
(i)

വെൽഡർ
WELDER 

NSQF വെെൽ - 3

ട്്രരേഡ് സിദ്ധാന്തം 
(TRADE  THEORY)

വസക്രേർ : ക്്യയാപിറ്റൽ ഗുഡ്സ്  ഒപ്പം മയാനുഫയാക്്ചറിപംഗ്

Sector :  Capital Goods and Manufacturing

(പുതുക്ിയ സിെബസ് ജൂലെ 2022 - 1200 ്രപകധാരതം മണിക്ൂർ)
(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs)

ഡയറക് രേട്ററ്് ജനറൽ ഓഫ് വ്രരേയിനിതംഗ്

ലനപുണ്യ െികസന & സതംരതംഭകത്വ മ്രന്ധാെയതം

ഭധാരത സർക്ധാർ

നധാഷണൽ ഇൻസ്്രരേക്ഷണൽ 
മീഡിയ ഇൻസ്റിറ്റ്യൂട്്, വെലനൈ

ട്പധാസ്റ് ട്ബധാക്സ് നതം. 3142, CTI കധാമ്പസ്, ഗിണ്ി, വെലനൈ - 600 032

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



(ii)

 
വസക്രേർ  : ക്യധാപിറ്ൽ ഗുഡ്സ്  ഒപ്തം മധാനുഫധാക്െറിതംഗ്

കധാെധാെധി : 1 - െർഷതം

െ്യധാപധാരതം :  വെൽഡർ - ട്്രരേഡ് സിദ്ധാന്തം - NSQF വെെൽ - 3 (പുതുക്ിയ 2022)

വിക്സിപ്ിച്ചതുപം പ്പസിദ്ധീക്രിച്ചതുപം

നധാഷണൽ ഇൻസ്്രരേക്ഷണൽ മീഡിയ ഇൻസ്റിറ്റ്യൂട്്

ട്പധാസ്റ് ട്ബധാക്സ് നതം. 3142, 

CTI കധാമ്പസ്, ഗിണ്ി, വെലനൈ - 600 032

ഇമമയിൽ : chennai-nimi@nic.in 
മവബ്സസറ്റ്  : www.nimi.gov.in

പകർപ്െകധാശതം© 2023 നധാഷണൽ ഇൻസ്്രരേക്ഷണൽ 

ആദ്്യ പതിപ്് : മമ, 2023                            പക്ർപ്ുക്ൾ: 1000

Rs./-

എല്ലയാ അവക്യാശങ്ങളുപം നിക്ിപ്തപം.

മചസനൈയിമല നയാഷണൽ ഇൻസ്പ്്രക്ണൽ മധീഡിയ ഇൻസ്റിറ്റ്യയൂട്ിൽ നിനൈ് മരഖയാമയൂലമുള്ള അനുമതിയില്ലയാമത 
ഈ പ്പസിദ്ധീക്രണത്ിന്മറ ഒരു ഭയാഗവുപം മഫയാമട്യാമക്യാപ്ി, മറമ്കയാർഡിപംഗ് അല്മലങ്ിൽ ഏമതങ്ിലുപം വിവര 
സപംഭരണപം, വധീമടെ്രു്കൽ സപംവിധയാനപം എനൈിവയുൾമപ്മ്ര ഇലക്്മപ്്രയാണിക്് അല്മലങ്ിൽ മമ്കയാനി്കൽ 
രധീതിയിമലയാ ഏമതങ്ിലുപം തരത്ിമലയാ പുനർനിർമ്ി്കയാമനയാ സക്മയാറയാമനയാ ക്ഴിയില്ല. 
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(iii)

മുവനൈഴുത്്

മദ്ശധീയ സനപുണ്യ വിക്സന നയത്ിന്മറ ഭയാഗമയായി 2020-ഓമ്ര ഓമരയാ നയാല് ഇന്ത്യ്കയാരിൽ 

ഒരയാൾ്കുപം 30 മക്യാ്രി ആളുക്ൾ്ക് മതയാഴിൽ ഉറപ്യാ്കയാൻ ഇന്ത്യൻ ഗവൺമമന്റ് ലക്്യമി്രുനൈു. 

ഇൻഡസ്പ്്രിയൽ മപ്്രയിനിപംഗ് ഇൻസ്റിറ്റ്യയൂട്ുക്ൾ (ഐ്രിഐ) ഈ പ്പപ്ക്ിയയിൽ പ്പമത്യക്ിച്ച ്

സവദ്ഗ്ധ്യമുള്ള മനുഷ്യമശഷി നൽക്ുനൈ ക്യാര്യത്ിൽ ഒരു പ്പധയാന പങ്് വഹി്കുനൈു. ഇത് 

മനസ്ിൽ മവച്ചുമക്യാടെ്, പരിശധീലനയാർത്ിക്ൾ്ക് നിലവിമല വ്യവസയായ പ്പസക്തമയായ സനപുണ്യ 

പരിശധീലനപം നൽക്ുനൈതിനയായി, ഐ്രിഐ സിലബസ് വിവിധ പങ്യാളിക്ൾ ഉൾമപ്്രുനൈ മമന്റർ 

ക്ൗൺസിലുക്ളുമ്ര സഹയായമത്യാമ്ര അ്രുത്ിമ്ര അപ് മഡറ്റ് മചയ്തിട്ുട്െ. വ്യവസയായങ്ങൾ, 

സപംരപംഭക്ർ, അ്കയാദ്മിഷ്യൻമയാർ, ഐ്രിഐക്ളിൽ നിനൈുള്ള പ്പതിനിധിക്ൾ.

സനപുണ്യ വിക്സന, സപംരപംഭക്ത്വ മപ്ന്തയാലയത്ിന് ക്ധീഴിലുള്ള ഒരു സ്വയപംഭരണ സ്യാപനമയായ 

മചസനൈയിമല നയാഷണൽ ഇൻസ്പ്്രക്ണൽ മധീഡിയ ഇൻസ്റിറ്റ്യയൂട്് (NIMI) ഐ്രിഐക്ൾ്കുപം 

മറ്റ് അനുബന്ധ സ്യാപനങ്ങൾ്കുപം ആവശ്യമയായ ഇൻസ്പ്്രക്ണൽ മധീഡിയ പയാമ്കജുക്ൾ (IMPs) 

വിക്സിപ്ി്കുനൈതിനുപം പ്പചരിപ്ി്കുനൈതിനുപം ചുമതലമപ്്രുത്ിയിരി്കുനൈു.

പരിഷ് ്കരിച്ച പയാഠ്്യപദ്തി്ക് അനുമയയാജ്യമയായ പഠ്ന സയാമപ്ഗിക്ളുമയായി ഇൻസ്റിറ്റ്യയൂട്് ഇമപ്യാൾ 

എത്ിയിരി്കുനൈു വെൽഡർ  പയാമറ്റണിന ്ക്ധീഴിലുള്ള ക്യധാപിറ്ൽ ഗുഡസ് ് ഒപ്തം മധാനുഫധാക്െറിതംഗ് 

മസക്്്രറിമല ഇയർ ട്്രരേഡ് സിദ്ധാന്തം NSQF വെെൽ - 3 (പുതുക്ിയ 2022). NSQF മലവൽ - 3 

(പുതു്കിയ 2022) മപ്്രഡ് പ്പയാക്്്രി്കൽ മപ്്രയിനിക്മള ഒരു അന്തയാരയാഷ്പ്്ര തുല്യതയാ നിലവയാരപം മന്രയാൻ 

സഹയായി്കുപം, അവിമ്ര അവരുമ്ര സനപുണ്യ സവദ്ഗ്ദ്്യവുപം മയയാഗ്യതയുപം മലയാക്മമമ്യാ്രുപം 

ശരിയയായി അപംഗധീക്രി്കമപ്്രുപം, ഇത് മുൻക്യൂർ പഠ്നത്ിന്മറ അപംഗധീക്യാരത്ിന്മറ വ്യയാപ്തി 

വർദ്ിപ്ി്കുക്യുപം മചയ്ുപം. NSQF മലവൽ - 3 (പുതു്കിയ 2022) മപ്്രയിനിക്ൾ്ക ്ആജധീവനയാന്ത പഠ്നവുപം 

സനപുണ്യ വിക്സനവുപം മപ്പയാത്യാഹിപ്ി്കുനൈതിനുള്ള അവസരങ്ങളുപം ലഭി്കുപം. NSQF മലവൽ - 3 

(പുതു്കിയ 2022) ഉപമയയാഗിച്ച ്ITI ക്ളിമല പരിശധീലക്ർ്കുപം മപ്്രയിനിക്ൾ്കുപം എലല്യാ പങ്യാളിക്ൾ്കുപം 

ഈ IMP-ക്ളിൽ നിനൈ് പരമയാവധി മനട്ങ്ങൾ ലഭി്കുമമനൈതിൽ എനി്ക് സപംശയമില്ല, ക്യൂ്രയാമത 

NIMI യുമ്ര പ്ശമപം രയാജ്യമത് മതയാഴിൽ പരിശധീലനത്ിന്മറ ഗുണനിലവയാരപം മമച്ചമപ്്രുത്ുനൈതിന് 

വളമരയധിക്പം സഹയായി്കുപം. 

നിമിയുമ്ര എക്് സിക്്യയൂട്ധീവ് ഡയറക്് ്രറുപം സ്റയാഫുപം മധീഡിയ മഡവലപ് മമന്റ് ക്മ്ിറ്റി അപംഗങ്ങളുപം ഈ 

പ്പസിദ്ധീക്രണപം പുറത്ിറ്കുനൈതിൽ നൽക്ിയ സപംഭയാവനയ്്ക് അഭിനന്ദനപം അർഹി്കുനൈു.

ജയ് ഹിന്ദ്

 അഡധീഷണൽ മസപ്ക്ട്റി / ഡയറക്്്രർ ജനറൽ (മപ്്രയിനിപംഗ)്

 സനപുണ്യ വിക്സന & സപംരപംഭക്ത്വ മപ്ന്തയാലയപം, 

 ഇന്ത്യയാ ഗവൺമമന്റ്.

ന്യയൂഡൽഹി - 110 001 
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(iv)

്രപീവഫസ്

നയാഷണൽ ഇൻസ്പ്്രക്ണൽ മധീഡിയ ഇൻസ്റിറ്റ്യയൂട്് (NIMI) 1986-ൽ മചസനൈയിൽ അനൈമത് എപംപ്മലയായ് മമന്റ് 

ആൻഡ് മപ്്രയിനിപംഗ് ഡയറക്്്രമററ്്റ ജനറൽ (D.G.E & T), മതയാഴിൽ, മതയാഴിൽ മപ്ന്തയാലയപം, (ഇമപ്യാൾ സനപുണ്യ 

വിക്സന, സപംരപംഭക്ത്വ മപ്ന്തയാലയത്ിന് ക്ധീഴിൽ) ഇന്ത്യയാ ഗവൺമമന്റിന്മറ സയാമങ്തിക് സൗക്ര്യങ്ങമളയാമ്ര 

സ്യാപിച്ചു. സർ്കയാരിൽ നിനൈുള്ള സഹയായപം മഫഡറൽ റിപ്ബ്ലിക്് ഓഫ് ജർമ്നിയുമ്ര. പ്ക്യാഫ്റ്റ്സ്മയാൻ, 

അപ്പന്റിസ്ഷിപ്് പരിശധീലന പദ്തിക്ൾ്ക് ക്ധീഴിൽ നിർദ്ിഷ്ട സിലബസ് (NSQF മലവൽ - 3) അനുസരിച്ച് 

വിവിധ മപ്്രഡുക്ൾ്കയായി പ്പമബയാധന സയാമപ്ഗിക്ൾ വിക്സിപ്ി്കുക്യുപം നൽക്ുക്യുപം മചയ്ുക് എനൈതയാണ് 

ഈ സ്യാപനത്ിന്മറ പ്പധയാന ലക്്യപം.

ഇൻഡ്യയിമല NCVT/NAC-ന് ക്ധീഴിലുള്ള മതയാഴിലധിഷ്ഠ്ിത പരിശധീലനത്ിന്മറ പ്പധയാന ലക്്യപം മനസ്ിൽ 

മവച്ചയാണ് പ്പമബയാധന സയാമപ്ഗിക്ൾ സൃഷ്ടിച്ചിരി്കുനൈത്, ഒരു മജയാലി മചയ്യാനുള്ള ക്ഴിവുക്ൾ മന്രിമയ്രു്കയാൻ 

ഒരു വ്യക്തിമയ സഹയായി്കുക് എനൈതയാണ്. ഇൻസ്പ്്രക്ണൽ മധീഡിയ പയാമ്കജുക്ളുമ്ര (IMPs) രയൂപത്ിലയാണ് 

നിർമദ്ശ സയാമപ്ഗിക്ൾ സൃഷ്ടി്കുനൈത്. ഒരു ഐഎപംപിയിൽ തിയറി ബു്ക്, പ്പയാക്്്രി്കൽ ബു്ക്, മ്രസ്റ് ആൻഡ് 

അസസൻമമന്റ് ബു്ക,് ഇൻസപ്്്രക്്്രർ സഗഡ,് ഓഡിമയയാ വിഷ്വൽ എയ്ഡ ്(വയാൾ ചയാർട്ുക്ളുപം സുതയാര്യതക്ളുപം) 

മറ്റ ്പിന്തുണയാ സയാമപ്ഗിക്ളുപം ഉൾമപ്്രുനൈു.

വർ്ക് മഷയാപ്ിൽ പരിശധീലനപം മന്രുനൈവർ പയൂർത്ിയയാമ്കടെ വ്യയായയാമങ്ങളുമ്ര ഒരു പരമ്രയയാണ് 

മപ്്രഡ് പ്പയാക്്്രി്കൽ ബു്ക്. നിർദ്ിഷ്ട സിലബസിമല എല്ലയാ സനപുണ്യങ്ങളുപം ക്വർ മചയ്തിട്ുമടെനൈ് 

ഉറപ്ുവരുത്ുനൈതിനയാണ ്ഈ വ്യയായയാമങ്ങൾ രയൂപക്ൽപ്ന മചയത്ിരി്കുനൈത.് മപ്്രയ ്നിമയ ഒരു മജയാലി മചയ്യാൻ 

പ്പയാപ് തമയാ്കുനൈതിന് ആവശ്യമയായ സസദ്യാന്തിക് പരിജ്യാനപം മപ്്രഡ് തിയറി ബു്ക് നൽക്ുനൈു. മ്രസ്റുപം 

അസസൻമമനറ്ുക്ളുപം ഒരു മപ്്രയിനിയുമ്ര പ്പക്്രനപം വിലയിരുത്ുനൈതിനുള്ള അസസൻമമനറ്ുക്ൾ നൽക്യാൻ 

ഇൻസ്പ്്രക്്്രമറ പ്പയാപ്തനയാ്കുപം. മതിൽ ചയാർട്ുക്ളുപം സുതയാര്യതക്ളുപം അദ്്വിതധീയമയാണ്, ക്യാരണപം അവ ഒരു 

വിഷയപം ഫലപ്പദ്മയായി അവതരിപ്ി്കയാൻ പരിശധീലക്മന സഹയായി്കുക് മയാപ്തമല്ല, മപ്്രയിനിയുമ്ര ധയാരണ 

വിലയിരുത്യാൻ സഹയായി്കുക്യുപം മചയ്ുനൈു. ഇൻസ്പ്്രക്്്രർ സഗഡ് ഇൻസ്പ്്രക്്്രമറ അവന്മറ പ്പമബയാധന 

മഷഡ്യയൂൾ ആസയൂപ്തണപം മചയ്യാനുപം അസപംസ്ക്ൃത വസ്തു്കളുമ്ര ആവശ്യക്തക്ൾ ആസയൂപ്തണപം മചയ്യാനുപം 

സദ്നപംദ്ിന പയാഠ്ങ്ങൾ, പ്പക്്രനങ്ങൾ എനൈിവ ആസയൂപ്തണപം മചയ്യാനുപം പ്പയാപ്തനയാ്കുനൈു.

സനപുണ്യ പഠ്നമത് വ്യയായയാമത്ിൽ നൽക്ിയിരി്കുനൈ ന്രപ്രിപ്ക്മപരമയായ പ്പയാമയയാഗിക് ഘട്ങ്ങളുമയായി 

സമന്വയിപ്ി്കുനൈതിന്, ഉൽപ്യാദ്നക്മമയായ രധീതിയിൽ ക്ഴിവുക്ൾ നിർവ്വഹി്കുനൈതിന്, ഈ പ്പമബയാധന 

മമറ്റധീരിയലിൽ പ്പമബയാധന വധീഡിമയയാക്ൾ വ്യയായയാമത്ിന്മറ ക്്യുആർ മക്യാഡിൽ ഉൾമപ്്രുത്ിയിട്ുടെ്. 

പ്പമബയാധന വധീഡിമയയാക്ൾ പ്പയാമയയാഗിക് പരിശധീലനത്ിനമ്റ നിലവയാരപം മമച്ചമപ്്രുത്ുക്യുപം പരിശധീലനത്ിൽ 

പ്ശദ് മക്പ്ന്ദധീക്രി്കയാനുപം ക്ഴിവ ്ത്രസ്ങ്ങളില്ലയാമത നിർവഹി്കയാനുപം പരിശധീലനയാർത്ിക്മള മപ്പരിപ്ി്കുക്യുപം 

മചയ്ുപം.

ഫലപ്പദ്മയായ ്രധീപം വർ്കിനയായി വിക്സിപ്ിമ്കടെ സങ്ധീർണ്ണമയായ ക്ഴിവുക്ളുപം IMP-ക്ൾ സക്ക്യാര്യപം മചയ്ുനൈു. 

സിലബസിൽ നിർമദ്ശിച്ചിട്ുള്ള അനുബന്ധ മപ്്രഡുക്ളിമല പ്പധയാനമപ്ട് സനപുണ്യ മമഖലക്ൾ ഉൾമപ്്രുത്യാനുപം 

ആവശ്യമയായ പ്ശദ് മചലുത്ിയിട്ുടെ്.

ഒരു ഇൻസ്റിറ്റ്യയൂട്ിൽ ഒരു സമ്യൂർണ്ണ ഇൻസ്പ്്രക്ണൽ മധീഡിയ പയാമ്കജിന്മറ ലഭ്യത ഫലപ്പദ്മയായ പരിശധീലനപം 

നൽക്ുനൈതിന് പരിശധീലക്മനയുപം മയാമനജ്മമന്റിമനയുപം സഹയായി്കുനൈു.

NIMI-യിമല സ്റയാഫ് അപംഗങ്ങളുമ്രയുപം മപയാതു-സ്വക്യാര്യ മമഖലയാ വ്യവസയായങ്ങളിൽ നിനൈുപം പ്പമത്യക്പം രയൂപധീക്രിച്ച 

മധീഡിയ മഡവലപ് മമനറ്് ക്മ്ിറ്റിക്ളിമല അപംഗങ്ങളുമ്രയുപം, ഡയറക്്്രമററ്റ ്ജനറൽ ഓഫ് മപ്്രയിനിപംഗിന്മറ (DGT) 

ക്ധീഴിലുള്ള വിവിധ പരിശധീലന സ്യാപനങ്ങളുമ്രയുപം, ഗവൺമമനറ്്, സപ്പവറ്റ ്ITI-ക്ളുമ്ര ക്യൂട്യായ പരിപ്ശമത്ിനമ്റ 

ഫലമയാണ് IMP-ക്ൾ.

വിവിധ സപംസ്യാന സർ്കയാരുക്ളുമ്ര എപംപ്മലയായ് മമന്റ് & മപ്്രയിനിപംഗ് ഡയറക്്്രർമയാർ, മപയാതു-സ്വക്യാര്യ 

മമഖലക്ളിമല വ്യവസയായ പരിശധീലന വക്ുപ്ുക്ൾ, DGT, DGT ഫധീൽഡ് ഇൻസ്റിറ്റ്യയൂട്ുക്ളിമല ഓഫധീസർമയാർ, 

പ്പയൂഫ് റധീഡർമയാർ, വ്യക്തിഗത മധീഡിയ മഡവലപ്ർമയാർ എനൈിവർ്ക് ആത്യാർത്മയായ നന്ദി അറിയി്കയാൻ NIMI 

ഈ അവസരപം വിനിമയയാഗി്കുനൈു. മക്യാർഡിമനറ്റർമയാർ, എനൈയാൽ അവരുമ്ര സജധീവ പിന്തുണയ് ്കയായി ഈ 

മമറ്റധീരിയലുക്ൾ പുറത്ുമക്യാടെുവരയാൻ NIMI-്ക് ക്ഴിയുമയായിരുനൈില്ല.

മചസനൈ - 600 032 എക്സിക്യൂട്ീെ് ഡയറക്രേർ
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(v)

അതംഗീകധാരതം

ഈ ഇൻസ്പ്്രക്ണൽ മധീഡിയ ഇൻസ്റിറ്റ്യയൂട്്  (NIMI)  ഇനിപ്റയുനൈ മധീഡിയ മഡവലപ്ർമയാരുപം 
അവരുമ്ര സ്മപയാൺസർ മചയ്ുനൈ ഓർഗസനമസഷനുക്ളുപം ഈ ഇൻസ്പ്്രക്ണൽ മമറ്റധീരിയൽ 
പുറത്ുമക്യാടെുവരുനൈതിന ്നൽക്ിയ സഹക്രണത്ിനുപം സപംഭയാവനയ്്കുപം നന്ദിമയയാമ്ര ആത്യാർത്മയായി 
അപംഗധീക്രി്കുനൈു(വ്യയാപയാരപം സിദ്യാന്തപം)വ്യയാപയാരത്ിനയായി  വെൽഡർ - NSQF വെെൽ - 3 (പുതുക്ിയ 

2022) ക്ധീഴിൽ സിജി & എതം ഐ്രിഐക്ൾ്കുള്ള മമഖല.

മീഡിയ വഡെെപ് വമന്റ് കമ്ിറ്ി അതംഗങ്ങൾ

പ്ശധീ. മക്.രയാജമശഖരൻ  - അസിസ്റന്റ് മപ്്രയിനിപംഗ് ഓഫധീസർ

   ഗവ. ഐ്രിഐ, മചസനൈ - 81

പ്ശധീ. ബി. സുബിത്്  - സധീനിയർ ഇൻസ്പ്്രക്്്രർ,

   ഗവ. മചങ്ങനൈയൂർ ഐ.്രി.ഐ.

പ്ശധീമതി. ജി.സപംഗരധീശ്വരി - ജയൂനിയർ മപ്്രയിനിപംഗ് ഓഫധീസർ

   ഗവ. ഐ്രിഐ, ഗിടെി.

നിമി ട്കധാ-ഓർഡിട്നറ്ർമധാർ

പ്ശധീ.നിർമയാല്യ നയാഥ് - മഡപ്യയൂട്ി ഡയറക്്്രർ,
   NIMI, മചസനൈ - 32.

പ്ശധീ. ജി സമ്കിൾ മജയാണി - മയാമനജർ 
   NIMI, മചസനൈ - 32.

പ്ശധീ. വി. നിർമ്ൽ ക്ുമയാർ - JTA (പ്പിന്റിപംഗ്)
   NIMI, മചസനൈ - 32

ഈ ഇൻസ്പ്്രക്ണൽ മമറ്റധീരിയലിന്മറ വിക്സന പ്പപ്ക്ിയയിമല മിക്ച്ചതുപം അർപ്ണമബയാധമുള്ളതുമയായ 
മസവനങ്ങൾ്ക് ഡയാറ്റ എൻപ്്രി, CAD, DTP ഓപ്മററ്റർമയാർ്കുള്ള അഭിനന്ദനപം NIMI മരഖമപ്്രുത്ുനൈു.

ഈ ഇൻസ്പ്്രക്ണൽ മമറ്റധീരിയലിന്മറ വിക്സനത്ിന് സപംഭയാവന നൽക്ിയ മമറ്റല്ലയാ NIMI സ്റയാഫുക്ളുപം 
ന്രത്ിയ വിലമതി്കയാനയാക്യാത് പ്ശമങ്ങമളയുപം NIMI നന്ദിമയയാമ്ര അപംഗധീക്രി്കുനൈു.

ഈ ഇൻസ്പ്്രക്ണൽ മമറ്റധീരിയൽ വിക്സിപ്ി്കുനൈതിൽ മനരിമട്യാ അല്ലയാമതമയയാ സഹയായിച്ച 
എല്ലയാവമരയാ്രുപം NIMI നന്ദിയുള്ളവനയാണ്. 
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(vi)

പരിെയവപ്രേുത്െ്

മപ്്രഡ് പ്പയാക്്്രി്കൽ മയാനുവൽ വർക്്മക്യാപ്ിൽ ഉപമയയാഗി്കയാൻ ഉമദ്ശിച്ചുള്ളതയാണ്. വെൽഡർ മപ്്രഡിന് 

അനുബന്ധമയായി      പരിശധീലനപം മന്രുനൈവർ പയൂർത്ിയയാമ്കടെ പ്പയാമയയാഗിക് വ്യയായയാമങ്ങളുമ്ര ഒരു പരമ്ര ഇതിൽ 

അ്രങ്ങിയിരി്കുനൈു. NSQF മലവൽ - 3-ന് അനുസൃതമയായി എല്ലയാ ക്ഴിവുക്ളുപം ഉറപ്ുവരുത്ുനൈതിനയാണ് ഈ 

വ്യയായയാമങ്ങൾ രയൂപക്ൽപ്ന മചയ്തിരി്കുനൈത്

മമയാഡ്യയൂൾ 1 - ഇൻഡക്ൻ മപ്്രയിനിപംഗ് & മവൽഡിങ്ങ് പ്പപ്ക്ിയയുപം

മമയാഡ്യയൂൾ 2 -  മവൽഡിപംഗ് വിദ്്യക്ൾ

മമയാഡ്യയൂൾ 3 -  സ്റധീലുക്ളുമ്ര മവൽഡബിലിറ്റിയുപം  (OAW, SMAW)

മമയാഡ്യയൂൾ 4 -  പരിമശയാധനയുപം പരധീക്ി്കലുപം

മമയാഡ്യയൂൾ 5 -  ഗ്യയാസ് മമറ്റൽ ആർ്ക് മവൽഡിപംഗ്

മമയാഡ്യയൂൾ 6 -  ഗ്യയാസ് ്രങ്സ്സ്റൺ ആർ്ക് മവൽഡിപംഗ്

മമയാഡ്യയൂൾ 7 -  അറ്റക്ുറ്റപ്ണിയുപം പരിപയാലനവുപം

മഷയാപ്് ഫ്മലയാറിമല സനപുണ്യ പരിശധീലനപം ചില പ്പയാമയയാഗിക് പദ്തിക്മള മക്പ്ന്ദധീക്രിച്ചുള്ള പ്പയാമയയാഗിക് 

വ്യയായയാമങ്ങളുമ്ര ഒരു പരമ്രയിലയൂമ്രയയാണ് ആസയൂപ്തണപം മചയ്തിരി്കുനൈത്. എനൈിരുനൈയാലുപം, വ്യക്തിഗത 

വ്യയായയാമപം മപ്പയാജക്്റ്റിന്മറ ഭയാഗമയാക്യാത് ചില സന്ദർഭങ്ങളുടെ്.

പ്പയാമയയാഗിക് മയാനുവൽ വിക്സിപ്ി്കുനൈതിനി്രയിൽ, ഓമരയാ വ്യയായയാമവുപം തയ്യാറയാ്കയാൻ ആത്യാർത്മയായ 

പ്ശമപം ന്രത്ി, അത ്ശരയാശരിയിൽ തയാമഴയുള്ള അഭ്യയാസിക്ൾ്്ക മപയാലുപം മനസ്ിലയാ്കയാനുപം ന്രപ്ിലയാ്കയാനുപം 

എളുപ്മയാണ്. എനൈിരുനൈയാലുപം ക്യൂ്രുതൽ മമച്ചമപ്്രുത്യാനുള്ള സയാധ്യതയുമടെനൈ് വിക്സന സപംഘപം 

അപംഗധീക്രി്കുനൈു. മയാനുവൽ മമച്ചമപ്്രുത്ുനൈതിന് പരിചയസമ്നൈരയായ പരിശധീലന ഫയാ്കൽറ്റിയിൽ 

നിനൈുള്ള നിർമദ്ശങ്ങൾ NIMI പ്പതധീക്ി്കുനൈു.

െ്യധാപധാരത്ിന്വറ ഉള്ളരേക്തം ്രപധാട്യധാഗികതം

മപ്്രഡ ്സിദ്യാന്തത്ിനമ്റ മയാനുവലിൽ വെൽഡർ മപ്്രഡിനമ്റ മക്യാഴ ്സിനയായുള്ള സസദ്യാന്തിക് വിവരങ്ങൾ 

അ്രങ്ങിയിരി്കുനൈു. NSQF മലവൽ - 3 (പുതു്കിയ 2022) സിലബസിൽ മപ്്രഡ് പ്പയാക്്്രി്കലിൽ അ്രങ്ങിയിരി്കുനൈ 

പ്പയാമയയാഗിക് വ്യയായയാമപം അനുസരിച്ച ്ഉള്ള്ര്കങ്ങൾ പ്ക്മധീക്രിച്ചിരി്കുനൈു. സസദ്യാന്തിക് വശങ്ങൾ ഓമരയാ 

വ്യയായയാമത്ിലുപം ഉൾമ്കയാള്ളുനൈ സവദ്ഗധ്്യവുമയായി സയാധ്യമയായ പരിധിവമര ബന്ധമപ്്രുത്യാൻ പ്ശമിച്ചിട്ുട്െ. 

സവദ്ഗ് ധ്യപം നിർവഹി്കുനൈതിനുള്ള ധയാരണയാപരമയായ ക്ഴിവുക്ൾ വിക്സിപ്ി്കുനൈതിന് മപ്്രയിനിക്മള 

സഹയായി്കുനൈതിന് ഈ പരസ്പരബന്ധപം നിലനിർത്ുനൈു.

മപ്്രഡ് പ്പയാക്്്രി്കൽ മയാനുവലിൽ അ്രങ്ങിയിരി്കുനൈ അനുബന്ധ വ്യയായയാമമത്യാമ്രയാപ്പം മപ്്രഡ് തിയറിയുപം 

പഠ്ിപ്ി്കുക്യുപം പഠ്ി്കുക്യുപം മവണപം. അനുബന്ധ പ്പയാമയയാഗിക് വ്യയായയാമങ്ങമള്കുറിച്ചുള്ള സയൂചനക്ൾ 

ഈ മയാനുവലിന്മറ ഓമരയാ ഷധീറ്റിലുപം നൽക്ിയിരി്കുനൈു.

മഷയാപ്് ഫ്മലയാറിൽ അനുബന്ധ ക്ഴിവുക്ൾ നിർവഹി്കുനൈതിന് മുമ്് ഓമരയാ വ്യയായയാമവുമയായി 

ബന്ധിപ്ിച്ചിട്ുള്ള മപ്്രഡ് സിദ്യാന്തപം ക്ുറഞ്ഞത് ഒരു ക്്ലയാമസങ്ിലുപം പഠ്ിപ്ി്കുനൈത്/പഠ്ി്കുനൈതയാണ ്

അഭിക്യാമ്യപം. ഓമരയാ വ്യയായയാമത്ിന്മറയുപം ഒരു സപംമയയാജിത ഘ്രക്മയായി മപ്്രഡ് സിദ്യാന്തപം പരിഗണി്കണപം.
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(vii)

ഉള്ളരേക്ങ്ങൾ

  വമധാഡ്യൂൾ 1 : ഇൻഡക്ഷൻ വ്രരേയിനിതംഗ് & വെൽഡിങ്ങ ്്രപ്രകിയയുതം 

                               (Induction Training & Welding Process)

 1.1.01  വ്യയാപയാര പരിശധീലനത്ിന്മറ പ്പയാധയാന്യപം (Importance of trade training)   1

 1.1.02  സ്യാപനത്ിമല  മപയാതു അച്ച്ര്കപം (General discipline in the Institute)   2

 1.1.03  ്രപധാഥമിക ്രപഥമശു്രശൂഷ (Elementary first aid)  3

 1.1.04  വ്യവസയായത്ിൽ മവൽഡിപംഗിനുള്ള  പ്പയാധയാന്യപം (Importance of welding in industry)   6

 1.1.05  ഷധീൽഡ് മമറ്റൽ ആർ്ക് മവൽഡിങ്ങിലുപം ഓക്്സി-അമസറ്റിലധീൻ 
  മവൽഡിപംഗിലുപം ക്ട്ിപംഗിലുപം സുരക്യാ മുൻക്രുതൽ (Safety precaution in 
  Shielded Metal Arc Welding, And Oxy-acetylene Welding and cutting)  7

 1.1.06  മവൽഡിപംഗിന്മറ ആമുഖവുപം നിർവചനവുപം (Introduction and definition of welding)   9

 1.1.07  ആർക്് & ഗ്യധാസ് വെൽഡിതംഗ് ഉപകരണങ്ങളുതം  (Arc & gas welding equipment 
  tools and accessories)  11

 1.1.08  വിവിധ മവൽഡിപംഗ് പ്പപ്ക്ിയക്ളുപം അതിന്മറ പ്പമയയാഗവുപം (Various welding 
  processes and its application)  1-6 16 
1.1.09  ആർ്കിന്മറയുപം വയാതക് മവൽഡിപംഗിന്മറയുപം  നിബന്ധനക്ളുപം നിർവചനങ്ങളുപം 
  (Arc and Gas welding terms & definitions)   19

 1.1.10  മലയാഹപം  മചർ്കുനൈ രധീതിയിൽ നിനൈ് വ്യത്യസ്തമയായ പ്പപ്ക്ിയ (Different process to 
  metal joining method)   21

 1.1.11  വെൽഡിതംഗ് ട്ജധായിൻറ്ുകളുവരേ തരതിരിക്െുതം അതിനവ്റ ്രപട്യധാഗങ്ങളുതം, 
  അറ്തം തയ്ധാറധാക്െുതം െ്യത്യസ്ത കട്ിക്് അനുട്യധാജ്യമധായെയുതം  (Types of 
  welding joints and its application, edge preparation & fitup for different
  thickness)  26

 1.1.12  ഉപരിതലപം  വൃത്ിയയാ്കൽ (Surface cleaning)  29

 1.1.13  ആർ്ക് മവൽഡിപംഗിനുള്ള അനുബന്ധ സവദ്്യുത നിബന്ധനക്ൾ്കുപം 
  നിർവചനങ്ങൾ്കുപം ബയാധക്മയായ അ്രിസ്യാന സവദ്്യുതി (Basic electricity 
  applicable to arc welding & related electrical terms & definitions)   30 
1.1.14  ചയൂ്രുപം തയാപനിലയുപം മവൽഡിപംഗുമയായി ബന്ധമപ്ട് അതിന്മറ നിബന്ധനക്ളുപം 
  (Heat and temperature and its terms related to welding)   33

 1.1.15  ആർ്ക് മവൽഡിപംഗിന്മറ തത്്വങ്ങളുപം ആർ്കിന്മറ സവിമശഷതക്ളുപം 
  (Principles of arc welding and characteristics of arc)   35 
1.1.16  മവൽഡിപംഗിനുപം മുറി്കലിനുപം ഉപമയയാഗി്കുനൈ സയാധയാരണ വയാതക്ങ്ങൾ - 

  ജ്വയാലയുമ്ര തയാപനിലയുപം ഉപമയയാഗവുപം (Common gases used for welding & cutting - 
  flame temperature & uses)   37

 1.1.17  ഓക്സിയുവരേ തരങ്ങൾ - അസറ്ിെീൻ തീജ്വധാെകളുതം ഉപട്യധാഗങ്ങളുതം
  (Types of oxy - acetylene flames and uses)  38 
1.1.18  ഓക്സി-അസറ്ിെീൻ മുറിക്ൽ ഉപകരണങ്ങളുവരേ തത്്വെുതം, പരിധികളുതം, 

  ്രപട്യധാഗങ്ങളുതം (Oxy-acetylene cutting equipment principle, parameter and 
  application)  40

  വമധാഡ്യൂൾ 2 : വെൽഡിതംഗ് െിദ്്യകൾ (Welding Techniques)

 1.2.19  എസി വെൽഡിതംഗ് ഊർജ്ജട്്രസധാതസ്ുകൾ ്രരേധാൻസ്ട്ഫധാർമർ റക്റ്ിഫയർ, 
  ഇൻവെർട്ർ തരത്ിളുള്ള വെൽഡിതംഗ് യ്രന്ങ്ങൾ, ഒപ്തം്രശദ്ട്യധാവരേയുള്ള 
  പരിപധാെനെുതം (A.C welding power sources transformer rectifier and inverter 
  type welding machine and care maintenance)  48

 െ്യധായധാമ 
െ്യധായധാമത്ിന്വറ തെവക്ട്്

 െീർണിങ്  ട്പജ്
 നതം.  ഔരേ്ക്മ നതം. 
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(viii)

    െ്യധായധാമ 
െ്യധായധാമത്ിന്വറ തെവക്ട്്

 െീർണിങ്  ട്പജ്
 നതം.  ഔരേ്ക്മ നതം. 

 1.2.20  എസി, ഡിസി മവൽഡിപംഗ് യപ്ന്തങ്ങളുമ്ര ഗുണങ്ങളുപം മദ്യാഷങ്ങളുപം (Advantages and 
  disadvantages of AC and DC welding machines)   52 
1.2.21  EN & ASME അനുസരിച്ുള്ള  വെൽഡിതംഗ് സ്ധാനങ്ങൾ. (Welding positions as 

  per EN & ASME)  53 
1.2.22  വെൽഡ് െരിെുതം ്രഭമണെുതം (Weld slope and rotation) 7 54

 1.2.23  BIS, AWS എനൈിെ ്രപകധാരമുള്ള വെൽഡിതംഗ് െിഹ്നങ്ങൾ  (Welding symbol as 
  per BIS and AWS)  56 
1.2.24   ആർക്് നീളത്ിന്വറ തരങ്ങളുതം ആർക്് ലദ്ർഘ്്യത്ിന്വറ്   ഫെങ്ങളുതം 
  (Arc length types effects arc length)  60

 1.2.25  ്രധുെത്വ തരങ്ങളുതം ്രപട്യധാഗങ്ങളുതം (Polarity types and application)  62

  വമധാഡ്യൂൾ 3 : സ്റീെുകളുവരേ വെൽഡബിെിറ്ിയുതം  (OAW, SMAW) 

                               (Weldability of Steels (OAW, SMAW))

 1.3.26  മവൽഡ് ഗുണനിലവയാരവുപം പരിമശയാധനയുപം സയാധയാരണ മവൽഡിപംഗ് 
  മതറ്റുക്മളയാമ്രയാപ്പം നല്ലതുപം മപയാരയായ്മ ഉള്ളതുമയായ   മവൽഡുക്ളുമ്ര രയൂപങ്ങൾ  
  (Weld quality and inspection common welding mistakes and apperance of good 
  and defective welds)   64 
1.3.27  മവൽഡ് അളവുക്ളുപം അതിന്മറ ഉപമയയാഗങ്ങളുപം (Weld gauges and its uses)   66 
1.3.28  ക്യാൽസ്യപം ക്യാർസബഡുപം അതിന്മറ ഉപമയയാഗങ്ങളുപം അപക്്രങ്ങളുപം 
  (Calcium carbide and its uses & hazards)   69 
1.3.29  അസറ്റിലധീൻ വയാതക്ത്ിന്മറ  - സവിമശഷതയുപം  ഫ്ലയാഷ് ബയാ്ക് അറസ്ററുപം 
  (Acetylene gas - properties and flash back arrester)   70 
1.3.30  ഓക്്സിജൻ വയാതക് ഗുണങ്ങളുപം അവയുമ്ര ഉപമയയാഗങ്ങളുപം 
  (Oxygen gas properties & uses)   72

 1.3.31  ഓക്്സിജൻ, അസറ്റിലധീൻ വയാതക്ങ്ങളുമ്ര ചയാർജ്ിപംഗ് പ്പപ്ക്ിയ (Charging process of 
  oxygen & acetylene gases)   73 
1.3.32  ഓക്്സിജനുപം അലിഞ്ഞുമചർനൈ അസറ്റിലധീൻ വയാതക് സിലിടെറുക്ളുപം, 

  ക്ളർ മക്യാഡിപംഗുപം, വ്യത്യസ്ത വയാതക്  സിലിടെറുക്ളുപം (Oxygen and disolved 
  acetylens gas cylinders and colour coding different gas cylinder)   74

 1.3.33  മവൽഡിപംഗ് ഗ്യയാസ് മറഗുമലറ്ററുക്ളുപം, ഒറ്റയ്്കുള്ള അല്മലങ്ിൽ ഇരട് ഘട്ത്ിളുള്ള  
  വയാതക് മറഗുമലറ്ററുക്ളുമ്ര ഉപമയയാഗങ്ങളുപം (Welding gas regulators, uses of single 
  and double stage gas regulators)   76 
1.3.34  ഓക്്സി-അമസറ്റിലധീൻ വയാതക് മവൽഡിപംഗിന്മറ ഘ്രന. (ക്ുറഞ്ഞ മർദ്വുപം ഉയർനൈ 

  മർദ്വുപം)  (Oxy-acetylene gas welding system (low pressure and high pressure))   78

 1.3.35  െധാതക വെൽഡിതംഗുതം െധാതക കട്ിതംഗ് ബ്ട്െധാ ലപപ്ുകളുതം തമ്ിെുള്ള 
  െ്യത്യധാസങ്ങൾ (Difference between gas welding and gas cutting blow pipe) 8-15 80 
1.3.36  വലത് വയാർഡിലുപം  ഇ്രത് വയാർഡിലുമുള്ള വയാതക് മവൽഡിപംഗിന്മറ  സയാമങ്തിക് 

  വിദ്്യക്ൾ  (Gas welding technique right ward & left ward)   81

 1.3.37  ആർ്ക് ബ്മലയായുമ്ര  ക്യാരണങ്ങളുപം നിയപ്ന്തണ രധീതിക്ളുപം (Arc blow causes and 
  methods of controlling)  84

 1.3.38  ആർക്് & ഗ്യധാസ് വെൽഡിതംഗിവെ ലെകൃതതം ഒപ്തം ലെകൃതതം 
  കുറയ്ക്ുനൈതിന് ഉപട്യധാഗിക്ുനൈ രീതികളുതം (Distortion in arc & gas 
  welding and methods employed to minimise distortion)  86 
1.3.39  ആർക്് വെൽഡിതംഗ് ലെകെ്യങ്ങളുവരേ കധാരണങ്ങളുതം ്രപതിെിധികളുതം 

  (Arc welding defects causes and remedies)  91 
1.3.40  നിർദ്ിഷ്ട ലപപ്ുകൾ, െിെിധ തരതം ലപപ്് ട്ജധായിൻറ്ുകൾ, സ്ധാനെുതം 

  നരേപരേി്രകമങ്ങളുതം (Specification of pipes, various type of pipe joints, 
  position & procedure)  97
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 1.3.41  പ്മലറ്റ് മവൽഡിപംഗുപം സപപ്് മവൽഡിപംഗുപം തമ്ിലുള്ള വ്യത്യയാസപം (Difference 
  between plate welding and pipe welding)  105

 1.3.42  സക്മുട്്, റ്റി, ‘Y’ മജയായിൻറ്റ് ക്യൂ്രയാമത വിഭയാഗങ്ങളുമ്ര മജയായിൻറ്റ് എനൈിവയ്്കുള്ള 
  സപപ്് വിക്സനപം (Pipe development for elbow, tee, ‘Y’ joint & branch joint)   107 
1.3.43   സമ്ിപ്ശ വ്യവസ്യുമ്ര ഉപമയയാഗങ്ങളുമ്ര ചുരു്കപം. (Brief use of manifold system)   114

 1.3.44  ഗ്യയാസ് മവൽഡിപംഗ് ഫില്ലർ മറയാഡുക്ളുമ്ര സ്മപസിഫിമ്കഷനുപം വലുപ്വുപം 
  (Gas welding filler rods specification & size)   115

 1.3.45  വയാതക് മവൽഡിപംഗ് പ്പവയാഹങ്ങളുമ്ര  വിവിധ തരങ്ങളുപം പ്പവർത്നവുപം (Gas 
  welding fluxes types and function)   117 
1.3.46  വയാതക് മപ്ബസിപംഗ്, ധയാതുമലപനപം, തത്്വങ്ങൾ, ഇനങ്ങൾ, ഫ്ലക്്സ് & ഉപമയയാഗങ്ങൾ 
  (Gas brazing, solering, principles, types of flux uses)   119

 1.3.47  വയാതക് മവൽഡിപംഗ് മപയാരയായ്മക്ളുപം - ക്യാരണങ്ങളുപം പരിഹയാരങ്ങളുപം (Gas welding 
  defects - causes and remedies)   125

 1.3.48  ഇലക്് മപ്്രയാഡ്: തരങ്ങൾ, ഫ് ളക്് സ് ആവരണ ഘ്രക്ത്ിമല പ്പവർത്നങ്ങൾ, 
  എഐഎസ്, എഡബ്ല്യുഎസ് അനുസരിച്ച ്ഇലക്് മപ്്രയാഡിന്മറ ഇലക്് മപ്്രയാഡ് 
  മക്യാഡിപംഗിന്മറ വലുപ് സവിമശഷതക്ൾ (Electrode: types, functions at flux coating 
  factor, size specifications of electrode coding of electrode as per AIS, AWS)   129

 1.3.49&50  ഈർപ്ത്ിന്വറ ഫെങ്ങളുതം ഇെക്ട്്രരേധാഡുകളുവരേ സതംഭരണെുതം  െുവട്രേുക്െുതം 
  (Effects of moisture pick up storage and baking of electrodes)  141

 1.3.51  മലയാഹങ്ങളുമ്ര മവൽഡിപംഗ് ക്ഴിവുപം, മുൻക്യൂട്ിയുള്ള ചയൂ്രയാ്കലിന്മറ  പ്പയാധയാന്യവുപം, 
  മപയാസ്റ്-ഹധീറ്റിപംഗുപം, ഇന്റർ-പയാസ് തയാപനിലയുമ്ര പരിപയാലനവുപം (Weldability of metals, 
  importance of preheating, post-heating and maintenance of inter-pass temperature)   143

 1.3.52  ക്ുറഞ്ഞ ക്യാർബൺ സ്റധീൽ, ഇ്രത്രപം, ഉയർനൈ ക്യാർബൺ സ്റധീൽ, ക്യൂ്രയാമത സങ്രയിനപം  
  ഉരു്ക്  എനൈിവയുമ്ര മവൽഡിപംഗ്  (Welding of low carbon steel, medium and high
  carbon steel and alloy steel)   145

 1.3.53  പരിശുദ്മയായ സ്റധീൽ തരങ്ങളുപം - മവൽഡ് മശയാഷണവുപം മവൽഡിപംഗ് ക്ഴിവുപം 
  (Stainless steel types - weld decay and weldability)   149

 1.3.54   മവൽഡിപംഗ് സ്യാപി്കലുപം, മചമ്് ്ര്യയൂബുക്ളുമ്ര മപ്ബസിപംഗുപം (Induction welding, 
  brazing of copper tubes)   151

 1.3.55  പിച്ചള തരത്ിലുള്ള വസ്തു്കളുപം ക്യൂ്രയാമത അവയുമ്ര മവൽഡിപംഗ് രധീതിക്ളുപം 
  (Brass types properties and welding methods)   152

 1.3.56  മചമ്് തരങ്ങളുമ്ര ഗുണങ്ങൾ (Copper types properties)   154

 1.3.57  മപ്ബസിപംഗ് ക്ട്ിപംഗ് ഉപക്രണങ്ങൾ (Brazing cutting tools)   156

 1.3.58  അെൂമിനിയത്ിന്വറ ഗുണങ്ങളുതം വെൽഡിതംഗ് കഴിെുതം (Aluminium 
  properties & weldability)  158

 1.3.59  ആർ്ക് മുറി്കലുപം ക്ധീറലുപം (Arc cutting and gouging)   160

 1.3.60&61  ക്യാസ്റ് ഇരുമ്ുപം അതിന്മറ ഗുണങ്ങളുപം മവൽഡിപംഗ് രധീതിക്ളുപം (Cast iron and its 
  properties and welding methods)   162

  വമധാഡ്യൂൾ 4 : പരിട്ശധാധനയുതം പരീക്ഷിക്െുതം (Inspection and Testing)

 1.4.62&63  പരിട്ശധാധനധാ രീതിയുവരേ െിെിധ തരങ്ങൾ - െിനധാശകരമധായ, NDT 
  രീതികളുവരേ െർഗ്ീകരണതം (Types of inspection method - classification of 
  destructive NDT methods) 15 165

 1.4.64  മവൽഡിപംഗ് സമ്ദ്്  വ്യവസ്യുപം മചലവ് ക്ണ്കയാ്കലുപം (Welding economy and 
  cost estimation)   172

  വമധാഡ്യൂൾ 5 : ഗ്യധാസ് വമറ്ൽ ആർക്് വെൽഡിതംഗ് (Gas Metal Arc Welding)

 1.5.65  വയാതക്മയാപ്ത ആർ്ക് മവൽഡിപംഗിലുപം ്രങ്സ്സ്റൺ വയാതക് ആർ്ക് മവൽഡിപംഗിലുപം 
  സുരക്യാ മുൻക്രുതൽ (Safety precaution in Gas Metal Arc Welding and Gas 
  Tungsten Arc Welding)   175
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 1.5.66  GMAW ഉപക്രണങ്ങളുമ്രയുപം അനുബന്ധ ഉപക്രണങ്ങളുമ്രയുപം  പരിചയമപ്്രുത്ൽ 
  (Introduction to GMAW equipment and accessories)   177

 1.5.67  പ്പപ്ക്ിയയുമ്ര വിവിധ മപരുക്ൾ (MIG MAG/CO2) (Various other names of the 
  process (MIG MAG/CO2))  182

 1.5.68  GMAW മവൽഡിപംഗിന്മറ മനട്ങ്ങളുപം SMAW ന്മറ പരിധിക്ളുപം പ്പമയയാജനങ്ങളുപം  
  (Advantages of GMAW welding over SMAW limitation and applications)   183

 1.5.69  GMAW-ന്മറ വിവിധ പ്പപ്ക്ിയക്ൾ (Process variables of GMAW)   184

 1.5.70  വയർ ഫധീഡ് സിസ്റപം - തരങ്ങൾ - പരിചരണവുപം പരിപയാലനവുപം (Wire feed system - 
  types - care and maintenance)   186

 1.5.71  AWS ലക്്യങ്ങൾ അനുസരിച്ച ്GMAW വിന്മറ സ്റയാൻമഡർഡ് വ്യയാസപം, മപ്ക്യാഡധീക്രണപം
  എനൈിവയ്്കയായി  മവൽഡിപംഗ് വയറുക്ൾ ഉപമയയാഗി്കുനൈു (Welding wires used for 
  GMAW, standard diameter and codification as per AWS)  16 188 
1.5.72  GMAW-ൽ ഉപമയയാഗി്കുനൈ ഷധീൽഡിപംഗ് വയാതക്ങ്ങളുമ്ര മപരുപം അതിന്മറ 

  പ്പമയയാഗവുപം (Name of shielding gases used in GMAW and its application)   190

 1.5.73  ആർ്ക് മവൽഡിപംഗിനക്ത്ുള്ള പ്പവയാഹത്ിന്മറ (FCAW) - വിവരണപം, മനട്പം, 
  മവൽഡിപംഗ് വയറുക്ൾ, AWS അനുസരിച്ചുള്ള  മക്യാഡിപംഗുപം (Flux cored arc welding 
  (FCAW) - description, advantage, welding wires, coding as per AWS)   193

 1.5.74  വിവിധ ക്ട്ിയുള്ള മലയാഹങ്ങളുമ്ര അറ്റപം തയ്യാറയാ്കൽ (GMAW) (Edge preparation 
  of various thickness of metals (GMAW))   195 
1.5.75  GMAW യിന്മറ മപയാരയായ്മക്ളുപം ക്യാരണങ്ങളുപം പരിഹയാരങ്ങളുപം (GMAW defects, 
  causes and remedies)   196 
1.5.76  ചയൂ്ര് നിമക്പി്കലുപം മവൽഡിപംഗ് സമയത്ുള്ള  ചയൂ്്ര നിമക്പപം 

  നിയപ്ന്തി്കുനൈതിനുള്ള സയാമങ്തിക്തക്ളുപം  (Heat input and techniques of 
  controlling heat input during welding)   201

 1.5.77  തയാപ വിതരണവുപം മവഗത്ിലുള്ള തണുപ്ി്കലിന്മറ  ഫലങ്ങളുപം (Heat distribution 
  and effects of faster cooling)   204 
1.5.78  പ്പധീ ഹധീറ്റിപംഗ്, മപയാസ്റ് ഹധീറ്റിപംഗ് പ്്രധീറ്റ്മമന്റ ്(Preheating and post heating treatment)   205 
1.5.79  തയാപനിലയുമ്ര ഉപമയയാഗമത് സയൂചിപ്ി്കുനൈ പ്ക്മയയാണുക്ൾ (Use of temperature 
  indicating crayons)   209

 1.5.80  മവള്ളത്ിന്രിയിലയായ ആർ്ക് മവൽഡിപംഗ് പ്പപ്ക്ിയ തത്്വങ്ങളുപം 
  ഉപക്രണത്ിന്മറ മനട്വുപം പരിമിതിക്ളുപം  (Submerged arc welding process 
  principles equipment advantage and limitations)   210 
1.5.81 മതർമിറ്റ് മവൽഡിപംഗ് പ്പപ്ക്ിയ, തരങ്ങൾ, തത്്വങ്ങൾ, മതർമിറ്റ് മിപ്ശിത തരങ്ങളുമ്ര 

  ഉപക്രണങ്ങളുപം പ്പമയയാഗങ്ങളുപം  (Thermit welding process, types, principles, 
  equipments thermit mixture types & application)   213

 1.5.82 ബയാ്കിപംഗ് സ്പ്്രിപ്ുക്ളുമ്രയുപം ബയാ്കിപംഗ് ബയാറുക്ളുമ്രയുപം ഉപമയയാഗങ്ങൾ 
  (Use of backing strips and backing bars)   215 
 

  വമധാഡ്യൂൾ 6 : ഗ്യധാസ് രേങ്സ്റൺ ആർക്് വെൽഡിതംഗ് (Gas Tungstan Arc Welding)

 1.6.83  GTAW പ്പപ്ക്ിയയുമ്ര പ്ഹസ്വ വിവരണവുപം - AC/DC മവൽഡിപംഗ് തമ്ിലുള്ള 
  വ്യത്യയാസവുപം - ഉപക്രണ പ്ധുവത്വങ്ങളുപം പ്പമയയാഗങ്ങളുപം (GTAW proccess brief 
  description - difference between AC/DC welding - equipments polarities and 
  application)   218

 1.6.84  GTAW AC/DC-യുമ്ര ഊർജ്മപ്സയാതസ്ുക്ൾ (Power sources for GTAW AC/DC)   227
 1.6.85  ്രങ്സ്സ്റൺ ഇലക്്മപ്്രയാഡുക്ളുമ്ര - തരങ്ങൾ - വലിപ്പം  തയ്യാമറ്രുപ്ുക്ൾ. (Tungsten 
  electrodes - types - uses size and preparation)  16-21 231

 1.6.86  GTAW മ്രയാർച്ചുക്ളുമ്ര - തരങ്ങളുപം ഭയാഗങ്ങളുപം അവയുമ്ര പ്പവർത്നങ്ങളുപം (GTAW 
  torches - types, parts and their functions)   235
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െട്ർണിതംഗ് / അസ്സവസ്സബ്െവ ഫെതം

ഈ പുസ്തക്പം പയൂർത്തിയയാക്ുമ്പോൾ നിങ്സ്ങ്സൾക്്ക്് സയാധിക്്ക്ുപം

  SI.No. Learning Outcome Exercise No.

 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  1.1.05 - 1.1.08
  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]                    
 3 Set the gas welding plant and join MS sheet in different position following safety  1.1.09 - 1.1.10
  precautions. [Different position: - 1F, 2F, 3F, 1G, 2G, 3G.]       

 1.6.87  GTAW ഫില്ലർ ദ്ണ്ുക്ളുപം തിരമഞ്ഞ്രു്കൽ മയാനദ്ണ്ങ്ങളുപം (GTAW filler rods and 
  selection criteria)   238

 1.6.88&89  അപ്ഗത്ിനമ്റ തയ്യാമറ്രുപ്ുക്ൾ സജ്മയാ്കുക്, മലയാഹങ്ങളുമ്ര വ്യത്യസ്ത ക്നപം 
  (Edge preparations fit up, different thichness of metals)   243

 1.6.90  ആർമഗയാൺ/ഹധീലിയപം വയാതക്ങ്ങളുമ്ര  ഗുണങ്ങളുപം ഉപമയയാഗങ്ങളുപം (Argon/helium 
  gas properties and uses)   244

 1.6.91  സവക്ല്യങ്ങളുമ്ര ക്യാരണങ്ങളുപം പരിഹയാരവുപം (Defects causes and remedy)   246

 1.6.92  ഘർഷണ മവൽഡിപംഗ് പ്പപ്ക്ിയയിമല ഉപക്രണങ്ങളുപം പ്പമയയാഗങ്ങളുപം (Friction 
  welding process equipment and application)   248 
1.6.93  മലസർ ബധീപം മവൽഡിപംഗ് (LBW) (Laser beam welding (LBW))   249

 1.6.94&95  പ്ലയാസ്മ ആർ്ക് മവൽഡിപംഗ് (PAW), മുറി്കൽ (PAC) പ്പപ്ക്ിയയുമ്ര ഉപക്രണങ്ങളുപം 
  പ്പവർത്ന തത്്വവുപം, പ്ലയാസ്മ ആർ്ക് തരങ്ങളുപം, മനട്ങ്ങളുപം, പ്പമയയാഗങ്ങളുപം 
  (Plasma arc welding (PAW) and cutting (PAC) process equipment & principle of 
  operation, types of plasma arc, advantage and applications)   251

 1.6.96&97  പ്പതിമരയാധ മവൽഡിപംഗ് പ്പപ്ക്ിയയുമ്ര തരങ്ങളുപം - തത്്വങ്ങളുപം  ഊർജ്മപ്സയാതസ്ുപം 
  മവൽഡിപംഗ് പരിധിയുപം (Resistance welding process & types - principle power 
  source & welding parameter)   257

  വമധാഡ്യൂൾ 7 : അറ്കുറ്പ്ണിയുതം പരിപധാെനെുതം (Repair and Maintenance)

 1.7.98  മലയാഹമയാ്കൽ, മലയാഹമയാ്കലിന്മറ  തരങ്ങൾ - തത്്വ ങ്ങൾ (Metallizing, types of 
  metallizing - principles)   262 
1.7.99  ക്യായിക്മയായ ഓക്്സി-അമസറ്റിലധീൻ മപയാ്രിമക്യാടെുള്ള  ആവരണപം  -

  പ്പവർത്നത്ിന്മറയുപം പ്പമയയാഗങ്ങളുമ്രയുപം പ്പപ്ക്ിയയുമ്ര  തത്്വങ്ങൾ (Manual 
  oxy-acetylene powder coating - process principle of operation and applications)   263

 1.7.100 ചിപ്തത്ിമല സപംമയയാജനങ്ങളുമ്ര  വ്യയാഖ്യയാനപം (Reading of assembly drawing)  21-22 265

 1.7.101  മവൽഡിപംഗ് ന്രപ്രിപ്ക്മങ്ങളുമ്ര പ്പമത്യക് നിർമദ്ശങ്ങളുപം (WPS) ന്രപ്രിപ്ക്മങ്ങളുമ്ര  
  മയയാഗ്യതയാ മരഖക്ളുപം  (PQR)  (Welding procedure specification (WPS) and procedure 
  qualification record (PQR))   266

 1.7.102  ദ്ൃഢമയായ ഉപരിതലപം അഭിമുഖമയായി/നിരപ്യാ്കി  തയ്യാറയാ്കുനൈതിന്മറ 
  ആവശ്യക്തക്ളുപം വിവിധ തരത്ിലുള്ള  ക്ഠ്ിനമയായ ആവരണ മിപ്ശിതങ്ങളുപം
  ഉറപ്ുള്ള  ബയാഹ്യയാക്ൃതിയുമ്ര  ഗുണങ്ങളുപം (Hard facing/surfacing necessity surface 
  preparation various hard facing alloys and advantages of hard facing)   272 
1.7.103 &  ചയൂ്രുള്ള എയർ ഗണ്ണുപം പ്ലയാസ്റിക്് പദ്യാർത്ങ്ങളുപം  ഉള്ള പ്ലയാസ്റിക്് മവൽഡിപംഗ് യപ്ന്തപം  
       104  (Plastic welding machine with hot air gun and plastic material)   275
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(xii)

  SI.No. Learning Outcome Exercise No.

 4 Set the SMAW machine and perform different type of joints on MS in different   1.1.11 - 1.1.12
  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] 
  5 Set the oxy- acetylene cutting plant and perform different cutting operations on  1.1.13-1.1.17 
  MS plate. [Different cutting operation - Straight, Bevel, circular]  
     6  Set the gas welding plant and join MS sheet in different position following  1.1.18-1.2.20  
  safety precautions. [Different position: - 1F, 2F, 3F, 1G, 2G, 3G.]                       
 7 Set the SMAW machine and perform different type of joints on MS in  different  1.2.21-1.3.37
  position observing standard procedure. [different types of joints Fillet ( T-joint, lap & 
  Corner), Butt (Square & V); different position - 1F, 2F, 3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G]     
 8 Set the SMAW machine and perform different type of joints on MS in different  
  position observing standard procedure. [different types of joints Fillet ( T-joint, lap & 
  Corner), Butt (Square & V); different position - 1F, 2F,3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G] 1.3.38 - 1.3.41
 9 Perform welding in different types of MS pipe joints by Gas welding (OAW). 
  [Different types of MS pipe joints - Butt, Elbow, T-joint, angle (45) joint, flange joint] 1.3.42-1.3.45
 10 Set the SMAW machine and perform different type of joints on MS in different 
  position observing standard procedure. [different types of joints Fillet ( T-joint, lap & 
  Corner), Butt (Square & V); different position - 1F, 2F,3F, 4F, 1G, 2G, 3G, 4G] 1.3.46 - 1.3.49
 11 Set the SMAW machine and perform welding in different types of MS pipe joints by 
  SMAW. [Different types of MS pipe joints - Butt, Elbow, T-joint, angle (45 ) joint, 
  flange joint] 1.3.50 - 1.3.51
 12 Choose appropriate welding process and perform joining of different types of metals 
  and check its correctness. [appropriate welding process - OAW, SMAW; Different 
  metal - SS, CI, Brass, Aluminium] 1.3.52 - 1.3.54
 13 Choose appropriate welding process and perform joining of different  types of metals 
  and check its correctness. [appropriate welding process - OAW, SMAW; Different 
  metal - SS, CI, Brass, Aluminium] Demonstrate arc gauging operation to rectify the 
  weld joints.  1.3.55 - 1.3.57
 14 Choose appropriate welding process and perform joining of different types of metals 
  and check its correctness. [appropriate welding process - OAW, SMAW; Different 
  metal - SS, CI, Brass, Aluminium] 1.3.58 - 1.3.59
 15 Test welded joints by different methods of testing. [different methods of  testing- Dye 
  penetration test, Magnetic particle test, Nick break test, Free band test, Fillet fracture 
  test] 1.3.60 - 1.4.64
 16 Set GMAW machine and perform welding in different types of joints on MS sheet/ 
  plate by GMAW in various positions by dip mode of metal transfer. [different types of 
  joints- Fillet (T-joint, lap, Corner), Butt (Square & V); various positions- 1F, 2F, 3F,4F, 
  1G, 2G, 3G] 1.5.65 - 1.6.85 
 17 Set the GTAW machine and perform welding by GTAW in different types of joints on 
  different metals in different position and check correctness of the weld. [different  
  types of joints- Fillet ( T-joint, lap, Corner), Butt (Square & V) ; different metals-  
  Aluminium,Stainless Steel; different position- 1F & 1G] 1.6.86 - 1.6.91
 18 Perform Aluminium & MS pipe joint by GTAW in flat position. 1.6.92
 19 Perform Aluminium & MS pipe joint by GTAW in flat position. Set the Plasma Arc 
  cutting machine and cut ferrous & non-ferrous metals.  1.6.93 - 1.6.94
 20 Set the resistance spot welding machine and join MS & SS sheet 1.6.95 - 161.96
 21 Perform joining of different similar and dissimilar metals by brazing operation as per 
  standard procedure. [different similar and dissimilar metals- Copper, MS, SS] 1.6.97 - 1.7.100
 22 Repair Cast Iron machine parts by selecting appropriate welding process.  
  [Appropriate welding process- OAW, SMAW]
  Hard facing of alloy steel components / MS rod by using hard facing electrode. 1.7.101 - 1.7.104
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1

C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.1.01
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഇൻഡക്ഷൻ വ്രരെയതിനതിതംഗ് & വവ്ൽഡതിങ് ്്ര്ര്ര്രതിയയുതം                  

വ്്യയാ്രയാര ്രരതിശീലനത്തിന്വെ ്ര്രയാധയാന്യതം (Importance of trade training)
ലക്ഷ്യങ്ൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വവ്ൽഡർ വ്്യയാ്രയാരത്തിൽ നനരെതിയ ്രഴതിവ്ു്രൾ ്ര്രസ്തയാവ്തിക്ു്ര
• ്രര്രൗശല വ്തിദഗ്ധരുവരെ ്രരതിശീലന ്രദ്തതിവയ ്രുെതിച്ുള്ള  തുരെർ ്രഠന വ്ഴതി്രൾ വ്തിവ്രതിക്ു്ര 
•  വവ്ൽഡർ വ്്യയാ്രയാരതം ്രൂർത്തിയയാ്രുന്പയാൾ ഉള്ള  വതയാഴതിലവ്സരങ്വെ ്രുെതിച്്  വ്തിശദീ്രരതിക്ു്ര.

ഈ വ്യാപാരം ഒരു റ്പാഫഷണലാക്ാൻ 
ആ്്രഹതിക്ുന്ന ഉദ്്യാ്രാർത്തികറെ 
ഉദദേശതിച്ുള്ളതാണ് റവൽഡർ. കരകൗശല 
വതി്്ര്ധ പരതിശീലന പദ്ധതതിക്് കീഴതിലുള്ള രണ്് 
റസമസ്റ്റെുകൊണ് വ്യാപാരത്തിന്റെ  കാലാവധതി.

നനരെുന്ന  നയയാഗ്യത്രൾ 

ഈ വ്യാപാര റ്രെയതിനതിo്ര്  വതിജയകരമായതി 
പൂർത്തിയാക്തിയ ദശഷം ശരതിയായ ്കമത്തിൽ 
ഇനതിപ്പെയുന്ന കഴതിവുകൾ നതിർവഹതിക്ാൻ കഴതിയും.

1  ്ര്യാസ് റവൽഡതിം്ര് ്പ്കതിയ വഴതി എം.എസ്്  
ഷീറ്ും, എം.എസ്. പപപ്പും കൂട്തിദയാജതിപ്പതിക്ാൻ 
സാധതിക്ും .

2 എം.എസ്്  പ്ദലറ്തിറന  എല്ലാ സ്ാനത്ും 
റവൽഡതിം്്ര റെയ്ാൻ SMAW ്പ്കതിയ വഴതിയും 
സാധതിക്ുന്നു .

3 MS പ്ദലറ്തിൽ ദനരായതും, വെഞ്ഞതും 
വൃത്ാകൃതതിയതിലുള്ളതുമായ മുെതിച്ു മാറ്ൽ  
ഓക്സതിയാറസറ്തിലീൻ  മുെതിക്ൽ  ്പ്കതിയ 
വഴതിയും  റെയ്ാം .  

4  നന്നാക്ലും  അറ്കുറ്പ്പണതികെും.

5  M.S ഷീറ്തിലും M.S പദ്ലറ്തിലും GMAW റവൽഡതിം്ര് 
റെയ്ുന്നു .

6 സ്ദപാട്് റവൽഡതിം്ര് റമഷനും PUG കട്തിം്ര് 
റമഷനും ്പവർത്ന കഴതിവുകൾ ഉള്ളതാണ്. 

7  SMAW ്പ്കതിയ ഉപദയാ്രതിച്ുള്ള C.I റവൽഡതിം്്ര .

്രൂരെുതൽ ്രഠന വ്ഴതി്രൾ

വ്യാപാരം വതിജയകരമായതി പൂർത്തിയാക്തിയാൽ, 
്പാദയാ്രതിക പവ്്്രധ്യവും അെതിവും 
ദനരെുന്നതതിനായതി അദപക്ഷകന് രജതിദസ്റ്റർഡ് 

വ ്യവ സ ാ യ ദ മ ഖ ല യ തി ദ ല ാ / സ ം ഘ രെ ന യ തി ദ ല ാ 
അ്പനെ്ീസ്ഷതിപ്പ് പരതിശീലന പദ്ധതതിയതിൽ ഒരു 
വർഷദത്ക്് അ്പന്െീസ്ഷതിപ്പ് പരതിശീലനം 
ദനരൊം.

വതയാഴതിൽ അവ്സരങ്ൾ

ഈ വ്യാപാരം വതിജയകരമായതി പൂർത്തിയാക്തിയാൽ 
താറഴപ്പെയുന്ന വ്യവസായങ്ങെതിൽ പൂർണ്ണമായതി 
ദജാലതിക്ാരാകാൻ ഉദ്്യാ്രാർത്തികൾക്് കഴതിയും:

1 പാലങ്ങൾ, ദമൽക്ൂര ഘരെനകൾ, റകട്തിരെവും 
നതിർമ്ാണവും ദപാറലയുള്ള ഘരെനാപരമായ 
നതിർമ്ാണം. 

2  ഓദട്ാറമാപൈൽ, അനുൈന്ധ വ്യവസായങ്ങൾ.

3  പവർ ദസ്റ്റഷനുകൾ, ദ്പാസസ് വ്യവസായങ്ങൾ, 
ഖനനം എന്നതിവയ്ക്ായുള്ള പസറ്് നതിർമ്ാണ 
്പവർത്നങ്ങൾ. 

4 ദൊഡ് ്രതാ്രതവും റെയതിൽദവയും ദപാലുള്ള 
ദസവന വ്യവസായങ്ങൾ.

5  കപ്പൽ നതിർമ്ാണവും അറ്കുറ്പ്പണതിയും.

6 അരെതിസ്ാന സൗകര്യങ്ങൾ , ്പതതിദരാധ 
സംഘരെനകൾ.

7 BHEL, NTPC തുരെങ്ങതിയ റപാതുദമഖലാ 
വ്യവസായങ്ങെതിലും ഇന്ത്യയതിലും 
വതിദ്ശത്ുമുള്ള സ്വകാര്യ വ്യവസായങ്ങെതിലും.

8   ONGC, LOCL, HPCL തുരെങ്ങതിയ 8 റപദ്രൊറകമതിക്ൽ 
വ്യവസായങ്ങൾ മുതലായവ.

9  സ്വയം റതാഴതിൽ.
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2

C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.1.02
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഇൻഡക്ഷൻ വ്രരെയതിനതിതംഗ് & വവ്ൽഡതിങ് ്്ര്ര്ര്രതിയയുതം                  

സ്യാ്രനത്തിവല  വ്രയാതു അച്രെക്തം (General discipline in the Institute)
ലക്ഷ്യങ്ൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• സ്യാ്രനതം  നതിഷ്്രർഷതിക്ുന്ന വ്രയാതു അച്രെക്തം ്രതിന്ുരെരു്ര 
•  സ്യാ്രനത്തിന്വെ  ധയാർമ്തി്ര ്ര്രതതിച്യായയുതം ്ര്രശസ്തതിയുതം നതിലനതിർത്ു്ര.

റപാതുവായ അച്രെക്ം: ഏറതാരു വ്യക്തിദയാരെും 
സംസാരതിക്ുദ്പാൾ നാം എദപ്പാഴും മര്യാ് 
പുലർത്ണം ഉ്ാഹരണത്തിന് (്പതിൻസതിപ്പൽ, 
റ്രെയതിനതിം്ര് & ഓഫീസ് സ്റ്റാഫ്, നതിങ്ങെുറരെ 
സഹപരതിശീലകൻ, നതിങ്ങെുറരെ സ്ാപനം 
സന്ദർശതിക്ുന്ന മദറ്റതങ്തിലും വ്യക്തികൾ)

നതിങ്ങെുറരെ പരതിശീലനവുമായതി ൈന്ധറപ്പട് 
കാര്യങ്ങെതിലും ഓഫീസുമായതി ൈന്ധറപ്പട് 
കാര്യങ്ങെതിലും വതിശ്ീകരണങ്ങൾ ദതരെുദ്പാൾ 
മറ്ുള്ളവരുമായതി തർക്ത്തിൽ ഏർറപ്പരെരുത്.

നതിങ്ങെുറരെ റതറ്ായ ്പവൃത്തികൾ  നതിങ്ങെുറരെ 
സ്ാപനത്തിന് െീത്ദപ്പര് വരുത്രുത് .

നതിങ്ങെുറരെ സുഹൃത്ുക്െുമായതി 
കുശുകുശുക്ുന്നതതിനും പരതിശീലനത്തിനുപുെറമ 
മറ്് ്പവർത്നങ്ങൾക്ുമായതി നതിങ്ങെുറരെ 
വതിലദയെതിയ സമയം പാഴാക്രുത്.

തതിയെതി, ്പാകര്െതിക്ൽ ക്ലാസുകെതിദലക്് 
പവകരുത്.

മറ്ുള്ളവരുറരെ ് പവർത്നങ്ങെതിൽ അനാവശ്യമായതി 
ഇരെറപരെരുത്.

റ്രെയതിനതിം്ര് സ്റ്റാഫ് നൽകുന്ന തതിയെതി 
ക്ലാസുകെതിലും ്പാകര്െതിക്ൽ 
റഡദമാൺസ്ദ്രെഷനതിലും വെറര ്ശദ്ധദയാറരെ 
്പഭാഷണം ്ശദ്ധതിക്ുക.

നതിങ്ങെുറരെ പരതിശീലകനും മറ്് എല്ലാ പരതിശീലന 
ജീവനക്ാർക്ും ഓഫീസ് സ്റ്റാഫുകൾക്ും 
സഹപരതിശീലകർക്ും ൈഹുമാനം നൽകുക. 

എല്ലാ പരതിശീലന ്പവർത്നങ്ങെതിലും 
താൽപ്പര്യമുണ്ാക്ുക .

പരതിശീലനത്തിനതിറരെ ശബ്ദമുണ്ാക്ുകദയാ 
കെതിയാക്ുകദയാ റെയ്രുത്.

സ്ാപനത്തിന്റെ പരതിസരം വൃത്തിയായതി 
സൂക്ഷതിക്ുകയും പരതിസ്തിതതി മലതിനീകരണം 
ഒഴതിവാക്ുകയും റെയ്ുക. 

നതിങ്ങെുദരെതല്ലാത് ഒരു വസ്തുക്െും 
സ്ാപനത്തിൽ നതിന്നും  എരെുക്രുത്. 

എല്ലായ് ദപ്പാഴും നല്ല വസ്്തം ധരതിച്ും നല്ല 
ശാരീരതിക രൂപത്തിലും സ്ാപനത്തിൽ വരതിക. 

പരതിശീലനത്തിൽ മുരെങ്ങാറത പറങ്രെുക്ുകയും 
ലെതിതമായ കാരണങ്ങൊൽ തതിയെതി 
അല്റലങ്തിൽ ്പാദയാ്രതിക ക്ലാസുകെതിൽ നതിന്ന് 
വതിട്ുനതിൽക്ാറതയതിരതിക്ുകയും ദവണം .

ഒരു പരീക്ഷ എഴുതുന്നതതിന് മു്പ് നന്നായതി 
തയ്ാൊകുക.

പരീക്ഷ സമയത്് എറന്തങ്തിലും 
അന്യായ്പവൃത്തികൾ റെയ്ുന്നത്    ഒഴതിവാക്ുക.

നതിങ്ങെുറരെ സതിദ്ധാന്തവും ്പാദയാ്രതിക ദരഖകെും 
പതതിവായതി എഴുതുകയും തതിരുത്ലതിനായതി 
കൃത്യസമയത്് സമർപ്പതിക്ുകയും റെയ്ുക.

്പാക്രെതിക്ൽ റെയ്ുദ്പാൾ നതിങ്ങെുറരെ 
സുരക്ഷതിതത്വവും മറ്ുള്ളവരുറരെ സുരക്ഷയും 
്ശദ്ധതിക്ുക.
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.1.03
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഇൻഡക്ഷൻ വ്രരെയതിനതിതംഗ് & വവ്ൽഡതിങ് ്്ര്ര്ര്രതിയയുതം                  

്ര്രയാഥമതി്ര ്ര്രഥമശു്രശൂഷ (Elementary first aid)
ലക്ഷ്യങ്ൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
•  ്ര്രഥമ ശു്രശൂഷയുവരെ വ്തിവ്തിധ ്ര്രശ്നങ്ൾ മനസ്തിലയാക്ു്ര.

വവ്ദ്യുതയാഘയാതവ്ുതം ശ്വസന 
്ര്രശ്നങ്െുതം: പവ്്യുത ആഘാതത്തിന്റെ 
തീ്വത ശരീരത്തിലൂറരെ കരെന്നുദപാകുന്ന 
പവ്്യുതധാരയുറരെ അെവതിദനയും 
സ്പർക്ത്തിന്റെ പ്ർഘ്യദത്യും  
ആ്ശയതിച്തിരതിക്ും. പവ്്യുതസ്പർക്ം 
വതിെ്ദേ്തിക്ാൻ പവകരുത്.

വ്യക്തി ഇദപ്പാഴും പവ്്യുത വതിതരണവുമായതി 
സ്പർക്ം പുലർത്ുന്നുറണ്ങ്തിൽ പ്ല്്ര 
നീക്ം റെയ്ുകദയാ അലറ്ലങ്തിൽ ദകൈതിൾ 
സ്വാത്ന്ത്യമാക്തി പവ്്യുതതി  ഓഫ് റെയ് ത് 
സ്പർക്ം തകർക്ുകദയാ റെയ്ണം . ഇല്റലങ്തിൽ 
ഉണങ്ങതിയ മരദമാ , െബ്ബർ അല്റലങ്തിൽ പ്ലാസ്റ്റതിക് 
ദപാലുള്ള െതില ആവരണം റെയ്്ത വസ്തുക്ദൊ  
ഉപദയാ്രതിച്് 

വ്യക്തിറയ സ്വാത്ന്തമായതി തള്ളുകദയാ 
വലതിക്ുകദയാ റെയ്തുറകാണ്് സ്പർക്ം  
തകർക്ുക. (െതി്തം 1 & 2) ദപാറല

നതിങ്ങൾ ഇൻസുദലറ്് റെയ്റപ്പരൊറത 
തുരെരുകയാറണങ്തിൽ പവ്്യുതതിയുറരെ 
്പവാഹപാത നതിർജ്ീവമാക്ുകദയാ 
ഉപകരണങ്ങെതിൽ നതിന്ന് മാെുകദയാ 
റെയ്ുന്നതുവറര ഇരറയ നതിങ്ങെുറരെ പകറകാണ്് 
റതാരെരുത്.

ഇര തെനതിരപ്പതിൽ നതിന്ന് ഉയരത്തിലാറണങ്തിൽ 
വീഴാതതിരതിക്ാൻ ശരതിയായ സുരക്ഷാ നരെപരെതികൾ 
പകറക്ാള്ളണം അല്റലങ്തിൽ കുെഞ്ഞത് 
വീഴുന്ന സമയറതങ്തിലും  സുരക്ഷാ നരെപരെതികൾ  
റെയ്തതിരതിക്ണം  .

ഇരയുറരെ ദമൽ പവ്്യുത റപാള്ളദലറ്ാൽ ഒരു 
വലതിയ ്പദ്ശം ഉൾറകാള്ളാൻ കഴതിയതില്ല 
എന്നതതിനാൽ ആഴത്തിലായതി ഇരതിക്ാം. 
നതിങ്ങൾക്് റെയ്ാൻ കഴതിയുന്നത് വൃത്തിയുള്ളതും 
അണുവതിമുക്വുമായ ്ഡസ്തിം്ര് ഉപദയാ്രതിച്് 
റപാള്ളദലറ് ഭാ്രം മെയ്ക്ാം ഒപ്പം ദഷാദക്റ്ത്തിന് 
ദശഷം ദവണ് െതികതിത്സ നരെത്ുകയും റെയ്ാം. 
കഴതിയുന്ന്ത ദവ്രത്തിൽ വതി്്ര്ദ്ധ സഹായം 
ദനരെുക.

പവ്്യുത റപാള്ളദലറ് വ്യക്തി 
അ ദ ൈ ാ ധ ാ വ സ് യ തി ല ാ റ ണ ങ് തി ലു ം 
ശ്വസതിക്ുകയാറണങ്തിൽ കഴുത്്, റനഞ്്, 
അരറക്ട്് എന്നതിവറയ െുറ്തിപ്പറ്തിയുള്ള 
വസ്്തങ്ങൾക്് അയവുവരുത്ുക  ദൈാധം 
വരുന്നത് വറര . (െതി്തം 3) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത്  
ദപാറല 

ശ്വസനനതിരക്ും പൾസ് നതിരക്ും നതിരന്തരം 
നതിരീക്ഷതിക്ുക.

പവ്്യുതാഘാതം ൈാധതിച് വ്യക്തിറയ 
ഊഷ്മെതയുള്ളതും  സുഖമവുമായ  ഒരതിരെത്് 
ഇരുത്ുക  (െതി്തം 4) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് 
ദപാറല
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അനബയാധയാവ്സ്യതിലുള്ള ഒരയാൾക്് 
വ്യായതിലൂവരെ ഒന്നുതം നൽ്രരുത്. 
അനബയാധയാവ്സ്യതിലയായ ഒരയാവെ 
്രശദ്തിക്യാവതയുതം ഇരതിക്രുത് . 

ശ്വസതിക്ുന്നതില്റലങ്തിൽ - ഒരതിക്ൽ മാ്തം 
രക്ഷാ ്പവർത്നങ്ങൾക്ായതി ്ശമതിക്ുക   - 
അതതിനുദശഷം സമയം പാഴാക്രുത്!

വവ്ദ്യുതയാഘയാതതം: പവ്്യുതാഘാതത്തിന്റെ 
തീ്വത ശരീരത്തിലൂറരെ കരെന്നുദപാകുന്ന 
പവ്്യുതധാരയുറരെ അെവതിദനയും 
സ്പർക്ത്തിന്റെ പ്ർഘ്യദത്യും 
ആ്ശയതിച്തിരതിക്ും.

ദഷാക്ുകെുറരെ തീ്വതയ്ക്് കാരണമാകുന്ന മറ്് 
ഘരെകങ്ങൾ ഇവയാണ്:

-  വ്യക്തിയുറരെ ്പായം.

- ഇൻസുദലറ്തിം്ര് പാ്രക്ഷകൾ ധരതിക്ുകദയാ 
നനഞ്ഞ പാ്രക്ഷകൾ ധരതിക്ുകദയാ റെയ്രുത്.

-  കാലാവസ്ാ .

-  തെ നനഞ്ഞതിരതിക്ുന്നത് .

-  ്പധാന ദവാൾദട്ജ് മുതലായവ.

വ വ് ദ ്യുത യാ ഘ യാ ത ത് തി ന് വെ 
അനന്രഫലങ്ൾ: വെറര താഴ്ന്ന നതിലയതിലുള്ള 
പവ്്യുത ്പവാഹത്തിന്റെ ്പഭാവം 
അസുഖകരമായ തരതിപ്പ്  മാ്തമായതിരതിക്ും 
ഉണ്ാക്ുക  എന്നാൽ ഇത് ഒരാെുറരെ 
ൈാലൻസ് നഷ്ടറപ്പരെുന്നതതിനും വീഴുന്നതതിനും 
കാരണമാദയക്ാം.

പവ്്യുത ്പവാഹത്തിന്റെ ഉയർന്ന തലത്തിൽ 
പവ്്യുതാഘാതദമറ്  വ്യക്തിയുറരെ കാലതിന് 
കഠതിനമായ ദവ്നയും  കൂരൊറത പവ്്യുതാഘാതം 
ഏറ്  സ്ലത്് റെെതിയ റപാള്ളലും ഉണ്ാകാം .

പവ്്യുത ്പവാഹത്തിന്റെ അമതിതമായ 
തലത്തിൽ ദപശതികൾ െുരുങ്ങുകയും ഒരു 
വ്യക്തിക്് വതി്്യുച്ഛക്തിവാഹകത്തിന്റെ 
പതിരെതി വതിരൊൻ കഴതിയാറത വരതികയും 
റെയ്ുന്നു.  അയാൾക്് ദൈാധം നഷ്ടറപ്പരെുകദയാ   
ഹൃ്യത്തിന്റെ ദപശതികൾ ഇരെവതിട്് െുരുങ്ങുകദയാ 
റെയ്ാം (ഫതി്ൈതിദലഷൻ). ഇത് മാരകമാദയക്ാം.

പവ്്യുതാഘാത സമയത്് സ്പർക്ത്തിൽ 
വരുന്ന െർമ്ഭാ്രത്തിന് റപാള്ളൽ   ഏൽക്ുന്നു .

വവ്ദ്യുതയാഘയാതത്തിനുള്ള ചതി്രതിത്സ:

വ്രവടെന്നുള്ള ചതി്രതിത്സ അത്യയാവ്ശ്യമയാണ്

സമീപത്് സഹായം ലഭ്യമാറണങ്തിൽ 
പവ്്യസഹായത്തിനായതി അയക്ുക , തുരെർന്ന് 
അരെതിയന്തര െതികതിത്സ തുരെരുക.

അനാവശ്യ കാലതാമസമതില്ലാറത പവ്്യുതതി 
ഓഫ് റെയ്ാൻ  കഴതിയുറമങ്തിൽ ഓഫ് റെയ്ുക. 
അല്ലാത്പക്ഷം തരെതി കയർ, സ്കാർഫ്,  
ഏറതങ്തിലും ഉണങ്ങതിയ വസ്്തങ്ങൾ, റൈൽറ്്, 
െുരുട്തിയ പ്തം, അദലാഹമായ  കുഴലുകൾ, 
പതിവതിസതി രെ്യൂൈതിം്ര്, ദൈക്പലറ്് ദപപ്പർ, 
കുഴലുകൾ തുരെങ്ങതിയവ ഉപദയാ്രതിച്ും 
വതി്്യുച്ഛക്തിവാഹകവുമായുള്ള സ്പർക്ത്തിൽ 
നതിന്ന് ഇരറയ നീക്ം റെയ്ാം . (െതി്തം 5) ൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് ദപാറല 

ഇരയുമായതി ദനരതിട്ുള്ള സ്പർക്ം ഒഴതിവാക്ുക. 
െബ്ബർ കയ്ുെകൾ ലഭ്യമല്റലങ്തിൽ നതിങ്ങെുറരെ 
പകകൾ ഉണങ്ങതിയ വസ്തുക്െതിൽ റപാതതിയുക. 

വവ്ദ്യുത വ്രയാള്ളൽ: പവ്്യുതാഘാതം 
ഏൽക്ുന്ന ഒരു വ്യക്തിയുറരെ ശരീരത്തിലൂറരെ 
പവ്്യുതതി കരെന്നുദപാകുദ്പാൾ റപാള്ളദലക്ുന്നു. 
ശ്വാദസാെ്േ്വാസം പുനഃസ്ാപതിക്ുന്നതുവറരദയാ  
ദരാ്രതിക്് സാധാരണ്രതതിയതിൽ ശ്വസതിക്ാൻ 
കഴതിയുന്നതുവറരദയാ  റപാള്ളദലറ് സ്ലങ്ങെതിൽ 
്പഥമശു്ശൂഷ നൽകതിയതതിന് ദശഷം  സമയം ഒട്ും 
പാഴാക്രുത്.

വ്രയാള്ളലുതം ്രവ്ണവ്ുതം: റപാള്ളൽ വെറര 
ദവ്നാജനകമാണ്. ശരീരത്തിന്റെ ഒരു വലതിയ 
ഭാ്രം റപാള്ളദലറ്ാൽ വായു ഒഴതിവാക്ുകയല്ലാറത 
െതികതിത്സ നൽകരുത്. ഉ്ാഹരണത്തിന്  റവള്ളം, 
വൃത്തിയുള്ള ദപപ്പർ, അല്റലങ്തിൽ വൃത്തിയുള്ള 
ഷർട്് എന്നതിവ ഉപദയാ്രതിച്് മൂരെുക. ഇത് ദവ്നയതിക്് 
ആശ്വാസം നൽകുന്നു . 

്രഠതിനമയായ രക്ത്രസയാവ്തം: ്പദത്യകതിച്് 
പകത്ണ്യതിദലാ പകയതിദലാ വതിരലുകെതിദലാ 
അമതിതമായതി രക്്സാവമുള്ള ഏത് 
മുെതിവും ്രുരുതരമായതി കണക്ാക്ുകയും 
്പവർത്തിപരമായ ്ശദ്ധ നൽകുകയും ദവണം. 
ഉരെനരെതി ്പഥമ ശു്ശൂഷ എന്ന നതിലയതിൽ 
രക്്സാവം തരെയുന്നതതിനും അണുൈാധ 
ഒഴതിവാക്ുന്നതതിനുമുള്ള ഏറ്വും നല്ല മാർ്രമാണ് 
മുെതിവതിറന റകട്തിവയ്ക്ുക എന്നുള്ളത് .

അരെതിയന്തിരമയായ നരെ്രരെതി: എദപ്പാഴും കഠതിനമായ 
രക്്സാവം ഉണ്ാകുദ്പാൾ:

- ദരാ്രതിറയ  വതി്ശമതിക്ാൻ ആയതി തെയതിൽ 
കതിരെത്ുക .

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  നവ്ണ്തി എ്ര്സതിർവസസ് 1.1.03
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-  സാധ്യറമങ്തിൽ പരതിദക്റ് ഭാ്രം ശരീരത്തിൽ 
നതിന്നും മുകെതിദലക്്  ഉയർത്തി വയ്ക്ുക . 
(െതി്തം 6) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് ദപാറല 

-  മുെതിവതിൽ സമ്ർദേം റെലുത്ുക.

-  സഹായത്തിനായതി വതിെതിക്ുക.

കഠതിനമായ രക്്സാവം നതിയ്ന്തതിക്ുന്നതതിന്: 
മുെതിവതിന്റെ വശങ്ങൾ ഒരുമതിച്് റെക്ുക. 
രക്്സാവം നതിർത്ാൻ ആവശ്യമുള്ളതിരെദത്ാെം 
സമ്ർദേം റെലുത്ുക. രക്്സാവം 
നതിലച്ുകഴതിഞ്ഞാൽ മുെതിവതിന് മുകെതിൽ മരുന്ന് 
വച്തതിനു ദശഷം  മൃ്ുവായ ഒരു പാഡ് റകാണ്് 
റകട്ുക . (െതി്തം 7) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് ദപാറല 

സ്ലത്് മുെുക്തി റകട്ുക. രക്്സാവം വെറര 
കൂരെുതൽ ആറണങ്തിൽ  ഒന്നതിൽ കൂരെുതൽ ് ഡസ്തിം്ര് 
റെയ്ുക . (െതി്തം 8) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് ദപാറല

കൃ്തതിമ ശ്വസനത്തിന്റെ  ശരതിയായ രീതതികൾ 
പതിന്തുരെരുക.

്രണ്തിന് ഉണ്യാ്രുന്ന ്രരതിക്്: മതിന്നൽ  
മൂലമുണ്ാകുന്ന കണ്ണതിന്റെ അസ്വസ്തയ്ക്് 
ഒരു ദനരതിയ ഐ ദ്ഡാപ്പ്സ് ഉപദയാ്രതിച്്  2 
മുതൽ 3 തുള്ളതി വറര ്തിവസവും 3 ദയാ 
അല്റലങ്തിൽ 4 ദയാ തവണ ഒഴതിക്ുക . 
ദലാഹ െതിപ്പ് അലറ്ലങ്തിൽ ദലാഹ കണങ്ങൾ 
കണ്ണതിൽ ്പദവശതിക്ുന്നത് മൂലമാണ് പരതിക്് 
സംഭവതിക്ുന്നറതങ്തിൽ പരതിദക്റ് വ്യക്തിറയ ഉരെൻ 
തറന്ന െതികതിത്സയ്ക്ായതി ദന്തദരാ്രവതി്്ര്ദ്ധന്റെ 
അരെുദത്ക്് റകാണ്ുദപാകുക. ഏറതങ്തിലും 
തരത്തിൽ കണ്ണതിനുണ്ായ  മുെതിവ് ഉള്ളദപ്പാൾ 
ഒരതിക്ലും കണ്ണ് തതിരുമ്രുത്. ഇത് സ്തിരമായ 
കാഴെ്യുറരെ ്പശ്നത്തിന് കാരണമാകും. കൂരൊറത 
ദന്തദരാ്രവതി്്ര്ദ്ധറന സമീപതിക്ാറത കണ്ണതിൽ 
തുള്ളതിമരുദന്നാ ദലപന വസ്തുകദൊ ഉപദയാ 
്രതിക്രുത്.

മൂർച്യുള്ള ഒരു ഉപകരണത്തിൽ വീഴുന്നത് 
മൂലമുണ്ാകുന്ന അരെതിവയറ്തിറല മുെതിവതിൽ നതിന്ന്  
ആന്തരതിക രക്്സാവം തരെയാൻ ദരാ്രതിറയ  
കുനതിച്് ഇരുത്ുക .

വ്ലതിയ മുെതിവ്്: വൃത്തിയുള്ള ഒരു പാഡും (ഒരു 
വ്യക്തിയുറരെ  അഭതിരുെതിക്് അനുസരതിച്ുള്ള 
്ഡസ്തിം്ര്) തുണതിയും ഉപദയാ്രതിച്് മുെതിദവറ് 

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  നവ്ണ്തി എ്ര്സതിർവസസ് 1.1.03
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.1.04
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഇൻഡക്ഷൻ വ്രരെയതിനതിതംഗ് & വവ്ൽഡതിങ് ്്ര്ര്ര്രതിയയുതം                  

വ്്യവ്സയായത്തിൽ വവ്ൽഡതിതംഗതിനുള്ള  ്ര്രയാധയാന്യതം (Importance of welding in 
industry)
ലക്ഷ്യങ്ൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വ്്യവ്സയായത്തിൽ വവ്ൽഡതിതംഗതിന്വെ ്ര്രയാധയാന്യതം ്ര്രസ്തയാവ്തിക്ു്ര 
•  വവ്ൽഡതിതംഗതിന്വെ ഗുണങ്ൾ ്ര്രസ്തയാവ്തിക്ു്ര.

എഞ്തിനീയെതിം്ര് വ്യവസായത്തിൽ വ്യത്യസ്ത 
ആകൃതതികെുള്ള വതിവതിധ ഘരെകങ്ങൾ/ഭാ്രങ്ങൾ 
നതിർമ്തിക്ുന്നതതിന് വ്യത്യസ്ത തരം ദലാഹങ്ങൾ 
കൂട്തിദച്ർദക്ണ്ത് ആവശ്യമാണ്. ദലാഹത്തിന്റെ 
കനം കൂരെുതലാറണങ്തിൽ ദൈാൾട്തിം്്ര 
അല്റലങ്തിൽ െതിദവറ്തിം്്ര വഴതി വതിവതിധ തരം 
ഭാ്രങ്ങൾ കൂട്തിദച്ർക്ുന്നു. ഉ്ാഹരണം: 

ഇരു്പ് പാലങ്ങൾ, സ്റ്റീം ദൈായതിലെുകൾ, െൂഫ് 
്രെസ്ുകൾ മുതലായവ. ദനർത് ഷീറ്ുകൾ (2mm 
കട്തിയുള്ളദതാ താഴ്ന്നദതാ) കൂട്തി ദെർക്ുന്നതതിന് 
ദലാഹ പാെതികൾ  ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു. ഉ്ാഹരണം: 
രെതിൻ പാ്തങ്ങൾ, ഓയതിൽ ്ഡമ്ുകൾ, ൈക്റ്ുകൾ, 
ഫണലുകൾ, ദഹാപ്പെുകൾ തുരെങ്ങതിയവ 
ദസാൾഡെതിം്രും ദ്ൈസതിം്രും ഉപദയാ്രതിച്് 
ദനർത് ഷീറ്ുകൾ കൂട്തിദച്ർക്ാം.

എന്നാൽ ഘനവ്യവസായങ്ങെതിൽ 
ഉപദയാ്രതിക്ുന്ന വെറര ഭാരമുള്ള 
കട്തിയുള്ള തകതിരെുകൾ െതിവറ്തിം്രതിലൂറരെദയാ 
ദൈാൾട്തിങ്ങതിലൂറരെദയാ ൈന്ധതിപ്പതിക്ുന്നതില്ല 
കാരണം കൂട്തിദച്ർക്ുന്നവയ്ക്്   കനത് 
ഭാരം താങ്ങാൻ കഴതിയതില്ല. കൂരൊറത 
ഉൽപ്പാ്നറച്ലവും കൂരെുതലായതിരതിക്ും. 
്പദത്യക സാമ്്രതികൾ, ്പദത്യക ്പദയാ്രങ്ങൾ 
എന്നതിവ ഉപദയാ്രതിച്് ൈഹതിരാകാശ കപ്പലുകൾ, 
ആണദവാർജ് ഉത്പാ്നം, രാസവസ്തുക്ൾ 
സംഭരതിക്ുന്നതതിനുള്ള ദനർത് പാ്തങ്ങൾ എന്നതിവ 
സമീപ വർഷങ്ങെതിൽ വതികസതിപ്പതിറച്രെുത്തിട്ുണ്്  . 

സമീപ വർഷങ്ങെതിൽ വതികസതിപ്പതിറച്രെുത് ഇവ  
ഉപദയാ്രതിച്് നല്ല സംയുക് ശക്തിയതിലും, 
കുെഞ്ഞ െതിലവതിലും,  എെുപ്പത്തിലും  റവൽഡതിം്ര് 
റെയ്ാം. ഒരു റവൽഡതിം്്ര ദജായതിൻറ്് മററ്ല്ലാ 
തരത്തിലുള്ള കൂട്തിദച്ർക്ലതിദനക്ാൾ ഏറ്വും 
ശക്മായ സംയുക്മാണ്. റവൽഡതിം്ര്  
ദജായതിന്െതിന്റെ കാര്യക്ഷമത 100% വും  
അദതസമയം മറ്് തരത്തിലുള്ള ദജായതിൻറ്്കെുറരെ 
കാര്യക്ഷമത 70% ൽ താറഴയുമാണ് .

അതതിനാൽ എല്ലാ വ്യവസായങ്ങെും വതിവതിധ 
ഘരെനകെുറരെ നതിർമ്ാണത്തിനായതി റവൽഡതിം്ര് 
ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു.

നലയാഹങ്ൾ ്രൂടെതിനച്ർക്ുന്ന രീതതി്രെതിൽ 

വവ്ൽഡതിതംഗതിന്വെ  ്ര്രനയയാജനങ്ൾ

വവ്ൽഡതിതംഗ് രീതതി: റവൽഡതിം്ര് എന്നത് 
ദലാഹങ്ങൾ കൂട്തിദച്ർക്ുന്ന  രീതതിയാണ് അതതിൽ 
ദെർദക്ണ് അരതികുകൾ െൂരൊക്തി ഒന്നതിച്് 
സംദയാജതിപ്പതിച്് സ്തിരമായതി (ഏകജാതതിയമായ) 
റകട്ുകദയാ /കൂട്തിദച്ർക്ുകദയാ  റെയ്ുന്നു.

റവൽഡതിം്രും മറ്് റമറ്ൽ ദെരുന്ന രീതതികെും 
തമ്തിലുള്ള താരതമ്യം

െതിവറ്തിം്ര്, ദൈാൾട്് ഉപദയാ്രതിച്് ഒന്നതിച്ുദെർക്ൽ, 
സീമതിം്ര്, ദസാൾഡെതിം്ര്, ദ്ൈസതിം്ര് 
എന്നതിവറയല്ലാം താൽക്ാലതിക കൂട്തിദച്ർക്ൽ 
ആണ്.  ദലാഹങ്ങൾ ശാശ്വതമായതി ദെരുന്നതതിനുള്ള 
ഒദരറയാരു മാർഗ്ം റവൽഡതിം്ര് മാ്തം ആണ്.

ഇനതിപ്പെയുന്നവയാറണങ്തിൽ താൽക്ാലതിക 
കൂരെതിദച്ർക്ലുക്റെ  ദവർതതിരതിക്ുന്ന രീതതിയാണ്:

-  െതിവറ്തിന്റെ മുകൾ ഭാ്രം  മുെതിക്ുന്നത്. 

-  ദൈാൾട്തിന്റെ നട്് അഴതിക്ുന്നത്.

-  റകാെുത്തിന്റെ മരെക്്  തുെക്ുന്നത് .

- ദസാൾഡെതിം്രതിനും ദ്ൈസതിം്രതിനും 
ആവശ്യമായതതിദനക്ാൾ കൂരെുതൽ െൂരെ് 
നൽകുന്നത് .

വവ്ൽഡതിതംഗ് വ്രയാണ്ുള്ള  ്ര്രനയയാജനങ്ൾ

റവൽഡതിം്ര് മറ്് ദലാഹം കൂട്തിദച്ർക്ൽ 
രീതതികദെക്ാൾ മതികച്താണ് കാരണം 

- സ്തിരമായ മർദേറകാണ്് ഇെുകതിയ 
സംയുക്രീതതിയാണ് .

-  കുെച്് സ്ലം മാ്തം മതതി .

-  അസംസ്കൃത പ്ാർഥങ്ങൾക്് കൂരെുതൽ സ്പ്് 
വ്യവസ് ലഭതിക്ുന്നു .

-  ഭാരം കുെവാണ്.

- ഉയർന്ന താപനതിലയും മർദേവും ദെർത്് 
പ്ാർത്റത് ്പതതിദരാധതിക്ാൻ സാധതിക്ുന്നു . 

-  ദവ്രത്തിൽ റെയ്ാൻ സാധതിക്ും .
-  കൂട്തിദച്ർക്ുന്ന ഭാ്രത്തിന്  നതിെം മാറ്റമാന്നും 

ഉണ്ാകുന്നതില്ല .
ഇത് ഏറ്വും ശക്മായ കൂട്തിദച്ർക്ൽ ആണ് 
അതുറകാണ്് ഏത് കട്തിയുള്ള ദലാഹവും ഈ 
രീതതിയതിൽ ദെർക്ാൻ സാധതിക്ുന്നു.
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.1.05
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഇൻഡക്ഷൻ വ്രരെയതിനതിതംഗ് & വവ്ൽഡതിങ് ്്ര്ര്ര്രതിയയുതം                  

ഷീൽഡ് വമറ്റൽ ആർക്് വവ്ൽഡതിങ്തിലുതം ഓ്ര്സതി-അവസറ്റതിലീൻ   
വവ്ൽഡതിതംഗതിലുതം ്രടെതിതംഗതിലുതം സുരക്ഷയാ മുൻ്രരുതൽ (Safety precaution in 
Shielded Metal Arc Welding, and Oxy - Acetylene Welding and cutting)

ലക്ഷ്യങ്ൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• SMAW യതിലുതം  OAW യതിലുതം  ആവ്തിശ്യമയായ സുരക്ഷയാ മുൻ്രരുതലു്രൾ തതിരതിച്െതിയു്ര 
•  മുെതിക്ൽ  ്ര്ര്ര്രതിയയതിലുള്ള  സുരക്ഷയാ മുൻ്രരുതലു്രെുതം  തതിരതിച്െതിയു്ര.

ആർക്് വവ്ൽഡതിതംഗതിനുള്ള സുരക്ഷയാ 
മുൻ്രരുതലു്രൾ 

ആർക്് റവൽഡതിം്്ര അപകരെകരമായ ദലാഹ 
കവെ റവൽഡതിം്ര് ആണ്.  അദതാറരൊപ്പം തറന്ന 
ഓക്സതി-അറസപറ്ൽ സതിഎൻസതി റവൽഡതിം്രും 
അപകരെകരമാണ് അതതിനാൽ നതിങ്ങറെയും 
മറ്ുള്ളവറരയും ്രുരുതരമായ പരതിക്തിൽ നതിദന്നാ 
മരണത്തിൽ നതിദന്നാ സംരക്ഷതിദക്ണ്താണ് .

•  കുട്തികറെ അകറ്തി നതിർത്ുക.

•  ദപസ് ദമക്ർ ധരതിക്ുന്നവർ ആ്്യം നതിങ്ങെുറരെ 
ദഡാക്രെറെ സമീപതിക്ുക.

• എല്ലാ യദ്ന്താപകരണങ്ങൾ സ്ാപതിക്ൽ, 
്പവൃത്തി, ജീവനാംശം, നന്നാക്ൽ  ദജാലതികൾ 
എന്നതിവ ദയാ്ര്യതയുള്ള ആെുകൾ മാ്തം 
നതിർവഹതിക്ുക.

വവ്ദ്യുതയാഘയാതതം തരെയു്ര

തത്സമയം പവ്്യുത ഭാ്രങ്ങെതിൽ സ്പർശതിക്ുന്നത് 
മാരകമായ ആഘാതങ്ങദൊ ്രുരുതരമായ 
റപാള്ളലുകദൊ  ഉണ്ാക്ുന്നു.  ഔട്് പുട്് 
ഓണായതിരതിക്ുദ്പാറഴല്ലാം ഇലക്ദ്രൊഡതിലും 
വർക്് സർക്യൂട്തിലും  പവ്്യുത്പവാഹം 
ഉണ്ാകുന്നു.

പവർ ഓണായതിരതിക്ുദ്പാൾ ഇൻപുട്് പവർ 
സർക്യൂട്ും യ്ന്തങ്ങെുറരെ  ഇന്ദെണൽ 
സർക്യൂട്ുകെും തത്സമയം പവ്്യുതതിറയ 
കരെത്തിവതിട്് റകാണ്തിയതിരതിക്ുന്നു. അദപ്പാൾ 
റസമതി-ഓദട്ാമാറ്തിക് അല്റലങ്തിൽ ഓദട്ാമാറ്തിക് 
വയർ റവൽഡതിം്രതിൽ , വയർ, വയർ െീൽ, 
പ്ഡവ് ദൊൾ ഹൗസതിം്്ര, റവൽഡതിം്്ര വയെതിൽ 
സ്പർശതിക്ുന്ന എല്ലാ ദലാഹ ഭാ്രങ്ങെും 
പവ്്യുതതിയുമായതി സ്പർകത്തിൽ വരുന്നു . ഇത്  
റതറ്ായതി ആവരണം റെയ്തദതാ അല്റലങ്തിൽ 
റതറ്ായതിട്ുള്ള അരെതിസ്ാന ഉപകരണങ്ങൾ ഉള്ളദതാ 
ആറണങ്തിൽ അപകരെത്തിന് കാരണമാദയക്ാം . 
അതുറകാണ്് : 

• ദനരതിട്്  ഇലക്്രെതിക്ൽ ഭാ്രങ്ങെതിൽ 
സ്പർശതിക്രുത്.

• ഉണങ്ങതിയതും ്്വാരങ്ങെതില്ലാത്തുമായ 
ആവരണമായതിട്ുള്ള  കയ്ുെകെും ശരീര 
സംരക്ഷണാവരണവും  ധരതിക്ുക.

• ഉണങ്ങതിയ  ആവരണമുള്ള വസ്തുക്ൾ  
ഉപദയാ്രതിച്് ദജാലതിയതിൽ നതിദന്നാ  ്്രൗണ്തിൽ 
നതിദന്നാ സ്വയം ൈന്ധനo ഇല്ലാതാക്ുക . 

•  ആവരണം റെയ്ുന്നതതിനുമു്പ ് ഇൻപുട്് പവർ 
വതിെ്ദേ്തിക്ുകദയാ  അലറ്ലങ്തിൽ എഞ്തിൻ 
നതിർത്ുകദയാ റെയ്ണം .

•  ഉപകരണങ്ങൾക്് ദവണ്തി ദ്ശീയ ്പാദ്ശതിക 
ദകാഡുകൾ ഉപദയാ്രതിച്് ഭൂമതിയതിദലക്്  
ശരതിയായതി  ആവരണം റെയ്ുക .

• എദപ്പാൾ ആദണാ ഒരു ഇൻപുട്് ൈന്ധം 
റകാരെുക്ാൻ  ഉദദേശതിക്ുന്നത് അദപ്പാൾ തറന്ന 
ശരതിയായ ്്രൗണ്തിം്ര് കണ്ക്രെെും  ആ്്യറമ  
ഘരെതിപ്പതിച്തിരതിക്ണം . 

• ഉപദയാ്രമതില്ലാത്ദപ്പാൾ എല്ലാ 
ഉപകരണങ്ങെും അണയ്ക്ുക .

•  പഴകതിയദതാ, ദകരൊയദതാ, വലതിപ്പം കുെഞ്ഞദതാ 
ദമാശമായതി പതിെർന്നദതാ ആയ ദകൈതിെുകൾ 
ഉപദയാ്രതിക്രുത്. 

•  ദകൈതിെുകൾ ശരീരത്തിന് െുറ്ും റപാതതിയാൻ 
ഇരെവരരുത് .

•   ഭൂമതിയതിദലക്് പവ്്യുതതിയുറരെ  ഒരു ഭാ്രം 
കരെത്തി വതിരെുക .

• ദജാലതി സംൈന്ധമായതി  തെയതിൽ സ്പർക്ം 
പുലർത്ുകയാറണങ്തിൽ ഇലകദ്്രൊഡതിൽ 
റതാരെരുത്.

• നന്നായതി സംരക്ഷതിക്ുന്ന തരത്തിൽ ഉള്ള  
ഉപകരണങ്ങൾ മാ്തം ഉപദയാ്രതിക്ുക. റപറട്ന്ന ്
ദകരൊയ ഭാ്രങ്ങൾ നന്നാക്ുക അല്റലങ്തിൽ 
മാറ്തിസ്ാപതിക്ുക. 

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



8

• തെനതിരപ്പതിന് മുകെതിലാണ് ദജാലതി 
റെയ്ുന്നറതങ്തിൽ സുരക്ഷാ കവെം  ധരതിക്ുക.

• എല്ലാ പാനലുകെും കവെുകെും 
സുരക്ഷതിതമായതി സൂക്ഷതിക്ുക.

•  ശബ്ദ നതില ഉയർന്നതാറണങ്തിൽ അം്രീകൃത 
റെവതി മൂരൊൻ ഉള്ള ആവരണങ്ങദൊ അറലങ്തിൽ  
റെവതി മെകദൊ  ഉപദയാ്രതിക്ുക.

• റവൽഡതിം്ര് റെയ്ുദ്പാദഴാ കാണുദ്പാദഴാ 
നതിങ്ങെുറരെ മുഖവും കണ്ണുകെും 
സംരക്ഷതിക്ുന്നതതിന് ഫതിൽട്ർ റലൻസതിൽ 
ശരതിയായതി  മെയ്ക്ുന്ന തരത്തിൽ ഘരെതിപ്പതിച് 
റവൽഡതിം്ര് റഹൽമറ്് ധരതിക്ുക (സുരക്ഷാ 
മാന്ണ്ഡങ്ങെതിൽ ലതിസ്റ്റുറെയ്തതിരതിക്ുന്ന ANSI 
Z49.1 ദനാക്ുക ).

•  അം്രീകൃത സുരക്ഷാ ്ര്ലാസുകൊയ  പസഡ് 
കവെങ്ങൾ ആണ് ഇതതിനായതി ശുപാർശ 
റെയ്ുന്നത് .

• മതിന്നലതിൽ നതിന്നും തതിെക്ത്തിൽ നതിന്നും 
മറ്ുള്ളവറര സംരക്ഷതിക്ാൻ സംരക്ഷണ 
മെകദൊ തരെസ്ങ്ങദൊ ഉപദയാ്രതിക്ുക. ആർക്് 
കാണരുറതന്ന് മറ്ുള്ളവർക്് മുന്നെതിയതിപ്പ് 
നൽകുകയും ദവണം .

• പുക നതിങ്ങെുറരെ മുഖത്് എൽകാറത  
സൂക്ഷതിക്ുക.

•  ഈ പുക ശ്വസതിക്രുത്.

• ഉള്ളതിലാണ് നതിങ്ങൾ നതിൽക്ുന്നറതങ്തിൽ  
റവൽഡതിം്ര് പുകകെും വാതകങ്ങെും 
നീക്ം റെയ്ുന്നതതിനായതി ആ ്പദ്ശത്്  
വായുസഞ്ാരം ഉണ്ാക്ുക  അല്റലങ്തിൽ 
ആർക്തിറല എക്സ്്രൊക്റ്ർ ഉപദയാ്രതിക്ുക.

• പെക്ുന്ന തീറപ്പാരതികെതിൽ നതിന്നും െൂരെുള്ള 
ദലാഹങ്ങെതിൽ നതിന്നും നതിങ്ങറെയും 
മറ്ുള്ളവറരയും സംരക്ഷതിക്ുക.

•  തീ പതിരെതിക്ാൻ സാധ്യതയുള്ള  വസ്തുക്ൾ 
ഉള്ളയതിരെത്് വച്്  റവൽഡ് റെയ്രുത്.

•  റവൽഡതിം്ര് ആർക്തിന്റെ 10 മീറ്െതിനുള്ളതിൽ 
തീപതിരെതിക്ുവാൻ സാധ്യതയുള്ളവറയല്ലാം 
നീക്ം റെയ്ുക. ഇത് സാധ്യമല്റലങ്തിൽ 
അം്രീകൃത കവെുകൾ ഉപദയാ്രതിച്് അവറയ 
അരെതിയന്തതിരമായതി  മൂരെതിവയ്ക്ുക.

•  അം്രീകൃത മുഖാവരണദമാ, സുരക്ഷാ 
കണ്ണരെദയാ ധരതിക്ുക. അതതിദനാറരൊപ്പം പസഡ് 
കവെങ്ങെും ശുപാർശ റെയ്ുന്നു. 

• െർമ്റത് സംരക്ഷതിക്ാൻ ശരതിയായ ശരീര 
സംരക്ഷണാവരണം  ധരതിക്ുക.

•  ഏറതങ്തിലും റവൽഡതിo്്ര ഭാ്രത്് നതിദന്നാ 
മറ്് പവ്്യുത്പവാഹം ഉള്ള ഭാ്രത്് നതിദന്നാ 
സതിലതിണ്െുകൾ മാറ്തി സൂക്ഷതിക്ുക. 

•  ഒരു റവൽഡതിം്ര് ഇലക് ദ്രൊഡ് സതിലതിണ്െുകെതിൽ 
ഒരതിക്ലും സ്പർശതിക്ാൻ  ഇരെവരരുത്.

•  വീഴാദനാ മെതിയാതതിരതിക്ാദനാ ദവണ്തിയുള്ള  
ഒരു സ്തിരമായതാങ്ങുള്ള  ഉപകരണ സതിലതിണ്ർ 
ൊക്തിദലദക്ാ െങ്ങലയതിദട്ാ സതിലതിണ്െുകൾ 
ദനരായ സ്ാനത്് സ്ാപതിക്ുകയും 
സുരക്ഷതിതമാക്ുകയും റെയ്ുക.

• പ്ഡവ് ദൊെുകൾ ദപാലുള്ള പതിഞ്് 
ദപായതിനെ്ുകെതിൽ നതിന്ന് അകന്നുനതിൽക്ുക.

•  എല്ലാ വാതതിലുകെും പാനലുകെും കവെുകെും 
്രാർഡുകെും അരെച്് സുരക്ഷതിതമായതി 
സൂക്ഷതിക്ുക.

ഉയർന്ന പവ്്യുതധാരകെതിൽ നതിന്നുള്ള 
കാന്തതികദക്ഷ്തങ്ങൾ ദപസദ്മക്െതിന്റെ 
്പവർത്നറത് ൈാധതിക്ും. ദപസ്ദമക്ർ 
ധരതിക്ുന്നവർ ആർക്് റവൽഡതിം്ര് 
ഉപകരണങ്ങെതിൽ നതിന്ന് അകന്നുനതിൽക്ണം.

OAW വവ്ൽഡതിതംഗതിന്വെ സുരക്ഷയാ 
മുൻ്രരുതലു്രൾ

1  ലംൈ സ്ാനത്് സുരക്ഷതിതമാക്ുക.

2  ശരതിയായ സ്ലങ്ങെതിൽ സൂക്ഷതിക്ുക.

3  ്്രീസും എണ്ണയും അകറ്തി നതിർത്ുക.

4 ഫ്ദലം അെസ്റ്റെുകൾ ശരതിയായതി 
ഘരെതിപ്പതിച്തിട്ുറണ്ന്ന ്ഉെപ്പാക്ുക. 

5  ഓക്സതിജന്റെ മർദേം കൂരെുതലായതി സൂക്ഷതിക്ുക. 

6  അസറ്തിലീൻ ്ശദ്ധദയാറരെ പകകാര്യം റെയ്ുക.

7 തീപതിരെുത്തതിനുള്ള  കാരണം പരതിഹരതിച്് 
ദനറരയാക്ുക .

8 ഫ്ലാഷ്ൈാക്് ്ശദ്ധാപൂർവ്ം പകകാര്യം 
റെയ്ുക.

9  ശരതിയായ കണക്ഷനുകൾ ഉെപ്പാക്ുക.

10  സ്തിരമായതി നതിരീക്ഷതിക്ുക.

11  ദഹാസുകെുറരെ പകമാറ്ം തരെയുക.

12 പഴയതും ദ്ാഷമുള്ളതുമായ  ദഹാസുകൾ 
മാറ്തിസ്ാപതിക്ുക.

13  ദഹാസുകൾ ശരതിയായതി പകകാര്യം റെയ്ുക.

14 അം്രീകൃത ദൊർച് കറണ്ത്ൽ ്്ാവകം  
മാ്തം ഉപദയാ്രതിക്ുക. 

15  ഒരതിക്ലും സീലതിം്ര് ദരെപ്പുകൾ ഉപദയാ്രതിക്രുത്.

16 ഒരതിക്ലും  കണക്ഷനുകൾ അധതികമായതി 
മുെുക്ാൻ പാരെതില്ല.

17 അറ്കുറ്പ്പണതികൾക്ായതി ശരതിയായ നരെപരെതികൾ 
പകറക്ാള്ളുക. 

18  സുരക്ഷതിത ഇഗ്തിറ്െുകൾ മാ്തം ഉപദയാ്രതിക്ുക.

19  ഒരതിക്ലും ഓക്സതിജൻ ഉപദയാ്രതിക്രുത്.

20  ഫ്ലാഷ്ൈാക്് ഉള്ള ദഹാസുകൾ ഉദപക്ഷതിക്ുക

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  നവ്ണ്തി എ്ര്സതിർവസസ് 1.1.05

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



9

C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.1.06
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഇൻഡക്ഷൻ വ്രരെയതിനതിതംഗ് & വവ്ൽഡതിങ് ്്ര്ര്ര്രതിയയുതം                  

വവ്ൽഡതിതംഗതിന്വെ ആമുഖവ്ുതം നതിർവ്ചനവ്ുതം (Introduction and definition of 
welding)
ലക്ഷ്യങ്ൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വവ്ൽഡതിതംഗതിന്വെ  ചരതി്രതതം വ്തിവ്രതിക്ു്ര
• വവ്ൽഡതിതംഗ് വചയ്ുന്നതതിനുള്ള വ്്യത്യസ്ത വ്ഴതി്രൾ വ്തിവ്രതിക്ു്ര 
•  വവ്ൽഡതിതംഗതിന്വെ നതിർവ്ചനതം വ്തിവ്രതിക്ു്ര.

ദലാഹങ്ങൾ കൂട്തിദച്ർക്ുന്നതതിറനപറ്തിയുെ്
െ െരതി്തങ്ങൾ  നതിരവധതി സഹ്സാപ്തങ്ങൾ 
പഴക്മുള്ളതാണ്. ദഫാർജ് റവൽഡതിം്ര് 
എന്ന ് വതിെതിക്റപ്പരെുന്ന യൂദൊപ്പതിറലയും 
മതിഡതിൽ ഈസ്റ്റതിറലയും റവങ്ല-ഇരു്പ് 
യു്രങ്ങൊണ് അതതിൽ ആ്്യദത്ത്. 
മധ്യകാലഘട്മായദപ്പാദഴക്ും   ദഫാർജ് 
റവൽഡതിം്രതിന് കൂരെുതൽ പുദരാ്രതതി പകവന്നു 
. അതതിൽ ദൈാണ്തിം്്ര സംഭവതിക്ുന്നത് വറര   
ഇരു്പുപണതിക്ാർ ദലാഹം ആവർത്തിച്് 
െൂരൊക്ും.

1801-ൽ സർ ഹം്ഫതി ദഡവതിയാണ് ഇലക്്രെതിക്ൽ 
ആർക്് കണ്ുപതിരെതിച്ത്. 1802-ൽ െഷ്യൻ 
ശാസ്്തജ്ഞനായ വാസതിലതി റപദ്രൊവും 
ഇലക്്രെതിക് ആർക്് കണ്ുപതിരെതിക്ുകയും തുരെർന്ന് 
റവൽഡതിം്രതിന്  സാധ്യമായ ്പാദയാ്രതിക 
്പദയാ്രങ്ങൾ നതിർദദേശതിക്ുകയും റെയ്തു. 
1881-82-ൽ, ഒരു െഷ്യൻ കണ്ുപതിരെുത്ക്ാരനായ 
നതിദക്ാൊയ്  റൈനാർദഡാസും ദപാെതിഷ് 
പസ്റ്റൻഷ്ലാവ് ഓൾറസവ്സ്കതിയും ദെർന്ന് 
ആ്്യറത് ഇലക്്രെതിക് ആർക്് ആയ കാർൈൺ 
ആർക്് റവൽഡതിം്്ര  കാർൈൺ ഇലക്ദ്രൊഡുകൾ 
ഉപദയാ്രതിച്് രൂപീകരതിച്ു.

1800-കെുറരെ അവസാനത്തിൽ െഷ്യക്ാരനായ 
നതിദക്ാൊയ് സ്ലാവ്യാദനാവും (1888), 
അദമരതിക്കാരനായ  സതി.എൽ. ദകാഫതിനും  (1890) 
ദെർന്ന്  റമറ്ൽ ഇലക്ദ്രൊഡ് കണ്ുപതിരെതിച്ദതാറരെ 
ആർക്് റവൽഡതിം്രതിന്റെ പുദരാ്രതതി തുരെർന്നു. 
ഏകദ്ശം 1900-ഓറരെ എ.പതി.സ്ദ്രൊറ്മെം്രർ 
്ൈതിട്നതിൽ കൂരെുതൽ സ്തിരതയുള്ള ഒരു പൂശതിയ 
ദലാഹ ഇലകദ്്രൊഡ് പുെത്തിെക്തി .

1905-ൽ െഷ്യൻ ശാസ്്തജ്ഞനായ വ്ലാഡ്മതിർ 
മതിറ്്റകവതിച്് റവൽഡതിം്രതിനായതി ്തീ-ദഫസ് 
ഇലക്്രെതിക് ആർക്് ഉപദയാ്രതിക്ാൻ നതിർദദേശതിച്ു. 
1919-ൽ, സതി.റജ. ദഹാൾസ്ലാ്ര് ആൾട്ർദനറ്തിം്ര് 
പവ്്യുതതി  റവൽഡതിം്രതിന് കണ്ുപതിരെതിറച്ങ്തിലും 
്ശാബ്ദകാലദത്ക്് അത് ജന്പീതതി  ദനരെതിയതില്ല.

റവൽഡതിം്ര് എന്നത് വസ്തുക്റെ സാധാരണ 
ദലാഹങ്ങെുമായതി ദെർക്ുന്ന ഒരു നതിർമ്ാണ 

്പ്കതിയയാണ്.  ഇത് പലദപ്പാഴും റെയ്ുന്നത് 
ഉരുദക്ണ് കഷ്ണങ്ങെും, ഫതില്ലർ റമറ്ീരതിയലും 
ദെർത്് ഉരുക്തി ്്വ്യമാകുന്നു. റവൽഡതിം്ര് 
സമയത്്  െൂരൊയ ഈ പ്ാർത്റത് ശക്മായ 
സംയുക്മാക്ാൻ തണുപ്പതിക്ുന്നു. ഇത് 
ദസാൾഡെതിം്രതിൽ  നതിന്നും ദ്ൈസതിം്രതിൽ നതിന്നും 
വ്യത്യാസമാണ്. അതതിൽ വർക്്പീസുകൾ 
ഉരുകാറത അവയ് ക്തിരെയതിൽ ഒരു ദൈാണ്് 
രൂപറപ്പരെുത്ുന്നതതിന് താഴ്ന്ന-്്വണാങ്ത്തിൽ 
ആണ് പ്ാർത്റത് ഉരുക്ുന്നത് .

റവൽഡതിം്രതിന് നതിരവധതി മാർ്രങ്ങെുണ്്. ഷീൽഡ് 
റമറ്ൽ ആർക്് റവൽഡതിം്്ര (SMAW), ്ര്യാസ് രെങ്സ്സ്റ്റൺ 
ആർക്് റവൽഡതിം്്ര (GTAW), ്ര്യാസ് റമറ്ൽ ആർക്് 
റവൽഡതിം്ര് (GMAW) ദപാറലയുള്ളവയാണത് .

GMAW-ൽ ഒരു വയർ റഫഡ് “്രൺ” 
ഉൾറപ്പരെുന്നു അതതിറല വയർ ദവ്രത 
്ക മ ീ ക ര തി ക് ാ വു ന്ന ത ര ത് തി ലു ം  
അന്തരീക്ഷത്തിന്റെ സ്വാധീനത്തിൽ 
നതിന്ന് അതതിറന സംരക്ഷതിക്ുന്നതതിനായതി 
റവൽഡ് പഡതിലതിന്റെ  മുകെതിൽ  ആവരണം 
(സാധാരണയായതി ശുദ്ധമായ ആർദ്രാൺ 
അല്റലങ്തിൽ ആർദ്രാണതിന്റെയും Co2-
ന്റെയും മതി്ശതിതം) വാതക  സ്ദ്പ റെയ്ാവുന്ന 
രീതതിയതിലാണുള്ളത് .

GTAW-ൽ വെറര റെെുതും  പകയതിൽ 
ഒതുങ്ങുന്നതും രെങ്സ്സ്റ്റൺയതിന്റെ  ്ണ്ഡ് ഉള്ളതിൽ 
ഉള്ളതുമായ ഒരു ്രണ്ണും ഉൾറപ്പരെുന്നു. മതിക്വയതിലും 
താപത്തിന്റെ അെവ് ്കമീകരതിക്ാനും ഒരു 
ഫതില്ലർ ദലാഹം പതിരെതിക്ാനും നതിങ്ങൾ ഒരു 
റപഡൽ ഉപദയാ്രതിക്ുന്നുണ്ായതിരതിക്ും  മദറ് 
പകറകാണ്് സാവധാനം ഇത് സംരക്ഷതിക്ുകയും 
ദവണം .

ഉരുക്് റവൽഡതിം്ര് അല്റലങ്തിൽ ദലാഹ 
കവെത്തിന്റെ ആർക്് റവൽഡതിം്രതിൽ 
സംരക്ഷതിക്ുന്നതരത്തിൽ ഒരു ഇലക്ദ്രൊഡ്   
്പവാഹം  ഉണ്്. ഇലക്ദ്രൊഡ് ദഹാൾഡർ 
പതുറക് ഉരുകുന്ന ഇലക്ദ്രൊഡതിറന 
പതിരെതിക്ുന്നു. ദവർറപ്പരെുത്റപ്പട് ദലാഹമാലതിന്യം  
അന്തരീക്ഷത്തിൽ  നതിന്ന് റവൽഡ് പഡതിൽ 
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സംരക്ഷതിക്റപ്പരെുന്നു. സ്റ്റതിക്് റവൽഡതിം്രതിന് 
ഏതാണ്് സമാനമാണ് ഫ ്െക് സ്-ദകാർ . നതിങ്ങൾക്് 
വീണ്ും ഒരു വയർ ഫീഡതിം്ര് ്രൺ അതതിൽ 
കാണാൻ പറ്ും ഈ വയെതിന് െുറ്ും ദനർത് 
ഫ്ലക്സ് ദകാട്തിം്ര് ഉള്ളത് റകാണ്് റവൽഡ് 
പഡതിലതിറന ഇത് സംരക്ഷതിക്ുന്നു.

്ര്യാസ് ജ്വാല, ഇലക്്രെതിക്ൽ ആർക്്, ദലസർ, 
ഇലക്ദ്രൊൺ ൈീം (ഇൈതി), ഘർഷണം, 
അൾ്രൊസൗണ്് എന്നതിവയാണ്  റവൽഡതിം്രതിനായതി 
ഉപദയാ്രതിക്ുന്ന വതിവതിധ ഊർജ് ദ്സാതസ്ുകൾ. 
ഇത് ഒരു വ്യാവസായതിക ്പ്കതിയയാറണങ്തിലും 
പലദപ്പാഴും തുെസായ സ്ലങ്ങെതിലും, 
റവള്ളത്തിനരെതിയതിലും, ൈഹതിരാകാശത്ും 
ഉൾറപ്പറരെ വതിവതിധ സാഹെര്യങ്ങൾക്് 
അനുസരതിച്് റവൽഡതിം്്ര നരെത്ുന്നു. റവൽഡതിം്ര് 
അപകരെസാധ്യതയുള്ളതാണ് അതതിനാൽ 
റപാള്ളൽ, പവ്്യുതാഘാതം, കാഴെ് തകരാെുകൾ, 
വതിഷവാതകങ്ങെും പുകയും ശ്വസതിക്ുന്നത്, 
തീ്വമായ അൾ്രൊവയലറ്് വതികതിരണം എന്നതിവ 
ഒഴതിവാക്ുന്നതതിനുള്ള  മുൻകരുതലുകൾ 
എരെുദക്ണ്താണ്.

വവ്ൽഡതിതംഗതിവന ്രുെതിച്ുള്ള നതിർവ്ചനതം

റവൽഡതിം്ര് എന്നത് ഒരു ഫാ്ൈതിദക്ഷൻ 
്പ്കതിയയാണ് അതതിലൂറരെ രദണ്ാ 
അതതിലധതികദമാ ഭാ്രങ്ങൾക്് െൂദരൊ, മർദേദമാ 
റകാരെുക്ുകദയാ അല്റലങ്തിൽ ആ ഭാ്രങ്ങൾ 
തണുപ്പതിക്ുദ്പാദഴാ അവതിറരെ ഒരു ദജായതിൻറ്് 
ഉണ്ാകുന്നു. റവൽഡതിം്ര് സാധാരണയായതി 
ദലാഹങ്ങെതിലും റതർദമാപ്ലാസ്റ്റതിക്സതിലും ആണ്  
ഉപദയാ്രതിക്ുന്നത്. പൂർത്തിയാക്തിയ റവൽഡതിം്ര് 
ദജായതിൻറ്തിറന ഒരു റവൽഡറ്മന്റ്് ആയതി 
പരാമർശതിക്ാം.

ദെരുന്ന ഭാ്രങ്ങൾ മാതൃ ദലാഹം എന്നാണ് 
അെതിയറപ്പരെുന്നത്. ദജായതിൻറ്് രൂപീകരതിക്ാൻ 
സഹായതിക്ുന്ന പ്ാർത്ത്തിറന വതിെതിക്ുന്നത് 
ഫതില്ലർ അഥവാ ഉ്രന�യാഗനയയാഗ്യമയായവ് 
എന്നാണ് .

ഉപദഭാ്രദയാ്ര്യമായ വസ്തുക്ൾ സാധാരണയായതി 
പാരൻറ്്  റമറ്ീരതിയലുമായതി സാമ്യമുള്ളതതിറനയാണ് 
തതിരറഞ്ഞരെുക്ുന്നത്. ഇത് ഒരു ഏകീകൃത 
റവൽഡതിം്്ര രൂപീകരതിക്ുന്നു. റവൽഡതിം്രതിന്  
റപാട്ുന്ന കാസ്റ്റ് ഇരു്പുകെും, വ്യത്യസ്തമായ ഒരു 
ഫതില്ലർ സംദയാജനം   ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു.

ഇല്ര്്രരെതി്ര് വവ്ൽഡതിതംഗ്: ഇത് ഒരു റവൽഡതിം്ര് 
്പ്കതിയയാണ്. ഇതതിന് ആവശ്യമായ താദപാർജ്ം 
പവ്്യുതതിയതിൽ നതിന്നാണ് ലഭതിക്ുന്നത്.

ഒരു ഇരെത്രം പ്ാർത്ത്തിലൂറരെ പവ്്യുത 
്പവാഹം കരെന്നുദപാകുദ്പാൾ അത് താപം 
സൃഷ്ടതിക്ുന്നു. ഉത്പാ്തിപ്പതിക്ുന്ന താപത്തിന്റെ 
അെവ് ഇനതിപ്പെയുന്നവറയ ആ്ശയതിച്തിരതിക്ുന്നു:

- മാധ്യമത്തിലൂറരെ കരെന്നുദപാകുന്ന 
പവ്്യുതധാരയുറരെ അെവ്.

-  മാധ്യമത്തിൽ സംഭവതിക്ുന്ന മാറ്ങ്ങൾ.

-  മാധ്യമത്തിന്റെ ്പതതിദരാധം.

പവ്്യുതധാരയും ്പതതിദരാധവും 
്കമീകരതിക്ുന്നതതിലൂറരെ ദലാഹങ്ങറെ  ഉരുക്ാൻ  
ആവശ്യമായ െൂരെ് ഉത്പാ്തിപ്പതിക്ാൻ കഴതിയും.

ഷീൽഡ് വമറ്റൽ ആർക്് വവ്ൽഡതിങ്തിന്വെ 
നതിർവ്ചനങ്ൾ: ഒരു പൂശതിയ ദലാഹ 
ഇലകദ്്രൊഡതിന്റെയും വർക്്പീസതിന്റെയും 
അറ്ത്് ഒരു ഇലക്്രെതിക് ആർക്് 
പരതിപാലതിക്റപ്പരെുന്നു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  നവ്ണ്തി എ്ര്സതിർവസസ് 1.1.06
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.1.07
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഇൻഡക്ഷൻ വ്രരെയതിനതിതംഗ് & വവ്ൽഡതിങ് ്്ര്ര്ര്രതിയയുതം                  

ആർക്് & ഗ്യയാസ് വവ്ൽഡതിതംഗ് ഉ്ര്രരണങ്െുതം അനുബന്ധ 
ഉ്ര്രരണങ്െുതം (Arc & Gas welding equipment tools and accessories)
ലക്ഷ്യങ്ൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ആർക്് & ഗ്യയാസ് വവ്ൽഡതിതംഗതിയതിന്വെ  ഉ്ര്രരണങ്ൾക്ുതം അനുബന്ധ ഉ്ര്രരണങ്ൾക്ുതം  

ന്രര് നൽ്രു്ര  
•  ഉ്ര്രരണങ്െുവരെയുതം അനുബന്ധ ഉ്ര്രരണങ്െുവരെയുതം ഉ്രനയയാഗങ്ൾ വ്തിവ്രതിക്ു്ര.

ആർക്് വവ്ൽഡതിതംഗതിനുള്ള  അനുബന്ധ 
ഉ്ര്രരണങ്ൾ

്രടെതി്ര 1

ആർക്് വവ്ൽഡതിങ്തിനുള്ള വച്പ് 
ന്രബതിെതിന്വെ ശു്രയാർശ്രൾ

ന്രബതിൾ 
ദതിവ്സതം.

 ന്രബതിെതിന്വെ നീെതം  മീറ്റെതിൽ 
ആ്പതിയെു്രെതിൽ നതിലവ്തിവല 

നശഷതി
(എതംഎതം) 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
15.5 200 195 150
14.5 150 150 100
13.5 125 100 75
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ആർക്് വവ്ൽഡതിങ്തിനുള്ള വച്പ് 
ന്രബതിെതിന്വെ ശു്രയാർശ്രൾ

ഓ്ര്സതി-അവസറ്റതിലീയതിൻ  വവ്ൽഡതിതംഗതിന്വെ 
ഉ്ര്രരണങ്െുതം അനുബന്ധ ഉ്ര്രരണങ്െുതം

ത്രതിരെതിന്വെ  ്രനതം നനയാസൽ വ്ലതിപ്തം
മതി.മീ ന്പർ

0.8 1
1.2 2
1.6 3
2.4 5
3.0 7
4.0 10
5.0 13
6.0 18
8.0 25
10.0 35
12.0 45
19.0 55
25.0 70

25.0-ൽ കൂരെുതൽ 90

വവ്ൽഡ് വചനയ്ണ് ത്രതിരെു്രെുവരെ ്രനതം 
അനുസരതിച്് ആ്രഗത്തിന്വെ വ്ലുപ്തം 
വ്്യത്യയാസവപ്രെുന്നു. (്രടെതി്ര)

്രടെതി്ര 1 
ഗ്യയാസ് വവ്ൽഡതിതംഗതിനയായുള്ള  വ്ര 
ഉ്ര്രരണങ്ൾ

ഒരു റവൽഡർ ഉപദയാ്രതിക്ുന്ന വതിവതിധയതിനം 
പക ഉപകരണങ്ങെുറരെ   വതിശ്ാംശങ്ങൾ താറഴ 
റകാരെുത്തിരതിക്ുന്നു .

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  നവ്ണ്തി എ്ര്സതിർവസസ് 1.1.07

ഡബതിൾ എൻഡ് സ്്രയാനർ: ഒരു ഡൈതിൾ 
എൻഡ് സ്പാനെതിന്റെ െതി്തങ്ങൾ  െതി്തം 
14, 15a എന്നതിവയതിൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നു. 
ദ്കാം വദനഡതിയം സ്റ്റീൽ റകാണ്ാണ് ഇത് 
നതിർമ്തിച്തിരതിക്ുന്നത.് ഷഡഭ്ുജാകൃതതിയതിലുള്ളദതാ 
െതുരാകൃതതിയതിലുള്ളദതാ ആയ നട്ുകെും 
ദൈാൾട്ുകെും  അഴതിക്ുന്നതതിനും  മുെുക്ുന്നതതിനും  
ഇത് ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു. സ്പാനെതിന്റെ അെവ് 
െതി്തം 14-ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നു.  റവൽഡതിം്ര് 
പരതിശീലനത്തിൽ ്ര്യാസ ്സതിലതിണ്ർ വാൽവുകെതിൽ 
റെ്രുദലറ്ർ ഉെപ്പതിക്ുന്നതതിനും, ദഹാസ് 
കണക്രെർ റെ്രുദലറ്െതിദലക്ുള്ള റ്പാട്ക്റ്ർ, 
ൈ്ദലാ പപപ്പ് എന്നതിവയതിൽ ദകൈതിൾ ല്രുകൾ 
ഉെപ്പതിക്ുന്നതതിനും, ആർക്് റവൽഡതിം്ര് റമഷീൻ 
ഔട്്പുട്് റരെർമതിനലുകൾ  ശരതിയാക്ുന്നതതിനും 
സ്പാനെുകൾ ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു. 

ഏറതങ്ങതിലും വലതിപ്പത്തിലുള്ള െുറ്തികകൾ 
ഉപദയാ്രതിക്രുത് പകരം നട്തിനും  ദൈാൾട്തിനും 
ദകരെുപാരെുകൾ സംഭവതിക്ാതതിരതിക്ാൻ ശരതിയായ 
അെവതിൽ ഉള്ള സ്പാനെുകൾ ഉപദയാ്രതിക്ുക.

സതിലതിണ്ർ ്രീ: െതി്തം 15-ൽ ഒരു സതിലതിണ്ർ 
കീ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നു. സതിലതിണ്െതിൽ നതിന്ന് 
റെ്രുദലറ്െതിദലക്ുള്ള വാതക ്പവാഹം 
അനുവ്തിക്ുന്നതതിദനാ നതിർത്ുന്നതതിദനാ 
്ര്യാസ് സതിലതിണ്െതിന്റെ  വാൽവ്  ദസാക്റ്് 
തുെക്ാദനാ അരെയ്ക്ാദനാ ദവണ്തിയാണ് ഇത് 
ഉപദയാ്രതിക്ുന്നത്. 

വാൽവ് ് പവർത്തിപ്പതിക്ാൻ ഉപദയാ്രതിക്ുന്ന െതുര 
്ണ്ഡതിന് ദകരെുപാരെുകൾ സംഭവതിക്ാതതിരതിക്ാൻ 
എല്ലായ്ദപ്പാഴും ശരതിയായ വലുപ്പത്തിലുള്ള 
കീകൾ ഉപദയാ്രതിക്ുക. താദക്ാൽ 
എല്ലായ്ദപ്പാഴും വാൽവ് ദസാക്റ്തിൽ തറന്ന 
വയ്ക്ണം അതുവഴതി ഫ്ലാഷ് ൈാക്് ഫയർ 
ഉണ്ായാൽ വാതകത്തിന്റെ  ഒഴുക്്  ഉരെനരെതി 
നതിർത്ാനാകും.

അ്രഗതം  അലവ്ലങ്തിൽ മുന വ്്യത്തിയയാക്ൽ 

മുന  വ്ൃത്തിയയാക്ൽ: എല്ലാ റവൽഡതിം്ര് 
ദരൊർച്തിന്റെയും അ്്രം  റെ്പ് ദലാഹങ്ങൾ 
റകാണ്ാണ് നതിർമ്തിച്തിരതിക്ുന്നത്. റെെതിയ 
പരുക്നായ  കാര്യങ്ങൾ പകകാര്യം 
റെയ്ുന്നതതിലൂറരെയും  അവയ്ക്് ദകരെുപാരെുകൾ 
സംഭവതിക്ാം. വീഴുത്ുകദയാ ്്വാരമതിരെുകദയാ 
മുെതിക്ുകദയാ റെയ്ുന്നത് അറ്ം നന്നാക്ാൻ 
കഴതിയാത്വതിധം ദകരൊവൻ കാരണമാകുന്നു.

മുന വ്്യത്തിയയാ്രുന്ന യ്രന്തം: ദരൊർച്് 
കറണ്യ് നെതിറനാപ്പം ഒരു ്പദത്യക രെതിപ്പ് ക്ലീനർ 
നൽകതിയതിട്ുണ്്. ഓദരാ അറ്ത്ും ഒരു തരം 
സൂെതിയും  മതിനുസമാർന്ന അരവുമുണ്്. (െതി്തം 16) 
ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് ദപാറല.
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ൽ ദനാക്ുക. വൃത്തിയാക്ുന്ന സമയത്് റപാരെതി 
പുെറത്രെുക്ാൻ ഓക്സതിജൻ വാൽവ് ഭാ്രതികമായതി 
തുെന്നതിരെുക.

സ്്രയാർക്് വലറ്റർ: സ്പാർക്് പലറ്ർ ദരൊർച്് 
കത്തിക്ാൻ ഉപദയാ്രതിക്ുന്നറതങ്ങറന എന്ന് 
െതി്തം 19 ലും 20 ലും  കാണതിച്തിരതിക്ുന്നു. 
റവൽഡതിം്ര് റെയ്ുദ്പാൾ ദരൊർച്് 
കത്തിക്ാൻ എദപ്പാഴും ഒരു സ്പാർക്് പലറ്ർ 
ഉപദയാ്രതിക്ുന്നത് ശീലമാക്ുക. ഒരതിക്ലും 
തീറപ്പട്തി ഉപദയാ്രതിക്രുത്. ഈ ആവശ്യത്തിനായതി 
തീറപ്പട്തികൾ ഉപദയാ്രതിക്ുന്നത് വെറര 
അപകരെകരമാണ് കാരണം അ്്രത്തിൽ നതിന്ന ്
ഒഴുകുന്ന അസറ്തിലീൻ ജ്വലനം ഉണ്ാക്ുന്നതതിനാൽ  
നതിങ്ങെുറരെ പക റപാള്ളാൻ സാധ്യതയുണ്്.

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  നവ്ണ്തി എ്ര്സതിർവസസ് 1.1.07

മുന വൃത്തിയാക്ുന്നതതിന് മു്പ് ശരതിയായ സൂെതി 
തതിരറഞ്ഞരെുത്് അത് തതിരതിയാറത  അ്്രത്തിലൂറരെ  
മുകെതിദലക്ും താദഴക്ും നീക്ുക. െതി്തം 17 ൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് ദപാറല.

മുനയുറരെ ഉപരതിതലം വൃത്തിയാക്ാൻ 
മതിനുസമാർന്ന അരം  ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു. െതി്തം 18 
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ചതിപ്തിതംഗ് ഹയാമർ : ആർക്് റവൽഡതിം്രതിന് ദശഷം 
റവൽഡതിം്ര് മാലതിന്യങ്ങൾ നീക്ം റെയ്ാൻ 
ഉപദയാ്രതിക്ുന്ന ഒരു ഉപകരണമാണ് െതിപ്പതിം്്ര 
ഹാമർ.

വ്യർ ്രബഷ്: റവൽഡതിം്ര് ഉപരതിതലം 
വൃത്തിയാക്ാനും, ദലാഹമാലതിന്യങ്ങൾ,  തുരു്പ് 
മുതലായവ നീക്ംറെയ്ാനും ദവണ്തിയാണ് ഒരു 
വയർ ്ൈഷ് ഉപദയാ്രതിക്ുന്നത്.

ദരൊങ്ങുകൾ: ഒരറ്ത്് ദയാജതിപ്പതിച്തിരതിക്ുന്ന രണ്് 
െലതിക്ുന്ന പകകെുള്ള ഒരു ഉപകരണമാണതിത്. 
െൂരെുള്ള ദലാഹക്ഷണങ്ങൾ എരെുക്ാനും 
പതിരെതിക്ാനും ഇത് ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  നവ്ണ്തി എ്ര്സതിർവസസ് 1.1.07
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.1.08
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഇൻഡക്ഷൻ വ്രരെയതിനതിതംഗ് & വവ്ൽഡതിങ് ്്ര്ര്ര്രതിയയുതം                         

വ്തിവ്തിധ വവ്ൽഡതിതംഗ് ്ര്ര്ര്രതിയ്രെുതം അതതിന്വെ ്ര്രനയയാഗവ്ുതം (Various welding 
processes and its application)
ലക്ഷ്യങ്ൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ഇല്ര്്രരെതി്ര് ആർക്് & വ്യാത്ര വവ്ൽഡതിതംഗ് ്ര്ര്ര്രതിയവയ തരതംതതിരതിക്ൽ
• മറ്റ് വവ്ൽഡതിതംഗ് ്ര്ര്ര്രതിയ്രൾക്് ന്രര് നൽ്രൽ
• വ്തിവ്തിധ വവ്ൽഡതിതംഗ് ്ര്ര്ര്രതിയ്രെുവരെ ്ര്രനയയാഗങ്ൾ ്ര്രസ്തയാവ്തിക്ു്ര.

താപത്തിന്റെ ഉെവതിരെങ്ങൾ 
അനുസരതിച്് റവൽഡതിം്ര് ്പ്കതിയകറെ 
തരംതതിരതിക്ാവുന്നതാണ് .

- ഇലക്്രെതിക് റവൽഡതിം്ര് ്പ്കതിയകൾ (താപ 
ദ്സാതസ്് പവ്്യുതതി ).

-  ്ര്യാസ് റവൽഡതിം്ര് ് പ്കതിയകൾ (താപ ദ്സാതസ്് 
വാതക ജ്വാല).

-  മറ്് റവൽഡതിം്ര് ്പ്കതിയകൾ (താപ ദ്സാതസ്് 
പവ്്യുതതിദയാ വാതക ജ്വാലദയാ അല്ല). 

ഇലക്്രെതിക് റവൽഡതിം്ര് ്പ്കതിയകറെ ഇങ്ങറന 
തരം തതിരതിക്ാം:-

-  ഇലക്്രെതിക് ആർക്് റവൽഡതിം്്ര.

-  ഇലക്്രെതിക് ്പതതിദരാധ റവൽഡതിം്ര്.

-  ദലസർ റവൽഡതിം്ര്.

-  ഇലക്ദ്രൊൺ ൈീം റവൽഡതിം്്ര.

-  ഇൻഡക്ഷൻ റവൽഡതിം്്ര.

ഇലക്്രെതിക് ആർക്് റവൽഡതിം്രതിറന ഇനതിപ്പെയുന്ന 
രീതതിയതിൽ  തരംതതിരതിക്ാം:

-  ഷീൽഡ് റമറ്ൽ ആർക്് റവൽഡതിം്്ര/
കായതികവും  ദലാഹ  ആർക്് റവൽഡതിം്ര്. 

-  കാർൈൺ ആർക്് റവൽഡതിം്്ര.

-  ആദറ്ാമതിക് പഹ്ഡജൻ ആർക്് റവൽഡതിം്ര്.

- രെങ്സ്സ്റ്റൺ വാതകം റകാണ്ുള്ള ആർക്് 
റവൽഡതിം്ര് / TIG റവൽഡതിം്ര്.

-  ്ര്യാസ് റമറ്ൽ ആർക്് റവൽഡതിം്ര്/ MIG/MAG 
റവൽഡതിം്ര്. 

-  ഫ്ലക്സ് ദകാർഡ് ആർക്് റവൽഡതിം്്ര.

-  സൈ് റമർജ്ഡ്  ആർക്് റവൽഡതിം്ര്.

-  ഇലക്ദ്രൊ-സ്ലാ്്ര റവൽഡതിം്ര്.

-  പ്ലാസ്മ ആർക്് റവൽഡതിം്ര്.

ഇലക്്രെതിക് ്പതതിദരാധ റവൽഡതിം്രതിറന 
തരംതതിരതിക്ുന്ന രീതതികൾ. 

-  സ്ദപാട്് റവൽഡതിം്ര്.

-  സീം റവൽഡതിം്ര്.

-  ൈട്് റവൽഡതിം്ര്.

-   ൈട്് റവൽഡതിം്്ര.

-  റ്പാജക്ഷൻ റവൽഡതിം്ര്.

്ര്യാസ് റവൽഡതിം്ര് ്പ്കതിയകറെ ഇനതിപ്പെയുന്ന 
രീതതിയതിൽ തരം തതിരതിക്ാം:

-  ഓക്സതി-അറസറ്തിലീൻ ്ര്യാസ് റവൽഡതിം്ര്.

-  ഓക്സതി-പഹ്ഡജൻ ്ര്യാസ് റവൽഡതിം്ര്.

-  ഓക്സതി-കൽക്രതി വാതക റവൽഡതിം്ര്.

- ഓക്സതി-്്വീകൃത റപദ്രൊെതിയം വാതക  
റവൽഡതിം്ര്. 

-  എയർ അസറ്തിലീൻ വാതക  റവൽഡതിം്ര്.

മറ്് റവൽഡതിം്ര് ്പ്കതിയകൾ ഇവയാണ്: - 

-  റതർമതിറ്് റവൽഡതിം്ര്.

-  ദഫാർജ് റവൽഡതിം്ര്.

-  ഘർഷണം റകാണ്ുള്ള  റവൽഡതിം്്ര.

-  അൾ്രൊദസാണതിക് റവൽഡതിം്ര്.

-  സ്ദഫാരെനാത്മക റവൽഡതിം്ര്.

-  തണുത് മർദേം റകാണ്ുള്ള  റവൽഡതിം്ര്.

-  പ്ലാസ്റ്റതിക് റവൽഡതിം്ര്.  

ദകാഡ്  റവൽഡതിം്ര് ്പ്കതിയ

AAW   എയർ അസറ്ലീൻ

AHW   ആദറ്ാമതിക് പഹ്ഡജൻ 

BMAW    റൈയർ റമറ്ൽ ആർക്്

CAW   കാർൈൺ ആർക്്

EBW   ഇലക്ദ്രൊൺ ൈീം

EGW   ഇലക്ദ്രൊ ്ര്യാസ്

ESM   ഇലക്ദ്രൊ സ്ലാ്ര്
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FCAW   ഫ്ലക്സ് ദകാർഡ് ആർക്്

FW   ഫ്ലാഷ്

FLOW   ഫ്ദലാ

GCAW   ്ര്യാസ് കാർൈൺ ആർക്് GMAW     
  ്ര്യാസ് റമറ്ൽ  ആർക്്

GTAW    ്ര്യാസ് രെങ്സ്സ്റ്റൺ ആർക്് 

IW   ഇൻഡക്ഷൻ

LBW   ദലസർ ൈീം

OAW   ഓക്സതി-അറസറ്തിലീൻ

OHW           ഓക്സതി- പഹ്ഡജൻ 

PAW   പ്ലാസ്മ ആർക്്

PGW   ്പഷർ ്ര്യാസ്

RPW   റെസതിസ്റ്റൻസ്  റ്പാജക്ഷൻ 

RSEW        റെസതിസ്റ്റൻസ് സീം 

RSW     റെസതിസ്റ്റൻസ് സ്ദപാട്് 

SAW   സൈ്റമർജ്ഡ് ആർക്് 

SMAW  ഷീൽഡ്  റമറ്ൽ ആർക്് 

SCAW  ഷീൽഡ് കാർൈൺ ആർക്് 

SW  സ്റ്റഡ് ആർക്്

TW  റതർപമറ്്

UW അൾ്രൊദസാണതിക് 

വ്തിവ്തിധ വവ്ൽഡതിതംഗ് ്ര്ര്ര്രതിയ്രെുവരെ 
്ര്രനയയാഗങ്ൾ

നഫയാർജ് വവ്ൽഡതിതംഗ്: ദലാഹങ്ങറെ ലാപ് ആനെ്് 
ൈട്് ദജായതിന്റെ റെയ്ാനായതി  പഴയ കാലത്്  
ഉപദയാ്രതിച്തിരുന്ന രീതതിയാണതിത്.

ഷീൽഡ് വമറ്റൽ ആർക്് വവ്ൽഡതിതംഗ്: ഇത് 
ഉപദഭാ്രദയാ്ര്യമായ  ഇലകദ്്രൊഡ് ്ണ്ഡുകൾ 
ഉപദയാ്രതിച്് എല്ലാ റഫെസ് ആൻറ്് ദനാൺ-
റഫെസ് ദലാഹങ്ങെും റവൽഡതിം്ര് റെയ്ാൻ 
ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു.

്രയാർബൺ ആർക്് വവ്ൽഡതിതംഗ്: കാർൈൺ 
ഇലക്ദ്രൊഡുകെും ്പദത്യക ഫതില്ലർ 
ദലാഹവും ഉപദയാ്രതിച്് എല്ലാ റഫെസ്, 
ദനാൺ-റഫെസ് ദലാഹങ്ങെും റവൽഡതിം്്ര 
റെയ്ാൻ ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു. എന്നാൽ ഇറതാരു 
സാവധാനത്തിലുള്ള റവൽഡതിം്ര് ്പ്കതിയയാണ് 
അതതിനാൽ ഇത് ഇദപ്പാൾ ഉപദയാ്രതിക്ുന്നതില്ല.

സബ് വമർജ്ഡ് ആർക്് വവ്ൽഡതിതംഗ്: ഇത് 
റഫെസ് ദലാഹങ്ങൾ റവൽഡ് റെയ്ാനും, 
കട്തികൂരെതിയ പ്ദലറ്ുകെതിലും, കൂരെുതൽ 
ഉത്പാ്നത്തിനും  ദവണ്തി  ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു.

Co2 വവ്ൽഡതിതംഗ് (ഗ്യയാസ് വമറ്റൽ ആർക്് 
വവ്ൽഡതിതംഗ്): തുരെർച്യായതി ഫീഡ് റെയ്ുന്ന 
ഫതില്ലർ വയർ ഉപദയാ്രതിച്് റഫെസ് ദലാഹങ്ങൾ 
റവൽഡതിം്ര് റെയ്ുന്നതതിനും റവൽഡ് 
ദലാഹറത്യും കമാനറത്യും കാർൈൺ-
ഡദയാക്പസഡ് വാതകമുപദയാ്രതിച്്  
സംരക്ഷതിക്ുന്നതതിനും ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു.

TIG വവ്ൽഡതിതംഗ് (ഗ്യയാസ് രെങ്സ്റ്റൺ ആർക്് 
വവ്ൽഡതിതംഗ്): റഫെസ് ദലാഹങ്ങൾ, 
റസ്റ്റയതിൻറലസ് സ്റ്റീൽ, അലുമതിനതിയം, ദനർത് 
ഷീറ്് ദലാഹ റവൽഡതിം്്ര എന്നതിവ റവൽഡതിം്ര് 
റെയ്ാനാണ് ഇതുപദയാ്രതിക്ുന്നത് .

ആനറ്റയാമതി്ര് വഹ്രഡജൻ വവ്ൽഡതിതംഗ്: എല്ലാ 
റഫെസ്, ദനാൺ-റഫെസ് ദലാഹങ്ങെും റവൽഡ് 
റെയ്ാൻ ഉപദയാ്രതിക്ുന്നയതിവ മറ്് ആർക്് 
റവൽഡതിം്ര് ്പ്കതിയകറെ അദപക്ഷതിച്് ഉയർന്ന 
താപനതിലയുള്ളതാണ് .

ഇല്ര്ന്രരെയാ സ്ലയാഗ് വവ്ൽഡതിതംഗ്: ഫ്ലക്സ് 
റമറ്ീരതിയലതിൽ കൂരെതി  കരെന്നുദപാകുന്ന 
്പതതിദരാധദശഷതി ഉപദയാ്രതിച്് വെറര 
കട്തിയുള്ള സ്റ്റീൽ തകതിരെുകൾ  റവൽഡ്  റെയ്ാൻ 
ഉപദയാ്രതിക്ുന്നതാണതിത് .

്ര്ലയാസ്മ ആർക്് വവ്ൽഡതിതംഗ്: 
ദലാഹങ്ങെതിദലക്് വെറര ആഴത്തിൽ 
തുെച്ുകയൊനുള്ള കഴതിവ് ആർക്തിനുണ്് 
കൂരൊറത സംയുക്ത്തിന്റെ വെറര ഇരെുങ്ങതിയ 
ദമഖലയതിലാണ് സംദയാജനം നരെക്ുന്നത്.

സ്ന്രയാടെ ് വവ്ൽഡതിതംഗ്: റവൽഡതിം്ര് റെയ്ുന്ന 
ദലാഹങ്ങെുറരെ ്പതതിദരാധദശഷതി ഉപദയാ്രതിച്് 
റെെതിയ പാരെുകെതിൽ ലാപ് ദജായതിൻറ്ായതി 
ദനർത് ഷീറ്് റമറ്ൽ റവൽഡതിം്ര് റെയ്ാൻ 
ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു.

സീതം വവ്ൽഡതിതംഗ്: സ്ദപാട്് റവൽഡതിം്രതിന് 
സമാനമായ ദനർത് ഷീറ്ുകൾ റവൽഡതിം്ര് 
റെയ്ാൻ ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു. എന്നാൽ 
തുരെർച്യായ റവൽഡ് സീം ലഭതിക്ുന്നതതിന് 
റതാട്രെുത്ുള്ള റവൽഡ് സ്ദപാട്ുകൾ പരസ്പരം 
അരെുക്ാതതിരതിക്ുന്നു.

വ്ര്രയാജക്ഷൻ വവ്ൽഡതിതംഗ്: ഒരു പ്ദലറ്തിൽ രൂപം  
ഉണ്ാക്തി മദറ് പരന്ന ്പതലത്തിൽ അമർത്തി 
അരതികുകൾക്് പകരം രണ്് പദ്ലറ്ുകൾ അവയുറരെ 
്പതലങ്ങെതിൽ ഒന്നതിന് മുകെതിലൂറരെ മററ്ാന്ന് 
റവൽഡ് റെയ്ാൻ ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു. ഓദരാ 
ആസൂ്തണ  റവൽഡതിം്ര് സമയത്് ഒരു സ്ദപാട്് 
റവൽഡായതി ്പവർത്തിക്ുന്നു.

ബടെ് വവ്ൽഡതിതംഗ്: ഇത് സ്പർക്ത്തിന് കീഴതിലുള്ള 
്ണ്ഡുകെുറരെ ് പതതിദരാധ ്രുണം ഉപദയാ്രതിച്് നീെം 
കൂട്ുന്നതതിനായതി രണ്് വതിഭാ്രത്തിൽറപ്പട്  കനത്  

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  നവ്ണ്തി എ്ര്സതിർവസസ് 1.1.08
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്ണ്ഡുകെുറരെ/ൈ്ദലാക്ുകെുറരെ അറ്ങ്ങൾ ഒരുമതിച്് 
ദെർക്ാൻ ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു.

ഫ്ലയാഷ് ബടെ് വവ്ൽഡതിതംഗ്: ൈട്് 
റവൽഡതിം്രതിന് സമാനമായതി ്ണ്ഡു കെുറരെ/
ൈ്ദലാക്ുകെുറരെ കനത് ഭാ്രങ്ങൾ ദജായതിൻ 
റെയ്ാൻ ഉപദയാ്രതിക്ുന്ന രീതതിയാണതിത്. 
അല്ലാറത ദെർക്ുന്നതതിന് കനത് സമ്ർദേം 
റെലുത്ുന്നതതിന് മുൻദപ അവറയ ഉരുക്ാൻ 
ആർക്് ഫ്ലാഷുകൾക്്  സാധതിക്ുന്നു .

ഓ്ര്സതി-അവസറ്റതിലീൻ വവ്ൽഡതിതംഗ്: 
വതിവതിധ റഫെസ്, ദനാൺ-റഫെസ് ദലാഹങ്ങൾ, 
സാധാരണയായതി 3mm കനവും താറഴയുള്ളതുമായ  
ദലാഹങ്ങൾ കൂട്തിദച്ർക്ാൻ ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു. 

ഓ്ര്സതി-മറ്റ് ഇന്ധന വ്യാത്ര വവ്ൽഡതിതംഗ്: 
പഹ്ഡജൻ, കൽക്രതി വാതകം, ്്വീകൃത 
റപദ്രൊെതിയം വാതകം (എൽപതിജതി) ദപാലുള്ള 
ഇന്ധന വാതകങ്ങൾ ഓക്സതിജദനാറരൊപ്പം 
ഒരു തീജ്വാല ലഭതിക്ുന്നതതിനും, അരെതിസ്ാന 
ദലാഹവും, ഫതില്ലർ ്ണ്ഡുകൾ ഉരുക്ാനും  
ഇവ ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു. ഈ തീജ്വാലകെുറരെ 
താപനതില ഓക്സതി അസറ്തിലീൻ ജ്വാലദയക്ാൾ 
കുെവായതതിനാൽ കുെഞ്ഞ െൂരെ് ഇൻപുട്ായതി 
ആവശ്യമുള്ള ദലാഹങ്ങറെ റവൽഡതിം്ര് റെയ്ാൻ 
ഈ രീതതിയാണ്   ഉപദയാ്രതിക്ുന്നത് .

എയർ-അറസറ്തിലീൻ ്ര്യാസ് റവൽഡതിം്ര്: 
ധാതുദലപനം, െൂരൊക്ൽ ദജാലതികൾ 
തുരെങ്ങതിയവയ്ക്ായതി ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു.  

ഇൻഡക്ഷൻ വവ്ൽഡതിതംഗ്: ഇലക്്രെതിക്ൽ 
ഇൻഡക്ഷൻ ദകായതിലുകൊൽ െൂരൊക്റപ്പരെുന്ന 
ഭാ്രങ്ങൾ റവൽഡ് റെയ്ാൻ ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു. 
അതായത് ഉപകരണത്തിന്റെ മുന ഷങ്് വറര  
ജ്വലതിപ്പതിക്ുക, പരന്ന വെയങ്ങെതിൽ ദെർക്ുക 
തുരെങ്ങതിയവ.

വതർവമറ്റ് വവ്ൽഡതിതംഗ്: റകമതിക്ൽ െൂരൊക്ൽ 
്പ്കതിയ ഉപദയാ്രതിച്് പാെങ്ങൾ ദപാറലയുള്ള 
കട്തിയുള്ളതും കനത്തും ്കമരഹതിതവുമായ 
ആകൃതതിയതിലുള്ള ്ണ്ഡുകൾ കൂട്തിദച്ർക്ാൻ 
ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു.

ഘർഷണതം വ്രയാണ്ുള്ള വവ്ൽഡതിതംഗ്: ഇത് 
വലതിയ വ്യാസമുള്ള ഷാഫ്റ്ുകൾ മുതലായവയുറരെ 
അറ്ത്് ദെർക്ാനാണ്   ഉപദയാ്രതിക്ുന്നത്. 
ഒരു ്ണ്ഡ് മററ്ാരു ്ണ്ഡതിന് ദനറര കെക്തി 
പരസ്പരം സ്പർക്ം പുലർത്ുന്ന അവയുറരെ 
അറ്ങ്ങൾക്തിരെയതിലുള്ള ഘർഷണം ഉപദയാ്രതിച്് 
ആവശ്യമായ താപവും സൃഷ്ടതിക്ുന്നു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  നവ്ണ്തി എ്ര്സതിർവസസ് 1.1.08
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.1.09
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഇൻഡക്ഷൻ വ്രരെയതിനതിതംഗ് & വവ്ൽഡതിങ് ്്ര്ര്ര്രതിയയുതം                         

ആർക്തിന്വെയുതം വ്യാത്ര വവ്ൽഡതിതംഗതിന്വെയുതം  നതിബന്ധന്രെുതം 
നതിർവ്ചനങ്െുതം (Arc and Gas welding terms & definitions)
ലക്ഷ്യങ്ൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ആർക്തിന്വെയുതം വ്യാത്ര വവ്ൽഡതിതംഗതിന്വെയുതം നതിബന്ധന്രെുതം നതിർവ്ചനങ്െുതം 

വ്്യക്തമയാക്ു്ര.

ആർക്തിന്റെയും വാതക റവൽഡതിം്രതിന്റെയും 
അതതിന്റെ നതിർവെനങ്ങെും 

1 ബടെ ് വവ്ൽഡ്: 180°യതിൽ (ഉപരതിതലത്തിൽ 
നതിന്ന്) സ്ാപതിച്തിരതിക്ുന്ന രണ്് കഷ്ണങ്ങൾ 
കൂട്തിദച്ർത്് നരെത്ുന്ന റവൽഡതിം്രതിറന ൈട്് 
റവൽഡ് എന്ന് വതിെതിക്ുന്നു.

