ್ ಶೀಲ್್ಡಿ . 
ಎಲಾಲಿ  ಕಡಿಮೆಗೊಳಿಸ್ವ 
ಏಜೆಿಂಟ್ಗಿ ಳನ್್ನ  ತೆಗೆದುಹಾಕ್ 
ಮತ್್ತ  ಒರ್ಗಿಸಿ. ಆಕ್್ಷ 
ಉದದು ವನ್್ನ  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ.

ಅಿಂಡಕ್ಷಟ್ ಅನಯಮಿತ್ ಚಡಿಗಳು 
ಅರ್ವಾ ಚಾನಲ್ ಗಳು

ತ್ಪಾ್ಪ ದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ತಂತ್್ರ . 
ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್ ತ್ಿಂಬಾ ಹೆಚ್ಚಿ . 
ತ್ಪಾ್ಪ ದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವೇಗ.

ಸರಿಯಾದ ಕರೆಿಂಟ್. 
ಸರಿಯಾದ ರಾಡ್ 
ಮಾ್ಯ ನಪು್ಯ ಲೇಷ್ನ್. 
ವೆಲ್್ಡಿ  ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಯನ್್ನ 
ತೆರವುಗೊಳಿಸಿ. ವೆಲ್ಡಿ ್ನ 
ಕಾಲೆಬಿ ರಳುಗಳಲ್ಲಿ .

ಸಮಿ್ಮ ಳನದ ಕೊರತೆ.
(ಸೈಡ್ ರೂಟ್ ಅರ್ವಾ 
ಇಿಂಟರ್ ರನ್)

ವೆಲ್್ಡಿ  ಅನ್್ನ  ಠೇವಣ್ 
ಮಾಡಿದ ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಯನ್್ನ 
ಕರಗಿಸಲಾಗಿಲಲಿ . 
ಯಾವಾಗಲ್ 
ಗೊೀಚರಿಸ್ವುದ್ಲಲಿ . 
ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿ

ತ್ಪಾ್ಪ ದ ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್ ಮಟ್ಟ . 
ತ್ಪಾ್ಪ ದ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ 
ಮಾ್ಯ ನಪು್ಯ ಲೇಷ್ನ್. 
ಅಶುಚ್ಯಾದ ಫ್ಲಕಗಳ 
ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಗಳು. ಬೆಿಂಡ್ 
ಪರಿೀಕೆಷಾ ಯಿಿಂದ ಅರ್ವಾ 
ವಿನಾಶಕಾರಿಯಲಲಿ ದ 
ತಂತ್್ರ ಗಳಿಿಂದ (ಉದಾ. 
ಅಲಾ್ಟ ರಾಸಾನಕ್ ದೊೀಷ್ 
ಪತೆ್ತ ).

ಸರಿಯಾದ ಕರೆಿಂಟ್. 
ಸರಿಯಾದ ರಾಡ್ 
ಮಾ್ಯ ನಪು್ಯ ಲೇಷ್ನ್ ಬಳಸಿ. 
ಪೆಲಿ ೀಟ್ ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಗಳನ್್ನ 
ಸ್ವ ಚಛಿ ಗೊಳಿಸಿ.

ನ್ಗು್ಗಿ ವಿಕೆಯ ಕೊರತೆ ಬೆಸ್ಗೆಯ ಮೂಲದಲ್ಲಿ 
ನಾರ್ ಅರ್ವಾ ಅಿಂತ್ರ.

ತ್ಪಾ್ಪ ದ ಸಿದ್ಧ ತೆ ಮತ್್ತ 
ಸಾ್ಥ ಪನೆ. ತ್ಪಾ್ಪ ದ ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್ 
ಮಟ್ಟ ದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವೇಗ 
ತ್ಿಂಬಾ ವೇಗವಾಗಿದೆ.

ಸರಿಯಾದ ಸಿದ್ಧ ತೆಯನ್್ನ 
ಬಳಸಿ ಮತ್್ತ  ಹಿಂದ್ಸಿ. 
ಸರಿಯಾದ ಕರೆಿಂಟ್. 
ಸರಿಯಾದ ವೆಲ್್ಡಿ  ವೇಗ.

ಸೇಪ್ಷಡೆಗಳು ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿ 
ಆಿಂತ್ರಿಕವಾಗಿ ಮತ್್ತ 
ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಪರಿೀಕಾಷಾ 
ತಂತ್್ರ ಗಳಿಿಂದ ಮಾತ್್ರ 
ಪತೆ್ತ ಹಚಚಿ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿ ಆಕೆಸ್ ರೈಡ್ 
ಅರ್ವಾ ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ 
ಸೇಪ್ಷಡೆಗಳು.

ಆಕೆಸ್ ರೈಡ್ ಸೇಪ್ಷಡೆಗಳು. 
ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕ್ವ 
ಮೊದಲು ಮೂಲ 
ವಸ್್ತ ಗಳ ಅಸಮಪ್ಷಕ 
ಶುಚ್ಗೊಳಿಸ್ವಿಕೆ. ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ರಾಡ್ನ  ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಯಲ್ಲಿ 
ಮಾಲ್ನ್ಯ . ವೆಲ್ಡಿ ್ನ 
ಕೆಳಭಾಗದ ಅಸಮಪ್ಷಕ 
ರಕ್ಷಣೆ. ಅನಲ ಕವಚದ 
ನಷ್್ಟ .

ಎಲಾಲಿ  ಲೀಹದ 
ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಗಳನ್್ನ 
ಸ್ವ ಚಛಿ ಗೊಳಿಸಿ. ರಕಾಷಾ ಕವಚ 
ಅನಲದ ತೃಪಿ್ತ ದಾಯಕ 
ಪೂರೈಕೆಯನ್್ನ 
ಖಚ್ತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ . 
ಡಾ್ರ ಫ್್ಟ  ಗಳನ್್ನ 
ಹರತ್ಪಡಿಸಿ.
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ಕಾ್ರ ್ಯ ಕ್ಿಂಗ್ ವೆಲ್್ಡಿ  ಲೀಹಗಳಲ್ಲಿ  ಮತ್್ತ 
ವೆಲ್್ಡಿ  ಜತೆಗೆ ಮೂಲ 
ಲೀಹದಲ್ಲಿ  ಬಿರುಕ್ಗಳು 
ಉಿಂಟ್ಗಬಹುದು. 
ಅವು ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಯಲ್ಲಿ 
ಗೊೀಚರಿಸದ್ರಬಹುದು 
ಮತ್್ತ  ಸೂಕ್ತ ವಾದ 
ಪರಿೀಕಾಷಾ  ತಂತ್್ರ ಗಳ 
ಬಳಕೆಯಿಿಂದ ಮಾತ್್ರ 
ಕಂಡುಹಿಡಿಯಬಹುದು.

ಬಿರುಕ್ನ ಪ್ರ ಕಾರ ಮತ್್ತ 
ಅದರ ಕಾರರ್ವು ಬೆಸ್ಗೆ 
ಹಾಕ್ವ ವಸ್್ತ ವನ್್ನ 
ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಬಿರುಕ್ನ ಕಾರರ್ದ 
ಸರಿಯಾದ 
ರೀಗನರ್್ಷಯವು 
ಆಗಾಗೆ್ಗಿ  ತ್ಜ್ಞರ ಜಾಞಾ ನವನ್್ನ 
ಬಯಸ್ತ್್ತ ದೆ.

ಸರಿಯಾದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ವಿಧಾನವನ್್ನ  ಬಳಸಿ. ಪೂವ್ಷ 
ತಾಪನ ಮತ್್ತ  ನಂತ್ರದ 
ಶಾಖ ಚ್ಕ್ತೆಸ್ . ಸರಿಯಾದ 
ಸಿದ್ಧ ತೆಯನ್್ನ  ಬಳಸಿ 
ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್ವನ್್ನ  ಹಿಂದ್ಸಿ. 
ಸರಿಯಾದ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ 
ಬಳಸಿ.
ಕಾ್ರ ್ಯ ಕ್ಿಂಗೆ್ಗಿ  ಒಳಗಾಗುವ 
ವಸ್್ತ ಗಳನ್್ನ  ಬೆಸ್ಗೆ 
ಹಾಕ್ವಾಗ ನದ್್ಷಷ್್ಟ ಪಡಿಸಿದ 
ಕಾಯ್ಷವಿಧಾನಕೆಕು 
ಯಾವಾಗಲ್ ಕಟು್ಟ ನಟ್್ಟ ಗಿ 
ಅಿಂಟಿಕೊಳಿಳಿ . ಸರಿಯಾದ 
ರಿೀತ್ಯ ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ಅನ್್ನ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್್ತ  ಸರಿಯಾದ 
ಪ್ರ ಮಾರ್ದ ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ಲೀಹವನ್್ನ  ಸೇರಿಸಲಾಗಿದೆ 
ಎಿಂದು ಯಾವಾಗಲ್ 
ಖಚ್ತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.91
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.92
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                  

ಘಷ್ಕ್ಣೆ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯ ಉಪ್ಕರಣಗ್ಳು ಮತ್್ತ  ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ (Friction 
welding process equipment and application)
ಉದ್್ದ ೀಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಘಷ್ಕ್ಣೆ ಬೆಸ್ಗೆಯ ತತ್ವ ವನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
• ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ವಿಧಾನವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
• ಘಷ್ಕ್ಣೆ ಬೆಸ್ಗೆಯ ಅನ್ವ ಯವನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
• ಘಷ್ಕ್ಣೆ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ನ ಅನ್ಕೂಲ್ಗ್ಳು ಮತ್್ತ  ಮತಿಗ್ಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ

ಘಷ್ಕ್ಣೆ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್

ತತ್ವ :ಘಷ್್ಷಣೆ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಎರಡು ಲೀಹಗಳನ್್ನ  ಒಟಿ್ಟ ಗೆ 
ಬೆಸ್ಯಲು ಶಾಖವನ್್ನ  ಸೃಷ್್ಟ ಸಲು ಘಷ್್ಷಣೆಯನ್್ನ 
ಬಳಸ್ತ್್ತ ದೆ. ಈ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯನ್್ನ  ಮುಖ್ಯ ವಾಗಿ ಬಟ್ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ನ ಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ದೊಡ್ಡಿ  ವಿಭಾಗಗಳು 
ಸ್ತ್್ತ ನ ರಾಡ್ಗಿ ಳು, ತ್ಿಂಬಾ ಭಾರವಾದ ಕೊಳವೆಗಳು ಮತ್್ತ 
ಕೊಳವೆಗಳು.

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ವಿಧಾನ: ಯಾವುದೇ ಬಾಹ್ಯ  ಶಾಖವನ್್ನ 
ಒದಗಿಸಲಾಗುವುದ್ಲಲಿ . ತ್ಿಂಡುಗಳಲ್ಲಿ  ಒಿಂದನ್್ನ  ತ್ರುಗಿಸಲು 
ತ್ಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ನಂತ್ರ ಜೀಡಿಸಬೇಕಾದ ಭಾಗಗಳ 
ತ್ದ್ಗಳನ್್ನ  ಬೆಳಕ್ನ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಒಟಿ್ಟ ಗೆ ತ್ರಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಸಾ್ಥ ಯಿ ಮತ್್ತ  ತ್ರುಗುವ ಭಾಗಗಳ ನಡುವಿನ ಪರಿಣಾಮವಾಗಿ 
ಉಿಂಟ್ಗುವ ಘಷ್್ಷಣೆಯು ವೆಲ್್ಡಿ  ಅನ್್ನ  ರೂಪಿಸಲು 
ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ಶಾಖವನ್್ನ  ಅಭಿವೃದ್್ಧ ಪಡಿಸ್ತ್್ತ ದೆ. ಲೀಹದ 
ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಗಳು ಪಾಲಿ ್ಯ ಸಿ್ಟ ಕ್ ಹಂತ್ವನ್್ನ  ತ್ಲುಪಿದಾಗ, 
ಅವುಗಳು ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಬಲವಂತ್ವಾಗಿ ಒಟಿ್ಟ ಗೆ 
ಸೇರಿಕೊಳುಳಿ ತ್್ತ ವೆ. ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯು ಕ್ಲಿ ೀನ್ ಮೆಟಲ್-ಟು-ಮೆಟಲ್ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಯನ್್ನ  ಉತಾ್ಪ ದ್ಸ್ತ್್ತ ದೆ. (ಚ್ತ್್ರ  1)

1650ºF ನ ಬೆಸ್ಗೆ ತಾಪಮಾನದೊಿಂದ್ಗೆ 1/2” ವಾ್ಯ ಸದ 
ಕಡಿಮೆ ಕಾಬ್ಷನ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ರಾಡ್ ಅನ್್ನ  5000 ರಿಿಂದ 
10000 ಪೌಿಂಡ್ ಗಳು/ಇಿಂಚ್ನ ವಾ್ಯ ಪಿ್ತ ಯಲ್ಲಿ  ಸಂಪಕ್ಷ 
ಒತ್್ತ ಡದೊಿಂದ್ಗೆ ಸೇರಿಕೊಳಳಿ ಬಹುದು

ಸ್ಮಾರು 5 ಸ್ಕೆಿಂಡುಗಳ ಕಾಲ ಪ್ರ ತ್ ನಮಿಷ್ಕೆಕು 
ಸರಿಸ್ಮಾರು 3000 ಸ್ತ್್ತ ಗಳಲ್ಲಿ  ತ್ರುಗುತ್್ತ ದೆ. ಮಧ್್ಯ ಮ 
ಮತ್್ತ  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಮಿಶ್ರ ಲೀಹದ ಉಕ್ಕು ಗಳಿಗೆ 10000 ರಿಿಂದ 
30000 ಪೌಿಂಡ್ ಗಳು/ಇಿಂಚ್ನವರೆಗಿನ ತಾಪನ ಒತ್್ತ ಡ 
(ಸಂಪಕ್ಷ ಒತ್್ತ ಡ) ಮತ್್ತ  15000 ರಿಿಂದ 60000 ಪೌಿಂಡ್ ಗಳು/
ಇಿಂಚ್ನ ನಡುವೆ ಮುನ್್ನ ಗು್ಗಿ ವ ಒತ್್ತ ಡದ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಅಜಿಕ್ಗ್ಳನ್ನು

ಘಷ್್ಷಣೆ ಬೆಸ್ಗೆ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಿಿಂದ ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕಬಹುದಾದ 
ಲೀಹಗಳಲ್ಲಿ  ಕಾಬ್ಷನ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್, ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ಮಿಶ್ರ ಲೀಹಗಳು 
ಸೇರಿವೆ. ಸ್್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್, ತಾಮ್ರ , ಅಲ್್ಯ ಮಿನಯಂ ಮತ್್ತ 
ಟೈಟ್ನಯಂ.

ಮತಿಗ್ಳು

-  ಯಂತ್್ರ ವು ದುಬಾರಿಯಾಗಿದೆ.

-  ಕಡಿಮೆ ದಪ್ಪ /ಗಾತ್್ರ ದ ಪೆಲಿ ೀಟ್ ಗಳು/ವಿಭಾಗಗಳನ್್ನ 
ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕಲಾಗುವುದ್ಲಲಿ .

- ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್್ನ  ಕಾಖಾ್ಷನೆ/ಅಿಂಗಡಿ ಒಳಗೆ ಮಾತ್್ರ 
ಮಾಡಬಹುದು ಮತ್್ತ  ಸೈಟ್ ಗಳಲ್ಲಿ  ಅಲಲಿ . 

-  ಕಡಿಮೆ ಸಂಕ್ಚ್ತ್ ಶಕ್್ತ ಯಿಂದ್ಗೆ ಮೃದುವಾದ 
ಲೀಹಗಳು ಮತ್್ತ  ಲೀಹಗಳನ್್ನ  ಬೆಸ್ಗೆ 
ಹಾಕಲಾಗುವುದ್ಲಲಿ . 

–  ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮಾತ್್ರ  ಮಾಡಬಹುದು.

-  ವೆಲ್್ಡಿ  ಪ್ರ ದೇಶದ ಸ್ತ್್ತ ಲ್ ಒಿಂದು ಬರ್ ಇದೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.93
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                  

ಲೇಸರ್ ಕ್ರಣದ ಬೆಸ್ಗೆ (LBW) (Laser beam welding (LBW))
ಉದ್್ದ ೀಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• LBW ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
• LBW ನ ಉಪ್ಕರಣ ಮತ್್ತ  ಉಪ್ಯೀಗ್ಗ್ಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
• LBW ನ ಅನ್ಕೂಲ್ ಮತ್್ತ  ಅನಾನ್ಕೂಲ್ಗ್ಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ಲೇಸರ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ (ಚಿತ್ರ  1)

ಲೇಸರ್ ಎನ್್ನ ವುದು ವಿಕ್ರರ್ದ ಪ್ರ ಚೀದ್ತ್ 
ಹರಸೂಸ್ವಿಕೆಯಿಿಂದ ಲೈಟ್ ಆಿಂಪಿಲಿ ಫಿಕೇಶನ್ ನ ಸಂಕ್ಷಾ ಪ್ತ 
ರೂಪವಾಗಿದೆ. ಲೇಸರ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಒಿಂದು ವಿಧಾನವಾಗಿದುದು , 
ಇದರಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸದ ಭಾಗವನ್್ನ  ಕರಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ 
ತ್ೀವ್ರ ವಾದ ಏಕವರ್್ಷದ ಬೆಳಕ್ನ ಕ್ರಿದಾದ ಕ್ರರ್ದ್ಿಂದ 
ಜೀಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಲೇಸರ್ ಕ್ರರ್) ಕ್ರರ್ವು ಕೆಲಸವನ್್ನ 
ಹಡೆದಾಗ, ಉತ್್ಪ ತ್್ತ ಯಾಗುವ ಶಾಖವು ಕರಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ 
ಗಟಿ್ಟ ಯಾದ ವಸ್್ತ ಗಳನ್್ನ  ಕೂಡ ಬೆಸ್ಯುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ

ಕೆಪಾಸಿಟರ್ ಬಾ್ಯ ಿಂಕ್ನಲ್ಲಿ  ಸಂಗ್ರ ಹವಾಗಿರುವ ವಿದು್ಯ ತ್ 
ಶಕ್್ತ ಯನ್್ನ  ಫಾಲಿ ್ಯ ಷ್ ಲಾ್ಯ ಿಂಪ್ ಗೆ ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಜಿಯಾನ್, ಆಗಾ್ಷನ್ ಅರ್ವಾ ಕ್್ರ ಪಾ್ಟ ನ್ ಗಾ್ಯ ಸ್ ಫಾಲಿ ್ಯ ಷ್ 
ಲಾ್ಯ ಿಂಪ್ ನಂತ್ಹ ರೇಖೀಯ ಆಕ್್ಷ ಡಿಸಾಚಿ ಜ್್ಷ ಲಾ್ಯ ಿಂಪ್ ನಲ್ಲಿ 
ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿ ಉತೆ್ತ ೀಜಿಸ್ವ ಬೆಳಕ್ನ ಮೂಲ. ಫಾಲಿ ್ಯ ಶ್ 
ಲಾ್ಯ ಿಂಪ್ ಉರಿಯುವಾಗ, ಮತ್್ತ  ನಂತ್ರ ಎಲೆಕಾ್ಟ ರಾನ್ ಗಳನ್್ನ 
ಹರಸೂಸ್ವ ಬೆಳಕ್ನಿಂದ್ಗೆ (ರೂಬಿ ರಾಡ್) ಸಾಮಾನ್ಯ 
ಶಕ್್ತ ಯ ಮಟ್ಟ ಕ್ಕು ಿಂತ್ ಹೆಚ್ಚಿ ನದಕೆಕು  ಪಂಪ್ ಮಾಡುವ 
ಬೆಳಕ್ನ ಶಕ್್ತ ಯುತ್ ಸಫಾ ೀಟವಾಗಿದೆ. ಮಾಣ್ಕ್ಯ  ರಾಡ್ 
ಹರಸೂಸ್ವ ಬೆಳಕ್ ನಾಡಿಯಲ್ಲಿ ದೆ ಮತ್್ತ  ಮಾಣ್ಕ್ಯ 
ರಾಡ್ ಗೆ ಸಮಾನಾಿಂತ್ರವಾಗಿ ಚಲ್ಸ್ವ ಏಕ ತ್ರಂಗ 
ಉದದು ವನ್್ನ  ಹಿಂದ್ದೆ. ರೂಬಿ ರಾಡ್ ನ ತ್ದ್ಗಳಿಗೆ ಬರುವ 
ಬೆಳಕನ್್ನ  ಪ್ರ ತ್ಫ್ಲ್ಸಲು ಕನ್ನ ಡಿಗಳನ್್ನ  ಒದಗಿಸಲಾಗಿದೆ. 

ಆದದು ರಿಿಂದ ಬೆಳಕ್ ಮಾಣ್ಕ್ಯ  ರಾಡ್ ಮೂಲಕ ಹಿಿಂತ್ರುಗಿ 
ಲೇಸರ್ ಕ್ರರ್ವನ್್ನ  ಹರಸೂಸಲು ಎಲೆಕಾ್ಟ ರಾನ್ ಗಳ 
ಶಕ್್ತ ಯ ಮಟ್ಟ ವನ್್ನ  ಹೆಚ್ಚಿ ಸ್ತ್್ತ ದೆ.

ಇದು ಫ್ೀಕಸಿಿಂಗ್ ಸಾಧ್ನದ ಮೂಲಕ ಹೀಗುತ್್ತ ದೆ, 
ಅಲ್ಲಿ  ಅದನ್್ನ  ವಕ್್ಷ ಪಿೀಸ್ ನಲ್ಲಿ  ಪಿನ್ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಫೂ್ಯ ಷ್ನ್ ನಡೆಯುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಬೆಸ್ಗೆಯನ್್ನ 
ಸಾಧಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಲೇಸರ್ ಗಳಲ್ಲಿ  ಮೂರು ಮೂಲಭೂತ್ 
ವಿಧ್ಗಳಿವೆ.

a ಒಿಂದು ಘನ ಲೇಸರ್

b  ಗಾ್ಯ ಸ್ ಲೇಸರ್ ಮತ್್ತ ,

c  ಅರೆ ಕಂಡಕ್ಟ ರ್.

ಲೇಸರ್ ಪ್ರ ಕಾರವು ಲೇಸಿಿಂಗ್ ಮೂಲವನ್್ನ 
ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ. ಘನ ಲೇಸರ್ ಮಾಣ್ಕ್ಯ  ಅರ್ವಾ 
ನೀಲಮಣ್ಯಂತ್ಹ ಕೆಲವು ರಿೀತ್ಯ ಸಫಾ ಟಿಕವನ್್ನ  ಅದರ 
ಲೇಸಿಿಂಗ್ ಸಾಮರ್್ಯ ್ಷಕಾಕು ಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಗಾ್ಯ ಸ್ ಲೇಸರ್ ಅನಲ (ಕಾಬ್ಷನ್ ಡೈ-ಆಕೆಸ್ ರೈಡ್, ಕೆಸ್ ನಾನ್) 
ಅರ್ವಾ ಅನಲಗಳ ಮಿಶ್ರ ರ್ವನ್್ನ  (90% ಹಿೀಲ್ಯಂ, 
10% ನಯಾನ್) ಪ್ರ ತ್ ತ್ದ್ಯಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಿ  ಪಾಲ್ಶ್ 
ಮಾಡಿದ ಕನ್ನ ಡಿಗಳೊಿಂದ್ಗೆ ಗಾಜಿನ ಕೊಳವೆಯಲ್ಲಿ 
ಒಳಗೊಿಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ. ಹೆಚ್ಚಿ  ವಾ್ಯ ಪಕವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುವ 
ಗಾ್ಯ ಸ್ ಲೇಸರ್ CO2 ಲೇಸರ್ ಆಗಿದೆ. CO2 ಲೇಸರ್ ನ ವಿಕ್ರರ್ 
ಶಕ್್ತ ಯ ಸಾಿಂದ್ರ ತೆಯು ಸೂಯ್ಷನಗಿಿಂತ್ ಹೆಚಾಚಿ ಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಸಲ್ಕರಣೆ ಮತ್್ತ  ಸ್ಟಪ್ (ಚಿತ್ರ  2)

ಚ್ತ್್ರ  2 ಲೇಸರ್ ಕ್ರರ್ದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಉಪಕರರ್/ಸ್ಟಪ್ ನ 
ರೇಖಾ ರೇಖಾಚ್ತ್್ರ ವನ್್ನ  ತ್ೀರಿಸ್ತ್್ತ ದೆ. ಕ್ರರ್ವನ್್ನ 
ರಚ್ಸಲು ಬೆಳಕ್ ಅರ್ವಾ ಶಾಖದ ಶಕ್್ತ ಯನ್್ನ  ವಸ್್ತ ವಿನ 
(ಮಾಣ್ಕ್ಯ  ಅರ್ವಾ ಕಾಬ್ಷನ್-ಡೈ-ಆಕೆಸ್ ರೈಡ್) ಒಿಂದೇ 
ಅಣುವಿಗೆ ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಕ್ರರ್ದ ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಏಕ 
ಅಣುವಿನ ವಸ್್ತ ವಿನ ಈ ಏಕ ಆವತ್್ಷನ ಶಕ್್ತ ಯು ಹಿಿಂದ್ನ 
ಮತ್್ತ  ಮುಿಂಭಾಗದ ಕನ್ನ ಡಿಗಳ ನಡುವೆ ಪ್ರ ಯಾಣ್ಸ್ವಾಗ, 
ಭಾಗಶಃ ಪ್ರ ತ್ಫ್ಲ್ಸ್ವ ಕನ್ನ ಡಿಗಳ ಮೂಲಕ 
ಹಾದುಹೀಗುವವರೆಗೆ ತ್ೀವ್ರ ತೆಯನ್್ನ  ಹೆಚ್ಚಿ ಸ್ತ್್ತ ದೆ. 
ಲೇಸರ್ ಕ್ರರ್ದ ಬಿಡುಗಡೆಯನ್್ನ  ಆಪರೇಟರ್/ವೆಲ್ಡಿ ರ್ 
ನಯಂತ್್ರ ಸ್ತಾ್ತ ರೆ.
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• ಆಳವಾದ, ಕ್ರಿದಾದ ಬೆಸ್ಗೆಗಳು.