2 ഫതില്ലറ്റ് വവ്ൽഡ്: 90°യതിൽ സ്ാപതിച്തിരതിക്ുന്ന 
രണ്് കഷ്ണങ്ങൾ (ഉപരതിതലം/ഒരു 
്പതലം, മററ്ാരു അറ്ത്തിന്റെ ഉപരതിതലം/ 
ഇരുവശത്തിന്റെയും ഉപരതിതലം എന്നതിവ) 
റവൽഡതിം്ര് റെയ്ുന്ന രീതതിയാണ്  ഫതില്ലറ്് 
റവൽഡ് എന്ന് വതിെതിക്ുന്നത് .

3 വവ്ൽഡ് ശക്തതിവപ്രെുത്ൽ: സ്ലത്തിന്റെ 
ഉപരതിതലത്തിന്/ പമറ്ർ ഉപരതിതലത്തിന് 
മുകെതിലുള്ള പ്ാർത്റത് റവൽഡ് 
റെയ്ുന്നതതിറന ആണ് റവൽഡ് ൈലറപ്പരെുത്ൽ  
എന്ന ്പെയുന്നത് .

4 വമറ്റർ വലൻ: രണ്് വതിരൽ അകലമുള്ള  
ദനർദരഖറയ വതിഭജതിക്ുന്നതതിറന  പമറ്ർ ദരഖ 
എന്ന് വതിെതിക്ുന്നു.

5 വവ്ൽഡതിതംഗ് ്രയാത: അരെതിസ്ാന 
ദലാഹ ്പതലത്തിൽ റവൽഡ് റെയ്്ത് 
ൈലറപ്പരെുത്ുന്ന ൈതിന്ദുവതിറന റവൽഡതിം്്ര 
പാത  എന്നുവതിെതിക്ുന്നു .

6 നരെയാ വലൻ: അരെതിസ്ാന ദലാഹ ്പതലത്തിൽ 
റവൽഡ് റെയ്്ത ് ൈലറപ്പരെുത്ുന്ന  റെസറ്തിങ്ങ്  
പലൻ.

7 ന്രയാൺന്രവ്് ബീഡ്: പമറ്ർ നതിരകൾക്് 
താറഴയുള്ള റവൽഡ് ദലാഹം ദകാൺദകവ് 
ൈീഡ് എന്നെതിയറപ്പരെുന്നു.

8 ന്രയാൺവവ്്ര്സ് ബീഡ്: പമറ്ർ നതിരകൾക്്  
മുകെതിലുള്ള റവൽഡ് ദലാഹം ദകാൺറവക്സ് 
ൈീഡ് എന്നെതിയറപ്പരെുന്നു.

9 വമറ്റർ ബീഡ്: റവൽഡ് ൈീഡ്, പമറ്ർ 
നതിരകൾക്് മുകെതിൽ ആറണങ്തിൽ  അത് 
പമറ്ർ  ൈീഡ് എന്നെതിയറപ്പരെുന്നു.

10 വ്യാത്ര വവ്ൽഡതിതംഗ് നരെയാർച്്: വാതകങ്ങൾ 
മതി്ശണം റെയ്ുന്നതതിനും,റകാണ്ുദപാകുന്നതതി

നും,ഒഴുക്് നതിയ്ന്തതിക്ുന്നതതിനും വാതകങ്ങറെ 
ജ്വലതിപ്പതിക്ുന്നതതിനും ഉപദയാ്രതിക്ുന്ന ഒരു 
ഉപകരണറത് ്ര്യാസ് റവൽഡതിം്ര് ദരൊർച്് എന്ന് 
വതിെതിക്ുന്നു.

11 വ്യാത്ര ്രടെതിതംഗ് നരെയാർച്:് വാതകങ്ങൾ 
കലർത്ുന്നതതിനും, റകാണ്ുദപാകുന്നതതിനും, 
ഒഴുക്് നതിയ്ന്തതിക്ുന്നതതിനും, ജ്വാല 
ജ്വലതിപ്പതിക്ുന്നതതിനും ഉപദയാ്രതിക്ുന്ന ഒരു 
ഉപകരണമാണ് ്ര്യാസ് കട്തിം്ര് ദരൊർച്് .

12 വ്യാത്ര മർദ്ദ വെഗുനലറ്റർ: സതിലതിണ്െതിറല ്ര്യാസ് 
മർദേത്തിന്റെ ഉള്ളരെക്ം നതിരീക്ഷതിക്ുകയും 
്ര്യാസ് മർദേം നതിയ്ന്തതിക്ുകയും റെയ്ുന്ന ഒരു 
ഉപകരണം.

13 വ്യാത്ര െബ്ബർ നഹയാസ് വ്രപ്്: സതിലതിണ്െതിറല 
വാതകമർദേറത്   റെ്രുദലറ്െുകെതിൽ 
നതിന്നും വാതക ദരൊർച്ുകെതിദലക്ുള്ള 
വതിതരണത്തിദലക്്  വാതകറത്  
റകാണ്ുദപാകുന്ന ഒരു െബ്ബർ ദഹാസ് ആണതിത്.

14 ബയാക്് ഫയർ: റതറ്ായ വാതക മർദേം 
കാരണം വാതക ജ്വലനദത്ാരെുകൂരെതിയ  
റപാട്തിറത്െതി ഉണ്ായാൽ അത് ൈാക്് ഫയർ 
എന്നെതിയറപ്പരെുന്നു.

15  ഫ്ലയാഷ് ബയാക്്: വാതക ജ്വലനം 
സതിലതിണ്െതിദലക്് വ്യാപതികുദ്പാൾ  അത് 
വെറര അപകരെകരമായ ശബ്ദദത്ാറരെയാണ് 
റപാട്തിറത്െതിക്ുന്നത്  ഇതതിറന  ഫ്ലാഷ് ൈാക്് 
എന്നു വതിെതിക്ുന്നു. 

16 ഫ്ലയാഷ് ബയാക്് അെറ്റർ: െതിലദപ്പാൾ 
ൈാക്് ഫയർ സമയത്് ജ്വാല അണയുകയും 
കത്ുന്ന അസറ്തിലീൻ വാതകം 
ൈ്ദലാപപപ്പതിയതിന്റെ വതിപരീത ്തിശയതിൽ 
റെ്രുദലറ്െതിയതിൻററ്ദയാ    സതിലതിണ്െതിയതിൻററ്ദയാ  
പതിദന്നാട്് സഞ്രതിക്ുകയും റെയ്ും. 
അതതിനതിരെയതിലുള്ള സമയത്് ഉപകരണത്തിൽ  
നതിന്ന് വരുന്നവറയ  തരെസറപ്പരെുത്ുക . 

17 ഇല്ര്ന്രരെയാഡ് നഹയാൾഡർ: ദകൈതിൾ 
നൽകുന്ന പവ്്യുതതി ഇലക് ദ്രൊഡതിദലക്് 
റകാണ്ുദപാകുകയും ഇലക് ദ്രൊഡതിറന 
ആവശ്യമുള്ള ദകാണുകെതിദലക്് 
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വഹതിക്ുകയും റെയ്ുന്ന ഒരു ഉപകരണം. (ഈ 
ഉപകരണം വ്യത്യസ് ത ദശഷതിയതിലും തരത്തിലും 
ലഭ്യമാണ് അതായത് 300 ആ്പതിയർ,ഭാ്രതികമായ 
400 യതിന്റെ  ആ്പതിയർ, 600 ആ്പതിയെതിന്റെ 
ഭാ്രതികവും  അർദ്ധപൂർണ്ണമായതുമായ ഇവറയ  
ആവരണം റെയ ്തതിരതിക്ുന്നു).

18  എർത്് ്ര്ലയാ്പ്: ദകൈതിൾ മുദഖന 
പവ്്യുതതിറയ റകാണ്ുദപാകുന്ന 
ഉപകരണം ഇവറയ ദജാൈ് ദരെൈതിെതിദലക്് 
റകാണ്ുദപാകുന്നു. (ഈ ഉപകരണം വ്യത്യസ്ത 
ദശഷതിയതിലും തരത്തിലും ലഭ്യമാണ് അതായത് 
300 ആ്പതിയർ, 400 ആ്പതിയർ, 600 ആ്പതിയർ 
മുതലായവ. ഇത് തയാൊക്തിയത് പതിച്െ 
റകാണ്ാണ് ജതി.ഐ. സ് ്പതിം്്ര അല്റലങ്തിൽ 
നതിശ്തിത രൂപത്തിലാണ്  ഇവ പൂശതിയതിരതിക്ുന്നത് 
.

19 ആർക്് വവ്ൽഡതിതംഗ് ന്രബതിൾ: 
റവൽഡതിം്ര് യ്ന്തങ്ങെതിൽ നതിന്ന് ഇലക് ദ്രൊഡ് 
വാഹതികെതിദലക്ും  എർത്് ദകൈതിെതിദലക്ും 
പവ്്യുതതി റകാണ്ുദപാകാൻ ഇവറയ 
റെ്പ്/അലൂമതിനതിയം ഇഴകൾ റകാണ്ാണ് 
നതിർമ്തിച്തിരതിക്ുന്നത്.

20 ന്രബതിൾ ലഗ്: ഇത് വ്യത്യസ്ത ദശഷതിയതിലും 
തരത്തിലും ലഭ്യമാണ് അതായത് 300 ആ്പതിയർ, 
400 ആ്പതിയർ, 600 ആ്പതിയർ. ഇത് നല്ല റെ്പ ്
ദലാഹത്തിലാണ് നതിർമ്തിച്തിരതിക്ുന്നത്.

21 SMAW: ഷീൽഡ് റമറ്ൽ ആർക്് റവൽഡതിം്ര് 
ആണതിത്. മാനുവൽ റമറ്ൽ ആർക്് 
റവൽഡതിംറ്രന്നും സ്റ്റതിക്് റവൽഡതിംറ്രന്നും  
ഇത് അെതിയറപ്പരെുന്നു. (ഈ ്പ്കതിയയതിൽ 
ഇലക്ദ്രൊഡ് ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു ).

22  GMAW: ്ര്യാസ് റമറ്ൽ ആർക്് റവൽഡതിം്രതിൽ 
CO2 റവൽഡതിം്ര് (MAG), റമറ്ൽ ഇന്റ്ർ ്ര്യാസ് 
ആർക്് റവൽഡതിം്ര് (MIG), ഫ്ലക്സ് ദകാർഡ് 
ആർക്് റവൽഡതിം്്ര എന്നതിവ ഉൾറക്ാള്ളുന്നു. 
(ഈ ്പ്കതിയകെതിൽ ഇലക്ദ്രൊഡ് 
ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു).

23 GTAW: ്ര്യാസ് രെങ്സ്സ്റ്റൺ ആർക്് റവൽഡതിം്ര്. (ഈ 
്പ്കതിയയതിലും  ഇലക്ദ്രൊഡ് ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു).

24 FCAW: ഫെ്ക്സ് ദകാർഡ് ആർക്് 
റവൽഡതിം്്ര. (്പ്കതിയയതിൽ ഇലകദ്്രൊഡ് 
ഉപദയാ്രദയാ്ര്യമാണ് ).

25 ഇല്ര്ന്രരെയാഡ് (ഫ്ല്ര്സ് ്രൂശതിയ): ഫ്െക്സ് 
റകാണ്് റപാതതിഞ്ഞതും സ്റ്റൈ് എൻഡ്, രെതിപ്പ,് 
റൈയർ/ദകാർ വയർ, ഫ്ലക്സ് ദകാട്തിം്ര് 
എന്നതിങ്ങറനയുള്ള ഭാ്രങ്ങൾ ഉള്ളതുമായ 
ഒരു ദലാഹ ്ണ്ഡ്. റൈയർ/ദകാർ വയെതിന്റെ 
വ്യാസവലതിപ്പം അനുസരതിച്ാണ് ഇതതിന്റെ 
വലതിപ്പം നതിർണ്ണയതിക്ുന്നത്. (ഇത് ഷീൽഡ് റമറ്ൽ 
ആർക്് റവൽഡതിം്രതിൽ ഉപദഭാ്ര വസ്തുവായതി 
ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു).

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  നവ്ണ്തി എ്ര്സതിർവസസ് 1.1.09
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.1.10
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഇൻഡക്ഷൻ വ്രരെയതിനതിതംഗ് & വവ്ൽഡതിങ് ്്ര്ര്ര്രതിയയുതം                         

നലയാഹതം  നചർക്ുന്ന രീതതിയതിൽ നതിന്്ന വ്്യത്യസ്തമയായ ്ര്ര്ര്രതിയ (Different 
process to metal joining method)
ലക്ഷ്യങ്ൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വ്്യത്യസ്ത തരതം നബയാൾടെു്രെുതം നടെു്രെുതം അവ്യുവരെ ഉ്രനയയാഗങ്െുതം തതിരതിച്െതിയു്ര
• െതിവ്റ്റു്രെുവരെ തരങ്െുതം അതതിന്വെ ഉ്രനയയാഗങ്െുതം തതിരതിച്െതിയു്ര
• നസയാൾഡെതിതംഗ്, ന്രബസതിതംഗ് രീതതി്രൾ വ്തിശദീ്രരതിക്ു്ര.

നബയാൾടെു്രെുതം നടെു്രെുതം (ചതി്രതതം 1) 

ഇവ സാധാരണയായതി രണ്് ഭാ്രങ്ങൾ ഒന്നതിച്് 
ൈന്ധതിപ്പതിക്ാൻ ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു.

ദൈാൾട്ും നട്ും ഉപദയാ്രതിക്ുദ്പാൾ െരരെ് 
ഊരതിദപ്പായാൽ ഒരു പുതതിയ ദൈാൾട്ും നട്ും 
ഉപദയാ്രതിക്ാം. എന്നാൽ ഘരെകത്തിൽ ദനരതിട്് 
ഘരെതിപ്പതിച്തിരതിക്ുന്ന ഒരു സ്്കൂവതിന്റെ കാര്യത്തിൽ 
െരരെുകൾക്് ദകരെുപാരെുകൾ സംഭവതിക്ുദ്പാൾ 
ഘരെകത്തിന് വതിപുലമായ അറ്കുറ്പ്പണതി 
അല്റലങ്തിൽ മാറ്തിസ്ാപതിക്ൽ ആവശ്യമായതി 
വദന്നക്ാം.

്പദയാ്രങ്ങെുറരെ തരം അനുസരതിച്് വ്യത്യസ്ത 
തരം ദൈാൾട്ുകൾ ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു.

വ്്യത്തിയയാക്തിയ ദ്വയാരമുള്ള നബയാൾടെു്രൾ 
(ചതി്രതതം 2) 

ദൈാൾട്ുകൾ ഉപദയാ്രതിച്ുള്ള ഏറ്വും 
സാധാരണമായ ഉെപ്പതിക്ൽ  ്കമീകരണമാണതിത്. 
്്വാരത്തിന്റെ വലതിപ്പം റൈൽറ്തിദനക്ാൾ അല്പം 
കൂരെുതലാണ് (വ്യത്തിയാക്തിയ ്്വാരം).

അനുദയാജ്യമായ ്്വാരത്തിറല ദനരതിയ ്കമദക്രെ്  
ദപാലും ്പദയാ്രറത് ൈാധതിക്തില്ല.

നബയാഡതിയതിൽ നബയാൾടെ് ഉെപ്തിക്ു്ര (ചതി്രതതം 3) 

വർക്് പീസുകൾ തമ്തിലുള്ള ആദപക്ഷതിക 

െലനം തരെദയണ്തിവരുദ്പാൾ ഇത്രത്തിലുള്ള 
ദൈാൾട്ുകെുറരെ  കൂട്ം   ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു. റ്തഡ് 
റെയ്ത ഭാ്രത്തിന്റെ വ്യാസം ദൈാൾട്തിന്റെ ഷങ്് 
വ്യാസദത്ക്ാൾ അല്പം റെെുതാണ്.
തതികഞ്ഞ ദയാജതിക്ൽ കതിട്ാൻ ദൈാൾട്് ഷാങ്ും 
്്വാരവും കൃത്യമായതി യ്ന്ത സംവതിധാനം 
റെയ്തതിരതിക്ുന്നു.
ആന്െതി-ഫയാറ്റതിഗ് നബയാൾടെ്(ചതി്രതതം 4) 
സംദയാജനം തുരെർച്യായതി ദലാഡ് വ്യവസ്കൾക്് 
വതിദധയമാകുദ്പാൾ ഇത്രത്തിലുള്ള 
ദൈാൾട്ുകൾ ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു. എഞ്തിൻ 
അസംൈ്ലതിയതിൽ വലതിയ അറ്ങ്ങെുള്ള 
ൈന്ധതിപ്പതിക്ുന്ന ്ണ്ഡ് ഈ ്പദയാ്രത്തിന് 
ഉ്ാഹരണമാണ് .
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ഷാങ്തിയതിന്റെ  വ്യാസം കുെച്് സ്ലങ്ങെതിൽ 
്്വാരവുമായതി സ്പർക്ം പുലർത്ുന്നു 
അതതിദനാറരൊപ്പം മറ്് ഭാ്രങ്ങൾ വ്യത്തിയാക്ുകയും 
റെയ്ുന്നു .

റ്റഡു്രൾ (ചതി്രതതം 5) 

ന്ര്രയാപ്ർടെതി ്ര്ലയാസതിവനക്ുെതിച്ുള്ള 
വ്തിശദീ്രരണതം

4.8 ന്റെ ഭാ്രത്തിൽ  ദ്പാപ്പർട്തി ക്ലാസുകെുറരെ 
(യാ്ന്തതിക  ്രുണങ്ങെുറരെ) സവതിദശഷതകറെപറ്തി 
സൂെതിപ്പതിക്ുന്നു. ഈ സാഹെര്യത്തിൽ ഇത് ഏറ്വും 
കുെഞ്ഞതരത്തിൽ വലതിച്ുനീട്ാൻ  ശക്തിയുള്ള 
സ്റ്റീൽ റകാണ്ാണ് നതിർമ്തിച്തിരതിക്ുന്നത് - 40 
കതിദലാ്്രാംഎഫ്/എംഎം 2 കൂരൊറത ഏറ്വും 
കുെഞ്ഞ റരെൻപസൽ ശക്തിയതിദലക്ുള്ള ഏറ്വും 
കുെഞ്ഞ സമ്ർദേത്തിന്റെ അനുപാതം = 0.8.

്രുെതിപ്്

ഇന്ത്യൻ സ്റ്റാൻദഡർഡ് ദൈാൾട്ുകെും 
സ്്കൂകെും മൂന്ന് ഉൽപ്പന്ന ദ്്രഡുകൾ 
ഉപദയാ്രതിച്ാണ് നതിർമ്തിച്തിരതിക്ുന്നത് - A,  
B, & C, ‘A’ എന്നതിവ കൃത്യതയുള്ളതും മറ്ുള്ളവ 
കൃത്യതയും,പൂർത്തിയാക്തിയതും,  കുെഞ്ഞ 
ദ്്രഡുകെതിലുള്ളതുമാണ് .

(പദ്ധതതി സ്്പ്ായറത്ക്ുെതിച്ുള്ള കൂരെുതൽ 
വതിവരങ്ങൾക്് IS: 1367, ഭാ്രം XVI 1979 ദനാക്ുക .)

B.I.S-ൽ നതിരവ്ധതി ്രരതിധതി്രൾ 
നൽ്രതിയതിടെുണ്്. ഇതതിന്വെ സവ്തിനശഷത  
്ര്രമീ്രരണങ്ൾ എല്ലയാ വ്ശങ്െുതം 
ഉ ൾ വ ക് യാ ന ള്ള ണ് ത തി ല് ല വ യ ന്ന യാ ണ് 
ഇത് യഥയാർത്ഥത്തിൽ നബയാൾടെതിന്വെ 
്ര്രവ്ർത്ന്രരമയായ ആവ്ശ്യ്രതവയനയയാ  
മറ്റ് വ്രതഡ്് ഫയാറ്റനെു്രനെനയയാ 
ആ്രശയതിച്തിരതിക്ുന്നു .

െതിവ്റ്റ് നചർക്ൽ 

രദണ്ാ അതതിലധതികദമാ ദലാഹ ഷീറ്ുകൾ 
ശാശ്വതമായതി സംദയാജതിപ്പതിക്ാനാണ് െതിവറ്ുകൾ 
ഉപദയാ്രതിക്ുന്നത്. ഷീറ്് റമറ്ൽ വർക്് െതിവറ്തിം്ര് 
എവതിറരെയാണ് റെയ്ുന്നത്;

-  ദ്ൈസതിം്്ര അനുദയാജ്യമല്ലാത്തിരെത്്.

-  റവൽഡതിം്ര് െൂരെ് കാരണം ഘരെന മാെുന്നതിരെത്് .

-  റവൽഡതിം്ര് മൂലമുള്ള പവരൂപ്യം എെുപ്പത്തിൽ 
നീക്ം റെയ്ാൻ കഴതിയാത്തിരെത്് .

െതിവ്റ്റു്രെുവരെ സവ്തിനശഷത 

െതിവറ്ുകൾ അവയുറരെ നീെം, പ്ാർത്o, വലുപ്പം, 
ൈാഹ്യരൂപം എന്നതിവയാൽ വ്യക്മാകുന്നു .

െതിവ്റ്റു്രൾ

െതി്തം 1-ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുദപാറല വതിവതിധ 
തരത്തിലുള്ള െതിവറ്ുകൾ ഉണ്്. സ്നാപ്പ് റഹഡ് 
െതിവറ്ുകൾ, കൗണ്ർസതിങ്് െതിവറ്ുകൾ, ദനർത് 
റൈവൽ റഹഡ് െതിവറ്ുകൾ എന്നതിവയാണത്. 
ഷീറ്് റമറ്ൽ ദജാലതികെതിൽ  വ്യാപകമായതി ഇവ 
ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  നവ്ണ്തി എ്ര്സതിർവസസ് 1.1.10

ഇരെയ്ക്തിറരെ ദവർറപരെുദത്ണ് അസംൈ്ലതികെതിൽ 
സ്റ്റഡുകൾ ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു.

അമതിതമായതി മുെുക്ുദ്പാൾ റ്തഡ് പതിച്തിറല 
വ്യതതിയാനം പഫൻ റ്തഡ് അല്റലങ്തിൽ 
നട്തിയതിന്റെ അവസാനം വറര  സ്്രെതിപ്പ് റെയ്ാൻ 
അനുവ്തിക്ുന്നു. ഇത് കാസ്റ്റതിം്രതിന് ദകരെുപാരെുകൾ 
വരുത്ുന്നത് തരെയുന്നു.

B.I.S അനുസരതിച്് നബയാൾടെു്രെുവരെ ്രദ്തതി 
സവ്തിനശഷത്രൾ

ഷഡ്ഭുജ തല ദൈാൾട്ുകൾ ദപര്, റ്തഡതിന്റെ  
വലുപ്പം, നാമമാ്തമായ നീെം, ദ്പാപ്പർട്തി ക്ലാസ്, 
ഇന്ത്യൻ സ്റ്റാൻദഡർഡതിന്റെ ന്പർ എന്നതിവ 
അനുസരതിച്ായതിരതിക്ും.

ഉദയാഹരണതം

M10 വലതിപ്പമുള്ള ഒരു ഷഡ്ഭുജാകൃതതിയതിലുള്ള 
റഹഡ് ദൈാൾട്തിന്റെ  നാമമാ്തമായ നീെം 60mm, 
ദ്പാപ്പർട്തി ക്ലാസ് 4.8 എന്നീ ്പകാരത്തിലാണ് 
നതിശ്യതിച്തിരതിക്ുന്നത്  :

ഷഡ്ഭുജ തല ദൈാൾട്് M10 60 - 4.8 - IS: 1363 (ഭാ്രം)
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മൃ്ുവായ  സ്റ്റീൽ, റെ്പ് മഞ്ഞ പതിച്െ, അലുമതിനതിയം, 
ദലാഹകൂട്്  എന്നതിവയാണ് െതിവറ്ുകൾക്് 
ഉപദയാ്രതിക്ുന്ന വസ്തുക്ൾ. 

െതിവയതിറ്്സ ്  ‘L’ ന്ററ് നീെം ഷങ്് നീെറത്  
സൂെതിപ്പതിക്ുന്നു. (െതി്തം 6) 

ഒരു പരന്ന്പതലം  രൂപറപ്പരെുത്ുദ്പാൾ 
ഉള്ള  (െതി്തം 9) െതിവറ്തിന്റെ (L’mm) നീെം താറഴ 
നൽകതിയതിരതിക്ുന്നു. L’ = T + d (0.8 - 1.2)
െതിവറ്് വ്യാസത്തിന്റെ ഉെതിതമായ മൂല്യങ്ങെും, 
തകതിരെതിന്റെ കനവും  നീെവും കറണ്ത്ുദ്പാൾ 
കണക്ാക്തിയ മൂല്യങ്ങൾക്് അരെുത്ുള്ള മതതിയായ  
വലുപ്പമുള്ള െതിവറ്ുകൾ തതിരറഞ്ഞരെുക്ുക.

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  നവ്ണ്തി എ്ര്സതിർവസസ് 1.1.10

െതിവ്റ്റ് നജയായതിന്റ്റു്രൾ (ചതി്രതതം 7) 

െതിവറ്് ദജായതിൻറ്ുകറെ ലാപ് ദജായതിൻറ്ുകൾ, 
ൈട്് ദജായതിൻറ്ുകൾ എന്നതിങ്ങറന തരം 
തതിരതിച്തിരതിക്ുന്നു. 

ൈട്് ദജായതിൻറ്ുകെുറരെ കാര്യത്തിൽ, ൈട്് സ്്രൊപ്പ് 
എന്ന് വതിെതിക്ുന്ന ഒരു തകതിരെ് ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു.

െതിവ്റ്റ് ഇരെവ്രരെൽ

െതിവറ്തിം്രതിറന നയതിക്ാൻ ആവശ്യമായ നീെറത് 
െതിവറ്് ഇരെറപരെൽ എന്ന് വതിെതിക്ുന്നു.

ഒരു വൃത്ാകാരം രൂപറപ്പരെുത്ുദ്പാൾ (െതി്തം 8) 
ൽ പെഞ്ഞതിരതിക്ുന്നത് ദപാറല  x  എന്നത് X = d X  
(1.3, -- 1.6) ആയതി നൽകതിയതിരതിക്ുന്നു.

ഇവതിറരെ x = െീവറ്്  ഇരെറപരെൽ (mm)

d = െതിവറ്് വ്യാസം (മതില്ലീമീറ്ർ)

അതതിനാൽ പപൽഡ് പ്ദലറ്ുകെുറരെ ആറക കനം T 
mm ആയതിരതിക്ുദ്പാൾ ഒരു വൃത്ാകൃതതിയതിലുള്ള 
ഭാ്രം  ഉണ്ാക്ുന്നതതിനുള്ള െതിവറ്തിന്റെ (L mm) 
നീെം താറഴ റകാരെുത്തിരതിക്ുന്നതുദപാറല 
ആയതിരതിക്ും.

L = T + d (1.3 - 1.6)

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



24

നസയാൾഡെതിതംഗ്

നസയാൾഡെതിതംഗ് രീതതി: ദലാഹ ഷീറ്ുകൾ 
ദെർക്ുന്നതതിന് വ്യത്യസ്ത രീതതികെുണ്്. 
അതതിറലാന്നാണ് ദസാൾഡെതിം്ര് .

ദയാജതിപ്പതിദക്ണ് അരെതിസ്ാന ദലാഹറത് 
െൂരൊക്ാറത ദസാൾഡർ എന്ന് വതിെതിക്ുന്ന 
മററ്ാരു ദലാഹകൂട്് ഉപദയാ്രതിച്് ദലാഹങ്ങറെ 
ൈന്ധതിപ്പതിക്ുന്ന ്പ്കതിയയാണ് ദസാൾഡെതിം്ര്. 
ദസാൾഡെതിം്രതിന്റെ  ്്വണാങ്ം കൂട്തി ദെർക്ുന്ന  
വസ്തുക്ദെക്ാൾ കുെവാണ്.

ഉരുകതിയ ദസാൾഡർ സഹായതിക്ുന്ന അരെതിസ്ാന 
പ്ാർത്റത് നനയ്ക്ുന്നതുറകാണ്് അരെതിസ്ാന 
ദലാഹറത് ൈന്ധതിപ്പതിക്ാൻ  സാധതിക്ുന്നു .

െൂരെതിനും ക്പനത്തിനും വതിദധയമാകുന്ന 
ദജായതിൻറ്ുകെതിലും  കൂരെുതൽ ശക്തി 
ആവശ്യമുള്ളതിരെത്ും ദസാൾഡെതിം്ര് റെയ്ാൻ 
പാരെതില്ല.

ദസാൾഡെതിം്രതിറന മൃ്ുവായ ദസാൾഡെതിംറ്രന്നും, 
കഠതിനമായ  ദസാൾഡെതിംറ്രന്നും രണ്ായതി തരം 
തതിരതിക്ാം. കഠതിനമായ ദസാൾഡെതിം്രതിറന (എ) 
ദ്ൈസതിം്ര് (ൈതി) സ്ലതിവർ ദ്ൈസതിം്ര് എന്നതിങ്ങറന 
തരം തതിരതിച്തിരതിക്ുന്നു.

420 ഡതി്്രതി റസൽഷ്യസതിൽ താറഴ ഉരുകുന്ന 
ദസാൾഡെതിം്ര് ദലാഹകൂട്ായ രെതിൻ, ഈയം എന്നതിവ 
ഉപദയാ്രതിച്് ദലാഹങ്ങറെ ൈന്ധതിപ്പതിക്ുന്ന 
്പ്കതിയറയ മൃ്ുവായ ദസാൾഡെതിം്ര് എന്ന് 
വതിെതിക്ുന്നു.

റെ്പ് ഉപദയാ്രതിച്ും ദലാഹങ്ങൾ ദെർക്ാെുണ്്. 
ഫതില്ലർ പ്ാർത്ങ്ങൊയ  പതിച്െ, രെതിൻ എന്നീ 
ദലാഹകൂട്ുകറെ  850 ഡതി്്രതി റസൽഷ്യസതിനു 
താറഴയും  420 ഡതി്്രതി റസൽഷ്യസതിനു മുകെതിലും  
െൂരൊക്ുന്നതതിറനയാണ്  ദ്ൈസതിം്്ര എന്ന് 
വതിെതിക്ുന്നത് .

സതിൽവർ ദ്ൈസതിം്ര് ദ്ൈസതിം്രതിന് സമാനമാണ്. 
ഫതില്ലർ പ്ാർത്ങ്ങൊയ  റവള്ളതി-റെ്പ് 
എന്നതിവയുറരെ ദലാഹസങ്രവും ്ൈസതിം്രതിന്   
ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു. ഫ്ലക്സതിന്റെ ഉപദയാ്രം 
ഇതതിൽനതിന്നും  വ്യത്യസ്തമാണ്.

ന്രബസതിതംഗ്:  450 ഡതി്്രതി റസൽഷ്യസതിൽ താറഴയുള്ള 

ദസാൾഡെതിം്രുമായതി താരതമ്യറപ്പരെുത്ുദ്പാൾ 
450 ഡതി്്രതി റസൽഷ്യസതിനു മുകെതിലുള്ള 
താപനതിലയതിൽ റെയ്ുന്ന ഒരു ദലാഹ ദജായതിനതിം്ര്  
്പ്കതിയയാണ് ദ്ൈസതിം്ര്.

അതതിനാൽ ദ്ൈസതിം്ര് എന്നത് ഇനതിപ്പെയുന്നവ 
പതിന്തുരെരുന്ന ഒരു ്പ്കതിയയാണ്.

-  വയർ ്ൈഷതിം്്ര, എമർജതിം്്ര, ഓയതിൽ, ്്രീസ്, 
റപയതിൻറ്്  മുതലായവ നീക്ം റെയ്ുന്നതതിനുള്ള 
രാസ ലായനതികൾ ഉപദയാ്രതിച്് കൂട്തിദച്ർത്   
ഭാ്രം നന്നായതി വൃത്തിയാക്ുക.

-  ശരതിയായ ക്ലാ്പതിം്ര് ഉപദയാ്രതിച്് ദജായതിൻറ്്  
മുെുക്ുക . (ദെരുന്ന രണ്് ് പതലങ്ങൾക്തിരെയതിൽ 
അനുവ്നീയമായ പരമാവധതി വതിരെവ് 0.08 
മതില്ലതിമീറ്ർ മാ്തമാണ്). 

- ഫ് െക് സ് ദപസ്റ്റ് രൂപത്തിൽ ്പദയാ്രതിക്ുക 
(ഇരു്പും ഉരുക്ും ദ്ൈസതിം്ര് റെയ്ുന്നതതിന് 
75% ദൈാൊക് സ് പൗഡെും 25% ദൈാെതിക് 
ആസതിഡും (്്ാവകരൂപം) ദെർത്് ദപസ്റ്റ് 
രൂപത്തിൽ ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു). സാധാരണയായതി 
ദ്ൈസതിം്ര് ഫ്ലക്സതിയതിൽ ക്ദലാപെഡുകൾ, 
ഫ്ലൂപെഡുകൾ, ദൈാൊക്സ്, ദൈാദെറ്ുകൾ, 
ഫ്ലൂദൊദൈാദെറ്ുകൾ, ദൈാെതിക് ആസതിഡ്, 
റവറ്തിം്ര് ഏജൻറ്ുകൾ, റവള്ളം എന്നതിവയാണ് 
അരെങ്ങതിയതിരതിക്ുന്നത്. അതതിനാൽ 
ഉപദയാ്രതിക്ുന്ന ദലാഹറത് അരെതിസ്ാനമാക്തി 
അനുദയാജ്യമായ ഫ്ലക്സ് കൂട്് റകട്ാണ്   
തതിരറഞ്ഞരെുദക്ണ്ത് .

ഒരു വശറപ്പരെുത്ാവുന്ന ദജായതിൻറ്് 
ആവശ്യമുള്ളതിരെത്് ദ്ൈസതിം്്ര ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു.

ദ്ൈസതിം്ര് ഫതില്ലർ തണ്ുകൾ/ദലാഹങ്ങൾ 860°C 
മുതൽ 950°C വറരയുള്ള താപനതിലയതിൽ ഉരുകുകയും 
ഇരു്പും അതതിന്റെ ദലാഹസങ്രങ്ങെും ദ്ൈസ് 
റെയ്ാൻ ഉപദയാ്രതിക്ുകയും റെയ്ുന്നു.

ന്രബസതിതംഗ് ഫ്ല്ര്സു്രൾ: ഫ്യൂസ്ഡ് ദൈാൊക്സ് 
ആണ് മതിക് ദലാഹങ്ങൾക്ും റപാതുവായതി 
ഉപദയാ്രതിക്ുന്ന ഫ്ലക്സ്.

ന്രബസതിതംഗതിന്വെ ്ര്രനയയാജനങ്ൾ

പൂർത്തിയാക്തിയ ദജായതിൻറ്തിൽ  കുെച്് 
മതിനുക്ുപണതികൾ ആവശ്യമാണ്.

ദജായതിൻറ്് ഉണ്ാക്തിയ താരതദമ്യന കുെഞ്ഞ 
താപനതില പവരൂപ്യം  കുെയ്ക്ുന്നു.

 ഫ്ലാദഷാ റവൽഡ് റതെതിക്ദലാ  ഇല്ല.

ഫ്യൂഷൻ റവൽഡതിം്രതിനുള്ള സാദങ്തതികത 
ദ്ൈസതിം്ര് സാദങ്തതികതയതിക്് ആവശ്യമതില്ല.

്പ്കതിയ എെുപ്പത്തിൽ യ്ന്തവൽക്രതിക്റപ്പരൊം.

ദമൽപ്പെഞ്ഞ ്രുണങ്ങൾ സാ്പത്തിക ദനട്ം 
പകവരുത്ുന്നു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  നവ്ണ്തി എ്ര്സതിർവസസ് 1.1.10
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ന്രബസതിതംഗതിന്വറ്റ നദയാഷങ്ൾ

സംയുക്ം നശതിപ്പതിക്ുന്ന മാധ്യമങ്ങൾക്് 
വതിദധയമാറണങ്തിൽ ഉപദയാ്രതിക്ുന്ന ഫതില്ലർ 
ദലാഹത്തിന് ആവശ്യമായ നശതിപ്പതിക്ാൻ 
കഴതിവുള്ള  ്പതതിദരാധം ഉണ്ാകണറമന്നതില്ല.

എല്ലാ ദ്ൈസതിം്ര് ദലാഹങ്ങൾക്ും ഉയർന്ന 
താപനതിലയതിൽ ശക്തി നഷ്ടറപ്പരെുന്നു.

റവള്ളതി ദലാഹകൂട്തിറല റവള്ള മുതൽ റെ്പ ്
ദലാഹകൂട്തിറല െുവപ്പ് വറരയുള്ള ദ്ൈസതിം്്ര 
ദലാഹകൂട്തിനറ്െ നതിെം അരെതിസ്ാന ദലാഹത്തിനറ്െ 
നതിെവുമായതി  റപാരുത്റപ്പരെുന്നതില്ല.

സീമതിതംഗുതം യ്രന്ങ്െുതം 

സീം ക്ദലാസതിം്്ര യ്ന്തങ്ങൾ ഉപദയാ്രതിച്് ്്രൂവ്ഡ് 
സീം അരെയ്ക്ുകദയാ യാ്ന്തതികമായതി  പൂട്ുകദയാ  
റെയ്ാം. ഈ യ്ന്തറത് “സീമതിം്ര് റമഷീൻ” എന്നും 
വതിെതിക്ുന്നു.

െതി്തം 10-ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്ന ഭാ്രങ്ങൊണ് 
ദൈാഡതി, ആം, ്പഷർ ദൊെർ, ക്യാദരജ്, ്കാങ്് 
ഹാൻഡതിൽ, ലാച്്, ്കാങ്് ൊക്് എന്നതിവ.

നഹയാൺ : െതി്തം 11-ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുദപാറല 
നീെത്തിലും, വതിവതിധ വീതതികെതിലും, ആഴത്തിലും  
ഇത് കാണുന്നു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  നവ്ണ്തി എ്ര്സതിർവസസ് 1.1.10

്ര്രഷർ നെയാെർ: യ്ന്തത്തിറനാപ്പം രണ്് തരം 
്പഷർ ദൊെെുകൾ  ലഭ്യമാണ്. ഒന്ന ്പരന്ന ദൊെെും 
മററ്ാന്ന് ൊലുകൾ ഉള്ളതും. ൊലുകെുള്ള 
ദൊെെതിന് 3 എംഎം, 4 എംഎം, 5 എംഎം, 6 എംഎം 
വീതതികൊണുള്ളത് ആവശ്യ
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.1.11
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഇൻഡക്ഷൻ വ്രരെയതിനതിതംഗ് & വവ്ൽഡതിങ് ്്ര്ര്ര്രതിയയുതം                     

വവ്ൽഡതിതംഗ് നജയായതിൻറ്റു്രെുവരെ തരതതിരതിക്ലുതം അതതിന്വെ 
്ര്രനയയാഗങ്െുതം & അറ്റതം തയ്യാെയാക്ലുതം വ്്യത്യസ്ത ്രടെതിക്് 
അനുനയയാജ്യമയായവ്യുതം ്ര്ര്ര്രതിയ (Types of welding joints and its application, edge 
preparation & fit-up for different thickness)
ലക്ഷ്യങ്ൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• അരെതിസ്യാന വവ്ൽഡതിതംഗ് നജയായതിൻറ്റു്രൾക്് അതതിന്വെ ന്രരുതം വ്്യഖ്യയാനങ്െുതം  നൽ്രു്ര
• ബടെതിന്വെയുതം ഫതിൽറ്റ് വവ്ൽഡു്രെുവരെയുതം നയാമ്രരണതം വ്തിശദീ്രരതിക്ു്ര
• അറ്റതം തയ്യാെയാക്ൽ രീതതി്രൾ വ്തിശദീ്രരതിക്ു്ര.

അരെതിസ്ാന റവൽഡതിം്ര് ദജായതിൻറ്ുകൾ  (െതി്തം 1) 

വതിവതിധ അരെതിസ്ാന റവൽഡതിം്്ര ദജായതിൻറ്ുകൾ 
െതി്തം 1 ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നു.

മുകെതിലുള്ള തരങ്ങൾ അർത്മാക്ുന്നത് 
സംയുക്ത്തിന്റെ ആകൃതതിയാണ് അതായത് 
ഭാ്രങ്ങെുറരെ ദെരുന്ന അറ്ങ്ങൾ എങ്ങറന ഒരുമതിച്് 
സ്ാപതിക്ാം എന്നത്.

വവ്ൽഡതിതംഗ് തരങ്ൾ: റവൽഡതിം്ര് രണ്് തരം 
ഉണ്്. (െതി്തം 2) 

ൽ ദനാക്ുക 

-  ദ്്രാവ് റവൽഡ് / ൈട്് റവൽഡ്

-  ഫതില്ലറ്് റവൽഡ്

വ്്യയാഖ്യയാനങ്ൾ  

അറ്റതം  നജയായതിൻറ്റ്: മഫ്ലെതിദലാ ഷീറ്് റമറ്ലതിദലാ 
ദെർക്ുന്നതതിന്  ഉപദയാ്രതിക്ുന്ന ദജായതിൻറ്് .

ന്രയാർണർ നജയായതിൻറ്റ്: െതുരാകൃതതിയതിലുള്ള 
റ്ഫയതിം, ഫാ്ൈതിദക്റ്തിം്്ര ദൈാക്സ് മുതലായവ 
നതിർമ്തിക്ുദ്പാൾ ഇത്രത്തിലുള്ള ദജായതിൻറ്്  
ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു.

ലയാ്ര് നജയായതിൻറ്റ്: താൽക്ാലതിക റ്ഫയതിം 
നതിർമ്ാണം, കാൈതിനറ്് നതിർമ്ാണം, ദമശ 
നതിർമ്ാണം മുതലായവയതിൽ ഇത്രത്തിലുള്ള 
റവൽഡ് ദജായതിൻറ്് സാധാരണയായതി 
ഉപദയാ്രതിച്ുവരുന്നു .

ബടെ് നജയായതിൻറ്റ്: സാധാരണയായതി 
ഇത്രത്തിലുള്ള റവൽഡതിം്ര് ദജായതിൻറ്് 
ഫ്ദലഞ്ുകൾ, വാൽവുകൾ, ഉപകരണങ്ങൾ, 
പപപ്പുകൾ, രെ്യൂൈുകൾ, മറ്് ഫതിറ്തിം്്ര ദജാലതികൾ 
എന്നതിവ ദെർക്ാൻ ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു.

ൈട്്, ഫതിൽറ്് റവൽഡ് എന്നതിവയുറരെ നാമകരണം 
(െതി്തം 3 ഉം 4 ഉം) ദനാക്ുക. 

െൂടെ് വ്തിരെവ്്: ദെദരണ് ഭാ്രങ്ങൾ തമ്തിലുള്ള 
്ൂരമാണതിത്. (െതി്തം 3) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നു.

ചൂരെ് ബയാധതിച് നമഖല: ദലാഹസംസ്കരണ 
വസ്തുക്ൾ റവൽഡതിം്രതി ദനാരെ് ദെർന്നുള്ള 
റവൽഡതിം്ര് ഹീറ്് വഴതി മാറ്തിയതിരതിക്ുന്നു.
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്രയാലവദർഘ്യo: ദലാഹങ്ങെുറരെ ജം്ര്ഷനും 
റവൽഡ് റമറ്ൽ അരെതിസ്ാന ദലാഹമായ ‘ദരൊ’റയ 
സ്പർശതിക്ുന്ന സ്ലവും തമ്തിലുള്ള ്ൂരറത് 
പറ്തി(െതി്തം 5) പെഞ്ഞതിരതിക്ുന്നു .

്രയാരൻറ്റ് വമറ്റൽ: പ്ാർത്റത് അലറ്ലങ്തിൽ 
അവയുറരെ ഭാ്രങ്ങറെ  റവൽഡ്  റെദയ്ണ് ഭാ്രം.

ഫ്യൂഷൻ വ്തിനശഷണതം:  പാരൻറ്് റമറ്ലതിറല 
ഫ്യൂഷൻ ദമഖലയുറരെ ആഴം. (െതി്തം 3 ഉം 4 ഉം) ൽ 
റകാരെുത്തിരതിക്ുന്നു .

ബലവപ്രെുത്ൽ:    രണ്് വതിരലുകെും ദെരുന്ന 
വരയ്ക്് മുകെതിൽ  പാരൻറ്് റമറ്ലതിന്റെ 
ഉപരതിതലത്തിൽ അധതികമായ ദലാഹം 
നതിദക്ഷപതിക്ുന്നു. (െതി്തം 5) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് 
ദപാറല

െൂടെ് നഫസ്: െൂട്തിന്റെ മൂർച്യുള്ള അറ്ം 
ഒഴതിവാക്ാൻ ഫ്യൂഷൻ മുഖത്തിന്റെ െൂട്് അറ്ം 
െതുരാകൃതതിയതിൽ രൂപറപ്പരെുത്തിയ ഉപരതിതലം 
ആണ് െൂട്് ദഫസ്.  (െതി്തം 7) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് 
ദപാറല.

െൂടെ് വ്്യയാ്ര്തതം: ദജായതിൻറ്തിന്റെ അരെതിയതിൽ െൂട്് 
െണ്ണതിന്റെ റ്പാജക്ഷൻ ആണതിത്.

െൺ: ഒരു പാതയതിലൂറരെ സമയത്് ദലാഹം 
നതിദക്ഷപതിക്ുന്നു .

രണ്ാമറത് െൺ നതിദക്ഷപതിക്ുന്ന െൂട്് 
െണ്ണ് അനുസരതിച്് മുകെതിൽ 2 ആയതി 
അരെയാെറപ്പരെുത്തിയതിരതിക്ുന്നു. രണ്ാമറത് 
െണ്ണതിന് മുകെതിൽ നതിദക്ഷപതിക്ുന്ന മൂന്നാമറത് 
െൺ 3 ആയും  അരെയാെറപ്പരെുത്ുന്നു.

സീലതിതംഗ് െൺ: ഒരു ൈട്് അല്റലങ്തിൽ അ്്രം 
ദജായതിൻറ്തിന്റെ െൂട്് വശത്് നതിദക്ഷപതിച് ഒരു 
റെെതിയ റവൽഡതിം്രാണ് (റവൽഡ് ദജായതിൻറ്് 
പൂർത്തിയാക്തിയ ദശഷം). (െതി്തം 9) ൽ ദനാക്ുക .

ബയാക്തിതംഗ് െൺ: ൈട്് അല്റലങ്തിൽ 
അ്്രം ദജായതിൻറ്തിന്റെ െൂട്് വശങ്ങെതിൽ 
നതിദക്ഷപതിച്തിരതിക്ുന്ന ഒരു റെെതിയ റവൽഡ് 
(ദജായതിൻറ്്  റവൽഡതിം്ര് റെയ്ുന്നതതിന് മു്പ്).

ന്രതയാടെ ് തതിക്വനസ്് :  ദലാഹങ്ങെുറരെ ജം്ര്ഷനും 
രണ്് വതിരലുകെും ദെരുന്ന വരതികെതിറല  
മധ്യഭാ്രവും തമ്തിലുള്ള ്ൂരം.

വവ്ൽഡതിതംഗ്  നറ്റയായ്: റവൽഡ് റഫയ്സ് പാരൻറ്് 
റമറ്ലുമായതി ദെരുന്ന ൈതിന്ദു . (െതി്തം 5 & 6) ൽ 
്പതതിപാ്തിച്തിട്ുണ്്.

വവ്ൽഡ് ഉ്രരതിതലതം: റവൽഡതിം്്ര ഉണ്ാക്തിയ 
വശത്് നതിന്ന് കണ് ഒരു റവൽഡതിം്രതിന്റെ 
ഉപരതിതലം. (െതി്തം 5 & 6) ൽ ദനാക്ുക.

വവ്ൽഡ് ജതംഗ്ഷൻ: ഫ്യൂഷൻ ദമഖലയും െൂരെ് 
ൈാധതിച് ദമഖലയും തമ്തിലുള്ള അതതിർത്തി. 
(െതി്തം 3&4) ൽ ്പതതിപാ്തിപ്പതിച്തിരതിക്ുന്നു.

ഫ്യൂഷൻ മുഖതം: റവൽഡ് നതിർമ്തിക്ുദ്പാൾ 
ലയതിപ്പതിദക്ണ് ഒരു ്പതലത്തിന്റെ ഭാ്രം. (െതി്തം 
10) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നു.

ഫ്യൂഷൻ നമഖല: പാരൻറ്് റമറ്ൽ 
സംദയാജതിപ്പതിച്തിരതിക്ുന്ന ആഴം. (െതി്തം 10) ൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുദപാറല.

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  നവ്ണ്തി എ്ര്സതിർവസസ് 1.1.11

െൂടെ്: ഏറ്വും അരെുത്് ദെരുന്ന ഭാ്രങ്ങൊണതിത്.
(െതി്തം 6) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് ദനാക്ുക .

െൂടെ് െൺ: ഒരു ദജായതിൻറ്തിന്റെ െൂട്തിൽ നതിദക്ഷപതിച് 
ആ്്യ െൺ.  (െതി്തം 8) ൽ റകാരെുത്തിരതിക്ുന്നു.
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അ്രഗതം തയ്യാെയാക്ൽ

അ്രഗതം  തയ്യാെയാക്ലതിന്വെ ആവ്ശ്യ്രത: 
കുെഞ്ഞ റെലവതിൽ ദലാഹങ്ങൾ റവൽഡ് റെയ്ാൻ 
ദജായതിൻറ്ുകൾക്് സാധതിക്ുന്നു. ദലാഹത്തിന് 
ആവശ്യമായ രൂപം  ലഭതിക്ുന്നതതിന് റവൽഡതിം്രതിന് 
മു്പ് അരതികുകൾ തയ്ാൊക്ലും ആവശ്യമാണ്. 
അ്്രങ്ങൾ തയ്ാൊക്ുന്നതതിന് ഇനതിപ്പെയുന്ന 
ഘരെകങ്ങൾ  കണക്തിറലരെുക്ാം .

- SMAW, ഓക്സതി-അറസറ്തിലീൻ റവൽഡുകൾ, 
Co2, ഇലക്ദ്രൊ-സ്ലാ്ര് തുരെങ്ങതിയ റവൽഡതിം്ര് 
്പ്കതിയ.

- കൂട്തിദച്ർദക്ണ് ദലാഹത്തിന്റെ തരം, 
(അതായത്) മൃ്ുവായ സ്റ്റീൽ, റസ്റ്റയതിൻറലസ്് 
സ്റ്റീൽ, അലൂമതിനതിയം, കാസ്റ്റ് ഇരു്പ് മുതലായവ.

-  കൂട്തിദച്ർദക്ണ് ദലാഹത്തിന്റെ കനം.

-  റവൽഡതിന്റെ തരം (ദ്്രാവും  ഫതിൽറ്് 
റവൽഡും).

-  സാ്പത്തിക ഘരെകങ്ങൾ.

െതുരാകൃതതിയതിലുള്ള ൈട്് റവൽഡാണ് 
ഉപദയാ്രതിക്ാൻ ഏറ്വും ലാഭകരം കാരണം ഈ 
റവൽഡതിം്രതിന്  ദെംഫെതിം്്ര ആവശ്യമതില്ല അത് 
മാ്തമല്ല തൃപ്തതികരമായ ശക്തിയും ഇവയ്ക് ്
പകവരുന്നു. റവൽഡതിം്ര്  റെദയ്ണ് ഭാ്രങ്ങൾ 
കട്തിയുള്ളതായതിരതിക്ുദ്പാൾ ് ണ്ഡുകൾ  വെയണം 
അതതിനാൽ ആവശ്യമായ ശക്തി ലഭതിക്ുന്നതതിന് 
ദജായതിൻറ്ുകെുറരെ  െൂട്് റവൽഡതിം്രതിനായതി 
ആക്സസ് റെദയ്ണ്തുണ്്.

സ്പ്് വ്യവസ്യുറരെ താൽപ്പര്യം കണക്തിറലരെുത്് 
നതിദക്ഷപതിദക്ണ് റവൽഡ് ദലാഹത്തിന്റെ 
അെവ് ഏറ്വും റെെുതായതതിനാൽ ഏറ്വും 
കുെഞ്ഞ െൂട്് ഓപ്പണതിം്രും ദ്്രാവ് ദകാണുകെും 
ഉപദയാ്രതിച്് െരതിഞ്ഞ  ൈട്് റവൽഡുകൾ 
തതിരറഞ്ഞരെുക്ണം. “റജ”, “യു” ൈട്് ദജായതിൻറ്ുകൾ 
കൂരെുതൽ ൈുദ്ധതിമുട്ുള്ളതും റെലദവെതിയതുമായ 
ൊംഫെതിം്ര് ്പവർത്നങ്ങറെ ന്യായീകരതിക്ാൻ 
സ്പാ്്യം മതതിയാകുദ്പാൾ റവൽഡ് ദലാഹറത് 
കൂരെുതൽ റെെുതാക്ാൻ ഉപദയാ്രതിക്ാം. 
“റജ” ദജായതിൻറ്്  സാധാരണയായതി ഫതില്ലറ്് 
റവൽഡുകെതിൽ ആണ് ഉപദയാ്രതിക്ുന്നത്.

ൈട്് ദജായതിൻറ്തിൽ സ്വത്ന്തമായതി പ്ദലറ്ുകൾ 
വരയ്ക്ാൻ െുരുങ്ങുന്ന റവൽഡതിന്  സ്ലം  

അനുവ്തിക്ുന്നതതിനാൽ ഒരു െൂട്് വതിരെവ് 
ശുപാർശ റെയ്ുന്നു. അങ്ങറന െതില റവൽഡതിം്ര് 
ദജായതിൻറ്ുകൾക്്  ഒരു െൂട്് വതിരെവ് നൽകതിറക്ാണ്് 
റവൽഡ് പതിെർപ്പ് കുെയ്ക്ാനും വെറച്ാരെതിക്ൽ 
കുെയ്ക്ാനും തുെച്ുകയെൽ വർദ്ധതിപ്പതിക്ാനും 
കഴതിയും.

അറ്റതം  തയ്യാെയാക്ൽ രീതതി: താറഴ 
പെഞ്ഞതിരതിക്ുന്ന ഏറതങ്തിലും ഒരു രീതതി 
ഉപദയാ്രതിച്് റവൽഡതിം്രതിനായതി ദെരുന്ന 
അരതികുകൾ തയ്ാൊക്ാം.

-  ജ്വാലറകാണ്ുള്ള മുെതിക്ൽ.

-  യ്ന്ത ഉപകരണങ്ങൾ റകാണ്ുള്ള മുെതിക്ൽ .

-  യ്ന്തങ്ങൾ റകാണ്ുള്ള  അരക്ൽ അലറ്ലങ്തിൽ 
റപാരെതിക്ൽ .

-  ഫയലതിം്രും , െതിപ്പതിം്രും .

അ്രഗതം തയ്യാെയാക്ലതിന്വെയുതം 
സജ്ജമയാക്ലതിന്വെയുതം തരങ്ൾ

ആർക്് റവൽഡതിം്രതിൽ സാധാരണയായതി 
ഉപദയാ്രതിക്ുന്ന വ്യത്യസ്ത അ്്രം തയ്ാൊക്ൽ 
െുവറരെയുള്ള െതി്തം 11 ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നു. 

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  നവ്ണ്തി എ്ര്സതിർവസസ് 1.1.11
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.1.12
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഇൻഡക്ഷൻ വ്രരെയതിനതിതംഗ് & വവ്ൽഡതിങ് ്്ര്ര്ര്രതിയയുതം                     

ഉ്രരതിതലതം  വ്ൃത്തിയയാക്ൽ (Surface cleaning)
ലക്ഷ്യങ്ൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ശുചീ്രരണത്തിന്വെ ്ര്രയാധയാന്യതം ്ര്രസ്തയാവ്തിക്ു്ര
• വ്്യത്തിയയാക്ുന്ന  രീതതി വ്തിവ്രതിക്ു്ര.

ഒരു ശബ്ദ റവൽഡ് ലഭതിക്ുന്നതതിന് റവൽഡതിം്രതിന് 
മു്പ് എല്ലാ ദജായതിൻറ്ുകെും വൃത്തിയാക്ണം.

വ്ൃത്തിയയാക്ലതിനവ്െ ്ര്രയാധയാന്യതം: ഏറതങ്തിലും 
റവൽഡതിം്ര് ്പ്കതിയയുറരെ അരെതിസ്ാന 
ആവശ്യകത റവൽഡതിം്രതിനു മു്പ് ദെരുന്ന 
അരതികുകൾ വൃത്തിയാക്ുക എന്നതാണ്. 
ഉപരതിതലത്തിന്റെ ദെരുന്ന അരതികുകെതിൽ 
എണ്ണ, റപയതിൻറ്്, ്്രീസ്, തുരു്പ്, ഈർപ്പം, 
സ്റകയതിൽ അല്റലങ്തിൽ മദറ്റതങ്തിലും വതിദ്ശ 
വസ്തുക്ൾ ഉണ്ായതിരതിക്ാം. ഈ മാലതിന്യങ്ങൾ 
നീക്ം റെയ്തതില്റലങ്തിൽ റവൽഡ് സുഷതിരം  
റപാട്ുകയും  ്ുർൈലമാവുകയും റെയ്ും. 
റവൽഡതിം്രതിന്റെ വതിജയം ്പധാനമായും 
റവൽഡതിം്രതിന് മു്പ് ദെദരണ് ഉപരതിതലത്തിന്റെ 
അവസ്റയ ആ്ശയതിച്തിരതിക്ുന്നു. റവൽഡ് 
റെദയ്ണ് ഷീറ്ുകെതിൽ എണ്ണ, ്്രീസ്, റപയതിൻറ്്, 
ഈർപ്പം എന്നതിവ ആർക്് അലറ്ലങ്തിൽ ജ്വാല 
ഉപദയാ്രതിച്് െൂരൊക്ുദ്പാൾ വാതകങ്ങൾ 
പുെറപ്പരെുവതിക്ുകയും ഈ വാതകങ്ങൾ ഉരുകതിയ 
ദലാഹത്തിദലക്് ്പദവശതിക്ുകയും റെയ്ും. 
ഉരുകതിയ ദലാഹം തണുക്ുകയും ൈീഡ് 
രൂപറപ്പരെുകയും ൈീഡതിന്റെ  ഉപരതിതലത്തിൽ 
റെെതിയ പതിൻ ്്വാരങ്ങൾ സൃഷ്ടതിക്റപ്പരെുദ്പാൾ  
അവ ദലാഹത്തിൽ നതിന്ന് പുെത്ുവരുകയും ഇത് 
സുഷതിരാവസ്  എന്നെതിയറപ്പരെുകയും റെയ്ുന്നു. 
ഇത് ദജായതിൻറ്ുകറെ ്ുർൈലമാക്ുകയ്ും 
റെയുന്നു.

വ്ൃത്തിയയാക്ൽ രീതതി്രൾ: രാസവസ്തുക്റെ 
വ്യത്തിയാക്ുദ്പാൾ  എണ്ണ, ്്രീസ്, റപയതിൻറ്് 
മുതലായവ നീക്ം റെയ്ുന്നതതിനായതി ദനർപ്പതിച് 
പഹദ്ഡാക്ദലാെതിക് ആസതിഡതിന്റെ ലായകങ്ങൾ 
ഉപദയാ്രതിച്്  ഉപരതിതലം കഴുകുന്നു  (െതി്തം 1) ൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് ദപാറല.

രാസവസ്തുക്റെ വ്യത്തിയാക്ാൻ വയർ 
്ൈഷതിം്ര്, അരയ്ക്ൽ, ഫയലതിം്ര്, സാൻഡ് 
ൈ്ലാസ്റ്റതിം്ര്, ഉരയ്ക്ുക, യ്ന്ത സംവതിധാനം  
അല്റലങ്തിൽ എമെതി ദപപ്പർ ഉപദയാ്രതിച്് ഉരസുക. 
(െതി്തം 2) ൽ പെഞ്ഞതിരതിക്ുന്നത് ദപാറല.

റഫെസ് ദലാഹങ്ങൾ വൃത്തിയാക്ാൻ ഒരു 
കാർൈൺ സ്റ്റീൽ വയർ ്ൈഷ് ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു. 
റസ്റ്റയതിൻറലസ്, ദനാൺ-റഫെസ് ദലാഹങ്ങൾ 
വൃത്തിയാക്ാനായതി ഒരു റസ്റ്റയതിൻറലസ് സ്റ്റീൽ 
വയർ ്ൈഷും ആണ് ഉപദയാ്രതിക്ുന്നത് .
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.1.13
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഇൻഡക്ഷൻ വ്രരെയതിനതിതംഗ് & വവ്ൽഡതിങ് ്്ര്ര്ര്രതിയയുതം                     

ആർക്് വവ്ൽഡതിതംഗതിനുള്ള അനുബന്ധ വവ്ദ്യുത നതിബന്ധന്രൾക്ുതം 
നതിർവ്ചനങ്ൾക്ുതം ബയാധ്രമയായ അരെതിസ്യാന വവ്ദ്യുതതി (Basic electricity 
applicable to arc welding & related electrical terms & definitions)
ലക്ഷ്യങ്ൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ലെതിതമയായ വവ്ദ്യുത നതിബന്ധന്രൾ നതിർവ്വചതിക്ു്ര
• വവ്ദ്യുത ്ര്രവ്യാഹതം, മർദ്ദതം, ്ര്രതതിനരയാധതം എന്നതിവ് തമ്തിലുള്ള വ്്യത്യയാസതം ്രെയു്ര.

പവ്്യുതതി എന്നത് ഒരുതരം അ്ൃശ്യ ഊർജ്മാണ്. 
അത് ഇനതിപ്പെയുന്നതുദപാലുള്ള ദജാലതികൾ 
റെയ്ാൻ കഴതിവുള്ളതാണ്: - വതിെക്ുകൾ 
കത്തിക്ുന്നതതിന്.

- ഫാനുകൾ, ദമാദട്ാെുകൾ, യ്ന്തങ്ങൾ 
തുരെങ്ങതിയവയുറരെ ്പവർത്നതതിന്.

-  െൂരെ് ഉത്പാ്തിപ്പതിക്ുന്നതതിന് .

-  ഒരു ആർക്് സൃഷ്ടതിക്ാൻ.

-  വസ്തുക്െുറരെ പവ്്യുത ്പതതിദരാധത്തിന് .

 വവ്ദ്യുതതി ഉ്രനയയാഗതിച്് ്രെതിക്ുന്നത് 
അ്ര്രരെ്രരമയാണ്.

വവ്ദ്യുത ്ര്രവ്യാഹതം: െലതിക്ുന്ന 
ഇലക്ദ്രൊണുകറെ പവ്്യുതതി എന്ന് വതിെതിക്ുന്നു. 
ഇലക്ദ്രൊണുകെുറരെ ഒഴുക്തിന്റെ നതിരക്് 
ആ്പതിയെുകെതിൽ(A) ആണ് അെക്ുന്നത്. 
അെക്ുന്ന ഉപകരണറത് ആ്പതിയർ മീറ്ർ 
അലറ്ലങ്തിൽ അമ്ീറ്ർ എന്ന് വതിെതിക്ുന്നു.

വവ്ദ്യുത മർദ്ദതം/നവ്യാൾനടെജ്: പവ്്യുത 
്പവാഹത്തിന് കാരണം  മർദേമാണ്. അതതിറന 
ദവാൾദട്ജ് അലറ്ലങ്തിൽ ഇലക്ദ്രൊദമാട്ീവ് 
ദഫാഴ്സ് (എംഎഫ്) എന്ന് വതിെതിക്ുന്നു. ഇതതിന്റെ  
അെക്ുന്ന യൂണതിറ്് ദവാൾട്് (V) ആണ്. അെക്ുന്ന 
ഉപകരണറത് ദവാൾട്്മീറ്ർ എന്ന് വതിെതിക്ുന്നു.

വവ്ദ്യുത ്ര്രതതിനരയാധതം: കരെന്നുദപാകുന്ന 
പവ്്യുത ്പവാഹറത് എതതിർക്ുന്നത് ഒരു 
വസ്തുവതിന്റെ സവതിദശഷതയാണതിത് .

ഇതതിന്റെ അെക്ുന്ന യൂണതിറ്് ഓം ആണ്. 
അെക്ുന്ന ഉപകരണം ഓമ്ീറ്ർ അല്റലങ്തിൽ 
റമഗ്ർ എന്നും വതിെതിക്ുന്നു. 

- ദലാഹങ്ങെുറരെ ്പതതിദരാധമാറ്റത് കുെതിച്് 
താറഴ തന്നതിരതിക്ുന്നു 

- നീെം കൂരെുതലാറണങ്തിൽ ്പതതിദരാധം  
കൂരെുതലായതിരതിക്ും.

- വ്യാസം കൂരെുതലാറണങ്തിൽ ്പതതിദരാധം 
കുെവുയതിരതിക്ും.

- പ്ാർത്ത്തിന്റെ സ്വഭാവറത് ആ്ശയതിച്് 
്പതതിദരാധം വർദ്ധതിക്ുകദയാ കുെയുകദയാ 
റെയ്ും.

്രണ്്ര്രെയ്സ്: പവ്്യുതതി കരെന്നുദപാകുന്ന 
പ്ാർത്ങ്ങറെ കണ്ക്രെെുകൾ എന്ന് വതിെതിക്ുന്നു. 
(െതി്തം 1) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് ദപാറല.

റെ്പ്, അലൂമതിനതിയം, സ്റ്റീൽ, കാർൈൺ മുതലായവ 
കണ്ക്രെെുകൾക്്  ഉ്ാഹരണങ്ങൊണ്. ഈ 
വസ്തുക്ൾക്്  ്പതതിദരാധം കുെവായതിരതിക്ും.

ഇൻസുദലറ്െുകൾ: പവ്്യുതതി കരെന്നുദപാകാത് 
പ്ാർത്ങ്ങറെ ഇൻസുദലറ്െുകൾ എന്ന് 
വതിെതിക്ുന്നു. (െതി്തം 2) ൽ ദനാക്ുക.

്ര്ലാസ്, പമക്, െബ്ബർ. ദൈക്പലറ്്, 
പ്ലാസ്റ്റതിക്, ഉണങ്ങതിയ മരം, ഉണങ്ങതിയ 
ദകാട്ൺ, ദപാർസപലൻ, വാർണതിഷ് എന്നതിവ 
ഇൻസുദലറ്െുകൾക്്  ഉ്ാഹരണങ്ങൊണ്. ഈ 
വസ്തുക്െുറരെ ്പതതിദരാധം ഉയർന്നതാണ്.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



31

വവ്ദ്യുതതിയുവരെ ്ര്രവ്യാഹ്രയാത:  പവ്്യുത 
്പവാഹം അതതിന്റെ ്പവാഹത്തിനതിരെയതിൽ 
സഞ്രതിക്ുന്ന പാതയാണതിത്. എല്ലാ 
പവ്്യുതതിയുറരെ ്പവാഹപാതയതിലും പവ്്യുതതി,  
്പതതിദരാധം, ദവാൾദട്ജ് എന്നതിവ ഉൾറപ്പരെുന്നു.

സർക്യൂട്തിന്റെ അരെതിസ്ാന തരങ്ങൾ ഇവയാണ്:

-  സീരീസ് സർക്യൂട്്

-  സമാന്തര സർക്യൂട്്

സീരീസ് സർ്ര്യൂടെ്: ഒരു സർക്യൂട്തിന്റെ 
്പതതിദരാധങ്ങൾ ഒരു ്ശണതിയതിൽ 
ൈന്ധതിപ്പതിച്തിരതിക്ുന്നു അത് അവസാനം വറര 
പവ്്യുതതി  ഒഴുകുന്ന ഒരു പാത മാ്തദമ 
ഉണ്ാക്ുന്നുള്ളു.

സമയാന്ര സർ്ര്യൂടെ്: ഊർജ്ദ്സാതസ്ുമായതി 
ൈന്ധതിപ്പതിച്തിരതിക്ുന്ന അറ്ങ്ങൾ ഉപദയാ്രതിച്് 
്പതതിദരാധങ്ങൾ പരസ്പരം വശങ്ങെതിലായതി 
ൈന്ധതിപ്പതിച്തിരതിക്ുന്നു.

ആൾടെർനനറ്റതിതംഗ് ്രെന്െ് (AC) (്ര്രവ്യാഹദതിശ 
മയാെുന്ന വവ്ദ്യുതതി): ഒരു റസക്ൻഡതിൽ നതിശ്തിത 
തവണ ്പവാഹത്തിന്റെ ്തിശയും വ്യാപ്തതിയും 
മാറ്ുന്ന പവ്്യുത ്പവാഹറത് ആൾട്ർദനറ്തിം്ര് 
കെന്െ് എന്ന് വതിെതിക്ുന്നു. ഉ്ാ. 50 പസക്തിെുകൾ 
അർത്മാക്ുന്നത് അത് റസക്നെ്തിൽ 50 തവണ 
്തിശ മാെുന്നു എന്നാണ്. അതതിന്റെ മാറ്ത്തിന്റെ 
ദതാതതിറന ആവൃത്തി എന്ന ്വതിെതിക്ുന്നു അതായത് 
റഹർരെ്സ് (Hz). (െതി്തം 3) ൽ ദനാക്ുക.

നനരതിടെുള്ള ്രെന്െ് (DC)(ചതി്രതതം 4):  ഒരു ്പദത്യക 
്തിശയതിൽ എദപ്പാഴും ഒഴുകുന്ന പവ്്യുത 
്പവാഹറത് ഡയെകര്െ് കെന്െ് എന്ന് വതിെതിക്ുന്നു. 
(അതായത്) റന്രറ്ീവ് മുതൽ ദപാസതിറ്ീവ് വറര 
(ഇലക്ദ്രൊണതിക് ്തിശ)യും. ദപാസതിറ്ീവ് മുതൽ 
റന്രറ്ീവ് വറര (പര്പരാ്രത ്തിശ)യും.

ഓതം നതിയമതം:  ഇലക്്രെതിക്ൽ സയൻസതിന്റെ 
ഏറ്വും വ്യാപകമായതി ്പദയാ്രതിക്റപ്പരെുന്ന 
നതിയമങ്ങെതിൽ ഒന്നാണതിത്.

1827 ൽ ദജാർജ്് പഠനം നരെത്തിയത് പവ്്യുതതി, 
ദവാൾദട്ജ്, ്പതതിദരാധം എന്നതിവയുറരെ 
ൈന്ധറത് കുെതിച്ാണ്. എസ്.ഓം, ഒരു 
്രണതിതശാസ്്തജ്ഞനാണ്.

നതിയമം ്പസ്താവതിക്ുന്നത്

ഒരു ഇലക്്രെതിക്ൽ സർക്യൂട്തിൽ സ്തിരമായ 
താപനതിലയതിൽ പവ്്യുതധാര ദനരതിട്് 
ദവാൾദട്ജായും വതിപരീത ്തിശയതിൽ  
്പതതിദരാധമായും വ്യത്യാസറപ്പരെുന്നു. അതായത് 
ദവാൾദട്ജ് കൂരെുദ്പാൾ കെൻറ്ും കൂരെുന്നു.

V=Ir  

ഇവതിറരെ V = ദവാൾദട്ജ്

 I  = പവ്്യുതതി 

R = ്പതതിദരാധം

്പതതിദരാധം വർദ്ധതിക്ുദ്പാൾ പവ്്യുതതി 
കുെയുന്നു.

ഓതം നതിയമത്തിനവ്െ ്ര്രനയയാഗതം: മറ്് രണ്് 
മൂല്യങ്ങൾ അെതിയുദ്പാൾ ഏറതങ്തിലും ഒരു 
മൂല്യം കറണ്ത്ുന്നതതിനുള്ള ്പാദയാ്രതിക 
ഉപദയാ്രത്തിലാണ് ഈ നതിയമത്തിന്റെ ്പാധാന്യം 
ഉള്ളത് .

ഓം നതിയമത്തിന്റെ മൂന്ന് സൂ്തവാക്യങ്ങൾ 
െുവറരെ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നു.

I=V/R I = ആ്പുകെതിറല  കെൻറ്്  

V = I × R ഇവതിറരെ  V =  ദവാൾദട്ജ്

R =V/I  R = ഓമതിയതിന്ററ് ്പതതിദരാധം

ഓപ്ൺ സർ്ര്യൂടെ ് നവ്യാൾനടെജുതം ആർക്് 
നവ്യാൾനടെജുതം: ആർക്് റവൽഡതിം്രതിൽ 
ഉപദയാ്രതിക്ുന്ന ഒരു ഇലക്്രെതിക് സർക്യൂട്്  
െതി്തം 3 ൽ  കാണതിച്തിരതിക്ുന്നു. റവൽഡതിം്ര് 
യ്ന്തം ഓണാക്തിയ ദശഷം ഇലകദ്്രൊഡ് 
രെതിപ്പതിനും അരെതിസ്ാന ദലാഹത്തിനതിരെയതിൽ ഒരു 
ആർക്് സൃഷ്ടതിക്റപ്പരൊത്ദപ്പാൾ  സർക്യൂട്തിറല 
ദവാൾട്്മീറ്ർ കാണതിക്ുന്ന “V” ദവാൾദട്ജതിയതിന്റെ  
“ഓപ്പൺ സർക്യൂട്് ദവാൾദട്ജ്” എന്ന് വതിെതിക്ാം.

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  നവ്ണ്തി എ്ര്സതിർവസസ് 1.1.13
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ഈ ഓപ്പൺ സർക്യൂട്് ദവാൾദട്ജതിന്റെ മൂല്യം 
യ്ന്തങ്ങൾക്നുസരതിച്്   60V മുതൽ 110V വറര 
ആയതിരതിക്ും.

റവൽഡതിം്ര് യ്ന്തം ഓണാക്തിയ ദശഷം 
ഇലക്ദ്രൊഡതിന്റെ അ്്രത്തിനും അരെതിസ്ാന 
ദലാഹത്തിനുമതിരെയതിൽ ആർക്് സൃഷ്ടതിക്റപ്പട്ാൽ 
സർക്യൂട്തിറല ദവാൾട്്മീറ്ർ കാണതിക്ുന്ന 
ദവാൾദട്ജ് V റയ “ആർക്് ദവാൾദട്ജ്” എന്ന് 
വതിെതിക്ുന്നു.

യ്ന്തത്തിന്റെ തരം അനുസരതിച്് ഈ ആർക്് 
ദവാൾദട്ജതിന്റെ മൂല്യം 18V മുതൽ 55V വറര 
വ്യത്യാസറപ്പരെും.

വവ്ൽഡതിതംഗതിന് ഉ്രനയയാഗതിക്ുന്ന 
വവ്ദ്യുതതിയുവരെ ഉ്രനയയാഗങ്ൾ: ഫ്യൂഷൻ 
റവൽഡതിം്രതിനായതി ദയാജതിപ്പതിദക്ണ് കഷ്ണങ്ങൾ 
ഉരുക്ുന്നത്.

-  ഇലക്്രെതിക് ദവാൾദട്ജും ഉയർന്ന 
പവ്്യുതധാരയും ഉപദയാ്രതിച്് 
ഇലക്ദ്രൊഡതിനും ദജാലതിക്ും ഇരെയതിൽ ഉയർന്ന 
താപനതിലയുള്ള  (4500°C) ആർക്് സൃഷ്ടതിക്ുന്നത് 
. (എല്ലാത്രം ആർക്് റവൽഡതിം്രതിനും).

- ദലാഹത്തിന്റെ ്പതതിദരാധ്രുണം 
ഉപദയാ്രതിച്് ്പവർത്നറത്  െുട്ുപഴുത്  

അവസ്യതിദലക്് െൂരൊക്ുകയും രണ്ാമറത്  
അംശദത്ക്് വെറര ഉയർന്ന പവ്്യുതധാര 
കരെത്തിവതിരെുകയും തുരെർന്ന് വെറര കനത് 
മർദേം നൽകുകയും റെയ്ുന്നു. (എല്ലാ 
തരത്തിലുള്ള ്പതതിദരാധ റവൽഡതിം്രതിനും)

- വർക്്പീസതിന്റെ ദജായതിൻറ്തിൽ  ഉയർന്ന 
സാ്ന്ദതയുള്ള ഇലക്ദ്രൊൺ ൈീംമുകൾ  
ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു (ഇലക്ദ്രൊൺ ൈീം 
റവൽഡതിം്ര്).

-  ഉരുകതിയ സ്ലാ്ര് (ഇലക്ദ്രൊ സ്ലാ്ര് റവൽഡതിം്ര്) 
ഒഴുകുന്നതതിന്  സ്ലാ്രതിന്റെ ്പതതിദരാധവും 
പവ്്യുതധാരയും ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു.

ദമൽപ്പെഞ്ഞ എല്ലാ റവൽഡതിം്ര് ്പ്കതിയകെതിലും 
പവ്്യുദതാർജ്ം താപ ഊർജ്മായതി 
പരതിവർത്നം റെയ്റപ്പരെുന്നു. ഇത് ദലാഹറത് 
പൂർണ്ണമായും ഉരുക്ുകദയാ അല്റലങ്തിൽ 
െുട്ുപഴുത്  അവസ്യതിദലക്് െൂരൊക്ുകദയാ 
തുരെർന്ന് കനത് സമ്ർദേം റെലുത്തി ഉരുക്ുകദയാ 
റെയ്ുന്നു. അതതിനാൽ പല റവൽഡതിം്ര് 
്പ്കതിയകെതിലും പവ്്യുതതി വെറര വലതിയ 
അെവതിൽ ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  നവ്ണ്തി എ്ര്സതിർവസസ് 1.1.13
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.1.14
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഇൻഡക്ഷൻ വ്രരെയതിനതിതംഗ് & വവ്ൽഡതിങ് ്്ര്ര്ര്രതിയയുതം                     

ചൂരെുതം തയാ്രനതിലയുതം വവ്ൽഡതിതംഗുമയായതി ബന്ധവപ്ടെ അതതിനവ്െ 
നതിബന്ധന്രെുതം (Heat and temperature and its terms related to welding)
ലക്ഷ്യങ്ൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ചൂരെുതം തയാ്രനതിലയുതം തമ്തിലുള്ള വ്്യത്യയാസതം വ്തിവ്രതിക്ു്ര
• വവ്ൽഡതിതംഗതിൽ തയാ്രത്തിനവ്െയുതം തയാ്രനതിലയുവരെയുതം ്ര്രനയയാഗതം വ്തിശദീ്രരതിക്ു്ര.

ചൂരെുതം തയാ്രനതിലയുതം: താപം ഊർജ്ത്തിന്റെ 
ഒരു രൂപമാണ്. വ്യത്യസ്ത ഊഷ്മാവതിൽ ഉള്ള രണ്് 
ഭാ്രങ്ങൾക്തിരെയതിലൂറരെ ഒഴുകാൻ ഇവയ്ക്് കഴതിയും. 
ഒരു ഭാ്രത്തിൽ താദപാർജ്ം ദെർക്ുന്നത് 
അതതിന്റെ തന്ാ്തകെുറരെ െലനത്തിന്റെ 
്രതതിദകാർജ്ം വർദ്ധതിപ്പതിക്ുന്നു. സാധാരണയായതി 
ഫാരൻഹീറ്തിദലാ റസന്െതിദ്്രഡതിദലാ അെക്ുന്ന 
ശരീരത്തിറല െൂരെതിയതിന്റെദയാ തണുപ്പതിന്റെദയാ 
അെവാണ് താപനതില. താപത്തിന്റെ തീ്വതയുറരെ 
അെവുദകാലാണ് താപനതില.

ഉദയാഹരണതം:‘ ഒരു പ്ാർത്ം എ്ത െൂരൊണ് 
എന്ന് ദൊ്തിച്ാൽ ‘ഇ്തയും ഡതി്്രതി െൂരൊണ്’ 
എന്നായതിരതിക്ും ഉത്രം. അതായത് 40°C, 50°C, 150°F 
മുതലായവ.

തയാ്രനതില അെക്ൽ: താപനതില അെക്ുന്നതതിന് 
രണ്് അരെതിസ്ാന സ്റകയതിലുകെുണ്്. 

-  റസന്െതിദ്്രഡ് സ്റകയതിലും. 

-  ഫാരൻഹീറ്് സ്റകയതിലും .

രണ്് സംവതിധാനങ്ങെതിലും രണ്് നതിശ്തിത 
ദപായതിൻറ്ുകെും ഉണ്്:

-  ഐസ് ഉരുകുന്ന താപനതില (റവള്ളം 
കട്തിയാക്ുന്നു)

-  സാധാരണ മർദേത്തിൽ ശുദ്ധജലം തതിെയ്ക്ുന്ന 
താപനതില. ‘ഡതി്്രതി’ എന്ന യൂണതിറ്് ഉപദയാ്രതിച്ാണ് 
താപനതില അെക്ുന്നത്.

വസന്െതിന്രഗഡ് സ്വ്രയതിൽ: സാധാരണ 
മർദേത്തിൽ ശുദ്ധജലം  കട്തിയാകുന്നതും 
തതിെക്ുന്നതും തമ്തിലുള്ള താപനതിലയുറരെ 
ഇരെദവെ 100 തുല്യ ഭാ്രങ്ങൊയതി തതിരതിക്ുദ്പാൾ 
താപനതിലയതിറല മാറ്ങ്ങൾ അെക്ുന്നതതിനുള്ള 
ഒരു സംവതിധാനമാണതിത്. അവതിറരെ 
കട്തിയാകുന്നത്തിന്റെ   ദപായതിൻറ്് സ്റകയതിലതിൽ 
പൂജ്യവും(0°C) തതിെയ്ക്ുന്ന ദപായതിൻറ്്  100 ഡതി്്രതി 
(100°C) യും ആയതി നതിശ്യതിച്തിരതിക്ുന്നു. ഓദരാ 
വതിഭജതിക്ൽ ഭാ്രദത്യും ഒരു റസന്െതിദ്്രഡ് ഡതി്്രതി 
(°C) എന്ന ് വതിെതിക്ുന്നു. ഡതി്്രതി റസന്െതിദ്്രഡതിറന 
ഡതി്്രതി റസൽഷ്യസ് എന്നും ആണ് വതിെതിക്ുന്നത്.

ഫയാരൻഹീറ്റ് സ്വ്രയതിൽ: സാധാരണ മർദേത്തിൽ 
ശുദ്ധജലറത്  കട്തിയാക്ുന്നതും തതിെപ്പതിക്ുന്നതും 
തമ്തിലുള്ള താപനതിലയുറരെ ഇരെദവെ 180 തുല്യ 
ഭാ്രങ്ങൊയതി തതിരതിച്് താപനതിലയുറരെ  മാറ്ങ്ങൾ 
അെക്ുന്നതതിനുള്ള ഒരു സംവതിധാനമാണതിത്. 
ശീതീകരണ ദപായതിൻറ്്  സ്റകയതിലതിൽ 32 ഡതി്്രതി 
(32°F) യായും തതിെനതില  212 ഡതി്്രതി (212°F) യായും 
നതിശ്യതിച്തിരതിക്ുന്നു.

ഓദരാ ഡതിവതിഷൻ ഭാ്രറത്യും ഒരു ഫാരൻഹീറ്് 
ഡതി്്രതി (°F) എന്ന് വതിെതിക്ുന്നു.

വവ്ൽഡതിതംഗതിൽ ചൂരെ്, തയാ്രനതില, അവ്യുവരെ 
യൂണതിറ്റു്രൾ (നതിബന്ധന്രൾ) എന്നതിവ്യുവരെ 
്ര്രനയയാഗങ്ൾ .

െൂരെും താപനതിലയും പരസ്പരം 
ആശയക്ുഴപ്പത്തിലാക്രുത്.

ഓക്സതി-അറസറ്തിലീൻ ജ്വാലയുറരെ താപനതില 
ആപ്പ് 3200°C ആണ് . റെെുതും വലുതുമായ 
ദനാസതിലുകൾ നതിർമ്തിക്ുന്ന തീജ്വാലകൾക്് ഒദര 
താപനതിലയാണുള്ളത് എന്നാൽ വലതിയ ദനാസൽ 
ജ്വാല റെെതിയ ദനാസൽ ജ്വാലദയക്ാൾ കൂരെുതൽ 
െൂരെ് നൽകുന്നു. കൂരെുതൽ അെവതിലുള്ള മതി്ശതിത 
വാതകങ്ങൾ വലതിയ വലതിപ്പമുള്ള അ്്രങ്ങെതിലൂറരെ 
പുെത്ുവരുന്നു അതതിനാൽ കൂരെുതൽ താപം 
ഉത്പാ്തിപ്പതിക്ുകയും റെയ്ുന്നു. താറഴ 
റകാരെുത്തിരതിക്ുന്ന ൊർട്് ദനാക്ുക.

ഉദയാഹരണതം

1.5 മതില്ലതിമീറ്ർ കട്തിയുള്ള ഉരുക്് ഷീറ്തിയതിന്റെ 
കനം കുെഞ്ഞ ഓക്സതി അറസറ്തിലീൻ ജ്വാല 
ഉപദയാ്രതിച്് ദവ്രത്തിൽ ഉരുക്ാൻ  കഴതിയും.

ഒരു ്രടെതിയുള്ള റ്റീൽ ്്രനലറ്റ് (6 
മതില്ലതിമീറ്റർ) അനത ഓ്ര്സതി 
അസറ്റതിലീൻ ജ്വയാലയതിൽ ഉരുക്യാൻ 
്രൂരെുതൽ സമയവമരെുക്ുതം.

രണ്് സ്റ്റീൽ കഷ്ണങ്ങെുദരെയും ്്വണാങ്ം 1530 
ഡതി്്രതി റസൽഷ്യസതിന്  തുല്യമാണ്.
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കട്തിയുള്ള തകതിരെുകൾ ഉരുക്ുന്നത് 
ദവ്രത്തിലാക്ാൻ കുെഞ്ഞ സമയത്തിനുള്ളതിൽ 
വലതിയ തീയും കൂരെുതൽ െൂരെും നൽകുന്ന വലതിയ 
ദനാസതിലുകൾ ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു  .

വ്യത്യസ്ത ദനാസലതിന്റെ വലുപ്പങ്ങെും അവയതിൽ 
നതിന്ന് മണതിക്ൂെതിൽ ഒഴുകുന്ന വാതകങ്ങെുറരെ 
അനുൈന്ധ അെവും നൽകുന്ന ൊർട്് െുവറരെ 
നൽകതിയതിരതിക്ുന്നു.

ആ്്രത്തിന്റെ വലുപ്പം വർദ്ധതിക്ുദ്പാൾ 
മണതിക്ൂെതിൽ വാതക ്പവാഹത്തിന്റെ അെവും 
(വതക്പവാഹത്തിന്റെ നതിരക്്) വർദ്ധതിക്ുന്നു. 
അതതിനാൽ വലതിയ അ്്രങ്ങെതിൽ നതിന്ന് കൂരെുതൽ 
താപവും റെെതിയ വലതിപ്പമുള്ള അ്്രങ്ങെതിൽ 
കുെഞ്ഞ താപവും ഉണ്ാകുന്നു.

റവൽഡതിം്രതിനുള്ള തകതിരെതിന്റെ കനം, 
ഉപദയാ്രതിച് ആ്്രത്തിന്റെ  വലുപ്പം, ഉപദയാ്രതിച് 
വാതകങ്ങെുറരെ അെവ് എന്നതിവ കാണതിക്ുന്ന ഒരു 
ൊർട്് െുവറരെ റകാരെുത്തിരതിക്ുന്നു.

ത്രതിരെതിന്വെ 
്രനതം
(മതില്ലീമീറ്റെതിൽ)

അ്രഗത്തി
ന്വെ 

വ്ലതിപ്തം 

മണതിക്ൂെതിൽ ഓനരയാ 
ഗ്യയാസ് ലതിറ്റെതിന്വെയുതം 

ഏ്രനദശ ഉ്രന�യാഗതം 

0.8 1 28

1.2 2 56

1.6 3 85

2.0 മുതൽ 2.5 വറര 5 142

3.0 മുതൽ 3.5 വറര 7 200

4.0 10 280

5.0 13 370

6.0 മുതൽ 6.5 വറര 18 510

8.0 25 710

10.0 35 990

12.0 45 1280

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  നവ്ണ്തി എ്ര്സതിർവസസ് 1.1.14
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.1.15
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഇൻഡക്ഷൻ വ്രരെയതിനതിതംഗ് & വവ്ൽഡതിങ് ്്ര്ര്ര്രതിയയുതം                     

ആർക്് വവ്ൽഡതിതംഗതിനവ്െ തത്്വങ്െുതം ആർക്തിനവ്െ 
സവ്തിനശഷത്രെുതം (Principles of arc welding and characteristics of arc)
ലക്ഷ്യങ്ൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ആർക്തിന്വെ തത്്വവ്ുതം സവ്തിനശഷത്രെുതം വ്തിവ്രതിക്ു്ര.

ആർക്് വവ്ൽഡതിതംഗതിന്വെ തത്്വങ്ൾ 

ഉയർന്ന പവ്്യുതധാര ഒരു കണ്ക്രെെതിൽ 
നതിന്ന ് മററ്ാന്നതിദലക്് വായു വതിരെവതിലൂറരെ 
കരെന്നുദപാകുദ്പാൾ അത് തീറപ്പാരതി രൂപത്തിൽ 
വെറര തീ്വവും ദക്ന്ദീകൃതവുമായ 
താപം ഉത്പാ്തിപ്പതിക്ുന്നു. ഈ 
തീറപ്പാരതിയുറരെ(അല്റലങ്തിൽ ആർക്്) താപനതില 
ആപ്പ് ആണ്. 3600 ഡതി്്രതി റസൽഷ്യസതിൽ ഇതതിൽ 
ഒരു ഏകീകൃത റവൽഡ് ഉൽപ്പാ്തിപ്പതിച്്  ദലാഹറത് 
വെറര ദവ്രത്തിൽ ഉരുക്ാനും ്്വ്യമാക്ാനും 
കഴതിയും. (െതി്തം 1) ൽ ദനാക്ുക.

ആർക്് ഷീൽഡ് വമറ്റൽ ആർക്് 
വവ്ൽഡതിതംഗതിന്വെ  സവ്തിനശഷത്രൾ (ചതി്രതതം 
2): ദലാഹ (ഉപദഭാ്രദയാ്ര്യമായ) ഇലക്ദ്രൊഡതിനും 
റവൽഡതിം്ര് ദജാലതിക്ും ഇരെയതിൽ രൂപംറകാണ് 
ആർക്തിൽ നതിന്ന് റവൽഡതിം്്ര താപം ലഭതിക്ുന്ന 
ഒരു ആർക്് റവൽഡതിം്ര് ്പ്കതിയയാണതിത്.

പവ്്യുത ആർക്തിന് വ്യത്യസ്ത ആർക്് 
സ്വഭാവസവതിദശഷതകൾ ഉണ്്. അത് 
ആർക്തിലുരെനീെം ദലാഹം പകമാൊൻ 
സഹായതിക്ുന്നു. അവ 

-  ്രുരുത്വാകർഷണ ൈലം

-  വാതക വ്യാപന ശക്തി

-  ്പതലൈലം

-  പവ്്യുതകാന്തതിക ശക്തി എന്നതിവയാണ് .

്രുരുത്വാകർഷണ ൈലം (െതി്തം 3): 
ഇലക ്ദ്രൊഡതിന്റെ ആർക്തിം്ര് അറ്ത്് രൂപറപ്പട് 
ഉരുകതിയ ദ്രാെങ്ങൾ ഉരുകതിയ ്്വ്യത്തിന്റെ  
താദഴക്് നീങ്ങുന്നു.

്രുരുത്വാകർഷണൈലം ദലാഹത്തിന്റെ 
പരന്നദതാ താഴ്ന്നദതാ ആയ സ്ാനത്തിന്റെ 
പകമാറ്റത് സഹായതിക്ുന്നു അങ്ങറന റവൽഡ് 
ദലാഹത്തിന്റെ നതിദക്ഷപ നതിരക്ും വർദ്ധതിക്ുന്നു.

വാതക വ്യാപന ശക്തി (െതി്തം 4): ആർക്് 
െൂരൊകുന്നതതിന് കാരണം ഇലക്ദ്രൊഡതിറല ഫ്ലക്സ് 
ആവരണം  ഉരുകുന്നതാണ്. തൽഫലമായതി 

- ്പധാനമായും കാർൈൺ 
ദ മ ാ ദ ണ ാ ക് പസ ഡ തി ന് റെ യു ം 
പഹ്ഡജന്റെയും ഉത്പാ്നവും 

- ദകാർ വയെതിദനക്ാൾ ഫ്ലക്സ് 
ആവരണത്തിന്റെ അൽപ്പം ഉയർന്ന 
്്വണാങ്ം കാരണം കമാനത്തിന്റെ അറ്ത്് 
ഫ്െക്സതിൻറെ ്പവാഹ  രൂപീകരതികരണവും 
സംഭവതിക്ുന്നു.
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ഈ വാതകങ്ങൾ വതികസതിക്ുകയും ്പദവ്രം 
പകവരതിക്ുകയും റെയ്ുന്നു. ഫ്െക്സതിന്റെ 
്പവാഹം ഈ വാതകങ്ങറെ ഉരുകതിയ 
ദലാഹത്തിന്റെ ്തിശയതിദലക്് നയതിക്ുന്നു. 
ഇലക്ദ്രൊഡതിന്റെ അ്്രത്തിൽ നതിന്ന് ഒഴുകുന്ന 
വാതകങ്ങൾ ഒരു തള്ളൽ ഉെവാക്ുന്നുണ്്. 
അങ്ങറന ദലാഹ ദ്രാെങ്ങൾ റവൽഡ് 
്്വ്യത്തിദലക്് ആഴത്തിൽ റകാണ്ുദപാകുകയും 
വ്യാപ്തതിറയ   സ്വാധീനതിക്ുകയും റെയ്ുന്നു.

വതികസതിപ്പതിച് വാതകങ്ങെുറരെ ഈ ്പഭാവം ദലാഹ 
പകമാറ്സ്തിതതിയതിൽ  റവൽഡതിം്രതിൽ കൂരെുതൽ 
ഉപദയാ്ര്പ്വും വ്യാപ്തതിറയ  സ്വാധീനതിക്ുകയും 
റെയ്ുന്നു.

്ര്രതലബലതം (ചതി്രതതം 5): ഉരുകതിയ ദലാഹറത് 
ആകർഷതിക്ുന്നതും നതിലനതിർത്ുന്നതും 
അരെതിസ്ാന ദലാഹത്തിന്റെ സ്വഭാവമാണ്. (ൈലം). 
സ്ാനപരമായ റവൽഡതിം്രതിന്റെ കാര്യത്തിൽ ഈ 
്പഭാവം കൂരെുതൽ ഉപദയാ്ര്പ്മാണ്.

റെെതിയ ആർക്തിന്റെ ്രുണം കൂരെുതൽ ഉപരതിതല 
മുെുക്റത് ദ്പാത്സാഹതിപ്പതിക്ുന്നു എന്നതാണ്.

പവ്്യുതകാന്തതിക ശക്തി (െതി്തം6): 
ഇലകദ്്രൊഡതിലൂറരെ കരെന്നുദപാകുന്ന 
പവ്്യുതധാര ദക്ന്ദീകൃത വൃത്ങ്ങെുറരെ 
രൂപത്തിൽ കാന്തതിക ദരഖകൾ ഉണ്ാക്ുന്നു. ഈ 
ൈലം ഇലക്ദ്രൊഡതിന്റെ കമാനരൂപത്തിലുള്ള 
അറ്ത്് രൂപറപ്പട് ഉരുകതിയ ദലാഹ ദ്രാെത്തിൽ 
അൽപ്പം ്പഭാവം റെലുത്ുന്നു. ദ്രാെം 
ഇലക്ദ്രൊഡതിൽ നതിന്ന് ദവർറപരെുകയും കാന്തതിക 
ശക്തിയുറരെ സ്വാധീനത്തിൽ ഉരുകതിയ ്്വ്യത്തിൽ  
എത്ുകയും റെയ്ുന്നു.

സ്ാനപരമായ റവൽഡതിം്രതിൽ ഈ ്പഭാവം 
കൂരെുതൽ ഉപദയാ്ര്പ്മാണ്.

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  നവ്ണ്തി എ്ര്സതിർവസസ് 1.1.15
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.1.16
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഇൻഡക്ഷൻ വ്രരെയതിനതിതംഗ് & വവ്ൽഡതിങ് ്്ര്ര്ര്രതിയയുതം                     

വവ്ൽഡതിതംഗതിനുതം മുെതിക്ലതിനുതം ഉ്രനയയാഗതിക്ുന്ന സയാധയാരണ വ്യാത്രങ്ൾ 
- ജ്വയാലയുവരെ തയാ്രനതിലയുതം ഉ്രനയയാഗവ്ുതം (Common gases used for welding & 
cutting - flame temperature & uses)
ലക്ഷ്യങ്ൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വവ്ൽഡതിതംഗതിനയായതി ഉ്രനയയാഗതിക്ുന്ന വ്തിവ്തിധ തരതം വ്യാത്രങ്െുവരെ ന്രര്
• വ്തിവ്തിധ തരത്തിലുള്ള ഗ്യയാസ് ജ്വയാലയുവരെ സമ്തി്രശണവത് ്രുെതിച്്  ്ര്രസ്തയാവ്തിക്ു്ര
• വ്യാത്ര ജ്വയാല്രെുവരെ ഉ്രനയയാഗങ്െുതം ്ര്രനയയാഗങ്െുതം വ്തിവ്രതിക്ു്ര

വാതക റവൽഡതിം്്ര ്പ്കതിയയതിൽ ജ്വലനത്തിന്റെ 
(ഓക്സതിജൻ) പതിന്തുണയുറരെ സാന്നതിധ്യത്തിൽ 
ഇന്ധന വാതകങ്ങെുറരെ ജ്വലനത്തിൽ നതിന്ന് 
റവൽഡതിം്ര് െൂരെ് ലഭതിക്ുന്നു.

(ഉയർന്ന താപനതിലയും താപ തീ്വതയും കാരണം 
മതിക് വാതക റവൽഡതിം്ര് ്പ്കതിയകെതിലും 
ഓക്സതി-അറസറ്തിലീൻ വാതക ജ്വാല   
സമ്തി്ശണമായതി   ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു).

വ്്യത്യസ്ത വ്യാത്ര ജ്വയാല സമ്തി്രശണങ്െുവരെയുതം അവ്യുവരെ ഉ്രനയയാഗങ്െുവരെയുതം തയാരതമ്യതം

്ര്രമ 
ന്പർ

ഇന്ധന 
വ്യാത്രതം

ജ്വലനവത് 
്രതിന്ുണക്ുന്നവ് 

വ്യാത്ര ജ്വയാലയുവരെ 
ന്രര്

തയാ്രനതില ്ര്രനയയാജനങ്െുതം/
ഉ്രനയയാഗങ്െുതം 

 1 അസറ്ലീൻ ഓക്സതിജൻ ഓക്സതി
അസറ്തിലീൻ ജ്വാല

3100 മുതൽ 3300°C 
വറര
(ഏറ്വും 
ഉയർന്നതാപനതില)

എല്ലാ റഫെസ്  ദനാൺ-റഫെസ്
ദലാഹങ്ങൾ അവയുറരെ 
ദലാഹക്ൂട്് എന്നതിവ റവൽഡ് 
റെയ്ാൻ. ്ര്യാസ് മുെതിക്ൽ, 
സ്റ്റീൽ തുരക്ൽ, റവങ്ലം 
റവൽഡതിം്ര് റെയ്ൽ, റമറ്ൽ 
സ്റ്പയതിങ്ങ്,കഠതിനമായവ 
അഭതിമുഖീകരതികൽ

2 പഹ്ഡജൻ ഓക്സതിജൻ ഓക്സതി
പഹ്ഡജൻ ജ്വാല

2400 മുതൽ 2700 
ഡതി്്രതി റസൽഷ്യസ് 
വറര
(ഇരെത്രം
താപനതില)

്ൈസതിം്രതിന്,റവള്ളതി ധാതുദലപനം 
റെയ്ാൻ,
 കൂരൊറത റവള്ളത്തിനരെതിയതിൽ വച്്  
വാതകം  ഉപദയാ്രതിച്ുള്ള റവള്ളതി 
മുെതിക്ൽ. 

3 കൽക്രതി 
വാതകം

ഓക്സതിജൻ ഓക്സതി-കൽക്രതി
വാതക ജ്വാല

1800 മുതൽ 2200 
ഡതി്്രതി റസൽഷ്യസ് 
വറര
(കുെഞ്ഞ
താപനതില

റവള്ളതിയുപദയാ്രതിച്് 
സ്റ്റീലതിറന  റവള്ളത്തിനരെതിയതിൽ 
വച്്   വാതകം റകാണ്് മുെതിക്ൽ .

4 ്്ാവക
റപദ്രൊെതിയ 
വാതകം 
(എൽപതിജതി)

ഓക്സതിജൻ ഓക്സതി-്്ാവക 
റപദ്രൊെതിയത്തിന്റെ  
വാതക ജ്വാല

2700 മുതൽ 
2800°C വറര 
(ഇരെത്രംതാപനതില )

വാതക കട്തിം്ര്  സ്റ്റീൽ 
െൂരൊക്ൽ ആവശ്യങ്ങൾക്ായതി 
ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു. (ജ്വാലയതിൽ 
ഈർപ്പവും കാർൈൺ ്പഭാവവും 
ഉണ്്.)

5 അസറ്ലീൻ വായു വായുവതിറല  
അസറ്തിലീൻ ജ്വാല

1825 മുതൽ 1875°C 
വറര (കുെഞ്ഞ 
താപനതില)

ദസാെതിഡതിം്ര്, ദ്ൈസതിം്ര്, 
ധാതുദലപനം, െൂരൊക്ൽ 
ആവശ്യങ്ങൾ, ഈയം കത്തിക്ൽ 
എന്നതിവയ്ക്ായതി മാ്തം 
ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു.
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.1.17
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഇൻഡക്ഷൻ വ്രരെയതിനതിതംഗ് & വവ്ൽഡതിങ് ്്ര്ര്ര്രതിയയുതം                     

ഓ്ര്സതിയുവരെ തരങ്ൾ - അസറ്റതിലീൻ തീജ്വയാല്രെുതം ഉ്രനയയാഗങ്െുതം 
(Types of oxy - acetylene flames and uses)
ലക്ഷ്യങ്ൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വ്തിവ്തിധ തരതം ഓ്ര്സതി-അവസറ്റതിലീൻ തീജ്വയാല്രൾ തതിരതിച്െതിയു്ര
• തീജ്വയാല്രെുവരെ ഉ്രനയയാഗങ്ൾ വ്തിശദീ്രരതിക്ു്ര.

്ര്യാസ് റവൽഡതിം്രതിനായതി ഓക്സതി-അറസറ്തിലീൻ 
വാതക ജ്വാല ഉപദയാ്രതിക്ാനുള്ള കാരണങ്ങൾ 

- ഇതതിന് ഉയർന്ന താപനതിലയതിലും നന്നായതി  ജ്വാല 
നതിയ്ന്തതിക്ാൻ കഴതിവുണ്്.

- അരെതിസ്ാന ദലാഹത്തിന്റെ ശരതിയായ ഉരുക്ലതിന് 
തീജ്വാലറയ  എെുപ്പത്തിൽ പകകാര്യം 
റെയ്ാൻ കഴതിയും. 

- ഇത് അരെതിസ്ാന ദലാഹത്തിന്റെ  
രാസഘരെനയതിൽ മാറ്ം വരുത്ുന്നതില്ല. താറഴ 
നൽകതിയതിരതിക്ുന്നത് ദപാറല മൂന്ന് വ്യത്യസ്ത 
തരം ഓക്സതി-അറസറ്തിലീൻ ജ്വാലകൾ 
സജ്മാക്ാവുന്നതാണ്.

 -  നതിഷ്പക്ഷമായ ജ്വാല

-  ഓക്സതിപഡസതിം്ര് ജ്വാല

-  കാർൈപെസതിം്ര് ജ്വാല.

സവതിദശഷതകെും ഉപദയാ്രങ്ങെും

നതിഷ്്രക്ഷ ജ്വയാല(ചതി്രതതം 1): ൈ്ദലാപപപ്പതിൽ 
ഓക്സതിജനും അസറ്ലീനും തുല്യ അനുപാതത്തിൽ 
കലർത്തിയതിരതിക്ുന്നു.

ഈ ജ്വാലയതിൽ പൂർണ്ണമായ ജ്വലനം നരെക്ുന്നു.

ഈ തീജ്വാല അരെതിസ്ാന ദലാഹത്തിൽ ദമാശം 
സ്വാധീനം റെലുത്ുന്നതില്ല അതായത് ദലാഹം 
ഓക്സതിപഡസ് റെയ്തതിട്തില്ല കൂരൊറത 
ദലാഹവുമായതി ്പതതി്പവർത്തിക്ാൻ കാർൈൺ 
ലഭ്യവുമല്ല.

ഉ്രനയയാഗങ്ൾ: സാധാരണ ദലാഹങ്ങെുറരെ 
ഭൂരതിഭാ്രവും റവൽഡ് റെയ്ാൻ ഇത് 
ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു അതായത് വീര്യം കുെഞ്ഞ 

സ്റ്റീൽ, ഉരുക്തിയ  ഇരു്പ,് പരതിശുദ്ധമായ  സ്റ്റീൽ, 
റെ്പ്, അലുമതിനതിയം തുരെങ്ങതിയവ.

ഓ്ര്സതിവഡസതിതംഗ് ജ്വയാല (ചതി്രതതം 2): 
അ്്രത്തിൽ നതിന്ന് വാതകങ്ങൾ പുെത്ുവരുദ്പാൾ 
അസറ്തിലീദനക്ാൾ ഓക്സതിജറനയാണ്  
അധതികമായതി ഉൾറകാള്ളുന്നത്.

പതിച്െ റവൽഡതിം്രതിൽ/ദ്ൈസതിം്രതിൽ സതിങ്്/
രെതിൻ ൈാഷ്പീകരതിക്റപ്പരെുന്നത് തരെയുന്ന 
ദലാഹങ്ങെതിൽ തീജ്വാലയ്ക് ് ഓക്സതിപഡസതിങ്്സ 
്പഭാവം ഉണ്്.

ഉ്രനയയാഗങ്ൾ: പതിച്െ റവൽഡതിം്രതിനും റഫെസ് 
ദലാഹങ്ങെുറരെ ദ്ൈസതിം്രതിനും ഉപദയാ്ര്പ്മാണ്.

്രയാർബുവെസതിതംഗ് ജ്വയാല (ചതി്രതതം 3): 
ൈ്ദലാപപപ്പതിൽ നതിന്ന് ഓക്സതിജദനക്ാൾ  
അധതികമായതി അസറ്തിലീൻ ലഭതിക്ുന്നു.

ഉ്രനയയാഗങ്ൾ: റസ്റ്റദലറ്തിം്്ര (കഠതിനമായ 
അഭതിമുഖീകരതിക്ൽ) സ്റ്റീൽ പപപ്പുകെുറരെ 
‘ലതിൻറഡ’ റവൽഡതിം്രതിറനാപ്പം ജ്വാല 
വ്യത്തിയാക്ൽ  എന്നതിവയ്ക് ്ഉപദയാ്ര്പ്മാണ്.

റവൽഡതിം്ര് റെദയ്ണ് ദലാഹറത് 
അരെതിസ്ാനമാക്തിയാണ് തീജ്വാലയുറരെ 
റതരറഞ്ഞരെുക്ൽ.
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നതിഷ്പക്ഷമായ ജ്വാലയാണ് ഏറ്വും 
സാധാരണയായതി ഉപദയാ്രതിക്ുന്ന തീജ്വാല 
(െുവറരെ നൽകതിയതിരതിക്ുന്ന ൊർട്് കാണുക).

 നലയാഹങ്ൾ  ജ്വയാല 

 1  മതിതമായ  സ്റ്റീൽ  നതിഷ്പക്ഷമായ

 2  റെ്പ ്
  (ഡീ-ഓക്സതിപഡസ്ഡ്)  നതിഷ്പക്ഷമായ 
 3  ഇരു്പതിന്റെ വകദഭ്ം നതിഷ്പക്ഷമായ
   (റെെുതായതി ഓക്സതിപഡസതിം്ര്) 

 4  പരതിശുദ്ധമായ  സ്റ്റീൽ  നതിഷ്പക്ഷമായ

 5  അലുമതിനതിയം (ശുദ്ധമായ)  നതിഷ്പക്ഷമായ
   (റെെുതായതി   
   കാർൈപെസതിം്ര്) 

 6  പതിച്െ  ഓക്സതിപഡസതിം്ര്

 7  റസ്റ്റപലറ്്  കാർൈപെസതിം്ര്

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  നവ്ണ്തി എ്ര്സതിർവസസ് 1.1.17

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



40

C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.1.18
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഇൻഡക്ഷൻ വ്രരെയതിനതിതംഗ് & വവ്ൽഡതിങ് ്്ര്ര്ര്രതിയയുതം                     

ഓ്ര്സതി-അസറ്റതിലീൻ മുെതിക്ൽ ഉ്ര്രരണങ്െുവരെ തത്്വവ്ുതം, 
്രരതിധതി്രെുതം, ്ര്രനയയാഗങ്െുതം (Oxy - acetylene cutting equipment’s 
principle,parameters and application)
ലക്ഷ്യങ്ൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വ്യാത്ര മുെതിക്ലതിന്വെയുതം ഉ്ര്രരണങ്െുവരെയുതം തത്്വതം വ്തിശദീ്രരതിക്ു്ര
• മുെതിക്ലതിന്വെയുതം ്ര്രവ്ർത്ന ്രരതിധതി്രെുതം അതതിനനയാവരെയാപ്തം  ്ര്രനയയാഗവ്ുതം വ്തിവ്രതിക്ു്ര.

വാതക മുെതിക്ലതിന്റെ ആമുഖം: മൃ്ുവായ ഉരുക്് 
മുെതിക്ുന്നതതിനുള്ള ഏറ്വും സാധാരണമായ രീതതി 
ഓക്സതി-അറസറ്തിലീൻ കട്തിം്ര് ്പ്കതിയയാണ്. 
ഒരു ഓക് സതി-അറസറ്തിലീൻ കട്തിം്ര് ദരൊർച്് 
ഉപദയാ്രതിച്് മുെതിച്വറയ(ഓക് സതിദഡഷൻ) ഒരു 
ഇരെുങ്ങതിയ സ്്രെതിപ്പതിദലക്് പരതിമതിതറപ്പരെുത്ാനും 
അരെുത്ുള്ള ദലാഹത്തിൽ താപത്തിന്റെ 
റെെതിയ സ്വാധീനം റെലുത്ാനും കഴതിയുന്നു. 
ഒരു മരപ്പലകയതിൽ ഒരു ദസാ-കട്് ദപാറലയാണ് 
മുെതിച്ത്  ്പത്യക്ഷറപ്പരെുന്നത്. റഫെസ് ദലാഹങ്ങൾ 
അതായത് മൃ്ുവായ ഉരുക്് മുെതിക്ാൻ ഈ രീതതി 
വതിജയകരമായതി ഉപദയാ്രതിക്ാം.

ഈ ്പ്കതിയയതിലൂറരെ ദനാൺ-റഫെസ് ദലാഹങ്ങെും 
അവയുറരെ ദലാഹക്ൂട്ും  മുെതിക്ാൻ കഴതിയതില്ല.

ഓക്സതി-അറസറ്തിലീൻ മുെതിക്ൽ ഉപകരണങ്ങൾ

മുെതിക്ൽ ഉപകരണങ്ങൾ: ഓക്സതി-അറസറ്തിലീൻ 
മുെതിക്ൽ  ഉപകരണങ്ങൾ റവൽഡതിം്ര് 
ഉപകരണങ്ങൾക്് സമാനമാണ് റവൽഡതിം്ര് 
ൈ്ദലാപപപ്പ് ഉപദയാ്രതിക്ുന്നതതിന് പകരം 
ഒരു മുെതിച്  ൈ്ദലാപപപ്പും ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു. 
മുെതിക്ൽ ഉപകരണങ്ങൾ ഇനതിപ്പെയുന്നവറയ  
ഉൾറക്ാള്ളുന്നു.

-  അസറ്ലീൻ വാതക സതിലതിണ്ർ.

-  ഓക്സതിജൻ വാതക സതിലതിണ്ർ.

-  അസറ്തിലീൻ വാതക റെ്രുദലറ്ർ.

- ഓക്സതിജൻ വാതക റെ്രുദലറ്ർ (കനത് 
മുെതിക്ലതിന് ഉയർന്ന മർദേമുള്ള ഓക്സതിജൻ 
റെ്രുദലറ്ർ ആവശ്യമാണ്).

 - അസറ്തിലീൻ, ഓക്സതിജൻ എന്നതിവയ്ക്ുള്ള 
െബ്ബർ ദഹാസ് പപപ്പുകൾ.

-  ൈ്ദലാ പപപ്പ് മുെതിക്ൽ. 

(മുെതിക്ാനുള്ള സാധനങ്ങൾ അതായത് സതിലതിണ്ർ 
കീ, സ്പാർക്് പലറ്ർ, സതിലതിണ്ർ ദ്രൊെതി, മറ്് 
സുരക്ഷാ ഉപകരണങ്ങൾ എന്നതിവ വാതക 
റവൽഡതിം്രതിന്  ഉപദയാ്രതിക്ുന്നത് ദപാറലയാണ്).

്രടെതിതംഗ് നരെയാർച്്(ചതി്രതതം 1): കട്തിം്്ര ദരൊർച്് 
സാധാരണ റവൽഡതിം്ര് ൈ്ദലാപപപ്പതിൽ 
നതിന്ന് വ്യത്യസ്തമാണ്. ദലാഹറത് മുെതിക്ാൻ 
ഉപദയാ്രതിക്ുന്ന കട്തിം്്ര ഓക്സതിജറന 
നതിയ്ന്തതിക്ാൻ  ഒരു അധതിക ഉദത്ാലകം ഇതതിന് 
ഉണ്്. ദലാഹറത് െൂരൊക്ുദ്പാൾ ഓക്സതിജനും 
അസറ്തിലീൻ വാതകങ്ങെും നതിയ്ന്തതിക്ാൻ 
ദരൊർച്തിൽ ഓക്സതിജനും  അസറ്തിലീൻ നതിയ്ന്തണ 
വാൽവുകെുമുണ്്.

അഞ്് റെെതിയ ്്വാരങ്ങൊൽ െുറ്റപ്പട് മധ്യഭാ്രത്് 
ഒരു ്്വാരം  ഉപദയാ്രതിച്ാണ് കട്തിം്ര് രെതിപ്പ ്
നതിർമ്തിച്തിരതിക്ുന്നത്. റസനെ്ർ ഓപ്പണതിം്ര് 
കട്തിം്്ര ഓക്സതിജന്റെ ഒഴുക്് അനുവ്തിക്ുന്നു 
കൂരൊറത റെെതിയ ്്വാരങ്ങൾ ്പീ-ഹീറ്തിം്ര് 
ജ്വാലയ്ക്ുള്ളതാണ്. വ്യത്യസ്ത കട്തിയുള്ള 
ദലാഹങ്ങൾ മുെതിക്ുന്നതതിന് സാധാരണയായതി 
വ്യത്യസ്ത  വലുപ്പത്തിെുള്ള അറ്ങ്ങൾ 
ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു .

ഓ്ര്സതി-അവസറ്റതിലീൻ മുെതിക്ൽ 
നരെ്രരെതി്ര്രമതം: കട്തിം്ര് ൈ്ദലാപപപ്പതിൽ 
അനുദയാജ്യമായ വലതിപ്പത്തിലുള്ള അ്്രങ്ങൾ  
ശരതിയാക്ുക. റവൽഡതിം്ര് ൈ്ദലാപപപ്പതിന്റെ 
കാര്യത്തിൽ റെയ്ത അദത രീതതിയതിൽ കട്തിം്ര് 
ദരൊർച്് ലതിപഗ്റ്തിറനയും റെയ്ുക. മുൻകൂട്തി 
െൂരൊക്ുന്നതതിന് നതിഷ്പക്ഷമായ ജ്വാല 
സജ്മാക്ുക. കട്തിം്ര്  ആരംഭതിക്ാൻ തകതിരെതിന്റെ 
ഉപരതിതലദത്ാറരൊപ്പം 90° ദകാണതിൽ മുെതിദക്ണ് 
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അ്്രം പതിരെതിക്ുക കൂരൊറത ദലാഹത്തിന് 
മുകെതിൽ 3 മതില്ലതിമീറ്ർ ഉയരത്തിൽ െൂരൊക്ൽ 
ജ്വാലയുറരെ ആന്തരതിക കാ്പും  പതിരെതിക്ുക. 
കട്തിം്ര് ഓക്സതിജന്റെ ലതിവർ അമർത്ുന്നതതിന് 
മു്പ് ദലാഹറത് െുട്ുപഴുപ്പതിക്ുക. 
മുെതിക്ൽ ശരതിയായതി നരെക്ുന്നുറണ്ങ്തിൽ 
തുെക്ൽ റെയ്ത നതിരകെതിൽ നതിന്ന് 
തീറപ്പാരതികൾ വീഴുന്നത് കാണാം. മുെതിച് അറ്ം 
വ്യത്തിയതില്ലാത്താറണന്ന ്  ദതാന്നുന്നുറവങ്തിൽ 
ദരൊർച്് വെറര സാവധാനത്തിൽ െലതിപ്പതിക്ുക  ഒരു 
െരതിഞ്ഞ കട്തിന് ആവശ്യമുള്ള ദകാണതിൽ കട്തിം്ര് 
ദരൊർച്് പതിരെതിച്് ഒരു ദനർദരഖ കട്് റെയ്ുന്നത് 
ദപാറല തുരെരുക. മുെതിക്ലതിന്റെ അവസാനം 
കട്തിം്ര് ഓക്സതിജൻ ഉദത്ാലകം ദമാെതിപ്പതിച്തിട്് 
ഓക്സതിജന്റെയും അസറ്ലീന്റെയും നതിയ്ന്തണ 
വാൽവുകൾ അരെയ്ക്ുക. അതതിനുദശഷം 
മുെതിച്വറയ വൃത്തിയായതി പരതിദശാധതിക്ുക.

്രരതിചരണവ്ുതം ്രരതി്രയാലനവ്ുതം: ഉയർന്ന മർദേം 
മുെതിക്ുന്ന ഓക്സതിജൻ ലതിവർ വാതക കട്തിം്ര് 
ആവശ്യങ്ങൾക്ായതി മാ്തദമ ്പവർത്തിപ്പതിക്ാവൂ.

റതറ്ായ ഇഴകൾ ഒഴതിവാക്ാൻ ദരൊർച്തിറനാപ്പം 
അ്്രങ്ങൾ ഘരെതിപ്പതിക്ുദ്പാൾ ്ശദ്ധതിക്ണം. 
അ്്രങ്ങൾ തണുപ്പതിക്ാൻ ഓദരാ മുെതിക്ൽ  
്പവർത്നങ്ങൾക്്  ദശഷവും ദരൊർച്് 
റവള്ളത്തിൽ മുക്ുക.

അ്്ര്്വാരത്തിൽ നതിന്നും അഴുക്തിന്റെ 
ഏറതങ്തിലും ദലാഹ  കണതികകൾ നീക്ം റെയ്ാൻ 
ശരതിയായ വലതിപ്പത്തിലുള്ള ദനാസതിൽ ക്ലീനർ 
ഉപദയാ്രതിക്ുക െതി്തം 1. ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് 
ദപാറല ദനാസൽ രെതിപ്പതിന് ദകരെുപാരെുകൾ 
സംഭവതിച്ാൽ ഒരു എമെതി ദപപ്പർ ഉപദയാ്രതിക്ുക 
അത് മൂർച്യുള്ളതാക്ാനും ഒപ്പം ദനാസൽ 
അച്ുതണ്്  90 ഡതി്്രതി ആക്ാനും സഹായതിക്ും  .

ഓ്ര്സതി-അവസറ്റതിലീൻ യ്രന്ങ്ൾ 
വ്രയാണ്ുള്ള മുെതിക്ൽ .

രണ്് തരം കട്തിം്്ര റമഷീനുകെുണ്്.

- സ്വദമധയാ മുദന്നാട്ുദപാകുന്ന കട്തിം്ര് 
റമഷീനുകെും .

- പവ്്യുതതിയതിൽ ്പവർത്തിക്ുന്ന കട്തിം്ര് 
റമഷീനുകെും.

സ്വനമധയയാ ്ര്രവ്ർത്തിക്ുന്ന ്രടെതിതംഗ് 
വമഷീനു്രൾ

സ്വദമധയാ ്പവർത്തിക്ുന്ന ഒരു മുെതിക്ൽ 
യ്ന്തങ്ങെതിൽ  സാധാരണയായതി ഉൾറപ്പരെുന്നവ :

- ഒരു സ്്കൂവതിന്റെ ഇഴകൾ വഴതി കട്ർ 
െലതിപ്പതിക്ാൻ ഒരു ്കാങ്് അല്റലങ്തിൽ വീൽ 
ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു. ഈ യ്ന്തം ദനർദരഖ 
മുെതിക്ലതിനും വെഞ്ഞ മുെതിക്ലതിനും 
ഉപദയാ്രതിക്ാം.

-  യ്ന്തങ്ങെതിൽ ഉപദയാ്രതിക്ുന്ന 
ലതിങ്ുകെുറരെദയാ, തണ്ുകെുറരെദയാ 
സ്്പ്ായത്തിലൂറരെ ലെതിതമായ വൃത്ങ്ങൾ, 
്ീർഘവൃത്ങ്ങൾ, െതുരങ്ങൾ മുതലായവയും 
മുെതിക്ാൻ കഴതിയും. (െതി്തം 2) ൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് ദപാറല.

സ്വദമധയാ ്പവർത്തിക്ുന്ന മുെതിക്ൽ 
യ്ന്തങ്ങെുറരെ ദവ്രത വ്യതതിയാനത്തിന് 
ൈാധ്യസ്മാണ് കൂരൊറത ദവ്രതയുറരെ പരതിധതിയും 
പരതിമതിതമാണ്.

വവ്ദ്യുതതിവ്രയാണ്ു  ്ര്രവ്ർത്തിക്ുന്ന 
മുെതിക്ൽ യ്രന്ങ്ൾ 

രണ്് തരം യ്ന്തങ്ങൾ ലഭ്യമാണ്.

ദപാർട്ൈതിൾ യ്ന്തങ്ങൾ .

സ്റ്റാറ്തിക് യ്ന്തങ്ങൾ.

ദപാർട്ൈതിൾ യ്ന്തങ്ങൾ

പവ്്യുതപരമായതി ്പവർത്തിക്ുന്ന ദപാർട്ൈതിൾ 
കട്തിം്ര് റമഷീനതിലാണ്  സാധാരണയായതി ഇവ 
ഉൾറപ്പരെുന്നത് . 

-  മുെതിക്ൽ  ഉപകരണങ്ങൾ

- വണ്തി (ഒരു വതിവതിധ തരത്തിലുള്ള സ്പീഡ് 
ദമാദട്ാർ അരെങ്ങുന്നത് )

-  പ്രഡ് (വണ്തി നയതിക്ാൻ).

ദനർദരഖ മുെതിക്ൽ, റൈവൽ കട്തിം്ര്, 
വൃത്ാകൃതതിയതിലുള്ള കട്തിം്ര്, റ്പാപഫൽ 
കട്തിം്ര് എന്നതിവയ്ക്് ഈ യ്ന്തം ഉപദയാ്രതിക്ാം. 
(െതി്തം 3) ൽ ദനാക്ുക.

മുെതിക്ുന്ന ഭാ്രത്തിന്റെ മുകെതിലൂറരെ കട്തിം്രതിറന 
നയതിക്ാനും പൂർണ്ണ ്കമീകരണം സാധ്യമാക്ാനും 
വ്യവസ് റെയ്തതിട്ുണ്്.

വണ്തിയതിൽ ഘരെതിപ്പതിച്തിരതിക്ുന്ന പവ്്യത 
സംൈന്ധമായ നതിയ്ന്തണ യൂണതിറ്് െതി്തം 4 ൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്നു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  നവ്ണ്തി എ്ര്സതിർവസസ് 1.1.18
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പവ്്യുതതിയാൽ ്പവർത്തിക്ുന്ന 
ഒരു യ്ന്തത്തിന്റെ ദവ്രത അത് 
സ്തിരമായതിരതിക്ുദ്പാൾ സാധാരണ്രതതിയതിൽ 
സ്വദമധയാ ്പവർത്തിക്ുന്ന യ്ന്തദത്ക്ാൾ 
മതികച് കട്ുകൾ സൃഷ്ടതിക്ാൻ അവയ്ക്്  കഴതിയും. 
പവ്്യുതതിയാൽ ്പവർത്തിക്ുന്ന യ്ന്തത്തിന്റെ 
ദവ്രപരതിധതി കായതികതരദത്ക്ാൾ കൂരെുതലാക്തി 
ദവ്രതയുറരെ ്കമീകരണം കൂരെുതൽ കൃത്യമായതി 
നതിയ്ന്തതിക്ാൻ സഹായതിക്ുന്നു. കട്തിം്രതിന്റെ 
വ്യാപ്തം വർദ്ധതിപ്പതിക്ുന്നതതിന ്ഒന്നതിലധതികം കട്തിം്ര് 
റഹഡുകൾ ഘരെതിപ്പതിക്ാം. ഈ കട്തിം്്ര റഹഡുകൾ 
പാതയുറരെ ഇരുവശദത്ക്ും 90° യാ്തയുറരെ 
്തിശയതിദലക്് നീെത്തിൽ  ്കമീകരതിക്ാവുന്ന 
ൈാെതിൽ ഘരെതിപ്പതിക്ാവുന്നതാണ് (െതി്തം 5) ൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് ദപാറല.

വ്യാത്ര ്രടെതിതംഗതിന്വെ തത്്വതം: ഒരു റഫെസ് 
ദലാഹം െുട്ുപഴുത് അവസ്യതിദലക്് 
െൂരൊക്ുകയും ശുദ്ധമായ ഓക്സതിജനുമായതി 
സ്പർക്ം പുലർത്ുകയും റെയ്ുദ്പാൾ 
െൂരൊക്തിയ ദലാഹവും ഓക്സതിജനും തമ്തിൽ ഒരു 
രാസ്പവർത്നം നരെക്ുന്നു. ഈ ഓക്സതിദഡഷൻ 
്പതതി്പവർത്നം കാരണം വലതിയ അെവതിൽ താപം 
ഉൽപ്പാ്തിപ്പതിക്റപ്പരെുകയും മുെതിക്ൽ ്പവർത്നം 
നരെക്ുകയും റെയ്ുന്നു.

ശുദ്ധമായ ഓക് സതിജന്റെ പാതയതിൽ െുട്ുപഴുത് 
അ്്രമുള്ള ഒരു കഷ്ണം  വയർ വയ്ക്ുദ്പാൾ 
അത് ഉരെനരെതി റപാട്തിറത്െതിക്ുകയും പൂർണ്ണമായും 
നശതിക്ുകയും റെയ്ാൻ സാധ്യതയുണ്്. െതി്തം6 ൽ 
ഈ ്പവർത്നറത് കുെതിച്് വ്യക്മാക്ുന്നുണ്്. 
അതുദപാറല ഓക്സതി-അറസറ്തിലീൻ കട്തിം്രതിൽ 
െുട്ുപഴുത് ദലാഹവും ശുദ്ധമായ ഓക്സതിജനും 
ദെരുദ്പാൾ ്്ുത്രതതിയതിൽ കത്ുന്നതതിന് 
കാരണമാകുന്നു ഒപ്പം  ഇരു്പ്  (ഓക്സതിദഡഷൻ), 
ഇരു്പ് അയതിരുകൾ ആയീ മാെുകയും റെയ്ുന്നു.

ഈ തുരെർച്യായ ഓക ്സതിദഡഷൻ ്പ്കതിയയതിലൂറരെ 
ദലാഹറത് വെറര ദവ്രത്തിൽ മുെതിക്ാൻ 
കഴതിയുന്നു. ഇരു്പ് അയതിരുകെുറരെ  ഭാരം 
അരെതിസ്ാന ദലാഹദത്ക്ാൾ കുെവാണ്.

കൂരൊറത ഇരു്പ ് അയതിരുകൾ സ്ലാ്ര് 
എന്നെതിയറപ്പരെുന്ന ഉരുകതിയ അവസ്യതിലാണ് 
കാണറപ്പരെുന്നത്. അതതിനാൽ കട്തിം്ര് ദരൊർച്തിൽ 
നതിന്ന് വരുന്ന ഓക് സതിജന്റെ ധാര ഉരുകതിയ 
സ്ലാ്രാൽ ദലാഹത്തിൽ ‘റകർഫ്’ എന്ന വതിരെവ് 
ഉണ്ാക്ുകയും റെയ്ുന്നു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  നവ്ണ്തി എ്ര്സതിർവസസ് 1.1.18
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ചതില സയാധയാരണ ്രടെതിതംഗ് നരെയാർച്് രെതിപ്ു്രെുവരെയുതം അവ്യുവരെ ഉ്രനയയാഗങ്െുവരെയുതം ്രടെതി്ര 

നരെയാർച്് അ്രഗങ്ൾ മുെതിക്ുന്നതതിൽ 

ദ്വയാരങ്െുവരെ എണ്തം മു ൻ്രൂടെതി ചൂരെയാക്ുന്ന

ഓ്ര്സതി-അവസറ്റതിലീൻ ഹയാൻഡ് 
്രടെതിതംഗ് - തുെച്് ദ്വയാരമുണ്യാക്ലുതം  
ആ്രൃതതിനയയാവരെയുള്ള മുെതിക്ലുതം.

്ര്രീഹീറ്റതിതംഗ് ഡതി്രഗതി ്ര്രനയയാഗങ്ൾ 

ഇരെത്രം വൃത്തിയുള്ള തകതിരെുകെുറരെ അല്റലങ്തിൽ 
ദനർദരഖ  വൃത്ാകൃതതിയതിലുള്ള മുെതിക്ലതിനായതി.

റവെതിച്ം ദകാണുകെുപദയാ്രതിച്്  ഇരു്പ് വതിഭജതിക്ാൻ, 
തകതിരെുകൾ ്കമീകരതിക്ാൻ   ദലാഹഷീറ്ുകൾ 
മുെതിക്ാൻ 

റവെതിച്ം െതിവറ്തിന്റെ റഹഡ് സ് ഹാൻഡ്  മുെതിക്ുന്നതതിനും  
30 ഡതി്്രതി െരതിവുകറെ യ്ന്തങ്ങൾ റകാണ്് 
മുെതിക്ാനും 

റവെതിച്ം ദനർദരഖയതിദലാ  ആകൃതതിദയാറരെദയാ  
വ്യത്തിയുള്ള തണ്ുകൾ മുെതിറച്രെുക്ാൻ

ഇരെത്രം തുരു്പതിച് അല്റലങ്തിൽ പൂശതിയ ്പതലങ്ങൾക്്

കനത്ത്
കാസ്റ്റ ് ഇരു്പ ് റവൽഡതിം്രതിനും, കാസ്റ്റ് ഇരു്പ് 
മുെതിക്ുന്നതതിനും, വീ തയ്ാൊക്ുന്നതതിനും.

വ െ റ ര 
കനത്ത് 

റപാതുവായ കട്തിം്രതിനായും; കട്തിം്രതിനും, 
റസ്റ്റയതിൻറലസ് സ്റ്റീലതിനും

ഇരെത്രം
്്രൂവതിം്ര്, ഫ്ദലം റമഷതിനതിം്്ര, ്രൗ്രതിം്ര്, 
അപൂർണ്ണമായ റവൽഡുകൾ കൂരൊറത  നീക്ം 
റെയ്ൽ എന്നതിവയ്ക്ായതി

ഇരെത്രം
ദ്്രാവതിം്ര്, ൊലുകൾ  അല്റലങ്തിൽ അപൂർണ്ണമായ 
റവൽഡുകൾ  നീക്ം റെയ്ുന്നതതിനായതി

ഇരെത്രം 
45 ഡതി്്രതിയുള്ള െരതിവ് യ്ന്തങ്ങൾ  ഉപദയാ്രതിച്് 
മുെതിക്ുക    അല്റലങ്തിൽ   ഹാൻഡ് കട്തിം്ര് 
റെയ്ുക

കനത് 

്്വാരങ്ങറെ ജ്വാല ഉപദയാ്രതിച്് മുെതിക്ുന്നതതിന് 
വലതിയ ഓക്സതിജൻ ധാരയും   കുെഞ്ഞ 
്പദവ്രവുമുള്ള  െതിറവറ്തിന്റെ റഹഡ് നീക്ലും. 

ഓ്ര്സതി-അവസറ്റതിലീൻ ഹയാൻഡ് 
്രടെതിതംഗ് - തുെച്് ദ്വയാരമുണ്യാക്ലുതം  
ആ്രൃതതിനയയാവരെയുള്ള മുെതിക്ലുതം

്പദത്യക തരം ദനാസൽ: ആകൃതതിയതിലുള്ള 
മുെതിക്ലുക്ൾക്ായതി  വ്യത്യസ്ത 
ആകൃതതിയതിലുള്ള ദലാഹങ്ങൾ മുെതിക്ുന്നതതിന് 

വ്യത്യസ്ത തരം അ്്രങ്ങൾ ഉപദയാ്രതിക്ുന്നു. 
ആകൃതതിദയാറരെ മുെതിക്ുന്നതതിന് ഉപദയാ്രതിക്ുന്ന 
അ്്രങ്ങൾ  െതി്തം 7 ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നു

കട്തിം്്ര ദരൊർച്്: െതി്തം 8 റലറപാറല 
ഓക്സതിജനും ഇന്ധന വാതകവും കലർത്തി 
തുരെർന്ന് വാതകം ്്വാരത്തിന്റെ അറ്ദത്ക്് 

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  നവ്ണ്തി എ്ര്സതിർവസസ് 1.1.18
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റകാണ്ുദപായതി ‘്പീഹീറ്്’ തീജ്വാലകൾ 
ഉണ്ാക്ുന്നു. ഓക്സതിജൻ ദനരതിട്് അ്്രത്തിദലക്് 
റകാണ്ുദപാകുകയാറണങ്തിൽ അത് ദലാഹറത് 
ഓക്സതിപഡസ് റെയ്ുകയും മുെതിക്ാൻ 
സാധതിക്ുകയും റെയ്ുന്നു.

ഒരു ദ്വയാരതം തുെയ്ക്ുന്ന രീതതി: ്്വാരം 
നതിർമ്തിദക്ണ് സ്ലത്് വലത് ദകാണതിൽ മുെതിച് 
ൈ്ദലാ പപപ്പ് പതിരെതിക്ുക. ൈതിന്ദു ്കമറപ്പരെുത്തി  
കട്തിം്ര് ഓക്സതിജൻ സാവധാനം ദമാെതിപ്പതിക്ുക. 
ദരൊർച്് ഉയർത്ുക ദനാസൽ ഇരെദത്ാട്ും 
വലദത്ാട്ും റെെുതായതി െരതിക്ുക അതതിനാൽ  
തീറപ്പാരതികൾ ദനാസതിലതിൽ ഇന്ധനം നൽകതില്ല. 
അങ്ങറന ്്വാരം ദനാക്തി തുെയ്ക്ാം .

ആകൃതതിയതിൽ മുെതിക്ുന്നതതിന് ൈ്ദലാ 
പപപ്പതിന്റെ ശരതിയായ െരതിവതിലൂറരെ 
ഓക്സതിജൻ ധാര നയതിക്റപ്പരെുന്ന തരത്തിൽ 
ൈ്ദലാ പപപ്പതിന്റെ മുകൾഭാ്രം പതിരെതിക്ുക. 
അ്്രവും   തകതിരെതിനുമതിരെയതിലുള്ള ദകാണുകൾ  
സ്തിരമായതി നതിലനതിർത്ണം എന്നത് വ്യക്മാണ്. 
ഇത് തുരെക്ക്ാർക്്  വലതിയ ൈുദ്ധതിമുട്ുകൾ 
സൃഷ്ടതിക്ുന്നു.

തകതിരെതിന്റെ ഉപരതിതലവുമായതി ൈന്ധറപ്പട് 
മുൻകൂട്തി െൂരൊക്ൽ  ജ്വാലയുറരെ സ്ാനം വെറര 
്പധാനമാണ്.

ഒരു ്രടെതിതംഗ് നരെയാർച്തിന്വെ �യാഗങ്െുവരെ 
ന്രരു്രെുതം ്ര്രവ്ർത്നവ്ുതം(ചതി്രതതം9ലുതം ്രടെതി്ര 
1ലുതം) ആയതി വ്രയാരെുത്തിരതിക്ുന്നു. 

്രടെതി്ര 1

ന്പർ ന്രര് വ്തിനശഷണങ്ൾ 

1 അ സ റ് ല ീ ൻ 
വാതക വാൽവ്

അ സ റ് തി ല ീ ൻ 
വ ാ ത ക ത് തി ന് റെ 
ഒഴുക്തിന്റെ നതിരക്് 
്കമീകരതിക്ുന്നതതിന്

2 ഓ ക് സ തി ജ ൻ 
റെ്രുദലറ്ർ

റ െ ്രു ദ ല റ് ർ 
ൈന്ധതിപ്പതിക്ുന്നതതിന്

3 അ സ റ് ല ീ ൻ 
വ ാ ത ക  
കു ഴ ലു ക െു റ രെ  
ദജായതിൻറ്് 

അസറ്തിലീൻ വാതക  
കു ഴ ലു ക െു മ ാ യ തി 
ൈന്ധതിപ്പതിക്ാൻ

4 ഓ ക് സ തി ജ ൻ 
ൊലകം

ഓ ക് സ തി ജ റ ന  
വഹതിക്ാൻ.

5 അ സ റ് തി ല ീ ൻ 
വ ാ ത ക 
ൊലകം 

അ സ റ് തി ല ീ ൻ 
വ ാ ത ക റ ത് 
വഹതിക്ാൻ

6 ്്രതിപ്പ് ദരൊർച്് പതിരെതിക്ാൻ
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7 ഓ ക് സ തി ജ ൻ 
വ ാ ൽ വ് 
മു ൻ കൂ ട് തി 
െൂരൊക്ൽ 

മുൻകൂട്തി ജ്വാല 
്കമീകരതിക്ാൻ.

8 ഓ ക് സ തി ജ ൻ 
വ ാ ൽ വ് 
മുെതിക്ുന്നു

ക ട് തി ം ്്ര 
ഓ ക് സ തി ജ യ തി ന് റെ 
ഒഴുക്് നതിരക്്  
്കമീകരതിക്ുന്നതതിന്

9 ഇൻജകര്െർ ഓ ക് സ തി ജ നു മ ാ യ തി 
അസറ്തിലീൻ വാതകം 
കലർത്ാൻ

10 ഓ ക് സ തി ജ ൻ 
ൊലകം 

കട്തിം്ര് ഓക്സതിജറന  
നയതിക്ാൻ.

11 മു െ തി ച് 
ഓ ക് സ തി ജ ൻ  
െ ാ ല ക വു ം  
മതി്ശതിത വാതക 
ൊലകവും 

അ സ റ് തി ല ീ ൻ 
വ ാ ത ക വു ം 
ഓക്സതിജനും ദെർന്ന 
മതി്ശതിതം എത്തിക്ാൻ 

12 ദരൊർച്് റഹഡ് അ ്്ര ങ്ങ ൾ 
ഘരെതിപ്പതിക്ാൻ 

്രരതിചരണവ്ുതം ്രരതി്രയാലനവ്ുതം: മുെതിക്ുന്ന 
ഓക്സതിജൻ ്്വാരത്തിന്റെ അ്്രം വ്യത്യസ്ത 
വലതിപ്പത്തിലുള്ള വയർ ഉപദയാ്രതിച്് കൃത്യമായ 
ഇരെദവെകെതിൽ വൃത്തിയാക്ണം (െതി്തം 10) റല 
ദപാറല

്രരെബതിൾഷൂടെതിതംഗ്

വസ്തു  കുഴപ്പം ഭാ്രം രീതതി  ്പതതിവതിധതി

ദരൊർച്് വ ാ ത ക 
ദൊർച്

ദ ഹ ാ സ് 
ദജായതിന്െ്.

വ ാ ൽ വു ം 
റെ്രുദലറ്െും.

മുെതിച് ഭാ്രം 
കൂട്തിദെർക്ൽ

ദസാപ്പ് റവള്ളം 
അല്റലങ്തിൽ റവള്ളം.

ദസാപ്പ് റവള്ളം 
അല്റലങ്തിൽ റവള്ളം

ദസാപ്പ് റവള്ളം 
അല്റലങ്തിൽ റവള്ളം

ദസാപ്പ് റവള്ളം                            ദജാലതിയുറരെ
അല്റലങ്തിൽ റവള്ളം.             തുരെക്ത്തിൽ.

ദരൊർച്് മാറ്തിസ്ാപതിക്ുക      ദജാലതിയുറരെ തുരെക്ത്തിൽ

കൂരെുതലായതി മുെുക്ുക 
അല്റലങ്തിൽ 
മാറ്തിസ്ാപതിക്ുക

ദജാലതിയുറരെ തുരെക്ത്തിൽ

അസറ്ലീൻ 
സക്ഷൻ

ഇൻജക്രെർ ഇന്ധന ്ര്യാസ് 
ദഹാസതിന്റെ വായ് 
ഭാ്രം 
നതിങ്ങെുറരെ വതിരൽ 
റകാണ്് അരെയ്ക്ുക 

മാറ്തിസ്ാപതിക്ുക താഴ്ന്ന
മർദേത്തിലുള്ള  ദരൊർച്് 
അ വ സ ര ത് തി ന് 
അനുസരതിച്് ദനാക്ുക

തീജ്വാലയുറരെ 
ആ കൃ ത തി 
മു ൻ കൂ ട് തി 
െൂരൊക്ുക  

നതിഷ്പക്ഷമായ 
ജ്വാല
്ൃശ്യമാദണാ എന്ന് 
പരതിദശാധതിക്ുക 

വൃ ത് തി യ ാ ക്ു ക 
അ ല് റല ങ് തി ൽ 
മാറ്തിസ്ാപതിക്ുക

ദജാലതിയുറരെ ആരംഭം 
അ ല് റല ങ് തി ൽ 
്കമരഹതിതമായതി

മു െ തി ച് 
ഓ ക് സ ീ റ ജ ന് റെ 
ഒഴുക്് 

്ൃ ശ ്യ 
വാതകങ്ങെുറരെ 
പരതിദശാധന

വൃ ത് തി യ ാ ക്ു ക 
അ ല് റല ങ് തി ൽ 
മാറ്തിസ്ാപതിക്ുക.

ദജാലതിയുറരെ ആരംഭം 
അ ല് റല ങ് തി ൽ 
്കമരഹതിതമായതി.
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്രടെതിതംഗതിന്വെ വ്തിശ്രലനവ്ുതം 
സവ്തിനശഷത്രെുതം: ഈ  ്പതലത്തിൽ 
മുെതിക്ൽ നരെത്ാനും  ഉപരതിതലത്തിൽ കട്് 
രൂപറത്  പരാമർശതിച്ും ആണ് വതിശകലനം 
നരെത്തിയതിരതിക്ുന്നത് .

െതി്തം 11 ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുദപാറല ഇത് 
വതിശകലനം റെയ്ാം.

ഗ്യയാസ് ്രടെതിതംഗതിവല സയാധയാരണ ത്രരയാെു്രൾ.

മുെതിക്ുന്പയാഴുള്ള സയാധയാരണ വതറ്റു്രൾ.

സ്റ്റീലതിൽ നതിന്്ന വെറര ഉയർന്നതാണ് അറ്ം  . മുകെതിറല 
അറ്ം െൂരൊക്തിയദതാ വൃത്ാകൃതതിയതിദലാ ആണ്. 
മുെതിച് ഭാ്രം  മതിനുസമാർന്നതല്ല. പലദപ്പാഴും 
ഭാ്രം റെെുതായതി വെഞ്ഞതായതിരതിക്ും. അവതിറരെ 
അറ്ം വെറര ഉയരത്തിൽ പതിരെതിച്തിരതിക്ുന്നതതിനാൽ 
മുൻകൂട്തി െൂരൊക്ൽ  ഫല്പാപ്തതി കാണതില്ല. 
കട്് നഷ്ടറപ്പരൊനുള്ള അപകരെ സാധ്യത കാരണം 
മുെതിക്ൽ ദവ്രത കുെയ്ക്ണം. (െതി്തം 12)

ത്തിൽ വെറര മന്ദ്രതതിയതിലുള്ള മുെതിക്ൽ 
ദവ്രതയാണ് കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത്. മുെതിച് 
ഭാ്രറത് സമ്ർദേ അരെയാെങ്ങൾ കട്തിം്്ര 
അവസ്കൾക്് വെറരയധതികം ഓക്സതിജൻ 
ആവശ്യമാറണന്നും സൂെതിപ്പതിക്ുന്നു. 
ഒറന്നങ്തിൽ അ്്രം വെറര വലുതാക്ാൻ, കട്തിം്്ര 
ഓക്സതിജൻ മർദേം വെറര കൂട്ാൻ, അല്റലങ്തിൽ 
വൃത്ാകൃതതിയതിലുള്ളദതാ ൈീഡുകെുള്ളദതാ 
ആയ മുകൾഭാ്രം കാണതിക്ുന്നത് ദപാറല ദവ്രത 
വെറര കുെക്ാൻ എന്നതിവയ്ക്് ദവണ്തിയാണതിത്. 
കട്തിം്ര് ഓക് സതിജൻ വ്യാപ്തം, കട്തിം്രതിന്റെ കനം, 

ശരതിയായ അനുപാതത്തിദലക്് കുെയ്ക്ുദ്പാൾ 
മർദേത്തിന്റെ അരെയാെങ്ങൾ, അവസാനം 
ഇല്ലാതാകുന്നതുവറര താഴറത് അരതികതിദലക്് 
പതിൻവാങ്ങുന്നു . (െതി്തം 13)

ഉരുക്തിയതിന്റെ  അ്്രം വെറര അരെുത്ാണ്. 
ഇവതിറരെ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുദപാറലയുള്ള കട്് 
ൊലുകെും ആഴത്തിലുള്ള ്ഡാ്ര് പലനുകെും 
അസ്തിരമായ കട്തിം്ര് ്പവർത്നത്തിന് 
കാരണമാകുന്നു. ്പീഹീറ്് ദകാണുകെുറരെ ഒരു 
ഭാ്രം റകർഫതിനുള്ളതിൽ വച്് കത്തിക്ുദ്പാൾ 
അവതിറരെ സാധാരണ വാതക വതികാസം ഓക്സതിജൻ 
കട്തിം്ര് ധാരറയയും  ൈാധതിക്ുന്നു. (െതി്തം 14)

വെറരയധതികമായുള്ള ഓക്സതിജൻ 
മുെതിക്ൽ.  ഓക് സതിജന്റെ അമതിതമായ 
മുെതിക്ൽ മൂലമുണ്ാകുന്ന അരെയാെങ്ങൾ 
മർദേറത്  കാണതിക്ുന്നു. ഓക്സതിദഡഷനതിൽ 
ഉപദയാ്രതിക്ാവുന്നതതിലും കൂരെുതൽ ഓക്സതിജൻ 
വതിതരണം റെയ്ുദ്പാൾ ൈാക്തിയുള്ളവ 
സ്ലാ്രുകൾക്് െുറ്ും ഒഴുകുന്നു. ഇത് ്രൗജുകദൊ 
മർദേം അരെയാെങ്ങദൊ ഉണ്ാക്ുകയും റെയ്ുന്നു. 
(െതി്തം 15)
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വെറരയധതികം െൂരൊക്ൽ. വെറരയധതികം ്പീഹീറ്് 
റെയുന്നത് കാരണം വൃത്ാകൃതതിയതിലുള്ള 
മുകൾഭാ്രം കട്് റെയ്റപ്പരെുന്നു. അധതിക െൂരൊക്ൽ 
കട്തിം്ര് ദവ്രത വർദ്ധതിപ്പതിക്ുന്നതില്ല പകരം  
വാതകങ്ങറെ  പാഴാക്ുകയാണ് റെയ്ുന്നത്. 
(െതി്തം 16)

്രുണനതിലവാരമതില്ലാത് െരതിച്ുള്ള മുെതിക്ൽ. 
അമതിത ദവ്രത അല്റലങ്തിൽ അപര്യാപ്തമായ 
്പീഹീറ്് തീജ്വാലകൾ മൂലമുണ്ാകുന്ന ്രൗജതിം്്ര 
ആണ് ഏറ്വും സാധാരണമായ റതറ്്. മററ്ാരു റതറ്്  
വൃത്ാകൃതതിയതിലുള്ള മുകൾഭാ്രറത് മുൻകൂട്തി 
െൂരൊക്ുന്നതാണ്. ഇത് അമതിതമായ വാതക 
ഉപദഭാ്രറത് സൂെതിപ്പതിക്ുന്നു. (െതി്തം 17)

ഒരു കട്തിം്ര് ദവ്രതദയക്ാൾ റെെുതായത്. ഈ 
മുെതിക്ലതിറല ്ഡാ്്ര പലനുകൾ പതിന്നതിദലക്് 
െരതിഞ്ഞുകതിരെക്ുന്നു പദക്ഷ ഒരു ‘ദ്ഡാപ്പ് കട്്’ 
ഇദപ്പാഴും പകവരതിച്തിരതിക്ുന്നു. മുകെറ്ം  നല്ലതും 
മുെതിച് ഭാ്രം  മതിനുസമാർന്നതും ദലാഹമാലതിന്യം  
ഇല്ലാത്തുമാണതിവയ്ക്്. ഈ ്രുണനതിലവാരം 
മതിക് നതിർമ്ാണ  ദജാലതികൾക്ും തൃപ്തതികരമാണ്. 
(െതി്തം 18)

ഇതതിന് കട്തിം്ര് ദവ്രത വെറര കുെവാണ്. 
ലംൈമായതിട്ുള്ള ്ഡാ്ര് പലൻ കാരണം 
െതില ഉപരതിതലം പരുക്നാറണങ്തിലും കട്് 
ഉയർന്ന നതിലവാരമുള്ളതായതിരതിക്ും. മുകെറ്ം 
സാധാരണയായതി റെെുതായതിട്് ൈീഡഡ് റെയ്ുന്നു. 
ഈ ്രുണദമന് റപാതുറവ സ്വീകാര്യമാണ് എന്നാൽ 
റപറട്ന്നുള്ള ദവ്രത കൂരെുതൽ  അഭതികാമ്യവുമാണ് 
കാരണം ഈ കട്തിo്രതിന് നതിർമ്ാണ റെലവ് വെറര 
കൂരെുതലാണ്. (െതി്തം 19)

ഒരു നല്ല മുെതിക്ൽ എന്നു പെയുന്നത് 
അരതികുകൾ െതുരാകൃതതിയതിലും ഒപ്പം മുെതിദക്ണ്  
ദരഖ  ലംൈവുമായതിരതിക്ണം. (െതി്തം 20) ൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് ദപാറല. 

ഗ്യയാസ് ്രടെതിതംഗ് ്ര്രനയയാഗങ്ൾ 

ഓ്ര്സതിഅവസറ്റതിലീൻ ഉ്രനയയാഗതിച്ുള്ള ച്ര്രതം 
മുെതിക്ൽ.

•  ഏറ്വും വ്യാപകമായതി ഉപദയാ്രതിക്ുന്ന കട്തിം്ര് 
്പ്കതിയകെതിൽ ഒന്നാണ് ഓക്സതി ഇന്ധനം. 
താറഴപ്പെയുന്ന ്രുണങ്ങെുള്ളവയാണതിത് .

•  റെലവ് കുെഞ്ഞ ഉപകരണങ്ങൾ.

• മുെതിക്ുന്നതതിനും, ്രൗജതിങ്ങതിനും, മറ്് 
ദജാലതികൾക്ും  അതുദപാറല റവൽഡതിം്ര്, 
െൂരൊക്ൽ തുരെങ്ങതിയവയ്ക്ും  അരെതിസ്ാന 
ഉപകരണങ്ങൾ അനുദയാജ്യമാണ്.

•  വഹനീയത, പസറ്് വർക്തിന് അനുദയാജ്യമാണ്.

•  പകറകാണ്് ്പവർത്തിക്ുന്ന, യ്ന്തവൽകൃത 
്പവർത്നങ്ങൾ.

• മതിതമായതും താഴ്ന്നതുമായ ഉരുക്തിന്റെ 
സങ്രം. (എന്നാൽ അലൂമതിനതിയം അല്റലങ്തിൽ 
റസ്റ്റയതിൻറലസ് സ്റ്റീൽ അല്ല)

•  കട്തിയുള്ള വതിശാലമായ ദ്ശണതി 
(സാധാരണയായതി 1 mm മുതൽ 1000mm വറര).

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  നവ്ണ്തി എ്ര്സതിർവസസ് 1.1.18
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.2.19
വവ്ൽഡർ (Welder) - വവ്ൽഡതിതംഗ് വ്തിദ്്യകൾ                     

എസതി വവ്ൽഡതിതംഗ് ഊർജ്ജസ്സയാതസ്ുകൾ ്്രയാൻസ്സഫോയാർമർ 
റക്്റതിഫോയർ, ഇൻവവ്ർട്ടർ തരത്തിളുള്ള വവ്ൽഡതിതംഗ് യ്ന്ങ്ങൾ, 
ഒപ്തം്്രദ്സയയാവ്രയുള്ള പരതിപയാലനവ്ുതം (A.C welding power sources transformer 
rectifier and inverter type welding machine and care maintenance)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വവ്ൽഡതിതംഗ് ്്രയാൻസ്സഫോയാർമർ, റക്്റതിഫോയർ, ഇൻവവ്ർട്ടർ എന്തിവ്യുവ്ര സവ്തിസ്രഷതകൾ 

തതിരതിച്ചറതിയുക 
•  മുകളതിവല വവ്ൽഡതിതംഗ് യ്ന്ങ്ങളുവ്ര തത്ത്തം വ്തിവ്രതിക്ുക.
•  മുകളതിൽ പറഞ്ഞ യ്ന്ത്തിനവ്റ ഗുണങ്ങളുതം സദ്യാഷങ്ങളുതം വ്തി്രദ്ീകരതിക്ുക 
•  വവ്ൽഡതിതംഗ് യ്ന്ങ്ങളുവ്ര ്്രദ്യുതം പരതിപയാലനവ്ുതം തതിരതിച്ചറതിയുക.

എസതി വവ്ൽഡതിതംഗ് ്്രയാൻസ്സഫോയാർമർ: 
എസതിയുറെ പ്പധാന വതിതരണറത്  എസതി 
റവൽഡതിംഗ് വതിതരണമാക്തി മാറ്ുന്ന ഒരു തരം 
എസതി റവൽഡതിംഗ് യപ്ത്രമാണതിത്. (ചതിപ്തം 1) ൽ 
സൂചതിപ്തിച്തിരതിക്ുന്നതുപോപാറെ.

ഇത് ഒരു റ്റെപ്് ഡൗൺ പ്ൊൻസ്പോഫോാർമൊണ്. ഇത്:

-  പ്പധാന വതിതരണ പോവാൾപോടേജതിറന (220 
അെ്റെങ്തിൽ 440 പോവാൾടേ്) റവൽഡതിംഗ് വതിതരണ 
ഓപ്ൺ സർക്യൂടേ് പോവാൾപോടേജതിപോെക്് (OCV)  40 
മുതൽ 100 പോവാൾടേ് വറരയാക്തി കുെയ്ക്ുന്നു.

- നൂെുകണക്തിന് ആമ്തിയെുകളതിൽ 
ആവശ്്യമായ ഉയർന്ന ഔടേ്പുടേ് റവൽഡതിംഗ് 
വവദ്്യുതതിയതിപോെക്് കുെഞ്ഞ വവദ്്യുതതി 
റകാണ്് പ്പധാന വതിതരണറത്  വർദ്തിപ്തിക്ുന്നു.

ഒരു എസതിയതിൽ പ്പധാന വതിതരണം ഇെ്ൊറത 
ഒരു എസതി റവൽഡതിംഗ് പ്ൊൻസ്പോഫോാർമെതിറന  
പ്പവർത്തിപ്തിക്ാൻ കഴതിയതിെ്െ.

നതിർമ്യാണ സവ്തിസ്രഷതകൾ: ഒരു പ്പപോത്യക 
സവതിപോശ്ഷതയുള്ള പോൊഹകൂടേ് പോചർത്  പോനർത് 
ഇരുമ്് ഷീറ്തിൽ നതിന്ന് നതിർമ്തിച് ഇരുമ്് പോകാർ 
ഇതതിൽ അെങ്ങതിയതിരതിക്ുന്നു. ഇരുമ്് കാമ്തിന് 
മുകളതിൽ രണ്് ചുരുളുകൾ ഉള്ള വയർ പരസ്പരം 
ബന്ധമതിെ്ൊറത കാണറപ്െുന്നു .

വപ്പമെതി വതിൻ ഡതിംഗ് എന്ന് വതിളതിക്ുന്ന 
ഒരു പോകായതിൽ ഒരു പോനർത് കണ്കെ്ർ 
ഉൾറക്ാള്ളുന്നത് കൂൊറത പ്പധാനമായവയതിൽ 
നതിന്ന് കൂെുതൽ ഊർജ്ം സ്വീകരതിക്ാനുള്ള 
പ്പവണതയും കാണതിക്ുന്നു. ദ്്വതിതീയ വതിൻഡതിംഗ് 
എന്ന് വതിളതിക്റപ്െുന്ന രണ്ാമറത് പോകായതിെതിൽ  
കടേതിയുള്ള ഒരു കണ്ക്െെും റവൽഡതിംഗതിനായുള്ള  
ഊർജ്ം വതിതരണവുമുണ്്.

ഇെക്പോപ്ൊഡുകളുറെ വതിവതിധ വെുപ്ങ്ങൾക്് 
അനുപോയാജ്യമായ റവൽഡതിംഗതിനായതി 
ആമ്തിയെുകൾ പ്കമീകരതിക്ുന്നതതിന് ഒരു 
നതിെവതിറെ റെഗുപോെറ്ർ ദ്്വതിതീയ ഔടേ്പുടേ ്
വതിതരണത്തിൽ ഘെതിപ്തിച്തിരതിക്ുന്നു.

ഔടേ്പുടേ് റെർമതിനെുകളുമായതി രണ്് റവൽഡതിംഗ് 
പോകബതിളുകൾ ഘെതിപ്തിച്തിരതിക്ുന്നു.

എസതി ്പധയാന വ്തിതരണത്തിന് ഉയർന് 
സവ്യാൾസട്ടജുതം-കുറഞ്ഞ   ആമ്തിയർ ഉണ്്.

എസതി വവ്ൽഡതിതംഗ് വ്തിതരണത്തിന് 
ഉയർന് ആമ്തിയർ-കുറഞ്ഞ 
സവ്യാൾസട്ടജുതം ഉണ്്.
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ഒന്ന ് ഇെക്പോപ്ൊഡതിനും മററ്ാന്ന് ഭൂമതിയതിപോെക്ും 
പോവണ്തിയുള്ളതാണ്.

പ്ൊൻസ്പോഫോാർമർ വായുറകാണ്് തണുപ്തിച്പോതാ 
അെ്റെങ്തിൽ എണ്ണ റകാണ്് തണുപ്തിച്പോതാ  
ആയതിരതിക്ാം. 

്പവ്ർത്ന തത്ത്തം: എസതിയുറെ പ്പധാന 
വതിതരണം (220-440 പോവാൾടേ്) ഇരുമ്് കാമ്തിൽ 
ഒരു കാത്രതിക പോരഖകൾ സൃഷ്തിക്ുന്ന പ്പാഥമതിക 
വതിൻഡതിംഗുമായതി ബന്ധതിപ്തിച്തിരതിക്ുന്നു.

കാത്രതിക പോരഖകളുറെ ബെം ദ്്വതിതീയ 
വതിൻഡതിംഗതിറന ബാധതിക്ുകയും അതതിൽ ഉയർന്ന 
ആമ്തിയർ കുെഞ്ഞ പോവാൾപോടേജ് റവൽഡതിംഗ് 
വതിതരണറത് പോപ്പരതിപ്തിക്ുകയും റചയ്ുന്നു.

ഈ ്പവ്ർത്നവത് പരസ്പരമുള്ള 
ഇൻഡക്ഷൻ തത്ത്തം എന്് വ്തിളതിക്ുന്ു.

പ്പാഥമതിക ചുരുളതിറെ പോവാൾപോടേജ് കാരണം 
പ്പാഥമതിക തതിരതിവുകളുറെ എണ്ണത്തിന്റെ 
അനുപാതറത് ആപ്ശ്യതിച്് പ്പാഥമതികത്തിൽ നതിന്ന് 
ദ്്വതിതീയതുയതിപോെക്ുള്ള  ചുരുളുകൾ  കുെയുന്നു.  

റസക്ൻഡെതി പോകായതിെതിറെ പോവാൾപോടേജ് =

്പസയയാജനങ്ങൾ

-  കുെഞ്ഞ പ്പാരംഭ റചെവ്.

-   കുെഞ്ഞ അറ്കുറ്പ്ണതികൾക്ായുള്ള റചെവ്.

-  ആർക്് പ്പഹരത്തിൽ നതിന്നുള്ള സ്വാതപ്ത്ര്യം.

-  ശ്ബ്ദമതിെ്ൊത്ത്.

ഡതിസതിയുവ്ര കയാന്തിക ്പഭയാവ്തം 
ആർക്തിന് കുഴപ്തം വ്രുത്ുന്ു  ഈ 
്പഭയാവ്വത് ‘ആർക്് ബ്സലയാ’ എന്് 
വ്തിളതിക്ുന്ു.

സദ്യാഷങ്ങൾ

ഇതതിന് അനുപോയാജ്യമെ്ൊത്ത് :

-  പോനാൺ-റഫോെസ് പോൊഹങ്ങളുറെ റവൽഡതിംഗ്.   

-  ആവരണം റചയ്ത വയർ ഉള്ള  ഇെകപ്ോപ്ൊഡുകൾ.

-   പ്പപോത്യക റവൽഡതിംഗ് പോജാെതികളതിെുള്ള  മതികച് 
പ്കമീകരണം.

്പസത്യക സുരക്ഷയാ 
മുൻകരുതലുകളതില്ലയാവത എസതി 
ഉപസയയാഗതിക്യാൻ പയാ്രതില്ല.

്്രദ്യുതം  പരതിപയാലനവ്ുതം

പ്ൊൻസ ്െതിന്റെ പോബാഡതി കൃത്യമായതി എർത്് 
റചയ്തതിരതിക്ണം.

എണ്ണ തണുപ്തിച് പ്ൊൻസ്പോഫോാർമെുകളതിൽ, 
ശ്ുപാർശ് റചയ്ുന്ന കാെയളവതിനുപോശ്ഷം 
പ്ൊൻസ്പോഫോാർമെതിയതിൽ എണ്ണ മാറ്ണം.

യപ്ത്രങ്ങൾ പ്പവർത്തിപ്തിക്ുന്നതതിനും 
സ്ാപതിക്ുന്നതതിനും എെ്ൊയ്പോപ്ാഴും പ്പവർത്ന 
നതിർപോദേശ്ങ്ങൾക്നുസരതിച്്   പതിത്രുെരുക. യപ്ത്രങ്ങൾ 
അതതിന്റെ പരമാവധതി പോശ്ഷതിയതിൽ തുെർച്യായതി 
പ്പവർത്തിപ്തിക്രുത്.

യപ്ത്രങ്ങറള ആത്രരതികമാപോയാ ബാഹ്യമാപോയാ 
വൃത്തിയാക്ുപോമ്ാൾ  പ്പധാന വതിതരണ സ്വതിച്് 
അണയ്ക്ുക. റവൽഡതിംഗ് നെക്ുപോമ്ാൾ 
വവദ്്യുതതി മാറ്രുത്.

എെ്ൊയ്പോപ്ാഴും ഉണങ്ങതിയ തെയതിൽ യപ്ത്രങ്ങൾ 
സൂക്തിക്ുകയും സ്ാപതിക്ുകയും റചയ്ുക.

പുെത്് മഴയതിെും റപാെതിയതിെും 
പ്പവർത്തിക്ുപോമ്ാൾ യപ്ത്രത്തിന് കൃത്യമായ 
സംരക്ണം നൽകുക.

എസതി / ഡതിസതി വവ്ൽഡതിതംഗ് റക്്റതിഫോയറുതം 
അതതിന്വറ നതിർമ്യാണവ്ുതം.

എസതി / ഡതിസതി വവ്ൽഡതിതംഗ് റക്്റതിഫോയറതിന്വറ 
നതിർമ്യാണ സവ്തിസ്രഷതകൾ: എസതി 
റവൽഡതിംഗ് വതിതരണറത് ഡതിസതി റവൽഡതിംഗ് 
സപ്വെ ആക്തി മാറ്ാൻ ഒരു റവൽഡതിംഗ് 
െക്റ്തിഫോയർ റസറ്് ഉപപോയാഗതിക്ുന്നു. ഒരു റ്റെപ്് 
ഡൗൺ പ്ൊൻസ്പോഫോാർമെും, തണുപ്തിക്ാനുള്ള 
ഫോാപോനാെുകൂെതിയ റവൽഡതിംഗ് കെനെ്് െക്റ്തിഫോയർ 
റസെ്െും ഇതതിൽ അെങ്ങതിയതിരതിക്ുന്നു. (ചതിപ്തം 
3) ൽ പോനാക്ുക. െക്റ്തിഫോയർ റസെ്െതിൽ ്റെീൽ 
അെ്റെങ്തിൽ അെുമതിനതിയം റകാണ്് നതിർമ്തിച് 
ഒരു പതിത്രുണയുള്ള തകതിെും ഉണ്്.  (ചതിപ്തം 4) റെ 
പോപാറെ. അത് നതിക്ൽ അെ്റെങ്തിൽ ഓറെന്ന 
പോൊഹത്തിന്റെ പോനർത് പാളതി റകാണ്് പൂശ്ുകയും 
റസറെനതിയം അെ്റെങ്തിൽ സതിെതിക്ൺ 
ഉപപോയാഗതിച്് തളതിക്ുകയും റചയ്ുന്നു. ഇത് ഒെുവതിൽ 
കാഡ്മതിയം, ഓെ്, െതിൻ എന്നതിവയുറെ സമ്തിപ്ശ്ണം 
റകാണ്് മൂെുന്നു .