•  ಕಡಿಮೆ ಅಸ್ಪ ಷ್್ಟ ತೆ ಮತ್್ತ  ಕಡಿಮೆ ಶಾಖದ ಇನ್್ಪ ಟ್.

•  ಶ್್ರ ೀಣ್ಯ ವಸ್್ತ ಗಳು ಮತ್್ತ  ದಪ್ಪ ಗಳಿಗೆ ಸೂಕ್ತ ವಾಗಿದೆ.

•  ನವಾ್ಷತ್ದ್ಿಂದ ನವ್ಷಹಿಸಲಾಗಿದೆ.

•  ಸಂಪಕ್ಷವಿಲಲಿ ದ, ಏಕ-ಬದ್ಯ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆ.

•  ನರಂತ್ರವಲಲಿ ದ ಬೆಸ್ಗೆ.

•  ಬಹುಮುಖತೆ.

ಲೇಸರ್ ಬಿೀಮ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯ ಅನ್ವ ಯಗ್ಳು

•  ಇದು ಆಟ್ೀಮೊೀಟಿರ್ ಉದ್ಯ ಮದಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ಮುಖವಾಗಿದೆ

•  ಇದನ್್ನ  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ನಖರವಾದ ಬೆಸ್ಗೆಗಳಿಗೆ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

• ಲೇಸರ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್್ನ  ಆಗಾಗೆ್ಗಿ  ಆಭರರ್ಗಳ 
ತ್ಯಾರಿಕೆಯಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 

• ಆದಾಗ್್ಯ , ಲೀಹಗಳನ್್ನ  ಸರ್ಣಿ  ಪ್ರ ಮಾರ್ದಲ್ಲಿ 
ಒಟಿ್ಟ ಗೆ ಹಿಡಿದ್ಡಲು ಲೇಸರ್ ಕ್ರರ್ದ ಬೆಸ್ಗೆಯನ್್ನ 
ವೈದ್ಯ ಕ್ೀಯ ಉದ್ಯ ಮಗಳಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

•  ಲೀಹಿೀಕರರ್ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯು ಉತ್್ಪ ನ್ನ ದ ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಯನ್್ನ 
ಸಿದ್ಧ ಪಡಿಸ್ವುದರಿಂದ್ಗೆ ಪಾ್ರ ರಂಭವಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ನಂತ್ರ ಲೀಹದ ತಂತ್ಯನ್್ನ  ಮೆಟಲೈಸಿಿಂಗ್ ಸ್್ಪ ರಾೀ 
ಉಪಕರರ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಕರಗಿಸಿ ಕರಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದರ 
ನಂತ್ರ, ಶುದ್ಧ  ಮತ್್ತ  ಸಂಕ್ಚ್ತ್ ಗಾಳಿಯು ವಸ್್ತ ವನ್್ನ 
ಪರಮಾಣುಗೊಳಿಸ್ತ್್ತ ದೆ, ಮತ್್ತ  ಗಾಳಿಯು ನಂತ್ರ 
ಲೇಪನವನ್್ನ  ರೂಪಿಸಲು ಉತ್್ಪ ನ್ನ ದ ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಗೆ 
ಪರಮಾಣು ಲೀಹವನ್್ನ  ಸಾಗಿಸ್ತ್್ತ ದೆ. 

ಪ್್ರ ಯೀಜನಗ್ಳು

•  ವೇಗ ಮತ್್ತ  ನಮ್ಯ ತೆ. ಲೇಸರ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅತ್್ಯ ಿಂತ್ ವೇಗದ 
ತಂತ್್ರ ವಾಗಿದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.93
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.94 & 95
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                  

ಪ್ಲಿ ಸ್್ಮ  ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ (PAW) ಮತ್್ತ  ಕತ್ತ ರಿಸ್ವುದ್ (PAC) ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯ 
ಉಪ್ಕರಣಗ್ಳು ಮತ್್ತ  ಕಾರ್ಕ್ಚರಣೆಯ ತತ್ವ , ಪ್ಲಿ ಸ್್ಮ  ಆರ್ಕ್ ಪ್್ರ ಕಾರಗ್ಳು, 
ಪ್್ರ ಯೀಜನಗ್ಳು ಮತ್್ತ  ಅನ್ವ ಯಗ್ಳು (Plasma arc welding (PAW) and cutting 
(PAC) process equipment & principle of operation, types of plasma arc, 
advantage and applications)
ಉದ್್ದ ೀಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಪ್ಲಿ ಸ್್ಮ  ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ವಿಧಗ್ಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
• PAW ಉಪ್ಕರಣ ಮತ್್ತ  ಪ್ಲಿ ಸ್್ಮ  ಆರ್ಕ್ ಪ್್ರ ಕಾರಗ್ಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
• PAW ನ ತತ್ವ  ಮತ್್ತ  ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗ್ಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
• PAW ನ ಅನ್ಕೂಲ್ಗ್ಳು ಮತ್್ತ  ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ ಅನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ

ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ  ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಎನ್್ನ ವುದು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಾಗಿದುದು , ಇದರಲ್ಲಿ  ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ  ಉತಾ್ಪ ದ್ಸ್ವ ಅನಲ 
(ಆಗಾ್ಷನ್, ನೈಟ್್ರ ೀಜನ್, ಹಿೀಲ್ಯಂ ಮತ್್ತ  ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್) 
ವಿದು್ಯ ತ್ ಚಾಪದ ಶಾಖದ್ಿಂದ ಅಯಾನೀಕರಿಸಲ್ಪ ಟಿ್ಟ ದೆ 
ಮತ್್ತ  ಸರ್ಣಿ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಟ್ರ್್ಷ ರಂಧ್್ರ ದ ಮೂಲಕ 
ಹಾದುಹೀಗುತ್್ತ ದೆ. ರಕಾಷಾ ಕವಚ ಅನಲವು ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ  ಆಕ್್ಷ 
ಅನ್್ನ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅರ್ವಾ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವಲ್ಲಿ  ವಾತಾವರರ್ದ 
ಮಾಲ್ನ್ಯ ದ್ಿಂದ ರಕ್ಷಾ ಸ್ತ್್ತ ದೆ. ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ  ಆಕ್್ಷ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ನ ಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗದ ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವನ್್ನ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್್ನ ಿಂದ್ಗೆ ಹೆಚ್ಚಿ ವರಿ 
ಲೀಹವನ್್ನ  ವೆಲೆ್ಡಿ ್ಗಿ  ಸೇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ  ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಂಪೂರ್್ಷ ನ್ಗು್ಗಿ ವಿಕೆಯನ್್ನ 
ಪಡೆಯಲು ಕ್ೀಹೀಲ್ ವಿಧಾನವನ್್ನ  ಬಳಸ್ತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ 
ಕೈಯಾರೆ ಅರ್ವಾ ಸ್ವ ಯಂಚಾಲ್ತ್ವಾಗಿ ಮಾಡಬಹುದು. ಈ 
ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಪಡೆದ ತಾಪಮಾನದ ಕೆಲಸಗಳು ಸ್ಮಾರು 
20000ºC ನಿಂದ 30,000ºC.

ಇದನ್್ನ  ಎರಡು ಮೂಲಭೂತ್ ಪ್ರ ಕಾರಗಳಾಗಿ 
ವಿಿಂಗಡಿಸಲಾಗಿದೆ. ಅವುಗಳೆಿಂದರೆ:

1  ವಗಾ್ಷಯಿಸಿದ ಆಕ್್ಷ

2  ವಗಾ್ಷವಣೆಯಾಗದ ಆಕ್್ಷ

ವಗ್ಕ್ವಣೆಗಂಡ ಆರ್ಕ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ (ಚಿತ್ರ  1): 
ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ (-) ಮತ್್ತ  ವಕ್್ಷ ಪಿೀಸ್ (+) ನಡುವೆ ಆಕ್್ಷ 
ರಚನೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಬೇರೆ ರಿೀತ್ಯಲ್ಲಿ  ಹೇಳುವುದಾದರೆ, 
ಆಕ್್ಷ ಅನ್್ನ  ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡಿ್ನ ಿಂದ ಕೆಲಸದ ಭಾಗಕೆಕು 
ವಗಾ್ಷಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಗಾ್ಷವಣೆಗೊಿಂಡ ಚಾಪವು ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಶಕ್್ತ ಯ ಸಾಿಂದ್ರ ತೆ 
ಮತ್್ತ  ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ  ಜೆಟ್ ವೇಗವನ್್ನ  ಹಿಂದ್ರುತ್್ತ ದೆ. ಈ 
ಕಾರರ್ಕಾಕು ಗಿ ಲೀಹಗಳನ್್ನ  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಮತ್್ತ  ಕರಗಿಸಲು 
ಇದನ್್ನ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಕಾಬ್ಷನ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ಗಳ 
ಹರತಾಗಿ ಈ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯು ಸ್್ಟ ೀನ್ ಲೆಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ಮತ್್ತ 
ನಾನ್ ಫೆರಸ್ ಲೀಹಗಳನ್್ನ  ಸಹ ಕತ್್ತ ರಿಸಬಹುದು, ಅಲ್ಲಿ 
ಆಕ್ಸ್ ಯಾಸ್ಟಿಲ್ೀನ್ ಟ್ರ್್ಷ ಯಶಸಿ್ವ ಯಾಗುವುದ್ಲಲಿ . 

ವಗಾ್ಷವಣೆಗೊಿಂಡ ಆಕ್್ಷ ಅನ್್ನ  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಆಕ್್ಷ 
ಪ್ರ ಯಾರ್ದ ವೇಗದಲ್ಲಿ  ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕಲು ಸಹ ಬಳಸಬಹುದು.

ವಗ್ಕ್ವಣೆರ್ಗ್ದ ಆರ್ಕ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ (ಚಿತ್ರ  2)

ಹೆಚ್ಚಿ ನ ತ್ೀವ್ರ ತೆಯಿರುವ ಲೇಸರ್ ಕ್ರರ್ದ ಶಾಖವು 
ವಿಭಿನ್ನ ವಾದ ಕನ್ನ ಡಿಗಳ ಸಂಯೀಜನೆಯಿಿಂದ 
ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕಲು ಜಂಟಿ ಕಡೆಗೆ ಅನ್ಕೂಲಕರವಾಗಿ 
ನದೇ್ಷಶಸಲ್ಪ ಡುತ್್ತ ದೆ. ಲೇಸರ್ ಕ್ರರ್ವು ಬೆಳಕ್ನ 
ಕ್ರರ್ಗಳಂತೆ ಪ್ರ ತ್ಫ್ಲ್ಸಬಹುದಾದ ಕಾರರ್ ಇದು 
ಸಾಧ್್ಯ . ಉತ್್ಪ ತ್್ತ ಯಾಗುವ ಲೇಸರ್ ಕ್ರರ್ವು ನರಂತ್ರ 
ಶಾಖದ ಮೂಲವಾಗಿರಬಹುದು ಅರ್ವಾ ಪಲ್ಸ್ 
ಕ್ರರ್ವಾಗಿರಬಹುದು. ಕ್ರರ್ವು ಲೆನ್ಸ್  ಮೂಲಕ ಬೆಸ್ಗೆ 
ಹಾಕಲು ಬೇಸ್ ಮೆಟಲ್ ಅನ್್ನ  ಸಂಪಕ್್ಷಸಿದಾಗ ಶಾಖವು 
ತ್ಕ್ಷರ್ವೇ ಬಿಡುಗಡೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕಲಾದ ಮೂಲ 
ಲೀಹದ ಕರಗುವಿಕೆಯ ಆಧಾರದ ಮೇಲೆ ಲೇಸರ್ ಕ್ರರ್ದ 
ಮೂಲಕೆಕು  ಇನ್್ಪ ಟ್ ಅನ್್ನ  ನಯಂತ್್ರ ಸ್ವ ಮೂಲಕ ಮೂಲ 
ಲೀಹದ ಮೇಲೆ ಅನ್ವ ಯಿಸಲಾದ ಶಾಖದ ಪ್ರ ಮಾರ್ವನ್್ನ 
ನಯಂತ್್ರ ಸಬಹುದು.
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ಉಪ್ಕರಣ

1  DC ವಿದು್ಯ ತ್ ಮೂಲ

2  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನಯಂತ್್ರ ರ್ ಕನಸ್ ೀಲ್ (ಫ್ಲಿ ೀ ಮಿೀಟರ್ ಅನ್್ನ 
ಹಿಂದ್ರುತ್್ತ ದೆ)

3  ಮರುಬಳಕೆಯ ನೀರಿನ ಕೂಲರ್

4 ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಟ್ರ್್ಷ (500 ಆಿಂಪ್ಸ್ 
ಸಾಮರ್್ಯ ್ಷದವರೆಗೆ)

5  ಗಾ್ಯ ಸ್ ಸಿಲ್ಿಂಡಗ್ಷಳು ಮತ್್ತ  ಅನಲ ಪೂರೈಕೆ

6  ಅನಲ ಒತ್್ತ ಡ ನಯಂತ್್ರ ಕ

7 ಗಾ್ಯ ಸ್ ಮೆದುಗೊಳವೆಗಳು ಮತ್್ತ  ಮೆದುಗೊಳವೆ 
ಸಂಪಕ್ಷಗಳು

8  ನೀರು ತಂಪಾಗುವ ವಿದು್ಯ ತ್ ಕೇಬಲ್ ಗಳು

ಅಜಿಕ್ಗ್ಳನ್ನು

ಲೇಸರ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್್ನ  ಬಾಹಾ್ಯ ಕಾಶ, ವಿಮಾನ, 
ಎಲೆಕಾ್ಟ ರಾನಕ್ಸ್  ಉದ್ಯ ಮಗಳಲ್ಲಿ  ತೆಳುವಾದ ವಿಭಾಗದ 
ಲೀಹಗಳು ಮತ್್ತ  ವಿಭಿನ್ನ  ಲೀಹಗಳಿಗೆ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅನ್ಕೂಲ್ಗ್ಳು

1 ಕೆಲಸದ ತ್ಣುಕ್ ಒಿಂದು ಹಂತ್ದಲ್ಲಿ  ಹರತ್ಪಡಿಸಿ 
ಬಿಸಿಯಾಗುವುದ್ಲಲಿ .

2  ಶಾಖ ಪಿೀಡಿತ್ ವಲಯವು ಕ್ರಿದಾಗಿದೆ.

3  ಯಾವುದೇ ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ / ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅಗತ್್ಯ ವಿಲಲಿ .

4  ಸೂಕ್ಷ್ಮ  ವಸ್್ತ ಗಳನ್್ನ  ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕಬಹುದು.

ಅನಾನ್ಕೂಲ್ಗ್ಳು

1  ಇದು ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಬಂಡವಾಳ ಮತ್್ತ  ನವ್ಷಹಣಾ ವೆಚಚಿ ವನ್್ನ 
ಹಿಂದ್ದೆ.

2  ಇದಕೆಕು  ನ್ರಿತ್ ಆಪರೇಟರ್ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ.

ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ (-) ಮತ್್ತ  ನೀರು ತಂಪಾಗುವ ಸಂಕ್ಚ್ತ್ 
ನಳಿಕೆಯ (+) ನಡುವೆ ಆಕ್್ಷ ರಚನೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆಕ್್ಷ 
ಪಾಲಿ ಮಾ ನಳಿಕೆಯಿಿಂದ ಜಾ್ವ ಲೆಯಂತೆ ಹರಬರುತ್್ತ ದೆ. 
ಚಾಪವು ಕೆಲಸದ ಭಾಗದ್ಿಂದ ಸ್ವ ತಂತ್್ರ ವಾಗಿದೆ ಮತ್್ತ 
ಕೆಲಸದ ತ್ಣುಕ್ ವಿದು್ಯ ತ್ ಸಕೂ್ಯ ್ಷಟ್ನ  ಒಿಂದು ಭಾಗವನ್್ನ 
ರೂಪಿಸ್ವುದ್ಲಲಿ . ಆಕ್್ಷ ಜಾ್ವ ಲೆಯಂತೆ, ಅದನ್್ನ  ಒಿಂದು 
ಸ್ಥ ಳದ್ಿಂದ ಇನ್ನ ಿಂದಕೆಕು  ಸ್ಥ ಳಾಿಂತ್ರಿಸಬಹುದು ಮತ್್ತ 
ಉತ್್ತ ಮವಾಗಿ ನಯಂತ್್ರ ಸಬಹುದು. ವಗಾ್ಷವಣೆಯಾಗದ 
ಆಕ್್ಷ ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ ವು ವಗಾ್ಷವಣೆಗೊಿಂಡ ಆಕ್್ಷ ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ ಕೆಕು 
ಹೀಲ್ಸಿದರೆ ತ್ಲನಾತ್್ಮ ಕವಾಗಿ ಕಡಿಮೆ ಶಕ್್ತ ಯ 
ಸಾಿಂದ್ರ ತೆಯನ್್ನ  ಹಿಂದ್ದೆ ಮತ್್ತ  ಇದನ್್ನ  ಬೆಸ್ಗೆ 
ಹಾಕಲು ಮತ್್ತ  ಸ್ರಾಮಿಕ್ಸ್  ಅರ್ವಾ ಮೆಟಲ್ ಪೆಲಿ ೀಟಿಿಂಗ್ 
(ಸಿಿಂಪಡಣೆ) ಒಳಗೊಿಂಡಿರುವ ಅಪಿಲಿ ಕೇಶನ್ ಗಳಲ್ಲಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್ಲಿ ಸ್್ಮ  ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ (ಚಿತ್ರ  3)

ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್ ಬ್ೀರ್ ವಾ್ಯ ಸ ಮತ್್ತ  ಅನಲ ಹರಿವಿನ ದರವನ್್ನ 
ಬದಲ್ಸ್ವ ಮೂಲಕ ಮೂರು ಕಾಯ್ಷ ವಿಧಾನಗಳು ಸಾಧ್್ಯ .
ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ  ಆಕ್್ಷ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ನ  ಮಿತ್ಗಳು

1  GTAW ಗೆ ಹೀಲ್ಸಿದರೆ PAW ಗೆ ತ್ಲನಾತ್್ಮ ಕವಾಗಿ 
ದುಬಾರಿ ಮತ್್ತ  ಸಂಕ್ೀರ್್ಷ ಉಪಕರರ್ಗಳು ಬೇಕಾಗುತ್್ತ ವೆ; 
ಸರಿಯಾದ ಟ್ರ್್ಷ ನವ್ಷಹಣೆ ನಣಾ್ಷಯಕವಾಗಿದೆ

2 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕಾಯ್ಷವಿಧಾನಗಳು ಹೆಚ್ಚಿ 
ಸಂಕ್ೀರ್್ಷವಾಗಿರುತ್್ತ ವೆ ಮತ್್ತ  ಸರಿಹಿಂದುವ 
ವ್ಯ ತಾ್ಯ ಸಗಳಿಗೆ ಕಡಿಮೆ ಸಹಿಷ್ಣಿ ತೆ, ಇತಾ್ಯ ದ್.
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ಪ್ಲಿ ಸ್್ಮ  ಆರ್ಕ್ ವಿಧಗ್ಳು, ಅನ್ಕೂಲ್ಗ್ಳು ಮತ್್ತ 
ಅನ್ವ ಯಗ್ಳು (ಚಿತ್ರ  4)

ಕತ್ತ ರಿಸ್ವ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗ್ಳು - ಪ್ಲಿ ಸ್್ಮ  ಆರ್ಕ್ 
ಕತ್ತ ರಿಸ್ವುದ್

ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ  ಆಕ್್ಷ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯನ್್ನ  1950 ರ ದಶಕದ 
ಮಧ್್ಯ ಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಉದ್ಯ ಮದಲ್ಲಿ  ಪರಿಚಯಿಸಲಾಯಿತ್. 
ಎಲಾಲಿ  ಲೀಹಗಳು ಮತ್್ತ  ಲೀಹಗಳನ್್ನ  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು 
ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯನ್್ನ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಸಾಮಾನ್ಯ  ಆಕ್ಸ್ -ಇಿಂಧ್ನ 
ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯು (ರಾಸಾಯನಕ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯ 
ಆಧಾರದ ಮೇಲೆ) ಕಾಬ್ಷನ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ಮತ್್ತ  ಕಡಿಮೆ 
ಮಿಶ್ರ ಲೀಹದ ಉಕ್ಕು ನ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವಿಕೆಯನ್್ನ  ಮಾತ್್ರ 
ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಸೂಕ್ತ ವಾಗಿದೆ. ತಾಮ್ರ , ಅಲ್್ಯ ಮಿನಯಂ ಮತ್್ತ 
ಸ್್ಟ ೀನ್ ಲೆಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ಗಳಂತ್ಹ ವಸ್್ತ ಗಳನ್್ನ  ಮೊದಲು 
ಗರಗಸ, ಕೊರೆಯುವ ಅರ್ವಾ ಕೆಲವಮೆ್ಮ  ವಿದು್ಯ ತ್ 
ಜಾ್ವ ಲೆಯ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಮೂಲಕ ಬೇಪ್ಷಡಿಸಲಾಯಿತ್. ಈ 
ವಸ್್ತ ಗಳನ್್ನ  ಈಗ ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ  ಟ್ರ್್ಷ ಬಳಸಿ, ವೇಗದ ದರದಲ್ಲಿ 
ಮತ್್ತ  ಹೆಚ್ಚಿ  ಆರ್್ಷಕವಾಗಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ 
ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯು ಮೂಲತಃ ಉಷ್ಣಿ  ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ 
ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಾಗಿದುದು , ಯಾವುದೇ ರಾಸಾಯನಕ ಕ್್ರ ಯೆಯಿಿಂದ 
ಮುಕ್ತ ವಾಗಿದೆ, ಅಿಂದರೆ, ಆಕ್ಸ್ ಡಿೀಕರರ್ವಿಲಲಿ ದೆ. ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ 
ಆಕ್ನ ್ಷಲ್ಲಿ  ಅತ್್ಯ ಿಂತ್ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ತಾಪಮಾನ ಮತ್್ತ  ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ವೇಗದ ಸಂಕ್ಚ್ತ್ ಆಕ್್ಷ ಅನ್್ನ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕಾರ್ಕ್ಚರಣೆಯ ತತ್ವ

ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ  ಆಕ್್ಷ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವುದು ವಿದು್ಯ ತ್ ಚಾಪದ ತ್ೀವ್ರ 
ಶಾಖದೊಿಂದ್ಗೆ ಅನಲದ (ಆಗಾ್ಷನ್, ನೈಟ್್ರ ೀಜನ್, 

ಹಿೀಲ್ಯಂ, ಗಾಳಿ, ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್ ಅರ್ವಾ ಅವುಗಳ 
ಮಿಶ್ರ ರ್ಗಳು) ಅಯಾನೀಕರಿಸ್ವ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಾಗಿದೆ. 
ಆಕ್್ಷ ಜತೆಗೆ ಅಯಾನೀಕರಿಸಿದ ಅನಲವು ಅತ್್ಯ ಿಂತ್ ಚ್ಕಕು 
ನಳಿಕೆಯ ರಂಧ್್ರ ದ ಮೂಲಕ ಬಲವಂತ್ವಾಗಿ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ವೇಗದ 
(600 ಮಿೀ/ಸ್ಕೆಿಂಡಿನವರೆಗೆ) ಮತ್್ತ  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ತಾಪಮಾನದ 
(20000 ° ಕೆ ವರೆಗೆ) ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ  ಸಿ್ಟ ರಾೀಮೆ್ಗಿ  ಕಾರರ್ವಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ 
ಹೆಚ್ಚಿ ನ ವೇಗವನ್್ನ  ತ್ಲುಪಿದಾಗ, ಹೆಚ್ಚಿ ನ ತಾಪಮಾನದ 
ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ  ಸಿ್ಟ ರಾೀಮ್ ಮತ್್ತ  ಎಲೆಕ್್ಟ ರಾಕ್ ಆಕ್್ಷ ವಕ್್ಷ ಪಿೀಸ್ ಅನ್್ನ 
ಹಡೆಯುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ ದಲ್ಲಿ ನ ಅಯಾನ್ಗಳು 
ಮತೆ್ತ  ಅನಲ ಪರಮಾಣುಗಳಾಗಿ ಸಂಯೀಜಿಸ್ತ್್ತ ವೆ 
ಮತ್್ತ  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಪ್ರ ಮಾರ್ದ ಸ್ಪ್ತ  ಶಾಖವನ್್ನ  ಬಿಡುಗಡೆ 
ಮಾಡುತ್್ತ ವೆ. ಈ ಶಾಖವು ವಕ್್ಷ ಪಿೀಸ್ ಅನ್್ನ  ಕರಗಿಸ್ತ್್ತ ದೆ, 
ವಸ್್ತ ವಿನ ಭಾಗವನ್್ನ  ಆವಿಯಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಶಾಖದ 
ಮೂಲಕ ಕರಗಿದ ಲೀಹದ ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಸಮತ್ೀಲನವನ್್ನ 
ಸಫಾ ೀಟಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ (ಚ್ತ್್ರ  5).