പതിത്രുണയ്ക്ുന്ന തകതിെുകളുറെ മുകളതിെുള്ള 
നതിക്ൽ അെ്റെങ്തിൽ ഓെ്  പൂശ്ുന്നത് 
െക്റ്തിവഫോയതിംഗ് റസെ്െതിന്റെ ഒരു ഇെക്പോപ്ൊഡ് 
(ANODE) ആയതി വർത്തിക്ുന്നു.

സമ്തിപ്ശ്ണം (കാഡ്മതിയം, ഓെ്, െതിൻ) 
റെക്റ്തിവഫോയതിംഗ് റസെ്െതിന്റെ മററ്ാരു 
ഇെക്പോപ്ൊഡ് (കാപോഥാഡ്) ആയതിടോണ് 
പ്പവർത്തിക്ുന്നത്. െക്റ്തിഫോയർ ഒരു പോനാൺ-
െതിപോടേൺ വാൽവായതി പ്പവർത്തിക്ുകയും 
അതതിന്റെ ഒരു വശ്ത്് വവദ്്യുതതി ഒഴുകാൻ 
അനുവദ്തിക്ുകയും റചയ്ുന്നതുകാരണം അത് 
വളറര കുെച്് പ്പതതിപോരാധറമ നൽകുന്നുള്ളു. 
മെുവശ്ത്് ഇത് വവദ്്യുത പ്പവാഹത്തിന് വളറര 
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ഉയർന്ന പ്പതതിപോരാധം നൽകുന്നു. അതതിനാൽ 
വവദ്്യുതതിയ്ക് ് ഒരു ദ്തിശ്യതിപോെക്് മാപ്തപോമ 
ഒഴുകാൻ കഴതിയൂ.

്പവ്ർത്ന തത്ത്തം: റ്റെപ്് ഡൗൺ 
പ്ൊൻസ്പോഫോാർമെതിന്റെ ഔടേ്പുടേ് െക്റ്തിഫോയർ 
യൂണതിറ്ുമായതി ബന്ധതിപ്തിച്തിരതിക്ുന്നു. 
അത് എസതിറയ ഡതിസതിയതിപോെക്് മാറ്ുന്നു. 
ഡതിസതിയുറെ ഔടേ്പുടേ് പോപാസതിറ്ീവ്, റനഗറ്ീവ് 
റെർമതിനെുകളുമായതി ബന്ധതിപ്തിച്തിരതിക്ുന്നു 
അവതിറെ നതിന്ന് റവൽഡതിംഗ് പോകബതിളുകൾ 
വഴതി റവൽഡതിംഗ് ആവശ്്യങ്ങൾക്ായതി 
ഉപപോയാഗതിക്ുന്നു. യപ്ത്രങ്ങളതിൽ നൽകതിയതിരതിക്ുന്ന 
ഒരു സ്വതിച്് പ്പവർത്തിപ്തിച്് എസതി അെ്റെങ്തിൽ 
ഡതിസതി റവൽഡതിംഗ് വതിതരണം നൽകതി  രൂപകൽപ്ന 
റചയ്ാൻ ഇതതിന് കഴതിയുന്നു .

റവൽഡതിംഗ് ആർക്് ‘ഓൺ’ ആയതിരതിക്ുപോമ്ാൾ 
വവദ്്യുതതി പ്കമീകരതിക്ുകപോയാ എസതി/ഡതിസതി 
സ്വതിച്് പ്പവർത്തിപ്തിക്ുകപോയാ റചയ്രുത്. 

െക്റ്തിഫോയർ തകതിെുകൾ വൃത്തിയായതി 
സൂക്തിക്ുക.

മയാസത്തിൽ ഒരതിക്വലങ്തിലുതം വസ്റ് 
പരതിസ്രയാധതിച്ച ്വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

വായു സഞ്ാരത്തിനുള്ള  സംവതിധാനങ്ങൾ  നെ്െ 
പ്കമത്തിൽ സജ്മാക്ുക.

ഫോയാൻ ഇല്ലയാവത ഒരതിക്ലുതം യ്ന്ങ്ങൾ 
്പവ്ർത്തിപ്തിക്രുത്.

ഇൻവവ്ർട്ടറുകൾ

അ്രതിസ്യാന തത്ത്തം 

ഇൻറവർടേർ അെതിസ്ാനപരമായതി ഡതിസതിറയ എസതി 
ആക്തി മാറ്ുന്നു.

ഫോതിൽടേെുകളായതി ഉയർന്ന മൂെ്യമുള്ള 
ഇെക്പോപ്ൊവെറ്തിക് കപ്ാസതിറ്െുകൾ ഉപപോയാഗതിച്് 
എസതി പോവാൾപോടേജ് ശ്ുദ്ീകരതിക്ുന്നതതിെൂറെ  ഡതിസതി 
െഭതിക്ുന്നു.

ഉയർന്ന ആവ്യത്തി ഉപപോയാഗതിച്് ഖരാവസ്റയ 
സ്വതിച്തിംഗ് വഴതി (KHz-ൽ) ഡതിസതിയതിൽ നതിന്നും AC 
ആയതി പരതിവർത്നം റചയ്ന്നു. നതിരവധതി വവദ്്യുത 
അളവ് പരതിവർത്നം റചയ്ാൻ ഒരു റചെതിയ  തരം 
ഇരുമ്യതിര് മതതിയാകും.

ഈ റഫോവെറ്് പ്ൊൻസ്പോഫോാർമെതിന്റെ ഔടേ്പുടേ ്
ഉയർന്ന ആവ്യത്തി ഡപോയാഡുകളാൽ 
ശ്രതിയാക്ുകയും ഒരു DC പോചാക്് ഉപപോയാഗതിച്് 
മതിനുസറപ്െുത്ുകയും റചയ്ുന്നു.

റസൻസെുകളും അനുപോയാജ്യമായ 
അെയ്ക്ാനുള്ളകണ്ണതികളും  ഇെക് പോപ്ൊണതിക് 
സർക്യൂടേും ഉപപോയാഗതിച്ാണ് ഔടേ് പുടേ് 
നതിയപ്ത്രതിക്ുന്നത്.

്പവ്ർത്ന തത്ത്തം 

1  പ്പധാന പോവാൾപോടേജ് ഡതിസതിയതിപോെക്് ശ്രതിയാക്ുക 

2  ഇൻറവർടേർ ഡതിസതിറയ ഉയർന്ന ആവ്യത്തിയുള്ള 
എസതിയതിപോെക്് മാറ്ുന്നു.

3 പ്ൊൻസ്പോഫോാർമർ എച്്എഫ്ോ എസതിറയ 
അനുപോയാജ്യമായ റവൽഡതിംഗ് 
വവദ്്യുതതിയതിപോെക്്  മാറ്ുന്നു. 

4  എസതി ശ്രതിയാക്റപ്െുന്നു.

5  വതിവതിധ അരതിക്െുകൾ ഡതിസതി വവദ്്യുതതിയതിറെ  
കുഴപ്ം വരുത്ുന്ന  ആവൃത്തികളും അെകളും 
നീക്ം റചയ്ുന്നു. പുെപോമയുള്ള ഉയർന്ന 
ആവ്യത്തിയതിെുള്ള അസ്വസ്തകളതിൽ നതിന്ന് 
സംരക്തിക്ുന്ന ഒരു അരതിപ്യും ഇവയതിൽ ഉണ്് . 

Fig 4

റക്്റതിഫോയർ വവ്ൽഡതിതംഗ് വസ്റതിന്വറ 
്്രദ്യുതം പരതിപയാലനവ്ുതം

എെ്ൊ കണക്നുകളും ഇെുക്തിയ അവസ്യതിൽ 
സൂക്തിക്ുക.

3 മാസത്തിറൊരതിക്ൽ ഫോാൻ ദ്ണ്് അയവ് 
റചയ്ുക.
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6 മുഴുവൻ പ്പപ്കതിയയും ഒരു നതിയപ്ത്രണ 
പാത നതിരീക്തിക്ുന്നു. ഇത് യപ്ത്രത്തിന് 
മാതൃകപരമായ നതിശ്ചെമായപോതാ 
ചെനാത്മകമായപോതാ   ആയ വഡനാമതിക് 
സവതിപോശ്ഷതകൾ നൽകുന്നു.

7  റവൽഡതിംഗ് ആവശ്്യത്തിനായതി ഒരു  ഡതിസതി 
പോവാൾപോടേജ് െഭ്യമാണ്.

്പസയയാജനങ്ങൾ 

•  ഒതുക്മുള്ളതും ഭാരം കുെഞ്ഞതും.

•  സജ്ീകരതിക്ാൻ എളുപ്ം .

•  കൃത്യമായതി പ്കമീകരക്ാൻ സാധതിക്ും.

സദ്യാഷങ്ങൾ 

•  റചെപോവെതിയത്.

•  നന്നാക്ാൻ പ്പയാസമാണ്.

• ഉയർന്ന വവദ്്യത പ്പവാഹങ്ങപോളാെ് 
സംപോവദ്നക്മതയുള്ളത്.

്പസത്യക സുരക്ഷയാ 
മുൻകരുതലുകളതില്ലയാവത എസതി 
ഉപസയയാഗതിക്യാൻ കഴതിയതില്ല.

്്രദ്യുതം  പരതിപയാലനവ്ുതം

പ്ൊൻസ ്പോഫോാർമെതിന്റെ പ്പധാന ഭാഗം കൃത്യമായതി 
എർത്് റചയ്തതിരതിക്ണം.

എണ്ണ തണുപ്തിച് പ്ൊൻസ്പോഫോാർമെുകളതിൽ 
ശ്ുപാർശ് റചയ്ുന്ന കാെയളവതിനുപോശ്ഷം 
പ്ൊൻസ്പോഫോാർമെുകളതിയതിറെ  എണ്ണ  മാറ്ണം.

യപ്ത്രങ്ങൾ പ്പവർത്തിപ്തിക്ുന്നതതിനും 
സ്ാപതിക്ുന്നതതിനും  എെ്ൊയ്പോപ്ാഴും പ്പവർത്ന 

നതിർപോദേശ്ങ്ങൾ  കായതികമായതി  പതിത്രുെരുക. 
യപ്ത്രങ്ങൾ അതതിന്റെ പരമാവധതി പോശ്ഷതിയതിൽ 
തുെർച്യായതി പ്പവർത്തിപ്തിക്രുത്.

ആത്രരതികമാപോയാ ബാഹ്യമാപോയാ 
വൃത്തിയാക്ുപോമ്ാൾ യപ്ത്രത്തിന്റെ  പ്പധാന 
വതിതരണ സ്വതിച്് ഓഫോ് റചയ്ുക. റവൽഡതിംഗ് 
നെക്ുപോമ്ാൾ വവദ്്യുതതി മാറ്രുത്.

എെ്ൊയ്പോപ്ാഴും ഉണങ്ങതിയ തെയതിൽ യപ്ത്രങ്ങൾ 
സൂക്തിക്ുകയും സ്ാപതിക്ുകയും റചയ്ുക.

പുെത്് മഴയതിെും റപാെതിയതിെും 
പ്പവർത്തിക്ുപോമ്ാൾ യപ്ത്രത്തിന് കൃത്യമായ 
സംരക്ണം നൽകുക.

റക്്റതിഫോയർ വവ്ൽഡതിതംഗ് വസ്റതിന്വറ ് ്രദ്യുതം 
പരതിപയാലനവ്ുതം.

എെ്ൊ കണക്നുകളും മുെുക്തിയ അവസ്യതിൽ 
സൂക്തിക്ുക.

3 മാസത്തിറൊരതിക്ൽ ഫോാനതിന്റെ യപ്ത്രത്ണ്് 
മതിനുക്ുക. 

റവൽഡതിംഗ് ആർക്് ഓണായതിരതിക്ുപോമ്ാൾ 
കെൻറ്്  പ്കമീകരതിക്ുകപോയാ എസതി/ഡതിസതി സ്വതിച്് 
പ്പവർത്തിപ്തിക്ുകപോയാ റചയ്രുത്.

െക്റ്തിഫോയർ തകതിെുകൾ വൃത്തിയായതി 
സൂക്തിക്ുക.

മയാസത്തിൽ ഒരതിക്വലങ്തിലുതം വസ്റ ്
പരതിസ്രയാധതിച്ച ്വ്ൃത്തിയയാക്ുക.

വായു സഞ്ാരമാർഗം നെ്െ പ്കമത്തിൽ 
സൂക്തിക്ുക.

ഫോയാൻ ഇല്ലയാവത ഒരതിക്ലുതം യ്ന്തം 
്പവ്ർത്തിപ്തിക്രുത്.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  സവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.2.19
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.2.20
വവ്ൽഡർ (Welder) - വവ്ൽഡതിതംഗ് വ്തിദ്്യകൾ                     

എസതി, ഡതിസതി വവ്ൽഡതിതംഗ് യ്ന്ങ്ങളുവ്ര ഗുണങ്ങളുതം സദ്യാഷങ്ങളുതം 
(Advantages and disadvantages of AC and DC welding machines)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• AC & DC വവ്ൽഡതിതംഗ് യ്ന്ങ്ങളുവ്ര ഗുണങ്ങളുതം സദ്യാഷങ്ങളുതം വ്തി്രദ്ീകരതിക്ുക.

എസതി വവ്ൽഡതിതംഗതിനവ്റ ്പസയയാജനങ്ങൾ.

ഒരു റവൽഡതിംഗ് പ്ൊൻസ്പോഫോാർമെതിന് ഇനതി പെയുന്ന 
ഗുണങ്ങൾ ഉണ്്.

-  െളതിതവും എളുപ്വുമായ നതിർമ്ാണം കാരണം 
കുെഞ്ഞ പ്പാരംഭ റചെവ്.

-  കുെഞ്ഞ വവദ്്യുതതി ഉപപോഭാഗം കാരണം 
കുെഞ്ഞ പ്പവർത്ന റചെവ്.

-  എസതി കാരണം റവൽഡതിംഗ് സമയത്് ആർക്് 
പ്പഹരങ്ങൾക്്  ഫോെമതിെ്െ.

- കെങ്ങുന്ന ഭാഗങ്ങളുറെ അഭാവം കാരണം 
കുെഞ്ഞ പരതിപാെനറച്െവ്.

-  ഉയർന്ന പ്പവർത്നക്മത

-  ശ്ബ്ദരഹതിതമായ പ്പവർത്നം.

എസതി വവ്ൽഡതിതംഗതിനവ്റ സദ്യാഷങ്ങൾ

െളതിതമായതും പോനരതിയ രീതതിയതിൽ പൂശ്തിയതും  
ഇെക്പോപ്ൊഡുകൾക്് അനുപോയാജ്യമെ്െ.

ഉയർന്ന ഓപ്ൺ സർക്യൂടേ് പോവാൾപോടേജ് ഉള്ളതതിനാൽ 
വവദ്്യുതാഘാതത്തിന് കൂെുതൽ സാധ്യതയുണ്്.

പോനർത് പോഗജ് ഷീറ്ുകൾ, കാ്റെ് ഇരുമ്്, പോനാൺ-
റഫോെസ് പോൊഹങ്ങൾ (ചതിെ സന്ദർഭങ്ങളതിൽ) 
എന്നതിവയുറെ റവൽഡതിംഗ് ബുദ്തിമുടോയതിരതിക്ും.

വവദ്്യുതതിയുറെ പ്പധാന വതിതരണം ഉള്ളതിെത്് 
മാപ്തപോമ ഇത് ഉപപോയാഗതിക്ാൻ കഴതിയൂ.

ഡതിസതി വവ്ൽഡതിതംഗതിന്വറ ്പസയയാജനങ്ങൾ

പ്ധുവതയുറെ മാറ്ം (പോപാസതിറ്ീവ് 2/3, റനഗറ്ീവ് 
1/3) കാരണം ഇെക്പോപ്ൊഡതിനും അെതിസ്ാന 
പോൊഹത്തിനും ഇെയതിൽ ആവശ്്യമായ താപ 
വതിതരണം സാധ്യമാണ്.

റഫോെസ്, പോനാൺറഫോെസ് പോൊഹങ്ങൾ റവൽഡ് 
റചയ്ാൻ ഇത് വതിജയകരമായതി ഉപപോയാഗതിക്ാം. 
െളതിതമായ വയെുകളും പോനരതിയ രീതതിയതിൽ 
പൂശ്തിയ ഇെക്പോപ്ൊഡുകളും എളുപ്ത്തിൽ 
ഉപപോയാഗതിക്ാവുന്നതാണ്.

പ്ധുവത്വ  പ്പപോയാജനം കാരണം റപാസതിഷണൽ 
റവൽഡതിംഗ് എളുപ്മാണ്.

വവദ്്യുതതിയുറെ പ്പധാന വതിതരണം 
െഭ്യമെ്ൊത്തിെത്് ഡീസൽ അെ്റെങ്തിൽ 
റപപോപ്ൊൾ എഞ്തിൻ ഉപപോയാഗതിച്് ഇത് 
പ്പവർത്തിപ്തിക്ാൻ സാധതിക്ുന്നു .

പ്ധുവതയുറെ  ഗുണം കാരണം പോനർത് ഷീറ്് 
റമറ്ൽ, കാ്റെ് ഇരുമ്്, പോനാൺ-റഫോെസ് പോൊഹങ്ങൾ 
എന്നതിവ റവൽഡതിംഗ് റചയ്ാൻ ഇത് ഉപപോയാഗതിക്ാം.

വവദ്്യുതതിയുറെ പ്പധാന വതിതരണം 
കുെവായതതിനാൽ വവദ്്യുതാഘാതത്തിനുള്ള 
സാധ്യത കുെവാണ്. 

സ്തിരതയുള്ള ഒരു ആർക്് പ്പസരതിപ്തിക്ാനും 
പരതിപാെതിക്ാനും എളുപ്മാണ്.

നതിെവതിറെ പ്കമീകരണത്തിന് വതിദ്ൂര നതിയപ്ത്രണം 
സാധ്യമാണ്.

ഡതിസതി വവ്ൽഡതിതംഗതിന്വറ സദ്യാഷങ്ങൾ

ഡതിസതി റവൽഡതിംഗതിന് വവദ്്യുത ഉെവതിെം ഉണ്്.

-  ഉയർന്ന പ്പാരംഭ റചെവ്

-  ഉയർന്ന പ്പവർത്ന റചെവ്.

-  ഉയർന്ന അറ്കുറ്പ്ണതികൾക്ായുള്ള  റചെവ്.

-  റവൽഡതിംഗ് സമയത്് ആർക്് പ്പഹരങ്ങളുറെ 
പ്പശ്്നം.

-  കുെഞ്ഞ പ്പവർത്നക്മത.

-  ഒരു റവൽഡതിംഗ് ജനപോെറ്െതിന്റെ കാര്യത്തിൽ 
ഒച്യുണ്ാക്ുന്ന പ്പവർത്നങ്ങൾ .

- കൂെുതൽ സ്െം അവശ്്യമായതിവരുന്നത് 
എന്നതിവറയെ്ൊം പോദ്ാഷങ്ങളായതി 
വരുന്നവയാണ് .
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.2.21
വവ്ൽഡർ (Welder) - വവ്ൽഡതിതംഗ് വ്തിദ്്യകൾ                     

EN & ASME അനുസരതിച്ചുള്ള  വവ്ൽഡതിതംഗ് സ്യാനങ്ങൾ (Welding positions as 
per EN & ASME)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• EN & ASME (പരന്തുതം , തതിരശ്ീനമയായതുതം, ലതംബമയായതുതം, ഉയരത്തിൽ ഉള്ളതുതം) അനുസരതിച്ച് 

അ്രതിസ്യാന വവ്ൽഡതിതംഗ് സ്യാനങ്ങൾ തതിരതിച്ചറതിയുക.

അ്രതിസ്യാന വവ്ൽഡതിതംഗ് സ്യാനങ്ങൾ.

-  പരന്നത്  അെ്റെങ്തിൽ വക മാെുന്ന സ്ാനങ്ങൾ 
.  (ചതിപ്തം 1) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് പോപാറെ.

-  തതിരശ്ചീന  സ്ാനം (ചതിപ്തം 2) റെ  പോപാറെയുള്ളത്.

- െംബ സ്ാനം (െംബമായതി മുകളതിപോെക്ും 
താപോഴക്ും) (ചതിപ്തം 3) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് 
പോപാറെ.  

റവൽഡതിംഗ് പോജായതിൻറ്് പോരഖകളുറെ സ്ാനവും 
റവൽഡ് ഭാഗത്തിന്റെ സ്ാനവും  പ്ഗൗണ്് 
അച്ുതണ്ുമായതി ബന്ധറപ്ടേ റവൽഡതിംഗ് 
സ്ാനറത് സൂചതിപ്തിക്ുന്നു.

എെ്ൊ പോജായതിൻറ്ുകളും എെ്ൊ സ്ാനങ്ങളതിെും 
റവൽഡതിംഗ് റചയ്ാം.

തകതി്രുകളുവ്ര  വവ്ൽഡതിതംഗ് സ്യാനതം:

 റവൽഡതിം ഇ എൻ എ സ്എം ഇ  
 ഗ്പതിസ്ാനം

 പോപ്ഗാവ് ഫോതിെ്െറ്് പോപ്ഗാവ ് ഫോതിെ്െറ്്

 നതിരപ്ായ പതി എ പതി എ 1 ജതി 1എഫോ്

 തതിരശ്ചീ പതി സതി പതി ബതി 2 ജതി 2എഫ്ോ 
 നമായ

 െംബമായ പതിജതി/ പതിജതി/ 3 ജതി 3എഫോ് 
  പതിഎ എഫോ്    
  ഫോ് 

 ഉയരത്തി പതി ഇ പതി ഡതി 4G 4F

സപപ്് വവ്ൽഡതിതംഗതിനുള്ള സ്യാനങ്ങൾ :

 റവൽഡതിംഗ് ഇ എൻ എ സ് എം ഇ 
 സ്ാനങ്ങൾ

  പോപ്ഗാവ് പോപ്ഗാവ്

 നതിരപ്ായ പതി എ 1 ജതി

 തതിരശ്ചീനമായ പതി.സതി 2 ജതി

 ഒന്നതിെധതികം പതിഎഫ്ോ 5G   
 സ്ാനമുള്ള /പതിജതി

 ചരുവുള്ള H-LO45 6G   
 (എെ്ൊ      
 സ്ാനത്ും)

-  ഉഴരത്തിെുള്ള സ്ാനം (ചതിപ്തം 4) ൽ പോനാക്ുക.

റവൽഡതിംഗ് പോജായതിൻറ്് / റവൽഡതിംഗ് പാതയതിൽ  
രൂപംറകാണ് ഉരുകതിയ പ്ദ്വ്യത്തിൊണ് എെ്ൊ 
റവൽഡതിംഗ് പ്പവർത്നങ്ങളും നെക്ുന്നത്.
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.2.22
വവ്ൽഡർ (Welder) - വവ്ൽഡതിതംഗ് വ്തിദ്്യകൾ                     

വവ്ൽഡ് ചരതിവ്ുതം ്ഭമണവ്ുതം (Weld slope and rotation)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വവ്ൽഡ് ചരതിവ്ുകളുതം ്ഭമണവ്ുതം വ്തിവ്രതിക്ുക.
•  I.S അനുസരതിച്ച് ചരതിവ്ുതം ്ഭമണവ്ുതം സതംബന്ധതിച്ച വ്തിവ്തിധ വവ്ൽഡതിതംഗ് സ്യാനങ്ങളുതം.

റവൽഡതിംഗ് സ്ാനം: എെ്ൊ റവൽഡതിംഗും താറഴ 
പെഞ്ഞതിരതിക്ുന്ന നാെ് സ്ാനങ്ങളതിൽ ഒന്നതിൽ 
റചയ്ാം.

1  നതിരപ്ായ  അെ്റെങ്തിൽ ഡൗൺ ഹാൻഡതിൽ  . 

2  തതിരശ്ചീനമായ സ്ാനത്് .

3  െംബമായ സ്ാനത്്.

4  ഉയരത്തിൽ .

ഈ സ്ാനങ്ങളതിൽ ഓപോരാന്നും യഥാപ്കമം 
തതിരശ്ചീനവും െംബവുമായ തെങ്ങൾ  ഉപപോയാഗതിച്് 
റവൽഡതിന്റെ അച്ുതണ്ും റവൽഡ് മുഖവും 
രൂപംറകാണ് പോകാണതിെൂറെ തീരുമാനതിക്ാൻ പറ്ും .

വവ്ൽഡതിതംഗതിന്വറ അച്ചുതണ്്: റവൽഡതിന്റെ 
മധ്യത്തിെൂറെ നീളത്തിൽ കെന്നുപോപാകുന്ന ഒരു 
സാങ്ൽപ്തിക പോരഖറയ റവൽഡതിന്റെ അച്ുതണ്് 
എന്ന് വതിളതിക്ുന്നു . (ചതിപ്തം 1) ൽ പോനാക്ുക.

വവ്ൽഡതിൻവറ മുഖതം: റവൽഡതിംഗ് റചയ്ുന്ന 
വശ്ത്് റവൽഡതിംഗ് പ്പപ്കതിയയതിൽ നതിർമ്തിച് 
ഒരു റവൽഡതിൻറെ തുെന്ന ഉപരതിതെമാണ് 
റവൽഡതിന്റെ മുഖം എന്നു പെയുന്നത് .(ചതിപ്തം 1) 
റെ പോപാറെ .

വവ്ൽഡതിന്വറ  ചരതിവ്് (ചതി്തതം 2): െംബമായ 
അെയാളത്തിന്റെ മുകൾ ഭാഗത്തിന് ഇെയതിൽ 
രൂപംറകാണ് പോകാണാണതിത്.

വവ്ൽഡതിന്വറ പരതിവ്ർത്നതം (ചതി്തതം 3): 
റവൽഡ് െൂടേതിന്റെ പോരഖയതിെൂറെ കെന്നുപോപാകുന്ന 
െംബവുമായതി ബന്ധറപ്ടേ നതിരപ്ായ മുകൾ 
ഭാഗത്തിനും റവൽഡ് പാതയതിെൂറെ 
കെന്നുപോപാകുന്ന തെത്തിന്റെ ഭാഗത്ും  
റവൽഡതിന്റെ മുൻവശ്ത്ുള്ള ഒരു ബതിന്ദുവതിനും 
ഇെയതിൽ രൂപറപ്െുന്ന  റവൽഡതിൻറെ അറ്ങ്ങളതിൽ 
ഉള്ള പോകാണാണതിത്.

ചരതിവും പ്ഭമണവും (ചതിപ്തം 4) ൽ പോനാക്ുക .

പരന്ന സ്ാനത്് റവൽഡ് റചയ്ുക. (ചതിപ്തം 5) ൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് പോപാറെ .
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തതിരശ്ചീനവും െംബവുമായ സ്ാനത്് റവൽഡ് 
റചയ്ുക. (ചതിപ്തം 6 & 7) റെ പോപാറെ വവ്ൽഡതിതംഗ് സ്യാനത്തിന്വറ നതിർവ്വചനതം

 സ്യാനതം ചതിഹ്തം ചരതിവ്് ്ഭമണതം

 നതിരന്ന എഫോ് 10 10 ഡതിപ്ഗതിയതിൽ 
 അെ്റെ  ഡതിപ്ഗതി കൂെരുത്  
 ങ്തിൽ  യതിൽ    
 ഡൗൺ  കൂെരുത്    
 ഹാൻഡ്

 തതിരശ്ചീ എച്് 10 ഡതിപ്ഗതി 10° കവതിയുന്നു 
 നമായതി  യതിൽ എന്നാൽ 90° 
   കൂെരുത് കവതിയരുത്

 െംബമായ വതി 45° കവതിു ഏറതങ്തിെും 
   യുന്നു

 മുകളതിൽ ഒ 45 ° 90° കവതിയുന്നു 
   കവതിയ    
   രുത്

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  സവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.2.22

ഉയർന്ന സ്ാനത്് റവൽഡ് റചയ്ുക. (ചതിപ്തം 8) റെ 
പോപാറെ 

റവൽഡ് ചരതിവും റവൽഡ് പരതിവർത്നം നാെ് 
സ്ാനങ്ങളുറെയും കാര്യത്തിൽ മുകളതിൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്നു.

റവൽഡതിംഗ് സ്ാനങ്ങളുറെ ചരതിവ്, പ്ഭമണ 
പോകാണുകൾ എന്നതിവയുമായതി ബന്ധറപ്ടേ 
നതിർവചനങ്ങൾ ഒരു പടേതിക ചുവറെ 
നൽകതിയതിരതിക്ുന്നു.
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.2.23
വവ്ൽഡർ (Welder) - വവ്ൽഡതിതംഗ് വ്തിദ്്യകൾ                     

BIS, AWS എന്തിവ് ് പകയാരമുള്ള വവ്ൽഡതിതംഗ് ചതിഹ്ങ്ങൾ (Welding symbol as per 
BIS and AWS)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വവ്ൽഡ് ചതിഹ്ങ്ങളുവ്ര ആവ്്ര്യകത തതിരതിച്ചറതിയുക
•  ്പയാഥമതിക ചതിഹ്ങ്ങളുതം അനുബന്ധ ചതിഹ്ങ്ങളുതം നതിർവ്വചതിക്ുക.
•  വവ്ൽഡതിതംഗ് ചതിഹ്വ്ുതം അതതിന്വറ ്പസയയാഗവ്ുതം വ്തി്രദ്ീകരതിക്ുക.

ആവ്്ര്യങ്ങൾ: ഡതിവസനർമാർക്ും 
റവൽഡർമാർക്ും റവൽഡതിംഗതിന്  ആവശ്്യമായ 
വതിവരങ്ങൾ വകമാെുന്നതതിന് സാധാരണയായതി 
ചതിഹ്നങ്ങൾ ഉപപോയാഗതിക്ുന്നു. താറഴ 
വതിവരതിച്തിരതിക്ുന്ന ചതിഹ്നങ്ങൾ റവൽഡതിന്റെ 
തരം, വെുപ്ം, സ്ാനം എന്നതിവറയക്ുെതിച്ുള്ള 
വതിവരങ്ങൾ, വരയ്ക്ുന്നതതിനുള്ള മാർഗങ്ങൾ 
എന്നതിവ നൽകുന്നതാണ് .

പ്പാഥമതിക ചതിഹ്നങ്ങൾ (IS 813 - 1986 പ്പകാരം): 
റവൽഡുകളുറെ വതിവതിധ വതിഭാഗങ്ങൾ ഒരു 
ചതിഹ്നത്ാൽ വതിപോശ്ഷതിപ്തിക്റപ്െുന്നു. അത് 
റപാതുറവ നതിർമ്തിപോക്ണ് റവൽഡതിന്റെ 
ആകൃതതിപോയാെ് സാമ്യമുള്ളതാണ്. (പടേതിക 1) ൽ 
പോനാക്ുക . 

അനുബന്ധ ചതിഹ്നങ്ങൾ: പ്പാഥമതിക ചതിഹ്നങ്ങൾ, 
റവൽഡതിംഗതിന്റെ ബാഹ്യ ഉപരതിതെത്തിന്റെ 
ആകൃതതിറയ ചതിപ്തീകരതിക്ുന്ന മററ്ാരു കൂടേം 
ചതിഹ്നങ്ങൾ (അനുബന്ധം) എന്നതിവ (പടേതിക 2) 
പൂരതിപ്തിച്തിരതിക്ുന്നു. പ്പാഥമതിക ചതിഹ്നങ്ങളതിറെ 
അനുബന്ധ ചതിഹ്നങ്ങൾ ആവശ്്യമായ 
റവൽഡ് ഉപരതിതെത്തിന്റെ തരറത്യാണ് 
സൂചതിപ്തിക്ുന്നത്. (പടേതിക 3) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് 
പോപാറെ.

പട്ടതിക 1

്പയാഥമതിക ചതിഹ്ങ്ങൾ

 എസ് പദ്വ്തികൾ ചതി്തീകര ചതിഹ്ങ്ങൾ  
 ഐ  ണങ്ങൾ     
 സതംഖ്യ

 1 ഉയർത്തിയ അരതികുകളുള്ള പ്പോെറ്ുകൾ     
  ക്തിെയതിൽ ബടേ് റവൽഡ് റചയ്ുക. (ഉയർന്ന      
  അരതികുകൾ പൂർണ്ണമായും ഇതതിനാൽ      
  ഉരുകുന്നു).

 2 ചതുരാകൃതതിയതിെുള്ള ബടേ് റവൽഡ്.

 3 തനതിച്ുള്ള  വതി ബടേ് റവൽഡ്.

 4 തനതിച്ുള്ള ചരതിഞ്ഞ ബടേ് റവൽഡ്.

 5 വതിശ്ാെമായ െൂടേ് മുൻഭാഗത്ുള്ള  തരത്തിൽ      
  തനതിച്ുള്ള വതി ബടേ് റവൽഡ്.
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 6 വതിശ്ാെമായ െൂടേ് മുഖപോത്ാെുകൂെതിയ ഒറ്      
  ചരതിഞ്ഞ ബടേ് റവൽഡ്.

 7 തനതിച്ുള്ള യു ബടേ് റവൽഡ് (സമാത്രരപോമാ      
  ചരതിഞ്ഞപോതാ ആയ വശ്ങ്ങൾ ഉള്ളത് )

 8 തനതിച്ുള്ള റജ ബടേ് റവൽഡ്

 9 പതിൻതാങ്ങൾ പ്പവർത്നം : പുെകതിപോൊ      
  അെ്റെങ്തിൽ പതിൻബെം റവൽഡതിപോൊ 

 10 ഫോതിെ്െറ്് റവൽഡ്

 11 പ്െഗ് റവൽഡ്: പ്െഗ് അെ്റെങ്തിൽ      
  സ്പോൊടേ് റവൽഡ് / യുഎസ്എ

 12 അെയാളങ്ങളതിെുള്ള റവൽഡ്

 13 കൂടേതി തുന്നുന്ന തരത്തിെുള്ള   റവൽഡ്

പട്ടതിക 2

അനുബന്ധ ചതിഹ്ങ്ങൾ

 വവ്ൽഡതിതംഗ് ചതിഹ്തം  
 ഉപരതിതലത്തിന്വറ    
 ആകൃതതി

 a) പരന്ന  (സാധാരണ    
 യായതി പൂർത്തിയായ     
 ഫ്ോെഷ്)

 ബതി) പോകാൺറവക്സ്

 സതി) പോകാൺപോകവ്

പട്ടതിക 3

അനുബന്ധ ചതിഹ്ങ്ങളുവ്ര ്പസയയാഗത്തിന്വറ 
ഉദ്യാഹരണ

 പദ്വ്തി ചതി്തീകരണതം ചതിഹ്തം

 പരന്ന     
 (ഫോ്െഷ്)     

 ഒറ്  വതി

 പോകാൺറവ    
 ക്സ് ഇരടേ  വതി     
 ബടേ് റവൽഡ്

 പോകാൺപോകവ്     
 ഫോതിെ്െറ്്     
 റവൽഡ്

 നതിരപ്ായ     
 (ഫോ്െഷ്)     
 ബാക്തിംഗ്     
 പ്പവർത്ന    
 മുള്ളവറയ     
 റകാണ്് പരന്ന     
 (ഫോ്െഷ്) ഒറ്  വതി     
 ബടേ് റവൽഡ്

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  സവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.2.23
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വവ്ൽഡ് ചതിഹ്ങ്ങൾ: ഒരു റവൽഡ് പോജായതിൻറ്തിൽ 
നതിർമ്തിച് റവൽഡതിറന ഇത് പ്പതതിനതിധീകരതിക്ുന്നു. 
റവൽഡതിംഗതിന് മുമ്് ആവശ്്യമായ ഏറതാരു  
പോൊഹത്തിന്റെയും അറ്ം തയ്ാൊക്ുന്നതതിന്റെ 
ഒരു റചെുച്തിപ്തം കൂെതിയാണതിത്.

വവ്ൽഡതിതംഗ് ചതിഹ്ങ്ങൾ: പൂർണ്ണമായ 
റവൽഡതിംഗ് ചതിഹ്നം റവൽഡർക്് അെതിസ്ാന 
പോൊഹം എങ്ങറന തയ്ാൊക്ണം, ഉപപോയാഗതിപോക്ണ് 
റവൽഡതിംഗ് പ്പപ്കതിയ, തീർപോക്ണ് രീതതി, 
ആവശ്്യമായ അളവുകൾ, അെതിസ്ാന റവൽഡ് 
ചതിഹ്നപോത്ാെുകൂെതിയ മറ്് വതിശ്ദ്ാംശ്ങ്ങൾ 
എന്നതിവ മനസതിൊകാൻ സഹായതിക്ുന്നു. 
അവയതിൽ താറഴ പെഞ്ഞതിരതിക്ുന്നതുപോപാറെ 7 
ഘെകങ്ങൾ അെങ്ങതിയതിരതിക്ുന്നു. (ചതിപ്തം 1) ൽ 
പെഞ്ഞതിരതിക്ുന്നത് പോപാറെ. 

1  പരമർശ്തിക്ുന്ന വരതികൾ.

2  സൂചതി നാമ്്.

3  റവൽഡതിംഗ് പ്പാഥമതിക ചതിഹ്നങ്ങൾ.

4  അളവുകളും മറ്് വതിശ്ദ്ാംശ്ങ്ങളും.

5  അനുബന്ധ ചതിഹ്നങ്ങൾ.

6  പൂർത്തിയാറയന്ന ചതിഹ്നങ്ങൾ.

7  അറ്ം  (വ്യക്തതയുള്ള പ്പപ്കതിയ)

ചതി്തീകരണതം വചയ്ുന് രീതതികൾ(ചതി്തതം 2 ഉതം 
3 ഉതം)ലുതം  കയാണതിച്ചതിരതിക്ുന്ു.

പരമയാർ്രതിച്ചതിരതിക്ുന് വ്രതികൾ , അമ്തിൻ 
മുനസപയാവല ഉള്ളത്, അ്റങ്ങൾ 

ചതിപ്തം 1, 5 എന്നതിവയതിൽ പരമാർശ്തിച്തിരതിക്ുന്ന 
വരതികൾ എെ്ൊയ്പോപ്ാഴും തതിരശ്ചീന പോരഖയതിൊണ് 
വരയ്ക്ുന്നത്. റവൽഡതിംഗ് റചയ്ാനുള്ള 
പോജായതിൻറ്് ചതിപ്തത്തിൽ കാണാൻ സാധതിക്ുന്നു. 
റവൽഡതിംഗ് ചതിഹ്നങ്ങളും നൽപോകണ് മറ്് എെ്ൊ 
വതിവരങ്ങളും പരമാർശ്തിച്തിരതിക്ുന്ന വരതികളതിൊയതി  
കാണതിച്തിരതിക്ുന്നു.

അമ്്: പരമാർശ്തിച്തിരതിക്ുന്ന വരതികളുറെ 
രണ്റ്ത്ുo അമ്െയാളം വരച്തിരതിക്ുന്നു. അമ്് 
എെ്ൊയ്പോപ്ാഴും റവൽഡ് റചയ്ത പോജായതിൻറ്തിറന  
പ്പതതിനതിധീകരതിക്ുന്ന വരതിയതിൽ സ്പർശ്തിക്ുന്നു.

റവൽഡതിംഗ് ചതിഹ്നത്തിൽ അമ്െയാള വശ്ം 
റവൽഡ് വതിവരങ്ങൾ എെ്ൊയ്പോപ്ാഴും 
പരമാർശ്തിച്തിരതിക്ുന്ന വരതികൾക്് അവസാനം  
കാണതിച്തിരതിക്ുന്നു. മെുവശ്ത്ുള്ള റവൽഡ് 
വതിവരങ്ങൾ എെ്ൊയ്പോപ്ാഴും ഡാഷ്-വെൻ 
വശ്ത്ും കാണതിക്ുന്നു. (ചതിപ്തം 2 ഉം 4 ഉം) 
പോനാക്തിയാൽ മനസതിൊകും.

അറ്ം: ആവശ്്യമുള്ളപോപ്ാൾ മാപ്തമാണ് അറ്ം 
ഉപപോയാഗതിക്ുന്നത്. അത് ഉപപോയാഗതിച്ാൽ 
വ്യക്തമായ വതിവരങ്ങൾ ഉപപോയാഗതിച് റവൽഡതിംഗ് 
പ്പപ്കതിയ െഭതിക്ുന്നു. അെ്റെങ്തിൽ റവൽഡതിംഗ് 
ചതിഹ്നത്തിൽ കാണതിച്തിടേതിെ്ൊത് മറ്് 
വതിശ്ദ്ാംശ്ങ്ങൾ ആവശ്്യമായതി വരും .

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  സവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.2.23
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വവ്ൽഡതിതംഗ്/്പയാഥമതിക ചതിഹ്ങ്ങൾ: 
റവൽഡതിംഗ് ചതിഹ്നങ്ങളതിൽ വതിവതിധ തരം റവൽഡ് 
ചതിഹ്നങ്ങൾ എങ്ങറന ഉപപോയാഗതിക്ുന്നുറവന്ന് 
ചതിപ്തീകരതിച്തിരതിക്ുന്നു.

റൂട്ട് തുറക്ലുതം സ്ഗയാവ്് സകയാണുകളുതം: 
പൂർണ്ണമായ റവൽഡതിംഗ് ചതിഹ്നത്തിൽ അെതിസ്ാന 
റവൽഡ് ചതിഹ്നത്തിനുള്ളതിൽ െൂടേ് ഓപ്ണതിംഗ് 
അളവ് ദ്ൃശ്്യമാകുന്നു. പോപ്ഗാവ് റവൽഡതിംഗതിൽ 
ഉൾറപ്െുത്തിയതിരതിക്ുന്ന പോകാൺ അെ്റെങ്തിൽ 
റമാത്ം പോകാൺ അെതിസ്ാനമാക്തിയ റവൽഡ് 
ചതിഹ്നത്തിന് മുകളതിൊയും കാണതിച്തിരതിക്ുന്നു. 
(ചതിപ്തം 6) റെ പോപാറെ .

അളവ്ുകളുതം മ്റ് വ്തി്രദ്യാതം്രങ്ങളുതം: ഒരു 
റവൽഡതിംഗതിന്റെ വെതിപ്ം പ്പധാനമാണ്. 
‘റവൽഡതിംഗതിന്റെ വെുപ്ം’ എന്ന പദ്ത്തിന്റെ 
അർത്ം ഫോതിെ്െറ്് റവൽഡതിൽ നതിന്നും 
ബടേ് റവൽഡതിൽ നതിന്നും വ്യത്യസ്തമായ 
കാര്യങ്ങളാണ്. ഒരു ഫോതിൽറ്് റവൽഡതിന്റെ 
അളവുകൾ അെതിസ്ാന റവൽഡ് ചതിഹ്നത്തിന്റെ 
ഇെതുവശ്ത്് കാണതിച്തിരതിക്ുന്നു. (ചതിപ്തം 8) ൽ 
നമ്ർ 300 സൂചതിപ്തിക്ുന്നത് റവൽഡതിന്റെ നീളം 
300 മതിമതി ആറണന്നാണ്. a5 പോപ്താടേതിന്റെ  കനം 5mm 
ആറണന്നും സൂചതിപ്തിക്ുന്നു; Z7 സൂചതിപ്തിക്ുന്നത് 
പാദ്ത്തിന്റെ നീളം 7 മതിെ്െീമീറ്ൊറണന്നുമാണ്

ബയാഹ്യസരഖ, പൂർത്തിയയായ ചതിഹ്ങ്ങൾ: 
പൂർത്തിയാക്തിയ റവൽഡ് ബീഡതിന്റെ ആകൃതതി 
അെ്റെങ്തിൽ രൂപപോരഖ പോപാറെയുള്ളവ  
റവൽഡതിംഗ് ചതിഹ്നത്തിൽ അെതിസ്ാന റവൽഡ് 
ചതിഹ്നത്തിനും പൂർത്തിയാക്തിയ ചതിഹ്നത്തിനും 
ഇെയതിെുള്ള പോനരായ അെ്റെങ്തിൽ വളഞ്ഞ 
വരയായതി കാണതിച്തിരതിക്ുന്നു. വളഞ്ഞ പോകാണ്ൂർ 
വര ഒരു സാധാരണ പോകാൺറവക്സ് അെ്റെങ്തിൽ 
പോകാൺപോകവ് റവൽഡ് ബീഡതിറനയാണ് 
സൂചതിപ്തിക്ുന്നത് . (ചതിപ്തം 7)ൽ പോനാക്ുക.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  സവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.2.23
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.2.24
വവ്ൽഡർ (Welder) - വവ്ൽഡതിതംഗ് വ്തിദ്്യകൾ                     

ആർക്് നീളത്തിന്വറ തരങ്ങളുതം ആർക്് സദ്ർഘ്്യത്തിന്വ്റ   ഫോലങ്ങളുതം 
(Arc length types effects of arc length)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വ്തിവ്തിധ തരതം ആർക്് നീളങ്ങൾ തതിരതിച്ചറതിയുക.
• ആർക്് നീളത്തിന്വറ ഫോലങ്ങളുതം ഉപസയയാഗങ്ങളുതം ്പസ്തയാവ്തിക്ുക.

ആർക്് നീളതം(ചതി്തതം 1): ആർക്് രൂപറപ്െുപോമ്ാൾ 
ഇെക്പോപ്ൊഡ് െതിപ്ും ഉപരതിതെവും തമ്തിെുള്ള 
പോനരായ ദ്ൂരമാണതിത്. ആർക്് നീളറത് മൂന്ന് ആയതി 
തതിരതിച്തിരതിക്ുന്നു.

-  ഇെത്രം അെ്റെങ്തിൽ സാധാരണയായത്.

-  നീളമുള്ളത് .

-  റചെുതായവ .

ഇ്രത്രവ്ുതം സയാധയാരണവ്ുമയായ ആർക്് 
(ചതി്തതം 2): ശ്രതിയായ ആർക്് നീളം അെ്റെങ്തിൽ 
സാധാരണ ആർക്് നീളം ഇെകപ്ോപ്ൊഡതിന്റെ പോകാർ 
വയെതിന്റെ വ്യാസത്തിന് ഏകപോദ്ശ്ം തുെ്യമാണ്.

നീണ് ആർക്് (ചതി്തതം 3): ഇെക്പോപ്ൊഡതിന്റെ 
അപ്ഗവും അെതിസ്ാന പോൊഹവും തമ്തിെുള്ള 
ദ്ൂരം പോകാർ വയെതിന്റെ വ്യാസപോത്ക്ാൾ 

കൂെുതൊറണങ്തിൽ അതതിറന നീണ് ആർക്് എന്ന് 
വതിളതിക്ുന്നു.

വചറതിയ ആർക്് (ചതി്തതം 4): ഇെക്പോപ്ൊഡതിന്റെ 
അപ്ഗവും അെതിസ്ാന പോൊഹവും തമ്തിെുള്ള 
ദ്ൂരം പോകാർ വയെതിന്ററ് വ്യാസത്തിറനക്ാൾ 
കുെവാറണങ്തിൽ   അതതിറന റചെതിയ ആർക്് എന്ന് 
വതിളതിക്ുന്നു.
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വ്്യത്യസ്ത ആർക്് സദ്ർഘ്്യത്തിന്വറ 
ഫോലങ്ങൾ.

നീണ് ആർക്്.

ഇത് ഒരു മുഴങ്ങുന്ന ശ്ബ്ദം ഉണ്ാക്ുന്നു:

-  അസ്തിരമായ ആർക്്.

-  റവൽഡ് പോൊഹത്തിന്റെ ഓക്സതിപോഡഷൻ.

-  പോമാശ്ം സംപോയാജനവും തുളച്ുപോകെെും.  

-  ഉരുകതിയ പോൊഹത്തിന്റെ പോമാശ്മായ 
നതിയപ്ത്രണം.

- കൂെുതൊയുള്ള ചതിതെെുകൾ, ഇെക്പോപ്ൊഡ് 
പോൊഹം പാഴായതതിറന സൂചതിപ്തിക്ുന്നു.

വചറതിയ ആർക്്: ഇത് റപാടേതിറത്െതിക്ുന്ന ശ്ബ്ദം 
ഉണ്ാക്ുന്നു:

-  ഇെക്പോപ്ൊഡ് വഴുവഴുത് നതിെയതിൽ ഉരുകുകയും 
പതിന്നീെ് തണുക്ാൻ  പ്ശ്മതിക്ുകയും റചയ്ുന്നു.

- ഇെുങ്ങതിയ വീതതിയുള്ള ബീഡ് ഉള്ള ഉയർന്ന 
പോൊഹം.

-  കുെഞ്ഞ ചതിതെതിപ്തിക്ൽ.

-  കൂെുതൽ സംപോയാജനവും തുളച്് കയെെും.

സയാധയാരണ ആർക്്: സ്തിരമായ മൂർച്യുള്ള 
റപാടേുന്നതരത്തിളുള്ള  ശ്ബ ്ദ്ം പുെറപ്െുവതിക്ുന്ന  
സ്തിരതയുള്ള ആർക്് കാരണo 

-  ഇെക്പോപ്ൊഡതിന്റെ ജ്വെനം.

-  ചതിതെെുകളുറെ  കുെവ്.

-  ശ്രതിയായ സംപോയാജനവും തുളച്് കയെെും. 

-  ശ്രതിയായ പോൊഹ നതിപോക്പം.

വ്്യത്യസ്ത ആർക്് നീളത്തിന്വറ 
ഉപസയയാഗങ്ങൾ .

ഇ്രത്രതം അല്വലങ്തിൽ സയാധയാരണ ആർക്്: 
ഇെത്രം പൂശ്തിയ ഇെക്പോപ്ൊഡ് ഉപപോയാഗതിച്് 
മൃദ്ുവായ ഉരുക്് റവൽഡ് റചയ്ാൻ ഇത് 
ഉപപോയാഗതിക്ുന്നു. അണ്ർകടേ് ഒഴതിവാക്ാനും 
അമതിതമായ പോകാൺറവക്സ് ഫോതിെ്െറ്് / 
ബെറപ്െുത്ൽ ഒഴതിവാക്ാനും ഇത് അവസാനം 
മൂെതിയതിടേ് പ്പവർത്നത്തിനായതി  ഉപപോയാഗതിക്ാം.

നീണ് ആർക്്: പെ്ഗ്, സ്പോൊടേ് റവൽഡതിംഗതിൽ ഇത് 
ഉപപോയാഗതിക്ുന്നു. ആർക് ്പുനരാരംഭതിക്ുന്നതതിനും 
കുഴതി നതിെച് പോശ്ഷം ഒരു ബതിഡതിയതിന്റെ 
അറ്ത്ുള്ള ഇെക്പോപ്ൊഡ് പതിൻവെതിക്ുപോമ്ാഴും 
സാധാരണയായതി നീളമുള്ള ആർക്് ഒഴതിവാക്ണം 
കാരണം അത് ഒരു പോപാരായ്മയുള്ള റവൽഡ് 
ആയതിരതിക്ും  നൽകുന്നത്.

കുറഞ്ഞ ആർക്്: െൂടേ് പ്പവർത്നങ്ങൾക്് 
നെ്െ െൂടേ് തുളച്ുകയറ്ത്തിനും  സ്ാനപരമായ 
റവൽഡതിംഗതിനും ഇത് ഉപപോയാഗതിക്ുന്നു. കനത്തിൽ 
പൂശ്തിയ ഇെക്പോപ്ൊഡ്, കുെഞ്ഞ വഹപ്ഡജൻ, 
ഇരുമ്്, റപാെതി, ആഴത്തിെും വ്യാപ്തതിയതിെുമുള്ള 
ഇെക്പോപ്ൊഡ് എന്നതിവ ഉപപോയാഗതിക്ുപോമ്ാൾ ഈ 
രീതതിയതിൽ റചയ്ാെുണ്് 

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  സവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.2.24
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.2.25
വവ്ൽഡർ (Welder) - വവ്ൽഡതിതംഗ് വ്തിദ്്യകൾ                     

്ധുവ്തത് തരങ്ങളുതം ്പസയയാഗങ്ങളുതം (Polarity types and application)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ആർക്് വവ്ൽഡതിoഗതിവല ്ധുവ്ീകരണത്തിന്വറ തരങ്ങളുതം ്പയാധയാന്യവ്ുതം.
•  സനർ വ്തിപരീത ്ധുവ്ീകരണത്തിനവ്റ ഉപസയയാഗങ്ങൾ വ്തിവ്രതിക്ുക.
•  ്ധുവ്തത്തം നതിർണ്ണയതിക്ുന്തതിനുള്ള രീതതികൾ വ്തിവ്രതിക്ുക.

ആർക്് വവ്ൽഡതിതംഗതിവല ്ധുവ്തത്തം: 
റവൽഡതിംഗ് സർക്യൂടേതിറെ നതിെവതിറെ ഒഴുക്തിന്റെ 
ദ്തിശ്റയയാണ് പ്ധുവീയത സൂചതിപ്തിക്ുന്നത്. (ചതിപ്തം 
1) റെ പോപാറെ.

വവദ്്യുതപ്പവാഹം (DC) എപോപ്ാഴും പോനരതിടോണ് 
ഒഴുകുന്നത്:

- പരമ്രാഗത സതിദ്ാത്രമനുസരതിച്് പോപാസതിറ്ീവ് 
(ഉയർന്ന അത്രർെീന ശ്ക്തതി) റെർമതിനൽ 
മുതൽ റനഗറ്ീവ് (താഴ്ന്ന അത്രർെീന ശ്ക്തതി) 
റെർമതിനൽ വറരയാണ്.

-  ഇെക്പോപ്ൊണതിക് സതിദ്ാത്രം അനുസരതിച്് 
റനഗറ്ീവ് റെർമതിനൽ മുതൽ പോപാസതിറ്ീവ് 
റെർമതിനൽ വറരയും ആണ് .

പഴയ യപ്ത്രങ്ങളതിൽ പ്ധുവീയത 
മാപോറ്ണ്തിവരുപോമ്ാറഴെ്ൊം ഇെക്പോപ്ൊഡും എർത്് 
പോകബതിളുകളും പരസ്പരം മാറ്ുന്നു.

ഏറ്വും പുതതിയ യപ്ത്രങ്ങളതിൽ പ്ധുവീയത മാറ്ാൻ 
ഒരു പ്ധുവത്വ സ്വതിച്് ഉപപോയാഗതിക്ുന്നു.

ഇലക്സ്്രയാണുകളുവ്ര ഒഴുക്് എസപ്യാഴുതം 
വനഗ്റീവ്് മുതൽ സപയാസതി്റീവ്് 
വ്വരയയാണ്.

പവ്ർ സ്സയാതസ്് അതതിന്വറ ്ധുവ്ങ്ങൾ 
ഇ്രയ്ക്തിവ്ര മയാ്റുന്തതിനയാൽ എസതിയതിൽ 
നമുക്് ്ധുവ്ീകരണതം പതതിവ്യായതി 
ഉപസയയാഗതിക്യാൻ കഴതിയതില്ല. (ചതി്തതം 2) 
ൽ സനയാക്ുക.

റവൽഡതിംഗതിറെ പ്ധുവീയതയുറെ 
പ്പാധാന്യം: ഡതിസതി റവൽഡതിംഗതിൽ 2/3 ചൂെ് 
പോപാസതിറ്ീവതിന്റെ അവസാനത്തിൽ നതിന്നും, 1/3 
റനഗറ്ീവതിന്റെ അവസാനത്തിൽ നതിന്നുമായും 
പോമാചതിപ്തിക്റപ്െുന്നു.

ഇെക്പോപ്ൊഡതിെും അെതിസ്ാന പോൊഹത്തിെും 
തുെ്യമെ്ൊത് താപ വതിതരണത്തിന്റെ ഈ ഗുണം 
െഭതിക്ുന്നതതിന് വതിജയകരമായ റവൽഡതിംഗതിനുള്ള 
ഒരു പ്പധാന ഘെകമാണ് പ്ധുവത്വം .

്ധുവ്ീകരണ തരങ്ങൾ

- പോനരായ പ്ധുവത്വം അെ്റെങ്തിൽ ഇെക്പോപ്ൊഡ് 
റനഗറ്ീവ് (DCEN).

-  വതിപരീത പ്ധുവത്വം അെ്റെങ്തിൽ ഇെക്പോപ്ൊഡ് 
പോപാസതിറ്ീവ് (DCEP).

സനരയായ ്ധുവ്തത്തം: പോനരായ പ്ധുവീയതയതിൽ 
ഇെക്പോപ്ൊഡ് റനഗറ്ീവതിപോെക്ും യത്നം  
ഊർജ്പോപ്സാതസ്തിന്റെ പോപാസതിറ്ീവ് 
റെർമതിനെതിപോെക്ും ബന്ധതിപ്തിച്തിരതിക്ുന്നു. (ചതിപ്തം 
3) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് പോപാറെ.

വ്തിപരീത ്ധുവ്തത്തം: വതിപരീത പ്ധുവീയതയതിൽ 
ഇെക്പോപ്ൊഡ് പോപാസതിറ്ീവതിപോെക്ും വർക്് വവദ്്യുത 
പ്പവാഹത്തിന്റെ റനഗറ്ീവ് റെർമതിനെതിപോെക്ും 
ബന്ധതിപ്തിച്തിരതിക്ുന്നു. (ചതിപ്തം 4) റെ പോപാറെ .
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പോനരായ പ്ധുവത്വം താറഴ പെഞ്ഞതിരതിക്ുന്നവയതിൽ 
ഉപപോയാഗതിക്ുന്നു:
-  പോനരതിയ ആവരണം പൂശ്തിയതും ഇെത്രം 

പൂശ്തിയ ഇെക്പോപ്ൊഡുകളുമുള്ള റവൽഡതിംഗതിന് .
-  കൂെുതൽ അെതിസ്ാന പോൊഹ സംപോയാജനവും 

തുളച്് കയറ്ം െഭതിക്ുന്നതതിന് കടേതിയുള്ള 
ഭാഗങ്ങൾ താപോഴക്ുള്ള സ്ാനത്ാക്തി  
റവൽഡതിംഗ് റചയ്ുന്നതതിന് തുെങ്ങതിയവയ്ക്.്

വതിപരീത പ്ധുവത്വം  ഉപപോയാഗതിക്ുന്നത് 
-  പോനാൺ-റഫോെസ് പോൊഹങ്ങളുറെ റവൽഡതിംഗതിന് 
-  കാ്റെ് ഇരുമ്് റവൽഡതിംഗതിന് .
-  കനത്തും അതതിഭാരമായ രീതതിയതിെുള്ള 

പൂശ്തിയ ഇെക്പോപ്ൊഡുകളുമുള്ള റവൽഡതിംഗതിന് .
- തതിരശ്ചീനവും, െംബവും, ഉയർന്നതുമായ 

സ്ാനങ്ങളതിറെ  റവൽഡതിംഗതിന്. 
-  പോൊഹ പാളതിയുറെ റവൽഡതിംഗ് 

തുെങ്ങതിയവയ്ക്് .
ഹാർഡ് റഫോയ ്സതിംഗ്, റ്റെയതിൻറെസ് ്റെീൽ 
റവൽഡതിംഗ് എന്നതിവ എസതിറയക്ാൾ ഡതിസതിക്ാണ് 
മുൻകരുതൽ നൽകുന്നത്. 
ഇെക്പോപ്ൊഡ് നതിർമ്ാതാക്ളുറെ നതിർപോദേശ്റത് 
ആപ്ശ്യതിച്ാണ് പ്ധുവത്തിന്റെ തതിരറഞ്ഞെുപ്്.
്ധുവ്ീയതയുവ്ര അന്തിമനതിർണ്ണയതം: മതികച് 
ഫോെം െഭതിക്ുന്നതതിന് റവൽഡതിംഗ് യപ്ത്രത്തിന്റെ 
ശ്രതിയായ റെർമതിനെതിറനാപ്ം ഇെക്പോപ്ൊഡ് 
ഘെതിപ്തിപോക്ണ്ത് അത്യാവശ്്യമാണ്.
ഒരു ഡതിസതി റവൽഡതിംഗ് യപ്ത്രത്തിറെ പോപാസതിറ്ീവ്/
റനഗറ്ീവ് റെർമതിനെുകൾ ഇനതിപ്െയുന്ന 
പരതിപോശ്ാധനകളതിെൂറെ തതിരതിച്െതിയാൻ സാധതിക്ും .
കയാർബൺ ഇലക്സ്്രയാഡ് വ്രസ്റ് (ചതി്തതം 5): ഡതിസതി 
ഉപപോയാഗതിച്് അതതിന്റെ അറ്ത്് സൂചതിപ്തിക്ുന്ന 
ഒരു കാർബൺ ഇെക് പോപ്ൊഡതിന്റെ സഹായപോത്ാറെ 
സാധാരണ വവദ്്യുതതിയുറെ പരതിധതി ഉപപോയാഗതിച്് 
ഒരു ആർക്് അെതിക്ുക.
പോപാസതിറ്ീവ് റെർമതിനെുമായതി ബന്ധതിപ്തിച്ാൽ 
കാർബണതിന്റെ കൂർത് അറ്ം ഉെൻ തറന്ന 

മങ്ങതിയതായതി മാെും പപോക് റനഗറ്ീവതിൽ 
മാറ്റമാന്നും ഉണ്ാകതിെ്െ.

ജെ പരതിപോശ്ാധന(ചതിപ്തം 6): റവൽഡതിംഗ് 
പോകബതിളതിന്റെ രണ്് റെർമതിനെുകളും 
(ഡതിസതിയുമായതി ബന്ധതിപ്തിച്തിരതിക്ുന്നു) 
ഇെക്പോപ്ൊവെറ്തിന്ററ്  റവള്ളമുള്ള ഒരു പപ്തത്തിൽ  
റവപോവേറെ ഇെുക.

കൂെുതൽ പോവഗത്തിൽ ഉയരുന്ന കുമതിളകൾ 
റനഗറ്ീവതിറന സൂചതിപ്തിക്ും സാവധാനത്തിൽ 
ഉയരുന്ന കുമതിളകൾ പോപാസതിറ്ീവതിപോനയും 
സൂചതിപ്തിക്ുന്നു .

റതറ്ായ പ്ധുവീകരണത്തിന്റെ സൂചനകൾ 

റതറ്ായ പ്ധുവതയുള്ള ഇെക്പോപ്ൊഡ് 
ഉപപോയാഗതിക്ുകയാറണങ്തിൽ അത് 
ഇനതിപ്െയുന്നതതിപോെക്് നയതിക്ും:

-  അധതികമായ  ചതിതെെും  പോമാശ്ം തുളച്് പോകെെും 

-  ഇെക്പോപ്ൊഡതിന്റെ അനുചതിതമായ സംപോയാജനം.

-  റവൽഡ് പോൊഹത്തിന്റെ ഉപരതിഭാഗത്് കനത് 
തവതിടേുനതിെത്തിെുള്ള നതിപോക്പം.

-  ആർക്് വകകാര്യം റചയ്ുന്നതതിെുള്ള 
ബുദ്തിമുടേ്.

-  ആർക്തിന് അസാധാരണമായ ശ്ബ്ദം.

- ഉപരതിതെ വവകെ്യങ്ങളും കൂെുതൽ 
ചതിതെെുകളും ഉള്ള പോമാശ്ം റവൽഡ് ബീഡ് 
രൂപം.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  സവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.2.25
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.26
വവ്ൽഡർ (Welder) - സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം  (OAW, SMAW)                    

വവ്ൽഡ് ഗുണനതിലവ്യാരവ്ുതം പരതിശോ�യാധനയുതം സയാധയാരണ വവ്ൽഡതിതംഗ് 
വെറ്ുകശോളയാവെയാപ്തം നല്ലെുതം ശോപയാരയായ്മ ഉള്ളെുമയായ   വവ്ൽഡുകളുവെ 
രൂപങ്ങൾ (Weld quality and inspection common welding mistakes and apperance of 
good and defective welds)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വവ്ൽഡതിതംഗതിന്വെ ശോയയാഗ്യെയുവെയുതം പരതിശോ�യാധനയുവെയുതം ആവ്�്യകെ വ്തി�ദ്റീകരതിക്ുക
•  നല്ലെുതം ശോപയാരയായ്മ ഉള്ളെുമയായ വവ്ൽഡുകളുവെ രൂപതം െതിരതിച്ചെതിയുക.

ആമുഖതം

റവൽഡതിംഗ് ഘടനയതിൽ (ഉദാ. പാലം) 
കൂട്തിച്ചേർത് ച്�ായതിൻറ്ുകൾക്്  ചതില ച്സവന 
സംബന്ധമായ കഴതിവുകൾ ഉണ്ായതിരതിക്ുറമന്് 
പ്പതീക്തിക്ുന്ു. കൂട്തിച്ചേർത് ച്�ായതിൻറ്ുകൾക്് 
സാധാരണയായതി വതിവതിധ തരത്തിലുള്ള ച്ലാഡതിംഗ് 
ആവശ്്യമാണ്. അത് ലളതിതച്മാ സങ്ീർണ്ണച്മാ ആയ 
സ്വഭാവത്തിന്റെ സമ്മർദ്ദത്തിന് വതിച്ധയമാണ്. 
അത് ഉപരതിതലത്തിൽ ദൃശ്്യമാകുന്ത് നല്ലച്താ 
ചീത്ച്യാ ആയതിട്ായതിരതിക്ാം.

വവ്ൽഡതിതംഗ് ശോയയാഗ്യെയുതം പരതിശോ�യാധനയുതം:

ആവശ്്യമുള്ള ഗുണങ്ങളുറടച്യാ 
സവതിച്ശ്ഷതയുറടച്യാ സാന്തിധ്യം 
ഉെപ്ാക്ുന്തതിന് നതിർമ്മാണ പ്പപ്കതിയകളുറടയും 
ഉൽപന്ങ്ങളുറടയും നതിരീക്ണവുമായതി 
പരതിച്ശ്ാധന ബന്ധറപ്ട്തിരതിക്ുന്ു.

ചതില സന്ദർഭങ്ങളതിൽ പരതിച്ശ്ാധന പൂർണ്ണമായും 
ഗുണപരവും റവൽഡതിഡ് ച്�ായതിൻറ്ുകളുറട 
ഉപരതിതല വവകല്യങ്ങളുറട ദൃശ്്യ നതിരീക്ണം 
മാപ്തം ഉൾറപ്ച്ട്ക്ാവുന്തും ആണ് . മറ്ു 
സന്ദർഭങ്ങളതിൽ  പരതിച്ശ്ാധനയതിൽ ആവശ്്യമായ 
പ്പച്ത്യക ഗുണങ്ങൾ പാലതിക്ുന്ുച്ണ്ാ 
ഇല്ലച്യാ എന്് നതിർണ്ണയതിക്ാൻ സങ്ീർണ്ണമായ 
പരതിച്ശ്ാധനയുറട പ്പകടനവും  ഉൾറപ്ടുന്ു. 
മെുവശ്ത്് യപ്ത്ര സംബന്ധമായ പരതിച്ശ്ാധന 
ച്പാലുള്ള ചതില ഗുണങ്ങളുറട അളവ് 
നതിർണ്ണയതിക്ാൻ പ്പവർത്ന ഭൗതതിക പ്പകടനങ്ങൾ  
(പരതിച്ശ്ാധന) പ്പച്ത്യകമായതി പരാമർശ്തിക്ുക അത് 
പതിന്ീട് വതിശ്ദീകരതിക്ുന്താണ്.

പരതിച്ശ്ാധന ഗുണനതിലവാരം നതിർണ്ണയതിക്ൽ 
ലക്്യമതിടുന്ത്  ഫലത്തിന്റെ 
പ്പത്യാഘാതറത്ക്ുെതിചേുള്ള വസ്തുതകൾ 
കറണ്ത്ുക, അച്തസമയം പരതിച്ശ്ാധന 
സ്ാപതിത മാനദണ്ഡങ്ങളുറട പ്പച്യാഗത്തിലൂറട 
അളവ് നതിയപ്ത്രതിക്ാൻ ഉച്ദ്ദശ്തിക്ുക, കൂടാറത 
നതിലവാരമതില്ലാത് ഉൽപ്ന്ം നതിരസതിക്ുക എന് 
ആശ്യങ്ങൾ  ഉൾറപ്ടുന്തും കൂറടയാണ്.

1  സുഷതിരം: റവൽഡ് ച്ലാഹം കുടുങ്ങുന് 
സമയത്് പരതിണമതിചേ വാതകങ്ങളുറട 
സാപ്ന്ദീകരണം  ആണതിത്.

2  സ്ലാഗ് ഉൾറപ്ടുത്ലുകൾ: ഓകവ്സഡുകളും 
ച്ലാച്ഹതര ഖര വസ്തുക്ളും റവൽഡ് 
ച്ലാഹത്തിൽ അല്റലങ്തിൽ അടതിസ്ാന 
ച്ലാഹത്തിനും ഉപച്യാഗതിചേ ച്ലാഹത്തിനും 
ഇടയതിൽ കുടുങ്ങതിയതതിറന ആണ് ഇങ്ങറന 
പെയുന്ത്.

3 ഓവർലാപ്്: അടതിസ്ാന ച്ലാഹത്തിന്റെ 
ഉപരതിതലത്തിൽ ഫ്യൂഷൻ പരതിധതിക്പ്ുെച്ത്ക്് 
വ്യാപതിക്ുന് അധതികമായതി ഉരുകാത്ച്താ 
ഉപച്യാഗതിചേച്താ ആയ ച്ലാഹം.

4 ച്റ്ാ പ്കാക്്: അടതിസ്ാന ച്ലാഹത്തിന്റെയും 
റവൽഡ് ച്ലാഹത്തിന്റെയും റവൽഡ് 
ച്�ായതിൻറ്തിറല ച്റ്ാ സ്ാനത്ാണ് വതിള്ളൽ 
സംഭവതിക്ുന്ത്. ഇത് ച്രഖാംശ്മായ 
അലറ്ലങ്തിൽ തതിരശ്ീന ച്കബതിളതിറന 
വതിഭ�തിച്ചേക്ാം.

5  സംച്യാ�നത്തിന്റെ അഭാവം: ഇത് അപൂർണ്ണച്മാ 
ഭാഗതികമായതിട്ുള്ള ഉരുകലും റവൽഡ് 
ച്ലാഹത്തിന്റെ സംച്യാ�നവുമാണ്.

6  െൂട്് വതിള്ളൽ: ഉപച്യാഗതിചേ ച്�ായതിൻറ്്  െൂട്തിലാണ് 
വതിള്ളൽ സംഭവതിക്ുന്ത്.

7  ബീഡതിന് താറഴയുള്ള വതിള്ളൽ: ഇത് അടതിസ്ാന 
ച്ലാഹത്തിന് കീഴതിൽ അനുചതിതമായതി 
ഉപച്യാഗതിചേ ച്ലാഹത്തിന്റെ ചൂട് ബാധതിചേ 
ച്മഖലയതിൽ ആണ് സംഭവതിക്ുന്ത്.

8  ചൂടുള്ള വതിള്ളലുകൾ: ഉരുകതിയ ഘട്ത്തിൽ നതിന്് 
ശ്ീതീകരണ സമയത്് ഉയർന് താപനതിലയതിൽ 
ആണ് ഇത് സംഭവതിക്ുന്ത് .

9  അണ്ർകട്്: റവൽഡതിന്റെ അരതികതിൽ 
അടതിസ്ാന ച്ലാഹവുമായതി ഉരുക്തി 
റവൽഡ് ച്ലാഹത്തിൽ നതിെചേ ഒരു അടയാളം 
അല്റലങ്തിൽ തുടർചേയായ ചാൽ  ആണ് ഇത്.
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സാധാരണ റവൽഡതിംഗ് സമയത്ുള്ള റതറ്ുകൾ 
(വവകല്യങ്ങൾ)

10 െതിരശ്്റീന വ്തിള്ളൽ: അടതിസ്ാന 
ച്ലാഹത്തിന്റെയും റവൽഡതിന്റെയും 
റവൽഡ് ച്�ായതിൻറ്തിയതിന്റെ റവൽഡ് 
ബീഡതിലുടനീളമുള്ള  സ്ാനത്ും ആണ് 
വതിള്ളൽ സംഭവതിക്ുന്ത് .

11 ഗ ർ ത് തം : ച തി പ്ത ങ്ങ ള തി ൽ 
ക ാ ണ തി ചേ തി ര തി ക്ു ന് തു ച് പ ാ റ ല 
ഉപരതിതലത്തിലുള്ള  കുഴതിയതിറല  റവൽഡ് 
ബീഡതിൽ  വ്യാപതിക്ുന്ു.

12 ശോരഖയാതം� വ്തിള്ളൽ: റവൽഡ് സീമതിന്റെ 
ഉപരതിഭാഗത്് അടതിസ്ാന ച്ലാഹത്തിന്റെയും 
റവൽഡ് ച്ലാഹത്തിന്റെയും സ്ാനത്ുള്ള  
റവൽഡ് ച്�ായതിൻറ്തിലൂറട  വതിള്ളൽ മൂടുന്ു.

13 HAZ - ചൂെ് ബയാധതിച്ച ശോമഖല: ഉരുകതിയ 
അടതിസ്ാന ച്ലാഹത്തിന്റെ വതിസ്തീർണ്ണവും 
അതതിന്റെ സൂക്്മ ഘടനയുറട ഗുണങ്ങളും 
റവൽഡതിംഗ് ചൂടതിറന ബാധതിക്ുന്ു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുെുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.3.26
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.27
വവ്ൽഡർ (Welder) - സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം  (OAW, SMAW)                    

വവ്ൽഡ് അളവ്ുകളുതം അെതിന്വെ ഉപശോയയാഗങ്ങളുതം(Weld gauges and its uses)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വവ്ൽഡതിതംഗ് അളവ്ുകളുവെ െരങ്ങൾ
•  വവ്ൽഡതിന്  അളവ്ുശോകയാൽ  ഉപശോയയാഗതിക്ുന്ു.

വവ്ൽഡതിതംഗ് അളവ്ുകൾ: ആകൃതതിയതിലുള്ള 
ഒരു റസറ്് വ്യക്തിഗത അനുമതതി ഉള്ളതും,  
കട്തിച്യെതിയതും, സംച്യാ�തിക്ാത്തും, ഒരു 
ക്ലാമ്തിംഗ് പ്കമീകരണം ഉപച്യാഗതിചേ് റവൽഡ് 
റചയ്ുന്തും, എന്ാൽ റവൽഡുകളതിറല 
റവൽഡ് ബലറപ്ടുത്ാനും താങ്ങതിന്റെ വലുപ്ം 
അളക്ാനുമായതി ച്ഗ�് ഉപച്യാഗതിക്ുന്ു. (ഫതില്ലറ്് 
റവൽഡെതിന്റെ കാര്യത്തിൽ ച്കാൺച്കവും 
ച്കാൺറവക്സും ആണ് ഉപച്യാഗതിക്ുന്ത്) 
ച്മൽപ്െഞ്ഞ സവതിച്ശ്ഷതകൾക്ായതി റവൽഡ് 
ച്�ായതിൻറ്ുകൾ ഇടയ്ക്തിറട പരതിച്ശ്ാധതിക്ുന്ു. 
ഘടനയുറട ഘടകത്തിന്റെ വലുപ് 
ആവശ്്യകതകൾ നതിെച്വറ്ുന്തതിനായും, ശ്രതിയായ 
റവൽഡ് ഉെപ്ാക്ുന്തതിനും, ഘട്മായുള്ള 
പരതിച്ശ്ാധന ആവശ്്യമാണ്. കൂടാറത റവൽഡ് ച്ഗ�് 
ഉപച്യാഗതിക്ുന്താണ് ഏറ്വും അനുച്യാ�്യമായ 
പരതിച്ശ്ാധന നടപടതിപ്കമം. അതുവഴതി റമചേറപ്ട് 
ഗുണനതിലവാരം  വകവരതിക്ുന്ു. റവൽഡ് ച്ഗ�് 
റവൽഡതിംഗ് വതിഭാഗത്തിന്റെ തരം, റവൽഡ് 
ആകൃതതി പരതിച്ശ്ാധതിക്ൽ അതുകൂടാറത 
ആവശ്്യമായ ബീഡതിന്റെ വലുപ്ം എന്തിവറയ 
ആപ്ശ്യതിചേതിരതിക്ുന്ു .

• റവൽഡ് ഫതില്ലറ്തിന്റെ  മാനദണ്ഡം  (ചതിപ്തം 1) ൽ 
കാണതിചേതിരതിക്ുന്ു.

• AWS തരം റവൽഡതിന്റെ അളവ് മാനദണ്ഡം  
(ചതിപ്തം 2) ൽ പെഞ്ഞതിരതിക്ുന്ു.

റവൽഡ് ഫതില്ലറ്തിൻററ് മാനദണ്ഡം: 
സ്വീകാര്യമായ പരതിധതിക്ായതി ഫതില്ലറ്് 
റവൽഡ് ആകൃതതി പരതിച്ശ്ാധതിക്ുന്തതിന് 
റവൽഡ് ഫതില്ലറ്് മാനദണ്ഡം ഉപച്യാഗതിചേ് 
താങ്ങതിന്റെ വലുപ്ത്തിനായതി ഫതില്ലറ്് റവൽഡ് 
പരതിച്ശ്ാധതിക്ുന്ു. മാനദണ്ഡം പ്കമീകരതിക്ുന് 
റവൽഡ് ഉപരതിതലം  താരതമ്യറപ്ടുത്തി റവൽഡ് 
പ്പതലറത് വളഞ്ഞതായതി  നതിർണ്ണയതിക്ണം. (ചതിപ്തം 
1) ൽ കാണതിചേതിരതിക്ുന്ത് ച്പാറല.

കാണതിചേതിരതിക്ുന് ചതിപ്തം 1 റവൽഡ് ഫതില്ലറ്് 
മാനദണ്ഡത്തിനച്്െതാണ്. അവ സംബന്ധതിചേ 
തത്ുല്യമായ ഒരു ഇഞ്് അടതിസ്ാനമായതി 
ഉപച്യാഗതിചേ് അടയാളറപ്ടുത്തിയതിരതിക്ുന്ു. 
പരതിശ്ുദ്ധമായ സ്റീൽ റകാണ്ാണ് അളക്ുന് 
ബച്്ലഡ്  നതിർമ്മതിചേതിരതിക്ുന്ത്. അതതിനനുസരതിചേ് 
താങ്ങ്  പരതിച്ശ്ാധതിക്ുന്തതിനും വളഞ്ഞ റവൽഡ് 

ഉപരതിതലമാക്ാനും സാധതിക്ുന്ു . (ചതിപ്തം 2) ൽ 
ച്നാക്ുക .

താങ്ങതിന്റെ വലുപ്ങ്ങളതിറലാന്് റചെുതാകുന്തും 
റവൽഡതിംഗ് വലുപ്ം കുെവാകുന്തും  
സ്വീകാര്യമല്ലാത് കാര്യങ്ങൾ ആണ്.(ചതിപ്തം 3) ൽ 
പെഞ്ഞതിരതിക്ുന്ത് ച്പാറല .

 കുെഞ്ഞ ച്കാൺച്കവതിംഗ് അളക്ുന്തതിനുള്ള 
വതിടവ് കാണതിക്ുന്ു. മുഖാമുഖം വീണ്ും റവൽഡ് 
റചയ്ുന്തും സ്വീകാര്യമല്ല.

റവൽഡതിന് ച്പ്താട്്  കനം കുെവാകുന്തതിന്റെ 
കാരണങ്ങളും സ്വീകാര്യമല്ല.
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എല്ലയാ വവ്ൽഡ് അളവ്തിന്വെയുതം 
മയാനദണ്ഡങ്ങൾ  

ഈ ച്ഗ�് സാധാരണ ഫതില്ലറ്് 
മാനദണ്ഡത്തിറനക്ാൾ ശ്ക്മാണ്. ഈ ച്ഗ�് 
റവൽഡതിന്ററ് പ്പവർത്ന മാനദണ്ഡങ്ങളുറട   
അളവുകൾ ഇനതിപ്െയുന്വയാണ്.

1 ഫതില്ലറ്തിന്റെ റലഗ് വലുപ്ം ഉപച്യാഗതിക്ൽ .

2 ഉത്രതി നതിൽക്ുന് സ്വീകാര്യമായ വലതിപ്ം.

3  അകച്ത്ക്ു വളഞ്ഞ സ്വീകാര്യമായ വലതിപ്ം.

4 ബട്് റവൽഡതിൽ സ്വീകാര്യമായ ബലറപ്ടുത്ൽ 
ഉയരം.

ഫതില്ലറ്് ഉപച്യാഗതിചേ ബട്് റവൽഡതിനായതി 
ഉപച്യാഗതിചേ ബീഡ് സ്ാനത്തിനനുസരതിചേ് 
അനുച്യാ�്യമായ രീതതിയതിൽ മാറ്ാൻ കഴതിയുന് 
ആഘാതങ്ങളുറട  മാനദണ്ഡറത്  ഉൾറക്ാള്ളുന്ു.

റവൽഡ് ബീഡ് ഉപരതിതലത്തിനനുസരതിചേ് 
പ്കമീകരതിചേതിരതിക്ുന് ബ്ച്ലഡ് ഇതതിൽ 
അടങ്ങതിയതിരതിക്ുന്ു.

അളറവടുപ്തിന്റെ തരം അനുസരതിചേ് 
റവൽഡ് ബീഡതിന് മുകളതിൽ ബ്ച്ലഡതിന് 
സ്ാനം നൽകതിയതതിന് ച്ശ്ഷം (ചതിപ്തം 4) ൽ 
കാണതിചേതിരതിക്ുന്തുച്പാറല അനുച്യാ�്യമായതി 
നതിർണ്ണയതിചേ അളവതില്ലുള്ള  സ്പ്കൂകൾ  ഉപച്യാഗതിചേ്   
മുെുക്ുക .

1 ഫതില്ലറ്് റവൽഡ് പാദത്തിന്റെ   
വലുപ്ം നതിർണ്ണയതിക്ാൻ (ചതിപ്തം 5) ൽ 
കാണതിചേതിരതിക്ുന്തുച്പാറല റവൽഡതിന്റെ ച്റ്ായ്   
ച്നറര സ്ച്ലാട്തിൽ സ്ാപതിചേതിരതിക്ുന്ു.

മററ്ാരു ച്�ായതിൻറ്് നമ്െതിന്റെ ഉപരതിതലത്തിൽ 
ച്പായതിൻറ്ർ ബ്ച്ലഡ് നീക്ുച്മ്ാൾ താച്ഴക്് അകറ്തി 
മാറ്ുന്ു. ചതിപ്തത്തിൽ കാണതിചേതിരതിക്ുന്തുച്പാറല.

അടയാളം വയ്ക്ുന് സ്റകയതിലതിന്റെ 
യാദൃശ്തികത ഫതില്ലറ്് നൽകതിയ പാദയളവ്  
നതിർവചതിക്ുന്ു.

2 കൺവവ്ക്സതിറ്തിയുവെ സ്വ്റീകയാര്യമയായ 
വ്ലതിപ്തം: കൺറവക് സതിറ്തിയുറട സ്വീകാര്യമായ 
വലുപ്ം നതിർണ്ണയതിക്ാൻ ചതിപ്തം 6-ൽ 
കാണതിചേതിരതിക്ുന്തുച്പാറല ച്�ായതിൻെ്കളുറട 
രണ്് ഭാഗങ്ങളും   സ്ാപതിചേതിരതിക്ുന് 45° ച്കാണതിൽ 
വശ്ങ്ങളുള്ള ച്ഗ�തിന്റെ ച്സ്റാക്് ഭാഗമാണതിത് .

റവൽഡതിന്റെ ഉപരതിതലത്് സ്പർശ്തിക്ുന്തതിന് 
ച്പായതിൻറ്ർ ബ്ച്ലഡ് ചരതിചേ്  ബലറപ്ടുത്തി 
കുത്റന നതിർത്ുന്ു.

3 ച്കാൺറവക്സതിറ്തിയുറട സ്വീകാര്യമായ 
വലതിപ്ം: കൺറവക് സതിറ്തിയുറട സ്വീകാര്യമായ 
വലുപ്ം നതിർണ്ണയതിക്ാൻ ച്�ായതിൻറ്്കളുറട 
രണ്് ഭാഗങ്ങച്ളയും  45° ച്കാണതിന്റെ  
വശ്ങ്ങളതിൽ സ്പർശ്തിക്ുന് ച്ഗ�തിന്റെ 
ച്സ്റാക്് ഭാഗത്് സ്ാപതിക്ുന്ു .ചതിപ്തം 7-ൽ 
കാണതിചേതിരതിക്ുന്തുച്പാറല .

റവൽഡതിന്റെ ഉപരതിഭാഗത്് സ്പർശ്തിക്ാൻ 
ച്പായതിൻറ്ർ ബ്ച്ലഡ് ചരതിക്ുച്മ്ാൾ ചതിപ്തം 7-ൽ 
കാണതിചേതിരതിക്ുന്തുച്പാറല റവൽഡതിന്റെ  
അടതിഭാഗത്് ബീഡുകൾ നതിെചേതതിനാൽ 
രൂപംറകാണ്യതിവയ്ക് ്  ച്കാൺകാവതിറ്തി 
നതിർണ്ണയതിക്റപ്ടുന്ു .

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുെുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.3.27
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4 ബട്് റവൽഡതിൽ സ്വീകാര്യമായ ബലറപ്ടുത്ൽ 
ഉയരം: ബട്് റവൽഡതിറല ബലറപ്ടുത്ൽ 
ഉയരത്തിന്റെ സ്വീകാര്യമായ വലുപ്ം 
നതിർണ്ണയതിക്ാൻ, ച്ഗ�തിന്റെ സ ്ച്പാക്് ഭാഗം, 
പരന് ഭാഗം ബട്് റവൽഡതിന്റെ ഏറതങ്തിലും 

വലുപ്ത്തിൽ ചതിതെതിക്തിടക്ാം ചതിപ്തം 8 ൽ 
കാണതിചേതിരതിക്ുന്തുച്പാറല. ച്പായതിൻറ്ർ ബ്ച്ലഡ് 
താച്ഴക്് ചരതിക്ുച്മ്ാൾ ബട്തിൽ സ്ാപതിചേതിരതിക്ുന് 
ബലറപ്ടുത്ലതിൽ സ്പർശ്തിക്ുന്ു . 

അടയാളം റചയ്തതിരതിക്ുന് സ്റകയതിലതിന്റെ 
യാദൃശ്തികത റവൽഡ് ബീഡതിന്റെ സ്വീകാര്യമായ 
ബലറപ്ടുത്ൽ ഉയരം നതിർണ്ണയതിക്ുന്ു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുെുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.3.27
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.28
വവ്ൽഡർ (Welder) - സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം  (OAW, SMAW)                    

കയാൽസ്യതം കയാർസബഡുതം അെതിന്വെ ഉപശോയയാഗങ്ങളുതം അപകെങ്ങളുതം 
(Calcium carbide and its uses & hazards)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
•  കയാൽസ്യതം കയാർസബഡതിനവ്െ ഘെനയുവെ സതംശോയയാജനതം
•  കയാൽസ്യതം കയാർസബഡതിനവ്െ ഉപശോയയാഗങ്ങളുതം അപകെങ്ങളുതം വ്തി�ദ്റീകരതിക്ുക.

അസറ്തിലീൻ വാതകം ഉൽപ്ാദതിപ്തിക്ാൻ 
ഉപച്യാഗതിക്ുന് രാസ സംയുക്ം ച്പാറലയുള്ള 
ഇരുണ് ചാരനതിെത്തിലുള്ള കല്ലാണ് കാൽസ്യം 
കാർവബഡ്.

കയാൽസ്യതം കയാർസബഡതിന്വെ ഘെന: 
കാൽസ്യം കാർവബഡ് ഒരു രാസ സംയുക്മാണ്:

കാൽസ്യം = 62.5%

- കാർബൺ = 37.5%, ഭാരം അനുസരതിചേ് അതായത് 
100 പ്ഗാം കാൽസ്യം 

കാർവബഡതിൽ  62.5 പ്ഗാം കാൽസ്യവും 37.5 പ്ഗാം 
കാർബണും ആയതിരതിക്ും അടങ്ങതിയതിരതിക്ുന്ത്. 
അതതിന്റെ രാസ ചതിഹ്ം CaC2 എന്ാണ്.

കാൽസ്യം കാർവബഡതിന്റെ ഉപച്യാഗങ്ങൾ 

കാത്്യം കാർവബഡതിന്റെ പ്പച്യാഗത്തിൽ 
അസറ്തിലീൻ വാതകത്തിന്റെ നതിർമ്മാണത്തിനും, 
കാർവബഡ് വതിളക്ുകളതിൽ അസറ്തിലീൻ 
ഉൽപ്ാദതിപ്തിക്ലതിനും, വളപ്പച്യാഗത്തിനുള്ള 
രാസവസ്തുക്ളുറട നതിർമ്മാണത്തിനും, സ്റീൽ 
നതിർമ്മാണത്തിനും, മറ്ുമായതി ഉപച്യാഗതിക്ുന്ു.

കാൽസ്യം കാർവബഡ് റകാണ്ുള്ള അപകടങ്ങൾ

കാത്്യം കാർവബഡ്  ചർമ്മറത് ച്ദാഷമായതി 
ബാധതിക്ുന്ു. ഇത് ചർമ്മത്തിൽ ചുണങ്ങ്, 
ചുവക്ൽ, റപാള്ളുന്തുച്പാറലയുള്ള   അനുഭവം 
എന്തിവ ഉണ്ാക്ുന്ു. സ്തിരമായ ച്കടുപാടുകൾ 
സംഭവതിക്ുന്തും (ച്കാർണതിയയുറട അതാര്യത) 
ശ്്വാസച്കാശ്ത്തിറല പ്ദാവകത്തിലുള്ള സമ്ർക്ം 
(ശ്്വാസച്കാശ്ത്തിറല നീർറകട്്) എന്തിവയ്ക്് 
കാരണമാവുകയും  അടതിയത്രതിരമായ വവദ്യ 
ചതികതിൽസ  ആവശ്്യമായതി വരുകയും റചയ്ുന്ു.
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.29
വവ്ൽഡർ (Welder) - സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം  (OAW, SMAW)                    

അസറ്തില്റീൻ വ്യാെകത്തിന്വെ  - സവ്തിശോ�ഷെയുതം  ഫ്ലയാഷ് ബയാക്് 
അെസ്റെുതം(Acetylene gas - Properties and flash back arrester)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• അസറ്തില്റീൻ വ്യാെകത്തിന്വെ ഘെനയുതം ഗുണങ്ങളുതം വ്തി�ദ്റീകരതിക്ുക
•  ഫ്ലയാഷ് ബയാക്് അെസ്റെതിവന കുെതിച്ച്  വ്തി�ദ്റീകരതിക്ുക.

അറസറ്തിലീൻ ഒരു ഇന്ധന വാതകമാണ് ഇത് 
ഓക്സതി�ന്റെ സഹായച്ത്ാറട വളറര ഉയർന് 
താപനതിലയതിൽ തീ�്വാല ഉണ്ാക്ുന്ു, കാരണം 
മച്റ്റതാരു ഇന്ധന വാതകച്ത്ക്ാളും കൂടുതൽ 
കാർബൺ (92.3%) ഇവയ്ക്് ഉണ്്. ഓക ്സതി-
അറസറ്തിലീൻ �്വാലയുറട താപനതില 3100°c - 3300°c 
ആണ്.

അസറ്തില്റീൻ വ്യാെകത്തിന്വെ ഘെന: 
അസറ്ലീനതിൽ അടങ്ങതിയതിരതിക്ുന്വ 

-  കാർബൺ 92.3% (24 ഭാഗങ്ങൾ)

-  വഹപ്ഡ�ൻ 7.7% (2 ഭാഗങ്ങൾ)

അതതിന്റെ രാസ ചതിഹ്ം C2 H2 ആണ്. ഇത് രണ്് 
കാർബൺ ആറ്ങ്ങൾ വഹപ്ഡ�ന്റെ രണ്് 
ആറ്ങ്ങളുമായതി കൂടതിച്ചേരുന്തായതി കാണതിക്ുന്ു.

അസറ്തില്റീൻ വ്യാെകത്തിന്വെ 
ഗുണങ്ങൾ: ഇത് നതിെമതില്ലാത് വാതകമാണ്. 
വായുവതിച്നക്ാൾ ഭാരം കുെഞ്ഞതാണ്. 
വായുവുമായതി താരതമ്യറപ്ടുത്ുച്മ്ാൾ ഇതതിന് 
0.9056 പ്പച്ത്യക ഗുരുത്വാകർഷണമുണ്്. ഇത് 
വളറര ച്വഗം �്വലതിക്ുന്തും ഉജ്ജ്വലമായ 
�്വാലയാൽ കത്ുന്തുമാണ്. ഇത് റവള്ളത്തിലും 
മദ്യത്തിലും റചെുതായതി ലയതിക്ുന്ു. അശ്ുദ്ധമായ 
അസറ്തിലീന് രൂക്മായ (റവളുത്ുള്ളതി ച്പാലുള്ള) 
ഗന്ധമാണുള്ളത്. അതതിന്റെ പ്പച്ത്യക ഗന്ധം 
റകാണ്് ഇതതിറന എളുപ്ത്തിൽ കറണ്ത്ാനാകും. 
അസറ്ലീൻ അറസച്റ്ാൺ പ്ദാവകത്തിൽ 
ലയതിക്ുന്ു.

അശ്ുദ്ധ അസറ്തിലീൻ റചമ്ുമായതി 
പ്പതതിപ്പവർത്തിചേ് ച്കാപ്ർ അസറ്തിലീൻ എന് 
സ്ച്ഫാടനാത്മക സംയുക്ം ഉണ്ാക്ുന്ു. 
അതതിനാൽ അസറ്തിലീൻ വപപ്്വലനതിനായതി 
റചമ്് ഉപച്യാഗതിക്രുത്. അസറ്ലീൻ വാതകം 
40 ശ്തമാനച്മാ അതതിൽ കൂടുതച്ലാ വായുവതിൽ 
കലർന്ാൽ ശ്്വാസംമുട്ലതിന് കാരണമാകും. 
വായുവതിൽ കലർന് അസറ്തിലീൻ �്വലനത്തിൽ 
സ്ച്ഫാടനാത്മകമായതി മാെുന്ു. ഉയർന് 
മർദ്ദം റകാണ്്  അമർത്തി റചയ്ുച്മ്ാൾ ഇത് 
അസ്തിരവും സുരക്തിതമല്ലാത്തുമാണ്. 
അതായത് സ്വതപ്ത്ര അവസ്യതിൽ അതതിന്റെ 

സുരക്തിത സംഭരണ മർദ്ദം 1 കതി.പ്ഗാം/റസ.മീ2 
ആയതി നതിശ്യതിചേതിരതിക്ുന്ു. സാധാരണ താപനതില 
മർദ്ദം (N.T.P) 1.091 കതി.പ്ഗാം/റസ.മതി2 ആണ്. 
സാധാരണ താപനതില 20°C യും, സാധാരണ മർദ്ദം 
760mm യും, റമർക്ുെതി അല്റലങ്തിൽ 1 kg/cm2 
യും ആണ്. ഇതതിറന ഉയർന് മർദ്ദത്തിൽ പ്ദാവക 
അറസച്റ്ാണതിളതിലും ലയതിപ്തിക്ാം.  ഒരു പ്ദാവക 
അറസച്റ്ാണതിന്ററ്  വ്യാപ്തം  25 വ്യാപ്തമുള്ള 
അസറ്തിലീൻ എൻ.റ്തി.പതി യതിൽ അലതിയതിപ്തിക്ുന്ു . 
15kg/cm2 മർദ്ദത്തിൽ  ഇതതിന് 25X15=375 അസറ്തിലീൻ 
സതിലതിണ്െതിറന അലതിയതിക്ാൻ സാധതിക്ും. ഒരു 
അസറ്തിലീൻ സതിലതിണ്െതിൽ ഇത് അസറ്തിലീറന 
അലതിചേ് ച്ചർക്ുന്ു. പൂർണ്ണമായ �്വലനത്തിന്, 
അസറ്ലീന്റെ ഒരു വ്യാപ്ത യൂണതിറ്തിന് രണ്ര  
യൂണതിറ്് വ്യാപ്തമുള്ള  ഓക്സതി�ൻ ആവശ്്യമാണ്.

ഫ്ലയാഷ് ബയാക്് അെസ്റർ

റവൽഡതിംഗ് അല്റലങ്തിൽ കട്തിംഗ് ബ്ച്ലാവപപ്തിന് 
മുകളതിലുള്ള ഒരു വാതക  വഴതിയതിൽ  ഇന്ധന 
വാതകത്തിന്റെയും വായുവതിന്റെയും 
ഓക്സതി�ന്റെയും �്വലതിക്ുന് മതിപ്ശ്തിതം 
ഉണ്ാകുച്മ്ാൾ തീ�്വാല വീണ്ും വാതക 
നതിരകളതിച്ലക്് ഫ്ലാഷ് റചയ്ുകയും ഗുരുതരമായ 
അപകടത്തിന് സാധ്യതയുണ്ാകുകയും റചയ്ുന്ു.

തീ�്വാലറയ അതതിന്റെ പ്ടാക്ുകളതിൽ നതിർത്ാൻ 
രൂപകൽപ്ന റചയ്ത ഒരു സുരക്ാ ഉപകരണമാണ് 
�്വാല അലറ്ലങ്തിൽ ഫ്ലാഷ്ബാക്് അെസ്റർ. 
അതതിനാൽ സതിലതിണ്െുകളതിച്ലച്ക്ാ വപപ്് 
വർക്ുകളതിച്ലച്ക്ാ ഫ്ലാഷ്ബാക്് തടയാൻ ഇത് 
ഉപച്യാഗതിക്ുന്ു.

ഒരു ഫ്ലാഷ്ബാക്് അെസ്റർ ഓക്സതി�റന 
ഇന്ധന വലനുകളതിച്ലക്ും, ഇന്ധനം വലൻ വഴതി 
ഓക്സതി�ൻന്ററ് വതിപരീത ഒഴുക്്  തടയാനും  
സഹായതിക്ുന്ു.

ഫച്്ലം അെസ്റെതിൽ സാധാരണയായതി ഒരു കമ്തിവല 
അല്റലങ്തിൽ ച്ലാഹത്തിന്റെ പതയതിലൂറട 
ഇടുങ്ങതിയ ഭാഗങ്ങളതിൽ അടങ്ങതിയതിരതിക്ുന് ഒരു 
ഘടകം ഉണ്്. ഒരു തീ�്വാല മൂലകത്തിച്ലക്് 
പ്പച്വശ്തിക്ുച്മ്ാൾ മൂലകത്തിന്റെ തണുത് 
പ്പതലത്ാൽ അത് റപറട്ന്് തണുക്ുകയും 
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തീ�്വാലറയ റകടുത്ുകയും റചയ്ുന്ു. ഫ്ച്ലം 
അെസ്റെതിൽ ഒരു മർദ്ദച്മാ താപനതിലച്യാ ഉള്ള 
കട്്-ഓഫ് വാൽവ് അടങ്ങതിയതിരതിക്ുന്ു. തുടർന്് 
ഫ്ലാഷ്ബാക്് അെസ്റർ എന്് ഇത് അെതിയറപ്ടുന്ു.

എല്ലാ അസറ്തിലീൻ സതിലതിണ്െുകളുറടയും 
അസറ്തിലീൻ വതിതരണ സംവതിധാനങ്ങളുറടയും 
മർദ്ദ റെഗുച്ലറ്ർ ചാലുകളതിച്ലക്് കട്് ഓഫ് 
വാൽവുകളുള്ള അെസ്റെുകൾ ഘടതിപ്തിക്ണറമന്് 
ശ്ക്മായതി ശ്ുപാർശ് റചയ്ുന്ു. അവറയ 
ഓക്സതി�ൻ ചാലുകളതിച്ലക്് ഘടതിപ്തിക്ുന്ത് 
വളറര അഭതികാമ്യമാണ്. മറ്് ഇന്ധന വാതക 
നതിർഗമന മർഗ്ഗങ്ങൾ ബ്ച്ലാവപപ്തിൽ ഘടതിപ്തിക്ാം 
പച്ക് ഇത് ച്ചാർചേയുള്ള ച്ഹാസതിൽ നതിന്് 
ഉണ്ാകുന് തീയതിൽ നതിന്്  ഇവയ്ക്് സംരക്ണം 
നൽകുന്തില്ല. (ചതിപ്തം 1, 2) നതിരീഷതിക്ുക.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുെുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.3.29
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.30
വവ്ൽഡർ (Welder) - സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം  (OAW, SMAW)                    

ഓക്സതിജൻ വ്യാെക ഗുണങ്ങളുതം അവ്യുവെ ഉപശോയയാഗങ്ങളുതം(Oxygen gas 
properties & uses)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ഓക്സതിജൻ വ്യാെകത്തിനവ്െ ഘെനയുതം ഗുണങ്ങളുതം വ്തി�ദ്റീകരതിക്ുക.

ഓക്സതി�ൻ വാതകം: ഓക്സതി�ൻ �്വലനറത് 
പതിത്രുണയ്ക്ുന് ഒന്ാണ്. ഇതതിന്റെ രാസ ചതിഹ്ം 
O2 എന്ാണ്. 

ഓക്സതിജൻ വ്യാെകത്തിന്വെ 
സവ്തിശോ�ഷെകൾ.

- ഓക്സതി�ൻ നതിെമതില്ലാത്തും, 
മണമതില്ലാത്തും, രുചതിയതില്ലാത്തുമായ 
വാതകമാണ്. 

-  ഇതതിന്ററ് ആച്റ്ാമതിക ഭാരം 16 ആണ്.

-  വായുവുമായതി താരതമ്യറപ്ടുത്ുച്മ്ാൾ 
32°F ലും സാധാരണ അത്രരീക് മർദ്ദത്തിലും 
അതതിന്റെ പ്പച്ത്യക ഗുരുത്വാകർഷണം 1.1053 
ഉം ആണ്.

-  ഇത് റവള്ളത്തിൽ റചെുതായതി ലയതിക്ുന്ു.

- ഓക്സതി�ൻ സ്വയം കത്ുന്തില്ല എന്ാൽ 
ഇന്ധനങ്ങളുറട �്വലനറത് എളുപ്ത്തിൽ 
പതിത്രുണയ്ക്ുന്ു.

ഓക്സതിജൻ വ്യാെകത്തിന്വെ ഉപശോയയാഗങ്ങൾ 

•  ശ്്വാച്സാച്ഛ്്വാസത്തിൽ ഇത് ഒരു പ്പധാന പങ്് 
വഹതിക്ുന്ു.

• ഇത് ഓക്സതി-അറസറ്തിലീൻ റവൽഡതിംഗതിലും 
കട്തിംഗതിലും ഉപച്യാഗതിക്ുന്ു.

• ആശ്ുപപ്തതികളതിൽ കൃപ്തതിമ ശ്്വസനത്തിന് ഇത് 
ഉപച്യാഗതിക്ുന്ു.

• ഓക്സതി�ന്റെ റപാതുവായ ഉപച്യാഗങ്ങളതിൽ 
ഉരുക്്, പ്ലാസ്റതിക്, തുണതിത്രങ്ങൾ, 
ച്ൊക്റ്് റപ്പാപ്ല്ലന്െ്, ഓക്സതി�ൻ 
റതൊപ്തി, വതിമാനങ്ങളതിറല �ീവൻ സുരക്ാ 
സംവതിധാനങ്ങൾ, അത്രർവാഹതിനതികൾ, 
ബഹതിരാകാശ് യാപ്ത മുതലായവ ഉൾറപ്ടുന്ു.
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.31
വവ്ൽഡർ (Welder) - സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം  (OAW, SMAW)                    

ഓക്സതിജൻ, അസറ്തില്റീൻ വ്യാെകങ്ങളുവെ ചയാർജ്തിതംഗ് പ്പപ്കതിയ(Charging 
process of oxygen & acetylene gases)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
•ഓക്സതിജനവ്െയുതം അസറ്തില്റീൻ വ്യാെകങ്ങളുവെയുതം ചയാർജ്തിതംഗ് പ്പപ്കതിയ വ്തിവ്രതിക്ുക.

ഓക്സതിജൻ സതിലതിണ്െുകളതിവല ഗ്യയാസ് 
ചയാർജതിതംഗ്: ഓക്സതി�ൻ സതിലതിണ്െുകൾ 120-
150kg/cm2 എന് മർദ്ദത്തിൽ ഓക്സതി�ൻ വാതകം 
റകാണ്് നതിെയ്ക്ുന്ു. സതിലതിണ്െുകൾ പതതിവായതി 
പരതിച്ശ്ാധതിക്ുന്ു. ച്�ാലതികളതിൽ വകകാര്യം 
റചയ്ുന്തതിനതിടയതിൽ ഓക്സതി�നുണ്ാകുന് 
സമ്മർദ്ദം ഒഴതിവാക്ാൻ അവ ഉപച്ഭാഗം റചയ്ുന്ു. 
കാസ്റതിക് ലായനതി ഉപച്യാഗതിചേ് ഇവറയ ഇടയ്ക്തിറട 
വൃത്തിയാക്ുന്ു.
സമ്മർദ്ദം റചയ്ത ഓക്സതി�ൻ �്വലന 
പദാർത്ഥത്തിന്റെ (അതായത്, കൽക്രതി റപാടതി, 
ധാതു എണ്ണ, പ്ഗീസ്) നന്ായതി വതിഭ�തിക്റപ്ട് 
കണങ്ങളുമായതി സമ്ർക്ം പുലർത്ുച്മ്ാൾ 
അത് അവറയ സ്വയം �്വലതിപ്തിക്ുകയും തീയതിച്ലാ 
സ്ച്ഫാടനത്തിച്ലച്ക്ാ നയതിക്ുകയും റചയ്ുന്ു. 
അത്രം സന്ദർഭങ്ങളതിൽ സ്വയം �്വലനം 
ആരംഭതിക്ുന്ത്  ഓക്സതി�ന്ററ് സമ്മർദ്ദം റകാണ്് 
റപാടുന്റന നൽകുന് താപം മൂലമായതിരതിക്ാം.
സാധാരണ അത്രരീക്മർദ്ദത്തിൽ -182.962°C 
താപനതിലയതിൽ ഓക്സതി�ൻ പ്ദവീകരതിക്റപ്ടുന്ു.
പ്ദവ്യരൂപത്തിലുള്ള ഓക്സതി�ന്  ഇളം നീല 
നതിെമാണുള്ളത്.
സാധാരണ അത്രരീക്മർദ്ദത്തിൽ -218.4°C ൽ 
പ്ദാവക ഓക്സതി�ൻ ഖരാവസ്യതിലാകുന്ു. ഇത് 
മതിക് ച്ലാഹങ്ങളുമായും ച്വഗത്തിൽ സംച്യാ�തിചേ് 
ഓക്വസഡ് രൂപറപ്ടുന്ു. അതായത്
ഇരുമ്് + ഓക്സതി�ൻ = അയൺ ഓക്വസഡ്.
റചമ്് + ഓക്സതി�ൻ = കുപ്പസ് ഓക്വസഡ്. 
അലൂമതിനതിയം + ഓക്സതി�ൻ = അലൂമതിനതിയം 
ഓക്വസഡ്. 
ഓക്വസഡ് ഉണ്ാക്ുന് പ്പപ്കതിയറയ 
ഓക്സതിച്ഡഷൻ എന്് വതിളതിക്ുന്ു. ഓക്സതി�ൻ 
പ്പകൃതതിയതിൽ എല്ലായതിടത്ും കാണറപ്ടുന്ു. 
ഒന്ുകതിൽ  സ്വതപ്ത്രമായ അവസ്യതിച്ലാ 
അലറ്ലങ്തിൽ മറ്് മൂലകങ്ങളുറട സംച്യാ�നത്തിച്ലാ 
ആണ് ഇവ കാണറപ്ടുന്ത്. അത്രരീക്ത്തിറല 
ഘടകങ്ങളതിൽ  പ്പധാനതികളതിൽ ഒന്ാണ് ഓക്സതി�ൻ. 
അതായത് 21% ഓക്സതി�നും, 78% വനപ്ട�നുമാണ് 
വായുവതിൽ ഉള്ളത്.  ഓക്സതി�ന്റെയും 
വഹപ്ഡ�ന്റെയും രാസ സംയുക്മാണ് റവള്ളം. 
അതതിന് ഏകച്ദശ്ം 89% ഭാരവും 1/3 അളവതിൽ 
ഓക്സതി�നുമാണ്. ഒരു വ്യാപ്തമുള്ള പ്ദവ 

ഓക്സതി�ൻ നതിന്്  860 വ്യാപ്തമുള്ള ഓക്സതി�ൻ 
വാതകം ഉത്പാദതിപ്തിക്ുന്ു. ഒരു കതിച്ലാ 
പ്ദാവക ഓക്സതി�ൻ 750 ലതിറ്ർ വാതകവുമാണ് 
ഉത്പാദതിപ്തിക്ുന്ത്. പ്ദാവക ഓക്സതി�ൻ 
സൂക്തിക്ാൻ ഉപച്യാഗതിക്ുന് കറണ്യ്നെതിന്റെ 
ഭാരം തുല്യമായ വാതക ഓക്സതി�ൻ സംഭരതിക്ാൻ 
ആവശ്്യമായ സതിലതിണ്െുകളുറട ഭാരച്ത്ക്ാൾ 
പലമടങ്ങ് കുെവാണ്.
ഡതിഎ ഗ്യയാസ് സതിലതിണ്ർ ചയാർജ് വചയ്ുന് 
ര്റീെതികൾ: 1kg/cm2 ന് മുകളതിലുള്ള സമ്മർദ്ദത്തിൽ 
വാതക രൂപത്തിൽ അസറ്തിലീൻ വാതകം 
സൂക്തിക്ുന്ത് സുരക്തിതമല്ല. താറഴ 
റകാടുത്തിരതിക്ുന്തുച്പാറല അസറ്തിലീൻ 
സുരക്തിതമായതി സതിലതിണ്െുകളതിൽ സൂക്തിക്ാൻ 
ഒരു പ്പച്ത്യക രീതതി തറന് ഉപച്യാഗതിക്ുന്ു.
സതിലതിണ്െുകൾ ച്പാെസ് പദാർത്ഥങ്ങളാൽ 
നതിെഞ്ഞതിരതിക്ുന്ു:
-  ച്കാൺ സ്റൽകതിന്റെ കുഴതി
- ഭൂമതിറയ പൂർണമാക്ുന്വ.
-  വലം സതിലതിക്.
-  പ്പച്ത്യകം തയ്ാൊക്തിയ കരതി
-   ആസ്ബച്റ്ാസ് നാരുകൾ.
അറസച്റ്ാൺ എന്് ച്പരുള്ള വഹച്പ്ഡാകാർബൺ 
പ്ദാവകം പതിന്ീട് സതിലതിണ്െതിൽ മാറ്റപ്ടുന്ു, 
അത് ച്പാെസ് പദാർത്ഥങ്ങറള നതിെയ്ക്ുന്ു 
(സതിലതിണ്െതിന്റെ റമാത്ം അളവതിന്റെ 1/3 ഭാഗം).
15kg/cm2 എന് മർദ്ദത്തിൽ അറസറ്തിലീൻ വാതകം 
സതിലതിണ്െതിൽ ചാർ�് റചയ്ുന്ു.
പ്ദാവക അറസച്റ്ാൺ വലതിയ അളവതിൽ 
അസറ്തിലീൻ വാതകറത് സുരക്തിത സംഭരണ 
മാധ്യമമായതി ലയതിപ്തിക്ുന്ു. അതതിനാൽ ഇതതിറന 
അലതിഞ്ഞ അസറ്തിലീൻ എന്് വതിളതിക്ുന്ു. 
ഒരു വ്യാപ്തമുള്ള     പ്ദാവക അറസച്റ്ാണതിന് 
സാധാരണ അത്രരീക്മർദ്ദത്തിലും 
താപനതിലയതിലും 25 വ്യാപ്തമുള്ള അസറ്തിലീൻ 
വാതകറത്  അലതിയതിക്ാൻ കഴതിയും. ഗ്യാസ് 
ചാർ�തിംഗ് പ്പവർത്ന സമയത്് ഒരു വ്യാപ്തമുള്ള  
പ്ദാവക അറസച്റ്ാൺ 25x15=375 വ്യാപ്തമുള്ള 
അസറ്തിലീൻ വാതകറത് 15kg/cm2 മർദ്ദത്തിൽ 
സാധാരണ താപനതിലയതിൽ ലയതിപ്തിക്ുന്ു. ചാർ�് 
റചയ്ുച്മ്ാൾ തണുത് റവള്ളം സതിലതിണ്െതിന് 
മുകളതിൽ സ്ച്പ്പ റചയ്ുകയും റചയുന്ു. അങ്ങറന 
സതിലതിണ്െതിനുള്ളതിറല താപനതില നതിശ്തിത പരതിധതി 
കവതിയുന്തില്ല.
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.32
വവ്ൽഡർ (Welder) - സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം  (OAW, SMAW)                    

ഓക്സതിജനുതം അലതിഞ്ുശോചർന് അസറ്തില്റീൻ വ്യാെക സതിലതിണ്െുകളുതം, 
കളർ ശോകയാഡതിതംഗുതം, വ്്യെ്യസ്െ വ്യാെക  സതിലതിണ്െുകളുതം(Oxygen and 
dissolved acetylenes gas cylinders and colour coding different gas cylinder)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വ്്യെ്യസ്െ വ്യാെക സതിലതിണ്െുകൾ െതിരതിച്ചെതിയുക
• വ്യാെക സതിലതിണ്െതിന്വെ കളർ ശോകയാഡതിതംഗ് വ്തി�ദ്റീകരതിക്ുക.

വ്യാെക സതിലതിണ്െതിനവ്െ നതിർവ്വചനതം: 
റവൽഡതിംഗ് അല്റലങ്തിൽ മറ്് വ്യാവസായതിക 
ആവശ്്യങ്ങൾക്ായതി ഉയർന് മർദ്ദത്തിൽ 
വ്യത്യസ്ത വാതകങ്ങൾ സുരക്തിതമായും വലതിയ 
അളവതിലും സംഭരതിക്ാൻ ഉപച്യാഗതിക്ുന് ഒരു 
ഉരുക്് പാപ്തമാണതിത്.

വ്യാെക സതിലതിണ്െുകളുവെ െരങ്ങളുതം 
െതിരതിച്ചെതിയലുതം: വാതക സതിലതിണ്െുകൾ അവർ 
വകവശ്ം വചേതിരതിക്ുന് വാതകത്തിന്റെ  
ച്പരതിലാണ് വതിളതിക്ുന്ത്. (പട്തിക 1) ൽ ച്നാക്ുക.

ഗ്യാസ് സതിലതിണ്െുകറള അവയുറട ച്ബാഡതിയുറട 
നതിെവും വാൽവ് റപ്തഡുകളും ഉപച്യാഗതിചോണ് 
തതിരതിചേെതിയുന്ത്. (പട്തിക 1) ൽ പെഞ്ഞതിരതിക്ുന്ത് 
ച്പാറല. 

ഓക്സതിജൻ വ്യാെക സതിലതിണ്ർ: വാതക 
റവൽഡതിംഗതിലും കട്തിംഗതിലും ഉപച്യാഗതിക്ുന്തതിന് 
പരമാവധതി 150 കതി.പ്ഗാം/റസ.മീ2 സമ്മർദ്ദത്തിൽ 
ഓക്സതി�ൻ വാതകം സുരക്തിതമായും വലതിയ 
അളവതിലും സംഭരതിക്ാൻ ഉപച്യാഗതിക്ുന് 
തടസ്സമതില്ലാത് സ്റീൽ കറണ്യ്നൊണതിത്.

സതിലതിണ്ർ വാൽവതിന് ഒരു സമ്മർദ്ദ സുരക്ാ 
ഉപകരണം ഉണ്്. അതതിൽ ഒരു മർദ്ദ തകതിട് 
അടങ്ങതിയതിരതിക്ുന്ു. സതിലതിണ്ർ ച്ബാഡതി 
തകർക്ാൻ ആവശ്്യമായ സതിലതിണ്െതിനുള്ളതിറല 
മർദ്ദം ഉയരുന്തതിന് മുമ്് അത് റപാട്തിറത്െതിക്ും. 
സതിലതിണ്ർ വാൽവ് ഔട്് റലറ്് ച്സാക്റ്് 
ഉെപ്തിക്ലതിൽ  നതിലവാരമുള്ള വലതു 
ഹാൻഡ് റപ്തഡുകൾ ഉണ്്. അതതിൽ എല്ലാ 
മർദ്ദങ്ങളും  റെഗുച്ലറ്െുകളതിൽ ഘടതിപ്തിക്ുന്ു. 
തുെക്ുന്തതിനും അടയ്ക്ുന്തതിനുമായതി വാൽവ് 
പ്പവർത്തിപ്തിക്ുന്തതിന് സതിലതിണ്ർ വാൽവതിൽ ഒരു 
സ്റീൽ സ്പതിൻഡതിൽ ഘടതിപ്തിചേതിരതിക്ുന്ു. ഗതാഗത 
സമയത്് ച്കടുപാടുകൾ സംഭവതിക്ാതതിരതിക്ാൻ 
വാൽവതിന് മുകളതിൽ ഒരു സ്റീൽ ച്മൽമൂടതി 
ചുറ്തിയതിരതിക്ുന്ു. (ചതിപ്തം 1) ൽ കാണതിചേതിരതിക്ുന്ത് 
ച്പാറല.

സതിലതിണ്െതിന്റെ ച്ബാഡതിയതിൽ കെുപ്് റപയതിൻറ്്  
അടതിചേതിരതിക്ുന്ു.

സതിലതിണ്െതിന്റെ ച്ശ്ഷതി 3.5m3 - 8.5m3 ആയതിരതിക്ും.

7m3 ച്ശ്ഷതിയുള്ള ഓക്സതി�ൻ സതിലതിണ്െുകളാണ് 
സാധാരണയായതി ഉപച്യാഗതിക്ുന്ത്.

നതിർമ്യാണ സവ്തിശോ�ഷെകൾ (ചതിപ്െതം 
2): അസറ്തിലീൻ വാതക സതിലതിണ്ർ 
തടസ്സങ്ങളതില്ലാറത വലതിറചേടുത് സ്റീൽ ട്യൂബ് 
അല്റലങ്തിൽ റവൽഡതിഡ് സ്റീൽ കറണ്യ്നർ 
ഉപച്യാഗതിചോണ് നതിർമ്മതിചേതിരതിക്ുന്ത്. 
കൂടാറത 100kg/cm2 �ല സമ്മർദ്ദം ഉപച്യാഗതിചേ് 
അവറയ പരീക്തിചേുച്നാക്ുന്ു. ഉയർന് 
ഗുണച്മന്മയുള്ള വ്യാ� റവങ്ലം റകാണ്് നതിർമ്മതിചേ 
സമ്മർദ്ദ വാൽവ് സതിലതിണ്െതിന്റെ മുകളതിൽ  
ഘടതിപ്തിചേതിരതിക്ുന്ു.  സതിലതിണ്ർ വാൽവ് ഔട്് റലറ്് 
ച്സാക്റ്തിൽ നതിലവാരമുള്ള ഇടത് ഹാൻഡ് 
റപ്തഡുകൾ ഉണ്്. അവയതിൽ എല്ലാത്രം 
അസറ്തിലീൻ റെഗുച്ലറ്െുകളും ഘടതിപ്തിക്ാം. 
തുെക്ുന്തതിനും അടയ്ക്ുന്തതിനുമായതി വാൽവ് 
പ്പവർത്തിപ്തിക്ുന്തതിന് സതിലതിണ്ർ വാൽവതിൽ ഒരു 
സ്റീൽ സ്പതിൻഡതിൽ ഘടതിപ്തിചേതിരതിക്ുന്ു. ഗതാഗത 
സമയത്് ച്കടുപാടുകൾ സംഭവതിക്ാതതിരതിക്ാൻ 
വാൽവതിന് മുകളതിൽ ഒരു സ്റീൽ ച്മൽമൂടതി 
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സ്പ്കൂ റചയ്ുന്ു. സതിലതിണ്െതിന്റെ ച്ബാഡതി 
റമെൂൺ റപയതിൻറ്് ആണ് അടതിചേതിരതിക്ുന്ത്. DA 
സതിലതിണ്െതിന്റെ ച്ശ്ഷതി 3.5m3 - 8.5m3 ആയതിരതിക്ും .

ഡതിഎ സതിലതിണ്െതിന്റെ അടതിഭാഗത്് (അകത്് 
വളഞ്ഞത്) ഫ്യൂസ് പ്ലഗുകൾ ഘടതിപ്തിചേതിരതിക്ുന്ു. 
അത് ആപ്തിന്റെ താപനതിലയതിൽ ഉരുകുന്ു. 
100/// സതി (ചതിപ്തം 3) കാണതിചേതിട്ുണ്്. സതിലതിണ്ർ 

ഉയർന് ഊഷ്മാവതിന് വതിച്ധയമായാൽ 
സതിലതിണ്െതിന് ച്കടുപാടുകൾ വരുത്ുന്തതിച്നാ, 
വതിള്ളലുണ്ാക്ുന്തതിച്നാ, മർദ്ദം വർദ്ധതിക്ുന്തതിന് 
മുമ്് ഫ്യൂസ് പ്ലഗുകൾ ഉരുകുകയും, വാതകം 
സ്വാതപ്ത്ര്യമാകാൻ  അനുവദതിക്ുകയും റചയ്ുന്ു 
.സതിലതിണ്െതിന് മുകളതിൽ ഫ്യൂസ് പ്ലഗുകളും 
ഘടതിപ്തിചേതിട്ുണ്്.

പട്തിക 1

ഗ്യയാസ് സതിലതിണ്െുകളുവെ െതിരതിച്ചെതിയൽ

ഗ്യയാസ് സതിലതിണ്െതിന്വെ ശോപര് നതിെങ്ങളുവെ ശോകയാഡ്ലതിതംഗ് വ്യാൽവ്് വപ്െഡുകൾ

അസറ്ലീൻ

കൽക്രതി

വഹപ്ഡ�ൻ

വനപ്ട�ൻ

വായു

റപ്പാറപ്യ്ൻ

ആർച്ഗാൺ

കാർബൺ-വഡ-ഓകവ്സഡ്

കെുപ്്

റമെൂൺ

ചുവപ്് (കൽക്രതി വാതകം എന് 
ച്പരതിൽ)

ചുവപ്്

ചാരനതിെം (കെുത് കഴുത്്)

ചാരനതിെം

ചുവപ്് (വലതിയ വ്യാസവും 
റപ്പാറപ്യ്ൻ എന് ച്പരും

നീല

കെുപ്് (റവളുത് കഴുത്്)

വലംവക

ഇടതു വക

ഇടതു വക

ഇടതു വക

വലംവക

വലംവക

ഇടതു വക

വലംവക

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുെുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.3.32
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.33
വവ്ൽഡർ (Welder) - സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം  (OAW, SMAW)                    

വവ്ൽഡതിതംഗ് ഗ്യയാസ് വെഗുശോലറ്െുകളുതം, ഒറ്യ്ക്ുള്ള അല്വലങ്തിൽ ഇരട് 
ഘട്ത്തിളുള്ള  വ്യാെക വെഗുശോലറ്െുകളുവെ ഉപശോയയാഗങ്ങളുതം (Welding gas 
regulators, uses of single and double stage gas regulators)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വെഗുശോലറ്െുകളുവെ വ്തിവ്തിധ െരങ്ങളുതം അെതിന്വെ ഭയാഗങ്ങളുതം െതിരതിച്ചെതിയുക
• സതിതംഗതിൾ, ഡബതിൾ ശോസ്റജ് വെഗുശോലറ്െതിനവ്െ പ്പവ്ർത്ന െത്്വതം വ്തിവ്രതിക്ുക.

വ്തിവ്തിധ െരത്തിലുള്ള വെഗുശോലറ്െുകൾ.

-  സതിംഗതിൾ ച്സ്റ�് റെഗുച്ലറ്ർ.

-  ഡബതിൾ ച്സ്റ�് റെഗുച്ലറ്ർ.

വവ്ൽഡതിതംഗ് വെഗുശോലറ്ർ (ഒറ് ഘട്തം)

പ്പവർത്ന തത്്വങ്ങൾ: സതിലതിണ്െതിന്റെ 
സ്പതിൻഡതിൽ പതുറക് തുെക്ുച്മ്ാൾ 
സതിലതിണ്െതിൽ നതിന്ുള്ള ഉയർന് മർദ്ദമുള്ള വാതകം 
ഇൻറലറ്് വാൽവതിലൂറട റെഗുച്ലറ്െതിച്ലക്് 
പ്പച്വശ്തിക്ുന്ു. (ചതിപ്തം 1) ൽ കാണതിചേതിരതിക്ുന്ത് 
ച്പാറല.

വാതകം പതിന്ീട് സൂചതി വാൽവ് നതിയപ്ത്രതിക്ുന് 
റെഗുച്ലറ്െതിന്റെ ച്ബാഡതിയതിൽ പ്പച്വശ്തിക്ുന്ു. 
റെഗുച്ലറ്െതിനുള്ളതിറല മർദ്ദം ഉയരുച്മ്ാൾ  ഇത് 
ഡയപ്ഫറത്യും, അത് ഘടതിപ്തിചേതിരതിക്ുന് 
വാൽവതിറനയും, തള്ളതിവതിടുകയും വാൽവ് 
അടയ്ക്ുകയും റെഗുച്ലറ്െതിച്ലക്് കൂടുതൽ 
വാതകം പ്പച്വശ്തിക്ുന്ത് തടയുകയും റചയ്ുന്ു.

പുെച്ത്ക്ുള്ള വശ്ത്് ഒരു സമ്മർദ്ദ ച്ഗ�് 
ഘടതിപ്തിചേതിരതിക്ുന്ു. ഇത് ബ്ച്ലാവപപ്തിറല 
പ്പവർത്ന സമ്മർദ്ദറത്യാണ് 
സൂചതിപ്തിക്ുന്ത്. ഔട്് റലറ്് വശ്ത്് നതിന്് 
വാതകം വലതിറചേടുക്ുച്മ്ാൾ റെഗുച്ലറ്ർ 
ച്ബാഡതിക്ുള്ളതിറല മർദ്ദറത് കുെക്ുന്ു. ഡയപ്ഫം 
സ്പ്പതിംഗതിറന  പതിന്തിച്ലക്് തള്ളുകയും വാൽവ് 
തുെക്ുകയും സതിലതിണ്െതിൽ നതിന്് കൂടുതൽ 
വാതകം ‘അകച്ത്ക്്’ അനുവദതിക്ുകയും 

റചയ്ുന്ു. ച്ബാഡതിയതിറല മർദ്ദം അതതിനാൽ 
സപ്്പതിംഗുകളുറട മർദ്ദറത് ആപ്ശ്യതിചേതിരതിക്ുന്ു. 
ഇത് ഒരു റെഗുച്ലറ്ർ ച്നാബ് ഉപച്യാഗതിചേ ്
പ്കമീകരതിക്ാവുന്താണ്. (ചതിപ്തം 2) ൽ 
പെഞ്ഞതിരതിക്ുന്ത് ച്പാറല. 

വവ്ൽഡതിതംഗ് വെഗുശോലറ്ർ (ഇരട് ഘട്തം)

പ്പവർത്ന തത്്വം: രണ്് ഘട്ങ്ങളുള്ള റെഗുച്ലറ്ർ 
എന്ാൽ ഒന്തിന് പകരം രണ്് ഘട്ങ്ങളായതി 
മർദ്ദം കുെയ്ക്ാൻ പ്പവർത്തിക്ുന് ഒന്തിറല 
രണ്് റെഗുച്ലറ്െുകൾ എന്ാണ് അർഥം. 
മുൻകൂട്തി സജ്ജീകരതിചേതിരതിക്ുന് ആദ്യ ഘട്ം 
സതിലതിണ്െതിന്റെ മർദ്ദറത് ഒരു ഇടയതിലുള്ള 
ഘട്ത്തിച്ലക്് (അതായത്) 5 കതി.പ്ഗാം/എംഎം2 
ആയതി കുെയ്ക്ുകയും ആ മർദ്ദത്തിലുള്ള വാതകം 
രണ്ാം ഘട്ത്തിച്ലക്് കടത്ുകയും റചയ്ുന്ു. ഈ 
വാതകം ഇച്പ്ാൾ ഡയപ്ഫത്തിൽ ഘടതിപ്തിചേതിരതിക്ുന് 
മർദ്ദം പ്കമീകരതിക്ുന് നതിയപ്ത്രണ ച്നാബ് 
സജ്ജമാക്തിയ ഒരു മർദ്ദത്തിൽ (വർക്തിംഗ് മർദ്ദം) 
ഉയർന്ുവരുന്ു. രണ്്-അവസ് റെഗുച്ലറ്െുകൾക്് 
രണ്് സുരക്ാ വാൽവുകൾ ആണ് ഉള്ളത്. 
അതതിനാൽ ഏറതങ്തിലും അധതിക സമ്മർദ്ദം 
ഉറണ്ങ്തിൽ സ്ച്ഫാടനം ഉണ്ാകതില്ല. സതിംഗതിൾ 
ച്സ്റ�് റെഗുച്ലറ്െതിച്നാടുള്ള ഒരു പ്പധാന തടസ്സം 
ഇടയ്ക്തിറട ച്ടാർചേ് പ്കമീകരതിച്ക്ണ്തതിന്റെ 
ആവശ്്യകതയാണ്. കാരണം സതിലതിണ്െതിന്റെ 
മർദ്ദം കുെയുന്തതിനനുസരതിചേ് റെഗുച്ലറ്െതിന്റെ 
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മർദ്ദവും കുെയുന്ു. അച്പ്ാൾ ച്ടാർചേ ്പ്കമീകരണം 
നടച്ത്ണ്തായതി വരുന്ു. രണ്് അവസ്യതിലുള്ള 
െഗുച്ലറ്െതിറല സതിലതിണ്െതിന്റെ മർദ്ദത്തിൽ 
എറത്രങ്തിലും കുെവുണ്ായാൽ സ്വയച്മയുള്ള  
ഏത് വീഴുചേയ്ക്ും നഷ്ടപരതിഹാരം ഉണ്്.

വപപ്് വലനുകളും സതിലതിണ്െുകളും ഉപച്യാഗതിചേ ്
സതിംഗതിൾ ച്സ്റ�് റെഗുച്ലറ്െുകൾ ഉപച്യാഗതിക്ാം. 
സതിലതിണ്െുകളും യപ്ത്രപകർപ്ുകളും  റകാണ്്  
രണ്് അവസ്യതിലുള്ള റെഗുച്ലറ്െുകൾ 
ഉപച്യാഗതിക്ുന്ു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുെുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.3.33
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.34
വവ്ൽഡർ (Welder) - സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം  (OAW, SMAW)                    

ഓക്സതി-അവസറ്തില്റീൻ വ്യാെക വവ്ൽഡതിതംഗതിന്വെ ഘെന. (കുെഞ് 
മർദ്ദവ്ുതം ഉയർന് മർദ്ദവ്ുതം (Oxy-acetylene gas welding system (low pressure and high 
pressure)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ഫയാക്െ്െതിയതിലുള്ള യപ്ന് സതംവ്തിധയാനങ്ങളതിൽ ഓക്സതി-അവസറ്തില്റീന്വറ് െയാഴ്്ന്െുതം 

ഉയർന്െുമയായ മർദ്ദ സതംവ്തിധയാനങ്ങൾ  വ്തി�ദ്റീകരതിക്ുക.

ഫാക്ടെ്തിയതിലുള്ള യപ്ത്ര സംവതിധാനങ്ങളതിൽ 
ഓക്സതി-അറസറ്തിലീയതിന്റെ പ്പഭാവം :

ഒരു ഓക്സതി-അറസറ്തിലീൻ ഫാക്ട്െതിയതിലുള്ള 
യപ്ത്ര സംവതിധാനങ്ങറള  തരം തതിരതിചേതിരതിക്ുന്ത് 
താറഴ പെയുന്ു. 

-  ഉയർന് മർദ്ദമുള്ള പ്ലാൻറ്് .

-  താഴ്ന് മർദ്ദംമുള്ള പ്ലാൻറ്്.

ഉയർന് മർദ്ദത്തിലുള്ള പ്ലാൻറ്ുകൾ  ഉയർന് 
മർദ്ദത്തിൽ (15 കതി.പ്ഗാം/റസ.മീ2) അസറ്തിലീൻ 
ഉപച്യാഗതിക്ുന്ു. (ചതിപ്തം 1) ൽ ച്നാക്ുക .

അലതിഞ്ഞുച്ചർന് അസറ്തിലീൻ (സതിലതിണ്െതിറല 
അസറ്തിലീൻ) ആണ് സാധാരണയായതി 
ഉപച്യാഗതിക്ുന് ഉെവതിടം. ഉയർന് മർദ്ദമുള്ള 
�നച്െറ്െതിൽ നതിന്് ഉത്പാദതിപ്തിക്ുന് അസറ്തിലീൻ 
സാധാരണയായതി ഉപച്യാഗതിക്ാെതില്ല.

ഒരു താഴ്ന് മർദ്ദത്തിലുള്ള പ്ലാൻറ്ുകളതിറല 
അസറ്തിലീൻ �നച്െറ്ർ  ഉപച്യാഗതിചേ് താഴ്ന് 
മർദ്ദത്തിൽ (0.017 കതി.പ്ഗാം/റസ.മീ2) അസറ്തിലീറന  
ഉൽപ്ാദതിപ്തിക്ുന്ു . (ചതിപ്തം 2) ൽ പെഞ്ഞതിരതിക്ുന്ത് 
ച്പാറല. 

120 മുെൽ 150 കതി.പ്ഗയാതം/വസ.മ്റീ2 
മർദ്ദത്തിൽ കതംപ്പസ് വചയ്െ ഉയർന് 
മർദ്ദമുള്ള സതിലതിണ്െുകളതിൽ 
സൂക്ഷതിച്ചതിരതിക്ുന് ഓക്സതിജൻ വ്യാെകതം 
ഉയർന് മർദ്ദവ്ുതം െയാഴ്്ന് മർദ്ദവ്ുമുള്ള 
പ്ലയാൻറ്ുകളതിൽ   ഉപശോയയാഗതിക്ുന്ു.

ഓക്സതി അസറ്തില്റീൻ സതംവ്തിധയാനങ്ങൾ: 
ഉയർന് മർദ്ദമുള്ള ഓക്സതി-അറസറ്തിലീൻ 
പ്ലാൻറ്തിന്ററ് ഉയർന് മർദ്ദ സംവതിധാനം എന്ും 
വതിളതിക്ുന്ു.

കുെഞ്ഞ മർദ്ദത്തിലുള്ള അസറ്തിലീൻ �നച്െറ്െും 
ഉയർന് മർദ്ദമുള്ള ഓക്സതി�ൻ സതിലതിണ്െതിലും ഉള്ള 
ഒരു കുെഞ്ഞ മർദ്ദം അസറ്തിലീൻ പ്ലാൻറ്തിന്ററ്  
കുെഞ്ഞ സമ്മർദ്ദത്തിലുള്ള  ഘടന  എന്് 
വതിളതിക്ുന്ു.

ഓക് സതി അസറ്തില്റീൻ വവ്ൽഡതിതംഗതിൽ 
ഉപശോയയാഗതിക്ുന് െയാഴ്്ന്  മർദ്ദതം, ഉയർന് 
മർദ്ദതം എന്്റീ പദങ്ങൾ അസറ്തില്റീൻ മർദ്ദതം 
ഉയർന്ശോെയാ െയാഴ്്ന്ശോെയാ ആയ മർദ്ദവത് 
മയാപ്െമയാണ് സൂചതിപ്തിക്ുന്െ്.
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വഹച്പ്ഡാളതികതിന്റെ  പതിൻഭാഗത്് മർദ്ദ വാൽവ് 
ഉപച്യാഗതിക്ുന്ു.

ഉയർന് മർദ്ദ സതംവ്തിധയാനത്തിന്വെ 
പ്പശോയയാജനങ്ങൾ: സുരക്തിതമായ ച്�ാലതിയും 
അപകട സാധ്യതയും ഈ മർദ്ദം കാരണം 
കുെവാണ്. ഈ വ്യവസ് വാതകങ്ങളുറട മർദ്ദം 
പ്കമീകരതിക്ുന്ത് എളുപ്വും കൃത്യതയുള്ളതും  
ആയതതിനാൽ പ്പവർത്നക്മത 
കൂടുതലാണതിവയ്ക്.് സതിലതിണ്െതിലുള്ള 
വാതകങ്ങൾ പൂർണ്ണമായും നതിയപ്ത്രണത്തിലാണ്. 
D.A സതിലതിണ്ർ ആണ് സൗകര്യപ്പദം  കാരണം 
ഒരതിടത്് നതിന്് മററ്ാരതിടച്ത്ക്് എളുപ്ത്തിൽ 
അവറയ റകാണ്ുച്പാകാൻ സാധതിക്ുന്ു.

D.A സതിലതിണ്െ് ച്വഗത്തിലും എളുപ്ത്തിലും ഒരു 
റെഗുച്ലറ്െതിൽ ഘടതിപ്തിക്ാൻ കഴതിയും. അങ്ങറന 
സമയം ലാഭതിക്ാവുന്താണ്. ഇൻ�ക്ടെതിലും,  
ച്നാൺ-ഇൻ�ക്ടെതിലും തരത്തിലുള്ള 
ബ്ച്ലാവപപ്ുകൾ ഉപച്യാഗതിക്ാം. D.A സതിലതിണ്ർ 
സൂക്തിക്ുന്തതിന് വലസൻസ് ആവശ്്യമതില്ല.

ബ്ശോലയാ സപപ്ുകളുവെ െരങ്ങൾ: താഴ്ന് മർദ്ദ 
സംവതിധാനത്തിന് പ്പച്ത്യകം രൂപകല്പന റചയ്ത 
പുതുമ റകാണ്ുവരുന് തരം ബ്ച്ലാവപപ്ുകൾ 
ആവശ്്യമാണ്. ഇത് ഉയർന് മർദ്ദ സംവതിധാനത്തിനും 
ഉപച്യാഗതിക്ാം.

ഉയർന് മർദ്ദ സംവതിധാനത്തിൽ താഴ്ന് മർദ്ദ 
സംവതിധാനത്തിന് അനുച്യാ�്യമല്ലാത് ഒരു 
കൂടതികലർന് തരം ഉയർന് മർദ്ദ ബ്ച്ലാവപപ്് 
ഉപച്യാഗതിക്ുന്ു.

ഉയർന് മർദ്ദത്തിലുള്ള ഓക്സതി�ൻ അസറ്തിലീൻ 
വപപ്്വലനതിച്ലക്് പ്പച്വശ്തിക്ുന്തതിന്റെ 
അപകടം ഒഴതിവാക്ാൻ താഴ്ന് മർദ്ദത്തിലുള്ള 
ബ്ച്ലാവപപ്തിൽ ഒരു ഇൻ�ക്ടർ ഉപച്യാഗതിക്ുന്ു. 
കൂടാറത അസറ്തിലീൻ ച്ഹാസതിറല ബ്ച്ലാവപപ്് 
കണക്നതിൽ ഒരു തതിരതിചേുവരാത് വാൽവും 
ഉപച്യാഗതിക്ുന്ുണ്്. അറസറ്തിലീൻ �നച്െറ്ർ 
റപാട്തിറത്െതിക്ുന്ത് തടയാൻ കൂടുതൽ 
മുൻകരുതൽ എന് നതിലയതിൽ അസറ്ലീൻ 
�നച്െറ്െതിനും ബ്ച്ലാവപപ്തിനുമതിടയതിൽ ഒരു 

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുെുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.3.34
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.35
വവ്ൽഡർ (Welder) - സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം  (OAW, SMAW)                    

വ്യാെക വവ്ൽഡതിതംഗുതം വ്യാെക കട്തിതംഗ് ബ്ശോലയാ സപപ്ുകളുതം െമ്തിലുള്ള 
വ്്യെ്യയാസങ്ങൾ  (Difference between gas welding and gas cutting blow pipe)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വ്യാെക വവ്ൽഡതിതംഗുതം, മുെതിച്ച ബ്ശോലയാ സപപ്ുകളുതം െമ്തിലുള്ള വ്്യെ്യയാസതം െതിരതിച്ചെതിയുക.

മുെതിക്ുന് ബ്ച്ലാ വപപ്ും റവൽഡതിംഗ് ബ്ച്ലാ 
വപപ്ും തമ്മതിലുള്ള വ്യത്യാസം: ഒരു കട്തിംഗ് 
ബ്ച്ലാ വപപ്തിന് മുൻകൂട്തി �്വാല നതിയപ്ത്രതിക്ാൻ 
രണ്് കൺച്പ്ടാൾ വാൽവുകളുണ്് (ഓക്സതി�നും 
അസറ്തിലീനും). ഒരു കട്് ഉണ്ാക്ുന്തതിനുള്ള 
ഉയർന് മർദ്ദത്തിലുള്ള ശ്ുദ്ധമായ ഓക്സതി�റന 
നതിയപ്ത്രതിക്ാൻ ഒരു ഉച്ത്ാലതിനതി ച്പാലുള്ള 
കൺച്പ്ടാൾ വാൽവും ഇവയ്ക്് ഉണ്്.

ഒരു റവൽഡതിംഗ് ബ്ച്ലാവപപ്തിന് ചൂടാക്ൽ 
�്വാല നതിയപ്ത്രതിക്ാൻ രണ്് നതിയപ്ത്രണ വാൽവുകൾ 
മാപ്തച്മയുള്ളൂ. (ചതിപ്തം 1) ൽ കാണതിചേതിരതിക്ുന്ത് 
ച്പാറലയുള്ളവയാണത്.

കട്തിംഗ് ബ്ച്ലാവപപ്തിന്റെ അറ്ത്് ഓക്സതി�ൻ 
മുെതിക്ുന്തതിന് മധ്യഭാഗത്ായതി ഒരു ദ്വാരവും 
പ്പീഹീറ്തിംഗ് �്വാലയുറട വലയത്തിന് ചുറ്ും 
നതിരവധതി ദ്വാരങ്ങളും ഉണ്്. (ചതിപ്തം 2)
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.36
വവ്ൽഡർ (Welder) - സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം  (OAW, SMAW)                    

വ്ലെ് വ്യാർഡതിലുതം  ഇെെ് വ്യാർഡതിലുമുള്ള വ്യാെക വവ്ൽഡതിതംഗതിനവ്െ  
സയാശോങ്െതിക വ്തിദ്യകൾ   (Gas welding technique right ward & left ward)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വ്യാെക വവ്ൽഡതിതംഗതിൽ ഉപശോയയാഗതിക്ുന് വ്്യെ്യസ് െ വ്യാെക വവ്ൽഡതിതംഗ് സയാശോങ്െതിക 

വ്തിദ്യകൾക്് ശോപര് നൽകുക .
•  ഇെശോത്യാട്ുതം വ്ലശോത്യാട്ുമുള്ള സയാശോങ്െതിക വ്തിദ്യകൾ വ്തി�ദ്റീകരതിക്ുക.
•  വ്ലശോത്യാട്ുതം ഇെശോത്യാട്ുമുള്ള സയാശോങ്െതിക വ്തിദ്യകളുവെ പ്പശോയയാഗതം പ്പസ്െയാവ്തിക്ുക.

ഓക്സതി-അറസറ്തിലീൻ റവൽഡതിംഗ് പ്പപ്കതിയയതിൽ 
രണ്് റവൽഡതിംഗ് സാച്ങ്തതിക വതിദ്യകൾ 
ആണുള്ളത്.  

1 ഇടച്ത്ാട്ുള്ള റവൽഡതിംഗ് സാച്ങ്തതിക 
വതിദ്യകളും  (ച്ഫാർഹാൻഡ് സാച്ങ്തതിക 
വതിദ്യകൾ).

2 വലച്ത്ാട്ുള്ള റവൽഡതിംഗ് സാച്ങ്തതിക 
വതിദ്യകളും (ബാക്്ഹാൻഡ് സാച്ങ്തതിക 
വതിദ്യകൾ).

ഇടതുവശ്ത്ുള്ള സാച്ങ്തതികത ചുവറട 
വതിശ്ദീകരതിചേതിരതിക്ുന്ു. വലച്ത്വശ്ച്ത്ക്ുള്ള 
സാച്ങ്തതികതയുറട വതിശ്ദാംശ്ങ്ങൾക്് 
പ്പവർത്നവുമായതി ബന്ധറപ്ട് സതിദ്ധാത്രം 2..6. ൽ 
ച്നാക്ുക.

ഇടച്ത്ാട്ുള്ള റവൽഡതിംഗ് സാച്ങ്തതിക വതിദ്യകൾ: 
ഇത് ഏറ്വും വ്യാപകമായതി ഉപച്യാഗതിക്ുന്ത് 
ഓക്സതി-അറസറ്തിലീൻ വാതക റവൽഡതിംഗ് 
സാച്ങ്തതിക വതിദ്യയാണ്. അതതിൽ റവൽഡതിംഗ് 
ച്�ാലതിയുറട വലത് അറ്ത്് റവൽഡതിംഗ് ആരംഭതിചേ് 
ഇടതുവശ്ച്ത്ക്് നീങ്ങുന്ു. ഇതതിറന മുച്ന്ാട്് 
അല്റലങ്തിൽ ച്ഫാർഹാൻഡ് സാച്ങ്തതിക വതിദ്യ 
എന്ും   വതിളതിക്ുന്ു. (ചതിപ്തം 1) ൽ ച്നാക്ുക.

ഈ സാഹചര്യത്തിൽ റവൽഡതിംഗ് ച്�ാലതിയുറട 
വലതുവശ്ത്് നതിന്് ആരംഭതിക്ുകയും 
ഇടതുവശ്ച്ത്ക്് നീങ്ങുകയും റചയ്ുന്ു. 
റവൽഡതിംഗ് വലനതിറനാപ്ം 60°-70° ച്കാണതിലാണ് 
ബ്ച്ലാവപപ്് പതിടതിക്ുന്ത്. റവൽഡതിംഗ് 
വലനതിറനാപ്ം 30° - 40° ച്കാണതിൽ ഫതില്ലർ 
ദണ്ഡും പതിടതിക്ുന്ു. റവൽഡതിംഗ് ബ്ച്ലാവപപ്് 
റവൽഡതിംഗ് ദണ്ഡതിറന   പതിത്രുടരുന്ു. അതതിനാൽ 
റവൽഡതിംഗ് �്വാല നതിച്ക്പതിചേ റവൽഡ് 
ച്ലാഹത്തിൽ നതിന്് അകന്ുച്പാകുന്ു.

ച്�ായതിൻറ്തിന്റെ ഓച്രാ വശ്ത്ും സംച്യാ�നം 
ലഭതിക്ുന്തതിന് ബ്ച്ലാവപപ്തിന് ഒരു 
വൃത്ാകൃതതിയതിലുള്ള അല്റലങ്തിൽ വശ്ത്ുനതിന്് 
വശ്ച്ത്ക്് ചലനം നൽകതിയതിരതിക്ുന്ു.

ഫതില്ലർ ദണ്ഡ് (റവൽഡ്) ഉരുകതിയ പ്ദവ്യത്തിൽ  
ഒരു പതിസ്റൺ   ച്പാറലയുള്ള ചലനം ഉപച്യാഗതിചേ് 
ച്ചർക്ുന്ു. അത് തീ�്വാലയാൽ  ഉരുകതില്ല.

വവ്ൽഡതിതംഗ് ദണ്ഡ് െവന് വപയാെു 
വ്തിെരണത്തിശോലക്് ഉരുകയാൻ െ്റീജ്വയാല 
ഉപശോയയാഗതിക്ുകയയാവണങ്തിൽ ഉരുകതിയ 
പ്ദവ്്യത്തിന്വെ െയാപനതില കുെയുകയുതം 
െൽഫലമയായതി നല്ല ഫ്യൂഷൻ 
ലഭതിക്ുകയുമതില്ല .

ഇടച്ത്ാട്ുള്ള റവൽഡതിംഗ് സാച്ങ്തതിക 
വതിദ്യകളുറട അറ്ം  തയ്ാൊക്ൽ: ഫതില്ലറ്് 
ച്�ായതിൻെ്കൾക്ായതി ചതുരാകൃതതിയതിലുള്ള 
അപ്ഗം തയ്ാൊക്ൽ നടത്ുന്ു.

ബട്് ച്�ായതിൻറ്ുകൾക്ായതി ചതിപ്തം 2-ൽ 
കാണതിചേതിരതിക്ുന്തുച്പാറല അരതികുകൾ 
തയ്ാൊക്തിയതിട്ുണ്്. ബട്് ച്�ായതിൻറ്ുകൾക്ായതി 
ഇടച്ത്ാട്ുള്ള റവൽഡതിംഗ് സാച്ങ്തതിക വതിദ്യകൾ 
ഉപച്യാഗതിചേ് മൃദുവായ സ്റീൽ റവൽഡതിംഗ് 
റചയ്ുന്തതിനുള്ള വതിശ്ദാംശ്ങ്ങൾ ചുവറട 
നൽകതിയതിരതിക്ുന് പട്തികയതിൽ പെയുന്ുണ്്.

ഫതില്ലറ്് ശോജയായതിൻെ്കൾക്യായതി ഒരു 
വ്ലതിപ്തം കൂെതിയ അപ്ഗതം   ഉപശോയയാഗതിക്ണതം.
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5.0 മതില്ലീമീറ്െതിന് മുകളതിലുള്ള കനവും, 
വലതുവശ്ത്ുള്ള സാച്ങ്തതികതയും 
ഉപച്യാഗതിക്ണം. പ്പച്യാഗങ്ങൾ 

റവൽഡതിംഗതിനായതി ഈ സാച്ങ്തതികവതിദ്യകൾ  
ഉപച്യാഗതിക്ുന്ു:

-  5 മതില്ലീമീറ്ർ വറര കട്തിയുള്ള മൃദുവായ ഉരുക്്.

-  എല്ലാ റഫെസ്, ച്നാൺ-റഫെസ് ച്ലാഹങ്ങൾ . 

വ്യാെക വവ്ൽഡതിതംഗതിന്വെ സയാശോങ്െതികത

വലച്ത്ക്ുള്ള റവൽഡതിംഗ് സാച്ങ്തതികത: ഇത് 
ഒരു ഓക്സതി-അറസറ്തിലീൻ വാതക റവൽഡതിംഗ് 
സാച്ങ്തതികതയാണ്. അതതിൽ റവൽഡതിംഗ് 
ച്�ാലതിയുറട ഇടത് അറ്ത്് റവൽഡതിംഗ് 
ആരംഭതിക്ുകയും അത് വലച്ത്ക്് നീങ്ങുകയും 
റചയ്ുന്ു.

നല്ല നതിലവാരമുള്ള സാമ്ത്തിക റവൽഡുകൾ 
ഉൽപ്ാദതിപ്തിക്ുന്തതിന് കട്തിയുള്ള സ്റീൽ 
പച്്ലറ്ുകളതിൽ (5 മതില്ലീമീറ്െതിൽ കൂടുതൽ) 
ഉൽപ്ാദന പ്പവർത്നറത് സഹായതിക്ുന്തതിന് 
ഈ സാച്ങ്തതികവതിദ്യ വതികസതിപ്തിറചേടുത്തിട്ുണ്്.

ഇതതിറന പതിച്ന്ാക്ം അല്റലങ്തിൽ ബാക്് ഹാൻഡ് 
സാച്ങ്തതികവതിദ്യ എന്ും വതിളതിക്ുന്ു. അതതിന്റെ 
സവതിച്ശ്ഷതകൾ ഇനതിപ്െയുന്വയാണ്. (ചതിപ്തം 3) 
ൽ ച്നാക്ുക.

ച്�ാലതിയുറട ഇടത് അറ്ത്് റവൽഡതിംഗ് 
ആരംഭതിക്ുകയും അത് വലച്ത്ക്് നീങ്ങുകയും 
റചയ്ുന്ു. റവൽഡതിംഗ് വലനതിറനാപ്ം 40° - 
50° ച്കാണതിലാണ് ബ്ച്ലാവപപ്് പതിടതിക്ുന്ത്. 
ഫതില്ലർ ദണ്ഡ് റവൽഡതിംഗ് വലനതിറനാപ്ം 30° 
- 40° ച്കാണളവതിൽ പതിടതിക്ുന്ു. ഫതില്ലർ ദണ്ഡ് 
റവൽഡതിംഗ് ബ്ച്ലാവപപ്തിറന പതിത്രുടരുന്ു. 
റവൽഡതിംഗ് �്വാല നതിച്ക്പതിചേ റവൽഡ് 
ച്ലാഹത്തിച്ലക്് നയതിക്ുകയും റചയ്ുന്ു.

ഫതില്ലർ ദണ്ഡ് മുച്ന്ാട്് എന് ദതിശ്യതിൽ ഒരു 
പ്ഭമണം അല്റലങ്തിൽ വൃത്ാകൃതതിയതിലുള്ള ലൂപ്് 
ചലനം നൽകതിയതിരതിക്ുന്ു. ബ്ച്ലാവപപ്് ഒരു 
ച്നർച്രഖയതിൽ സ്തിരമായതി വലച്ത്ക്് നീങ്ങുന്ു. 
ഈ സാച്ങ്തതികവതിദ്യ സംച്യാ�നത്തിന് കൂടുതൽ 
താപം സൃഷ്ടതിക്ുന്ു. ഇത് കട്തിയുള്ള സ്റീൽ പ്ച്ലറ്് 
റവൽഡതിംഗതിന് ലാഭകരമാണ്.

വലച്ത്ക്ുള്ള സാച്ങ്തതികതയ്ക്ായതി അപ്ഗം  
തയ്ാൊക്ൽ (ചതിപ്തം 4) റല ച്പാറല.

ബട്് ച്�ായതിൻറ്ുകൾക്ായതി അരതികുകൾ 
തയ്ാൊക്തിയതിട്ുണ്്.

ബട്് ച്�ായതിൻറ്ുകൾക്ായതി വലച്ത്ാട്് റവൽഡതിംഗ് 
സാച്ങ്തതികത  ഉപച്യാഗതിചേ് മൃദുവായ സ്റീൽ 
റവൽഡതിംഗ് റചയ്ുന്തതിനുള്ള വതിശ്ദാംശ്ങ്ങൾ 
ചുവറട നൽകതിയതിരതിക്ുന് പട്തികയതിൽ 
റകാടുത്തിരതിക്ുന്ു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുെുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.3.36
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പ്പശോയയാഗങ്ങൾ: 5 മതില്ലീമീറ്െതിന് മുകളതിലുള്ള 
സ്റീൽ റവൽഡതിംഗതിനും  ഷീറ്് വപപ്ുകളുറട 
‘ലതിൻഡ്’ റവൽഡതിംഗ് പ്പപ്കതിയയ്ക്ും ഈ 
സാച്ങ്തതികവതിദ്യ ഉപച്യാഗതിക്ുന്ു.

പ്പച്യാ�നം: ചരതിഞ്ഞ ച്കാണുകൾ 
കുെവായതതിനാലും ഫതില്ലർ ദണ്ഡ്  
ഉപച്യാഗതിക്ുന്തതിനാലും ച്വഗത 
വർദ്ധതിപ്തിചേതതിനാലും റവൽഡതിന്റെ 
വദർഘ്യമുള്ള പ്പവർത്നത്തിന് റചലവ് 
കുെവാണ്. റവൽഡുകൾ വളറര ച്വഗത്തിൽ 
നതിർമ്മതിക്റപ്ടുന്ു.

ഉരുകതിയ ച്ലാഹത്തിന്റെ റചെതിയ അളവതിലുള്ള 
വതികാസവും സച്ങ്ാചവും കാരണം വതികലത 

നതിയപ്ത്രതിക്ുന്ത് എളുപ്മാണ്. നതിച്ക്പതിചേ 
ച്ലാഹത്തിച്ലക്് നയതിക്ുന് തീ�്വാല 
സാവധാനത്തിലും ഒച്രച്പാറല തണുക്ാനും 
അനുവദതിക്ുന്ു. റവൽഡതിംഗ് ച്വളയതിൽ 
എച്പ്ാഴും നതിച്ക്പതിചേ ച്ലാഹത്തിച്ലക്് 
ഇവ നയതിക്റപ്ടുന്തതിനാൽ റവൽഡ് 
ച്ലാഹത്തിൽ തീ�്വാലയുറട വലതിയ അനീലതിംഗ് 
പ്പവർത്നത്തിച്ലർറപ്ടുന്ു.

കൂടുതൽ തുളചേുച്കെുന്തതിന് കാരണമാകുന് 
റവൽഡതിന് മതികചേ നതിയപ്ത്രണം നൽകുന് ഉരുകതിയ 
പ്ദവ്യത്തിന്റെ മതികചേ കാഴച് നമുക്് ലഭതിക്ും. 
തീ�്വാലയുറട കുെയ്ക്ുന് ച്മഖല തുടർചേയായ 
കവച്െ�് നൽകുന്തതിനാൽ ചലന ച്ലാഹത്തിറല 
ഓക്സതിച്ഡഷൻ പ്പഭാവം കുെയുന്ു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുെുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.3.36
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.37
വവ്ൽഡർ (Welder) - സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം 

ആർക്ക് ബക്്ലലയായുവെ  കയാരണങ്ങളുതം നതിയന്തന്ണ ര്റീതതികളുതം (Arc blow causes 
and methods of controlling)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ആർക്ക് ബക്്ലലയായുവെ ഫലങ്ങൾ വ്തിശദ്റീകരതിക്ുക
• ആർക്ക് ബക്്ലലയാ നതിയന്തന്തിക്യാൻ ഉപ്ലയയാഗതിക്ുന്ന ര്റീതതികൾ വ്തിവ്രതിക്ുക.

ഡതിസതി വവ്ൽഡതിതംഗതിവല ആർക്ക് ബക്്ലലയാ: 
കാന്തിക തകരാെുകൾ കാരണം ആർക്് അതതിന്റെ 
പതതിവ് പാതയതിൽ നതിന്് വ്യതതിചലതിക്ുമ്്പാൾ 
അതതിറന ‘ആർക്് ബ്്മ്ലാ’ എന്് വതിളതിക്ുന്ു. 
(ചതിത്തം 1) ൽ പെഞ്തിരതിക്ുന്ത് മ്പാറല.

ആർക്ക് ബക്്ലലയായുവെ കയാരണങ്ങളുതം 
ഫലങ്ങളുതം: ഇലക് മ്ത്രാഡതിൽ ഒരു വവദ്്യുത 
ത്പവാഹം ഉണ്ാകുമ്്പാറഴല്ലാം ഇലക് മ്ത്രാഡതിനും 
ആർക്് എഫ്1, എഫ്3 എന്തിവയ്ക്  ചുറ്ും ഒരു 
കാന്തികമ്ഷേത്തം രൂപം റകാള്ുന്ു (ചതിത്തം 2) റല 
മ്പാറല. അതുമ്പാറല അരതിസ്ാന മ്ലാഹമായ F2 
ന് ചുറ്ും സമാനമായ ഒരു കാന്തികമ്ഷേത്തം രൂപം 
റകാള്ുന്ു (ചതിത്തം 2) ൽ അതും ത്പതതിപാധതിച്തിട്ുണ്്. 
ഈ രണ്് കാന്തികമ്ഷേത്തങ്ങളുറരയും  
ത്പതതിത്പവർത്നം കാരണം മ്�ായതിൻെ്ലൂറര 
ഒരു വശമ്ത്ക്് ആർക്് മാറ്റപെരുന്ു. 
റവൽഡതിംഗതിന്റെ തുരക്ത്തിൽ മുമ്ന്ാട്ും 
അവസാനം പതിമ്ന്ാട്ും ഉലച്തിൽ ഉണ്ാകുന്ു. 
(ചതിത്തം 3) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്ത് മ്പാറല.

ഇക്ാരണത്ാൽ ഇനതിപെെയുന് ഫലങ്ങൾ 
സംഭവതിക്ുന്ു.

- റവൽഡ് മ്ലാഹത്തിന്റെ കുെവ് 
നതിമ്ഷേപതിക്ുന് കൂരുതൽ ചതിതെലുകൾ .

- മ്മാശം സംമ്യാ�നം / തുളച്ുകയറ്ം.

- ദ്ുർബ്ലമായ റവൽഡുകൾ.

- `മ്�ായതിൻറ്തിൽ ആവശ്യമായ സ്ലത്് റവൽഡ് 
മ്ലാഹം നതിമ്ഷേപതിക്ാനുള് ബ്ുദ്തിമുട്്. 

- ബ്ീഡതിന്റെ രൂപം മ്മാശമായതിരതിക്ും കൂരാറത 
സ്ലാഗ് ഉൾറപെരുത്ൽ വവകല്യവും 
സംഭവതിക്ും.
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- ഒരു റചെതിയ ആർക്് ഉപമ്യാഗതിച്് ശരതിയായ 
ഇലക്മ്ത്രാഡ് മ്കാണുകൾ  പതിരതിക്ുക. 
‘െൺ ഓൺ’, ‘െൺ ഓഫ് പ്മ്ലറ്ുകൾ 
എന്തിവയും  ഉപമ്യാഗതിക്ുക. (ചതിത്തം 6) ൽ 
പെഞ്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല. 

മ്മൽപെെഞ് എല്ലാ രീതതികളും ‘ആർക്് ബ്്മ്ലാ’ 
നതിയത്ന്തിക്ുന്തതിൽ പരാ�യറപെട്ാൽ എസതി യുറര 
വതിതരണത്തിമ്ലക്്  മാറ്ുക.

ആർക്ക് ബക്്ലലയാ നതിയന്തന്തിക്യാൻ 
ഉപ്ലയയാഗതിക്ുന്ന ര്റീതതികൾ.

ആർക്് ബ്്മ്ലാ നതിയത്ന്തിക്ാൻ നമുക്് കഴതിയും: 
എങ്ങറനറയന്ാൽ 

- റവൽഡ് മ്�ായതിൻറ്തിൽ നതിന്് കഴതിയുന്ത്ത 
അകറലയായതി  ഭൂമതിയതിമ്ലക്്  കണഷേൻ 
സ്ാപതിക്ുക. (ചതിത്തം 4) റല മ്പാറല.

- ത്പവ്യത്തിയതിൽ  ഭൂമതിയുമായുള്  ബ്ന്ധത്തിന്റെ 
സ്ാനം മാറ്ുന്ു.

- റവൽഡതിംഗ് മ്രബ്തിളതിൽ ത്പവർത്നത്തിന്റെ 
സ്ാനം മാറ്ുന്ു.

- യത്നത്തിന് ചുറ്ും ഇലക്മ്ത്രാഡ് മ്കബ്തിൾ 
റകാണ്് റപാതതിയുന്ു. (ചതിത്തം 5) റല മ്പാറല.

- കനത് റവൽഡതിംഗ് അനുബ്ന്ധം അലറ്ലങ്തിൽ 
ഇതതിനകം റവൽഡതിന് മ്നറര ഒരു  റവൽഡതിംഗ് 
ഉണ്ാക്ുക.

- മ്ത്ഗാവ് മ്�ായതിൻറ്തിന്  മുകളതിൽ ഒരു കാന്തിക 
പാലം സൂഷേതിക്ുക.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  ്ലവ്ണ്തി എകക്സതിർസസസക് 1.3.37
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.38
വവ്ൽഡർ (Welder) - സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം 

ആർക്ക് & ഗ്യയാസക് വവ്ൽഡതിതംഗതിവല സവ്കൃതതം ഒപ്തം സവ്കൃതതം 
കുറയക്ക്ുന്നതതിനക് ഉപ്ലയയാഗതിക്ുന്ന ര്റീതതികളുതം (Distortion in arc & gas welding 
and methods employed to minimise distortion)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• സവ്കൃത്യത്തിനക്വറ കയാരണങ്ങൾ വ്തിശദ്റീകരതിക്ുക.
• വ്ന്തകത  തരങ്ങൾക്ക് ്ലപരക് നൽകുക.
• വ്ളവ്ചയാെതിക്ൽ തെയുന്നതതിനുതം തതിരുത്ുന്നതതിനുമുള്ള ര്റീതതികൾ വ്തിശദ്റീകരതിക്ുക.

സവ്കൃതങ്ങളുവെ കയാരണങ്ങൾ: ആർക്് 
റവൽഡതിംഗതിൽ  സംയുക്തത്തിന്റെ വതിവതിധ 
ഭാഗങ്ങളതിൽ താപനതില വ്യത്യസ്തമാണ്. (ചതിത്തം 1 
എ). താപനതിലറയ ആത്ശയതിച്് ഈ ത്പമ്ദ്ശങ്ങളതിറല 
വതികാസങ്ങളും വ്യത്യസ്തമാണ് (ചതിത്തം 1 ബ്തി). 
റവൽഡതിംഗതിന് മ്ശഷം സംയുക്തത്തിന്റെ 
വതിവതിധ ഭാഗങ്ങൾ വ്യത്യസ്തമായതി ചുരുങ്ങുന്ു 
എന്ാൽ ഒരു ഉെച് മ്ബ്ാഡതിയതിൽ (അതായത് 
മാതൃമ്ലാഹം) അതതിന് വ്യത്യസ്ത ത്പമ്ദ്ശങ്ങളതിൽ 
വ്യത്യസ്തമായതി വതികസതിക്ാമ്നാ ചുരുങ്ങാമ്നാ 
കഴതിയതില്ല. റവൽഡതിംഗതിറല വ്യത്യാസമായ ചൂരും 
തണുപെും കാരണം റവൽഡതിംഗ് മ്�ായതിൻറ്തിന്റെ 
ഈ അസമമായ വതികാസവും സമ്ങ്ാചവും 
സംയുക്തത്തിൽ സമ്മർദ്ം സൃഷ്തിക്ുന്ു. ഈ 
സമ്മർദ്ങ്ങൾ റവൽഡതിംഗ് മ്�ാലതിറയ അതതിന്റെ 
വലുപെവും രൂപവും ശാശ്വതമാക്തി മാറ്ുന്ു. 
(അതായത് രൂപമ്ഭദ്ം) ഇതതിറന റവൽഡതിഡ് 
മ്�ായതിൻറ്തിന്റെ വവരൂപ്യം എന്ും വതിളതിക്ുന്ു. 
(ചതിത്തം 2) ൽ ഇത് ത്പതതിപാദ്തിച്തിരതിക്ുന്ു.

- തതിരശ്ീന വതികലമാക്ൽ

- മ്കാണീയ വതികലത.

ചതിത്തങ്ങൾ 3, 4, 5 എന്തിവ വ്യത്യസ്ത തരം 
വത്കീകരണങ്ങറള വ്യക്തമാക്ുന്ു.

വ്ന്തക്റീകരണ തരങ്ങൾ

3 തരം വത്കീകരണങ്ങൾ ആണ് ഉള്ത്. അവ 
ഏറതല്ലാമാറണന്് താറഴ പെയുന്ു.

- മ്രഖാംശ വത്കീകരണം
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മ്ത്ഗാവ്, ഫതിൽറ്് റവൽഡുകൾ എന്തിവയതിറല 
ബ്ലറപെരുത്ലതിന്റെ അനുവദ്നീയമായ മൂല്യം T/10 
ആണ്. ഇവതിറര “T” എന്ത് പാരൻറ്്  മ്ലാഹത്തിന്റെ 
കനം ആണ്.

ശരതിയയായ അറ്ങ്ങൾ തയ്യാറയാക്ലുതം 
്ലയയാജതിക്ലതിനക്വറ   ഉപ്ലയയാഗവ്ുതം: ശരതിയായ 
അറ്ം തയ്ാൊക്ുന്തതിലൂറര ഫലത്പദ്മായ 
ചുരുങ്ങൽ ശക്തതി കുെയ്ക്ാൻ സാധതിക്ും. 
ഇത് കുെഞ്ത് റവൽഡ് മ്ലാഹം  ഉപമ്യാഗതിച്് 
റവൽഡതിന്റെ െൂട്തിൽ ശരതിയായ സംമ്യാ�നം 
ഉെപൊക്ുന്ു (ചതിത്തം 7) റല മ്പാറല.

സവ്രൂപ്യങ്ങവള ബയാധതിക്ുന്ന ഘെകങ്ങൾ

രൂപകൽപെന. 

മാതൃ മ്ലാഹം. 

സംയുക്ത തയ്ാറെരുപെും സജ്ീകരണവും.

അസംബ്്ലതിയുറര  നരപരതിത്കമം.

റവൽഡതിംഗ് ത്പത്കതിയ.

നതിമ്ഷേപങ്ങളുറര  സാമ്ങ്തതികവതിദ്്യ.

റവൽഡതിംഗതിന്റെ  ത്കമങ്ങൾ .

നതിഷ്പഷേ അച്ുതണ്തിറനക്ുെതിച്ുള് 
അസന്ുലതിതമായ ചൂരാക്ൽ.

നതിയത്ന്ണങ്ങൾ  ഏർറപെരുത്ൽ.

റവൽഡതിംഗ് മ്�ാലതിയതിൽ ഈ മ്മൽപെെഞ് ഒമ്ന്ാ 
അതതിലധതികമ്മാ ഘരകങ്ങളാണ് വത്കീകരണത്തിന് 
ഉത്രവാദ്തികൾ. ഒരു റവൽഡതിംഗ് മ്�ാലതിയതിറല 
വവരൂപ്യങ്ങൾ ഒഴതിവാക്ുന്തതിമ്നാ 
കുെയ്ക്ുന്തതിമ്നാ ഈ ഘരകങ്ങൾ റവൽഡതിംഗതിന് 
മു്പും മ്ശഷവും ത്ശദ്തിമ്ക്ണ്താണ്. വവരൂപ്യം 
ഒഴതിവാക്ുന്തതിമ്നാ കുെയ്ക്ുന്തതിമ്നാ 
സ്വീകരതിക്ുന് രീതതികൾ താറഴ പെയുന്വയാണ്.

വ്ന്തക്റീകരണതം തെയൽ: വവരൂപ്യം 
തരയുന്തതിനും നതിയത്ന്തിക്ുന്തതിനും 
ഇനതിപെെയുന് രീതതികൾ ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ു.

- ഫലത്പദ്മായ ചുരുങ്ങൽ ശക്തതി കുെയ്ക്ുന്ു.

- വത്കീകരണം കുെയ്ക്ുന്തതിന് സമ്ങ്ാച 
ശക്തതികൾ ഉണ്ാക്ുന്ു.

- മററ്ാരു ചുരുങ്ങൽ ശക്തതിയുമായതി സമ്ങ്ാച 
ശക്തതിറയ സന്ുലതിതമാക്ുന്ു തുരങ്ങതിയവ .

ഫലത്പദ്മായ ചുരുങ്ങൽ ശക്തതികൾ 
കുെയ്ക്ുന്തതിനുള് രീതതികൾ

ഓ വ് ർ - വ വ് ൽ ഡ തി തം ഗക് / അ മ തി ത മ യാ യ 
ബലവപ്െുത്ൽ ഒഴതിവ്യാക്ൽ: ബ്ട്് 
റവൽഡുകളുറരയും ഫതില്ലറ്് റവൽഡുകളുറരയും 
കാര്യത്തിൽ അമതിതമായ നതിർമ്മാണം 
ഒഴതിവാക്ണം. (ചതിത്തം 6) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്ത് 
മ്പാറല .

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  ്ലവ്ണ്തി എകക്സതിർസസസക് 1.3.38
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കുറ്ചക് കുറുക്ുവ്ഴതികളുവെ ഉപ്ലയയാഗതം: 
വലുതും നതിരന്രമായതിട്ുള്തുമായ കുെച്് 
വഴതികളുറര ഉപമ്യാഗം. ഇലകമ്്ത്രാഡുകൾ പാർശ്വ 
ദ്തിശയതിൽ വത്കീകരണം കുെയ്ക്ുന്ു. (ചതിത്തം 8) 
റകാരുത്തിരതിക്ുന്ത് മ്പാറല .

ആഴത്തിലുള്ള ഫതിലക്ലറ്ക് വവ്ൽഡതിനക്വറ 
ഉപ്ലയയാഗതം: ആഴത്തിലുള് ഫതില്ലറ്് രീതതി 
ഉപമ്യാഗതിച്് നതിഷ്പഷേ  അഷേത്തിമ്ലക്് റവൽഡ് 
കഴതിയുന്ത്ത വയ്ക്ുക. ഇത് തകതിരുകളുറര 
വതിന്യാസത്തിൽ നതിന്് പുെറത്രുക്ുന്തതിന്റെ  
ഉമ്ത്ാലക ശക്തതി കുെയ്ക്ും. (ചതിത്തം 9) ൽ 
മ്നാക്ുക. 

ഇെവ്തിട്ുള്ള വവ്ൽഡുകളുവെ ഉപ്ലയയാഗതം: 
തുരർച്യായ റവൽഡതിന് പകരം ഇരയ്ക്തിറരയുള് 
റവൽഡുകളുറര സഹായമ്ത്ാറര റവൽഡ് 
മ്ലാഹത്തിന്റെ അളവ് കുെയ്ക്ുക. ഇത് ഫതിൽറ്് 
റവൽഡുകൾ ഉപമ്യാഗതിച്് മാത്തമ്മ ഉപമ്യാഗതിക്ാൻ 
കഴതിയൂ. (ചതിത്തം 10) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്ത് മ്പാറല.

‘പതിന്യാറൽ വവ്ൽഡതിതംഗക് ര്റീതതിയുവെ 
ഉപ്ലയയാഗതം: റവൽഡതിംഗ് പുമ്രാഗതതിയുറര റപാതു 
ദ്തിശ ഇരത്ുനതിന്് വലമ്ത്ാട്ാണ്. എന്ാൽ ഈ 
രീതതിയതിൽ ഓമ്രാ റചെതിയ ബ്ീഡുകൾ വലത്ുനതിന്് 
ഇരമ്ത്ാട്് നതിമ്ഷേപതിക്ുന്ു. ഈ രീതതിയതിലുള് 
ഓമ്രാ റവൽഡതിൻറെയും പൂട്ുന് ത്പതീതതി 
കാരണം തകതിരുകൾ ഓമ്രാ ബ്ീഡതിറനാപെവും 
കുെഞ് അളവതിൽ വതികസതിക്ുന്ു. (ചതിത്തം 11) ൽ 
റകാരുത്തിരതിക്ുന്ത് മ്പാറല.

മധ്യഭയാഗത്തിൽ നതിന്നുള്ള വവ്ൽഡതിതംഗക്: 
മധ്യഭാഗത്് നതിന്് പുെമ്ത്ക്് വരുന് നീളമുള് 
മ്�ായതിൻെ്കളുറര റവൽഡതിംഗ് തുരർച്യായ 
റവൽഡതിംഗതിറല ഉയർന് സമ്മർദ്ത്തിന്റെ 
പുമ്രാഗമന ഫലറത് തകർക്ുന്ു.

ആസൂത്തതിതമായ അലഞ്ുതതിരതിയുന് രീതതിയുറര 
ഉപമ്യാഗങ്ങൾ: ഈ രീതതിയതിൽ റവൽഡതിംഗ് 
മധ്യഭാഗത്ാണ് ആരംഭതിക്ുന്ത്. അതതിനുമ്ശഷം 
മ്കത്ദ്രത്തിന്റെ ഓമ്രാ വശത്ുള് ഭാഗങ്ങമ്ളയും  
പൂർത്തിയാക്ുന്ു. (ചതിത്തം 12) റല മ്പാറല.

ഒഴുവ്യാക്ൽ വവ്ൽഡതിതംഗതിനക്വറ 
ഉപ്ലയയാഗങ്ങൾ: ഈ രീതതിയതിൽ റവൽഡ് ഒരു 
സമയം തറന്  75 മതില്ലീമീറ്െതിൽ കൂരുതൽ 
നതിർമ്മതിക്ുന്ു. റവൽഡതിംഗ് ഒഴതിവാക്ുന്ത് 
താപത്തിന്റെ കൂരുതൽ ഏകീകൃത വതിതരണം 
കാരണം പൂട്ുന് ത്പതീതതികളുറര സമ്മർദ്ങ്ങളും 
സമ്ങ്ാചങ്ങളും   കുെയ്ക്ുന്ു. (ചതിത്തം 13) റല 
മ്പാറല.

ചുരുങ്ങൽ ശക്തികൾ വ്ന്തക്റീകരണതം 
കുറയക്ക്ുന്നതതിനക് ന്തപവ്ർത്തിക്യാൻ 
ഉപ്ലയയാഗതിക്ുന്ന ര്റീതതികൾ.

സ്യാനങ്ങൾക്ക് പുറത്ുള്ള ഭയാഗങ്ങൾ 
കവണ്ത്ുന്നതക് : പ്മ്ലറ്ുകറള എതതിർദ്തിശയതിൽ 
മുൻകൂട്തി സജ്ീകരതിച്ുറകാണ്് വതികലമാക്ൽ 

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  ്ലവ്ണ്തി എകക്സതിർസസസക് 1.3.38
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അനുവദ്തിമ്ച്ക്ാം. അങ്ങറന റവൽഡ് അവറയ 
ആവശ്യമുള് രൂപത്തിമ്ലക്് വലതിച്രുപെതിക്ുന്ു 
. റവൽഡ് ചുരുങ്ങുമ്്പാൾ അത് പമ്്ലറ്തിറന 
അതതിന്റെ ശരതിയായ സ്ാനമ്ത്ക്് വലതിക്ുന്ു. 
(ചതിത്തം 14 & 15) ൽ പെഞ്തിരതിക്ുന്ത് മ്പാറല. 

ചുരുങ്ങയാൻ അനുവ്ദതിക്ുന്ന ഭയാഗങ്ങളുവെ 
അകലതം: റവൽഡതിംഗതിന്  മു്പുള് ഭാഗങ്ങളതിൽ 
ശരതിയായ വതിരവ് ആവശ്യമാണ്. റവൽഡതിംഗതിന്റെ  
ശക്തതിയാൽ ചുരുമ്ങ്ങണ് ഭാഗങ്ങൾ ശരതിയായ 
സ്ാനത്് തറന് വലതിച്രുപെതിക്ാൻ ഇവയ്ക് ്
സാധതിക്ും. (ചതിത്തം 16) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്ത് 
മ്പാറല.

മു്ലന്നകൂട്തിയുള്ള വ്ളയക്ക്ൽ: ത്പീ-റബ്ൻഡതിംഗ് 
വഴതി പല സദ്രർഭങ്ങളതിലും ചുരുങ്ങാനുള് 
ശക്തതികൾ ത്പവർത്തിക്ുന്ു. (ചതിത്തം 17) ൽ 
മ്നാക്ുക.

ഒരു ചുരുങ്ങൽ ശക്തിവയ മവറ്യാരു ചുരുങ്ങൽ 
ശക്തിയുമയായതി സന്ുലതിതമയാക്ുന്നതതിനുള്ള 
ര്റീതതികൾ

ശരതിയയായ വവ്ൽഡതിതംഗക് ്ലന്തശണതിയുവെ 
ഉപ്ലയയാഗതം: ഇത് ഘരനയുറര  വ്യത്യസ്ത 
ബ്തിദ്രുകളതിൽ റവൽഡ് മ്ലാഹറത് സ്ാപതിക്ുന്ു. 
ഈ രീതതിയതിൽ റവൽഡുകൾ ഓമ്രാ വശത്ുനതിന്ും 
മാെതിമാെതി നതിർമ്മതിക്റപെരുന്ു. അങ്ങറന 
റവൽഡ് മ്ലാഹത്തിന്റെ ത്പവർത്നത്ാൽ ഇവ  
ചുരുങ്ങുമ്്പാൾ അത് ആദ്്യറത് റവൽഡതിന്റെ 
ചുരുങ്ങൽ ശക്തതികറള ത്പതതിമ്രാധതിക്ുന്ു . (ചതിത്തം 
18, 19 എ, 19 ബ്തി) ൽ റകാരുത്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  ്ലവ്ണ്തി എകക്സതിർസസസക് 1.3.38
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പ്റീനതിങ്ങക്: നതിമ്ഷേപതിച് ഉരൻ തറന് 
റവൽഡ് മ്ലാഹത്തിലുണ്ാവുന് മ്നരതിയ 
അവമ്ലാകനമാണതിത്. ബ്ീഡുകളതിൽ 
തുളച്ുകയെുന്തതിലൂറര അത് തണുക്ുമ്്പാൾ 
ചുരുങ്ങാനുള് ത്പവണതറയ റചെുത്ുറക്ാണ്് 
അത് വലതിച്ുനീട്ുന്ു. ചതിത്തം 20 ൽ 
ത്പതതിപാദ്തിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

വ്്യതതിചലന അലവ്ൻസക്: റവൽഡതിംഗ് 
സമയത്് കൂട്തിതുന്ലതിറനാപെം തകതിരുകറള 
നീട്ുകയും ഒത്ുമ്ചർക്ുകയും റചയ്ുന് 
ത്പവണത ഉള്തതിനാൽ റവൽഡതിന് മു്പായതി 
തകതിരുക്ൾക്തിരയതിൽ ഒരു മ്ലാഹ ആമ്പൊ  

റപാരുത്മുള് ക്ലാമ്്പാ സ്ാപതിച്് റവൽഡതിംഗ് 
ആരംഭതിക്ുന് സ്ലത്് നതിന്് പ്മ്ലറ്ുകറള 
വ്യതതിചലതിപെതിക്ാൻ മ്വണ്തി ഈ സാമ്ങ്തതികവതിദ്്യ 
ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ു. (ചതിത്തം 21 & 22) ൽ 
റകാരുത്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  ്ലവ്ണ്തി എകക്സതിർസസസക് 1.3.38
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.39
വവ്ൽഡർ (Welder) - സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം 

ആർക്ക് വവ്ൽഡതിതംഗക് സവ്കല്യങ്ങളുവെ കയാരണങ്ങളുതം ന്തപതതിവ്തിധതികളുതം 
(Arc welding defects causes and remedies)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ആർക്ക് വവ്ൽഡതിതംഗതിവല വ്്യത്യസക്ത വവ്ൽഡക് സവ്കല്യങ്ങൾക്ക് ്ലപരക് നൽകുക.
• സവ്കല്യങ്ങൾ വ്തിവ്രതിക്ുകയുതം കൂട്തി്ല്ചർത് ്ലജയായതിൻറ്ുകവള  ശരതിയയാക്ുകയുതം വചയ്ുക.
• ബയാഹ്്യവ്ുതം ആന്രതികവ്ുമയായ സവ്കല്യങ്ങൾ തമ്തിലുള്ള വ്്യത്യയാസതം ന്തപസക്തയാവ്തിക്ുക.

ആമുഖതം: കൂട്തിമ്ച്ർത് മ്�ായതിൻറ്തിന്റെ ശക്തതി 
അരതിസ്ാന മ്ലാഹത്തിന്റെ ശക്തതിമ്യക്ാൾ 
കൂരുതമ്ലാ തുല്യമ്മാ ആയതിരതിക്ണം. 
കൂട്തിമ്ച്ർത് മ്�ായതിൻറ്തിൽ  ഏറതങ്തിലും 
റവൽഡതിന് തകരാെുറണ്ങ്തിൽ മ്�ായതിൻറ്് 
അരതിസ്ാന മ്ലാഹമ്ത്ക്ാൾ ദ്ുർബ്ലമാകും. ഇത് 
ഒരതിക്ലും അംഗീകരതിക്ാനാവാത്താണ്.

അതതിനാൽ ശക്തമായമ്താ നല്ലമ്താ ആയ 
റവൽഡതിന് ഒമ്രമ്പാറല തരംഗങ്ങളുള് ഉപരതിതലം, 
മ്കാണ്ൂർ, ബ്ീഡ് വീതതി, നല്ല തുളച്് മ്കൊനുള് 
കഴതിവ് എന്തിവ ഉണ്ായതിരതിക്ണം. കൂരാറത 
തകരാർ ഉണ്ാവാൻ പാരതില്ല.

ഒരു വവ്ൽഡക് സവ്കല്യത്തിനക്വറ/വതറ്തിനക്വറ 
നതിർവ്വചനതം: ഒരു മ്പാരായ്മ അലറ്ലങ്തിൽ 
തകരാർ എന്ത് പൂർത്തിയായ മ്�ായതിൻറ്തിന്  
ആവശ്യമായ ഭാരറത് മ്നരതിരാമ്നാ വഹതിക്ാമ്നാ 
അനുവദ്തിക്ാത് ഒന്ാണ്.

വവ്ൽഡക് സവ്കല്യത്തിനക്വറ/വതറ്തിനക്വറ 
ഫലങ്ങൾ: എല്ലായ്മ്പൊഴും ഒരു മ്പാരായ്മയുള് 
കൂട്തിമ്ച്ർത് മ്�ായതിൻറ്് ഇനതിപെെയുന് 
മ്ദ്ാഷഫലങ്ങൾ ഉണ്ാക്ും.

- അരതിസ്ാന മ്ലാഹത്തിന്റെ ഫലത്പദ്മായ കനം 
കുെയുന്ു.

- റവൽഡതിയതിന്റെ ശക്തതി കുെയുന്ു.

- ഫലത്പദ്മായ മ്ത്താറ്തിന്റെ കനം കുെയുന്ു.

- ഭാരം കയറ്ുമ്്പാൾ മ്�ായതിൻറ്് റപാട്ുകയും 
അപകരമുണ്ാവുകയും റചയ്ുന്ു.

- അരതിസ്ാന മ്ലാഹത്തിന്റെ ഗുണങ്ങൾ മാെും.

- കൂരുതൽ ഇലക്മ്ത്രാഡുകൾ ആവശ്യമായതി 
വരുന്ത്  റവൽഡതിംഗതിന്റെ വതില വർദ്തിപെതിക്ും. 

- അധ്വാനങ്ങളുറരയും  വസ്തുക്ളുറരയും 
പാഴാക്ൽ.

- റവൽഡ് രൂപം മ്മാശമായതിരതിക്ും.

റവൽഡതിംഗ് തകരാെുകൾ മ്�ായതിൻറ്തിൽ 
മ്മാശം ഫലങ്ങൾ നൽകുന്തതിനാൽ നൂനതകൾ 
ഒഴതിവാക്ാൻ/തരയുന്തതിന് റവൽഡതിംഗതിന് 
മു്പുള് സമയത്ും എല്ലായ്മ്പൊഴും ശരതിയായ 
പരതിചരണവും ത്പവർത്നവും നരമ്ത്ണ്തുണ്്. 
തകരാെുകൾ ഇതതിനകം സംഭവതിച്തിട്ുറണ്ങ്തിൽ 

റവൽഡതിംഗതിനുമ്ശഷം തകരാർ ശരതിയാക്ാൻ/
പരതിഹരതിക്ാൻ ശരതിയായ നരപരതികൾ  
സ്വീകരതിമ്ക്ണ്തുണ്്.

റവൽഡതിൻറെ തകരാർ ഒഴതിവാക്ാനും/തരയാനും 
ശരതിയാക്ാനും/മ്നറരയാക്ാനും എരുക്ുന് 
ത്പവ്യത്തിറയ/വ്യവസ്റയ  ത്പതതിവതിധതി എന്ും 
വതിളതിക്ുന്ു.

അതതിനാൽ ചതില ത്പതതിവതിധതികൾ റവൽഡതിംഗതിന്റെ 
തകരാർ ഒഴതിവാക്ാൻ/തരയാൻ സഹായതിമ്ച്ക്ാം. 
എന്ാൽ മറ്ു ചതില ത്പതതിവതിധതികൾ 
ഇതതിനകം സംഭവതിച് ഒരു റവൽഡതിന്റെ  
നൂനത  ശരതിയാക്ാനും/പരതിഹരതിക്ാനും 
സഹായതിമ്ച്ക്ാം.

റവൽഡ് മ്പാരായ്മ രണ്് തരത്തിൽ പരതിഗണതിക്ാം.

- ബ്ാഹ്യ മ്പാരായ്മകറളന്ും .

- ആന്രതിക മ്പാരായ്മകറളന്ും .

റവൽഡ് തട്തിന്റെ മുകളതിമ്ലാ അല്റലങ്തിൽ 
അരതിസ്ാന മ്ലാഹത്തിന്റെ  ത്പതലത്തിമ്ലാ, 
മ്�ായതിൻറ്തിന്റെ പാതയുറര വശമ്ത്ാ, 
നഗ്നമ്നത്തങ്ങൾ റകാമ്ണ്ാ റലൻസ് റകാമ്ണ്ാ 
കാണാവുന് മ്പാരായ്മകറള ബ്ാഹ്യ 
മ്പാരായ്മകൾ എന്് വതിളതിക്ുന്ു.

റവൽഡ് ബ്ീഡതിന് ഉള്തിമ്ലാ അരതിസ്ാന മ്ലാഹ 
ത്പതലത്തിനകമ്ത്ാ മെഞ്തിരതിക്ുന്തും 
നഗ്നമായ കണ്ുകമ്ളാ റലൻസുകമ്ളാ ഉപമ്യാഗതിച്് 
കാണാൻ കഴതിയാത്തുമായ വവകല്യങ്ങറള 
ആന്രതിക വവകല്യങ്ങൾ എന്ും വതിളതിക്ുന്ു.

റവൽഡതിംഗ് തകരാെുകളതിൽ ചതിലത് ബ്ാഹ്യ 
തകരാെുകൾ, ചതിലത് ആന്രതിക തകരാെുകൾ, 
വതിള്ൽ, ബ്്മ്ലാ മ്ഹാൾ, സുഷതിരം, സ്ലാഗ് 
ഉൾറപെരുത്ൽ, ഫതില്ലറ്് മ്�ായതിൻെ്കളതിൽ െൂട്് 
തുളച്ുകയറ്ത്തിന്റെ അഭാവം മുതലായവറയ 
ബ്ാഹ്യവും ആന്രതികവുമായ മ്പാരായ്മകൾ 
ആയതി കണക്ാക്ുന്ു.

ബയാഹ്്യ ്ലപയാരയായക്മകൾ

1 അരതിഭാഗം മുെതിക്ൽ.

2 വതിള്ലുകൾ.

3 ദ്്വാരങ്ങളതിമ്ലക്ും  സുഷതിരങ്ങളതിമ്ലക്ുമുള് 
ഊതൽ. 
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4 മ്ലാഹമാലതിന്യങ്ങൾ ഉൾറപെരുത്ൽ.

5 തകതിരതിന്റെ അറ്ം ഉരുക്ൽ.

6 അമതിതമായ സംവഹനം / അമതിതമായ വലതിപെം  
റവൽഡ്/അമതിതമായ ബ്ലറപെരുത്ൽ.

7 അമതിതമായ മ്കാൺകാവതിറ്തി/അപര്യാപ്തമായ 
റതാണ്യുറര കനം/അപര്യാപ്തമായ 
പൂരതിപെതിക്ൽ

8 അപൂർണ്മായ െൂട്് നുഴഞ്ുകയറ്ം/ 
നുഴഞ്ുകയറ്ത്തിന്റെ അഭാവം

9 അമതിതമായ െൂട്് നുഴഞ്ുകയറ്ം

10 ഓവർലാപെ്.

11 റപാരുത്മ്ക്ര്.

12 അസമമായ/അനതിയത്ന്തിതമായ ബ്ീഡ് രൂപം

13 ചതിതെലുകൾ മുതലായവ 

ആന്രതിക ്ലപയാരയായക്മകൾ

1 വതിള്ലുകൾ.

2 ദ്്വാരങ്ങളതിമ്ലക്ും  സുഷതിരങ്ങളതിമ്ലക്ുമുള് 
ഊതൽ.

3 മ്ലാഹമാലതിന്യങ്ങൾ ഉൾറപെരുത്ൽ.

4 സംമ്യാ�നത്തിന്റെ അഭാവം.

5 െൂട്് തുളച്ുമ്കെുന്തതിന്റെ അഭാവം.

6 ആന്രതിക സമ്മർദ്ങ്ങൾ അല്റലങ്തിൽ 
അരച്ുപൂട്ൽ സമ്മർദ്ങ്ങൾ അല്റലങ്തിൽ 
നതിയത്ന്തിത കൂട്തിമ്ച്രൽ.

ആർക്ക് വവ്ൽഡതിതംഗതിവല  ്ലപയാരയായക്മകൾ- 
നതിർവ്വചനതം, കയാരണങ്ങൾ, പരതിഹ്യാരങ്ങൾ.

ഒരു ശബ്് ദ്ം അല്റലങ്തിൽ നല്ല റവൽഡതിന് 
ഒമ്രമ്പാറല തരംഗ രൂപത്തിൽ ഉപരതിതലം, 
മ്കാണ്ൂർ, ബ്ീഡ് വീതതി, നല്ല തുളച്ുകയറ്ം, 
നൂനതകൾ  എന്തിവയുമുണ്ാകും.

ഒരു ്ലപയാരയായക്മകളുവെ നതിർവ്വചനതം: മുഴുവനായതി 
പൂർത്തിയായ  മ്�ായതിൻറ്് ആവശ്യമായ ശക്തതിറയ 
(ഭാരം) മ്നരതിരാൻ അനുവദ്തിക്ാത്താണ് ഒരു 
മ്പാരായ്മ .

റവൽഡ് വവകല്യങ്ങൾക്ുള് കാരണങ്ങൾ 
അർത്ഥമാക്ുന്ത് മ്പാരായ്മ സൃഷ്തിക്ുന് 
റതറ്ായ ത്പവർത്നങ്ങൾ എന്ാണ്. 

ഇതതിന് ഒരു ത്പതതിവതിധതി എന്ുപെയുന്ത് 

a റവൽഡതിംഗതിന് മു്പും സമയത്ും ശരതിയായ 
നരപരതികൾ സ്വീകരതിച്് നൂനതകൾ തരയുക .

b ഇതതിനകം സംഭവതിച് ഒരു തകരാർ 
പരതിഹരതിക്ുന്തതിന് റവൽഡതിംഗതിന് മ്ശഷം 
ചതില തതിരുത്ൽ നരപരതികൾ വകറക്ാള്ുക.

അരതിഭാഗം മുെതിക്ൽ: റവൽഡതിൻറെ മ്റ്ായ്ഭാഗത്് 
മാതൃമ്ലാഹത്തിൽ രൂപംറകാണ് ഒരു 
ചാലുകൾ അലറ്ലങ്തിൽ വഴതി. (ചതിത്തം 1, 2 & 3) ൽ 
റകാരുത്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

കയാരണങ്ങൾ

- വവദ്്യുതതി ത്പവാഹം വളറര ഉയർന്താണ്.

- വളറര റചെതിയ ആർക്് നീളത്തിന്റെ 
ഉപമ്യാഗം.

- റവൽഡതിംഗ് മ്വഗത വളറര മ്വഗത്തിൽ.

- തുരർച്യായ മ്�ാലതി കാരണം റവൽഡതിംഗ്  
അമതിതമായ ചൂരാവൽ.

- റതറ്ായ ഇലക്മ്ത്രാഡ് കൃത്തതിമത്വം.

- റതറ്ായ ഇലക്മ്ത്രാഡ് മ്കാണുകൾ.

ന്തപതതിവ്തിധതികൾ

a ന്തപതതി്ലരയാധ ന്തപവ്ർത്നതം

ഉെപൊമ്ക്ണ് കാര്യങ്ങൾ താറഴ പെയുന്ു .

- ശരതിയായ വവദ്്യുതതി സജ്ീകരതിച്തിരതിക്ുന്ു.

- ശരതിയായ റവൽഡതിംഗ് മ്വഗത 
ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ു.

- ശരതിയായ ആർക്് നീളം ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ു.

- ഇലക്മ്ത്രാഡതിന്റെ ശരതിയായ കൃത്തതിമത്വം 
പതിന്ുരരുന്ു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  ്ലവ്ണ്തി എകക്സതിർസസസക് 1.3.39
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കയാരണങ്ങൾ

മ്�ാലതിയുറര ഉപരതിതലത്തിമ്ലാ ഇലകമ്്ത്രാഡതിന്റെ 
ത്പവാഹത്തിമ്ലാ, മലതിനീകരണം/മാലതിന്യങ്ങളുറര 
സാന്തിധ്യം, മ്�ാലതിയതിമ്ലാ ഇലക്മ്ത്രാഡ് 
വാസ്തുകളതിമ്ലാ ഉയർന് സൾഫെതിനറ്െ സാന്തിധ്യം 
ഉണ്ാക്ുന്ത് . കൂരതിമ്ച്രുന് ത്പതലങ്ങൾക്തിരയതിൽ 
ഈർപെവും ഉണ്ാക്ുന്ത്. റവൽഡ് മ്ലാഹത്തിന്റെ 
മ്വഗത്തിലുള് കട്തിയാക്ൽ . അരതികുകളുറര 
റതറ്ായ വ്യത്തിയാക്ൽ എന്തിവയാണ് ത്പധാന 
കാരണങ്ങൾ.

ന്തപതതിവ്തിധതികൾ

a ന്തപതതി്ലരയാധ ന്തപവ്ർത്നതം

- ഉപരതിതലത്തിൽ നതിന്് എണ്, ത്ഗീസ്, തുരു്പ്, 
റപയതിൻറ്്, ഈർപെം മുതലായവ നീക്ം 
റചയ്ുക. പുതതിയതും ഉണങ്ങതിയതുമായ 
ഇലക്മ്ത്രാഡുകൾ ഉപമ്യാഗതിക്ുക. നല്ല 
ത്പവാഹമുള് പൂശതിയ ഇലക്മ്ത്രാഡുകൾ 
ഉപമ്യാഗതിക്ുക. നീളമുള് കമാനങ്ങൾ 
ഒഴതിവാക്ുക.

b തതിരുത്ൽ നെപെതി

- ബ്്മ്ലാമ്ഹാൾ അല്റലങ്തിൽ സുഷതിരങ്ങൾ 
റവൽഡതിനുള്തിൽ ആറണങ്തിൽ ആ സ്ലം 
നന്ായതി പരതിമ്ശാധതിച്് വീണ്ും റവൽഡ് 
റചയ്ുക. അത് ഉപരതിതലത്തിലാറണങ്തിൽ 
അത് റപാരതിച്് വീണ്ും റവൽഡ് റചയ്ുക.

ചതിതറതിക്ുക 

റവൽഡതിമ്നാറരാപെം റവൽഡതിംഗ് 
സമയത്് കമാനത്തിൽ നതിന്് പുെമ്ത്ക്് 
വലതിറച്െതിയറപെരുന് റചെതിയ മ്ലാഹ കണങ്ങൾ 
അരതിസ്ാന മ്ലാഹ ത്പതലമ്ത്ാര് ഒട്തിമ്ച്രുന്ു. 
(ചതിത്തം 6) റല മ്പാറല.

b തതിരുത്ൽ നെപെതി

- അണ്ർകട്് പൂർത്തിയാക്ുന്തതിന് 2mm 
ø ഇലകമ്്ത്രാഡ് ഉപമ്യാഗതിച്് റവൽഡതിന് 
മുകളതിൽ ഒരു മ്നർത് സ്ത്രതിംഗർ ബ്ീഡ് 
നതിമ്ഷേപതിക്ുക.

ഓവ്ർലയാപ്ക്

ഇലക്മ്ത്രാഡതിൽ നതിന്ുള് ഉരുകതിയ മ്ലാഹം 
ത്പധാന  മ്ലാമ്ഹാപരതിതലത്തിൽ ലയതിക്ാറത 
ഒഴുകുമ്്പാൾ അവ കവതിഞ്് ഒഴുകുന്ു. (ചതിത്തം 4) 
റല മ്പാറല.

കയാരണങ്ങൾ

- കുെഞ് വവദ്്യുതതി.

- മ്വഗത കുെഞ് ആർക്തിന്റെ യാത്താ മ്വഗത.

- നീണ് ആർക്്.

- വളറര വലതിയ വ്യാസമുള് ഇലക്മ്ത്രാഡ്.

-  വകയുറര ചലനത്തിന ്പകരം ഇലകമ്്ത്രാഡുകൾ  
ഇഴമ്ചർക്ാൻ   വകത്ണ് റകാണ്ുള് ചലനo  
ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ു.

ന്തപതതിവ്തിധതികൾ

a ന്തപതതി്ലരയാധ ന്തപവ്ർത്നങ്ങൾ.

- നതിലവതിറല ത്കമീകരണം ശരതിയാക്ുക.

- ആർക്തിന്റെ ശരതിയായ യാത്താ മ്വഗത.

- ശരതിയായ ആർക്തിന്റെ നീളം.

- മ്ലാഹ കനം അനുസരതിച്് ശരതിയായ 
വ്യാസമുള് ഇലക്മ്ത്രാഡ്.

- ഇലക്മ്ത്രാഡതിന്റെ ശരതിയായ കൃത്തതിമത്വം.

b തതിരുത്ൽ ന്തപവ്ർത്നങ്ങൾ

- അണ്ർകട്് ഇല്ലാറത റപാരതിച്തതിൽ 
കവതിഞ്് കതിരക്ുന്തതിറന  നീക്ം റചയ്ുക.

ബക്്ലലയാ്ലഹ്യാൾ അലക്വലങ്തിൽ സുഷതിരതം 

ബ്്മ്ലാ മ്ഹാൾ അല്റലങ്തിൽ ഗ്യാസ് മ്പാക്റ്് 
എന്ത് ഒരു ബ്ീഡതിനുള്തിമ്ലാ   റവൽഡതിന്റെ 
ഉപരതിതലത്തിമ്ലാ വാതകകുരുങ്ങൾ 
മൂലമുണ്ാകുന് വലതിയ വ്യാസമുള് ദ്്വാരമാണ്. 
സുഷതിരം  എന്ത് വാതകം കുരുങ്ങുന്ത്  
മൂലമുണ്ാകുന് റവൽഡതിംഗതിന്റെ 
ഉപരതിതലത്തിറല സൂഷേ്മ ദ്്വാരങ്ങളുറര ഒരു 
കൂട്മാണ്. (ചതിത്തം 5) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്ത് 
മ്പാറല.  

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  ്ലവ്ണ്തി എകക്സതിർസസസക് 1.3.39
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- ശരതിയായ വവദ്്യുതതി സജ്മാക്ുക.

- ഇലക്മ്ത്രാഡതിന്റെ ശരതിയായ കൃത്തതിമത്വം 
ഉെപൊക്ുക.

b തതിരുത്ൽ നെപെതി

- മ്ത്താറ്തിന്റെ കനം വർദ്തിപെതിക്ാൻ കൂരുതൽ 
റവൽഡ് മ്ലാഹങ്ങൾ നതിമ്ഷേപതിക്ുക.

പതിളർപ്ക് 

റവൽഡ് മ്ലാഹത്തിന്റെ അല്റലങ്തിൽ 
മാതൃ മ്ലാഹങ്ങളുറര െൂട്തിമ്ലാ മധ്യത്തിമ്ലാ 
ഉപരതിതലത്തിമ്ലാ ഉള്തിമ്ലാ ഒരു മ്നരതിയ വതിരവ് 
കാണതിക്ുന്ു. (ചതിത്തം 8) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്ത് 
മ്പാറല.

കയാരണങ്ങൾ

റവൽഡതിംഗ് സമയത്് വവദ്്യുതതി വളറര 
ഉയർന്താണ്. റതറ്ായ സുഷതിരങ്ങൾ (ഡതിസതിയതിൽ),  
നീണ് ആർക്തിന്റെ ഉപമ്യാഗം, ആർക്തിന്റെ 
ത്പഹരം, തുല്യമല്ലാത്  പൂശതിയ ഇലക്മ്ത്രാഡ് 
ത്പവാഹം ഇറതല്ലാം കാരണങ്ങളായതി 
പെയാവുന്താണ്.

ന്തപതതിവ്തിധതികൾ

a ന്തപതതി്ലരയാധ ന്തപവ്ർത്നങ്ങൾ

- ശരതിയായ വവദ്്യുതതി  ഉപമ്യാഗതിക്ുക.

- ശരതിയായ സുഷതിരങ്ങൾ (DC) ഉപമ്യാഗതിക്ുക.

- ശരതിയായ ആർക്് നീളം ഉപമ്യാഗതിക്ുക.

- നല്ല ത്പവാഹമുള് പൂശതിയ ഇലക്മ്ത്രാഡ് 
ഉപമ്യാഗതിക്ുക.

b തതിരുത്ൽ ന്തപവ്ർത്നങ്ങൾ

- ചതിപെതിംഗ് ചുറ്തികയും, വയർ ത്ബ്ഷും ഉപമ്യാഗതിച്് 
ചതിതെതി കതിരക്ുന് മാലതിന്യങ്ങൾ നീക്ം 
റചയ്ുക.

തകതിെതിനക്വറ അറ്തം ഉരുക്ൽ 

തകതിരതിന്റെ അറ്ത്് ഉരുകതിയമ്പൊൾ  ഉള് നൂനത 
മരക്തിലും മൂലയതിലും മാത്തം സംഭവതിക്ുന്ു. 
തകതിരതിന്റെ അരതികുകളതിൽ ഒന്തിൽ അധതികമായതി 
ഉരുകുന്ത് മ്ത്താറ്തിന്റെ കനം കുെവാറണങ്തിൽ 
അതതിറന തകതിരതിന്റെ അറ്ം  ഉരുക്തിയത്തിൽ 
ഉണ്ായ  മ്പാരായ്മ എന്് വതിളതിക്ുന്ു. (ചതിത്തം 7) ൽ 
ത്പതതിപാദ്തിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

കയാരണങ്ങൾ

- അമതിത വലതിപെത്തിലുള് ഇലക്മ്ത്രാഡതിന്റെ 
ഉപമ്യാഗം.

- അമതിതമായ വവദ്്യുതതി  ഉപമ്യാഗം.

-  ഇലക്മ്ത്രാഡതിന്റെ റതറ്ായ കൃത്തതിമത്വം 
അതായത് ഇലക്മ്ത്രാഡതിന്റെ അമതിതമായ 
ഇഴമ്ചർക്ൽ.

ന്തപതതിവ്തിധതികൾ

a ന്തപതതി്ലരയാധ ന്തപവ്ർത്നതം

- ശരതിയായ വലുപെത്തിലുള് ഇലകമ്്ത്രാഡുകൾ 
തതിരറഞ്രുക്ുക.

കയാരണങ്ങൾ

- ഇലക്മ്ത്രാഡതിന്റെ റതറ്ായ തതിരറഞ്രുപെ്.

- ത്പാമ്ദ്ശതിക സമ്മർദ്ത്തിന്റെ സാന്തിധ്യം.

- ഒരു നതിയത്ന്തിത സംയുക്തം.

- മ്വഗത്തിലുള് തണുപെതിക്ൽ.

- അനുചതിതമായ റവൽഡതിംഗ് 
സാമ്ങ്തതികവതിദ്്യകൾ / ത്കമങ്ങൾ.

- മ്മാശം ഡക്റ്തിലതിറ്തി.

- സംയുക്തത്തിന്റെ മുറ്പയുള് ചൂരാക്ൽ, 
അവസ്-താപനം എന്തിവയുറര അഭാവം.

- അരതിസ്ാന മ്ലാഹത്തിൽ ഉള് അമതിതമായ 
സൾഫർ.

ന്തപതതിവ്തിധതികൾ

a ന്തപതതി്ലരയാധ ന്തപവ്ർത്നങ്ങൾ

- റച്പ,് കാസ്റ് ഇരു്പ്, ഇരത്രവും 
ഉയർന്തുമായ കാർബ്ൺ സ്റീൽ 
എന്തിവയതിൽ ത്പീ ഹീറ്തിംഗും മ്പാസ്റ്-
ഹീറ്തിംഗും റചയ്ണം.

- കുെഞ് വഹത്ഡ�ൻ ഇലക്മ്ത്രാഡ് 
തതിരറഞ്രുക്ുക.

- പതുറക് തണുപെതിക്ുക.

- കുെച്് മറ്് മാർഗങ്ങൾ  ഉപമ്യാഗതിക്ുക.

- ശരതിയായ റവൽഡതിംഗ് സാമ്ങ്തതികവതിദ്്യകൾ/
ത്കമത്തിൽ  ഉപമ്യാഗതിക്ുക.
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- ചരതിവതിന്റെ ശരതിയായ മ്കാണളവും 
ആവശ്യമായ െൂട്് വതിരവും ഉെപൊക്ുക.

- ശരതിയായ വലതിപെത്തിലുള് ഇലക്മ്ത്രാഡ്  
ഉപമ്യാഗതിക്ുക.

- ശരതിയായ റവൽഡതിംഗ് മ്വഗത ആവശ്യമാണ്.

- െൂട്് ത്പവർത്നത്തിലുരനീളം ഒരു 
താമ്ക്ാൽദ്്വാരം സൂഷേതിക്ുക.

- ശരതിയായ രീതതിയതിലുള്  ത്കമീകരണങ്ങൾ 
ആവശ്യമാണ്.

b തതിരുത്ൽ ന്തപവ്ർത്നങ്ങൾ

-  ബ്ട്് റവൽഡതിനും ഓപെൺ മ്കാർണർ 
റവൽഡതിനും മ്വണ്തി മ്�ായതിൻറ്തിന്റെ െൂട്് 
പരതിമ്ശാധതിച്് സംയുക്തത്തിന്റെ താഴറത് 
വശത്ായതി െൂട്് െൺ നതിമ്ഷേപതിക്ുക. ഒരു 
രീ & ലാപ് ഫതില്ലറ്് റവൽഡുകൾ മുഴുവൻ 
റവൽഡതിറനയും നതിമ്ഷേപതിച്് മ്�ായതിൻറ്്  
െീറവൽഡ് റചയ്ുന്ു. 

സക്ലയാഗക് ഉൾവപ്െുത്ൽ: ഒരു റവൽഡതിൽ 
കുരുങ്ങതിയ മ്ലാഹമാലതിന്യം അലറ്ലങ്തിൽ മറ്് 
മ്ലാഹമല്ലാത് വതിമ്ദ്ശ വസ്തുക്ൾ. (ചതിത്തം 10) 
ൽ ത്പതതിപാദ്തിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

വ്തിള്ളലുകൾ

b തതിരുത്ൽ ന്തപവ്ർത്നങ്ങൾ

- റചെതിയ ആഴത്തിലുള് എല്ലാ ബ്ാഹ്യ 
വതിള്ലുകൾക്ും വതിള്ലതിന്റെ ആഴം 
വറര ഒരു ഡയമണ്് ബ്തിദ്രു ഉളതി ഉപമ്യാഗതിച്് 
V രൂപത്തിലുള് ചാൽ  എരുത്് കുെഞ് 
വഹത്ഡ�ൻ ഇലക്മ്ത്രാഡ് ഉപമ്യാഗതിച്് 
വീണ്ും റവൽഡ് റചയ്ുക (ആവശ്യറമങ്തിൽ 
മുൻകൂട്തി ചൂരാക്ാം). പതിന്ീര് ഇവ സാവധാനം 
തണുപെതിക്ുക.

- ആ ന് ര തി ക മ ാ യ തി / മ െ ഞ് തി ര തി ക്ു ന് 
വതിള്ലുകൾക്് അവയുറര ആഴം വറര 
പരതിമ്ശാധതിച്് കുെഞ് വഹത്ഡ�ൻ 
ഇലക്മ്ത്രാഡുകൾ  ഉപമ്യാഗതിച്് വീണ്ും 
റവൽഡ് റചയ്ുക. (ആവശ്യറമങ്തിൽ 
മുൻകൂട്തി ചൂരാക്ാം). ഇവ  സാവധാനം 
തണുപെതിക്ുക.

അപൂർണ്ണമയായ തുള്ചു്ലകറൽ 

റവൽഡ് മ്ലാഹത്തിന്റെ പരാ�യം കൂട്തിമ്ച്ർത് 
െൂട്് എത്ുന്തതിലും  സംമ്യാ�തിപെതിക്ുന്തതിലുമാണ.് 
(ചതിത്തം 9) ൽ റകാരുത്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

കയാരണങ്ങൾ

- അറ്ം തയ്ാൊക്ൽ വളറര ഇരുങ്ങതിയതാണ് - 
കുെവ് ചരതിവ്  മ്കാണുകൾ .

- റവൽഡതിംഗ് വളറര കൂരുതലാണ്.

- ചാലുകളുറര കൂട്തിമ്ച്രൽ െൂട്് റവൽഡതിംഗ് 
ത്പവത്തിക്ുന് സമയത്് താമ്ക്ാൽ ദ്്വാരം 
പരതിപാലതിക്ുന്തില്ല.  

- കുെഞ് വവദ്്യുതതി.

- വലതിയ വ്യാസമുള് ഇലക്മ്ത്രാഡതിന്റെ 
ഉപമ്യാഗം. അപര്യാപ്തമായ വ്യത്തിയാക്ൽ 
അലറ്ലങ്തിൽ ഗൗ�തിങ്ങ്. 

- ഇലക്മ്ത്രാഡതിന്റെ റതറ്ായ മ്കാണുകൾ.

- അപര്യാപ്തമായ െൂട്് വതിരവ്.

ന്തപതതിവ്തിധതികൾ

a ന്തപതതി്ലരയാധ ന്തപവ്ർത്നങ്ങൾ

- ശരതിയായ അറ്ം തയ്ാൊക്ൽ ആവശ്യമാണ്.

കയാരണങ്ങൾ

- റതറ്ായ അറ്ം തയ്ാൊക്ൽ.

- നീണ് സംഭരണം കാരണം മ്കരായ ഫ്ലക്സ് 
പൂശതിയ ഇലക്മ്ത്രാഡതിന്റെ ഉപമ്യാഗം.

- അമതിതമായ വവദ്്യുതതി .

- നീണ് ആർക്തിന്റെ നീളം.

- റതറ്ായ റവൽഡതിംഗ് സാമ്ങ്തതികത.

- വതിവതിധ-ത്പവർത്ന റവൽഡതിംഗതിൽ ഓമ്രാ 
ത്പവർത്നത്തിന്റെയും അപര്യാപ്തമായ 
വൃത്തിയാക്ൽ.

ന്തപതതിവ്തിധതികൾ

a ന്തപതതി്ലരയാധ ന്തപവ്ർത്നങ്ങൾ

-  ശരതിയായ സംയുക്ത തയ്ാറെരുപെ ്
ഉപമ്യാഗതിക്ുക.
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അമതിതമയായ ്ലകയാൺകയാവ്തിറ്തി/
അപര്യയാപക്തമയായ ്ലന്തതയാറ്തിനക്വറ കനതം

ഒരു ബ്ട്് അല്റലങ്തിൽ ഫതില്ലറ്് റവൽഡതിമ്ലക്് 
നതിമ്ഷേപതിച് റവൽഡ് മ്ലാഹം റവൽഡതിന്റെ 
മ്റ്ായ് മ്ചരുന് വരയ്ക്് താറഴയാറണങ്തിൽ 
ഈ നൂനതറയ അമതിതമായ മ്കാൺകാവതിറ്തി 
അല്റലങ്തിൽ അപര്യാപ്തമായ മ്ത്താറ്തിന്റെ 
കനം എന്് വതിളതിക്ുന്ു. (ചതിത്തം 12) ൽ 
റകാരുത്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

കയാരണങ്ങൾ

- ഇലക്മ്ത്രാഡതിന്റെ റതറ്ായ റനയ്ത് ് കാരണം 
റതറ്ായ ബ്ീഡ് ആകൃതതി .

- റചെതിയ വ്യാസമുള്  ഇലക്മ്ത്രാഡ് ഉപമ്യാഗം.

- റവൽഡതിംഗതിന്റെ അമതിത മ്വഗത.

- ചാൽ നതിെയ്ക്ാൻ സ്ത്രതിംഗർ മുത്ുകൾ 
ഉപമ്യാഗതിക്ുമ്്പാളുള് റതറ്ായ റവൽഡതിംഗ് 
ത്കമം.

- റവൽഡ് മ്ലാഹത്തിന്റെ ഉചതിതമായ തതിരശ്ീന 
സ്ാനത്് നതിയത്ന്തിക്റപെരുന്തില്ല.

- ഇലക്മ്ത്രാഡ് ചലനം ഏകീകൃതമല്ല.

- തകതിര് ത്പതലങ്ങൾക്തിരയതിലുള് റതറ്ായ 
ഇലക്മ്ത്രാഡതിന്റെ മ്കാണുകൾ .

ന്തപതതിവ്തിധതികൾ

- സംമ്യാ�നത്തിന്റെ അഭാവം.

- റപാരുത്മ്ക്ര്.

– അസമമായ / ത്കമരഹതിതമായ ബ്ീഡ് രൂപം.

- അമതിതമായ െൂട്് തുളച്ുകയറ്ം.

- ശരതിയായ തരം ഫ്ലക്സ് പൂശതിയ ഇലക്മ്ത്രാഡ് 
ഉപമ്യാഗതിക്ുക.

- ശരതിയായ ആർക്് നീളം ഉപമ്യാഗതിക്ുക.

- ശരതിയായ റവൽഡതിംഗ് സാമ്ങ്തതികവതിദ്്യ 
ഉപമ്യാഗതിക്ുക.

- വതിവതിധ-ത്പവർത്ന റവൽഡതിംഗതിൽ 
ഓമ്രാ ത്പവർത്നത്തിന്റെയും സമത്ഗമായ 
വ്യത്തിയാക്ൽ ഉെപൊക്ുക.

b തതിരുത്ൽ ന്തപവ്ർത്നങ്ങൾ

- ബ്ാഹ്യ/ഉപരതിതല സ്ലാഗ് 
ഉൾറപെരുത്ലതിനായതി ഒരു ഡയമണ്് 
ബ്തിദ്രു  ഉളതി ഉപമ്യാഗതിമ്ച്ാ അല്റലങ്തിൽ 
റപാരതിക്ുക്മ്യാ റചയ്ത് ആ ത്പമ്ദ്ശം 
െീറവൽഡ് റചയ്ത് അവറയ നീക്ം റചയ്ുക. 
ആന്രതിക സ്ലാഗ് ഉൾറപെരുത്ലുകൾക്ായതി 
വവകല്യത്തിന്റെ ആഴം വറര ചാലുകൾ  
ഉപമ്യാഗതിക്ുക എന്തിട്് വീണ്ും റവൽഡ് 
റചയ്ുക.

അമതിതമയായ കൺവവ്കക്സതിറ്തി (ചതിന്തതതം 11)

ഈ നൂനതറയ അമതിത വലതിപെമുള് റവൽഡ് 
അല്റലങ്തിൽ അമതിതമായ ബ്ലറപെരുത്ൽ എന്ും 
വതിളതിക്ുന്ു. അവസാന പാളതി / ആവരണ  മെയതിൽ  
നതിമ്ഷേപതിച് അധതിക റവൽഡ് മ്ലാഹമാണതിത്.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  ്ലവ്ണ്തി എകക്സതിർസസസക് 1.3.39
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.40
വവ്ൽഡർ (Welder) - സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം 

നതിർദ്തിഷ്ട സപപ്ുകൾ, വ്തിവ്തിധ തരതം സപപ്ക് ്ലജയായതിൻറ്ുകൾ, സ്യാനവ്ുതം 
നെപെതിന്തകമങ്ങളുതം  (Specification of pipes, various type of pipe joints, position & 
procedure)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വ്തിവ്തിധ തരതം സപപ്ക് ്ലജയായതിൻറ്ുകൾ തതിരതി്ചറതിയുക, സപപ്ുകളുവെ സവ്തി്ലശഷതകൾ 

വ്തിവ്രതിക്ുക. 
• സപപ്ക് വവ്ൽഡതിതംഗതിനക്വറ  വ്്യത്യസക്ത സ്യാനതം വ്തിവ്രതിക്ുക.
• സപപ്ക് വവ്ൽഡതിതംഗക് നെപെതിന്തകമതം വ്തിശദ്റീകരതിക്ുക.

സപപ്ുകളുവെ സവ്തി്ലശഷതകൾ 

• ഒരു വപപെതിൽ അതതിന്റെ വലതിപെം നാമമാത്ത 
വ്യാസം (അല്റലങ്തിൽ) നാമമാത്തമായ പുെം 
വ്യാസം (OD) എന്തിവ റകാണ്ാണ് അളക്ുന്ത്.

• നാമമാത്ത വപപെതിന്റെ വലതിപെം (NPS) എന്ാണ് 
ഇത് സൂചതിപെതിക്ുന്ത് .

ഒരു ത്പത്കതിയയതിൽ വാതകങ്ങമ്ളാ ത്ദ്ാവകങ്ങമ്ളാ 
റകാണ്ുമ്പാകാൻ വപപെ് സാധാരണയായതി 
ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ു.

സാധാരണ ആവശ്യത്തിനായാണ് ര്യൂബ്് 
ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ത് അതതിന്റെ  പുെം വ്യാസമായും  
ഭതിത്തി കനമായും  സൂചതിപെതിച്തിരതിക്ുന്ു.

ഇന്്യൻ സ്റാൻമ്ഡർഡ് 1161-1998 അനുസരതിച്് ഇത് 
നാമമാത്ത ശക്തതിയുറര സ്റീൽ ര്യൂബ്ുകളായും 
പുെത്ുള് ഘന  വ്യാസം മതില്ലീമീറ്െതിൽ ഭാരം 
കുെഞ്തും, ഇരത്രവും, ഉയർന് ഗുണങ്ങൾക്് 
കീഴതിലുള്തുമായതിയതിരതിക്ും .  

വവ്ൽഡതിതംഗക് വചയക്ത സപപ്തിയതിനക്വറ 
്ലജയായതിൻറ്ുകൾ 

എല്ലാ തരത്തിലും വലതിപെത്തിലുമുള് 
വപപെുകൾ എണ്, വാതകം, റവള്ം മുതലായവ 
റകാണ്ുമ്പാകുന്തതിന് ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ു. 
റകട്തിരങ്ങൾ, എണ് ശുദ്ീകരണശാല, 
വ്യാവസായതിക യത്ന്സംവതിധാനങ്ങളതിൽ 
എന്തിവയതിറല വപപെതിംഗ് സംവതിധാനങ്ങൾക്ും 
ഇവ വ്യാപകമായതി ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ു.

റവൽഡതിംഗ് വപപെതിന്റെ ത്പമ്യാ�നങ്ങൾ

വപപെുകൾ കൂരുതലും റഫെസ്, മ്നാൺ-റഫെസ് 
മ്ലാഹങ്ങളും അവയുറര സമ്മതിത്ശണങ്ങളും 
റകാണ്ാണ് നതിർമ്മതിച്തിരതിക്ുന്ത്. ഇവയ്ക് ്
ഇനതിപെെയുന് ഗുണങ്ങളുണ്്.

- റമാത്ത്തിലുള് ശക്തതി റമച്റപെരുത്ൽ.

- അറ്കുറ്പെണതി ഉൾറപെറരയുള് റചലവതിൽ 
ആത്യന്തിക ലാഭം.

- റമച്റപെട് ഒഴുക്് സവതിമ്ശഷതകൾ.

- ഒതുക്മുള്തതിനാൽ ഭാരം കുെയുന്ു.

- നല്ല രൂപം.

സപപ്ുകൾ വവ്ൽഡതിതംഗക് വചയ്ുന്ന ര്റീതതികൾ 

ആർക്് വഴതി വപപെ് റവൽഡതിംഗതിന്റെ രീതതികൾ 
താറഴ പെയുന്ു.

- മ്ലാഹങ്ങളുമ്രതായ ആർക്് റവൽഡതിംഗ്.

- വതകമാപതിനതി ആർക്് റവൽഡതിംഗ്.

- രങ്സ്സ്റൺ റകാണ്ുള് നതിഷ്ത്കതിയ വാതക 
റവൽഡതിംഗ്.

- വതിമ്ധയത്വമുള് ആർക്് റവൽഡതിംഗ്.

- കാർബ്ൺ ആർക്് റവൽഡതിംഗ്.

കാർബ്ൺ ആർക്് റവൽഡതിംഗ് ഒഴതിറകയുള് 
മറ്ു രീതതികറളല്ലാം സാധാരണയായതി 
ഉപമ്യാഗതിക്ാെുണ്്. റവൽഡതിംഗതിന് വപപെുകൾ  
തതിരറഞ്രുക്ുന്ത് വലുപെമ്ത്യും അതതിന്റെ 
ത്പമ്യാഗമ്ത്യും ആത്ശയതിച്ാണ്.

സപപ്ക് ്ലജയായതിൻറ്ുകളുവെ വ്തിവ്തിധ തരങ്ങൾ

1 ബ്ട്് മ്�ായതിൻറ്് 

2 ‘രതി’ മ്�ായതിൻറ്്. 

3 മരക്് മ്�ായതിൻറ്്. (ചതിത്തം 1)

4 മ്കാണുകളുറര മ്�ായതിൻറ്്.

5 സംമ്യാ�ന മ്�ായതിൻറ്്.

6 വപപെ് അരുകുകളുറര മ്�ായതിൻറ്്. 

7 Y മ്�ായതിൻറ്് (ചതിത്തം 2)

8 എൽമ്ബ്ാ മ്�ായതിൻറ്് (ചതിത്തം 3)

സപപ്ക് ബട്ക് ്ലജയായതിൻറ്ുകളുവെ വവ്ൽഡതിതംഗക്: 
സാധാരണയായതി വപപെുകളതിലും ര്യൂബ്ുകളതിലും 
ഉള് മ്�ായതിൻറ്ുകൾ മ്ബ്ാെതിന്റെ ഉള്തിൽ നതിന്് 
റവൽഡ് റചയ്ാൻ കഴതിയതില്ല. അതതിനാൽ വപപെ ്
റവൽഡതിംഗ് പഠതിക്ാൻ തുരങ്ങുന്തതിനുമു്പ് 
ഒരു വ്യക്തതി എല്ലാ സ്ാനങ്ങളതിലും 
അതായത് പരന്തും, തതിരശ്ീനവും, ലംബ്വും, 
ഉയർന്തുമായ റവൽഡതിംഗതിൽ ത്പാവീണ്യം 
മ്നരതിയതിരതിക്ണം.
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ഈ സ്ാനങ്ങറളല്ലാം വപപെുകൾ റവൽഡ് 
റചയ്ാൻ ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ു.

വപപെുകളുറര റവൽഡതിംഗ് സ്ാനങ്ങൾ (ചതിത്തം 
4&5) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്ു .

1 �തി - പരന്(ഉരുണ്) സ്ാനത്ുള് വപപെ ്
റവൽഡ് അതായത് വപപെ് അച്ുതണ്് തെയ്ക് ്
സമാന്രമാണ്. 

2 �തി - വപപെ് റവൽഡ് തതിരശ്ീന സ്ാനത്്: 
അതായത് വപപെ് അച്ുതണ്് നതിലത്തിന് 
ലംബ്മാണ്. 

5 �തി - പരന് (സ്തിരമായ) സ്ാനത്ുള് വപപെ ്
റവൽഡ് അതായത് വപപെ് അച്ുതണ്് നതിലത്തിന് 
സമാന്രമാണ്.

6 �തി - വപപെ് റവൽഡ് ഉൾറപെരുന് (സ്തിരമായ) 
സ്ാനത്് അതായത് വപപെ ് അച്ുതണ്് 
തതിരശ്ീനവും ലംബ്വുമായ തലങ്ങളതിൽ 
ഉൾറപെരുന്ു.

ബ്ട്് മ്�ായതിൻറ്് റവൽഡതിംഗ് സമയത്് 
ഉപമ്യാഗതിക്ുന് വപപെുകളുറര അളവുകൾ താറഴ 
റകാരുത്തിരതിക്ുന്ു.

1 ഉരുട്തിയത് അല്റലങ്തിൽ ഉരുണ്ത് (1G സ്ാനം)

2 സ്തിരമായത്  (2G, 5G, 6G സ്ാനം).

ആർക്് വഴതി വപപെ് ബ്ട്് മ്�ായതിൻെ്കളുറര 
റവൽഡതിംഗ് വഴതി 1G സ്ാനത്് .

a തുരർച്യായ റൊമ്ട്ഷൻ രീതതിയും

b റസറമെനെ്ൽ രീതതി.

1a തുെർ്ചയയായതി കറങ്ങുന്ന ര്റീതതി 
ഉപ്ലയയാഗതി്ചക് ആർക്ക് (1G സ്യാനത്ക്) 
സപപ്ക് വവ്ൽഡതിതംഗക്: വപപെുകളതിറല ബ്ട്് 
മ്�ായതിൻറ്്കളുറര തൃപ്തതികരമായ റവൽഡതിംഗ് 
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വപപെ് അറ്ങ്ങൾ ശരതിയായതി തയ്ാൊക്ുന്തും 
റവൽഡതിംഗ് റചമ്യ്ണ് മ്�ായതിൻറ്്  ത്ശദ്ാപൂർവ്ം 
കൂട്തിമ്ച്ർക്ുന്തതിമ്നയും ആത്ശയതിച്തിരതിക്ുന്ു. 
ദ്്വാരങ്ങളും െൂട്് ഭാഗങ്ങളും ശരതിയായ 
വതിന്യാസത്തിലാറണന്ും വതിരവ് ശരതിയാറണന്ും 
ഉെപൊക്ുക.

അരതികുകൾ വൃത്തിയാക്ുക. ഗ്യാസ് കട്തിംഗും 
ഫയലതിംഗും വഴതി ചരതിവ്  35° ആയ ഒരു മ്കാണ് 
തയ്ാൊക്ുക. 1.5 മുതൽ 2.5 മതില്ലതിമീറ്ർ വറര ഒരു 
െൂട്് ബ്ാഹ്യാകൃതതിയും  നൽകണം.

വവ്ൽഡതിതംഗതിനയായതി സപപ്ുകൾ 
ന്തകമ്റീകരതിക്ുന്നു: തുല്യ അകലത്തിലുള് 4 
റചെതിയ മുള്ാണതികൾ ഉപമ്യാഗതിച്് രാക്് റവൽഡ് 
റചയ്ുക. വതിരവും െൂട്് ഉപരതിതലത്തിന്റെ അളവും 
0.75 മതില്ലീമീറ്െും തുല്യമായതിരതിക്ണം. വതി 
കട്കളതിമ്ലാ ഉരുൾത്രതികളതിമ്ലാ രാക്് റചയ്ത 
സംമ്യാ�നറത്  പതിന്ുണയ് ക്ുക. അങ്ങറന 
അവറയ വക മാത്തം  ഉപമ്യാഗതിച്് ഉരുട്ാമ്നാ 
തതിരതിക്ാമ്നാ കഴതിയും.

ആദ്്യ ത്പവർത്നത്തിന് 2.5 എംഎം െൂവട്ൽ 
ഇലക് മ്ത്രാഡും രണ്ാം ത്പവർത്നത്തിന് 3.15 
എംഎം െൂവട്ൽ ഇലക് മ്ത്രാഡും തതിരറഞ്രുക്ുക. 
ആദ്്യ ത്പവർത്നത്തിന് 70-80A യും, രണ്ാം 
ത്പവർത്നത്തിന് 100-110 എന്ീ നതിലകളതിൽ 
വവദ്്യുതതി സജ്ീകരതിക്ുക.

റവൽഡതിംഗ് പുമ്രാഗമതിക്ുമ്്പാൾ അസംബ്്ലതി 
തതിരതിക്ുക. (ചതിത്തം 6) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്ത് 
മ്പാറല. റവൽഡതിംഗ് ആർക്് റവൽഡതിംഗതിന്റെ  
ദ്തിശയതിൽ ലംബ്മായതി നതിന്് 10 ഡതിത്ഗതിക്് 
ഇരയതിലുള് ഒരു ത്പമ്ദ്ശത്് റവൽഡതിംഗ് 
ആർക്് സൂഷേതിക്ുന്ു. ചതിത്തം 7 (ഒരു 
റഹൽറമറ്് തരം സ്ത്കീൻ ഉപമ്യാഗതിക്ുക). ൽ 
റകാരുത്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

- െൂട്് തലത്തിൽ നതിന്് മററ്ാരു െൂട്് തലത്തിമ്ലക്്  
ഇലകമ്്ത്രാഡ് വളറര റചെുതായതി റനയ്തുറകാണ്് 
ആദ്്യം ത്പവർത്നം നതിമ്ഷേപതിക്ുന്ു .

- അമതിതമായ തുളച്ുക്യറ്ം കൂരാറത െൂട്് 
തലങ്ങളുറര പൂർണ്മായ സംമ്യാ�നം 
ലഭതിക്ുന്തതിന് ത്ഭമണ മ്വഗത ത്കമീകരതിക്ണം.

- രാക്് റവൽഡതിറന സമീപതിക്ുമ്്പാൾ ചതിപെ് 
ഔട്് റചയ്ുക. രാക്ുകൾക്് മുകളതിലൂറര 
റവൽഡ് റചയ്രുത്. അല്ലാത്പഷേം രാക്തിംഗ് 
മ്പായതിൻറ്ുകളതിറല തുളച്ുക്യറ്ം നഷ്റപെരാം.

- രണ്ാമറത് െൺ ഉപമ്യാഗതിച്് റവൽഡ് 
പൂർത്തിയാക്ുക. ഓമ്രാ സമ്മതിത്ശ 
തലത്തിന്റെയും പുെoഭാഗം അറ്മ്ത്ക്് 
സംമ്യാ�നം സുരഷേതിതമാക്ാൻ ത്ഭമണ 
മ്വഗത ത്കമീകരതിക്ുക. ശക്തതിറപെരുത്ലതിന്റെ 
അളവ് സംയുക്തത്തിന്റെ അരതികതിൽ 
തുല്യമായതിരതിക്ണം.

1b  സപപ്ക് ബട്ക് വവ്ൽഡതിതംഗക് (IG സ്യാനതം 
അതയായതക് ന്തഭമണതം വ്ഴതി) വ്്യത്യാതംശ  
വവ്ൽഡതിതംഗക് വ്ഴതി.

- വപപെതിന്റെ അറ്ങ്ങൾ 35 മുതൽ 40° മ്കാണതിൽ 
2.5 മതില്ലീമീറ്മ്ൊളം െൂട്് വതിരവുള്താണ്. 

- വപപെ് മു്പറത് മ്പാറല രാക്് റചയ്ത് രണ്് 
‘V’ കട്കളതിൽ അസംബ്്ലതിറയ പതിന്ുണയ്ക്ുക. 
(ചതിത്തം 8) റല മ്പാറല.

- മ്�ായതിൻറ്തിന്റെ െൂട്തിൽ മ്കത്ദ്രീകൃതമായതി 
ഇലക്മ്ത്രാഡ് നയതിക്ുന്ത്  റവൽഡതിംഗ് 
ബ്തിദ്രുവതിറല വപപെതിന്റെ ആരം 
അനുസരതിച്ാണ്.

- മുകളതിറല നതിർജ്ീവമായ മ്കത്ദ്രത്തിന് സമീപം 
ആർക്് അരതിക്ുക. ആർക്തിന്റെ നീളം 
കഴതിയുന്ത്ത റചെുതായതി ത്കമീകരതിക്ുക. 
സ്തിരമായ മ്വഗതയതിൽ വപപെ ് സ്വമ്മധയാ 
തതിരതിക്ുന്തതിനാൽ റവൽഡതിംഗ് തുരരുക.

- മുകളതിറല നതിർജ്ീവമായ മ്കത്ദ്രത്തിന് 
(TDC) നതിന്് 10° ൽ ആർക്് അരതിച്് െൂട്് 
െൺ നതിമ്ഷേപതിക്ുക. െൂട്് തലങ്ങളുറര 
സംമ്യാ�നം മ്നരാൻ ഒരു റചെതിയ റനയ്ത്് 
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ചലനം ഉപമ്യാഗതിക്ുക. െൂട്് തുളച്ുകയറ്ം 
നതിയത്ന്തിക്ാൻ യാത്താ മ്വഗത ത്കമീകരതിക്ുക. 
(ചതിത്തം 9) ൽ മ്നാക്ുക .

- 60° ന് തുല്യമായ ഒരു ഭാഗം റവൽഡ് റചയ്ുമ്്പാൾ 
റവൽഡ് ത്പത്കതിയ അവസാനതിപെതിക്ുക/
നതിർത്ുക. ഒരു ഗർത്ത്തിന്റെ രൂപീകരണം 
ഒഴതിവാക്ാനായതിട്ാണതിത് .

- കഷ്ണത്തിന്റെ അവസാനം TDC-ന് മു്പായതി 
10° ആകുന്തുവറര വപപെ ്നീക്ുക.

- മു്പറത് റവൽഡ് െണ്തിന്റെ അവസാനത്തിൽ 
ആർക്് അരതിക്ുക, ഒരു റവൽഡ് ത്ദ്വ്യം 
സ്ാപതിക്ുക. 

- 60° ഭാഗമ്ത്ാര് കൂരതി റവൽഡ് റചയ്ുക. (ചതിത്തം 
10) ൽ പെഞ്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല 

- െൂട്് മാർഗം പൂർത്തിയാകുന്തുവറര 
ഭാഗങ്ങളതിൽ  റവൽഡതിംഗ് തുരരുക. 

- മുെതിച് ഭാഗം മധ്യഭാഗറത്  
റ്തിഡതിസതിയതിലാകുന്തുവറര വപപെ് നീക്ുക.

- ആർക്് അരതിച്് രണ്ാമറത് (ഫതില്ലതിംഗ്) െണ്തിൽ 
നതിമ്ഷേപതിക്ുക. തയ്ാൊക്ാനും നതിെയ്ക്ാനും 
വപപെ് അരതികുകളുറര സംമ്യാ�നം മ്നരാനും 
ഒരു അരതികതിൽ നതിന്് അരതികതിമ്ലക്് റനയ്ത്് 
സ്ാനം ഉപമ്യാഗതിക്ുക.

- 60° ഭാഗങ്ങളതിൽ പരതിപൂർണതയുള്  െൺ 
പൂർത്തിയാക്ുക.

നതിശ്തിത സ്യാനങ്ങളതിൽ ആർക്ക് വ്ഴതി സപപ്ക് 
വവ്ൽഡതിതംഗക്

റവൽഡതിംഗ് റചമ്യ്ണ് വപപെുകൾ തതിരതിക്ാൻ 
കഴതിയാത്മ്പൊറഴല്ലാം അല്റലങ്തിൽ 
കർമ്മമ്ഷേത്തം അതായത് മ്�ാലതിസ്ലത്് 
വപപെുകൾ റവൽഡ് റചയ്ുമ്്പാറഴല്ലാം അവ 
നതിശ്തിത സ്ാനത്് റവൽഡതിംഗ് റചയ്ുന്ു. 
നതിശ്തിത വപപെ് അച്ുതണ്് തതിരശ്ീനമാറണങ്തിൽ 
റവൽഡതിംഗ് സ്ാനറത് 5G സ്ാനം എന്് 
വതിളതിക്ുന്ു.

റവൽഡതിംഗ് സമയത്് വപപെുകൾ 
ഉെപെതിച്തിരതിക്ുന് മറ്് വപപെ് റവൽഡതിംഗ് 
സ്ാനങ്ങൾ 2G, 6G സ്ാനങ്ങളതിലാണ്. റവൽഡതിംഗ് 
റചയ്ാനുള് നതിശ്തിത വപപെുകളുറര അച്ുതണ്് 
ലംബ്മാറണങ്തിൽ ഈ സ്ാനറത് 2G സ്ാനം എന്് 
വതിളതിക്ുന്ു. സ്തിരമായ വപപെുകളുറര അച്ുതണ്് 
തതിരശ്ീനവും ലംബ്വുമായ തലങ്ങളതിമ്ലക്് 45° 
ചരതിഞ്ാൽ, റവൽഡതിംഗ് സ്ാനറത് 6G സ്ാനം 
എന്് വതിളതിക്ുന്ു.

5G സ്ാനത്ുള് ഒരു വപപെ് ബ്ട്് മ്�ായതിൻറ്് 
റവൽഡ് ഉപമ്യാഗതിച്്  ഇനതിപെെയുന് രീതതിയതിൽ 
റചയ്ാൻ കഴതിയും.

ര്റീതതി 1: വപപെ് മ്�ായതിൻറ്് ചുറ്ളവ് എ, ബ്തി, 
സതി, ഡതി എന്തിങ്ങറന നാല് സ്ാനങ്ങളായതി 
തതിരതിച്തിരതിക്ുന്ു. ആദ്്യ ഭാഗം ‘എ’ 1 മുതൽ 2 
വറര കൂരുതമ്ലാ കുെമ്വാ പരന് സ്ാനത്് 
സ്തിതതിറചയ്ുന്ു. തുരർന്് ബ്തി ഭാഗം ഉയർന് 
സ്ാനത്് 3 മുതൽ 4 വറര റവൽഡ് റചയ്ുന്ു. 
അരുത് ഭാഗം C 3 മുതൽ 2 വറരയും തുരർന്് 
D ഭാഗം 4 മുതൽ 1 വറരയും ലംബ്മായതി 
മുകളതിമ്ലക്് റവൽഡ് റചയ്ുന്ു. (ചതിത്തം 11) ൽ 
റകാരുത്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

ശരതിയായ െൂട്് തുളച്ുക്യറ്ം  ഉെപൊക്ാൻ 
റവൽഡതിംഗ് ത്പവർത്നത്തിലുരനീളം ഒരു 
താമ്ക്ാൽ ദ്്വാരം നതിലനതിർമ്ത്ണ്ത് ത്പധാനമാണ്. 
കൂരാറത സംയുക്ത ഉപരതിതലം വളഞ്തതിനാൽ 
ഇലകമ്്ത്രാഡ് സ്ാനം തുരർച്യായതി മാെുന്ു. 
ഓമ്രാ റവൽഡ് ഭാഗത്തിന്റെയും ആരംഭവും 
അവസാനവും അതായത് എ, ബ്തി, സതി, ഡതി 
എന്തിവ ശരതിയായതി അവർ മു്പറത് ഭാഗവുമായതി 
ലയതിപെതിക്ുന്ു. 

Fig 11

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  ്ലവ്ണ്തി എകക്സതിർസസസക് 1.3.40
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ര്റീതതി 2: വപപെതിന്റെ പുെം ചുറ്ളവ് 
ഒരു ക്മ്ലാക്തിറലന്മ്പാറല 12 തുല്യ 
ഡതിവതിഷനുകളായതി തതിരതിച്തിരതിക്ുന്ു.

വപപെതിന്റെ മുകൾഭാഗം 12 ഒ’ക്മ്ലാക്്  എന് 
നതിലയതിലും താറഴ 6 ഒ’ക്മ്ലാക്് നതിലയതിലുമാണ് . 
(ചതിത്തം 12) ൽ പെഞ്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല

വപപെ ് അച്ുതണ്തിന്റെ സ്ാനറത് 
അരതിസ്ാനമാക്തിയാണ് 2G, 6G സ്ാനങ്ങളതിൽ 
റവൽഡതിംഗ് നരത്ുന്ത്.

2G സ്ാനത്് തതിരശ്ീനമായ വപപെ് 
റവൽഡതിംഗ് ആണ് റചയ്ുന്ത് അതതിന്റെ 
അച്ുതണ്് ലംബ്മായതിരതിക്ും. രണ്് വപപെുകറള 
ബ്ന്ധതിപെതിക്ുന് റവൽഡ് മ്�ായതിൻറ്് തതിരശ്ീന 
സ്ാനത്ാണ് അതുറകാണ്് വപപെതിന് 
ചുറ്ും റവൽഡ് റചയ്ണം. (ചതിത്തം 15) ൽ 
ത്പതതിപാദ്തിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

Fig 12

റവൽഡതിംഗ് ആരംഭതിക്ുന്ത് 12 മണതി മുതൽ 6 
മണതി വറര വലതുവശത്് ലംബ്മായതി താമ്ഴക്ാണ്. 
തുരർന്് ഇരതുവശത്് 12 മണതി മുതൽ 6 മണതി 
വറര റവൽഡതിംഗ് വീണ്ും നരത്ുന്ു (ചതിത്തം 13) 
സൂചതിപെതിച്തിരതിക്ുന്മ്പൊറല.ഈ രീതതിറയ ഡൗൺ 
ഹതിൽ രീതതി എന്് വതിളതിക്ുന്ു. സാധാരണയായതി 
3 മുതൽ 4 മതില്ലതിമീറ്ർ വറര ഭതിത്തി കനം 
ഉള് മ്നർത് മതതിലുകളുള് വപപെുകൾ 
ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ു.

Fig 13

ര്റീതതി 3: റവൽഡതിംഗ് ആരംഭതിക്ുന്ത് 6 മണതി 
മുതൽ 12 മണതി വറര ആദ്്യം വലതുവശത്ും 
പതിന്ീര് വീണ്ും 6 മണതി മുതൽ 12 മണതി വറര 
ഇരത് വശത്ത്ും ആണ് (ചതിത്തം 14). ഈ രീതതിറയ 
മുകളതിറല രീതതി അല്റലങ്തിൽ റവർട്തിക്ൽ 
അപ് രീതതി എന്് വതിളതിക്ുന്ു. 5 മതില്ലീമീറ്െും 
അതതിനുമുകളതിലുള് മതതിൽ കനവും ഉള് 
വപപെുകൾ റവൽഡ് റചയ്ാൻ ഈ റവൽഡതിംഗ് 
രീതതി ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ു.

Fig 14

വപപെ് റവൽഡതിംഗതിനായതി ത്പമ്ത്യകം നതിർമ്മതിച് 
ഇലക്മ്ത്രാഡുകൾ ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ത് നല്ല 
തുളച്ുക്യെുന്തതിനും രൂപത്തിനും ശക്തതിക്ും 
(കുെഞ് വഹത്ഡ�ൻ ഇലകമ്്ത്രാഡുകൾ, 
ആഴത്തിൽ വ്യാപതിക്ുന്  ഇലക്മ്ത്രാഡുകൾ 
മുതലായവ) മ്വണ്തിയാണ്.

Fig 15

6G സ്ാനത്് റവൽഡതിംഗ് സാധാരണയായതി ഒരു 
രീതതി ഉപമ്യാഗതിച്ാണ് റചയ്ുന്ത് അതായത് 
മുകളതിമ്ലക്് അല്റലങ്തിൽ താമ്ഴക്് ആയതിരതിക്ും 
റവൽഡതിംഗ് റചയ്ുന്ത്. (ചതിത്തം 16) ൽ 
റകാരുത്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

Fig 16

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  ്ലവ്ണ്തി എകക്സതിർസസസക് 1.3.40
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എതം.എസതിനക്വറ വവ്ൽഡതിതംഗക് 
നെപെതിന്തകമമനുസരതി്ചക്  നതിശ്തിത (5G 
സ്യാനത്ക് ) സ്യാനത്ക് ആർക്ക് വ്ഴതിയുള്ള 
സപപ്ക് ബട്ക് ്ലജയായതിൻറ്ക്.

അറ്തം തയ്യാറയാക്ലുതം വ്ൃത്തിയയാക്ലുതം: 
ചുമരതിന്റെ കനം 3 മതില്ലീമീറ്െും വപപെതിന്റെ 
അരതികുകൾക്് താറഴയും ചതുരാകൃതതിയതിൽ 
അതായത് വപപെ് അഷേത്തിന് ലംബ്മായതി 
നതിരനതിരയായതി റചയ്തതിട്ുറണ്ങ്തിൽ താറഴയുള് 
ഹതിൽ രീതതി ഉപമ്യാഗതിമ്ച്ാ ഖണ്തിക്ൽ 
രീതതിയതിമ്ലാ മ്�ായതിൻറ്്  റവൽഡതിംഗ് ഒരു 
മാർഗത്തിലൂറര പൂർത്തിയാകും അതായത് 
മുകളതിറല കാൽഭാഗം  ഫ്ലാറ്തിലും താറഴയുള് 
കാൽഭാഗം ഓവർറഹഡതിലും രണ്് വശറത് 
കാൽഭാഗം ലംബ്മായ മുകൾ സ്ാനത്ും 
റവൽഡതിംഗ് റചയ്ുന്ു. ഈ പാഠത്തിൽ പതിന്ീര് 
വതിശദ്ീകരതിച് കട്തിയുള് വപപെതിന്റെ െൂട്് പാസ് 
റവൽഡതിംഗതിനായതി ഇലക്മ്ത്രാഡ് മ്കാണുകളതിൽ 
പതിരതിമ്ക്ണ്തുണ്്.

ഉയർന് ചുമർ കനം ഉള് റവൽഡതിംഗ് 
വപപെുകൾക്് ഇനതിപെെയുന് നരപരതിത്കമം 
പാലതിമ്ക്ണ്തുണ്്.

അറ്തം തയ്യാറയാക്ൽ: വപപെതിന്റെ അറ്ങ്ങൾ 
�്വാലറകാണ്ുള് മുെതിക്ൽ റചയ്മ്താ യത്ന്ം 
ഉപമ്യാഗതിമ്ച്ാ  വളറച്ാരതിക്ുന്ു (ചതിത്തം 17 & 
18). ഇതതിൽ ഉൾറകാള്ുന് മ്കാണുകൾ 75° െൂട്് 
തലം ആണ് കൂരാറത െൂട്് വതിരവ് 2.5 മതില്ലതിമീറ്ർ 
മുതൽ 3 മതില്ലതിമീറ്ർ വറരയും ആണ്. റവൽഡതിംഗ് 
ആരംഭതിക്ുന്തതിന് മു്പ ് ഓക്വസഡതിന്റെ 
എല്ലാ അരയാളങ്ങളും മറ്് മലതിനീകരണങ്ങളും 
നീക്ം റചയ്ണം. (ചതിത്തം 19) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്ത് 
മ്പാറല.

Fig 17

Fig 18

സപപ്ക് ന്തകമ്റീകരണതം: റവൽഡതിംഗതിന് 
മുൻപായതി ബ്ന്ധതിപെതിമ്ക്ണ് വപപെ് കൃത്യമായതി 
വതിന്യസതിച്തിരതിക്ണം. വപപെതിന്റെ അകറത് 
ഉപരതിതലം പുെം ത്പതലത്തിറലന്മ്പാറല 
സുഗമമായതി മ്യാ�തിപെതിച്തിരതിക്ണം. െൂട്് 
ത്പാരംഭത്തിൽ 2.5 മതില്ലതിമീറ്ർ നതിലനതിർത്ുക 
ഒരു എം.എസ്. മ്കാണും ശക്തതിയും വപപെതിന്റെ 
വതിന്യാസം പരതിമ്ശാധതിക്ുന്തതിനുള്താണ്. 
(ചതിത്തം 20) ൽ റകാരുത്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

Fig 19

Fig 20

െയാക്തിതംഗക്: അരതികുകൾക്തിരയതിൽ 2.5 എംഎം 
വളയുന് തരത്തിലുള് വയർ സ്ാപതിക്ുക. 
രാക്് നീളം മ്ലാഹത്തിന്റെ കനത്തിമ്നക്ാൾ  
3 മരങ്ങ് ആയതിരതിക്ണം. ആദ്്യറത് രാക്് െൂട്് 
വശത്ും രണ്ാമറത് രാക്് ആദ്്യ രാക്തിന്റെ 
എതതിർവശത്ും ഇരുക. ആദ്്യറത്യും 
രണ്ാമറത്യും രാക്ുകളതിൽ നതിന്് 90 ഡതിത്ഗതിയതിൽ 

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  ്ലവ്ണ്തി എകക്സതിർസസസക് 1.3.40
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മൂന്ാമറത്യും നാലാമറത്യും രാക്ുകൾ 
ത്കമീകരതിക്ുക. (ചതിത്തം 21) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്ത് 
മ്പാറല.

െൂട്് പാസതിന്റെ വശം 1 6½ മണതിക്ൂർ സ്ാനത്് 
ആരംഭതിക്ുകയും 11½ മണതിക്ൂർ സ്ാനത്് 
നതിർത്ുകയും റചയ്ുന്ു. വശം 2 5½ മണതിക്ൂർ 
സ്ാനത്് ആരംഭതിക്ുകയും 12½ മണതിക്ൂർ 
സ്ാനത്് നതിർത്ുകയും റചയ്ുന്ു.

വസഡ് 1, വസഡ് 2 എന്തിവയതിറല റവൽഡ് 
ബ്ീഡുകൾ തുരക്ത്തിലും നതിർത്ുന് 
സ്ാനങ്ങളതിലും ഒരു റചെതിയ ദ്ൂരമ്ത്ക്ുമായതി 
ഓവർലാപെ് റചയ്ും.

െൂട്് മാർഗ്ം പൂർത്തിയാക്തിയ മ്ശഷം വപപെതിന്റെ 
ചുമരതിന്റെ കനം അനുസരതിച്് 2 അല്റലങ്തിൽ 3 
അല്റലങ്തിൽ അതതിൽ കൂരുതൽ വഴതികളതിലൂറര 
കൂരുതൽ റവൽഡ് നതിമ്ഷേപങ്ങൾ ഉണ്ാകുന്ു. 
ഈ പാസുകൾ ലംബ്മായതി/മുകളതിമ്ലാട്ുള് 
രീതതി ഉപമ്യാഗതിച്് സ്ത്രതിംഗർ ബ്ീഡുകളുറരയും 
റനയ്റതരുത് ബ്ീഡുകളുറരയും മതിത്ശതിതമാകാം.

ഓമ്രാ മാർഗങ്ങളുറരയും മ്പരുകൾ ചതിത്തം 
25-ൽ നൽകതിയതിരതിക്ുന്ു. സാധാരണയായതി െൂട്് 
മാർഗത്തിന് മ്ശഷമുള് രണ്ാമറത് റവൽഡ് 
ബ്ീഡ് മ്�ായതിൻറ്്  ചൂരായതി സൂഷേതിക്ുന്ു. 
അതതിനാൽ ഇതതിറന മ്ഹാട്് പാസ് എന്് വതിളതിക്ുന്ു.

ചൂരുള് വഴതിക്ും സംരഷേണ വഴതിയും  ചതിത്തം 
24-ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല ഇലക ്മ്ത്രാഡ് 
മ്കാണുകൾ നതിലനതിർത്ുക. ഓമ്രാ വഴതിയും 
മ്�ായതിൻറ്തിന്റെ മററ്ാരു സ്ലത്് തുരങ്ങണം. 
രണ്ാമറത് വഴതികൾ അരുകുകളതിൽ നതിന്് 
അരുകുകളതിമ്ലക്് ചലനം ഉപമ്യാഗതിച്് മ്ത്ഗാവ് 
നതിെയ്ക്ണം. അവസാന സംരഷേണ വഴതി 
രണ്ാമറത് വഴതിമ്യക്ാൾ വതിശാലമാക്ണം. 
മൂന്ാമറത് വഴതി സുഗമവും ഏകരൂപതയുള്തും  
ആയതിരതിക്ണം. കൂരാറത ഏറ്വും കുെഞ് 
ബ്ലറപെരുത്ൽ ഉണ്ായതിരതിക്ണം. (ചതിത്തം 25) ൽ 
പെഞ്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

Fig 21

റൂട്ക് പയാസക്: ക്ലാ്പ് ഉെപെതിക്ൽ മ്�ാലതി ശരതിയാക്ുക. 
നതിങ്ങൾക്് സൗകര്യത്പദ്മായ സ്ാനമ്ത്ക്് ഉയരം 
ത്കമീകരതിക്ുക. രാക്് റവൽഡതിന്റെ സ്ാനം 
ചതിത്തം 22-ൽ ഉള്തുമ്പാറല ഉെപെതിമ്ക്ണ്താണ്. 
െൂട്് പാസതിന്റെ റവൽഡതിംഗതിൽ താമ്ക്ാൽ ദ്്വാരം 
ഒരു ത്പധാന ഭാഗമാണ്.

(ചതിത്തം 23) ഇത് ഏകമ്ദ്ശം (മ്ഫാർമുല)
ഇലക്മ്ത്രാഡതിന്റെ വ്യാസമായതിരതിക്ണം 
ചതിത്തം 24-ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല 
ഇലക്മ്ത്രാഡ് മ്കാണുകൾ നതിലനതിർത്ുക. 
വപപെ് മ്�ായതിൻറ്തിന്റെ 2 വശത്് െൂട്് 
പാസ് റവൽഡ് റചയ്ുക. (ചതിത്തം 24) ൽ 
ത്പതതിപാദ്തിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

Fig 22

Fig 23

Fig 24

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  ്ലവ്ണ്തി എകക്സതിർസസസക് 1.3.40

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



104

എ്ചക് / പതി സപപ്ക് വവ്ൽഡതിതംഗതിനക്വറ 
ന്തപ്ലയയാജനങ്ങൾ

- കൂരതിമ്ചരലുകൾ സ്തിരമാണ്..

- പദ്ാർത്ഥങ്ങൾ ലാഭതിക്ൽ.

- സംയുക്ത ഭാരം കുെയ്ക്ൽ.

- കുെഞ് ചതിലവ്.

- ഒന്തിലധതികം വരതികൾ കൂരുതൽ അരുത്് 
കൂട്മാക്തിയതിരതിക്ുന്ു.  അറ്കുറ്പെണതികൾക്ും 
പരതിപാലനത്തിനും ചതിലവ് കുെവാണ്.

Fig 25

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  ്ലവ്ണ്തി എകക്സതിർസസസക് 1.3.40
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.41
വവ്ൽഡർ (Welder) - സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം 

പക്്ലലറ്ക് വവ്ൽഡതിതംഗുതം സപപ്ക് വവ്ൽഡതിതംഗുതം തമ്തിലുള്ള വ്്യത്യയാസതം 
(Difference between plate welding and pipe welding)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• പക്്ലലറ്ക് വവ്ൽഡതിതംഗുതം സപപ്ക് വവ്ൽഡതിതംഗുതം തമ്തിലുള്ള വ്്യത്യയാസങ്ങൾ വ്തിശദ്റീകരതിക്ുക.

പക്്ലലറ്ക് വവ്ൽഡതിതംഗക്: പ്മ്ലറ്് റവൽഡതിംഗ് 
ഒരു ഫ്യൂഷൻ റവൽഡതിംഗ് ത്പത്കതിയയാണ്. 
ഓക്സതി�ന്റെയും ഇന്ധന വാതകത്തിന്റെയും 
�്വലനം ഉപമ്യാഗതിച്് ഇത് മ്ലാഹ പ്മ്ലറ്ുകളുമായതി  
മ്ചരുന്ു. ഉൽപൊദ്തിപെതിക്ുന് തീത്വമായ ചൂര് 
ഒരു ഫതില്ലർ മ്ലാഹത്തിന്റെ സഹായമ്ത്ാറര 
റപാതുറവ റചമ്യ്ണ് ഭാഗങ്ങളുറര അരതികുകൾ 
ഉരുക്ുകയും സംമ്യാ�തിപെതിക്ുകയും റചയ്ുന്ു.

വാതകം ഉപമ്യാഗതിച്് പ്മ്ലറ്് റവൽഡതിംഗ് 
രണ്് തരത്തിൽ റചയ്ാം. ഒന്് ഇരമ്ത്ാട്ുള് 
റവൽഡതിംഗ്, മററ്ാന്് വലമ്ത്ാട്ുള് റവൽഡതിംഗ്.

റവൽഡതിംഗതിന്റെ എല്ലാ സ്തിതതിയതിലും 
വലതുവശത്ുള് സ്ാനങ്ങൾക്ും റവൽഡതിംഗ് 
ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ു. (ചതിത്തം 1) റല മ്പാറല.  
തീ�്വാലയും ഫതില്ലർ ദ്ണ്്  സഞ്ചരതിക്ുന് 
പാതയും  റവൽഡതിംഗ് സ്ാനത്തിനനുസരതിച്് 
വ്യത്യാസറപെരുന്ു. തീ�്വാലയും ഫതില്ലർ ദ്ണ്ും  
താങ്ങതി നതിർത്തിയ മ്കാണുകളും വ്യത്യസ്തമാണ്. 

്ലലയാഹ്ത്തിനക്വറ കനവ്ുതം അനുബന്ധ സയാ്ലങ്തതിക വ്തിദ്യകളുതം

സ്യാനതം ്ലലയാഹ്ത്തിനക്വറ  കനതം പരതിധതി ര്റീതതി

നതിരപൊയ 5 മതില്ലതിമീറ്െതിൽ കൂരരുത്
5 മതില്ലതിമീറ്െതിൽ കൂരുതൽ

ഇരമ്ത്ാട്് വലമ്ത്ാട്്

തതിരശ്ീന ലംബ്ം 1 മതില്ലതിമീറ്ർ മുതൽ 5 മതില്ലതിമീറ്ർ 
വറരയും 
5 മതില്ലീമീറ്െും അതതിനുമുകളതിലും

ഇരത്് നതിന്്  എല്ലാ 
സ്ാനവും വലമ്ത്ക്്

ലംബ്മായ (ഒറ് 
ത്പവർത്നരീതതി)

1 മതില്ലതിമീറ്ർ മുതൽ 5 മതില്ലതിമീറ്ർ വറര
5 മതില്ലീമീറ്െും അതതിനുമുകളതിലും

 ഇരത്് നതിന്് എല്ലാ 
സ്ാനവും വലമ്ത്ക്്

ലംബ്മായ (രണ്് 
ഓപെമ്െറ്ർമാരുറര 
സാമ്ങ്തതികത)

5 മതില്ലീമീറ്െും അതതിനുമുകളതിലും ഇരമ്ത്ക്്

ഉയരത്തിൽ 1 മതില്ലതിമീറ്ർ മുതൽ 5 മതില്ലതിമീറ്ർ വറര
5 മതില്ലീമീറ്െും അതതിനുമുകളതിലും

 ഇരത്് നതിന്് എല്ലാ 
സ്ാനവും വലമ്ത്ക്്

സപപ്ക് വവ്ൽഡതിതംഗക്: വീര്യം കുെഞ് സ്റീൽ 
വപപെതിന്റെ ചുറ്ളവ് റവൽഡതിംഗ് റചയ്ുമ്്പാൾ 
റവൽഡതിംഗ് ബ്തിദ്രുവതിൽ  വപപെതിമ്ലക്ുള് 
സ്പർശമ്രഖ ബ്ന്ധറപെട്് ദ്ണ്തിന്റെയും 
ഒഴുകുന്  വപപെതിന്റെയും മ്കാണുകൾ ആയതി 
നൽകതിയതിരതിക്ുന്ു.

സംയുക്തത്തിന്റെ തലവുമായതി ബ്ന്ധറപെട്് 
റവൽഡതിംഗ് സ്ാനം കാണാം. ഉപമ്യാഗതിക്ുന് 
സാമ്ങ്തതിക വതിദ്്യകൾ താറഴ പെയുന്വറയ  
ആത്ശയതിച്തിരതിക്ും:

- വപപെതിന്റെയും  ചുമരതിന്റെയും  കനം.

- റവൽഡതിംഗ് സ്ാനങ്ങൾ.

- വപപെ് ഉെപെതിച്തിട്ുമ്ണ്ാ അല്റലങ്തിൽ 
തതിരതിക്ാൻ കഴതിയുമ്മാ എന്തിവ.
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സ്ാനത്് ആയതിരതിക്ാം എങ്തിൽ റവൽഡതിംഗതിന്ററ് 
ഒരു സ്ാനം മാത്തമ്മ റചയ്ൂ. ഉദ്ാ. 2G സ്ാനം. 
(ചതിത്തം 3) ൽ റകാരുത്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

പ്മ്ലറ്് റവൽഡതിംഗതിൽ ആവശ്യമുള്മ്പൊൾ 
മുത്ദ്വയ്ക്ുന് രീതതി എളുപെത്തിൽ റചയ്ാം. വപപെ് 
റവൽഡതിംഗതിൽ മുത്ദ്വയ്ക്ുന് രീതതി റചെതിയ 
വപപെുകളതിൽ നതിമ്ഷേപതിക്ാൻ കഴതിയതില്ല. 
റവൽഡർ വപപെതിമ്ലക്് ത്പമ്വശതിക്ാൻ 
അനുവദ്തിക്ുന് തരത്തിൽ വപപെതിന് വലതിയ 
വ്യാസമുള്മ്പൊൾ മാത്തമ്മ മുത്ദ്വയ്ക്ുന് രീതതി 
നരത്ാൻ  കഴതിയൂ.

വപപെ് മാറ്മതില്ലാറത തുരരുമ്്പാൾ ഇനതിപെെയുന് 
സാമ്ങ്തതികവതിദ്്യകൾ ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ു.

സ്യാനതം ര്റീതതി

വപപെതിന്റെ മുകളതിൽ  
പരന് സ്ാനം.

ഇരമ്ത്ാമ്ട്ാ 
വലമ്ത്ാമ്ട്ാ.

രണ്് വപപെ് 
അഷേങ്ങളും 
തതിരശ്ീനമായതി  
പരന് സ്ാനത്് 
ഒരു വതിഭാഗം 
പാർശ്വ  അരതികതിൽ 
ആയതിരതിക്ുo. 

ഇരമ്ത്ാമ്ട്ാ 
വലമ്ത്ാമ്ട്ാ.

വപപെതിന്റെ ലംബ് 
വശങ്ങളതിൽ റവൽഡ് 
നതിർമ്മതിക്ുന്ു.

ഇരമ്ത്ാമ്ട്ാ 
വലമ്ത്ാമ്ട്ാ 
അല്റലങ്തിൽ 
എല്ലാ സ്ാനവും 
വലമ്ത്ാമ്ട്ാ 
ആയതിരതിക്ും.

ഒരു വപപെതിന്റെ 
താറഴയുള് റവൽഡ് 
മുകൾ സ്ാനത്് 
നതിർമ്മതിക്ുന്ു.

ഇരമ്ത്ാമ്ട്ാ 
വലമ്ത്ാമ്ട്ാ 
അല്റലങ്തിൽ 
എല്ലാ സ്ാനവും 
വലമ്ത്ാമ്ട്ാ 
ആയതിരതിക്ും.

വപപെുകൾ റവൽഡതിംഗ് റചയ്ുമ്്പാൾ 
തകതിരുകളുറര സ്ാനം സംബ്ന്ധതിച് 
റവൽഡതിംഗതിനായതി ഉപമ്യാഗതിക്ുന് സാമ്ങ്തതിക 
വതിദ്്യകളും ഇവതിറര ത്പമ്യാഗതിക്ുന്ു.

5 മതില്ലീമീറ്ർ വറര മ്നർത് വപപെുകൾക്് 
മതതിലുള് ഏത് സ്ാനത്ും ഇരതുവശത്ുള് 
സാമ്ങ്തതികത ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ു.

5 മതില്ലീമീറ്െും അതതിനുമുകളതിലും ഉള് 
ഭാഗങ്ങളതിൽ ഇരത്, വലത് അല്റലങ്തിൽ എല്ലാ-
സ്ാനത്ും വലമ്ത്ാട്് സാമ്ങ്തതികത ഉചതിതമായതി 
ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ു.

പക്്ലലറ്ക് വവ്ൽഡതിതംഗുതം സപപ്ക് വവ്ൽഡതിതംഗുതം 
തമ്തിലുള്ള വ്്യത്യയാസങ്ങൾ

തകതിര് റവൽഡതിംഗതിൽ റമാത്ം റവൽഡതിംഗ് 
നതിരകൾ എമ്പൊൾ മ്വണറമങ്തിലും കാണാം. പറഷേ 
വപപെ് റവൽഡതിംഗതിൽ റവൽഡതിംഗ് നതിരയുറര ഒരു 
ഭാഗം മാത്തമ്മ എമ്പൊഴും കാണാൻ കഴതിയൂ.

പ്മ്ലറ്് റവൽഡതിംഗതിൽ  റവൽഡതിന്റെ വരതി ഒരു 
സ്ാനത്് മാത്തമാണ്. വപപെ് റവൽഡതിംഗതിൽ 
അത് തതിരതിക്ാൻ കഴതിയുമ്്പാൾ റവൽഡതിംഗ് 
ഒരു സ്ാനത്് തറന് റചയ്ുന്ു. (ചതിത്തം 2) റല 
മ്പാറല. അല്ലാത്പഷേം വപപെ ് നതിശ്തിത 
സ്ാനത്് ആയതിരതിക്ുമ്്പാൾ വപപെതിൽ എല്ലാ 
സ്ാനത്ുള് റവൽഡതിംഗും  നരത്ാം. (ചതിത്തം 
6) റല മ്പാറല. ചതിലമ്പൊൾ വപപെ ് ഒരു നതിശ്തിത 

പമ്്ലറ്് റവൽഡതിംഗതിൽ വത്കീകരണത്തിനുള് 
സാധ്യത കൂരുതലാണ്. വപപെ് റവൽഡതിംഗതിൽ  
വതികലമാകാനുള് സാധ്യത കുെവുമാണ്.

പമ്്ലറ്് റവൽഡതിംഗതിൽ കൂർമ്മാത്ഗത്തിന്റെയും 
വകയുറര  സഞ്ചാരവും തുല്യമായതിരതിക്ും. 
വപപെ് റവൽഡതിംഗതിൽ കൂർമ്മാത്ഗത്തിയതിന്റെ 
സഞ്ചാരം കുെവും വകയുറര സഞ്ചാരം  
കൂരുതലും ആയതിരതിക്ും. (ചതിത്തം 4) ൽ 
പെഞ്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

Fig 2

Fig 3

Fig 4

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  ്ലവ്ണ്തി എകക്സതിർസസസക് 1.3.41
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.42
വവ്ൽഡർ (Welder) - സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം                      

സകമുട്ക്, റ്തി, ‘Y’ ്ലജയായതിൻറ്ക് കൂെയാവത വ്തിഭയാഗങ്ങളുവെ ്ലജയായതിൻറ്ക് 
എന്നതിവ്യക്ക്ുള്ള സപപ്ക് വ്തികസനതം.( Pipe development for elbow, tee, ‘Y’ joint & 
branch joint )
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• സകമുട്ക്, റ്തി, ‘Y’, ന്തബയാഞ്ക് ്ലജയായതിൻറ്ക് എന്നതിവ്യുവെ സപപ്ക് വ്തികസനതം ന്തപസക്തയാവ്തിക്ുക.

സമയാന്ര ്ലരഖയാ ര്റീതതി ഉപ്ലയയാഗതി്ചക് തുല്യ 
വ്്യയാസമുള്ള സപപ്ുകളുവെ 90° വ്ന്തകതയുള്ള 
ന്തകമമയായ രൂപങ്ങൾ വ്തികസതിപ്തിക്ുക:

ചതിത്തം 1 ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല രൂപമ്രഖ 
വരയ്ക്ുക.

ഇതതിന് താറഴ ചതിത്തം 2 ൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല മുൻഭാഗത്്  കയറ്ം 
റകാരുത്്  വരയ്ക്ുക.

മാതൃകയതിറല വ്യത്തതിറന പത്ന്ണ്് 
തുല്യ ഭാഗങ്ങളായതി വതിഭ�തിച്് ചതിത്തം 3-ൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല 0 മുതൽ 12 വറരയുള് 
മ്പായതിൻറ്ുകളാക്തി അക്ങ്ങൾ ഇരുക.

ചതിത്തം 4-ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല ഈ 
ബ്തിദ്രുകറള മുന്തിൽ നതിന്് മ്നാക്ുമ്്പാൾ  
ന്പെുകൾ 1 മുതൽ 12 വറര ലംബ്മായ 
മ്രഖകളാക്തി വരയ്ക്ുക.

മുകളതിലറത്  വരതികളതിൽ  മുകളതിലും 
താറഴയുമായതി ആെ് വ്യത്യസ് ത മ്പായതിൻറ്ുകളതിൽ 
ലംബ് വരകൾ മുെതിക്ുന്തായതി ഇമ്പൊൾ 
നതിങ്ങൾക്് കാണാവുന്താണ്. ചതിത്തം 5 ൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല അവയതിൽ  
അക്ങ്ങൾ ഇരുക.

ഓമ്രാ ബ്തിദ്രുവതിൽ നതിന്ും തതിരശ്ീന 
സമാന്ര മ്രഖകൾ വരച്് ചതിത്തം 6 ൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല അവയ്ക്് 
അക്മതിരുക.
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ഓമ്രാ തതിരശ്ീന വരയും അനുബ്ന്ധ ലംബ് വരയും 
ഒരു ബ്തിദ്രുവതിൽ കണ്ുമുട്ുന്തായതി ഇമ്പൊൾ 
നതിങ്ങൾക്് കറണ്ത്ാൻ സാധതിക്ുന്ു. ചതിത്തം 9-ൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല ബ്തിദ്രുക്ൾ 1 മുതൽ 
12 വറര അക്ങ്ങൾ ഇരുക.

ചതിത്തം 10-ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല ത്ഫീ 
ഹാൻഡ് വളവ് ഉപമ്യാഗതിച്് ഈ ബ്തിദ്രുക്ൾ 
കൂട്തിമ്ച്ർക്ുക.

ഒരു സപപ്ക് “റ്തി” ്ലജയായതിൻറ്ക് വ്തികസനതം

സമയാന്ര ്ലരഖ ര്റീതതി ഉപ്ലയയാഗതി്ചക് തുല്യ 
വ്്യയാസമുള്ള 90° “T” സപപ്തിനുള്ള മയാതൃക 
വ്തികസതിപ്തിക്ുക:

ചതിത്തം 11-ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല മുന്തിൽ 
നതിന്് മ്നാക്തിയാൽ ഉള് കാഴച് വരയ്ക്ുക.

ചതിത്തം 12 ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല 
വശങ്ങളതിൽ നതിന്ുള് കാഴച്  വരയ്ക്ുക.

ചതിത്തം 7-ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല മുന്തിറല 
എലമ്വഷൻ അരതിസ്ാന  വരതികൾ  നീട്ുക.

രൂപമ്രഖയതിൽ ഒരു വതിഭ�നത്തിന് തുല്യമായ ദ്ൂരം 
എരുത്് ഒരു മ്കാ്പസ് ഉപമ്യാഗതിച്് അരതിസ്ാന 
വരതിയതിൽ പത്ന്ണ്് തവണ അരയാളറപെരുത്ുകയും 
ചതിത്തം 8 ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല 
ഓമ്രാ ബ്തിദ്രുവതിൽ നതിന്ും ലംബ്മായ വരകൾ 
വരയ്ക്ുകയും റചയ്ുക.   Fig 11

Fig 12

മുൻവശറത് എലമ്വഷന്റെ അരതിസ്ാന 
വരതിയതിൽ ഒരു അർദ്വൃത്ം വരയ്ക്ുക. (ചതിത്തം 
3) റല മ്പാറല.

അർദ്വൃത്റത് ആെ് തുല്യ ഭാഗങ്ങളായതി 
വതിഭ�തിച്് അവറയ 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0 എന്് അക്മതിരുക. 
(ചതിത്തം 13) ൽ റകാരുത്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

ചതിത്തം 14-ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല 
വശങ്ങളതിൽ നതിന്ുള് കാഴ്ച ഒരു അർദ്വൃത്റത് 
ആെ് തുല്യ ഭാഗങ്ങളായതി വതിഭ�തിക്ുന്ു. 
ചതിത്തം 15 ൽ റകാരുത്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല 
അർദ്വൃത്ത്തിന്റെ ഓമ്രാ ബ്തിദ്രുവതിൽ നതിന്ും 
ലംബ്മായ വരകൾ വരയ്ക്ുക.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  ്ലവ്ണ്തി എകക്സതിർസസസക് 1.3.42
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ചതിത്തം 16- ൽ പെഞ്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല 
വശങ്ങളതിൽ നതിന്ുള് കാഴച്യതിൽ നതിന്് 
മുന്തിമ്ലക്ുള് ദ്ൃശ്യം തതിരശ്ീന മ്രഖകൾ ആയതി 
വരയ്ക്ുക.

ചതിത്തം 17-ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല “T” 
വപപെതിന്റെ വതിഭ�ന മ്രഖ ലഭതിക്ുന്തതിന് ഈ 
ബ്തിദ്രുക്ൾ കൂട്തിമ്ച്ർക്ുക.

Fig 13

Fig 14

Fig 15

Fig 16

ഇമ്പൊൾ മുന്തിറല കാഴച്കളുറര ലംബ് വരകളും 
വശങ്ങളതിറല തതിരശ്ീന വരകളും അതാത് 
ബ്തിദ്രുവതിൽ കൂട്തിമുട്ുന്ു.

Fig 17

വശങ്ങളതിൽ നതിന്ുള് കാഴച്യതിൽ നതിന്് 
അരതിസ്ാന മ്രഖറയ നീട്തി അവസാന മ്പായതിൻറ്്  
0 ആയതി അരയാളറപെരുത്ുക (ചതിത്തം 18) ൽ 
ത്പതതിപാദ്തിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

Fig 18

വശങ്ങളതിൽ നതിന്ുള് കാഴച്യതിൽ 
അർദ്വൃത്ത്തിന്റെ ഒരു വതിഭ�നം എരുത്് 
അരതിസ്ാന വരതികളതിൽ 12 തവണ വകമാറ്ം 
റചയ്ുക 0 കൂരാറത ന്പർ 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0 
ചതിത്തം 9-ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

ഈ ബ്തിദ്രുകളതിൽ നതിന്് ലംബ്മായ മ്രഖകൾ 
വരയ്ക്ുകയും “T”  ആകൃതതിയതിൽ മുെതിച്് 
വരതിയതിറല ബ്തിദ്രുകളതിൽ നതിന്് തതിരശ്ീന 
മ്രഖകൾ വരയ്ക്ുകയും റചയ്ുക. ഈ വരതികൾ 
അതത് ബ്തിദ്രുക്ളതിൽ  കൂട്തിമുട്ുന്ു. (ചതിത്തം 19) ൽ 
റകാരുത്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

Fig 19

ത്ഫീ ഹാൻഡ് വളവുകൾ ഉപമ്യാഗതിച്് ഈ 
ബ്തിദ്രുക്ൾ തമ്മതിൽ മ്ചർക്ുക. (ചതിത്തം 20) ൽ 
പെഞ്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.
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ചതിത്തം 21-ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല ഇെുക്തി  
ചാലുകറള കൂട്തിമ്ച്ർക്ാനുള്  കഴതിവ്  നൽക്ുക.

ഒരതിക്ൽ കൂരതി മാതൃക പരതിമ്ശാധതിച്് മുെതിക്ുക. 
അങ്ങറന നതിങ്ങൾക്് വതിഭ�തിമ്ക്ണ് വപപെതിനുള് 
രൂപം ലഭതിക്ും.

ന്തപധയാന സപപ്തിനയായതി ഇനതിപ്റയുന്ന 
ര്റീതതിയതിൽ രൂപ്ലരഖ വ്തികസതിപ്തിക്ുകയുതം 
കരെുരൂപതം തയയാറയാക്ുകയുതം വചയ്ുക:

മുന്തിറല കാഴച്യും അവസാന കാഴച്യും 
വരയ്ക്ുക. (ചതിത്തം 22) റല മ്പാറല.

ചതിത്തം 23 ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല മുന്തിറല 
കാഴച്യതിൽ നതിന്്  വപപെതിന്റെ ഭാഗങ്ങൾ  0, 1, 
2, 3, 1, 0 ലംബ് വരകൾ ഇട്് നീട്ുക. ചതിത്തം 24-ൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല മുൻവശത്് നതിന്് 
ത്പധാന വപപെതിന്റെ രണ്് തീത്വമായ ലംബ് വരകൾ 
നീട്ുക.

ഈ വരതികളതിറലാന്തിൽ ബ്തിദ്രു  “0” ആരംഭ 
അംശമായതി എരുത്് ബ്തിദ്രുക്റള  0, 1, 2, 3, 
2, 1, 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0 എന്തിവയതിൽ  ഒരു ഭാഗം 
തുല്യമായ അകലത്തിൽ അരയാളറപെരുത്ുക. 
അർദ്വൃത്റത് ഈ ബ്തിദ്രുക്ളതിൽ നതിന്് 
തതിരശ്ീന മ്രഖകൾ ആക്തി വരയ്ക്ുക. 
(ചതിത്തം 25) ൽ റകാരുത്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല. 
ഇമ്പൊൾ ഈ തതിരശ്ീന മ്രഖകൾ ചതിത്തം 26-ൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല അതാത് ബ്തിദ്രുകളതിൽ 
ലംബ് വരകളുമായതി കൂട്തിമുട്ുന്ു. 

Fig 20

Fig 21

Fig 22

Fig 23

Fig 24

Fig 25

ത്ഫീ ഹാൻഡ് വളവ് ഉപമ്യാഗതിച്് ഈ ബ്തിദ്രുക്ൾ 
കൂട്തിമ്ച്ർക്ുക. ത്പധാന വപപെതിനുള് രൂപം 
മ്നരുക. (ചതിത്തം 27) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല 
അരച് ചാലുകളുറര  കൂരതിമ്ച്രൽ അനുവദ്തിക്ുക.
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“Y” ്ലജയായതിൻറ്തിനുള്ള  സപപ്തിനക്വറ  പു്ലരയാഗതതി.

വ്തികയാസത്തിനുസരതി്ചക് 120°യതിൽ ഉള്ള 
“Y” ്ലജയായതിൻറ്ക്  സപപ്ുകളുവെ വ്തിഭജനതം: 
വ്യാസത്തിന്റെ അരതിസ്ാനത്തിൽ വതികസതിക്ുന്  
സതിലതിണ്െുകറള  120 ഡതിത്ഗതിയതിൽ 30 മതി.മീയതിൽ   
വതിഭ�തിക്ുന്ത്  വരയ്ക്ുക (ചതിത്തം 28) ൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്ത് മ്പാറല.

എല്ലാ സതിലതിണ്ർ വപപെുകളും ഒമ്ര 
വ്യാസമുള്തും ഓമ്രാന്ും തുല്യ മ്കാണുകളതിൽ 
വതിഭ�തിക്ുന്തുമാണ്. അതതിനാൽ ഈ 
സാഹചര്യത്തിൽ എല്ലാ വപപെുകളുറരയും 
വതികസനം ഒരുമ്പാറലയാണ്.  ഒരു വപപെതിന്റെ 
വതികസനം മറ്് വപപെുകറള ത്പതതിനതിധീകരതിക്ുന്ു.

• വപപെ് ‘എ’യുറര മ്താതും എലമ്വഷനും വരച്് 
മാതൃകയതിൽ  വതിഭ�നം അരയാളറപെരുത്ുക. 
(ചതിത്തം 28 ബ്തി) ൽ പെഞ്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

• ലംബ് റത്പാ�ക്രെുകൾ റകാണ്് മുന്തിറല 
കാഴച്കൾ കാണുന്തരത്തിലുള് മാതൃകയതിൽ 
മ്രഖറയ പരസ്പരം മ്േദ്തിച്ുറകാണ്് 
വരയ്ക്ുന്ത്  കാണാം.

• ഈ ബ്തിദ്രുക്ളതിൽ നതിന്് വതികസനത്തിമ്ലക്് 
തതിരശ്ീന റത്പാ�ക്രെുകൾ വരയ്ക്ുക.

• ആവശ്യമായ വതികസനം പൂർത്തിയാക്ാൻ 
വതിഭ�തിക്ുന് ബ്തിദ്രുക്ൾ

അെയയാളവപ്െുത്ുകയുതം സുഗമമയായ 
വ്ന്തകവ്ുമയായതി ്ലചരുകയുതം വചയ്ുന്നു.

90° വ്തിഭയാഗത്തിലുള്ള ‘Y’ ്ലജയായതിൻറ്തിനക്വറ 
വ്തികയാസതം: X, Y, Z എന്തിവയുറര മൂന്് സതിലതിണ്ർ 
വപപെുകളതിൽ നതിന്്  ഒരു ‘Y’ കഷണം 
ഉണ്ാക്ുക(ചതിത്തം 29). ഓമ്രാ വപപെതിന്റെയും 
കുെുറകയുള്  ഉപരതിതല വതികസനം വരയ്ക്ുക.

മൂന്് വപപെുകളതിൽ XYZ, Y & Z എന്തിവ 
വലുപെത്തിലും ആകൃതതിയതിലും സമാനമാണ്. 
അതതിനാൽ അവയുറര വതികാസവും  സമാനമാണ്.

• മു്പറത് ത്പവർത്നത്തിറല മ്പാറല വപപെ ്
‘എക്സ്’ ന്റെ വതികാസം  വരയ്ക്ുക.

• കാണതിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല വപപെ ് ‘Y’ ന്റെ 
എലമ്വഷനും മാതൃകയും  വരയ്ക്ുക.

• രൂപമ്രഖയതിറല മ്പാറല  വ്യത്ത്തിറന 16 തുല്യ 
ഭാഗങ്ങളായതി വതിഭ�തിക്ുക.

• ഉയരത്തിമ്ലക്ുള് ബ്തിദ്രുക്ൾ ത്പമ്ഷേപണം 
റചയ്ുക.

Fig 26

Fig 27

Fig 28
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• എബ്തി  യ്ക്് തുല്യമായതി ഡതി വരുന് ഒരു 
ദ്ീർഘചതുരം എബ്തിസതിഡതി വരയ്ക്ുക.

45 °, 90 ° വ്തിഭയാഗത്തിൽവപ്ട്  സപപ്തിനക്വറ 
വ്തികയാസതം

45° വ്തിഭയാഗതം സപപ്ക് വ്തികസതിപ്തിക്ുന്നതതിനുള്ള 
നെപെതിന്തകമങ്ങൾ :

ചതിത്തം 30 ൽ മ്നാക്ുക . ഒരു മധ്യമ്രഖ AB 
വരയ്ക്ുക.

നൽകതിയതിരതിക്ുന് വപപെതിന്റെ ദ്ൂരവും നീളവും 
എരുത്് C, D, E, F എന്ീ ബ്തിദ്രുക്ൾ പരാമർശതിക്ുന് 
മ്രഖയായതി അരയാളറപെരുത്ുക.

“CD” എന് വരതിയതിൽ 45° വതിഭാഗത്തിൽ വപപെതിന്റെ 
സ്ാനം കറണ്ത്ുക. ഇത് “�തി” ആയതിരതിക്ും. “G” 
എന് ബ്തിദ്രുവതിൽ 45° മ്കാൺ വരയ്ക്ുക.

അനുമ്യാ�്യമായ ഉയരം തതിരറഞ്രുത്് 
വപപെതിന്റെ വതിഭാഗത്തിൽ  (GI) ഉയരം G ബ്തിദ്രുവതിൽ 
നതിന്് 45° വരതിയതിൽ അരയാളറപെരുത്ുക.

• ചതിത്തം 29-ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല 
വപപെ് Y-യുറര വതികാസം വരയ്ക്ുക.

Fig 29

I-ൽ നതിന്് ഇരുവശത്ും (XX’) ഒരു തതിരശ്ീന മ്രഖ 
വരയ്ക്ുക. ഈ XX’ വരയ്ക്ുന് വതികാസത്തിന്റെ 
അരതിസ്ാന വലനായതിരതിക്ും.

I-ൽ നതിന്്, XX’ എന് വരതിയതിൽ ത്ബ്ാഞ്ച് വപപെ ് IJ 
യുറര പുെം വ്യാസം പ്മ്ലാട്് റചയ്ുക.

വപപെതിയതിന്റെ വതിഭാഗത്തിനായതി ഒരു മധ്യമ്രഖ 
വരയ്ക്ുക. ഈ വരതി ത്പധാന വപപെതിന്റെ 
മധ്യമ്രഖയായ എബ്തിറയ റക യതിൽ നതിന്് 
മുെതിക്ുന്ു .

�തി റക എന്തിവറയ മ്ചർക്ുക. K-യ്ക് ് GK-യതിമ്ലക്് 
ലംബ്മായ ഒരു

മ്രഖ വരയ്ക്ുക. അത് H-ൽ CD-റന കൂട്തിമുട്ുന്ു. KH-
റന തമ്മതിൽ മ്ചർക്ുക. ഇമ്പൊൾ IHKHJ വപപെതിന്റെ 
വതിഭാഗങ്ങളുറര ആകൃതതി (ബ്ാഹ്യമ്രഖ) ലഭതിക്ുന്ു.

വപപെതിയതിന്റെ ഭാഗത്ുള് പുെത് വ്യാസത്തിന് 
തുല്യമായ ഒരു അർദ്വൃത്ം വരയ്ക്ുക.
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അർദ്വൃത്റത്  6 തുല്യ ഭാഗങ്ങളായതി 
വതിഭ�തിക്ുക; 0-1 ; 1-2; 2-3; 3-4; 4-5 & 5-6.

ഈ ബ്തിദ്രുക്ളായ 1, 2, 3, 4, 5 എന്തിവയതിൽ 
നതിന്് ലംബ് വരകൾ വരയ്ക്ുക. ബ്തിദ്രുവായ 6 
യതിൽ നതിന്് IG യും, ബ്തിദ്രുവായ 0 യതിൽ നതിന്് JH 
എന്തിങ്ങറന രണ്് ലംബ് വരകൾ ആണുള്ത്. ഈ 
ലംബ് വരകൾ  വപപെ് വരതികളുറര  ഭാഗത്് നതിന്്  
‘GK’, ‘KH’ എന്തിവയാക്തി  മുെതിക്ുന്ു. 6’, 5’, 4’, 3’, 2’, 1’, 
& 0’ ബ്തിദ്രുക്ളതിൽ  6’ ഉം G യും സൂചതിപെതിക്ുന്ത് 0’ 
ഉം, H ഉം ഒമ്ര അംശറത് തറന്റയന്ാണ് . മ്ബ്സ് 
നതിരകളതിൽ  XX’ പ്മ്ലാട്തിൽ ‘0-1’ ന്റെ ദ്ൂരത്തിന് 
തുല്യമായ 12 ബ്തിദ്രുക്ൾ  0, 1, 2, 3, 4, 5, 6, 5, 4, 3, 2, 1, 0 
ആക്തി മാറ്തിയതിരതിക്ുന്ു.

ഈ 13 ബ്തിദ്രുക്ളതിൽ നതിന്ും XX’ മ്ലക്് ലംബ് 
വരകൾ വരയ്ക്ുക.

6’, 5’, 4’, 3’, 2’, 1’, 0’ ബ്തിദ്രുക്ളതിൽ നതിന്് XX’ ന് 
സമാന്രമായതി തതിരശ്ീന മ്രഖകളും വരയ്ക്ുക. 
ഈ 7 തതിരശ്ീന മ്രഖകൾ അരതിസ്ാന മ്രഖയതിൽ 
നതിന്് 13 ലംബ് വരകറള 13 ബ്തിദ്രുക്ളായതി മുെതിക്ും.

സാധാരണ മതിനുസമാർന് വത്കത ഉപമ്യാഗതിച്് 13 
കട്തിംഗ് ബ്തിദ്രുക്ൾ  മ്ചർക്ുക. ഇമ്പൊൾ 45° ത്ബ്ാഞ്ച് 
വപപെതിന് ആവശ്യമായ വതികാസം തയ്ാൊകും. 
വതികാസനത്തിന്റെ അരതികുകളതിൽ 3 മുതൽ 5 
മതില്ലതിമീറ്ർ വറര അനുവാദ്ം നൽകുക. (ചതിത്തം 30)

അെതിസ്യാന സപപ്തിൽ ഒരു ദ്വയാരതം 
വ്തികസതിപ്തിക്ുന്നതതിനക്: ത്പധാന വപപെതിന് 
മുകളതിൽ അർദ്വൃത്ത്തിൽ 0-1 ന്റെ ദ്ൂരത്തിന് 
തുല്യമായ 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3 എന്തിങ്ങറന എബ്തിക്് 
സമാന്രമായതി 7 വരകൾ വരയ്ക്ുക.

0’, 1’, 2’, 3’, 4’, 5’, 6’ എന്തിവയതിൽ നതിന്് ലംബ് വരകൾ 
വരയ്ക്ുക. ഈ ലംബ് വരകൾ 7 തതിരശ്ീന 
വരകറള തരസ്സറപെരുത്ുന്ു. മതിനുസമാർന് വത്കത 
ഉപമ്യാഗതിച്് തരസ്സറപെരുത്ുന് ബ്തിദ്രുക്ളതിമ്ലക്് 
മ്ചർക്ുക. ദ്്വാരത്തിന് ആവശ്യമായ വതികാസം  
ഇമ്പൊൾ തയ്ാൊണ്.

Fig 30

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  ്ലവ്ണ്തി എകക്സതിർസസസക് 1.3.42
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വവ്ൽഡർ (Welder) - സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം                    

സമ്തിന്തശ വ്്യവ്സ്യുവെ ഉപ്ലയയാഗങ്ങളുവെ ചുരുക്തം. (Brief use of manifold 
system)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• സമ്തിന്തശ വ്്യവ്സ്യുതം  അതതിനക്വറ തരങ്ങളുതം ന്തപസക്തയാവ്തിക്ുക.
• സമ്തിന്തശ വ്്യവ്സ്യുവെ നതിർമ്യാണതം, ഗുണങ്ങൾ, ്ലദയാഷങ്ങൾ എന്നതിവ് വ്തിവ്രതിക്ുക.

ഒരു  നതിർമ്മാണശാലയതിൽ നതിരവധതി 
റവൽഡതിംഗ് കട്തിംഗ് ത്പവർത്നങ്ങൾക്് വലതിയ 
അളവതിലുള് ഓക്സതി�നും അസറ്തിലീൻ 
വാതകവും താൽക്ാലതികമ്മാ സ്തിരമ്മാ ആയ 
അരതിസ്ാനത്തിൽ ആവശ്യമായതി വരുമ്്പാൾ ഒരു 
സമ്മതിത്ശ വ്യവസ്യാണ് ഏറ്വും അനുമ്യാ�്യo.

തരങ്ങൾ

- വഹനീയതയുള്  സമ്മതിത്ശ വ്യവസ്.

- സ്തിരമായ സമ്മതിത്ശ വ്യവസ്.

വഹനീയതയുള്  സമ്മതിത്ശ വ്യവസ് 
എന്ാൽ രമ്ണ്ാ മൂമ്ന്ാ സതിലതിണ്െുകൾ 
അനുമ്യാ�്യമായ ഒരു ഉപകരണമ്ത്ാറരാപെം 
മ്യാ�തിപെതിച്തിരതിക്ുന്താണ് അതായത് ‘പതിഗ് 
റരയതിൽ’ ഒരു ത്പധാന വതിതരണ വപപെുമായതി 
ബ്ന്ധതിപെതിച്തിരതിക്ുന്ു. (ചതിത്തം 1) റല മ്പാറല  
ഓക്സതി�നും അസറ്തിലീൻ വാതകങ്ങളും 
ത്പമ്ത്യകം ത്കമീകരണം റചയ്ുന്ു.

ആവശ്യകത കൂരുതലാകുമ്്പാൾ പല 
സതിലതിണ്െുകളും ഒരുമതിച്് മ്ചർക്ുന്ു ഇതതിറന 
സ്തിരമായ സമ്മതിത്ശ വ്യവസ് എന്് വതിളതിക്ുന്ു. 
(ചതിത്തം 2) ൽ മ്നാക്ുക. ഓക്സതി�നും 
അസറ്ലീനും ത്പമ്ത്യകം സമ്മതിത്ശ സംവതിധാനങ്ങൾ 
സ്ാപതിച്തിട്ുണ്്. ഈ സമ്മതിത്ശങ്ങൾക്് 
സാധാരണയായതി രണ് ്സതിലതിണ്െുകൾ ആണ് ഉള്ത്. 
ഒന്് കരുതൽ മ്ശഖരത്തിൽ സൂഷേതിക്ുമ്്പാൾ 
മററ്ാന്് ഉപമ്യാഗത്തിലായതിരതിക്ും. 

അത്രം യത്ന്പെകർപെുകളുറര ഉപമ്യാഗം 
നതിർമ്മാണശാലക്ുള്തിൽ  സതിലതിണ്െുകൾ 
വകകാര്യം റചയ്ുന്തതിനുള് റചലവ് ഗണ്യമായതി 
കുെയ്ക്ുന്ു.

ഈ യത്ന്പെകർപെുകളതിൽ ത്പധാനമായ 
റെഗുമ്ലറ്െുകൾ ഘരതിപെതിച്തിരതിക്ുന്ു. ഇത് 
സതിലതിണ്െതിന്റെ മർദ്ം ഏകമ്ദ്ശം 15 കതി.ത്ഗാം/
റസ.മീ2 ആയതി കുെയ്ക്ുകയും വതിതരണ 
വപപെ് വഴതി  വതിവതിധ ഉപമ്ഭാഗ സ്ലങ്ങളതിമ്ലക്് 
നൽകുകയും റചയ്ുന്ു. വാതക റവൽഡതിംഗ് 
അല്റലങ്തിൽ കട്തിംഗ് ത്പവർത്നങ്ങൾക്ായതി 
പരതിസരത്തിറല  വ്യക്തതിഗത സമ്മർദ് 
നതിയത്ന്ണത്തിനായതി ഉപമ്ഭാഗ ബ്തിദ്രുക്ൾ ഒരു 
ചാലതിന്റെ മൂല്യം നതിർത്ാനുള്-വാൽവുകൾ, 
റെഗുമ്ലറ്െുകൾ എന്തിവ സജ്ീകരതിച്തിരതിക്ുന്ു.
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വ്യാതക  വവ്ൽഡതിതംഗക് ഫതിലക്ലർ ദണ്ുകളുവെ  ന്തപ്ലത്യക ഗുണവ്ുതം  
വ്ലുപ്വ്ുതം. (Gas welding filler rods specification & size)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ഫതിലക്ലർ വ്െതികളുവെ വ്തിവ്തിധതരങ്ങൾക്ുതം  അവ്യുവെ വ്ലുപ്ങ്ങൾക്ുതം  ്ലപരക് നൽകുക.
• ഫതിലക്ലർ വ്െതികളുവെ ആവ്ശ്യകത ന്തപസക്തയാവ്തിക്ുക.
• ഫതിലക്ലറതിനക്വറ തതിരവഞെെുപ്ുതം അതതിനക്വറ പരതിചരണവ്ുതം പരതിപയാലനവ്ുതം വ്തിവ്രതിക്ുക.

ഫതിലക്ലർ ദണ്ുo അതതിനക്വറ ആവ്ശ്യകതയുതം: 
വാതക  റവൽഡതിംഗ് ത്പത്കതിയയതിൽ മ്�ായതിൻറ്തിൽ  
ഫതില്ലർ മ്ലാഹമായതി ഉപമ്യാഗതിക്ുന് അരതിസ്ാന 
വ്യാസവും നീളവുമുള് വയെുകളുറരമ്യാ 
ദ്ണ്ുകളുറരമ്യാ കഷ്ണങ്ങറള ഫതില്ലർ ദ്ണ്്  
അല്റലങ്തിൽ റവൽഡതിംഗ് വരതി എന്് വതിളതിക്ുന്ു.

മതികച് ഫലം ലഭതിക്ുന്തതിന് ഉയർന് നതിലവാരമുള് 
ഫതില്ലർ ദ്ണ്ുകൾ ഉപമ്യാഗതിക്ണം.

റവൽഡതിംഗ് ദ്ണ്ുകളുറര യഥാർത്ഥ വതില, 
മ്�ാലതി, റതാഴതിലാളതികൾ, വാതകങ്ങൾ, 
ഫ്ലക്സ് എന്തിവയുറര വതിലയുമായതി 
താരതമ്യറപെരുത്ുമ്്പാൾ വളറര റചെുതാണ്.

നല്ല നതിലവാരമുള് ഫതില്ലർ ദ്ണ്ുകൾ 
ആവശ്യമാണ്:

- ഓക്സതിമ്ഡഷൻ കുെയ്ക്ുക (ഓക്സതി�ന്റെ 
ത്പഭാവം).

- നതിമ്ഷേപതിച് മ്ലാഹത്തിന്റെ മ്ലാഹ ഗുണങ്ങൾ 
നതിയത്ന്തിക്ുക.

- സംമ്യാ�നം മൂലമുണ്ാകുന് മ്ലാഹം.

റവൽഡതിംഗ് സമയത്് മ്നർത് അംശം 
മ്ലാഹങ്ങളുറര മ്�ായതിൻറ്ുകളതിൽ ഒരു ദ്്വാരം 
അലറ്ലങ്തിൽ നതിമ്നഭാഗം  രൂപറപെരുത്ുന്ു. കനത് 
/ കട്തിയുള് തകതിരുകൾ  മ്�ായതിൻറ്തിൽ ഒരു ചാൽ 
തയ്ാൊക്തിയതിട്ുണ്്. മ്ലാഹത്തിന്റെ പൂർണ്മായ 
സാത്ദ്രത  നന്ായതി സംമ്യാ�തിപെതിക്ുന്തതിന് ഈ 
ചാലുകൾ ആവശ്യമാണ്. അങ്ങറന ഒരു ഏകീകൃത 
ശക്തതി മ്�ായതിൻറ്തിന് ലഭതിക്ും. രൂപറപെട് സംയുക്ത 
മ്ലാഹം റകാണ്് ചാലുകൾ നതിെയ്ക്ണം. 
ഇതതിനായതി ഒരു ഫതില്ലർ ദ്ണ്ുകൾ ആവശ്യമാണ്. 
ഓമ്രാ മ്ലാഹത്തിനും അനുമ്യാ�്യമായ  ഫതില്ലർ 
ദ്ണ്ുകൾ  ആണ് ആവശ്യo.

IS അനുസരതി്ചക് വ്ലുപ്ങ്ങൾ: 1278 - 1972)

ഫതില്ലർ ദ്ണ്തിന്ററ് വലുപെം വ്യാസത്തിൽ നതിന്് 
നതിർണ്യതിക്റപെരുന്ു. 1.00, 1.20. 1.60, 2.00, 2.50, 3.15, 4.00, 
5.00, 6.30 മതി.മീ. 4 എംഎം വ്യാസമുള്  ഇരമ്ത്ക്ുള് 
സാമ്ങ്തതികത  ഫതില്ലർ ദ്ണ്ുകളതിലായതി  
ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ു. 6.3 മതില്ലതിമീറ്ർ വ്യാസം 
വറരയുള് വലമ്ത്ക്ുള് സാമ്ങ്തതികതയ്ക് ്

ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ത് 6mm വ്യാസമുള് C.l റവൽഡതിംഗ് 
ഫതില്ലർ ദ്ണ്ുകൾ ആണ്. അതതിനു മുകളതിലുള് 
അളവുകളും ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ു. അതായത് ഫതില്ലർ 
ദ്ണ്ുകളുറര  നീളം:-500mm അലറ്ലങ്തിൽ 1000mm 
എന്ാണ് .

4 മതില്ലീമീറ്െതിന് മുകളതിലുള് ഫതില്ലർ ദ്ണ്ുകൾ 
മൃദ്ുവായ ഉരുക്് റവൽഡതിംഗതിന്  പലമ്പൊഴും 
ഉപമ്യാഗതിക്ാെതില്ല.

1.6 മതില്ലീമീറ്െും 3.15 മതില്ലീമീറ്െും വ്യാസമുള് 
സ്റീൽ ഫതില്ലർ ദ്ണ്ുകളുറര സാധാരണ 
വലുപെത്തിലാണ് ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ത്. എല്ലാ 
മൃദ്ുവായ സ്റീൽ ഫതില്ലർ ദ്ണ്ുകളും 
സംഭരതിക്ുന് സമയത്് ഓക്സതിമ്ഡഷൻ 
(തുരു്പ്) നതിന്് സംരഷേതിക്ാൻ റച്പ ് ആവരണം 
ഒരു മ്നർത് പാളതിയായതി നൽകതിയതിരതിക്ുന്ു. 
അതതിനാൽ ഈ ഫതില്ലർ ദ്ണ്ുകറള റച്പ് പൂശതിയ 
മൃദ്ുവായ സ്റീൽ (C.C.M.S) ഫതില്ലർ ക്പതികൾ എന്് 
വതിളതിക്ുന്ു.

എല്ലാത്രം ഫതില്ലർ ദ്ണ്ുകളും അവ 
ഉപമ്യാഗതിക്ുന്തുവറര പ്ലാസ്റതിക് കവെുകളതിൽ 
അരച്്  സൂഷേതിക്ണം.

വ്യാതക വവ്ൽഡതിതംഗതിൽ ഉപ്ലയയാഗതിക്ുന്ന 
വ്തിവ്തിധ തരതം ഫതിലക്ലർ ദണ്ുകൾ

ഫതിലക്ലർ ദണ്തിനക്വറ നതിർവ്വചനതം: ഒരു 
കൂരതിമ്ച്രലതിറലാ  അരതിസ്ാന മ്ലാഹത്തിമ്ലാ 
ആവശ്യമായ മ്ലാഹം നതിമ്ഷേപതിക്ുന്തതിനായതി 
റഫെസ് അല്റലങ്തിൽ മ്നാൺ റഫെസ് മ്ലാഹം 
റകാണ്് നതിർമ്മതിച് ഒരു മ്ലാഹ വയർ ആണ് 
ഫതില്ലർ ദ്ണ്് .

ഫതിലക്ലർ ദണ്ുകളുവെ വ്തിവ്തിധതരങ്ങൾ: 
ഇനതിപെെയുന് തരത്തിലുള് ഫതില്ലർ ദ്ണ്ുകൾ 
വാതക റവൽഡതിംഗതിറന  തരംതതിരതിച്തിരതിക്ുന്ു. 

- റഫെസ് ഫതില്ലർ ദ്ണ്് .

- മ്നാൺ-റഫെസ് ഫതില്ലർ ദ്ണ്്.

- റഫെസ് മ്ലാഹങ്ങൾക്ുള് മതിത്ശ മ്ലാഹങ്ങളുറര 
ഫതില്ലർ ദ്ണ്്.

- മ്നാൺ-റഫെസ് മ്ലാഹങ്ങൾക്ുള് മതിത്ശ 
മ്ലാഹങ്ങളുറര ഫതില്ലർ ദ്ണ്്.
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ഒരു റഫെസ് ഇനത്തിൽറപെട് ഫതില്ലർ ദ്ണ്തിൽ 
ഇരു്പതിന്റെ ഒരു ത്പധാന ശതമാനം  ഉണ്്.

റഫെസ് ഇനത്തിൽറപെട് ഫതില്ലർ ദ്ണ്തിൽ ഇരു്പ,് 
കാർബ്ൺ, സതിലതിക്ൺ, സൾഫർ, മ്ഫാസ്ഫെസ് 
എന്തിവ അരങ്ങതിയതിരതിക്ുന്ു.

സമ്മതിത്ശണ ഇനത്തിൽറപെട് ഫതില്ലെതിൽ ഇരു്പ്, 
കാർബ്ൺ, സതിലതിക്ൺ എന്തിവയും മാംഗനീസ്, 
നതിക്ൽ, മ്ത്കാമതിയം, മ്മാളതിബ്്ഡതിനം മുതലായ 
ഏറതങ്തിലും ഒമ്ന്ാ അതതിലധതികമ്മാ മൂലകങ്ങളും 
അരങ്ങതിയതിരതിക്ുന്ു.

മ്നാൺ-റഫെസ് മ്ലാഹങ്ങളുറര ഘരകങ്ങൾ 
ഉൾറക്ാള്ുന്താണ്  മ്നാൺ-റഫെസ് 
ഇനത്തിൽറപെട് ഫതില്ലർ ദ്ണ്്. മ്നാൺ-റഫെസ് 
ഇനത്തിൽറപെട് ഫതില്ലർ ദ്ണ്ുകളുറര ഘരന 
മ്കാപെർ, അലുമതിനതിയം തുരങ്ങതിയ ഏറതങ്തിലും 
മ്നാൺ-റഫെസ് മ്ലാഹത്തിന് സമാനമാണ്. 
ഒരു മ്നാൺ-റഫെസ് മതിത്ശമ്ലാഹത്തിൽറപെട്വ  
ഫതില്ലർ ദ്ണ്തിയതിൽ റച്പ,് അലുമതിനതിയം, 
രതിൻ തുരങ്ങതിയ മ്ലാഹങ്ങളും സതിങ്്, റലഡ്, 
നതിക്ൽ, മാംഗനീസ്, സതിലതിക്ൺ മുതലായവയും 
അരങ്ങതിയതിരതിക്ുന്ു.

ഒരു ത്പമ്ത്യക മ്�ാലതിക്് ശരതിയായ ഫതില്ലർ 
ദ്ണ്ുകൾ തതിരറഞ്രുക്ുന്ത് വതി�യകരമായ 
റവൽഡതിംഗതിനുള് വളറര ത്പധാനറപെട് ഘട്മാണ്. 
റവൽഡതിംഗ് റചയ്ാനുള് പദ്ാർത്ഥത്തിൽ 
നതിന്് ഒരു ചീള്  മുെതിക്ുന്ത് എല്ലായ്മ്പൊഴും 
സാധ്യമല്ല. അത് സാധ്യമാകുമ്്പാൾ മ്പാലും, 
അത്രം ഒരു ചീളതിന് ശുപാർശ റചയ്ുന് 
റവൽഡതിംഗ് ഫതില്ലർ പദ്ാർത്ഥങ്ങൾക്് പകരം 
വയ്ക്ാൻ കഴതിയതില്ല. റവൽഡ്  പദ്ാർത്ഥങ്ങളുറര 
മ്ലാഹ സംസ്കരണപരമായ  ആവശ്യകതയ്ക്് 
ത്പമ്ത്യക പരതിഗണന നൽകതിയാണ് ഫതില്ലർ 
മ്ലാഹത്തിന്റെ ഘരന തതിരറഞ്രുക്ുന്ത്. 
അജ്ഞത മൂലമ്മാ സ്പദ്്  വ്യവസ്റയക്ുെതിച്ുള് 
റതറ്ായ പരതിഗണന മൂലമ്മാ റതറ്ായ തതിരറഞ്രുപെ് 
റചലമ്വെതിയ പരാ�യങ്ങളതിമ്ലക്് നയതിമ്ച്ക്ാം. 
IS: 1278-1972* ഗ്യാസ് റവൽഡതിംഗതിനായതി  ഫതില്ലർ 
ദ്ണ്ുകൾ പാലതിമ്ക്ണ് ആവശ്യകതകൾ 
വ്യക്തമാക്ുന്ു. മററ്ാരു ത്പമ്ത്യകത ഉണ്്: 
2927-1975* മ്ത്ബ്സതിംഗതിന് മ്ലാഹകൂട്ുകൾ 
ഉൾറക്ാള്ുന്ു. ഈ ത്പമ്ത്യകതകൾ 
സ്തിരീകരതിക്ുന് ഫതില്ലർ പദ്ാർത്ഥങ്ങൾ  
ഉപമ്യാഗതിക്ണറമന്് ശക്തമായതി ശുപാർശ 
റചയ്ുന്ു. ചതില അപൂർവ സദ്രർഭങ്ങളതിൽ ഈ 
ത്പമ്ത്യകതകളതിൽ ഉൾറപെരാത് സംമ്യാ�നത്തിന് 
ഫതില്ലർ ദ്ണ്ുകൾ ഉപമ്യാഗതിമ്ക്ണ്തി വമ്ന്ക്ാം; 
അത്രം സദ്രർഭങ്ങളതിൽ നന്ായതി സ്ാപതിതമായ 
ത്പകരനങ്ങളുള് ഫതില്ലർ ദ്ണ്ുകൾ മ്വണം 
ഉപമ്യാഗതിക്ാൻ.

റവൽഡതിംഗ് റചമ്യ്ണ് മ്ലാഹവുമായതി ബ്ന്ധറപെട്് 
ഒരു ഫതില്ലർ ദ്ണ്് തതിരറഞ്രുക്ുന്തതിന് 
റവൽഡ് റചമ്യ്ണ് അരതിസ്ാന മ്ലാഹവുമായതി 
ബ്ന്ധറപെട്് ഫതില്ലർ ദ്ണ്തിന് ഒമ്ര ഘരന 
ഉണ്ായതിരതിക്ണം.

ഫതില്ലർ ദ്ണ്ുകൾ തതിരറഞ്രുക്ുന്തതിന് 
പരതിഗണതിമ്ക്ണ് ഘരകങ്ങൾ ഇവയാണ്:

a അരതിസ്ാന മ്ലാഹത്തിന്റെ ഇനങ്ങളും , 
ഘരനയും

b അരതിസ്ാന മ്ലാഹത്തിന്റെ കനം.

c വ്യത്യസ്ത  തരത്തിലുള് അറ്ം  തയ്ാൊക്ൽ. 

d റവൽഡ് െൂട്് െൺ നതിമ്ഷേപനം, ഇരയ്ക്ുള് 
ത്പവർത്നം  അല്റലങ്തിൽ അവസാന 
സംരഷേണം നരത്ൽ  . 

e റവൽഡതിംഗ് സ്ാനം .

f  റവൽഡതിംഗതിന് കാരണം അരതിസ്ാന 
മ്ലാഹത്തിൽ നതിന്് എറന്ങ്തിലും 
തുരുറ്പരുക്ൽ ഫലമ്മാ വസ്തുക്ളുറര 
നഷ്മ്മാ ഉണ്ാവുമ്്പാൾ ആണ്.

പരതിചരണവ്ുതം പരതിപയാലനവ്ുതം

ഫതില്ലർ ദ്ണ്ുകൾ മ്കരാകാതതിരതിക്ാൻ 
വൃത്തിയുള്തും വരണ്തുമായ അവസ്യതിൽ 
സൂഷേതിക്ണം. വതിവതിധ തരം ഫതില്ലർ ദ്ണ്ുകൾ 
കൂട്തികലർത്രുത് .

റകട്ുകളും അവയുറര മ്ലബ്ലുകളും എളുപെവും 
കൃത്യവുമായ തതിരറഞ്രുപെതിന് ത്കമത്തിലാറണന്് 
ഉെപൊക്ുക.

ചൂരായ സാഹചര്യങ്ങളതിൽ ഫതില്ലർ ദ്ണ്ുകൾ 
സംഭരതിക്ുന്ത് ത്പാമ്യാഗതികമല്റലങ്തിൽ 
സംഭരണ സ്ലത്് സതിലതിക്-റ�ൽ മ്പാറലയുള് 
ഈർപെം ആഗതിരണം റചയ്ുന് ഒരു ഉപകരണം 
ഉപമ്യാഗതിക്ാം.

ദ്ണ്് തുരു്പ,് സറ്കയതിൽ, എണ്, ത്ഗീസ്, 
ഈർപെം തുരങ്ങതിയ മലതിനീകരണത്തിൽ നതിന്് 
മുക്തമാറണന്് ഉെപൊക്ുക. റവൽഡതിംഗ്  സമയത്് 
കൃത്തതിമത്വം നരക്ാതതിരതിക്ാൻ ദ്ണ്ുകൾ 
ന്യായമായും മ്നരായതാറണന്് ഉെപൊക്ുക.

ഓ്ലരയാ ്ലലയാഹ്ത്തിനുതം അനു്ലയയാജ്യമയായ 
ഒരു ഫതിലക്ലർ ദണ്ക്  ആവ്ശ്യമയാണക്. IS : 
1278 - 1972, IS : 2927 - 1975 എന്നതിവ് കയാണുക. 
(പട്തിക 1: ഗ്യയാസക് വവ്ൽഡതിതംഗതിനുള്ള 
ഫതിലക്ലർ ്ലലയാഹ്ങ്ങളുതം ഫക്ലകക്സുകളുതം.)

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  ്ലവ്ണ്തി എകക്സതിർസസസക് 1.3.44
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.45
വവ്ൽഡർ (Welder) - സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം                     

വ്യാതക വവ്ൽഡതിതംഗക് ന്തപവ്യാഹ്ങ്ങളുവെ  വ്തിവ്തിധ തരങ്ങളുതം ന്തപവ്ർത്നവ്ുതം 
(Gas welding fluxes types and function)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വ്യാതക വവ്ൽഡതിതംഗതിവല ന്തപവ്യാഹ്വ്ുതം അതതിനക്വറ ന്തപവ്ർത്നവ്ുതം വ്തിവ്രതിക്ുക
• വവ്ൽഡതിതംഗക് ന്തപവ്യാഹ്ങ്ങളുവെ വ്തിവ്തിധ തരങ്ങൾക്ുതം അവ്യുവെ സതംഭരണങ്ങൾക്ുതം  ്ലപരക് 

നൽകുക.

റവൽഡതിംഗ് സമയത്് അനാവശ്യമായ 
രാസത്പവർത്നങ്ങൾ തരയുന്തതിനും റവൽഡതിംഗ് 
ത്പവർത്നം എളുപെമാക്ുന്തതിനും റവൽഡതിംഗതിന് 
മു്പും റവൽഡതിംഗ് സമയത്ും ത്പമ്യാഗതിമ്ക്ണ് 
ഒരു ഫ്യൂസതിബ്തിൾ (എളുപെത്തിൽ ഉരുകതിയ) രാസ 
സംയുക്തമാണ് ഫ്ലക്സ്.

വ്യാതക വവ്ൽഡതിതംഗതിവല ഫക്ലകക്സതിനക്വറ 
ന്തപവ്ർത്നതം: ഓക്വസഡുകൾ 
അലതിയതിക്ുന്തതിനും റവൽഡതിന്റെ 
ഗുണനതിലവാരറത് ബ്ാധതിക്ുന് മാലതിന്യങ്ങളും 
മറ്് ഉൾറപെരുത്ലും തരയുന്തതിനും.

മ്ചരുന് മ്ലാഹങ്ങൾക്തിരയതിലുള് വളറര 
റചെതിയ വതിരവതിമ്ലക്് അവയുറര മ്ലാഹത്തിന്റെ 
ഒഴുക്തിറന ഫ്ലക്സുകൾ സഹായതിക്ുന്ു.

ഫ്ളക്സുകൾ ഓക്വസഡുകൾ 
പതിരതിച്ുവതിരുന്തതിനും നീക്ം റചയ്ുന്തതിനും 
അഴുക്തിൽ നതിന്ും മറ്് മാലതിന്യങ്ങളതിൽ 
നതിന്ും റവൽഡതിംഗതിനായതി മ്ലാഹം 
വൃത്തിയാക്ുന്തതിനുമുള് വ്യത്തിയാക്ൽ  
ത്പതതിനതിധതിയായതി  ത്പവർത്തിക്ുന്ു.

ഫ് ളക ്സുകൾ മ്പസ്റ്, പൗഡർ, ത്ദ്ാവകങ്ങൾ എന്ീ 
രൂപങ്ങളതിൽ   ലഭ്യമാണ്. ഫ്ലക്സ് ത്പമ്യാഗതിക്ുന് 
രീതതി ചതിത്തം 1 ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്ു.

ഫക്ലകക്സുകളുവെ സതംഭരണതം: 
മ്കരുപാരുകൾക്ും നനവതിനുറമതതിറര 
ഫതില്ലർ ദ്ണ്തിൽ ഒരു പൂശതിന്റെ രൂപത്തിൽ 
ഫ്ലക്സ് ഉള്യതിരം  എല്ലായ്മ്പൊഴും 
ത്ശദ്ാപൂർവ്ം സംരഷേതിക്ണം. (ചതിത്തം 2) ൽ 
റകാരുത്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

ത്പമ്ത്യകതിച്് ദ്ീർഘമ്നരം സൂഷേതിക്ുമ്്പാൾ 
ഫ്ളക്സ് രതിൻ മൂരതികളതിൽ  അരയ്ക്ുക. (ചതിത്തം 2) 
ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്ത് മ്പാറല.

ഓക്സതി-അറസറ്തിലീൻ തീ�്വാലയുറര ആന്രതിക 
ആവരണം റവൽഡ് മ്ലാഹത്തിന് സംരഷേണം 
നൽകുന്ുറണ്ങ്തിലും മതിക് അവസ്കളതിലും 
ഒരു ഫ്ലക്സ് ഉപമ്യാഗതിമ്ക്ണ്ത് ആവശ്യമാണ്. 
റവൽഡതിംഗ് സമയത്് ഉപമ്യാഗതിക്ുന് ഫ്ലക്സ് 

റവൽഡ് റമന്െതിറന ഓക് സതിമ്ഡഷനതിൽ നതിന്് 
മാത്തമല്ല മുകളതിമ്ലക്് റപാങ്ങതിക്തിരക്ുന് 
ഒരു സ്ലാഗതിൽ നതിന്ും സംരഷേതിക്ുകയും 
വൃത്തിയുള് റവൽഡ് മ്ലാഹം നതിമ്ഷേപതിക്ാൻ 
അനുവദ്തിക്ുകയും റചയ്ുന്ു. റവൽഡതിംഗ് 
പൂർത്തിയാക്തിയ മ്ശഷം ഫ്ലക്സ് അവശതിഷ്ങ്ങൾ 
വൃത്തിയാക്ണം.

ഫക്ലകക്സക് അവ്ശതിഷ്ടങ്ങൾ ന്റീക്തംവചയ്ൽ: 
റവൽഡതിംഗ് അല്റലങ്തിൽ മ്ത്ബ്സതിംഗ് 
അവസാനതിച് മ്ശഷം ഫ്ലക്സ് അവശതിഷ്ങ്ങൾ 
നീക്ം റചമ്യ്ണ്ത് അത്യാവശ്യമാണ്. റപാതുറവ 
ഫ്ലക്സുകൾ  രാസപരമായതി സ�ീവമാണ്. 
അതതിനാൽ ഫ്ലക്സ് അവശതിഷ്ങ്ങൾ ശരതിയായതി 
നീക്ം റചയ്തതില്റലങ്തിൽ പാരൻറ്് മ്ലാഹം, 
റവൽഡ് നതിമ്ഷേപം എന്തിവയുറര നാശത്തിന് 
കാരണമാമ്യക്ാം .
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റചെുചൂരുള് റവള്ത്തിൽ കഴുകുക 
ശക്തമായതി ത്ബ്ഷ് റചയ്ുക. സാഹചര്യങ്ങൾ 
അനുവദ്തിക്ുമ്്പാൾ വനത്രതിക് ആസതിഡതിന്റെ 
5 ശതമാനം ലായനതിയതിൽ ത്ദ്ുതഗതതിയതിൽ  മുക്തി 
പതിന്ുരരുക. ഉണങ്ങാൻ സഹായതിക്ുന്തതിന് 
ചൂരുറവള്ം ഉപമ്യാഗതിച്് വീണ്ും കഴുകുക.

ഇനങ്ങൾ 

• മ്ബ്ാൊക്സ്.

• റച്പതിന്റെയും  റവള്തിയുറരയും 
മ്ലാഹസങ്രം.

• സതിങ്് ക്മ്ലാവെഡ്.

• റപാട്ാസ്യം ക്മ്ലാവെഡ്.

• അലുമതിനതിയം ഫ്ലക്സ് റപാരതി.

• മ്കാസ് രതിമ്ൊൺ ഫ്ലക്സ്.

• മ്സാഡതിയം കാർബ്മ്ണറ്് .

• റപാട്ാസ്യം കാർബ്മ്ണറ്്. 

• മ്സാഡതിയം വനമ്ത്രറ്്.

• അലക്ു കാരം.

ഫ്ലക്സ് അവശതിഷ്ങ്ങൾ നീക്ം റചയ്ുന്തതിനുള് 
ചതില സൂചനകൾ ചുവറര നൽകതിയതിരതിക്ുന്ു:

– അലൂമതിനതിയവും, അലൂമതിനതിയത്തിന്റെ  
മ്ലാഹസങ്രവും    റവൽഡതിംഗതിന് മ്ശഷം 
കഴതിയുന്ത്ത മ്വഗം മ്�ായതിൻറ്ുകൾ  

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  ്ലവ്ണ്തി എകക്സതിർസസസക് 1.3.45

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



119

C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.46
വവ്ൽഡർ  (Welder) - സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം                      

വ്യാതക ്ലന്തബസതിതംഗക്, ധയാതു്ലലപനതം, തത്്വങ്ങൾ, ഇനങ്ങൾ, ഫക്ലകക്സക് & 
ഉപ്ലയയാഗങ്ങൾ (Gas brazing, soldering, principles, types, flux & uses)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ്ലന്തബസതിതംഗക് & ധയാതു്ലലപനതം ര്റീതതികൾ നതിർവ്വചതിക്ുക
• ്ലന്തബസതിതംഗതിനക്വറയുതം ധയാതു്ലലപനത്തിയതിനക്വറയുതം വ്തിവ്തിധ തരങ്ങൾ വ്തിവ്രതിക്ുക.
• ്ലന്തബസതിതംഗതിലുതം ധയാതു്ലലപനത്തിലുതം ഉപ്ലയയാഗതിക്ുന്ന ഫക്ലകക്സുകൾ വ്തിവ്രതിക്ുക.
• ്ലന്തബസതിതംഗതിനക്വറയുതം ധയാതു്ലലപനത്തിയതിനക്വറയുതം ന്തപ്ലയയാഗങ്ങൾ  പരയാമർശതിക്ുക.

്ലന്തബസതിതംഗക്: 450 ഡതിത്ഗതി റസൽഷ്യസതിൽ താറഴയുള് 
മ്സാൾഡെതിംഗുമായതി താരതമ്യറപെരുത്ുമ്്പാൾ 
450 ഡതിത്ഗതി റസൽഷ്യസതിനു മുകളതിലുള് 
താപനതിലയതിൽ റചയ്ുന് ഒരു മ്ലാഹ മ്�ായതിനതിംഗ്  
ത്പത്കതിയയാണ് മ്ത്ബ്സതിംഗ്.

്ലന്തബസതിതംഗക് തത്്വതം: മ്ത്ബ്സതിംഗ് അല്റലങ്തിൽ 
മ്സാൾഡെതിംഗ്, ഫ്ലയർ മ്ലാഹസങ്രം രണ്് 
അരുത് ത്പതലങ്ങൾക്തിരയതിൽ സൂഷേ്മതന്ുവായ  
ത്പവർത്നത്തിലൂറര ഒഴുകുന്ു. (ചതിത്തം 1) ൽ 
പെഞ്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല

Fig 1

്ലന്തബസതിതംഗതിൽ ഉൾവപ്ട്തിരതിക്ുന്ന ഘട്ങ്ങൾ

- വയർ ത്ബ്ഷതിംഗ്, എമർ�തിംഗ്, ഓയതിൽ, ത്ഗീസ്, 
റപയതിൻറ്് മുതലായവ നീക്ം റചയ്ുന്തതിനുള് 
രാസലായനതികൾ ഉപമ്യാഗതിച്് മ്�ായതിൻറ്തിന്റെ 
ത്പമ്ദ്ശം നന്ായതി വൃത്തിയാക്ുക.

- ശരതിയായ ക്ലാ്പതിംഗ് ഉപമ്യാഗതിച്് 
മ്�ായതിൻറ്ുകൾ മുെുക്ുക. (മ്ചരുന് രണ്് 
ത്പതലങ്ങൾക്തിരയതിൽ അനുവദ്നീയമായ 
പരമാവധതി വതിരവ് 0.08 മതിമതി മാത്തമാണ്)

- ഇരു്പും ഉരുക്ും മ്ത്ബ്സതിംഗ് റചയ്ുന്തതിന് 75% 
മ്ബ്ാൊക്സ് റപാരതിയും 25% മ്ബ്ാെതിക് ആസതിഡും 
(ത്ദ്ാവകരൂപം) മ്ചർത്് മ്പസ്റ് രൂപറപെരുത്ാൻ 
ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ു. സാധാരണയായതി 
മ്ത്ബ്സതിംഗ് ഫ്ലക്സതിൽ ക്മ്ലാവെഡുകൾ, 
ഫ്ലൂവെഡുകൾ, മ്ബ്ാൊക്സ്, മ്ബ്ാമ്െറ്ുകൾ, 
ഫ്ലൂമ്ൊമ്ബ്ാമ്െറ്ുകൾ, മ്ബ്ാെതിക് ആസതിഡ്, 
റവറ്തിംഗ് ഏ�ന്െുകൾ, റവള്ം എന്തിവ 
അരങ്ങതിയതിരതിക്ുന്ു.

്ലന്തബസതിതംഗതിനക്വറ വ്തിവ്തിധ ര്റീതതികൾ

്ലെയാർ്ചക് ്ലന്തബസതിതംഗക്: ഓക്സതി - അസറ്തിലീൻ 
�്വാല (ചതിത്തം 2) ഉപമ്യാഗതിച്് അരതിസ്ാന മ്ലാഹം 
ആവശ്യമായ താപനതിലയതിമ്ലക്് ചൂരാക്റപെരുന്ു.

Fig 2

ഫർണസക് ്ലന്തബസതിതംഗക്: മ്ത്ബ്സ് റചമ്യ്ണ് ഭാഗങ്ങൾ 
മ്�ായതിൻറ്ുകളതിൽ സ്ാപതിച്തിരതിക്ുന് മ്ത്ബ്സതിംഗ് 
പദ്ാർത്ഥവുമായതി വതിന്യസതിച്തിരതിക്ുന്ു. 
സംമ്യാ�നറത് ചൂളയതിൽ സൂഷേതിച്തിരതിക്ുന്ു. 
ഏകീകൃത താപനം നൽകുന്തതിന് 
താപനതില നതിയത്ന്തിക്റപെരുന്ു. (ചതിത്തം 3) ൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്ത് മ്പാറല . 

Fig 3
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ഡതിപ്ക് ്ലന്തബസതിതംഗക്: മ്ത്ബ്സ ് റചമ്യ്ണ് ഭാഗങ്ങൾ 
മ്ത്ബ്സതിംഗ് ഫതില്ലർ മ്ലാഹത്തിന്റെ ഉരുകതിയ 
മ്ലാഹത്തിമ്ലാ റകമതിക്ൽ ബ്ാത്തിമ്ലാ (ചതിത്തം 4) 
താഴ്ത്ുക.

Fig 7Fig 4

സ്യാപതിക്ൽ ്ലന്തബസതിതംഗക്: മ്ത്ബ്സ് റചമ്യ്ണ് 
ഭാഗങ്ങൾ ഉയർന് ആവൃത്തിയതിലുള് വവദ്്യുത 
ത്പവാഹം വഴതി മ്ത്ബ്സതിംഗ് പദ്ാർത്ഥത്തിന്റെ  
ത്ദ്വണാങ്ങ്ങളതിമ്ലക്് ചൂരാക്റപെരുന്ു. റവള്ം 
തണുപെതിച് ഇൻഡഷേൻ മ്കായതിൽ ഉപമ്യാഗതിച്് 
സന്ധതികറള വലയം റചയ്താണ് ഇത് റചയ്ുന്ത്. 
(ചതിത്തം 5) ൽ റകാരുത്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

Fig 8Fig 5

സതിൽവ്ർ ്ലന്തബസതിതംഗക്: സതിൽവർ മ്ത്ബ്സതിംഗതിറന 
ചതിലമ്പൊൾ സതിൽവർ മ്സാൾഡെതിംഗ് എന്ും 
വതിളതിക്ാെുണ്്. മ്ചാർച്ക്ുള് റതളതിവ് 
ആയതിരതിമ്ക്ണ്തും സന്ധതികൾക് ്പരമാവധതി ബ്ലം 
നൽകുന്തുമായ ഭാഗങ്ങൾ ബ്ന്ധതിപെതിക്ുന്തതിനും 
/ മ്ചർക്ുന്തതിനും ഉപമ്യാഗതിക്ുന് ഏറ്വും 
മതികച് രീതതികളതിൽ ഒന്ാണതിത്. റച്പ്, പതിച്ള, 
റവങ്ല ഭാഗങ്ങൾ എന്തിവ മ്ചർക്ുന്തതിനും 
അതുമ്പാറല റച്പ് മുതൽ പരതിശുദ്മായ 
സ്റീൽ ര്യൂബ്ുകൾ വറര സമാനമല്ലാത് മ്ലാഹ 
ര്യൂബ്ുകൾ മ്യാ�തിപെതിക്ുന്തതിനും ഇത് വളറര 

ഉപമ്യാഗത്പദ്വും എളുപെവുമായ ത്പത്കതിയയാണ്. 
സതിൽവർ മ്ത്ബ്സതിംഗ് മ്ലാഹസങ്രം ഫതില്ലർ 
ദ്ണ്ുകളുറര ത്ദ്വണാങ്ം ഏകമ്ദ്ശം 600 മുതൽ 
800°C വറര ആയതിരതിക്ും. എമ്പൊഴും മ്ചരുന് 
അരതിസ്ാന മ്ലാഹങ്ങമ്ളക്ാൾ കുെവാണതിത്. ഒരു 
റച്പ് ര്യൂബ്് ഉപമ്യാഗതിച്് പരതിശുദ്മായ  സ്റീൽ 
ര്യൂബ്തിന്റെ റവള്തി മ്ത്ബ്സതിംഗ് റചയ്ുന്ത് ചതിത്തം 6 
ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്ു .

Fig 6Fig 6

സതിൽവർ മ്സാൾഡതിംഗ് റചയ്ുമ്്പാൾ ഓർമ്ക്ണ് 
കാര്യങ്ങൾ.

• സംയുക്തം യത്ന്തികമായും രാസപരമായും 
നന്ായതി വൃത്തിയാക്തിയതിരതിക്ണം. 