ಪ್ಲಿ ಸ್್ಮ  ಕತ್ತ ರಿಸ್ವ ವಯಾ ವಸ್ಥೆ  (ಚಿತ್ರ  6,7,8)

ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ  ಕಟಿಿಂಗ್ ಗೆ ಕಟಿಿಂಗ್ ಟ್ರ್್ಷ, ಕಂಟ್್ರ ೀಲ್ 
ಯೂನಟ್, ಪವರ್ ಸಪೆಲಿ ರೈ, ಒಿಂದು ಅರ್ವಾ ಹೆಚ್ಚಿ  ಕಟಿಿಂಗ್ 
ಗಾ್ಯ ಸ್ ಗಳು ಮತ್್ತ  ಕ್ಲಿ ೀನ್ ಕೂಲ್ಿಂಗ್ ವಾಟರ್ (ನೀರಿನ 
ತಂಪಾಗುವ ಟ್ರ್್ಷ ಬಳಸಿದರೆ) ಬೇಕಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಹಸ್ತ ಚಾಲ್ತ್ 
ಮತ್್ತ  ಯಾಿಂತ್್ರ ಕ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವಿಕೆಗೆ ಉಪಕರರ್ಗಳು ಲಭ್ಯ ವಿದೆ. 
ಒಿಂದು ಮೂಲ ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ  ಆಕ್್ಷ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಸಕೂ್ಯ ್ಷಟ್ ಚ್ತ್್ರ 
1. ಇದು ರ್ರ ವಿದು್ಯ ತ್ ರ್ರ ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯನ್್ನ  (DCEN) 
ಬಳಸಿಕೊಳುಳಿ ತ್್ತ ದೆ. ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರವನ್್ನ  ಸ್ತ್್ತ ವರೆದ್ರುವ 
ನಳಿಕೆಯು ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್ ಸಿೀಮಿತ್ಗೊಳಿಸ್ವ ಪ್ರ ತ್ರೀಧ್ಕ ಮತ್್ತ 
ಪೈಲಟ್ ಆಕ್್ಷ ರಿಲೇ ಸಂಪಕ್ಷದ ಮೂಲಕ ವಕ್್ಷ ಪಿೀಸ್ ಗೆ 
(ಧ್ನಾತ್್ಮ ಕ) ಸಂಪಕ್ಷ ಹಿಂದ್ದೆ.

ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಮತ್್ತ  ನಳಿಕೆಯ ನಡುವಿನ ಪೈಲಟ್ 
ಆಕ್್ಷ ಅನ್್ನ  ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಮತ್್ತ  ನಳಿಕೆಯ ನಡುವೆ 
ಸಂಪಕ್್ಷಸಲಾದ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಆವತ್್ಷನ ಜನರೇಟನ್ಷಿಂದ 
ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಪೈಲಟ್ ಆಕ್್ಷ ನಿಂದ 
ಅಯಾನೀಕರಿಸಿದ ಆರಿಫೈಸ್ ಅನಲವು ಸಂಕ್ಚ್ತ್ ನಳಿಕೆಯ 
ರಂಧ್್ರ ದ ಮೂಲಕ ಬಿೀಸ್ತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಆನ್/ಆಫ್ ಸಿ್ವ ರ್ 
ಮುಚ್ಚಿ ದಾಗ ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಮತ್್ತ  ವಕ್್ಷ ಪಿೀಸ್ ನಡುವೆ 
ಮುಖ್ಯ  ವಗಾ್ಷವಣೆಗೊಿಂಡ ಆಕ್್ಷ ಅನ್್ನ  ಬೆಳಗಿಸಲು 
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ಕಡಿಮೆ ಪ್ರ ತ್ರೀಧ್ ಮಾಗ್ಷವನ್್ನ  ರೂಪಿಸ್ತ್್ತ ದೆ. 
ಮುಖ್ಯ  ಆಕ್್ಷ ಹತ್್ತ ಕೊಿಂಡಾಗ ಪೈಲಟ್ ಆಕ್್ಷ ರಿಲೇ 
ಸ್ವ ಯಂಚಾಲ್ತ್ವಾಗಿ ತೆರೆಯಬಹುದು, ಸಂಕ್ಚ್ತ್ ನಳಿಕೆಯ 
ಅನಗತ್್ಯ  ತಾಪನವನ್್ನ  ತ್ಪಿ್ಪ ಸಲು. ಸಂಕೊೀಚನದ 
ನಳಿಕೆಯು ತಾಮ್ರ ದ್ಿಂದ ಕೂಡಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ  ಜಾ್ವ ಲೆಯ ತಾಪಮಾನವನ್್ನ  (ಸ್ಮಾರು 20000 
°K) ತ್ಡೆದುಕೊಳಳಿ ಲು ಮತ್್ತ  ದ್ೀಘಾ್ಷವಧಿಯ ಜಿೀವನವನ್್ನ 
ಹಿಂದಲು ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿ ನೀರು ತಂಪಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಸಂಕ್ಚ್ತ್ ಗಾಳಿಯಾಗಿರಬಹುದು. ಸಂಕ್ಚ್ತ್ ಗಾಳಿಯನ್್ನ 
ಹರತ್ಪಡಿಸಿ ಎಲಾಲಿ  ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಅನಲಗಳಿಗೆ, 
ಸೇವಿಸಲಾಗದ ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ವಸ್್ತ ವು 2% ಥೀರಿಯೇಟೆಡ್ 
ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ ಆಗಿದೆ. ಏರ್ ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ  ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವಿಕೆಯಲ್ಲಿ  (ಚ್ತ್್ರ 
2) ಶುಷ್ಕು , ಶುದ್ಧ ವಾದ ಸಂಕ್ಚ್ತ್ ಗಾಳಿಯನ್್ನ  ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ 
ಅನಲವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಹಾ್ಯ ಫಿ್ನ ಯಮ್ ಅರ್ವಾ 
ಜಿಕೊೀ್ಷನಯಮ್ನ  ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರ. ಟಂಗ್ ಸ್ಟ ನ್ ಗಾಳಿಯಲ್ಲಿ 
ವೇಗವಾಗಿ ಸವೆದುಹೀಗುವ ಕಾರರ್ ಬಳಕೆಯಲ್ಲಿ ದೆ. ಆದ್ರ ್ಷ 
ಮತ್್ತ  ಕೊಳಕ್ ಸಂಕ್ಚ್ತ್ ಗಾಳಿಯು ಸೇವಿಸ್ವ ಭಾಗಗಳ 
ಉಪಯುಕ್ತ  ಜಿೀವನವನ್್ನ  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ 
ಕಳಪೆ ಗುರ್ಮಟ್ಟ ವನ್್ನ  ಉತಾ್ಪ ದ್ಸ್ತ್್ತ ದೆ.

ನದ್್ಷಷ್್ಟ  ಅಪಿಲಿ ಕೇಶನ್ ಗಳಿಗೆ ಕಟ್ ಗುರ್ಮಟ್ಟ ವನ್್ನ 
ಸ್ಧಾರಿಸಲು ಹಲವಾರು ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆ ವ್ಯ ತಾ್ಯ ಸಗಳನ್್ನ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಕಟ್ ಗುರ್ಮಟ್ಟ ವನ್್ನ  ಸ್ಧಾರಿಸಲು 
ಮತ್್ತ  ನಳಿಕೆಯ ಜಿೀವನವನ್್ನ  ಸ್ಧಾರಿಸಲು ಅನಲ 
ಅರ್ವಾ ನೀರಿನ ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಸಹಾಯಕ ರಕಾಷಾ ಕವಚವನ್್ನ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ (ಚ್ತ್್ರ  3). ನೀರಿನ ಇಿಂಜೆಕ್ಷನ್ ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ 
ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವುದು (ಚ್ತ್್ರ  4)

ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ  ಜಾ್ವ ಲೆಯನ್್ನ  ಮತ್್ತ ಷ್್ಟ  ಸಂಕ್ಚ್ತ್ಗೊಳಿಸಲು 
ಮತ್್ತ  ನಳಿಕೆಯ ಜಿೀವಿತಾವಧಿಯನ್್ನ  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಲು 
ಸಂಕ್ಚ್ತ್ ನಳಿಕೆಯ ರಂಧ್್ರ ದ ಬಳಿ ಸಮಿ್ಮ ತ್ೀಯ ಇಿಂಪಿಿಂಗ್ 
ವಾಟರ್ ಜೆಟ್ ಅನ್್ನ  ಬಳಸ್ತ್್ತ ದೆ. ನೀರಿನ ಇಿಂಜೆಕ್ಷನ್ 
ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ  ಕಟಿಿಂಗ್ ನಲ್ಲಿ  ಕಡಿಮೆ ಅರ್ವಾ ಯಾವುದೇ ಡೆ್ರ ಸ್ 
ಇಲಲಿ ದ ಚೂಪಾದ ಮತ್್ತ  ಸ್ಪ ಷ್್ಟ  ಅಿಂಚ್ಗಳೊಿಂದ್ಗೆ ಉತ್್ತ ಮ 
ಗುರ್ಮಟ್ಟ ದ ಕಟ್ ಸಾಧ್್ಯ .

ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ ಅಸಿಥೆ ರಗ್ಳು (ಚಿತ್ರ  9 ಮತ್್ತ  10)

ಮೇಲೆ ಚಚ್್ಷಸಲಾದ ಸಾಿಂಪ್ರ ದಾಯಿಕ ಗಾ್ಯ ಸ್ ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ 
ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವಲ್ಲಿ , ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಅನಲವು ಆಗಾ್ಷನ್, 
ಸಾರಜನಕ, (ಆಗಾ್ಷನ್ + ಹೈಡ್್ರ ೀಜನ್) ಅರ್ವಾ 

ಪ್ಲಿ ಸ್್ಮ  ಕತ್ತ ರಿಸ್ವಿಕೆಯ ಪ್್ರ ಯೀಜನಗ್ಳು

i ಹೆಚ್ಚಿ ನ ತಾಪಮಾನ ಮತ್್ತ  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ವೇಗದ ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ 
ಜಾ್ವ ಲೆಯ ಕಾರರ್ದ್ಿಂದಾಗಿ ಎಲಾಲಿ  ಲೀಹಗಳು ಮತ್್ತ 
ಲೀಹಗಳನ್್ನ  ಕತ್್ತ ರಿಸಬಹುದು.

ii ಕಟ್ ಗಳು ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಅರ್ವಾ ಯಾವುದೇ ಡೆ್ರ ಸ್ ಗಳಿಲಲಿ ದ 
ಅತ್್ಯ ಿಂತ್ ಸ್ಪ ಷ್್ಟ ವಾದ ರೂಪವನ್್ನ  ಹಿಂದ್ರುತ್್ತ ವೆ.
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iii  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ವೇಗದ ಚ್ಚ್ಚಿ ವಿಕೆಯನ್್ನ  ಸಾಧಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

iv ವಿವಿಧ್ ವಸ್್ತ ಗಳೊಿಂದ್ಗೆ ಕೂಡ ಪೈಲ್್ಡಿ  ಪೆಲಿ ೀಟ್ ಗಳನ್್ನ 
ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವುದು ಸಾಧ್್ಯ .

 ಇತ್ರ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳಿಗೆ ಹೀಲ್ಸಿದರೆ, ವಿಶೇಷ್ವಾಗಿ 
ಸ್್ಟ ೀನ್ ಲೆಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ಗಳಿಗೆ ಹೀಲ್ಸಿದರೆ ಕಟಿಿಂಗ್ ವೆಚಚಿ ವು 
ತ್ಿಂಬಾ ಕಡಿಮೆಯಾಗಿದೆ.

vi  ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ವೇಗ ಹೆಚಾಚಿ ಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

vii ಎಲಾಲಿ  ಸಾ್ಥ ನಗಳು ಮತ್್ತ  ಸ್ಥ ಳಗಳಲ್ಲಿ  (ನೀರಿನಳಗ್ 
ಸಹ) 

ಕತ್ತ ರಿಸ್ವುದ್ ಸ್ಧಯಾ .ಪ್ಲಿ ಸ್್ಮ  ಕತ್ತ ರಿಸ್ವ ಅನಿಲ್ಗ್ಳು 
(ಚಿತ್ರ  11)

• ಆಕ್ಸ್ ಡಿೀಕರರ್ವನ್್ನ  ಉತೆ್ತ ೀಜಿಸ್ವ ಅಗತ್್ಯ ವಿಲಲಿ  ಮತ್್ತ 
ಪೂವ್ಷಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಬೇಡಿ

• ಕರಗುವ ಮತ್್ತ  ಊದುವ ಮತ್್ತ /ಅರ್ವಾ 
ಆವಿಯಾಗುವಿಕೆಯಿಿಂದ ಕೆಲಸ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ

• “ಅನಲಗಳು : ಗಾಳಿ, Ar, N2, O2,Ar + H2, N2 + H2 ಮಿಶ್ರ ರ್

• ಏರ್ ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ  ಆಕ್ಸ್ ಡಿೀಕರರ್ ಮತ್್ತ  ಹೆಚ್ಚಿ ದ ವೇಗವನ್್ನ 
ಉತೆ್ತ ೀಜಿಸ್ತ್್ತ ದೆ ಆದರೆ ವಿಶೇಷ್ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ • ರಕಾಷಾ ಕವಚ ಅನಲ - ಐಚ್ಛಿ ಕ

• ಅಪಿಲಿ ಕೇಶನ್ ಗಳು: ಸ್್ಟ ೀನ್ ಲೆಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ಗಳು, 
ಅಲ್್ಯ ಮಿನಯಂ ಮತ್್ತ  ತೆಳುವಾದ ಶೀಟ್ ಕಾಬ್ಷನ್ 
ಸಿ್ಟ ೀಲ್.ಪಾಲಾಸ್ ್ಮ  ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಅನ್ವ ಯಗಳು

•  EGYROBO ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ  ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಪರಿಹಾರವನ್್ನ  ಉಕ್ಕು 
ಅರ್ವಾ ಒಿಂದು ಇಿಂಚ್ ದಪ್ಪ ಕ್ಕು ಿಂತ್ ಕಡಿಮೆ ನಾನ್-ಫೆರಸ್ 
ವಸ್್ತ ವನ್್ನ  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ರೀಬ್ೀಟಿಕ್ 
ಪಾಲಿ ಸಾ್ಮ  ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ಯಂತ್್ರ ವನ್್ನ  ಬಳಸ್ವುದರಿಿಂದ 
ವೇಗದ ಪ್ರ ಯಾರ್ದ ವೇಗದಲ್ಲಿ  ಉತ್್ತ ಮ ಗುರ್ಮಟ್ಟ ದ 
ಕಡಿತ್ವನ್್ನ  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಬಹುಮುಖ ಅಪಿಲಿ ಕೇಶನ್ 
ಪರಿಣಾಮಕಾರಿಯಾಗಿ ಅತ್್ಯ ಿಂತ್ ತೆಳುವಾದ ಮತ್್ತ  ದಪ್ಪ 
ಲೀಹಗಳನ್್ನ  ಸಿ್ಥ ರವಾಗಿ ಕತ್್ತ ರಿಸ್ತ್್ತ ದೆ.

• ಪಾಲಾಸ್ ್ಮ  ಕತ್್ತ ರಿಸ್ವ ರೀಬ್ೀಟ್ ಗಳು ಉತ್್ತ ಮ 
ಕೊೀನೀಯ ಅರ್ವಾ ಬಾಗಿದ ಆಕಾರಗಳನ್್ನ  ರಚ್ಸ್ತ್್ತ ವೆ, 
ಜತೆಗೆ ಹಸ್ತ ಚಾಲ್ತ್ ಅಪಿಲಿ ಕೇಶನ್ ಗೆ ಹೀಲ್ಸಿದರೆ 
ಮೃದುವಾದ ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಯನ್್ನ  ರಚ್ಸ್ತ್್ತ ವೆ. ಉತ್್ಪ ನ್ನ ದ 
ವಸ್್ತ ವು ಸೌಮ್ಯ ವಾದ ಉಕ್ಕು , ಸ್್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್, ಕಾಬ್ಷನ್ 
ಸಿ್ಟ ೀಲ್, ವಿಸ್ತ ರಿತ್ ಉಕ್ಕು , ಅಲ್್ಯ ಮಿನಯಂ, ತಾಮ್ರ  ಮತ್್ತ 
ಹಿತಾ್ತ ಳೆಯಾಗಿರಬಹುದು.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.96 & 97
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್                                  

ರೆಸಿಸ್್ಟ ನ್್ಸ್  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆ ಮತ್್ತ  ವಿಧಗ್ಳು - ತತ್ವ  ವಿದ್ಯಾ ತ್ ಮೂಲ್ ಮತ್್ತ 
ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್ಯಾ ರಾಮೀಟರ್ (Resistance welding process & types - principle 
power source & welding parameter)
ಉದ್್ದ ೀಶಗ್ಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಪ್್ರ ತಿರೀಧ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯ ತತ್ವ  ಮತ್್ತ  ವಿಧಗ್ಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ 
• ಪ್್ರ ತಿರೀಧ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಯಂತ್ರ ದ ಮುಖ್ಯಾ  ಅಂಶಗ್ಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
• ಪ್್ರ ತಿರೀಧ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ನು  ಅನ್ವ ಯಗ್ಳು ಮತ್್ತ  ಪ್್ರ ಯೀಜನಗ್ಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ಪ್್ರ ತಿರೀಧ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ತತ್ವ : ರೆಸಿಸ್್ಟ ನ್ಸ್  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಎನ್್ನ ವುದು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಾಗಿದುದು , ಇದರಲ್ಲಿ 
ಸಕೂ್ಯ ್ಷಟ್ ನಲ್ಲಿ ನ ವಿದು್ಯ ತ್ ಪ್ರ ವಾಹದ ಹರಿವಿಗೆ ಕೆಲಸ 
ನೀಡುವ ಪ್ರ ತ್ರೀಧ್ದ್ಿಂದ ಪಡೆದ ಶಾಖದ್ಿಂದ ಕೊೀಲೆಸ್ನ್ಸ್ 
ಅನ್್ನ  ಒದಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಒತ್್ತ ಡದ ಅನ್ವ ಯದ್ಿಂದ 
ಜಂಟಿ ಪರಿಣಾಮ ಬಿೀರುತ್್ತ ದೆ.

ಎಲಾಲಿ  ಪ್ರ ತ್ರೀಧ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್್ನ  ಆಧ್ರಿಸಿದ ಮೂಲಭೂತ್ 
ತ್ತ್್ವ ವು ಈ ಕೆಳಗಿನಂತ್ರುತ್್ತ ದೆ.

ಸ್ಕೆಿಂಡಿನ ಒಿಂದು ಭಾಗಕೆಕು  ಭಾರಿೀ ವಿದು್ಯ ತ್ ಪ್ರ ವಾಹದ 
ಅಿಂಗಿೀಕಾರಕೆಕು  ಭಾಗಗಳು ನೀಡುವ ಪ್ರ ತ್ರೀಧ್ದ್ಿಂದಾಗಿ 
ಶಾಖವು ಉತ್್ಪ ತ್್ತ ಯಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಜಂಕ್ಷನ್ ನಲ್ಲಿ  ಉತ್್ಪ ತ್್ತ ಯಾಗುವ ಶಾಖವನ್್ನ  ಸೂತ್್ರ ದ್ಿಂದ 
ಲೆಕಕು ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

H = I2Rt (FORMULA)

ಅಲ್ಲಿ  H ಫಾರ್ ಹಿೀಟ್, ನಾನ್ ಆಿಂಪ್ಸ್  ನಲ್ಲಿ ನ ಕರೆಿಂಟ್ ನ 
ಪ್ರ ಮಾರ್ವನ್್ನ  ಪ್ರ ತ್ನಧಿಸ್ತೆ್ತ ೀನೆ.

ಓಮ್ ನಲ್ಲಿ  ನೀಡಲಾದ ಪ್ರ ತ್ರೀಧ್ಕಾಕು ಗಿ ಆರ್

t - ಸ್ಕೆಿಂಡುಗಳಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್ ಹರಿವಿನ ಅವಧಿಗೆ ತೆಗೆದುಕೊಿಂಡ 
ಸಮಯ.

ಎರಡು ಭಾಗಗಳ ಜಂಕ್ಷನ್ ನಲ್ಲಿ ರುವ ಈ ಶಾಖವು ಲೀಹವನ್್ನ 
ಪಾಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ಸಿ್ಥ ತ್ಗೆ ಬದಲಾಯಿಸ್ತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಸರಿಯಾದ 
ಪ್ರ ಮಾರ್ದ ಒತ್್ತ ಡದೊಿಂದ್ಗೆ ಸಂಯೀಜಿಸಿದಾಗ, ಸಮಿ್ಮ ಳನ 
ನಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ವಿವಿಧ್ ರಿೀತ್ಯ ಪ್ರ ತ್ರೀಧ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ಗಳು ಸಾ್ಪ ಟ್ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್, ಸಿೀಮ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್, ಪ್ರ ಜೆಕ್ಷನ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್, ಫಾಲಿ ್ಯ ಷ್ 
ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮತ್್ತ  ಅಪೆಸ್ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ಗಳು.

ಸಾ್ಟ ್ಯ ಿಂಡಡ್್ಷ ರಾಕರ್ ಆಮ್್ಷ ಟೈಪ್ ರೆಸಿಸ್್ಟ ನ್ಸ್  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಯಂತ್್ರ . ಚ್ತ್್ರ  1. ಮುಖ್ಯ  ಭಾಗಗಳು:

1  ಚೌಕಟ್್ಟ : ಇದು ಸಾ್ಥ ಯಿ ಮತ್್ತ  ಪೀಟ್ಷಬಲ್ 
ಪ್ರ ಕಾರಗಳಿಗೆ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್್ತ  ಆಕಾರದಲ್ಲಿ  ಭಿನ್ನ ವಾಗಿರುವ 
ಯಂತ್್ರ ದ ಮುಖ್ಯ  ದೇಹವಾಗಿದೆ.

2  ಬಲ್ದ ಕಾಯಕ್ವಿಧಾನ: ಸಂಕ್ಚ್ತ್ ಏರ್ ಸಿಲ್ಿಂಡರ್ 
ಮತ್್ತ  ಪಿವೀಟೆಡ್ ರಾಕರ್ ಆಮ್್ಷ ಮೇಲ್ನ 

ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಹೀಲ್ಡಿ ರ್ ಅನ್್ನ  ಜೀಡಿಸಲಾದ 
ಲ್ವರ್ ಗೆ ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಒತ್್ತ ಡವನ್್ನ  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

3  ವಿದ್ಯಾ ತ್ ಸಕೂಯಾ ಕ್ಟ್: ಇದು ಸ್್ಟ ಪ್ ಡೌನ್ 
ಟ್್ರ ನ್ಸ್  ಫಾಮ್ಷರ್ ಅನ್್ನ  ಒಳಗೊಿಂಡಿದೆ, ಇದು ವೆಲ್್ಡಿ 
ಬಿಿಂದುವಿನಲ್ಲಿ  ಹರಿಯಲು ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ಪ್ರ ವಾಹವನ್್ನ 
ಒದಗಿಸ್ತ್್ತ ದೆ.

4 ವಿದ್ಯಾ ದ್್ವ ರಗ್ಳು: ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳು ವೆಲ್್ಡಿ  ಪ್ರ ದೇಶದಲ್ಲಿ 
ಸಂಪಕ್ಷವನ್್ನ  ಮಾಡುವ ಮತ್್ತ  ಹಿಡಿದ್ಟು್ಟ ಕೊಳುಳಿ ವ 
ಕಾಯ್ಷವಿಧಾನವನ್್ನ  ಒಳಗೊಿಂಡಿರುತ್್ತ ವೆ.

5 ಸಮಯ ನಿಯಂತ್ರ ಣಗ್ಳು: ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್ದ ಮೌಲ್ಯ ವನ್್ನ 
ನಯಂತ್್ರ ಸ್ವ ಸಿ್ವ ರ್ ಗಳು, ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್ ಹರಿವಿನ ಸಮಯ 
ಮತ್್ತ  ಸಮಯ ನಯಂತ್್ರ ರ್ದಂತೆ ಸಂಪಕ್ಷದ 
ಅವಧಿಯ ಸಮಯವನ್್ನ  ನಯಂತ್್ರ ಸ್ತ್್ತ ದೆ.