• യാറതാരു വതിരവുകളുമതില്ലാറത മ്�ായതിൻറ്് 
അരുത്് / ദ്ൃഢമായതി ഘരതിപെതിക്ുകയും 
മ്�ായതിൻറ്തിറന  പതിന്ുണയ്ക്ുകയും റചയ്ുക. 

• മ്�ായതിൻറ്തിലും ഫതില്ലർ ദ്ണ്തിലും ശരതിയായ 
ഫ്ലക്സ് ത്പമ്യാഗതിക്ുക.

സതിൽവർ മ്ത്ബ്സതിംഗ് ഫതില്ലർ ദ്ണ്തിറല 
ഘരനറയ ആത്ശയതിച്് സംയുക്തറത് മ്ത്ബ്സതിംഗ് 
താപനതിലയതിമ്ലക്് ചൂരാക്ുക.

ഇരമ്ത്ക്് സാമ്ങ്തതികത ഉപമ്യാഗതിച്് 
മ്�ായതിൻറ്തിൽ  മ്പസ്റ് ആക്തിയ  ഫ്ലക്സ് 
പൂശതിയ സതിൽവർ മ്ത്ബ്സതിംഗ് ഫതില്ലർ ദ്ണ്് 
ഉപമ്യാഗതിക്ുക. ഫതില്ലർ ദ്ണ്് അതതിന്റെ 
ഉരുകൽ താപനതിലമ്യക്ാൾ 10 മുതൽ 15° വറര 
കൂരുതലുള് “താപനതിലയുറര ത്പവാഹത്തിമ്ലക്്”  
ചൂരാക്ുക.

മ്�ായതിൻറ്തിന് നൽകതിയ പതിന്ുണ നീക്ം റചയ്ാറത 
ആ  മ്�ായതിൻറ്്  തണുപെതിക്ാൻ അനുവദ്തിക്ുക. 
ബ്ാക്തിയുള് എല്ലാ ഫ്ലക്സുകളും നീക്ം 
റചയ്ുന്തതിനായതി മ്�ായതിൻറ്് നന്ായതി 
വൃത്തിയാക്ുക.

്ലന്തബസതിതംഗക് ഫക്ലകക്സുകൾ: ഫ്യൂസ്ഡ് മ്ബ്ാൊക്സ് 
ആണ് മതിക് മ്ലാഹങ്ങൾക്ും റപാതുവായതി 
ഉപമ്യാഗതിക്ുന് ഫ്ലക്സ്. ഇത് റവള്ത്തിൽ 
കലർത്തി മ്പസ്റ് രൂപത്തിലാണ് ത്പമ്യാഗതിക്ുന്ത്.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  ്ലവ്ണ്തി എകക്സതിർസസസക് 1.3.46
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ബ്ന്ധതിപെതിക്ുന് ത്പത്കതിയയാണ് മ്സാൾഡെതിംഗ്. 
മ്സാൾഡെതിന്റെ ത്ദ്വണാങ്ം മ്ചരുന് 
വസ്തുക്മ്ളക്ാൾ കുെവാണ്. (ചതിത്തം 7) ൽ 
മ്നാക്ുക.

കുെഞ് ഊഷ്മാവതിൽ മ്ത്ബ്സതിംഗ് 
നരത്ണറമങ്തിൽ ആൽക്ലതി വസ്തുക്ളുറര 
ഫ്ലൂവെഡുകൾ സാധാരണയായതി 
ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ു. ഈ ഫ്ലക്സുകൾ അലൂമതിനതിയം, 
മ്ത്കാമതിയം, സതിലതിക്ൺ, റബ്െതിലതിയം എന്തിവയുറര 
റെറഫക്റ്െതി ഓകവ്സഡുകൾ നീക്ം റചയ്ും.

സതിൽവർ മ്ത്ബ്സതിംഗതിന് ഉപമ്യാഗതിക്ുന് 
ഫ്ലക്സുകൾ ക്മ്ലാവെഡുകമ്ളാ മ്ബ്ാൊക്മ്സാ 
റവള്മ്മാ ഉപമ്യാഗതിച്് മ്പസ്റ് രൂപത്തിൽ ആക്ാം .

്ലന്തബസതിതംഗതിനക്വറ ന്തപ്ലയയാജനങ്ങൾ

• പൂർത്തിയാക്തിയ മ്�ായതിൻറ്തിന് കുെച്് 
അലറ്ലങ്തിൽ അവസാനഘട് മതിനുക്ുപണതികൾ  
ആവശ്യമാണ്.

• താരതമ്മ്യന കുെഞ് താപനതില നതിർമ്മതിക്ുന് 
മ്�ായതിൻറ്തിന്റെ വതികലത കുെയ്ക്ുന്ു. 

 • മതിന്ൽ അല്റലങ്തിൽ റവൽഡ് ചതിതെൽ ഇല്ല.

• മ്ത്ബ്സതിംഗ് സാമ്ങ്തതികതയ്ക്് ഫ്യൂഷൻ 
റവൽഡതിംഗതിനുള് സാമ്ങ്തതിക വതിദ്്യയുറര 
അത്ത വവദ്ഗ്ധ്യം ആവശ്യമതില്ല.

• ത്പത്കതിയ എളുപെത്തിൽ യത്ന്വൽക്രതിക്റപെരാം.

• മ്മൽപെെഞ് മ്നട്ങ്ങൾ കാരണം ഈ ത്പത്കതിയ 
സാ്പത്തിക ബ്ാധ്യതയതില്ലാത്താണ് .

്ലന്തബസതിതംഗതിനക്വറ ്ലപയാരയായക്മകൾ:

• മ്�ായതിൻറ്ുകൾ തുരുറ്പരുക്ുന് മാധ്യമങ്ങൾ 
തുെന്ുകാണതിക്ുകയാറണങ്തിൽ  ഉപമ്യാഗതിക്ുന് 
ഫതില്ലർ മ്ലാഹത്തിന് ആവശ്യമായ നശീകരണ 
ത്പതതിമ്രാധം ഉണ്ാകണറമന്തില്ല.

• എല്ലാ മ്ത്ബ്സതിംഗ് മ്ലാഹസങ്രങ്ങളും  ഉയർന് 
താപനതിലയതിൽ ശക്തതി നഷ്റപെരുന്ു.

• റവള്തി റവള് മുതൽ റച്പ ് ചുവപെ് 
വറരയുള് മ്ത്ബ്സതിംഗ് മ്ലാഹമതിത്ശതിതങ്ങളുറര  
നതിെം അരതിസ്ാന മ്ലാഹവുമായതി  
റപാരുത്റപെരുന്തില്ല.

്ലന്തബസതിതംഗതിനക്വറ ന്തപ്ലയയാഗതം

• വപപെ് മ്ചർക്ൽ, ഉപകരണങ്ങളതിറല 
കാർവബ്ഡ് രതിപെുകൾ, ചൂര്  വകമാറ്ം റചയ്ൽ, 
വവദ്്യുത കൂട്തിമ്ച്ർക്ൽ, ഓമ്ട്ാറമാവബ്ൽ 
മ്െഡതിമ്യറ്ർ മ്കാെുകൾ എന്തിവ 
ഉെപെതിക്ുന്തതിന് മ്ത്ബ്സതിംഗ് ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ു.

• മ്ലാഹങ്ങൾ, സമാനതകളതില്ലാത് 
ഭാഗങ്ങൾ, മ്െഡതിമ്യറ്െുകൾ, ആക് സതിലുകൾ 
മുതലായവയുമായതി പദ്ാർത്ഥങ്ങറള ഉരുക്തി  
കൂട്തിമ്ച്ർക്ാൻ ഇതതിന് കഴതിയും.

്ലസയാൾഡറതിതംഗക്: മ്യാ�തിപെതിമ്ക്ണ് അരതിസ്ാന 
മ്ലാഹറത് ചൂരാക്ാറത മ്സാൾഡർ എന് 
മററ്ാരു മ്ലാഹസങ്രം ഉപമ്യാഗതിച്് മ്ലാഹങ്ങറള 

Fig 7

്ലസയാൾഡറതിതംഗക് തത്്വതം: ഇരു്പ് മ്സാൾഡർ 
റചമ്യ്ണ് ഭാഗത്തിന്റെ മ്ലാഹം (അരതിസ്ാന 
പദ്ാർത്ഥം) ചൂരാക്ാൻ മ്സാൾഡെതിംഗ് 
ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ു. ബ്ന്ധതിപെതിമ്ക്ണ്  ത്പതലത്തിൽ 
മ്ലാഹത്തിന്റെയും മ്സാൾഡെതിന്റെയും മതിത്ശതിതം 
ഉണ്ാക്ുന്തതിനായതി നനവതിലൂറരയും സൂഷേ്മമായ  
ത്പവർത്നത്തിലൂറരയും മ്സാൾഡർ മ്ലാഹത്തിൽ 
ഉരുകുന്ു. (ചതിത്തം 8) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്ത് 
മ്പാറല.

Fig 8

്ലസയാളതിഡതിതംഗക് തരങ്ങൾ

സയാധയാരണ ്ലസയാളതിഡതിതംഗക്: മ്സാൾഡെതിംഗതിൽ 
ഉപമ്യാഗതിക്ുന് ഫതില്ലർ മ്ലാഹത്തിന് 427 ഡതിത്ഗതി 
റസൽഷ്യസതിൽ താറഴയുള് ത്ദ്വണാങ്മുണ്്. 
സാധാരണ മ്സാളതിഡതിംഗതിനായതി ഉപമ്യാഗതിക്ുന് 

മ്ലാഹസങ്രങ്ങൾ  ആണ് 

- രതിൻ-റലഡ് (റപാതു ആവശ്യത്തിന് 
മ്സാൾഡെതിംഗതിനായതി)

- രതിൻ-റലഡ്-അഞ്�നക്ല്ല് 

- രതിൻ-റലഡ്-കാഡ്മതിയം.

ഈ ത്പത്കതിയറയ ‘മൃദ്ുവായ മ്സാൾഡെതിംഗ്’ 
എന്് വതിളതിക്ുന്ു. ‘മൃദ്ുവായ മ്സാൾഡെതിംഗതിന്’ 
ആവശ്യമായ താപം നൽകുന്ത് ഒരു മ്സാൾഡെതിംഗ് 

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  ്ലവ്ണ്തി എകക്സതിർസസസക് 1.3.46
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രതിൻ റചയ്തതുമായ റച്പ ് അറ്ം മ്�ായതിൻറ്തിറല  
“മ്സ്വദ്നം  “ മൂലമാണ് മ്ചരുന്ത്.

മ്സാൾഡർ റചമ്യ്ണ് രണ്് ഷീറ്ുകൾ 
കൂട്തിമ്ച്ർക്ുന്ത്  സമയബ്ന്ധതിതമായ 
ത്പമ്ദ്ശത്തിന്റെ ബ്ന്ധനം  കാരണം പരസ്പരം 
പറ്തിപെതിരതിച്് നതിൽക്ുന്ു.

ഉപരതിതലത്തിൽ നതിലവതിലുള് അധതിക മ്സാൾഡർ 
നീക്ം റചയ്ുകയും സംയുക്തം തണുപെതിക്ാൻ 
അനുവദ്തിക്ുകയും റചയ്ുന്ു.

മ്സാൾഡർ ഒരു റച്പ ് മ്സാളതിഡതിംഗ് ബ്തിറ്് 
ഉപമ്യാഗതിച്് ത്പമ്യാഗതിക്ുന്ു. (ചതിത്തം 3 എ ബ്തി, 
സതി). മ്സാളതിഡതിംഗ് ഇരു്പതിന്റെ ചൂരുള്തും രതിൻ 
റചയ്തതുമായ റച്പ ് അത്ഗം സംയുക്തത്തിന്റെ 
“മ്സ്വദ്നം” മൂലമാണ് മ്ചരുന്ത്.

മ്സാൾഡർ റചമ്യ്ണ് രണ്് ഷീറ്ുകൾ മ്സ്വദ്വും 
രതിൻ റചയ്ത ഭാഗത്തിന്റെ മ്ബ്ാണ്തിംഗും കാരണം 
പരസ്പരം പറ്തിനതിൽക്ുന്ു.

ത്പതലങ്ങളതിൽ കാണറപെരുന് അധതിക മ്സാൾഡർ 
നീക്ം റചയ്ുകയും സന്ധതികൾ തണുക്ാൻ 
അനുവദ്തിക്ുകയും റചയ്ുന്ു.

ഫക്ലകക്സുകളുവെ തരങ്ങൾ

ന്തദവ്തിക്ുന്ന: ഈ തരത്തിലുള് ലായനതിയതിൽ 
സതിങ്് ക്മ്ലാവെഡ്, അമ്മാണതിയം ക്മ്ലാവെഡ്, 
വഹമ്ത്ഡാക്മ്ലാെതിക് ആസതിഡ് തുരങ്ങതിയ 
അവ�വ പദ്ാർത്ഥങ്ങൾ അരങ്ങതിയതിരതിക്ുന്ു. 
ഇത്രത്തിലുള് ഫ്ലക്സ് ഒരു നശതിപെതിക്ുന് 
നതിമ്ഷേപം അവമ്ശഷതിപെതിക്ുന്ു. മ്സാളതിഡതിംഗതിന് 
മ്ശഷം അരതിസ്ാന മ്ലാഹ ഉപരതിതലം നന്ായതി 
കഴുകണം. വവദ്്യുത മ്�ാലതികളതിൽ അല്റലങ്തിൽ 
മ്�ായതിൻറ്് ഫലത്പദ്മായതി കഴുകാൻ കഴതിയാത് 
സ്ലങ്ങളതിൽ ഇത്രത്തിലുള് ഫ്ലക്സ് 
ഉപമ്യാഗതിക്ാെതില്ല.

നശതിപ്തിക്യാത്തക്: ഇവ മരപെശ  
അരതിസ്ാനമാക്തിയുള് ഫ്ലക്സ് ആണ്. 
ഇവ നശതിപെതിക്ാത് അവശതിഷ്ങ്ങൾ 
അവമ്ശഷതിപെതിക്ുന്ു. വവദ്്യുത  മ്�ാലതികൾ, 
മർദ്ത്തിന്റെ അളവുമ്കാൽ മ്പാലുള് 
ഉപകരണങ്ങൾ, കഴുകാൻ ബ്ുദ്തിമുട്ുള് ഭാഗങ്ങൾ 
എന്തിവയതിൽ അവ ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ു.

വ്തിവ്തിധ വ്സക്തുക്ൾക്ക് അനു്ലയയാജ്യമയായ 
ഫക്ലകക്സുകൾ

• സ്റീൽ-സതിങ്് ക്മ്ലാവെഡ്.

• സതിങ്ും ഗാൽവാവനസ്ഡ് ഇരു്പ്-
വഹമ്ത്ഡാക്മ്ലാെതിക് ആസതിഡും.

• രതിൻ-സതിങ്് ക്മ്ലാവെഡ്

• റലഡ്-രല്മ്ലാ റെസതിൻ

• പതിച്ള, റച്പ്, റവങ്ലം-സതിങ്് ക്മ്ലാവെഡ്, 
റെസതിൻ.

ഇരു്പ് ആണ്. അതതിന്റെ റച്പ ് അറ്ം ഒരു 
ആലയതിമ്ലാ  അലറ്ലങ്തിൽ വവദ്്യുതമാമ്യാ 
ചൂരാക്ുന്ു.

മൃദുവ്യായ ്ലസയാൾഡറതിനക്വറ നതിർമ്യാണതം

സാധാരണയായതി മൃദ്ുവായ മ്സാൾഡർ എന്ത് 
ഈയത്തിന്റെയും രതിന്തിന്റെയും സങ്രമാണ്. 
മ്സാൾഡർ റചയ്ത അരതിസ്ാന മ്ലാഹങ്ങറളയും 
മ്സാൾഡെതിംഗതിന്റെ ഉമ്ദ്ശ്യറത്യും ആത്ശയതിച്് 
വ്യത്യസ്ത അനുപാതങ്ങളതിൽ ആയതിരതിക്ും.

സ്റതിക്്, ബ്ാർ, മ്പസ്റ്, മ്രപെ് അല്റലങ്തിൽ വയർ 
എന്തിങ്ങറന വ്യത്യസ്ത ആകൃതതികളതിലും 
രൂപങ്ങളതിലും മൃദ്ുവായ മ്സാൾഡെുകൾ ലഭ്യമാണ്.

കെുപ്മുള്ള ്ലസയാൾഡർ: റച്പ്, രതിൻ, റവള്തി, 
സതിങ്്, കാഡ്മതിയം, മ്ഫാസ്ഫെസ് എന്തിവ 
മ്ലാഹസങ്രങ്ങളാണ്.  ഭാരമുള്  മ്ലാഹങ്ങൾ 
മ്സാൾഡെതിംഗ് റചയ്ാനാണ് ഇവ ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ത്. 
ഈ ത്പത്കതിയയതിൽ ഉപമ്യാഗതിക്ുന്തും ബ്ന്ധതിപെതിച്് 
നതിർത്ുന്തുമായ  മ്ലാഹഹങ്ങളാണതിവ. 
പതിച്ളമ്യാ റവള്തിമ്യാ കൂരാറത മ്സാൾഡർ 
മ്ലാഹങ്ങളുറര താപനതില വകവരതിക്ാൻ ഒരു 
ബ്്മ്ലാമ്ട്ാർച്ും ആവശ്യമാണ്. (ചതിത്തം 9) ൽ 
റകാരുത്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

Fig 9

്ലസയാൾഡറതിതംഗതിവല അെതിസ്യാന 
ന്തപവ്ർത്നങ്ങൾ: മ്സാൾഡർ റചമ്യ്ണ് ഭാഗങ്ങൾ 
അരുത്് ഘരതിപെതിച്തിരതിക്ുന്ു.

റപയതിൻറ്്, തുരു്പ്, അഴുക്് അല്റലങ്തിൽ 
കട്തിയുള് ഓക്വസഡുകൾ ഫയലതിംഗ്, 
ചുരണ്ുക, എമെതി മ്പപെർ അല്റലങ്തിൽ സ്റീൽ വൂൾ 
ഉപമ്യാഗതിച്് നീക്ം റചയ്ുന്ു.

മ്സാൾഡർ റചമ്യ്ണ് ഉപരതിതലം ഓകവ്സഡതിനറ്െ 
ഫതിലതിമുകൾ നീക്ം റചയ്ുന്തതിനായതി ഫ്ലക്സ് 
റകാണ്് പൂശതിയതിരതിക്ുന്ു. (ചതിത്തം 2) ൽ 
പെഞ്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

ഒരു മ്കാപെർ മ്സാൾഡെതിംഗ് ബ്തിറ്് ഉപമ്യാഗതിച്ാണ് 
മ്സാൾഡർ ത്പമ്യാഗതിക്ുന്ത്.(ചതിത്തം 3 എ, ബ്തി, 
സതി) മ്സാളതിഡതിംഗ് ഇരു്പതിന്റെ ചൂരുള്തും 
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്ലസയാൾഡറതിതംഗക് ഫക്ലകക്സക്: എല്ലാ 
മ്ലാഹങ്ങളും ഒരു പരതിധതിവറര ഓക് സതിമ്ഡഷൻ 
കാരണം അന്രീഷേത്തിൽ എത്ുമ്്പാൾ 
തുരുറ്പരുക്ുന്ു. മ്സാളതിഡതിംഗ് റചയ്ുന്തതിന് 
മു്പ് തുരു്പതിന്റെ പാളതി നീക്ം റചയ്ണം. 
ഇതതിനായതി സംയുക്തത്തിൽ ത്പമ്യാഗതിക്ുന് ഒരു 
രാസ സംയുക്തറത് ഫ്ലക്സ് എന്് വതിളതിക്ുന്ു.

ഫക്ലകക്സുകളുവെ ന്തപവ്ർത്നതം

1 ഫ്ലക്സുകൾ മ്സാളതിഡതിംഗ് ഉപരതിതലത്തിൽ 
നതിന്് ഓകവ്സഡുകൾ നീക്ം റചയ്ുന്ു. ഇത് 
നാശറത് തരയുന്ു. 

2 ഇത് വർക്്പീസതിനു മുകളതിൽ ഒരു ത്ദ്ാവക 
ആവരണം ഉണ്ാക്ുകയും കൂരുതൽ 
ഓക്സീകരണം തരയുകയും റചയ്ുന്ു.

3 ഉരുകതിയ മ്സാൾഡെതിന്റെ ഉപരതിതല 
പതിരതിമുെുക്ം കുെച്ുറകാണ്് ആവശ്യമുള് 
സ്ലത്് എളുപെത്തിൽ ഒഴുകാൻ ഇത് 
സഹായതിക്ുന്ു.

ഫ്ലക്സ് തതിരറഞ്രുക്ൽ: ഒരു ഫ്ലക്സ് 
തതിരറഞ്രുക്ുന്തതിന് ഇനതിപെെയുന് 
മാനദ്ണ്ങ്ങൾ ത്പധാനമാണ്. 

- മ്സാൾഡെതിന്റെ ത്പവർത്ന താപനതില.

- മ്സാൾഡെതിംഗ് ത്പത്കതിയ.

- മ്ചർമ്ക്ണ് പദ്ാർത്ഥങ്ങൾ.

ന്തപ്ലയയാജനങ്ങൾ

• ഇത് ലളതിതവും, കുെഞ് റചലവും, 
വഴക്മുള്തും സാ്പത്തികവും  
ഹതിതകരവുമാണ് . 

• താഴ്ന് ഊഷ്മാവതിൽ ത്പവർത്തിപെതിക്ാം.

• അരതിസ്ാന മ്ലാഹം ഉരുകുന്തില്ല.

• ഈ ത്പത്കതിയ വഴതി ഏറതങ്തിലും 
മ്ലാഹങ്ങൾ, അമ്ലാഹങ്ങൾ എന്തിവ 
കൂട്തിമ്ച്ർക്ാവുന്താണ്. 

• മ്ചരുന്തതിന് കുെച്് സമയം ആവശ്യമാണ്.

• മ്സാൾഡെതിന്റെ ആയുസ്സ ്കൂരുതലായതിരതിക്ും.

• മ്സാൾഡർ റചയ്ത മ്�ായതിൻറ്ുകൾ റപാളതിക്ാൻ 
കഴതിയും.

• ഇത് എളുപെത്തിൽ ത്പവർത്തിപെതിക്ാം.

• കുെഞ്  താപനതില ത്പത്കതിയ.

• കുെഞ് അളവതിലുള് വവദ്്യുതതി . 

• മ്നർത് ആവരണ ഭാഗം മ്ചരുന്ു.

• എളുപെത്തിൽ ഉള് യാത്ന്തികമായ ത്പത്കതിയ.

• മ്ചരുന് ഭാഗങ്ങളതിൽ താപ വവരൂപ്യവും   
മ്ശഷതിക്ുന് ബ്ുദ്തിമുറട്ാന്ും തറന് ഇല്ല.

്ലദയാഷങ്ങൾ

• ഉയർന് താപനതിലയതിൽ ഉപമ്യാഗതിക്ാൻ 
കഴതിയതില്ല.

• മ്�ായതിൻെ് കുെവാറണങ്തിൽ ശക്തതിയും 
കുെവായതിരതിക്ും.

• കനത് വതിഭാഗങ്ങളതിൽ മ്ചരാൻ കഴതിയതില്ല.

• റചെതിയ ഭാഗങ്ങൾക്് മാത്തം അനുമ്യാ�്യം.

• ഫ്ലക്സുകളതിൽ വതിഷ ഘരകങ്ങൾ 
ഉണ്ാകാനുള് സാധ്യത.

• ഫ്ലക്സ് അവശതിഷ്ങ്ങൾ ത്ശദ്ാപൂർവ്ം നീക്ം 
റചമ്യ്ണ്തുണ്്.

• വലതിയ വതിഭാഗങ്ങൾക്് മ്ചരാൻ കഴതിയതില്ല.

• വതിദ്ഗ്ധ റതാഴതിലാളതികൾ ആവശ്യമാണ്.

ന്തപ്ലയയാഗങ്ങൾ 

• സാധാരണ ഷീറ്് റമറ്ൽ ത്പമ്യാഗങ്ങൾ.

• ഗാൽവവനസ്ഡ് ഇരു്പ ് ഷീറ്ുകളതിൽ 
ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ു.

• മ്സാൾഡെതിംഗ് പതിച്ള, റച്പ,് ആഭരണങ്ങൾ.

• ഓമ്ട്ാറമാവബ്ൽ മ്െഡതിമ്യറ്ർ മ്കാെുകളതിൽ 
മ്ചരുന്ു.

• പ്ലംബ്തിംഗ്, ഫതിറ്തിംഗ് മ്�ാലതികളതിൽ 
ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ു. കറണ്യ്നെുകളതിറല മ്ചാർച് 
നന്ാക്ലതിനും ഉപമ്യാഗതിക്ുന്ു.

• വതിലകൂരതിയ വാക്വം ര്യൂബ്ുകളതിൽ അരയ്ക്ാൻ 
ഉപമ്യാഗതിക്ുന് വസ്തു, മ്സാൾഡെുകൾ , 
മ്ലാഹത്തിന്റെ ഭാഗങ്ങളതിലുള് ആവരണം  
എന്തിവയുണ്് . 

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  ്ലവ്ണ്തി എകക്സതിർസസസക് 1.3.46
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്ലസയാൾഡറതിതംഗതിൽ ഉപ്ലയയാഗതിക്ുന്ന ഫക്ലകക് സതിനക്വറ സ്വഭയാവ്വ്ുതം തരങ്ങളുതം ഇനതിപ്റയുന്ന പട്തിക 
കയാണതിക്ുന്നു.

്ലസയാൾഡർ വച്ലയ്ണ് 
്ലലയാഹ്തം

അസജവ് ഫക്ലകക്സക് ഓർഗയാനതികക്
ഫക്ലകക്സക്

പരയാമർശo

അലുമതിനതിയം
അലുമതിനതിയം-റവങ്ലം

വാണതി�്യപരമായതി 
തയ്ാൊക്തിയ ഫ്ലക്സും 
മ്സാൾഡെും ആവശ്യമാണ്

പതിച്ള ആത്ാക്റള റകാന്ു റെസതിൻ വാണതി�്യ ഫ്ലക്സ് ലഭ്യമാണ്

സാൽ അമ്മാണതിയാക് രാമ്ലാ

കാഡ്മതിയം റകാല്ലറപെട് 
സ്ത്പതിറ്ുകൾ

റെസതിൻ വാണതി�്യ ഫ്ലക്സ് ലഭ്യമാണ്

റച്പ് റകാല്ലറപെട് 
സ്ത്പതിറ്ുകൾ

റെസതിൻ വാണതി�്യ ഫ്ലക്സ് ലഭ്യമാണ്

സാൽ-അമ്മാണതിയാക്

സ്വർണ്ം റെസതിൻ

രാമ്ലാ

നയതിക്ുക റകാല്ലറപെട് 
ആത്ാക്ൾ

റെസതിൻ

മ്മാണൽ വാണതി�്യ ഫ്ലക്സ് 
ആവശ്യമാണ്

നതിക്ൽ ആത്ാക്റള റകാന്ു റെസതിൻ

റവള്തി റെസതിൻ വാണതി�്യ ഫ്ലക്സ് ലഭ്യമാണ്

റസ്റയതിൻറലസ്സ് സ്റീൽ മ്ഫാസ്മ്ഫാെതിക് 
ആസതിഡ്

വാണതി�്യ ഫ്ലക്സ് ലഭ്യമാണ്

ഉരുക്് ആത്ാക്റള റകാന്ു

രതിൻ ആത്ാക്റള റകാന്ു വാണതി�്യ ഫ്ലക്സ് ലഭ്യമാണ്

രതിൻ - റവങ്ലം ആത്ാക്റള റകാന്ു റെസതിൻ

രതിൻ-ലീഡ്

രതിൻ-സതിങ്് ആത്ാക്റള റകാന്ു റെസതിൻ

സതിങ്് മുരതിയാറ്തിക് ആസതിഡ്

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  ്ലവ്ണ്തി എകക്സതിർസസസക് 1.3.46
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.47
വവ്ൽഡർ (Welder) - സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം                      

വ്യാതക വവ്ൽഡതിതംഗക് ്ലപയാരയായക്മകളുതം - കയാരണങ്ങളുതം പരതിഹ്യാരങ്ങളുതം. 
(Gas welding defects - causes and remedies)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വ്തിവ്തിധ വവ്ൽഡക് ്ലപയാരയായക്മകൾ നതിർവ്വചതിക്ുക.
• വ്യാതക വവ്ൽഡതിതംഗതിവല പതിഴവ്ുകൾ തതിരതി്ചറതിയുക.
• ്ലപയാരയായക്മകളുവെ കയാരണങ്ങളുതം പരതിഹ്യാരങ്ങളുതം വ്തിശദ്റീകരതിക്ുക.

നതിർവ്വചനതം

റവൽഡതിറല അപൂർണതയാണ് ഒരു തകരാർ. 
ഇത് ത്പവൃത്തിയതിലതിരതിക്ുമ്്പാൾ റവൽഡതിഡ് 
മ്�ായതിൻറ്തിന്റെ  പരാ�യത്തിന് കാരണമാകാം.

വാതക റവൽഡതിംഗതിൽ താറഴ പെയുന് 
തകരാെുകൾ സാധാരണയായതി സംഭവതിക്ുന്ു.

അണ്ർകട്ക്: ഒരു വശത്് അലറ്ലങ്തിൽ 
ഇരുവശത്ും റവൽഡതിംഗതിന്റെ 
സമ്മർദ്വതിമ്ധയത്വം കാരണം ഒരു മ്ത്ഗാവ് 
അല്റലങ്തിൽ ചാൽ രൂപം റകാള്ുന്ു. (ചതിത്തം 1) ൽ 
റകാരുത്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

അമതിതമയായ കൺവവ്കക്സതിറ്തി: 
മ്�ായതിൻറ്തിമ്ലക്് വളറരയധതികം റവൽഡ് 
മ്ലാഹങ്ങൾ മ്ചർത്തതിനാൽ അമതിതമായ 
റവൽഡ് ശക്തതിറപെരുത്ൽ ഉണ്്. (ചതിത്തം 2) ൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്ത് മ്പാറല.  

ഓവ്ർലയാപ്ക്: അരതിസ്ാന മ്ലാഹത്തിന്റെ 
ഉപരതിതലത്തിമ്ലക്് ഉരുകാറത ഒഴുകുന് മ്ലാഹം. 
(ചതിത്തം 3) ൽ ത്പതതിപാദ്തിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

അമതിതമയായ തുള്ചുക്യറ്തം: ചാലുള് 
മ്�ായതിൻറ്തിന്റെ െൂട്തിൽ  സംമ്യാ�നത്തിന്റെ 
ആഴം ആവശ്യമായ അളവതിലും കൂരുതലാണ്. 
(ചതിത്തം 4)

തുള്ചുകയറ്ത്തിനക്വറ അഭയാവ്തം: ആവശ്യമായ 
അളവതിലുള് തുളച്ുക്യറ്ം വകവരതിച്തിട്തില്ല 
അതായത് റവൽഡതിൻറെ െൂട്് വറര ഫ്യൂഷൻ 
നരക്ുന്തില്ല എന്ാണ്. (ചതിത്തം 5) ൽ 
പെഞ്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല. 
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അമതിതമയായ കൺ്ലകവ്തിറ്തി/അപര്യയാപക്തമയായ 
്ലന്തതയാറ്ക്  കനതം: ആവശ്യത്തിന് റവൽഡ് 
മ്ലാഹം മ്�ായതിൻറ്തിൽ മ്ചർക്ാത്തതിനാൽ 
മ്ത്താറ്തിന്റെ  കനം കുെവായതിരതിക്ും. (ചതിത്തം 11) ൽ 
പെഞ്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

സതം്ലയയാജനത്തിനക്വറ അഭയാവ്തം: 
അരതിസ്ാന മ്ലാഹത്തിന്റെ അരതികുകൾ െൂട്് 
തലത്തിമ്ലാ, അരതികുതലങ്ങളതിമ്ലാ,  റവൽഡ് 
െണ്ുകൾക്തിരയതിമ്ലാ ഉരുകതിയതില്റലങ്തിൽ 
അതതിറന ഫ്യൂഷൻ അഭാവം എന്് വതിളതിക്ുന്ു. 
(ചതിത്തം 6) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്ത് മ്പാറല.

സുഷതിരതം: നതിമ്ഷേപതിച് മ്ലാഹത്തിന്റെ 
ഉപരതിതലത്തിൽ രൂപംറകാണ് പതിൻമ്ഹാളുകളുറര 
എണ്ം. (ചതിത്തം 7) ൽ ത്പതതിപാദ്തിച്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല

ബക്്ലലയാ-്ലഹ്യാളുകൾ: ഇവ പതിൻമ്ഹാളുകൾക്് 
സമാനമാറണങ്തിലും വ്യാസം കൂരുതലാണ്. (ചതിത്തം 
8) ൽ മ്നാക്ുക.

വ്തിള്ളലുകൾ: അരതിസ്ാന മ്ലാഹത്തിമ്ലാ 
റവൽഡ് മ്ലാഹത്തിമ്ലാ അല്റലങ്തിൽ 
രണ്തിലും ഒരു തുരരാതതിരതിക്ൽ . (ചതിത്തം 9) ൽ 
റകാരുത്തിരതിക്ുന്തുമ്പാറല.

നതിറയയാത് കുഴതി: റവൽഡതിൻറെ അവസാനത്തിൽ 
ഒരു ദ്ുർബ്ലറപെരുത്ൽ  രൂപറപെരുന്ു . (ചതിത്തം 10) 
റല മ്പാറല 

കത്തിക്ൽ: അമതിതമായ തുളച്ുകയറ്ം കാരണം 
ഉരുകതിയ ത്ദ്വ്യം  സാമ്ങ്ാചതിക്ുന്ു, അതതിനാൽ 
റവൽഡ് െണ്തിൽ ഒരു ദ്്വാരം ഉണ്ാകുന്ു . (ചതിത്തം 12) 
ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്ത് മ്പാറല. 

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  ്ലവ്ണ്തി എകക്സതിർസസസക് 1.3.47
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വവ്ൽഡക് ്ലപയാരയായക്മകളുതം - കയാരണങ്ങളുതം പരതിഹ്യാരങ്ങളുതം

വവ്ൽഡതിതംഗക് ്ലപയാരയായക്മകൾ: സയാധ്യമയായ കയാരണങ്ങളുതം പരതിഹ്യാരങ്ങളുതം

്ലപയാരയായക്മ സയാധ്യമയായ കയാരണങ്ങൾ ഉചതിതമയായ ന്തപതതിവ്തിധതികൾ

1 അപര്യാപ്തമായ ഫതില്ലറ്് 
റവൽഡതിന് മ്ത്താറ്തിന്റെ കനം 
കാരണമാകുന്ു.

ഫതില്ലർ ദ്ണ്തിയതിന്റെയും   
ബ്്മ്ലാവപപെതിന്റെയും റതറ്ായ 
മ്കാണുകൾ.

ഫതില്ലർ ദ്ണ്ുo   ബ്്മ്ലാവപപെും 
ഉചതിതമായ മ്കാണുകളതിൽ 
സൂഷേതിക്ുക.

2 അ മ തി ത മ ാ യ 
മ്കാൺകാവതിറ്തികൾ ബ്ട്് 
റവൽഡ് ബ്ാഹ്യരൂപത്തിലും   
ദ്ണ്തിലും വളറര റചെുതാണ്.

യാത്തയുറര മ്വഗത കൂട്തിമ്യാ 
അല്റലങ്തിൽ ഫതില്ലെതിന്റെ 
യാത്തയുറര മ്വഗത കൂട്തിമ്യാ 
അമതിതമായ ചൂര് വർദ്തിപെതിക്ുന്ു.

ശരതിയായ വലുപെത്തിലുള് 
മ്നാസലും ഫതില്ലർ വരതിയും 
ഉപമ്യാഗതിക്ുക

3 അ മ തി ത മ ാ യ 
തു ള ച്ു ക യ റ് ങ്ങ ൾ െൂ ട്് 
അരതികുകളുറര അധതിക 
സംമ്യാ�നം.

മ്നാസതിലുകളുറര  ചരതിവതിന്റെ 
മ്കാണുകൾ  വളറര 
വലുതാണ്. മുമ്ന്ാട്ുളള  ചൂര് 
അപര്യാപ്തമാണ് .  തീ�്വാലയുറര 
വലുപെം കൂരാറത ത്പമ്വഗം  
വളറര കൂരുതലാണ്. ഫതില്ലർ  
ദ്ണ്്  വളറര വലുമ്താ റചെുമ്താ 
ആയതിരതിക്ും. യാത്തയുറര 
മ്വഗതയും വളറര കുെവാണ്

യാത്തയുറര ശരതിയായ 
മ്വഗതയതിൽ മ്നാസൽ 
പരതിപാലതിക്ുക. ശരതിയായ അത്ഗ  
വലുപെം തതിരറഞ്രുക്ുക. 
ശരതിയായ രീതതിയതിൽ �്വാലയുറര 
ത്പമ്വഗം നതിയത്ന്തിക്ുക. 
ശരതിയായ അളവതിലുള് ഫതില്ലർ 
ദ്ണ്ുകൾ ഉപമ്യാഗതിക്ുക .

4 കത്തിക്ുക. അമതിതമായ തുളച്ുകയറ്ം 
റവൽഡ് പൂളതിന്റെ  ത്പാമ്ദ്ശതിക 
തകർച്യ്ക് ് കാരണമാകുന്ു. 
അതതിന്റെ ഫലമായതി െൂട്് െണ്തിൽ 
ഒരു ദ്്വാരം ഉണ്ാകുന്ു.

ബ്്മ്ലാ വപപെുകറള  ശരതിയായ 
മ്കാണുകളതിൽ പരതിപാലതിക്ുക. 
ഫതില്ലർ ദ്ണ്തിന്റെയും , 
മ്നാസതിലുകളുറരയും വലതിപെം 
ത്ശദ്തിക്ുക. ശരതിയായ 
മ്വഗതയതിലുള് യാത്ത.

5 ഫതില്ലർ റവൽഡഡതിൽ  റ്തി 
മ്�ായതിൻറ്തിന്റെ രൂപത്തിൽ  
ലംബ്മായതി   അരതിഭാഗം 
മുെതിക്ുക.

റതറ്ായ മ്കാണതിന്റെ ചരതിവ് 
ഉപമ്യാഗതിച്് ബ്്മ്ളാവപപെതിൽ  
കൃത്തതിമത്വo കാണതിക്ാൻ 
സാധതിക്ുന്ു.

ശരതിയായ മ്കാണുകളതിൽ ബ്്മ്ലാ  
വപപെ് സൂഷേതിക്ുക.

6 ബ്ട്് മ്�ായതിൻറ്തിൽ  റവൽഡ് 
ഉ പ ര തി ത ല ത് തി ന് റെ  
ഇരുവശത്ും അരതിഭാഗം 
മുെതിക്ുക .

റതറ്ായ ബ്്മ്ലാവപപെ് 
കൃത്തതിമത്വം. പ്മ്ലറ്് 
ഉപരതിതലത്തിൽ നതിന്് 
റതറ്ായ അകലം, അമതിതമായ 
പാർശ്വസ്മായ   ചലനം 
ഉണ്ാക്ുന്ു.  വളറര വലതിയ 
മ്നാസലതിന്റെ ഉപമ്യാഗം.

ശരതിയായ അത്ഗത്തിന്റെ 
വലുപെം, യാത്തയുറര മ്വഗത, 
വതിലങ്ങറനയുള് ബ്്മ്ലാ വപപെ് 
കൃത്തതിമത്വം.

7 ബ്ട്് മ്�ായതിൻറ്തിറല  
അപൂർണ്മായ െൂട്് 
തുളച്ുകയറ്ം (ഒറ് ‘V’ 
അല്റലങ്തിൽ ഇരട് ‘V’).

റതറ്ായ സജ്ീകരണവും 
സംയുക്ത തയ്ാറെരുപെും. 
അ നു മ് യ ാ � ്യമ ല് ല ാ ത് 
നരപരതിത്കമം കൂരാറത 
റവൽഡതിംഗ് സാമ്ങ്തതികത.

മ്�ായതിൻറ്് തയാറെരുപെുകളും  
കൂരാറത മറ്് സജ്ീകരണങ്ങളും  
ശരതിയാമ്ണാ എന്് 
ഉെപെുവരുത്ുക.  റവൽഡതിംഗ് 
സ ാ മ് ങ് ത തി ക വ തി ദ് ്യയ് ക് ്
അനുമ്യാ�്യമായ നരപരതികൾ 
എരുക്ണം.

8 അരഞ് തരത്തിലുള് 
സമചതുര റ്തി  മ്�ായതിന്െതിറല 
അപൂർണ്മായ െൂട്് 
തുളച്ുകയറ്ം.

റതറ്ായ സജ്ീകരണവും 
സംയുക്ത തയ്ാറെരുപെും. 
അ നു മ് യ ാ � ്യമ ല് ല ാ ത് 
നരപരതിത്കമം കൂരാറത 
റവൽഡതിംഗ് സാമ്ങ്തതികത.

മ്�ായതിൻറ്് സജ്ീകരണവും 
കൂരാറത മറ്് 
തയാറെരുപെുകളും ശരതിയായതി 
ഉെപെുവരുത്ുക. റവൽഡതിംഗ് 
സ ാ മ് ങ് ത തി ക വ തി ദ് ്യയ് ക് ്
അനുമ്യാ�്യമായ നരപരതികൾ 
ഉപമ്യാഗതിക്ണം.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  ്ലവ്ണ്തി എകക്സതിർസസസക് 1.3.47
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9 െൂട്് തുളച്ുകയറ്ത്തിന്റെ 
അഭാവം

റതറ്ായ സംയുക്ത തയ്ാറെരുപെും 
സജ്ീകരണവും. വതിരവ് വളറര 
റചെുതാണ്. വീ തയാൊക്ുന്ത് 
ഇരുങ്ങതിയ രീതതിയതിലാണ്. െൂട്് 
അറ്ങ്ങൾ സ്പർ ശതിക്ുന്ു.

മ്�ായതിൻറ്് ശരതിയായതി തയ്ാൊക്തി 
സജ്ീകരതിക്ുക

10 വതി ബ്ട്് മ്�ായതിൻറ്തിൽ െൂട്തി 
ലും വശത്തിന്റെ ഇരട് 
തലങ്ങളതിലും സംമ്യാ�നം 
കുെവായതിരതിക്ും .

റതറ്ായ സംയുക്ത 
തയ്ാറെരുപെും സജ്ീകരണവും. 
അ നു മ് യ ാ � ്യമ ല് ല ാ ത്  
റവൽഡതിംഗ് സാമ്ങ്തതികത.

സംയുക്ത തയ്ാറെരുപെും 
സജ്ീകരണവും കൂരാറത 
റവൽഡതിംഗ് സാമ്ങ്തതികത 
ശരതിയാറണന്് ഉെപൊക്ുക.

11 ഇൻററ്ർ െൺ 
സംമ്യാ�നത്തിന്റെ അഭാവം.

റതറ്ായ മ്നാസതിലതിന്റെ 
മ്കാണുകളും ബ്്മ്ലാ വപപെതിറല 
കൃതതിമത്വവും

മ്കാണുകളുറര ചരതിവ് 
അല്റലങ്തിൽ ചായതിവ് 
ശരതിയാക്ുക . സമാനമായ ഹീറ്് 
ബ്തിൽഡ് അപെ് ബ്്മ്ലാ വപപെതി റല 
കൃതതിമത്വം ഉപമ്യാഗതിക്ുക

12 ബ്ട്്, ഫതില്ലറ്്  റവൽഡുകളതിൽ 
റവൽഡ് റഫയ്സ് 
വതിള്ലുകൾ.

റതറ്ായ റവൽഡതിംഗ് 
ന ര പ ര തി ത്ക മ ത് തി ന് റെ 
ഉപമ്യാഗം. അസന്ുലതിതമായ 
വതികാസവും സാമ്ങ്ാചത്തിന്റെ  
ബ്ുദ്തിമുട്ുകളും. മാലതിന്യങ്ങളുറര 
സാന്തിധ്യം. അഭതികാമ്യമല്ലാത് 
തണുപെതിക്ൽ ത്പഭാവം. റതറ്ായ 
ഫതില്ലർ ദ്ണ്ുകളുറര  
ഉപമ്യാഗം.

ശരതിയായ നരപരതിത്കമവും 
ഫതില്ലർ ദ്ണ്ും  ഉപമ്യാഗതിക്ുക. 
ഏകീകൃത ചൂരും തണുപെും 
ഉെപൊക്ുക. റവൽഡതിംഗതിന്  
മു്പ് പദ്ാർത്ഥത്തിന്റെ  
അനുമ്യാ�്യതയും ഉപരതിതല 
തയ്ാറെരുപെും പരതിമ്ശാധതിക്ുക. 
ത്ഡാഫ്റ്ുകൾ ഒഴതിവാക്തി 
ഉചതിതമായ ചൂര് ഉപമ്യാഗതിച്്  
നരപൊക്ുക .

13 ഉപരതിതല തുളച്ുകയറ്വും 
യും വാതക കരന്ുകയറ്വും

റതറ്ായ ഫതില്ലർ വരതിയുറരയും 
സ ാ മ് ങ് ത തി ക ത യു റ ര യു ം 
ഉപമ്യാഗം റവൽഡതിംഗതിന്  
മു്പ് ഉപരതിതലങ്ങൾ 
വൃ ത് തി യ ാ ക്ു ന് ത തി ൽ 
പരാ�യറപെരുന്ു. റതറ്ായതി 
സംഭരതിച്തിരതിക്ുന് ഫ്ലക്സുകൾ, 
വൃത്തിഹീനമായ ഫതില്ലർ 
ദ്ണ്് കാരണം വാതകങ്ങളുറര 
ആഗതിരണം സംഭവതിക്ുന്ു.  
അന്രീഷേ മലതിനീകരണവും 
സംഭവതിക്ുന്ു.

തകതിരതിന്റെ  ഉപരതിതലങ്ങൾ 
വൃ ത് തി യ ാ ക്ു ക . 
ശരതിയായ ഫതില്ലർ 
വരതിയും സാമ്ങ്തതികതയും 
ഉപമ്യാഗതിക്ുക. വാതക 
മലതിനീകരണം ഒഴതിവാക്ാൻ 
�്വാല ത്കമീകരണം ശരതിയാറണന്് 
ഉെപൊക്ുക.

14 റവൽഡ് െണ്തിന്റെ അവസാനം  
ഗർത്ം ഉണ്ാകുന്ു. റചെതിയ 
വതിള്ലുകളും  ഉണ്ാകാം.

ബ്്മ്ലാ വപപെതിന്റെ 
മ്കാണുകൾ ഒഴുവാക്ുക 
യാത്തയുറര മ്വഗതമ്യാ 
റവൽഡ് മ്ലാഹങ്ങളുറര  
നതിരക്് വർദ്തിപെതിക്ുന്തതിമ്നാ 
റ വ ൽ ഡ തി ം ഗ് 
പൂർത്തിയായതതിനാൽ നതിമ്ഷേപം 
എന്തിവ 
സീംയീന്റെ  അവസാനം 
ഉണ്ാകുന്ു 

ബ്്മ്ലാവപപെതിന്റെ ആംഗതിൾ 
കുെയ്ക്ുക,
യാത്തയുറര മ്വഗത 
ത്കമാനുഗതമാക്ുക ,
 ഇൻപുട്ും നതിമ്ഷേപവും 
ചൂരും  കുെയ്ക്ുക എന്തിട്്  
നതിമ്ഷേപതിക്ുക. ഒപെം
റവൽഡ് ത്ദ്വ്യത്തിന്റെ  മ്റ്ായ് 
നതിലനതിർത്ാൻ ആവശ്യമായ 
മ്ലാഹം നതിമ്ഷേപതിക്ുക
 ശരതിയായ നതിലയതിൽ പൂർണമായും 
കട്തിയാകുന്ത് വറര തുരരുക .

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  ്ലവ്ണ്തി എകക്സതിർസസസക് 1.3.47
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.48
വവ്ൽഡർ (Welder) -  സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം

ഇലക് ട്െയാഡ്: തരങ്ങൾ, ഫ ്ളക് സ് ആവ്രണ ഘെകത്തിവല 
്്രവ്ർത്നങ്ങൾ, എഐഎസ്, എഡബ്ല്യുഎസ് അനുസരതിച്് 
ഇലക് ട്െയാഡതിന്വെ ഇലക് ട്െയാഡ് ടകയാഡതിതംഗതിന്വെ വ്ലുപ്പ 
സവ്തിടേഷതകൾ (Electrode: types, functions at flux coating factor, size specifications 
of electrode coding of electrode as per AIS, AWS)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ആർക്് വവ്ൽഡതിതംഗതിവല  ഇലക്ട്െയാഡുകവള തതിരതിച്െതിയുക.
• ഇലക്ട്െയാഡുകളുവെയുതം ആവ്രണ  ഘെകത്തിന്വെയുതം ഇനങ്ങൾക്്   ട്രര് നൽകുക.
• ഫ്ലക്സ് ആവ്രണത്തിനവ്െ  ്്രവ്ർത്നങ്ങൾ ്്രസ്തയാവ്തിക്ുക.

ആമുഖതം: റവൽഡതിംഗ് സർക്യയൂട്് 
പയൂർത്തിയാക്ാനും അതതിന്റെ ടതിപ്തിനും 
പ്പവർത്നത്തിനുമതിടയതിൽ പരതിപാലതിക്ുന്ന 
ഒരു ആർക്് ഉപയോയാഗതിച്് യോ�ായതിൻറ്തിന്  ഫതില്ലർ 
പദാർത്ം നൽകാനും ഉപയോയാഗതിക്ുന്ന ഫ്ലക്സ് 
(ഒഴതിഞ്ഞയോതാ അല്റലങ്തിൽ ഫ്ലക്സ് യോകാട്തിംഗ് 
ഇല്ലാത്യോതാ) സാധാരണയായതി റപാതതിഞ്ഞ 
അംഗീകൃത  വലുപ്ത്തിലും നീളത്തിലും ഉള്ള ഒരു 
യോലാഹത്ുല്യമായ  വയൊണ് ഇലകയ്ോപ്ടാഡ്. (ചതിപ്തം 
1) ൽ പെഞ്ഞതിരതിക്ുന്നതുയോപാറലയുള്ളവയാണത്.

യോകപ്ദ്ീകൃതവുമാണ്. ഇലകയ്ോപ്ടാഡതിന്റെ 
ഏകീകൃത ഉരുകലതിന് ഇത് കാരണമാകുന്നു (ചതിപ്തം 
2). ഈ രീതതി എല്ലാ ഇലക്യോപ്ടാഡ് നതിർമ്ാതാക്ളും 
ഉപയോയാഗതിക്ുന്നു.

ഇലകയ്ോപ്ടാഡ് ചാർട്തിൽ ഉപയോയാഗതിക്ുന്ന വതിവതിധ 
തരം ഇലക്യോപ്ടാഡുകൾ നൽകതിയതിരതിക്ുന്നു.

ഫ്ലക്സ് ടകയാട്തിതംഗ് ര്റീതതികൾ:

- മുക്തിറയടുക്ലും.

- എക്സ്പ്ടയൂഷൻ

ഡതിപ്പതിതംഗ് ര്റീതതി: ഫ്ലക്സ് യോപസ്റ് വഹതിക്ുന്ന ഒരു 
പാപ്തത്തിൽ യോകാർ വയർ മുക്തിയതിരതിക്ുകയാണ്. 
യോകാർ വയെതിൽ ലഭതിച് പയൂശൽ 
സമാനമല്ലാത്തതിനാൽ സമാനഫലമതില്ലാത് 
ഉരുകൽ നടക്ുന്നു. അതതിനാൽ  ഈ രീതതി 
�നപ്പതിയമല്ല.

എക്സ്്െരൂഷൻ ര്റീതതി: യോനരായ വയർ ഒരു 
എക് സ് പ്ടയൂഷൻ ഞക്ൽ   നൽകുന്നു. അവതിറട 
ആവരണം സമ്ർദ്ദo പ്പയോയാഗതിക്ുന്നു. യോകാർ 
വയെതിൽ ഇങ്ങറന ലഭതിക്ുന്ന പയൂശൽ ഏകീകൃതവും 

ആവ്രണ ഘെകതം (ചതിപ്തം 3): ആവരണ  
വ്യാസത്തിന്റെ അനുപാതത്തിലുള്ള    യോകാർ 
വയെതിയതിന്റെ  വ്യാസറത് ആവരണ ഘടകം  
എന്ന് വതിളതിക്ുന്നു.

ഇത് 1.25 മുതൽ 1.3 വറരയാണ് ടനരതിയ ്രരൂേലുതം 

1.4 മുതൽ 1.5 വറര ഇെത്രതം ്രരൂേലുതം 

1.6 മുതൽ 2.2 വറര കനത് ്രരൂേലുതം  
ഇലക്യോപ്ടാഡുകൾക്് 2.2 ന് മുകളതിൽ സയൂപ്ർ റഹവതി 
പയൂശലുമാണ് നടത്ുന്നത്.
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ഫ്ലക്സ് ്രരൂേയാനു്രടയയാഗതിക്ുന്ന ഇനങ്ങൾ 

- റസല്ലുയോലാസതിക് (പപപ്് റവൽഡതിംഗ് 
ഇലക്യോപ്ടാഡ് ഉദാ. E6010)

– െയൂപട്ൽ (റപാതു ഉയോദ്ദശ്യ ഇലകയ്ോപ്ടാഡ് ഉദാ. 
E6013)

- ഇരുമ്് റപാടതി (ഉദാ. E7018)

- അടതിസ്ാന പയൂശൽ  (കുെഞ്ഞ പഹപ്ഡ�ൻ 
ഇലക്യോപ്ടാഡ് ഉദാ. E7018)

വസല്ലുടലയാസതിക് ഇലക്ട്െയാഡ്: 
റസല്ലുയോലാസതിക് ഇലക്യോപ്ടാഡുകറള   
പയൂശാനായതി പ്പധാനമായതിട്ും റസല്ലുയോലാസ് 
അടങ്ങതിയ വസ്തുക്ളാണ് ഉപയോയാഗതിക്ുന്നത് 
അതായത് മരം പൾപ്്, ഫ്യോലാർ തുടങ്ങതിയവ. 
ഈ ഇലക്യോപ്ടാഡുകളതിറല പയൂശൽ വളറര 
യോനർത്താണ്. നതിയോഷേപതിച് റവൽഡുകളതിൽ 
നതിന്ന് യോലാഹമാലതിന്യങ്ങൾ നീക്ം റചയ്ാൻ 
പ്പയാസവുമാണ്. പയൂശൽ ഉയർന്ന അളവതിൽ 
പഹപ്ഡ�ൻ ഉത്പാദതിപ്തിക്ുന്നു. അതതിനാൽ 
ഇവ ഉയർന്ന കരുത്ുള്ള സ്റീലുകൾക്് 
അനുയോയാ�്യമല്ല. ഇത്രത്തിലുള്ള ഇലക്യോപ്ടാഡ് 
സാധാരണയായതി DC+ ൽ ഉപയോയാഗതിക്ുന്നു. 
ഉയർന്ന മർദ്ദമുള്ള പപപ്ുകളുറട െയൂട്് മാർഗം  
റവൽഡതിംഗതിന് അനുയോയാ�്യമാണ്.

െരൂട്ട്ൽ ഇലക്ട്െയാഡുകൾ: െയൂപട്ൽ 
ഇലക്യോപ്ടാഡുകൾ പടറ്ാനതിയം ഡയോയാക്പസഡ് 
അടതിസ്ാനമാക്തിയുള്ള പയൂശലുകൾ  ഉള്ള 
റപാതു-ഉയോദ്ദശ്യ ഇലക്യോപ്ടാഡുകൾ ആണ് . ഈ 
ഇലക്യോപ്ടാഡുകൾ സതി�തി & എം വ്യവസായത്തിൽ 
വ്യാപകമായതി ഉപയോയാഗതിക്റപ്ടുന്നു.  കാരണം അവ 
സ്വീകാര്യമായ റവൽഡ് ആകൃതതി ഉണ്ാക്ുകയും 
നതിയോഷേപതിച് റവൽഡുകളതിറല യോലാഹമാലതിന്യങ്ങൾ 
എളുപ്ത്തിൽ നീക്ം റചയ്ുകയും റചയ്ുന്നു. 
നതിയോഷേപതിച് റവൽഡുകളുറട ശക്തി കുെഞ്ഞ 
കാർബൺ സ്റീലുകൾക്് സ്വീകാര്യമാണതിത്. 
കയൂടാറത ഈ കയൂട്ത്തിറല ഭയൂരതിഭാഗം 
ഇലക് യോപ്ടാഡുകളുയോടയും  റപാതു ആവശ്യത്തിന്  
സതി�തി & എം അനുയോയാ�്യമാണ്.

അെതിസ്യാനതം അല്വലങ്തിൽ ട്ൈ്ഡജൻ 
നതിയ്ന്തിത ഇലക്ട്െയാഡുകൾ: അടതിസ്ാന 
പഹപ്ഡ�ൻ നതിയപ്ത്തിത ഇലക്യോപ്ടാഡ് 
ആവരണങ്ങൾ കാൽസ്യം ഫ്ലയൂപെഡ് 
അല്റലങ്തിൽ കാൽസ്യം കാർബയോണറ്് 
അടതിസ്ാനമാക്തിയുള്ളതാണ്. റവൽഡ് 
വതിള്ളലുകൾ ഇല്ലാറത ഉയർന്ന ശക്തിയുള്ള 
സ്റീലുകൾ റവൽഡതിംഗ് റചയ്ാൻ ഇത്രത്തിലുള്ള 
ഇലക്യോപ്ടാഡ് അനുയോയാ�്യമാണ്. കയൂടാറത പയൂശൽ  
ഉണയോക്ണ്തായുണ്് . 450 ഡതിപ്ഗതി റസൽഷ്യസതിൽ 
300 ഡതിപ്ഗതി റസൽഷ്യസതിൽ സ്ാനം 
നതിലനതിർത്തിറകാണ്ും ഉപയോയാഗ സമയം വറര 150 

ഡതിപ്ഗതി റസൽഷ്യസതിൽ സയൂഷേതിക്ുന്നതതിലയൂയോടയും 
ഈ ഉണക്ൽ പകവരതിക്ാനാകും. ഈ 
വ്യവസ്കൾ നതിലനതിർത്ുന്നതതിലയൂറട കാർബൺ, 
കാർബൺ മാംഗനീസ്, കുെഞ്ഞ സ്റീലതിന്റെ 
യോലാഹസങ്രം എന്നതിവയതിൽ ഉയർന്ന ശക്തിയുള്ള 
റവൽഡ് നതിയോഷേപം യോനടാൻ കഴതിയും. ഈ 
കയൂട്ത്തിറല മതിക് ഇലക്യോപ്ടാഡുകളും എളുപ്ത്തിൽ 
നീക്ം റചയ്ാവുന്ന സ്ലാഗുകൾ ഉപയോയാഗതിച്് 
റവൽഡുകൾ നതിയോഷേപതിക്ുന്നു. എല്ലാ 
സ്ാനങ്ങളതിലും സ്വീകാര്യമായ റവൽഡ് ആകൃതതി 
ഉണ്ാക്ുന്നു. ഈ ഇലകയ്ോപ്ടാഡ് പുെറപ്ടുവതിക്ുന്ന 
പുക മറ്് ഇലക്യോപ്ടാഡുകയോളക്ാൾ കയൂടുതലാണ് .

ഇരുമ്്വ്രയാെതിയതിവല  ഇലക്ട്െയാഡുകൾ: 
ഇലക്യോപ്ടാഡതിന്റെ കാര്യഷേമത വർദ്തിപ്തിക്ുന്ന 
പയൂശലതിൽ ഇരുമ്് റപാടതികൾ യോചർക്ുന്നതതിനാലാണ് 
ഇരുമ്് റപാടതി ഇലക്യോപ്ടാഡുകൾക്് ഈ യോപര് 
ലഭതിച്ത്. ഉദാഹരണത്തിന് ഇലകയ്ോപ്ടാഡ് 
കാര്യഷേമത 120% ആറണങ്തിൽ അതതിൽ 100% 
യോകാർ വയെതിൽ നതിന്നും 20% പയൂശലതിൽ നതിന്നും 
ആണ് ലഭതിക്ുന്നത്. എളുപ്ത്തിൽ നീക്ം 
റചയ്ാവുന്ന സ്ലാഗ് ഉപയോയാഗതിച്് നതിയോഷേപതിച് 
റവൽഡുകൾ വളറര മതിനുസമുള്ളതാക്ുന്നു. 
റവൽഡതിംഗ് സ്ാനങ്ങൾ തതിരശ്ീനവും 
ലംബവുമായ ഫതില്ലറ്് റവൽഡുകളും പരന്ന 
അല്റലങ്തിൽ ഗുരുത്വാകർഷണ സ്ാനം 
ഫതില്ലറ്തിനും, ബട്് റവൽഡുകൾക്ും മാപ്തമായതി 
പരതിമതിതറപ്ടുത്തിയതിരതിക്ുന്നു.

ഇടത്രം ഉരുക്് ഇലക്യോപ്ടാഡുകളുറട വലുപ്ങ്ങൾ

ഇലക്യോപ്ടാഡ് വലുപ്ം അതതിന്റെ യോകാർ വയർ 
വ്യാസറത് സയൂചതിപ്തിക്ുന്നു.

ഓയോരാ ഇലകയ്ോപ്ടാഡതിനും ഒരു നതിശ്തിത 
പവദ്യുതപരതിധതിയുണ്്. ഇലക്യോപ്ടാഡ് വലതിപ്ം 
(വ്യാസം) അനുസരതിച്് റവൽഡതിംഗ് പവദ്യുതതി 
വർദ്തിക്ുന്നു.

ഇലക്ട്െയാഡ് വ്ലുപ്പങ്ങൾ

മീറ്ർ അളവതിറന സംബന്തിച്് 

1.6 മതി.മീ

2.0 മതി.മീ

2.5 മതി.മീ

3.15 മതി.മീ

4.0 മതി.മീ

5.0 മതി.മീ

6.0 മതി.മീ

6.3 മതി.മീ

8.0 മതി.മീ

10.0 മതി.മീ

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  ടവ്ണ്തി എക്സതിർട്സസ് 1.3.48
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ഇലക്ട്െയാഡുകളുവെ സയാധയാരണ ന്റീളതം: 350 
അലറ്ലങ്തിൽ 450 മതില്ലീമീറ്െതിൽ രണ്് വ്യത്യസ്ത 
നീളത്തിലാണ് ഇലകയ്ോപ്ടാഡുകൾ നതിർമ്തിക്ുന്നത്.

 ടലയാൈകവ്ചങ്ങളുവെ ആർക്് വവ്ൽഡതിതംഗതിവല 
ഇലക്ട്െയാഡതിന്വെ ്്രവ്ർത്നങ്ങൾ: SMAW റല 
ഇലക്യോപ്ടാഡതിന്റെ രണ്് പ്പധാന പ്പവർത്നങ്ങൾ 
താറഴ റകാടുത്തിരതിക്ുന്നു . (ചതിപ്തം 4) കയൂടതി 
യോനാക്ുക.

അനാവ്യതമായ  ഇലക്യോപ്ടാഡുകൾ.

ഫ്ലക്സ് പയൂശതിയ ഇലക്യോപ്ടാഡുകൾ. 
എന്നതിവയാണത് 

കാർബൺ ആർക്് റവൽഡതിംഗ് പ്പപ്കതിയയതിൽ 
കാർബൺ ഇലക്യോപ്ടാഡുകൾ ഉപയോയാഗതിക്ുന്നു 
(ചതിപ്തം 5). കാർബൺ ഇലക്യോപ്ടാഡതിനും 
പ്പവർത്നത്തിനും ഇടയതിലാണ് ആർക്് 
സൃഷ്തിച്തിരതിക്ുന്നത്. ആർക്് പ്പവർത്നത്തിൽ 
ഒരു റചെതിയ പ്ദവ്യം ഉരുകുകയും ഒരു പ്പയോത്യക 
ദണ്് ഉപയോയാഗതിച്് ഫതില്ലർ യോലാഹം യോചർക്ുകയും 
റചയ്ുന്നു.

Fig 4

- യോകാർ വയർ ഇലക്യോപ്ടാഡ് യോഹാൾഡെതിൽ നതിന്ന് 
അടതിസ്ാന യോലാഹത്തിയോലക്് പവദ്യുത 
പ്പവാഹം ആർക്് വഴതി നടത്ുന്നു.

- ഇത് റവൽഡ് യോലാഹറത് കമാനത്തിലുടനീളം 
അടതിസ്ാന യോലാഹത്തിയോലക്് നതിയോഷേപതിക്ുന്നു.

ഫ് ളക് സ് ആവരണം യോലാഹ  യോകാെതിയോനക്ാൾ 
കുെഞ്ഞ നതിരക്തിൽ ഉരുകുകയും 
ഇലക് യോപ്ടാഡതിന്റെ അപ്ഗത്തിൽ ഒരു കപ്തിന്ററ് 
ആകൃതതി രയൂപറപ്ടുകയും അത് ഉരുകതിയ 
യോലാഹറത് ആവശ്യമായ സ്ലയോത്ക്് നയതിക്ാൻ 
സഹായതിക്ുകയും റചയ്ുന്നു.

പരതിശുദ്മായ ഉരുക്് തകതിടുകൾ റവൽഡതിംഗ് 
റചയ്ുന്നതതിനും, അനുയോയാ�്യമായ ആർക്് 
റവൽഡതിംഗ് ഇലക്യോപ്ടാഡ് എളുപ്ത്തിൽ 
തതിരതിച്െതിയുന്നതതിനും, തതിരറഞ്ഞടുക്ുന്നതതിനും, 
ഇലക്യോപ്ടാഡുകറള  ബ്യയൂയോൊ ഓഫ് ഇത്്യൻ 
സ്റാൻയോഡർഡ്സ് (B.I.S) യോകാഡ് റചയ്ുന്നു. ഈ B.I.S. 
പ്പകാരം ഒരു തുടക്ക്ാരറന പരതിശീലതിപ്തിക്ാൻ 
റവൽഡതിംഗ് ഇടത്രം  സ്റീൽ ഉപയോയാഗതിയോക്ണ് 
ഇലകയ്ോപ്ടാഡുകറള  ER4211 എന്ന് യോകാഡ് 
റചയ്തതിരതിക്ുന്നു.

ഇലക്ട്െയാഡുകളുവെ വ്തിവ്തിധ തരങ്ങൾ: 
ഇലക്പ്ടതിക് ആർക്് റവൽഡതിംഗ് 
ഇലകയ്ോപ്ടാഡുകൾക്് മയൂന്ന് റപാതു ഇനങ്ങൾ 
ആണുള്ളത് . അവ

കാർബൺ ഇലകയ്ോപ്ടാഡുകൾ. 

Fig 5

സാധാരണയായതി കാർബൺ ആർക്് 
റവൽഡതിംഗതിന്റെ ഉപയോയാഗം വളറര കുെവാണ്. 
കട്തിംഗതിലും, ഗൗഗതിംഗ് പ്പവർത്നങ്ങളതിലുമാണ് 
ഇതതിന്റെ പ്പധാന ഉപയോയാഗമുള്ളത്.

ചതില ആർക്് റവൽഡതിംഗ് പ്പപ്കതിയകളതിലും 
അനാവ്യതമായ ഇലക്യോപ്ടാഡുകൾ 
ഉപയോയാഗതിക്ുന്നു (ചതിപ്തം 6). ഉരുകതിയ റവൽഡ് 
യോലാഹറത് സംരഷേതിക്ാനും, ഓക്സതി�നും 
പനപ്ട�നും ആഗതിരണം റചയ്ുന്നതതിൽ 
നതിന്ന് തടയാനും, ഒരു നതിഷ്പ്കതിയ വാതകം 
ഉപയോയാഗതിക്ുന്നു. ഒരു ഫതില്ലർ ദണ്തിലയൂറട 
ഫതില്ലെതിൽ  യോലാഹങ്ങൾ റവയോവേറെ 
യോചർക്ുന്നു. സാധാരണയായതി ടങ്സ്സ്റൺ ആണ് 
ഉപയോയാഗതിക്ുന്നത്. ഒന്നായതി Co2 റവൽഡതിംഗതിലും, 
റവള്ളത്തിനടതിയതിലായ ആർക്് റവൽഡതിംഗ് 
പ്പപ്കതിയകളതിലും മതിതമായ സ്റീൽ അനാവ്യതമായ 
വയർ ഇലക്യോപ്ടാഡതിറന ഒരു ഫതില്ലർ വയർ ആയതി 
ഉപയോയാഗതിക്ുന്നു.

Fig 6

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  ടവ്ണ്തി എക്സതിർട്സസ് 1.3.48
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റഫെസ്, യോനാൺ-റഫെസ് യോലാഹങ്ങൾ റവൽഡതിംഗ് 
റചയ്ുന്നതതിന് പക റകാണ്ുറചയ്ത  യോലാഹ  
ആർക്് റവൽഡതിംഗ് പ്പപ്കതിയയതിൽ ഫ്ലക്സ് 
പയൂശതിയ ഇലക്യോപ്ടാഡുകൾ ഉപയോയാഗതിക്ുന്നു. 
(ചതിപ്തം 7) ൽ പ്പതതിപാദതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപാറല.

 ഫ്ലക്സ് ആർക്തിനുള്ള പയൂശൽ ഘടന, ആർക്തിന് 
ചുറ്ുമുള്ള സംരഷേണ കവചം, തണുപ്തിക്ൽ 
സമയത്് നതിയോഷേപതിച് റവൽഡ് യോലാഹത്തിന് 
മുകളതിൽ രയൂപം റകാള്ളുന്ന ഒരു സംരഷേതിത സ്ലാഗ് 
എന്നതിവ സംയോയാ�തിക്ുന്നു .  

്്രധയാന ടകയാഡതിതംഗ്: അതതിൽ ഇനതിപ്െയുന്ന 
അഷേരങ്ങളും അക്ങ്ങളും അടങ്ങതിയതിരതിക്ുന്നു 
പ്പസ്താവതിച് പ്കമത്തിൽ ഇത് പതിത്ുടരാവുന്നതാണ്.

a ഒരു നതിശ്യതിച്തിരതിക്ുന്ന അഷേരം ‘E’ എന്നത് 
മാനുവൽ യോലാഹ  ആർക്് റവൽഡതിംഗതിനുള്ള 
ഒരു റപാതതിഞ്ഞ ഇലക് യോപ്ടാഡതിറന സയൂചതിപ്തിക്ും. 
ഇത് എക് സ ്പ്ടയൂഷൻ പ്പപ്കതിയയതിലയൂറട 
നതിർമ്തിക്ുന്നു;

b ആവരണത്തിന്റെ തരറത്  സയൂചതിപ്തിക്ുന്ന 
ഒരു അഷേരമാണതിത്.

c ആദ്യ അക്ം സയൂചതിപ്തിക്ുന്നത് ആത്യത്തിക 
ആയതതി സംയുക്ത്തിന്റെ  ശക്തിറകാണ്്  
ആയാസറപ്ട്ുള്ള  റവൽഡ് യോലാഹ 
നതിയോഷേപമാണ്  

d രണ്ാമറത് അക്ം നതിയോഷേപതിച് റവൽഡ് 
യോലാഹത്തിന്റെ ആഘാത മയൂല്യങ്ങളുമായതി 
സംയോയാ�തിപ്തിച്് ശതമാന നീളം കയൂട്ുന്നു .

e ഇലക്യോപ്ടാഡ് ഉപയോയാഗതിക്ുന്ന 
സമയത്് റവൽഡതിംഗ് സ്ാനം (ങ്ങൾ) 
സയൂചതിപ്തിക്ുന്നതാണ്   മയൂന്നാമറത് അക്ം.  

f നാലാമറത് അക്ം സയൂചതിപ്തിക്ുന്നത് 
ഇലകയ്ോപ്ടാഡ് ഉപയോയാഗതിക്ുയോമ്ാൾ  ഉള്ള 
നതിലവതിറല അവസ്യാണ് . 

അധതിക ടകയാഡതിതംഗ്: ആവശ്യറമങ്തിൽ 
ഇലക്യോപ്ടാഡുകളുറട അധതിക ഗുണങ്ങറള 
സയൂചതിപ്തിക്ുന്ന ഇനതിപ്െയുന്ന അഷേരങ്ങൾ 
ഉപയോയാഗതിക്ാവുന്നതാണ്.

a പഹപ്ഡ�ന്റെ   നതിയപ്ത്തിത ഇലക്യോപ്ടാഡുകറള 
സയൂചതിപ്തിക്ുന്നത്  H1, H2, H3 അഷേരങ്ങൾ 
റകാണ്ാണ് .

b IS: 13043:91 പ്പകാരം ‘ഫലപ്പദമായ ഇലക്യോപ്ടാഡ് 
കാര്യഷേമത ‘ ആയതി വർദ്തിച് യോലാഹ 
വീറണ്ടുക്ലുകറള സയൂചതിപ്തിക്ുന്ന J, K, L എന്നീ 
അഷേരങ്ങൾ ആണ്.

റ� = 110 - 129 ശതമാനം.

റക = 130 - 149 ശതമാനം.  ഒപ്ം

എൽ  = 150 ശതമാനവും അതതിൽ കയൂടുതലും.

c യോെഡതിയോയാപ്ഗാഫതിക് നതിലവാരം സയൂചതിപ്തിക്ുന്ന 
അഷേരം ‘X’ വും ആണ് 

ഇലക്ട്െയാഡുകളുവെ ടകയാഡതിതംഗതിൽ 
ഉ്രടയയാഗതിക്ുന്ന വ്്യത്യസ്ത മയാനദണ്ഡങ്ങൾ

1 ഐ.എസ്. (814 - 1991)

2 എ.ഡബ്ല്യു.എസ്.

3 ബതി.എസ്.

ഇലക്യോപ്ടാഡുകളുറട യോകാഡതിംഗ് ഇത്്യൻ വ്യവസ് 
പ്പകാരം ഐ സ് : 814-1991

Fig 7

BIS, AWS ്്രകയാരതം ഇലക്ട്െയാഡുകളുവെ 
ടകയാഡതിതംഗ്

ടകയാഡതിതംഗ് ഇലക്ട്െയാഡുകളുവെ 
ആവ്േ്യകത: വ്യത്യസ്ത ഫ്ലക്സ് കവെുകളുള്ള 
ഇലക്യോപ്ടാഡുകൾ റവൽഡ് യോലാഹത്തിന് വ്യത്യസ്ത 
ഗുണങ്ങൾ നൽകുന്നു. കയൂടാറത എസതി അല്റലങ്തിൽ 
ഡതിസതി യപ്ത്ങ്ങൾ  ഉപയോയാഗതിച്് റവൽഡതിംഗതിനും 
വ്യത്യസ്ത സ്ാനങ്ങളതിലും അനുയോയാ�്യമായ 
ഇലകയ്ോപ്ടാഡുകൾ നതിർമ്തിക്ുന്നു. റവൽഡ് 
യോലാഹത്തിന്റെ ഈ അവസ്കളും ഗുണങ്ങളും 
ഇത്്യൻ മാനദണ്ങ്ങൾക്നുസൃതമായതി 
ഇലക്യോപ്ടാഡുകളുറട യോകാഡതിംഗ് വഴതി 
വ്യാഖ്്യാനതിക്ാം.

ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം കാണതിച്തിരതിക്ുന്ന 
ചാർട്് ഒരു പ്പയോത്യക ഇലക് യോപ്ടാഡതിന്റെ 
നതിർയോദ്ദശങ്ങൾ നൽകുകയും യോകാഡതിറല 
ഓയോരാ അക്വും അഷേരവും എത്ാണ് 
പ്പതതിനതിധീകരതിക്ുന്നറതന്നും കാണതിക്ുന്നു. ഈ 
ചാർട്് പരാമർശതിക്ുന്നതതിലയൂറട ഒരു പ്പയോത്യക 
പ്പവർത്നത്തിലയൂറട റവൽഡതിംഗതിനായതി 
നൽകുന്ന പ്പയോത്യക ഗുണങ്ങളുള്ള  ഒരു ഇലകയ്ോപ്ടാഡ് 
ഉപയോയാഗതിക്ായോമാ ഇല്ലയോയാ എന്ന് ആർക്ും 
അെതിയാൻ സാധതിക്ും.

ഇലക്യോപ്ടാഡുകളുറട വർഗ്ീകരണം 
സയൂചതിപ്തിക്ുന്നത് IS: 814-1991 റല 
അഷേരങ്ങളുറടയും അക്ങ്ങളുറടയും യോകാഡതിംഗ് 
സതിസ്റവും  ഇലകയ്ോപ്ടാഡതിന്റെ നതിർദ്ദതിഷ് ഗുണങ്ങയോളാ 
സവതിയോശഷതകയോളാ സയൂചതിപ്തിക്ാനും ആണ് .
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ആവ്രണത്തിന്വെ തരങ്ങൾ: 
ആവരണത്തിന്റെ തരം ഇനതിപ്െയുന്ന 
അഷേരങ്ങളാൽ സയൂചതിപ്തിക്ണം. 

എ - ആസതിഡ്

ബതി - അടതിസ്ാനം

സതി - റസല്ലുയോലാസതിക്

ആർ - െയൂപട്ൽ 

ആർ ആർ - െയൂപട്ൽ, കനത് പയൂശൽ 

എസ ് - മുകളതിൽ സയൂചതിപ്തിച്തിട്തില്ലാത്  
   മയോറ്റതങ്തിലും തരം

ബലത്തിന്വെ സവ്തിടേഷതകൾ: നതിയോഷേപതിച് 
റവൽഡ് യോലാഹത്തിന്റെ ആത്യത്തിക ആയതതി 

ശക്തിയുറടയും, വഴങ്ങൾ   ശക്തിയുറടയും 
സംയോയാ�നം 4, 5 അക്ങ്ങളാൽ സയൂചതിപ്തിക്ുന്നു. 
(പട്തിക 1 കാണുക)

്രട്തിക 1

ബലത്തിന്വെ  സവ്തിടേഷതകളുവെ 
്കമ്റീകരണതം  

(ക്യോലാസുകൾ 5.2, 5.3)

അക്തം 
നതിശ്ചയതിക്ുന്നു

ആത്യന്തിക 
വെൻട്സൽ 
േക്തി N/mm2

ലഭ്്യമയാകുന്ന  
േക്തി 
മതിനതിട്തിൽ 
N/mm2

4 410-510 330
5 510-610 360

്രട്തിക 2

േതമയാനവ്ുതം ന്റീളവ്ുതം ആഘയാത േക്തിയുതം സതംടയയാജതിപ്പതിക്ുക

(ക്യോലാസ് 5.3)

്രദവ്തി അക്തം േതമയാനതം ന്റീളതം (മതിനതിറ്്) ന് 
5.65/അങ്ങവന

ജരൂളതിവല ആഘയാത 
േക്തി (മതിനതിറ്്)/ ഡതി്ഗതി 

വസൽഷ്യസതിൽ)

(510-410 N/mm2 റടൻപസൽ യോപ്ശണതിക്്)

0 നീളവും സ്വാധീനവും ആവശ്യമതില്ല

1
2
3
4

20
22
24
24

 47J/+27°C
47J/+0°C
47J/-20°C
27J/-30°C

(റടൻപസൽ യോെഞ്തിനായതി 610-510 N/mm2)

0 നീളവും സ്വാധീനവും ആവശ്യമതില്ല

1
2
3
4
5
6

18
18
20
20
20
20

47J/+27°C
47J/+0°C
47J/-20°C
27J/-30°C
27J/-40°C
27J/-46°C

ന്റീട്ലുതം ആഘയാതവ്ുതം വകയാണ്ുള്ള ഗുണങ്ങൾ: 
രണ്് വലതിച്ുനീട്ാവുന്ന യോപ്ശണതികൾക്ായതി 
നതിയോഷേപതിച് എല്ലാ റവൽഡ് യോലാഹങ്ങളുറടയും 
ശതമാനം നീളവും ആഘാത ഗുണങ്ങളും 
സംയോയാ�തിപ്തിക്ുന്നു (പട്തിക 1 യോനാക്ുക ).

വവ്ൽഡതിതംഗ് സ്യാനതം: നതിർമ്ാതാവ് നതിർയോദ്ദശതിച് 
പ്പകാരം ഇലക്യോപ്ടാഡുകൾ ഉപയോയാഗതിക്ാവുന്ന 
റവൽഡതിംഗ് സ്ാനം അല്റലങ്തിൽ സ്ാനങ്ങൾ 
ഇനതിപ്െയുന്ന ഉചതിതമായ നതിയുക് അക്ങ്ങളാൽ 
സയൂചതിപ്തിക്ണം.

1 എല്ലാ സ്ാനങ്ങളും.

2 ലംബമായതി തായോഴക്് ഒഴതിറക എല്ലാ 
സ്ാനങ്ങളും.

3 പരന്ന  ബട്് റവൽഡ്, പരന്ന  ഫതിൽറ്് റവൽഡ്, 
തതിരശ്ീന / ലംബ ഫതില്ലറ്് റവൽഡ്.

4 പരന്ന  ബട്് റവൽഡും, പരന്ന  ഫതിൽറ്് റവൽഡും.

5 ലംബമായതി തായോഴക്്, പരന്ന ബട്്, പരന്ന ഫതില്ലറ്്, 
തതിരശ്ീനവും ലംബവുമായ ഫതില്ലറ്് റവൽഡ്. 

6 മുകളതിൽ തരംതതിരതിച്തിരതിക്ുന്ന മയോറ്റതങ്തിലും 
സ്ാനയോമാ സ്ാനങ്ങളുറട സംയോയാ�നയോമാ.

ഒരു ഇലക്യോപ്ടാഡ് ലംബവും മുകളതിലുള്ള സ്ാനവും 
അനുയോയാ�്യമാറണന്ന ്യോകാഡ് റചയ്തതിട്ുറണ്ങ്തിൽ 
ഈ സ്ാനങ്ങളതിൽ റവൽഡതിംഗതിനായതി 4 
മതില്ലീമീറ്െതിൽ കയൂടുതലുള്ള വലുപ്ങ്ങൾ 
സാധാരണയായതി ഉപയോയാഗതിക്ാെതില്ല.

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  ടവ്ണ്തി എക്സതിർട്സസ് 1.3.48
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ഈ യോകാഡതിന്റെ പരീഷേണത്തിന്റെ 
ആവശ്യകതകൾ പാലതിക്ുന്നതതിനുള്ള 
സ്ാനത്് തൃപ്തതികരമായതി ഉപയോയാഗതിക്ാൻ 
കഴതിയുന്നതില്റലങ്തിൽ ഒരു ഇലക്യോപ്ടാഡ് പ്പയോത്യക 
റവൽഡതിംഗ് സ്ാനത്തിന് അനുയോയാ�്യമായ 
രീതതിയതിൽ പയൂശാൻ പാടതില്ല.

വവ്ൽഡതിതംഗ് ട്വ്ദ്യുതതി,  ടവ്യാൾടട്ജ് 
അവ്സ്കൾ: നതിർമ്ാതാവ് ശുപാർശ 
റചയ്ുന്ന ഇലക്യോപ്ടാഡുകൾ പ്പവർത്തിപ്തിക്ാൻ 
കഴതിയുന്ന റവൽഡതിംഗ് പവദ്യുതതി, ഓപ്ൺ 
സർക്യയൂട്് യോവാൾയോട്�് അവസ്കൾ പട്തിക 3 ൽ 
നൽകതിയതിരതിക്ുന്നത് യോപാറല ഉചതിതമായ നതിയുക് 
അക്ങ്ങളാൽ സയൂചതിപ്തിക്ണം.

ഒരു ഇലക ്യോപ്ടാഡ് പയൂശുന്നതതിന് 5.5-ന് താറഴയുള്ള 
ഏറതങ്തിലും അവസ്കൾക്് 4 മതില്ലീമീറ്യോൊ 5 
മതില്ലീമീറ്യോൊ വലതിപ്ം ഉണ്ായതിരതിക്ുകയും 
നതിർമ്ാതാവ് ശുപാർശ റചയ്ുന്ന നതിലവതിറല 
പരതിധതിക്ുള്ളതിൽ തൃപ്തതികരമായ അവസ്യതിൽ 
പ്പവർത്തിക്ാൻ പ്പാപ ്തമാവുകയും യോവണം.

ട്ൈ്ഡജൻ നതിയ്ന്തിത ഇലക്ട്െയാഡുകൾ: 
താറഴ റകാടുത്തിരതിക്ുന്ന IS:1806:1986-ൽ 
നൽകതിയതിരതിക്ുന്ന സയൂചന  അനുസരതിച്് 
നതിർണ്ണയതിക്ുയോമ്ാൾ 100 പ്ഗാമതിന് വ്യാപതിക്ാൻ 
കഴതിവുള്ള  പഹപ്ഡ�ൻ നൽകുന്ന 
ഇലകയ്ോപ്ടാഡുകളുറട പ്പത്യയമായതി H1, H2, H3 എന്നീ 
അഷേരങ്ങൾ വർഗ്ീകരണത്തിൽ ഉൾറപ്ടുത്ും.

H1 - 15 മതില്ലതി വ്യാപനമുള്ള  പഹപ്ഡ�ൻ വറര.

H2 - 10 മതില്ലതി വ്യാപനമുള്ള പഹപ്ഡ�ൻ വറര.

H3 - 5 മതില്ലതി വ്യാപനമുള്ള പഹപ്ഡ�ൻ വറര.

്രട്തിക 3

വവ്ൽഡതിതംഗ് ട്വ്ദ്യുതതി , ടവ്യാൾടട്ജ് 
അവ്സ്കൾ

(ക്യോലാസ് 5.5)

അക്തം ടനരതിട്ുള്ള  
ട്വ്ദ്യുതതി: 

േു്രയാർേ വചയ്ുന്ന 
ഇലക്ട്െയാഡതിന്വെ  

്ധുവ്ത്വതം 

ആൾട്ർടനറ്് 
കെന്െ്: ഓപ്പൺ

സർക്യരൂട്് 
ടവ്യാൾടട്ജ്,
വ്തി, മതിനതിട്് 

0 – ശുപാർശ 
റചയ്തതല്ലാത്

1 + അലറ്ലങ്തിൽ - 50
2 – 50
3 + 50
4 + അല്റലങ്തിൽ - 70
5 – 70
6 + 70
7 + അല്റലങ്തിൽ - 90
8 – 90
9 + 90

1 ചതിഹ്ം 0 യോനരതിട്ുള്ള പവദ്യുതതിയതിൽ മാപ്തമായതി 
ഉപയോയാഗതിക്ുന്ന ഇലക്യോപ്ടാഡുകൾക്ായതി 
നീക്തിവച്തിരതിക്ുന്നു. 

2. യോപാസതിറ്ീവ് പ്ധുവത്വം +, റനഗറ്ീവ് പ്ധുവത്വം –.

ഇതര ട്വ്ദ്യുതധയാരയുവെ ആവ്ൃത്തി 
50 അല്വലങ്തിൽ 60 Hz ആവണന്ന് 
അനുമയാനതിക്വപ്പെുന്നു. ടനരതിട്ുള്ള 
ട്വ്ദ്യുതധയാരയതിൽ ഇലക്ട്െയാഡ് 
ഉ്രടയയാഗതിക്ുടമ്യാൾ ആവ്േ്യമയായ 
ഓപ്പൺ സർക്യരൂട്് ടവ്യാൾടട്ജ് വവ്ൽഡതിതംഗ് 
ഊർജ്ജട്സയാതസതിന്വെ ചലനയാത്മക 
സവ്തിടേഷതകളുമയായതി അെുത്്  
ബന്ധവപ്പട്തിരതിക്ുന്നു. തൽഫലമയായതി 
ടനരതിട്ുള്ള ട്വ്ദ്യുതതിയതിൽ 
ഏറ്വ്ുതം കുെഞ്ഞ ഓപ്പൺ സർക്യരൂട്് 
ടവ്യാൾടട്ജതിന്വെ ഒരു സരൂചനയുതം 
നൽകുന്നതില്ല.

വ്ർദ്തിച് ടലയാൈ വ്്റീവണ്െുക്ൽ: റ�, 
റക, എൽ എന്നീ അഷേരങ്ങൾ അവയുറട 
ആവരണത്തിൽ ഗണ്യമായ അളവതിൽ  
യോലാഹറപ്ാടതിയുള്ള ഇലകയ്ോപ്ടാഡുകളുറട 
പ്പത്യയമായ വർഗ്ീകരണത്തിൽ ഉൾറപ്ടുത്തിയത് 
കയൂടാറത നൽകതിയതിരതിക്ുന്ന യോപ്ശണതിക്് 5.0.2 (ബതി) 
അനുസൃതമായതി ഉരുകതിയ യോകാർ വയെുമായതി 
ബന്റപ്ട്് കയൂടുതൽ യോലാഹ വീറണ്ടുക്ൽ 
നൽകുന്നു.

IS 13043:1991-ൽ നൽകതിയതിരതിക്ുന്ന രീതതി 
അനുസരതിച്് യോലാഹം  വീറണ്ടുക്ൽ 
‘ഫലപ്പദമായ ഇലക്യോപ്ടാഡ് കാര്യഷേമത (EE) ആയതി 
നതിശ്യതിച്തിരതിക്ുന്നു.

ടെഡതിടയയാ്ഗയാഫതിക്ുള്ള ഗുണടമന്മയുള്ള 
ഇലക്ട്െയാഡുകൾ: യോെഡതിയോയാപ്ഗാഫതിക് 
ഗുണയോമന്മയുള്ള റവൽഡുകൾ നതിയോഷേപതിക്ുന്ന 
ഇലക്യോപ്ടാഡുകൾക്ുള്ള പ്പത്യയമായതി ‘X’ എന്ന 
അഷേരം വർഗ്ീകരണത്തിൽ ഉൾറപ്ടുത്ുന്നു .
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ഉദയാൈരണതം 1

ഇലക്ട്െയാഡ് EB 5426H1JX-നുള്ള വ്ർഗ്്റീകരണതം

 E B 5 4 2 6 H1 J X

റപാതതിഞ്ഞ ഇലക്യോപ്ടാഡ്. 

ആവരണ തരങ്ങൾ  (അടതിസ്ാനം).

ശക്തി സവതിയോശഷതകൾ (UTS = 510–610 N/mm2, 

 YS = 360 N/mm2 മതിനതിറ്്).

നീളവും ആഘാത ഗുണങ്ങളും (നീളൽ = 20% മതിനതിറ്്. 

പ്പഭാവം = 27 റ� മതിനതിറ്്. - 30 ഡതിപ്ഗതി റസൽഷ്യസതിൽ)

റവൽഡതിംഗ് സ്ാനം (ലംബമായതി തായോഴാട്് 

ഒഴതിറക എല്ലാ സ്ാനങ്ങളതിലും).

റവൽഡതിംഗ് പവദ്യുതതി, യോവാൾയോട്�് അവസ് (D +, A 70).

പഹപ്ഡ�ൻ നതിയപ്ത്തിത ഇലക്യോപ്ടാഡുകൾ (പരമാവധതി 15 മതില്ലതി).

വർദ്തിച് യോലാഹ വീറണ്ടുക്ൽ (110 - 129%).

യോെഡതിയോയാപ്ഗാഫതിക്്  നതിലവാരമുള്ള ഇലക്യോപ്ടാഡ്.

ഉദയാൈരണതം 2

ഇലക്ട്െയാഡ് ER 4211-ന്വെ വ്ർഗ്്റീകരണതം

 E R  4   2   1    1

മയൂടതിയ ഇലക്യോപ്ടാഡ്.

ആവരണത്തിന്റെ തരങ്ങൾ (െയൂപട്ൽ).

ശക്തി സവതിയോശഷതകൾ (UTS = 410 – 510 N/mm2, 
  YS = 330 N/mm2 മതിനതിറ്്).

നീളവും ആഘാത ഗുണങ്ങളും (നീളൽ = 22% മതിനതിറ്്. 

പ്പഭാവം = 47 റ� മതിനതിറ്്. 0 ഡതിപ്ഗതി റസൽഷ്യസതിൽ).

റവൽഡതിംഗ് സ്ാനം (എല്ലാ സ്ാനങ്ങളും).

റവൽഡതിംഗ് പവദ്യുതതി, യോവാൾയോട്�് അവസ്കൾ (D ±, A 50)

കയാർബണതിന്വെയുതം തയാഴ്്ന്ന 
ടലയാൈസങ്രമുള്ള  സ്റ്റീൽ ്രരൂേതിയ 
ഇലക്ട്െയാഡുകളുവെയുതം AWS ട്കയാഡ്റീകരണതം 

ചാർട്് - 1 ഇലകയ്ോപ്ടാഡതിന്റെ AWS യോകാഡതിംഗതിന്റെ 
വതിശദാംശങ്ങൾ കാണതിക്ുന്നു.

ചാർട്തിൽ E എന്നത് ഇലക്യോപ്ടാഡതിറന 
സയൂചതിപ്തിക്ുന്നു. ഇത് ഒരു സ്റതിക്് ഇലക്യോപ്ടാഡ് 
ആറണന്നാണ് അർത്ം .

ആദ്യറത് രണ്് അക്ങ്ങൾ വളറര പ്പധാനമാണ്. 
ഇലക്യോപ്ടാഡ് ഉൽപ്ാദതിപ്തിക്ുന്ന റവൽഡ് 
യോലാഹത്തിന്റെ ഏറ്വും കുെഞ്ഞ റടൻപസൽ 
ശക്തി ഇവ നതിശ്യതിക്ുന്നു.

മയൂന്നാമറത് അക്ം റവൽഡതിംഗ് സ്ാനങ്ങറള 
സയൂചതിപ്തിക്ുന്നു.

യോകാഡതിറല അവസാന അക്ം ഏത് തരം ഫ്ലക്സ് 
ആവരണമാണ്  ഉപയോയാഗതിച്റതന്ന് സയൂചതിപ്തിക്ുന്നു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  ടവ്ണ്തി എക്സതിർട്സസ് 1.3.48

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



136

കയാർബൺ സ്റ്റീൽ, തയാഴ്്ന്ന ടലയാൈസങ്രമയായ  
ഉരുക്്  വ്രയാതതിഞ്ഞ ഇലക്ട്െയാഡുകളുവെ 
ബതിഎസ് ട്കയാഡ്റീകരണതം (BS 639 : 1976 ISO 2560 ന് 
തുല്യം)

ചാർട്് 2 ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപാറല E 
എന്നത് കവർ റചയ്ത MMA ഇലക്യോപ്ടാഡുകറള 
സയൂചതിപ്തിക്ുന്നു.

ആദ്യറത് രണ്് അക്ങ്ങൾ റടൻപസൽ 
ശക്തിയും വതിളവ് സമ്ർദ്ദവും സയൂചതിപ്തിക്ുന്നു.

അടുത് രണ്് അക്ങ്ങൾ നീളവും ആഘാത 
ശക്തിയും സയൂചതിപ്തിക്ുന്നു.

ആദ്യറത് 4 അക്ങ്ങൾക്ു യോശഷമുള്ള അക്ങ്ങൾ  
ആവരണ തരങ്ങറള  സയൂചതിപ്തിക്ുന്നു.

ആവരണ തരം സയൂചതിപ്തിക്ുന്ന അഷേരത്തിന് 
യോശഷമുള്ള ആദ്യറത് 3 അക്ങ്ങൾ ഇലക്യോപ്ടാഡ് 
കാര്യഷേമത കാണതിക്ുന്നു.

ആവരണ തരം സയൂചതിപ്തിക്ുന്ന അഷേരത്തിന് 
യോശഷമുള്ള നാലാമറത് അക്ം റവൽഡതിംഗ് 
സ്ാനറത് കാണതിക്ുന്നു. ആവരണത്തിന്റെ  
തരം സയൂചതിപ്തിക്ുന്ന അഷേരത്തിന് യോശഷമുള്ള 
അഞ്ാമറത് അക്ം പവദ്യുതതിയോയയും  
യോവാൾയോട്�തിയോനയും  സയൂചതിപ്തിക്ുന്നു.

െയൂപട്ൽ റപാതതിയുന്ന ഇലകയ്ോപ്ടാഡുകളുറട 
കാര്യത്തിൽ ചാർട്് 1 ൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപാറല ആവരണത്തിന്റെ 
തരം സയൂചതിപ്തിക്ുന്ന അഷേരത്തിന് യോശഷമുള്ള 
ഇലക്യോപ്ടാഡതിന്  കാര്യഷേമതറയ സയൂചതിപ്തിക്ുന്ന 
അക്ങ്ങൾ നൽകതില്ല.

ചാർട്് 2 ഇലക്യോപ്ടാഡ് കാര്യഷേമതയുള്ള ഒരു 
ഇലകയ്ോപ്ടാഡ് യോകാഡതിംഗ് കാണതിക്ുന്നു.

ചയാർട്് 1

നയാല് അക്ങ്ങൾ ടകയാഡതിഫതിടക്ഷൻ

Electrode

E First
digit

Second
digit

Third
digit

Fourth
digit

First two digits indicate
tensile strength of the
deposited weld metal
in 1000 PSI

Third digit indicates
the welding
positions for electrodes.
1 All position
2 Flat & horizontal
3 Flat & down hand

Fourth digit (0 to 8) indicate
the type of flux coating.
0 Cellulose sodium, or iron oxide mineral
1C ellulose potassium
2T itania sodium
3T itania potassium
4 Iron powder titania
5 Low hydrogen lime - sodium
6 Low hydrogen lime - potassium
7I ron oxide plus iron powder
8 Low hydrogen lime plus iron powder
9A  number left over for peculiar coating.

This number is rarely used.
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നയാല് അക്ങ്ങൾ ടകയാഡതിഫതിടക്ഷൻ

ചാർട്് 2 (BS 639 : 1976 ISO 2560 ന് തുല്യം)

Electrode

Tensile strength
60,000 psi

All position
electrode

Titania potassium

E

6
0

1

3









Electrode

Tensile strength
110,000 psi.

All position
electrode

Low hydrogen lime
plus iron powder

FIVE DIGITS CODIFICATION

E
1
1
0

1

8









*To get the tensile strength of the weld in p.s.i., the number given
here should be multiplied by 1000.
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ഉദാഹരണം (1) മാനുവൽ യോലാഹ ആർക്് റവൽഡതിംഗതിനുള്ള റപാതതിഞ്ഞ  ഇലകയ്ോപ്ടാഡ് ഇടത്രം കട്തിയുള്ള 
ഒരു െയൂപട്ൽ ആവരണം ഉള്ളതും താറഴപ്െയുന്ന കുെഞ്ഞ യാപ്ത്തിക വസ്തുക്ൾ  റവൽഡ് 
യോലാഹത്തിൽ നതിയോഷേപതിക്ുന്നതുമാണ്. (BS 639)

റടൻപസൽ ശക്തി: 500 N/mm2

നീളം: 23 %

ആഘാത ശക്തി: 71 റ� + 20 ഡതിപ്ഗതി റസൽഷ്യസതിൽ , 0 ഡതിപ്ഗതി റസൽഷ്യസതിൽ 37 റ� , -20 ഡതിപ്ഗതി 
റസൽഷ്യസതിൽ 20 റ�.

എല്ലാ സ്ാനങ്ങളതിലും റവൽഡതിംഗതിനായതി ഇത് ഉപയോയാഗതിക്ാം. 50 V ന്റെ ഏറ്വും കുെഞ്ഞ ഓപ്ൺ-
സർക്യയൂട്് യോവാൾയോട്�ുള്ള ഇടവതിട്ുള്ള പവദ്യുതതിയതിലും യോപാസതിറ്ീവ് പ്ധുവത്വം  ഉള്ള യോനരതിട്ുള്ള 
പവദ്യുതതിയതിലും ഇത് തൃപ്തതികരമായതി റവൽഡ് റചയ്ുന്നു.

ഇലക്ട്െയാഡതിലുള്ള  ്രരൂർണ്ണമയായ വ്ർഗ്്റീകരണതം  E    43    21    R     1     3
അതതിനാൽ E 4 3 21 R 1 3, നതിർബന്തിത ഭാഗം 

E 43 21R 13 ആയതിരതിക്ും.

മാനുവൽ യോലാഹ  ആർക്് റവൽഡതിംഗതിനായതി 

റപാതതിഞ്ഞ ഇലക്യോപ്ടാഡതിന് 

വലതിച്ുനീട്ാനാവുന്ന യോശഷതി

നീളവും ആഘാത ശക്തിയും

റപാതതിയൽ 

റവൽഡതിംഗ് സ്ാനങ്ങൾ

പവദ്യുതതിയും  യോവാൾയോട്�ും 

ഉദാഹരണം(2) മാനുവൽ യോലാഹ ആർക്് റവൽഡതിംഗതിനുള്ള ഒരു ഇലകയ്ോപ്ടാഡ് ഉയർന്ന ഷേമതയോയാറട 
താറഴപ്െയുന്ന ഏറ്വും കുെഞ്ഞ യാപ്ത്തിക  ഗുണങ്ങളുള്ള 100 പ്ഗാം നതിയോഷേപതിച് റവൽഡ് 
യോലാഹത്തിന്  8 മതില്ലതി വ്യാപതിക്ുന്ന പഹപ്ഡ�ൻ അടങ്ങതിയ അടതിസ്ാന ആവരണം ഉണ്്.

മുെതിക്ാവുന്ന സമ്ർദ്ദം: 380 N/mm2

മുെതിക്ാവുന്ന ശക്തി: 560 N/mm2

നീളം: 22% 

നീളം: -20°C-ൽ 47 J

നാമമാപ്തമായ കാര്യഷേമത: 158%

ലംബമായ താറഴ ഒഴതിറക എല്ലാ സ്ാനങ്ങളതിലും റവൽഡതിംഗതിനായതി  ഇത് ഉപയോയാഗതിക്ാം പ്പയോത്യകതിച്് 
യോനരതിട്ുള്ള പവദ്യുതതിയതിൽ  മാപ്തം.

കയൂടാറത 20% ആഘാത ശക്തിയുറട ഏറ്വും 
കുെഞ്ഞ  20°C-ൽ 28 J-ന്റെ ആഘാത മയൂല്യം}

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  ടവ്ണ്തി എക്സതിർട്സസ് 1.3.48

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



140

ഇലക്ട്െയാഡതിനുള്ള ്രരൂർണ്ണമയായ വ്ർഗ്്റീകരണതം   E    51    33     B    160      2  0      (H)
നതിർബന്തിത ഭാഗം E 51 33 B 16020(H) ആയതിരതിക്ും.

മാനുവൽ യോലാഹ  ആർക്് റവൽഡതിംഗതിനായതി 
റപാതതിഞ്ഞ ഇലക്യോപ്ടാഡ്.

നീളവും വതിളവ് സമ്ർദ്ദവും

നീളവും ആഘാത ശക്തിയും

റപാതതിയൽ 

മയൂടുന്നു

റവൽഡതിംഗ് സ്ാനങ്ങൾ

പവദ്യുതതിയും  യോവാൾയോട്�ും

പഹപ്ഡ�ൻ നതിയപ്ത്തിക്ൽ 

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  ടവ്ണ്തി എക്സതിർട്സസ് 1.3.48
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.49&50
വവ്ൽഡർ (Welder) -  സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം

ഈർപ്പത്തിന്വെ ഫലങ്ങളുതം ഇലക്ട്െയാഡുകളുവെ സതംഭ്രണവ്ുതം  
ചുവട്െുക്ലുതം. (Effects of moisture pick up storage and baking of electrodes)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ഈർപ്പതം ടേഖരതിക്ുന്നതതിന്വെ ഫലതം തതിരതിച്െതിയുക.
• ഇലക്ട്െയാഡുകളുവെ സതംഭ്രണവ്ുതം ചുവട്െുക്ലുതം വ്തിവ്രതിക്ുക.

ഇലക്ട്െയാഡുകളുവെ സതംഭ്രണതം: ആവരണം 
നനഞ്ഞാൽ ഇലക്യോപ്ടാഡതിന്റെ കാര്യഷേമതറയ 
ബാധതിക്ും.

- ഇലകയ്ോപ്ടാഡുകൾ ഒരു വരണ് സംഭരണമുെതിയതിൽ 
തുെക്ാത് പാക്റ്ുകളതിൽ സയൂഷേതിക്ുക.

- യോനരതിട്് തെയതിലല്ല ഒരു ഡക്്യോബാർഡതിയോലാ 
തടതിയതിയോലാ  റപാതതിറകട്ുകൾ  സ്ാപതിക്ുക. 

- സ്റാക്തിന് ചുറ്ും വായു പ്പചരതിക്ാൻ കഴതിയുന്ന 
തരത്തിൽ സംഭരതിക്ുക.

- ഭതിത്തികളുമായോയാ മറ്് നനഞ്ഞ പ്പതലങ്ങളുമായോയാ 
സമ്ർക്ം പുലർത്ാൻ  റപാതതിറകട്ുകൾ 
അനുവദതിക്രുത്.

- ഈർപ്ം ഘനീഭവതിക്ുന്നത് തടയാൻ 
സംഭരണമുെതിയുറട താപനതില പുെം തണൽ 
താപനതിലയോയക്ാൾ 5 ഡതിപ്ഗതി റസൽഷ്യസ് 
കയൂടുതലായതിരതിക്ണം.

- സംഭരണമുെതിയതിൽ സ്വാതപ്ത്്യ വായു സഞ്ാരം 
യോപാറല പ്പധാനമാണ് ചയൂടാക്ുന്നത്. യോസ്റാർ 
താപനതിലയതിൽ വതിശാലമായ ഏറ്ക്ുെച്തിലുകൾ 
ഒഴതിവാക്ുക.

− ഇലക്യോപ്ടാഡുകൾ അനുയോയാ�്യമായ 
അവസ്യതിൽ സയൂഷേതിക്ാൻ കഴതിയാത് 
സാഹചര്യത്തിൽ ഓയോരാ സംഭരണ 
പാപ്തങ്ങളതിലും  ഈർപ്ം ആഗതിരണം റചയ്ുന്ന 
പദാർത്ങ്ങൾ  (ഉദാ: സതിലതിക്-റ�ൽ) 
സ്ാപതിക്ുക.

ഇലക്യോപ്ടാഡുകൾ (വായു കടക്ാത്ത്) ഉണങ്ങതിയ 
സ്ലത്് സംഭരതിച്് സയൂഷേതിക്ുക.

ഉപയോയാഗതിക്ുന്നതതിന് മുമ്് ഒരു മണതിക്യൂർ യോനരം 
110-150 ഡതിപ്ഗതി റസൽഷ്യസതിൽ ഒരു ഇലക്യോപ്ടാഡ് 
പപ്ഡയതിംഗ് ഓവനതിൽ ഈർപ്ം ബാധതിച് / 
സാധ്യതയുള്ള ഇലകയ്ോപ്ടാഡുകൾ ചുടണം . (ചതിപ്തം 
1) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് യോപാറല. 

ഇലക്യോപ്ടാഡ് യോകാട്തിംഗതിന് വതിയോധയമായവ 
അത്രീഷേത്തിൽ തുെന്നാൽ ഈർപ്ം ബാധതിക്ും .

ഇലക്ട്െയാഡുകവള ചുവട്െുക്ൽ : ഇലകയ്ോപ്ടാഡ് 
ആവരണത്തിറല   റവള്ളം നതിയോഷേപതിച് 
യോലാഹത്തിൽ പഹപ്ഡ�ന്റെ സാധ്യതയുള്ള 
യോപ്സാതസ്ാണ്. അതതിനാൽ ഇത് താറഴ 
റകാടുത്തിരതിക്ുന്ന കാര്യങ്ങൾ സംഭവതിക്ാൻ 
കാരണമാകുന്നു.

- റവൽഡതിറല സുഷതിരങ്ങൾ .

- റവൽഡതിറല  റപാട്ൽ.

ഈർപ്ം ബാധതിച് ഇലക്യോപ്ടാഡുകളുറട സയൂചനകൾ 
ആണ് :

- ആവരണത്തിൽ റവളുത് പാളതി.

- റവൽഡതിംഗ് സമയത്് ആവരണം റചയ്ുയോമ്ാൾ 
ഉള്ള തള്ളൽ .

- റവൽഡതിംഗ് സമയത്ുള്ള 
ആവരണത്തിയതിന്റെ ശതിഥതിലീകരണം.

- അമതിതമായ ചതിതെൽ. 

– യോകാർ വയെതിന്റെ അമതിതമായ തുരുമ്്.

ഈർപ്ം ബാധതിച് ഇലക് യോപ്ടാഡുകൾ 110 - 150 
ഡതിപ്ഗതി റസൽഷ്യസ് താപനതിലയതിൽ ഏകയോദശം 
ഒരു മണതിക്യൂർ നതിയപ്ത്തിത ഉണക്ൽ ഓവനതിൽ 
റവച്ുറകാണ്് ഉപയോയാഗതിക്ുന്നതതിന് മുമ്് 
ചുട്ുപഴുപ്തിക്ാവുന്നതാണ്. നതിർമ്ാതാവ് 
നതിർയോദ്ദശതിച് വ്യവസ്കൾ പരാമർശതിക്ാറത 
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ഇത് റചയ്ാൻ പാടതില്ല. പഹപ്ഡ�ൻ നതിയപ്ത്തിത 
ഇലക്യോപ്ടാഡുകൾ എല്ലായ്യോപ്ാഴും വരണ്തും 
ചയൂടായതുമായ അവസ്യതിൽ സയൂഷേതിയോക്ണ്ത് 
പ്പധാനമാണ്.

മുന്നെതിയതിപ്പ:് ട്ൈ്ഡജൻ നതിയ്ന്തിത 
ഇലക്ട്െയാഡുകൾക്് ്്രടത്യക ഉണക്ൽ 
നെ്രെതി്കമങ്ങൾ ബയാധകമയാണ്. 
നതിർമ്യാതയാവ്തിന്വെ നതിർടദേേങ്ങൾ 
്രയാലതിക്ുക.

ഈർപ്ം ബാധതിച് ഇലക്യോപ്ടാഡതിന്റെ പ്പയോത്യകത 

– തുരുമ്തിച് തുണ്ുകൾ .

- ആവരണത്തിൽ  റവളുത് റപാടതി രയൂപം .

-  റവൽഡതിംഗതിൽ യോപാെസ് ഉത്പാദതിപ്തിക്ുന്നു.

എല്ലയായ് ടപ്പയാഴ്ുതം േരതിയയായ ഇലക് ട്െയാഡ് 
എെുക്ുക:

അതതിനയായതി 

- നല്ല ആർക്് സ്തിരത.

- മതിനുസമയാർന്ന വവ്ൽഡ് ബ്റീഡ്.

- ടവ്ഗത്തിലുള്ള നതിടക്ഷ്രതം.

- ഏറ്വ്ുതം കുെഞ്ഞ ചതിതെലുകൾ .

- ്രരമയാവ്ധതി വവ്ൽഡ് േക്തി.

- എളുപ്പത്തിൽ സ്ലയാഗ് ന്റീക്തംവചയ്ൽ. 

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  ടവ്ണ്തി എക്സതിർട്സസ് 1.3.49&50
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.51
വവ്ൽഡർ (Welder) -  സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം

ടലയാൈങ്ങളുവെ വവ്ൽഡതിതംഗ് കഴ്തിവ്ുതം, മുൻകരൂട്തിയുള്ള ചരൂെയാക്ലതിനവ്െ  
്്രയാധയാന്യവ്ുതം, ട്രയാസ്റ്-ൈ്റീറ്തിതംഗുതം, ഇന്െർ-്രയാസ് തയാ്രനതിലയുവെ 
്രരതി്രയാലനവ്ുതം. (Weldability of metals, importance of preheating, post-heating and 
maintenance of inter-pass temperature)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ടലയാൈങ്ങളുവെ  വവ്ൽഡതിതംഗ് കഴ്തിവ്്  ്്രസ്തയാവ്തിക്ുക.
• ്്ര്റീ-ൈ്റീറ്തിതംഗതിന്വെയുതം ട്രയാസ്റ്-ൈ്റീറ്തിതംഗതിന്വെയുതം ്്രയാധയാന്യതം വ്തിവ്രതിക്ുക.

വവ്ൽഡബതിലതിറ്തി:

• കാർബൺ സ്റീലുകളതിറല റഫപെറ്്, മാർട്തിൻ 
എന്നതിവയുറട സ്ാന ഘടന റവൽഡതിംഗതിന് 
അനുയോയാ�്യമല്ല. പയോഷേ തീപ്വമായ പ്കതിസ്റൽ 
ഘടന യോപ്ബസതിംഗ് സാധ്യമാക്ുന്നു.

• റവൽഡതിംഗതിനായതി ഓറസ്റനതിറ്തിക് സ്റീലുകൾ 
അനുയോയാ�്യമാണ്. ഇന്നറത് കാലത്് 
എല്ലാത്രം സ്റീലുകളും അലസവാതക ഷീൽഡ് 
ആർക്് പ്പപ്കതിയ ഉപയോയാഗതിച്ാണ് നടത്ുന്നത്.

മുൻകരൂട്തി ചരൂെയാക്ൽ: റവൽഡതിംഗ് 
പ്പവർത്നത്തിന് മുമ്് പ്പവർത്നറത് 
ചയൂടാക്ുന്നത് ‘പ്പീഹീറ്തിംഗ്’ എന്നാണ് 
അെതിയറപ്ടുന്നത്. കാസ്്റ ഇരുമ്് മുൻകയൂർ 
ആയതി  ചയൂടാക്ലതിന്റെ ഉയോദ്ദശം വതികലമാക്ൽ 
മയൂലമുള്ള വതിള്ളലുകൾ കുെയ്ക്ുക എന്നതാണ്. 
തണുപ്തിക്ൽ നതിരക്്, വാതക ഉപയോഭാഗം 
തുടങ്ങതിയവയും കുെയുന്നു.

റചെതിയ കാസ്റതിംഗ് പ്പവർത്നങ്ങൾ ഒരു 
ബ്യോലാപപപ്തിൽ �്വാല  ഉപയോയാഗതിച്്  മുൻകയൂട്തി 
ചയൂടാക്ുന്നു. എന്നാൽ വലതിയ പ്പവർത്നങ്ങൾ 
ഒരു ‘ഗ്യാസ്-ഫർണസതിൽ’ അല്റലങ്തിൽ ഒരു 
താൽക്ാലതിക കരതി ചയൂളയതിൽ നടത്ുന്നു .

മുൻകരൂട്തി ചരൂെയാക്ൽ ര്റീതതികൾ

പ്പീഹീറ്തിംഗ് രീതതികൾ പ്പവൃത്തിയുറട 
വലുപ്റത്യും റവൽഡതിംഗതിനായതി 
ഉപയോയാഗതിക്ുന്ന സായോങ്തതികതറയയും 
ആപ്ശയതിച്തിരതിക്ുന്നു. താത്കാലതികമായതി 
നതിർമ്തിച് വാതകത്തിയോലാ, കരതി ചയൂളയതിയോലാ 
(ചതിപ്തം 1) ഇരുമ്ുപണതിക്ാരന്റെ  ആലയതിയോലാ, 
ഓക്സതി-അറസറ്തിലീൻ �്വാലയതിലും ചയൂടാക്ൽ 
നടത്ാം. കനത് പ്പവൃത്തികൾ ചയൂളയതിൽ വച്ും 
റചെതിയ പ്പവൃത്തികൾ ബ്യോലാ  പപപ്തിൽ നതിയോന്നാ 
ആലയതിൽ നതിയോന്നാ ഒരു തീ�്വാല ഉപയോയാഗതിച്ും  
ചയൂടാക്ുന്നു.

മുൻകരൂട്തി ചരൂെയാക്ൽ തരങ്ങൾ

പ്പീഹീറ്തിംഗ് ഇനങ്ങൾ പ്പവൃത്തിയുറട 
വലുപ്റത്യും സ്വഭാവറത്യും 
ആപ്ശയതിച്തിരതിക്ുന്നു. മയൂന്ന് തരം പ്പീഹീറ്തിംഗ് ഉണ്്.

- പയൂർണ്ണമായതിട്ുള്ള   മുൻകയൂട്തി ചയൂടാക്ൽ.

- പ്പായോദശതികമായതിട്ുള്ള  മുൻകയൂട്തി ചയൂടാക്ൽ

- പയോരാഷേമായതിട്ുള്ള  മുൻകയൂട്തി ചയൂടാക്ൽ

്രരൂർണ്ണമയായതിട്ുള്ള   മുൻകരൂട്തി ചരൂെയാക്ൽ: 
റവൽഡതിംഗ് പ്പവർത്നം ആരംഭതിക്ുന്നതതിന് മുമ്് 
മുഴുവൻ പ്പവൃത്തിയോയയും  ചയൂടാക്ുന്ന പ്പപ്കതിയറയ 
പയൂർണ്ണമായതിട്ുള്ള   മുൻകയൂട്തി ചയൂടാക്ൽ എന്ന് 
വതിളതിക്ുന്നു. ഭാരയോമെതിയ യോ�ാലതികൾക്ുള്ള 
ചയൂളയതിലാണ് ഇത് സാധാരണയായതി റചയ്ുന്നത്. 
ഇത്രത്തിലുള്ള മുൻകയൂർ ചയൂടാക്ൽ 
റവൽഡതിംഗ് സമയത്് പ്പവർത്നത്തിന്റെ ചയൂട് 
നതിലനതിർത്ുകയും  കയൂടാറത അത് ഒരു ഏകീകൃത 
നതിരക്തിൽ തണുക്ുകയും റചയ്ും.

്്രയാടദേതികമയായതിട്ുള്ള  മുൻകരൂട്തി ചരൂെയാക്ൽ: 
ഈ രീതതിയതിൽ  റവൽഡതിംഗ് റചയോയ്ണ് ഭാഗത്് 
മാപ്തമാണ് പ്പീഹീറ്തിംഗ് നടത്ുന്നത്. റവൽഡതിംഗ് 
ആരംഭതിക്ുന്നതതിന് റതാട്ുമുമ്് ബ്യോലാപപപ്് 
�്വാല പ്പയോയാഗതിച്ാണ്  ഇത് സാധാരണയായതി 
റചയ്ുന്നത്. (ചതിപ്തം 2) റപാട്തിയ കാസ്റ് ഇരുമ്് ചപ്കം 
റവൽഡതിംഗ് റചയ്ുകയാറണങ്തിൽ പ്പയോദശത്ുള്ള   
വതിള്ളലതിന് എതതിർവശത്ുള്ള ഭാഗം മുൻകയൂട്തി 
ചയൂടാക്ുക. (ചതിപ്തം 3) റല യോപാറല .
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ഇനെ്ർ-പാസ് താപനതിലയുറട പരതിപാലനം: മുൻകയൂട്തി 
ചയൂടാക്തിയ പ്പവർത്നത്തിന്റെ  താപനതില റമഴുക് 
പ്കയോയാണുകൾ ഉപയോയാഗതിച്് പരതിയോശാധതിക്ാം. ഈ 
പ്കയോയാണുകൾ ഉപയോയാഗതിച്് തണുത് പ്പവർത്ന 
ഭാഗങ്ങളതിൽ അടയാളങ്ങൾ ഉണ്ാക്ുന്നു. മുൻകയൂട്തി 
ചയൂടാക്തിയ താപനതിലയതിൽ പ്പവർത്ന ഭാഗങ്ങൾ 
എത്തിയ യോശഷം അടയാളങ്ങൾ അപ്പത്യഷേമാകും.

ആവശ്യമായ മുൻകയൂട്തി ചയൂടാക്ൽ  
താപനതിലയതിയോലക്് പ്പവർത്നറത് 
ചയൂടാക്തിയതായതി സയൂചതിപ്തിക്ുന്നു. വ്യത്യസ് ത 
ഊഷ്മാവ് പരതിയോശാധതിക്ാൻ വതിവതിധ റമഴുക് 
പ്കയോയാണുകൾ ലഭ്യമാണ്. പ്കയോയാൺ ഉപയോയാഗതിച്് 
പരതിയോശാധതിക്ുന്ന താപനതില അതതിൽ 
അടയാളറപ്ടുത്ും.

്രടരയാക്ഷമയായതിട്ുള്ള  മുൻകരൂട്തി ചരൂെയാക്ൽ: ഈ 
തരത്തിൽ റവൽഡതിംഗ് ഹീറ്് കാരണം അസമമായ 
വതികാസവും ചുരുങ്ങലും ബാധതിയോച്ക്ാവുന്ന 
പ്പയോദശത്ാണ് മുൻകയൂട്തി ചയൂടാക്ൽ നടത്ുന്നത് 
എന്നാൽ റവൽഡതിംഗ് റചയോയ്ണ് ഭാഗത്് അല്ല. 
റവൽഡതിംഗ് ആരംഭതിക്ുന്നതതിന് മുമ്് ഒരു ബ്യോലാ 
പപപ്് �്വാല പ്പയോയാഗതിച്ും ഇത് റചയ്ാം. (ചതിപ്തം 4) 
ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് യോപാറല

്രടരയാക്ഷമയായ മുൻകരൂട്തി ചരൂെയാക്ലതിന്വെ 
ഉടദേേ്യതം: ഇറതാരു വലതിയ പ്പവൃത്തിയാറണങ്തിൽ 
റവൽഡ് റചയ്ത വ്യവഹാരറത്  അയോത 
പ്പീഹീറ്തിംഗ് ഫർണസതിൽ ചയൂടാക്തി ചയൂളയതിൽ 
തറന്ന സാവധാനം തണുക്ാൻ അനുവദതിക്ുന്നു. 
അങ്ങറന പ്ദുതഗതതിയതിലുള്ള തണുപ്തിക്ൽ 
കാരണം എറത്ങ്തിലും വതിള്ളയോലാ മയോറ്റതങ്തിലും 
ന്യയൂനതകയോളാ  ഉണ്ാകാതതിരതിക്ാൻ യോവണ്തിയാണതിത്. 
(ചതിപ്തം 5) ൽ പ്പതതിപാദതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപാറല.

പയൂർത്തിയായ റവൽഡതിന്റെ ഉപരതിതലത്തിറല 
യോലാഹമാലതിന്യങ്ങളും  ഓക്പസഡും 
തണുപ്തിച്തതിന് യോശഷം വയർ-പ്ബഷ് ഉപയോയാഗതിച്് 

ചുരണ്ുക അല്റലങ്തിൽ ഉരസലുകൾ 
റചയ്ത് ഇവറയ നീക്ം റചയ്ാം. കാസ്റ് ഇരുമ്് 
റപറട്ന്ന് റപാട്ുന്നതതിനാൽ റവൽഡതിന് ചുറ്തിക 
ഉപയോയാഗതിക്ാൻ പാടതില്ല.

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  ടവ്ണ്തി എക്സതിർട്സസ് 1.3.51
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.52
വവ്ൽഡർ (Welder) -  സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം

കുെഞ്ഞ കയാർബൺ സ്റ്റീൽ, ഇെത്രതം, ഉയർന്ന കയാർബൺ സ്റ്റീൽ, കരൂെയാവത 
സങ്രയതിനതം  ഉരുക്്  എന്നതിവ്യുവെ വവ്ൽഡതിതംഗ് . (Welding of low carbon steel, 
medium and high carbon steel and alloy steel)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• കുെഞ്ഞ കയാർബൺ സ്റ്റീലതിലുതം, ഇെത്രതം കയാർബൺ സ്റ്റീലതിലുതം, കയാർബൺ േതമയാനത്തിന്വെ 

ഘെനവയ കുെതിച്ുതം  ്രെയുക.
• കുെഞ്ഞതുതം, ഇെത്രമയായതുതം, ഉയർന്നതുമയായ കയാർബൺ സ്റ്റീൽ വവ്ൽഡതിതംഗ് ര്റീതതി 

വ്തിവ്രതിക്ുക.

ഒരു ലളതിതമായ കാർബൺ സ്റീൽ എന്നതതിൽ 
കാർബൺ മാപ്തമാണ് സമ്തിപ്ശണ മയൂലകം. 
ഉരുക്തിറല കാർബണതിന്റെ അളവ് അതതിന്റെ 
കാഠതിന്യം, ശക്തി, ഡക്ടതിലതിറ്തി എന്നതിവറയ 
ആപ്ശയതിച്തിരതിക്ുന്നു. കാർബൺ കയൂടുയോത്ാെും 
ഉരുക്തിന്റെ വലതിച്് നീട്ാനുള്ള കഴതിവ്  കുെയും.

കാർബൺ സ്റീലുകൾ അവയതിൽ 
അടങ്ങതിയതിരതിക്ുന്ന കാർബണതിന്റെ ശതമാനം 
അനുസരതിച്് തരം തതിരതിച്തിരതിക്ുന്നു. അവ കുെഞ്ഞ, 
ഇടത്രം, ഉയർന്ന കാർബൺ സ്റീലുകൾ എന്നാണ് 
അെതിയറപ്ടുന്നത്.

കുെഞ്ഞ കയാർബൺ സ്റ്റീലുകൾ: 0.05 മുതൽ 
0.30 ശതമാനം വറരയുള്ള സ്റീലുകറള കുെഞ്ഞ 
കാർബൺ സ്റീൽ അല്റലങ്തിൽ റചെതിയ സ്റീൽ 
എന്ന ് വതിളതിക്ുന്നു. ഈ കയൂട്ത്തിൽ സ്റീലുകൾ 
കടുപ്മുള്ളതും, റപാട്ാത്തും, എളുപ്ത്തിൽ 
റമഷതിൻ റചയ്ാവുന്നതും, റവൽഡ് റചയ്ാൻ 
എളുപ്വുമാണ്.

വവ്ൽഡതിതംഗ് സയാടങ്തതികത: 6 മതില്ലതിമീറ്ർ വറര 
ഇടയോത്ക്ുള്ള   സായോങ്തതിക അനുയോയാ�്യമായ 
ഒന്നാണ്. 6 മതില്ലീമീറ്െതിന് മുകളതിൽ വലയോത്ക്ുള്ള 
സായോങ്തതികതയാണ് കയൂടുതൽ അഭതികാമ്യം.

തയ്ാൊക്ൽ: (ചുവറട നൽകതിയതിരതിക്ുന്ന ചതിപ്തം 1 
യോനാക്ുക)

�്വാലയുറട തരം:  നതിഷ്പഷേമായ  �്വാല 
ഉപയോയാഗതിക്ുന്നു  .

ഫ്ലക്സ് പ്പയോയാഗം: ഫ്ലക്സ് ആവശ്യമതില്ല.

നടപടതിക്് യോശഷം: അവയതിൽ ഭയൂരതിഭാഗവും 
ഏറതങ്തിലും ചയൂട് നടപടതി  പ്പപ്കതിയയോയാട് 
പ്പതതികരതിക്ുന്നതില്ല. അതതിനാൽ വൃത്തിയാക്ൽ 
ഒഴതിറക ചയൂടതിന് യോശഷമുള്ള നടപടതികൾ 
ആവശ്യമതില്ല.

ഇെത്രതം കയാർബൺ സ്റ്റീൽ: ഈ ഉരുക്തിന് 0.30 
മുതൽ 0.6 ശതമാനം വറര കാർബൺ പരതിധതിയുണ്്. 
അവ ശക്വും കഠതിനവുമാണ്. എന്നാൽ ഉയർന്ന 
കാർബൺ ഉള്ളടക്ം കാരണം കുെഞ്ഞ കാർബൺ 

സ്റീലുകൾ യോപാറല എളുപ്ത്തിൽ റവൽഡ് റചയ്ാൻ 
കഴതിയതില്ല. അവയ്ക്്  ചയൂട് പകകാര്യം റചയ്ാൻ 
സാധതിക്ും. റവൽഡ് പ്പയോദശത്തിന്  ചുറ്ുമുള്ള 
വതിള്ളലുകൾ അല്റലങ്തിൽ ബീഡതിറല ഗ്യാസ് 
യോപാക്റ്ുകൾ ഉണ്ാക്ുന്നത് തടയാൻ ഇതതിന് 
കയൂടുതൽ പ്ശദ് ആവശ്യമാണ് ഇവറയല്ലാം 
റവൽഡതിറന ദുർബലമാക്ുന്നു.

വവ്ൽഡതിതംഗ് നെ്രെതി്കമതം: മതിക് ഇടത്രം 
കാർബൺ സ്റീലുകളും മൃദുവായ ഉരുക്തിന്റെ 
അയോത രീതതിയതിൽ വളറര ബുദ്തിമുട്തില്ലാറത 
വതി�യകരമായതി റവൽഡ് റചയ്ാൻ 
കഴതിയുന്നവയാണ്. എന്നാൽ യോലാഹം 160 ° C 
മുതൽ 320 ° C വറര റചെുതായതി ചയൂടാക്ണം 
(മങ്ങതിയ ചുവന്ന ചയൂടതിയോലക്്). റവൽഡതിംഗ് 
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പയൂർത്തിയാക്തിയ യോശഷം, യോലാഹത്തിന് അയോത 
പ്പീ-ഹീറ്തിംഗ് താപനതിലയതിയോലക്് യോപാസ്റ്-താപനം 
ആവശ്യമാണ്. കയൂടാറത സാവധാനം തണുക്ാൻ 
അനുവദതിക്ുകയും റചയ്ുന്നു.  

തണുപ്തിച് യോശഷം റവൽഡ് വൃത്തിയാക്ുകയും 
ഉപരതിതല നയൂനതകളും വതിന്യാസവും 
പരതിയോശാധതിക്ുകയും യോവണം.

്ര്ടലറ്് എഡ്ജ് തയ്യാെയാക്ൽ: റവൽഡ് 
റചയോയ്ണ് പദാർത്ത്തിന്റെ  കനം അനുസരതിച്് 
തകതിടതിന്റെ അറ്ം തയ്ാൊക്ുന്നത് ചതിപ്തം 1 ൽ  
കാണതിച്തിരതിക്ുന്നു .

ഉയർന്ന കയാർബൺ സ്റ്റീൽ: ഉയർന്ന കാർബൺ 
സ്റീലുകളതിൽ 0.6% മുതൽ 1.2% വറര കാർബൺ 
അടങ്ങതിയതിരതിക്ുന്നു. വാതക  റവൽഡതിംഗ് 
പ്പപ്കതിയയതിലയൂറട ഇത്രത്തിലുള്ള ഉരുക്് 
റവൽഡതിംഗ് സാധ്യമല്ല കാരണം അടതിസ്ാന 
യോലാഹവും റവൽഡ് റപാട്ുന്നതും ഒഴതിവാക്ാൻ 
പ്പയാസമാണ്.

വവ്ൽഡതിതംഗ് നെ്രെതി്കമതം

അറ്ം തയ്ാൊക്ൽ തരം, യോനാസൽ വലുപ്ം, 
ഫതില്ലർ ദണ്തിന്റെ   വലുപ്ം, റവൽഡ് റചയോയ്ണ് 
ഷീറ്ുകളുറട വ്യത്യസ്ത കനം എന്നതിവയ്ക്ുള്ള 
പ്കമീകരണ പട്തിക 1 ൽ നൽകതിയതിരതിക്ുന്നു.

യോ�ായതിൻറ്തിന്റെ വലതുവശത്് നതിന്ന് റവൽഡതിംഗ് 
ആരംഭതിച്് ഇടത് ദതിശയതിയോലക്്  തുടരുക.

�്വാലയുറട അകറത് യോകാണതിന്റെ അപ്ഗം ഉരുകതിയ 
പ്ദവ്യത്തിന്റെ  1 മുതൽ 1.5 മതില്ലീമീറ്െതിനുള്ളതിൽ 
സയൂഷേതിക്ുക ഒപ്ം പ്പവൃത്തിയതിയോലക്്  80-90° 
യോകാണതിൽ ബ്യോലാപപപ്് പതിടതിക്ുക. (ചതിപ്തം2) 
യോനാക്ുക .

തീ�്വാലയുറട യോകാണതിയോനാട് യോചർത്് പതിടതിച്് 
ഫതില്ലർ ദണ്് യോചർക്ുക. പ്ദവ്യത്തിൽ നതിന്ന് അത് 
പതിൻവലതിച്തതിന് യോശഷം നതിങ്ങൾ അത് വീണ്ും 
പ്ദവ്യത്തിയോലക്് മുക്ുന്നതതിന് തയ്ാൊകുന്നതുവറര 
തീയതിൽ നതിന്ന് പയൂർണ്ണമായും നീക്ം റചയ്ുക.

എളുപ്പത്തിൽ ഉരുകുന്നതുതം 
ഒഴ്ുകുന്നതുതം ഒഴ്തിവ്യാക്യാൻ ഫതില്ലർ 
ദണ്ഡതിന്വെ അറ്ത്് കരൂെുതൽ ചരൂെ് 
വ്രയാതതിരതിക്യാൻ ്േദ്തിക്ണതം.

ഒരു വശത്് ഒരു വഴതിയതിലയൂറട റവൽഡ് 
പയൂർത്തിയാക്ുക. റവൽഡതിംഗതിൽ താപത്തിന്റെ 
പ്പഭാവം കുെയ്ക്ുന്നതതിന് കയൂടുതൽ 
കുെുക്ുവഴതികൾ  റവൽഡതിംഗതിന് ഒഴതിവാക്ുക.

അടലയായ് സ്റ്റീൽ

ലതിയോനാലതിയം, മാംഗനീസ് ടങ്്സസ്റൺ തുടങ്ങതിയ മറ്് 
യോലാഹങ്ങളുമായതി സ്റീൽ കലർത്ുയോമ്ാൾ അതതിറന 
അയോലായ് സ്റീൽ എന്ന് വതിളതിക്ുന്നു. അയോലായ് 
സ്റീലതിന് അതതിന്റെ യോചരുവകളുറട ഗുണങ്ങളുണ്്.

അടലയായ് സ്റ്റീൽ തരങ്ങൾ

രണ്് തരതം അടലയായ് സ്റ്റീലുകൾ ആണുള്ളത് .

A കുെഞ്ഞ  അയോലായ് സ്റീൽ

B കയൂടതിയ  അയോലായ് സ്റീൽ

A) കുെഞ്ഞ അടലയായ് സ്റ്റീൽ: കാർബൺ 
കയൂടാറത മറ്് യോലാഹങ്ങളും കുെഞ്ഞ അളവതിൽ 
ഇതതിൽ ഉണ്്. അതതിന്റെ റടൻപസൽ ശക്തി 
കയൂടുതലാണ്. റവൽഡതിംഗതിന് അതതിൽ 
പ്പവർത്തിക്ാൻ കഴതിയും. ഇത് കഠതിനമാക്ാനും, 
മയറപ്ടുത്ാനും കഴതിയും. ഒരു വതിമാനത്തിന്റെ 
വതിവതിധ ഭാഗങ്ങൾ ക്യാം ഷാഫ്റ് ് മുതലായവ 
നതിർമ്തിക്ുന്നതതിന് ഇത് ഉപയോയാഗതിക്ുന്നു.

B) കരൂെതിയ അടലയായ് സ്റ്റീൽ: കാർബണതിന് പുെയോമ 
കുെഞ്ഞ സ്റീൽ യോലാഹസങ്രങ്ങറളക്ാൾ 
ഉയർന്ന യോലാഹങ്ങളുറട ഉയർന്ന ശതമാനം 
ഇതതിലുണ്്. ഇത് ഇനതിപ്െയുന്ന തരങ്ങളായതി 
തതിരതിച്തിരതിക്ുന്നു.

a) കരൂെതിയ ടവ്ഗതയതിലുള്ള ഉരുക്:് ടങ്സസ്്റണതിനറ്െ 
അളവ് കയൂടുതലായതതിനാൽ ഇതതിറന ഉയർന്ന 
ടങ്്സസ്റൺ ഉരുക്തിന്റെ  യോലാഹസങ്രം എന്ന്  
വതിളതിക്ുന്നു. ടങ്സ്സ്റണതിന്റെ അളവ് അനുസരതിച്് 
മയൂന്ന് തരങ്ങളായതി തതിരതിച്തിരതിക്ുന്നു.

1 ടങ്സ്സ്റൺ 22%, യോപ്കാമതിയം 4%, വയോനഡതിയം 1%

ഈ രീതതിയതിൽ ഉരുക്തിയോനക്ാൾ താഴ്ന്ന 
ഊഷ്മാവതിൽ ഉരുകുന്ന ഫതില്ലർ ദണ്് മുയോന്നാട്് 
ഒഴുകുകയും അത് ഉരുകുയോമ്ാൾ യോലാഹത്തിന്റെ 
യോപ്ഗാവ് നതിെയ്ക്ുകയും റചയ്ും. 3 മതില്ലീമീറ്ർ 
കട്തിയുള്ള യോലാഹത്തിന് ഉപയോയാഗതിക്ുന്ന 
അറ്ം തയ്ാൊക്ലതിന്റെ തരങ്ങൾ  ചതിപ്തം 3 ൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്നു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  ടവ്ണ്തി എക്സതിർട്സസ് 1.3.52
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എന്നതിവ അടങ്ങതിയതിരതിക്ുന്നു. കത്തികൾ, 
കപ്തതികകൾ, പാപ്തങ്ങൾ, വതിമാനത്തിന്റെ 
ഭാഗങ്ങൾ, വയെുകൾ, പപപ്ുകൾ, ഗതിയെുകൾ 
തുടങ്ങതിയവ നതിർമ്തിക്ാൻ ആണ് ഇവ  
ഉപയോയാഗതിക്ുന്നത്.

 ്രരതിേുദ്മയായ സ്റ്റീലതിന്വെ ഗുണങ്ങൾ

1 ഉയർന്ന പ്ദവതിക്ൽ  പ്പതതിയോരാധം.

2 ഉയർന്ന പ്കയോയാ�നതിക് കാഠതിന്യം.

3 ഉയർന്ന യോ�ാലതിയുറട കാഠതിന്യ നതിരക്്.

4 ഉയർന്ന ചയൂടതിന്റെ പ്പഭാവം .

5 ഉയർന്ന ഡക്റ്തിലതിറ്തി.

6 ഉയർന്ന ശക്തിയും കാഠതിന്യവും.

7 കയൂടുതൽ ആകർഷകമായ രയൂപം.

8 കുെഞ്ഞ അറ്കുറ്പ്ണതികൾ.

f) സതിലതിക്ൺ സ്റ്റീൽ: ഇതതിൽ 14% സതിലതിക്ൺ 
അടങ്ങതിയതിരതിക്ുന്നു. സതിലതിക്ണതിന്റെ 
ശതമാനം അനുസരതിച്് ഇതതിന്റെ ഉപയോയാഗങ്ങൾ 
പലതരത്തിലാണ്. 0.5% മുതൽ 1% വറര 
സതിലതിക്ൺ, 0.7 മുതൽ 0.95% വറര മാംഗനീസ് 
മതിപ്ശതിതം നതിർമ്ാണ പ്പവർത്നങ്ങൾക്ായതി 
ഉപയോയാഗതിക്ുന്നു. ഇലക്പ്ടതിക് യോമായോട്ാെുകൾ, 
�നയോെറ്െുകൾ, പ്ടാൻസ്യോഫാർമെുകളുറട 
ലാമതിയോനഷനുകൾ എന്നതിവ നതിർമ്തിക്ുന്നതതിന് 
2.5 മുതൽ 4% വറര സതിലതിക്ൺ അടങ്ങതിയ  
മതിപ്ശതിതം ഉപയോയാഗതിക്ുന്നു. രാസ 
വ്യവസായങ്ങളതിൽ 14% സതിലതിക്ൺ അടങ്ങതിയ 
മതിപ്ശതിതമാണ് ഉപയോയാഗതിക്ുന്നത് .

g) ടകയാബയാൾട്് സ്റ്റീൽ: ഉയർന്ന കാർബൺ 
സ്റീലതിൽ 5 മുതൽ 35% വറര യോകാബാൾട്് 
അടങ്ങതിയതിട്ുണ്്. കാഠതിന്യവും ദൃഢതയും 
ഇവയ്ക്് ഉയർന്നതാണ്. ഇതതിന് കാത്തിക 
ഗുണങ്ങൾ ഉള്ളതതിനാൽ സ്തിരമായ കാത്ങ്ങൾ 
നതിർമ്തിക്ാൻ ഉപയോയാഗതിക്ുന്നു.

സമ്തി്േണ മരൂലകങ്ങളുവെ ആവ്േ്യകത: 
യോലാഹങ്ങളുറട യാപ്ത്തിക ഗുണങ്ങൾ 
വർദ്തിപ്തിക്ുന്നതതിന് ചതില ഘടകങ്ങൾ യോചർക്ുന്നു.

സയാധയാരണ സമ്തി്േണ ഘെകങ്ങൾ: താറഴ 
പെയുന്നവ ചതില സാധാരണ സമ്തിപ്ശണ 
മയൂലകങ്ങളാണ്. 

കാർബൺ

മാംഗനീസ്

സൾഫർ

യോഫാസ്ഫെസ്

സതിലതിക്ൺ

യോപ്കാമതിയം

നതിക്ൽ

2 ടങ്സ്സ്റൺ 18%, യോപ്കാമതിയം 4%, വയോനഡതിയം 1%

3 ടങ്സ്സ്റൺ 14%, യോപ്കാമതിയം 4%, വയോനഡതിയം 1%

 മുെതിക്ൽ ഉപകരണങ്ങൾ അതതിൽ നതിന്നാണ് 
നതിർമ്തിച്തിരതിക്ുന്നത് കാരണം ഇത് വളറര 
കഠതിന്യമുള്ളതാണ് . പയോഷേ ഇവ കുെഞ്ഞ 
നതിർണായക ഊഷ്മാവതിൽ മൃദുവാകുന്നു. 
ഉപകരണത്തിന്റെ മുെതിക്ൽ  പ്പപ്കതിയയതിൽ 
നതിന്ന് താപനതില ഉയരുന്നു തുടർന്ന് മുെതിക്ൽ  
ഉപകരണം ഉപയോയാഗശയൂന്യമാവുകയും 
യോ�ാലതിക്് അനുയോയാ�്യമല്ലാ താവുകയും 
റചയ്ുന്നു. എന്നാൽ ടങ്്സസ്റണതിന്റെ ഉയർന്ന 
ശതമാനം കാരണം അത് ഉയർന്ന താപനതിലയതിൽ 
പ്പവർത്തിക്ുന്നു.  പ്ഡതില്ലുകൾ, കട്െുകൾ, 
െീമെുകൾ, ഹാക്യോസാ ബ്യോലഡുകൾ 
മുതലായവ മുെതിക്ാനായതി ഉപയോയാഗതിക്ുന്ന  
ഉപകരണങ്ങളാണ്.

b) നതിക്ൽ സ്റ്റീൽ: ഇതതിൽ 0.3% കാർബണും 0.25 
മുതൽ 0.35% നതിക്ലും ഉണ്്. നതിക്ൽ കാരണം 
അതതിന്റെ റടൻപസൽ ശക്തിയും, ഇലാസ്റതിക് 
പരതിധതിയും, കാഠതിന്യവും വർദ്തിക്ുന്നു. കയൂടാറത 
ഇവയതിൽ  തുരുമ്് പതിടതിക്തില്ല. 0.35% നതിക്ൽ 
ഉള്ളതതിനാൽ അതതിന്റെ മുെതിക്ൽ  പ്പതതിയോരാധം 
സാധാരണ കാർബൺ, സ്റീൽ എന്നതിവറയക്ാൾ 
6 മടങ്ങ ്വർദ്തിക്ുന്നു. െതിവറ്ുകൾ, പപപ്ുകൾ, 
ആക്സതിൽ ഷാഫ്റ്തിംഗുകൾ ബസ്ുകളുറട 
ഭാഗങ്ങൾ, വതിമാനം എന്നതിവ നതിർമ്തിക്ാൻ 
ഇവ  ഉപയോയാഗതിക്ുന്നു. 5% യോകാബാൾട്ും 30-35% 
നതിക്ലും കലർന്നാൽ അത് സ്തിരതയുള്ള സ്റീൽ 
ആയതി മാെുന്നു. വതിലപതിടതിപ്ുള്ള ഉപകരണങ്ങൾ 
നതിർമ്തിക്ുന്നതതിനാണ് ഇത് പ്പധാനമായും 
ഉപയോയാഗതിക്ുന്നത്.

c) വ്ടനഡതിയതം സ്റ്റീൽ: ഇതതിൽ 1.5% കാർബൺ, 
12.5% ടങ്്സസ്റൺ, 4.5% യോപ്കാമതിയം, 5% വയോനഡതിയം, 
5% യോകാബാൾട്് എന്നതിവ അടങ്ങതിയതിരതിക്ുന്നു. 
ഇതതിന് ഇലാസ്റതിക് പരതിധതി, റടൻപസൽ ശക്തി, 
ഡക്ടതിലതിറ്തി എന്നതിവ കയൂടുതലാണ്. റപറട്ന്നുള്ള  
ചലനം താങ്ങാനുള്ള കരുത്ുണ്് ഇവയ്ക്്. 
ഉപകരണങ്ങളുറട നതിർമ്ാണത്തിനാണ് ഇത് 
പ്പധാനമായും ഉപയോയാഗതിക്ുന്നത്.

d) മയാതംഗന്റീസ് സ്റ്റീൽ: ഇതതിറന പ്പയോത്യകതരം  
ഉയർന്ന യോലാഹസങ്ര സ്റീൽ എന്നും വതിളതിക്ുന്നു. 
ഇതതിൽ 1.6 മുതൽ 1.9% വറര മാംഗനീസും 0.4 മുതൽ 
0.5% വറര കാർബണും അടങ്ങതിയതിരതിക്ുന്നു. 
ഇത് കഠതിനവും കുെഞ്ഞതുമായ  യോതയ്മാനം 
ഉണ്ാക്ുന്നു. കയൂടാറത ഇത് കാത്റത് 
യോദാഷമായതി ബാധതിക്തില്ല. പപ്ഗൻഡെുകളതിലും 
റെയതിൽ ബതിദ്ുകളതിലും ഇത് ഉപയോയാഗതിക്ുന്നു.

e) ്രരതിേുദ്മയായ സ്റ്റീൽ: ഇരുമ്തിറനാപ്ം 0.2 
മുതൽ 90.6% വറര കാർബൺ, 12 മുതൽ 18% 
വറര യോപ്കാമതിയം, 8% നതിക്ൽ, 2% യോമാളതിബ്ഡതിനം 

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  ടവ്ണ്തി എക്സതിർട്സസ് 1.3.52
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ടങ്സ്സ്റൺ

വയോനഡതിയം

യോമാളതിബ്ഡതിനം

പ്പയോയാ�നങ്ങൾ :

കയാർബൺ: ശുദ്മായ ഇരുമ്തിൽ റചെതിയ അളവതിൽ 
കാർബൺ യോചർക്ുന്നയോതാറട ഇരുമ്തിന്റെ 
യാപ്ത്തിക ഗുണങ്ങളതിൽ കാര്യമായ മാറ്ങ്ങൾ 
സംഭവതിക്ും. കാഠതിന്യം കയൂടുന്നതും അതതിന്റെ 
പ്ദവണാങ്ം കുെയുന്നതും മാറ്ങ്ങളതിൽ കയൂടുതൽ 
പ്പാധാന്യമർഹതിക്ുന്നു.

മയാതംഗന്റീസ്: ഇത് സമ്യൂർണ്ണത 
യോപ്പാത്ാഹതിപ്തിക്ുകയും ഗ്യാസ് ദ്വാരങ്ങൾ 
ഇല്ലാതാക്ുകയും റചയ്ുന്നു. ഇത് ഡക് റ്തിലതിറ്തിറയ 
ബാധതിക്ാറത യോലാഹത്തിന് കയൂടുതൽ 
വലതിച്് നീട്ാനുള്ള ശക്തിയും കാഠതിന്യവും 
നൽകുന്നു. കയൂടാറത ഇത് സൾഫെതിന്റെ അളവ് 
നതിയപ്ത്തിക്ുകയും റചയ്ുന്നു.

സൾഫർ: സൾഫർ സൾപഫഡുകൾ 
ഉണ്ാക്ുന്നു. ഇത് ഉയർന്ന ഊഷ്മാവതിൽ 
ഉരുക്തിറന റപാട്ുന്നതാക്ുകയും ചയൂടുറകാണ്ുള്ള  
യോപാരായ്മകൾ നതിയപ്ത്തിക്ുകയും റചയ്ുന്നു.

ടഫയാസ്ഫെസ്: ഉരുക്തിറല യോഫാസ്ഫെസതിന്റെ 
സാന്നതിധ്യം ഉയർന്ന ഊഷ്മാവതിൽ റപാട്ുന്നതും 
ചയൂടുറകാണ്ുള്ള  യോപാരായ്മകൾ കുെയ്ക്ുകയും  
റചയ്ുന്നു.

സതിലതിക്ൺ: ഇത് യോലാഹത്തിന്റെ യാപ്ത്തിക 
ഗുണങ്ങറള യോനരതിട്് ബാധതിക്ുന്നതില്ല. 
ഇത് സാധാരണയായതി 0.4% വറര റചെതിയ 
അളവതിൽ കാണറപ്ടുന്നു. കയൂടാറത ഉരുക്തിറല 
ഓക്സതി�നുമായതി സംയോയാ�തിച്് സതിലതിക്ൺ 
ഡയോയാക്പസഡ് രയൂപറപ്ടുന്നു. ഉൽപാദന 
സമയത്് ഇത് ഉരുകതിയ പ്ദവ്യത്തിന്റെ മുകളതിൽ 
റപാങ്ങതികതിടക്ുന്നതതിനാൽ ഉരുക്തിൽ നതിന്ന ്
ഓക്സതി�നും മറ്് മാലതിന്യങ്ങളും നീക്ം റചയ്ുന്നു.

ട്കയാമതിയതം: കാഠതിന്യവും ഉരസലതിന്റെ 
പ്പതതിയോരാധവും വർദ്തിപ്തിക്ുന്നതതിന് 
സ്റീലതിൽ യോപ്കാമതിയം യോചർക്ുന്നു. പ്ദവതിക്ൽ 
സംഭവതിക്ാറതയതിരതിക്ാൻ  പ്പതതിയോരാധം 
വർദ്തിപ്തിക്ുന്നു.

നതിക്ൽ : ഈ യോലാഹം യോഷാക് ്പ്പതതിയോരാധത്തിനായതി 
യോചർക്ുന്നു. കയൂടാറത യോപ്കാമതിയം ഉപയോയാഗതിച്് 
വതിവതിധതരം പരതിശുദ്മായ സ്റീൽ പ്ഗയൂപ്ുകൾ 
രയൂപീകരതിക്ുന്നു.

െങ്സ്സ്റൺ: ടങ്സ്സ്റൺ കാഠതിന്യവും ദൃഢതയും 
വർദ്തിപ്തിക്ുന്നു. ഉയർന്ന താപനതിലയതിൽ യോപാലും 
ഇവ മാെുന്നതില്ല.

വ്ടനഡതിയതം: ഇത് കാഠതിന്യവും ദൃഢതയും 
വർദ്തിപ്തിക്ുന്നു

ടമയാളതിബ്ഡതിനതം: യോമാളതിബ്ഡതിനം സ്റീലതിന് 
കാഠതിന്യവും ദൃഢതയും ആനെ്തി-യോഷാക്് 
ഗുണങ്ങളും നൽകുന്നു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  ടവ്ണ്തി എക്സതിർട്സസ് 1.3.52
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.53
വവ്ൽഡർ (Welder) -  സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം

്രരതിേുദ്മയായ സ്റ്റീൽ തരങ്ങളുതം - വവ്ൽഡ് ടേയാഷണവ്ുതം വവ്ൽഡതിതംഗ് 
കഴ്തിവ്ുതം. (Stainless steel types - weld decay and weldability)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ഉരുക്തിന്വെ വ്ർഗ്്റീകരണതം തതിരതിച്െതിയുക.
• ്രരതിേുദ്മയായ സ്റ്റീലതിന്വെ ഭ്ൗതതിക സവ്തിടേഷതകൾ ്രെയുക.
• SS-ന്വെ വവ്ൽഡതിതംഗ് കഴ്തിവ്ുതം വവ്ൽഡതിതംഗ് നെ്രെതി്കമവ്ുതം വ്തിവ്രതിക്ുക.
• വവ്ൽഡ് നേതിക്ുന്നതതിന്വെ കയാരണങ്ങൾ ്്രസ്തയാവ്തിക്ുക.

്രരതിേുദ്മയായ സ്റ്റീലതിന്വെ വ്ർഗ്്റീകരണതം: 
ഇരുമ്്, യോപ്കാമതിയം, നതിക്ൽ എന്നതിവയുറട 
മതിപ്ശതിതമാണ് പരതിശുദ്മായ സ്റീൽ. 
യോലാഹസങ്രങ്ങളതിൽ മയൂലകങ്ങളുറട ശതമാനം 
അനുസരതിച്് പരതിശുദ്മായ സ്റീലതിറന വ്യത്യസ്ത 
തരത്തിൽ മയൂന്നായതി തതിരതിച്തിരതിക്ുന്നു.

ഒരു പ്ഗയൂപ്് റഫെതിറ്തിക് എന്നതാണ്. അത് 
യോനാൺ ഹാർഡ് പ്പവർത്നഷേമമാക്ുന്നതും 
കാത്തികവുമാണ്. മററ്ാരു പ്ഗയൂപ്് മാർട്ൻപസറ്് 
ആണ്. ഇത് താപ ചതികതിത്യതിലയൂറട കഠതിനമായതി 
പ്പാപ്തമാക്ുകയും കാത്തികവുമാണ്. മയൂന്നാമറത് 
പ്ഗയൂപ്് ‘ഓസ്റനതിറ്തിക’്

ആണ്. അത് അയോങ്ങയറ്ം കടുപ്മുള്ളതും 
ഡക്ടതിലതിറ്തി ഉള്ളതുമാണ്. ഇത് റവൽഡതിംഗതിന് 
ഏറ്വും അനുയോയാ�്യമാണ്. റവൽഡതിംഗതിന് യോശഷം 
ഇനാമൽ റചയ്ൽ ആവശ്യമതില്ല. പയോഷേ അത് 
റചെുതായതി നശതിപ്തിക്ുന്ന പ്പവർത്നങ്ങൾക്് 
വതിയോധയമാകുന്നു. മറ്് പ്ഗയൂപ്ുകളായ  റഫപെറ്്, 
മാർട്ൻ പസറ്് എന്നതിവ റവൽഡബതിൾ 
അല്ല. സാധാരണയായതി ഓറസ്റനതിറ്തിക് തരം 
പരതിശുദ്മായ സ്റീലതിറന 18/8 റസ്റയതിൻറലസ് 
സ്റീൽ എന്ന് വതിളതിക്ുന്നു, അതതിൽ ഇരുമ്തിന്റെ 
ശതമാനത്തിന് പുെറമ 18 ശതമാനം യോപ്കാമതിയം 8% 
നതിക്ൽ അടങ്ങതിയതിരതിക്ുന്നു. ഇത്രത്തിലുള്ള 
റസ്റയതിൻറലസ് സ്റീൽ സ്തിരതയുള്ള  
മയൂലകങ്ങളായ റകാളംബതിയം, പടറ്ാനതിയം, 
യോമാളതിബ്ഡതിനം, സതിർയോക്ാണതിയം മുതലായവയതിൽ 
നാശമുണ്ാക്ുന്ന പ്പവർത്നം ഇല്ലാതാക്ാൻ 
ഒരു റചെതിയ ശതമാനം യോചർക്ുന്നു. അതതിനാൽ ഈ 
റവൽഡബതിൾ റചയ്്ത പരതിശുദ്മായ  സ്റീലതിറന 
‘സ്തിരതയുള്ള ഇനങ്ങളായ  ‘ റസ്റയതിൻറലസ് സ്റീൽ 
എന്ന ് വതിളതിക്ുന്നു. ഈ ഘടകങ്ങറള  ഫതില്ലർ 
ദണ്ുകളതിയോലക്ും യോചർക്ാം.

വസ്റയതിൻവലസ്് സ്റ്റീൽ ഫതില്ലർ ദണ്ഡുകളുവെ 
തരങ്ങൾ: യോമാളതിബ്ഡതിനം, റകാളംബതിയം, 
സതിർയോക്ാണതിയം, പടറ്ാനതിയം തുടങ്ങതിയ 
സ്തിരതയുള്ള മയൂലകങ്ങൾ അടങ്ങതിയ പ്പയോത്യകം 
സംസ്കരതിച് റസ്റയതിൻറലസ് സ്റീൽ നതിെയ്ക്ാനുള്ള  
കമ്തികൾ ലഭ്യമാണ്.

യോപ്കാമതിയം ശതമാനം ചതിലയോപ്ാൾ അടതിസ്ാന 
യോലാഹയോത്ക്ാൾ 1 മുതൽ 1 ½ ശതമാനം 
വറര കയൂടുതലാണ്. അതതിനാൽ അടതിസ്ാന 
യോലാഹത്തിൽ നതിന്നുള്ള റവൽഡതിംഗ് പ്പവർത്ന 
സമയത്് സംഭവതിക്ുന്ന നഷ്ം നതികത്ാൻ 
കഴതിയുന്നു. ഫതില്ലർ ദണ്തിന്റെ  പ്ദവണാങ്ം 
അടതിസ്ാന യോലാഹയോത്ക്ാൾ 10° മുതൽ 20°C 
വറര കുെവായതിരതിക്ും. വതിവതിധ വലുപ്ത്തിലുള്ള 
ഫതില്ലർ കമ്തികൾ വതിപണതിയതിൽ ലഭ്യമാണ്.

ഫ്ലക്സ്: സതിങ്് ക്യോലാപെഡും റപാട്ാസ്യം 
പഡയോപ്കായോമറ്ും അടങ്ങതിയ ഒരു പ്പയോത്യക തരം 
റപാടതിച് ഫ്ലക്സ് ലഭ്യമാണ്. റവൽഡതിംഗ് 
സമയത്് വീര്യമുള്ള ഫ്ലക്സ് റവള്ളം യോചർത്് 
യോപസ്റ് രയൂപത്തിലാക്തി യോ�ായതിൻറ്തിന്റെ അടതിഭാഗത്് 
പുരട്ണം.

വ്്കത നതിയ്ന്തിക്ുന്നതതിനുള്ള ര്റീതതി: 
മൃദുവായ സ്റീലതിയോനക്ാൾ കുെഞ്ഞ താപ 
ചാലകതയോയാറട റസ്റയതിൻറലസ് സ്റീലതിന് 
വതികാസത്തിന്റെ ഉയർന്ന ഗുണകം ഉള്ളതതിനാൽ 
വപ്കീകരണത്തിനും വളറച്ാടതിക്ലതിനും കയൂടുതൽ 
സാധ്യതകളുണ്്.

കഷ്ണങ്ങൾ തണുപ്തിക്ുന്നതുവറര വരതിയതിൽ 
സയൂഷേതിക്ാൻ സാധ്യമാകുയോമ്ാറഴല്ലാം 
ക്ലാമ്ുകളും �തിഗുകളും ഉപയോയാഗതിക്ണം. 
കയൂടാറത മാതൃയോലാഹത്തിന്റെ വതികലത 
കുെയ്ക്ുന്നതതിന് റവൽഡതിംഗ് സമയത്് 
പതിത്ുണയ്ക്ുന്ന ഒരു നീണ് കട്  റചമ്തിന്റെ 
കട്തിയുള്ള ഒരു യോലാഹ തകതിടതിൽ ഉപയോയാഗതിക്ണം. 
ഇടയ്ക്തിറടയുള്ള ഇടയോവളകളതിൽ (അതായത്, 20 - 
25 മതി.മീ. പതിച്് ഓഫ് ടാക്്) വപ്കത കുെയ്ക്ുക .

വവ്ൽഡതിതംഗ് നെ്രെതി്കമതം

അറ്ം തയ്ാൊക്ൽ തരങ്ങൾ, അപ്ഗത്തിന്റെ 
വലുപ്ം, ഫതില്ലർ ദണ്തിന്റെ   വലുപ്ം, 
റവൽഡ് റചയോയ്ണ് ഷീറ്ുകളുറട വ്യത്യസ്ത 
കനം എന്നതിവയ്ക്ുള്ള പതിച്് പട്തിക 1 ൽ 
നൽകതിയതിരതിക്ുന്നു.

യോ�ായതിൻറ്തിന്റെ  വലത് അറ്ത്് നതിന്ന് റവൽഡതിംഗ് 
ആരംഭതിച്് ഇടത് ദതിശയതിയോലക്് തുടരുക.
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�്വാലയുറട അകറത് യോകാണതിന്റെ അപ്ഗം ഉരുകതിയ 
പ്ദവ്യത്തിന്റെ  1 മുതൽ 1.5 മതില്ലീമീറ്െതിനുള്ളതിൽ 
സയൂഷേതിക്ുക. ഒപ്ം പ്പവൃത്തിക്ായതി  80-90° 
യോകാണതിൽ ബ്യോലാപപപ്് പതിടതിക്ുക. (ചതിപ്തം 1) ൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് യോപാറല.

വവ്ൽഡതിതംഗതിന് ടേഷമുള്ള വ്ൃത്തിയയാക്ൽ

സ്റകയതിലും ഓക്പസഡും പയൂർത്തിയാക്തിയ 
റവൽഡതിൽ നതിന്ന് റപാടതിയോച്ാ മതിനുക്തിയോയാ 
അല്റലങ്തിൽ ചുവറട നൽകതിയതിരതിക്ുന്നതുയോപാറല 
ഒരു ലായനതിയുറട തരം തതിരതിക്ൽ ഉപയോയാഗതിയോച്ാ 
ഇവ നീക്ം റചയ്ാം .

�ലത്തിന്റെ 50 ഭാഗങ്ങൾ.

പഹയോപ്ഡാക്യോലാെതിക് ആസതിഡതിന്റെ 50 ഭാഗങ്ങൾ.

1/2 ശതമാനം പതിക്യോലറ്് അല്റലങ്തിൽ 
റഫയോൊക്ലതിയായോനാൾ

ഏകയോദശം 50 ഡതിപ്ഗതി റസൽഷ്യസ് താപനതിലയതിൽ 
ലായനതി ഉപയോയാഗതിക്ണം.

വൃത്തിയാക്ാൻ എയോപ്ാഴും റസ്റയതിൻറലസ്് സ്റീൽ 
പ്ബഷ് ഉപയോയാഗതിക്ുക.

വവ്ൽഡ് ടേയാഷണതം - അതതിന്വെ ഫലങ്ങളുതം 
്്രതതിവ്തിധതികളുതം 

റവൽഡതിംഗ് കാരണം ഓറസ്റനതിറ്തിക് റസ്റയതിൻറലസ് 
സ്റീൽ 1100 ഡതിപ്ഗതി റസൽഷ്യസതിനു മുകളതിൽ 
ചയൂടാക്ുയോമ്ാൾ യോപ്കാമതിയവും കാർബണും 
കയൂടതിയോച്ർന്ന് ശീതീകരണ സമയത്് യോപ്കാമതിയം 
കാർപബഡ് രയൂപറപ്ടും. ഇത് സംഭവതിക്ുന്നത്  
യോപ്കാമതിയത്തിന്റെ  പ്പതതിയോരാധ സ്വഭാവത്തിറല 
നാശറത് അടതിസ്ാനമാക്തിയാണ്. അതതിനാൽ 
റവൽഡതിംഗ് പയൂർത്തിയായതതിന് യോശഷം റവൽഡ് 
ഭാഗത്തിന് സമീപം റസ്റയതിൻറലസ് സ്റീൽ പ്കയോമണ 
തുരുറമ്ടുക്ാൻ തുടങ്ങും. ഇതതിറന “റവൽഡ് 
പ്ഭംശം” എന്ന് വതിളതിക്ുന്നു.

റവൽഡതിംഗതിറല ചയൂട്-പ്പയോയാഗത്തിലയൂറട  റവൽഡ് 
യോശാഷണം ഇല്ലാതാക്ാം. ഈ ആവശ്യത്തിനായതി 
റവൽഡ് റചയ്്ത ഭാഗം 950° മുതൽ 1100 ° C വറര 
ചയൂടാക്തി റവള്ളത്തിൽ മുക്തി റകടുത്ണം. 
അയോപ്ാൾ യോപ്കാമതിയം കാർപബഡ് അവശതിഷ്ം 
റവൽഡ് ഭാഗത്തിന്റെ അതതിരുകളതിൽ നതിന്ന് 
റവള്ളത്തിയോലക്് താഴ്ത്റപ്ടും.

യോപ്കാമതിയം, യോമാളതിബ്ഡതിനം, സതിർയോക്ാണതിയം, 
പടറ്ാനതിയം മുതലായ മതിപ്ശതിത മയൂലകങ്ങൾ 
(സ്തിരതയുള്ള ഘടകങ്ങൾ എന്ന് വതിളതിക്ുന്നു) 
മാതൃ യോലാഹത്തിയോലാ ഫതില്ലർ ദണ്തിയോലാ 
യോചർക്ുന്നതതിലയൂറടയും റവൽഡ് യോശാഷണം 
ഒഴതിവാക്ാം.

വസ്റയതിൻവലസ്് സ്റ്റീലതിന്വെ വവ്ൽഡതിതംഗ് 
കഴ്തിവ്്: റസ്റയതിൻറലസ് സ്റീലതിന്റെ റഫപെറ്് 
മാർട്ൻസതിറ്തിക ്തരങ്ങൾ അവയുറട സഫ്ടതിക ഘടന 
കാരണം റവൽഡബതിൾ ഗുണയോമന്മയുള്ളതല്ല. 
പയോഷേ അവ യോപ്ബസ് റചയ്ാൻ കഴതിയും. 
ഓറസ്റനതിറ്തിക് തരം റസ്റയതിൻറലസ്് സ്റീൽ നല്ല 
റവൽഡബതിൾ ആണ്. എല്ലാത്രം റസ്റയതിൻറലസ് 
സ്റീലുകളും റവൽഡതിംഗതിനായതി ഇയോപ്ാൾ നതിഷ്പ്കതിയ 
വാതക ഷീൽഡ് ആർക്് വളറര വ്യാപകമായതി 
ഉപയോയാഗതിക്ുന്നു.

ഈ രീതതിയതിൽ ഉരുക്തിയോനക്ാൾ താഴ്ന്ന 
ഊഷ്മാവതിൽ ഉരുകുന്ന ഫതില്ലർ വടതി മുയോന്നാട്് 
ഒഴുകുകയും അത് ഉരുകുയോമ്ാൾ യോലാഹത്തിന്റെ 
യോപ്ഗാവ് നതിെയ്ക്ുകയും റചയ്ുന്നു. 3 മതില്ലീമീറ്ർ 
കട്തിയുള്ള യോലാഹത്തിന് ഉപയോയാഗതിക്ുന്ന 
അറ്ം തയ്ാൊക്ലതിന്റെ തരങ്ങൾ  ചതിപ്തം 2 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്നു .

തീ�്വാലയുറട യോകാണതിയോനാട് യോചർന്ന ് പതിടതിച്് 
ഫതില്ലർ ദണ്് യോചർക്ുക. പ്ദവ്യത്തിൽ നതിന്ന് അത് 
പതിൻവലതിച്ാൽ നതിങ്ങൾ അത് വീണ്ും അതതിയോലക്് 
തറന്ന ടതിപ്് റചയ്ാൻ തയ്ാൊകുന്നതുവറര തീയതിൽ 
നതിന്ന് പയൂർണ്ണമായും നീക്ം റചയ്ുക.

എളുപ്പത്തിൽ ഉരുകുന്നതുതം 
ഒഴ്ുകുന്നതുതം ഒഴ്തിവ്യാക്യാൻ ഫതില്ലർ 
ദണ്ഡതിന്വെ അറ്ത്് കരൂെുതൽ ചരൂെ് 
വ്രയാതതിരതിക്യാൻ ്േദ്തിക്ണതം.

ഒരു വശത്് ഒരു പാസ്്  റവൽഡ് പയൂർത്തിയാക്ുക. 
റവൽഡതിംഗതിൽ താപത്തിന്റെ പ്പഭാവം 
കുെയ്ക്ുന്നതതിന് മൾട്തി-പാസ് റവൽഡതിംഗും  
ഒഴതിവാക്ുക.

്രരതിേുദ്മയായ സ്റ്റീൽ വവ്ൽഡതിതംഗ് 
വചയ്ുന്നതതിവല വ്തിജയതം ചരൂെ് 
്രരമയാവ്ധതി നതിലനതിർത്ുന്നതതിവന 
ആ്േയതിച്തിരതിക്ുന്നു. ഒരു 
ചരൂെുള്ള വവ്ൽഡ് വ്്റീണ്ുതം 
്രതിന്ുെരുകയയാവണങ്തിൽ  അമതിതമയായ 
ചരൂെ് ഉണ്യാക്ുന്നു. ഇത് വസ്റയതിൻവലസ് 
സ്റ്റീലതിവല നയാേവത് ്്രതതിടരയാധതിക്ുന്ന 
വ്സ്തുവ്തിന്വെ നഷ്തം വ്ർദ്തിപ്പതിക്യാൻ 
സയാധ്യതയുണ്്.

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  ടവ്ണ്തി എക്സതിർട്സസ് 1.3.53
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.54
വവ്ൽഡർ (Welder) -  സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം

 വവ്ൽഡതിതംഗ് സ്യാ്രതിക്ലുതം, വചമ്് െ്യരൂബുകളുവെ ട്ബസതിതംഗുതം. (Induction 
welding, brazing of copper tubes)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ഇൻഡക്ഷൻ വവ്ൽഡതിതംഗതിവന കുെതിച്്  ്്രസ്തയാവ്തിക്ുക.
• വചമ്് െ്യരൂബുകളുവെ ട്ബസതിതംഗതിവന  കുെതിച്് വ്തിവ്രതിക്ുക.

ഇൻഡഷേൻ റവൽഡതിംഗ് എന്നത് ഒരു തരം 
റവൽഡതിംഗാണ്. അത് പവദ്യുതകാത്തിക 
ഫീൽഡുകൾ മാറ്ുന്നതതിലയൂറട ഉണ്ാകുന്ന 
പ്പതതിയോരാധയോശഷതി ഉപയോയാഗതിച്് രയോണ്ാ 
അതതിലധതികയോമാ യോലാഹങ്ങറള സംയോയാ�തിപ്തിക്ുന്നു 
അല്ലാത്പഷേം ഇവറയ ഇൻഡഷേൻ എന്ന് 
വതിളതിക്ുന്നു. റവൽഡതിംഗ് സമയത്് ഇൻഡഷേൻ 
ഒരു വർക്്പീസ് ചാലക യോകായതിലുകളാൽ 
ചുറ്റപ്ട്തിരതിക്ുന്നു.

ചാലക വസ്തുക്ളതിലയൂറട കടന്നുയോപാകുന്ന 
ഒരു ഒന്നതിടവതിട്ുള്ള  പവദ്യുതധാരയുറട 
ഉപയോയാഗത്തിലയൂറടയാണ് മാെതിറക്ാണ്തിരതിക്ുന്ന 
കാത്തികയോഷേപ്തം സവതിയോശഷമായ  സ്വാധീനം 
ഉണ്ാക്ുന്നത്.

ഓക് സതി�ൻ വഹതിക്ുന്നതും ഓക് സതി�ൻ 
ഇല്ലാത്തുമായ റചമ്് യോപ്ബസ് റചയ് ത് 
തൃപ്തതികരമായ ഒരു യോ�ായതിൻറ്് ഉണ്ാക്ാം.

ഒരു യോസാക്റ്്-തരത്തിളുള്ള, യോകാപ്ർ അല്റലങ്തിൽ 
യോകാപ്ർ മതിപ്ശതിതം യോചർത്് യോകാപ്ർ ട്യയൂബുകൾ 
യോചർക്ുന്നതാണ് ഏറ്വും സാധാരണമായ രീതതി. 
അതതിൽ ട്യയൂബ് ഭാഗങ്ങൾ യോചർത്് യോസാളതിഡതിംഗ് 
അല്റലങ്തിൽ യോപ്ബസതിംഗ് പ്പപ്കതിയ ഉപയോയാഗതിച്് 
ഫതില്ലർ യോലാഹങ്ങൾ  ഉെപ്തിക്ുന്നു. യോചർക്ുന്ന 
യോസാക്റ്് ട്യയൂബതിന്റെ അറ്ത്് ഓവർലാപ്് 
റചയ്ുകയും ട്യയൂബതിനും യോചരുന്നതതിനുമതിടയതിൽ 
ഒരു ഇടം രയൂപറപ്ടുകയും ഇത്രത്തിലുള്ള 
യോ�ായതിൻറ്തിറന ഒരു സയൂഷേ്മതത്ു  അലറ്ലങ്തിൽ 
ലാപ് യോ�ായതിൻറ്്  എന്നു വതിളതിക്ുന്നു. 

കയൂടുതൽ സംയുക് ശക്തി ആവശ്യമുള്ളയോപ്ായോഴാ 
350 ഡതിപ്ഗതിയോയാ അതതിൽ കയൂടുതയോലാ പ്പവർത്തിക്ുന്ന 
സംവതിധാനങ്ങൾക്്  യോവണ്തിയാണ് യോകാപ്ർ 
യോപ്ബസതിംഗ് ഉപയോയാഗതിക്ുന്നത്.

സയാധയാരണ ഉ്രടയയാഗങ്ങളതിൽ  ഉൾവപ്പെുന്നവ് 

- അഗ്തി സംരഷേണം.

- എയർ കണ്ീഷനതിംഗും െപ്ഫതി�യോെഷനും

- ഇന്ന വാതക വതിതരണം.

- �ലവതിതരണം.

രയോണ്ാ അതതിലധതികയോമാ യോലാഹങ്ങൾ 
കയൂട്തിയോച്ർക്ാൻ ഉപയോയാഗതിക്ുന്ന ഒരു സാധാരണ 
നതിർമ്ാണ പ്പപ്കതിയയാണ് യോപ്ബസതിംഗ്. ഇത് 
യോസാളതിഡതിംഗ് പ്പപ്കതിയയ്ക് ് സമാനമാണ്. പയോഷേ 
ഉയർന്ന താപനതിലയതിലാണ് ഇത് റചയ്ുന്നത്. 
മതികച് ഫലങ്ങൾക്ായതി യോലാഹങ്ങൾ ഒരുമതിച്് 
യോപ്ബസ് റചയ്ുന്നതതിറന അടതിസ്ാനമാക്തിയുള്ള 
ഉചതിതമായ യോപ്ബസതിംഗ് ദണ്് യോപാലുള്ള  
പദാർത്ങ്ങൾ  ഉപയോയാഗതിച്് യോവണം ഇത് നടത്ാൻ.
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.55
വവ്ൽഡർ (Welder) -  സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം

്രതിച്ള തരത്തിലുള്ള വ്സ്തുക്ളുതം കരൂെയാവത അവ്യുവെ വവ്ൽഡതിതംഗ് 
ര്റീതതികളുതം. (Brass types properties and welding methods)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ്രതിച്ളയുവെ ഘെനയുതം ഗുണങ്ങളുതം ്രെയുക
• ്രതിച്ളയുവെ വവ്ൽഡതിതംഗ് സയാടങ്തതികത വ്തിവ്രതിക്ുക.

്രതിച്ളയുവെ സതംടയയാജനതം: റചമ്തിന്റെയും 
സതിങ്തിന്റെയും വതിവതിധ അനുപാതത്തിലുള്ള ഒരു 
യോലാഹസങ്രം ആണ് പതിച്ള. മറ്് മയൂലകങ്ങളും  വളറര 
കുെഞ്ഞ ശതമാനത്തിൽ യോചർക്ാവുന്നതാണ് .

സതിങ്തിന്റെ ശതമാനം 1 മുതൽ 50% വറര 
വ്യത്യസ്തമാണ്. ഇത് 15 വ്യക്തിഗത വാണതി�്യ 
പതിച്ളകൾ  ലഭ്യമാക്ുന്നു. 20 മുതൽ 40% വറര സതിങ്് 
അടങ്ങതിയതിരതിക്ുന്ന ഈ താപ്മ�ാലങ്ങൾക്് വതിവതിധ 
ഉപയോയാഗങ്ങളുണ്്.

്രതിച്ളയുവെ ഉരുകൽ തയാ്രനതില: റചമ്തിന്റെ 
പ്ദവണാങ്ം 1083 ഡതിപ്ഗതി റസൽഷ്യസും സതിങ്തിന്റെ 
പ്ദവണാങ്ം 419 ഡതിപ്ഗതി റസൽഷ്യസുമാണ്. 
ഇടത്രം താപനതിലയതിൽ ആണ് പതിച്ള ഉരുകുന്നത്. 
റചമ്തിന്റെ അളവ് കയൂടുയോത്ാെും പ്ദവണാങ്വും 
കയൂടും. പതിച്ളയുറട പ്ദവണാങ്ം സാധാരണയായതി 
950 ഡതിപ്ഗതി റസൽഷ്യസാണ്.

ടനയാസൽ, ജ്വയാല, ഫ്ലക്സ് എന്നതിവ്യുവെ 
തതിരവഞ്ഞെുപ്പ്: പതിച്ള റവൽഡതിംഗതിറല പ്പധാന 
ബുദ്തിമുട്് സതിങ്തിന്റെ ബാഷ്പീകരണമാണ് 
കാരണം സതിങ്തിന്റെ പ്ദവണാങ്ം പതിച്ളയോയക്ാൾ 
കുെവാണ്. സതിങ്് നഷ്റപ്ടുന്നതതിനാൽ റവൽഡതിൽ 
താറഴയുള്ള ദ്വാരങ്ങയോളാ സുഷതിരങ്ങയോളാ 
ഉണ്ാക്ുകയും റചമ്് മാപ്തം അവയോശഷതിക്ുകയും 
റചയ്ുന്നു.

അതുവഴതി ശക്തി കുെയുന്നു മതിനുക്ുയോമ്ാൾ 
റവൽഡ് ഒരു കുഴതി രയൂപം നൽകുന്നു.

അതതിനാൽ സതിങ്് അധതികമായതി കത്തിക്ുന്നത് 
നതിയപ്ത്തിക്ണം.

ഓക്സതിപഡസതിംഗ് �്വാലയതിറല അധതിക 
ഓക്സതി�ൻ ഈ ‘സതിങ്’് പ്പശ്നങ്ങൾ 
കുെയ്ക്ുന്നു കയൂടാറത ഇവ സതിങ്തിറന സതിങ്് 
ഓക്പസഡാക്തി മാറ്ുന്നു. അതതിന്റെ പ്ദവണാങ്ം 
സതിങ്തിയോനക്ാൾ കയൂടുതലുമാണ്. അതതിനാൽ 
ഓക്സതിപഡസതിംഗ് �്വാലയുറട ഉപയോയാഗം സതിങ്് 
ബാഷ്പീകരതിക്റപ്ടുന്നത് തടയുന്നു.

റവൽഡ് യോലാഹത്തിന്റെ ദൃഢീകരണം 
സംഭവതിക്ുയോമ്ാൾ സതിങ്് നതിലനതിർത്ാൻ 
ഫ്ലക്സ് സഹായതിക്ുന്നു. റചമ്് സതിങ്് 
യോലാഹസങ്രങ്ങളതിൽ  ഉള്ള ഭയൂരതിഭാഗവും പതിച്ള 
എന്ന് വതിളതിക്റപ്ടുന്നു. റചമ്തിറനക്ാൾ റവൽഡ് 

റചയ്ാൻ ബുദ്തിമുട്ാണതിവ. യോലാഹസങ്രങ്ങൾ 
സതിങ്് റവൽഡതിംഗ് പ്പപ്കതിയയതിൽ 
അസ്വസ്തയുണ്ാക്ുകയും  വതിനാശകരമായ  
പുകയോയാ നീരാവതിയോയാ ഉണ്ാക്ുകയും റചയ്ുന്നു. 
മതതിയായ വായുസഞ്ാരം ഉെപ്ാക്ുകയും സതിങ്് 
പുക ശ്വസതിക്ുന്നത് ഒഴതിവാക്ുകയും റചയ്ുക.

പതിച്ളയുറട ഓക് സതി-അറസറ്തിലീൻ 
റവൽഡതിംഗതിനായതി ഒരു ഓക ്സതിപഡസതിംഗ് �്വാല 
ഉപയോയാഗതിക്ുന്നു. അയോത കട്തിയുള്ള പരതിശുദ്മായ 
ഉരുക്തിന്റെ തകതിട് റവൽഡതിംഗ് റചയ്ുന്നതതിന് 
ഉപയോയാഗതിക്ുന്നതതിയോനക്ാൾ വലുപ്ം 
കയൂടതിയതാണ് അതതിന്റെ അപ്ഗം. ഇത് മൃദുവായ 
ഓക്സതിപഡസതിംഗ് �്വാല നൽകുന്നു.

ഇലക്പ്ടതിക് ആർക്് പ്പപ്കതിയ ഉപയോയാഗതിച്് പതിച്ള 
റവൽഡ് റചയ്ുന്നത് ബുദ്തിമുട്ാണ്.

പതിച്ള റവൽഡതിംഗതിൽ ഫ്ലക്സ് വളറര 
പ്പധാനമാണ്. യോബാൊക്സ് യോപസ്റതിന്റെ ഒരു 
ശുദ്മായ  മതിപ്ശതിതം പതിച്ള റവൽഡതിംഗതിന് നല്ല 
ഫ്ലക്സ് ഉണ്ാക്ുന്നു.

യോ�ായതിൻറ്് യോമഖ്ലയുറട അടതിഭാഗത്ും ഫതില്ലർ 
ദണ്തിലും ഫ്ളക്സ് പ്പയോയാഗതിക്ണം. അറ്ം  
തയ്ാൊക്ലതിറന കുെതിച്ുള്ളത്  പട്തിക 1 ൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് യോനാക്ുക.

റവൽഡതിംഗ് സായോങ്തതികത: ഇടയോത്ക്ുള്ള 
സായോങ്തതികത സ്വീകരതിക്ുക. ബ്യോലാപപപ്തിന്റെ 
യോകാണുകൾ  60°-70°യതിലും ഫതില്ലർ ദണ്്  30°-
40° ആയും നതിലനതിർത്ുക. യോ�ായതിൻറ്തിന്റെ 
അവസാനം വതിളളലതിറല ചയൂടുള്ള ഇൻപുട്് 
കുെയ്ക്ുന്നതതിന് ബ്യോളാപപപ്് യോകാൺ 
കുെയ്ക്ുകയും പയൂർണ്ണമായും പതിൻവലതിക്ുകയും 
റചയ്ുക. (ചതിപ്തം 1) ൽ പെഞ്ഞതിരതിക്ുന്നതുയോപാറല.
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ഫ്ളക്സതിന്റെ എല്ലാ അടയാളങ്ങളും പയൂർണ്ണമായതി 
നീക്ംറചയ്ുന്നത് ഉെപ്ാക്ുക കാരണം 
അവശതിഷ്മായ ഫ്ലക്സ് പ്പതതികരതിക്ുകയും 
സംയുക്ത്തിന്റെ ശക്തി കുെയ്ക്ുകയും 
റചയ്ുന്നു .

വവ്ൽഡതിതംഗ് സമയത്ുള്ള സതിങ്് ്രുക 
േ്വസതിക്ുന്നത് ഒരു േ്വയാസനയ്ന്തം 
ഉ്രടയയാഗതിച്് ഒഴ്തിവ്യാക്ുക.

്രതിച്ള വ്സ്തുക്ൾ 

• പതിച്ളയ്ക്് പലയോപ്ാഴും തതിളക്മുള്ള 
സ്വർണ്ണ രയൂപമുണ്് എന്നതിരുന്നാലും അത് 
ചുവപ്്-സ്വർണ്ണയോമാ, റവള്ളതി-റവള്ളയോയാ 
നതിെത്തിലാകാം. റചമ്തിന്റെ ഉയർന്ന ശതമാനം 
യോൊസതി യോടാൺ നൽകുന്നു. അയോതസമയം 
കയൂടുതൽ സതിങ്തിയതിന്റെ യോലാഹസങ്രം 
റവള്ളതിയായതി കാണറപ്ടുന്നു.

• റവങ്ലറത്ക്ാളും സതിങ്തിറനക്ാളും 
പതിച്ളയ്ക്് ഉയർന്ന വഴക്മുണ്്.

• സ ം ഗ ീ യോ ത ാ പ ക ര ണ ങ്ങ ള തി ൽ 
ഉപയോയാഗതിക്ുന്നതതിന് അനുയോയാ�്യവും  
അഭതികാമ്യവുമായ ശബ്ദ ഗുണങ്ങൾ 
പതിച്ളയ്ക്ുണ്്. 

• ഈ യോലാഹം കുെഞ്ഞ ഘർഷണം കാണതിക്ുന്നു.

• തീറപ്ാരതി ഉണ്ാകാനുള്ള സാധ്യത കുെവുള്ള 
സദ്ർഭങ്ങളതിൽ ഉപയോയാഗതിക്ാവുന്ന മൃദുവായ 
യോലാഹമാണ് പതിച്ള.

• ഇവയുറട യോലാഹസങ്രത്തിന് താരതയോമ്യന 
കുെഞ്ഞ പ്ദവണാങ്മാണ് .

• ഇത് താപത്തിന്റെ നല്റലാരു ചാലകമാണ്.

• ഉപ്ുറവള്ളത്തിൽ നതിന്നുള്ള ഗാൽവാനതിക് 
യോതയ്മാനം ഉൾറപ്റടയുള്ള യോതയ്മാനറത് 
പതിച്ള പ്പതതിയോരാധതിക്ുന്നു. 

• പതിച്ള  എളുപ്ത്തിൽ രയൂപീകരതിക്റപ്ടുന്നു.

• പതിച്ള റഫയോൊ മാഗ്റ്തിക് അല്ല. 
മറ്് കാര്യങ്ങൾക്ായതി ഇത് 
പുനരുപയോയാഗതിക്ുയോമ്ാൾ മറ്് യോലാഹങ്ങളതിൽ 
നതിന്ന് യോവർറപ്ടുത്ുന്നത് എളുപ്മാക്ുന്നു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  ടവ്ണ്തി എക്സതിർട്സസ് 1.3.55
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.56
വവ്ൽഡർ (Welder) -  സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം

വചമ്് തരങ്ങളുവെ ഗുണങ്ങൾ (Copper types properties)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വചമ്തിന്വെ തരങ്ങൾക്് ട്രര് നൽകുക.
• വചമ്തിന്വെയുതം അതതിന്വെ ടലയാൈസങ്രങ്ങളുവെയുതം ഭ്ൗതതിക ഗുണങ്ങൾ തതിരതിച്െതിയുക.
• വവ്ൽഡതിതംഗ് നെ്രെതി്കമതം വ്തിവ്രതിക്ുക.

ഇലക്ട്െയാട്ലറ്് വചമ്്: ഇതതിൽ 99.9% ശുദ്മായ 
റചമ്് അടങ്ങതിയതിരതിക്ുന്നു. ഒപ്ം 0.01 മുതൽ 0.08% 
വറര ഓക്സതി�ൻ കുപ്പസ് ഓക്പസഡതിന്റെ 
രയൂപത്തിൽ അടങ്ങതിയതിരതിക്ുന്നു(Cu2O). 
ഇത്രത്തിലുള്ള റചമ്് റവൽഡബതിൾ അല്ല.

ഡ്റീ-ഓക്സതിട്ഡസ്ഡ് വചമ്്: ഈ പ്പപ്കതിയയതിൽ 
ഒരു റചെതിയ അളവതിൽ യോഫാസ്ഫെസ്, ഒരു ഡതി-
ഓക്സതിപഡസതിംഗ് മയൂലകം, ഇലക്യോപ്ടാപലറ്് 
യോകാപ്െതിൽ യോചർക്ുന്നു. ഇത്രത്തിലുള്ള റചമ്് 
റവൽഡബതിൾ ആണ്.

വചമ്തിന്വെ സവ്തിടേഷതകൾ

ചുവപ്് കലർന്ന നതിെം.

ഉയർന്ന താപ പവദ്യുത ചാലകത.

യോതഴ്മാനത്തിറനതതിരായ മതികച് പ്പതതിയോരാധം.

ചയൂടുള്ളയോതാ തണുത്യോതാ ആയ അവസ്യതിലും 
വയെുകൾ, ഷീറ്ുകൾ, ദണ്ുകൾ , ട്യയൂബുകൾ, 
കാസ്റതിംഗുകൾ എന്നതിവയുറട രയൂപീകരണത്തിലും 
മതികച് പ്പവർത്നഷേമത.

പ്ദവണാങ്ം: 1083°C.

സാപ്ദ്ത: 8.98 g/cm3

യോരഖ്ീയ വതികാസത്തിന്റെ ഗുണകം (ic): 0.000017 
mm/mm/°C

അരതികുകൾ തയ്യാെയാക്ൽ (ചതിപ്തം 1)

1.2 മതില്ലീമീറ്ർ വറര - അറ്ം അലറ്ലങ്തിൽ 
ഫ്യോലഞ്് യോപായതിൻറ്് .

1.5 മതില്ലീമീറ്െതിൽ കയൂടുതൽ 2.5 മതില്ലതിമീറ്ർ വറര 
- 50% ഷീറ്് കനം ഉള്ള ചതുര ബട്് െയൂട്് വതിടവ് .

 2.5 മതില്ലതിമീറ്ർ മുതൽ 16 മതില്ലതിമീറ്ർ വറര ഒരു 
യോകാൺ ‘V’  80°-90° .

16 മതില്ലീമീറ്െതിൽ കയൂടുതൽ  90°യുറട ഇരട് ‘V’ 
തയ്ാൊക്ൽ.

ക്ല്റീനതിതംഗ് തരങ്ങൾ

അഴുക്ും മയോറ്റതങ്തിലും വതിയോദശ വസ്തുക്ളും 
നീക്ം റചയ്ുന്നതതിനായതി യാപ്ത്തികമായ 
വ്യത്തിയാക്ൽ നടത്ുന്നു. എണ്ണ, പ്ഗീസ്, റപയതിൻറ്്  
മുതലായവ നീക്ം റചയ്ുന്നതതിനുള്ള ലായനതികൾ 
പ്പയോയാഗതിച്ാണ് രസതപ്ത്പരമായ വ്യത്തിയാക്ൽ 
നടത്ുന്നത്. 

ഫതില്ലർ വ്െതിയുതം ഫ്ലക്സുതം: അടതിസ്ാന 
യോലാഹയോത്ക്ാൾ താഴ്ന്ന പ്ദവണാങ്ം ഉള്ളതും  
പയൂർണ്ണമായും ഡീ-ഓക്സതിപഡസ് റചയ്ത റചമ്് 
ദണ്്  (യോകാപ്ർ-സതിൽവർ അയോലായ് ഫതില്ലർ ദണ്്) 
ഉപയോയാഗതിക്ുന്നു.

ഫ്ലക്സ്: യോപസ്്റ രയൂപത്തിൽ യോചരുന്നതതിന് യോകാപ്ർ-
സതിൽവർ യോലാഹസങ്രം ഫ്ലക്സ് അരതികുകളതിൽ 
പ്പയോയാഗതിക്ുന്നു.

ടനയാസൽ വ്ലുപ്പതം: ഒരു മൃദുവായ സ്റീലതിനായതി 
ഉപയോയാഗതിച്തിരുന്നതതിയോനക്ാൾ  വലതിപ്ം 
കയൂടുതലുള്ള ഒരു യോനാസൽ ഉപയോയാഗതിക്ുക.

ത്റീജ്വയാല: കർശനമായതി നതിഷ്പഷേമായ തീ�്വാല 
പ്കമീകരതിക്ുക.

‘കാർബപെസതിംഗ്’ അല്റലങ്തിൽ 
‘ഓക് സതിപഡസതിംഗ്’ തീ�്വാല 
പ്കമീകരതിക്ുന്നതതിന്റെ പ്പഭാവങ്ങൾ .

വളറരയധതികം ഓക്സതി�ൻ യോകാപ്ർ 
ഓക്പസഡതിന്റെ രയൂപീകരണത്തിന് 
കാരണമാകുകയും റവൽഡ് റപാട്ുകയും 
റചയ്ുന്നു. വളറരയധതികം അസറ്തിലീൻ നീരാവതി 
ഒരു യോപാെസ് റവൽഡതിന് കാരണമാകുകയും 
റചയ്ുന്നു.

്കമ്റീകരണതം: 300 മതില്ലതിമീറ്ർ ഓട്ത്തിന് 3-4 
മതില്ലതിമീറ്ർ എന്ന നതിരക്തിൽ ഒരു വ്യതതിചലന 
അലവൻസുള്ള ഷീറ്ുകൾക്തിടയതിൽ 1.6 
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മതില്ലതിമീറ്ർ െയൂട്് വതിടവ് ഉണ്ാകുന്നു (ചതിപ്തം 2). 
റചമ്തിൽ നീളമുള്ള സീം റവൽഡതിംഗതിനായതി  
യോലാഹ ആപ്് ഉപയോയാഗതിക്ുക (ചതിപ്തം 3). ഒരു 
ഘടതിപ്തിക്ലും  ഇവതിറട നടക്ുന്നതില്ല.

മുൻകരൂട്തി ചരൂെയാക്ുക: യഥാർത് റവൽഡതിംഗ് 
ആരംഭതിക്ുന്നതതിന് മുമ്് അടതിസ്ാന 
യോലാഹത്തിന്റെ ഉപരതിതലം ഉയർന്ന താപനതിലയായ 
750 ഡതിപ്ഗതി റസൽഷ്യസതിയോലക്് (മയതിലതിന്റെ  
കഴുത്തിന്റെ  നീല നതിെം) ഉയർത്ുന്നു.

വവ്ൽഡതിതംഗ് സയാടങ്തതികത: 3.5 മതില്ലതിമീറ്ർ 
വറര കനമുള്ള ഇടയോത്ക്ുള്ള  സായോങ്തതികതയും  
4 മതില്ലീമീറ്െും അതതിനു മുകളതിലും ഉള്ള 
വലയോത്ക്ുള്ള സായോങ്തതികതയും സ്വീകരതിക്ുക. 
സാധാരണയായതി റവൽഡതിംഗ് യോ�ാലതിയുറട 

അ്ര്ഭ്തംേത്തിന്വെ നതിയ്ന്ണതം

വ്യതതിചലന വതിട്ുവീഴ്ച് (യോ�ാലതി പ്കമീകരണത്തിൽ 
ഇതതിനകം പെഞ്ഞതിരതിക്ുന്നതുയോപാറല) 
ഫലപ്പദമായ നതിയപ്ത്ണ വതികലമായതി 
പ്പവർത്തിക്ുന്നു.

ചതിൽ പ്യോലറ്ുകൾ ബാക്തിംഗ് ബായോൊ വപ്കത 
തടയുന്നു.

്്രതതി്രയാദനത്തിന്  ടേഷതം

അണുവതിന്റെ വലുപ്വും പയൂട്തിയത്തിന്റെ 
സമ്ർദ്ദങ്ങളും കുെയ്ക്ുന്നതതിന് യോവണ്തിയാണ് 
പീനതിംഗ് നടത്ുന്നത്. യോലാഹം ചയൂടുള്ള 
അവസ്യതിലായതിരതിക്ുയോമ്ാഴാണ് ഇത് റചയ്ുന്നത്.

• റചമ്തിയതിന്റെ  യോലാഹസങ്രങ്ങളുറട 
ഗുണവതിയോശഷതകൾ

• മതികച് താപ ചാലകത.

• മതികച് പവദ്യുതചാലകത.

• നല്ല നാശന പ്പതതിയോരാധം.

• നല്ല യപ്ത്സാമപ്ഗതി.

• താഴ്ന്ന താപനതിലയതിലുള്ള  യാപ്ത്തികതയും, 
പവദ്യുത ഗുണങ്ങളും  നതിലനതിർത്ൽ. 

• കാത്തികമല്ലാത്ത്. 

വലത് അറ്ത്് നതിന്ന് 40 മുതൽ 50 മതില്ലതിമീറ്ർ 
അകറലയുള്ള ഒരു ബതിദ്ുവതിൽ നതിന്നാണ് 
ആരംഭതിക്ുന്നത്. ഇടത് അവസാനം വറര 
റവൽഡതിംഗ് പ്പവർത്നറത് 180 ഡതിപ്ഗതി 
തതിരതിക്ുകയും ബാക്തിയുള്ള  റവൽഡ് 
റചയ്ാത് ഭാഗം റവൽഡ് റചയ്ുകയും റചയ്ുന്നു. 
എല്ലായ്യോപ്ാഴും റവൽഡതിംഗ് സംയുക്ത്തിന്റെ 
തുെന്ന അറ്ത്ാണ്  നടക്ുന്നത് . (ചതിപ്തം 4) ൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് യോപാറല.

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  ടവ്ണ്തി എക്സതിർട്സസ് 1.3.56
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.57
വവ്ൽഡർ (Welder) -  സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം

ട്ബസതിതംഗ് കട്തിതംഗ് ഉ്രകരണങ്ങൾ  (Brazing cutting tools)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ട്ബസതിതംഗതിവല മുെതിക്ുന്നതതിനുള്ള ഉ്രകരണങ്ങൾ തതിരതിച്െതിയുക.

ടങ്്സസ്റൺ കാർപബഡ് അംശങ്ങളാൽ റകട്തിയതും, 
പതിച്ളയാൽ നതിർമ്തിച്  ഉപകരണങ്ങൾ 
സായോങ്ാചതിക്ാനുള്ള ശക്തിയും, ഉയർന്ന 
താപനതിലയതിൽ  കടുത് കാഠതിന്യമുള്ള ചയൂട്, 
ഉരസലുക്ൾ, യോതയ്മാനം, റതർമൽ യോഷാക്് 
എന്നതിവയ്റക്തതിറരയുള്ള പ്പതതിയോരാധം ഇവയുറട 
സംയോയാ�തിത സ്വഭാവസവതിയോശഷതകളുള്ള ഒരു 
മുെതിക്ൽ ഉപരതിതലം നൽകുന്നു. (ചതിപ്തം 1) റല 
യോപാറല.

ഉരസലുകൾ, യോതയ്മാനം, റതർമൽ യോഷാക്് 
എന്നതിവയ്ക്ുള്ള പ്പതതിയോരാധം സംയോയാ�തിത 
സ്വഭാവസവതിയോശഷതകളുള്ള ഒരു മുെതിക്ൽ 
ഉപരതിതലം നൽകുന്നു. അതതിന്റെ ഏറ്വും 
ശക്മായ സ്വഭാവം ഉരസലതിന്റെ പ്പതതിയോരാധം 
ഉരുക്തിറനക്ാൾ 100 മടങ്ങ് കയൂടുതലാണ്. 
ഇത് അെതിയറപ്ടുന്ന ഏറ്വും കാഠതിന്യമുള്ള 
യോലാഹമാണ്. കയൂടാറത സ്റീലതിയോനക്ാൾ മയൂന്നതിരട്തി 
കാഠതിന്യമുള്ളതാണതിത്. ഉയർന്ന കട്തിംഗ് യോവഗത 
പകവരതിക്ാൻ ഇവയ്ക്് കഴതിയും.

മുെതിക്ൽ ഉപകരണങ്ങൾ ശക്മാക്ുന്നതതിന് 
നതിർമ്ാതാക്ൾ ഒരു ഉപകരണ ഉരുക്് കഷ്ണം 
ഉപരതിതലത്തിൽ ഒരു ടങ്സ്സ്റൺ കാർപബഡുമായതി  
കയൂട്തിയോച്ർക്ുന്നു . ഒരു യോപാക്റ്് റമഷീൻ 
പുെയോത്ക്് വതിടുന്നു, ഇടയതിൽ യോചർക്ുന്നു, തുടർന്ന് 
ഇൻയോസർട്ും യോപാക്റ്ും യോപ്ബസതിംഗ് പ്പപ്കതിയയതിൽ 
യോചരുന്നു. ഈ പ്പപ്കതിയ കുഴഞ്ഞുമെതിഞ്ഞതും അധതിക 
യോപ്ബസതിംഗും ആയതിരതിക്ാം. ഈ പ്പയോയാഗത്തിന്റെ 
റവല്ലുവതിളതി, മതിക് തതിരറഞ്ഞടുത്  
വ്യത്തിയാക്ൽ പ്പയോയാഗങ്ങൾക്ും സമാനമാണ്. 
ഭാഗത്തിന്റെ ഉപരതിതലത്തിൽ സ്വാധീനം 
റചലുത്ാറത ആവശ്യമതില്ലാത് പദാർത്ങ്ങൾ 
നീക്ം റചയ്ുക.

ഈ സാഹചര്യത്തിൽ കാർപബഡ് ഇൻയോസർട്തിന് 
യോകടുപാടുകൾ വരുത്ാറതയും, ഭാഗത്തിന്റെ 
ഉപരതിതലം ഇരുണ്താക്ാറതയും  അലറ്ലങ്തിൽ 
ഉപകരണത്തിന്റെ മുെതിക്ൽ സവതിയോശഷതകൾ 
മങ്ങതിക്ാറതയും, അധതിക ഫതില്ലർ നീക്ം 
റചയ്ുക എന്നതാണ് ഇതതിറല ലഷേ്യം.(ചതിപ്തം 2) ൽ 
റകാടുത്തിരതിക്ുന്നതുയോപാറല

ടങ്്സസ്റൺ കാർപബഡ് അംശങ്ങൾ റകാണ്് 
റകട്ുക. പതിച്ള റകാണ്ുള്ള ഉപകരണങ്ങൾ 
സായോങ്ാചതിക്ാനുള്ള ശക്തി, ഉയർന്ന 
ഊഷ്മാവതിൽ കടുത് ചയൂടതിന്റെ കാഠതിന്യം, 

കാർപബഡ് യോപ്ബസ്ഡ് മുെതിക്ൽ ഉപകരണങ്ങൾ  
(ചതിപ്തം 3) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് യോപാറല.

സതിംഗതിൾ യോപായതിന്െ് ടയൂളതിംഗ് പഹലാൻഡ് (ചതിപ്തം 
4) ൽ യോനാക്ുക.
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ഇതതിൽ നതിന്ന് അധതിക യോപ്ബസതിംഗ് പദാർത്ങ്ങൾ 
നീക്ം റചയ്ുക (ചതിപ്തം 5) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് 
യോപാറല.

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  ടവ്ണ്തി എക്സതിർട്സസ് 1.3.57
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.58
വവ്ൽഡർ (Welder) -  സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം

അലരൂമതിനതിയത്തിന്വെ ഗുണങ്ങളുതം വവ്ൽഡതിതംഗ് കഴ്തിവ്ുതം. (Aluminium 
properties & weldability)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• അലരൂമതിനതിയത്തിനട്െയുതം അതതിനവ്െ ടലയാൈസങ്രങ്ങളുടെയുതം  ഗുണങ്ങൾ ്്രസ്തയാവ്തിക്ുക.
• അലരൂമതിനതിയത്തിനവ്െ വവ്ൽഡതിതംഗ് കഴ്തിവ്ുതം, വവ്ൽഡതിതംഗ് നെ്രെതി്കമവ്ുതം വ്തിവ്രതിക്ുക.
• അലരൂമതിനതിയതം വവ്ൽഡതിതംഗതിന്വെ ഗുണങ്ങളുതം ടദയാഷങ്ങളുതം ്്രസ്തയാവ്തിക്ുക.

അ ലരൂ മ തി ന തി യ ത് തി ന് വെ യു തം അ ത തി ന് വെ 
ട ല യാ ൈ സ ങ് ര ങ്ങ ളു ട െ യു തം 
ഗുണവ്തിടേഷതകൾ.

റവള്ളതി നതിെമുള്ള റവള്ള.

സാധാരണയായതി ഉപയോയാഗതിക്ുന്ന താഴ്ന്ന 
കാർബൺ ഉരുക്തിയോനക്ാൾ മയൂന്നതിറലാന്ന് ഭാരം 
മാപ്തമാണതിവയ്ക്് ഉള്ളത്.  യോതയ്മാനത്തിന്  
ഉയർന്ന പ്പതതിയോരാധം.

മതികച് പവദ്യുത താപ ചാലകത പകവശമാക്ുന്നു.

വളറര വഴക്്മുള്ള പ്പവർത്നങ്ങൾ 
രയൂപറപ്ടുത്ുന്നതതിനും അമർത്ുന്നതതിനും 
അനുയോയാ�്യം.

 കാത്തികമല്ലാത്ത്.

ശുദ്മായ അലയൂമതിനതിയത്തിന്റെ പ്ദവണാങ്ം 659°C 
ആണ്

അലയൂമതിനതിയം ഓക്പസഡതിന് 
അലയൂമതിനതിയയോത്ക്ാൾ ഉയർന്ന പ്ദവണാങ്ം (1930°C) 
ഉണ്്.

തരങ്ങൾ

അലയൂമതിനതിയം മയൂന്ന് പ്പധാന വതിഭാഗമായതി 
തതിരതിച്തിരതിക്ുന്നു.

- വാണതി�്യസംബന്മായ ശുദ്മായ 
അലയൂമതിനതിയം.

- നതിർമ്തിച് യോലാഹസങ്രങ്ങൾ.

- അലയൂമതിനതിയം രയൂപറപ്ടുത്തിയ  
യോലാഹസങ്രങ്ങൾ.

വാണതി�്യപരമായതി ശുദ്മായ അലയൂമതിനതിയത്തിന് 
കുെഞ്ഞത് 99% ശുദ്തിയുണ്്. യോശഷതിക്ുന്ന 1% 
ഇരുമ്ും സതിലതിക്ണും അടങ്ങതിയതാണ്.

വ്യാതകതം ഉ്രടയയാഗതിച്് അലരൂമതിനതിയതം 
വവ്ൽഡതിതംഗ് വചയ്ുന്നതതിനുള്ള 
ബുദ്തിമുട്ുകൾ: ഉരുകുന്ന താപനതിലയതിൽ 
എത്ുന്നതതിനുമുമ്് അലയൂമതിനതിയം നതിെം മാെതില്ല. 
യോലാഹം ഉരുകാൻ തുടങ്ങുയോമ്ാൾ അത് റപറട്ന്ന് 
റപാളതിഞ്ഞുയോപാകുന്നു .

ഉരുകതിയ അലുമതിനതിയം വളറര യോവഗത്തിൽ 
ഓക്സതിപഡസ് റചയ്ുന്നു. ഉയർന്ന പ്ദവണാങ്ം 
- 1930 ഡതിപ്ഗതി റസൽഷ്യസ് ഉള്ള സീമതിന്റെ 
ഉപരതിതലത്തിൽ അലയൂമതിനതിയം ഓക്പസഡ് 
കനത് രീതതിയതിൽ  പയൂശുന്നു. നല്ല നതിലവാരമുള്ള 
ഫ്ലക്സ് ഉപയോയാഗതിച്് ഈ ഓക്പസഡ് നന്നായതി 
നീക്ം റചയ്ണം.

ചയൂടുള്ളയോപ്ാൾ അലയൂമതിനതിയം വളറര 
ബാലഹീനമായതും  ദുർബലവുമാണ്. 
റവൽഡതിംഗ് പ്പവർത്ന സമയത്് അത് യോവണ്പ്ത 
പതിത്ുണയ്ക്ാൻ പ്ശദ്തിക്ണം.

സതംയുക് രരൂ്രകൽപ്പന: 1.6 മതില്ലതിമീറ്ർ 
വറരയുള്ള പദാർത്ത്തിന്റെ കനം തുല്യമായ 
ഉയരത്തിൽ 90° ബലറപ്ടുത്ുന്ന പാളതിയതിയോലക്്  
അരതികുകൾ രയൂപറപ്ടുത്ണം.

1.6 മുതൽ 4 മതില്ലതിമീറ്ർ വറര അരതികുകൾ ഒരു 
ഈർച്വാൾ അല്റലങ്തിൽ ചതിറ്ുളതി  ഉപയോയാഗതിച്് 
റവട്തി റചയ്താൽ അത് ബട്്-റവൽഡ് റചയ്ാം. 
(ചതിപ്തം 1) റല യോപാറല.

4 മതില്ലീമീറ്യോൊ അതതിൽ കയൂടുതയോലാ കട്തിയുള്ള 
അലയൂമതിനതിയം തകതിടുകൾ റവൽഡതിംഗ് 
റചയ്ുന്നതതിന് 1.6 മതില്ലതിമീറ്ർ മുതൽ 3 
മതില്ലതിമീറ്ർ വറര െയൂട്് വതിടവുള്ള 90 ഡതിപ്ഗതി 
ഉൾറപ്ടുത്തിയ യോകാണുകൾ രയൂപറപ്ടുത്ുന്നതതിന് 
അരതികുകൾ വളയ്ക്ണം . (ചതിപ്തം 2) ൽ 
റകാടുത്തിരതിക്ുന്നതുയോപാറല.
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പ്പവൃത്തിയുറട വലുപ്ത്തിനനുസരതിച്് 
മുൻകയൂട്തിയുള്ള ചയൂടാക്ൽ  താപനതില 250°C മുതൽ 
400°C വറര വ്യത്യാസറപ്ടുന്നു. കയൂടാറത ഒരു 
യോടാർച്് ഉപയോയാഗതിയോച്ാ അല്റലങ്തിൽ മുൻകയൂട്തി 
ചയൂടാക്ൽ നടത്ുന്ന ചയൂളയതിയോലാ ഇവറയ 
സംരഷേതിക്ാവുന്നതാണ് .

വവ്ൽഡതിതംഗ് നെ്രെതി്കമതം: പ്പവർത്നങ്ങളുറട  
ഘട്ങ്ങളും പനപുണ്യ വതിവരങ്ങളും കാണുക. 
നമ്ർ 2.28/G-55.

അലയൂമതിനതിയം റവൽഡതിംഗതിന്റെ വതിവതിധ 
പ്പപ്കതിയകൾ

- ഓക്സതി-അറസറ്തിലീൻ റവൽഡതിംഗ്.

- പകറകാണ്് റചയ്്ത യോലാഹകമാന റവൽഡതിംഗ്.

- TIG റവൽഡതിംഗ്

- MIG റവൽഡതിംഗ്.

- പ്പതതിയോരാധ റവൽഡതിംഗ്.

- കാർബൺ ആർക്് റവൽഡതിംഗ്.

- ഖ്രാവസ്യതിലുള്ള റവൽഡതിംഗ്.

- തണുത് റവൽഡതിംഗ്.

- വ്യാപന റവൽഡതിംഗ്.

- സ്യോഫാടനാത്മക റവൽഡതിംഗ്.

- അൾപ്ടായോസാണതിക് റവൽഡതിംഗ്.

അലരൂമതിനതിയതം വവ്ൽഡതിതംഗതിനയായതി  ഓക്സതി-
അവസറ്തില്റീൻ ്്ര്കതിയ സ്വ്റീകരതിക്ുന്നതതിന്വെ 
്്രടയയാജനങ്ങൾ 

ലളതിതവും വതിലകുെഞ്ഞതുമായ ഉപകരണങ്ങൾ.

കനം കുെഞ്ഞ ഷീറ്ുകൾ റവൽഡതിംഗ് 
റചയ്ുന്നതതിന്, വാതക റവൽഡതിംഗ് 
ലാഭകരമാറണന്ന ്റതളതിയതിക്ുന്നു .

ടദയാഷങ്ങൾ

ഫ്ലക്സ് അവശതിഷ്ങ്ങൾ ശരതിയായതി നീക്ം 
റചയ്തതില്റലങ്തിൽ അത് തുരുമ്് പതിടതിക്ാൻ 
കാരണമായോയക്ാം. ആർക്് റവൽഡതിംഗതിൽ 
ഉള്ളതതിയോനക്ാൾ വപ്കത ഇതതിന് കയൂടുതലാണ്.

ആർക്് റവൽഡതിംഗതിറന അയോപഷേതിച്് ചയൂട് 
ബാധതിച് യോമഖ്ല വതിശാലമാണ്.

റവൽഡതിംഗ് യോവഗത കുെവാണ്.

ബട്് യോ�ായതിൻറ്ുകൾ  തയ്ാൊക്ാൻ പതിച്് ഓഫ് 
ടാക്്, അപ്ഗം, വലുപ്ം, ഫതില്ലർ ദണ്്  മുതലായവ 
പട്തിക 1 ൽ നൽകതിയതിരതിക്ുന്നു.

ഫ്ലക്സതിൻവെ ് ്രയാധയാന്യതം: അലയൂമതിനതിയം വളറര 
യോവഗത്തിൽ ഓക്സതിപഡസ് റചയ്ുന്നതതിനാൽ 
ഒരു ശബ്ദ റവൽഡ് ഉെപ്ാക്ാൻ ഫ്ലക്സ് പാളതി 
ഉപയോയാഗതിക്ണം.

അലയൂമതിനതിയവും ഫ്ളക്സ് റപാടതി റവള്ളത്തിൽ 
കലർത്ുക (റവള്ളത്തിന്റെ രണ്് ഭാഗങ്ങളതിൽ 
ഒരു ഭാഗം വറര).

ഫ്ളക്സ് ഒരു പ്ബഷ് വഴതി സംയുക്മായതി 
പ്പയോയാഗതിക്ുന്നു. ഒരു ഫതില്ലർ ദണ്് 
ഉപയോയാഗതിക്ുയോമ്ാൾ ദണ്തിറന ഫ്ലക്സ് റകാണ്് 
പയൂശുന്നു.

കനത് ഭാഗങ്ങളതിൽ റമച്റപ്ട് ഫ്യയൂഷൻ 
സുരഷേതിതമാക്ുന്നതതിന് കയൂടുതൽ 
എളുപ്ത്തിനായതി യോലാഹവും ദണ്ും  പയൂശുന്നത് 
നല്ലതാണ്.

മുൻകരൂട്തി ചരൂെയാടക്ണ്തതിന്വെ 
ആവ്േ്യകത: അലയൂമതിനതിയത്തിനും അതതിന്റെ 
യോലാഹസങ്രങ്ങൾക്ും ഉയർന്ന താപ ചാലകതയും, 
ഉയർന്ന പ്പയോത്യകവും, ലീനതാപവും ഉണ്്. 
ഇക്ാരണത്ാൽ ഫ്യയൂഷൻ റവൽഡതിംഗതിന് വലതിയ 
അളവതിൽ ചയൂട് ആവശ്യമാണ്.

വതിള്ളലുകൾ ഒഴതിവാക്ാൻ ഫ്യയൂഷനും, പയൂർണ്ണമായ 
തുളച്ുകയറ്ം  ഉെപ്ാക്ാനും, ഗ്യാസ് ഉപയോഭാഗം 
കുെയ്ക്ാനും, 0.8 മതില്ലീമീറ്െതിന് മുകളതിലുള്ള 
യോലാഹസങ്രങ്ങളതിലുള്ള അലയൂമതിനതിയം 
മാതൃകകളും സംയോയാ�കങ്ങളും  മുൻകയൂട്തി 
ചയൂടാക്ണം.

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  ടവ്ണ്തി എക്സതിർട്സസ് 1.3.58
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.59
വവ്ൽഡർ (Welder) -  സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം

ആർക്് മുെതിക്ലുതം ക്റീെലുതം. (Arc cutting and gouging)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• കമയാനത്തിന്വെ മുെതിക്ലുതം ക്റീെലുതം  ്്ര്കതിയകൾ വ്തിവ്രതിക്ുക.
• കമയാനത്തിന്വെ മുെതിക്ലതിന്വെയുതം  ക്റീെലതിന്വെയുതം ഗുണങ്ങളുതം ്്രടയയാഗങ്ങളുതം 

്്രസ്തയാവ്തിക്ുക. 

വ്്യത്യസ്ത കമയാന മുെതിക്ലുകളുടെയുതം   
ക്റീെലുകളുവെയുതം ്്ര്കതിയകൾ  

- യോലാഹങ്ങളുയോടതായ ആർക്് മുെതിക്ൽ 
യോഗാ�തിംഗ് പ്പപ്കതിയ.

- കാർബൺ ആർക്് മുെതിക്ൽ പ്പപ്കതിയ.

- വായുറകാണ്ുള്ള ആർക്് മുെതിക്ൽ പ്പപ്കതിയ.

- പ്ലാസ്മ ആർക്് മുെതിക്ൽ പ്പപ്കതിയ.

- ഓക്സതി-ആർക്് മുെതിക്ൽ പ്പപ്കതിയ.

- കാർബൺ ആർക്് ഗൗ�തിംഗ് പ്പപ്കതിയ.

ടലയാൈങ്ങളുടെതയായ ആർക്് കട്തിതംഗ് - 
ഉ്രകരണങ്ങളുതം അനുബന്ധ ഉ്രകരണങ്ങളുതം.

അവ താറഴ റകാടുത്തിരതിക്ുന്നു.

- എസതി അല്റലങ്തിൽ ഡതിസതി യപ്ത്ങ്ങൾ .

- ലഗ്ുകളും ഭയൂമതിയതിയോലക്ുള്ള 
സംയോയാ�കബന്മുള്ള  യോകബതിളുകളും.

- ഇലക്യോപ്ടാഡുകൾ വഹതിക്ുന്നവ.

- അനുയോയാ�്യമായ കണ്ണടകയോളാടുകയൂടതിയ കവചം  
അല്റലങ്തിൽ റഹൽറമറ്് (റഷയ്ഡ് നമ്ർ 14).

- താങ്ങതിനതിർത്ുന്ന അല്റലങ്തിൽ ചതിപ്തിംഗ് 
ചുറ്തിക.

- ആയോപ്പാൺ, കയ്ുെകൾ, സുരഷോ ബയൂട്ുകൾ, 
റവളുത് കണ്ണടകൾ തുടങ്ങതിയവ 

ഇലക്ട്െയാഡുകളുതം അവ്യുവെ ഗുണങ്ങളുതം

ഓക്സതി-ആർക്് മുെതിക്ൽ ഇലക്ട്െയാഡ്: 
ഈ ഇലക്യോപ്ടാഡ് പകറകാണ്് റചയ്ുന്ന ആർക്് 
റവൽഡതിംഗ് ഇലക്യോപ്ടാഡതിന് സമാനമാണ്. ഇത് 
ഒരു ഫ്ലക്സ് റകാണ്് റപാതതിഞ്ഞതാണ്. ആർക്് 
സുസ്തിരമാക്ുന്നതതിനും, �്വലനത്തിന്റെ 
ഉൽപ്ന്നങ്ങൾ കയൂടുതൽ പ്ദാവകമാക്ുന്നതതിനും, 
ആവരണ സ്ലീവ് നൽകുക എന്നതാണ് ഇതതിന്റെ 
പ്പവർത്നം. എന്നതിരുന്നാലും യോകാർ വയർ ഒരു 
റപാള്ളയായ ട്യയൂബതിന്റെ രയൂപത്തിലാണ് അതതിലയൂറട 
ഓക്സതി�ന്റെ ഒരു പ്പവാഹം  കടന്നുയോപാകുകയും, 
ഇലക്യോപ്ടാഡതിയോലക്് പവദ്യുത പ്പവാഹവും 
ആർക്തിയോലക്് ഓക്സതി�നും എത്തിക്ാൻ 
കഴതിവുള്ള യോഹാൾഡർ രയൂപകൽപ്ന റചയ്ുകയും 
റചയ്ുന്നു. (ചതിപ്തം 1) ൽ പെഞ്ഞതിരതിക്ുന്നതുയോപാറല 

ടലയാൈങ്ങളുടെതയായ കമയാന  മുെതിക്ലുതം  
ഗൗജതിതംഗ് ഇലക്ട്െയാഡുകളുതം: ഈ 
ഇലക്യോപ്ടാഡുകൾ സാധാരണയായതി 
റവൽഡതിംഗ് ഇലക്യോപ്ടാഡുകൾക്് സമാനമാണ് 
അല്റലങ്തിൽ റവൽഡതിംഗതിനായതി ഒരു 
നതിശ്തിത വലുപ്ത്തിന് സാധാരണയായതി 
ഉപയോയാഗതിക്ുന്നതതിയോനക്ാൾ 20 മുതൽ 50% വറര 
കയൂടുതലുള്ള നതിലവതിറല പ്കമീകരണത്തിൽ 
കട്തിംഗ് ഇലക്യോപ്ടാഡുകളായതി (ചതിപ്തം 2) 
പ്പയോത്യകം രയൂപകൽപ്ന റചയ്തതിട്ുള്ളതാണ്. 
എസതി ഉപയോയാഗതിക്ാറമങ്തിലും ഇലക്യോപ്ടാഡ് 
റനഗറ്ീവായ ഡതിസതിയാണ് അഭതികാമ്യം. ചതിലയോപ്ാൾ 
ഇത് ഇലക്യോപ്ടാഡ് റചെുതായതി നനയ്ക്ാൻ 
സഹായതിക്ുന്നു. ആവരണത്തിറല  റവള്ളം ഒരു 
പരതിധതിവറര ഇലക് യോപ്ടാഡതിന്റെ അമതിത ചയൂടാക്ൽ 
കുെയ്ക്ുകയും ആർക്് കയൂടുതൽ തുളച്ുകയൊൻ 
അനുവദതിക്ുകയും റചയ്ുന്നു.

െങ്സ്സ്റൺ ആർക്് മുെതിക്ൽ ഇലക്ട്െയാഡ്: ഇത് 
ഒരു ആർക്് കട്തിംഗ് ഇലക്യോപ്ടാഡാണ്. ഇത് TIG, 
പ്ലാസ്മ ആർക്് കട്തിംഗ് എന്നീ പ്പപ്കതിയകളതിൽ 
ഉപയോയാഗതിക്ുന്നു.
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ആർക്് മുെതിക്ലുതം  ഗൗജതിതംഗ് നെ്രെതി്കമവ്ുതം 

ആർക്് മുെതിക്ൽ നെ്രെതി്കമതം: 
ആവശ്യകതകൾക്നുസരതിച്് കഷ്ണങ്ങൾ 
തയ്ാൊക്ുക. മുെതിയോക്ണ് ഉപരതിതലം 
വൃത്തിയാക്ുക. വരതികൾ അടയാളറപ്ടുത്തി 
തുളയ്ക്ുക. പരന്ന പ്പതലത്തിൽ  സ്ാപതിക്ുക.

ഡതിസതി ഉപയോയാഗതിക്ുയോമ്ാൾ റവൽഡതിംഗ് 
യപ്ത്ം  തതിരറഞ്ഞടുത്് പ്ധുവത്വമുള്ള 
ഡതിസതിഇഎൻ സജ്ജമാക്ുക. പദാർത്ത്തിന്റെ 
കനം അനുസരതിച്് ഇലക്യോപ്ടാഡ് വലുപ്ം 
തതിരറഞ്ഞടുക്ുക. തതിരറഞ്ഞടുത് 
ഇലക്യോപ്ടാഡുകളുറട ആവശ്യകത അനുസരതിച്് 
പവദ്യുതതി സജ്ജമാക്ുക.

ആർക് ്അടതിച്തതിനുയോശഷം തകതിടതിനറ്െ അരതികതിൽ 
ഇലക്യോപ്ടാഡുകൾ മുകളതിയോലക്ും തായോഴക്ുമായതി 
നീക്ുക. യോലാഹം ഉരുകുയോമ്ാൾ അത് ആർക്് 
ഉപയോയാഗതിച്് തായോഴക്് യോതയ്ക്ുക. വതിള്ളലതിയോലക്് 
ഇലക്യോപ്ടാഡുകൾ നൽകുകയും ഉരുകതിയ യോലാഹം 
അടതിയതിൽ നതിന്ന് ഒഴതിഞ്ഞ് മാെുകയും റചയ്ുന്നു. 
ഇലക ്യോപ്ടാഡതിന്റെ പകുതതി മാപ്തം ഉപയോയാഗതിക്ുക 
വീണ്ും ഉപയോയാഗതിക്ുന്നതതിന് യോവണ്തി അതതിറന  
തണുപ്തിക്ാൻ മാറ്തി വയ്ക്ുക.

മുെതിച് ഉപരതിതലതലം മൃദുലവും സമാനവും 
ആയോണാ എന്ന്   പരതിയോശാധതിക്ുക.

ആർക്് ടഗയാജതിതംഗ് നെ്രെതി്കമതം: 
ആവശ്യകതകൾക്നുസരതിച്് കഷ്ണം  
തയ്ാൊക്ുക. കീയോെണ് ഉപരതിതലം 
വൃത്തിയാക്ുക. വരതികൾ  അടയാളറപ്ടുത്തി 
തുളയ്ക്ുക.  പരന്ന പ്പതലത്തിൽ  സ്ാപതിക്ുക.

ഡതിസതി ഉപയോയാഗതിക്ുയോമ്ാൾ യപ്ത്ങ്ങൾ 
തതിരറഞ്ഞടുത്് പ്ധുവത DCEN യതിൽ  സജ്ജമാക്ുക.

ഇലക്യോപ്ടാഡുകളുറട അനുയോയാ�്യമായ വലുപ്ങ്ങൾ 
തതിരറഞ്ഞടുത്് ആവശ്യമായ പവദ്യുതതി 
സജ്ജമാക്ുക.

ആർക്് അടതിക്ുയോമ്ാൾ ഒരു ഉരുകതിയ പ്ദവ്യം 
സ്ാപതിക്റപ്ടുന്നതതിറന ഇലക്യോപ്ടാഡ് 
യോഹാൾഡെതിൽ 20° - 30° നതിന്ന് 5° -15° വറര 
യോകാണളവ്  കുെച്ുറകാണ്് താഴ്ത്ുക. (ചതിപ്തം 3) 
ൽ പ്പതതിപാദതിച്തിരതിക്ുന്നതുയോപാറല.

ഇലക് യോപ്ടാഡ് വലതുവശത്് നതിന്ന് 
അടയാളറപ്ടുത്ുന്ന വരതികളതിലയൂറട തകതിടതിന്റെ 
ഇടത് വശയോത്ക്് നീക്ുക. ഉരുകതിയ പ്ദവ്യറത് 
തള്ളതിറകാണ്്  യോലാഹ മാലതിന്യങ്ങറള തുളച്്   
ഉണ്ാക്തിയ ചാലതിൽ നതിന്ന് ഇവ അകറ്ുക.

ആർക്് ചയൂട് മയൂലമുള്ള പ്ദുത സംയോയാ�നം കാരണം 
ഇലക്യോപ്ടാഡ് യോവഗത്തിൽ നീക്ുകയും ഗൗ�തിംഗ് 
പ്പവർത്നം നതിയപ്ത്തിക്ുകയും റചയ്ുന്നു. ചരതിഞ്ഞ 
യോകാണുകൾ വളറര കുത്റനയുള്ളതല്റലന്ന് 
ഉെപ്ാക്ുക. വളറര ആഴത്തിൽ യോപ്ഗാവതിംഗ് 
ഒഴതിവാക്ുക. ഏകീകൃത വീതതിയും ആഴവും 
ഉള്ള ഒരു ചാൽ ലഭതിക്ുന്നതതിന് ഇലക്യോപ്ടാഡ് 
സ്തിരാങ്ത്തിന്റെ യോകാണും യാപ്താ സമാനമായ 
നതിരക്ും നതിലനതിർത്ുക.

ഉപരതിതലങ്ങൾ വൃത്തിയാക്ുക.

മൃദുലത , ആഴം , സാദൃശ്യം  എന്നതിവ 
പരതിയോശാധതിക്ുക.

്്രടയയാജനങ്ങൾ: മറ്് മുെതിക്ൽ, ഗൗ�തിംഗ് 
പ്പപ്കതിയകൾ ലഭ്യമല്ലാത്യോപ്ാൾ ആർക്് ഗൗ�തിംഗ് 
നടപടതിപ്കമം ഉപയോയാഗതിക്ാം.

അടതിയത്തിര സാഹചര്യങ്ങളതിൽ ഇത് കയൂടുതൽ 
ഉപയോയാഗപ്പദമാണ്.

ഓക്സതി-അറസറ്തിലീൻ മുെതിക്ൽ പ്പപ്കതിയയതിലയൂറട 
മുെതിക്ാൻ പ്പയാസമുള്ള യോലാഹങ്ങളതിൽ ഇത് 
ഉപയോയാഗതിക്ാവുന്നതാണ്. (ഉദാഃ- കാസ്റ് ഇരുമ്്, 
പരതിശുദ്മായ ഉരുക്് , പച്തിരുമ്്, മാംഗനീസ് സ്റീൽ, 
യോനാൺ-റഫെസ് യോലാഹങ്ങൾ മുതലായവ)

്്രടയയാജനങ്ങൾ: യോലാഹ കമാന  മുെതിക്ലതിനും  
ഗൗ�തിംഗും ഉപയോയാഗതിക്ുന്നത് :

- റവൽഡ് പവകല്യങ്ങൾ നീക്ം റചയ്ാൻ.
- സീലതിംഗ് െൺ നതിയോഷേപതിക്ുന്നതതിന് െയൂട്് 

തുളച്ുകയറ്ത്തിൽ ചാൽ  ഉണ്ാക്ാൻ.
- കുത്റനയുള്ള ചരതിവ് മുെതിക്ാൻ.
- മടക്ാണതികൾ നീക്ം റചയ്ാൻ.
- ദ്വാരങ്ങൾ തുളയ്ക്ാൻ.
- കാസ്റതിംഗ് പവകല്യങ്ങൾ നീക്ം 

റചയ്ുന്നതതിനും ചാലുകൾ ഉണ്ാക്ുന്നതതിനും.

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  ടവ്ണ്തി എക്സതിർട്സസ് 1.3.59
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.3.60&61
വവ്ൽഡർ (Welder) -  സ്റ്റീലുകളുവെ വവ്ൽഡബതിലതിറ്തിയുതം

കയാസ്റ് ഇരുമ്ുതം അതതിന്വെ ഗുണങ്ങളുതം വവ്ൽഡതിതംഗ് ര്റീതതികളുതം. (Cast iron 
and its properties and welding methods)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• കയാസ്റ് ഇരുമ്തിന്വെ ഗുണങ്ങളുതം അതതിനവ്െ തരങ്ങളുതം വ്്യക്മയാക്ുക
• കയാസ്റ് ഇരുമ്് വവ്ൽഡതിതംഗതിനവ്െ സയാടങ്തതികത വ്തിവ്രതിക്ുക.

കാസ്്റ ഇരുമ്് യപ്ത്ഭാഗങ്ങളുറട നതിർമ്ാണത്തിൽ 
വ്യാപകമായതി ഉപയോയാഗതിക്ുന്നതുകാരണം 
ഇതതിന് നല്ല സായോങ്ാചതിപ്തിക്ാനുള്ള  കഴതിവും  
മാതൃകകൾ  നതിർമ്തിക്ാൻ എളുപ്വുമാണ്. കാസ്റ് 
ഇരുമ്് റവൽഡതിംഗതിൽ മൃദുവായ ഉരുക്തിറന 
അയോപഷേതിച്് ഇത് റഫെസ് യോലാഹങ്ങളുറട 
കയൂട്ത്തിലാറണങ്തിലും വതിവതിധ പ്പശ്നങ്ങളുണ്് .

കയാസ്റ് ഇരുമ്തിന്വെ തരങ്ങൾ

നാല് അടതിസ്ാന തരം കാസ്റ് ഇരുമ്് ലഭ്യമാണ്.

- യോപ്ഗ കാസ്റ് ഇരുമ്്.

- റവളുത് കാസ്റ് ഇരുമ്്.

- അടതിച്ുപരത്ാവുന്ന കാസ്്റ ഇരുമ്്.

- യോനാഡുലാർ കാസ്റ് ഇരുമ്് (അല്റലങ്തിൽ) 
യോഗാളാകൃതതിയതിലുള്ള പ്ഗാപഫറ്് ഇരുമ്്.

ട്ഗ കയാസ്റ് ഇരുമ്്: ചാരനതിെത്തിലുള്ള കാസ്്റ ഇരുമ്് 
കടുപ്മുള്ളതും റപാട്ുന്നതുമായ റവളുത് കാസ്റ് 
ഇരുമ്തിറനക്ാൾ മൃദുവും കടുപ്മുള്ളതുമാണ്. 
ചാരനതിെത്തിലുള്ള കാസ്്റ ഇരുമ്തിന്റെ നല്ല 
യാപ്ത്തിക ഗുണങ്ങൾ സ്വാതപ്ത്്യ അവസ്യതിലുള്ള 
കാർബൺ അല്റലങ്തിൽ പ്ഗാപഫറ്് കണതികകളുറട 
സാന്നതിധ്യം മയൂലമാണ്. ഇത് സാവധാനത്തിൽ 
തണുപ്തിക്ുയോമ്ാൾ യോവർറപ്ടുന്നു. യോപ്ഗ കാസ്റ് ഇരുമ്് 
റവൽഡബതിൾ തരത്തിലുള്ളതാണ്. ഇതതിൽ 3 മുതൽ 
4% വറര കാർബൺ അടങ്ങതിയതിരതിക്ുന്നു.

വവ്ളുത് കയാസ്റ് ഇരുമ്്: കാസ്റതിംഗ് 
വളറര യോവഗത്തിൽ തണുക്ാൻ ഇടയാക്തി 
കാരതിരുമ്തിൽ  നതിന്ന് റവളുത് കാസ്റ് ഇരുമ്് 
ഉത്പാദതിപ്തിക്റപ്ടുന്നു. തണുപ്തിക്ൽ നതിരക്് 
ഇവതിറട വളറര യോവഗത്തിലാണ്. ഇരുമ്് കാർപബഡ് 
സംയുക്ത്തിൽ നതിന്ന് കാർബണതിറന 
യോവർറപടുത്ാൻ ഇത് അനുവദതിക്ുന്നതില്ല. 
തൽഫലമായതി, റവളുത് കാസ്റ് ഇരുമ്തിൽ 
കാണറപ്ടുന്ന കാർബൺ സംയുക് രയൂപത്തിൽ 
നതിലനതിൽക്ുന്നു. ഇത്രത്തിലുള്ള കാസ്്റ ഇരുമ്് 
വളറര കടുപ്മുള്ളതും റപാട്ുന്നതുമാണ് കയൂടാറത 
റവൽഡബതിൾ അല്ല മാപ്തമല്ല എളുപ്ത്തിൽ 
യപ്ത്സംവതിധാനങ്ങൾ  റചയ്ാനും കഴതിയതില്ല.

മൃദുവ്യായ കയാസ്റ് ഇരുമ്്: പവറ്് കാസ്റ് ഇരുമ്് 
ദീർഘയോനരം ശുദ്ീകരതിക്ുകയും പതിന്നീട് 

സാവധാനം തണുക്ാൻ അനുവദതിക്ുകയും 
റചയ്താണ് അടതിച്് നീട്ാവുന്ന കാസ്്റ 
ഇരുമ്ുകൾ  ലഭതിക്ുന്നത്. ഈ ചയൂട് പ്പവർത്നം 
ആഘാതത്തിനും വളറരയോമാശമായ  കയൂടുതൽ 
പ്പതതിയോരാധവും  നൽകുന്നു.

ടനയാഡുലയാർ കയാസ്റ് ഇരുമ്്: ഇത് 
ഉപരതിയോഗാളമായ പ്ഗാപഫറ്് ഇരുമ്് (എസ് �തി 
ഇരുമ്്) എന്നും അെതിയറപ്ടുന്നു. ഉരുകതിയ 
ചാരനതിെത്തിലുള്ള കാസ്റ് ഇരുമ്തിൽ മഗ്ീഷ്യം 
യോചർത്ാണ് ഇത് ലഭ്യമാക്ുന്നത്. യോനാഡുലാർ 
ഇരുമ്തിന്റെ മുെതിക്ാവുന്ന ശക്തിയും നീളവും 
സ്റീലുകളുയോടതതിന് സമാനമാണ്. ഇത് ഇരുമ്തിറന 
ഒരു റപാട്ാത്  പദാർത്മാക്തി മാറ്ുന്നു.

ചയാര കയാസ്റ് ഇരുമ്തിന്വെ ഗുണങ്ങൾ: 
യപ്ത്ഘടകങ്ങളുറട നതിർമ്ാണത്തിൽ 
ചാരനതിെത്തിലുള്ള കാസ്റ് ഇരുമ്് കയൂടുതലായതി 
ഉപയോയാഗതിക്ുന്നു. സ്വതപ്ത് അവസ്യതിലുള്ള 
കാർബൺ/പ്ഗാപഫറ്് കാരണം ഇതതിന് നല്ല 
യാപ്ത്തികഗുണങ്ങളുണ്്. സതിലതിക്ൺ, സൾഫർ, 
മാംഗനീസ്, യോഫാസ്ഫെസ് എന്നതിവയാണ് മറ്് 
ഘടകങ്ങൾ. ചാരനതിെത്തിലുള്ള കാസ്റ് ഇരുമ്തിന് 
സ്റീലതിയോനക്ാൾ ഉയർന്ന സായോങ്ാച ശക്തിയുണ്് 
കയൂടാറത കുെഞ്ഞ വഴക്വും  മുെതിക്ാവുന്ന  
ശക്തിയും ഇവയ്ക്്  ഉണ്്.

കാർബൺ സ്വതപ്ത് പ്ഗാപഫറ്് 
രയൂപത്തിലായതതിനാൽ അത് റപാട്തിയ ഘടനയ്ക്് 
ചാരനതിെം നൽകുന്നു.

അറ്തം തയ്യാെയാക്ൽ ര്റീതതിയുതം തരങ്ങളുതം: 
ചാരനതിെത്തിലുള്ള കാസ്റ് ഇരുമ്തിന്റെ അറ്ങ്ങൾ 
നുെുക്ുക, അരയ്ക്ുക, റമഷീൻ, ഫയലതിംഗ് 
എന്നതിങ്ങറന വ്യത്യസ്ത രീതതികളതിൽ തയ്ാൊക്ാം. 
യോ�ാലതിയുറട അവസ്യും തരവും അനുസരതിച്് 
മുകളതിലുള്ള രീതതികൾ ഉപയോയാഗതിക്ുന്നു. 
സാധാരണയായതി അത് റവൽഡതിംഗതിൽ ഒരു 
വതിള്ളൽ കാസ്റതിംഗ് അല്റലങ്തിൽ ഒരു ബട്് 
യോ�ായതിൻറ്് ആവശ്യമാണ്. കയൂടാറത, റവൽഡ് 
റചയ്ായോനാ നന്നാക്ായോനാ ഉള്ള കാസ്റതിംഗതിന്റെ 
കനം 6 മതില്ലീമീറ്െും അതതിനുമുകളതിലും 
ആയതിരതിക്ും. അതതിനാൽ സാധാരണയായതി ഒരു 
വതി ബട്് യോ�ായതിൻറ്് ചതിപ്തം 1 ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് 
യോപാറല തയ്ാൊക്റപ്ടുന്നു.
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കാസ്റ് ഇരുമ്് റവൽഡതിംഗതിന്റെ സായോങ്തതികത: 
റവൽഡതിംഗ് പ്പവർത്നത്തിൽ കാസ്്റ ഇരുമ്് 
കഷ്ണറത് മുൻകയൂട്തി ചയൂടാക്തിയയോപ്ാൾ മങ്ങതിയ 
ചുവന്ന ചയൂടുള്ള നതിെം പ്പകടതിപ്തിക്ുന്നു. C.I 
റവൽഡതിംഗതിന്   മുൻകയൂട്തി ചയൂടാക്ുന്നതതിനുള്ള 
താപനതില 200°C മുതൽ 310°C വറര വ്യത്യാസറപ്ടുന്നു.

ബ്യോലാപപപ്് യോകാണുകൾ 60° മുതൽ 70° വറരയും 
ഫതില്ലർ ദണ്് യോകാണുകൾ 40° മുതൽ 50° വറരയും 
റവൽഡതിന്റെ  നതിരകളതിലായതിരതിക്ണം. (ചതിപ്തം 2) 
ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്നത് യോപാറല.വ്ൃത്തിയയാക്ൽ ര്റീതതി.

കാസ്റ് ഇരുമ്് യോ�ാലതികൾ വൃത്തിയാക്ാൻ രണ്് 
രീതതികൾ ഉപയോയാഗതിക്ുന്നു.

- യാപ്ത്തികമായ വ്യത്തിയാക്ലും.

- രസതപ്ത്പരമായ വ്യത്തിയാക്ൽ.

കാസ്്റ ഇരുമ്് യോ�ാലതികളുറട ഉപരതിതലം 
വൃത്തിയാക്ാൻ യാപ്ത്തികമായ വ്യത്തിയാക്ൽ 
കയൂടുതലായതി ഉപയോയാഗതിക്ുന്നു. ഈ രീതതിയതിൽ 
അരയ്ക്ൽ, ഫയലതിംഗ്, വയർ പ്ബഷതിംഗ് 
സായോങ്തതികത എന്നതിവ ഉപയോയാഗതിക്ുന്നു.

യാപ്ത്തികമായ വ്യത്തിയാക്ൽ വഴതി നീക്ം 
റചയ്ാൻ കഴതിയാത് എണ്ണ, പ്ഗീസ്, മറ്് വസ്തുക്ൾ 
എന്നതിവ നീക്ം റചയ്ുന്നതതിനാണ് രസതപ്ത്പരമായ 
വ്യത്തിയാക്ൽ പ്പപ്കതിയ പ്പയോയാഗതിക്ുന്നത്.

ത്റീജ്വയാല (കർേനമയായ നതിഷ്്രക്ഷ 
ജ്വയാല): അപ്ഗ സംഖ്്യ . 10 ബ്യോലാ പപപ്തിൽ 
ഉപയോയാഗതിക്ുന്നയോതാറടാപ്ം കർശനമായ 
നതിഷ്പഷേ �്വാല പ്കമീകരതിക്ണം. ഓക് സതിയോഡഷൻ 
വഴതി ദുർബലമായ റവൽഡതിന് കാരണമാകുന്ന 
ഓക് സതി�ന്റെ റചെതിയ അംശം യോപാലും ഇല്റലന്ന് 
ഉെപ്ുവരുത്ണം .

ഫതില്ലർ ദണ്ഡ്:  ഇരുമ്തിയതിന്റെ ഒരു 
വകയോഭദം റവൽഡ് റചയ്ാൻ  2.8 - 3.5 ശതമാനം 
സതിലതിക്ൺ അടങ്ങതിയ 5 എംഎം വലതിപ്മുള്ള 
വൃത്ാകൃതതിയതിലുള്ള അല്റലങ്തിൽ 
ചതുരാകൃതതിയതിലുള്ള ഉയർന്ന (വതിശതിഷ്മായ) 
സതിലതിക്ൺ കാസ്റ് ഇരുമ്് ഫതില്ലർ ദണ്ുകളാണ് 
ഇതതിനായതി ഉപയോയാഗതിക്ുന്നത്. ഈ ദണ്്  
ഉപയോയാഗതിച്് റവൽഡ് യോലാഹറത്   എളുപ്ത്തിൽ 
യപ്ത്സംവതിധാനം റചയ്ാം. (IS 1278 - 1972 പ്പകാരം 
എസ്-സതിഐ 1).

ഫ്ലക്സ്: ഓക്പസഡുകറള ലയതിപ്തിക്ുന്നതതിനും 
ഓക്സതിയോഡഷൻ തടയുന്നതതിനും ഫ്ലക്സ് നല്ല 
ഗുണനതിലവാരമുള്ളതായതിരതിക്ണം.

യോബാൊക്സ്, യോസാഡതിയം കാർബയോണറ്്, റപാട്ാസ്യം 
കാർബയോണറ്്, യോസാഡതിയം പനയോപ്ടറ്്, യോസാഡതിയം 
പബകാർബയോണറ്് എന്നതിവ യോചർന്നതാണ് കാസ്റ് 
അയോയൺ ഫ്ലക്സ്. ഇത് റപാടതി രയൂപത്തിലാണ് 
കാണുന്നത്.

ഇടയോത്ക്് അല്റലങ്തിൽ മുൻഭാഗയോത്ക്് 
സായോങ്തതികവതിദ്യ ഉപയോയാഗതിച്് ഫതില്ലർ 
ദണ്തിലല്ലാറത, ബ്യോലാപപപ്തിയോലക്് 
യോനരതിയ റനയ്ത്് ചലനം നൽകതി ആദ്യ പാളതി 
പയൂർത്തിയാക്ണം. ചയൂടുള്ള ദണ്് അവസാനം 
ഇടയോവളകളതിൽ റപാടതിച് ഫ്ലക്സതിൽ 
മുക്തിയതിരതിക്ണം.

ആദ്യ പാളതി പയൂർത്തിയാക്തിയ യോശഷം യോ�ാലതിയതിൽ 
തീ�്വാല പ്പവർത്തിപ്തിക്ുക അങ്ങറന 
തുല്യമായതി ചയൂടാക്ുക തുടർന്ന് രണ്ാമറത് 
പാളതി പ്പവൃത്തിയുറട ഉപരതിതലത്തിൽ നതിന്ന ്
റവൽഡ് യോലാഹത്തിന്റെ യോനരതിയ ബലറപ്ടുത്ൽ 
ഉപയോയാഗതിച്് നതിയോഷേപതിക്ുക. (ചതിപ്തം 3)

രണ്ാമറത് പാളതി റവൽഡതിംഗ് റചയ്ുന്ന 
സായോങ്തതികത ആദ്യ പാളതിക്് സമാനമാണ്.

രണ്ാമറത് പാളതി പയൂർത്തിയാക്തിയ യോശഷം 
ഒരു തുല്യ ചയൂട് ലഭതിക്ുന്നതതിന് മുഴുവൻ 
പ്പവൃത്തിയതിലും തീ വീണ്ും ഉപയോയാഗതിക്ുക. 
ഇതതിറന ‘യോപാസ്്റ ഹീറ്തിംഗ്’ എന്ന് വതിളതിക്ുന്നു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  ടവ്ണ്തി എക്സതിർട്സസ് 1.3.60&61
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പതിന്നീട് കുമ്ായം അല്റലങ്തിൽ ചാരം അതും 
അലറ്ലങ്തിൽ ഉണങ്ങതിയ മണൽ ഒരു കയൂമ്ാരം 
ആക്തി പ്പവൃത്തിറയ സാവധാനം തണുക്ാൻ 
അനുവദതിക്ുക.

ഫതില്ലർ ദണ്തിന്റെ തതിരറഞ്ഞടുപ്്

ഇനതിപ്െയുന്നവ അനുസരതിച്് ഫതില്ലർ ദണ്് 
തതിരറഞ്ഞടുക്ണം.

- വതിവതിധ തരത്തിയോലാ അല്റലങ്തിൽ 
ഇനത്തിയോലാറപ്ട് യോലാഹങ്ങൾ റവൽഡ് 
റചയ്ുന്നു. അതായത് റഫെസ്, യോനാൺറഫെസ്, 
ഹാർഡ് റഫയ്സതിംഗ് മുതലായവ (പട്തിക 1) ൽ  
യോനാക്ുക .

 യോലാഹത്തിന്റെ കനം അനുസരതിച്് റവൽഡ് 
റചയ്ുന്നു. (യോ�ായതിൻറ്്  അറ്ം തയ്ാൊക്ൽ 
ഉൾറപ്റട) (പട്തിക 2) ൽ  യോനാക്ുക.

്രട്തിക 1

ടലയാൈങ്ങൾ ഫതില്ലർ തണ്ുകൾ

മൃദുവായ ഉരുക്ും 
പച്തിരുമ്്

റചമ്് പയൂശതിയ 
മൃദുവായ ഉരുക്്  
(C.C.M.S).

ഉയർന്ന കാർബണും 
മതിപ്ശതിതമായ  ഉരുക്ും

ഉയർന്ന കാർബൺ 
സ്റീൽ സതിലതിക്ൺ-
മാംഗനീസ് സ്റീൽ
ധരതിക്ാൻ 
പ്പതതിയോരാധതിക്ുന്ന 
സങ്ര സ്റീൽ %3.5 
നതിക്ൽ സ്റീൽ ആണ് .

പരതിശുദ്മായ സ്റീൽ റകാളംബതിയം 
റസ്റയതിൻറലസ്് സ്റീൽ.

കാസ്റ് ഇരുമ്് സയൂപ്ർ സതിലതിക്ൺ 
കാസ്റ് ഇരുമ്്, 
റഫയോൊ സതിലതിക്ൺ 
കാസ്റ് ഇരുമ്്, 
നതിയോക്ാറടക്റ്തിക് 
കാസ്റ് ഇരുമ്്.

റചമ്ും അതതിന്റെ 
യോലാഹസങ്രങ്ങളും 
(താപ്മം, റവങ്ലം)

റചമ്്-റവള്ളതി 
യോലാഹസങ്രങ്ങളും, 
സതിലതിക്ൺ-പതിച്ള, 
സതിലതിക്ൺ റവങ്ലം, 
നതിക്ൽ റവങ്ലം 
മാംഗനീസ് റവങ്ലം.

ടലയാൈങ്ങൾ ഫതില്ലർ തണ്ുകൾ

അലയൂമതിനതിയവും 
അതതിന്റെ 
യോലാഹസങ്രങ്ങളും

ശുദ്മായ 
അലയൂമതിനതിയം, 
%5 സതിലതിക്ൺ 
അലയൂമതിനതിയം 
യോലാഹസങ്രം.
%13-10 സതിലതിക്ൺ 
അലുമതിനതിയം 
യോലാഹസങ്രം.

- നതിർമ്തിയോക്ണ് സംയുക്ത്തിന്റെ സ്വഭാവം 
(അതായത്), ഫ്യയൂഷൻ റവൽഡതിംഗ് അല്റലങ്തിൽ 
യോപ്ബസ് റവൽഡതിംഗ് (യോനാൺ ഫ്യയൂഷൻ) .

- റവൽഡതിംഗ് സായോങ്തതികവതിദ്യകൾ 
ഉപയോയാഗതിക്ണം (ഇടയോത്ായോട്ാ വലയോത്ായോട്ാ).

വവ്ൽഡ് വചയ്ത ടലയാൈത്തിന്വെ 
കനതം കരൂെുതൽ, ഫതില്ലർ ദണ്ഡതിന്വെ 
വ്്യയാസതം കരൂെുതലയാണ്. നതിടക്ഷ്രതിച് 
വവ്ൽഡ് െണ്ണുകളുവെ എണ്ണതം കുെവ്യാണ്, 
വ്്കത കുെയുകയുതം വവ്ൽഡതിതംഗ് 
ടവ്ഗത്തിലയാക്ുകയുതം വചയ്ുന്നു.

കയാസ്റ് ഇരുമ്തിന്വെ ഗുണങ്ങൾ

• ഇതതിന് കുെഞ്ഞ ചതിലവാണ് .

• വളറര റപറട്ന്ന ്റപാട്ുന്നതാണ്.

• ഇതതിന് ഉയർന്ന സായോങ്ാച ശക്തിയും ഉയർന്ന 
യോതഴ്മാന  പ്പതതിയോരാധവും ഉണ്്. 

• ഇതതിന് നല്ല കാസ്റതിംഗ് സവതിയോശഷതകളുണ്്.

• കാസ്റ് ഇരുമ്് പ്ദവണാങ്ം സ്റീലതിയോനക്ാൾ 
കുെവാണ്.

• ഇതതിന് മതികച് യപ്ത്സാമപ്ഗതിയുണ്്.

• ഒട്ുമതിക് കാസ്്റ ഇരുമ്ുകൾക്ും അടതിച്് 
പരത്ാൻ ഉള്ള കഴതിവ് ഒരു താപനതിലയതിലും 
ഇല്ല .

• കാസ്റ് ഇരുമ്തിന് ഡക്റ്തിലതിറ്തി കുെവാണ്, 
മാപ്തമല്ല മുെതിയതിറല താപനതിലയതിൽ ഉരുട്ായോനാ 
വലതിക്ായോനാ എളുപ്ത്തിൽ പ്പവർത്തിക്ായോനാ 
കഴതിയതില്ല.

വവ്ൽഡർ (NSQF - ്രുതുക്തിയ 2022)  െതി. സതി .  ടവ്ണ്തി എക്സതിർട്സസ് 1.3.60&61
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.4.62 & 63
വവ്ൽഡർ (Welder) - പരതിശോ�യാധനയുതം പരീക്തിക്കലുതം                     

പരതിശോ�യാധനയാ രീതതിയുവെ വ്തിവ്തിധ തരങ്ങൾ - വ്തിനയാ�കരമയായ, NDT 
രീതതികളുവെ വ്ർഗ്ീകരണതം (Types of inspection method - classification of destructive 
and NDT methods)
ലക്്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• പരീക്തിക്കലതിന്വെ  തരങ്ങൾ തതിരതിച്ചെതിയുക.
•  വ്തിനയാ�കരമല്ലയാത്ത്  അലവ്ലങ്തിൽ വ്തിനയാ�കരമയായ   പരീക്തിക്കലതിവന കുെതിച്ച ്വ്തിവ്രതിക്കുക.

പരതിശോ�യാധനയുവെ ആവ്�്യകത: 
പരതിശോ�ാധ നയുറെ ഉശോദേ�്യം റവൽഡ് തകരാർ, 
സംയുക്തത്തിന്റെ �ക്തതി, ശോ�ാലതിയുറെ 
ഗുണനതിലവാരം എന്തിവ കറടെത്ുകയും 
നതിർണ്ണയതിക്ുകയും റെയ്ുക എന്താണ്.

പരീക്ണത്തിന്വെ വ്തിവ്തിധ തരങ്ങൾ

- വതിനാ�കരമല്ലാത് പരീക്ഷണം  (NDT).

- വതിനാ�കരമായ പരീക്ഷണം.

- അർദ്ധ  വതിനാ�കരമായ പരീക്ഷണം.

വതിനാ�കരമല്ലാത് പരീക്ഷണ രീതതികറെ  
സാധാരണ പരീക്ഷണം, പ്പശോത്യക പരീക്ഷണ 
രീതതികൾ എന്തിങ്ങറന തരം തതിരതിച്തിരതിക്ുന്ു.

സയാധയാരണ വ്തിനയാ�കരമല്ലയാത് പരീക്ണതം 

- കാഴെ്യ്ക്ുള്ള  പരതിശോ�ാധന.

- ശോൊർച് അല്റലങ്തിൽ മർദേ പരതിശോ�ാധന.

- റ്റെതസ്ശോകാപ്് പരതിശോ�ാധന (�ബ്ം).

പ്പശോത്യക വ്തിനയാ�കരമല്ലയാത് പരീക്ണ 
രീതതി

- കാന്തിക കണതിക പരതിശോ�ാധന.

- പ്്രാവക വ്യാപന  പരതിശോ�ാധന. 

- ശോെഡതിശോയാപ്ഗാഫതി (എക്സ്-ശോെ) പരതിശോ�ാധന.

- ഗാമാ ശോെ പരതിശോ�ാധന. 

- അൾപ്ൊശോസാണതിക് പരതിശോ�ാധന.

കയാഴച്യ്ക്കുള്ള പരതിശോ�യാധന 
(വ്തിനയാ�കരമല്ലയാത് പരീക്ണതം): 
ഏറതങ്തിലും ബാഹ്്യ റവൽഡതിംഗതിറല 
തകരാെുകൾ ഉശോടൊ എന്് അെതിയാൻ ലെതിതമായ 
കക ഉപകരണങ്ങെും ശോഗ�ുകെും ഉപശോയാഗതിച്് 
റവൽഡതിറന ബാഹ്്യമായതി നതിരീക്ഷതിക്ുന്താണ് 
വതിഷ്്വൽ പരതിശോ�ാധന. വലതിയ െതിലവതില്ലാറതയുള്ള 
പ്പധാന പരതിശോ�ാധനാരീതതികെതിൽ ഒന്ാണതിത്. 
ഈ പരതിശോ�ാധനാരീതതിക്് ഒരു ഭൂതക്ണ്ണാെതി, ഒരു 
ഉരുക്് നതിയമം, സ്ക്വയർ, റവൽഡ് ശോഗ�ുകൾ 
എന്തിവ ആവ�്യമാണ്. വതിഷ്്വൽ പരതിശോ�ാധന മൂന്് 
ഘട്ടങ്ങെതിലായാണ് നെത്ുന്ത്:

- റവൽഡതിംഗതിന്  മുമ്്.

- റവൽഡതിംഗ് സമയത്്.

- റവൽഡതിംഗതിന്  ശോ�ഷ്ം.

വവ്ൽഡതിതംഗതിന് മുമ്് കയാഴച് പരതിശോ�യാധന

(ശോ�ാലതിയുറെ തരം, ഇലക്ശോപ്ൊഡ് കൂൊറത 
റവൽഡതിംഗ് യപ്ന്ം  എന്തിവറയക്ുെതിച്് ഒരു 
ഓപ്ശോെറ്റർ അെതിഞ്തിരതിക്ണം) ഇനതിപ്െയുന് 
ഘെകങ്ങൾ ഉെപ്ാക്ണം.

റവൽഡതിംഗ് റെശോയ്ടെ പ്രാർത്ം റവൽഡബതിൾ 
ഗുണനതിലവാരമുള്ളതാശോണാ എന്് ശോനാക്ണം.

തകതിെതിന്റെ കനം അനുസരതിച്് 
ഉപശോയാഗതിക്ുന്തതിന് അരതികുകൾ �രതിയായതി 
തയ്ാൊക്തിയതിട്ടുശോടൊ എന്് ശോനാക്ണം.

അെതിസ്ാന ശോലാഹ്ത്തിന്റെ �രതിയായ 
വൃത്തിയാക്ൽ.

�രതിയായ െൂട്ട് വതിെവ് പ്കമീകരണം.

വതികലത നതിയപ്ന്തിക്ാൻ �രതിയായ നെപെതിപ്കമം 
പാലതിക്ണം.

ബ്ശോലാ കപപ്തിന്റെ അപ്ഗം , ഫതില്ലർ ്രണ്്, 
ഫ്ലക്സ്, �്വാല എന്തിവയുറെ �രതിയായ 
തതിരറഞ്െുപ്്.

ഡതിസതി റവൽഡതിംഗ് കവ്ര്യുതതിയുറെ കാര്യത്തിൽ 
ഇലക്ശോപ്ൊഡുകെുറെ പ്ധുവത്വം .

ശോകബതിൾ കണക്ഷനുകൾ ഇെുകതിയതാശോണാ എന്ത്.

ഇലക്ശോപ്ൊഡതിന്റെ വലതിപ്വും റവൽഡതിംഗതിന്റെ 
സ്ാനവും അനുസരതിച്് നതിലവതിറല പ്കമീകരണം. 

�രതിയായ വതിന്യാസം ഉെപ്ാക്ാൻ എറന്ങ്തിലും 
�തിഗ്ുകെും ്രൃഢസ്തിതയുള്ള വസ്തുക്ൾ 
ആവ�്യമാശോണാ എന്് ഒറക്യാണ് നമ്മൾ 
പരതിശോ�ാധതിശോക്ടെത്  . (െതിപ്തം 1) ൽ ശോനാക്ുക.

വവ്ൽഡതിതംഗ് സമയത്ുള്ള കയാഴച് പരതിശോ�യാധന

ഇനതിപ്െയുന് സൂെനകൾ പരതിശോ�ാധതിക്ുക. 

റവൽഡ് നതിശോക്ഷപത്തിന്റെ പ്കമം പഠതിക്ുന്ു.
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കൂെുതൽ-പ്പവർത്ന റവൽഡതിംഗതിൽ അെുത് 
പ്പവർത്നം  നെത്ുന്തതിന് മുമ്് ഓശോരാ 
റവൽഡും ശോവടെപ്ത വൃത്തിയാക്തിയതിട്ടുശോടൊ 
എന്് പരതിശോ�ാധതിക്ണം.

ഇനതിപ്െയുന് ഘെകങ്ങൾ ഉെപ്ാശോക്ടെതുടെ്.

ശോചയാർച്ച അല്വലങ്തിൽ മർദ്ദ പരതിശോ�യാധന: 
ശോൊർച്യുശോടൊ എന്് നതിർണ്ണയതിക്ാൻ റവൽഡതിഡ് 
പ്പഷ്ർ പാപ്തങ്ങൾ, ൊങ്ുകൾ, കപപ്് കലനുകൾ 
എന്തിവ പരതിശോ�ാധതിക്ാൻ ഈ പരതിശോ�ാധന 
ഉപശോയാഗതിക്ുന്ു. റവൽഡതിഡ് പാപ്തം, അതതിന്റെ 
എല്ലാ പുെശോത്ക്ുള്ള മാർഗം അെച്തതിനുശോ�ഷ്ം 
റവള്ളം, വായു അലറ്ലങ്തിൽ മറണ്ണണ്ണ ഉപശോയാഗതിച്് 
ആന്രതിക സമ്മർദേത്തിന് വതിശോധയമാക്ുന്ു. 
ആന്രതിക മർദേം റവൽഡതിഡ് ശോ�ായതിൻറ്റ് ശോനരതിശോെടെ 
പ്പവർത്ന സമ്മർദേറത് ആപ്�യതിച്തിരതിക്ുന്ു. 
ആന്രതിക മർദേം പാപ്തത്തിന്റെ പ്പവർത്ന 
സമ്മർദേത്തിന്റെ ഇരട്ടതിയായതി ഉയർത്ാൻ 
സാധതിക്ും. റവൽഡ് ഇനതിപ്െയുന് രീതതിയതിൽ 
പരതിശോ�ാധതിക്ാം.

1 ശോഗ�തിറല മർദേം ആന്രതിക മർദേം 
പ്പശോയാഗതിച്തതിന് ശോ�ഷ്വും വീടെും 
12 മുതൽ 24 മണതിക്ൂെതിനുശോ�ഷ്വും 
ശോരഖറപ്െുത്ാവുന്താണ്. അെവതിൽ  
എറന്ങ്തിലും കുെവുടൊയാൽ അത് ശോൊർച്റയ 
സൂെതിപ്തിക്ുന്ു.

2 പാപ്തത്തിൽ വായു മർദേം ഉടൊക്തിയ 
ശോ�ഷ്ം റവൽഡ് സീമതിൽ ശോസാപ്് ലായനതി 
പ്പശോയാഗതിക്ുകയും ശോൊർച്റയ സൂെതിപ്തിക്ുന് 
കുമതിെകൾക്ായതി പ്�ദ്ധാപൂർവ്ം 
പരതിശോ�ാധതിക്ുകയും റെയ്ാവുന്താണ്. 

വ്റെതസ്ശോകയാപ്് (�ബ്ദ) പരതിശോ�യാധന: 
ഈ പരതിശോ�ാധനയുറെ തത്്വത്തിൽ   
കവകല്യങ്ങെതില്ലാത് റവൽഡ് ശോലാഹ്ത്തിൽ 
ഒരു െുറ്റതിക റകാടെ് അെതിക്ുശോമ്ാൾ നല്ല 
മുഴക്ശോത്ാറെ ഉള്ള �ബ് ്രം ഉടൊകുന്ു. 
അശോതസമയം കവകല്യങ്ങൾ അെങ്ങതിയ 

റവൽഡ് ശോലാഹ്ത്തിൽ വതിരസമായ �ബ്വുമാണ്  
ലഭതിക്ുന്ത്.

�ബ്ം വലുതാക്ാനും തതിരതിച്െതിയാനും ഒരു 
സാധാരണ ശോഡാക്െെതിന്റെ  റ്റെതസ്ശോകാപ്ും 
െുറ്റതികയും ഉപശോയാഗതിക്ാവുന്താണ്.

ഈ രീതതി ഉപശോയാഗതിച്് ഘെനാപരമായ 
റവൽഡുകെും റവൽഡ് സമ്മർദേ പാപ്തത്തിലും  
വതി�യകരമായതി പരീക്ഷതിച്ു.

ശോെഡതിശോയയാപ്ഗയാഫതിക് പരതിശോ�യാധന: ഈ 
പരതിശോ�ാധനറയ എക്സ്-ശോെ അല്റലങ്തിൽ ഗാമാ ശോെ 
റെ്റെ് എന്ും വതിെതിക്ുന്ു.

എക്സ്-ശോെ വെ്റെ്:  ഈ പരതിശോ�ാധനയതിൽ 
റവൽഡുകെുറെ ആന്രതിക പെങ്ങൾ എെുക്ുന്ു. 
എക്സ്-ശോെ യൂണതിറ്റതിനും ഫതിലതിമതിനും ഇെയതിലാണ് 
പരീക്ഷണ മാതൃക സ്ാപതിച്തിരതിക്ുന്ത്. (െതിപ്തം 2)
റല ശോപാറല. തുെർന്് എക്സ്-ശോെ കെന്ുശോപാകുന്ു. 
മെഞ്തിരതിക്ുന് തകരാെുകൾ ഉറടെങ്തിൽ 
അത് വതികസതിപ്തിച്തതിന് ശോ�ഷ്ം ശോലാലമായ 
പാെതിയതിൽ കാണാവുന്താണ്. മനുഷ്്യന്റെ 
അസ്തി ഒെതിവുകൾ എക്സ്-ശോെ ഫതിലതിമുകെതിൽ 
പ്പത്യക്ഷറപ്െുന് അശോത രീതതിയതിലാണ് 
കവകല്യങ്ങൾ പ്പത്യക്ഷറപ്െുന്ത്. എക്സ്-
ശോെ ഫതിലതിമതിന് താറഴ എക്സ്-ശോെ പരതിശോ�ാധന  
യപ്ന്ങ്ങെതിൽ നതിന്് എക്സ്-ശോെയുറെ പ്പവാഹ്ം 
തെയാൻ ഒരു ഈയത്കതിെ്  സൂക്ഷതിച്തിരതിക്ുന്ു.

ഗയാമയാ കതിരണങ്ങളുവെ പരതിശോ�യാധന: ശോെഡതിയം, 
ശോകാബാൾട്ട് 60 തുെങ്ങതിയ ശോെഡതിയം സംയുക്തങ്ങൾ 
പുെറപ്െുവതിക്ുന് പ്ഹ്സ്വമായ അ്രൃ�്യ ര�്മതികൾ 
ഗാമാ കതിരണങ്ങൾ എന്െതിയറപ്െുന്ു. ഈ 
കതിരണങ്ങൾ എക്സ്-ശോെകശോെക്ാൾ ്റെീലതിന്റെ 
കനത്തിൽ തുെച്ുകയെുന്ു. ഈ പ്പപ്കതിയയുറെ 
പ്പധാന ശോനട്ടം വഹ്നീയതയാണ്. കവ്ര്യുതതി 
ലഭ്യമല്ലാത് എല്ലാ സ്ലങ്ങെതിലും ഈ 
പരതിശോ�ാധന നെത്ാവുന്താണ്.  ശോബായതിലെുകൾ, 
ഉയർന് മർദേമുള്ള പാപ്തങ്ങൾ, റപൻശോ്റൊക്് 
കപപ്ുകൾ, ന്യൂക്ലതിയർ റവസലുകൾ തുെങ്ങതിയ 
ഉയർന് നതിലവാരമുള്ള ശോ�ാലതികെതിൽ ഈ 
പരതിശോ�ാധനകൾ ഉപശോയാഗതിക്ുന്ു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.4.62 & 63
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കയാന്തിക കണതിക പരതിശോ�യാധന: റഫെസ് 
പ്രാർത്ങ്ങെതിറല ഉപരതിതല കവകല്യങ്ങെും, ഉപ 
ഉപരതിതല (6mm വറര ആഴത്തിൽ) കവകല്യങ്ങെും 
കറടെത്ാൻ ഈ പരതിശോ�ാധന ഉപശോയാഗതിക്ുന്ു.

ഇരുമ്് റപാെതി അെങ്ങതിയ ഒരു പ്്രാവകം ആ്ര്യം 
ശോ�ായതിൻറ്റതിനുമുകെതിൽ  സ്ശോപ്പ റെയ്ത് 
പരതിശോ�ാധതിക്ും. ഈ പരതിശോ�ാധനയ്ക്ുള്ള 
കഷ്്ണം കാന്തികമാക്ുശോമ്ാൾ ഇരുമ്് 
കണതികകൾ കവകല്യത്തിന്റെ അരതികുകെതിൽ 
(വതിള്ളശോലാ റപാട്ടശോലാ) ശോ�ഖരതിക്റപ്െുകയും 
നഗ്നശോനപ്തങ്ങൊൽ ഇരുടെ ശോനരതിയ 
വരകൾ  അെയാെറപ്െുത്തിയതിരതിക്ുന്ത് 
കാണാവുന്താണ്. (െതിപ്തം 3 & 4) ൽ 
റകാെുത്തിരതിക്ുന്തുശോപാറല.

പ്്രയാവ്കത്തിൽ  വ്്യയാപതിക്കുന്ന പരതിശോ�യാധനകൾ 
: നതിെമുള്ള പ്്രാവക കഡകെും, തതിെക്മുള്ള 
പ്്രാവകവും വതിള്ളലുകെതിശോലക്് വ്യാപതിക്ുകയും  
ശോലാഹ്ങ്ങൾ, പ്ലാ്റെതിക്, റസൊമതിക്സ്, ഗ്ലാസ് 
എന്തിവയതിറല ഉപരതിതല കവകല്യങ്ങൾ 
പരതിശോ�ാധതിക്ാൻ ഉപശോയാഗതിക്ുകയും റെയ്ുന് 
തത്്വറത അെതിസ്ാനമാക്തിയുള്ളതാണ് 
ഈ പരതിശോ�ാധന. നതിെമുള്ള ൊയത്തിന്റെ 
ഒരു ലായനതി വൃത്തിയുള്ള റവൽഡതിഡ് 
ശോ�ായതിൻറ്റതിൽ  തെതിക്ുകയും നനയ്ക്ാൻ 
അനുവ്രതിക്ുകയും റെയ്ുന്ു. തുെർന്് ൊയറത് 
ഒരു വ്യത്തിയാക്ുന്വ  ഉപശോയാഗതിച്് കഴുകതി 
ഉപരതിതലത്തിൽ മൃ്രുവായ തുണതി ഉപശോയാഗതിച്് 
തുെച്് ഉണക്ുക .

ഒരു പ്്രാവകം വതികസതിപ്തിറച്െുക്ുന് ആൾ  
(റവെുത് നതിെം) പതിന്ീെ് പ്്രാവകറത് 

റവൽഡതിൽ തെതിക്ുന്ു. റവെുത് നതിെം  പൂ�തിയ   
ഉപരതിതലത്തിൽ കവകല്യങ്ങൾ ഉറടെങ്തിൽ 
നതിെമുള്ള ൊയം ആയതിരതിക്ും  പുെത്ുവരുന്ത്. 
നഗ്നശോനപ്തങ്ങൾ റകാടെ് സാധാരണ റവെതിച്ത്തിൽ 
ഈ തകരാർ കാണാൻ കഴതിയും. (െതിപ്തം 5) ൽ 
പെഞ്തിരതിക്ുന്തുശോപാറല .

അൾപ്െയാശോസയാണതിക് പരതിശോ�യാധന: ഉയർന് 
ആവൃത്തിയതിലുള്ള �ബ് തരംഗങ്ങൊണ് 
ഈ പരതിശോ�ാധനയതിൽ ഉപശോയാഗതിക്ുന്ത്. 
റവൽഡ് റമന്റ്റതിറല തെസ്സങ്ങൾ കറടെത്ാൻ ഈ 
പരതിശോ�ാധന ഉപശോയാഗതിക്ുന്ു. �ബ് തരംഗങ്ങൾക്് 
പ്ശോലറ്റതിന്റെ വെറര റെെതിയ കനം മുതൽ 6 മുതൽ 
10 മീറ്റർ വറര ്റെീലതിറന  തുെച്ുകയൊൻ കഴതിയും.

ഒരു �ബ് തരംഗങ്ങൾ ഉത്പാ്രതിപ്തിക്ുന് 
സശോദേ�വാഹ്കം പ്പവ്യത്തിയതിൽ  
സ്ാപതിച്തിരതിക്ുന്ു. അൾപ്ൊശോസാണതിക് 
പരതിശോ�ാധന  ഘെകം ഘെതിപ്തിച്തിരതിക്ുന് 
കഴതിവുള്ള തതിരശ്ീലയതിൽ �ബ് തരംഗങ്ങെുറെ 
പ്പതതിധ്വനതി ശോനരതിട്ട് കാണതിക്ുന്ു. (െതിപ്തം 7) ൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്ത് ശോപാറല. 

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.4.62 & 63
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വ്തിനയാ�കരമയായ പരീക്ണതം

ആമുഖം: ശോനരറത് വതി�്രീകരതിച് 
വതിനാ�കരമല്ലാത് പരതിശോ�ാധന  രീതതികൾക്് 
കീഴതിൽ റവൽഡതിഡ് ഘെനയ്ക്് ശോകെുപാെുകൾ 
വരുത്ാറതശോയാ ന�തിപ്തിക്ാറതശോയാ 
റവൽഡതിഡ് ശോ�ായതിൻറ്റുകൾ  പരതിശോ�ാധതിക്ുന്ു. 
ഇശോപ്ാൾ റവൽഡതിംഗതിൽ ഉപശോയാഗതിക്ുന് 
പ്രാർത്ത്തിന്റെ സവതിശോ�ഷ്ത അെതിയാനും, 
റവൽഡതിംഗ് ശോ�ായതിൻറ്റതിന്റെ  �ക്തതി അെതിയാനും, 
റവൽഡെുറെ കഴതിവ് വതിലയതിരുത്ാനും, 
പരതിശോ�ാധനയ്ക്തിറെ ന�തിപ്തിക്റപ്ട്ട ഒരു 
റവൽഡതിഡ് മാതൃകയതിൽ ഒരു വതിനാ�കരമായ 
പരതിശോ�ാധന നെത്ണം. വതിനാ�കരമായ 
പരതിശോ�ാധനയ്ക്് രടെ് പ്പധാന രീതതികെുടെ.് അവ

- വർക്് ശോഷ്ാപ്് പരതിശോ�ാധനകെും 

- ലശോബാെട്ടെതി പരതിശോ�ാധനകെും  ആണ് .

വതയാഴതിൽ�യാലയതിവല പരതിശോ�യാധനകൾ 

പണതി�ാലയതിൽ നെത്ാവുന് പരതിശോ�ാധനകൾ 
ഇവയാണ്

- നതിക്് ശോപ്ബക്് പരതിശോ�ാധന .

- ഒരു തുെർന്ുവരുന്  സൗ�ന്യ വപ്കത 
പരതിശോ�ാധന .

- ഫതില്ലറ്റ് റപാട്ടൽ പരതിശോ�ാധന (ഒരു റബൻഡതിംഗ് 
ബാർ ഉപശോയാഗതിച്്).

നതിക്ക് ശോപ്ബക്ക് പരതിശോ�യാധന: ഒരു നതിക്് ശോപ്ബക്് 
പരതിശോ�ാധനയതിൽ റവൽഡതിന്റെ മധ്യശോരഖയതിൽ 
ഏകശോ്ര�ം 1.5 മതില്ലതിമീറ്റർ മുതൽ 2 മതില്ലതിമീറ്റർ 
വറര ആഴത്തിൽ ഒരു ശോസാ കട്ട് ഉടൊക്തി 
െതിപ്തത്തിൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്തുശോപാറല (െതിപ്തം 
8) ശോ�ായതിൻറ്റതിന്റെ പതിൻഭാഗത്് ഒരു െുറ്റതിക റകാടെ് 
പ്പഹ്രം നൽകുന്ു. ശോസാ കട്ട് സഹ്തിതം സംയുക്തം 

തകരും ഒെതിഞ് പ്പതലം നതിരീക്ഷതിക്ുന്തതിലൂറെ 
സ്ലാഗ് ഉൾറപ്െുത്ലുകൾ, സംശോയാ�നത്തിന്റെ 
അഭാവം, തുെച്ുകയറ്റത്തിന്റെ അഭാവം മുതലായ 
വതിവതിധ കവകല്യങ്ങൾ തതിരതിച്െതിയാൻ കഴതിയുന്ു.

സൗജന്യ വ്പ്കത പരതിശോ�യാധന: റവൽഡതിഡ് 
ശോ�ായതിൻറ്റുകൾ  ഒരു പണതി�ാലയതിൽ  ഒരു റപ്െയതിനതി 
നെത്തിയ റവൽഡതിറല അപാകത നതിർണ്ണയതിക്ാൻ 
െുറ്റതിക/റബൻഡതിംഗ് ബാെും  ബലവും ഉപശോയാഗതിച്്  
ഒരു കവസതിനും ഒപ്ം വെവതിലും ഉെപ്തിക്ുന്ു. 
(െതിപ്തം 9 & 10) സാധാരണയായതി പണതിപ്ുര   
പരതിശോ�ാധനകൾ ഒരു പണതി�ാലയതിൽ ്രൃ�്യമായ 
പരതിശോ�ാധനയതിലൂറെ റവൽഡതിറന െുറ്റതിക, കവസ് 
എന്തിവ   ഉപശോയാഗതിച്് തകർക്ുന്ു 

ശോനട്ടങ്ങളുതം പരതിമതിതതികളുതം : പരതിശോ�ാധന 
നെത്ാൻ എെുക്ുന് സമയം കുെവാണ്. 
പരതിശോ�ാധനയുറെ െതിലവും കുെവാണ്. റവൽഡ് 
റെയ്ുശോമ്ാൾ തുെക്ത്തിൽ റവൽഡർമാറര 
പരതിശോ�ാധതിക്ുന്തതിന് ഈ പരതിശോ�ാധന 
ഉപശോയാഗപ്പ്രമാണ്.

ധാരാെം കവകല്യങ്ങൾ അെങ്ങതിയതിരതിക്ുന്ു. 
സംയുക്തത്തിന്റെ യഥാർത് �ക്തതി 
നൽകുന്തില്ല. റവൽഡ് ഉപശോഭാഗ വസ്തുക്െുറെ 
ഗുണനതിലവാരം പരതിശോ�ാധതിക്ുന്തതിന് 
ഉപശോയാഗതിക്ാൻ കഴതിയതില്ല. (ഇലക്ശോപ്ൊഡുകെും 
ഫതില്ലർ ്രണ്ുകെും)

തകർന്ന വവ്ൽഡതിൻവെ പരതിശോ�യാധന: തകർന് 
റവൽഡ് താറഴ പെയുന് ആന്രതിക കവകല്യങ്ങൾ 
പ്പകെതിപ്തിക്ുകയും കാണതിക്ുകയും റെയ്ാം. 
(െതിപ്തം 10, 11, 12 & 13) ൽ ശോനാക്ുക.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.4.62 & 63
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- ഫ്യൂഷ്ൻ അഭാവം. 

- അപൂർണ്ണമായ തുെച്ുകയറ്റം.

- സ്ലാഗ് ഉൾറപ്െുത്ലുകൾ.

- ബ്ശോലാ-്ര്വാരം അല്റലങ്തിൽ സുഷ്തിരം റവൽഡ്.

ലശോബയാെട്ടെതി പരതിശോ�യാധനകൾ

റവൽഡുകെതിൽ നെത്തിയ ലശോബാെട്ടെതി 
പരതിശോ�ാധന ഇവയാണ്:

- റെൻകസൽ പരതിശോ�ാധന.

- കഗഡഡ് റബൻഡ് പരതിശോ�ാധന.

- സമ്മർദേ പരതിശോ�ാധന.

- ക്ഷീണ പരതിശോ�ാധന.

വെൻസസൽ പരതിശോ�യാധന: ഒരു റവൽഡതിൻറെ 
റെൻകസൽ �ക്തതിയും ഡക്റ്റതിലതിറ്റതിയും (അതായത് 
നീെം) അെതിയാൻ ഒരു റെൻകസൽ പരതിശോ�ാധന 
നെത്ുന്ു.

റെൻകസൽ പരതിശോ�ാധനയ്ക്ായതി രടെ് തരം 
പരതിശോ�ാധന സാമ്തിെുകൾ തയ്ാൊക്തിയതിട്ടുടെ്.

- തതിരശ്ീന റെൻകസൽ പരതിശോ�ാധന മാതൃക. 
(െതിപ്തം 14)

- എല്ലാ -റവൽഡ് പ്രാർത്ങ്ങെുശോെയും 
റെൻകസൽ മാതൃക. (െതിപ്തം 15 & 16)

റെൻകസൽ പരതിശോ�ാധന റെൻകസൽ 
�ക്തതിയുറെ മൂല്യങ്ങൾ നൽകുന്ത് 

റവൽഡതിംഗും റവൽഡതിൻറെ നീെത്തിന്റെ 
�തമാനത്തിലും ആണ്. ഒരു പ്പശോത്യക ശോസവന 
വ്യവസ്യ്ക്് െതില ഇലക്ശോപ്ൊഡുകെും 
അെതിസ്ാന ശോലാഹ്ങ്ങെും ഉപശോയാഗതിച്് റവൽഡതിഡ് 
റെയ്ത സംയുക്തത്തിന്റെ അനുശോയാ�്യത ഇത് 
റവെതിറപ്െുത്ുന്ു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.4.62 & 63
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സഗഡഡ് വബൻഡ് വെ്റെ്: െതിപ്തം 17-ൽ 
ഉള്ളതുശോപാറല റബൻഡ് പരതിശോ�ാധന �തിഗ്ീലൂറെ 
180° വറര മാതൃക വെയുന്താണ് കഗഡഡ് 
റബൻഡ് പരതിശോ�ാധന.

ഇതതിനായതി രടെ് തരം മാതൃകകൾ 
തയ്ാൊക്തിയതിട്ടുടെ് -ഒന്് ഉപരതിതലം 
വെയ്ക്ുന്തതിനും മററ്റാന്് െൂട്ട് വെയ്ക്ുന്തതിനും 
(െതിപ്തം 18). ഈ പരതിശോ�ാധന ഒരു തകതിെതിറല 
ബട്ട് ശോ�ായതിൻറ്റതിറല റവൽഡ് ശോലാഹ്ത്തിന്റെ 
ഡക്റ്റതിലതിറ്റതി അെക്ുന്ു. ഈ പരതിശോ�ാധന 
ഒട്ടുമതിക് റവൽഡ് തകരാെുകെും വെറര 
കൃത്യമായതി കാണതിക്ുന്ു. അത് വെറര 
ശോവഗതയുള്ളതുമാണ്. (a) റവൽഡതിന്റെ ഭൗതതിക 
സാഹ്െര്യം നതിർണ്ണയതിക്ാനും അങ്ങറന 
റവൽഡതിംഗ് നെപെതിപ്കമം പരതിശോ�ാധതിക്ാനും. (b) 
റവൽഡെുറെ കഴതിവ് പരതിശോ�ാധതിക്ാനും ആണ്. 
ഒരു സാമ്തിൾ മാതൃക ന�തിപ്തിക്റപ്െുശോമ്ാൾ 
പരതിശോ�ാധതിക്ാവുന്താണ്.

ആഘയാതതം പരതിശോ�യാധന: ആഘാതം എന്ാൽ 
പ്പശോയാഗത്തിൽ ഒരു വസ്തുവതിൽ റപറട്ടന്ുള്ള 
ബലപ്പശോയാഗം എന്ാണ് അർത്മാക്ുന്ത്. 
റവൽഡതിന്റെ ഒരു ആഘാതം പരതിശോ�ാധനയതിൽ 
ഒരു പരതിശോ�ാധന തകതിെതിൽ നതിന്് ഒരു പരതിശോ�ാധന 
മാതൃക (െതിപ്തം 19) തയ്ാൊക്റപ്െുന്ു. െതിപ്തം 19-ൽ 
ഉള്ളത് ശോപാറല V അെയാെം  ഉടൊയതിരതിക്ാൻ ഇത് 
കൂെുതൽ യാപ്ന്സംവതിധാനം  റെയ് തതിരതിക്ുന്ു. 
10 mm െതുരാകൃതതിയതിൽ ഉള്ള  പരീക്ഷണ 
മാതൃകയായ V റയ ആഘാതം പരതിശോ�ാധനക്ായതി  
ഉപശോയാഗതിക്ുന്ു. 1mm വ്യാസമുള്ള 

വൃത്ാകൃതതിയതിൽ മുെതിച്്കെക്ലതിന് ഇസാർഡ് 
ആഘാത പരതിശോ�ാധനയും  ഉപശോയാഗതിക്ുന്ു. 
െതിപ്തം 20 ൽ ഒരു ആഘാതം പരതിശോ�ാധന യപ്ന്ം 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്ു.  

കഠതിനമായ െലനാത്മക ശോലാഡതിംഗതിന് 
വതിശോധയമാകുന് - 40 ഡതിപ്ഗതി റസൽഷ്്യസ് വറര 
കുെഞ് താപനതിലയതിൽ ഉപശോയാഗതിശോക്ടെ 
റവൽഡതിഡ് ഉൽപ്ന്ങ്ങെതിറല റവൽഡുകെുറെയും 
അെതിസ്ാന ശോലാഹ്ങ്ങെുറെയും ആഘാത 
മൂല്യം നതിർണ്ണയതിക്ാൻ ആഘാതം പരതിശോ�ാധന 
ഉപശോയാഗതിക്ുന്ു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.4.62 & 63
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ക്ഷീണ പരതിശോ�ാധന: റവൽഡതിഡ് ശോ�ായതിൻറ്റ ്
്രീർഘശോനരം തള്ളുകശോയാ   വലതിക്ുകശോയാ റെയ്ുന് 
ബലങ്ങൾക്് വതിശോധയമാകുശോമ്ാൾ തന്ാപ്തകെുറെ 
ക്ഷീണം കാരണം അത് പരാ�യറപ്ൊം. ഈ 
സാഹ്െര്യത്തിൽ പ്പശോയാഗതിക്ുന് �ക്തതികൾ 
പരമാവധതി പതിരതിമുെുക്ത്തിശോലക്് ഉയരുകയും 
പൂ�്യമായതി കുെയുകയും റെയ്ുന്ു. പരമാവധതി 
സാപ്ദേീകരണം ഉയരുശോമ്ാൾ വീടെും 
പൂ�്യത്തിശോലക്് കുെയുകയും റെയ്ും. സൃഷ്തിക്ുന് 
ഈ ആലസ്യം  ആവർത്തിക്റപ്െും

സന്തിയതിറല ക്ഷീണം, അതതിന്റെ പരമാവധതി 
പതിരതിമുെുക്ത്തിലും സാപ്ദേീകരണം �ക്തതിയതിലും 
വെറര കുെഞ് ഭാരത്തിലും  പരാ�യറപ്െുന്ു .

റവൽഡതിഡ് ശോ�ായതിൻറ്റതിന്റെ 
ക്ഷീണത്തിറനതതിരായ പ്പതതിശോരാധം 
പരതിശോ�ാധതിക്ുന്ത് റവൽഡതിഡ് മാതൃക 

ഒരു െക്തിൽ ഉെപ്തിക്ുകയും െതിപ്തം 21-ൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്തുശോപാറല മശോറ്റ അറ്റത്് 
ഒരു ഭാരം തൂക്തി ഒരു പ്പശോത്യക ശോവഗതയതിൽ 
തതിരതിക്ുകയും റെയ്ുന്ു. റവൽഡതിഡ് ഷ്ാഫ്റ്റുകൾ, 
പ്കാങ്ുകൾ എന്തിവ പരതിശോ�ാധതിക്ുശോമ്ാൾ ക്ഷീണ 
പരതിശോ�ാധനകൾ വെറര ഉപശോയാഗപ്പ്രമാണ്. 
മാെതിമാെതി വരുന് ഭാരം  വതിശോധയമാകുന് മറ്റ് 
കെങ്ങുന് ഭാഗങ്ങൾ.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.4.62 & 63
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.4.64
വവ്ൽഡർ (Welder) - പരതിശോ�യാധനയുതം പരീക്തിക്കലുതം                     

വവ്ൽഡതിതംഗ് സമ്്ര്  വ്്യവ്സ്ഥയുതം വചലവ്് കണക്കയാക്കലുതം. (Welding 
economy and cost estimation)
ലക്്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വചലവ്് കണക്കയാക്കുന്ന രീതതി വ്തിവ്രതിക്കുക.
•  വവ്ൽഡതിതംഗതിവല  സമ്്ര്ഘെനവയക്കുെതിച്ച് വ്തി�്രീകരതിക്കുക.

റെലവ് കണക്ാക്ുന്തതിന് ഇനതിപ്െയുന് 
ഘെകങ്ങൾ പരതിഗണതിശോക്ടെതാണ്.

പ്രയാർത്ഥങ്ങളുവെ  വചലവ്്: പ്രാർത്ങ്ങെുറെ 
റെലവതിൽ ഉരുക്്  ഷ്ീറ്റുകൾ, തകതിെുകൾ, 
ഉരുട്ടതിയ ഭാഗങ്ങൾ, ശോഫാർ�തിംഗുകൾ, ഇരുമ്തിന്റെ 
ശോകാണുകൾ , കാ്റെതിംഗ് മുതലായവ ശോപാറലയുള്ള 
എല്ലാ അെതിസ്ാന വസ്തുക്െുറെയും വതില 
ഉൾറപ്െുന്ു.

നതിർമ്യാണ വചലവ്്: അെതിസ്ാന റെലവതിൽ (1) 
തയ്ാൊക്ൽ (2) റവൽഡതിംഗ്  (3) പൂർത്തിയാക്ൽ  
എന്തിവ ഉൾറപ്െുന്ു.

തയ്യാവെെുപ്് വചലവ്്: തയ്ാൊക്ൽ റെലവതിൽ 
പ്രാർത്ങ്ങെുറെ കകകാര്യം റെയ്ൽ, മുെതിക്ൽ, 
യാപ്ന്തികത അല്റലങ്തിൽ തകതിെുകൾ  മുെതിക്ൽ 
അലറ്ലങ്തിൽ വതിഭാഗങ്ങൾ, റവൽഡതിംഗതിനായതി  
അരതികുകൾ തയ്ാൊക്ൽ, രൂപറപ്െുത്ൽ, 
ഉെപ്തിക്ൽ, സ്ാനത്് വയ്ക്ുക, ഈ 
പ്പവർത്നങ്ങൾക്ുള്ള അധ്വാനം തുെങ്ങതിയവ 
ഉൾറപ്െുന്ു.

റവൽഡർമാർ റവൽഡതിംഗതിനായതി തകതിെുകെും  
ഭാഗങ്ങെും  തയ്ാൊക്തിയതിട്ടുറടെന്് 
ഉെപ്ുവരുത്ണം. ഡതികസൻ ഓഫീസതിന്റെ 
�ുപാർ�കൾക്നുസൃതമായതി യാപ്ന്തികം  
അല്റലങ്തിൽ �്വാല വഴതിയുള്ള  കട്ടതിംഗ് റെയ്ാം .  

കൃത്യമല്ലാത് അറ്റം തയ്ാൊക്ലതിന്റെയും 
ശോമാ�ം ഫതിറ്റ് ആപ്തിന്റെയും ഫലമായതി അധതിക 
റവൽഡതിംഗും തുെർന്ുള്ള അധതിക റവൽഡതിംഗ് 
റെലവുകെും െതിപ്തം 1, 2 എന്തിവയതിൽ 
െതിപ്തീകരതിച്തിരതിക്ുന്ു.

വവ്ൽഡതിതംഗ് വചലവ്്: റവൽഡതിംഗ് റെലവതിൽ 
ഇലക്ശോപ്ൊഡുകെുറെ വതില, ഉപശോഭാഗം റെയ്ുന് 
കവ്ര്യുതതി, റവൽഡതിംഗ് റതാഴതിലാെതികൾ 
മുതലായവ ഉൾറപ്െുന്ു.

ശോനരതിട്ടുള്ള റവൽഡതിംഗ് റെലവ് 
നതിർണ്ണയതിക്ുന്തതിൽ ഇനതിപ്െയുന് ഘെകങ്ങൾ 
കണക്തിറലെുക്ുന്ു.

– ഇലക് ശോപ്ൊഡുകെുറെ വതില - ഇത് 
ഇലക ്ശോപ്ൊഡതിന്റെ തരറത്യും വലുപ്റത്യും 
ആപ്�യതിച്തിരതിക്ുന്ു.

- കവ്ര്യുതതി ഉപശോഭാഗം.

ഇവതിറെ V = ശോവാൾശോട്ട�്, A = ആമ്തിയെുകെതിറല 
കവ്ര്യുതതി 

T = മതിനതിറ്റതിൽ റവൽഡതിംഗ് സമയം.

E = യപ്ന്ത്തിന്റെ കാര്യക്ഷമത.

റവൽഡതിംഗ് പ്ൊൻസ്ശോഫാർമെതിന്റെ കാര്യത്തിൽ E 
0.6 ഉം റവൽഡതിംഗ് �നശോെറ്റെതിന്റെ കാര്യത്തിൽ 0.25 
ഉം ആറണന്് അനുമാനതിക്റപ്െുന്ു.

- റവൽഡതിംഗതിന്റെ  ശോവഗത.

- റവൽഡതിംഗതിനുള്ള റതാഴതിൽ റെലവ് (െതിപ്തം 3) 
ൽ ശോനാക്ുക.

- റവൽഡതിംഗതിന്റെ സ്ാനം.
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പൂർത്തിയയാക്കൽ വചലവ്്: പൂർത്തിയാക്ൽ 
റെലവതിൽ യപ്ന്സംവതിധാനം, അരയ്ക്ൽ, മണൽ 
റപാട്ടതിക്ൽ, പതിക്്ലതിംഗ്, െൂെ് പരതിശോ�ാധന, 
റപയതിൻറ്റതിംഗ് തുെങ്ങതിയ എല്ലാ റവൽഡതിംഗ് 
ശോ�ാലതികെുറെയും റെലവും ഈ പ്പവർത്നങ്ങൾ 
നെത്ാനാവ�്യമായ അധ്വാനവും ഇതതിൽ 
ഉൾറപ്െുന്ു.

അധതിക ചതിലവ്്: ഉയർന് റെലവുകെതിൽ 
ഓഫീസ്, ശോമൽശോനാട്ടം വഹ്തിക്ുന്തതിനുള്ള 
റെലവുകൾ, വതി്ര്യുതപ്്പകാ�ം, മൂലധനത്തിന്റെ 
മൂല്യത്കർച് മുതലായവ ശോപാലുള്ള മററ്റല്ലാ 
റെലവുകെും ഉൾറപ്െുന്ു. നതിർമ്മാണ 
പ്പപ്കതിയയുറെ വതിവതിധ ഘട്ടങ്ങെതിശോലക്് 
ഉയർന് റെലവുകൾ കണക്ാക്ുന്തതിനും 
വതിനതിശോയാഗതിക്ുന്തതിനുമായതി വതിപുലവും 
കൃത്യവുമായ ഒരു സംവതിധാനം നതിലവതിലുടെ്.

റവൽഡതിംഗതിന്റെ സാമ്ത്തിക�ാസ്പ്തം: 
കൂെുതൽ-റവൽഡതിംഗ് അതായത് 
അമതിതമായ തയ്ാൊക്ൽ നതിലവതിലുള്ള ബട്ട് 
റവൽഡതിയതിന്റെയും, ഫതില്ലറ്റ് റവൽഡതിന്റെയും 
കാര്യത്തിൽ   നതിർശോദേ�തിക്ുന്തതിറനക്ാൾ 
കൂെുതൽ  എല്ലായ്ശോപ്ാഴും ഒഴതിവാക്ണം. (െതിപ്തം 
4-ൽ വലതിപ്ം താരതമ്യം റെയ്തതിരതിക്ുന്ു )

തകതിെതിന്റെ കനവുമായതി റപാരുത്റപ്െുന് 
ഏറ്റവും വലതിയ ഇലക് ശോപ്ൊഡ് 
ഉപശോയാഗതിക്ുന്ുറടെന്് ഉെപ്ാക്ുക. റെെതിയ 
ഇലക് ശോപ്ൊഡതിന്റെ ഉപശോയാഗം റതാഴതിൽ സമയവും 
അമതിതമായ വതികലതയും വർദ്ധതിപ്തിക്ും.

�രതിയായ റവൽഡതിംഗ് കവ്ര്യുതതി ഉപശോയാഗതിക്ുക. 
അമതിതമായ കവ്ര്യുതതി അമതിതമായ െതിതെൽ 
നഷ്ത്തിനും തൃപ്തതികരമല്ലാത് റവൽഡതിനും 
ഇെയാക്ും.

അമതിതമായ തുടെുകെുറെ അവസാനം 
നഷ്ം ഒഴതിവാക്ുക. ഇലകശ്ോപ്ൊഡതിന്റെ 
ഉപശോയാഗശോയാഗ്യമായ ഭാഗത്തിന്റെ ഭൂരതിഭാഗവും 
ഉപശോയാഗതിച്തിട്ടുറടെന്് ഉെപ്ാക്ുക. തുടെുകെുറെ 
അറ്റം ഒരതിക്ലും 50 മതില്ലീമീറ്റെതിൽ കൂെരുത്. 
(െതിപ്തം 5) ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്ത് ശോനാക്ുക.

റവൽഡതിംഗതിന്റെ ഏറ്റവും സൗകര്യപ്പ്രമായ 
സ്ാനം ഡൗൺ ഹ്ാൻഡ് (പരന്) സ്ാനത്ാണ്. 
സാധ്യമാകുശോമ്ാറഴല്ലാം റവൽഡതിംഗ് പരന് 
സ്ാനത്് നെത്ണം. റവൽഡതിംഗതിന്റെ  
ആനുപാതതികമായ  വതിലയുറെയും ശോവഗതയുറെയും  
െതിപ്തങ്ങൾ  െതിപ്തം 6 & 7 ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്ു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.4.64
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റവൽഡർമാർ ഈ കുെച്് ലെതിതമായ നതിയമങ്ങൾ 
പാലതിക്ുന്ത് റെലവ് കുെഞ് പ്പവർത്നം 
കകവരതിക്ുന്തതിന് വെറരയധതികം സഹ്ായതിക്ും. 
നല്ല പരതി�ീലനവും ശോമാ�ം പരതി�ീലനവും െതിപ്തം 
7 ൽ െതിപ്തീകരതിച്തിരതിക്ുന്ു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.4.64
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.5.65
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഗ്യയാസ് വമറ്റൽ ആർക്ക ്വവ്ൽഡതിതംഗ്                      

വ്യാതകമയാപ്ത ആർക്ക് വവ്ൽഡതിതംഗതിലുതം െങ്സ്്റെൺ വ്യാതക ആർക്ക് 
വവ്ൽഡതിതംഗതിലുതം സുരക്യാ മുൻകരുതൽ.  (Safety precaution in Gas Metal Arc 
Welding and Gas Tungsten Arc Welding)
ലക്്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
•  GMAW & GTAW പ്പപ്കതിയയതിൽ പയാലതിശോക്കണ് സുരക്യാ മുൻകരുതലുകൾ വ്തി�്രീകരതിക്കുക.

GMA വവ്ൽഡതിതംഗ്/CO2 വവ്ൽഡതിതംഗതിവല 
സുരക്: ആർക്് റവൽഡതിംഗതിനുള്ള (SMAW) 
റപാതുവായ സുരക്ഷാ മുൻകരുതലുകൾ GMAW-
നും ബാധകമാണ്.

MIG റവൽഡതിംഗ് സമയത്് അൾപ്ൊ വയലറ്റ ്
കതിരണങ്ങെുറെ ഉൽപ്ാ്രനം സ്റകയതിലതിന്റെ 
ഉയർന് അറ്റത്ാണ് ഉടൊകുന്ത് അതതിനാൽ  
അനുശോയാ�്യമായ ശോനപ്ത സംരക്ഷണം 
ഉപശോയാഗതിശോക്ടെതുടെ്.

മതതിയായ ശോനപ്ത സംരക്ഷണാവരണം എശോപ്ാഴും 
ധരതിശോക്ടെതാണ്. ്രീർഘശോനരം റവൽഡതിംഗ് 
റെയ്ുകയാറണങ്തിൽ ആർക്് റഹ്ൽറമറ്റതിന് 
കീഴതിൽ A#12 റലൻസ് മെവുള്ള ഫ്ലാഷ്് കണ്ണെ 
ധരതിക്ണം. ശോനാൺ-റഫെസ് GMAW-യ ്ക്് A#11 
റലൻസും, റഫെസ് GMAW-യ് ക്് A#12-ഉം �ുപാർ� 
റെയ്ുന്ു.

എല്ലാ റവൽഡതിംഗും പ്പശോത്യകാവ�്യങ്ങൾക്്  
ശോവടെതി തയ്ാൊക്ുന്

 മുെതിയതിശോലാ മൂെു�ീലകൊൽ സംരക്ഷതിതമായ 
സ്ലങ്ങെതിശോലാ 

റെയ്ണം. ആർക്് ഫ്ലാഷ്ുകെതിൽ നതിന്് റവൽഡ് 
പ്പശോ്ര�റത്യും   

മറ്റുള്ളവറരയും സംരക്ഷതിക്ുന്തതിനാണ് ഇങ്ങറന  
റെയ്ുന്ത്.

ഏത് രീതതിയതിലായാലും റവൽഡതിംഗ് സമയത്് 
െൂെ് ഉടൊക്ുന്ു. ഇത് റപാള്ളലതിനും 
തീപതിെുത്ത്തിനും കാരണമാകുന്ു. അതതിനാൽ 
അനുശോയാ�്യമായ വസ്പ്തം ധരതിക്ണം. 
�രീരത്തിന്റെ എല്ലാ ഭാഗങ്ങറെയും 
ശോെഡതിശോയഷ്നതിൽ നതിശോന്ാ െൂെുള്ള ശോലാഹ് 
റപാള്ളലതിൽ നതിശോന്ാ സംരക്ഷതിക്ുന്തതിനാണ് ഇത് 
റെയ്ുന്ത്. റലതർ വസ്പ്തങ്ങൾ റപാള്ളലതിൽ നതിന്് 
മതികച് സംരക്ഷണം നൽകുന്ു.

അനുശോയാ�്യമായ സംരക്ഷണ മാർഗങ്ങൾ  
ഉപശോയാഗതിച്തില്റലങ്തിൽ സതിങ്് വതിഷ്ബാധമൂലം 
ഗാൽവാകനസഡ് ്ശോലാഹ്ത്തിനറ്െ MIG റവൽഡതിംഗ് 
ഓപ്ശോെറ്റർക്് അത്യന്ം അപകെമുടൊക്ുന്ു.

ഉെറന അവതിറെ വായുസഞ്ാരം നൽകണം. 
റവൽഡെതിന് െുറ്റുമുള്ള അന്രീക്ഷം വൃത്തിയായതി 
സൂക്ഷതിക്ാൻ ഈ വായുസഞ്ാരം കൂൊറത/
അല്റലങ്തിൽ അരതിക്ാനുള്ള  ഉപകരണങ്ങൾ 
ആവ�്യമാണ്.

GMAW റെയ്ുശോമ്ാഴും, CO2 ഒരു സംരക്ഷണ 
വാതകമായതി ഉപശോയാഗതിക്ുശോമ്ാഴും കാർബൺ 
ശോമാശോണാക്കസഡ് അവതിറെ ഉടൊകുന്ു. എല്ലാ 
റവൽഡതിംഗുകെും നന്ായതി വായുസഞ്ാരമുള്ള 
സ്ലങ്ങെതിൽ നെത്ണറമന്് അതതിനാൽ 
നതിർശോദേ�തിക്ുന്ു.

GMAW റെയ്ുശോമ്ാൾ ഓശോസാണും 
ഉൽപ്ാ്രതിപ്തിക്റപ്െുന്ു. ഓശോസാൺ വെറരയധതികം  
വതിഷ്മുള്ള വാതകമാണ്.

ശോകെുപാെുകെതിൽ നതിന്് ആർക്് ശോകബതിെുകൾ 
സംരക്ഷതിക്ുക. അനാവ്യതമായ െർമ്മശോമാ, 
നനഞ് കയ്ുെകശോൊ ഉപശോയാഗതിച്് ആവരണം 
റെയ്ാത് ഇലക്ശോപ്ൊഡ് ശോഹ്ാൾഡെുകെതിൽ 
റതാെരുത്. നനഞ്ശോതാ ഈർപ്മുള്ളശോതാ  ആയ 
സ്ലങ്ങെതിൽ റവൽഡതിംഗ് �ുപാർ� റെയ്ുന്തില്ല.

ഷ്ീൽഡതിംഗ് വാതക സതിലതിടെെുകൾ �ാപ്ഗതശോയാറെ 
കകകാര്യം റെയ്ണം.

GTAW-വല സുരക്: GTAW/TIG റവൽഡതിംഗ് 
എന്ത് റവൽഡർ നല്ല സാമാന്യബുദ്ധതിയും 
സുരക്ഷാ നതിയമങ്ങെും ഉപശോയാഗതിച്ാൽ കുെഞ് 
അപകെസാധ്യതശോയാറെ സുരക്ഷതിതമായതി 
നതിർവഹ്തിക്ാൻ കഴതിയുന് ഒരു പ്പവൃത്തിയാണ് .

നതിങ്ങെുറെ ഉപകരണങ്ങൾ പതതിവായതി പരതിശോ�ാധതിച്് 
നതിങ്ങെുറെ പരതിസ്തിതതിയും സുരക്ഷതിതമാറണന്് 
ഉെപ്ാക്ുക. 

- നതിർശോദേ�തിച്ത്തിലും കൂെുതൽ ഫ്യൂസുകൾ 
ഒരതിക്ലും സ്ാപതിക്രുത്.

- എശോപ്ാഴും റവൽഡതിംഗ് യപ്ന്ങ്ങൾ �രതിയായതി 
തെയതിൽ/എർത്് റെയ്ുക.

- കവ്ര്യുത ശോബാർഡുകെതിൽ നൽകതിയതിരതിക്ുന് 
ശോകാഡുകൾ അനുസരതിച്് കവ്ര്യുത ഘെകങ്ങൾ 
സ്ാപതിക്ുക.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



176

- കവ്ര്യുത ബന്ങ്ങൾ ഇെുകതിയതാറണന്് 
ഉെപ്ാക്ുക.

- റവൽഡതിംഗ് യപ്ന്ങ്ങൾ  പ്പവർത്തിക്ുശോമ്ാൾ 
ഒരതിക്ലും തുെക്രുത്.

- പ്പാഥമതിക ശോവാൾശോട്ട�് സ്വതിച്ുകൾ അണയ്ക്ുക. 
യപ്ന്ങ്ങൾക്ുള്ളതിറല കവ്ര്യുത ഘെകങ്ങെതിൽ 
പ്പവർത്തിക്ുശോമ്ാൾ ഫ്യൂസുകൾ തുെന്് നീക്ം 
റെയ്ുക.

- റവൽഡതിംഗ് കവ്ര്യുതതി വതിതരണം 
വരടെതാക്ുക.

- പവർ ശോകബതിൾ, പ്ഗൗടെ് ശോകബതിൾ, ശോൊർച്് 
എന്തിവയതിൽ നനവ് ഉടൊകരുത് . 

- ഈർപ്മുള്ള സ്ലത്് റവൽഡ് റെയ്രുത്. 
ആവ�്യറമങ്തിൽ െബ്ബർ ബൂട്ടുകെും കയ്ുെകെും 
ധരതിക്ുക

- തെയതിൽ നതിന്്  സംശോയാ�കബന്ം 
കവ്ര്യുതതി വതിതരണത്തിലും ഉപശോയാഗതിക്ുന് 
കഷ്്ണങ്ങെതിലും  സുരക്ഷതിതമായതി 
ഘെതിപ്തിച്തിട്ടുറടെന്് ഉെപ്ാക്ുക.

- െതില GTAW യപ്ന്ങ്ങെതിറല ഉയർന് ആവ്യത്തി  
ഘെകങ്ങെതിൽ  ഇെവതിട്ടുള്ള പ്പവാഹ്്രതി� മാെുന് 
കവ്ര്യുതതി റവൽഡതിംഗ് സമയത്് ആർക്തിന്റെ 
തുെക്ത്തിൽ അല്റലങ്തിൽ അറ്റകുറ്റപണതികൾ 
ആരംഭതിക്ുശോമ്ാൾ ഒരു തീറപ്ാരതി  ഉടൊക്ുന്ു.

- ഗതാഗത വകുപ്് അംഗീകരതിച് നതിഷ്്പ്കതിയ 
വാതകങ്ങൾക്ായതി സംഭരണ പാപ്തങ്ങൾ 
ഉപശോയാഗതിക്ുക. 

- റവൽഡതിംഗ് സ്ലത്് നല്ല 
വായുസഞ്ാരശോത്ാറെ നന്ായതി 
വായുെംപ്കമണമുള്ളതാറണന്് ഉെപ്ാക്ുക.

GMAW & GTAW എന്നതിവ്യ് ക്കയായുള്ള വവ്ൽഡതിതംഗ് 
പരതിസ്ഥതിതതി സുരക്യാ നതിയമങ്ങൾ

- റവൽഡതിംഗ് സ്ലം  വൃത്തിയായതി സൂക്ഷതിക്ുക.

- റവൽഡ് റെയ്ുന് സ്ലത്്  നതിന്് കത്ാൻ 
സാധ്യതയുള്ള വസ്തുക്ൾ മാറ്റുക.

- റവൽഡതിംഗ്  പ്പശോ്ര�ത്്  നല്ല വായുസഞ്ാരം 
നതിലനതിർത്ുക.

- ശോകൊയ പവർ ശോകബതിെുകൾ നന്ാക്ുകശോയാ 
മാറ്റതിസ്ാപതിക്ുകശോയാ റെയ്ുക.

- റവൽഡതിംഗ് റെശോയ്ടെ ഭാഗം സുരക്ഷതിതമായതി 
തെയതിൽ എർത്് റെയ്തതിട്ടുറടെന്് ഉെപ്ാക്ുക 

- റവൽഡതിംഗ് റഹ്ൽറമറ്റുകെതിൽ പ്പകാ�ം 
കെത്തിവതിൊനുള്ള വതിള്ളൽ ഉടൊകരുത്. 
ശോപാെലുകശോൊ വതിള്ളലുകശോൊ ശോപാലും 
ഉടൊകാൻ പാെതില്ല.

- റഹ്ൽറമറ്റതിൽ �രതിയായ ശോഷ്ഡ് നമ്െതിലുള്ള 
�രതിയായ നതിെമുള്ള റലൻസുകൾ  
ഉപശോയാഗതിക്ുക .

- റപാെതിക്ുശോമ്ാൾ സുരക്ഷാ ഗ്ലാസുകൾ 
ധരതിക്ുക.

- നഗ്നമായ കണ്ണുകൊൽ ആർക്് ശോനാക്രുത്.

- നതിങ്ങെുറെ പ്പശോ്ര�ം സംരക്ഷതിക്ാൻ 
സുരക്ഷാ മെകൾ അല്റലങ്തിൽ കവെങ്ങൾ 
ഉപശോയാഗതിക്ുക.

- �രതിയായ വസ്പ്തം ധരതിക്ുക. ആർക്് 
വതികതിരണങ്ങെതിൽ നതിന്് നതിങ്ങറെ 
സംരക്ഷതിക്ാൻ നതിങ്ങെുറെ �രീരം മുഴുവൻ 
മൂെതിയതിരതിക്ണം.

- കാഡ്മതിയം പൂ�തിയ ഉെുക്ുകെതിൽ റവൽഡതിംഗ് 
റെയ്ുശോമ്ാൾ റെമ്്  അലറ്ലങ്തിൽ റബെതിലതിയം 
ഉപശോയാഗതിക്ുന്ു.  റവൽഡ് ഏരതിയയതിൽ നതിന്്  
റെമ്തിന്റെ പുക നീക്ം റെയ്ാൻ പ്പശോത്യക 
വായുസഞ്ാരം ഉെപ്ാക്ുക .

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.5.65
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.5.66
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഗ്യയാസ് വമറ്റൽ ആർക്ക ്വവ്ൽഡതിതംഗ്                      

GMAW ഉപകരണങ്ങളുശോെയുതം അനുബന്ധ ഉപകരണങ്ങളുശോെയുതം  
പരതിചയവപ്െുത്ൽ .  (Introduction to GMAW equipment and accessories)
ലക്്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• GMAW-നവ്െ ഊർജ്ജ ശോപ്സയാതസ്ുകൾ പ്പസ്തയാവ്തിക്കുക
•  GMAW ഉപകരണങ്ങളുതം അനുബന്ധ ഉപകരണങ്ങളുതം തതിരതിച്ചെതിയുക.

CO2 വവ്ൽഡതിതംഗതിനുള്ള ആമുഖതം: ശോലാഹ് 
തകതിെുകെുറെയും  പാെതികെുറെയും ഫ്യൂഷ്ൻ 
റവൽഡതിംഗ് ശോലാഹ്ങ്ങൾ ശോെരുന്തതിനുള്ള 
ഏറ്റവും നല്ല മാർഗ്മാണതിത് കാരണം ഈ 
പ്പപ്കതിയയതിൽ റവൽഡതിഡ് ശോ�ായതിൻറ്റ്  അെതിസ്ാന 

ശോലാഹ്ത്തിന്റെ അശോത ഗുണങ്ങെും �ക്തതിയും 
ഉള്ളവയാണ്. തതികച്ും കവെമുള്ള കമാനവും 
ഉരുകതിയ പ്്രവ്യവും  ഇല്ലാറത അന്രീക്ഷത്തിറല 
ഓക്സതി�നും കനപ്െ�നും ഉരുകതിയ ശോലാഹ്ത്ാൽ 
ആഗതിരണം റെയ്റപ്െുന്ു. ഇത് ്രുർബലവും 
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സുഷ്തിരമുള്ളതുമായ റവൽഡുകൾക്് 
കാരണമാകുന്ു. ഷ്ീൽഡ് ശോലാഹ്  ആർക്് 
റവൽഡതിംഗതിൽ (എസ്എംഎഡബ്ല്യു) ആർക്്, 
ഉരുകതിയ ശോലാഹ്ം എന്തിവ ഇലക്ശോപ്ൊഡതിൽ 
റപാതതിഞ് ഫ്െക്സ് കത്തിക്ുന്തതിലൂറെ 
ഉടൊകുന് വാതകങ്ങൊൽ സംരക്ഷതിക്റപ്െുന്ു.

റവൽഡതിംഗ് ശോൊർച്്/ഗൺ വഴതി ആർശോഗാൺ, 
ഹ്ീലതിയം, കാർബൺ-കഡ ഓക്കസഡ് 
തുെങ്ങതിയ നതിഷ്്പ്കതിയ വാതകം കെത്തിവതിട്ട് 
മുകെതിൽ സൂെതിപ്തിച് ഷ്ീൽഡതിംഗ് പ്പവർത്നം 
നെത്ാം. അെതിസ്ാന ശോലാഹ്ത്തിനും ശോൊർച്തിലൂറെ 
തുെർച്യായതി നൽകുന് ഒരു റവെും വയർ 
ഉപശോഭാഗ ഇലക്ശോപ്ൊഡതിനും ഇെയതിലാണ് ആർക്് 
നതിർമ്മതിക്ുന്ത്.

GMAW-യുവെ ഘെകഭയാഗങ്ങൾ  (ചതിപ്തതം 1) ൽ 
ശോനയാക്കുക.

GMA റവൽഡതിംഗതിന്റെ തത്്വം (െതിപ്തം 2):

ഈ റവൽഡതിംഗ് പ്പപ്കതിയയതിൽ തുെർച്യായതി 
നൽകറപ്െുന് ഉപശോഭാഗം റെയ്ാവുന് റവെും വയർ 
ഇലകശ്ോപ്ൊഡതിനും അെതിസ്ാന ശോലാഹ്ത്തിനും 
ഇെയതിൽ ഒരു ആർക്് തെസ്സറപ്െുത്ുന്ു. െൂൊയ 
അെതിസ്ാന

ശോലാഹ്ം, ഉരുകതിയ ഫതില്ലർ ശോലാഹ്ം, ആർക്് 
എന്തിവ റവൽഡതിംഗ് ശോൊർച്്/ഗണ്ണതിലൂറെ 
കെന്ുശോപാകുന് നതിഷ്്പ്കതിയമായതും  / 
നതിഷ്്പ്കതിയമല്ലാത്തും ആയ വാതകത്തിന്റെ 
പ്പവാഹ്ത്ാൽ സംരക്ഷതിക്റപ്െുന്ു.

GMAW വ്തിന്വെ  ഘെകഭയാഗങ്ങൾ

1 ഊർജ്ജ ശോപ്സയാതസ്് (ചതിപ്തതം 3)

MIG റവൽഡതിംഗ് പവർ ശോപ്സാതസ്സുകൾ അെതിസ്ാന 
പ്ൊൻസ്ശോഫാർമർ തരത്തിലുള്ള  പവർ ശോപ്സാതസ്സതിൽ 
നതിന്്  നമ്മൾ ഇന്് െുറ്റും കാണുന് ഉയർന് 
ഇലക്ശോപ്ൊണതിക് അത്യാധുനതിക തരങ്ങെതിശോലക്് 
ഒരുപാെ് മുശോന്ാട്ട് ശോപായതി.

MIG റവൽഡതിംഗതിന്റെ സാശോങ്തതികവതി്ര്യ 
മാെതിയതിട്ടുറടെങ്തിലും മതിക് സംഭവങ്ങെതിലും MIG 
പവർ ശോപ്സാതസ്സതിന്റെ തത്്വങ്ങൾ ഇല്ല. MIG പവർ 
ശോപ്സാതസ്സുകൾ പ്പധാന �ക്തതി ഉപശോയാഗതിക്ുകയും 
ആ പ്പധാന �ക്തതിറയ  CV (സ്തിരമായ ശോവാൾശോട്ട�്), DC 
(ശോനരതിട്ടുള്ള കവ്ര്യുതതി) കവ്ര്യുശോതാർജ്ം ആക്തി 
മാറ്റുകയും റെയ്ുന്ു. MIG റവൽഡതിംഗ് കവ്ര്യുത 
ശോപ്സാതസ്സുകൾ ശോവാൾശോട്ട�് നതിയപ്ന്തിക്ുന്ു.

ശോവാൾശോട്ട�് റ്റെപ്്ഡ് സ്വതിച്ുകൾ, കാറ്റ് കകകാര്യം 
റെയ്ൽ അല്റലങ്തിൽ ഇലകശ്ോപ്ൊണുകൾ  
വഴതിയാണ് ഇത് - ശോവാൾശോട്ട�തിറന നതിയപ്ന്തിക്ുന്ത്.  
കവ്ര്യുത ശോപ്സാതസ്സ് ഉൽപ്ാ്രതിപ്തിക്ുന് ആമ്തിയർ 
നതിയപ്ന്തിക്ുന്ത്  ഇലക്ശോപ്ൊഡതിന്റെ വയർ 
കുെുറക  ഖണ്തിക്ാവുന്  ഭാഗവും, വയർ 
ശോവഗതയും റകാടൊണ്. അതായത് ഓശോരാ വയർ 
വലുപ്ത്തിനും വയർ ശോവഗത കൂെുതലാറണങ്തിൽ, 
ഊർജ്ശോപ്സാതസ്സ്  ഉയർന് ആമ്തിയർ 
ഉൽപ്ാ്രതിപ്തിക്ുന്ു .

MIG ഊർജ്ശോപ്സാതസ്സതിന്റെ ഔട്ട്പുട്ട് DC 
ആയതതിനാൽ (ശോനരതിട്ടുള്ള കവ്ര്യുതതി) 
മുൻവ�റത് റെർമതിനലുകെുറെ  ഔട്ട്പുട്ട് ഭാഗത്് 
+ ശോപാസതിറ്റീവ്, റനഗറ്റീവ് എന്തിവ ഉടൊയതിരതിക്ും. 
കവ്ര്യുതതിയുറെ  പ്പവാഹ്പാതയുറെ  തത്്വങ്ങൾ 
പെയുന്ത് 70% താപം എല്ലായ്ശോപ്ാഴും ശോപാസതിറ്റീവ് 
വ�ത്ാറണന്ാണ്.

ഇതതിനർത്ഥതം വവ്ൽഡെതിന്വെ 
ശോപയാസതിറ്റീവ്് വ്�വ്ുമയായതി 
ബന്ധതിപ്തിച്ചതിരതിക്കുന്ന ഈയത്കതിെ് 
വമയാത്തം ഊർജ്ജ (തയാപതം) 
ഉൽപയാ്രനത്തിന്വെ 70% യുതം വ്ഹതിക്കുതം 
എന്നയാണ്.

SMAW & GTAW പ്പപ്കതിയയതിൽ ഇത്രത്തിലുള്ള 
ഊർജ്ശോപ്സാതസ്സ ്ഉപശോയാഗതിക്ുന്ു.

GMAW-യതിലുള്ള വ്പ്കതയുവെ സ്വഭയാവ് 
സവ്തിശോ�ഷതകൾ : യപ്ന്ങ്ങെതിൽ 50 ശോവാൾട്ട ്
സജ്ീകരണത്തിനുള്ള തുെന് സർക്യൂട്ട ്
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ശോവാൾശോട്ട�തിന്റെ  െരതിവ്   െതിപ്തം 2-ൽ വെവ് 
ബതി ആയതി കാണതിച്തിരതിക്ുന്ു. റവൽഡതിംഗ് 
ശോവാൾശോട്ട�തിറല അശോത 20 ശോവാൾട്ട് മുതൽ 25 
ശോവാൾട്ട ് (25 �തമാനം) വറരയുള്ള മാറ്റം 142 
ആമ്ുകെതിൽ നതിന്് കവ്ര്യുതതി  കുെയുന്തതിന് 
കാരണമാകും. 124 amps അല്റലങ്തിൽ 13.3 
�തമാനം വറര ഈ മദേഗതതിയതിലുള്ള െരതിഞ് 

ശോവാൾട്ടതിറല  ആമ്തിയെതിന്റെ  വെവ്  ഔട്ട് പുട്ടതിന്റെ  
ശോവാൾശോട്ട�തിറല അശോത റെെതിയ മാറ്റത്തിറനാപ്ം 
ആമ്തിയർ അെവതിൽ  വലതിയ മാറ്റത്തിന് 
കാരണമാകുന്ു. ഇതതിറന പരന് സ്വഭാവമുള്ള 
ഊർജ്ശോപ്സാതസ്സ ് അല്റലങ്തിൽ സ്തിരമായ 
ശോവാൾശോട്ട�് (സതിവതി) ഊർജ്ശോപ്സാതസ്സ്  എന്ും 
വതിെതിക്ുന്ു.

ഇത്രത്തിലുള്ള ഊർജ് ശോപ്സാതസ്സുകൊണ്  GMAW 
& SAW പ്പപ്കതിയയതിൽ ഉപശോയാഗതിക്ുന്ത്.

2 MIG/MAG ശോെയാർച്ചുകൾ (ചതിപ്തതം 4)

MIG ശോൊർച്് വയർ പ്പധാന കവ്ര്യുതതി 
വാഹ്തിനതിയുമായതി  ബന്തിപ്തിച്തിരതിക്ുന്ു. 
അതതിന്റെ ശോ�ാലതി വയർ ഇലക്ശോപ്ൊഡ്, ഷ്ീൽഡതിംഗ് 
വാതകങ്ങൾ, ഇലക്പ്െതിക്ൽ റവൽഡതിംഗ് 
കവ്ര്യുതതി  എന്തിവ റവൽഡതിംഗ് സ്ാനശോത്ക്് 
എത്തിക്ുക എന്താണ്. MIG ശോൊർച്തിന്റെ 
വ്യത്യസ്ത ആകൃതതികെും ക�ലതികെും 
വതിപണതിയതിൽ ലഭ്യമാണ് എന്ാൽ അവയ് റക്ല്ലാം 
റപാതുവായ കാര്യങ്ങെുടെ്.

സലനർ: ശോൊർച്് കലനെതിന്റെ കലനർ 
ഭാഗങ്ങൾക്് നതിരകെുറെയും  വയെതിന്റെയും 
ഗുണനതിലവാരറത് ആപ്�യതിച്് ഏകശോ്ര�ം ഒന്് 
മുതൽ നാല് വറര MIG വയർ വറര കാലയെവ്  ഉടെ്.

വ്യത്യസ്ത തരം വയർ ഇലകശ്ോപ്ൊഡതിനായതി 
വ്യത്യസ്ത പ്രാർത്ങ്ങെും ഉടെ്. ഉ്രാ: ്രൃഢതയുള്ള 
വയെുകൾക്്  ്റെീൽ അല്റലങ്തിൽ നതിർമ്മലമായ  
കലനെുകെും ,അലുമതിനതിയത്തിയതിന്റെ 
റെഫ്ശോലാൺ കലനെുകെും .

വ്യാതകതം വ്തിതരണതം വചയ്ൽ: സംരക്ഷണഫലകം 
ഉള്ള വാതകം സംരക്ഷണഫലകത്തിന്റെ 
ആപ്ഗത്തിശോലക്് കൃത്യമായതി വതിതരണം 
റെയ്തതിട്ടുറടെന്് ഉെപ്ാക്ുക എന്താണ് 
വാതക ഡതിഫ്യൂസെുകെുറെ   പ്പധാന ശോ�ാലതി. 

വാതക ഫലകങ്ങെുറെ അപ്ഗത്തിനുള്ളതിൽ 
കഴതിയുന്പ്ത ശോനറരയും തുല്യമായതി വതിതരണം 
റെയ്ുന്തതിനാണ് ഇത് രൂപകൽപ്ന 
റെയ്തതിരതിക്ുന്ത്. ഡതിഫ്യൂസെുകൾ വ്യത്യസ്ത 
വസ്തുക്ൊൽ നതിർമ്മതിക്ാം. ഉ്രാ: റെമ്്, പതിച്െ 
അല്റലങ്തിൽ നാരുകൾ. െതില ഡതിഫ്യൂസെുകൾ െതിപ്് 
വഹ്തിക്ുന്വയും  ആയതിരതിക്ും.

െതിപ്് ശോഹ്ാൾഡെുമായുള്ള  ബന്ം: റവൽഡതിംഗ് െതിപ്് 
സ്ാപതിക്ുന് ഒരു ഇനമാണതിത്.

െതിപ്ുമായുള്ള ബന്ങ്ങൾ:  നല്ല റവൽഡതിംഗതിനുള്ള 
ഉപാ്രതിയാണ്   െതിപ്്/െ്യൂബുമായുള്ള ബന്ം. 

മതിക്  െതിപ്ുകെുമായുള്ള ബന്ങ്ങെും ശോകാപ്െതിന്റെ 
സങ്രമുപശോയാഗതിച്ാണ് നതിർമ്മതിച്തിരതിക്ുന്ത്. 
മതികച് മതിപ്�ശോലാഹ്ം  മതികച് സങ്ര വയർ 
ഇലക്ശോപ്ൊഡതിശോലക്് കവ്ര്യുതതി കെത്തിവതിെുന്ു. 
കൂൊറത MIG യ്ക്് കൂർമ്മാപ്ഗം കുെവായതിരതിക്ും.

അപ്ഗതം : ശോനരായ അല്റലങ്തിൽ വെഞ് അറ്റങ്ങൾ 
ഉപശോയാഗതിച്ുള്ള  ശോതാക്ുകൾ ലഭ്യമാണ്. വെഞ് 
അപ്ഗങ്ങൾ സങ്ീർണ്ണമായ ശോ�ായതിൻറ്റുകെതിശോലക്ും 
റവൽഡ് റെയ്ാൻ പ്പയാസമുള്ളതതിശോലക്ും 
എെുപ്ത്തിൽ പ്പശോവ�നം നൽകുന്ു.

കൂട്ടുപ്പവർത്നങ്ങെുറെ  നതിയപ്ന്ണം: 
ഏശോകാപതിച് ഡതിസതിയതിലും സ്ഫുരണങ്ങൾ  
�തിഎംഎഡബ്ല്യുയതിലും റവൽഡതിംഗ് പരതിധതികൾ 
സജ്ീകരതിക്ുന്തതിന്റെ സങ്ീർണ്ണത ‘ഒറ്റ-
ശോനാബ്’ ഉപശോയാഗതിച്ുള്ള   വതികസനറത്  
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ശോപ്പാത്ാഹ്തിപ്തിക്ുന്ു ഉപകരണങ്ങെുറെ ഈ 
നതിയപ്ന്ണങ്ങൾ കൂട്ടുപ്പവർത്നങ്ങെുറെ  
നതിയപ്ന്ണം എന്െതിയറപ്െുന്ു. ഈ 
സംവതിധാനങ്ങൾ നതിലവതിലുള്ള റവൽഡതിംഗതിന്റെ  
(ഉ്രാ: വയർ ഫീഡ് സ്പീഡ്/�രാ�രതി കവ്ര്യുതതി, 
ശോവാൾശോട്ട�്) ഒരു നതിയപ്ന്ണം വഴതിയുള്ള 
സംയുക്തങ്ങെുറെ തതിരറഞ്െുപ്തിറന 
ആപ്�യതിച്തിരതിക്ുന്ു.

ഉപകരണങ്ങെതിൽ മുൻകൂട്ടതി നതിശ്യതിച്തിട്ടുള്ള 
രടെ് പരതിധതികെും നതിയപ്ന്ണ സമവാക്യങ്ങെും 
സംഭരതിക്ാനും ഒറരാറ്റ ഇൻപുട്ട് സതിഗ്നലതിശോനാെ് 
പ്പതതികരതിക്ുന്തതിന് ഔട്ട്പുട്ട് സ്വയം 
െലതിക്ുന്ത്   പ്കമീകരതിക്ാനും സാധതിക്ും. 
കൂട്ടുപ്പവർത്നങ്ങെുറെ  നതിയപ്ന്ണം എന്ാണ് 
ഈ സംവതിധാനം അെതിയറപ്െുന്ത്. (െതിപ്തം 5) ൽ 
ശോനാക്ുക .

3. സ വ് ്ര ്യുത വ് യാ ഹ തി ന തി യ യാ യ വ് യ ർ : 
കവ്ര്യുതവാഹ്തിനതിയായ വയർ MIG/MAG 
റവൽഡതിംഗതിന്റെ ഭാഗമാണ്.

i  വയർ ഇലക് ശോപ്ൊഡതിന്റെ ശോവഗത 
നതിയപ്ന്തിക്ുകയും ഈ വയർ 
കവ്ര്യുതവാഹ്തിനതിയതിൽ നതിന്് 
റവൽഡതിംഗ് ശോൊർച്തിലൂറെ ഉപശോയാഗതിക്ുന്  
കഷ്്ണങ്ങെതിശോലക്്  തള്ളുകയും റെയ്ുന്ു.

ii റവൽഡതിംഗ് കവ്ര്യുത ശോപ്സാതസ്സതിൽ നതിന്് 
പരസ്പരം ബന്തിപ്തിക്ുന് ഈയത്കതിെതിലൂറെ 
കവ്ര്യുതവാഹ്തിനതിയതിശോലക്ും തുെർന്് 
റവൽഡതിംഗ് ശോൊർച്തിശോലക്ും റവൽഡതിംഗ് 
കവ്ര്യുതതി കെന്ുശോപാകുന്തതിനുള്ള പാത 
നൽകുന്ു.

iii ഒരു ശോസാെതിശോനായതിഡ് വാൽവതിലൂറെ വാതക 
പ്പവാഹ്ത്തിന് നതിയപ്ന്ണം നൽകുന്ു. വാതക 
റെഗുശോലറ്റെതിൽ നതിന്് വാഹ്തിനതി വഴതിയും തുെർന്് 
MIG റവൽഡതിംഗ് ശോൊർച്് വഴതിയും റവൽഡ് 
സ്ാനശോത്യ്ക്്  വാതകം വതിതരണം റെയ്ുന്ു.

4 CO2 വ്യാതക സതിലതിണ്െുതം വെഗുശോലറ്റെുതം:  
GMAW/CO2 റവൽഡതിംഗതിന്  ആവ�്യമായ 
വാതക പരതിരക്ഷ ഒരു ഗ്യാസ് സതിലതിടെെതിൽ 
നതിന്് പുെശോത്ക്ുള്ള വാൽവ്, റെഗുശോലറ്റർ 
എന്തിവയതിലൂറെ വതിതരണം റെയ്ുന്ു.

5 വ്യാതകപ്പവ്യാഹതം  മീറ്റെതിൽ: ഗ്ലാസ് െ്യൂബതിൽ 
പ്കമമായതി ഭാഗതിച്് അെയാെറപ്െുത്തിയ 
ഒരു യൂണതിറ്റാണതിത്. പ്പവാഹ്ം  മീറ്റെതിൽ 
ഉെപ്തിച്തിരതിക്ുന് ഒരു പ്പവാഹ് നതിരക്്  
പ്കമീകരതിക്ുന് വാൽവതിലൂറെ  മതിനതിറ്റതിൽ 
ലതിറ്റെതിൽ റവൽഡതിംഗ് ഗണ്ണതിശോലക്ുള്ള നതിഷ്്പ്കതിയ 
വാതകത്തിന്റെ / CO2 വാതകത്തിന്റെ പ്പവാഹ് 
നതിരക്് നതിയപ്ന്തിക്ുന്ു. െതിപ്തം 6 റല ശോപാറല .