6 ನಿೀರಿನ ತಂಪ್ಗಿಸ್ವ ವಯಾ ವಸ್ಥೆವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳಿಗೆ 
ತಂಪಾಗಿಸ್ವ ನೀರನ್್ನ  ಪರಿಚಲನೆ ಮಾಡಲು. ಇದು 
ನೀರಿನ ಜಲಾಶಯ ಮತ್್ತ  ಹರಿವಿನ ವ್ಯ ವಸ್್ಥ ಯನ್್ನ 
ಒಳಗೊಿಂಡಿರುವ ಹೆಚ್ಚಿ ವರಿ ಭಾಗವಾಗಿದೆ.

ಸ್ಪಿ ಟ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್: ಈ ರಿೀತ್ಯ ಪ್ರ ತ್ರೀಧ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಯಂತ್್ರ ವನ್್ನ  ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿ ಪ್ರ ತ್ರೀಧ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗಾ್ಗಿ ಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ನಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಎರಡು 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳ ನಡುವೆ ಜೀಡಿಸಬೇಕಾದ ವಸ್್ತ ವನ್್ನ 
ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ
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ಚ್ತ್್ರ  2a. ಒಿಂದು ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರದ್ಿಂದ ಕೆಲಸದ ಮೂಲಕ 
ಇನ್ನ ಿಂದು ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಕೆಕು  ವಿದು್ಯ ತ್್ತ ನ ತ್್ವ ರಿತ್ ಹಡೆತ್ವನ್್ನ 
ಕಳುಹಿಸಿದ ನಂತ್ರ ಒತ್್ತ ಡವನ್್ನ  ಅನ್ವ ಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸಾ್ಪ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್್ನ  ಮೂರು ಹಂತ್ಗಳಲ್ಲಿ 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸೇರಬೇಕಾದ ಭಾಗಗಳು ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳ ನಡುವೆ ಕಾಲಿ ್ಯ ಿಂಪ್ 
ಮಾಡಿದಾಗ ಮೊದಲ ಹಂತ್ವಾಗಿದೆ. ಎರಡರ್ ಹಂತ್ದಲ್ಲಿ , 
ಕಾಲಿ ್ಯ ಿಂಪ್ ಮಾಡಲಾದ ಸದಸ್ಯ ರ ಮೂಲಕ ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ಪ್ರ ವಾಹವನ್್ನ  ಹಾದುಹೀಗಲು ಅನ್ಮತ್ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್್ತ  ಬೆಸ್ಗೆ ತಾಪಮಾನಕೆಕು  ಏರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಮೂರರ್ ಹಂತ್ವು ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್ವನ್್ನ  ಕಡಿತ್ಗೊಳಿಸ್ವುದನ್್ನ 
ನೀಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಜಂಟಿಗೆ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಒತ್್ತ ಡವನ್್ನ 
ಅನ್ವ ಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಜಂಟಿ ಪೂರ್್ಷಗೊಿಂಡಿದೆ. 
ಚ್ತ್್ರ  2b ನಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಒಿಂದು ಗಟಿ್ಟ ಯನ್್ನ 
ರಚ್ಸಲಾಗಿದೆ.

ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳ ಬಳಕೆಗಾಗಿ ವಿಶೇಷ್ ತಾಮ್ರ ದ ಮಿಶ್ರ ಲೀಹದ 
ವಸ್್ತ ವನ್್ನ  ಅಭಿವೃದ್್ಧ ಪಡಿಸಲಾಗಿದೆ. ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳ 
ಕೂಲ್ಿಂಗ್ ಅನ್್ನ  ಆಿಂತ್ರಿಕವಾಗಿ ಪರಿಚಲನೆ ಮಾಡುವ 
ನೀರಿನಿಂದ ಸಾಧಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳು ಅರ್ಕ ಆಕಾರಗಳು ಮತ್್ತ  ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್್ನ 
ಹಿಂದ್ರುತ್್ತ ವೆ, ಅತ್್ಯ ಿಂತ್ ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾದವು ಕೇಿಂದ್ರ  ತ್ದ್ 
ಮತ್್ತ  ಆಫ್ ಸ್ಟ್ ಟಿಪ್ ವಿಧ್ಗಳಾಗಿವೆ. (ಚ್ತ್್ರ  3 ಮತ್್ತ  4)

ನಯಮಿತ್ ಸಾ್ಪ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಲೀಹದ ಮೇಲೆ ಸ್ವ ಲ್ಪ 
ಖನ್ನ ತೆಯನ್್ನ  ಬಿಡುತ್್ತ ದೆ. ದೊಡ್ಡಿ  ಗಾತ್್ರ ದ ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ 
ಸ್ಳಿವುಗಳ ಬಳಕೆಯಿಿಂದ ಮತ್್ತ  ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ ಮತ್್ತ 
ಕೆಲಸದ ನಡುವೆ 1.6 ಮಿಮಿೀ ತಾಮ್ರ ದ ಹಾಳೆಗಳನ್್ನ  ಸೇರಿಸ್ವ 
ಮೂಲಕ ಈ ಖನ್ನ ತೆಗಳನ್್ನ  ಕಡಿಮೆಗೊಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಸಾ್ಪ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ  ಗಳನ್್ನ  ಒಿಂದೊಿಂದಾಗಿ ಮಾಡಬಹುದು 
ಅರ್ವಾ ಹಲವಾರು ವೆಲ್್ಡಿ  ಗಳನ್್ನ  ಒಿಂದೇ ಬಾರಿಗೆ 
ಪೂರ್್ಷಗೊಳಿಸಬಹುದು.

ಸಾ್ಪ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್್ನ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ಗಾಗಿ ವಾ್ಯ ಪಕವಾಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಎಲೆಕಾ್ಟ ರಾನಕ್ ಟೈಮರ್ ನಿಂದ್ಗೆ 
ಸಜುಜ್ ಗೊಿಂಡಾಗ, ಅಲ್್ಯ ಮಿನಯಂ, ತಾಮ್ರ , ಸ್್ಟ ೀನ್ ಲೆಸ್ 
ಸಿ್ಟ ೀಲ್, ಕಲಾಯಿ ಲೀಹಗಳು ಮುಿಂತಾದ ಇತ್ರ ವಸ್್ತ ಗಳಿಗೆ 
ಇದನ್್ನ  ಬಳಸಬಹುದು.

ಸಿೀಮ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್: ಸಿೀಮ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಎನ್್ನ ವುದು 
ಸಾ್ಪ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನಂತ್ದೆ, ಹರತ್ಪಡಿಸಿ ಕಲೆಗಳು 
ಒಿಂದಕೊಕು ಿಂದು ಅತ್ಕ್ರ ಮಿಸ್ತ್್ತ ವೆ, ಇದು ನರಂತ್ರ ವೆಲ್್ಡಿ 
ಸಿೀಮ್ ಅನ್್ನ  ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಚ್ತ್್ರ  5 
ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಲೀಹದ ತ್ಿಂಡುಗಳು ರೀಲರ್ 
ಮಾದರಿಯ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳ ನಡುವೆ ಹಾದು ಹೀಗುತ್್ತ ವೆ.

ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳು ಸ್ತ್್ತ ತ್್ತ ರುವಂತೆ, ಭಾಗಗಳನ್್ನ 
ಚಲ್ಸಲು ಹಿಂದ್ಸಲಾದ ವೇಗಕೆಕು  ಅನ್ಗುರ್ವಾಗಿ 
ಮಧ್್ಯ ಿಂತ್ರಗಳಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ವಾಹವು ಸ್ವ ಯಂಚಾಲ್ತ್ವಾಗಿ ‘ಆನ್’ 
ಮತ್್ತ  ‘ಆಫ್’ ಆಗುತ್್ತ ದೆ. ಸರಿಯಾದ ನಯಂತ್್ರ ರ್ದೊಿಂದ್ಗೆ, 
ಕಂಟೇನಗ್ಷಳು, ವಾಟರ್ ಹಿೀಟಗ್ಷಳು, ಇಿಂಧ್ನ ಟ್್ಯ ಿಂಕ್ಗಿ ಳು 
ಇತಾ್ಯ ದ್ಗಳಿಗೆ ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಗಾಳಿಯಾಡದ ಸ್ತ ರಗಳನ್್ನ 
ಪಡೆಯಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಿದೆ.
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ನರಂತ್ರ ಬೆಸ್ಗೆಯನ್್ನ  ಉತಾ್ಪ ದ್ಸಲು ಸಾಕಷ್್ಟ  ಉದದು ದ 
ಕಲೆಗಳು ಅತ್ಕ್ರ ಮಿಸದ್ದಾದು ಗ, ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯನ್್ನ  ಕೆಲವಮೆ್ಮ 
ರೀಲರ್ ಸಾ್ಪ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಎಿಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳ ಕೂಲ್ಿಂಗ್ ಅನ್್ನ  ನೀರನ್್ನ  ಆಿಂತ್ರಿಕವಾಗಿ 
ಪರಿಚಲನೆ ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ಅರ್ವಾ ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾೀಡ್ 
ರೀಲರುಗಳ ಮೇಲೆ ನೀರಿನ ಬಾಹ್ಯ  ಸಿಿಂಪಡಿಸ್ವಿಕೆಯ 
ಮೂಲಕ ಸಾಧಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಲಾ್ಯ ಪ್ ಮತ್್ತ  ಬಟ್ ಕ್ೀಲುಗಳೆರಡನ್್ನ  ಸಿೀಮ್ ವೆಲ್ಡಿ ್ಗಿಳಿಿಂದ 
ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಬಟ್ ಕ್ೀಲುಗಳ ಸಂದಭ್ಷದಲ್ಲಿ , 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹಗಳ ಫಾಯಿಲ್ಗಿ ಳನ್್ನ  ಕ್ೀಲುಗಳ ಮೇಲೆ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್ರ ಜೆಕ್ಷನ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್: ಪ್ರ ಜೆಕ್ಷನ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಾ್ಪ ಟ್ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್್ನ  ಹೀಲುವ ರೆಸಿಸ್್ಟ ನ್ಸ್  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಿಿಂದ ಭಾಗಗಳನ್್ನ  ಸೇರುವುದನ್್ನ 
ಒಳಗೊಿಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ. ರಚನಾತ್್ಮ ಕ ಸದಸ್ಯ ರಿಗೆ ಫಾಸ್್ಟ ನಗ್ಷಳನ್್ನ 
ಜೀಡಿಸ್ವಲ್ಲಿ  ಈ ರಿೀತ್ಯ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್್ನ  ವಾ್ಯ ಪಕವಾಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡಬೇಕಾದ ಬಿಿಂದುವು ಉಬ್ಬಿ , ಸಾ್ಟ ್ಯ ಿಂಪಿಿಂಗ್ 
ಅರ್ವಾ ಯಂತ್್ರ ದ್ಿಂದ ರೂಪುಗೊಿಂಡ ಪ್ರ ಕೆಷಾ ೀಪಗಳನ್್ನ 
ಹಿಂದ್ದೆ. ಪ್ರ ಕೆಷಾ ೀಪಗಳು ಈ ಪ್ರ ದೇಶಗಳಲ್ಲಿ  ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕ್ವ 
ಶಾಖವನ್್ನ  ಕೇಿಂದ್್ರ ೀಕರಿಸಲು ಮತ್್ತ  ದೊಡ್ಡಿ  ಪ್ರ ವಾಹವನ್್ನ 
ಬಳಸಿಕೊಳುಳಿ ವ ಅಗತ್್ಯ ವಿಲಲಿ ದೇ ಸಮಿ್ಮ ಳನವನ್್ನ 
ಸ್ಗಮಗೊಳಿಸ್ತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯು ಪ್ರ ಕೆಷಾ ೀಪಗಳನ್್ನ 
ಸಂಯೀಗದ ಭಾಗದೊಿಂದ್ಗೆ ಸಂಪಕ್ಷದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸ್ವುದನ್್ನ 
ಒಳಗೊಿಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಚ್ತ್್ರ  6 ರಲ್ಲಿ  ವಿವರಿಸಿದಂತೆ 
ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳ (ಫಾಲಿ ಟ್ ತಾಮ್ರ ದ ವಿದು್ಯ ದಾ್ವ ರ) ನಡುವೆ 
ಅವುಗಳನ್್ನ  ಜೀಡಿಸ್ತ್್ತ ದೆ.

ಅರ್ವಾ ಬಹುಸಂಖೆ್ಯ ಯ ಪ್ರ ಜೆಕ್ಷನ್ ಗಳನ್್ನ  ಏಕಕಾಲದಲ್ಲಿ 
ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕಬಹುದು.

ಎಲಾಲಿ  ಲೀಹಗಳನ್್ನ  ಪ್ರ ಜೆಕ್ಷನ್-ವೆಲ್್ಡಿ 
ಮಾಡಲಾಗುವುದ್ಲಲಿ . ಹಿತಾ್ತ ಳೆ ಮತ್್ತ  ತಾಮ್ರ ವು ಈ 
ವಿಧಾನಕೆಕು  ಸಾಲ ನೀಡುವುದ್ಲಲಿ  ಏಕೆಿಂದರೆ ಪ್ರ ಕೆಷಾ ೀಪಗಳು 
ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಕ್ಸಿಯುತ್್ತ ವೆ. ಕಲಾಯಿ 
ಮಾಡಿದ ಕಬಿಬಿ ರ್ ಮತ್್ತ  ತ್ವರ ಫ್ಲಕಗಳು, ಹಾಗೆಯೇ ಇತ್ರ 
ತೆಳುವಾದ ಗೇಜ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ಗಳನ್್ನ  ಯಶಸಿ್ವ ಯಾಗಿ ಪ್ರ ಜೆಕ್ಷನ್ 
ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಾಡಬಹುದು.

ಫಾಲಿ ಯಾ ಶ್ ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್: ಫಾಲಿ ್ಯ ಶ್ ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಜೀಡಿಸಬೇಕಾದ ಎರಡು ಲೀಹಗಳನ್್ನ 
ದೃಢವಾಗಿ ಹಿಡಿಕಟು್ಟ ಗಳಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದ್ಟು್ಟ ಕೊಳಳಿ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, 
ಇದು ಕೆಲಸಕೆಕು  ಕರೆಿಂಟ್ ಅನ್್ನ  ನಡೆಸ್ತ್್ತ ದೆ. (ಚ್ತ್್ರ  7)

ಒಿಂದು ಚಾಪವನ್್ನ  ಸಾ್ಥ ಪಿಸ್ವವರೆಗೆ ಎರಡು ಲೀಹದ 
ತ್ಿಂಡುಗಳ ತ್ದ್ಗಳನ್್ನ  ಪರಸ್ಪ ರ ಕಡೆಗೆ ಮತ್್ತ  ದೂರಕೆಕು 
ಚಲ್ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಅಿಂತ್ರದಾದ್ಯ ಿಂತ್ ಮಿನ್ಗುವ ಕ್್ರ ಯೆಯು 
ಲೀಹವನ್್ನ  ಕರಗಿಸ್ತ್್ತ ದೆ, ಮತ್್ತ  ಎರಡು ಕರಗಿದ 
ತ್ದ್ಗಳನ್್ನ  ಬಲವಂತ್ವಾಗಿ ಒಟಿ್ಟ ಗೆ ಸೇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, 
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ಸಮಿ್ಮ ಳನ ನಡೆಯುತ್್ತ ದೆ. ಚಲ್ಸಬಲಲಿ  ಕಾಲಿ ಿಂಪ್ ಮೂಲಕ 
ಭಾರಿೀ ಒತ್್ತ ಡವನ್್ನ  ಅನ್ವ ಯಿಸ್ವ ಮೊದಲು ಕರೆಿಂಟ್ ಅನ್್ನ 
ಕಡಿತ್ಗೊಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಫಾಲಿ ್ಯ ಶ್ ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್್ನ  ಬಟ್-ವೆಲ್್ಡಿ  ಪೆಲಿ ೀಟ್ ಗಳು, 
ಬಾರ್ ಗಳು, ರಾಡ್ ಗಳು, ಟ್್ಯ ಬ್ ಗಳು ಮತ್್ತ  ಹರತೆಗೆದ 
ವಿಭಾಗಗಳಿಗೆ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಎರಕಹಯದು  ಕಬಿಬಿ ರ್, 
ಸಿೀಸ ಮತ್್ತ  ಸತ್ ಮಿಶ್ರ ಲೀಹಗಳನ್್ನ  ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕಲು 
ಇದನ್್ನ  ಸಾಮಾನ್ಯ ವಾಗಿ ಶಫಾರಸ್ ಮಾಡುವುದ್ಲಲಿ . 
ಫಾಲಿ ್ಯ ಷ್ ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನಲ್ಲಿ  ಎದುರಾಗುವ ಏಕೈಕ ಸಮಸ್್ಯ 
ಎಿಂದರೆ ವೆಲ್್ಡಿ  ಬಿಿಂದುವಿನಲ್ಲಿ  ಉಿಂಟ್ಗುವ ಉಬ್ಬಿ . 
ಭಾಗವನ್್ನ  ಪೂರ್್ಷಗೊಳಿಸಲು ಅಗತ್್ಯ ವಿದದು ರೆ ಅದನ್್ನ 
ರುಬ್ಬಿ ವ ಅರ್ವಾ ಯಂತ್್ರ ದ ಮೂಲಕ ತೆಗೆದುಹಾಕಬೇಕ್.

ಬಟ್ ಅರ್ವಾ ಅಪೆಸ್ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್(ಸಲಿ ೀ ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ) 
ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನಲ್ಲಿ  ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ಲೀಹಗಳು 
ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಸಂಪಕ್ಷದಲ್ಲಿ ರುತ್್ತ ವೆ. ವಿದು್ಯ ತ್ ಪ್ರ ವಾಹವು 
ಅವುಗಳ ಮೂಲಕ ಹಾದುಹೀಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಅಿಂಚ್ಗಳನ್್ನ 
ಮೃದುಗೊಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಚ್ತ್್ರ  8 ರಲ್ಲಿ  ವಿವರಿಸಿದಂತೆ 
ಒಟಿ್ಟ ಗೆ ಬೆಸ್ಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಈ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯು ಫಾಲಿ ್ಯ ಷ್ ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನಿಂದ 
ಭಿನ್ನ ವಾಗಿದೆ, ಶಾಖದ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ನರಂತ್ರ ಒತ್್ತ ಡವನ್್ನ 
ಅನ್ವ ಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಅದು ಮಿನ್ಗುವಿಕೆಯನ್್ನ 
ನವಾರಿಸ್ತ್್ತ ದೆ. ಸಂಪಕ್ಷದ ಹಂತ್ದಲ್ಲಿ  ಉತ್್ಪ ತ್್ತ ಯಾಗುವ 
ಶಾಖ

ಪ್ರ ತ್ರೀಧ್ದ ಫ್ಲ್ತಾಿಂಶಗಳು. ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯ 
ಕಾಯಾ್ಷಚರಣೆ ಮತ್್ತ  ನಯಂತ್್ರ ರ್ವು ಫಾಲಿ ್ಯ ಷ್ ಬಟ್ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗೆ್ಗಿ  ಬಹುತೇಕ ಹೀಲುತ್್ತ ದೆ.

ಬಟ್ ಅರ್ವಾ ಅಪೆಸ್ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 200-250 ಎಿಂಎಿಂ 2 ಕ್ಕು ಿಂತ್ 
ಹೆಚ್ಚಿ ಲಲಿ ದ ಅಡ್ಡಿ  ವಿಭಾಗದ ಪ್ರ ದೇಶದೊಿಂದ್ಗೆ ಭಾಗಗಳಿಗೆ 
ಸಿೀಮಿತ್ವಾಗಿದೆ. 250 ಎಿಂಎಿಂ 2 ಮತ್್ತ  ಅದಕ್ಕು ಿಂತ್ ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ಅಡ್ಡಿ -ವಿಭಾಗದ ಪ್ರ ದೇಶವನ್್ನ  ಹಿಂದ್ರುವ ಬಾರ್ ಗಳು 
ಫಾಲಿ ್ಯ ಷ್ ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನಿಂದ ಸೇರಿಕೊಳುಳಿ ತ್್ತ ವೆ.

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ನು  ನಿಯತ್ಂಕಗ್ಳು

•  ಪ್ರ ಸ್್ತ ತ್

•  ಆಕ್್ಷ ಉದದು

•  ಕೊೀನ

•  ಕ್ಶಲತೆ

ವೇಗ್

ಬಟ್ ಅರ್ವಾ ಅಪೆಸ್ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 200-250 ಎಿಂಎಿಂ 2 ಕ್ಕು ಿಂತ್ 
ಹೆಚ್ಚಿ ಲಲಿ ದ ಅಡ್ಡಿ  ವಿಭಾಗದ ಪ್ರ ದೇಶದೊಿಂದ್ಗೆ ಭಾಗಗಳಿಗೆ 
ಸಿೀಮಿತ್ವಾಗಿದೆ. 250 ಎಿಂಎಿಂ 2 ಮತ್್ತ  ಅದಕ್ಕು ಿಂತ್ ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ಅಡ್ಡಿ -ವಿಭಾಗದ ಪ್ರ ದೇಶವನ್್ನ  ಹಿಂದ್ರುವ ಬಾರ್ ಗಳು 
ಫಾಲಿ ್ಯ ಷ್ ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನಿಂದ ಸೇರಿಕೊಳುಳಿ ತ್್ತ ವೆ.

ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್: ಸಾ್ಪ ಟ್, ಸಿೀಮ್ ಮತ್್ತ  ಪ್ರ ಜೆಕ್ಷನ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಅನ್್ನ  ಕಾರುಗಳು, ಟ್್ರ ಕ್ಟ ರುಗಳು, ಕೃಷ್ ಯಂತ್್ರ ಗಳು, ರೈಲು 
ಕೊೀರ್ ಗಳು ಇತಾ್ಯ ದ್ಗಳ ಉತಾ್ಪ ದನೆಯಲ್ಲಿ  ವಾ್ಯ ಪಕವಾಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಅಲ್ಲಿ  ತೆಳುವಾದ ಹಾಳೆಗಳನ್್ನ 
ಜೀಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸಾಮಾನ್ಯ  ಮತ್್ತ  ಅನಯಮಿತ್ ಅಿಂತ್್ಯ ದ ಮುಖಗಳೊಿಂದ್ಗೆ 
ಚದರ, ಆಯತಾಕಾರದ, ಸಿಲ್ಿಂಡರಾಕಾರದ ರಾಡ್ ಗಳಂತ್ಹ 
ದೊಡ್ಡಿ  ವಿಭಾಗಗಳನ್್ನ  ಫಾಲಿ ್ಯ ಷ್ ಬಟ್ ಅರ್ವಾ 
ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳಿಿಂದ ಯಾವುದೇ ಅಿಂಚ್ನ 
ಸಿದ್ಧ ತೆಗಳಿಲಲಿ ದೆ ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್್ರ ತಿರೀಧ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ನು  ಪ್್ರ ಯೀಜನಗ್ಳು

- ಶೀಟ್ ಲೀಹಗಳನ್್ನ  ಸೇರಲು ವಾ್ಯ ಪಕವಾಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

-  ವೇಗದ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆ.

-  ಅಸ್ಪ ಷ್್ಟ ತೆ ಇಲಲಿ .

-  ಕಡಿಮೆ ನ್ರಿತ್ ನವಾ್ಷಹಕರು ಕೆಲಸವನ್್ನ 
ಮಾಡಬಹುದು.

-  ಅಿಂಚ್ನ ತ್ಯಾರಿಕೆಯಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ ಸಮಸ್್ಯ  ಇಲಲಿ .

ಮತಿಗ್ಳು

-  ಪ್ರ ತ್ರೀಧ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ವು ಹೆಚ್ಚಿ  ದುಬಾರಿಯಾಗಿದೆ

-  ಕಡಿಮೆ ಕಷ್್ಷಕ ನಾಡ್ ಆಯಾಸ ಶಕ್್ತ

-  ಇದು ಲಾ್ಯ ಬ್ ಕ್ೀಲುಗಳಿಗೆ ಮಾತ್್ರ  ಸಿೀಮಿತ್ವಾಗಿದೆ

- ಶೀಟ್ ಲೀಹದ ದಪ್ಪ ದ ಮಿತ್ಯು 3mm ಗಿಿಂತ್ 
ಕಡಿಮೆಯಿದೆ. - ಹೆಚ್ಚಿ ನ ವಾಹಕ ಮೆಿಂಟೆನಲ್ ಗೆ ಕಡಿಮೆ 
ದಕ್ಷತೆ - ಹೆಚ್ಚಿ ನ ವಿದು್ಯ ತ್ ಶಕ್್ತ ಯ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.96 & 97
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.98
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ದುರಸಿತಿ  ಮತ್ತಿ  ನಿರ್್ವಹಣೆ                                  

ಮೆಟಾಲೈಸಿಂಗ್, ಮೆಟಾಲೈಸಿಂಗ್ ವಿಧಗಳು - ತತ್ವ ಗಳು (Metallizing, types of 
metallizing - principles)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವಿವಿಧ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಲದೇಹದೇಕರಣದ ಉದ್್ದ ದೇಶರ್ನ್ನು  ವಿರ್ರಿಸಿ
• ಲದೇಹದೇಕರಣದ ತತ್ವ ಗಳು ಮತ್ತಿ  ವಿಧಗಳನ್ನು  ವಿರ್ರಿಸಿ.