6 CO2 വവ്ൽഡതിതംഗതിനുള്ള വ്യാതകതം മുൻകൂട്ടതി 
ചൂെയാക്കൽ  (ചതിപ്തതം 7): കാർബൺ 
കഡ ഓക്കസഡ് പ്്രാവക രൂപത്തിൽ 
സതിലതിടെെുകെതിൽ നതിെയ്ക്ുന്ു. അതായത്, 
CO2 മുെതിയതിറല താപനതിലയതിശോലാ,  ഊഷ്്മാവതിൽ 
ഉയർന് മർദേത്തിശോലാ  പ്്രാവക രൂപത്തിൽ 
സാപ്ദേീകരതിക്ുന്ു എന്ാണ്. അതതിനാൽ 
റവൽഡതിംഗ് സമയത്് പ്്രാവക CO2 
റവൽഡതിംഗ് ശോൊർച്തിൽ പ്പശോവ�തിക്ുശോമ്ാൾ 
വാതക രൂപത്തിലായതിരതിക്ണം. CO2 
പ്്രാവകം തതിെപ്തിക്ുകയും വാതകമായതി 
വതികസതിക്ുകയും റെഗുശോലറ്റർ വഴതി 
പുെശോത്ക്് വരുകയും റെയ്ുന്ു. ഇത് 
വാതകം തണുപ്തിക്ാൻ കാരണമാകുന്ു. 
റെഗുശോലറ്റർ പ്പശോവ�ന മാർഗത്തിൽ 
ഈർപ്ം ഉറടെങ്തിൽ അത് റെഗുശോലറ്റെതിൽ 
ഘനീഭവതിക്ുകയും മരവതിപ്തിക്ുകയും 
റെയ്ും ഇത് ഗ്യാസ് കെന്ുശോപാകുന്ത് 
തെയുന്തതിന് കാരണമാകുന്ു. അതതിനാൽ 
തണുപ്തിക്ൽ ഒഴതിവാക്ാൻ സതിലതിടെെതിൽ 
നതിന്് പുെത്ുശോപാകുന് വാതകത്തിന്റെ 
താപനതില വർദ്ധതിപ്തിക്ുന്തതിന് ഒരു വാതക 

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.5.66
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ഹ്ീറ്റർ സതിലതിടെെുമായതി ബന്തിപ്തിച്തിരതിക്ുന്ു. 
അതതിനാൽ റവൽഡതിംഗ് സമയത്് ഒരു 
ഏകീകൃത വാതക പ്പവാഹ്ം നതിലനതിർത്ുന്ു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.5.66
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.5.67
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഗ്യയാസ് വമറ്റൽ ആർക്ക ്വവ്ൽഡതിതംഗ്                      

പ്പപ്കതിയയുവെ വ്തിവ്തിധ ശോപരുകൾ (MIG MAG/Co2) (Various other names of the 
process (MIG MAG/Co2))
ഉശോദ്ദ�്യതം : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• GMAW ന്വറ്റ മറ്റ് ശോപരുകൾ പെയുക.

മറ്റ് ശോപരുകൾ

• എം ഐ �തി (റമറ്റൽ ഇൻശോസർട്ട് ഗ്യാസ് ) 
റവൽഡതിംഗ്. 

• എം എ �തി (റമറ്റൽ ആകെ്തിവ് ഗ്യാസ് )/co2 
റവൽഡതിംഗ്.

• �തി എം എ ഡബ്ല്യു (ഗ്യാസ് റമറ്റൽ ആർക് 
റവൽഡതിംഗ്).

വ്യത്യസ്ത രീതതിയതിലൂറെ �തി എം എ ഡബ്ല്യു 
റെയ്ാവുന്താണ്.

• വസമതി ഓശോട്ടയാമയാറ്റതിക്്ക വവ്ൽഡതിതംഗ്: ഒരു 
ഇലകശ്ോപ്ൊഡ് വയർ ഫീഡതിങ്ങ് ഉപകരണങ്ങറെ 
നതിയപ്ന്തിക്ുന്ു. അതതിനാൽ കക റകാടെ് 
െലതിക്ുന് റവൽഡതിംഗ് ഗണ്ണതിറന നതിയപ്ന്തിക്ാൻ 
സാധതിക്ുന്ു. ഇതതിറന ഹ്ാൻഡ് റഹ്ൽഡ് 
റവൽഡതിംഗ് എന്് പെയുന്ു.

• യപ്ന് വവ്ൽഡതിതംഗ്: ഏറതങ്തിലും 
കൃതതിമപ്ണതിയതിലൂറെ (ഹ്ാൻഡ് റഹ്ൽഡ് 
അല്ലാത്ത്) ഒരു ഗണ്ണതിയീന്റെ ഉപശോയാഗം 
ബന്തിപ്തിച്തിരതിക്ുന്ു. ഒരു പ്പവർത്കൻ 
സ്തിരമായതി  െലതിക്ുന് നതിയപ്ന്ണങ്ങൾ 
നതിരന്രം സജ്മാക്ുകയും പ്കമീകരതിക്ുകയും 
ശോവണം. 

• സ ്വയ ശോ മ യു ള്ള വ വ് ൽ ഡ തി തം ഗ് : 
റവൽഡെതിന്റെശോയാ പ്പവർത്കൻററ്റശോയാ 
നതിയപ്ന്ണമതില്ലാറത നതിരന്രമായ 
പ്കമീകരതിക്ൽ കൂൊറത റവൽഡ് റെയ്ുന് 
ഉപകരണങ്ങൾ ഉപശോയാഗതിക്ുന് രീതതിയാണതിത്.

 െതില ഉപകരണങ്ങൾ യാപ്ന്തികമായ 
സാമാന്യ ബുദ്ധതിശോയാറെ  ഉപകരണങ്ങറെ 
നതിയപ്ന്തിച്ുറകാടെ്  ഒരു റവൽഡ് ശോ�ായതിൻറ്റതിൽ 
ഗണ്ണതിറന �രതിയായതി അണതിനതിരത്ുന്ു.
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.5.68
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഗ്യയാസ് വമറ്റൽ ആർക്ക ്വവ്ൽഡതിതംഗ്                      

GMAW വവ്ൽഡതിതംഗതിന്വെ ശോനട്ടങ്ങളുതം SMAW ന്വെ പരതിധതികളുതം 
പ്പശോയയാജനങ്ങളുതം. (Advantages of GMAW welding over SMAW limitation and 
applications)
ഉശോദ്ദ�്യതം : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ഷീറ്റ് ശോലയാഹ കമയാന വവ്ൽഡതിതംഗ് പ്പപ്കതിയവയക്കയാൾ GMAW ന്വെ ഗുണങ്ങളുതം ശോ്രയാഷങ്ങളുതം 

പ്പസ്തയാപ്തിക്കുക.
• GMAW നവ്െ പ്പശോയയാജനങ്ങൾ പ്പസ്തയാപ്തിക്കുക .

പ്പ ശോ യ യാ ജ ന ങ്ങ ൾ : അ റ്റ ം ത യ് ാ െ ാ ക് ൽ 
കുെവായതതിനാലും തുടെുകൾ നഷ്മതില്ലാത്തതി 
നാലുംറവൽഡതിംഗ് ലാഭകരമാണ്. ആഴത്തിലുള്ള 
തുെച്ുകയറ്റശോത്ാെുകൂെതിയ ശോ�ായതിൻറ്റുകൾ 
ഉത്പാ്രതിപ്തിക്ുന്ു.

കനം കുെഞ്തും കട്ടതിയുള്ളതുമായ വസ്തുക്ൾ 
റവൽഡ് റെയ്ാൻ കഴതിയും.

കാർബൺ ്റെീൽ, അശോലായ് ്റെീൽ, പരതി�ുദ്ധമായ 
്റെീൽ, റെമ്്, അതതിന്റെ സങ്രങ്ങൾ, അലൂമതിനതിയം, 
അതതിന്റെ ശോലാഹ്സങ്രങ്ങൾ എന്തിവയുറെ 
റവൽഡതിംഗതിനായതി  ഇത് ഉപശോയാഗതിക്ാം.

എല്ലാ സ്ാനങ്ങെതിലും റവൽഡതിംഗ് നെത്ാം.

നതിശോക്ഷപ നതിരക്് കൂെുതലാണ്.

ശോസാെതിഡ് ഫ്ലക്സ് ഉപശോയാഗതിക്ുന്തില്ല. 
അതതിനാൽ ഓശോരാ പ്പവൃത്തിയ്ക്് ശോ�ഷ്വും  
ശോലാഹ്മാലതിന്യങ്ങറെ  വൃത്തിയാശോക്ടെതതില്ല. 

കവകൃതം  കുെക്ൽ .

ശോ്രയാഷങ്ങൾ

റവൽഡതിംഗ് ഉപകരണങ്ങൾ റെലശോവെതിയതും 
കൂെുതൽ സങ്ീർണ്ണവും വഹ്നീയത  
കുെവുള്ളതുമാണ്.

എയർ പ്ഡതിഫ്റ്റുകൾ ഷ്ീൽഡതിംഗ് 
വാതകത്തിന്റെ സ്വാതപ്ന്്യമായ  ഒഴുക്തിറന 
തെസ്സറപ്െുത്തിശോയക്ാം എന്തതിനാൽ പുെത്ുള്ള  
റവൽഡതിംഗതിൽ GMAW നന്ായതി പ്പവർത്തിക്തില്ല.

പ്പശോയയാജനങ്ങൾ : കാർബൺ ്റെീൽ, അശോലായ് 
്റെീൽസ്, റ്റെയതിൻറലസ്സ് ്റെീൽ, അലൂമതിനതിയം, 
ശോകാപ്ർ, നതിക്ൽ, അവയുറെ ശോലാഹ്സങ്രങ്ങൾ, 
കെറ്റാനതിയം മുതലായവ റവൽഡതിംഗ് റെയ്ാൻ ഈ 
പ്പപ്കതിയ ഉപശോയാഗതിക്ാം.

ഭാരം കുെഞ്തും കനത്തുമായ നതിർമ്മാണ 
പ്പവർത്നങ്ങൊണതിവ .

മർദേമുള്ള പാപ്തങ്ങൾ, ഓശോട്ടാറമാകബൽ 
വ്യവസായങ്ങൾ, കപ്ൽ നതിർമ്മാണം എന്തിവയതിൽ 
ഈ പ്പപ്കതിയ വതി�യകരമായതി ഉപശോയാഗതിക്ുന്ു.
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.5.69
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഗ്യയാസ് വമറ്റൽ ആർക്ക ്വവ്ൽഡതിതംഗ്                      

GMAW-ന്വെ വ്തിവ്തിധ പ്പപ്കതിയകൾ. (Process variables of GMAW)
ഉശോദ്ദ�്യതം : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• GMAW സ്വഭയാവ്ങ്ങൾ വ്തി�്രീകരതിക്കുക.

GMA വവ്ൽഡതിതംഗ് പ്പപ്കതിയയുവെ സ്വഭയാവ്ങ്ങൾ  
/ അസ്ഥതിരമയായവ്  

GMAW/CO2 റവൽഡതിംഗതിന്റെ റവൽഡതിംഗ് 
നെപെതിപ്കമത്തിൽ ഇനതിപ്െയുന് സ്വഭാവങ്ങൾ 
പരതിഗണതിക്ണം.

ഇലകശ്ോപ്ൊഡതിന്റെ വലതിപ്ം.

വയർ ഫീഡതിന്റെ നതിരക്് (റവൽഡതിംഗ് കവ്ര്യുതതി).

ആർക്് ശോവാൾശോട്ട�്.

പുെത്ു നതിൽക്ുക.

റവൽഡതിംഗ് സ്ാനം.

ഷ്ീൽഡതിംഗ് വാതകം.

സഞ്ാര ശോവഗത.

ഇലകശ്ോപ്ൊഡ് സ്ാനം.

ഇലകശ്ോപ്െയാഡ്: റവൽഡതിംഗ് റെശോയ്ടെ 
ശോലാഹ്ത്തിന്റെ കനം, റവൽഡതിംഗ് റെശോയ്ടെ 
സ്ാനം എന്തിവയ്ക്ായതി �രതിയായ 
വലതിപ്ത്തിലുള്ള വയർ ഉപശോയാഗതിക്ുന്തതിലൂറെ 
മതികച് ഫലങ്ങൾ ലഭതിക്ും. ഇലകശ്ോപ്ൊഡ് വയെുകൾ 
റവൽഡതിഡ് റെയ്ുന് പ്രാർത്ത്തിന്റെ  അശോത 
ഘെനയായതിരതിക്ണം.

0.8 എംഎം, 1.0 എംഎം, 1.2 എംഎം, 1.6 എംഎം, 
2.4 എംഎം എന്തിവയാണ് അെതിസ്ാന വയർ 
വ്യാസങ്ങൾ.

വവ്ൽഡതിതംഗതിനയാവ്�്യമയായ സവ്്ര്യുതതി: 
വയർ ഫീഡ് ശോവഗത കവ്ര്യുതതിയാണ് 
നതിയപ്ന്തിക്ുന്ത്. ഓശോരാ വയർ വ്യാസത്തിലും 
നതിലവതിലുള്ള മൂല്യങ്ങെുറെ വതി�ാലമായ ശോപ്�ണതി 
ഉപശോയാഗതിക്ാം. വയർ വ്യാസം മാറ്റാറത തറന് 
വതിവതിധ കട്ടതിയുള്ള ശോലാഹ്ം റവൽഡതിംഗ് റെയ്ാൻ 
ഇത് അനുവ്രതിക്ുന്ു. തതിരറഞ്െുത് കവ്ര്യുതതി 
ആവ�്യമുള്ള തുെച്ുകയറ്റം സുരക്ഷതിതമാക്ാൻ 
മതതിയായ രീതതിയതിൽ  ഉയർന്തും താറഴയുള്ളത് 
മുെതിക്ുകശോയാ അല്റലങ്തിൽ കത്തിക്ുകശോയാ   
റെയ്ുന്ത് ഒഴതിവാക്ാൻ ശോവടെപ്ത താഴ്ന്തും 
ആയതിരതിക്ണം.

GMA റവൽഡതിംഗതിന്റെ  വതി�യം ഇലക്ശോപ്ൊഡ് 
െ തി പ് തി ൽ ഉ യ ർ ന് ക വ ്ര ്യുത തി യു റ െ 
സാപ്ദേതയുമായുള്ള സംശോയാ�നമാണ്. 

നതിലവതിറല തതിരറഞ്െുപ്തിറനക്ുെതിച്ുള്ള 
റപാതുവായവതിവരങ്ങൾ െുവറെ 
ന ൽ ക തി യ തി ര തി ക്ു ന് പ ട്ട തി ക യ തി ൽ 
റകാെുത്തിരതിക്ുന്ു.

വ്യർ ഫീഡ് വ്്യത്യയാസവപ്െുന്നതതിനയാൽ 
സവ്്ര്യുതതി  വ്്യത്യയാസവപ്െുന്നു.

ആർക്ക് ശോവ്യാൾശോട്ടജ്:  GMAW/ CO2 റവൽഡതിംഗ് 
പ്പപ്കതിയ വെറര പ്പധാനറപ്ട്ട ഒരു അസ്തിരമാണ് 
കാരണം ഇത് ആർക്തിലുെനീെം   പ്ൊൻസ്ഫർ 
നതിരക്തിറന സ്വാധീനതിച്ുറകാടെ് ശോലാഹ് 
കകമാറ്റത്തിന്റെ തരം നതിർണ്ണയതിക്ുന്ു. 
ഉപശോയാഗതിശോക്ടെ ആർക്് ശോവാൾശോട്ട�് അെതിസ്ാന 
ശോലാഹ്ത്തിന്റെ കനം, ശോ�ായതിൻറ്റ് തരം, ഇലക്ശോപ്ൊഡ് 
ഘെന, വലതിപ്ം, ഷ്ീൽഡതിംഗ് വാതക സംശോയാ�നം, 
റവൽഡതിംഗ് സ്ാനം, റവൽഡതിംഗതിന്റെ തരം, മറ്റ് 
ഘെകങ്ങൾ എന്തിവറയ ആപ്�യതിച്തിരതിക്ുന്ു. 
വതി�്രാം�ങ്ങൾക്് റവൽഡതിംഗ് 
അവസ്കെതിശോലക്ുള്ള റപാതു മാർഗ്രർ�തിയായ  
പട്ടതികയതിൽ  റകാെുത്തിരതിക്ുന്ു.

ആർക്ക് യയാപ്തയാ  ശോവ്ഗത: കമാന യാപ്താ 
ശോവഗത എന്് വതിെതിക്റപ്െുന് ശോ�ായതിൻറ്റതിൽ 
ആർക്് നീങ്ങുന് ശോരഖീയമായ നതിരക്്, റവൽഡ് 
ബീഡ് വലുപ്റത്യും, തുെച്ുകയറ്ററത്യും 
ബാധതിക്ുന്ു.

ആർക്് യാപ്തയുറെ ശോവഗത 
കുെയ്ക്ുകയാറണങ്തിൽ റവൽഡ് പൂൾ വലുതും 
ആഴം കുെഞ്തുമായതി മാെുന്ു. യാപ്താ ശോവഗത 
വർദ്ധതിക്ുന്തതിനനുസരതിച്് ആർക്തിന്റെ 
െൂെ് ഇൻപുട്ട് നതിരക്് കുെയുന്ു തൽഫലമായതി 
തുെച്ുകയറ്റം കുെയുകയും ഇെുങ്ങതിയ റവൽഡ് 
ബീഡ് ഉടൊകുകയും റെയ്ുന്ു. യാപ്താ ശോവഗത 
അമതിതമാകുശോമ്ാൾ റവൽഡ് ബീഡതിറനാപ്ം 
അെതിഭാഗം മുെതിക്ൽ  സംഭവതിക്ുന്ു കാരണം 
ആർക്് ഉരുകതിയ പാതകൾ നതിെയ്ക്ാൻ ഫതില്ലർ 
ശോലാഹ്ത്തിന്റെ നതിശോക്ഷപം പര്യാപ്തമല്ല.

പുെത്ു നതിൽക്ുക: ഇത് സമ്ർക്ത്തിലുള്ള 
െ്യൂബതിന്റെ അവസാനഭാഗവും ഇലക്ശോപ്ൊഡതിന്റെ 
അപ്ഗവും തമ്മതിലുള്ള ്രൂരമാണ്. (െതിപ്തം 1) ൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്ത് ശോപാറല.

വെറര നീെമുള്ള ഒരു വെതി, കുെഞ് ആർക്് െൂെതിൽ 
അധതിക റവൽഡ് ശോലാഹ്ം നതിശോക്ഷപതിക്റപ്െുന്ു. 
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ഇത് ശോമാ�മായ ആകൃതതിയതിലുള്ള റവൽഡതിനും 
ആഴം കുെഞ് തുെച്ുകയറ്റത്തിനും 
കാരണമാകുന്ു.

്റെതിക്് ഔട്ട് വെറര റെെുതായതിരതിക്ുശോമ്ാൾ 
അമതിതമായ െതിതെൽ അപ്ഗങ്ങെതിൽ 
നതിശോക്ഷപതിക്റപ്െുന്ു. ഇത് ഷ്ീൽഡതിംഗ് വാതക 
പ്പവാഹ്ം  നതിയപ്ന്തിക്ുകയും റവൽഡതിൽ സുഷ്തിരം 
ഉടൊക്ുകയും റെയ്ുന്ു .

ഒരു വചെതിയ സവ്്ര്യുത പ്പവ്യാഹ പയാത  
ആർക്കതിന് 6 മുതൽ 13 മതില്ലീമീറ്റെുതം, 
സ്ശോപ്പ പ്െയാൻസ്ഫർ ആർക്കതിന് 13 മുതൽ 
25 മതില്ലീമീറ്റെുമയാണ്  ്റെതിക്ക് ഔട്ട് 
�ുപയാർ� വചയ്ുന്നത് .

ഇലക്ശോപ്ൊഡ് സ്ാനം: എല്ലാ റവൽഡതിംഗ് 
പ്പപ്കതിയകെതിലും സംയുക്തവുമായതി ബന്റപ്ട്ട് 
ശോതാക്തിന്റെയും ഇലക്ശോപ്ൊഡതിന്റെയും സ്ാനം 
റവൽഡ് ബീഡ് രൂപറത്യും തുെച്ുകയറ്ററത്യും 
ബാധതിക്ുന്ു. ശോഫാർഹ്ാൻഡ്/മുശോന്ാട്ട്  

സാശോങ്തതികവതി്ര്യ ഉപശോയാഗതിശോച്ാ 
ബാക്്ഹ്ാൻഡ്/പതിശോന്ാട്ട് സാശോങ്തതികവതി്ര്യ 
ഉപശോയാഗതിശോച്ാ റവൽഡതിംഗ് നെത്ാം. ശോതാക്് 
രൂപത്തിലുള്ള ശോകാണുകൾ സാധാരണയായതി 
10 മുതൽ 15 ° വറര സൂക്ഷതിക്ുന്ു. (െതിപ്തം 2) ൽ 
പെഞ്തിരതിക്ുന്തുശോപാറല.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.5.69
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.5.70
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഗ്യയാസ് വമറ്റൽ ആർക്ക ്വവ്ൽഡതിതംഗ്                      

വ്യർ ഫീഡ് സതി്റെതം - തരങ്ങൾ - പരതിചരണവ്ുതം പരതിപയാലനവ്ുതം (Wire feed 
system - Types - care and maintenance)
ഉശോദ്ദ�്യതം : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വ്്യത്യസ്ത തരതം സപ്ഡവ്് ശോെയാളെുകൾ തതിരതിച്ചെതിയുക.

വ്യർ ഫീഡർ

വയർ ഫീഡർ MIG/MAG റവൽഡതിംഗ് 
സജ്ീകരണത്തിന്റെ ഭാഗമാണ് (െതിപ്തം 1). റല 
ശോപാറല 

വയർ ഫീഡെുകൾ വ്യത്യസ്ത ആകൃതതിയതിലും 
വലുപ്ത്തിലും വരുന്ു എന്ാൽ അവറയല്ലാം 
ഒശോര അെതിസ്ാന ശോ�ാലതിയുറെ കർത്വ്യങ്ങൾ  
റെയ്ുന്ു. ഫീഡെുകൾ ഊർജ്ശോപ്സാതസ്സതിൽ നതിന്് 
ശോവർറപെുത്ുകശോയാ ഊർജ്ശോപ്സാതസ്സതിൽ തറന് 
നതിർമ്മതിക്ുകശോയാ റെയ്ാം. ഫീഡെുകൾ വ്യത്യസ്ത 
ഭാഗങ്ങൾ ശോെർന്താണ് അതതിനാൽ ഓശോരാന്തിനും 
വ്യത്യസ്തമായ റതാഴതിൽ കർത്വ്യങ്ങൾ 
ആണുള്ളത് .

വ്യർ ചുറ്റയാനുള്ള പതിെതി:  കപ്ഡവ് ശോൊെെതിന് 
അതതിന്റെ ശോ�ാലതി �രതിയായതി റെയ്ാൻ 
കഴതിയുന്തതിന് വയർ ഇലകശ്ോപ്ൊഡ ്�രതിയായ ഇൻപുട്ട ്
ശോകാണെവതിലാറണന്്  ഉെപ്ാക്ുക. �രതിയായ 
വലുപ്ത്തിലുള്ള കവ്ര്യുതവാഹ്തിനതിയായ വയർ   
െുറ്റതി പതിെതിക്ുന്തതിനുള്ള ഒരു റെെതിയ കുഴൽ 
ആയതിട്ടാണ്  ഇത് രൂപകൽപ്ന റെയ്തതിരതിക്ുന്ത്.

സപ്ഡവ്് ശോമയാശോട്ടയാർ: MIG/MAG റവൽഡതിംഗ് 
സുഗമവും സ്തിരവുമായ വയർ ഫീഡതിറന 
ആപ്�യതിക്ുന്ു. വയർ കപ്ഡവ് ശോമാശോട്ടാെതിന് 
കപ്ഡവ് ശോൊെെുകൾ തതിരതിക്ുന് ശോ�ാലതിയുടെ് 
(ഇത് ഒശോന്ാ അതതിലധതികശോമാ ശോൊെെുകൊകാം). 
വലതിപ്ം കുെഞ് കപ്ഡവ് ശോമാശോട്ടാെുകൾ MIG 
റവൽഡതിംഗ് ശോൊർച്തിൽ വയർ ഇലക ്ശോപ്ൊഡതിന് 
ശോമാ�മായ അസംസ്കൃത വസ്തുക്ൾ 
നൽകുന്തതിന് കാരണമാകും. ഒരു യപ്ന്വുമായതി  
താരതമ്യറപ്െുത്ുശോമ്ാൾ MIG യപ്ന്ത്തിന്റെ 
റമാത്ത്തിലുള്ള  ഗുണശോമന്യുള്ള കപ്ഡവ് 
സതി്റെം ഉപശോയാഗതിച്് പ്പകെന നതിലവാരം 
കുെഞ്താക്ുന്തതിന് ഇത് കാരണമാകും.

സപ്ഡവ്് ശോെയാളെുകൾ: കപ്ഡവ് ശോൊെെുകൾ 
വയർ ഇലക് ശോപ്ൊഡ് പ്ഗഹ്തിക്ുകയും MIG ശോൊർച്തിൽ 
നതിന്് റവൽഡതിംഗ് ആർക്തിശോലക്് വയർ 
തുെർച്യായതി നൽകുകയും റെയ്ുന്ു (െതിപ്തം 2 
& 3). ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്ത് ശോപാറല ശോൊെെുകൾ 
തതിരറഞ്െുക്ുശോമ്ാൾ  പ്�ദ്ധതിശോക്ടെ കാര്യങ്ങൾ .

i   വയെതിന്റെ  വലതിപ്ം.

ii റഫഡ് നൽശോകടെ തരം വയർ. ഓശോരാ തരം 
വയെുകൾക്ും വ്യത്യസ്ത രീതതിയതിലുള്ള 
ശോൊെർ ൊലുകൾ  ആവ�്യമായതി വശോന്ക്ാം - 
ഉ്രാ

ഉരുക്തിനും മറ്റ ്കട്ടതിയുള്ള വയെുകൾക്ുമുള്ള V 
ശോൊെെുകൾ.

V-വെഞ്ുപുെഞ് ഫ്ലക്സ് ശോകാഡ് 
വയെതിനായതി   

U- അലൂമതിനതിയത്തിനും മറ്റ് മൃ്രുവായ 
വയെുകെുമായതി പ്ഗൂവ് റെയ്്തതിരതിക്ുന്ു. 

�രതിയായ ശോൊെർ ഉപശോയാഗതിക്ുന് ആ�യം 
വയർ തകർക്ാറത ഒരു നല്ല വയർ കപ്ഡവ് 
ഉടൊയതിരതിക്ുക എന്ാണ്. വയെതിന്റെ മുെുക്ം  
സജ്മാക്ാൻ സമ്മർദേ ശോൊെെും ഉപശോയാഗതിക്ുന്ു. 
ഇത് വയർ ഇലക ്ശോപ്ൊഡതിന് ആവ�്യമായ മർദേം 
നൽകുന്ു പശോക്ഷ വയർ തകർക്ാൻ കൂെുതൽ 
മുെുക്ം  ഉടൊകരുത്.

iii വയർ ബഞ്് റെയ്ാനുള്ള സാധ്യത തെയാൻ 
എല്ലാ മാർഗ്രർ�തികെും കപ്ഡവ് ശോൊെെതിശോനാെ് 
കഴതിയുന്പ്ത അെുത്ായതിരതിക്ണം.

വ്യർ ഫീഡ് നതിയപ്ന്ണങ്ങൾ

വയർ ഫീഡെതിന് അതതിന്ശോെതായ 
അവതിഭാ�്യഭാഗമായ നതിയപ്ന്ണ സംവതിധാനം 
ഉടൊയതിരതിക്ും. ഫീഡെതിൽ നതിർമ്മതിക്ുന് 
നതിയപ്ന്ണങ്ങെുറെ എണ്ണം ഫീഡെതിന്റെ 
തരറത് ആപ്�യതിച്തിരതിക്ും. എന്ാൽ ഏറ്റവും 
സാധാരണമായത് ഫീഡെതിന്റെ തരറത് 
ആപ്�യതിച്തിരതിക്ും എന്താണ് .

i വ്യർ ശോവ്ഗത- കപ്ഡവ് ശോൊെെുകൾ എപ്ത 
ശോവഗത്തിൽ തതിരതിയുന്ു എന്തതിനുള്ള 
പ്കമീകരണമാണ് ഈ നതിയപ്ന്ണം. ശോനരറത് 
പെഞ്തുശോപാറല ഓശോരാ വയർ വലുപ്ത്തിനും 
വയർ ശോവഗത എപ്തയധതികം ശോവഗത്തിലാശോണാ 
അപ്തയും കവ്ര്യുതതി ഉെവതിെം കൂെുതൽ 
ആമ്തിയർ ഉത്പാ്രതിപ്തിക്ും. വയർ ശോവഗത 
നതിയപ്ന്ണങ്ങറെ  വയർ സ്പീഡ് എന്് പെയാം. 
ഉ്രാ ipm (മതിനതിറ്റതിൽ ഇഞ്്) അല്റലങ്തിൽ mpm 
(മതിനതിറ്റതിൽ മീറ്റർ) അലറ്ലങ്തിൽ ഏറ്റവും കുെഞ് 
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ശോവഗത പൂ�്യത്തിൽ നതിന്് ഉയർന് ശോവഗത 100% 
വറരയുള്ള �തമാനമായതി അെയാെറപ്െുത്ാം. 
സാധാരണ പരതിധതി mpm 1 m/min മുതൽ 25 m/min 
വറര ആണ് .

വയർ ശോവഗത പ്കമീകരണം വഴതി സജ്ീകരതിക്ുന് 
ആമ്തിയർ യാപ്തയുറെ ശോവഗതയതിലും വയെതിന്റെ 
നതിശോക്ഷപ നതിരക്തിലും സ്വാധീനം റെലുത്ുന്ു 
(റവൽഡ് ശോലാഹ്ം റവൽഡ് കഷ്ണത്തിൽ 
എപ്ത ശോവഗത്തിൽ ഇെുന്ു). ഗുണങ്ങൾ റകാടെ് 
ഉയർന് ആമ്തിയർ ഉള്ള പ്രാർത്ങ്ങൾ 
കട്ടതിയുള്ളതാറണങ്തിലും  റവൽഡ് റെയ്ാൻ 
കഴതിയുന്ു .

ii �ുദ്ീകരണ സ്വതിച്ച ് - െതില ഫീഡെുകൾക്് 
ഒരു �ുദ്ധീകരണ സ്വതിച്് ഉടെ്. വയർ ഫീഡ് 
ശോൊെർ തതിരതിയാറതശോയാ റവൽഡതിംഗ് 
പവർ ഓണാക്ാറതശോയാ വാതക 
റെഗുശോലറ്റെതിൽ വാതക പ്പവാഹ് പ്കമീകരണം 
സജ്മാക്ാൻ അനുവ്രതിക്ുന്തതിനാണ് ഇത് 
ഉപശോയാഗതിക്ുന്ത്.

iii തതിരതിവക കത്തിക്കുക - തതിരതിറക കത്തിക്ുക 
എന്ത് റവൽഡതിംഗ് പൂർത്തിയാകുശോമ്ാൾ 
വയർ ഇലക്ശോപ്ൊഡ് സമ്ർക്ത്തിലൂറെ  
െതിപ്തിശോലക്് തതിരതിറക ഉരുകുന് ഡതിപ്ഗതിയുറെ 
പ്കമീകരണമാണ്. വെറരയധതികം 
റപാള്ളശോലറ്റാൽ വയർ ഇലക ്ശോപ്ൊഡ് സമ്ർക് 
െതിപ്തിശോലക്് വീടെും ഉരുകുകയും അത് 
ശോകെുവരുത്ുകയും റെയ്ും. ആവ�്യത്തിന് 
തതിരതിറക കത്തിക്ുന് സമുച്യം ഇല്റലങ്തിൽ 
വയർ ഇലക് ശോപ്ൊഡ് റവൽഡ് പൂെതിൽ നതിന്് 
ഉരുകതില്ല റവൽഡ് ശോലാഹ്ത്തിൽ ഒട്ടതിയതിരതിക്ും.

iv സെമെുകളുവെ അെയയാളതം  അല്വലങ്തിൽ 
തുന്നൽ രീതതികൾ:  െതില ഫീഡെുകെതിൽ ഇവ 
കാണാം. ഉശോത്�നത്തിലൂറെ  ശോകാൺൊക്റ്റർ 
സ�ീവമാക്തിയതതിന് ശോ�ഷ്ം കപ്ഡവ് ശോൊെർ 
തതിരതിയുന് സമയം ഈ നതിയപ്ന്ണങ്ങൾ 
സാധാരണയായതി നതിയപ്ന്തിക്റപ്െുന്ു.

GMAW വ്യർ ഫീഡർ പരതിചരണവ്ുതം 
പരതിപയാലനവ്ുതം

 വയർ ഫീഡ് യപ്ന്ഘെനയുറെ  അറ്റകുറ്റപ്ണതികൾ 
പക്ഷതിക്ൂെ് ശോപാറലയുള്ള  കപ്ഡവ് ശോൊെുകൾ 
വൃത്തിയാക്ുന്ത് തെയുന്ു .

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.5.70
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.5.71
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഗ്യയാസ് വമറ്റൽ ആർക്ക ്വവ്ൽഡതിതംഗ്                      

AWS ലക്്യങ്ങൾ അനുസരതിച്ച് GMAW വ്തിന്വെ ്റെയാൻശോഡർഡ് വ്്യയാസതം, 
ശോപ്കയാഡീകരണതം എന്നതിവ്യ്ക്കയായതി  വവ്ൽഡതിതംഗ് വ്യെുകൾ 
ഉപശോയയാഗതിക്കുന്നു. (Welding wires used for GMAW, standard diameter and codification 
as per AWS)
ഉശോദ്ദ�്യതം : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വ്തിവ്തിധ ഇലക്ശോപ്െയാഡ് വ്യെുകളുവെ രയാസഘെന പ്പസ്തയാവ്തിക്കുക. 
• GMAW-ൽ ഉപശോയയാഗതിക്കുന്ന വവ്ൽഡതിതംഗ് വ്യെുകൾ വ്തി�്രീകരതിക്കുക.
• ഇലകശ്ോപ്െയാഡ് വ്യെുകളുവെ പ്പശോത്യക നതിർശോദ്ദ�തം പ്പസ്തയാവ്തിക്കുക.

ഇലക ്ശോപ്െയാഡ് വ്യർ - GMAW-നുള്ള ഉപശോഭയാഗ 
വ്യർ: പ്പകെനവും ശോലാഹ് കകമാറ്റ 
സവതിശോ�ഷ്തകെും പ്പധാനമായും നതിയപ്ന്തിക്ുന്ത് 
വയെതിന്റെ വ്യാസവും ആർക്് ശോവാൾശോട്ട�ും 
ആമ്തിശോയ�ും ഉപശോയാഗതിക്ുന് ഫതില്ലർ 
വയെതിന്റെ രാസ ഗുണങ്ങെും ശോപാലുള്ള യപ്ന് 
പ്കമീകരണങ്ങെുമാണ്.

യപ്ന് പ്കമീകരണങ്ങൾ: വയർ വ്യാസവും 
റവൽഡതിംഗതിനായതി  ഉപശോയാഗതിക്ുന് ആമ്തിയർ/ 
കവ്ര്യുതതി   ശോലാഹ് കകമാറ്റത്തിന്റെ തരം 
തീരുമാനതിക്ുന്ു. റവൽഡതിംഗ് മൃ്രുവായ 
്റെീൽ, ഉരുക്തിന്റെ കുെഞ്  ശോലാഹ്സങ്രം, 
പരതി�ുദ്ധമായ ്റെീൽ എന്തിവയ്ക്ായതി വതിവതിധ 
തരത്തിലുള്ള നതിർശോദേ�തിക്ുന് വ്യാസം, ശോവാൾശോട്ട�്, 
കവ്ര്യുത ശോപ്�ണതികൾ എന്തിവ െുവറെയുള്ള 
പട്ടതികകെതിൽ സൂെതിപ്തിച്തിരതിക്ുന്ു .

ഏകശോ്ര�ം മതിതമായതും കുെഞ്തുമായ 
ഉരുക്തിന്റെ ശോലാഹ്സങ്രം റകാടെുള്ള ശോഷ്ാർട്ട് 
സർക്യൂട്ട ് ശോലാഹ് കകമാറ്റത്തിനുള്ള യപ്ന്  
പ്കമീകരണങ്ങൾ

ഇലകശ്ോപ്െയാഡ് 
വ്്യയാസതം

(മതില്ലീമീറ്റർ)

ആർക്ക് 
ശോവ്യാൾശോട്ടജ്

ആമ്ശോെജ് 
പരതിധതി

0.8
1.2

16-22
17-22

80-190
100-225

ഏകശോ്ര�ം. മതിതമായതും കുെഞ്തുമായ 
ഉരുക്തിന്റെ ശോലാഹ്സങ്രം റകാടെുള്ള  സ്ശോപ്പ 
ആർക്് കകമാറ്റത്തിനുള്ള യപ്ന് പ്കമീകരണം.

ഇലക്ശോപ്െയാഡ് 
വ്്യയാസതം

(മതില്ലീമീറ്റർ)

ആർക്ക് 
ശോവ്യാൾശോട്ടജ്

ആമ്ശോെജ് 
പരതിധതി

0.8
1.2
1.6

24-28
24-30
24-32

150-265
200-315
275-500

ഏകശോ്ര�ം.  സർക്യൂട്ട് കകമാറ്റത്തിനുള്ള 
യപ്ന്  പ്കമീകരണങ്ങൾ ഒന്ാണ്  പരതി�ുദ്ധമായ 
ഉരുക്തിലുള്ള ശോഷ്ാർട്ട് ശോപ്�ണതിയായ  300.

ഇലകശ്ോപ്െയാഡ് 
വ്്യയാസതം

(മതില്ലീമീറ്റർ)

ആർക്ക് 
ശോവ്യാൾശോട്ടജ്

ആമ്ശോെജ് 
പരതിധതി

0.8
1.2
1.6

24-28
24-30
24-32

160-210
200-300
215-325

രയാസ വ്സ്തുക്കൾ : ഫതില്ലർ വയെതിന്റെ രാസ 
സംശോയാ�നങ്ങൾ വെറര പ്പധാന പങ്് വഹ്തിക്ുന്ു. 
പ്പധാന ഘെകങ്ങൾക്് പുെറമ മൃ്രുവായ ്റെീൽ 
റവൽഡതിംഗതിന്റെ കാര്യത്തിൽ ഉരുക്തിറല 
കാർബണതിന്റെ ഓക് സതിശോഡഷ്ൻ കാരണം 
സുഷ്തിരം സംരക്ഷതിക്ാൻ Si, Mn ശോപാലുള്ള 
ഡശോയാക് സതികഡസെുകൾ അെങ്ങതിയതിരതിക്ും. 
മൃ്രുവായ ്റെീൽ ഫതില്ലർ വയെുകെുറെ സാധാരണ 
ഘെന പട്ടതികയതിൽ നൽകതിയതിരതിക്ുന്ു.  മതിക് 
കാർബൺ ്റെീൽ കൃതതിമ സൃഷ്തി നതിർമ്മാണത്തിനും 
നമ്മൾ  ER70S-6 ഉപശോയാഗതിക്ുന്ത് .
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AWS classification c Mn Si P S Cu Ti Zr Al

70S-2 0.07
0.90
to
1.40

0.40
to
1.40

0.025 0.035 0.5
0.05
to
0.15

0.02
to
0.12

0.05
to
0.15

70S-3
0.06
to
0.15

0.90
to
1.4

0.45
to
0.7

70S-6
0.07
to
0.15

1.4
to
1.85

0.8
to
1.15

ഇലക്ശോപ്െയാഡ് വ്യെുകളുവെ വ്തിവ്രണങ്ങൾ.

AWS അനുസരതിച്് GMAW ഇലക ്ശോപ്ൊഡ് വതിവരണങ്ങൾ 
താറഴ നൽകതിയതിരതിക്ുന്ു. ഉ്രാ: E 70S-2 അലറ്ലങ്തിൽ 
ER70S-2 അല്റലങ്തിൽ E70T-2

E - ഇലക്ശോപ്ൊഡ്

ER — GTAW-ൽ ഇലക ്ശോപ്ൊഡ് നതിെച് വെതിയായ്  
ഉപശോയാഗതിക്ാം.

70 - 70 x 1000 PSI - ഒരു െതുരപ്� ഇഞ്തിന് പൗടെതിൽ 
റവൽഡ് ശോലാഹ്ത്തിന്റെ റെൻകസൽ �ക്തതി. 

S - ശോസാെതിഡ് വയർ / വെതി

T - FCAW-ൽ ഉപശോയാഗതിക്ുന് കുഴൽ ശോപാലുള്ള 
വയർ.

2 - വയെതിന്റെ രാസസംശോയാ�നം 

രയാസസതംശോയയാജനതം, ഭയാരതം �തമയാനത്തിൽ 

വ്യർ ഇലക്ശോപ്െയാഡുകൾ തതിരവഞെെുക്കൽ

MIG/MAG പ്പപ്കതിയയതിൽ ഉപശോയാഗതിശോക്ടെ 
വയർ ഇലക് ശോപ്ൊഡതിന്റെ തതിരറഞ്െുപ്് 
ആപ്�യതിച്തിരതിക്ും.

1 ഉപശോയാഗതിക്ുന് പ്പപ്കതിയ (ഉ്രാ:- ്രൃഢമായ വയർ 
അല്റലങ്തിൽ ഫ്ലക്സ് ശോകാർ വയർ)

2 റവൽഡതിംഗ് റെയ്ുന് ശോലാഹ്ത്തിന്റെ ഘെന.

3 വീെതിനകശോത്ാ പുെശോത്ാ വച്ുള്ള  റവൽഡതിംഗ്.

4 സംയുക്ത രൂപകൽപ്ന.

5 റെലവ്.

6 റവൽഡ് പ്രാർത്ത്തിന്റെ  യാപ്ന്തിക 
ഗുണങ്ങൾ അവയുറെ   അെതിസ്ാന 
പ്രാർത്വുമായതി റപാരുത്റപ്െുന്വയാണ്.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.5.71
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.5.72
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഗ്യയാസ് വമറ്റൽ ആർക്ക ്വവ്ൽഡതിതംഗ്                      

GMAW-ൽ ഉപശോയയാഗതിക്കുന്ന ഷീൽഡതിതംഗ് വ്യാതകങ്ങളുവെ ശോപരുതം അതതിനവ്െ 
പ്പശോയയാഗവ്ുതം. (Name of shielding gases used in GMAW and its application)
ഉശോദ്ദ�്യതം : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• GMAW-ൽ ഉപശോയയാഗതിക്കുന്ന ഷീൽഡതിതംഗ് വ്യാതകങ്ങൾക്ക് ശോപര് നൽകുക
• ഷീൽഡതിതംഗ് വ്യാതകങ്ങളുവെ പ്പശോയയാഗവ്ുതം ഗുണങ്ങളുതം വ്തിവ്രതിക്കുക
• GMAW പ്പപ്കതിയ.

GMAW-ന് ശോവടെതി മൂന്് തരം ഷ്ീൽഡതിംഗ് 
വാതകങ്ങൾ ഉപശോയാഗതിക്ുന്ു. അവ നതിഷ്്പ്കതിയ 
വാതകങ്ങൾ, പ്പതതിപ്പവർത്ന വാതകങ്ങൾ, 
വാതക മതിപ്�തിതങ്ങൾ എന്തിവയാണ്.

നതിഷ്പ്കതിയ വ്യാതകങ്ങൾ: �ുദ്ധമായ ആർശോഗാൺ, 
ഹ്ീലതിയം വാതകം ആർക്്, ശോലാഹ് ഇലക്ശോപ്ൊഡ്, 
റവൽഡ് ശോലാഹ്ം എന്തിവറയ മലതിനീകരണത്തിൽ 
നതിന്് സംരക്ഷതിക്ാൻ മതികച്താണ്. ശോനാൺ-റഫെസ് 
ശോലാഹ്ങ്ങെുറെ GMAW യ്ക്് സാധാരണയായതി 
ആർശോഗാണും ഹ്ീലതിയവും ഉപശോയാഗതിക്ുന്ു. 
ഹ്ീലതിയത്തിന് വെറര നല്ല ൊലകതയുടെ്. 
ആർശോഗാണതിറനക്ാൾ നന്ായതി െൂെ് ഇവ 
പ്പവഹ്തിക്ുന്ു. അതതിനാൽ ഹ്ീലതിയം കട്ടതിയുള്ള 
ശോലാഹ്ങ്ങെും അതുശോപാറല ഉയർന് ൊലകതയുള്ള 
റെമ്്, അലൂമതിനതിയം തുെങ്ങതിയ ശോലാഹ്ങ്ങെും 
റവൽഡതിംഗ് റെയ്ാൻ തതിരറഞ്െുക്ുന്ു.

കനം കുെഞ് ശോലാഹ് റവൽഡതിംഗതിനായതി 
താഴ്ന് ൊലകതയുള്ള  ആർശോഗാൺ മതികച് 
തതിരറഞ്െുക്ൽ ആണ്. കൂൊറത താഴ്ന് താപ 

ൊലകത കാരണം ആർശോഗാൺ പലശോപ്ാഴും 
റവൽഡതിംഗതിനായതി ഉപശോയാഗതിക്ുന്ു. ആർശോഗാൺ 
വാതകം ഹ്ീലതിയം വാതകശോത്ക്ാൾ 10 
മെങ്ങ് ഭാരമുള്ളതാണ് അതതിനാൽ ഹ്ീലതിയം 
വാതകവുമായതി താരതമ്യറപ്െുത്ുശോമ്ാൾ ഒരു 
നല്ല കവെം നൽകാൻ ആർശോഗാൺ വാതകത്തിന് 
സാധതിക്തില്ല.

റവൽഡ് ബീഡ് ശോകാടെൂർ തുെച്ുകയറ്റം 
എന്തിവയും ഉപശോയാഗതിക്ുന് വാതകറത് 
ബാധതിക്ുന്ു. ആർശോഗാൺ ഉപശോയാഗതിച്് നതിർമ്മതിച് 
റവൽഡുകൾക്് സാധാരണയായതി ആഴത്തിലുള്ള 
തുെച്ുകയറ്റമുടെ്. അരതികുകെതിൽ അെതിഭാഗം 
മുെതിക്ാനുള്ള പ്പവണതയും ഇവയ്ക്ുടെ്. 
ഹ്ീലതിയം ഉപശോയാഗതിച്് നതിർമ്മതിച് റവൽഡുകൾക്് 
വതി�ാലവും കട്ടതിയുള്ളതുമായ ബീഡുകൾ ഉടെ്. 
വതിവതിധ വാതകങ്ങെും വാതക മതിപ്�തിതങ്ങെും 
ഉപശോയാഗതിച്് നതിർമ്മതിച് റവൽഡുകെുറെ ആകൃതതി 
Fig.1 ൽ  കാണതിച്തിരതിക്ുന്ു .

 വാതക ആർക്് സ്ശോപ്പ പ്ൊൻസ്ഫർ പ്പപ്കതിയയ്ക്് 
ഒപ്ം  ഉപശോയാഗതിക്ുന് ആർശോഗാൺ, ബീഡതിന്റെ 
മധ്യശോരഖയതിലൂറെ ആഴത്തിലുള്ള തുെച്ുകയറ്റം 
ഉടൊക്ുന്ു. സ്ശോപ്പ കകമാറ്റം ഹ്ീലതിയശോത്ക്ാൾ 
എെുപ്ത്തിൽ ആർശോഗാണതിൽ സംഭവതിക്ുന്ു.

GMAW-ൽ ഉപശോയയാഗതിക്കുന്ന 
പ്പതതിപ്പവ്ർത്നമുള്ള വ്യാതകങ്ങളുതം വ്യാതക 
മതിപ്�തിതങ്ങളുതം

കയാർബൺ സഡ ഓക്സസഡ്: കാർബൺ 
കഡ ഓക്കസഡ് (CO2) ആർശോഗാണതിശോനക്ാൾ 
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ഉയർന് താപ ൊലകതയുടെ്. ഈ വാതകത്തിന് 
ആർശോഗാണതിശോനക്ാൾ ഉയർന് ശോവാൾശോട്ട�് 
ആവ�്യമാണ്. ഭാരമുള്ളതതിനാൽ അത് റവൽഡതിറന 
നന്ായതി മൂെുന്ു. അതതിനാൽ കുെഞ് വാതകം 
ആവ�്യമാണ്.

CO2 വാതകം ആർശോഗാണതിറനക്ാൾ 
വതിലകുെഞ്താണ്. ഈ വതില വ്യത്യാസം വതിവതിധ 
സ്ലങ്ങെതിൽ വ്യത്യാസറപ്െും. CO2 ഉപശോയാഗതിച്് 
നതിർമ്മതിച് ബീഡുകൾക്് വെറര നല്ല ശോകാടെൂർ 
ഉടെ്. ബീഡുകൾ  വതി�ാലവും ആഴത്തിലുള്ള 
തുെച്ുകയറ്റവും അെതിഭാഗം മുെതിക്ാത്തുമാണ് .

ഒരു CO2 റല ആർക്് അസ്തിരമാണ് കൂൊറത 
അന്രീക്ഷത്തിൽ വലതിയ ശോതാതതിൽ ഇവ 
റതെതിച്ു വീഴുന്ു. ഒരു റെെതിയ ആർക്് 
പതിെതിച്് ഇത് കുെയ്ക്ുന്ു. അലൂമതിനതിയം, 
മാംഗനീസ് അല്റലങ്തിൽ സതിലതിക്ൺ ശോപാലുള്ള 
ഡതിശോയാക്സതികഡസെുകൾ പലശോപ്ാഴും 
ഉപശോയാഗതിക്ുന്ു.

ഡീഓക്സതികഡസെുകൾ റവൽഡ് ശോലാഹ്ത്തിൽ 
നതിന്് ഓക്സതി�ൻ നീക്ം റെയ്ുന്ു. �ുദ്ധമായ 
CO2 ഉപശോയാഗതിക്ുശോമ്ാൾ നല്ല വായുസഞ്ാരം  
ആവ�്യമാണ്. CO2  ഏകശോ്ര�ം 7- 12 �തമാനം 
ആർക്തിൽ CO (കാർബൺ ശോമാശോണാക്കസഡ്) 
ആയതി മാെുന്ു. ആർക്് നീെത്തിനനുസരതിച്് തുക 
വർദ്ധതിക്ുന്ു.

CO2 ശോയാറൊപ്ം 25% ഉയർന് കവ്ര്യുതധാര 
ഉപശോയാഗതിക്ുന്ു. ആർശോഗാൺ അല്റലങ്തിൽ 
ഹ്ീലതിയശോത്ക്ാൾ ഇത് റവൽഡ് പഡതിൽ 
കൂെുതൽ അസ്വാസ്തയ്ക്്   കാരണമാകുന്ു. 
അതതിനാൽ കുെുങ്ങതിയ വാതകങ്ങൾ 
റവൽഡതിന്റെ ഉപരതിതലത്തിശോലക്് ഉയർത്ുന്ു.   
അതുറകാടെ് റവൽഡ് സുഷ്തിരത ഇവയ്ക് ്
കുെവായതിരതിക്ുകയും റെയ്ുന്ു . 

ആർശോഗയാണതിലുള്ള  കയാർബൺ സഡ 
ഓക്സസഡ്: CO2 ആർശോഗാൺ വാതകത്തിൽ 
ആർക്് ഗർത്ത്തിറല ഉരുകതിയ ശോലാഹ്റത് 
കൂെുതൽ പ്്രാവകമാക്ുന്ു. GMA കാർബൺ 
്റെീലുകൾ റവൽഡതിംഗ് റെയ്ുശോമ്ാൾ അെതിവ�ം 

മുെതിക്ുന്ത് ഇല്ലാതാക്ാൻ ഇത് സഹ്ായതിക്ുന്ു.

CO2 കമാനറത് സ്തിരറപ്െുത്ുകയും 
െതിതെൽ കുെയ്ക്ുകയും ആർക്് വഴതി ഒരു 
ശോനർശോരഖയതിലൂറെ (അച്ുതടെ്) ശോലാഹ് കകമാറ്റം 
ശോപ്പാത്ാഹ്തിപ്തിക്ുകയും റെയ്ുന്ു.

ആർശോഗയാൺ-ഓക്സതിജൻ: കുെഞ് 
ശോലാഹ്സങ്രങ്ങൊയ കാർബണതിലും 
റ്റെയതിൻറലസ് ്റെീലുകെതിലും ആർശോഗാൺ-
ഓക്സതി�ൻ വാതക മതിപ്�തിതങ്ങൾ 
ഉപശോയാഗതിക്ുന്ു. 1-5 �തമാനം ഓക്സതി�ൻ 
മതിപ്�തിതം വതി�ാലവും, കുെഞ് വതിരലതിന്റെ 
ആകൃതതിയും, തുെച്ുകയറ്റവും ഉള്ള ബീഡുകൾ 
ഉടൊക്ും. ഓക്സതി�ൻ റവൽഡ് ശോകാടെൂർ 
റമച്റപ്െുത്ുകയും റവൽഡ് പ്്രവ്യത്തിറന 
കൂെുതൽ പ്്രാവകമാക്ുകയും അെതിവ�ം 
മുെതിക്ുന്ത് ഒഴതിവാക്ുകയും റെയ്ുന്ു.

ഓക്സതി�ൻ ആർക്് സ്തിരറപ്െുത്ുകയും 
െതിതെൽ കുെയ്ക്ുകയും റെയ്ുന്ു. ഓക് സതി�ന്റെ 
ഉപശോയാഗം ശോലാഹ്ത്തിന്റെ പ്പതലറത് റെെുതായതി 
ഓക് സതിശോഡസ് റെയ്ും. ഈ ഓക്സതികഡശോസഷ്ൻ 
റപാതുറവ റവൽഡതിന്റെ �ക്തതിശോയാ രൂപശോമാ 
അസ്വീകാര്യമായ തലത്തിശോലക്് കുെയ്ക്തില്ല. 
കുെഞ് അശോലായ് ്റെീൽ ഉപശോയാഗതിച്് 2% 
ഓക്സതി�ൻ ഉപശോയാഗതിക്ുകയാറണങ്തിൽ 
അധതിക ഡതിശോയാക്സതികഡസെുകെുള്ള 
കൂെുതൽ റെലശോവെതിയ ഇലക്ശോപ്ൊഡ് വയർ 
ഉപശോയാഗതിശോക്ടെതായതി വരുന്ു.

വാതക പ്പവാഹ്ത്തിന്റെ അഭതികാമ്യമായ നതിരക്് 
ഇലക്ശോപ്ൊഡ് വയർ, ഉപശോയാഗതിക്ുന് ശോവഗത, 
കവ്ര്യുതതി, ശോലാഹ് പ്ൊൻസ്ഫർ ശോമാഡ് എന്തിവറയ 
ആപ്�യതിച്തിരതിക്ും.

നതിയമം അനുസരതിച്് 

റെെതിയ റവൽഡ് പൂെുകൾ 10 L/min.

ഇെത്രം റവൽഡ് പൂെുകൾ 15 L/min.

വലതിയ സ്ശോപ്പ റവൽഡ് പൂെുകൾ 20-25 L/min.

അമതിതമായ വാതക പ്പവാഹ്ം ആവ�്യത്തിന് 
ഇലറ്ലന്ത് ശോ്രാഷ്ം റെയ്ും. വാതക പ്പവാഹ്ം 
കൂെുതലാറണങ്തിൽ അത് എംഐ�തി ശോൊർച്തിൽ 
നതിന്് പുെത്ുവരുറമന്താണ് കാരണം.

GMAW സ്ശോപ്പ സകമയാറ്റതം വചയ്യാൻ  ഉപശോയയാഗതിക്കുന്ന നതിർശോദ്ദ�തിച്ച വ്യാതകങ്ങളുതം വ്യാതക 
മതിപ്�തിതങ്ങളുതം

ശോലയാഹതം ഷീൽഡതിതംഗ് 
വ്യാതകതം 

പ്പശോയയാജനങ്ങൾ

അലുമതിനതിയം

ആർശോഗാൺ

75% ഹ്ീലതിയം
25% ആർശോഗാൺ

0.1 ഇഞ്് (2.5 മതിമീ) കനം, മതികച് ശോലാഹ് കകമാറ്റവും ആർക്് 
സ്തിരതയും, കുെഞ് െതിതെൽ.
1-3 ഇഞ്് (25-76 മതിമീ) കനം, ആർശോഗാണതിശോനക്ാൾ ഉയർന് െൂെ് 
നതിശോക്ഷപം .

റെമ്ും,നതിക്ലും 
ശോലാഹ്സങ്രങ്ങെും

ആർശോഗാൺ നല്ലശോപാറല നനയ്ക്ുക,  റവൽഡ് പൂെതിന്റെ നല്ല 
നതിയപ്ന്ണം 1/8 ഇഞ്് വറര (3.2 മതിമീ).

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.5.72

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



192

മഗ്നീഷ്്യം ആർശോഗാൺ മതികച് �ുെീകരണ പ്പവർത്നം.

കാർബൺ ്റെീൽ ആർശോഗാൺ 5-8% CO2

നല്ല ആർക്് സ്തിരത, 
കൂെുതൽ പ്്രാവകവും 
നതിയപ്ന്തിക്ാവുന്തുമായ 
റവൽഡ് പൂൾ ഉത്പാ്രതിപ്തിക്ുന്ു, 
നല്ലതുശോപാറല  ഒന്തിച്ുശോെരാൻ 
സാധതിക്ുന്ു അല്റലങ്തിൽ   
ബീഡ് ശോകാടെൂർ, അെതിഭാഗം 
മുെതിക്ൽ  കുെയ്ക്ുന്ു, 
ആർശോഗാണുമായതി 
താരതമ്യറപ്െുത്ുശോമ്ാൾ 
ഉയർന് ശോവഗത അനുവ്രതിക്ുന്ു.

കുെഞ് ഉരുക്തിന്റെ സങ്രം ആർശോഗാൺ 2% ഓക്സതി�ൻ
അെതിഭാഗം മുെതിക്ൽ 
കുെയ്ക്ുന്ു, നല്ല കാഠതിന്യം 
നൽകുന്ു

പരതി�ുദ്ധമായ  ഉരുക്്

ആർശോഗാൺ
1% ഓക്സതി�ൻ

ആർശോഗാൺ
2% ഓക്സതി�ൻ

നല്ല ആർക്് സ്തിരത, 
കൂെുതൽ പ്്രാവകവും 
നതിയപ്ന്തിക്ാവുന്തുമായ 
റവൽഡ് പൂൾ, നല്ല 
ഒന്തിച്ുശോെരലും  ബീഡ് 
ശോകാടെൂെും, ഭാരശോമെതിയ 
പരതി�ുദ്ധമായ  ഉരുക്ുകെതിൽ 
അെതിഭാഗം മുെതിക്ൽ  
കുെയ്ക്ുന്ു.
കനം കുെഞ് പരതി�ുദ്ധമായ  
ഉരുക്്  പ്രാർത്ങ്ങൾക്്  1% 
ഓക്സതി�ൻ മതിപ്�തിതശോത്ക്ാൾ 
മതികച് ആർക്് സ്തിരത, 
ഒന്തിച്ുശോെരൽ, റവൽഡതിംഗ് 
ശോവഗത എന്തിവ നൽകുന്ു

അലൂമതിനതിയം ശോകാപ്ർ, 
മഗ്നീഷ്്യം, നതിക്ൽ, അവയുറെ 
ശോലാഹ്സങ്രങ്ങൾ 

ആർശോഗാൺ കൂൊറത 
ആർശോഗാൺ ഹ്ീലതിയവും 

ഷ്ീറ്റ് ശോലാഹ്ത്തിൽ  ആർശോഗാൺ 
തൃപ്തതികരമാണ് ആർശോഗാൺ-
ഹ്ീലതിയം കട്ടതിയുള്ള ഷ്ീറ്റ ്
ശോലാഹ്ത്തിന്  മുൻഗണന 
നൽകുന്ു

കാർബൺ ്റെീൽ

ആർശോഗാൺ 20-25% CO2

CO2

1/8 ഇഞ്തിൽ താറഴ (3.2 മതി.മീ) 
കനം, ഉരുകാറത ഉയർന് 
റവൽഡതിംഗ് ശോവഗത, കുെഞ് 
വപ്കതയും  െതിതെലും, നല്ല 
തുെച്ുകയറ്റവും.
ആഴത്തിലുള്ള തുെച്ുകയറ്റം, 
ശോവഗതശോയെതിയ റവൽഡതിംഗ് 
ശോവഗത, കുെഞ് റെലവ്

പരതി�ുദ്ധമായ  ഉരുക്് 
90% ഹ്ീലതിയം 7.5% ആർഗൺ 2.5% 
CO2

തുരുറമ്െുക്ൽ പ്പതതിശോരാധം 
റെെതിയ െൂെ് ബാധതിച് 
ശോമഖലയതിൽ യാറതാരു 
സ്വാധീനവും ഇല്ല, അെതിഭാഗം 
മുെതിക്ൽ  ഇല്ല, കുെഞ്  
വപ്കീകരണം, നല്ല ആർക്് 
സ്തിരത.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.5.72
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.5.73
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഗ്യയാസ് വമറ്റൽ ആർക്ക് വവ്ൽഡതിതംഗ്                      

ആർക്ക് വവ്ൽഡതിതംഗതിനകത്ുള്ള പ്പവ്യാഹത്തിന്വെ (FCAW) - വ്തിവ്രണതം, 
ശോനട്ടതം, വവ്ൽഡതിതംഗ് വ്യെുകൾ, AWS അനുസരതിച്ചുള്ള  ശോകയാഡതിതംഗുതം. (Flux 
cored arc welding (FCAW) - description, advantage, welding wires, coding as per AWS)
ഉശോദ്ദ�്യതം : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ആർക്ക് വവ്ൽഡതിതംഗതിനകത്ുള്ള പ്പവ്യാഹതം  വ്തി�്രീകരതിക്കുക.
• ആർക്ക് വവ്ൽഡതിതംഗതിൽ അന്ർഭയാഗവത് പ്പവ്യാഹത്തിവല  ശോലയാഹ സകമയാറ്റങ്ങളുവെ തരങ്ങൾ 

വ്തി�്രീകരതിക്കുക.

ആർക്് റവൽഡതിംഗതിന് ഉള്ളതിലുള്ള 
പ്പവാഹ്ം (എഫ്സതിഎഡബ്ല്യു) Fig.1 എന്ത് 
ഒരു ആർക്് റവൽഡതിംഗ് പ്പപ്കതിയയാണ്. 
അതതിൽ പ്പവാഹ്ത്തിന്റെ ഉള്ളതിലുള്ള 
കുഴലാകൃതതിയതിലുള്ള  ്രഹ്തിപ്തിക്ുന്  
ഇലക്ശോപ്ൊഡ് വയെതിനും വർക്്പീസതിനും 
ഇെയതിൽ സ്ാപതിച്തിരതിക്ുന് ഒരു ആർക്് വഴതി 
റവൽഡതിംഗതിനുള്ള െൂെ് നതിർമ്മതിക്ുന്ു.

ഈ പ്പപ്കതിയയുറെ രടെ് പ്പധാന വ്യാഖ്യാനങ്ങെുടെ്. 
അതായത് സ്വന്മായുള്ള-കവെ തരങ്ങൾ (ഇതതിൽ 
കവച്ത്തിറല പ്പവാഹ്ം എല്ലാ പ്പവർത്നങ്ങെും 
നതിർവഹ്തിക്ുന്ു) കൂൊറത ‘വാതക കവെ 
തരങ്ങെും’, ഇതതിന് അധതിക വാതക കവെം 
ആവ�്യമാണ്.

കാർബൺ ്റെീൽ, കുെഞ്  ഉരുക്് സങ്രങ്ങൾ, 
പരതി�ുദ്ധമായ ഉരുക്്  എന്തിവ പരന്തും 
തതിരശ്ീനവും ഉയർന്തുമായ  തലങ്ങെതിൽ   
റവൽഡതിംഗതിനായതി  വാതക കവെ ഇനങ്ങൾ FCAW 
യതിൽ വ്യാപകമായതി ഉപശോയാഗതിക്ുന്ു.

എന്തിരുന്ാലും സ്വയം കവെമുള്ള തരങ്ങൾ 
FCAW യതിൽ പ്പധാനമായും കാർബൺ ്റെീൽ 
റവൽഡതിംഗതിനായതി ഉപശോയാഗതിക്ുന്ു. 
ഇത്രത്തിൽ ഉൽപ്ാ്രതിപ്തിക്ുന് റവൽഡതിംഗതിന്റെ 
ഗുണനതിലവാരം വാതക കവെ തരം ഉപശോയാഗതിച്് 
നതിർമ്മതിച് റവൽഡുകശോെക്ാൾ താഴ്ന്താണ്.

ഉപകരണം: GMAW, FCAW എന്തിവയ് ക്ായതി 
ഉപശോയാഗതിക്ുന് ഉപകരണങ്ങെതിറല പ്�ശോദ്ധയമായ 
വ്യത്യാസങ്ങൾ റവൽഡതിംഗ് ശോൊർച്തിന്റെയും 
ഫീഡ് ശോൊെെുകെുറെയും നതിർമ്മാണത്തിലാണ്.

വാതക അപ്ഗത്തിന്റെ ആവ�്യമതില്ലാത്തതിനാൽ 
സ്വയം കവെമുള്ള വയർ ഉപശോയാഗതിക്ുന് 
റവൽഡതിംഗ് ശോൊർച്് നതിർമ്മാണം വെറര 
ലെതിതമാണ്. അതുശോപാറല ഫ്െക്സ് ശോകാർഡ് 
വയെുകൾക്ായതി ഉപശോയാഗതിക്ുന് ഫീഡ് 
ശോൊെെുകൾ മൃ്രുവായ കുഴലുശോപാലുള്ള  വയെതിൽ 
കൂെുതൽ സമ്മർദേം റെലുത്ാറത വയെതിന്റെ 
ശോപാസതിറ്റീവ് ഫീഡതിംഗ് ഉെപ്ാക്ുന്ു.

FCAW യതിലുള്ള ശോലയാഹ സകമയാറ്റതം: FCAW-

റല ശോലാഹ് കകമാറ്റം GMAW പ്പപ്കതിയയതിൽ 
നതിന്് കാര്യമായതി വ്യത്യാസറപ്ട്ടതിരതിക്ുന്ു. 
എഫ ്സതി എ ഡബ്ല്യു പ്പപ്കതിയ രടെ് വ്യത്യസ്തമായ 
ശോലാഹ് കകമാറ്റ രീതതികൾ പ്പ്രർ�തിപ്തിക്ുന്ു 
അതായത് വലതിയ തുള്ളതി കകമാറ്റവും, റെെതിയ 
തുള്ളതി കകമാറ്റവും. എന്തിരുന്ാലും, ഇവ രടെും 
സ്വാതപ്ന്്യമായ  പ്്രുതഗതതിയതിലുള്ള കകമാറ്റം 
ആയതി തരംതതിരതിച്തിട്ടുടെ്. എഫ ്സതി എ ഡബ്ല്യു 
പ്പപ്കതിയ ശോസാെതിഡ് വയർ �തി എം എഡബ്ല്യു 
ശോപാറല സ്തിരതയുള്ള താഴെ് കകമാറ്റം 
ഉടൊക്ുന്തില്ല. വലതിയ തുള്ളതി കകമാറ്റം 
സംഭവതിക്ുന്ത് താഴ്ന് നതിലവതിറല ശോവാൾശോട്ട�് 
ശോപ്�ണതികെതിലാണ്. ഉയർന് നതിലവതിറല ശോവാൾശോട്ട�് 
ശോപ്�ണതികെതിൽ കകമാറ്റ രീതതി റെെതിയ തുള്ളതി 
കകമാറ്റത്തിശോലക്് മാറ്റുന്ു. എഫ് സതി എ ഡബ്ല്യു 
ശോലാഹ് കകമാറ്റ സമയത്് നതിരീക്ഷതിശോക്ടെ ഒരു 
പ്പധാന വ�ം ആർക്് ശോകാെത്തിന്റെ കാമ്തിൽ 
ആർക്തിശോലക്് നീടെുനതിൽക്ുന് ‘ഫ്ലക്സ് 
പ്ധുവത്തിന്റെ’  സാന്തിധ്യമാണ്. അെതിസ്ാന 
തരം ഫ്ലക്സതിയതിന്റെ  അന്ർഭാഗറത് വയർ 
ഉപശോയാഗതിച്് റവൽഡതിംഗ്  സമയത്് മാപ്തമാണ് 
‘ഫ്ലക്സ് പ്ധുവം’ പ്പത്യക്ഷറപ്െുന്ത് Fig.2(a). 
എന്തിരുന്ാലും, െൂകട്ടൽ വയർ ഉപശോയാഗതിച്് 
‘ഫ്ലക്സ് പ്ധുവം’ നതിലനതിൽക്ുന്തില്ല  കൂൊറത 
ശോലാഹ് കകമാറ്റം നെക്ുന്ത് സ്ശോപ്പ രീതതിയതിലാണ് 
െതിപ്തം.2(ബതി).

ആർക്ക് വവ്ൽഡതിതംഗതിന്വെ  അന്ർഭയാഗത്ുള്ള 
പ്പവ്യാഹത്തിന്വെ   (FCAW) ഗുണങ്ങളുതം 
ശോ്രയാഷങ്ങളുതം.

വാതക കവെം വതിതരണം റെയ്ുന്തതിന് ഇതതിന് 
വ്യത്യസ്ത മാർഗങ്ങെുടെ.്

എല്ലാ റവൽഡതിംഗ് സ്ാനങ്ങെതിലും ഇത് 
പ്പശോയാഗതിക്ാവുന്താണ്.

െതിലതതിന് വാതക കവെം ആവ�്യമതില്ല. 
കാറ്റുള്ള സാഹ്െര്യങ്ങെതിൽ ഇതതിന്റെ വയെുകൾ 
അനുശോയാ�്യമാണ്. ഇതതിന് ഉയർന് നതിശോക്ഷപ 
നതിരക്ും  ഉടെ്.

സുഷ്തിരം ഉടൊകാനുള്ള സാധ്യത വെറര 
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കുെവാണ്.

അെതിസ്ാന ശോലാഹ്ത്തിന്റെ  വൃത്തിയാക്ൽ 
കുെവാണ്.

പുെത്ുള്ള റവൽഡതിംഗ് അല്റലങ്തിൽ 
റതാഴതിലതിെങ്ങെതിറല  റവൽഡതിംഗതിന്  അനുശോയാ�്യം.

മറ്റ് റവൽഡതിംഗ് പ്പപ്കതിയകെുമായതി താരതമ്യം 
റെയ്ുശോമ്ാൾ പഠതിക്ാൻ  എെുപ്മാണ്.

വ്യെുകളുവെ ഉള്ളതിവല പ്പവ്യാഹത്തിനവ്െ 
വ്ർഗ്ീകരണതം: കുഴൽ ശോപാലുള്ള വയെതിനുള്ളതിൽ 
അെങ്ങതിയതിരതിക്ുന് പ്പവാഹ്ത്തിന്റെ  
അെതിസ്ാന പ്പവർത്നങ്ങെതിൽ റവൽഡ് 
ബീഡതിന് സംരക്ഷണ ശോലാഹ്മാലതിന്യങ്ങൾ 
നൽകൽ, റവൽഡ് പ്്രവ്യത്തിശോലക്് ആവ�്യമായ 
സമ്മതിപ്� മൂലകങ്ങെും, ഡീഓക് സതി�ശോനറ്റുകെും 
പ്പശോവ�തിപ്തിക്ുകയും  ആർക്തിന് സ്തിരത 
നൽകുകയും റെയ്ുന്ു. കൂൊറത ആർക്് 
റവൽഡതിംഗ് എന്തിവ സംരക്ഷതിക്ുന്തതിന് 
ആവ�്യമായ ഇെത്രം കവെം  നതിർമ്മതിക്ുകയും 
റെയ്ുന്ു.

നതിരപ്ായ കാർബൺ ്റെീൽ, താഴ്ന്  ഉരുക്തിന്റെ 
സങ്രം, പരതി�ുദ്ധമായ  ഉരുക്് എന്തിവയുറെ 
റവൽഡതിംഗതിനും കെുപ്മുള്ള  പ്പശോയാഗങ്ങെുറെ 
ആവരണത്തിനും, വയെുകൾക്ുള്ളതിറല 
പ്പവാഹ് ശോകാഡുകൾ ഇശോപ്ാൾ ലഭ്യമാണ്. പ്പവാഹ് 
സ്വഭാവറത് അെതിസ്ാനമാക്തിയുള്ള ഈ 
വയെുകറെ െൂകട്ടൽ വാതക കവെം, അെതിസ്ാന 
വാതക കവെം, ശോലാഹ്ത്തിന്റെ അന്ർഭാഗം, 
സ്വയം  കവെം എന്തിങ്ങറന തരംതതിരതിക്ാം.

െൂകട്ടൽ വാതക കവെം വയെുകൾക്് വെറര നല്ല 
ആർക്് പ്പവർത്ന സ്വഭാവസവതിശോ�ഷ്തകെും, 
മതികച് അവസ്ാപരമായ റവൽഡതിംഗ് കഴതിവുകെും, 
നല്ല ശോലാഹ്മാലതിന്യങ്ങൾ നീക്ംറെയ്ലും 
കൂൊറത യാപ്ന്തിക ഗുണങ്ങെുമുടെ.്

അെതിസ്ാന വാതക കവെം വയെുകൾ ന്യായമായ 
ആർക്് സ്വഭാവസവതിശോ�ഷ്തകൾ, ഘെകങ്ങെുറെ 
പ്പവർത്നം, മതികച് സഹ്തിഷ്്ണുത, വെറര നല്ല 
യാപ്ന്തിക ഗുണങ്ങൾ എന്തിവ നൽകുന്ു.

ശോലാഹ്  ശോകാർഡ് വയെുകെതിൽ വെറര കുെച്് 
ധാതുക്െുറെ  പ്പവാഹ്ം അെങ്ങതിയതിട്ടുടെ.് ഇതതിറല 

പ്പധാന ഘെകമാണ് ഇരുമ്് റപാെതിയും റഫശോൊ 
സങ്രവും. ഈ വയെുകൾ ആർശോഗാൺ/CO2 വാതക 
മതിപ്�തിതങ്ങെതിൽ സുഗമമായ തെതിക്ൽ കകമാറ്റം 
നൽകുന്ു. അവ മതിനതിമം ശോലാഹ്മാലതിന്യങ്ങൾ 
സൃഷ്തിക്ുകയും യപ്ന്വൽകൃത റവൽഡതിംഗ് 
പ്പശോയാഗങ്ങൾക്് അനുശോയാ�്യവുമാണ്. 
സാധാരണ ആവ�്യത്തിന് താശോഴാട്ടുള്ള  ഹ്ാൻഡ് 
റവൽഡതിംഗതിനായതി  സ്വയം കവെമുള്ള വയെുകൾ 
ലഭ്യമാണ്.

 ശോകാർഡ് വയെുകെതിറല പ്പവാഹ്ം 
തെസ്സമതില്ലാത്തും മെക്തിയതുമായ 
തരത്തിൽ ലഭ്യമാണ്. തെസ്സമതില്ലാത് 
ഇനങ്ങൾ സാധാരണയായതി റെമ്് പൂ�തിയതാണ്. 
അശോതസമയം മെക്തിറവച് തരത്തിലുള്ള 
വയെുകൾ (അതായത് അെഞ് ബട്ട്, അതതിയായതി 
വ്യാപതിക്ുകയും  റെയ്ുന് തരത്തിലുള്ള) പ്പശോത്യക 
സംയുക്തങ്ങൾ ഉപശോയാഗതിച്ാണ് കകകാര്യം 
റെയ്ുന്ത് .

FCAW ശോകയാഡതിതംഗ്

AWS D1.1/D1.1M-ഉരുക്തിന്റെ ഘെനാപരമായ  
റവൽഡതിംഗ് ശോകാഡ്.

AWS D1.3/D1.3M-ഉരുക്് ഫലകത്തിന്റെ 
ഘെനാപരമായ റവൽഡതിംഗ് ശോകാഡ്.

AWS പ്പകയാരതം FCAW ശോകയാഡതിതംഗ്

സതംഖ്യകൾ                          അെതിസ്ഥയാന �ീർഷകതം

AWS B1.10 റവൽഡുകെുറെ  
 ന�തിപ്തിക്ാത്   
 പരതിശോ�ാധനയ്ക്ുള്ള  
 മാർഗ്്രർ�തി. 

AWS B2.1     റവൽഡതിംഗ്    
 നെപെതിപ്കമത്തിനും   
 പ്പകെന    
 ശോയാഗ്യതയ്ക്ുമുള്ള   
 പ്പശോത്യകനതിർശോദേ�ങ്ങൾ.

AWS D1.1       ഘെനാപരമായ   
 റവൽഡതിംഗ്(ഉരുക്തിൽ) .

AWSD1.2  ഘെനാപരമായ   
 റവൽഡതിംഗ്    
 (അലൂമതിനതിയത്തിൽ)

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.5.73
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.5.74
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഗ്യയാസ് വമറ്റൽ ആർക്ക ്വവ്ൽഡതിതംഗ്                      

വ്തിവ്തിധ കട്ടതിയുള്ള ശോലയാഹങ്ങളുവെ അറ്റതം തയ്യാെയാക്കൽ (Edge preparation of 
various thickness of metals (GMAW))
ഉശോദ്ദ�്യതം : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• GMAW-നവ്െ അറ്റതം തയ്യാെയാക്കൽ പ്പസ്തയാവ്തിക്കുക.
• വവ്ൽഡതിതംഗ് പ്പപ്കതിയയ്ക്ക് ആവ്�്യമയായ തയ്യാവെെുപ്ുകളുവെ  വ്തിവ്തിധ തരങ്ങൾ  വ്തിവ്രതിക്കുക.

അെതിസ്ഥയാന ശോലയാഹതം  തയ്യാെയാക്കൽ: GMAW/
CO2 റവൽഡതിംഗതിനായതി  റഫെസ്, ശോനാൺറഫെസ് 
ശോലാഹ്ങ്ങെുറെ റവൽഡതിംഗതിനുള്ള അരതികുകെും 
തകതിെതിന്റെ പ്പതലങ്ങെും ശോലാഹ് കവെത്തിന്റെ  
കമാന  റവൽഡതിംഗ് പ്പപ്കതിയയ്ക്് സമാനമായതി 
വൃത്തിയാക്ുന്ു. CO2 റവൽഡതിംഗതിന്റെ 
കാര്യത്തിൽ ഒറ്റ വതി ബട്ട് ശോ�ായതിൻറ്റതിനുള്ള 

െരതിഞ്  ശോകാൺ  ശോലാഹ് കവെ ആർക്് 
റവൽഡതിംഗതിന് ഉപശോയാഗതിക്ുന് 60 ഡതിപ്ഗതിയുമായതി 
താരതമ്യറപ്െുത്ുശോമ്ാൾ മാപ്തം 40 ഡതിപ്ഗതി  മുതൽ 45 
ഡതിപ്ഗതി വറരയാണ് (െതിപ്തം 1). വതിവതിധ തരത്തിലുള്ള 
റവൽഡതിംഗ് പ്പപ്കതിയയ്ക് ് ആവ�്യമായ അറ്റം  
തയ്ാൊക്ൽ.
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.5.75
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഗ്യയാസ് വമറ്റൽ ആർക്ക ്വവ്ൽഡതിതംഗ്                      

GMAW യതിന്വെ ശോപയാരയായ്മകളുതം കയാരണങ്ങളുതം പരതിഹയാരങ്ങളുതം. (GMAW 
defects, causes and remedies)
ഉശോദ്ദ�്യതം : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വവ്ൽഡതിതംഗ് ശോപയാരയായ്മകളുതം കയാരണങ്ങളുതം പ്പതതിവ്തിധതികളുതം വ്തി�്രീകരതിക്കുക.

െതിപ്തം 1 അമതിതമായ െതിതെൽ : ഉരുകതിയ 
ശോലാഹ്ത്തിൽ റവൽഡ് ബീഡതിന് സമീപം 
ഖരരൂപത്തിശോലക്് തണുപ്തിക്ുന് 
കണതികകൾ വതിതെുക.

സയാധ്യമയായ കയാരണങ്ങൾ തതിരുത്ൽ പ്പവ്ർത്നങ്ങൾ

വയർ ഫീഡ് ശോവഗത വെറര കൂെുതലാണ്.

ശോവാൾശോട്ട�് വെറര ഉയർന്താണ്.

ഇലക്ശോപ്ൊഡ് വതിപുലീകരണം (പുെശോത്ക്ുള്ള) 
വെറര ക്രർഘ്യശോമെതിയതാണ്. 

വർക്്പീസ് വൃത്തിറകട്ട.

അ�ുദ്ധമായ പ്പവർത്ന  കഷ്്ണങ്ങൾ .

റവൽഡതിംഗ് ആർക്തിൽ അപര്യാപ്തമായ വാതക 
കവെം.
വൃത്തിശോകൊയ റവൽഡതിംഗ് വയർ.

കുെഞ് വയർ ഫീഡ് ശോവഗത തതിരറഞ്െുക്ുക. 

കുെഞ് ശോവാൾശോട്ട�് ശോപ്�ണതി തതിരറഞ്െുക്ുക.

റെെതിയ ഇലക്ശോപ്ൊഡ് വതിപുലീകരണം 
ഉപശോയാഗതിക്ുക (പുെശോത്ക്ുള്ള).

റവൽഡതിംഗതിന്  മുമ്് പ്പവർത്ന ഉപരതിതലത്തിൽ  
നതിന്് പ്ഗീസ്, ഓയതിൽ, ഈർപ്ം, തുരുമ്്, റപയതിൻറ്റ്, 
അെതിഭാഗം പൂ�ൽ, അഴുക്് എന്തിവ നീക്ം റെയ്ുക.

റെഗുശോലറ്റർ/ഫ്ശോലാമീറ്റെതിൽ വാതക കവെത്തിന്റെ 
ഒഴുക്് വർദ്ധതിപ്തിക്ുക കൂൊറത/അല്റലങ്തിൽ 
റവൽഡതിംഗ് ആർക്തിന് സമീപമുള്ള പ്ഡാഫ്റ്റുകൾ 
തെയുക.
വൃത്തിയുള്ളതും ഉണങ്ങതിയതുമായ റവൽഡതിംഗ് 
വയർ ഉപശോയാഗതിക്ുക.
പ്പധാന കവ്ര്യുതതി വാഹ്തിനതിയതിൽ നതിശോന്ാ 
കലനെതിൽ നതിശോന്ാ റവൽഡതിംഗ് വയെതിൽ എണ്ണശോയാ 
അയവുവരുത്ുന്ശോതാ  ആയ വസ്തുക്ൾ 
ഉപശോയാഗതിക്ുന്ത്   ഒഴതിവാക്ുക.

 െതിപ്തം 2 സുഷ്തിരം - റവൽഡ് ശോലാഹ്ത്തിറല 
ഗ്യാസ് ശോപാക്റ്റുകെുറെ ഫലമായുടൊകുന് 
റെെതിയ അെകൾ അല്റലങ്തിൽ ്ര്വാരങ്ങൾ.

സുഷതിരതം
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സയാധ്യമയായ കയാരണങ്ങൾ തതിരുത്ൽ പ്പവ്ർത്നങ്ങൾ

വാതക കവെം  ഉൾറക്ാള്ളുന് അപര്യാപ്തമായ 
വതിസ്തീർണ്ണം 

റതറ്റായ വാതകം.

വൃത്തിശോകൊയ  റവൽഡതിംഗ് വയെുകൾ .

വൃത്തിശോകൊയ  പ്പവർത്ന കഷ്്ണങ്ങൾ

റവൽഡതിംഗ് വയർ അപ്ഗത്തിൽ  നതിന്് വെറര 
്രൂരശോത്ക്് നീടെുകതിെക്ുന്ു.

�രതിയായ വാതക പ്പവാഹ്ത്തിന്റെ  നതിരക്്  
പരതിശോ�ാധതിക്ുക.
ഗണ്ണതിന്റെ അപ്ഗത്തിൽ നതിന്് െതിതെുന്ത്  നീക്ം 
റെയ്ുക. 
 വാതക കുഴലുകൾ ശോൊർച്യുശോടൊ എന്് 
പരതിശോ�ാധതിക്ുക.
റവൽഡതിംഗ് ആർക്തിന്  സമീപം പ്ഡാഫ്റ്റുകൾ 
ഇല്ലാതാക്ുക. 
ഉരുകതിയ ശോലാഹ്ം ്രൃഢമാകുന്ത് വറര 
റവൽഡതിന്റെ അറ്റത്് ബീഡതിന് സമീപം ഗൺ  
പതിെതിക്ുക.
റവൽഡതിംഗ് വാതക കവെം തരത്തിന് അനുസരതിച്് 
ഉപശോയാഗതിക്ുക. വ്യത്യസ്ത വാതകത്തിശോലക്് 
മാറ്റുക.
വൃത്തിയുള്ളതും ഉണങ്ങതിയതുമായ റവൽഡതിംഗ് 
വയർ ഉപശോയാഗതിക്ുക.
പ്പധാന കവ്ര്യുതതി വാഹ്തിനതിയതിൽ നതിശോന്ാ 
കലനെതിൽ നതിശോന്ാ റവൽഡതിംഗ് വയെതിൽ എണ്ണശോയാ 
അയവുവരുത്ുന്ശോതാ  ആയ വസ്തുക്ൾ 
ഉപശോയാഗതിക്ുന്ത്   ഒഴതിവാക്ുക.
റവൽഡതിംഗതിന്  മുമ്് പ്പവർത്ന ഉപരതിതലത്തിൽ  
നതിന്് പ്ഗീസ്, ഓയതിൽ, ഈർപ്ം, തുരുമ്്, റപയതിൻറ്റ്, 
അെതിഭാഗം പൂ�ൽ, അഴുക്് എന്തിവ നീക്ം 
റെയ്ുക.
കൂെുതൽ ഡീഓക്സതികഡസതിംഗ് റവൽഡതിംഗ് 
വയെുകൾ  ഉപശോയാഗതിക്ുക.
റവൽഡതിംഗ് വയർ ശോനാസതിലതിനപ്ുെം (13 
മതില്ലീമീറ്റെതിൽ) കൂെുതൽ നീെുന്തില്റലന്് 
ഉെപ്ാക്ുക.

െതിപ്തം 3 അപൂർണ്ണമായ സംശോയാ�നം - റവൽഡ് 
ശോലാഹ്ത്തിന്റെ പരാ�യം അെതിസ്ാന  
ശോലാഹ്ം പൂർണ്ണമായും സംശോയാ�തിപ്തിക്ൽ  
അല്റലങ്തിൽ ഒരു മുമ്ുള്ള  റവൽഡ് ബീഡ് 
കാരണം ആണ്

സയാധ്യമയായ കയാരണങ്ങൾ തതിരുത്ൽ പ്പവ്ർത്നങ്ങൾ

വൃത്തിശോകൊയ  പ്പവർത്ന കഷ്്ണങ്ങൾ .

അപര്യാപ്തമായ െൂെ് നതിശോക്ഷപം .

റവൽഡതിംഗതിന്  മുമ്് പ്പവർത്ന ഉപരതിതലത്തിൽ  
നതിന്് പ്ഗീസ്, ഓയതിൽ, ഈർപ്ം, തുരുമ്്, റപയതിൻറ്റ്, 
അെതിഭാഗം പൂ�ൽ, അഴുക്് എന്തിവ നീക്ം 
റെയ്ുക.
ഉയർന് ശോവാൾശോട്ട�് ശോപ്�ണതി തതിരറഞ്െുക്ുക 
കൂൊറത/അല്റലങ്തിൽ വയർ ഫീഡതിന്റെ  ശോവഗത 
പ്കമീകരതിക്ുക.

അപൂർണ്ണമയായ സതംശോയയാജനതം

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.5.75
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സയാധ്യമയായ കയാരണങ്ങൾ തതിരുത്ൽ പ്പവ്ർത്നങ്ങൾ

കൃത്യമല്ലാത് റവൽഡതിംഗ് സാശോങ്തതികത.

റവൽഡതിംഗ്  സമയത്് ശോ�ായതിൻറ്റതിൽ �രതിയായ 
സ്ലത്്  സ്പ്െതിംഗർ ബീഡ് സ്ാപതിക്ുക.
റവൽഡതിംഗ് സമയത്് അെതിയതിശോലക്് 
പ്പശോവ�തിക്ാൻ പ്പവർത്നത്തിന്റെ  
ശോകാണുകൾ  പ്കമീകരതിക്ുക അല്റലങ്തിൽ ൊൽ  
വതി�ാലമാക്ുക.
റനയ്ത്് സാശോങ്തതികത ഉപശോയാഗതിക്ുശോമ്ാൾ 
ൊലതിന്റെ  വ�ങ്ങെുറെ ഭതിത്തികെതിൽ ഒരു 
നതിമതിഷ്ം ആർക്് പതിെതിക്ുക.
റവൽഡ് പഡതിലതിന്റെ മുൻവ�ത്് ആർക്് 
സൂക്ഷതിക്ുക.
0 മുതൽ 15 ഡതിപ്ഗതി വറരയുള്ള �രതിയായ ഗണ്ണതിന്റെ  
ശോകാണുകൾ ഉപശോയാഗതിക്ുക.

അമതിതമയായ തുളച്ചുകയറ്റതം

െതിപ്തം 4 അമതിതമായ തുെച്ുകയറ്റം  
റവൽഡ് ശോലാഹ്ം അെതിസ്ാന 
ശോലാഹ്ത്തിലൂറെ ഉരുകുകയും 
റവൽഡതിന് താറഴ ബന്തിക്ുകയും  
റെയ്ുന്ു.

സയാധ്യമയായ കയാരണങ്ങൾ തതിരുത്ൽ പ്പവ്ർത്നങ്ങൾ

അപര്യാപ്തമായ െൂെ് നതിശോക്ഷപം.
കുെഞ് ശോവാൾശോട്ട�് ശോപ്�ണതി തതിരറഞ്െുത്് വയർ 
ഫീഡതിന്റെ ശോവഗത കുെയ്ക്ുക. 
സഞ്ാര  ശോവഗത കൂട്ടുക.

തുളച്ചുകയറ്റത്തിന്വെ അഭയാവ്തം

െതിപ്തം 5 തുെച്ുകയറ്റത്തിന്റെ അഭാവം - 
റവൽഡ് ശോലാഹ്വും അെതിസ്ാന ശോലാഹ്വും 
തമ്മതിലുള്ള ആഴം കുെഞ് സംശോയാ�നം.

സയാധ്യമയായ കയാരണങ്ങൾ തതിരുത്ൽ പ്പവ്ർത്നങ്ങൾ

കൃത്യമായ സംയുക്ത തയ്ാറെെുപ്്. ശോലാഹ്ങ്ങൾ വെറര കട്ടതിയുള്ളതാണ്. സംയുക്ത 
തയ്ാറെെുപ്ും രൂപകൽപ്നയും  ൊലതിന്റെ   
അെതിഭാഗത്്  പ്പശോവ�തിപ്തിച്് �രതിയായ റവൽഡതിംഗ് 
വയർ നീട്ടലും  ആർക്് സ്വഭാവസവതിശോ�ഷ്തകെും  
നതിലനതിർത്ുക.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.5.75
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സയാധ്യമയായ കയാരണങ്ങൾ തതിരുത്ൽ പ്പവ്ർത്നങ്ങൾ

കൃത്യമല്ലാത് റവൽഡതിംഗ് സാശോങ്തതികത

അപര്യാപ്തമായ െൂെ് നതിശോക്ഷപതിക്ൽ .

തുെച്ുകയറ്റം പരമാവധതി സാധ്യമാക്ുന്തതിന്  
സാധാരണ ഗണ്ണതിന്റെ ശോകാണുകൾ  0 മുതൽ 15 
ഡതിപ്ഗതി വറര നതിലനതിർത്ുക
റവൽഡ് പഡതിലതിന്റെ മുൻവ�ത്് ആർക്് 
സൂക്ഷതിക്ുക.
റവൽഡതിംഗ് വയർ അപ്ഗത്തിനപ്ുെം (13 
മതില്ലീമീറ്റെതിൽ) കൂെുതൽ നീെുന്തില്റലന്് 
ഉെപ്ാക്ുക.
ഉയർന് വയർ ഫീഡ് ശോവഗത തതിരറഞ്െുക്ുക 
കൂൊറത/അല്റലങ്തിൽ ഉയർന് ശോവാൾശോട്ട�് ശോപ്�ണതി 
തതിരറഞ്െുക്ുക.
സഞ്ാര ശോവഗത കുെയ്ക്ുക.

കത്തിച്ചുകളയുക

െതിപ്തം 6 കത്തിച്ുകെയുക - റവൽഡ് ശോലാഹ്ം 
പൂർണ്ണമായും അെതിസ്ാന ശോലാഹ്ത്തിലൂറെ 
ഉരുകുന്ു അതതിന്റെ ഫലമായതി ശോലാഹ്ം 
അവശോ�ഷ്തിക്ാത് ്ര്വാരങ്ങെുടൊക്ുന്ു.

സയാധ്യമയായ കയാരണങ്ങൾ തതിരുത്ൽ പ്പവ്ർത്നങ്ങൾ

അമതിതമായ െൂെ് നതിശോക്ഷപതിക്ൽ.

കുെഞ് ശോവാൾശോട്ട�് ശോപ്�ണതി തതിരറഞ്െുത്് വയർ 
ഫീഡ് ശോവഗത കുെയ്ക്ുക.
സ്തിരമായ സഞ്ാര ശോവഗത വർദ്ധതിപ്തിക്ുക 
കൂൊറത/അല്റലങ്തിൽ നതിലനതിർത്ുക.

ബീഡുകളുവെ തരതംഗത്വതം 

െതിപ്തം 7 ബീഡുകെുറെ തരംഗത്വം - റവൽഡ് 
ശോലാഹ്ം സമാന്രം അല്ല കൂൊറത 
അെതിസ്ാന ശോലാഹ്ത്തിന്റെ ശോ�ായതിൻറ്റുകൾ 
സംരക്ഷതിക്ുന്തില്ല . 

സയാധ്യമയായ കയാരണങ്ങൾ തതിരുത്ൽ പ്പവ്ർത്നങ്ങൾ

അസ്തിരമായ പ്പവൃത്തി .
കട്ടതിയായ പ്പതലത്തിൽ �ക്തതിറയ   പതിന്ാങ്ങുക  
അല്റലങ്തിൽ രടെ്   �ക്തതികൾ  ഉപശോയാഗതിക്ുക.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.5.75
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വ്പ്കീകരണതം

െതിപ്തം 8 വപ്കീകരണം - റവൽഡതിംഗ് 
സമയത്്  റവൽഡ് ശോലാഹ്ത്തിന്റെ 
സശോങ്ാെം അെതിസ്ാന ശോലാഹ്റത് നീക്ം 
റെയ്ാൻ  ശോപ്പരതിപ്തിക്ുന്ു.

സയാധ്യമയായ കയാരണങ്ങൾ തതിരുത്ൽ പ്പവ്ർത്നങ്ങൾ

അമതിതമായ െൂെ് നതിശോക്ഷപതിക്ൽ.

അെതിസ്ാന ശോലാഹ്റത് സ്ാനത്് നതിർത്ാൻ 
നതിയപ്ന്ണം (ക്ലാമ്്) ഉപശോയാഗതിക്ുക.
റവൽഡതിംഗ് പ്പവർത്നം ആരംഭതിക്ുന്തതിന് മുമ്് 
ശോ�ായതിൻറ്റതിശോനാറൊപ്ം  നീടെ തുന്ൽ ശോപാറല  
റവൽഡുകൾ ഉടൊക്ുക.
കുെഞ് ശോവാൾശോട്ട�് ശോപ്�ണതി തതിരറഞ്െുക്ുക 
കൂൊറത/അല്റലങ്തിൽ വയർ ഫീഡ് ശോവഗത 
കുെയ്ക്ുക.
സഞ്ാര  ശോവഗത കൂട്ടുക.
റെെതിയ ഭാഗങ്ങെതിൽ റവൽഡ് റെയ്ുക, 
റവൽഡുകൾക്തിെയതിൽ തണുപ്തിക്ാൻ 
അനുവ്രതിക്ുക

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.5.75
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.5.76
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഗ്യയാസ് വമറ്റൽ ആർക്ക ്വവ്ൽഡതിതംഗ്                      

ചൂെ് നതിശോക്പതിക്കലുതം വവ്ൽഡതിതംഗ് സമയത്ുള്ള  ചൂെ് 
നതിശോക്പതംനതിയപ്ന്തിക്കുന്നതതിനുള്ള സയാശോങ്തതികതകളുതം .  (Heat input and 
techniques of controlling heat input during welding)
ഉശോദ്ദ�്യതം : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ചൂെ് നതിശോക്പതിക്കലുതം സയാശോങ്തതികളുവെ നതിയപ്ന്ണങ്ങളുതം  വ്തിവ്രതിക്കുക
• ചൂെ് ബയാധതിക്കുന്ന  ശോമഖലവയ കുെതിച്ച ് പ്പസ്തയാവ്തിക്കുക.

റവൽഡ ്റമന്െുകൾ, മുൻകൂട്ടതി െൂൊക്ൽ, െൂെ് 
ബാധതിച് ശോമഖല, ഇന്റ്റർപാസ് താപനതില.

ആമുഖതം: റവൽഡതിംഗ് സമയത്് പാരൻറ്റ ്
റമറ്റൽ പ്്രവണാങ്ത്തിശോലക്് െൂൊക്ുകയും 
അതതിനുശോ�ഷ്ം അത് ശോവഗത്തിൽ തണുക്ാൻ 
അനുവ്രതിക്ുകയും റെയ്ുന്ു. റവൽഡതിഡ് 
ശോമഖലശോയാെ്  ശോെർന്ുള്ള ഭാഗവും കുെഞ് 
താപനതിലയതിൽ െൂൊക്റപ്െുന്ു. ഇത് െതില 
ഘട്ട പരതിവർത്നങ്ങൾക്് കാരണമാകുന്ു. 
പ്്രുതഗതതിയതിലുള്ള തണുപ്തിക്ൽ, പാരൻറ്റ ്
റമറ്റീരതിയലതിന്ശോെയും അന്രീക്ഷത്തിന്റെയും 
തണുത് ഭാഗത്തിലൂറെയുള്ള താപ കകമാറ്റവും,   
പ്രാർത്ങ്ങെുറെ  കാഠതിന്യവും യപ്ന്ത്തിന്റെ  
ഗുണങ്ങറെ  ബാധതിക്ുന്തതിന്  കാരണമാകുന്ു.

ശോമൽപ്െഞ് പരതിവൃത്തി  കാരണം ബാധതിക്ുന് 
മാതൃശോലാഹ്ത്തിന്റെ  വീതതിറയ ‘താപ ബാധതിത 
ശോമഖല’ എന്് വതിെതിക്ുന്ു. കാഠതിന്യം തണുപ്തിക്ൽ 
നതിരക്തിറന ആപ്�യതിച്തിരതിക്ുന്ു എന്ത് 
വെറര വ്യക്തമാണ്. ഉയർന് തണുപ്തിക്ലതിൽ  
കാഠതിന്യം കൂെുതലായതിരതിക്ും. തണുപ്തിക്ൽ 
നതിരക്് നതിയപ്ന്തിക്ുന്തതിന് മുൻകൂട്ടതിയുള്ള 
െൂൊക്ൽ, ഇന്െർപാസ് താപനതില എന്തിവയുറെ  
നതിയപ്ന്ണങ്ങൾ സ്വീകരതിക്ുന്ു.

റവൽഡതിംഗ് മൂലമുടൊകുന് സമ്മർദേങ്ങെതിൽ 
നതിന്് ശോമാെനം ശോനെുന്തതിനും, ശോസവന 
സാഹ്െര്യങ്ങൾ പാലതിക്ുന്തതിനും  
റമച്റപ്ട്ട  ശോലാഹ് സംസ്കരണപരമായ ഘെന  
കകവരതിക്ുന്തതിനും, റവൽഡതിന് ശോ�ഷ്മുള്ള 
െൂെതിശോനാെ്  പ്പതതിപാ്രനരീതതി  പതിന്ുെരുന്ു.

ചൂെ് നതിശോക്പതിക്കൽ : ഒരു ഫ്യൂഷ്ൻ റവൽഡതിംഗ് 
പ്പപ്കതിയയതിൽ റവൽഡതിംഗ് ആർക്് നൽകുന് 
ഊർജ്റത് ആർക്് ഊർജ്ം എന്് വതിെതിക്ുന്ു. 
ഇത് നതിലവതിറല ശോവാൾശോട്ട�തിൽ നതിന്ും റവൽഡതിംഗ് 
ശോവഗതയതിൽ നതിന്ുമാണ് കണക്ാക്ുന്ത്. 
എന്തിരുന്ാലും എല്ലാ ആർക്് ഊർജ്വും 
റവൽഡതിംഗതിനായതി  ഉപശോയാഗതിക്റപ്െുന്തില്ല. 
അതതിൽ െതിലത് സ്തിരമായതി നഷ്റപ്െുന്ു. (െതിപ്തം 
1) ൽ പെഞ്തിരതിക്ുന്തുശോപാറല.

റവൽഡതിംഗ് പ്പപ്കതിയ, റവൽഡതിംഗ് പരതിധതികൾ, 
ശോലാഹ്ങ്ങെുറെ   തരങ്ങൾ, മുൻകൂട്ടതിയുള്ള 
െൂൊക്ൽ, താപനതില മുതലായവ അനുസരതിച്് 
ഊർജ്നഷ്ത്തിന്റെ വ്യാപ്തതി വ്യത്യാസറപ്െുന്ു. 
ഊർജ്നഷ്ം കണക്ാക്ുന്തതിനും പ്പവർത്ന 
കഷ്്ണങ്ങൾക്് നൽകതിയതിരതിക്ുന് യഥാർത് 
ഊർജ്ം കണക്ാക്ുന്തതിനും െൂെ് 
നതിശോക്ഷപതിക്ൽ എന്െതിയറപ്െുന് ഒരു പ്രം 
ഉപശോയാഗതിക്ുന്ു.

റവൽഡതിംഗ് പ്പപ്കതിയയതിലൂശോെയും ആർക്തിന്റെ 
പ്പവർത്ന�ക്തതിയതിലൂശോെയും   കാര്യക്ഷമത 
വർദ്ധതിപ്തിക്ുന് ഒറരാറ്റ മാർഗത്തിലൂറെ 
റവൽഡതിനറ്െ െൂെ ്നതിശോക്ഷപതിക്ൽ കണക്ാക്ുന്ു. 
അതതിനാൽ പ്പവർത്ന കഷ്്ണങ്ങെതിശോലക്് 
വതിതരണം റെയ്ുന് താപത്തിന്റെ അെവതിന് ഒരു 
പരുക്ൻ വഴതികാട്ടതിയായതി െൂെ് നതിശോക്ഷപതിക്ൽ 
മതികച് രീതതിയതിൽ പ്പവർത്തിക്ുന്ു.

റവൽഡതിംഗതിറല താപനതില മാറ്റങ്ങൾ: 
താപനതിലയതിൽ വ്യത്യാസമുടൊകുശോമ്ാറഴല്ലാം 
താപം ഒരു പ്പശോ്ര�ത്് നതിന്് മററ്റാന്തിശോലക്് 
നീങ്ങുന്ു. റവള്ളം താശോഴക്് ഒഴുകുന്തുശോപാറല 
അത് താപനതിലയതിൽ കൂെതി ഒഴുകുന്ു. 
െൂെുള്ളവയുറെ റെലവതിൽ തണുത് 
വസ്തുക്ൾക്് മുന്െതിയതിപ്് നൽകുന്ു.

ഉെവതിെം നീക്ുശോമ്ാൾ റവൽഡതിറല െൂെ് 
തകതിെതിന്റെ പുെശോത്ക്് കെക്ുന്ു. റവൽഡതിന് 
സമീപമുള്ള തകതിെതിന്റെ താപനതില ഉയരുശോമ്ാൾ 
റവൽഡതിൻറെ താപനതില കുെയുന്ു.
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റവൽഡ് കൂെുതൽ തണുക്ുശോമ്ാൾ തകതിെതിന്റെ 
താപനതില ഉയർന്ുറകാടെതിരതിക്ുന്ു. റവൽഡ് 
ശോലാഹ്ത്തിന്റെ പ്്രവണാങ്ശോത്ക്ാൾ കുെഞ് 
താപനതിലയതിൽ ശോലാഹ്ം എത്ുകയും തണുപ്തിക്ൽ 
സജ്മാക്ുകയും റെയ്ുന്ു.

ചൂെ് ബയാധതിക്കുന്ന ശോമഖലകൾ  (HAZ): ഒരു റവൽഡ് 
ശോ�ായതിൻറ്റ്  സൃഷ്തിക്ാൻ പ്പശോയാഗതിച് ഊർജ്ം 
അെതിസ്ാന ശോലാഹ്ത്തിശോലക്ും, റവൽഡതിംഗ് 
സ്ാപതിക്ുന്തതിശോലക്ും, പരതിസ്തിതതിയതിശോലക്ും 
താപവഹ്നം വഴതി െതിതെതിക്തിെക്ുന്ു. വതിവതിധ 
താപ െപ്കങ്ങൾ അനുഭവതിക്ുന് അെതിസ്ാന 
ശോലാഹ്ത്തിന്റെ ഭാഗറത് താപ ബാധതിത ശോമഖല 
(HAZ) എന്് വതിെതിക്ുന്ു.

റവൽഡതിംഗ്  സമയത്് HAZ റവൽഡതിംഗതിന് 
വതിശോധയമാകതില്ല പശോക്ഷ സങ്ീർണ്ണമായ താപ, 
സമ്മർദേ മാറ്റങ്ങൾ അനുഭവറപ്െുന്ു. അെതിസ്ാന 
പ്രാർത്ങ്ങൾ റവൽഡതിംഗ് താപ െപ്കങ്ങൾ  
അെതിശോച്ൽപ്തിക്ുന്ത് HAZ ന്റെ ഗുണങ്ങൾക്് 
കാരണമാകുന്ു.

ഒരു റവൽഡതിംഗ് താപ െപ്കങ്ങൾ െൂൊക്ൽ 
നതിരക്ാണ് ഏറ്റവും ഉയർന് താപനതിലയും 
തണുപ്തിക്ൽ നതിരക്ും. െൂെതിന്റെ നതിശോക്ഷപം, 
മുൻകൂട്ടതി െൂൊക്ുന്തതിന്റെ താപനതില, 
തകതിെതിന്റെ കനം, ശോ�ായതിൻറ്റ്  �്യാമതിതതി എന്തിവയും 
താപെപ്കങ്ങറെ ബാധതിക്ുന്ു.

വവ്ൽഡ് ശോജയായതിൻറ്റ്: ഒരു റവൽഡ് ശോ�ായതിൻറ്റ ്
നതിരവധതി ശോമഖലകൾ  ഉൾറക്ാള്ളുന്ു.

1 റവൽഡ് ശോലാഹ്ം അല്റലങ്തിൽ കൂെതികലർന് 
ശോമഖല, അത് അെതിസ്ാനപരമായതി ഒരു ഉെപ്ുള്ള 
ഘെനയാണ്.

2 അെതിസ്ാന ശോലാഹ്ം ഉരുകതിറയങ്തിലും 
ഫതില്ലർ പ്രാർത്വുമായതി  കലരാത് 
ഫ്യൂഷ്ൻ നതിരകശോൊെ് ശോെർന്ുള്ള അെതിസ്ാന 
ശോലാഹ്ത്തിൽ കൂെതികലർന് ശോമഖല.

3 ഭാഗതികമായതി ഉരുകതിയ ശോമഖലയതിൽ അതായത് 
താപ െപ്കങ്ങൾ ഉള്ള  ഏറ്റവും ഉയർന് താപനതില.

4 താപ ബാധതിത ശോമഖല അത് ഉരുകതിയതിട്ടതില്ല 
എന്ാൽ ഖര താപനതിലശോയക്ാൾ കുെഞ് 
താപനതിലയുള്ള താപ െപ്കങ്ങൾക്് 
വതിശോധയമാണ്.

ഓശോരാ ശോമഖലയ്ക്ും അതതിന്ശോെതായ സൂക്ഷ്മ 
ഘെനാപരമായ സവതിശോ�ഷ്തകൾ കാരണം 
വ്യത്യസ്ത ഗുണങ്ങെുടെ്.

െൂെ് ബാധതിച് ശോമഖലയതിൽ വതിള്ളലുടൊകാനുള്ള 
സാധ്യത എങ്ങറന ഒഴതിവാക്ാം.

താപ െപ്കത്തിന്റെ ഫലമായതി ശോലാഹ് സംസ്കരണ 
പരമായ  മാറ്റത്തിന് വതിശോധയമാകുന് പാരൻറ്റ ്
റമറ്റലതിന്റെ ശോമഖല െൂെ് ബാധതിച് ശോമഖല എന്് 

വതിെതിക്ുന്ു. ഒരു സാധാരണ HAZ. (െതിപ്തം 2) ൽ 
ശോനാക്ുക.

കാർബൺ തുല്യത (CE) 0.4 കവതിയുന്ുറവങ്തിൽ 
െൂെ് ബാധതിത ശോമഖലയതിൽ വതിള്ളലുകൾ 
ഉടൊകാനുള്ള സാധ്യതയും, മാർട്ടൻ കസറ്റതിന്റെ 
വ്യാപ്തം വർദ്ധതിക്ുന്തും കാരണം റവൽഡതിംഗ് 
സാഹ്െര്യം മാെുന്ു. വതിള്ളലുകൾ സാധാരണയായതി 
താറഴയുള്ള ബീഡ് പ്കാക്തിംഗ് എന് പ്പതതിഭാസറത് 
വതികസതിപ്തിക്ുന്ു .

സാധാരണ ്റെീലതിയതിന്റെ ഘെനയ്ക് ് 190-200 
ബതിഎച്്എൻ കാഠതിന്യമാണുള്ളത്. HAZ-ൽ കനം, 
കാർബൺ ഉള്ളെക്ം എന്തിവറയ ആപ്�യതിച്് 
350-450 BHN കാഠതിന്യം വറര എത്തിശോയക്ാം. 
കാഠതിന്യത്തിന്റെ ശോതാത് തണുപ്തിക്ൽ നതിരക്തിറന 
ആപ്�യതിച്തിരതിക്ുന്ു. ഉയർന് �ീതീകരണ 
നതിരക്തിന് അനുസൃതമായതി കാഠതിന്യം ഒരു നതിശ്തിത 
നതില കവതിയുശോമ്ാൾ റപാട്ടാനുള്ള സാധ്യത 
കൂെുതലാണ്.

തണുപ്തിക്ൽ നതിരക്ും കാർബൺ തത്ുല്യവും 
തമ്മതിലുള്ള പ്പതതിപ്പവർത്നം െതിപ്തം 3-ൽ 
െതിപ്തീകരതിച്തിരതിക്ുന്ു. കുെഞ് അെവതിലുള്ള 
കാർബൺ തത്ുല്യമായ ശോവഗത്തിലുള്ള  
നതിരക്ുകൾ  വതിള്ളലുടൊകുന്തതിന് മുമ്് 
സഹ്തിക്ാവുന്താണ്. കട്ടതിയുള്ള ഭാഗത്് ഒഴതിറക 
0.39% ൽ താറഴയുള്ള CE മൂല്യങ്ങെതിൽ HAZ വതിള്ളൽ  
അപൂർവ്മായതി മാപ്തശോമ അനുഭവറപ്െുന്ുള്ളൂ. 
CE യുറെ ഉയർന് തലത്തിൽ ഏകശോ്ര�ം 0.48% 
മദേഗതതിയതിലുള്ള തണുപ്തിക്ൽ നതിരക്തിൽ ശോപാലും 
വതിള്ളലുകൾ ഉടൊകാനുള്ള സാധ്യത കൂെുതലാണ്.

എന്തിരുന്ാലും പാരൻറ്റ് റമറ്റൽ അല്റലങ്തിൽ 
റവൽഡ് ശോലാഹ്ത്തിൽ  കുെഞ് അെവതിലുള്ള 
കഹ്പ്ഡ�നും ഉെതിതമായ മുൻകൂർ െൂൊക്ലും  
ഈ പ്പ�്നറത് ഇല്ലാതാക്ുന്ു.

ഉയർന് അെവതിലുള്ള കഹ്പ്ഡ�ൻ ശോ്രാഷ്കരമാണ്. 
വതിവതിധ ശോപ്സാതസ്സുകെതിൽ നതിന്് ഉരുകതിയ റവൽഡ് 
പ്്രവ്യത്തിൽ  ഇലക്ശോപ്ൊഡതിന്റെ ആവരണത്തിറല 
പ്പവാഹ്ത്തിലുള്ള   ഈർപ്ം അലറ്ലങ്തിൽ വാതക 
കവെത്തിൽ ഉള്ളത്,  ശോ�ായതിൻറ്റ്  തലങ്ങെതിലുള്ള 

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.5.76
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പ്ഗീസ് തുെങ്ങതിയവ കഹ്പ്ഡ�റന ആഗതിരണം 
റെയ്ുന്ു. കഹ്പ്ഡ�ൻ െൂെുള്ള ്റെീലതിലൂറെ 
എെുപ്ത്തിൽ ഒഴുകുകയും (വ്യാപതിക്ുക) റവൽഡ് 
പ്്രവ്യത്തിൽ നതിന്് HAZ-ശോലക്് കെക്ുകയും 
റെയ്ുന്ു. ഇത് വതിള്ളലുടൊകാനുള്ള വലതിയ 
അപകെസാധ്യത ഉടൊക്ുന്ു.

MAG, TIG തുെങ്ങതിയ വാതക ഷ്ീൽഡ് പ്പപ്കതിയകെതിൽ 
കഹ്പ്ഡ�ൻ 5-10 മതില്ലതി/100 പ്ഗാം എന് ശോതാതതിൽ 
സ്വാഭാവതികമായതി കുെവാണ് അതതിനാൽ റപാട്ടൽ 
ഒഴതിവാക്ുന്തതിൽ ഫലപ്പ്രമാണ്.

െൂെ് നതിശോക്ഷപങ്ങെും സംയുക്തത്തിറല 
ശോലാഹ്ത്തിന്റെ കനവും യൂണതിറ്റതിറല തണുപ്തിക്ൽ 
നതിരക്തിറന ബാധതിക്ുന്ു.

കട്ടതിയുള്ള ഭാഗങ്ങെതിൽ തണുപ്തിന്റെ നതിരക്് 
ശോവഗത്തിലാണ്. മുൻകൂട്ടതിയുള്ള െൂൊക്ൽ 
താപനതില 300-200 ഡതിപ്ഗതി റസൽഷ്്യസ് കഠതിനമായ 
ഘെന രൂപറപ്െുന് താപനതില പരതിധതിയതിലൂറെ 
തണുപ്തിക്ൽ നതിരക്് കുെയ്ക്ുന്ു. െൂെ് ബാധതിത 
ശോമഖലയതിലുള്ള ഏറതങ്തിലും കഹ്പ്ഡ�റന 
കാഠതിന്യം നെക്ാത് പാരൻറ്റ് റമറ്റലതിശോലക്് 
ഒഴുകാൻ അനുവ്രതിക്ുന്തതിലൂറെ വതിള്ളലുകെുറെ 
സാധ്യത കുെയ്ക്ാനും മുൻകൂട്ടതിയുള്ള െൂൊക്ൽ 
സഹ്ായതിക്ുന്ു.

HAZ വതിള്ളലതിന്റെ അപകെസാധ്യത നതിയപ്ന്തിക്ുന് 
പ്പധാന ഘെകങ്ങൊയ സതിഇ, തണുപ്തിക്ൽ 
നതിരക്് (െൂൊക്ൽ നതിശോക്ഷപം, ശോ�ായതിൻറ്റ്  തരം, 

കനം) കഹ്പ്ഡ�ന്റെ ഉള്ളെക്ം, മുൻകൂട്ടതിയുള്ള 
െൂൊക്ൽ (റവൽഡതിംഗ് സമയത്ുള്ള 
പാരൻറ്റ് റമറ്റലതിന്റെ താപനതില) എന്തിവയുറെ 
പരസ്പരാപ്�യത്വം സങ്ീർണ്ണമാണ്.

റവൽഡതിംഗതിന് റതാട്ടുമുമ്് റവൽഡ് ശോ�ായതിൻറ്റ്  
െൂൊക്തി അല്റലങ്തിൽ ശോയാ�തിച് കുെഞ് 
കഹ്പ്ഡ�ൻ ഇലക്ശോപ്ൊഡ് തതിരറഞ്െുത്് 
ബീഡതിന് താറഴയുള്ള റപാട്ടലതിന്റെ പ്പ�്നം 
എെുപ്ത്തിൽ മെതികെക്ാൻ സാധതിക്ുന്ു .

മുൻകൂട്ടതിയുള്ള ചൂെയാക്കലതിന്വെ 
ഉശോദ്ദ�്യതം: റവൽഡതിന്റെ  അെതിസ്ാന 
ഘെകത്തിൽ   മുൻകൂട്ടതിയുള്ള െൂൊക്ൽ  
ഉപശോയാഗപ്പ്രമാകുന്തതിന് നാല് കാരണങ്ങെുടെ്. 
അവ ഏറതാറക്റയന്ാൽ 

a മുൻകൂട്ടതിയുള്ള െൂൊക്ലതിന്റെ ഉപശോയാഗം 
റവൽഡ് ശോലാഹ്ത്തിലും െൂെ് ബാധതിച് 
ശോമഖലയതിലും തണുപ്തിക്ൽ നതിരക്് 
കുെയ്ക്ുന്ു. ഇത് റവൽഡ് റപാട്ടലതിറന 
പ്പതതിശോരാധതിച്് വ�റപ്െുത്ാവുന് ഒരു 
ശോലാഹ് സംസ്കരണപരമായ  ഘെനയ്ക്് 
കാരണമാകുന്ു.

മദേഗതതിയതിലുള്ള �ീതീകരണ നതിരക് ്കഹ്പ്ഡ�റന 
വതിള്ളലുടൊക്ാറത ശോ്രാഷ്കരമല്ലാത് 
രീതതിയതിൽ വ്യാപതിക്ാൻ അനുവ്രതിക്ുന്ു.

മുൻകൂട്ടതി െൂൊക്ുന്ത് െുരുങ്ങൽ കുെയ്ക്ുന്ു.

റവൽഡതിംഗ് സമയത്് എെുപ്ത്തിൽ റപാട്ടതി വതിെവ്  
സംഭവതിക്ാനതിെയുള്ള അശോത താപനതിലയുറെ 
മുകെതിശോലയ്ക്്   ഉരുക്ുകശോെയും ഇത് 
റകാടെുവരുന്ു.

ഒരു ഉരുക്ും ശോപ്പരതിപ്തിക്ുന് കഹ്പ്ഡ�ൻ 
വതിള്ളലതിൽ നതിന്് പ്പതതിശോരാധതിക്ുന്തില്ല. 
കൂൊറത, അധതികമായ വതിള്ളലതിന്റെ കാഠതിന്യം 
ശോപാലുള്ള നതിർദേതിഷ് യാപ്ന്തിക ഗുണങ്ങൾ 
ഉെപ്ാക്ാൻ മുൻകൂട്ടതിയുള്ള െൂൊക്ൽ 
ഉപശോയാഗതിക്ാവുന്താണ്.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.5.76
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.5.77
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഗ്യയാസ് വമറ്റൽ ആർക്ക ്വവ്ൽഡതിതംഗ്                      

തയാപ വ്തിതരണവ്ുതം ശോവ്ഗത്തിലുള്ള തണുപ്തിക്കലതിന്വെ  ഫലങ്ങളുതം.  (Heat 
distribution and effects of faster cooling)
ഉശോദ്ദ�്യതം : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വവ്ൽഡതിതംഗതിൽ തയാപ വ്തിതരണത്തിനവ്െ ആവ്�്യകത വ്തി�്രീകരതിക്കുക.

വയർ ഫീഡതിംഗ് ശോവഗത വർദ്ധതിക്ുന്തതിനനുസരതിച്് 
െൂെതിന്റെ നതിശോക്ഷപം വർദ്ധതിക്ുന്ു എന്ാൽ 
റവൽഡതിംഗ് ശോവഗത വർദ്ധതിക്ുന്ത് റവൽഡതിംഗ് 
െൂെതിന്റെ നതിശോക്ഷപം കുെയ്ക്ുശോമ്ാൾ ആണ്. 
െൂെതിന്റെ നതിശോക്ഷപം വർദ്ധതിക്ുശോമ്ാൾ 
റവൽഡ് ശോലാഹ്ത്തിന്റെ തണുപ്തിക്ൽ നതിരക്് 
കുെയുകയും റെമ്ർഡ് മാർട്ടൻ സ്ാനത്തിന്റെ  
വ്യാപ്തത്തിന്റെ   അം�ം വർദ്ധതിപ്തിക്ുകയും 
റവൽഡ് ശോമഖലയുറെ  സൂക്ഷമഘെന പരുക്നാക്തി  
വർദ്ധതിപ്തിക്ുകയും റെയ്ുന്ു.

സൂക്ഷമഘെനാപരമായ പരതിശോ�ാധനയുറെയും 
യാപ്ന്തികമായ  പരതിശോ�ാധനകെുറെയും ഫലം 
റവൽഡതിംഗതിൽ  അതതിനുശോ�ഷ്ം ശോവഗത്തിലുള്ള 
തണുപ്തിക്ൽ, െൂെ് ബാധതിച്തും പരുക്ൻ 
കണതികകൾ ഉള്ളതുമായ ശോമഖലകെുറെ വീതതി 

കുെയ്ക്ാനും അതുശോപാറല താഴ്ന് താപനതിലയുറെ 
ആഘാതത്തിന്റെ കാഠതിന്യം റമച്റപ്െുത്ാനും 
കഴതിയും.

വയർ ഫീഡതിംഗ് ശോവഗത വർദ്ധതിക്ുന്തതിനനുസരതിച്് 
െൂെതിന്റെ നതിശോക്ഷപം വർദ്ധതിക്ുന്ു എന്ാൽ 
റവൽഡതിംഗ് ശോവഗത വർദ്ധതിക്ുന്ത് റവൽഡതിംഗ് 
െൂെതിന്റെ നതിശോക്ഷപം കുെയ്ക്ുശോമ്ാൾ ആണ്. 
എശോപ്ാൾ ആശോണാ െൂെതിന്റെ നതിശോക്ഷപം 
വർദ്ധതിക്ുന്ത് അശോപ്ാൾ റവൽഡ് ശോലാഹ്ത്തിന്റെ 
തണുപ്തിക്ൽ നതിരക്് കുെയുകയും റവൽഡ് 
ശോമഖലയുറെ പരുക്നായ സൂക്ഷമഘെനാപരമായ 
മതിപ്�ണം അെയാെറപ്െുത്ൽ  എന്തിവയുറെ 
അം�ത്തിന്റെ അെവ് വർദ്ധതിപ്തിക്ുകയും 
റെയ്ുന്ു.
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.5.78
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഗ്യയാസ് വമറ്റൽ ആർക്ക ്വവ്ൽഡതിതംഗ്                      

പ്പീ ഹീറ്റതിതംഗ്, ശോപയാ്റെ് ഹീറ്റതിതംഗ് പ്െീറ്റ്വമന്െ്    (Preheating and post heating treatment)
ഉശോദ്ദ�്യതം : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• മുൻകൂട്ടതിയുള്ള ചൂെയാക്കലതിന്വെയുതം ശോപയാ്റെ ്ഹീറ്റതിതംഗതിന്വെയുതം ഉശോദ്ദ�്യതം വ്തി�്രീകരതിക്കുക.

മുൻകൂട്ടതിയുള്ള ചൂെയാക്കലതിന്വറ്റ വ്്യത്യസ്ത 
പ്പതതിപയാ്രന രീതതികൾ.

ശോനരതിട്ടുള്ള മുൻകൂട്ടതി െൂൊക്ൽ , പശോരാക്ഷമായ  
മുൻകൂട്ടതി െൂൊക്ൽ, പ്പാശോ്ര�തികമായ  മുൻകൂട്ടതി 
െൂൊക്ൽ.

മുൻകൂട്ടതി ചൂെയാക്കലുതം അതതിനവ്െ ഉശോദ്ദ�്യവ്ുതം: 
മുൻകൂട്ടതി െൂൊക്ൽ എന്ാൽ റവൽഡതിംഗതിന് 
മുശോമ്ാ റവൽഡതിംഗതിനതിെയതിശോലാ ഒരു ശോ�ായതിൻറ്റ ്  
ഒരു നതിശ്തിത താപനതിലയതിശോലക്് െൂൊക്ുക 
എന്ാണ് അർത്മാക്ുന്ത്. പട്ടതികകൾ 1, 2 
എന്തിവയതിൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്തുശോപാറല. 

പട്ടതിക 1

വ്തിവ്തിധ ശോലയാഹങ്ങളുവെ മുൻകൂട്ടതി ചൂെയാക്കൽ

ശോലയാഹതം തയാപനതില °C

നതിക്ലതിന്റെ സങ്രം 
(ഉടൊക്ുക)
നതിക്ലതിന്റെ സങ്രം 
(രീതതി)
റെമ്ും  റെമ്തിന്റെ  
സങ്രങ്ങെും 
സതിലതിക്ൺ റവങ്ലം
പതിച്െ കുെഞ് സതിങ്്
പതിച്െ ഉയർന് സതിങ്്
ശോഫാസ്ഫർ റവങ്ലം

16 ഡതിപ്ഗതിയതിൽ താറഴ 
െൂൊക്ുക
90° - 200°

200° പരമാവധതി

90°
200° - 260°
260° - 370°
150° - 200°

റവൽഡതിംഗതിന്  ശോ�ഷ്മുള്ള തണുപ്തിന്റെ നതിരക്് 
മുൻകൂട്ടതി െൂൊക്ൽ കുെയ്ക്ുന്ു. നതിയപ്ന്തിത / 
കർക്�മായ ശോ�ായതിൻറ്റുകെതിൽ റവൽഡ് ശോലാഹ്ം  
റപാട്ടുന്ത് തെയാൻ ഇത് ആവ�്യമാണ്. കൂൊറത 
റെമ്്, താപ്മം, അലൂമതിനതിയം, തുെങ്ങതിയ െതില 
ശോനാൺ-റഫെസ് ശോലാഹ്ങ്ങൾ െൂൊക്ൽ കാരണം 
കൂെുതൽ വതികസതിക്ുന്ു. കാ്റെ് ഇരുമ്്, ഇെത്രം 
ഉയർന് കാർബൺ ്റെീലുകൾ തുെങ്ങതിയ റഫെസ് 
ശോലാഹ്ങ്ങൾ വെറര റപറട്ടന്്  റപാട്ടുന്തതിനാൽ 
മുൻകൂട്ടതി െൂൊശോക്ടെതുടെ്. വതിള്ളശോലാ 
കവരൂപ്യശോമാ   ഒഴതിവാക്ാൻ ഈ വസ്തുക്ൾ 
നതിർബന്മായും മുൻകൂട്ടതി െൂൊക്ണം. െതില 
സദേർഭങ്ങെതിൽ നതിശോക്ഷപത്തിന്റെ ഓശോരാ 

പാെതിക്ും ഇെയതിൽ റവൽഡതിംഗ്  സമയത്് 
മുൻകൂട്ടതി െൂൊശോക്ടെതും ആവ�്യമാണ്. 

വതിവതിധ ശോപ്�ണതികെതിലുള്ള ഉരുക്്, കാ്റെ് ഇരുമ്്, 
ശോനാൺ-റഫെസ് ശോലാഹ്ങ്ങൾ എന്തിവയുറെ 
തൃപ്തതികരമായ റവൽഡുകെുറെ ഏറ്റവും 
കുെഞ് മുൻകൂട്ടതി െൂൊക്ൽ താപനതില 
ഇനതിപ്െയുന്തതിറന ആപ്�യതിച്തിരതിക്ും. (െതിപ്തം 1) 
ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്ത് ശോപാറല.

- ശോലാഹ്ത്തിന്റെ തരം.

- മാതൃ ശോലാഹ്ത്തിന്റെ ഘെനയും ഗുണങ്ങെും.

- തകതിെതിന്റെ കനം.

- ശോ�ായതിൻറ്റ് തരങ്ങൾ.

- സംയുക്തത്തിന്റെ നതിയപ്ന്ണ അെവ്.

- െൂെതിന്റെ നതിശോക്ഷപതിക്ൽ നതിരക്്.

വവ്ൽഡ് െണ്ണതിൽ ഓശോരയാന്നതിനുതം 
ഇെയതിലുള്ള ഏറ്റവ്ുതം കുെഞെ മുൻകൂട്ടതി 
ചൂെയാക്കൽ തയാപനതിലശോയക്കയാൾ തയാഴ്ന്ന 
തയാപനതില ആകയാൻ അനുവ്്രതിക്കരുത്.

താപനതിലറയ സൂെതിപ്തിക്ുന് ൊയറപ്ൻസതിലുകൾ 
ഉപശോയാഗതിച്് മുൻകൂട്ടതി െൂൊക്ൽ താപനതില 
പരതിശോ�ാധതിക്ാം.

മുൻകൂട്ടതി െൂൊശോക്ടെ പ്പവൃത്തിയും പ്പശോ്ര�വും 
വലുതാറണങ്തിൽ അത് മുൻകൂട്ടതി െൂൊക്ുന് 
െൂെയതിലാണ് റെയ്ുന്ത് (െതിപ്തം 2) ൽ ശോനാക്ുക.

ഇത് റെെുതാറണങ്തിൽ പ്പാശോ്ര�തികവൽക്രതിച് 
മുൻകൂട്ടതി െൂൊക്ൽ  ശോ�ായതിൻറ്റ ് ഭാഗത്് മാപ്തം 
പ്പശോയാഗതിക്ുന്ു. ഇതതിറന സാധാരണയുള്ള   
മുൻകൂട്ടതി െൂൊക്ൽ എന്് വതിെതിക്ുന്ു. (െതിപ്തം 3) 
റല ശോപാറല 

ചൂെയാക്കതിയതതിന് ശോ�ഷതം: ശോപാ്റെ് ഹ്ീറ്റതിംഗ് 
എന്തതിനർത്ം റവൽഡതിംഗ് കഴതിഞ്ാലുെൻ 
തറന് ഭാഗം െൂൊക്റപ്െുന്ു എന്ാണ്. 
റവൽഡ് റമന്െതിൽ കട്ടതിയുള്ളതും റപാട്ടുന്തുമായ 
പാെുകൾ ഉടൊകുന്ത് തെയുന്താണ് ശോപാ്റെ ്
െൂൊക്ൽ നെത്ാനുള്ള  കാരണങ്ങൾ. റവൽഡതിംഗ് 
ഹ്ീറ്റ് മൂലവും കർക്�മായ ശോ�ായതിൻറ്റ ് റവൽഡതിംഗ് 
മൂലവും ഉടൊകുന് അവ�തിഷ് സമ്മർദേങ്ങറെ ഇവ 
ഒഴതിവാക്ുന്ു.
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െൂൊക്ലതിനുശോ�ഷ്ം പ്�ദ്ധതിശോക്ടെ പ്പധാന 
വ�ങ്ങൾ ഇവയാണ്:

- െൂൊക്ൽ നതിരക്്.

- െൂെുപ്തിെതിപ്തിശോക്ടെ ഭാഗറത് താപനതില.

- െൂെയതിറല സമയം നതിയപ്ന്ണങ്ങൾ .

- തണുപ്തിക്ൽ നതിരക്്.

കാർബൺ ്റെീൽ െൂൊക്തിയ ശോ�ഷ്ം 
അവ അെതിസ്ാന ശോലാഹ്ത്തിന്റെ കനം, 
കാർബണതിൽ അെങ്ങതിയതിട്ടുള്ള വസ്തുക്ൾ 
എന്തിവറയ ആപ്�യതിച്തിരതിക്ുന്ു. (െതിപ്തം 4) ൽ 
പ്പതതിപാ്രതിച്തിരതിക്ുന്തുശോപാറല.

ചൂെയാക്കലതിന് ശോ�ഷതം  വവ്ൽഡതിഡ് 
ശോജയായതിൻറ്റതിവല തണുപ്തിന്വെ നതിരക്ക ്
കുെയുന്നു .

നതിരപ്ായ കാർബൺ ്റെീലുകൾക്് റപാതുവായ 
താപീകരണത്തിനായതി സംയുക്തം 100°C മുതൽ 
300°C വറര െൂൊക്റപ്െുന്ു. ഈ പ്പവൃത്തിയതിൽ  
കാർബൺ ്റെീൽ, കാ്റെ ് ഇരുമ്് എന്തിവയതിൽ 
വതിള്ളലുടൊകാനുള്ള  പ്പവണത കുെയ്ക്ുന്ു. 
എന്ാൽ അവ െൂൊക്തിയതില്റലങ്തിൽ വതിള്ളലുകൾ 
ഉടൊകാം.

റവൽഡതിംഗ് താപം സംയുക്തത്തിന്റെ െതില 
ഭാഗങ്ങെതിൽ കാഠതിന്യവും റപാട്ടലും ഉടൊക്ും. 
കൂൊറത െൂെ് ബാധതിച് ശോമഖലയതിലും സംശോയാ�ന 
ശോമഖലയതിലുമുള്ള അെതിസ്ാന ശോലാഹ്ത്തിന്റെ 
കണതികകൾ വലുപ്ത്തിൽ വെരും ഇത് റവൽഡതിഡ് 
ശോ�ായതിൻറ്റതിന്റെ ഗുണങ്ങൾക്്  മാറ്റം ഉടൊക്ുന്ു.  

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.5.78
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വതികസതിക്ാൻ സ്വതപ്ന്മല്ലാത് 
ശോ�ായതിൻറ്റുകെുറെ കാര്യത്തിൽ അതായത്, 
നതിയപ്ന്തിത ശോ�ായതിൻറ്റുകൾ, റവൽഡതിംഗതിന് 
മുമ്് സമ്മർദേം ഉള്ള ശോ�ായതിൻറ്റുകൾ 
എന്തിവയതിൽ സംയുക്തം തണുപ്തിച്തതിന് 
ശോ�ഷ്ം അവശോ�ഷ്തിക്ുന് സമ്മർദേങ്ങൾ 
കൂെുതലായതിരതിക്ും.  റവൽഡതിംഗതിന് ശോ�ഷ്ം 
ഈ അവശോ�ഷ്തിക്ുന് സമ്മർദേങ്ങൾ നീക്ം 
റെയ്തതില്റലങ്തിൽ അവ ഉപശോയാഗതിക്ുശോമ്ാശോഴാ,  
യപ്ന് സംവതിധാനങ്ങെതിൽ  ശോ�ായതിൻറ്റ ്
റെയ്ുശോമ്ാശോഴാ, ശോ�ായതിൻറ്റ് െലനാത്മകമായ ഭാരം 
വഹ്തിക്ുന്തതിന് വതിശോധയമാകുശോമ്ാശോഴാ ശോ�ായതിനെ്് 
പരാ�യറപ്െുകശോയാ വതികലമാവുകശോയാ റെയ്ും.

ശോമൽപ്െഞ് പ്പ�്നങ്ങൾ ഒഴതിവാക്ാൻ റവൽഡതിഡ് 
പ്പവർത്നങ്ങൾ സാധാരണയായതി ഒന്ുകതിൽ 
ശോനാർമകലസ് റെയ്ുകശോയാ അലറ്ലങ്തിൽ 
അനതിയൽ റെയ്ുകശോയാ റെയ്്ത് സമ്മർദേം 
ഒഴതിവാക്ുക.

മുൻകൂട്ടതി ചൂെയാക്കൽ പ്പതതിപയാ്രന രീതതിയുതം, 
വവ്ൽഡതിതംഗ് ചൂെയാക്കലതിന് ശോ�ഷമുള്ള 
പ്പതതിപയാ്രന രീതതിയുതം.

ചൂെയാക്കലതിന്വെ പ്പതതിപയാ്രന രീതതികൾ : 
ആവ�്യമുള്ള െതില ഗുണങ്ങൾ ലഭതിക്ുന്തതിന് 
െൂൊക്ൽ രീതതികൾ  ഉപശോയാഗതിക്ുന്ു. 
അെതിസ്ാനപരമായ താപ-നെപെതികൾ ശോലാഹ്ങ്ങറെ 
ഖരാവസ്യതിൽ എത്തിച്തതിനുശോ�ഷ്ം 
െൂൊക്ുകയും തണുപ്തിക്ുകയും റെയ്ുന്ു. 
ഇന്റത് വ്യവസായത്തിൽ വതിവതിധ ്റെീലുകെതിറല 
െൂെതിന്റെ ഇെറപെൽ  വതിവതിധ രീതതികെതിൽ ആണ് .

സയാധയാരണമയാക്കൽ: സാധാരണ ഊഷ്്മാവതിൽ 
ഉരുക്്  വെറര െുരുങ്ങതിയ സമയശോത്ക്് 
നതിർണ്ണായക ഊഷ്്മാവതിറന മുകെതിശോലക്്  
താങ്ങുകയും തണുപ്തിക്ൽ സാധാരണ 
താപനതിലയതിൽ വായുവതിൽ നെത്ുകയും റെയ്ുന്ു 
എന്റതാഴതിച്ാൽ സാധാരണമാക്ൽ എന്ത് 
അനീലതിംഗതിശോനാെ് വെറര സാമ്യമുള്ളതാണ്. 
സാധാരണമാക്ൽ രീതതി ഒരു ശോലാഹ്ത്തിന്റെ 
പ്പവണത  ഘെനറയ �ുദ്ധീകരതിക്ുന്തതിന് 
കാരണമാകും. തീ റകെുത്തിയ ശോ�ഷ്ം െതിലശോപ്ാൾ 
ഇത് ഉപശോയാഗതിക്ാെുടെ്.

അനീലതിതംഗ:് ശോലാഹ്റത് നതിർണ്ണായക സ്ാനത്തിന് 
മുകെതിലുള്ള താപനതിലയതിശോലക്് െൂൊക്ുകയും 
സാവധാനം തണുക്ാൻ അനുവ്രതിക്ുകയും 
റെയ്ുന്താണ് അനീലതിംഗ്. താറഴപ്െയുന്വയതിൽ 
ഒശോന്ാ അതതിലധതികശോമാ പൂർത്തിയാക്ുക 
എന്തായതിരതിക്ാം അനീലതിങ്ങതിന്റെ ലക്ഷ്യം.

-  ശോലാഹ്റത് മൃ്രുവാക്ാൻ. ഉ്രാ. യപ്ന് 
സംവതിധാനം റമച്റപ്െുത്ാൻ.

- ആന്രതിക അവ�തിഷ് സമ്മർദേങ്ങൾ 

ഒഴതിവാക്ാൻ.

- കണതികകൾ �ുദ്ധീകരതിക്ാൻ.

- വലതിച്് നീട്ടാനുള്ള കഴതിവ് റമച്റപ്െുത്ുന്തതിന്.

-  ഏക�ാതതിയത കുെയ്ക്ാൻ .

കയാഠതിന്യതം: കാഠതിന്യം നതിർമ്മതിച്തതിനുശോ�ഷ്ം 
കഷ്്ണങ്ങെുറെ �ക്തതി വർദ്ധതിപ്തിക്ുന്ു. 
ഉരുക്തിറന നതിർണ്ണായക സ്ാനത്തിന് മുകെതിലുള്ള 
താപനതിലയതിശോലക്് െൂൊക്തി എണ്ണയതിശോലാ 
റവള്ളത്തിശോലാ നാരങ്ങയതിശോലാ ശോവഗത്തിൽ 
തണുപ്തിച്ാണ് ഇത് റെയ്ുന്ത്. ഇെത്രം, ഉയർന്, 
വെറര ഉയർന് കാർബൺ ഉരുക്ുകൾ എന്ീവ  
ഉപശോയാഗതിച്് ഉരുക്തിറന കഠതിനമാക്ാം. ഉരുക്് 
െൂൊശോക്ടെ താപനതില ഉപശോയാഗതിക്ുന് ഉരുക്് 
അനുസരതിച്് വ്യത്യാസറപ്െുന്ു.

ആവ്രണത്തിന്വെ കയാഠതിന്യതം: ഉരുക്തിന്റെ 
പുെംഭാഗം കഠതിനമാക്ുന് പ്പപ്കതിയയാണതിത്. 
ഉരുക്തിന്റെ കാര്യത്തിൽ അധതിക കാർബൺ 
ശോപ്പരതിപ്തിച്ാണ് ഇത് റെയ്ുന്ത്. ഇത് വതിവതിധ 
രീതതികെതിൽ റെയ്റപ്െുന്ു ഇവയ്റക്ല്ലാം 
ഉയർന് ഊഷ്്മാവതിൽ െൂൊക്ലും 
പ്്രുതഗതതിയതിലുള്ള തണുപ്ും ആവ�്യമാണ്.

ഉപശോയാഗതിക്ുന് െതില രീതതികൾ ഇവയാണ്:

- ഉരുക്് ഭാഗം കുെച്് കാർബകണസതിംഗ് 
വസ്തുക്ൾ അെങ്ങുന് ഒരു അെയ്ക്ാവുന്  
ശോലാഹ് ഡപ്തിയതിൽ  നതിെയ്ക്ാൻ .

- ഉരുക്് ഭാഗം ഉരുകതിയ സയകനഡതിറല  ഉപ്് 
ലായനതിയതിൽ   മുക്ുന്തതിന്.

- െൂൊക്തിയ ഉരുക്് ഭാഗം റപാെതിച് സയകനഡ്   
ഉള്ള ഒരു പാപ്തത്തിൽ മുക്ുന്തതിന് .

- ഉരുക്് ഭാഗം െൂൊക്തി അതതിനുശോമൽ 
കാർബകണസ്ഡ് വാതകം കെത്തിവതിൊൻ.

- കക റകാടെുറെയ്ുന് അല്റലങ്തിൽ 
യപ്ന് നതിയപ്ന്തിത ഓക്സതി-അറസറ്റതിലീൻ 
�്വാലറകാടെുള്ള  പ്പപ്കതിയ ഉപശോയാഗതിക്ുന്തതിന്.

പതതം വ്രുത്ൽ: ഒരു ഉരുക്തിന്റെ കഷ്്ണം 
പൂർണ്ണമായതി കാഠതിന്യശോമെതിയതതിന് ശോ�ഷ്ം 
ഉടൊകുന് റപാട്ടൽ ഒഴതിവാക്ാനും ഉരുക്് 
കെുപ്മുള്ളതാക്ാനും പതം വരുത്ൽ 
(കണതികകൾ  �ുദ്ധീകരതിക്ൽ) ഉപശോയാഗതിക്ുന്ു.

നീക്ം റെശോയ്ടെ കാഠതിന്യറത് ആപ്�യതിച്് 
ഒരു നതിശ്തിത ഊഷ്്മാവതിൽ കാഠതിന്യമുള്ള 
ശോലാഹ്റത് വീടെും െൂൊക്തി തുെർന്്   
നതിയപ്ന്തിക്ുന്തതിലൂറെയാണ ്ഇത ്സാധ്യമാകുന്ത.്  

നതിയപ്ന്തിക്കൽ : ഒരു ശോലാഹ്ം എണ്ണയതിശോലാ 
റവള്ളത്തിശോലാ മുക്തി പ്്രുതഗതതിയതിൽ 
തണുപ്തിക്ുന്തതിറനയാണ് നതിയപ്ന്തിക്ൽ റകാടെ് 

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.5.78
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ഉശോദേ�തിക്ുന്ത്.  ഇത് ശോലാഹ്ത്തിന്റെ ഘെനയതിൽ 
െതില മാറ്റങ്ങൾ വരുത്ും. ഉ്രാഹ്രണത്തിന്, 
റകെുത്ുന് കാർബൺ ്റെീൽ ഒരു മാർട്ടൻ 
സ്ാനത്തിറന ഘെന ഉടൊക്ും.

സമ്ർദ്ദതം ഒഴതിവ്യാക്കൽ: റവൽഡതിംഗ് പ്പവർത്ന 
സമയത്് വതികസതിക്ുന് ആന്രതിക സമ്മർദേങ്ങൾ 
നീക്ം റെയ്ുന്തതിനുള്ള ഒരു മാർഗമാണ് സമ്മർദേം 
ഒഴതിവാക്ൽ.

ഈ പ്പപ്കതിയയതിൽ ഘെനറയ നതിർണ്ണായകമായ 
പരതിധതിക്് താറഴയുള്ള താപനതിലയതിശോലക്് 
(ഏകശോ്ര�ം 590°C) െൂൊക്ുകയും സാവധാനം 
തണുക്ാൻ അനുവ്രതിക്ുകയും റെയ്ുന്ു. 
പതിരതിമുെുക്ങ്ങൾ ഒഴതിവാക്ുന്തതിനുള്ള മററ്റാരു 
മാർഗ്ം പീനതിംഗ് (കനത് പ്പഹ്രം) ആണ്. 
എന്തിരുന്ാലും ശോലാഹ്ത്തിന്റെ ഭൗതതികമായ 
�ക്തതിറയ ്രുർബലറപ്െുത്ുന്തതിനുള്ള 
അപകെസാധ്യത എല്ലായ്ശോപ്ാഴും ഉള്ളതതിനാൽ 
പീനതിംഗ് ഗണ്യമായ പ്�ദ്ധശോയാറെ നെത്ണം.

തണുപ്തിക്ുശോമ്ാൾ ഘെന റപാട്ടാനുള്ള 
സാധ്യതയുറടെങ്തിൽ മാപ്തശോമ സമ്മർദേം 
ഒഴതിവാക്ൽ നെത്ാവൂ. വതികാസവും സശോങ്ാെവും 
ഇല്ലാതാക്ാൻ മറ്റ് മാർഗങ്ങറൊന്ും 
ഉപശോയാഗതിക്ാനാവതില്ല.

മുൻകൂട്ടതി ചൂെയാക്കലതിന്വെയുതം  ചൂെയാക്കലതിന് 
ശോ�ഷതം ഉള്ളത്തിന്വെയുതം   പ്പയാധയാന്യതം

െതില അെതിസ്ാന സാമപ്ഗതികൾ റവൽഡതിംഗ് 
റെയ്ുശോമ്ാൾ െതില ശോസവന വ്യവസ്കൾക്ായതി 
മുൻകൂട്ടതി െൂൊക്ൽ  കൂൊറത/അല്റലങ്തിൽ 
റവൽഡ് റഹ്റ്റ് പ്പതതിപാ്രന രീതതിയ്ക്്  ശോ�ഷ്മുള്ളവ 
ആവ�്യമായതി വശോന്ക്ാം. അനുശോയാ�്യമായ 
റവൽഡതിൻറെ സമപ്ഗത ഉെപ്ാക്ുന്തതിന് 
ഇത്രത്തിലുള്ള താപ പ്പതതിപാ്രന രീതതികൾ 
സാധാരണയായതി ആവ�്യമാണ്. കൂൊറത 
മത്രതിക്ുന് റവൽഡതിറല അഭതികാമ്യമല്ലാത് 
സ്വഭാവസവതിശോ�ഷ്തകൾ സാധാരണയായതി 
തെയുകശോയാ നീക്ം റെയ്ുകശോയാ റെയ്ുന്ു.

മുൻകൂട്ടതി ചൂെയാക്കൽ

AWS നതിലവാരമുള്ള റവൽഡതിംഗ് 
നതിബന്നകൾക്ും നതിർവെനത്തിനുമുള്ളതിൽ 
വതിവരതിച്തിരതിക്ുന്തുശോപാറല മുൻകൂട്ടതി 
െൂൊക്ൽ എന്ത് അെതിസ്ാന ശോലാഹ്ത്തിശോലാ 
സബ ്സ് ശോപ്െറ്റതിശോലാ മുൻകൂട്ടതി െൂൊക്ൽ താപനതില 
കകവരതിക്ുന്തതിനും നതിലനതിർത്ുന്തതിനും 
പ്പശോയാഗതിക്ുന് താപമാണ്.

ബർണെുകൾ, ഓക്സതിവാതകത്തിന്റെ തീ�്വാല, 
കവ്ര്യുത  ബ്ലാങ്റ്റുകൾ, െൂൊക്ലതിറന 
ശോപ്പരതിപ്തിക്ൽ, അല്റലങ്തിൽ െൂെയതിൽ െൂൊക്ൽ 
എന്തിവ ഉപശോയാഗതിച്് മുൻകൂട്ടതി െൂൊക്ൽ 
നെത്ാം.

മുൻകൂട്ടതി ചൂെയാക്കുന്നതതിന്വെ ഉശോദ്ദ�്യങ്ങൾ :

1 കഹ്പ്ഡ�ന്ററ്റ റപാട്ടാനുള്ള സാധ്യത 
കുെയ്ക്ുക.

2 റവൽഡ് െൂെ് ബാധതിച് ശോമഖലകെുറെ  കാഠതിന്യം 
കുെയ്ക്ുക.

3 തണുപ്തിക്ൽ സമയത്് െുരുങ്ങൽ സമ്മർദേം 
കുെയ്ക്ുകയും ശോ�ഷ്തിക്ുന് സമ്മർദേങ്ങെുറെ 
വതിതരണം റമച്റപ്െുത്ുകയും റെയ്ുക.

മുൻകൂട്ടതി െൂൊക്ൽ പ്പാശോ്ര�തികമായതി 
പ്പശോയാഗതിക്ുകയാറണങ്തിൽ അത് റവൽഡ് റെയ്്ത 
സ്ാനത്്  നതിന്് കുെഞ്ത് 75 മതില്ലീമീറ്റെതിശോലക്് 
നീട്ടുകയും റവൽഡ് റെയ്ുന്തതിന്റെ 
എതതിർവ�ത്് അെക്ുകയും ശോവണം.

റതാഴതിലതിെങ്ങെതിലും പ്പവർത്നത്ലങ്ങെതിലും 
ഉെതിതമായതി  മുൻകൂട്ടതി െൂൊക്ൽ ഇെറപെലുകെുറെ 
പ്പശോയാ�നങ്ങൾ സാധാരണയായതി ആവ�്യമുള്ള 
വ്യവസായങ്ങൊണ് എണ്ണ, വാതകം, പവർ 
പ്ലാന്െുകൾ, ഘെനാപരമായ ഫാപ്ബതിശോക്ഷ്ൻ, 
സംശോപ്പക്ഷണ കപപ്് കലനുകൾ, കപ്ൽ 
നതിർമ്മാണം എന്തിവ.

ചൂെയാക്കലതിന് ശോ�ഷതം

റവൽഡതിംഗ് പൂർത്തിയാക്തിയ ഉെൻ തറന് 
ഒരു താഴ്ന് ഊഷ്്മാവതിന്റെ ഇെറപെൽ  
മുൻകൂട്ടതി െൂൊക്ലതിൽ 100 ഡതിപ്ഗതി റസൽഷ്്യസ് 
വർദ്ധതിപ്തിക്ുകയും ഈ താപനതില 3 അലറ്ലങ്തിൽ 
4 മണതിക്ൂർ നതിലനതിർത്ുകയും റെയ്ുന്ു. ഇത് 
സംയുക്തത്തിൽ നതിന്് റവൽഡതിംഗ് അല്റലങ്തിൽ 
െൂെ് ബാധതിച് ശോമഖലകെതിൽ ഏറതങ്തിലും 
കഹ്പ്ഡ�ന്റെ വ്യാപനറത് സഹ്ായതിക്ുകയും 
കഹ്പ്ഡ�ൻ ശോപ്പരതിതമായ തണുത് വതിള്ളലതിന്റെ 
സാധ്യത കുെയ്ക്ുകയും റെയ്ുന്ു. ഇത് റഫെതിറ്റതിക് 
്റെീലുകെതിൽ മാപ്തമാണ് ഉപശോയാഗതിക്ുന്ത്. 
അവതിറെ കഹ്പ്ഡ�ന്ററ്റ തണുപ്് റകാടെുള്ള 
റപാട്ടൽ ഒരു പ്പധാന ആ�ങ്യാണ് അതായത് 
വെറര   മൃ്രുവായ  ഉരുക്ുകെുറെ റപാട്ടൽ, വെറര 
കട്ടതിയുള്ള ശോ�ായതിൻറ്റുകൾ  മുതലായവ.

1 പ്തതിമാനമായ  സ്തിരത കകവരതിക്ുന്തതിന് 
യപ്ന്ങ്ങെുറെ പ്പവർത്നങ്ങെതിശോലാ 
പ്പവൃത്തിയുറെ കുലുക്ത്തിശോലാ സഹ്തിഷ്്ണുത 
നതിലനതിർത്ുക .

2 ആവ�്യമായ യാപ്ന്തിക ഗുണങ്ങൾ ശോനെുന്തതിന് 
പ്പശോത്യക ശോലാഹ് സംസ്കരണപരമായ  
ഘെനകൾ നതിർമ്മതിക്ുക.

3 റവൽഡതിഡ് ഭാഗങ്ങെുറെ ശോ�ഷ്തിക്ുന് സമ്മർദേം 
കുെയ്ക്ുന്തതിലൂറെ സമ്മർദേം റകാടെുള്ള 
ശോതഴ്മാനം  അലറ്ലങ്തിൽ റപറട്ടന്ുള്ള വതിള്ളൽ 
ശോപാലുള്ള പ്പവൃത്തിയതിറല പ്പ�്നങ്ങെുറെ 
അപകെസാധ്യത കുെയ്ക്ുന്തതിന്.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.5.78
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.5.79
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഗ്യയാസ് വമറ്റൽ ആർക്ക ്വവ്ൽഡതിതംഗ്                      

തയാപനതിലയുവെ ഉപശോയയാഗവത് സൂചതിപ്തിക്കുന്ന പ്കശോയയാണുകൾ    (Use of 
temperature indicating crayons)
ഉശോദ്ദ�്യതം : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• തയാപനതിലയുവെ ഉപശോയയാഗങ്ങവള സൂചതിപ്തിക്കുന്ന പ്കശോയയാണുകൾ വ്തി�്രീകരതിക്കുക.

തയാപനതിലയുവെ ഉപശോയയാഗവത് സൂചതിപ്തിക്കുന്ന 
പ്കശോയയാണുകൾ.

മുൻകൂട്ടതി െൂൊക്തിയ പ്പവൃത്തിയുറെ 
താപനതില റമഴുക് പ്കശോയാണുകൾ ഉപശോയാഗതിച്് 
പരതിശോ�ാധതിക്ാം. ഈ പ്കശോയാണുകൾ ഉപശോയാഗതിച്് 
തണുത് പ്പവർത്ന കഷ്ണ്ങ്ങെതിൽ അെയാെങ്ങൾ 
ഉടൊക്ുന്ു. മുൻകൂട്ടതി െൂൊക്തിയ താപനതിലയതിൽ 
പ്പവർത്ന കഷ്്ണങ്ങൾ  എത്തിയതതിനുശോ�ഷ്ം 
അെയാെങ്ങൾ അപ്പത്യക്ഷമാകുകയും റെയ്ുന്ു.

ആവ�്യമായ മുൻകൂട്ടതി െൂൊക്ൽ 
താപനതിലയതിശോലക്് പ്പവർത്നറത് 
െൂൊക്തിയതായതി ഇത് സൂെതിപ്തിക്ുന്ു. വ്യത്യസ് ത 
ഊഷ്്മാവ് പരതിശോ�ാധതിക്ാൻ വതിവതിധ റമഴുക് 
പ്കശോയാണുകൾ ലഭ്യമാണ്. പ്കശോയാണുകൾ 
ഉപശോയാഗതിച്് പരതിശോ�ാധതിക്ുന് താപനതില അതതിൽ 
അെയാെറപ്െുത്തിയതിരതിക്ും .
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.5.80
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഗ്യയാസ് വമറ്റൽ ആർക്ക ്വവ്ൽഡതിതംഗ്                      

വവ്ള്ളത്തിനെതിയതിലയായ ആർക്ക് വവ്ൽഡതിതംഗ് പ്പപ്കതിയ തത്്വങ്ങളുതം 
ഉപകരണത്തിന്വെ ശോനട്ടവ്ുതം പരതിമതിതതികളുതം (Submerged arc welding process 
principles equipment advantage and limitations)
ഉശോദ്ദ�്യതം : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വ്തിശോധയത്വമുള്ള ആർക്ക് വവ്ൽഡതിതംഗതിന്വെ തത്്വങ്ങളുതം പ്പശോയയാഗങ്ങളുതം വ്തി�്രീകരതിക്കുക. 
• SAW പ്പപ്കതിയകളുവെ വവ്ൽഡതിതംഗ് നെപെതിപ്കമതം വ്തിവ്രതിക്കുക.
• വ്തിശോധയത്വമുള്ള ആർക്ക് വവ്ൽഡതിതംഗതിന്വെ ശോനട്ടങ്ങളുതം പരതിമതിതതികളുതം പ്പസ്തയാവ്തിക്കുക.

വ്തിശോധയത്വമുള്ള ആർക്ക് വവ്ൽഡതിതംഗതിന്വെ 
തത്്വങ്ങൾ:   വതിശോധയത്വമുള്ള ആർക് ്റവൽഡതിംഗ് 
എന്ത് ഒരു ആർക്് റവൽഡതിംഗ് പ്പപ്കതിയയാണ് 
അത് ഒരു ആർക്് റവൽഡ് പ്്രവ്യത്തിനും 
അനാവൃതമായ ശോലാഹ് ഇലകശ്ോപ്ൊഡതിനുമതിെയതിൽ   
ഉപശോയാഗതിക്ുന്ു. ആർക്ും ഉരുകതിയ ശോലാഹ്വും  
വർക്്പീസുകറെ തരതിതരതിയായ  പ്പവാഹ്ത്തിൽ  
ആവരണം റകാടെ് മെച്തിരതിക്ുന്ു  (െതിപ്തം 1) റല 
ശോപാറല 

SAW ഉപശോയാഗതിച്് റവൽഡ് റെയ്ാൻ കഴതിയുന് 
ശോലാഹ്ങ്ങൾ: വതിശോധയത്വമുള്ള ആർക്് 
റവൽഡതിംഗതിൽ  താഴ്ന്തും ഇെത്രവുമായ 
കാർബൺ ്റെീൽ, താഴ്ന് ഉരുക്് സങ്രം , ഉയർന് 
്രൃഢതയുള്ള  ്റെീൽ, നതിയപ്ന്തിതവും സംശോയാ�നം 
റെയ്തതുമായ ്റെീൽ, പരതി�ുദ്ധമായ  ്റെീൽ 
എന്തിവ റവൽഡതിംഗ് റെയ്ാം.

വവ്ൽഡ് വചയ്യാവ്ുന്ന ശോലയാഹങ്ങളുവെ 
സതിദ്യാന്തം 

അെതിസ്ഥയാന വമറ്റൽ                   വവ്ൽഡബതിലതിറ്റതി

പച്തിരുമ്്    റവൽഡബതിൾ

കുെഞ് കാർബൺ ്റെീൽ  റവൽഡബതിൾ

കുെഞ്  ഉരുക്് സങ്രം  റവൽഡബതിൾ

ഉയർന്തും ഇെത്രവുമായ   സാധ്യമാണ്, പശോക്ഷ 

കാർബൺ                                         �നപ്പതിയമല്ല

ഉയർന് ഉരുക്് സങ്രം           സാധ്യമാണ്,പശോക്ഷ 

                                                        �നപ്പതിയമല്ല

പരതി�ുദ്ധമായ  ്റെീൽ   റവൽഡബതിൾ 

SAW പ്പപ്കതിയയതിൽ അറ്റതം തയ്യാെയാക്കൽ: ബട്ട ്
റവൽഡുകെുറെ അറ്റം തയ്ാൊക്ൽ െതിപ്തം 2 ൽ 
കാണതിച്തിരതിക്ുന്ത് ശോപാറലയാണ്.© N
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25 മതില്ലീമീറ്റെതിൽ കൂെുതലുള്ള തകതിെതിന്റെ 
കട്ടതികൾക്് ഇരട്ട V  ശോയാ  ഒറ്റ U അല്റലങ്തിൽ 
ഇരട്ട  “യു” അറ്റം  തയ്ാൊക്ൽ നെത്ുന്ു. 
Fig.3 ൽ കാണതിച്തിരതിക്ുന്ത് ശോപാറല. “T” 
യും , ലാപ് ശോ�ായതിൻറ്റും  പരന് സ്ാനത്് 
റവൽഡ് റെയ്ുന്തതിനായതി 45 ഡതിപ്ഗതിയതിശോലക്് 
െരതിഞ്തിരതിക്ുന്ു. െതി ഫതില്ലറ്റ് ശോ�ായതിൻറ്റതിൽ  
തകതിെുകെുറെ  കനം 16 മതില്ലീമീറ്റെതിൽ 
കൂെുതലാറണങ്തിൽ, ലംബ തകതിെുകെുറെ  അറ്റം 
45 ഡതിപ്ഗതി റകാടെ ് വെയുകയും ശോ�ായതിൻറ്റ് െൂട്ടതിൽ 
വതിെവ് ഇല്ലാറത റവൽഡ് റെയ്ുകയും റെയ്ുന്ു.

വ്തിശോധയത്വമുള്ള ആർക്ക് വവ്ൽഡതിതംഗ് 
പ്പപ്കതിയയുവെ തരങ്ങൾ

രടെ് തരം SAW ഉടെ.്

- സ്വയം ശോപ്പരതിതമായതും. 

- റസമതി ഓശോട്ടാമാറ്റതിക്ും.

സ്വയതം ശോപ്പരതിതമയായ സതിദ്യാന്തം   : ഈ തരത്തിൽ 
ആർക്് ശോവാൾശോട്ട�്, ആർക്് നീെം, സഞ്ാര ശോവഗത, 
ഇലക്ശോപ്ൊഡ് ഫീഡ് എന്തിവ സ്വയം ശോപ്പരതിതമായതി 
നതിയപ്ന്തിക്ുന്ു .

വസമതി ഓശോട്ടയാമയാറ്റതിക് സതിദ്യാന്തം : ആർക്് നീെം, 
ഫ്ലക്സ് ഫീഡതിംഗ്, ഇലകശ്ോപ്ൊഡ് ഫീഡ് എന്തിവ 
സ്വയം ശോപ്പരതിതമാറണങ്തിലും സഞ്ാര ശോവഗത 
നതിയപ്ന്തിക്ുന്ത് വതി്രഗ്ദ്ധരാണ്  .

ഒര യപ്ന്ത്തിനവ്െ ഭയാഗങ്ങളുതം അവ്യുവെ 
പ്പവ്ർത്നങ്ങളുതം സതിദ്യാന്ങ്ങളുതം (ചതിപ്തതം 4)

റവൽഡതിംഗ് ഗൺ അല്റലങ്തിൽ റവൽഡതിംഗ് 
അപ്ഗം സമ്ർക്  ഓവ് വഴതി ഇലക്ശോപ്ൊഡതിറന 
പ്പവൃത്തിയതിശോലക്് നയതിക്ാനായതി  ഒരു വയർ 
ഫീഡ്  ഉടെ് .

സമ്ർക് ഓവതിറല ഇലകശ്ോപ്ൊഡതിശോലക് ്റവൽഡതിംഗ് 
കവ്ര്യുതതി  വതിതരണം റെയ്ുന്തതിനുള്ള ഒരു 
റവൽഡതിംഗ് ഊർജ്ശോപ്സാതസ്സ്.

കമാനത്തിന്റെ മുൻഭാഗത്് പ്പവാഹ്ത്തിനും 
ഫീഡതിംഗതിനുമായുള്ള  പ്കമീകരണ നതിയപ്ന്ണങ്ങൾ. 

സംയുക്തത്തിലൂറെ സഞ്രതിക്ുന്തതിനുള്ള ഒരു 
മാർഗം. 

കണതികകളുവെ പ്പവ്യാഹതം : റവൽഡതിംഗ് സമയത്് 
വലതിയ അെവതിൽ വാതകം ഉത്പാ്രതിപ്തിക്ാൻ 
കഴതിവുള്ള പ്രാർത്ങ്ങെതിൽ നതിന്് സ്വാതപ്ന്്യമായ  
തരതികൾ  ഫ്യൂസതിബതിൾ ആയതിട്ടുള്ള ധാതു  
പ്രാർത്ങ്ങൊണ്  വതിശോധയത്വമുള്ള ആർക്് 
റവൽഡതിംഗതിറനാപ്ം  ഉപശോയാഗതിക്ുന് 
കണതികകെുറെ പ്പവാഹ്ം.

തണുപ്തിക്ുശോമ്ാൾ ഫ്ലക്സ് ൊലകമല്ല പശോക്ഷ 
ഉരുകുശോമ്ാൾ അത് ഉയർന് ൊലകവും ഉയർന് 
കവ്ര്യുതധാരശോയയും  അനുവ്രതിക്ുന്ു.

ഫ്ലക്സ് അന്രീക്ഷ മലതിനീകരണത്തിൽ 
നതിന്് റവൽഡ് പ്്രവ്യറത്  സംരക്ഷതിക്ുകയും 
ആഴത്തിലുള്ള തുെച്ുകയറ്ററത് 
സ്വാധീനതിക്ുകയും റെയ്ുന്ു.

ഇലക്ശോപ്െയാഡ്: SAW ൽ ഇലകശ്ോപ്ൊഡുകൾക്് 
ലെതിതശോമാ  ലഘുവായശോതാ ആയ റെമ്് പൂ�തിയ 
്രണ്ുകശോൊ വയെുകശോൊ ഉപശോയാഗതിക്ുന്ു. ഈ 
ഇലകശ്ോപ്ൊഡുകൾ െുരുെുകൾ അല്റലങ്തിൽ െീൽ 
രൂപത്തിൽ ലഭ്യമാണ്.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.5.80
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2 മുതൽ 8 മതില്ലതിമീറ്റർ വറര വ്യാസമുള്ള സാധാരണ 
െീലുകൾ ലഭ്യമാണ്.

വവ്ൽഡതിതംഗ് നെപെതിപ്കമങ്ങൾ (ആർക്ക് 
അെതിക്കുന്നതതിന്): ഇലക്ശോപ്ൊഡ് തൽക്ഷണം 
പ്പവർത്നവുമായതി ബന്റപ്െുകയും റെെുതായതി 
പതിൻവലതിയുകയും റെയ്ുന്ു.