ವ್ಯಾ ಖ್ಯಾ ನ

ಲೀಹೀಕರಣವು ಬಹಳ ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾದ ಲೇಪನ್ 
ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಾಗಿದ್ದು  ಇದನ್ನು  ವಸ್್ತ  ಏಜೆೆಂಟ್/ತುಕ್ಕು , 
ಸವೆತ್ ಮತು್ತ  ಆಯಾಸದ ವಿರುದ್ಧ ದ ಪ್ರ ತಿರೀಧ್ವನ್ನು 
ಸ್ಧಾರಿಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಮೆಟಾಲೈಸಿೆಂಗ್ ಎನ್ನು ವುದ್ ವಸ್್ತ ಗಳ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ 
ಲೀಹವನ್ನು  ಲೇಪಿಸ್ವ ತಂತ್್ರ ದ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಹೆಸರು. 
ಲೀಹೀಯ ಲೇಪನ್ವು ಅಲಂಕಾರಿಕ, ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮ ಕ ಅಥವಾ 
ಕ್್ರ ಯಾತ್್ಮ ಕವಾಗಿರಬಹುದ್.

ರಿದೇತಿಯ

ಲೀಹೀಕರಣವನ್ನು  ಅನ್ಸರಿಸ್ವ ಮೂಲಕ 
ಮಾಡಬಹುದ್

1  ಎಲ್ಕ್ಟ್ ರಿಕ್ ಆಕ್ಕ್ ಸ್್ಪ ರಿೀ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಿೆಂದ

2  ಸ್್ಪ ರಿೀ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಿೆಂದ

3  ಥಮಕ್ಲ್ ಸ್್ಪ ರಿೀ ಲೇಪನ್ದಿೆಂದ

ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್

1 ಸರಿಪಡಿಸ್ವ ಅಥವಾ ತುಕ್ಕು  ಪುರಾವೆಯಾಗದ 
ಉತ್್ಪ ನ್ನು ಗಳ ಆಕ್ಕ್ ಲೀಹೀಕರಣ

2  ಉಕ್ಕು ನ್ ರಚನೆಯನ್ನು  ಲೀಹೀಕರಣದಿೆಂದ 
ರಕ್ಷಿ ಸಲಾಗಿದೆ.

3  ತುಕ್ಕು  ವಿರುದ್ಧ  ವಸ್್ತ ವಿನ್ ಪ್ರ ತಿರೀಧ್ವನ್ನು 
ಸ್ಧಾರಿಸಲು.

ತತ್ವ

ಲೀಹೀಕರಣ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯು ಉತ್್ಪ ನ್ನು ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಸಿದ್ಧ ಪಡಿಸ್ವುದರೆಂದಿಗೆ ಪಾ್ರ ರಂಭವಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ನಂತ್ರ ಲೀಹದ ತಂತಿಯನ್ನು  ಕರಗಿಸಲು 
ಪಾ್ರ ಥಕ್ನೆ ಉಪಕರಣವನ್ನು  ಮೆಟಲೈಸ್ ಮಾಡುವಲ್ಲಿ 
ಕರಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದರ ನಂತ್ರ, ಶುದ್ಧ  ಮತು್ತ  ಸಂಕ್ಚಿತ್ 
ಗಾಳಿಯು ವಸ್್ತ ವನ್ನು  ಪರಮಾಣುಗೊಳಿಸ್ತ್್ತ ದೆ, ಮತು್ತ 
ಗಾಳಿಯು ನಂತ್ರ ಲೇಪನ್ವನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ಉತ್್ಪ ನ್ನು ದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗೆ ಪರಮಾಣು ಲೀಹವನ್ನು  ಸಾಗಿಸ್ತ್್ತ ದೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.99
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ದುರಸಿತಿ  ಮತ್ತಿ  ನಿರ್್ವಹಣೆ                                  

ಹಸತಿ ಚಾಲ್ತ ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲ್ದೇನ್ ಪುಡಿ ಲೇಪ್ನ - ಕಾರ್್ವಚರಣೆ ಮತ್ತಿ  ಅನ್ವ ಯಗಳ 
ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯ ತತ್ವ  (Manual oxy-acetylene powder coating - process principle of 
operation and applications)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಹಸತಿ ಚಾಲ್ತ ಪುಡಿ ಲೇಪ್ನ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯನ್ನು  ವಿರ್ರಿಸಿ
• ಪುಡಿ ಲೇಪ್ನದ ತತ್ವ  ಮತ್ತಿ  ಅನ್ವ ಯಗಳನ್ನು  ವಿರ್ರಿಸಿ.

ಪುಡಿ ಲೇಪ್ನದ ತತ್ವ ಗಳು

ಪುಡಿ ಲೇಪನ್ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯು ಪೇೆಂಟಿೆಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗೆ 
ಹೀಲುತ್್ತ ದೆ, ಆದರೆ ಬಣ್ಣ ವು ದ್ರ ವಕ್ಕು ೆಂತ್ ಒಣ ಪುಡಿಯಾಗಿದೆ.

ಪುಡಿಯ ಸಾಥಾ ಯಿೀವಿದ್್ಯ ತಿ್ತ ನ್ ಚಾರ್ಕ್ೆಂಗ್ ಮತು್ತ 
ಭಾಗಗಳ ಗ್್ರ ೆಂಡಿೆಂಗ್ ಕಾರಣದಿೆಂದಾಗಿ ಪುಡಿ ಭಾಗಗಳಿಗೆ 
ಅೆಂಟಿಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ.

ಪುಡಿಯನ್ನು  ಗುಣಪಡಿಸ್ವ ಶಾಖವನ್ನು  ತ್ಡೆದ್ಕೊಳಳು ಬಲಲಿ 
ಯಾವುದೇ ವಸ್್ತ ವನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದ್ ಮತು್ತ  ಚಾರ್ಜ್ ಕ್ 
ಕಣಗಳ ಲಗತ್್ತ ನ್ನು  ವರ್ಕ್ಸಲು ವಿದ್್ಯ ನ್್ಮ ನ್ವಾಗಿ 
ನೆಲಸಬಹುದ್. ಶಾಖದ ಅನ್್ವ ಯದ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಪುಡಿ 
ಹರಿಯುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ವಕ್ರ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಪುಡಿ ಲೇಪ್ನದ ಪ್್ರ ಯದೇಜನಗಳು

1  ಮರುಬಳಕೆಗಾಗಿ ಪೌಡರ್ ಚೇತ್ರಿಕೆ

2  ಖರ್ಕ್ ಕಡಿಮೆ ಇರುತ್್ತ ದೆ

3  ಬಣ್ಣ ಗಳಿಗಿೆಂತ್ ಹೆರ್ಚು  ಬಾಳಿಕೆ ಬರಬಹುದ್

4  ಕೆಲಸವನ್ನು  ಸ್ಲಭವಾಗಿ ಮಾಡಬಹುದ್

ಬಣ್ಣ ಗಳ ಮೇಲೆ ಪುಡಿ ಲೇಪ್ನದ ಅನಾನ್ಕೂಲ್ಗಳು

1  ಬಣ್ಣ ಕ್ಕು ೆಂತ್ ಕಡಿಮೆ ಲ್ವೆಲ್ೆಂಗ್ ಹೆಂದಬಹುದ್

2 ಕ್್ಯ ರಿೆಂಗ್ ಒೆಂದೇ ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ, ಹೆಚಿಚು ನ್ ತಾಪಮಾನ್ದ 
ಅವಶ್್ಯ ಕತೆಗಳಿೆಂದಾಗಿ ಪಾಯಿೆಂಟ್ ಒಣಗಿಸ್ವಿಕೆಗಿೆಂತ್ 
ವಿಶಿಷ್ಟ್ ವಾಗಿ ಹೆರ್ಚು  ಶ್ಕ್್ತ ಯು ತಿೀವ್ರ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

3 ನದಿಕ್ಷ್ಟ್  ಸಸ್ಯ ಗಳನ್ನು  ಹೆಂದಿಸಲು ಕಷ್ಟ್ .

ಕಾರ್್ವಚರಣೆ

1  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸ್ವಿಕೆ

2  ತೊಳೆಯುವುದ್

3  ಫಾಸ್್ಫ ೀಟಿೆಂಗ್

4  ಒಣಗಿಸ್ವುದ್

5  ಪುಡಿ ಲೇಪನ್

6  ಕ್್ಯ ರಿೆಂಗ್

ಪೌಡರ್ ಕದೇಟಿಂಗ್ ಆಪ್ರೇಟಿಂಗ್ ರೆಕ್ಕೆ ಗಳ 
ಉಪ್ಯದೇಗಗಳು / ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್

1 ರೈಲ್್ವ  ಕಾರ್ಕ್ನೆ

2 BEML ಕಾರ್ಕ್ನೆ

3  ಡೀಜರ್ ಬಣ್ಣ  ಮಾಡಬಹುದ್

4  ಸಂಕ್ೀಣಕ್ವಾದ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಚಿತಿ್ರ ಸಬೇಕ್

5  ದೊಡಜ್  ಪ್ರ ಮಾಣದ ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

6  ತ್ಯಾರಿಸಿದ ಭಾಗಗಳ ನವಕ್ಹಣೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.100
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ದುರಸಿತಿ  ಮತ್ತಿ  ನಿರ್್ವಹಣೆ                                  

ಅಸೆಂಬ್ಲಿ  ಡ್್ರ ಯಿಂಗ್ ಓದುವಿಕ್ (Reading of assembly drawing)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಜದೇಡಿಸಲಾದ ಉದ್ಯಾ ದೇಗಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಲಾಗಿದ್.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.101
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ದುರಸಿತಿ  ಮತ್ತಿ  ನಿರ್್ವಹಣೆ                                  

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಕಾಯ್ವವಿಧಾನದ ವಿರ್ರಣೆ (WPS) ಮತ್ತಿ  ಕಾಯ್ವವಿಧಾನದ ಅಹ್ವತೆ 
ದ್ಖಲೆ (Welding procedure specification (WPS) and procedure qualification 
record (PQR))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಕದೇಡ್ ಗಳು ಮತ್ತಿ  ಮಾನದಂಡಗಳನ್ನು  ವಿರ್ರಿಸಿ
• WPS ಮತ್ತಿ  PQR ಬಗ್ಗೆ  ವಿರ್ರಿಸಿ.

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ವಿಧಾನ, ಕಾಯ್ವಕ್ಷಮತೆ, ಅಹ್ವತೆ ಮತ್ತಿ 
ಸಂಕೇತಗಳು

ಪ್ರಿಚಯ

ಕಟಟ್ ಡದ ರಚನ್ತ್್ಮ ಕ ಸ್ರಕ್ಷತೆ, (ಕಟಟ್ ಡ ಕೊೀಡ್) ಕೊಳಾಯಿ, 
ವಾತಾಯನ್ ಇತಾ್ಯ ದಿಗಳಿಗೆ ಆರೀಗ್ಯ ದ ಅವಶ್್ಯ ಕತೆಗಳಂತೆ 
ಸಾವಕ್ಜನಕ ಸ್ರಕ್ಷತೆ, ಆರೀಗ್ಯ  ಇತಾ್ಯ ದಿಗಳ 
ರಕ್ಷಣೆಗಾಗಿ ಸಥಾ ಳಿೀಯ ಸಕಾಕ್ರವು ನಗದಿಪಡಿಸಿದ ಮತು್ತ 
ಜಾರಿಗೊಳಿಸ್ವ ಯಾವುದೇ ಮಾನ್ದಂಡಗಳ ಗುೆಂಪಾಗಿದೆ. 
(ನೈಮಕ್ಲ್ಯ  ಅಥವಾ ಆರೀಗ್ಯ  ಕೊೀಡ್) ಮತು್ತ  ಬೆೆಂಕ್ಯ 
ತ್ಪಿ್ಪ ಸಿಕೊಳ್ಳು ವಿಕೆ ಅಥವಾ ನಗಕ್ಮನ್ದ ವಿಶೇಷ್ಣಗಳ್ 
(ಫೈರ್ ಕೊೀಡ್)

‘ಸಾಟ್ ್ಯ ೆಂಡಡ್ಕ್’ ಅನ್ನು  ‘ಅರ್ಕಾರದಿೆಂದ ಅಥವಾ ಸಾಮಾನ್್ಯ 
ಒಪಿ್ಪ ಗೆಯಿೆಂದ ಹೀಲ್ಕೆಯ ಆಧಾರವಾಗಿ ಪರಿಗಣಿಸಲಾಗಿದೆ, 
ಅನ್ಮೀದಿತ್ ಮಾದರಿ’ ಎೆಂದ್ ವಾ್ಯ ರ್್ಯ ನಸಲಾಗಿದೆ.

ಪಾ್ರ ಯೀಗಿಕ ವಿಷ್ಯವಾಗಿ, ಕೊೀಡ್ ಗಳ್ ಬಳಕೆದಾರರಿಗೆ 
ಏನ್ ಮಾಡಬೇಕ್ ಮತು್ತ  ಯಾವಾಗ ಮತು್ತ  ಯಾವ 
ಸಂದಭಕ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬೇಕೆೆಂದ್ ಹೇಳ್ತ್್ತ ವೆ. ಕೊೀಡ್ ಗಳ್ 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಕಾನೂನ್ ಅವಶ್್ಯ ಕತೆಗಳನ್ನು  ಸಥಾ ಳಿೀಯ 
ನ್್ಯ ಯವಾ್ಯ ಪಿ್ತ ಗಳಿೆಂದ ಅಳವಡಿಸಿಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ವೆ, ಅದ್ 
ನಂತ್ರ ಅವರ ನಬಂಧ್ನೆಗಳನ್ನು  ಜಾರಿಗೊಳಿಸ್ತ್್ತ ದೆ.

ಮಾನ್ದಂಡಗಳ್ ಅದನ್ನು  ಹೇಗೆ ಮಾಡಬೇಕೆೆಂದ್ 
ಬಳಕೆದಾರರಿಗೆ ತಿಳಿಸ್ತ್್ತ ವೆ ಮತು್ತ  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಕಾನೂನನ್ ಬಲವನ್ನು  ಹೆಂದಿರದ ಶಿಫಾರಸ್ಗಳಾಗಿ ಮಾತ್್ರ 
ಪರಿಗಣಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಇೆಂರ್ನಯರಿೆಂಗ್ ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ನ್ 
ಉಪಯೀಗಗಳೆೆಂದರೆ ಬಾಯಲಿ ರ್ ಗಳ್, ಶಾಖ 
ವಿನಮಯಕಾರಕಗಳ್, ಒತ್್ತ ಡದ ಹಡಗುಗಳ್, ಸೇತುವೆಗಳ್, 
ಹಡಗುಗಳ್, ಪೈಪ್ ಲೈನ್ ಗಳ್, ರಿಯಾಕಟ್ ರ್ ಗಳ್, ಶೇಖರಣಾ 
ಟಾ್ಯ ೆಂಕ್ ಗಳ್, ನಮಾಕ್ಣ ರಚನೆಗಳ್ ಮತು್ತ  ಸಲಕರಣೆಗಳ್ 
ಇತಾ್ಯ ದಿ. ವಿನ್್ಯ ಸ ಎೆಂರ್ನಯರ್ ಗಳ್ ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ರಚನೆಯನ್ನು 
ವಿನ್್ಯ ಸಗೊಳಿಸಿದಾಗ, ಉತಾ್ಪ ದನೆ ಮತು್ತ  ಗುಣಮಟಟ್ 
ನಯಂತ್್ರ ಣ ಸಿಬ್ಬ ೆಂದಿಯ ಕಾಯಕ್ ಆ ವಿನ್್ಯ ಸವನ್ನು 
ನಜವಾದ ಘಟಕಕೆಕು  ಭಾಷಾೆಂತ್ರಿಸ್ವುದ್.

ವಿನ್್ಯ ಸದ ದೃಷ್ಟ್ ಕೊೀನ್ದಿೆಂದ ವೆಲ್ಜ್  ಜಂಟಿ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ವಿನ್್ಯ ಸಗೊಳಿಸಲಾಗಿದೆ

1  ಶಾರಿೀರಿಕ ಸದೃಢತೆ (ನರುದ್ಧ ತೆಗಳಿೆಂದ ಮುಕ್ತ )

2 ವಾ್ಯ ಯಾಮಕೆಕು  ಸಂಬಂರ್ಸಿದ ಸಿದಾ್ಧ ೆಂತ್ 2.6.06 
ಮೆಟಲರ್ಕ್ಕಲ್ ಹೆಂದಾಣಿಕೆ (ಕೆಮಿಸಿಟ್ ರಿ ಆಫ್ 
ವೆಲ್ಜ್ ್ಮ ೆಂಟ್, ಬೇಸ್ ಮೆಟಲ್, ಗಾ್ಯ ಸ್ ಇತಾ್ಯ ದಿ.)

3  ಯಾೆಂತಿ್ರ ಕ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳ್

ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಪ್್ರ ಸಿೀಜರ್ ಸ್್ಪ ಸಿಫಿಕೇಶ್ನ್ (WPS) ಅನ್ನು  ಈ ಆಸಿ್ತ 
ಅಗತ್್ಯ ತೆಗಳನ್ನು  ಸಂಬಂರ್ತ್ ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ವೇರಿಯಬಲ್ ಗಳಿಗೆ 
ಭಾಷಾೆಂತ್ರಿಸಲು ನಖರವಾಗಿ ಬರೆಯಲಾಗಿದೆ.

ಕಾಯಕ್ವಿಧಾನ್ವನ್ನು  ಅಹಕ್ ವೆಲಜ್ ರ್ ನೆಂದ ಅದರ 
ಉದೆದು ೀಶಿತ್ ಕಾಯಕ್ಕ್ಷಮತೆಗಾಗಿ ಪರಿೀಕಾಷಿ  ತುಣುಕ್ನ್ ಮೇಲ್ 
ಸಾಕ್ಷ್ಯ  ನೀಡಬೇಕ್. ಸರಿಯಾದ ವೆಲ್ಜ್  ಕಾಯಕ್ವಿಧಾನ್ವನ್ನು 
ಸ್ಳೆಯಲು, ಕಾಯಕ್ಕ್ಷಮತೆಯ ವಿಧಾನ್ಗಳ್ ಮತು್ತ 
ಅಹಕ್ತೆಯ ಮಾನ್ದಂಡಗಳ್, ಜನ್ಪಿ್ರ ಯ ಸಂಕೇತ್ಗಳ್ 
ಮತು್ತ  ಮಾನ್ದಂಡಗಳ್ ಲಭ್ಯ ವಿದೆ.

ಎಲಾಲಿ  ಕೊೀಡ್ ಗಳ್ ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಕಾಯಕ್ವಿಧಾನ್ಗಳ ವಿವರಣೆ 
ಮತು್ತ  ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಕಾಯಕ್ವಿಧಾನ್ಗಳ್, ವೆಲಜ್ ರ್ ಗಳ್ ಮತು್ತ 
ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಆಪರೇಟರ್ ಗಳ ಅಹಕ್ತೆಯ ತ್ಯಾರಿಕೆಯ 
ನಯಮಗಳನ್ನು  ನದಿಕ್ಷ್ಟ್ ಪಡಿಸ್ತ್್ತ ದೆ. ಈ ಕೊೀಡ್ 
ಎಲಾಲಿ  ಕೈಪಿಡಿ ಮತು್ತ  ಯಂತ್್ರ  ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳಿಗೆ 
ನಯಮಗಳನ್ನು  ನದಿಕ್ಷ್ಟ್ ಪಡಿಸ್ತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಕಾಯಕ್ವಿಧಾನ್ದ ವಿಶೇಷ್ಣಗಳನ್ನು  ಓದ್ವುದ್ 
(WPS) ಮತು್ತ  ಕಾಯಕ್ವಿಧಾನ್ದ ಅಹಕ್ತಾ ದಾಖಲ್ಯನ್ನು 
ಓದ್ವುದ್ (PQR)

ಸಕಾಕ್ರಿ ಮತು್ತ  ರ್ಸಗಿ ಸಂಸ್ಥಾ ಗಳ್ ನದಿಕ್ಷ್ಟ್  ಆಸಕ್್ತ ಯ 
ಕೆಷಿ ೀತ್್ರ ಕೆಕು  ಅನ್್ವ ಯವಾಗುವ ಮಾನ್ದಂಡಗಳನ್ನು 
ಅಭಿವೃದಿ್ಧ ಪಡಿಸ್ತ್್ತ ವೆ ಮತು್ತ  ನೀಡುತ್್ತ ವೆ. ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ 
ಉದ್ಯ ಮಕೆಕು  ಸಂಬಂರ್ಸಿದಂತೆ ಅನೇಕ ಮಾನ್ದಂಡಗಳನ್ನು 
ಅಮೇರಿಕನ್ ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಸೊಸೈಟಿ (AWS) ಸಿದ್ಧ ಪಡಿಸಿದೆ. 
ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ವಿಷ್ಯದ ಬಗೆಗೆ  ಅನೇಕ ದೇಶ್ಗಳ್ ತ್ಮ್ಮ ದೇ ಆದ 
ರಾಷ್ಟ್ ರಿೀಯ ಮಾನ್ದಂಡಗಳನ್ನು  ಹೆಂದಿವೆ.

ಕೆಳಗಿನ್ವುಗಳ್ ವಿವಿಧ್ ಮಾನ್ದಂಡಗಳ 
ಉದಾಹರಣೆಗಳಾಗಿವೆ, ಮತು್ತ  ಅವುಗಳಿಗೆ 
ಜವಾಬಾದು ರರಾಗಿರುವ ಸಂಸ್ಥಾ ಗಳ್.

ಇೆಂಟನ್್ಯ ಕ್ಷ್ನ್ಲ್ ಆಗಕ್ನೈಸೇಶ್ನ್ ಫಾರ್ 
ಸಾಟ್ ್ಯ ೆಂಡರ್ಕ್ಸೇಶ್ನ್ (ISO) ಸಹ ಇದೆ. ಅೆಂತ್ರರಾಷ್ಟ್ ರಿೀಯ 
ವಾ್ಯ ಪಾರದಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲು ಏಕರೂಪದ ಮಾನ್ದಂಡಗಳನ್ನು 
ಸಾಥಾ ಪಿಸ್ವುದ್ ISO ಯ ಮುಖ್ಯ  ಗುರಿಯಾಗಿದೆ.
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ಪ್್ರ ಮಾಣಿತ 
ಸಂಕೇತಗಳು

ದೇಶ ಜವ್ಬ್್ದ ರಿಯುತ ಸಂಸೆಥೆ ಗಳು

ಇದೆ

ಬಿಎಸ್

ANSI

AWS

ನ್ನ್ನು ೆಂತೆ

API

ಇೆಂದ

HE

ಭಾರತ್

ಯು.ಕೆ

ಯುಎಸ್ಎ

ಯುಎಸ್ಎ

ಯುಎಸ್ಎ

ಯುಎಸ್ಎ

ಜಮಕ್ನ

ಜಪಾನ್

ಬ್್ಯ ರೀ ಆಫ್ ಇೆಂಡಿಯನ್ ಸಾಟ್ ್ಯ ೆಂಡಡ್ಡ್ ಕ್ (BIS)

ಬಿ್ರ ಟಿಷ್ ಸಾಟ್ ್ಯ ೆಂಡಡ್ಕ್ ಅಸೊೀಸಿಯೇಷ್ನ್ ಹರಡಿಸಿದ ಬಿ್ರ ಟಿಷ್ ಸಾಟ್ ್ಯ ೆಂಡಡ್ಕ್

ಅಮೇರಿಕನ್ ನ್್ಯ ಷ್ನ್ಲ್ ಸಾಟ್ ್ಯ ೆಂಡಡ್ಡ್ ಕ್ ಇನಡ್ ಟ್ ಟ್್ಯ ಟ್ (ANSI)

ಅಮೇರಿಕನ್ ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಸೊಸೈಟಿ

ಅಮೇರಿಕನ್ ಸೊಸೈಟಿ ಆಫ್ ಮೆಕಾ್ಯ ನಕಲ್ ಇೆಂರ್ನಯಸ್ಕ್

ಅಮೇರಿಕನ್ ಪೆಟ್್ರ ೀಲ್ಯಂ ಸಂಸ್ಥಾ

ಜಮಕ್ನ್ ಇನಡ್ ಟ್ ಟ್್ಯ ಟ್ ಫಾರ್ ಸಾಟ್ ್ಯ ೆಂಡರ್ಕ್ಸೇಶ್ನ್ ಹರಡಿಸಿದ ಜಮಕ್ನ್ ಮಾನ್ದಂಡ

ಜಪಾನೀಸ್ ಸಾಟ್ ್ಯ ೆಂಡಡ್ಡ್ ಕ್ ಅಸೊೀಸಿಯೇಷ್ನ್ ಹರಡಿಸಿದ ಜಪಾನೀಸ್ ಕೈಗಾರಿಕಾ 
ಮಾನ್ದಂಡ

ಅಮೇರಿಕನ್ ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಸೊಸೈಟಿ ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಕ್ರಿತು 
ಹಲವಾರು ದಾಖಲ್ಗಳನ್ನು  ಪ್ರ ಕಟಿಸ್ತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಅವುಗಳಲ್ಲಿ 
ಕೆಲವು ಕೆಳಗೆ ಪಟಿಟ್ ಮಾಡಲಾಗಿದೆ:

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಕಾಯ್ವವಿಧಾನದ ಅಹ್ವತೆ

ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಕಾಯಕ್ವಿಧಾನ್ದ ಅಹಕ್ತೆಯು ನದಿಕ್ಷ್ಟ್ /
ನದಿಕ್ಷ್ಟ್  ಉದೆದು ೀಶ್ಕಾಕು ಗಿ ವಿನ್್ಯ ಸಗೊಳಿಸಿದಂತೆ ಸೇವಾ 
ಪರಿಸಿಥಾ ತಿಗಳನ್ನು  ತ್ಡೆದ್ಕೊಳಳು ಲು ವೆಲ್ಜ್  ನ್ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು 
ಸಾಬಿೀತುಪಡಿಸ್ವ ಪರಿೀಕೆಷಿ ಯಾಗಿದೆ.

ವೆಲ್್ಡ ರ್ ಕಾಯ್ವಕ್ಷಮತೆಯ ಅಹ್ವತೆ

ವೆಲಜ್ ರ್ ನ್ ಕಾಯಕ್ಕ್ಷಮತೆಯ ಅಹಕ್ತೆಯು ವೆಲಜ್ ರ್ ಅಥವಾ 
ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಆಪರೇಟರ್ ನ್ ಸಿಥಾ ರ ಗುಣಮಟಟ್ ದ ವೆಲ್ಜ್  ಗಳನ್ನು 
ತ್ಲುಪಿಸ್ವ ಸಾಮಥ್ಯ ಕ್ವನ್ನು  ಪ್ರ ಮಾಣಿೀಕರಿಸ್ವ 
ಪರಿೀಕೆಷಿ ಯಾಗಿದೆ. ಈ ಕಾಯಕ್ಕ್ಷಮತೆಯ ಅಹಕ್ತೆಯನ್ನು 
ಯಾವಾಗಲೂ ಅಹಕ್ವಾದ ವೆಲ್ಜ್  ಕಾಯಕ್ವಿಧಾನ್ದ 
ನದಿಕ್ಷ್ಟ್ ತೆಗೆ ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡ  ಕಾಯ್ವವಿಧಾನದ ವಿರ್ರಣೆ

ಅಗತ್್ಯ ತೆಗಳ್ ಅಥವಾ ಸಿ್ವ ೀಕಾರ ಮಾನ್ದಂಡಗಳನ್ನು 
ಪೂರೈಸ್ವ ವೆಲ್ಜ್  ಪರಿೀಕಾಷಿ  ಕ್ಪನ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ನ್ಡೆಸಲಾದ 
ಪರಿೀಕೆಷಿ ಗಳ ಮೂಲಕ WPS ಅನ್ನು  ಅಹಕ್ತೆ ಪಡೆದಿದೆ ಎೆಂದ್ 
ಪರಿಗಣಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ವಿನ್್ಯ ಸ ಮತು್ತ  ತ್ಯಾರಿಕೆಯ ಕೊೀಡ್ 
ಅನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿ ಸಿ್ವ ೀಕಾರ ಮಾನ್ದಂಡಗಳ್ ಮತು್ತ 
ವಿವರಣೆಯ ಸ್ವ ರೂಪವು ಬದಲಾಗಬಹುದ್. ವೆಲ್ಜ್  ಪರಿೀಕಾಷಿ 
ಕ್ಪನ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ನ್ಡೆಸಲಾಗುವ ಪರಿೀಕೆಷಿ ಗಳ್ ವಿನ್ಶ್ಕಾರಿ 
ಪರಿೀಕೆಷಿ ಗಳಾಗಿವೆ ಮತು್ತ  WPS ಗೆ ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ನ್ಡೆಸಲಾದ 
ಬೆಸ್ಗೆಯ ಯಾೆಂತಿ್ರ ಕ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಮೌಲ್ಯ ಮಾಪನ್ 
ಮಾಡಲು ಅವು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ವೆ.

ಈ ಅಹಕ್ತೆಯ ಫಲ್ತಾೆಂಶ್ಗಳನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಒೆಂದ್ ಸ್ವ ರೂಪದಲ್ಲಿ  ದಾಖಲ್ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ 
ಇವುಗಳನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ನದಿಕ್ಷ್ಟ್  ಸ್ವ ರೂಪದಲ್ಲಿ 
ದಾಖಲ್ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಇದನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಕಾಯಕ್ವಿಧಾನ್ದ ಅಹಕ್ತಾ ದಾಖಲ್ (PQR) ಎೆಂದ್ 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆದದು ರಿೆಂದ ಪ್ರ ತಿ WPS ಗೆ ಕನಷ್್ಠ  ಒೆಂದ್ 
PQR ಇರಬೇಕ್ ಮತು್ತ  ಪ್ರ ತಿಯಾಗಿ.

ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಆಪರೇಟರ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ವೆಲಜ್ ರ್ ನ್ ಕಾಯಕ್ಕ್ಷಮತೆಯನ್ನು 
ಮೌಲ್ಯ ಮಾಪನ್ ಮಾಡಲು ಕಾಯಕ್ಕ್ಷಮತೆಯ 
ಅಹಕ್ತೆಯನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಸಿಥಾ ರವಾಗಿ ಕಾಯಕ್ನವಕ್ಹಸಲು ಮತು್ತ  ಧ್್ವ ನ ಮತು್ತ 
ಉತ್್ತ ಮ ಗುಣಮಟಟ್ ದ ಬೆಸ್ಗೆಗಳನ್ನು  ತ್ಲುಪಿಸಲು ವೆಲಜ್ ರ್ 
ಅಥವಾ ಆಪರೇಟನ್ಕ್ ಸಾಮಥ್ಯ ಕ್ವನ್ನು  ಮೌಲ್ಯ ಮಾಪನ್ 
ಮಾಡಲು ಇದನ್ನು  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದನ್ನು  ಈಗಾಗಲೇ 
ಅಹಕ್ತೆ ಪಡೆದಿರುವ WPS ಗೆ ಮಾಡಲಾಗಿರುವುದರಿೆಂದ 
ಹೆಚಿಚು ನ್ ಅಭಾ್ಯ ಸದ ನಯಮಗಳ್ ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ವಿನ್ಶ್ಕಾರಿಯಲಲಿ ದ ಪರಿೀಕೆಷಿ ಗಳಾದ ರೇಡಿಯಾಗ್ರ ಫಿಯ 
ಮೂಲಕ ಮೌಲ್ಯ ಮಾಪನ್ವನ್ನು  ಮಾಡಲು 
ಅನ್ಮತಿಸ್ತ್್ತ ವೆ. ಅವಶ್್ಯ ಕತೆಗಳನ್ನು  ಪೂರೈಸ್ವ 
ವೆಲಜ್ ರ್ ಗಳ್ ಮತು್ತ  ನವಾಕ್ಹಕರು ನದಿಕ್ಷ್ಟ್  WPS/WPS 
ಗಳಿಗೆ ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಮಾಡಲು ಪ್ರ ಮಾಣಿೀಕರಿಸಲಾಗಿದೆ ಎೆಂದ್ 
ಪರಿಗಣಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ASME ವಿಭಾಗಗಳ್ IX, AWSB2.1, API 1104 ಗಳ್ ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ 
ಕಾಯಕ್ವಿಧಾನ್ಗಳ್ ಮತು್ತ  ವೆಲಜ್ ರ್ ಕಾಯಕ್ಕ್ಷಮತೆಯ 
ಅಹಕ್ತೆಯನ್ನು  ಸೂಚಿಸ್ವ ಕೆಲವು ಜನ್ಪಿ್ರ ಯ ಅಮೇರಿಕನ್ 
ಕೊೀಡ್ ಗಳಾಗಿವೆ.

BS 2633, BS 4870/4871, BS 4872, DIN 8560,AD 
ಮಕ್ಕ್ ಬಾಲಿ ಟ್ HP 2 ಮತು್ತ  HP 3, eN 288-2 ಮತು್ತ 
EN 287-1 ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಕಾಯಕ್ವಿಧಾನ್ಗಳ್ ಮತು್ತ 
ಕಾಯಕ್ಕ್ಷಮತೆಯ ಅಹಕ್ತೆಗಾಗಿ ಕೆಲವು ಯುರೀಪಿಯನ್ 
ಮಾನ್ದಂಡಗಳಾಗಿವೆ.

IBR ಅಧಾ್ಯ ಯ 13, IS 2825, IS 7307, IS 7310, IS 7318 
ಇವು ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಅಹಕ್ತೆಗಳ ಪ್ರ ಮುಖ ಭಾರತಿೀಯ 
ಸಂಕೇತ್ಗಳಾಗಿವೆ.

ವೆಲ್್ಡ  ಕಾಯ್ವವಿಧಾನದ ವಿಶೇಷಣಗಳು, ಅಸಿಥೆ ರಗಳು 
ಮತ್ತಿ  ಅಹ್ವತೆಗಾಗಿ ತಕ್ವ

ಡಬ್ಲಿ ್ಯ ಪಿಎಸ್ (ವೆಲ್ಜ್  ಪ್್ರ ಸಿೀಜರ್ ಸ್್ಪ ಸಿಫಿಕೇಶ್ನ್) 
ಎನ್ನು ವುದ್ ವೆಲ್ಜ್  ಮಾಡಲು ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಎಲಾಲಿ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಪಟಿಟ್  ಮಾಡುವ ದಾಖಲ್ಯಾಗಿದೆ. 
WPS ಗೆ ಅಹಕ್ತೆ ಪಡೆಯುವ ಉದೆದು ೀಶ್ಗಳಿಗಾಗಿ, WPS 
ನ್ಲ್ಲಿ  ಹೇಳಲಾದ/ಪಟಿಟ್ ಮಾಡಿದ ಎಲಾಲಿ  ನಯತಾೆಂಕಗಳಿಗೆ 
ಅೆಂಟಿಕೊೆಂಡಿರುವ ಪರಿೀಕಾಷಿ  ಕ್ಪನ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್ಜ್ 
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ಮಾಡಲಾಗಿದೆ. ಸಂಬಂರ್ತ್ PQR ನೆಂದ ಬೆೆಂಬಲ್ತ್ವಾದಾಗ 
ಮಾತ್್ರ  WPS ಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

WPS ನ್ಲ್ಲಿ  ಪಟಿಟ್  ಮಾಡಲಾದ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳ್, 
ಈ ಅಧಾ್ಯ ಯದಲ್ಲಿ ರುವವುಗಳನ್ನು  ವೇರಿಯಬಲ್ 
ಎೆಂದ್ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಪದವು ಸೂಚಿಸ್ವಂತೆ, 
ಈ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳ್ ಬದಲಾಗಬಹುದ್ ಅಥವಾ 
ಬದಲಾಗಬಹುದ್. ಈ “ವೇರಿಯೇಬಲ್ ಗಳನ್ನು ” 
ಬದಲಾಯಿಸಿದಾಗ ನ್ವು ಹಸ WPS ಅನ್ನು  ಹೆಂದಿದೆದು ೀವೆ. 
ನದಿಕ್ಷ್ಟ್  “ವೇರಿಯಬಲ್” ನ್ಲ್ಲಿ ನ್ ಬದಲಾವಣೆಯು ವೆಲಜ್ ನು 
ಯಾೆಂತಿ್ರ ಕ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳ ಮೇಲ್ ಪ್ರ ಭಾವ ಬಿೀರಲು 
ಬದ್ಧ ವಾದಾಗ, ಆ “ವೇರಿಯಬಲ್” ಅನ್ನು  ಎಸ್ನಷಿ ಯಲ್ 
ವೇರಿಯಬಲ್ ಎೆಂದ್ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲಜ್ ನು  ಯಾೆಂತಿ್ರ ಕ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳ ಮೇಲ್ ಯಾವುದೇ ಪರಿಣಾಮ ಬಿೀರದ 
ವೇರಿಯಬಲ್ ಅನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ನ್ನೆಡ್ ನಷಿ ಯಲ್ 
ಅಸಿಥಾ ರ ಎೆಂದ್ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆದಾಗ್್ಯ , ಕೆಲವು 
ಪರಿಸಿಥಾ ತಿಗಳಲ್ಲಿ , ಕೆಲವು ಅಸಿಥಾ ರಗಳ್ ವೆಲಜ್ ನು  ಯಾೆಂತಿ್ರ ಕ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳ ಮೇಲ್ ಪ್ರ ಭಾವ ಬಿೀರಬಹುದ್. ಅೆಂತ್ಹ 
ಅಸಿಥಾ ರಗಳನ್ನು  ಪೂರಕ ಅಗತ್್ಯ  ವೇರಿಯಬಲ್ ಗಳ್ 
ಎೆಂದ್ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇವುಗಳ ಹೆರ್ಚು  ವಿವರವಾದ 
ಚಿಕ್ತೆಡ್ ಯನ್ನು  ಉತಾ್ಪ ದನ್ ಕೊೀಡ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಮಾಡಲಾಗಿದೆ 
ಮತು್ತ  ಅದನ್ನು  ಉಲ್ಲಿ ೀಖಿಸಬಹುದ್.

ಅದೇ ರಿೀತಿ ಸೌೆಂಡ್ ವೆಲ್ಜ್  ಗಳನ್ನು  ಉತಾ್ಪ ದಿಸ್ವ ವೆಲಜ್ ರ್ ನ್ 
ಸಾಮಥ್ಯ ಕ್ದ ಮೇಲ್ ಪ್ರ ಭಾವ ಬಿೀರುವ ವೇರಿಯಬಲ್ ಅನ್ನು 
ವೆಲಜ್ ರ್ ಕಾಯಕ್ಕ್ಷಮತೆಯ ಅಹಕ್ತೆಯ ಉದೆದು ೀಶ್ಗಳಿಗಾಗಿ 
ಅಗತ್್ಯ  ಅಸಿಥಾ ರ ಎೆಂದ್ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಒಬ್ಬ ರ ಮನ್ಸಿಡ್ ಗೆ 
ಸರಿಯಾದ ರಿೀತಿಯಲ್ಲಿ  ಬರುವ ಉದಾಹರಣೆಯೆೆಂದರೆ ವೆಲ್ಜ್ 
ಮಾಡಿದ ಸಾಥಾ ನ್.

ASMESec.IX ಗ್ ಪ್ರಿಚಯ

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ವಿಧಾನ ಮತ್ತಿ  ಕಾಯ್ವಕ್ಷಮತೆಯ ಅಹ್ವತೆ

ASME ಕೊೀಡ್ ನ್ ವಿಭಾಗ IX ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಕಾಯಕ್ವಿಧಾನ್ದ 
ನದಿಕ್ಷ್ಟ್ ತೆ ಮತು್ತ  ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಕಾಯಕ್ವಿಧಾನ್ಗಳ್, 
ವೆಲಜ್ ರ್ ಗಳ್ ಮತು್ತ  ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಆಪರೇಟರ್ ಗಳ ಅಹಕ್ತೆಗಾಗಿ 
ನಯಮಗಳನ್ನು  ನದಿಕ್ಷ್ಟ್ ಪಡಿಸ್ತ್್ತ ದೆ.

ಈ ಕೊೀಡ್ ಎಲಾಲಿ  ಕೈಪಿಡಿ ಮತು್ತ  ಯಂತ್್ರ  ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ 
ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳಿಗೆ ನಯಮಗಳನ್ನು  ನದಿಕ್ಷ್ಟ್ ಪಡಿಸ್ತ್್ತ ದೆ.

ಸಾಮಗಿ್ರ ಗಳು

ಒತ್್ತ ಡದ ಪಾತೆ್ರ ಗಳ ತ್ಯಾರಿಕೆಗೆ ಬಳಸಬಹುದಾದ ಎಲಾಲಿ 
ವಸ್್ತ ಗಳನ್ನು  ವಿವಿಧ್ ‘ಪಿ’ ಸಂಖ್್ಯ ಗಳ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಗುೆಂಪು 
ಮಾಡಲಾಗಿದೆ (ಕೊೀಷ್ಟ್ ಕ 1). ಮೂಲ ವಸ್್ತ ಗಳನ್ನು 
ಗುೆಂಪು ಮಾಡುವ ಉದೆದು ೀಶ್ವು ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಅಹಕ್ತೆಗಳ 
ಸಂಖ್್ಯ ಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುವುದ್. ವಸ್್ತ ಗಳ ‘P’ 
ಸಂಖ್್ಯ ಗಳ ಗುೆಂಪು ಸಂಯೀಜನೆ, ಬೆಸ್ಗೆ ಮತು್ತ  ಯಾೆಂತಿ್ರ ಕ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳಂತ್ಹ ಹೀಲ್ಸಬಹುದಾದ ಲೀಹದ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಆಧ್ರಿಸಿದೆ.

ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ಲದೇಹಗಳು

ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹಗಳನ್ನು  “ಎಫ್” ಸಂಖ್್ಯ ಗಳ್ ಮತು್ತ  “ಎ” 
ಸಂಖ್್ಯ ಗಳಾಗಿ ವಗಿೀಕ್ಕರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಎಲಾಲಿ  ವಿದ್್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳ್ ಮತು್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹಗಳನ್ನು 
ವಿಭಿನ್ನು  “ಎಫ್” ಸಂಖ್್ಯ ಗಳ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ವಗಿೀಕ್ಕರಿಸಲಾಗಿದೆ. 
ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಕಾಯಕ್ವಿಧಾನ್ಗಳ್ ಮತು್ತ  ಕಾಯಕ್ಕ್ಷಮತೆಯ 
ಅಹಕ್ತೆಗಳ ಸಂಖ್್ಯ ಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುವುದ್ “ಎಫ್” 
ಸಂಖ್್ಯ ಯ ಗುೆಂಪಿನ್ (ಕೊೀಷ್ಟ್ ಕ 2) ಉದೆದು ೀಶ್ವಾಗಿದೆ.

ಕದೇಷ್ಟ ಕ 1

‘ಪ್’ ಸಂಖ್ಯಾ  ಗುಂಪುಗಾರಿಕ್

P1 ರಿೆಂದ P11

P21 ರಿೆಂದ P30

P31 ರಿೆಂದ P35

P43 ರಿೆಂದ P47

P51 ರಿೆಂದ P52

ಉಕ್ಕು  ಮತು್ತ  ಉಕ್ಕು ನ್ ಮಿಶ್್ರ ಲೀಹ

ಅಲೂ್ಯ ಮಿನಯಂ ಮತು್ತ 
ಅಲೂ್ಯ ಮಿನಯಂ ಆಧಾರಿತ್ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೀಹಗಳ್ ತಾಮ್ರ  ಮತು್ತ 
ತಾಮ್ರ  ಆಧಾರಿತ್ ಮಿಶ್್ರ ಲೀಹಗಳ್ 
ನಕಲ್ ಮತು್ತ  ನಕಲ್ ಆಧಾರಿತ್ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೀಹಗಳ್

ಟೈಟಾನಯಂ ಮತು್ತ  ಟೈಟಾನಯಂ 
ಆಧಾರಿತ್ ಮಿಶ್್ರ ಲೀಹಗಳ್.

ಕದೇಷ್ಟ ಕ 2

“ಎಫ್” ಸಂಖ್ಯಾ ಯ ಗುಂಪುಗಾರಿಕ್

F1 ರಿೆಂದ F6

F21 ರಿೆಂದ F24

F31 ರಿೆಂದ F 37

F41 ರಿೆಂದ F45

F51

F61

F71 ರಿೆಂದ F72

ಉಕ್ಕು  ಮತು್ತ  ಉಕ್ಕು ನ್ ಮಿಶ್್ರ ಲೀಹಗಳ್

ಅಲೂ್ಯ ಮಿನಯಂ ಮತು್ತ 
ಅಲೂ್ಯ ಮಿನಯಂ ಆಧಾರಿತ್ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೀಹಗಳ್

ತಾಮ್ರ  ಮತು್ತ  ತಾಮ್ರ  ಆಧಾರಿತ್ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೀಹಗಳ್

ನಕಲ್ ಮತು್ತ  ನಕಲ್ ಆಧಾರಿತ್ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೀಹಗಳ್

ಟೈಟಾನಯಂ ಮತು್ತ  ಟೈಟಾನಯಂ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೀಹಗಳ್

ರ್ಕೊೀಕ್ನಯಮ್ ಮತು್ತ 
ರ್ಕೊೀಕ್ನಯಮ್ ಮಿಶ್್ರ ಲೀಹಗಳ್

ಹಾಡ್ಕ್ ಫೇಸಿೆಂಗ್ ವೆಲ್ಜ್  ಮೆಟಲ್ 
ಓವಲೇಕ್.

“F” ಸಂಖ್್ಯ ಯ ಗುೆಂಪುಗಳ್ ಲೇಪನ್ಕೆಕು  ಸಂಬಂರ್ಸಿದಂತೆ 
ಅವುಗಳ ಉಪಯುಕ್ತ ತೆಯ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಆಧ್ರಿಸಿದೆ. 
ಕೊಟಿಟ್ ರುವ ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹದೊೆಂದಿಗೆ ತೃಪಿ್ತ ದಾಯಕ 
ವೆಲ್ಜ್  ಮಾಡಲು ವೆಲಜ್ ನ್ಕ್ ಸಾಮಥ್ಯ ಕ್ವನ್ನು  ಇದ್ 
ಮೂಲಭೂತ್ವಾಗಿ ನಧ್ಕ್ರಿಸ್ತ್್ತ ದೆ. ಉದಾಹರಣೆಗೆ, ಕಡಿಮೆ 
ಹೈಡ್ರ ೀಜನ್ ವಿದ್್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು  “F” ಸಂಖ್್ಯ  4 ಅಡಿಯಲ್ಲಿ 
ಮತು್ತ  ರೂಟೈಲ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್ ಎಲ್ಕೊಟ್ ರಿೀಡ್ 4 ಗಳನ್ನು  “F” ಸಂಖ್್ಯ 
2 ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ವಗಿೀಕ್ಕರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ನಸಡ್ ೆಂಶ್ಯವಾಗಿ, E6013 (ರೂಟೈಲ್) ವಿದ್್ಯ ದಾ್ವ ರದೊೆಂದಿಗೆ 
ಧ್್ವ ನ ಬೆಸ್ಗೆಯನ್ನು  ಉತಾ್ಪ ದಿಸಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವ 
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ವೆಲಜ್ ರ್ ಕಡಿಮೆ ಹೈಡ್ರ ೀಜನ್ ಸ್ಣ್ಣ ದ ಪುಡಿ ಲೇಪಿತ್ 
ವಿದ್್ಯ ದಾ್ವ ರದೊೆಂದಿಗೆ ಧ್್ವ ನ ಬೆಸ್ಗೆಯನ್ನು  ಉತಾ್ಪ ದಿಸಲು 
ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದಿಲಲಿ .

ಈ ವಿದ್್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು  ಬಳಸಲು ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಕೌಶ್ಲ್ಯ ವು 
ಖಂಡಿತ್ವಾಗಿಯೂ ಒೆಂದೇ ಆಗಿರುವುದಿಲಲಿ . “F” ಸಂಖ್್ಯ  1 
ಆದದು ರಿೆಂದ ಸರಳವಾದ (ಕಬಿ್ಬ ಣದ ಪುಡಿ) ಎಲ್ಕೊಟ್ ರಿೀಡ್ 
ಅನ್ನು  ಡೌನ್ ಹಾ್ಯ ೆಂಡ್ ಫಿಲ್ಟ್/ಬಟ್ ಮತು್ತ  ಸಮತ್ಲ 
ಫಿಲ್ಟ್ ಸಾಥಾ ನ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಮಾತ್್ರ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

‘ಎ’ ಸಂಖ್ಯಾ ಗಳು

“F” ಸಂಖ್್ಯ ಗಳ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹಗಳನ್ನು 
ವಗಿೀಕ್ಕರಿಸ್ವ ಒೆಂದ್ ಭಾಗ, ಅವುಗಳನ್ನು  ಮತೆ್ತ  ‘A’ 
ಸಂಖ್್ಯ ಯ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ವಗಿೀಕ್ಕರಿಸಲಾಗಿದೆ ಕೊೀಷ್ಟ್ ಕ 
3 ರಲ್ಲಿ  ತೊೀರಿಸಿರುವಂತೆ. ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹಗಳ ‘A’ 
ಸಂಖ್್ಯ ಯ ವಗಿೀಕ್ಕರಣವು ವೆಲ್ಜ್  ಲೀಹದ ರಾಸಾಯನಕ 
ವಿಶ್ಲಿ ೀಷ್ಣೆಯನ್ನು  ಆಧ್ರಿಸಿದೆ ಆದರೆ ‘F; ಸಂಖ್್ಯ ಯ 
ವಗಿೀಕ್ಕರಣವು ಉಪಯುಕ್ತ ತೆ ಅಥವಾ ಕಾಯಾಕ್ಚರಣೆಯ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಆಧ್ರಿಸಿದೆ. ‘P’ ಸಂಖ್್ಯ ಗಳ್ ಮತು್ತ 
‘A’ ಸಂಖ್್ಯ ಗಳ ಈ ವಾ್ಯ ರ್್ಯ ನ್ಗಳೊೆಂದಿಗೆ, ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ 
ಕಾಯಕ್ವಿಧಾನ್ಗಳ್ ಮತು್ತ  ವೆಲಜ್ ರ್ ಗಳ ಅಹಕ್ತೆಯ 
ಬಗೆಗೆ  ಕೊೀಡ್ ಏನ್ ಹೇಳ್ತ್್ತ ದೆ ಎೆಂಬುದನ್ನು  ನ್ವು ಈಗ 
ನೀಡುತೆ್ತ ೀವೆ.

ಕದೇಷ್ಟ ಕ 3

‘ಎ’ ಸಂಖ್ಯಾ ಯ ಗುಂಪುಗಾರಿಕ್

ಎ 1

ಎ 2

ಎ 3 ರಿೆಂದ ಎ 5

ಎ 6

ಎ 7

ಎ 8 ರಿೆಂದ ಎ 9

ಎ 10

ಎ 11

A12

ಮೃದ್ ಉಕ್ಕು

ಕಾಬಕ್ನ್ - ಮಾಲ್ಬಿಜ್ ನ್ಮ್

ಕೊ್ರ ೀಮ್ - ಮಾಲ್ಬಿಜ್ ನ್ಮ್

ಕೊ್ರ ೀಮ್ - ಮಾರ್ಕ್ನಡ್ ಟಿಕ್

ಕೊ್ರ ೀಮ್ - ಫೆರಿಟಿಕ್

ಕೊ್ರ ೀಮ್ - ನಕಲ್

ನಕಲ್ - 4%

ಮಾ್ಯ ೆಂಗನೀಸ್-ಮಾಲ್ಬಿಜ್ ನ್ಮ್

ನಕಲಕು ರಿೀಮ್-ಮಾಲ್ಬಿಜ್ ನ್ಮ್

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಕಾಯ್ವವಿಧಾನಗಳ ಅಹ್ವತೆ

ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಕಾಯಕ್ವಿಧಾನ್ದ ಎಲಾಲಿ  ವಿವರಗಳನ್ನು 
‘ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಕಾಯಕ್ವಿಧಾನ್ದ ವಿವರಣೆ’ (WPS) ನ್ಲ್ಲಿ  ಪಟಿಟ್ 
ಮಾಡಬೇಕೆೆಂದ್ ಕೊೀಡ್ ಗಳ್ ಷ್ರತು್ತ  ವಿರ್ಸ್ತ್್ತ ವೆ.

ಈ ಪ್ರ ತಿಯೆಂದ್ ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಕಾಯಕ್ವಿಧಾನ್ದ 
ವಿಶೇಷ್ಣಗಳ್ ಪರಿೀಕಾಷಿ  ಕ್ಪನ್ ಗಳ ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ನೆಂದ 
ಅಹಕ್ತೆ ಪಡೆಯಬೇಕ್ ಮತು್ತ  ಈ ಕ್ಪನ್ ಗಳಿೆಂದ ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ 
ಮಾದರಿಗಳ ಯಾೆಂತಿ್ರ ಕ ಪರಿೀಕೆಷಿ ಯು ಈ ಕೊೀಡ್ ನೆಂದ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ. ಈ ಕ್ಪನ್ ಗಳ ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ದಿನ್ೆಂಕ ಮತು್ತ  ಈ 
ಪರಿೀಕೆಷಿ ಗಳ ಫಲ್ತಾೆಂಶ್ಗಳನ್ನು  ‘ಕಾಯಕ್ವಿಧಾನ್ದ ಅಹಕ್ತಾ 
ದಾಖಲ್ (PQR)’ ಎೆಂದ್ ಕರೆಯಲಾಗುವ ಡಾಕ್್ಯ ಮೆೆಂಟ್ ನ್ಲ್ಲಿ 
ದಾಖಲ್ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಒೆಂದ್ WPS ಗೆ ಒೆಂದಕ್ಕು ೆಂತ್ ಹೆರ್ಚು  PQR ನ್ ಬೆೆಂಬಲ 
ಬೇಕಾಗಬಹುದ್, ಆದರೆ ಪಯಾಕ್ಯವಾಗಿ, ಒೆಂದ್ PQR 
ಹಲವಾರು WPS ಗಳನ್ನು  ಬೆೆಂಬಲ್ಸಬಹುದ್. ಒೆಂದ್ WPS 
ಪೆಲಿ ೀಟ್, ಪೈಪ್ ಮತು್ತ  ಟ್್ಯ ಬ್ ಕ್ೀಲುಗಳಿಗೆ ಸಮಾನ್ವಾಗಿ 
ಅನ್್ವ ಯಿಸ್ತ್್ತ ದೆ. WPS ಕೆಳಗಿನ್ ಒೆಂಬತು್ತ  ಅೆಂಶ್ಗಳನ್ನು 
ವಿವರವಾಗಿ ಹೆಂದಿರಬೇಕ್.

1  ಕ್ದೇಲುಗಳು: ವಿರ್ರಗಳು

ತೊೀಡು ವಿನ್್ಯ ಸ, ಬಳಸಿದ ಹಮೆ್ಮ ೀಳದ ಪ್ರ ಕಾರ 
ಇತಾ್ಯ ದಿಗಳನ್ನು  ಇದರಲ್ಲಿ  ನದಿಕ್ಷ್ಟ್ ಪಡಿಸಬೇಕ್. ಅೆಂಚಿನ್ 
ತ್ಯಾರಿಕೆಯ ಪ್ರ ಕಾರದಲ್ಲಿ  (ಸಿೆಂಗಲ್ ವಿೀ, ಸಿೆಂಗಲ್ 
‘ಯು’ ಅಥವಾ ಡಬಲ್ ವಿೀ ಇತಾ್ಯ ದಿ) ಬದಲಾವಣೆಯನ್ನು 
ಮಾಡಿದರೆ ಅಥವಾ ಜಂಟಿ ಬೆೆಂಬಲವನ್ನು  ತೆಗೆದ್ಹಾಕ್ದರೆ, 
ಹಸ WPS ಅನ್ನು  ಬರೆಯಬೇಕಾಗುತ್್ತ ದೆ ಆದರೆ 
ಪರಿೀಕೆಷಿ ಯಿೆಂದ ಅಹಕ್ತೆ ಪಡೆಯಬೇಕಾಗಿಲಲಿ .

2  ಮೂಲ್ ಲದೇಹಗಳು

ಮೂಲ ಲೀಹದ (P) ಸಂಖ್್ಯ  ಮತು್ತ  ಕಾಯಕ್ವಿಧಾನ್ವು 
ಅನ್್ವ ಯವಾಗುವ ದಪ್ಪ ದ ಶ್್ರ ೀಣಿಗಳ್ ಇತಾ್ಯ ದಿಗಳನ್ನು  ಇಲ್ಲಿ 
ನ್ಮೂದಿಸಬೇಕ್. ದಪ್ಪ ದ ವಾ್ಯ ಪಿ್ತ ಯನ್ನು  ಹೆಚಿಚು ಸಬೇಕಾದರೆ 
ಅಥವಾ ಮೂಲ ಲೀಹವನ್ನು  ಒೆಂದ್ ‘P’ ಸಂಖ್್ಯ ಯಿೆಂದ 
ಇನನು ೆಂದ್ ‘P’ ಸಂಖ್್ಯ ಗೆ ಬದಲಾಯಿಸ್ವ ಅಗತ್್ಯ ವಿದದು ರೆ, 
ಕಾರಣ ಪರಿೀಕೆಷಿ ಗಳ ನಂತ್ರ PQR ನೆಂದ ಹಸ WPS ಅನ್ನು 
ಸಿದ್ಧ ಪಡಿಸಬೇಕ್ ಮತು್ತ  ಬೆೆಂಬಲ್ಸಬೇಕ್.

3  ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ಲದೇಹಗಳು

ವಿದ್್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳ ವಿವರಗಳ್ ಮತು್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ವೈರ್ ಗಳಾದ 
‘ಎಫ್’ ಸಂಖ್್ಯ , ‘ಎ’ ಸಂಖ್್ಯ  ಮತು್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹಗಳ 
ಪ್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಇಲ್ಲಿ  ನದಿಕ್ಷ್ಟ್ ಪಡಿಸಬೇಕ್. ವಿದ್್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳ್, 
ಫಲಿ ಕ್ಡ್  ಸಂಯೀಜನೆಗಳ್, (ಮೂಲ, ರೂಟೈಲ್, ಇತಾ್ಯ ದಿ) ಸಹ 
ಉಲ್ಲಿ ೀಖಿಸಬೇಕಾಗಿದೆ. ‘F’ ಸಂಖ್್ಯ  ಅಥವಾ ‘A’ ಸಂಖ್್ಯ ಯಲ್ಲಿ ನ್ 
ಬದಲಾವಣೆಗೆ ಹಸ WPS ಮತು್ತ  PQR ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ವಿದ್್ಯ ದಾ್ವ ರದ ವಾ್ಯ ಸದಲ್ಲಿ ನ್ ಬದಲಾವಣೆಗೆ ಹಸ 
WPS ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ ಆದರೆ ಪರಿೀಕೆಷಿ ಯಿೆಂದ ಅಹಕ್ತೆ 
ಪಡೆಯಬೇಕಾಗಿಲಲಿ . ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹಗಳ ಸೇಪಕ್ಡೆ ಅಥವಾ 
ಅಳಿಸ್ವಿಕೆಗೆ ಮರು-ಪರಿೀಕೆಷಿ ಗಳ ನಂತ್ರ ಹಸ WPS ಮತು್ತ 
PQR ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ.

4  ಸಾಥೆ ನ

ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಮಾಡಬೇಕಾದ ಸಾಥಾ ನ್ಗಳನ್ನು  ಇಲ್ಲಿ 
ಉಲ್ಲಿ ೀಖಿಸಲಾಗಿದೆ. ಅಹಕ್ತಾ ಪರಿೀಕೆಷಿ ಯನ್ನು  ಯಾವುದೇ 
ಹುದೆದು ಯಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬಹುದ್ ಆದರೆ ಅದೇ ವಿಧಾನ್ವು ಎಲಾಲಿ 
ಹುದೆದು ಗಳಿಗ್ ಅನ್್ವ ಯಿಸ್ತ್್ತ ದೆ.

5  ಪೂರ್್ವಭ್ವಿರ್ಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕ್

ಪೂವಕ್ಭಾವಿ ತಾಪಮಾನ್, ಇೆಂಟರ್ ಪಾಸ್ ತಾಪಮಾನ್ 
ಇತಾ್ಯ ದಿಗಳನ್ನು  ಸ್ಪ ಷ್ಟ್ ವಾಗಿ ನದಿಕ್ಷ್ಟ್ ಪಡಿಸಬೇಕ್. ಪಿ್ರ ಹೀಟ್ 
ಅನ್ನು  550C ಗಿೆಂತ್ ಹೆರ್ಚು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಬೇಕಾದರೆ, ನಂತ್ರ 
ಹಸ WPS ಅನ್ನು  ಸಿದ್ಧ ಪಡಿಸಬೇಕ್ ಮತು್ತ  ಪರಿೀಕೆಷಿ ಯ 
ಮೂಲಕ ಅಹಕ್ತೆ ಪಡೆಯಬೇಕ್.

6  ಪದೇಸ್್ಟ  - ವೆಲ್್ಡ  ಶಾಖ ಚಿಕ್ತೆಸಿ

ವೆಲ್ಜ್  ನಂತ್ರದ ಶಾಖ ಚಿಕ್ತೆಡ್ ಯ ತಾಪಮಾನ್ ಮತು್ತ 
ನೆನೆಸ್ವ ಸಮಯವನ್ನು  ಇಲ್ಲಿ  ತೊೀರಿಸಬೇಕ್. ಇದರಲ್ಲಿ 
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ಯಾವುದೇ ಬದಲಾವಣೆಗೆ ಹಸ ಕಾಯಕ್ವಿಧಾನ್ದ 
ಅಹಕ್ತೆಯ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ.

7  ವಿದುಯಾ ತ್ ಗುಣಲ್ಕ್ಷಣಗಳು

ಕರೆೆಂಟ್ ಪ್ರ ಕಾರ, (AC ಅಥವಾ DC) ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆ, ಆೆಂಪ್ಡ್ 
ಮತು್ತ  ವೀಲ್ಟ್ ೀರ್ ಇತಾ್ಯ ದಿಗಳನ್ನು  ಇಲ್ಲಿ  ಸೂಚಿಸಬೇಕ್.

8  ಅನಿಲ್

ರಕಾಷಿ ಕವಚ ಅನಲಗಳ ಹರಿವಿನ್ ಪ್ರ ಮಾಣ, ಅನಲ 
ಶುದಿ್ಧ ೀಕರಣದ ವಿವರಗಳ್ ಇತಾ್ಯ ದಿಗಳನ್ನು  ಇಲ್ಲಿ 
ತೊೀರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಅನಲ ಸಂಯೀಜನೆಯಲ್ಲಿ 
ಬದಲಾವಣೆಯು ಮರು-ಅಹಕ್ತೆಗೆ ಕರೆ ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

9  ತಂತ್ರ

ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ತಂತ್್ರ ಗಳ ಸಿಟ್ ರಿೆಂಗ್ ಅಥವಾ ನೇಯೆಗೆ  ಮಣಿ, 
ಆರಂಭಿಕ ಮತು್ತ  ಇೆಂಟರ್ ಪಾಸ್ ಶುಚಿಗೊಳಿಸ್ವ 
ವಿಧಾನ್, ಬಾ್ಯ ಕ್ ಗೊೀರ್ೆಂಗ್, ಸಿೆಂಗಲ್ ಅಥವಾ ಮಲ್ಟ್ ಪಲ್ 
ಪಾಸ್ ಗಳ್, ರೂಟ್ ಗೆ್ರ ಮೈೆಂಡಿೆಂಗ್ ಇತಾ್ಯ ದಿಗಳ ವಿವರಗಳನ್ನು 
ಇಲ್ಲಿ  ಬರೆಯಬೇಕ್. ಪರಿೀಕಾಷಿ  ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಅನ್ನು  ಪೆಲಿ ೀಟ್ 
ಅಥವಾ ಪೈಪ್ ವಸ್್ತ ಗಳಲ್ಲಿ  ಮತು್ತ  ಯಾವುದೇ ಸಾಥಾ ನ್ದಲ್ಲಿ 
ಮಾಡಬಹುದ್. ಕಾಯಕ್ವಿಧಾನ್ವು ಅನ್್ವ ಯವಾಗುವ ಗರಿಷ್್ಠ 
ದಪ್ಪ ವು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಪರಿೀಕಾಷಿ  ಫಲಕ ಅಥವಾ ಪೈಪ್ ನ್ 
ಎರಡು ಪಟ್ಟ್  ದಪ್ಪ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಪರಿೀಕಾಷಿ  ಜಂಟಿಯನ್ನು 
ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕ್ವ ವೆಲಜ್ ರ್ ಕ್ಡ ಆ ಕಾಯಕ್ವಿಧಾನ್ಕೆಕು 
ಅಹಕ್ತೆ ಹೆಂದಿದಾದು ನೆ ಆದರೆ ಅವನ್ ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕ್ವ 
ಆ ಸಾಥಾ ನ್ದಲ್ಲಿ  ಮಾತ್್ರ  ಈ ವಿಧಾನ್ವು ಎಲಾಲಿ  ಸಾಥಾ ನ್ಗಳಿಗೆ 
ಅನ್್ವ ಯಿಸ್ತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್, NDT ಮತು್ತ  ಯಾೆಂತಿ್ರ ಕ 
ಪರಿೀಕಾಷಿ  ಫಲ್ತಾೆಂಶ್ಗಳನ್ನು  ಒಳಗೊೆಂಡಂತೆ ಪರಿೀಕೆಷಿ ಗಳ 
ಫಲ್ತಾೆಂಶ್ಗಳನ್ನು  PQR ನ್ಲ್ಲಿ  ದಾಖಲ್ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡ ರ್ ಅಹ್ವತೆ

ವೆಲಜ್ ನ್ಕ್ ಅಹಕ್ತೆಯ ಉದೆದು ೀಶ್ವು ಧ್್ವ ನ ಬೆಸ್ಗೆಗಳನ್ನು 
ಮಾಡಲು ವೆಲಜ್ ನ್ಕ್ ಸಾಮಥ್ಯ ಕ್ವನ್ನು  ನಧ್ಕ್ರಿಸ್ವುದ್.

ಯಾೆಂತಿ್ರ ಕ ಪರಿೀಕೆಷಿ ಯ ಫಲ್ತಾೆಂಶ್ಗಳ ಆಧಾರದ ಮೇಲ್ 
ವೆಲಜ್ ರ್ ಅಹಕ್ತೆ ಪಡೆಯಬಹುದ್ (ಎರಡು ಮುಖದ 
ಬೆೆಂಡ್ ಗಳ್ ಮತು್ತ  ಎರಡು ರೂಟ್ ಬೆೆಂಡ್ ಪರಿೀಕೆಷಿ ಗಳ್ 
ಅಥವಾ ನ್ಲುಕು  ಬದಿಯ ಬೆೆಂಡ್ ಪರಿೀಕೆಷಿ ಗಳ್) ಅಥವಾ 
ಒೆಂದ್ ಪೆಲಿ ೀಟ್ ಗಾಗಿ ಕನಷ್್ಠ  150 ಮಿಮಿೀ ಉದದು ದ 
ರೇಡಿಯಗಾ್ರ ಫಿಕ್ ಪರಿೀಕೆಷಿ  ಅಥವಾ ಪೈಪ್ ಗಾಗಿ ಸಂಪೂಣಕ್ 
ವೆಲ್ಜ್  . ವೆಲ್ಜ್  ಜಂಟಿ ಸಾಥಾ ನ್ವನ್ನು  1G, 2G, 3G, 4G, 5G 
ಮತು್ತ  6G ಎೆಂದ್ ವಗಿೀಕ್ಕರಿಸಲಾಗಿದೆ. ಕೊೀಷ್ಟ್ ಕ 4 ಇತ್ರ 
ಸಾಥಾ ನ್ಗಳಿಗೆ ಅಹಕ್ತೆ ಪಡೆದ ಸಾಥಾ ನ್ಗಳನ್ನು  ತೊೀರಿಸ್ತ್್ತ ದೆ.

ಕದೇಷ್ಟ ಕ 4

ಅಹ್ವತೆ ಪ್ಡೆದ ಸಾಥೆ ನಗಳ ಶ್್ರ ದೇಣಿ

ಪ್ರಿದೇಕಾಷಾ  ಸಾಥೆ ನ ಅಹ್ವತೆಯನ್ನು 
ಪ್ಡೆದಿದ್

1G
2ರ್
3ರ್
4G
5G
2G& 5G
6G

1G
1G
1G
1G& 3G
1G& 3G
ಎಲಾಲಿ  ಸಾಥಾ ನ್ಗಳ್
ಎಲಾಲಿ  ಸಾಥಾ ನ್ಗಳ್

1G ಮತು್ತ  2G ಸಾಥಾ ನ್ಗಳಿಗೆ (ಫಾಲಿ ಟ್ ಮತು್ತ  ಹಾರಿಜಾೆಂಟಲ್) 
ಪೆಲಿ ೀಟ್ ನ್ಲ್ಲಿ  ಅಹಕ್ತೆ ಪೈಪ್ ಗಳಲ್ಲಿ  ವೆಲಜ್ ರ್ ಅನ್ನು  ಸಹ 
ಅಹಕ್ತೆ ಪಡೆಯುತ್್ತ ದೆ. ಎಲಾಲಿ  ಇತ್ರ ಸಾಥಾ ನ್ಗಳಿಗೆ, 
ಪೈಪ್ ನ್ಲ್ಲಿ ನ್ ಅಹಕ್ತೆಯು ಪೆಲಿ ೀಟ್ ಗೆ ಅಹಕ್ತೆ ಪಡೆಯುತ್್ತ ದೆ 
ಆದರೆ ಪ್ರ ತಿಯಾಗಿ ಅಲಲಿ .

ಪೆಲಿ ೀಟ್ ಅಥವಾ ಪೈಪ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿೆಂಟ್ ನ್ಲ್ಲಿ ನ್ ಅಹಕ್ತೆಯು 
ಎಲಾಲಿ  ಪೆಲಿ ೀಟ್ ದಪ್ಪ  ಮತು್ತ  ಪೈಪ್ ವಾ್ಯ ಸಗಳಲ್ಲಿ  ಫಿಲ್ಟ್ 
ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಗೆ ವೆಲಜ್ ರ್ ಅನ್ನು  ಅಹಕ್ತೆ ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.102
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ದುರಸಿತಿ  ಮತ್ತಿ  ನಿರ್್ವಹಣೆ                                  

ಹಾಡ್್ವ ಫೇಸಿಂಗ್/ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ಅಗತಯಾ ತೆ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ತರ್ರಿ ವಿವಿಧ ಹಾಡ್್ವ 
ಎದುರಿಸುತಿತಿ ರುರ್ ಮಿಶ್ರ ಲದೇಹಗಳು ಮತ್ತಿ  ಹಾಡ್್ವ ಎದುರಿಸುತಿತಿ ರುರ್ 
ಅನ್ಕೂಲ್ಗಳು (Hard facing/surfacing necessity surface preparation various 
hard facing alloys and advantages of hard facing)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಕಠಿಣವ್ಗಿ ಎದುರಿಸುರ್ ಅಗತಯಾ ರ್ನ್ನು  ವಿರ್ರಿಸಿ
• ಹಾಡ್್ವ ಎದುರಿಸಲು ತರ್ರಿ ವಿಧಾನರ್ನ್ನು  ವಿರ್ರಿಸಿ
• ವಿವಿಧ ಹಾಡ್್ವ ಫೇಸಿಂಗ್ ಮಿಶ್ರ ಲದೇಹಗಳನ್ನು  ವಿರ್ರಿಸಿ
• ಹಾಡ್್ವ ಫೇಸಿಂಗ್ ನ ಅನ್ಕೂಲ್ಗಳನ್ನು  ವಿರ್ರಿಸಿ.

ಕಠಿಣವ್ಗಿ ಎದುರಿಸುರ್ ಅರ್ಶಯಾ ಕತೆ: ಈ 
ಕಾಯಾಕ್ಚರಣೆಯು ಗಡಸ್ತ್ನ್, ಗಡಸ್ತ್ನ್ ಮತು್ತ 
ಸವೆತ್, ಶಾಖ ಮತು್ತ  ತುಕ್ಕು ಗೆ ಪ್ರ ತಿರೀಧ್ದಂತ್ಹ ವಿಶೇಷ್ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಹೆಂದಿರುವ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಒದಗಿಸಲು ಮೃದ್ವಾದ ತ್ಳದ ಲೀಹದ ಮೇಲ್ 
ಗಟಿಟ್ ಯಾದ ಲೀಹದ ಪದರವನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡುವುದನ್ನು 
ಒಳಗೊೆಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ.

ದಿೀಘಕ್ ಮತು್ತ  ನರಂತ್ರ ಬಳಕೆಯಿೆಂದಾಗಿ ಗಟಿಟ್ ಯಾದ 
ಘಟಕದ ಸವೆತ್ ಪ್ರ ದೇಶ್ಗಳನ್ನು  ನಮಿಕ್ಸಲು ಮತು್ತ  ಕಡಿಮೆ 
ವೆಚಚು ದಲ್ಲಿ  ಮತು್ತ  ತ್್ವ ರಿತ್ವಾಗಿ ಅವುಗಳನ್ನು  ಹಸದರಂತೆ 
ಮಾಡಲು ಇದನ್ನು  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ತರ್ರಿ:ಗಟಿಟ್ ಯಾಗಿ ಎದ್ರಿಸಬೇಕಾದ ಭಾಗದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಗೆ್ರ ಮೈೆಂಡಿೆಂಗ್, ಮಾ್ಯ ಚಿೆಂಗ್, ಫೈಲ್ೆಂಗ್, 
ಚಿಪಿ್ಪ ೆಂಗ್ ಅಥವಾ ಸಾ್ಯ ೆಂಡ್ ಬಾಲಿ ಸಿಟ್ ೆಂಗ್ ಮೂಲಕ ಕೊಳಕ್, 
ಸ್ಕು ೀಲ್ ಇತಾ್ಯ ದಿಗಳಿೆಂದ ಮುಕ್ತ ವಾಗುವವರೆಗೆ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಸ್ಲಭವಾಗಿ ಕರಗುವ ಅಥವಾ ಆಕ್ಡ್ ಡಿೀಕರಣಗೊಳ್ಳು ವ 
ಚೂಪಾದ ಮೂಲ್ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದ್ಹಾಕ್.

ಹಾಡ್್ವ ಎದುರಿಸುತಿತಿ ರುರ್ ಮಿಶ್ರ ಲದೇಹಗಳು

ಗಟಿಟ್ ಯಾಗಿ ಎದ್ರಿಸಲು ಬಳಸ್ವ ವಸ್್ತ ಗಳ ವಿವಿಧ್ 
ಗುೆಂಪುಗಳ್:

-  ಫೆರಸ್ ಮಿಶ್್ರ ಲೀಹ ಗುೆಂಪು

-  ನ್ನ್-ಫೆರಸ್ ಮಿಶ್್ರ ಲೀಹ ಗುೆಂಪು

-  ರ್ಮಂಡ್ ಬದಲ್ ಗುೆಂಪು

ಫೆರಸ್ ಮಿಶ್ರ ಲದೇಹ ಗುಂಪು:ಈ ಗುೆಂಪು ಕೊ್ರ ೀಮಿಯಂ, 
ಮಾ್ಯ ೆಂಗನೀಸ್, ಮಾಲ್ಬಿಜ್ ನ್ಮ್, ನಕಲ್, ರ್ಕೊೀಕ್ನಯಮ್, 
ಬೀರಾನ್ ಮತು್ತ  ಸಿಲ್ಕಾನ್ ಜೊತೆ ಮಿಶ್್ರ ಲೀಹದ 
ಕಬಿ್ಬ ಣದ ಬೇಸ್ ಹೆಂದಿರುವ ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ವಿದ್್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು 
ಒಳಗೊೆಂಡಿದೆ.

ನಾನ್-ಫೆರಸ್ ಮಿಶ್ರ ಲದೇಹ ಗುಂಪು:ಈ ಗುೆಂಪು 
ಕೊ್ರ ೀಮಿಯಂ, ಟಂಗ್ ಸಟ್ ನ್, ಕೊೀಬಾಲ್ಟ್  ಮತು್ತ 
ಮಾಲ್ಬಿಜ್ ನ್ಮ್ ಮಿಶ್್ರ ಲೀಹಗಳ್ ಮತು್ತ  ಕೆಲವಮೆ್ಮ 
ಸಣ್ಣ  ಪ್ರ ಮಾಣದ ಕಬಿ್ಬ ಣದ ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ವಿದ್್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು 
ಒಳಗೊೆಂಡಿದೆ.

ಡೈಮಂಡ್ ಬದಲ್ ಗುಂಪು: ಟಂಗ್ ಸಟ್ ನ್, ಟಾ್ಯ ೆಂಟಲಮ್, 
ಟೈಟಾನಯಂ ಮತು್ತ  ಬೀರಾನ್ ಮತು್ತ  ಕೊ್ರ ೀಮಿಯಂನ್ 
ಬೀರೈಡ್ ಗಳ ಕಾರ್ಕ್ಡ್ ಗಳನ್ನು  ಒಳಗೊೆಂಡಿರುವ ಈ 
ಗುೆಂಪನ್ನು  ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಏಕೆೆಂದರೆ ಅದರ ಗಟಿಟ್ ಯಾದ 
ವಸ್್ತ ಗಳ್ ವಜ್ರ ದ ಗಡಸ್ತ್ನ್ವನ್ನು  ಸಮಿೀಪಿಸ್ತ್್ತ ವೆ.

ಹಾಡ್ಕ್ ಎದ್ರಿಸ್ತಿ್ತ ರುವ ವಿದ್್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು  ಈ 
ಕೆಳಗಿನಂತೆ ಅವುಗಳ ವೆಲ್ಜ್  ನಕೆಷಿ ೀಪಗಳ ಗಡಸ್ತ್ನ್ದ 
ಆಧಾರದ ಮೇಲ್ ವಿನ್್ಯ ಸಗೊಳಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್: ಕೊ್ರ ೀಮಿಯಂ ಮತು್ತ  ಟಂಗಡ್ ಟ್ ನ್ ಕಾರ್ಕ್ಡ್ 
ವಿದ್್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು  ತಿೀವ್ರ  ಸವೆತ್ಕೆಕು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ - 
ಪ್ರ ತಿರೀಧ್.

ಹೆಚಿಚು ನ್ ಕಾಬಕ್ನ್ ವಿಧ್ದ ವಿದ್್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು  ಮಧ್್ಯ ಮ 
ಸವೆತ್ ಮತು್ತ  ಪ್ರ ಭಾವದ ಪ್ರ ತಿರೀಧ್ಕಾಕು ಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸ್ಟ್ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿಟ್ ೀಲ್ ವಿದ್್ಯ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು  ತಿೀವ್ರ  ಪರಿಣಾಮ ಮತು್ತ 
ಮಧ್್ಯ ಮ ತಿೀವ್ರ  ಸವೆತ್ ಪ್ರ ತಿರೀಧ್ಕಾಕು ಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಎಂಎಂಎಡಬ್ಲಿ ಯಾ  ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಂದಿಗ್ ಕಷ್ಟ 
ಎದುರಿಸುವುದು:ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಸಂಪೂಣಕ್ವಾಗಿ 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತು್ತ  ಕೆಲಸವನ್ನು  ಸಮತ್ಟಾಟ್ ದ ಸಾಥಾ ನ್ದಲ್ಲಿ 
ಜೊೀಡಿಸಿ.

ಸ್ಮಾರು 95°-150°C ಗೆ ಪೂವಕ್ಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಿ.

ಆಕ್ಕ್ ಅನ್ನು  ನವಕ್ಹಸಲು ಸಾಕಷ್ಟ್  ಶಾಖವನ್ನು 
ಒದಗಿಸಲು ಸಾಕಷ್ಟ್  ಆೆಂಪೇರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಮಾತ್್ರ  ಬಳಸಿ. 
ಹೆಚಿಚು ನ್ ಪ್ರ ವಾಹ ಮತು್ತ  ಕಡಿಮೆ ಚಾಪ ಉದದು ವನ್ನು  ತ್ಪಿ್ಪ ಸಿ.

ಮೂಲ್ ಲದೇಹದ್ಂದಿಗ್ ಠೇರ್ಣಿಯ 
ದುಬ್ವಲ್ಗೊಳಿಸುವಿಕ್ಯನ್ನು  ತಡೆಗಟ್್ಟ ಲು 
ಇದು ಬಹಳ ಮುಖಯಾ ವ್ಗಿದ್.

ಮಧ್್ಯ ಮ ಚಾಪವನ್ನು  ಹಡಿದಿಟ್ಟ್ ಕೊಳ್ಳು ವ ಸಿಟ್ ರಿೆಂಗರ್ 
ಅಥವಾ ಸ್ವ ಲ್ಪ  ನೇಯೆಗೆ  ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ವಿದ್್ಯ ದಾ್ವ ರದ ವಾ್ಯ ಸಕ್ಕು ೆಂತ್ ಎರಡು ಪಟ್ಟ್  ಅಗಲವಾಗಿರದ 
25 ರಿೆಂದ 50 ಮಿಮಿೀ ಉದದು ದ ಮಣಿಗಳನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. 
ಮಣಿಗಳ ಪ್ರ ತಿ ಠೇವಣಿ ನ್ಡುವೆ ಕೆಲಸವನ್ನು  ತ್ಣ್ಣ ಗಾಗಲು 
ಅನ್ಮತಿಸಿ.
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ಒೆಂದೇ ಸಥಾ ಳದಲ್ಲಿ  ಹೆಚಿಚು ನ್ ಶಾಖವನ್ನು  ನಮಿಕ್ಸ್ವುದನ್ನು 
ತ್ಡೆಯಲು ನಕೆಷಿ ೀಪಗಳನ್ನು  ದಿಗ್ಭ್ ರಿಮೆಗೊಳಿಸಿ. ಪಾಸಗೆ ಳ 
ನ್ಡುವೆ ಸಾಲಿ ್ಯ ಗ್ ಅನ್ನು  ಚಿಪ್ ಮಾಡಿ.

ಕೆಲಸವನ್ನು  ಮರಳ್ ಅಥವಾ ಬ್ದಿ ಅಥವಾ ಸ್ಣ್ಣ ದ 
ಸ್ಣ್ಣ ದಿೆಂದ ಮುರ್ಚು ವ ಮೂಲಕ ನಧಾನ್ವಾಗಿ 
ತಂಪಾಗಿಸ್ವಿಕೆಯನ್ನು  ಮಾಡಬೇಕ್.

ಲೇಯರ್ ಗಳ ಸಂಖ್್ಯ ಯು ಕೆಲಸದಿೆಂದ ಕೆಲಸಕೆಕು 
ಬದಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆದರೆ ಸೌಮ್ಯ ವಾದ ಉಕ್ಕು ನ್ ಮೇಲ್ ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡಿದ ಮದಲ ಪದರವನ್ನು  ಪೆಲಿ ೀಟ್ ನೆಂದ ‘ಪಿಕ್-
ಅಪ್’ ಮೂಲಕ ದ್ಬಕ್ಲಗೊಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಎೆಂದ್ 
ಗಮನಸಬೇಕ್. (ಅೆಂದರೆ ಬೇಸ್ ಮೆಟಲ್ ನೆಂದ ಮೃದ್ವಾದ 
ಮೃದ್ವಾದ ಉಕ್ಕು  ಗಟಿಟ್ ಯಾದ ಠೇವಣಿ ಲೀಹದೊೆಂದಿಗೆ 
ಬೆರೆಯುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಆದದು ರಿೆಂದ I ಪದರವು ಕಡಿಮೆ 
ಗಡಸ್ತ್ನ್ವನ್ನು  ಹೆಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಮೂರಕ್ಕು ೆಂತ್ ಹೆರ್ಚು  ಪದರಗಳನ್ನು  ಮಾಡಲು ಇದ್ 
ಎೆಂದಿಗ್ ಸೂಕ್ತ ವಲಲಿ  ಏಕೆೆಂದರೆ ಅೆಂತ್ಹ ಲೀಹವು 
ಸೇವೆಯಲ್ಲಿ  ಅಥವಾ ಶೇಖರಣೆಯ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಬಿರುಕ್ 
ಬಿಡಬಹುದ್.

ಕಠಿಣವ್ಗಿ ಎದುರಿಸುರ್ ಅನ್ಕೂಲ್ಗಳು

ಧ್ರಿಸಿರುವ ಭಾಗಗಳ ದಿೀರ್ಕ್ವರ್ಯ ರ್ೀವನ್ (2 ರಿೆಂದ 
20 ಬಾರಿ, ಸೇವೆಯ ಪ್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿ). ಹೆಚಿಚು ದ 
ಯಾೆಂತಿ್ರ ಕ ಕಾಯಾಕ್ಚರಣೆಯ ದಕ್ಷತೆ.

ಸಸ್ಯ ದ ಐಡಲ್ ಸಮಯ ಕಡಿಮೆಯಾಗಿದೆ.

ಬೆಲ್ಬಾಳ್ವ ಹಸ ಬದಲ್ ಭಾಗಗಳ ಬದಲ್ಗೆ ರಿೀಕಂಡಿಶ್ನ್ಜ್ 
ಹಳಸಿದ ಭಾಗಗಳ ಬಳಕೆ. ಕಡಿಮೆ ಬದಲ್ಗಳ ಕಾರಣ ಕಡಿಮೆ 
ಕಾಮಿಕ್ಕ ವೆಚಚು ಗಳ್.

ಕೊರತೆಯಿರುವಾಗ ಭಾಗಗಳ ಬದಲ್ ಅವರ್ಯಲ್ಲಿ  ಹೆಚಿಚು ನ್ 
ಸಾ್ವ ತಂತ್್ರ ್ಯ .

ಅಜಿ್ವಗಳನ್ನು

ವಿಭಿನ್ನು  ಕಠಿಣ ಮುಖದ ಉತ್್ಪ ನ್ನು ಗಳನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  1 ರಿೆಂದ 9 ರಲ್ಲಿ 
ವಿವರಿಸಲಾಗಿದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.102
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.103 & 104
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ದುರಸಿತಿ  ಮತ್ತಿ  ನಿರ್್ವಹಣೆ                                  

ಹಾಟ್ ಏರ್ ಗನ್ ಮತ್ತಿ  ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ರ್ಸುತಿ ಗಳೊಂದಿಗ್ ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಯಂತ್ರ  
(Plastic welding machine with hot air gun and plastic material)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯನ್ನು  ವಿರ್ರಿಸಿ
• ಹಾಟ್ ಏರ್ ಗನ್ ನ ಭ್ಗಗಳು ಮತ್ತಿ  ಕ್ಲ್ಸದ ತತ್ವ ರ್ನ್ನು  ವಿರ್ರಿಸಿ
• ಬ್ಸಿ ಗಾಳಿಯ ಗನ್ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ ಅನ್ನು  ವಿರ್ರಿಸಿ
• ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ರ್ಸುತಿ ಗಳನ್ನು  ವಿರ್ರಿಸಿ.

ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ರ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳು : ಪಾಲಿ ಸಿಟ್ ಕ್ ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ 
ಎನ್ನು ವುದ್ ಎರಡು ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಥಮೀಕ್ಪಾಲಿ ಸಿಟ್ ಕ್ ಗಳ 
ನ್ಡುವೆ ಆಣಿ್ವ ಕ ಬಂಧ್ವನ್ನು  ರಚಿಸ್ವ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯಾಗಿದೆ, 
ಪಾಲಿ ಸಿಟ್ ಕ್ ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಉತ್್ತ ಮ ಶ್ಕ್್ತ ಯನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ 
ಸೈಕಲ್ ಸಮಯವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಒತು್ತ ವುದ್

ಬಿಸಿ

ಕ್ಲ್ೆಂಗ್

ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಬ್ಸಿ ಗಾಳಿಯ ಗನ್

ಹಾಟ್ ಏರ್ ಗನ್ ಕ್ಟ್

1  ವಿದ್್ಯ ತ್ ಸರಬರಾಜು ತಂತಿ

2  ಮುಖ್ಯ  ಸಿ್ವ ಚ್

3  ತಾಪಮಾನ್ ಹೆಂದಾಣಿಕೆಗಾಗಿ ಪ್ರ್ನಟ್ ಯೀಮಿೀಟರ್

4  ಹಾ್ಯ ೆಂಡಲ್

5  ಏರ್ ಫಿಲಟ್ ರ್

6  ರಬ್ಬ ರ್ ಸಾಟ್ ್ಯ ೆಂಡ್

7  ಹೀಟರ್ ಟ್್ಯ ಬ್

8  ಶಾಖ ರಕ್ಷಣೆ ಟ್್ಯ ಬ್

9  ನ್ಳಿಕೆ (ಅಥವಾ ಸೇರಿಸಲಾಗಿಲಲಿ )

10  ಕಾಲಿ ೆಂಪ್ ಮೇಲ್ ಸೂಕು ರಿ

11  ತಾಪಮಾನ್ ಮಾಪಕ

ಕಾರ್್ವಚರಣೆ

•  ವಸ್್ತ ಗಳಿಗೆ ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ಪರಿೀಕಾಷಿ  ವೆಲ್ಜ್  ಅನ್ನು 
ಕೈಗೊಳಿಳು

•  ಪರಿೀಕಾಷಿ  ವೆಲ್ಜ್  ಅನ್ನು  ಪರಿಶಿೀಲ್ಸಿ

•  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವಂತೆ ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ತಾಪಮಾನ್ವನ್ನು 
(ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಪಾ್ಯ ರಾಮಿೀಟರ್) ಹೆಂದಿಸಿ

•  ಬಳಕೆಯ ನಂತ್ರ ಉಪಕರಣವನ್ನು  ತಂಪಾಗಿಸಿ.

ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್

• ಥಮೀಕ್ಪಾಲಿ ಸಿಟ್ ಕ್ ವಸ್್ತ ಗಳ ವೆಲ್ಜ್ ೆಂಗ್ ಜೊತೆಗೆ 
(ಟ್್ಯ ಬ್ ಗಳ್, ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಗಳ್, ಲೈನೆಂಗ್ 
ಮೆೆಂಬರೇನ್ ಗಳ್, ಲೇಪಿತ್ ವಸ್್ತ ಗಳ್, ಚಲನ್ಚಿತ್್ರ ಗಳ್, 
ಫೀಮ್ ಗಳ್, ಅೆಂರ್ಗಳ್ ಮತು್ತ  ಹಾಳೆಗಳ್).

•  ತಾಪನ್ - ಥಮೀಕ್ಪಾಲಿ ಸಿಟ್ ಕ್ ಅರೆ-ಸಿದ್ಧ ಪಡಿಸಿದ 
ವಸ್್ತ ಗಳ್ ಮತು್ತ  ಪಾಲಿ ಸಿಟ್ ಕ್ ಗಾ್ರ ್ಯ ನೂ್ಯ ಲಗೆ ಳ ರಚನೆ, 
ಬಾಗುವಿಕೆ ಮತು್ತ  ಸಿೀಲ್ೆಂಗಾಗೆ ಗಿ.

•  ನೀರು-ಒದೆದು ಯಾದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಒಣಗಿಸ್ವುದ್

•  ಶಾಖದ ಕ್ಗುಗೆ ವಿಕೆ - ಕ್ಗಿಗೆ ಸ್ವ ತೊೀಳ್ಗಳ್, ಫಿಲ್್ಮ  ಗಳ್, 
ಟೇಪ್ ಗಳ್, ಬೆಸ್ಗೆ ತೊೀಳ್ಗಳ್, ಪೂವಕ್ ರೂಪುಗೊೆಂಡ 
ಮತು್ತ  ಅರ್ಚು  ಮಾಡಿದ ಭಾಗಗಳ್
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•  ತಾಮ್ರ ದ ಕೊಳವೆಗಳ್, ಬೆಸ್ಗೆ ಕ್ೀಲುಗಳ್ ಮತು್ತ 
ಲೀಹದ ಹಾಳೆಗಳ ಬೆಸ್ಗೆ

•  ಹೆಪು್ಪ ಗಟಿಟ್ ದ ನೀರಿನ್ ಕೊಳವೆಗಳ ಡಿಫಾ್ರ ಸಿಟ್ ೆಂಗ್

• ದಾ್ರ ವಕ ಮುಕ್ತ  ಅೆಂಟ್ಗಳ್ ಮತು್ತ  ಸಮಿ್ಮ ಳನ್ 
ಅೆಂಟ್ಗಳನ್ನು  ಸಕ್್ರ ಯಗೊಳಿಸ್ವುದ್ / ಕರಗಿಸ್ವುದ್ 

•  ಕ್ಲುಮೆಗಳಲ್ಲಿ  ಮರದ ಸಿಪೆ್ಪ ಗಳ್, ಕಾಗದ, ಕಲ್ಲಿ ದದು ಲು 
ಅಥವಾ ಒಣಹುಲ್ಲಿ ನ್ ದಹನ್

ಪ್ಲ್ಥಿಲ್ದೇನ್

ಪಾಲ್ಥಿಲ್ೀನ್ (PE) ತ್ಯಾರಿಸಿದ ಭಾಗಗಳ್ ಮತು್ತ  ಘಟಕಗಳಿಗೆ 
ಹೆರ್ಚು  ವಾ್ಯ ಪಕವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುವ ಥಮೀಕ್ಪಾಲಿ ಸಿಟ್ ಕ್ 

ಪಾಲ್ಮರ್ ಆಗಿದೆ. ವಿಭಿನ್ನು  ಅಗತ್್ಯ ಗಳಿಗೆ ಸರಿಹೆಂದ್ವಂತೆ 
ಇದ್ ವಿವಿಧ್ ಶ್್ರ ೀಣಿಗಳ್ ಮತು್ತ  ಸೂತಿ್ರ ೀಕರಣಗಳಲ್ಲಿ 
ಲಭ್ಯ ವಿದೆ. ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ, ಪಾಲ್ಥಿಲ್ೀನ್ ಅತು್ಯ ತ್್ತ ಮ 
ರಾಸಾಯನಕವನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ; ಮತು್ತ  ಪ್ರ ಭಾವದ 
ಪ್ರ ತಿರೀಧ್, ವಿದ್್ಯ ತ್ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳ್ ಮತು್ತ  ಘಷ್ಕ್ಣೆಯ 
ಕಡಿಮೆ ಗುಣಾೆಂಕ. ಇದನ್ನು  ರ್ಎಲ್ಕ್ಟ್ ರಿಕ್ ವಸ್್ತ ವೆೆಂದ್ 
ಪರಿಗಣಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದರ ಜೊತೆಗೆ, ಪಾಲ್ಥಿಲ್ೀನ್ 
ಹಗುರವಾದ, ಸ್ಲಭವಾಗಿ ಸಂಸಕು ರಿಸಿದ ಮತು್ತ  ಹತಿ್ತ ರದಲ್ಲಿ 
ನೀಡುತ್್ತ ದೆ - ಶೂನ್್ಯ  ತೇವಾೆಂಶ್ ಹೀರಿಕೊಳ್ಳು ವಿಕೆ.

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್ಲ್ಪ್ರ ಪ್ಲ್ದೇನ್

ಪಾಲ್ಪ್್ರ ಪಿಲ್ೀನ್ (ಪಿಪಿ) ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕಲು ಸ್ಲಭವಾದದ್ದು 
ಮತು್ತ  ವಿವಿಧ್ ಅನ್್ವ ಯಗಳಿಗೆ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. PP 
ಅತು್ಯ ತ್್ತ ಮ ರಾಸಾಯನಕ ಪ್ರ ತಿರೀಧ್, ಕಡಿಮೆ ನದಿಕ್ಷ್ಟ್ 
ಗುರುತಾ್ವ ಕಷ್ಕ್ಣೆ, ಹೆಚಿಚು ನ್ ಕಷ್ಕ್ಕ ಶ್ಕ್್ತ  ಮತು್ತ  ಹೆರ್ಚು 
ಆಯಾಮದ ಸಿಥಾ ರವಾದ ಪಾಲ್ಯೀಲ್ಫಿನ್ ಆಗಿದೆ. 
PP ಅನ್ನು  ಬಳಸ್ವ ಸಾಬಿೀತಾದ ಅಪಿಲಿ ಕೇಶ್ನ್ ಗಳ್ 
ಪೆಲಿ ೀಟಿೆಂಗ್ ಉಪಕರಣಗಳ್, ಟಾ್ಯ ೆಂಕ್ ಗಳ್, ಡಕ್ಟ್  ವಕ್ಕ್, 
ಎಚಚು ರ್ ಗಳ್, ಫ್್ಯ ಮ್ ಹುಡ್ಡ್  ಸಕು ರಿಬ್ಬ ರ್ ಗಳ್ ಮತು್ತ 
ಮೂಳೆಚಿಕ್ತ್ಡ್ ಕಗಳಾಗಿವೆ.

ಪ್ಲ್ವಿನೈಲ್ ಕ್ಲಿ ೂದೇರೈಡ್

ಪಾಲ್ವಿನೈಲ್ ಕೊಲಿ ೀರೈಡ್ (ಪಿವಿಸಿ ಅಥವಾ ವಿನೈಲ್) 
ಆಥಿಕ್ಕ ಮತು್ತ  ಬಹುಮುಖ ಥಮೀಕ್ಪಾಲಿ ಸಿಟ್ ಕ್ ಪಾಲ್ಮರ್ 
ಆಗಿದ್ದು , ಕಟಟ್ ಡ ಮತು್ತ  ನಮಾಕ್ಣ ಉದ್ಯ ಮದಲ್ಲಿ  ಬಾಗಿಲು 

ಮತು್ತ  ಕ್ಟಕ್ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಗಳ್, ಪೈಪ್ ಗಳ್ (ಕ್ಡಿಯುವ 
ಮತು್ತ  ತಾ್ಯ ಜ್ಯ ನೀರು), ತಂತಿ ಮತು್ತ  ಕೇಬಲ್ ನರೀಧ್ನ್, 
ವೈದ್ಯ ಕ್ೀಯ ಸಾಧ್ನ್ಗಳನ್ನು  ಉತಾ್ಪ ದಿಸಲು ವಾ್ಯ ಪಕವಾಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಇತಾ್ಯ ದಿ. ಇದ್ ಪಾಲ್ಥಿಲ್ೀನ್ ಮತು್ತ  ಪಾಲ್ಪ್್ರ ಪಿಲ್ೀನ್ 
ನಂತ್ರ ಪರಿಮಾಣದ ಮೂಲಕ ವಿಶ್್ವ ದ ಮೂರನೇ ಅತಿದೊಡಜ್ 
ಥಮೀಕ್ಪಾಲಿ ಸಿಟ್ ಕ್ ವಸ್್ತ ವಾಗಿದೆ

ಇದ್ ಪುಡಿ ರೂಪದ ಕಣಗಳಲ್ಲಿ  ಲಭ್ಯ ವಿರುವ ಬಿಳಿ, 
ಸ್ಲಭವಾಗಿ ಘನ್ ವಸ್್ತ ವಾಗಿದೆ. ಹಗುರವಾದ, ಬಾಳಿಕೆ 
ಬರುವ, ಕಡಿಮೆ ವೆಚಚು ದ ಮತು್ತ  ಸ್ಲಭ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯ 
ಸಾಮಥ್ಯ ಕ್ದಂತ್ಹ ಬಹುಮುಖ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳಿೆಂದಾಗಿ, 
PVC ಈಗ ಹಲವಾರು ಅನ್್ವ ಯಗಳಲ್ಲಿ  ಸಾೆಂಪ್ರ ದಾಯಿಕ 
ಕಟಟ್ ಡ ಸಾಮಗಿ್ರ ಗಳಾದ ಮರ, ಲೀಹ, ಕಾೆಂಕ್್ರ ೀಟ್, ರಬ್ಬ ರ್, 
ಸ್ರಾಮಿಕ್ಡ್  ಇತಾ್ಯ ದಿಗಳನ್ನು  ಬದಲಾಯಿಸ್ತಿ್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರಿದೇವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.103 & 104
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