ആർക്ക് തുെക്കതം: ഫ് െക ്സ് കവർ ഉള്ളതതിനാൽ 
വതിശോധയത്വമുള്ള ആർക്് റവൽഡതിംഗതിൽ 
ആർക്തിന്റെ തുെക്ം ബുദ്ധതിമുട്ടാണ്. 
സംയുക്തത്തിൽ ഒരു പ്പശോത്യക ബതിദേുവതിൽ 
റവൽഡതിംഗ്  ആരംഭതിക്ുന്ത് പ്പധാനമാണ്.

ഉരുക്കുനയാരുകളുവെ സമുച്ചയതം അലവ്ലങ്തിൽ 
ഇരുമ്് വപയാെതി ഉപശോയയാഗതിച്ച ് ആർക്ക് 
ആരതംഭതിക്കുന്ന രീതതി : ഉരുക്ുനാരുകെുറെ 
സമുച്യം 10 മതില്ലതിമീറ്റർ വ്യാസത്തിൽ ഉരുട്ടതിയ 
ഒരു പന്് ശോ�ായതിൻറ്റതിൽ  ആവ�്യമായ സ്ലത്് 
സ്ാപതിക്ുകയും ഇലക്ശോപ്ൊഡ് വയർ റെെുതായതി 
അമർത്ുന്തുവറര അതതിശോലക്് താഴ്ത്ുകയും 
റെയ്ുന്ു. പതിന്ീെ് ഫ്ലക്സ് പ്പശോയാഗതിക്ുകയും 
റവൽഡതിംഗ് ആരംഭതിക്ുശോമ്ാൾ 
ഉരുക്ുനാരുകെുറെ സമുച്യശോമാ ഇരുമ്് റപാെതിശോയാ 
വയെതിൽ നതിന്് കവ്ര്യുതധാര നെത്ുന്ു.  അശോത 
സമയം വർക്്പീസതിൽ ആർക്് രൂപറപ്െുശോമ്ാൾ 
അത് ശോവഗത്തിൽ ഉരുകുന്ു.

തയ്ാൊക്തിയ വർക്്പീസ് വൃത്തിയാക്തി പതിന്ുണ 
റെയ്ാനുള്ള വ്യവസ്കൾ റെയ്ുക . ഫ്ലക്സ് 
ഉപശോയാഗതിച്് ശോഹ്ാപ്ർ നതിെയ്ക്ുക, റവൽഡതിംഗ് 
പ്പതലത്തിശോലക്് ഇലകശ്ോപ്ൊഡ് അറ്റങ്ങൾ 
ശോെർക്ുക.

പട്ടതിക 1, 2 എന്തിവയതിൽ 
സൂെതിപ്തിച്തിരതിക്ുന്തുശോപാറല ശോവാൾശോട്ട�്, 
കവ്ര്യുതതി , റവൽഡതിംഗ് ശോവഗത എന്തിവ 
പ്കമീകരതിക്ുക.

പ്പവർത്നത്തിൽ ഫ്െക്സതിനു താറഴയുള്ള 
ഒരു ആർക്് അെതിച്ുറകാടെ് റവൽഡതിംഗ് 
ആരംഭതിക്ുക. 

മുഴുവൻ റവൽഡതിംഗ് ശോമഖലയും ഒരു 
പുതപ്ുശോപാലുള്ള പ്പവാഹ്ത്തിൽ   താഴ്ത്ുക 
ശോരഖാം�മായതി അത് വതിള്ളലതിലൂറെ  
സഞ്രതിക്ുകയും റെയ്ുന്ു. വതിള്ളൽ 
രൂപീകരണം ഒഴതിവാക്ാനും തുെക്ത്തിശോലയും 
അവസാനത്തിശോലയും  പതിഴവുകൾ ഒഴതിവാക്ാനും 
‘െൺ ഓൺ’, ‘െൺ ഓഫ്’ എന്ീ  പ്രാർത്ഭാഗങ്ങൾ 
ആരംഭതിക്ുന്തതിനും അവസാനതിപ്തിക്ുന്തതിനും 
ഉപശോയാഗതിക്ുക. (െതിപ്തം 5) ൾ ശോനാക്ുക .

SAW യുവെ പ്പശോയയാജനങ്ങൾ

- ഉയർന് നതിലവാരമുള്ള റവൽഡ് ശോലാഹ്ം .

- ഉയർന് നതിശോക്ഷപ നതിരക്ും ശോവഗതയും.

- മതിനുസമാർന്തും  സമാനമായതുമായ  
പൂർത്തിയായ റവൽഡ്.

- െതിതെൽ  ഇല്ല.

- അൽപ്ം ശോപാലും പുകയതില്ല .

- ആർക്് ഫ്ലാഷ്് ഇല്ല.

- ഇലക്ശോപ്ൊഡ് വയെതിന്റെ ഉയർന് ഉപശോയാഗം.

- സംരക്ഷണാവരണങ്ങൾ  ആവ�്യമതില്ല.

പരതിമതിതതികൾ: വതിശോധയത്വമുള്ള ആർക്് 
റവൽഡതിംഗ് പ്പപ്കതിയ പരന് സ്ാനത്ും 
തതിരശ്ീന ഫതില്ലറ്റ് സ്ാനത്ും 
പരതിമതിതറപ്െുത്തിയതിരതിക്ുന്ു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.5.80
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.5.81
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഗ്യയാസ് വമറ്റൽ ആർക്ക ്വവ്ൽഡതിതംഗ്                      

വതർമതിറ്റ് വവ്ൽഡതിതംഗ് പ്പപ്കതിയ, തരങ്ങൾ, തത്്വങ്ങൾ, വതർമതിറ്റ ്മതിപ്�തിത 
തരങ്ങളുവെ ഉപകരണങ്ങളുതം പ്പശോയയാഗങ്ങളുതം Thermit welding process, types, 
principles, equipments thermit mixture types & application)
ഉശോദ്ദ�്യതം : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വതർമതിറ്റ് വവ്ൽഡതിതംഗ് പ്പപ്കതിയയുവെ തത്്വങ്ങൾ പെയുക. 
• വതർമതിറ്റ് വവ്ൽഡതിതംഗ് ഉപകരണങ്ങളുവെ ഭയാഗങ്ങൾ വ്തിവ്രതിക്കുക.
• വതർസമറ്റ് വവ്ൽഡതിതംഗതിനവ്െ പ്പവ്ർത്നപ്കമതം വ്തി�്രീകരതിക്കുക.
• വതർമതിറ്റ് വവ്ൽഡതിതംഗതിനവ്െ പ്പശോയയാഗങ്ങൾ പ്പസ്തയാവ്തിക്കുക.

വതർമതിറ്റ ്വവ്ൽഡതിതംഗ ്: സൂക്ഷമ്തശോയാറെ വതിഭ�തിച് 
ശോലാഹ്  ഓക്കസഡ് (സാധാരണയായതി ഇരുമ്് 
ഓകക്സഡ്), ശോലാഹ്ം കുെയ്ക്ുന് മൂല�ക്തതി 
എന്തിവയുറെ മതിപ്�തിതത്തിന്റെ വ്യാപാരനാമമാണ് 
റതർകമറ്റ് (ഏറെകുറെ എശോപ്ാഴും അലുമതിനതിയം). 
റതർമതിറ്റ് മതിപ്�തിതത്തിൽ അലൂമതിനതിയത്തിന്റെ 
അഞ്് ഭാഗങ്ങെും അയൺ ഓക്കസഡതിന്റെ 
എട്ട ് ഭാഗങ്ങെും അെങ്ങതിയതിരതിക്ുന്ു. 
കൂൊറത ഉപശോയാഗതിക്ുന് റതർമതിറ്റതിന്റെ 
ഭാരം റവൽഡതിംഗ് റെശോയ്ടെ ഭാഗങ്ങെുറെ 
വലുപ്റത് ആപ്�യതിച്തിരതിക്ും. �്വലതിപ്തിക്ാനുള്ള 
റപാെതിയതിൽ സാധാരണയായതി റപാെതിച് മഗ്നീഷ്്യം 
അല്റലങ്തിൽ അലൂമതിനതിയത്തിന്റെയും 
ശോബരതിയം റപശോൊക്കസഡതിന്റെയും   മതിപ്�തിതം 
അെങ്ങതിയതിരതിക്ുന്ു.

വതർമതിറ്റ് വവ്ൽഡതിതംഗതിനവ്െ തത്്വങ്ങൾ: 
റതർമതിറ്റ് റവൽഡതിംഗ് പ്പപ്കതിയയതിൽ 
ശോെർക്ുന്തതിന് ആവ�്യമായ താപം ഒരു ശോലാഹ് 
ഓക്കസഡും (അയൺ ഓകക്സഡും) ഒരു 
ശോലാഹ്റത് കുെയ്ക്ുന് ഏ�ന്െും (അലൂമതിനതിയം) 
തമ്മതിൽ നെക്ുന് ഒരു രാസപ്പതതിപ്പവർത്നത്തിൽ 
നതിന്ാണ് ലഭതിക്ുന്ത്.  റതർമതിറ്റ് മതിപ്�തിതത്തിന്റെ 
ഒരു സ്ലത്് കത്ുന് മഗ്നീഷ്്യം െതിബൺ 
ഉപശോയാഗതിച്് �്വലതിപ്തിക്ുശോമ്ാൾ പ്പതതികരണം 
മതിപ്�തിതത്തിലുെനീെം വ്യാപതിക്ുന്ു. 
അതതി�ക്തമായ െൂെ്  പുെത്ുവതിെുന്ത് കാരണം  
ഏകശോ്ര�ം 2760°C (5000°F) ഇരുമ്തിറന 25 മുതൽ 
30 റസക്ൻഡതിനുള്ളതിൽ പ്്രാവകാവസ്യതിശോലക്് 
മാറ്റാൻ സാധതിക്ുന്ു. മതിപ്�തിതത്തിറല 
അലൂമതിനതിയം ഇരുമ്് ഓക്കസഡതിൽ നതിന്ുള്ള 
ഓക്സതി�നുമായതി സംശോയാ�തിക്ുന്തതിനാൽ 
അത് അലൂമതിനതിയം  ഓക്കസഡ് ഉടൊക്ുന്ു 
ഇത് ശോലാഹ്മാലതിന്യമായതി  പ്പവർത്തിക്ുകയും 
മുകെതിശോലക് ്ഒഴുകുകയും റെയ്ുന്ു. റതർമതിറ്റതിനറ്െ  
പ്പതതിപ്പവർത്നം  ഒരു താപശോമാെക പ്പപ്കതിയയാണ്. 
രടെ ്തരം റതർമതിറ്റ് റവൽഡതിംഗ് ഉടെ്:

1 പ്ലാ്റെതിക് അല്റലങ്തിൽ സമ്മർദേ റതർമതിറ്റ ്
റവൽഡതിംഗും 

2 സമ്മർദേമതില്ലാത് റതർമതിറ്റ ് റവൽഡതിംഗതിന്റെ 
ഫ്യൂഷ്നും .

ഉപകരണങ്ങൾ, പ്രയാർത്ഥങ്ങൾ, വ്തിതരണങ്ങൾ

റതർമതിറ്റ് റവൽഡതിംഗ് പ്പപ്കതിയകൾക്് മതതിയായ 
വതിതരണം ആവ�്യമാണ്

1 റതർമതിറ്റ് മതിപ്�തിതം. 

2 റതർമതിറ്റ് �്വലതിപ്തിക്ാനുള്ള റപാെതി.

3 ഉപകരണങ്ങൾ (കട്ടതിയുള്ള ഗൺ, െൂെുള്ള ഇരുമ്് 
്രണ്് മുതലായവ...)

വതർമതിറ്റ ്മതിപ്�തിതങ്ങൾ 

റവൽഡതിംഗതിനായതി ഏറ്റവും സാധാരണയായതി 
ഉപശോയാഗതിക്ുന്   റതർമതിറ്റ് ഇനങ്ങൊയ വതിവതിധ 
റഫെസ് ശോലാഹ്ങ്ങൾ ആണ് 

1 ലെതിതമായ റതർമതിറ്റ.്

2 MS റതർമതിറ്റ് അല്റലങ്തിൽ ആലകെതിലുള്ള 
റതർമതിറ്റ.്

3 ഇരുമ്തിന്റെ വകശോഭ്രം റകാടെുള്ള റതർമതിറ്റ്.

4 ്റെീൽ മതിൽ വാബ്ലെുകൾ.

5 റെയതിൽ റവൽഡതിംഗ് റതർമതിറ്റ്.

6 കവ്ര്യുത ബന്ം റകാടെ്  റവൽഡതിംഗ് 
റെയ്ുന്തതിനുള്ള റതർമതിറ്റ്.

വതർമതിറ്റ ് വവ്ൽഡതിതംഗതിന്വെ നെപെതിപ്കമങ്ങൾ: 
അറ്റങ്ങൾ  പൂർണമായതി റവൽഡതിംഗ് 
റെയ്ണറമങ്തിൽ സ്റകയതിലും തുരുമ്ും നന്ായതി 
വൃത്തിയാക്ണം. വൃത്തിയാക്തിയ ശോ�ഷ്ം 
റവൽഡതിംഗ് റെശോയ്ടെ ഭാഗങ്ങൾ അവയുറെ 
വലുപ്മനുസരതിച്് 1.5 മുതൽ 6 മതില്ലതിമീറ്റർ 
വറര വരതിവരതിയായതി വതിെവ് നതികത്ണം. 
അെുത് ഘട്ടം റവൽഡതിൻറെ റമഴുക് രൂപങ്ങൾ  
നതിർമ്മതിക്ുന്താണ്. റമഴുക് ശോ�ായതിൻറ്റതിന്  െുറ്റും 
ഒരു വഴങ്ങാത്  മണൽ മാതൃക  ഇെതിച്് ശോകെുകയും 
ആവ�്യമായ ശോഗറ്റുകെും െീസെുകെും നൽകുകയും 
റെയ്ുന്ു. ആകൃതതിയുടൊക്ുന്തതിന്  മണലതിനും 
റമഴുകതിനുമതിെയതിൽ അെതിച്മർത്ുന്തതിന്റെ 
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ഭാരം കുെഞ്തായതിരതിക്ണം. അെതിച്മർത്ൽ 
പൂർത്തിയാകുശോമ്ാൾ മാതൃക വരയ്ക്ുകയും 
െതിതെതികതിെക്ുന് മണൽ തുെച്ുനീക്ുകയും 
റെയ്ാം. തുെർന്് റമഴുക് ഉരുകാനും കത്തിക്ാനും 
െൂൊക്ൽ ശോഗറ്റതിലൂറെ റമഴുക് രൂപങ്ങെതിശോലക്്  
െൂെ് നൽകുന്ു. റവൽഡതിംഗ് റെശോയ്ടെ അറ്റങ്ങൾ 
െുട്ടുപഴുക്ുന്തുവറര  െൂൊക്ൽ തുെരുന്ു. 
ഇത് റതർമതിറ്റ് ്റെീൽ തണുത് ശോലാഹ്വുമായതി 
സമ്ർക്ം പുലർത്ുന്ത് തെയുന്ു. മുൻകൂട്ടതി 
െൂൊക്ൽ ശോഗറ്റതിറന ഇശോപ്ാൾ മണൽ റകാടെ് 
അെച്തിരതിക്ുന്ു. ഇനതി  തീച്ൂെയതിൽ റതർമതിറ്റ ്
ൊർ�് റെയ്ുക. റതർമതിറ്റതിന്റെ ഏകശോ്ര� ഭാരം 
ഒരു കതിശോലാ  റമഴുകതിൽ 12 മുതൽ 14 കതിശോലാപ്ഗാം 
വറരയാണ്. ശോലാഹ്ങ്ങൾ ഉരുക്ുന്തതിനുള്ള 
പാപ്തത്തിന്റെ പുെം ശോതാെ് ്റെീൽ റകാടൊണ് 
നതിർമ്മതിച്തിരതിക്ുന്ത് കൂൊറത മാംഗനീസ് ൊർ 
നതിരകൾ  രൂപീകരതിച്ുറകാടെ ്   നതിരത്ുന്ു.  
ഉരുകതിയ ശോലാഹ്ം പകരുന് ഒരു മാർഗ്ം പ്പശോത്യക 
കാരണത്ാൽ നൽകുന് കല്ലതിൽ വതിരലുെകൾ 
കയറ്റുന്ു ഓശോരാ പ്പതതിപ്പവർത്നത്തിനും 
പുതതിയ വതിരലുെകൾ ആണ് ഉപശോയാഗതിക്ുന്ത്. 
്ര്വാരമുള്ള പതിൻ താൽക്ാലതികമായതി നതിർത്തിയും 
പതിന്തിന് മുകെതിൽ ഒരു ശോലാഹ്  തകതിെ് സ്ാപതിച്ും 
തതിംബതിൾ അെയ്ക്ുന്ു. ശോലാഹ് തകതിെ്  ശോവഗം 
ഉരുകാത് മണൽ റകാടെ ് നതിരത്തിയതിരതിക്ുന്ു. 
റതർമതിറ്റതിന്റെ മുകെതിൽ കുെഞ് �്വലന  
താപനതിലയുള്ള റതർമതിറ്റ് തീച്ൂെയതിൽ  
സ്ാപതിച്തിരതിക്ുന്ു. റതർമതിറ്റതിന്റെ ഒരു സ്ലത്് 
മതിപ്�തിതം കത്തിക്ുശോമ്ാൾ, പ്പതതികരണം  
മതിപ്�തിതത്തിൽ മുഴുവൻ വ്യാപതിക്ുന്ു. 
റതർമതിറ്റതിന്റെ തീപ്വമായ െൂെ് റവൽഡ് റെശോയ്ടെ 
ഭാഗങ്ങെുറെ മുൻകൂട്ടതി െൂൊക്തിയ അറ്റങ്ങറെ 
ഉരുക്ുകയും ഫ്യൂഷ്ൻ റവൽഡതിംഗ് നെക്ുകയും 
റെയ്ുന്ു. അതതിനുശോ�ഷ്ം  മാതൃകകറെ 

ഒറ്റരാപ്തതിറകാടെ് തണുപ്തിക്ാൻ അനുവ്രതിക്ുന്ു. 
ഒരു കട്ടതിംഗ് ശോൊർച്് ഉപശോയാഗതിച്് ശോഗറ്റുകെും 
െീസെുകെും റവൽഡതിംഗ് പൂർത്തിയാക്ുന്ു. 
(െതിപ്തം 1) ൽ പെഞ്തിരതിക്ുന്തുശോപാറല .

പ്പശോയയാജനങ്ങൾ : റതർമതിറ്റ് റവൽഡതിംഗ് 
പ്പധാനമായും റെയതിൽ റവൽഡതിംഗതിന്, 
ശോകാൺപ്കീറ്റ് ്രണ്ുകെുറെ റവൽഡതിംഗ് 
ബലറപ്െുത്ലതിന്, ്റെീൽ മതിൽ ശോവാബ്ലെതിന്റെ 
അറ്റങ്ങൾ നതിർമ്മതിക്ുന്തതിന്, കവ്ര്യുതതിറകാടെ ്
പ്പവർത്തിക്ുന്വറയ ബന്തിപ്തിക്ുന്തതിനും 
ഒറക്യാണ്  ഉപശോയാഗതിക്ുന്ത്.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.5.81
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.5.82
വവ്ൽഡർ (Welder) - ഗ്യയാസ് വമറ്റൽ ആർക്ക ്വവ്ൽഡതിതംഗ്                      

ബയാക്കതിതംഗ് സ്പ്െതിപ്ുകളുവെയുതം ബയാക്കതിതംഗ് ബയാെുകളുവെയുതം 
ഉപശോയയാഗങ്ങൾ. (Use of backing strips and backing bars)
ഉശോദ്ദ�്യതം : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• ബയാക്കതിതംഗ് സ്പ്െതിപ്ുകളുവെയുതം ബയാക്കതിതംഗ് ബയാെുകളുവെയുതം തത്്വങ്ങൾ  മനസ്തിലയാക്കുക. 
• ബയാക്കതിതംഗ് സ്പ്െതിപ്ുകളുവെയുതം ബയാെുകളുവെയുതം ഉപശോയയാഗങ്ങൾ പ്പസ്തയാവ്തിക്കുക

നതിർവ്വചനതം

ഉൽപ്ന്ം റവൽഡതിംഗ് റെയ്ുശോമ്ാൾ ബന്റപ്ട്ട 
ശോ�ാലതികെുറെ/ഉൽപ്ന്ത്തിന്റെ വപ്കതറയ 
പതിന്ുണയ്ക്ുകയും നതിയപ്ന്തിക്ുകയും റെയ്ുന്ു. 
വപ്കീകരണവും സശോങ്ാെവും കുെയ്ക്ുന്തതിന് 
നമുക്് ബാക്തിംഗ് സ്പ്െതിപ്ുകെും ബാക്തിംഗ് 
ബാെുകെും ഉപശോയാഗതിക്ാം.

ഇനതിപ്െയുന് ശോരഖാെതിപ്തങ്ങൾ 
ഉപശോയാഗതിശോക്ടെതാണ്.

പൂർണ്ണമായും െൂെ ്പ്പശോയാഗതിക്ുന് പ്പതതിരൂപങ്ങെതിൽ 
താപനതിലയും ശോവഗത്തിലുള്ള തണുപ്തിക്ലും 
പ്പശോയാ�നറപ്െുന്ു.

പരമാവധതി നതിയപ്ന്ണ  ഊഷ്്മാവതിലുള്ള 
തണുപ്തിക്ൽ മൂലവും അതുശോപാറല 
പ്പശോയാഗതിക്റപ്ട്ട മർദേമൂല്യത്തിൽ നതിന്ും  
സ്വതപ്ന്മായ സൂക്ഷമഘെന  ഉടൊകുന്ു.

പ്പതതിരൂപങ്ങെതിൽ ഉെനീെം ഉയർന് പരതിധതിയതിൽ 
നതിന്ുള്ള റപറട്ടന്ുള്ള വസ്തുക്െുറെ 
�ീതീകരണവും   െൂെതിന്റെ ഇെറപ്െലും  കൂൊറത  
ന�ീകരണം  നതിയപ്ന്തിക്ലും  കാര്യമായ മാറ്റങ്ങൾ 
ഉടൊക്ുന്തില്ല . 

പരീക്ഷണങ്ങെതിൽ ഇവ െൂൊക്ുന്തതിന് മുമ്ുള്ള 
കഴുകലും  ശോവഗത്തിലും സാവധാനത്തിലും 
തണുപ്തിച്തുറകാടെുള്ള  ഫലറമന്ത്   
ഇെശോവെകെുറെ താപ വതിതരണമാണ് .

ബയാക്കതിതംഗ് സ്പ്െതിപ്ുകളുവെയുതം 
ബയാെുകളുവെയുതം ഉപശോയയാഗങ്ങൾ 

റവൽഡതിംഗ് സുഗമമാക്ുന്തതിന് ഒരു ശോ�ായതിൻറ്റതിന് 
പതിന്തിൽ സ്ാപതിച്തിരതിക്ുന് ശോലാഹ്ത്തിന്റെ ഒരു 
കഷ്്ണറത്,  ആസ്ബശോറ്റാസ് അല്റലങ്തിൽ മറ്റ് 
തീപതിെതിക്ാത് വസ്തുക്റെ  ബാക്തിംഗ് എന്ും 
വതിെതിക്ുന്ു.
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ശോനാൺ-ഫ്യൂസതിബതിൾ ബാക്തിംഗ് ്റെീൽ 
റവൽഡതിംഗതിൽ പതതിവായതി ഉപശോയാഗതിക്ുന് 
ശോനാൺ-ഫ്യൂസതിബതിൾ ബാക്തിംഗാണ് ശോകാപ്ർ 
ബാക്തിംഗ്. അെതിസ്ാന ശോലാഹ്ത്തിന് മതതിയായ 
റവൽഡ് ശോലാഹ് പതിന്ുണ  നൽകുന്തതിന് മതതിയായ 
പതിണ്ം ഇല്ലാതതിരതിക്ുശോമ്ാൾ അലറ്ലങ്തിൽ 
ഒരു പാസതിൽ പൂർണ്ണമായ റവൽഡ് തുെച്ുകയറ്റം 
സാധ്യമാകുശോമ്ാൾ ഇത് ഉപശോയാഗതിക്ാം.

ഉരുകതിയ റവൽഡ് ശോലാഹ്റത് 
പ തി ന്ു ണ യ് ക്ു ന് ത തി നു ം 
സംരക്ഷതിക്ുന്തതിനുമായതി ശോ�ായതിൻറ്റ്  െൂട്ടതിശോനാെ് 
ശോെർന്ുള്ള ശോ�ായതിന്െതിന്റെ പതിൻ വ�ത്് 
അല്റലങ്തിൽ ഇലക്ശോപ്ൊ സ്ലാഗതിലും ഇലക്ശോപ്ൊ 
വാതക റവൽഡതിംഗതിലും ഒരു ശോ�ായതിന്െതിന്റെ 
ഇരുവ�ത്ും സ്ാപതിച്തിരതിക്ുന് ഒരു പ്രാർത്ം 
അല്റലങ്തിൽ ഉപകരണമാണതിത്.

എന്ുറകാടൊണ് െതില ശോ�ായതിൻറ്റുകെതിൽ 
ബാക്തിംഗ് ശോെപ്് ഉപശോയാഗതിക്ുന്ത്? തുെച്ുകയറ്റം 
വർദ്ധതിപ്തിക്ുകയും റപാള്ളൽ തെയുകയും 
റെയ്ുക.

റസൊമതികതിന് പതിന്ുണ നൽകുന് െീെുകെുറെ 
ഉപശോയാഗങ്ങൾ റകാടെ് റവൽഡതിംഗ്  ഒരു 
വ�ത്് നതിന്് പൂർണ്ണമായതി തുെച്ുകയൊൻ 
പ്പാപ്തമാക്ുകയും, വതിപരീത വ�ങ്ങെതിൽ നതിന്് 
ഒരു െൂട്ട ്റപാെതിച് ്വീടെും റവൽഡ ്റെശോയ്ടെതതിനറ്െ 
ആവ�്യകത കുെയ്ക്ുകയും (പലശോപ്ാഴും 
നീക്ം റെയ്ുകയും) റെയ്ുന്ു. വ്യത്യസ്ത 
പ്പശോയാഗങ്ങൾക്ും തത്ഫലമായുടൊകുന് 
റവൽഡ് ബീഡ് ആകൃതതികൾക്ും ശോവടെതിയുള്ള 
രൂപശോരഖകെുറെ  െീെുകൾ ശോപ്�ണതിയതിൽ  ലഭ്യമാണ്.

ബാക്തിംഗ് ബാെതിന്റെശോയാ സ്പ്െതിപ്തിന്റെശോയാ 
ഉശോദേ�ം ബീഡതിന്റെ നതിയപ്ന്ണതതിന്  ബുദ്ധതിമുട്ടുള്ള 
സാഹ്െര്യങ്ങൾ ഉടൊക്ുന് െൂട്ട് പാസതിറന 
പതിന്ുണയ്ക്ുക എന്താണ്. പരമ്രാഗതമായതി, 
ഒരു ബാക്തിംഗ് ബാർ താത്കാലതികമാണ്. 
റവൽഡതിംഗ് പൂർത്തിയായ ഉെൻ അത് ഉയർത്ാൻ 
കഴതിയും കൂൊറത ഒരു ബാക്തിംഗ് സ്പ്െതിപ്് 
ശോ�ായതിന്െതിന്റെ സ്തിരമായ ഭാഗമാണ്. 

ഉരുകതിയ ശോലാഹ്ം തുെന് െൂട്ടതിലൂറെ ഒഴുകുന്ത് 
തെയാൻ റവൽഡ് ശോ�ായതിന്െതിന്റെ പതിൻഭാഗത്് 
സ്ാപതിച്തിരതിക്ുന് ശോലാഹ്ത്തിന്റെ ഒരു ഭാഗമാണ് 
ബാക്തിംഗ് (െീെ്). അെതിസ്ാന ശോലാഹ്ത്തിന്റെ 
കനം 100% റവൽഡതിംഗ് (പൂർണ്ണമായ തുെച്ുകയറ്റം) 
വഴതി സംശോയാ�തിപ്തിച്തിരതിക്ുന്ുറവന്് ഉെപ്ാക്ാൻ 
ഇത് സഹ്ായതിക്ുന്ു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.5.82
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217വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  െതി. സതി .  ശോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.5.82
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C G & M പഠന  പ്പവർത്തനത്തതിനായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്ാന്തം 1.6.83
വവൽഡർ (Welder) - ഗ്്യാസ് ടങ്സ്റ്റൺ ആർക്് വവൽഡതിതംഗ്്                    

GTAW പ്പപ്്രതിയയുവട പ്്രസ്വ വതിവരണവുതം - AC/DC വവൽഡതിതംഗ്് തമ്തിലുള്ള 
വ്യത്യാസവുതം - ഉപ്രരണ പ്്രുവത്വങ്ങളുതം പ്പയോയാഗ്ങ്ങളുതം (GTAW process brief 
description - difference between AC/DC welding -equipment polarities and application)
ഉയോദേശ്്യതം : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം നതിങ്ങൾക്് ഇതതിൽ പെഞ്ഞ കാര്്യങ്ങൾ എല്ലാം മനസതിലാക്ാൻ 
സാധതിക്്കും.
•  GTAW പ്പപ്്രതിയയുവട തത്ത്വതം പറയു്ര
•  AC/DC വവൽഡതിതംഗ്് ഉപ്രരണങ്ങളുതം പ്്രുവത്വങ്ങളുതം തമ്തിലുള്ള വ്യത്യാസതം വതിശ്ദീ്രരതിക്ു്ര 
•  GTAW ന്വറെ ഗ്ുണങ്ങളുതം യോദാഷങ്ങളുതം പ്പസ്താവതിക്ു്ര
•  GTAW പ്പപ്്രതിയയുവട പ്പയോയാഗ്ങ്ങൾ പ്പസ്താവതിക്ു്ര.

പ്പപ്്രതിയയുവട വതിവതി്ര യോപരു്രൾ (Tig)

ടങ്്സറ്റൺ വാത്രo വ്രാണ്ുള്ള ആർക്് 
വവൽഡതിതംഗ്തിന്വറ (GTAW) ചരതിപ്തതം.

ര്ണ്ാം ലോലാക മഹായ്കുദ്ധത്തിന്റെ ത്കുടക്ത്തിൽ 
1940-ൽ വതികസതിപ്തിച്ച GMAW ലോപാറലയായതിര്്കുന്്കു 
GTAW റവൽഡതിംഗ്.

GMAW ന്റെ വതികസനം ബ്കുദ്ധതിമ്കുട്്കുള്ള 
വസ്ത്കുക്ള്കുറട റവൽഡതിംഗതിറന സഹായതിച്ച്കു. ഉദാ: 
അലൂമതിനതിയം, മഗ്നീഷ്്യം. GMAW ന്റെ ഉപലോയാഗം 
ഇന്് ത്കുര്്കുമ്തിക്ാത്ത്കും, മൃദ്കുവായത്കും  ഉയർന് 
ആയതതിയ്കുള്ളത്കുമായ ഉര്്കുക്്കുകൾ ലോപാറലയ്കുള്ള 
വതിവതിധ ലോലാഹങ്ങളതിലോലക്് വ്യാപതിച്ചതിര്തിക്്കുന്്കു.

GTAW എന്ത് സാധാര്ണയായതി TIG (ടങ്സ്റ്റൺ അലസ 
വാതക റവൽഡതിംഗ്) എന്ാണ് അെതിയറപ്ട്കുന്ത്.

TIG റവൽഡതിംഗതിന്റെ വതികസന ഉൽപ്ന്ങ്ങൾ 
നതിർമ്തിക്ാന്കുള്ള കഴതിവതിൽ  1940 കൾക്് മ്കുമ്് 
അത് മാത്തം ചതിന്തിച്ച ് റകാണ്്  വളറര്യധതികം 
ഉൽപ്ന്ങ്ങൾ  ഉണ്ാക്തി.

റവൽഡതിംഗതിന്റെ മറ്് ര്ൂപങ്ങറളലോപ്ാറല 
TIG ഊർജ്ജലോത്സാതസ്്കുകൾ വർഷ്ങ്ങളായതി 
അടതിസ്ാന ത്ടാൻസ്ലോഫോാർമർ തര്ങ്ങളതിൽ 
നതിന്് ഇന്റത് ലോലാകത്തിറല ഉയർന് 
വ വ ദ ്യത ഊ ർ ജ്ജ ലോ ത്സ ാ ത സ്്കു ക ള തി ലോ ല ക്് 
മാെതിയതിര്തിക്്കുന്്കു.

അവയോലാ്രനതം

TIG റവൽഡതിംഗ് എന്ത് ഒര്്കു ഊർജ്ജലോത്സാതസ്ാണ്.  
ഒര്്കു വാതക കവചം, ഒര്്കു TIG ലോടാർച്ച്കുകൾ എന്തിവ 
ഉപലോയാഗതിക്്കുന് ഒര്്കു റവൽഡതിംഗ് ത്പത്കതിയയാണതിത്. 
ഊർജ്ജലോത്സാതസ്തിൽ നതിന്് ടതിഐജതി 
ലോടാർച്ച്കുകൾക്് താറഴയായതി വവദ്യ്കുതതി വതിതര്ണം 
റചയ്്കുകയ്കും ലോടാർച്ച്കുകളതിൽ ഘടതിപ്തിച്ചതിര്തിക്്കുന് 
ഒര്്കു ടങ്സ്റ്റൺ ഇലക്ലോത്ടാഡതിലോലക്് എത്തിക്്കുകയ്കും 
റചയ്്കുന്്കു. ടങ്സ്റ്റൺ ഇലക്ലോത്ടാഡതിന്കും ത്പവർത്ന 
കഷ്്ണങ്ങൾക്തിടയതില്കുമായതി  ഒര്്കു ഇലക്ത്ടതിക് 
ആർക്് സൃഷ്തിക്്കുന്്കു. ടങ്്സറ്റണ്കും റവൽഡതിംഗ് 

ലോമഖലയ്കും ച്കുറ്്കുമ്കുള്ള വായ്കുവതിൽ നതിന്് ഒര്്കു 
വാതക കവചം  (അലസ വാതകം) ഉപലോയാഗതിച്ച ്
സംര്ക്തിക്റപ്ട്കുന്്കു. വവദ്യ്കുത ആർക്തിന് 
30000 ഫോാൻഡ് വറര് താപനതില ഉൽപ്ാദതിപ്തിക്ാൻ 
കഴതിയ്കും. ഈ താപം വളറര് വ്യക്തമായതി കാണാൻ 
സാധതിക്്കുന്  ത്പാലോദശതിക താപമായതിര്തിക്്കും. 
നതിെയ്ക്ാന്കുള്ള പദാർത്ഥങ്ങൾ  ഉപലോയാഗതിലോച്ചാ 
അല്ലാറതലോയാ അടതിസ്ാന ലോലാഹത്തിൽ ലോചര്ാൻ 
റവൽഡ് ത്ദവ്യങ്ങൾ  ഉപലോയാഗതിക്ാം.

TIG ത്പത്കതിയയ്കുറട ഗ്കുണങ്ങൾ താറഴ 
റകാട്കുത്തിര്തിക്്കുന്്കു- 

1   ഇട്കുങ്ങതിയ ലോകത്ദ്നീകൃത ആർക്്.

2  റഫോെസ്, ലോനാൺ-റഫോെസ് ലോലാഹങ്ങൾ റവൽഡ് 
റചയ്ാൻ കഴതിയ്കും.

3  ത്പവാഹം ഉപലോയാഗതിക്്കുകലോയാ 
ലോലാഹമാലതിന്യങ്ങൾ ഇട്കുകലോയാ റചയ്്കുന്തില്ല.

4 റവൽഡ് ത്ദവ്യവ്കും ടങ്സ്റ്റണ്കും സംര്ക്തിക്ാൻ 
ഒര്്കു വാതക  കവചം  ഉപലോയാഗതിക്്കുന്്കു.

5   ഒര്്കു ടതിഐജതി റവൽഡതിന് ചതിതെൽ പാടതില്ല.

6  ടതിഐജതി പ്കുകറയാന്്കും 
ഉത്പാദതിപ്തിക്്കുന്തില്റലങ്തില്കും ഓലോസാൺ 
ഉത്പാദതിപ്തിക്ാൻ കഴതിയ്കുന്്കു.

TIG ത്പത്കതിയ വളറര് നതിയത്ന്തിക്ാവ്കുന് ഒര്്കു 
ത്പത്കതിയയാണ്. അത് വൃത്തിയ്കുള്ള റവൽഡതിംഗ് 
അവലോശഷ്തിപ്തിക്്കുന്്കു. ഇതതിന്  സാധാര്ണയായതി 
റചെതിയ പൂർണതലോപാല്കും ആവശ്യമതില്ല. 
കായതികമായലോതാ, സ്വയം ലോത്പര്തിതമായലോതാ ആയ  
ത്പവർത്നങ്ങൾക്് ടതിഐജതി റവൽഡതിംഗ് 
ഉപലോയാഗതിക്ാം.

പ്പപ്്രതിയയുവട  വതിവരണങ്ങൾ (ചതിപ്തതം 1) വല 
യോപാവല

ടങ്സ്റ്റൺ വാതക ആർക്് റവൽഡതിംഗതിറന 
(ജതിടതിഎഡബ്ല്യ്കു), ടങ്സ്റ്റൺ അലസ വാതക 
(ടതിഐജതി) റവൽഡതിംഗ് എന്് വതിളതിക്്കുന്്കു. ഇത് 
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ഉപലോ�ാഗം റചയ്ാത് ടങ്സ്റ്റൺ ഇലകല്ോത്ടാഡതിന്കും 
റവൽഡ് റചലോയ്ണ് �ാഗത്തിന്കും ഇടയതിൽ 
പര്തിപാലതിക്്കുന് ഒര്്കു ഇലക്ത്ടതിക് ആർക്് 
ഉൽപ്ാദതിപ്തിക്്കുന് ഒര്്കു ത്പത്കതിയയാണ്. ചൂട് 
ബാധതിച്ച ലോമഖല, ഉര്്കുകതിയ ലോലാഹം, ടങ്സ്റ്റൺ 
ഇലക്ലോത്ടാഡ് എന്തിവറയല്ലാം GTAW ലോടാർച്ചതിലൂറട 
നൽക്കുന് നതിഷ്്ത്കതിയ വാതകത്തിന്റെ ഒര്്കു 
പ്കുതപ്് അന്ര്നീക് മലതിനനീകര്ണത്തിൽ നതിന്് 
സംര്ക്തിക്റപ്ട്കുന്്കു. അലസ വാതകങ്ങൾ 
(സാധാര്ണയായതി ആർലോഗാൺ) സജനീവമല്ലാത്ത്  
അലറ്ലങ്തിൽ സജനീവമായ ര്ാസ ഗ്കുണങ്ങൾ 
ക്കുെവ്കുള്ളതാണ്. വാതക കവചം  റവൽഡതിറന 
പ്കുതപ്തിക്ാന്കും ച്കുറ്്കുമ്കുള്ള വായ്കുവതിറല സജനീവ 
ഗ്കുണങ്ങറള ഒഴതിവാക്ാന്കും സഹായതിക്്കുന്്കു. 
ആർലോഗാൺ, ഹനീലതിയം ത്കുടങ്ങതിയ അലസ 
വാതകങ്ങൾ ര്ാസപര്മായതി ത്പതതികര്തിക്്കുകലോയാ 
മറ്് വാതകങ്ങള്കുമായതി സംലോയാജതിപ്തിക്്കുകലോയാ 
റചയ്്കുന്തില്ല. ഇവയ്ക്് മണമതില്ല എന്ാൽ 
ത്പകാശറത് കടത്തി വതിടാന്കും, റവൽഡർ 
ആർക്തിൽ പര്മാവധതി ദൃശ്യത അന്കുവദതിക്്കുകയ്കും 
റചയ്്കുന്്കു. ചതില സദ്ർ�ങ്ങളതിൽ യാത്താ ലോവഗത 
വർദ്ധതിപ്തിക്ാൻ വഹത്ഡജൻ വാതകം ലോചർക്്കുന്്കു.

GTAW ത്പത്കതിയയ്ക്് 3000°F വറര് താപനതില 
ഉത്പാദതിപ്തിക്ാൻ കഴതിയ്കും. ലോടാർച്ച് ത്പവർത്ന 
കഷ്്ണങ്ങളതിലോലക്് മാത്തം ചൂട് സം�ാവന റചയ്്കുന്്കു. 
റവൽഡതിംഗ് നതിർമ്തിക്ാൻ ഫോതില്ലർ പദാർത്ഥം 
ആവശ്യമാറണങ്തിൽ ഓക്സതിറസറ്തിലനീൻ 
റവൽഡതിംഗ് ത്പത്കതിയയതിൽ ലോചർക്്കുന് അലോത 
ര്നീതതിയതിൽ ഇത് സ്വലോമധയാ ലോചർക്ാം അല്റലങ്തിൽ 
മറ്് സാഹചര്്യങ്ങളതിൽ ഒര്്കു തണ്കുത് വയർ ഫോനീഡർ 
ഉപലോയാഗതിച്ച് ലോചർക്ാവ്കുന്താണ്.

ഉര്്കുക്്, ററ്റയതിൻറലസ്് റ്റനീൽ, നതിക്ൽ സങ്ര്ങ്ങൾ, 
വടറ്ാനതിയം, അലൂമതിനതിയം, മഗ്നീഷ്്യം, റചമ്്, 
താത്മം, റവങ്ലം, സ്വർണ്ം എന്തിവ റവൽഡ് 
റചയ്ാൻ GTAW ഉപലോയാഗതിക്്കുന്്കു. റചമ്് മ്കുതൽ 
പതിച്ചള വറര്, ററ്റയതിൻറലസ് റ്റനീൽ മ്കുതൽ മൃദ്കുവായ 
റ്റനീൽ എന്തിങ്ങറന സമാനതകളതില്ലാത് 
ലോലാഹങ്ങൾ പര്സ്പര്ം റവൽഡ് റചയ്ാന്കും GTAW 
വഴതി സാധതിക്്കും.

ജതിടതിഎ വവൽഡതിതംഗ്തിന്വറ യോനട്ടങ്ങൾ 

•  ലോകത്ദ്നീകൃത ആർക്് - ഇട്കുങ്ങതിയ ചൂട് 
ബാധതിത ലോമഖലയ്കുറട ഫോലമായതി ത്പവർത്ന 
�ാഗങ്ങളതിലോലക്്കുള്ള ചൂട് നതിലോക്പതിക്ലതിന്റെ 
കൃത്യമായ നതിയത്ന്ണം അന്കുവദതിക്്കുന്്കു.

•   ലോലാഹമാലതിന്യങ്ങൾ ഇല്ല - ഈ 
ത്പത്കതിയയ്റക്ാപ്ം ത്പവാഹം ആവശ്യമതില്ല 
അതതിനാൽ ഉര്്കുകതിയ റവൽഡ് ത്ദവ്യത്തിൽ 
റവൽഡെ്കുറട കാഴച് മെയ്ക്ാന്കുള്ള 
ലോലാഹമാലതിന്യങ്ങള്കുമതില്ല.

• തനീറപ്ാര്തിക്ലോളാ ചതിതെല്കുകലോളാ ഇല്ല - 
കമാനത്തില്കുടനനീളം ലോലാഹത്തിന്റെ വകമാറ്ം 
ഇല്ല. സ് പാറ്െതിന്റെ ഉര്്കുകതിയ റചെ്കുലോഗാളങ്ങൾ 
ഇല്ല. റവൽഡതിംഗ് റചയ്്കുന് വസ്ത്കുക്ളതിൽ  
തനീറപ്ാര്തി ഇല്റലങ്തിൽ   മലതിനനീകര്ണവ്കും  
ഉണ്ാകതില്ല.

• റചെതിയ പ്കുക അല്റലങ്തിൽ ധൂമം - ദണ്് 
അല്റലങ്തിൽ ഫോ്ലക്സ് ലോകാർഡ് റവൽഡതിംഗ് 
ലോപാല്കുള്ള മറ്് ആർക്്-റവൽഡതിംഗ് 
ത്പത്കതിയകള്കുമായതി താര്തമ്യറപ്ട്കുത്്കുലോമ്ാൾ 
ക്കുെച്ച് പ്കുക മാത്തലോമ ഉൽപ്ാദതിപ്തിക്റപ്ട്കുന്്കുള്ളൂ. 
എന്തിര്്കുന്ാല്കും റവൽഡതിംഗ് റചയ്്കുന് 
അടതിസ്ാന ലോലാഹങ്ങളതിൽ ആവര്ണ 
ഘടകങ്ങളായ   റലഡ്, സതിങ്്, റചമ്്, നതിക്ൽ 
ത്കുടങ്ങതിയ മൂലകങ്ങൾ അടങ്ങതിയതിര്തിക്ാം. 
അത് അപകടകര്മായ പ്കുകയ്കുണ്ാക്്കുന്്കു. 
അതതിനാൽ ത്പവർത്ന �ാഗങ്ങളതിൽ നതിന്് പ്കുക 
ഉയര്്കുലോമ്ാൾ   നതിങ്ങള്കുറട തലയ്കും റഹൽമറ്്കും 
സൂക്തിക്്കുക. ശര്തിയായ വായ്കു സഞ്ാര്ം 
ഉറണ്ന്് ഉെപ്ാക്്കുക ത്പലോത്യകതിച്ച് പര്തിമതിതമായ 
സ്ലത്്.

•  മലോറ്റതാര്്കു ആർക്് റവൽഡതിംഗ് 
ത്പത്കതിയറയക്ാള്കും കൂട്കുതൽ ലോലാഹങ്ങള്കും 
ലോലാഹസങ്ര്ങ്ങള്കും റവൽഡ് റചയ്്കുന്്കു. 

•  ലോനർത് പദാർത്ഥങ്ങള്കുറട റവൽഡതിംഗതിന് 
നല്ലതാണ്.

• സമാനതകളതില്ലാത് ലോലാഹങ്ങറള ഒര്്കുമതിച്ച ്
റവൽഡതിംഗ് റചയ്്കുന്ത്  നല്ലതാണ്.

ജതിടതിഎ വവൽഡതിതംഗ്തിന്വറ യോപാരായ്മ്രൾ

•   മറ്് ത്പത്കതിയകലോളക്ാൾ സഞ്ാര് ലോവഗത ക്കുെവ്.

• താഴ്ന് ഫോതില്ലർ ലോലാഹങ്ങള്കുറട നതിലോക്പ 
നതിര്ക്്കുകൾ.

• വകയ്കുറടയ്കും കണ്്കുകള്കുറടയ്കും ഏലോകാപനം 
അത്യാവശ്യമായ  ത്പലോത്യക കഴതിവ്കുകളാണ് .

•   മറ്് ത്പത്കതിയകലോളക്ാൾ തതിളക്മ്കുള്ള UV 
ര്ശ്മതികൾ.
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•  ഉപകര്ണങ്ങള്കുറട വതില മറ്് ത്പത്കതിയകലോളക്ാൾ 
കൂട്കുതലായതിര്തിക്്കും.

•  പര്തിമതിതമായ ത്പലോദശങ്ങളതിൽ റവൽഡതിംഗ് 
റചയ്്കുലോമ്ാൾ  വാതകത്തിന്റെ കവച 
സാത്ദ്ത ഓക് സതിജറന തയ്ാൊക്്കുകയ്കും 
സ്ാനമാറ്ം വര്്കുത്്കുകയ്കും റചയ്്കുന്്കു. 

ത്പലോദശം വായ്കുസഞ്ാര്മ്കുള്ളതാറണങ്തിൽ 
റവൽഡതിംഗ് പ്കുകകള്കും വാതകങ്ങള്കും നനീക്ം 
റചയ്്കുന്തതിനായതി ആർക്തിറല ത്പാലോദശതിക  
വായ്കുസഞ്ാര്ം ഉെപ്ാക്്കുക. എന്ാൽ  
വായ്കുസഞ്ാര്ം ക്കുെവാറണങ്തിൽ അംഗനീകൃത  
വായ്കു വതിതര്ണമ്കുള്ള   ശ്വസന യത്ന്ങ്ങൾ 
ഉപലോയാഗതിക്്കുക. 

            സ്വഭാവങ്ങൾ ഡതിസതി ആർക്് വവൽഡതിതംഗ്് എസതി ആർക്് വവൽഡതിതംഗ്്

         ഊർജ്ജ ഉപലോ�ാഗം

        

        കാര്്യക്മത

        റചലവ്

       
        ആർക്് സ്തിര്ത
     

        �ാര്ം

       ത്പവർത്നം

ഇലക്ത്ടഡതിന്റെ  ഉപലോയാഗം

ലോനർത് �ാഗങ്ങള്കുറട    
റവൽഡതിംഗ്.

ത്ധ്കുവത്വം

ഡതിസതി ആർക്് റവൽഡതിംഗതിന്റെ  
വവദ്യ്കുതതി ഉപലോ�ാഗം ഉയർന്താണ്.

ഡതിസതി ആർക്് റവൽഡതിംഗതിന്റെ 
കാര്്യക്മത ക്കുെവാണ്.

ഡതിസതി ആർക്് റവൽഡതിംഗതിന്റെ  
റചലവ് ഉയർന്താണ്.

ഡതിസതി ആർക്് റവൽഡതിംഗ് 
ഒര്്കു സ്തിര്തയ്കുള്ള ആർക്് 
ഉണ്ാക്്കുന്്കു.

ഡതിസതി ആർക്് റവൽഡതിംഗതിന്  
ആവശ്യമായ റവൽഡതിംഗ് റസറ്് 
കനത്താണ്.

ഡതിസതി ആർക്് റവൽഡതിംഗതിന്റെ 
ത്പവർത്നം ശബ്ദമയമാണ്.

ഡതിസതി ആർക്് റവൽഡതിംഗതിൽ 
എല്ലാത്ര്ം ഇലക് ലോത്ടാഡ്കുകള്കും, 
അതായത് അനാവൃതമായത്കും  
പൂശതിയത്കുമായ ഇലക് ലോത്ടാഡ്കുകൾ 
ഉപലോയാഗതിക്ാനാക്കും കാര്ണം 
വതിതര്ണത്തിന്റെ ത്ധ്കുവത 
ഇലക്ലോത്ടാഡതിന് അന്കുലോയാജ്യമായതി 
മാറ്ാൻ കഴതിയ്കും.

ലോനർത് വതി�ാഗങ്ങള്കുറട 
റവൽഡതിംഗതിനായതി ഡതിസതി ആർക്് 
റവൽഡതിംഗ് തതിര്റഞ്ഞട്കുക്്കുന്്കു.

ഡതിസതി ആർക്് റവൽഡതിംഗതിന്റെ 
കാര്്യത്തിൽ, ഇലക്ലോത്ടാഡ് 
എല്ലായ്ലോപ്ാഴ്കും റനഗറ്നീവ് ആണ് 
ത്പവൃത്തി  ലോപാസതിറ്നീവ് ആണ്.

എസതി ആർക്് റവൽഡതിംഗ്  
ഉപലോയാഗതിക്്കുന് ഊർജ്ജം  ഡതിസതി 
ആർക്് റവൽഡതിംഗതിലോനക്ാൾ 
ക്കുെവാണ്.
എസതി ആർക്് റവൽഡതിംഗ് ഡതിസതി 
ആർക്് റവൽഡതിംഗതിലോനക്ാൾ 
കാര്്യക്മമാണ്.
എസതി ആർക്് റവൽഡതിംഗ് ഡതിസതി 
ആർക്് റവൽഡതിംഗതിലോനക്ാൾ  
റചലവ് ക്കുെവാണ്.
എസതി ആർക്് റവൽഡതിംഗ് 
നതിർമ്തിക്്കുന് ആർക്് 
അസ്തിര്മാണ്.

എസതി ആർക്് റവൽഡതിംഗതിന്റെ 
റവൽഡതിംഗ് റസറ്് �ാര്ം 
ക്കുെഞ്ഞതാണ്.

എസതി ആർക്് റവൽഡതിംഗതിന്റെ 
ത്പവർത്നം ശബ്ദര്ഹതിതമാണ്.

എസതി ആർക്് റവൽഡതിംഗതിൽ 
പൂശതിയ ഇലകല്ോത്ടാഡ്കുകൾ മാത്തലോമ 
ഉപലോയാഗതിക്ാൻ കഴതിയൂ. കാര്ണം, 
ഓലോര്ാ ആവ്യത്തിയതില്കും  വവദ്യ്കുതതി  
നതിര്ന്ര്ം വതിപര്നീതമാണ്.

കനം ക്കുെഞ്ഞ �ാഗങ്ങള്കുറട 
റവൽഡതിംഗതിനായതി എസതി 
ആർക്് റവൽഡതിംഗ്  റപാത്കുറവ 
അ�തികാമ്യമല്ല.

എസതി ആർക്് റവൽഡതിംഗതിൽ 
ഇലക്ലോത്ടാഡതിന് ആലോനാഡായതി 
ത്പവർത്തിക്ാൻ കഴതിയ്കും എന്ാൽ 
കാലോ�ാഡ് ത്പവർത്തിക്്കുന്ത് 
തതിര്തിച്ച്കുമാണ് .
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GTAW പ്പപ്്രതിയയുതം ഉപ്രരണങ്ങളുതം

TIG വവൽഡതിതംഗ്തിനുള്ള ഉപ്രരണങ്ങൾ   
(ചതിപ്തതം 2)

- ഒര്്കു എസതി അല്റലങ്തിൽ ഡതിസതി ആർക്് 
റവൽഡതിംഗ് യത്ന്ം.

-  കവചമ്കുള്ള വാതക സതിലതിണ്െ്കുകൾ 
അല്റലങ്തിൽ ത്ദാവക വാതകങ്ങൾ 
വകകാര്്യം റചയ്്കുന്തതിന്കുള്ള സൗകര്്യങ്ങൾ 
സംര്ക്തിക്്കുന്്കു.

-   ഒര്്കു കവചമ്കുള്ള വാതക റെഗ്കുലോലറ്ർ.

-   ഒര്്കു വാതക ഫോ്ലോലാമനീറ്ർ.

-  കവചലോത്ാറടയ്കുള്ള വാതക ക്കുഴല്കുകള്കും 
ഉെപ്തിക്ല്കും.

- ഒര്്കു റവൽഡതിംഗ് ലോടാർച്ച് (ഇലക്ലോത്ടാഡതിറന 
വഹതിക്്കുന്).

-   ടങ്സ്റ്റൺ ഇലകല്ോത്ടാഡ്കുകൾ.

-   റവൽഡതിംഗ് ഫോതില്ലർ ദണ്്കുകൾ. 

-   ഇച്ാന്കുസ്യതമായ   ഘടക�ാഗങ്ങൾ. 

-  റവൽഡതിംഗ് ത്പവർത്നങ്ങൾക്ായതിട്്കുള്ള 
കട്കുത് ലോജാലതിയാണ് ക്കുഴല്കുകളതിലൂറടയ്കുള്ള 
റവള്ളം തണ്കുപ്തിക്ൽ ത്പത്കതിയ .

-  വവദ്യ്കുതതി ത്പതതിലോര്ാധം 
ത്കമനീകര്തിക്്കുന്തതിനായ്കുള്ള ഒര്്കു ഉപകര്ണം 
(സ്വതിച്ച്).

യത്ന്സാമത്ഗതി

മൂലധനവ്കും 
പര്തിപാലന
റചലവ്കും 

ആർക്് ബ്ലോലാ

ഡതിസതി ആർക്് റവൽഡതിംഗതിൽ 
ഉപലോയാഗതിക്്കുന് ഡതിസതി 
ജനലോെറ്െതിന് കെങ്ങ്കുന് 
�ാഗങ്ങള്കുണ്് അത് കൂട്കുതൽ 
സങ്നീർണ്മാണ്.

ഡതിസതി ജനലോെറ്െതിന്റെ വതില 
കൂട്കുതലാണ്, അതതിന്റെ 
പ ര് തി പ ാ ല ന റ ച്ച ല വ്കു ം 
ഉയർന്താണ്.
ഡതിസതി ആർക്് റവൽഡതിംഗതിൽ 
ആർക്് ബ്ലോലായ്കുറട ത്പശ്നം 
ഗ്കു ര്്കു ത ര് മ ാ യ ത തി ന ാ ൽ  
എള്കുപ്ത്തിൽ നതിയത്ന്തിക്ാൻ 
കഴതിയതില്ല.

എസതി ആർക്് റവൽഡതിംഗതിൽ 
ഉ പ ലോ യ ാ ഗ തി ക്്കു ന് 
ത്ടാൻസ്ലോഫോാർമെതിന് ചലതിക്്കുന് 
�ാഗങ്ങളതില്ല എന്ാൽ 
ലളതിതമാണവ.

എസതി ത്ടാൻസ്ലോഫോാർമെതിന്റെ 
വതിലയ്കും പര്തിപാലനറച്ചലവ്കും 
ക്കുെവാണ്.

എസതി ആർക്് റവൽഡതിംഗതിന്റെ  
കാര്്യത്തിൽ ആർക്് ബ്ലോലായ്കുറട 
ത്പശ്നം ഉണ്ാകതില്ല.

വവൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  യോവണ്തി എ്ര്സതിർസസസ് 1.6.83
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ഊർജ്ജയോപ്സാതസ്ു്രൾ

TIG റവൽഡതിംഗ് ഊർജ്ജലോത്സാതസ്്കുകൾ 
ഒര്്കു TIG യൂണതിറ്ായതി ഉപലോയാഗതിക്്കുന്തതിന് 
ഊർജ്ജലോത്സാതസ്്കുകറള  ത്പാപ്തമാക്ാൻ  
അന്കുബന്ധലോവതനങ്ങള്കുറട യൂണതിറ്്കുകൾ 
ഉപലോയാഗതിച്ച്കുള്ള  ഊർജ്ജ ലോത്സാതസ്്കുകള്കുറട 
അടതിസ്ാന ത്ടാൻസ്ലോഫോാർമർ തര്ങ്ങളതിൽ നതിന്് 
ഒര്്കുപാട് മ്കുലോന്ാട്് ലോപായതി കഴതിഞ്ഞ്കു. ഉദാ: ഉയർന് 
ആവ്യത്തി യൂണതിറ്് കൂടാറത/അല്റലങ്തിൽ DC 
ശര്തിയായ  യൂണതിറ്്കുകൾ.

TIG റവൽഡതിംഗതിന്റെ അടതിസ്ാനകാര്്യങ്ങൾ 
ഏതാണ്് അലോതപടതി നതിലനതിൽക്്കുകയാണ് 
എന്ാൽ സാലോങ്തതികവതിദ്യയ്കുറട ആവതിർ�ാവം 
TIG റവൽഡതിംഗ് ഊർജ്ജലോത്സാതസ്്കുകൾ TIG 
ത്പത്കതിയകറള കൂട്കുതൽ നതിയത്ന്തിക്ാവ്കുന്ത്കും 
കൂട്കുതൽ വഹനനീയതയ്കുള്ളത്കുമാക്തി .

എല്ലാ TIG-കൾക്്കും റപാത്കുവായ്കുള്ള ഒര്്കു 
കാര്്യം അവ CC (സ്തിര്മായ വവദ്യ്കുതതി) തര്ം 
ഊർജ്ജലോത്സാതസ്്കുകളാണ് എന്താണ്. ഇതതിനർത്ഥം 
ഉൽപ്ാദന ത്കമനീകര്ണം മാത്തലോമ ഊർജ്ജലോത്സാതസ്് 
ആമ്്കുകറള നതിയത്ന്തിക്ൂ എന്ാണ്. റവൽഡതിംഗ് 
ആർക്തിന്റെ ത്പതതിലോര്ാധറത് ആത്ശയതിച്ച് 
ലോവാൾലോട്ജ് മ്കുകളതിലോലാ താറഴലോയാ ആയതിര്തിക്്കും.

ബലത്തതിന്വറ സ്വാ്രീന സവതിയോശ്ഷത്രൾ: 
ഉൽപ്ാദന ചര്തിവ് അല്റലങ്തിൽ ലോവാൾട്് ആമ്തിയർ 
വളവ് എ, 20 ലോവാൾട്തിൽ നതിന്് 25 ലോവാൾട്തിലോലക്്കുള്ള 
മാറ്ം 135 ആമ്തിൽ നതിന്് 126 ആമ്തിയെതിലോലക്് 
ക്കുെയ്കുന്തതിന് കാര്ണമാക്കും. ലോവാൾലോട്ജതിൽ 
25 ശതമാനം മാറ്മ്കുണ്ായാൽ A വത്കത്തിറല 
റവൽഡതിംഗ് വവദ്യ്കുതതിയതിൽ 6.7 ശതമാനം 
മാറ്ം മാത്തലോമ സം�വതിക്ൂ. അങ്ങറന റവൽഡർ 
ആർക്തിന്റെ നനീളം വ്യത്യാസറപ്ട്കുത്്കുകയ്കും 
ലോവാൾലോട്ജതിൽ മാറ്ം വര്്കുത്്കുകയ്കും റചയ്താൽ 
വവദ്യ്കുതതിയതില്കും വളറര് റചെതിയ മാറ്ം മാത്തലോമ 
ഉണ്ാകൂ എങ്തില്കും റവൽഡതിന്റെ ഗ്കുണനതിലവാര്ം 
ഇത് നതിലനതിർത്്കും. ഈ യത്ന്ങ്ങളതിറല വവദ്യ്കുതതി 
റചെ്കുതായതി വ്യത്യാസറപ്ട്കുന്്കുറണ്ങ്തില്കും 
സ്ായതിയായതി കണക്ാക്്കുന്്കു.  (ചതിത്തം 3). 

ഇതതിറന ചായൽ സ്വ�ാവമ്കുള്ള ഊർജ്ജലോത്സാതസ്് 
എന്് വതിളതിക്്കുന്്കു. സ്തിര് വവദ്യ്കുതതിയ്കുറട (സതിസതി) 
ഊർജ്ജലോത്സാതസ്് എന്്കും വതിളതിക്്കുന്്കു.

SMAW & GTAW ത്പത്കതിയയതിൽ ഇത്ര്ത്തില്കുള്ള 
ഊർജ്ജലോത്സാതസ്്കുകൾ ആണ് ഉപലോയാഗതിക്്കുന്ത്.

GTAW’-ന് ഉപയോയാഗ്തിക്ുന്ന വവൽഡതിതംഗ്് 
സവദ്യുതതിയുവട  തരങ്ങൾ

TIG റവൽഡതിംഗ് റചയ്്കുലോമ്ാൾ റവൽഡതിംഗതിനായതി 
ആവശ്യമ്കുള്ള  വവദ്യ്കുതതി മൂന്് തര്ത്തിൽ ഉണ്്. 
അവ ലോനര്തിട്്കുള്ള വവദ്യ്കുതതിയതിറല ലോനറര്യ്കുള്ള 
ത്ധ്കുവത്വം, ലോനര്തിട്്കുള്ള വവദ്യ്കുതതിയ്കുറട 
വതിപര്നീത ത്ധ്കുവത്വം, ഉയർന് ആവ്യത്തി 
ദൃഢതലോയാട്കുകൂടതിയ ത്പവാഹദതിശ എന്തിവയാണ്. 
മാെ്കുന് വവദ്യ്കുതതിയ്ക്് ഓലോര്ാന്തിന്കും 
അതതിന്ലോെതായ ത്പലോയാഗങ്ങള്കും ഗ്കുണങ്ങള്കും 
ലോദാഷ്ങ്ങള്കുമ്കുണ്്. ഓലോര്ാ തര്റത്ക്്കുെതിച്ച്കും 
അതതിന്റെ ഉപലോയാഗങ്ങറളക്്കുെതിച്ച്കും ലോനാക്തി  
ലോജാലതിക്് ഏറ്വ്കും മതികച്ച നതിലവതിറല തര്ം ഏതാണ് 
എന്് തതിര്റഞ്ഞട്കുക്ാൻ ഒര്്കു ഓപ്ലോെറ്റെ ഇത് 
സഹായതിക്്കും. ഉപലോയാഗതിക്്കുന് വവദ്യ്കുതതി  തര്ം 
വലതിയ സ്വാധനീനം റചല്കുത്്കുന്ത് ത്കുളച്ച്കുകയറ് 
മാതൃകയതില്കും, ബനീഡതിന്ററ് ആകൃതതിയതില്കും ആണ്. 
ച്കുവറടയ്കുള്ള ലോര്ഖാചതിത്തങ്ങൾ നതിലവതില്കുള്ള 
ഓലോര്ാ ത്ധ്കുവനീകര്ണ തര്ത്തിന്റെയ്കും ആർക്് 
സവതിലോശഷ്തകറള കാണതിക്്കുന്്കു.

DCSP -  യോനരതിട്ടുള്ള സവദ്യുതതിയതിവല യോനവരയുള്ള 
പ്്രുവത്വതം(ചതിത്തം 4): (ടങ്്സറ്റൺ ഇലക്ലോത്ടാഡ് 
റനഗറ്നീവ് റടർമതിനല്കുമായതി ബന്ധതിപ്തിച്ചതിര്തിക്്കുന്്കു). 
ഡതിസതി തര്ം റവൽഡതിംഗ് വവദ്യ്കുത 
കണക്ന്കുകളതിൽ ഈ തര്ത്തില്കുള്ള കണക്ൻ 
ഏറ്വ്കും വ്യാപകമായതി ഉപലോയാഗതിക്്കുന്ത്. ടങ്്സറ്റൺ 
റനഗറ്നീവ് റടർമതിനല്കുമായതി ബന്ധതിപ്തിച്ചാൽ അതതിന് 
30% മാത്തലോമ റവൽഡതിംഗ് ഊർജ്ജം (ചൂട്) ല�തിക്ൂ. 
ഇതതിനർത്ഥം ടങ്്സറ്റൺ ഡതിസതിആർപതിലോയക്ാൾ 
വളറര് തണ്കുത്തായതിര്തിക്്കും എന്ാണ് 
തത്ഫോലമായ്കുണ്ാക്കുന് റവൽഡതിന് നല്ല 
ത്കുളച്ച്കുകയറ്വ്കും ഇട്കുങ്ങതിയ ര്ൂപവ്കും  
ഉണ്ായതിര്തിക്്കും.

വവൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  യോവണ്തി എ്ര്സതിർസസസ് 1.6.83
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നതിലവതിവല തരങ്ങൾ ഡതി.സതി.എസ്.പതി

ഇലക്ലോത്ടാഡതിന്റെ 
ത്ധ്കുവത്വം

ഇലക്ലോത്ടാഡ് 
റനഗറ്നീവാണ്

ഓക്വസഡ് 
വ്യത്തിയാക്ൽ  
ത്പവൃത്തി

ഇല്ല

ആർക്തിറല താപ 
നതിയത്ന്ണം

70% ലോജാലതിയ്കുറട 
അവസാനത്തിൽ 
അറ്ത്് 30% 
ഇലക്ലോത്ടാഡ്കുകൾ 

ത്കുളച്ച്കുകയറ് ര്ൂപങ്ങൾ ആഴത്തില്കും 
ഇട്കുങ്ങതിയത്കും

ഇലകല്ോത്ടാഡതിന്ററ്  
ഉൾറക്ാള്ളാന്കുള്ള 
ശക്തതി

മതികച്ചത്

നതിലവതിവല തരങ്ങൾ ഡതി.സതി.എസ്.പതി

ഇലക്ലോത്ടാഡതിന്റെ 
ത്ധ്കുവത്വം

ഇലക്ലോത്ടാഡ് 
ലോപാസതിറ്നീവ്

ഓക്വസഡ് 
വ്യത്തിയാക്ൽ  
ത്പവൃത്തി

അറത

ആർക്തിറല താപ 
നതിയത്ന്ണം

30% ലോജാലതിയ്കുറട  
അവസാനത്തിൽ  
അറ്ത്് 70% 
ഇലക്ലോത്ടാഡ്

ത്കുളച്ച്കുകയറ് ര്ൂപങ്ങൾ ആഴമതില്ലാത്ത്കും 
വനീതതിയ്കുള്ളത്കുമാണ്

ഇലക്ലോത്ടാഡതിന്ററ്  
ഉൾറക്ാള്ളാന്കുള്ള 
ശക്തതി

ലോമാശമായതാണ്

DCRP - യോനരതിട്ടുള്ള സവദ്യുതതിയുവട 
വതിപരീത പ്്രുവത്വതം (ചതിപ്തതം 5): (ടങ്്സറ്റൺ 
ഇലക്ലോത്ടാഡ് ലോപാസതിറ്നീവ് റടർമതിനല്കുമായതി 
ബന്ധതിപ്തിച്ചതിര്തിക്്കുന്്കു). ഇത്ര്ത്തില്കുള്ള ബന്ധം 
വളറര് അപൂർവമായതി മാത്തലോമ ഉപലോയാഗതിക്്കുന്്കുള്ളൂ 
കാര്ണം മതിക് ചൂട്കും ടങ്സ്റ്റണതിലാണ് ഉള്ളത്. 
അതതിനാൽ ടങ്്സറ്റൺ എള്കുപ്ത്തിൽ ചൂടാവ്കുകയ്കും 
കത്്കുകയ്കും റചയ്്കുന്്കു. DCRP ഒര്്കു ആഴം ക്കുെഞ്ഞത്കും 
വനീതതിലോയെതിയത്കുമായ ഒര്്കു ര്ൂപം  നതിർമ്തിക്്കുന്്കു 
കൂടാറത ക്കുെഞ്ഞ ആമ്്കുകളതിൽ വളറര് �ാര്ം 
ക്കുെഞ്ഞ വസ്ത്കുക്ളതിൽ ത്പധാനമായ്കും ഇവ 
ഉപലോയാഗതിക്്കുന്്കു.

നതിലവതിവല തരങ്ങൾ ഡതി.സതി.എസ്.പതി

ഇലക്ലോത്ടാഡതിന്റെ 
ത്ധ്കുവത്വം

ഒന്തിടവതിട്്

ഓക്വസഡ് 
വ്യത്തിയാക്ൽ  
ത്പവൃത്തി

അറത (ഓലോര്ാ 
പക്കുതതിയതില്കും  
ഒര്തിക്ൽ ഉള്ള 
പര്തിവൃത്തി )

ആർക്തിറല താപ 
നതിയത്ന്ണം

50% ലോജാലതിയ്കുറട  
അവസാനത്തിൽ 
അറ്ത്്  50% 
ഇലക്ലോത്ടാഡ് 

ത്കുളച്ച്കുകയറ് ര്ൂപങ്ങൾ ഇടത്ര്ം

ഇലക്ലോത്ടാഡതിന്ററ്  
ഉൾറക്ാള്ളാന്കുള്ള 
ശക്തതി

നല്ലത്

എസതി - ഇടവതിട്ട് പ്പവാ്രദതിശ് മാറുന്ന 
സവദ്യുതതി (ചതിത്തം 6) ഈ റവൽഡതിംഗ് വവദ്യ്കുതതി 
തതിര്റഞ്ഞട്കുക്്കുന്ത് റവള്കുത് നതിെത്തില്കുള്ള  
ലോലാഹങ്ങറളയാണ്. ഉദാ അലൂമതിനതിയവ്കും, 
മഗ്നീഷ്്യവ്കും. എസതി തര്ംഗം തര്ംഗത്തിന്റെ ഒര്്കു 
വശത്്കുനതിന്് മെ്കുവശലോത്ക്് കടന്്കുലോപാക്കുലോമ്ാൾ 
ടങ്സ്റ്റണതിലോലക്്കുള്ള ചൂടതിന്റെ നതിലോക്പം 
ശര്ാശര്തിയായതി കണക്ാക്്കുന്്കു.

വവൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  യോവണ്തി എ്ര്സതിർസസസ് 1.6.83
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പക്കുതതി ആവ്യത്തിയതിൽ ടങ്സ്റ്റൺ ലോപാസതിറ്നീവ് 
ഇലകല്ോത്ടാൺ റവൽഡതിംഗ് വവദ്യ്കുതതിയ്കുറട 
അടതിസ്ാന പദാർത്ഥത്തിൽ നതിന്് ടങ്സ്റ്റണതിലോലക്് 
ഒഴ്കുക്കുന്്കു. ഇത് അടതിസ്ാന വസ്ത്കുക്ളതിൽ 
ഏറതങ്തില്കും ഓകവ്സഡ്കുകൾ ഉയര്്കുന്തതിന്  
കാര്ണമാക്കും. തര്ംഗ ര്ൂപത്തിന്റെ ഈ വശറത്   
പക്കുതതി വ്യത്തിയാക്ൽ എന്് വതിളതിക്്കുന്്കു. 
ടങ്സ്റ്റൺ റനഗറ്നീവ് ആക്കുന്തിടലോത്ക്് തര്ംഗം 
നനീങ്ങ്കുലോമ്ാൾ ഇലക്ലോത്ടാണ്കുകൾ (റവൽഡതിംഗ് 
വവദ്യ്കുതതി) റവൽഡതിംഗ് ടങ്സ്റ്റണതിൽ നതിന്് 
അടതിസ്ാന പദാർത്ഥത്തിലോലക്് ഒഴ്കുക്കുന്്കു. 
ഈ വശറത് പര്തിവ്യത്തിറയ എസതി തര്ംഗ 
ര്ൂപത്തിന്റെ ത്കുളച്ച്കുകയറ്ം എന്് വതിളതിക്്കുന്്കു.

എസതി പര്തിവ്യത്തി ഒര്്കു സനീലോൊ ലോപായതിന്െതിലൂറട 
കടന്്കുലോപാക്കുന്തതിനാൽ ആർക്് പ്കുെലോത്ക്് 
ലോപാക്കുന്്കു. ലോവഗത്തില്കുള്ള ഫോതിലതിം 
ലോഫോാലോട്ാത്ഗാഫോതിയതിൽ ഇത് കാണാൻ കഴതിയ്കും. HF 
ന്റെ പര്തിചയറപ്ട്കുത്ൽ (ഉയർന് ആവൃത്തി) 
സമയത്് ആർക്്  പ്കുെലോത്ക്്  നതിൽക്്കുന്്കു . 
ഉയർന് ആവൃത്തി റവൽഡതിംഗ് ത്പത്കതിയയ്കുമായതി 
വളറര് ക്കുെച്ച് മാത്തലോമ റചയ്ാനാകൂ. പൂജ്യത്തിലൂറട 
കടന്്കുലോപാക്കുലോമ്ാൾ റവൽഡതിംഗ് വവദ്യ്കുതതി  
വനീണ്്കും ജ്വലതിപ്തിക്്കുക എന്താണ് അതതിന്റെ 
ലോജാലതി.

ടങ്്സറ്റൺ വർക്്പനീസതിൽ സ്പർശതിക്ാറത 
ത്കുടക്ത്തിൽ റവൽഡതിംഗ് ആർക്് 
ആര്ം�തിപ്തിക്്കുന്തതിന്കും എച്ചഎ്ഫോ് പലലോപ്ാഴ്കും 
ഉപലോയാഗതിക്്കുന്്കു. മാലതിന്യങ്ങലോളാട് 
സംലോവദനക്മതയ്കുള്ള വസ്ത്കുക്ളതിൽ ഇത് 
സഹായമാക്കുന്്കു. ടങ്സ്റ്റൺ വർക്്പനീസതിൽ 
സ്പർശതിക്ാറത തറന് റവൽഡതിംഗ് വവദ്യ്കുതതി  
ആര്ം�തിക്്കുന്തതിന് ഡതിസതി റവൽഡതിംഗ് 
ത്പവാഹത്തില്കും  എച്ച്എഫോ് ഉപലോയാഗതിക്ാം.

എസതി - ഇടവതിട്ട് പ്പവാ്രദതിശ് മാറുന്ന 
സവദ്യുതതി - ചതുര തരതംഗ്ങ്ങൾ  (ചതിപ്തതം 7)

ആധ്കുനതിക വവദ്യ്കുതതിയ്കുറട ആവതിർ�ാവലോത്ാറട 
എസതി റവൽഡതിംഗ് യത്ന്ങ്ങൾ ഇലോപ്ാൾ 
ചത്കുര് തര്ംഗങ്ങൾ എന് തര്ംഗ ര്ൂപത്തിൽ 
നതിർമ്തിക്ാൻ കഴതിയ്കും. ചത്കുര് തര്ംഗത്തിന് 
കൂട്കുതൽ നതിയത്ന്ണത്തിന്റെ ത്പലോയാജനമ്കുണ്് 
കൂടാറത തര്ംഗത്തിന്റെ ഓലോര്ാ വശവ്കും 
ചതില സദ്ർ�ങ്ങളതിൽ റവൽഡതിംഗതിന്റെ  
ആവ്യത്തിയ്കുറട പക്കുതതി വൃത്തിയാക്ലോലാ 
കൂട്കുതൽ ത്കുളച്ച്കുകയറ്ലോമാ  നതിയത്ന്തിക്്കുന്്കു.

റവൽഡതിംഗ് വവദ്യ്കുതതി ഒര്്കു നതിശ്തിത 
ആമ്തിയെതിന്റെ അളവതിലോനക്ാൾ 
മ്കുകളതിലായതിക്ഴതിഞ്ഞാൽ (പലലോപ്ാഴ്കും യത്ന്റത് 
ആത്ശയതിച്ചതിര്തിക്്കുന്്കു) HF ഓഫോാക്ാനാക്കും, 
ഇത് ച്കുറ്്കുമ്കുള്ള ത്പലോദശറത് എന്തിലോനയ്കും 

തടസ്റപ്ട്കുത്്കുന് HF ഉപലോയാഗതിച്ച് റവൽഡതിംഗ് 
ത്കുടര്ാൻ അന്കുവദതിക്്കുന്്കു.

വതിപുലീ്രരതിച്ച തുല്യതയുവട നതിയപ്ന്ണതം 
(ചതിപ്തതം 8,9 & 10)

പര്തിവ്യത്തിയതിറല ത്കുളച്ച്കുകയറ്ത്തിന്റെ (EN) 
ബാലൻസ് ത്കമനീകര്തിക്ാന്കും, �ാഗങ്ങളതില്കുള്ള  
വ്യത്തിയാക്ൽ ത്പവർത്നത്തിന്കും (EP),   AC 
റയ ത്കുല്യ നതിയത്ന്ണത്തിലാക്ാൻ   ഓപ്ലോെറ്റെ 
അന്കുവദതിക്്കുന്്കു. ചതില ഇൻറവർട്െ്കുകൾക്് 
30 ശതമാനം മ്കുതൽ 99 ശതമാനം വറര് 
ത്കമനീകര്തിക്ാവ്കുന് ഇഎൻ ഉണ്്.

ഉദാഹര്ണത്തിന്, ഓപ്ലോെറ്ർ EN-റന 60 
ശതമാനമായതി സജ്ജനീകര്തിക്്കുകയാറണങ്തിൽ 
അതതിനർത്ഥം എസതി ആവ്യത്തിയ്കുറട 70 
ശതമാനവ്കും ത്പവർത്നത്തിലോലക്് ഊർജ്ജം 
പകര്്കുന്്കു എന്ാണ്. അലോതസമയം ആവ്യത്തിയ്കുറട 
40 ശതമാനവ്കും കൂടതി  വൃത്തിയാക്്കുകയ്കും 
റചയ്്കുന്്കു.

വവൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  യോവണ്തി എ്ര്സതിർസസസ് 1.6.83
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TIG യുവട സ്ഫുരണങ്ങൾ (ചതിപ്തതം 11s)

ഇത്ര്ത്തില്കുള്ള ഊർജ്ജ ലോത്സാതസ്്കുകളതിൽ 
വതിതര്ണ വവദ്യ്കുതതി സ്തിര്മല്ല അത് താഴ്ന് 
നതിലയതിൽ നതിന്് ഉയർന് തലത്തിലോലക്് 
ചാഞ്ാട്കുകയാണ്. ഇത് ലോലാഹത്തിലോലക്് ക്കുെഞ്ഞ 
താപ നതിലോക്പത്തിന് കാര്ണമാക്കുന്്കു അതതിനാൽ 
വത്കനീകര്ണ ത്പ�ാവം ക്കുെവായതിര്തിക്്കും.

TIG യതിറല സഫ്ോ്കുര്ണങ്ങള്കുറട ഗ്കുണങ്ങൾ 

1  ക്കുെഞ്ഞ ചൂടതിൽ മതികച്ച ത്കുളച്ച്കുകയറ്ം.

2   ക്കുെവ് വത്കനീകര്ണം.

3  സ്ാനത്തിന് പ്കുെത്് നതിന്് റവൽഡതിംഗ് 
റചയ്്കുലോമ്ാൾ മതികച്ച നതിയത്ന്ണം.

4  ലോനർത് പദാർത്ഥങ്ങളതിൽ ഉപലോയാഗതിക്ാൻ 
എള്കുപ്മാണ്.

ലോപാര്ായ്മ ഇതാണ് - കൂട്കുതൽ സജ്ജനീകര്ണ 
റചലവ്കും കൂട്കുതൽ വതിദഗ്ദ്ധ  പര്തിശനീലനവ്കും.

TIG യതിറല സ്ഫോ്കുര്ണങ്ങളതിൽ അടങ്ങതിയതിര്തിക്്കുന്വ 

ഉയർന്ന സ്ാനത്തുള്ള സവദ്യുതതി - ഇത് 
സഫ്ോ്കുര്ണം റചയ്ാത് ടതിഐജതിലോയക്ാൾ 
ഉയർന്താണ്.

പശ്ാത്തല സവദ്യുതതി - ഇത് ഉയർന് 
സ്ാനത്്കുള്ള വവദ്യ്കുതതിറയക്ാൾ താറഴയായതി 
സജ്ജനീകര്തിച്ചതിര്തിക്്കുന്്കു. സ്ഫോ്കുര്ണങ്ങൾ ക്കുെയ്കുന് 
ഏറ്വ്കും താറഴയ്കുള്ള വവദ്യ്കുതധാര്യാണതിത്. 
എന്ാൽ ആർക്് സജനീവമായതി നതിലനതിർത്ാൻ ഇത് 
മതതിയാക്കും.

സ്ഫുരണങ്ങൾ വപർ വസക്ൻഡതിൽ - ഇത് 
ഒര്്കു റസക്ൻഡതിൽ എത്ത തവണയാണ് റവൽഡ് 

വവദ്യ്കുതതിയതിൽ നതിന്്  ഉയർന് സ്ാനത്്കുള്ള 
വവദ്യ്കുതതിയതിലോലക്് എത്്കുന്ത് എന്തതിറന 
ആത്ശയതിച്ചതിര്തിക്്കുന്്കു. 

% സമയത്ത് - ഇതതിൽ റമാത്ം സമയത്തിന്റെ 
ശതമാനമാണ്  ഉയർന് സ്ാനത്്കുള്ള സ്ഫോ്കുര്ണ 
വദർഘ്യം. പശ്ാത്ല വവദ്യ്കുതതിയതിലോലക്് 
പതതിക്്കുന്തതിന് മ്കുമ്് ഉയർന് സ്ാനത്്കുള്ള 
വവദ്യ്കുതതി എത്ത സമയലോത്ക്് ഓണാണ് 
എന്തതിറന നതിയത്ന്തിക്്കുന്്കു.

സഫ്ോ്കുര്ണങ്ങൾ , അടതിസ്ാന 
വവദ്യ്കുതതി  കാലയളവ്കുകൾ എന്തിവയ്കും 
നതിയത്ന്തിക്ാവ്കുന്താണ്.

പൾസതിംഗ് റവൽഡതിംഗതിന് മാതൃക ഉപലോയാഗതിച്ച ്
റവൽഡതിംഗ് നടത്്കുലോമ്ാൾ റവൽഡതിംഗ്  
തത്്വത്തിൽ  സ്ലോപാട്് റവൽഡ്കുകള്കുറട ഒര്്കു 
നതിര്യതിൽ വ്യാപതിക്്കുന്  വല്കുലോതാ റചെ്കുലോതാ 
ആയ പര്തിധതി റവൽഡതിംഗ് ലോവഗതറയ 
ആത്ശയതിച്ചതിര്തിക്്കുന്്കു.

പല ഇര്ട്-വവദ്യ്കുത യത്ന്ങ്ങള്കും 
നതിയത്ന്തിത  ച്കുമതലകൾ  റകാണ്് 
സജ്ജനീകര്തിച്ചതിര്തിക്്കുന്്കു. ഇത് ലോപാസതിറ്നീവ്, 
റനഗറ്നീവ് അർദ്ധ കാലയളവ്കുകൾക്തിടയതില്കുള്ള 
സന്്കുലതിതാവസ്യതിൽ ത്പവാഹദതിശ മാെ്കുന് 
വവദ്യ്കുതതി വത്കം പര്തിഷ്് ക്ര്തിക്്കുന്ത് 
സാധ്യമാക്്കുന്്കു.

GTAW ന്വറ പ്പയോയാജനങ്ങൾ 

TIG റവൽഡതിംഗ് ത്പത്കതിയ വളറര് മതികച്ചതാണ്. 
ഇത് വഹറടക് വ്യവസായ ത്പലോയാഗക്മമായ 
എന്് വതിളതിക്റപ്ട്കുന്വയതിൽ വ്യാപകമായതി 
ഉപലോയാഗതിക്്കുന്്കു.

1   ആണവ വ്യവസായം.

2   വതിമാനം.

3   �ക്്യ വ്യവസായം.

4   പര്തിപാലനവ്കും  അറ്ക്കുറ്പ്ണതികള്കും.

5   ചതില നതിർമ്ാണ ലോമഖലകൾ.

6   തനീര്ത്്കുള്ള വ്യവസായം.

7   സംലോയാജതിത ചൂട്, പവർ പ്ലാന്റ്്കുകൾ 

8  റപലോത്ടാളതിയത്തിൽ നതിന്് ല�തിക്്കുന് 
ര്ാസവസ്ത്കുക്ള്കുറട  വ്യവസായം.

9  ര്ാസ വ്യവസായം.

വവൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  യോവണ്തി എ്ര്സതിർസസസ് 1.6.83
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നതിലവതിവല തരതം               DCEN  DCEP AC (ബാലൻസ്ഡ്)

ഇ ല ക് ലോത്ട ാ ഡ് 
ത്ധ്കുവത്വം 

റനഗറ്നീവ് ലോപാസതിറ്നീവ്

ഇലക്ലോത്ടാൺ ഒപ്ം
അലോയാൺ ഒഴ്കു

ത്കുളച്ച്കുകയറ്ം
സ്വ�ാവഗ്കുണങ്ങൾ

ഓ ക് വസ ഡ് 
വ്യത്തിയാക്ൽ 
ത്പവൃത്തി                           

ഇല്ല  അറത അറത ഓലോര്ാ 
തവണയ്കും  ഹാഫോ് 
പര്തിവ്യത്തി            

ആ ർ ക് തി റ ല 
താപ ബാലൻസ് 
(ഏകലോദശം.)

ലോ ജ ാ ല തി യ്കു റ ട 
അവസാനത്തിൽ 70% 
ഇലക്ലോത്ടാഡ് അറ്ത്് 30%

ലോ ജ ാ ല തി യ്കു റ ട 
അവസാനത്തിൽ 30% 
ഇലക്ലോത്ടാഡ് അറ്ത്് 70%

ലോ ജ ാ ല തി യ്കു റ ട 
അവസാനത്തിൽ 50% 
ഇലകല്ോത്ടാഡ് അറ്ത്് 
50%

ത്കുളച്ച്കുകയറ്ം ആഴത്തില്കുള്ള ഇട്കുങ്ങതിയ ആഴം ക്കുെഞ്ഞത്കും വ തി ശ ാ ല മ ാ യ ത്കു ം   
ഇടത്ര്ം

ഇലകല്ോത്ടാഡ്  മതികച്ചത്               ലോമാശം    നല്ലത് 

ലോശഷ്തി ഉദാ. 1/8 ഇഞ്് (3.2 മതിമതി) 
400 എ     

ഉദാ. 1/4 ഇഞ്് (6.4 മതിമതി) 120 
എ

ഉദാ. 1/8 ഇഞ്് (3.2   മതിമതി) 
225 എ

വവൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  യോവണ്തി എ്ര്സതിർസസസ് 1.6.83
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C G & M പഠന  പ്പവർത്തനത്തതിനായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്ാന്തം 1.6.84
വവൽഡർ (Welder) - ഗ്്യാസ് ടങ്സ്റ്റൺ ആർക്് വവൽഡതിതംഗ്്                    

GTAW AC/DC-യുവട ഊർജ്ജയോപ്സാതസ്ു്രൾ (Power sources for GTAW AC/DC)
ഉയോദേശ്്യതം : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം നതിങ്ങൾക്് ഇതതിൽ പെഞ്ഞ കാര്്യങ്ങൾ എല്ലാം മനസതിലാക്ാൻ 
സാധതിക്്കും
•  GTAW-ൽ ഉപയോയാഗ്തിക്ുന്ന വതിവതി്ര തരതം ഊർജ്ജയോപ്സാതസ്ു്രൾ പ്പസ്താവതിക്ു്ര
•  വതിവതി്ര ഊർജ്ജയോപ്സാതസ്ു്രളുവട പ്പയോയാഗ്ങ്ങൾ പ്പസ്താവതിക്ു്ര
• TIG വവൽഡതിതംഗ്് യപ്ന്ങ്ങളുവട പ്ശ്ദ്യുതം പരതിപാലനവുതം വ്യക്തമാക്ു്ര.

GTAW-നുള്ള ഊർജ്ജയോപ്സാതസ്ു്രൾ: ടങ്സ്റ്റൺ 
വാതക ആർക്് റവൽഡതിംഗ് യത്ന്ങ്ങള്കുറട 
ഊർജ്ജലോത്സാതസ്് ആണ്  റവൽഡതിംഗതിന്റെ 
(GTAW)  ഒര്്കു ത്പവാഹ ദതിശ മാെ്കുന് വവദ്യ്കുതതി (AC) 
അലറ്ലങ്തിൽ ലോനര്തിട്്കുള്ള വവദ്യ്കുതതി (DC). ഈ 
യത്ന്ങ്ങൾ ഒന്്കുകതിൽ ത്ടാൻസ് ലോഫോാർമെ്കുകൾ, 
ജനലോെറ്െ്കുകൾ, ആൾട്ർലോനറ്െ്കുകൾ അലറ്ലങ്തിൽ 
ത്ടാൻസ ്ലോഫോാർമർ െക്റ്തിഫോയർ തര്ം യത്ന്ങ്ങലോളാ 
ആകാം. ടങ്സ്റ്റൺ വാതക ആർക്് റവൽഡതിംഗ് 
യത്ന്ങ്ങൾ ഒര്്കു സ്തിര്മായ വവദ്യൂതതി  
ഉത്പാദതിപ്തിക്്കുകലോയാ വതിതര്ണം റചയ്്കുകലോയാ 
റചയ്്കുന്്കു. ഈ സ്തിര്മായ വവദ്യൂത യത്ന്ങ്ങളതിൽ 
ലോവാൾട്് ആമ്തിയർ വളവ്  താര്തലോമ്യന നതിശ്ലമാണ്. 
ഈ വത്കത്തിന്റെ ആകൃതതി കാര്ണം യത്ന്ം 
ലോത്ഡാപ്തിംഗ് ലോവാൾലോട്ജ് തര്ം യത്ന്ങ്ങൾ എന്ാണ് 
അെതിയറപ്ട്കുന്ത്. (ചതിത്തം 1) ൽ ലോനാക്്കുക .

ജതിടതിഎ റവൽഡതിംഗ് ഒര്്കു സ്തിര്മായ വവദ്യ്കുതതി 
തര്ം ഊർജ്ജലോത്സാതസ്് ഉപലോയാഗതിക്്കുന്്കു 
അത് ആർക്് നനീളത്തിൽ ലോനര്തിയ വ്യതതിയാനം 
ഉണ്ാക്കുലോമ്ാൾ ലോപാല്കും കൂട്കുതലോലാ ക്കുെലോവാ 
ആകാറത സ്തിര്മായ വവദ്യ്കുതതി നൽക്കുന്്കു. 
നടപടതി ത്കമങ്ങൾ കൂട്കുതല്കും സ്വലോമധയാ 
ഉപലോയാഗതിക്്കുന്തതിനാൽ  അസ്തിര്ത കാര്ണം 
ആർക്് നനീളത്തിറല സാധാര്ണ വ്യതതിയാനങ്ങൾ 
വളറര് വലതിയ തര്ത്തിള്കുള്ള വ്യതതിയാനങ്ങൾ  
സൃഷ്തിക്തില്ല.

ഊർജ്ജയോപ്സാതസ്ു്രളുവട തരങ്ങൾ

ലോമാലോട്ാർ ജനലോെറ്െ്കുകൾ/ആൾട്ർലോനറ്െ്കുകൾ: 
ലോമാലോട്ാർ ജനലോെറ്െ്കുകൾ സാധാര്ണയായതി 
ഉപലോയാഗതിക്്കുന്ത് ഒര്്കു നതിശ്ല 
ഊർജ്ജലോത്സാതസ്തിൽ നതിന്് അകറലയ്കുള്ള 
ത്പലോദശത്ാണ്. അവ ഒര്്കു ഇലക്ത്ടതിക്ൽ 
ലോമാലോട്ാൊയ റപലോത്ടാളതിൽ  നതിലോന്ാ അല്റലങ്തിൽ 
ഡനീസൽ എഞ്തിൻ നതിലോന്ാ നയതിക്റപ്ടാം. റചെതിയ 
വവദ്യ്കുതതി ഉപകര്ണങ്ങൾ ഉപലോയാഗതിക്്കുന്തതിന് 
മതിക് യൂണതിറ്്കുകള്കും 110 ലോവാൾട്് എസതി/ഡതിസതി 
ഊർജ്ജം നൽക്കുന്തതിനാൽ റപലോത്ടാൾ  അലറ്ലങ്തിൽ 
ഡനീസൽ ഘടകത്തിന്റെ ത്പവർത്നതലം  
ത്പവൃത്തിയ്ക്്  അന്കുലോയാജ്യമായ വവദ്യ്കുതതി 
വതിതര്ണമാണ്. ര്ണ്് അടതിസ്ാന തര്ം കെങ്ങ്കുന് 
ഊർജ്ജലോത്സാതസ്്കുകള്കുണ്് ത്പവാഹ ദതിശ മാെ്കുന് 
വവദ്യ്കുതതി ഉത്പാദതിപ്തിക്്കുന് ആൾട്ർലോനറ്െ്കും, 
ലോനര്തിട്്കുള്ള വവദ്യ്കുതതി  ഉത്പാദതിപ്തിക്്കുന് 
ജനലോെറ്െ്കും.

ചതില നതിർമ്ാതാക്ൾ ഒര്്കു യൂണതിറ്തിൽ നതിന്് 
എസതിയ്കും ഡതിസതിയ്കും ഉത്പാദതിപ്തിക്്കുന് വവദ്യ്കുത 
വതിതര്ണങ്ങൾ നതിർമ്തിക്്കുന്്കു. വ്യക്തതിഗത 
ലോത്ശണതികൾക്്കുള്ളതിൽ മതികച്ച ത്കമനീകര്ണ 
നതിയത്ന്ണലോത്ാറട ലോത്ശണതികളതിൽ ആമ്ലോെജ് 
നതിയത്ന്ണം നൽകാം. ചതില മാതൃകകൾ ഓപ്ൺ 
സർക്യൂട്് ലോവാൾലോട്ജ് (OCV) ത്കമനീകര്തിച്ച് റവൽഡതിംഗ് 
ആമ്ലോെജതിന്റെ പൂർണ് നതിയത്ന്ണം    റവൽഡർക്് 
നൽക്കുന്്കു.

പ്പവാ്ര ദതിശ് മാറുന്ന സവദ്യുതതി 
പ്ടാൻസ്യോഫാർമറു്രൾ: ത്പവാഹ ദതിശ മാെ്കുന് 
വവദ്യ്കുതതിയ്കുറട ഊർജ്ജലോത്സാതസ്്കുകൾ 
സാധാര്ണയായതി ഒറ് ലോഫോസ് 
ത്ടാൻസ്ലോഫോാർമെ്കുകളാണ് അവ അകലോത്ക്്കുക 
വര്്കുന് (ത്പാ�മതിക) ഊർജ്ജലോര്ഖയതിൽ നതിന്് 
ത്പവാഹ ദതിശ മാെ്കുന് വവദ്യ്കുതതി ഉപലോയാഗതിക്്കുന്്കു. 
ഉയർന് ലോവാൾലോട്ജ്കും ക്കുെഞ്ഞ ആമ്ലോെജ് 
വവദ്യ്കുതതിയ്കും പതിന്നീട് ക്കുെഞ്ഞ ത്കുെന് സഞ്ാര് 
ലോവാൾലോട്ജതിലോലക്്കും റവൽഡതിംഗ് ശക്തതിക്ായതി  
ഉയർന് ആമ്തിയർ ത്പവാഹങ്ങളതിലോലക്്കും 
മാറ്റപ്ട്കുന്്കു (ര്ൂപാന്ര്റപ്ട്കുന്്കു).
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പ്പവാ്രദതിശ് മാറുന്ന സവദ്യുതതിയുവട   
പ്ടാൻസ്യോഫാർമറു്രൾ/യോനരതിട്ടുള്ള സവദ്യുതതി 
എന്നതിവ ശ്രതിയാക്ു്ര : ഒര്്കു യത്ന്ത്തിൽ നതിന്് 
ഇര്ട് വവദ്യ്കുതതി തതിര്റഞ്ഞട്കുക്്കുന്തതിനാൽ 
ത്പവാഹദതിശ മാെ്കുന് വവദ്യ്കുതതിയ്കുറട  
ത്ടാൻസ്ലോഫോാർമർ / ലോനര്തിട്്കുള്ള  വവദ്യ്കുത 
െക്റ്തിഫോയർ തര്ം യത്ന്ങ്ങൾ സാധാര്ണയായതി 
AC/ DC റവൽഡതിംഗ് ഊർജ്ജവതിതര്ണം എന്് 
വതിളതിക്റപ്ട്കുന്്കു. റവൽഡതിംഗ് വ്യവസായത്തിൽ 
വളറര് ഉപലോയാഗത്പദമാണതിത് കാര്ണം  യത്ന്ങ്ങൾ  
ത്പവാഹ ദതിശ മാെ്കുന് വവദ്യ്കുതതി അല്റലങ്തിൽ 
ലോകാട്മതില്ലാത് ലോനര്തിട്്കുള്ള  വവദ്യ്കുതതി 
അല്റലങ്തിൽ വതിപര്നീത ത്ധ്കുവത്വം  ഉണ്ാക്്കുന്്കു. 
പൂര്തിത െതിയാക്ടെ്കുള്ള ഒറ് ലോഫോസ് ത്ടാൻസ്ലോഫോാർമർ 
ത്പവാഹദതിശ മാെ്കുന് വവദ്യ്കുതതി ഉത്പാദതിപ്തിക്ാൻ 
ഉപലോയാഗതിക്്കുന്്കു. 

ലോനര്തിട്്കുള്ള  വവദ്യ്കുതതി നതിർമ്തിക്്കുന്ത് 
െക്റ്തിഫോയെ്കുകളാണ് ഇതതിറന സാധാര്ണയായതി 
എസ ്സതി ആർ (സതിലതിക്ൺ നതിയത്ന്തിത 
െക്റ്തിഫോയെ്കുകൾ) എന്് വതിളതിക്്കുന്്കു. ഒര്്കു 
എസ ്സതി ആർ അടതിസ്ാനപര്മായതി ഒര്്കു 
വവദ്യ്കുതപര്മായ ലോഗറ്ാണ് അത് റവൽഡതിംഗ് 
പാതയതിലോലക്് ലോനര്ായ അല്റലങ്തിൽ വതിപര്നീത 
ത്ധ്കുവം കടക്ാൻ അന്കുവദതിക്്കുന്തതിന് 
ത്കുെക്്കുകയ്കും അടയക്്്കുകയ്കും റചയ്്കുന്്കു. തര്ംഗലോമാ 
അലകലോളാ ആയതതിനാൽ റവൽഡതിംഗതിനായതി 
ഇത്ര്ത്തില്കുള്ള ഉൽപ്ാദന വവദ്യ്കുതതി 
ഉപലോയാഗതിക്ാൻ കഴതിയതില്ല. തര്ംഗങ്ങൾ 
ക്കുെയ്ക്്കുന്തതിന് വതിദ്യ്കുൽലോത്പര്കം വവദ്യ്കുതതി 
ലോശഖര്തിച്ച് വയ്ക്ാൻ സാധതിക്്കുന് ഒര്്കു വവദ്യ്കുത 
ഉപകര്ണം വലയങ്ങൾ സ്ാപതിച്ചതിര്തിക്്കുന്്കു.

AC/DC വവൽഡതിതംഗ്് യപ്ന്ങ്ങളുവട നതിർമ്ാണ 
സവതിയോശ്ഷത്രൾ: എസതി റവൽഡതിംഗ് 
വതിതര്ണറത് ഡതിസതി റവൽഡതിംഗ് വതിതര്ണം 
ആക്തി മാറ്ാൻ ഒര്്കു റവൽഡതിംഗ് െക്റ്തിഫോയർ 
റസറ്് ഉപലോയാഗതിക്്കുന്്കു. ഒര്്കു സ്ാനം ഒഴതിഞ്ഞ  
ത്ടാൻസ്ലോഫോാർമെ്കും തണ്കുപ്തിക്ാന്കുള്ള ഫോാന്കുമ്കുള്ള 
റവൽഡതിംഗ് വവദ്യ്കുതതി യത്ന് റസല്ല്കും 
ഇതതിൽ അടങ്ങതിയതിര്തിക്്കുന്്കു. (ചതിത്തം 2) യത്ന് 
റസല്ലതിൽ റ്റനീൽ അല്റലങ്തിൽ അലൂമതിനതിയം 
റകാണ്് നതിർമ്തിച്ച ഒര്്കു പതിന്്കുണയ്കുള്ള തകതിട് 
അടങ്ങതിയതിര്തിക്്കുന്്കു (ചതിത്തം 3) അത് നതിക്ൽ 
അലറ്ലങ്തിൽ ബതിസ്മതിത്തിന്റെ ലോനർത് 
പാളതി റകാണ്് പൂശതിയതിര്തിക്്കുന്്കു റസറലനതിയം 
അല്റലങ്തിൽ സതിലതിക്ൺ ഉപലോയാഗതിച്ച് 
തളതിക്്കുകയ്കും റചയ്്കുന്്കു. ഇത് ഒട്കുവതിൽ കാഡ്മതിയം, 
ബതിസ്മതിത്്, ടതിൻ എന്തിവയ്കുറട സങ്ര്ങ്ങൾ 
റകാണ്് ഫോതിലതിം  മൂടതിയതിര്തിക്്കുന്്കു.

പതിന്്കുണയ്ക്്കുന് തകതിടതിന് മ്കുകളതില്കുള്ള 
നതിക്ൽ അല്റലങ്തിൽ ബതിസ്മത്് പൂശ്കുന്ത് 
െക്റ്തിവഫോയതിംഗ് റസല്ലതിന്റെ ഒര്്കു ഇലക്ലോത്ടാഡ് 
(ANODE) ആയതി വർത്തിക്്കുന്്കു. അലോലായ്ഡ് ഫോതിലതിം 
(കാഡ്മതിയം, ബതിസ്മത്്, ടതിൻ) റെക്റ്തിവഫോയതിംഗ് 
റസല്ലതിന്റെ മററ്ാര്്കു ഇലകല്ോത്ടാഡ് (കാലോ�ാഡ്) 
ആയതി ത്പവർത്തിക്്കുന്്കു. െക്റ്തിഫോയർ ഒര്്കു തതിര്തിച്ച്കു 
വര്ാത് വാൽവ് ആയതി ത്പവർത്തിക്്കുകയ്കും 
അതതിന്റെ ഒര്്കു വശത്് വവദ്യ്കുതതി  ഒഴ്കുകാൻ 
അന്കുവദതിക്്കുകയ്കും റചയ്്കുന്്കു. കാര്ണം അത് 
വളറര് ക്കുെച്ച് ത്പതതിലോര്ാധലോമ നൽക്കുന്്കുള്ള്കു. 
മെ്കുവശത്് ഇത് വവദ്യ്കുത ത്പവാഹത്തിന് വളറര് 
ഉയർന് ത്പതതിലോര്ാധം നൽക്കുന്്കു. അതതിനാൽ 
വവദ്യ്കുതധാര് ഒര്്കു ദതിശയതിലോലക്് മാത്തലോമ ഒഴ്കുകാൻ 
കഴതിയൂ.

പ്പവർത്തന തത്ത്വതം : ററ്റപ്് ഡൗൺ 
ത്ടാൻസ്ലോഫോാർമെതിന്റെ ഉൽപ്ന്ം െക്റ്തിഫോയർ 
യൂണതിറ്്കുമായതി ബന്ധതിപ്തിച്ചതിര്തിക്്കുന്്കു. 
അത് എസതിറയ ഡതിസതിയതിലോലക്് മാറ്്കുന്്കു. 
ഡതിസതിയ്കുറട ഔട്്പ്കുട്് ലോപാസതിറ്നീവ്, റനഗറ്നീവ് 
റടർമതിനല്കുകള്കുമായതി ബന്ധതിപ്തിച്ചതിര്തിക്്കുന്്കു. 
അവതിറട നതിന്് റവൽഡതിംഗ് ലോകബതിള്കുകൾ 
വഴതി റവൽഡതിംഗ് ആവശ്യങ്ങൾക്ായതി 
എട്കുക്്കുന്്കു. യത്ന്ങ്ങളതിൽ  നൽകതിയതിര്തിക്്കുന് 

വവൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  യോവണ്തി എ്ര്സതിർസസസ് 1.6.84 
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ഒര്്കു സ്വതിച്ച് ത്പവർത്തിപ്തിച്ച് എസതി അലറ്ലങ്തിൽ 
ഡതിസതിയതിലോലക്് റവൽഡതിംഗ് വതിതര്ണം നൽകതി 
ഇത് ര്ൂപകൽപ്ന റചയ്ാൻ കഴതിയ്കുന്്കു .

റ്ര്റെതിഫയർ വവൽഡതിതംഗ്് വസറെതിന്വറ 
പരതിപാലനവുതം അറെ്രുറെപ്പണതിക്ളുതം 

എല്ലാ കണക്ന്കുകള്കും കർശനമായ 
അവസ്യതിൽ സൂക്തിക്്കുക.

3 മാസത്തിറലാര്തിക്ൽ ഫോാൻ ഷ്ാഫോ്റ്തിൽ 
എണ്യതിട്കുക .

റവൽഡതിംഗ് ആർക്് ‘ഓൺ’ ആയതിര്തിക്്കുലോമ്ാൾ 
വവദ്യ്കുതതി ത്കമനീകര്തിക്്കുകലോയാ എസതി/ഡതിസതി 
സ്വതിച്ച് ത്പവർത്തിപ്തിക്്കുകലോയാ റചയ്ര്്കുത്. 

െക്റ്തിഫോയർ പ്ലോലറ്്കുകൾ വൃത്തിയായതി 
സൂക്തിക്്കുക.

മാസത്തതിവലാരതിക്വലങ്തിലുതം വസറെ് 
പരതിയോശ്ാ്രതിച്ച് വൃത്തതിയാക്ു്ര.

വായ്കു സഞ്ാര്  സംവതിധാനം നല്ല ത്കമത്തിൽ 
സൂക്തിക്്കുക.

ഫാൻ ഇല്ലാവത ഒരതിക്ലുതം യപ്ന്ങ്ങൾ 
പ്പവർത്തതിപ്പതിക്രുത്.

എസതി, ഡതിസതി വവൽഡതിതംഗ്്  തമ്തിലുള്ള 
വ്യത്യാസതം

എസതി വവൽഡതിതംഗ്തിനവ്റ പ്പയോയാജനങ്ങൾ

ഒര്്കു റവൽഡതിംഗ് ത്ടാൻസ്ലോഫോാർമർ ഇതതിന്  ഉണ്്.

-   ലളതിതവ്കും എള്കുപ്വ്കുമായ നതിർമ്ാണം കാര്ണം 
ക്കുെഞ്ഞ ത്പാര്ം� റചലവ്.

-  ക്കുെഞ്ഞ വവദ്യ്കുതതി ഉപലോ�ാഗം കാര്ണം 
ക്കുെഞ്ഞ ത്പവർത്ന റചലവ്.

-   എസതി കാര്ണം റവൽഡതിംഗ് സമയത്് ആർക്് 
ബ്ലോലാ റകാണ്്  ഫോലമതില്ല.

-  കെങ്ങ്കുന് �ാഗങ്ങള്കുറട അ�ാവം കാര്ണം 
ക്കുെഞ്ഞ പര്തിപാലനറച്ചലവ്.

-   ഉയർന് ത്പവർത്നക്മത.

-   ശബ്ദര്ഹതിതമായ ത്പവർത്നം.

എസതി വവൽഡതിതംഗ്തിനവ്റ യോദാഷങ്ങൾ

അനാവ്യതമായലോതാ ലോനര്തിയ ര്നീതതിയതിൽ പൂശതിയലോതാ 
ആയ  ഇലക്ലോത്ടാഡ്കുകൾക്് ഇത് അന്കുലോയാജ്യമല്ല. 

ഉയർന്ത്കും  ത്കുെന്ത്കുമായ വവദ്യ്കുതതിയ്കുറട 
ത്പവാഹ പാതയതിൽ   ലോവാൾലോട്ജ് ഉള്ളതതിനാൽ 
വവദ്യ്കുതാഘാതത്തിന് കൂട്കുതൽ സാധ്യതയ്കുണ്്.

ലോനർത് ലോഗജ് ഷ്നീറ്്കുകൾ, കാറ്റ് ഇര്്കുമ്്, ലോനാൺ-
റഫോെസ് ലോലാഹങ്ങൾ (ചതില സദ്ർ�ങ്ങളതിൽ) 
എന്തിവയതിൽ റവൽഡതിംഗ് ബ്കുദ്ധതിമ്കുട്ായതിര്തിക്്കും.

വവദ്യ്കുതതിയ്കുറട  ത്പധാന വതിതര്ണം ഉള്ളതിടത്് 
മാത്തലോമ ഇത് ഉപലോയാഗതിക്ാൻ കഴതിയൂ.

ഡതിസതി വവൽഡതിതംഗ്തിന്വറ പ്പയോയാജനങ്ങൾ

ത്ധ്കുവത്തിന്റെ മാറ്ം (ലോപാസതിറ്നീവ് 2/3, റനഗറ്നീവ് 
1/3) കാര്ണം ഇലക്ലോത്ടാഡതിന്കും അടതിസ്ാന 
ലോലാഹത്തിന്കും ഇടയതിൽ ആവശ്യമായ താപ 
വതിതര്ണം സാധ്യമാണ്.

റഫോെസ്, ലോനാൺറഫോെസ് ലോലാഹങ്ങൾ റവൽഡ് 
റചയ്ാൻ ഇത് വതിജയകര്മായതി ഉപലോയാഗതിക്ാം. 
അടതിസ്ാനപര്മായ വയെ്കുകള്കും ലോനര്തിയ 
ര്നീതതിയതിൽ പൂശതിയ ഇലക്ലോത്ടാഡ്കുകള്കും 
എള്കുപ്ത്തിൽ ഉപലോയാഗതിക്ാൻ സാധതിക്്കുന്്കു.

ത്ധ്കുവതയ്കുറട ലോനട്ങ്ങൾ കാര്ണം അവസ്ാപര്മായ 
റവൽഡതിംഗ് എള്കുപ്മാണ്.

വവദ്യ്കുതതിയ്കുറട  ത്പധാന വതിതര്ണം 
ല�്യമല്ലാത്തിടത്് ഡനീസൽ അല്റലങ്തിൽ 
റപലോത്ടാൾ എഞ്തിൻ ഉപലോയാഗതിച്ച ് ഇത് 
ത്പവർത്തിപ്തിക്ാം.

ത്ധ്കുവതയ്കുറട ഗ്കുണം കാര്ണം ലോനർത് ഷ്നീറ്് 
ലോലാഹങ്ങൾ, കാറ്റ് ഇര്്കുമ്്, ലോനാൺ-റഫോെസ് 
ലോലാഹങ്ങൾ എന്തിവ റവൽഡതിംഗ് റചയ്ാൻ ഇത് 
ഉപലോയാഗതിക്ാം.

ഓപ്ൺ സർക്യൂട്് ലോവാൾലോട്ജ് ക്കുെവായതതിനാൽ 
വവദ്യ്കുതാഘാതത്തിന്കുള്ള സാധ്യത ക്കുെവാണ്. 
സ്തിര്തയ്കുള്ള ഒര്്കു ആർക്് അടതിക്ാന്കും 
പര്തിപാലതിക്ാന്കും എള്കുപ്മാണ്.

നതിലവതിറല ത്കമനീകര്ണത്തിലൂറട വതിദൂര് 
നതിയത്ന്ണം സാധ്യമാണ്.

ഡതിസതി വവൽഡതിതംഗ്തിന്വറ യോദാഷങ്ങൾ

ഡതിസതി റവൽഡതിംഗതിന്  ഊർജ്ജലോത്സാതസ്്കുണ്്:

-  ഉയർന് ത്പാര്ം� റചലവ്.

-  ഉയർന് ത്പവർത്ന റചലവ്.

-  ഉയർന് അറ്ക്കുറ്പ്ണതി റചലവ്.

-  റവൽഡതിംഗ് സമയത്് ആർക്് ബ്ലോലായ്കുറട 
ത്പശ്നം.

-  ക്കുെഞ്ഞ ത്പവർത്നക്മത.

-  ഒര്്കു റവൽഡതിംഗ് ജനലോെറ്െതിന്റെ കാര്്യത്തിൽ 
ശബ്ദമ്കുണ്ാക്കുന് തര്ത്തിറല  ത്പവർത്നം.

-  കൂട്കുതൽ സ്ലം എട്കുക്്കുന്്കു.

GTAW പ്പപ്്രതിയയുതം ഉപ്രരണങ്ങളുതം

TIG വവൽഡതിതംഗ്് ഉപ്രരണങ്ങൾ

-  എസതി അല്റലങ്തിൽ ഡതിസതി ഒര്്കു റവൽഡതിംഗ് 
യത്ന്മാണ് .

-  വാതക സതിലതിണ്െ്കുകൾ അല്റലങ്തിൽ ത്ദാവക 

വവൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  യോവണ്തി എ്ര്സതിർസസസ് 1.6.84 
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വാതകങ്ങൾ വകകാര്്യം റചയ്്കുന്തതിന്കുള്ള 
സൗകര്്യങ്ങൾ സംര്ക്തിക്്കുന്്കു.

-  ഒര്്കു റെഗ്കുലോലറ്െതില്കുള്ള വാതക കവചം .

-  ഒര്്കു വാതക ഫോ്ലോലാമനീറ്ർ.

-   ക്കുഴല്കുകളതില്കും  ലോചർക്ൽ �ാഗത്്കും ഉള്ള 
വാതക കവചങ്ങൾ .

-  ഒര്്കു റവൽഡതിംഗ് ലോടാർച്ച് (ഇലക്ലോത്ടാഡ് 
വഹതിക്്കുന്)

-  ടങ്സ്റ്റൺ ഇലകല്ോത്ടാഡ്കുകൾ.

-  റവൽഡതിംഗ് ഫോതില്ലർ ദണ്്കുകൾ.

-  ഐച്തികമായ  ഘടക�ാഗങ്ങൾ.

-  �ാര്മ്കുള്ള ഡ്യൂട്തി റവൽഡതിംഗ് 
ത്പവർത്നങ്ങൾക്ായതി ക്കുഴല്കുകൾ ഉള്ള  ഒര്്കു 
റവള്ളം  തണ്കുപ്തിക്ാന്കുള്ള  സംവതിധാനങ്ങൾ 

 -  ഫോൂട്് െതിലോയാറ്റാറ്് (സ്വതിച്ച്)

വവൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  യോവണ്തി എ്ര്സതിർസസസ് 1.6.84 
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C G & M പഠന  പ്പവർത്തനത്തതിനായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്ാന്തം 1.6.85
വവൽഡർ (Welder) - ഗ്്യാസ് ടങ്സ്റ്റൺ ആർക്് വവൽഡതിതംഗ്്                    

ടങ്സ്റ്റൺ ഇല്ര്യോപ്ടാഡു്രളുവട - തരങ്ങൾ - വലതിപ്പതം  തയ്ാവറടുപ്പു്രൾ 
(Tungsten electrodes - types - uses size and preparation)
ഉയോദേശ്്യതം : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം നതിങ്ങൾക്് ഇതതിൽ പെഞ്ഞ കാര്്യങ്ങൾ എല്ലാം മനസതിലാക്ാൻ 
സാധതിക്്കും
•  ടങ്സ്റ്റണതിന്വറ ഗ്ുണവതിയോശ്ഷത്രൾ പറയു്ര
• TIG വവൽഡതിതംഗ്തിൽ  ഉപയോയാഗ്തിക്ുന്ന വതിവതി്ര തരതം ടങ്സ്റ്റൺ ഇല്ര്യോപ്ടാഡു്രൾക്് യോപരു്രൾ  

നൽ്രു്ര 
•  ടങ്സ്റ്റൺ ഇല്ര്യോപ്ടാഡു്രളുവട ഉപയോയാഗ്ങ്ങൾ പറയു്ര.

റെതി ഐജതി വവൽഡതിതംഗ്തിനുള്ള  ഇല്ര്യോപ്ടാഡു്രൾ

TIG റവൽഡതിംഗതിൽ  ത്പലോയാഗതിച്ച ഇലക്ലോത്ടാഡ് 
ത്പധാനമായ്കും ടങ്സ്റ്റൺ റകാണ്ാണ് 
നതിർമ്തിച്ചതിര്തിക്്കുന്sത് ആണ്.

ഏകലോദശം 3,380 ഡതിത്ഗതി റസൽഷ്്യസ് 
ഫോ്യൂഷ്ൻ ലോപായതിൻറ്്കുള്ള  വളറര്യധതികം താപ 
ത്പതതിലോര്ാധലോശഷ്തിയ്കുള്ള വസ്ത്കുവാണ് ശ്കുദ്ധമായ 
ടങ്സ്റ്റൺ.

ടങ്സ്റ്റൺ ലോലാഹ ഓക്വസഡതിന്റെ ഏതാന്കും 
ശതമാനം ലോലാഹസങ്ര്ം റചയ്്കുന്തതിലൂറട 
ഇലകല്ോത്ടാഡതിന്റെ ചാലകത വർദ്ധതിപ്തിക്ാൻ 
കഴതിയ്കും. ഇതതിന് ഉയർന് വവദ്യ്കുത  അളവതിറന 
ത്പതതിലോര്ാധതിക്ാന്കും  കഴതിയ്കുന്്കു .

ടങ്്സറ്റണതിന്റെ സങ്ര്ങ്ങൾ ഇലക്ലോത്ടാഡ്കുകൾക്് 
ശ്കുദ്ധമായ ടങ്സ്റ്റണതിന്റെ ഇലക്ലോത്ടാഡ്കുകലോളക്ാൾ 
ദനീർഘായ്കുസ്്കും മതികച്ച കത്തിക്ാന്കുള്ള 
ഗ്കുണങ്ങള്കുമ്കുണ്്.

ടങ്സ്റ്റൺ സങ്ര്ങ്ങൾ ഉണ്ാക്്കുന്തതിന് 
ഏറ്വ്കും കൂട്കുതൽ ഉപലോയാഗതിക്്കുന് ലോലാഹ 
ഓക്വസഡ്കുകൾ ഇവയാണ്:

•   ലോതാെതിയം ഓക്വസഡ് ThO2

•   സതിർലോക്ാണതിയം ഓക്വസഡ് ZrO2

•   ലാന്നം ഓക്വസഡ് LaO2

•   റസെതിയം ഓക്വസഡ് CeO2

ടങ്സ്റ്റൺ ഇല്ര്യോപ്ടാഡു്രളതിവല വർണ്ണ 
സൂചന്രൾ

ശ്കുദ്ധമായ ടങ്സ്റ്റണതിൽ ഇലക്ലോത്ടാഡ്കുകള്കും 
വ്യത്യസ്ത ലോലാഹസങ്ര്ങ്ങള്കും ഒലോര്ലോപാറല 
കാണറപ്ട്കുന്തതിനാൽ അവ തമ്തില്കുള്ള 
വ്യത്യാസം പെയാൻ കഴതിയതില്ല. അതതിനാൽ 
ഇലക്ലോത്ടാഡ്കുകളതിൽ ഒര്്കു സാധാര്ണ വർണ് സൂചന 
അംഗനീകര്തിച്ച്കു.

ഇലക്ലോത്ടാഡ്കുകൾ അവസാന 10 
മതില്ലനീമനീറ്െതിൽ ഒര്്കു ത്പലോത്യക നതിെത്തിൽ 

അടയാളറപ്ട്കുത്തിയതിര്തിക്്കുന്്കു. ഏറ്വ്കും 
സാധാര്ണയായതി ഉപലോയാഗതിക്്കുന് ടങ്സ്റ്റൺ 
ഇലക്ലോത്ടാഡ്കുകൾ ഇവയാണ്:

•  ശ്കുദ്ധമായ ടങ്സ്റ്റൺ പച്ച നതിെത്തിൽ 
അടയാളറപ്ട്കുത്തിയതിര്തിക്്കുന്്കു. ഈ 
ഇലക്ലോത്ടാഡതിൽ ത്പലോത്യകതിച്ച് അലൂമതിനതിയം, 
അലൂമതിനതിയം സങ്ര്ങ്ങൾ എന്തിവ എസതി 
റവൽഡതിംഗതിനായതി ഉപലോയാഗതിക്്കുന്്കു.

•  2% ലോതാെതിയം ഉള്ള ടങ്സ്റ്റൺ ച്കുവപ്് 
നതിെത്തിൽ അടയാളറപ്ട്കുത്തിയതിര്തിക്്കുന്്കു. 
ഈ ഇലക്ലോത്ടാഡ്കുകൾ  കൂട്കുതല്കും സങ്ര്ം 
അല്ലാത്, ക്കുെഞ്ഞ  റ്റനീലതിന്റെ സങ്ര്ങ്ങൾ, 
പര്തിശ്കുദ്ധമായ റ്റനീല്കുകൾ എന്തിവയ്കുറട 
റവൽഡതിംഗതിനായതി  ഉപലോയാഗതിക്്കുന്്കു.

•  1% ലാന്നം ഉള്ള ടങ്സ്റ്റൺ കെ്കുപ്് നതിെത്തിൽ 
അടയാളറപ്ട്കുത്തിയതിര്തിക്്കുന്്കു. ഈ 
ഇലക്ലോത്ടാഡ് എല്ലാ ടതിഐജതി റവൽഡതിംഗ് 
ലോലാഹങ്ങള്കുലോടയ്കും റവൽഡതിംഗതിന് ത്കുല്യമാണ്.

•  ഇലക്ലോത്ടാഡതിന്റെ ഉപര്തിതലത്തിൽ ഏത് 
ഘട്ത്തില്കും ബാൻഡ്കുകൾ, ക്കുത്്കുകൾ 
മ്കുതലായവയ്കുറട ര്ൂപത്തിൽ നതിെം 
ത്പലോയാഗതിക്ാവ്കുന്താണ്.

ഇല്ര്യോപ്ടാഡ് അളവു്രൾ

ടങ്്സറ്റൺ ഇലക്ലോത്ടാഡ്കുകൾ 0.5 മ്കുതൽ 8 മതില്ലതിമനീറ്ർ 
വറര് വ്യത്യസ്ത വ്യാസങ്ങളതിൽ ല�്യമാണ്. 
TIG റവൽഡതിംഗ് ഇലകല്ോത്ടാഡ്കുകൾക്് ഏറ്വ്കും 
കൂട്കുതൽ ഉപലോയാഗതിക്്കുന് അളവ്കുകൾ 1.6 - 2.4 - 3.2, 
4 മതില്ലനീമനീറ്ൊണ്.

ഇലക ്ലോത്ടാഡതിന്റെ വ്യാസം നതിലവതിറല 
തനീത്വതയ്കുറട അടതിസ്ാനത്തിലാണ് 
തതിര്റഞ്ഞട്കുക്്കുന്ത്. ഏത് തര്ം ഇലക് ലോത്ടാഡാണ് 
അ�തികാമ്യം  മാെതി മാെതി വര്്കുന്ലോതാ അല്റലങ്തിൽ 
ലോനര്തിട്്കുള്ള വവദ്യ്കുതതിയ്കുറടലോതാ എന്്കുള്ളത് 
തതിര്റഞ്ഞട്കുക്്കുക.
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AWS
വർഗ്ീ
്രരണ
ങ്ങൾ

സങ്രയതി
നങ്ങളു
വട നതിറതം

ഘട്രതം അയോലായതിതംഗ്്
ഓ്ര്സസഡ്

നതിലവതിവല തരതം

EWP പച്ച ശ്കുദ്ധമായ - എസതി/ഡതിസതി

EWCE-2 ഓെഞ്് റസെതിയം സതിഇഒ2 എസതി/ഡതിസതി

EWLa-1 കെ്കുപ്് ലന്നം La2O3 എസതി/ഡതിസതി

EWTh-1 മഞ്ഞ ലോതാെതിയം THO2 ഡതിസതി

EWTh-2 ച്കുവപ്് ലോതാെതിയം THO2 ഡതിസതി

EWZr-1 തവതിട്് സതിർലോക്ാണതിയം ZrO2 എ.സതി

വതിവതി്ര ടങ്സ്റ്റൺ ഇല്ര്യോപ്ടാഡ് സങ്രങ്ങൾക്ുള്ള ്രളർ യോ്രാഡുതം മതിപ്ശ്തിതത്തതിന്വറ  ഘട്രങ്ങളുതം

സപ്ഗ്ൻഡതിതംഗ്് യോ്രാണു്രൾ 

TIG റവൽഡതിംഗതിന്റെ നല്ല ഫോലം 
ല�തിക്്കുന്തതിന്കുള്ള ഒര്്കു ത്പധാന വ്യവസ് 
ടങ്്സറ്റൺ ഇലക്ലോത്ടാഡതിന്റെ ലോപായതിൻറ്് ശര്തിയായതി 
നതിലത്തിര്തിക്ണം എന്താണ്.

റവൽഡതിംഗതിൽ ലോനര്തിട്്കുള്ള വവദ്യ്കുതതി, റനഗറ്നീവ് 
ത്ധ്കുവത്വം എന്തിവ ഉപലോയാഗതിച്ച് നടത്്കുലോമ്ാൾ 
ഇട്കുങ്ങതിയത്കും ആഴത്തില്കുള്ളത്കുമായ ത്കുളച്ച്കുകയറ്ം 
ശര്തിയായ ആകൃതതി നൽക്കുന് ഒര്്കു സാത്ദ്നീകൃത 
ആർക്് ല�തിക്്കുന്തതിന് ഇലക്ലോത്ടാഡ് ലോപായതിൻറ്്  
ലോകാണാകൃതതിയതിലായതിര്തിക്ണം.

ടങ്്സറ്റൺ ഇലക്ലോത്ടാഡതിന്റെ വ്യാസവ്കും അതതിന്റെ 
ത്ഗൗണ്് ലോപായതിന്െതിന്റെ നനീളവ്കും തമ്തില്കുള്ള 
ബന്ധറത് ഇനതിപ്െയ്കുന് തംമ്്  നതിയമം 
സൂചതിപ്തിക്്കുന്്കു.

ഒര്്കു റചെതിയ സൂചതിപ്തിക്്കുന് ലോകാണ്കുകൾ 
ഒര്്കു ഇട്കുങ്ങതിയ റവൽഡ് ത്ദവ്യം നൽക്കുന്്കു, 
വലതിയ സൂചതിപ്തിക്്കുന്  ലോകാൺ റവൽഡ് 
ത്ദവ്യറത്  വതിശാലമാക്്കുന്്കു (ചതിത്തം 1) ൽ 
ത്പതതിപാദതിച്ചതിര്തിക്്കുന്ത്കുലോപാറല.

കൂർത് ലോകാണതിന് റവൽഡതിൻറെ ത്കുളച്ച്കുകയറ് 
ആഴത്തിന്റെ സ്വാധനീനം  ഉണ്് (ചതിത്തം 2) ൽ 
ലോനാക്്കുക .

ഏകലോദശം 0.5 മതില്ലനീമനീറ്ലോൊളം 
വ്യാസമ്കുള്ള ഒര്്കു പര്ന് ത്പലോദശം ഉണ്ാക്ാൻ 
ഇലക്ലോത്ടാഡതിറല ബതിദ്്കുക്ൾക്് സൂക്മത്ഗഹണ 
ശക്തതിയതില്ലാത്ത്കുറകാണ്്കു ടങ്സ്റ്റൺന്ററ് 
ഇലക്ലോത്ടാഡതിന് ആയ്കുസ്് വർദ്ധതിക്്കും  (ചതിത്തം 3) റല 
ലോപാറല .

എസതി റ്തിഐജതി റവൽഡതിംഗതിൽ ടങ്സ്റ്റൺ 
ഇലക്ലോത്ടാഡ് വൃത്ാകൃതതിയതിലായതിര്തിക്്കും. 
റവൽഡതിംഗ് ത്പത്കതിയയതിൽ അത് വളറര് 
�ാര്മ്കുള്ളതാണ്. അത് പക്കുതതി ലോഗാളാകൃതതിയതിൽ 
ഉര്്കുക്കുന്്കു (ചതിത്തം 4) ൽ കാണതിച്ചതിര്തിക്്കുന്ത് 
ലോപാറല.

വവൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  യോവണ്തി എ്ര്സതിർസസസ് 1.6.85
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ടങ്സ്റ്റൺ ഇല്ര്യോപ്ടാഡതിന്വറ വപാടതിക്ൽ

ഇലക്ലോത്ടാഡ് റപാടതിക്്കുലോമ്ാൾ അതതിന്റെ ബതിദ്്കു  
വത്ഗൻഡതിംഗ് ഡതിസ്കതിന്റെ ത്�മണ ദതിശയതിലോലക്് 
ചൂണ്തിക്ാണതിക്്കുന്്കു. അതതിനാൽ വത്ഗൻഡതിംഗ് 
അടയാളം ഇലക്ലോത്ടാഡതിൽ  നനീളത്തിൽ കതിടക്്കുന്്കു 
. (ചതിത്തം 5, 6, 7).

ഇല്ര്യോപ്ടാഡ് അവസ്: TIG റവൽഡതിംഗ്കുമായതി 
ബന്ധറപ്ട് ടങ്സ്റ്റൺ ഇലകല്ോത്ടാഡതിയതിന്റെ 
അവസ്കൾ ചതിത്തം 8 കാണതിച്ചതിര്തിക്്കുന്്കു.

അഭതിപ്പായങ്ങൾ

a  നന്ായതി മൂർച്ചയ്കുള്ളത്കും ഓജസ്്കുള്ളത്കുമായ 
ഇലകല്ോത്ടാഡ് (നതിെം ‘സതിൽവർ വവറ്്’) സാധാര്ണ 
വവദ്യ്കുതതിറക്ാപ്ം  ഉപലോയാഗതിക്്കുന്്കു. ഒര്്കു 
ലോകാണതിലോലക്് മൂർച്ച കൂട്്കുന്ത് (ഒര്്കു ലോപായതിൻറ്് 

ഇല്ലാറത) ഇലക്ലോത്ടാഡ്കുമായതി ബന്ധറപ്ട്് 
ലോകത്ദ്നീകര്തിച്ച് അതതിലോവഗം ര്ൂപറപ്ട്കുന്ത്കും 
സ്തിര്തയ്കുള്ളത്കുമായ ആർക്് അന്കുവദതിക്്കുന്്കു.

b  വളറര് വലതിയ വവദ്യ്കുതധാര്യ്കുറട 
ത്പവർത്നത്തിൽ ഇലക്ലോത്ടാഡതിന്റെ ബതിദ്്കു 
ഉര്്കുക്കുന്്കു. റവൽഡതിംഗ് സമയത്് ലോഗാളം 
ചലതിക്്കുന്തതിനാൽ ലോപായതിൻറ്് വതികലമാണ്. 
ആർക്് ത്കമര്ഹതിതവ്കും ലോമാശമായതി 
സംവതിധാനം റചയ്തത്കുമാണ്. അതതിനാൽ 
റവൽഡതിംഗ് ബ്കുദ്ധതിമ്കുലോട്ാ അലറ്ലങ്തിൽ 
അസാധ്യലോമാ ആയതിര്തിക്്കും.

c  ആർലോഗാൺ വാതകത്തിന്റെ കവച 
സംര്ക്ണമതില്ലാറത ഇലകല്ോത്ടാഡ് 
ഉപലോയാഗതിച്ചാൽ അധതികം വവകാറത ത്പവാഹം  
ഇല്ലാതാക്കും. ഇലക്ലോത്ടാഡ് നതിെം നനീലയായതി 
മാെതി, ഓക്സതിജനാൽ മലതിനമാവ്കുകയ്കും 
ലോവഗത്തിൽ വതിഘടതിക്്കുകയ്കും റചയ്്കുന്്കു. 
അത് പ്കുനർര്ൂപകൽപ്ന റചലോയ്ണ്ത് 
അത്യാവശ്യമാണ്.

d  ലോത്താെതിലോയറ്ഡ് ടങ്സ്റ്റണതിന്റെ ഇലക്ലോത്ടാഡതില്കും 
ക്കുെഞ്ഞ വവദ്യ്കുതതിയ്കുള്ള �ാര്ം ക്കുെഞ്ഞ  
ലോലാഹസങ്ര്ങ്ങള്കുറട  റവൽഡതിംഗതിലാണ് 

വവൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  യോവണ്തി എ്ര്സതിർസസസ് 1.6.85
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ഈ തകര്ാർ കൂട്കുതല്കും സം�വതിക്്കുന്ത്. 
ഇലക്ലോത്ടാഡതിന്റെ അത്ഗ�ാഗത്് ഒര്്കു ലോബാൾ 
ആകൃതതി ര്ൂപറപ്ട്കുത്്കുന്തതിന് വവദ്യ്കുതതി 
വർദ്ധതിപ്തിക്ണം. ഇത് റചയ്തതില്റലങ്തിൽ 
ആർക്് നതിലറകാള്ള്കുന്ത് ‘അസ്തിര്ഗ്കുണമ്കുള്ള
തായതിട്ായതിര്തിക്്കും .

e  ഇലക്ലോത്ടാഡതിന്റെ  ബതിദ്്കു  വളറര് 
മൂർച്ചയ്കുള്ളതാണ്. ലോപായതിൻറ്് വളറര് ഉയർന് 

നതിലവതിലറത് സാത്ദ്ത വഹതിക്്കുന്തതിനാൽ 
ത്ദ്കുതഗതതിയതില്കുള്ള ലോതയ്മാനം ഇവയ്ക്് 
സം�വതിക്്കുന്്കു. ഇത് ലോെഡതിലോയാ ചതിത്തപര്മായതി  
വളറര്യധതികം ദൃശ്യമാക്കുന് റവൽഡതിൽ 
ടങ്്സറ്റൺ വ്യവസ്ാപതിതമായതി 
ഉൾറപ്ട്കുത്്കുന്തതിലോലക്് നയതിക്്കുന്്കു.

ടങ്സ്റ്റണതിനവ്റ  തതിരവഞെടുപ്പുതം തയ്ാവറടുപ്പുതം

       അടതിസ്ാന 
       യോലാ്ര  
       തരതം

വവൽഡതിതംഗ്് 
സവദ്യുതതി

                     ഇല
                    ്ര്യോപ്ടാഡ് 
                     തരതം

        പരതിരക്ഷ 
        വാത്രതം

അ ലൂ മ തി ന തി യ ം 
സങ്ര്ങ്ങള്കും മഗ്നീഷ്്യം 
സങ്ര്ങ്ങള്കും

   എസതി/എച്ചഎ്ഫോ് ശ്കുദ്ധമായ (EW-P)

സതിർലോക്ാണതിലോയറ്ഡ് (EW Zr)

ആർലോഗാൺ

ആർലോഗാൺ

ലോകാപ്ർ സങ്ര്ങ്ങള്കും ,
സതി യ്കു എൻ ഐ  
സ ങ് ര് ങ്ങ ള്കു ം , ന തി ക് ൽ 
സങ്ര്ങ്ങള്കും.

    ഡതി.സതി.എസ്.പതി 2% ലോതാെതിലോയറ്ഡ് (EW Th2)

2% റസര്തി ലോയറ്ഡ് (EW Ce2) ആ ർ ലോ ഗ ാ ൺ 
ഹനീലതിയം മതിത്ശതിതം

വമൽഡ് റ്റനീൽസ്, 
കാർബൺ റ്റനീൽസ്, 
അലോലായ് റ്റനീൽസ്, 
വ ട റ് ാ ന തി യ ം 
ലോലാഹസങ്ര്ം

    ഡതി.സതി.എസ്.പതി 2% ലോതാെതിലോയറ്ഡ് (EW Th2)

2% റസര്തി ലോയറ്ഡ് (EW Ce2)

2% ലന്ലോനറ്ഡ് (EWG-Th2)

ആർലോഗാൺ

ആ ർ ലോ ഗ ാ ൺ 
ഹനീലതിയം മതിത്ശതിതം

ആർലോഗാൺ

വവൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  യോവണ്തി എ്ര്സതിർസസസ് 1.6.85
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C G & M പഠന  പ്പവർത്തനത്തതിനായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്ാന്തം 1.6.86
വവൽഡർ (Welder) - ഗ്്യാസ് ടങ്സ്റ്റൺ ആർക്് വവൽഡതിതംഗ്്                    

GTAW യോടാർച്ചു്രളുവട - തരങ്ങളുതം ഭാഗ്ങ്ങളുതം അവയുവട പ്പവർത്തനങ്ങളുതം 
(GTAW torches - types, parts and their functions)
ഉയോദേശ്്യതം : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം നതിങ്ങൾക്് ഇതതിൽ പെഞ്ഞ കാര്്യങ്ങൾ എല്ലാം മനസതിലാക്ാൻ 
സാധതിക്്കും
•  യോടാർച്ചതിന്വറയുതം അതതിന്വറ ഭാഗ്ങ്ങളുവടയുതം ഉയോദേശ്്യതം വ്യക്തമാക്ു്ര
•  യോടാർച്ചു്രളുവട പരതിചരണവുതം പരതിപാലനവുതം പ്പസ്താവതിക്ു്ര.

GTAW യോടാർച്ച്

യോടാർച്ച്: �ാര്ം ക്കുെഞ്ഞ വായ്കു തണ്കുപ്തിക്്കുന്ത് 
മ്കുതൽ കനത് കർത്വ്യമ്കുള്ള റവള്ളം 
തണ്കുപ്തിക്്കുന് തര്ം വറര്യ്കുള്ള  വ്യത്യസ്തമായ 
ലോടാർച്ച്കുകൾ ല�്യമാണ്. ചതിത്തം 1 & 2 ൽ ലോനാക്്കുക. ഒര്്കു 
ലോടാർച്ച് തതിര്റഞ്ഞട്കുക്്കുലോമ്ാൾ പര്തിഗണതിലോക്ണ് 
ത്പധാന ഘടകങ്ങൾ ഇവയാണ്:

-   വകയതില്കുള്ള യത്ന്�ാഗങ്ങള്കുറട  നതിലവതിറല 
വാഹക ലോശഷ്തി.

-   കയ്തില്കുള്ള ലോടാർച്ചതിന്റെ മ്കുൻ�ാഗം, �ാര്ം, 
ത്കുല്യത,   ത്പലോവശനക്മത എന്തിവ ലോനാക്ണം.

ലോടാർച്ചതിന്റെ ത്പധാന �ാഗറത് ത്പ�മ സ്ാനറത്  
ലോലാഡതിംഗ് സാത്ദ്നീകര്ണ തര്ങ്ങൾക്്  
ലോകാളറ്് കൂട്മ്കുണ്്. അത് വതിവതിധ വ്യാസമ്കുള്ള 
ഇലക്ലോത്ടാഡ്കുകൾ ഉൾറക്ാള്ള്കുന്്കു. അവ 
സ്കുര്ക്തിതമായതി നതിയത്ന്തിക്റപ്ട്തിര്തിക്്കുന്്കു. 
എന്തിട്്കും ഇലകല്ോത്ടാഡ് നനീക്ം റചയ്്കുന്തതിലോനാ 

പ്കുനഃസ്ാപതിക്്കുന്തതിലോനാ ലോവണ്തി ലോകാളറ്് 
എള്കുപ്ത്തിൽ മദ്ഗതതിയതിലാക്കുന്്കു. റവൽഡതിംഗ് 
റചലോയ്ണ് തകതിടതിന്റെ കനം കൂട്കുന്തതിനന്കുസര്തിച്ച ്
ആവശ്യമായ വലതിയ റവൽഡതിംഗ് ത്പവാഹങ്ങറള 
ലോനര്തിടാൻ ലോടാർച്ചതിന്റെയ്കും ഇലകല്ോത്ടാഡതിന്റെ 
വ്യാസ വല്കുപ്വ്കും  വർദ്ധതിപ്തിക്ണം.© N
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വവള്ളതം തണുപ്പതിച്ച യോടാർച്ചതിനവ്റ ഭാഗ്ങ്ങൾ 
ചതിപ്തതം.2

1   ലോതാെതിലോയറ്ഡ് അല്റലങ്തിൽ സതിർലോക്ാണതി 
ലോയറ്ഡ് ടങ്്സറ്റൺ ഇലക്ലോത്ടാഡ്

2   റസൊമതിക് ഷ്നീൽഡ്/ലോനാസതിൽ

3   “O” വളയം 

4   ലോകാളറ്് വഹതിക്്കുന് 

5   ലോകാറളറ്്

6   ഇലക് ലോത്ടാഡ് ലോമൽമൂടതി (റചെ്കുത്കും നനീളമ്കുള്ളത്കും)

7   വസ്ത്കുവതിന്റെ ത്പധാന �ാഗത്തിന്റെ 
സംലോയാജനം 

8   ആവര്ണം 

9   ലോഹാസതിന്റെ സംലോയാജന മെ 

10  ആർലോഗാൺ ലോഹാസതിന്റെ കൂട്ം 

11  വാട്ർ ലോഹാസതിന്റെ കൂട്ം 

12  വതിദ്യ്കുച്ക്തതിയ്കുള്ള  കവചതിതകമ്തികള്കുറട കൂട്ം 

13  അഡാപ്റ്ർ (വവദ്യ്കുത കവചതിതകമ്തികൾ)

14  അഡാപ്റ്ർ (ആർഗൺ വാതക ക്കുഴൽ)

15  സ്വതിച്ച് ത്പവർത്തിക്്കുക 

16  സ്വതിച്ച്

17  സ്വതിച്ച് സംര്ക്തിക്്കുന് ലോപാള 

18  ലോകബതിൾ (2 ലോകാർ)

19  റപാതതിഞ്ഞ സ്ലനീവ്

20  ലോര്ാധതിനതി 

TIG യോടാർച്ചതിന്വറ തണുപ്പതിക്ൽ

ചതില ലോടാർച്ച്കുകൾ നതിർമ്തിച്ചതിര്തിക്്കുന്ത് ഒഴ്കുക്കുന് 
കവച വാതകം  ലോടാർച്ചതിറന തണ്കുപ്തിക്്കുന് 
വതിധത്തിൽ ആണ് എന്തിര്്കുന്ാല്കും ലോടാർച്ച് 
ച്കുറ്്കുമ്കുള്ള വായ്കുവതിലോലക്് ചൂട് നൽക്കുന്്കു.

മറ്് ലോടാർച്ച്കുകൾ തണ്കുപ്തിക്്കുന് ക്കുഴല്കുകൾ 
ഉപലോയാഗതിച്ചാണ് നതിർമ്തിച്ചതിര്തിക്്കുന്ത്. 
റവള്ളത്ാൽ തണ്കുപ്തിക്്കുന് ലോടാർച്ച്കുകൾ 
ത്പധാനമായ്കും ഉപലോയാഗതിക്്കുന്ത് വലതിയ 
വവദ്യ്കുതതി തനീത്വതയ്കുള്ള റവൽഡതിംഗതിന്കും, എസതി-
റവൽഡതിംഗതിന്കുമാണ്.

സാധാര്ണഗതതിയതിൽ റവള്ളത്ാൽ തണ്കുപ്തിക്്കുന് 
TIG ലോടാർച്ച് പര്മാവധതി അലോത നതിലവതില്കുള്ള 
തനീത്വതയതിൽ ര്ൂപകൽപ്ന റചയ്ത വായ്കുറകാണ്് 
തണ്കുപ്തിക്്കുന് ലോടാർച്ചതിലോനക്ാൾ റചെ്കുതാണ്.

യത്ന്ത്തിന് ലോവണ്ത്ത നതിര്ക്്കുകൾ 
റചയ്തതിട്തില്ലാത് TIG ലോടാർച്ച ് ഉപലോയാഗതിക്്കുന്ത് 

ഈ ലോടാർച്ചതിറന അമതിതമായതി ചൂടാക്്കുന്തതിന് 
കാര്ണമാലോയക്ാം. അമതിതമായ 
നതിര്ക്്കുകള്കുള്ള ഒര്്കു TIG ലോടാർച്ച് ക്കുെഞ്ഞ 
ആമ്തിയെതില്കുള്ള TIG ലോടാർച്ചതിലോനക്ാൾ വല്കുത്കും 
�ാര്മ്കുള്ളത്കുമായതിര്തിക്്കും.

TIG ലോടാർച്ച് നതിർമ്തിച്ചതിര്തിക്്കുന്ത്

1  ഈയത്ത്രതിടു്രൾ  - വായ്കുറക്ാണ്് 
തണ്കുപ്തിക്ൽ അല്റലങ്തിൽ റവള്ളത്ാൽ 
തണ്കുപ്തിക്്കുന്വയ്ക്ായതി ഈയത്കതിട്കുകൾ 
സജ്ജനീകര്തിക്്കുന്്കു ഇത് ലോജാലതിക്് 
അന്കുലോയാജ്യമായ നനീളത്തിലായതിര്തിക്്കും ഉള്ളത്. 
ഉദാ: 4 മനീറ്ർ, 8 മനീറ്ർ, മ്കുതലായവ. ഒര്്കു വവദ്യ്കുത 
ലോകബതിൾ, വാതക ക്കുഴല്കുകൾ, റവള്ളം എന്തിവ 
റകാണ്്  റ്തിഐജതി ലോടാർച്ചതിൽ  റവള്ളറത്  
അകലോത്ക്്കും പ്കുെലോത്ക്്കും നയതിച്ച് അതതിറന 
റവള്ളം റകാണ്് തണ്കുപ്തിക്്കുന്്കു.   മാതൃകയതിൽ 
ഒര്്കു നതിയത്ന്ണ ഈയത്കതിട്കുകൾ  ഉൾറപ്ട്കുന്്കു.

2   യോ്രാവളറെ ് -ടങ്സ്റ്റൺ തണ്്കുകൾ ഉൾറക്ാള്ളാൻ 
കഴതിയ്കുന്്കു. TIG ലോടാർച്ച്കുകള്കുറട വ്യത്യസ്ത 
വാണതിജ്യമ്കുത്ദകൾറക്ാപ്ം ലോകാറളറ്് 
വ്യത്യാസറപ്ടാം.

3   വസറാമതി്ര് ്രുഴൽ അറെതം - റവൽഡ് ത്ദവ്യത്തിന് 
മ്കുകളതിലൂറട ശര്തിയായ വാതക ത്പവാഹം 
നയതിക്്കുക എന്താണ് ക്കുഴൽ അറ്ത്തിന്റെ 
ധർമ്ം.

4   പതിന്നതിവല അപ്ഗ്ഭാഗ്തം - അധതിക ടങ്സ്റ്റണതിന്കുള്ള 
സം�ര്ണ സ്ലമാണ് ബാക്് ക്യാപ്. ലോടാർച്ച ്
ത്പലോവശതിലോക്ണ് സ്ലറത് ആത്ശയതിച്ച് അവ 
വ്യത്യസ്ത നനീളങ്ങളതിൽ വര്ാം (ഉദാ. നനീളമ്കുള്ളത്  
ഇടത്ര്ം, റചെതിയ അത്ഗ�ാഗമ്കുള്ളത് ).

റെതിഐജതി യോടാർച്ചതിന്വറ പ്പവർത്തനങ്ങൾ 
എന്നത് 

1   ടങ്സ്റ്റൺ ഇലകല്ോത്ടാഡ്കുകൾ പതിടതിക്്കുക.

2  റവൽഡതിംഗതിന് ആവശ്യമ്കുള്ള വതിദ്യ്കുച്ക്തതി 
ലോകബതിള്കുകൾ വഴതി ടങ്്സറ്റണതിലോലക്് റവൽഡതിംഗ് 
വവദ്യ്കുതതി എത്തിക്്കുക.

3  റ്തിഐജതി ലോടാർച്ചതിന്റെ അത്ഗത്തിലോലക്് 
വാതക കവചം എത്തിക്്കുക. ച്കുറ്്കുമ്കുള്ള 
വായ്കുവതിൽ നതിന്്കുള്ള മലതിനനീകര്ണത്തിൽ 
നതിന്് സംര്ക്തിക്്കുന് റവൽഡ് ത്ദവ്യറത് 
മെയ്ക്ാൻ  വാതക കവചത്തിന്റെ അറ്ത്തിന് 
സാധതിക്്കുന്്കു .

4   പലലോപ്ാഴ്കും റവൽഡെതിനറ്െ 
നതിയത്ന്ണത്തില്കുള്ള വലയത്തിറന  
ത്പവർത്നത്തിലോലക്് എത്തിക്്കുന്തതിന്കുള്ള 
മാർഗമായതിര്തിക്്കും ഇത്. ഉദാ ഓൺ/ഓഫോ് 
കൂടാറത/അല്റലങ്തിൽ ആമ്തിലോയജ് 
നതിയത്ന്ണം.

വവൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  യോവണ്തി എ്ര്സതിർസസസ് 1.6.86
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5 TIG ലോടാർച്ച് റവള്ളം റകാണ്് തണ്കുപ്തിക്ാൻ 
കഴതിയ്കും. TIG യതിറല  ഈയത്കതിട്കുകളതില്കുള്ള 
ക്കുഴല്കുകൾ TIG ലോടാർച്ചതിന്റെ മ്കുൻ�ാഗത്്  
സംലോയാജതിച്ച്  തണ്കുത് റവള്ളം നൽക്കുന്്കു .

6   TIG ലോടാർച്ചതിന്റെ നനീളം TIG വവദ്യ്കുത 
ലോത്സാതസ്തിൽ നതിന്്കും ത്പവർത്ന �ാഗങ്ങളതിൽ 
നതിന്്കും ഒര്്കു ദൂര്ം ഉണ്ാക്്കുന്്കു .

തതിര്റഞ്ഞട്കുക്റപ്ട്കുന് വാണതിജ്യമ്കുത്ദറയ 
ആത്ശയതിച്ച ് TIG ലോടാർച്ച്കുകൾ വ്യത്യസ്ത 
വശലതികളതിൽ വര്്കുന്്കു. എന്ാൽ അവയ ്റക്ല്ലാം 
റപാത്കുവായ കാര്്യങ്ങള്കുണ്് -

1  വായ്കുവതിറന തണ്കുപ്തിക്്കുന്്കു അല്റലങ്തിൽ 
റവള്ളറത് തണ്കുപ്തിക്്കുന്്കു.

2  നതിലവതിറല നതിര്ക്്കുകൾ ലോനാക്ണം. ഒര്്കു 
ഓപ്ലോെറ്ർ ശര്തിയായ ആമ്തിയർ നതിര്ക്്കുകളതിൽ 
ഉള്ള  TIG ലോടാർച്ച് ലോവണം തതിര്റഞ്ഞട്കുക്ാൻ.

ഒര്്കു റ്തിഐജതി ലോടാർച്ച് നതിർലോദേശതിക്്കുലോമ്ാൾ 
ആമ്തിയർ നതിര്ക്്, റവള്ളലോമാ വായ്കുലോവാ റകാണ്് 

തണ്കുപ്തിക്ാൻ പറ്്കുന്താലോണാ , റ്തിഐജതി 
ലോടാർച്ചതിന്റെ മാതൃകയ്കുറട അറ്ത്് ലോപാലോകണ് 
സജ്ജനീകര്ണങ്ങള്കും വതിതര്ണക്ാര്ലോനാട് 
പെലോയണ്താണ്. റ്തിഐജതിയ്കുറട ത്പവർത്ന 
ശക്തതി  ലോത്സാതസ്തിന് അന്കുലോയാജ്യമാക്ാൻ 
ഇവ  ഉപലോയാഗതിക്്കുന്്കു. ഇതതിൽ വവദ്യ്കുത  
ലോകബതിള്കുകള്കുറട ലോയാജതിപ്്, വാതക 
സജ്ജനീകര്ണങ്ങൾ, നതിയത്ന്തിത  ലോര്ാധതിനതികള്കുറട 
സജ്ജനീകര്ണങ്ങൾ എന്തിവ ഉൾറപ്ട്കുന്്കു.

വാത്രവത്ത നതിയപ്ന്തിക്ുന്ന ഭാഗ്വുതം  
ഫ്യോലാമീറെറുതം

വാത്രവത്ത നതിയപ്ന്തിക്ുന്ന ഭാഗ്വുതം  
ഫ്യോലാമീറെറുതം (ചതിപ്തതം 3 & 4): ലോടാർച്ചതിലോലക്്കുള്ള 
വതിതര്ണത്തിനായതി വാതക റെഗ്കുലോലറ്ർ റകാണ്് 
ആർലോഗാൺ സതിലതിണ്െതിറല മർദേം 175 അല്റലങ്തിൽ 
200 ലംബമായ ലോര്ഖയതിൽ നതിന്് 0-3.5 ബാെതിലോലക്് 
ക്കുെയ്ക്്കുന്്കു. സ്വലോമധയാ ത്പവർത്തിപ്തിക്്കുന് 
സൂചതി വാൽവ് ഉള്ള ഫോ്ലോലാമനീറ്ർ, തര്ം അന്കുസര്തിച്ച് 
0-600 ലതിറ്ർ / മണതിക്ൂർ മ്കുതൽ 0-2100 ലതിറ്ർ 
/ മണതിക്ൂർ വറര് ആർലോഗാൺ ത്പവാഹറത് 
നതിയത്ന്തിക്്കുന്്കു.

വവൽഡർ (NSQF - പുതുക്തിയ 2022)  റതി. സതി .  യോവണ്തി എ്ര്സതിർസസസ് 1.6.86
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C G & M   പവർ ന ിനായു  അനുബ  സി ാ ം 1.6.87
െവൽഡർ (Welder) - ഗ ാസ് ടങ് ൺ ആർ ് െവൽഡിംഗ് 

GTAW ഫില്ലർ ദ ുകളും തിരെ ടു ൽ മാനദ ളും (GTAW filler 
rods and selection criteria)
ല ൾ : ഈ പാഠ ിന്െറ അവസാനം, നി ൾ ് കഴിയും
• GTAW യിെല ഫില്ലർ ദ ുകൾ പസ്താവി ുക. 
• മാനദ ളുെട തിരെ ടു ് വിവരി ുക. 

െവൽഡിംഗ് പകിയയിൽ (GTAW അല്െല ിൽ  
ടങ് ൺ വാതകം) ഒരു ആർ ്  ആണ് ഫില്ലർ 
ദ ുകെള  പവർ ി ി ു ത്. 

TIG േടാർ ് വായുവിലൂെടേയാ െവ ിലൂെടേയാ 
തണു ി ാം കൂടാെത ഈ പകിയ േറാഡ് േഫാം 
നിറയ് ാനു  േലാഹ ളും ഉപേയാഗി ു ു. 
ടങ് ൺ ഇലക്േ ടാഡിന്െറ തിരെ ടു ും 
െവൽഡിംഗിനു  ഘടക ളും അവെയ 
നയി ു ു.

െവൽഡിംഗ് ഫില്ലർ േലാഹ ിന്െറ 
മാതൃക താ ാറാ ു വർ 

1  കാർബൺ ീലിന്െറ ഇലക്േ ടാഡുകൾ

നിർബ ിത വർ ീകരണ മാതൃക 
താ ാറാ ു വർ 

ഇലക്േ ടാഡിന്െറ രൂപേരഖ വരയ് ുക .

നിേ പി  െവൽഡ് േലാഹ ിന്െറ ഏ വും 
കുറ  വലി ുനീ ാനു  ശ ി Ks-ൽ 
നിേയാഗി ു ു.

ഇലക്േ ടാഡുകൾ ് അനുേയാജ മായ െവൽഡിംഗ് 
ാനം, ആവരണ ളുെട തര ൾ, െവൽഡിംഗ് 

ൈവദ ുതി തര ൾ  എ ിവ നി യി ു ു 
(ചുവെടയു  പ ിക േനാ ുക)

ഇ ാനുസ തമായ അനുബ  മാതൃക 
താ ാറാ ു വർ

ഇലക്േ ടാഡ് ആഗിരണം െച െ ടു  
ഈർ ിന്െറ ആവശ കതകൾ 
നിറേവ ു ുെവ ് സൂചി ി ു ു.

 ൈഹഡജൻ വ ാപി ു തിന്െറ പരിേശാധന 
ആവശ കതകൾ ഇലക് േ ടാഡ് നിറേവ ു ു - 100 
ഗാം നിേ പി  േലാഹ ിന് ശരാശരി മൂല ം “Z” 

mL H2-ൽ കൂടരുത്.

ഇലക് േ ടാഡ് െമ െ  കാഠിന ിനും വലി ് 
നീ ാനു  ആവശ കതകൾ നിറേവ ാനുമായി 
നിേയാഗി ു ു. 

 ഇ ാനുസ തമായ അനുബ  മാതൃക താ ാറാ ു വർ

AWS
വർ ീകരണം ആവരണ ിന്െറ തര ൾ െവൽഡിംഗ് ാനം നിലവിെല താര ൾ

E6010

E6011

E7018

E7024

ഉയർ  െസല്ലുേലാസും 
േസാഡിയവും

ഉയർ  െസല്ലുേലാസും  
െപാ ാസ വും

കുറ  ൈഹഡജനും , െപാ ാസ ം 
െപാടിയും

ഇരു ് െപാടിയും  ൈട ാനിയയും

എഫ്, വി, ഒഎ ്, എ ് 

എഫ്, വി, ഒഎ ്, എ ്

എഫ്, വി, ഒഎ ്, എ ് 

എഫ്, വി, ഒഎ ്, എ ്

dcep

as അല്െല ിൽ dcep 
േപാെല 

ac അല്െല ിൽ dcep 
േപാെല 

 ac,  dcep അല്െല ിൽ 
dcen
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കുറി ്  

A െവൽഡിംഗ് ാന െള സൂചി ി ു  
ചുരുെ ഴു ുകൾ 

 F=ഫ്ലാ ്; V=ലംബമായ, OH=ഓവർെഹഡ്, 
H=തിര ീനമായ, H=Fillets= തിര ീനമായ 
ഫില്ല ുകൾ. 

B DCEP എ  പദം േനരി ു  ൈവദ ുതി 
ഇലക്േ ടാഡ് േപാസി ീവിെന  (dc, േനരി ു   
ധുവതെയ)സൂചി ി ു ു.

 മുകളിൽ പറ  ഇലക്േ ടാഡ് 
വർ ീകരണ ൾ ഏ വും വ ാപകമായി 
ഉപേയാഗി െ ടു തും ലഭ മായ എല്ലാ 
വർ ീകരണ ളും ഉൾെ ടു ില്ല എ തും 
ശ ിേ താണ്. പൂർ മായ പ ിക AWS A 5.1 
െകാടു ിരി ു ു .

2  ീൽ സ ര ളുെട ഇലക്േ ടാഡുകൾ

നിർബ ിത വർ ീകരണ മാതൃക 
താ ാറാ ു വർ

E XX YY - 1   HZ   R

3 െ യിൻെല ് ീൽ ഫില്ലർ െമ ൽ 

ഇലക്േ ടാഡിെന നിേയാഗി ുക.

നിേ പി  െവൽഡ് േലാഹ ിന്െറ ഏ വും 
കുറ  െടൻൈസൽ ശ ിെയ Ksi-ൽ 
നിേയാഗി ു ു.

െവൽഡിംഗ് ാനം, ആവരണ ിന്െറ തരം, 
ഇലക്േ ടാഡുകൾ ് അനുേയാജ മായ െവൽഡിംഗ് 
ൈവദ ുതിയുെട തരം എ ിവ നി യി ു ു.

SMAW പകിയ ഉപേയാഗി ് ഇലക്േ ടാഡ് 
നിർ ി ു  േനർ ി ാ  െവൽഡ് 
േലാഹ ിന്െറ രാസഘടന രൂപേരഖയാ ു ു.

ഐ ികമായ   അനുബ   മാതൃക 
താ ാറാ ു വർ

ഇലക്േ ടാഡ് ആഗിരണം െച െ ടു  
ഈർ ിന്െറ ആവശ കതകൾ 
നിറേവ ു ുെവ ് സൂചി ി ു ു.

വിസരണസ ാഭാവമു  ൈഹഡജന്െറ 
പരിേശാധന ആവശ കതകൾ ഇലക് േ ടാഡ് 
നിറേവ ു തിൽ നിയു മാ ിയിരി ു ു. - 
100 ഗാം നിേ പി  േലാഹ ിന് ശരാശരി മൂല ം 
“Z” mL H2 കവിയരുത്, ഇവിെട “Z” 4,8 അല്െല ിൽ 
16 ആണ്.

യാ ിക ഗുണ ളുെട പൂർ മായ 
പ ികെ ടു ലിനും, നിേ പി  
െവൽഡ് േലാഹ ിന്െറ രാസഘടനയ് ും 
SMAW പകിയയ് ായു  
പരിേശാധനാനടപടി കമ ൾ ും AWS A 5.5 
കാണുക. 

െവൽഡിംഗ് ൈവദ ുതിയുെട തര ളും െവൽഡിംഗിന്െറ  ാനവും

AWS വർ ീകരണം AWS വർ ീകരണം െവൽഡിംഗ് ാനം

EXXX (X) - 15

EXXX (X) - 16

EXXX (X) - 17

EXXX (X) - 25

EXXX (X) - ٢٦

EXXX (X) - ٢٦

dcep 

dcep അല്െല ിൽ ac 

dcep അല്െല ിൽ ac

dcep 

dcep അല്െല ിൽ ac 

എല്ലാം

എല്ലാം  

എല്ലാം

എ ്, എഫ്

എ ്, എഫ്

െവൽഡർ (NSQF - പുതു ിയ 2022)  റി. സി .  േവ ി എക്സിർൈസസ് 1.6.87
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ഉപേയാഗ മത വർ ീകരണ െള ുറി ു  
കൂടുതൽ വിവര ൾ ് AWS A 5.4 

പ ിക 1 കാണുക: SMAW പകിയയ് ് കാർബണും 
കുറ  ഉരു ് സ ര ളും െവൽഡിംഗ് 
ഉപേഭാഗവസ്തു ൾ ആയി ഉപേയാഗി ു ു. 

െവൽഡിംഗ് ൈവദ ുതിയുെട തര ളും െവൽഡിംഗിന്െറ  ാനവും
അടി ാന 
േലാഹം
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ബ
ൺ
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ു
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ക
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ു

്

9 
േ
ക
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ി 
- 1

 
മ
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ം 
ഉ
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ു

്

കാർബ എ എ.സി എ. എ എ എ.

കാർബൺ 
ീൽ

സി സി.ഡി സിഇ സിഎഫ് സിഎ ്

കാർബൺ
േമാളിബ്ഡിനം 

ീൽ

4/1 1 ,1 Cr2/1- Mo 
ീൽ

ഡി
ഡി
ഇ ഡിഎഫ്

ഡി
എ ്

4/1 2 Cr1- Mo 
ീൽ

ഇ ഇ എഫ്
ഇ  എ ്

5 േകാടി - 2/1  
Mo   ീൽ

എഫ് എഫ് എ ്

9 Cr1- Mo ീൽ എ ്

ഐതീഹ ം  

A  AWS A 5.1 വർ ീകരണം E 70XX  കുറ  
ൈഹഡജൻ (E7018 മുൻഗണന) .

B AWS A 5.1 വർ ീകരണം E 70XX കുറ  
ൈഹഡജൻ (E7018 മുൻഗണന) .

C  AWS A 5.5 വർ ീകരണം E70XX - A1, കുറ  
ൈഹഡജൻ.

D  AWS A 5.5 വർ ീകരണം E70XX - B2L അല്െല ിൽ 
E80XXB2, കുറ  ൈഹഡജൻ.

E  AWS A 5.5 വർ ീകരണം E80XX-B3L അല്െല ിൽ 
E80XXB6L, കുറ  ൈഹഡജൻ.

F  AWS A 5.5 വർ ീകരണം E80XX-B6 അല്െല ിൽ 
E80XX-B6L, കുറ  ൈഹഡജൻ.

G AWS A 5.5 വർ ീകരണം E80XX-B7 അല്െല ിൽ 
E80XX-B7L, കുറ  ൈഹഡജൻ.

H AWS A 5.5 വർ ീകരണം E90XX-B8 അല്െല ിൽ 
E80XX-B8L, കുറ  ൈഹഡജൻ.

1 പ ിക 1 പൂശിയ ഇലക്േ ടാഡുകെള  (SMAW 
പകിയ) മാ തം സൂചി ി ു ു. അനാവ തമായ  
വയർ െവൽഡിംഗിനായി (SAW, GMAW, GTAW, 
FCAW) ത ുല  ഇലക്േ ടാഡ് വർ ീകരണ ൾ 
ഉപേയാഗി ുക (AWS A 5.14, A 5.17, A5.18, A 5.20, A 
5.23, at 28)

2 പ ികയിൽ വ മാ ിയി ു  
മിക  അനുവദനീയമായ ഇലക്േ ടാഡ് 
സാധാരണയായി  െവൽഡിംഗ് 
ചൂടാ ലിനുേശഷമു  ഇടെ ടലിനുേശഷം 
(PWHT)  ആവശ മായ രീതിയിൽ വലി ് നീ ാനും  
ദൃഢമാ ാനും   ഉപേയാഗി ണം. PWHT 
ആവശ മില്െല ിൽ കാഠിന  ആവശ കതകൾ 
നിറേവ ു തിന് വ മാ ിയ താഴ്  
സ ര ളുെട  ഇലക്േ ടാഡ് ആവശ മായി 
വേ ാം. 
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പ ിക2: ഓെ നി ിക്, സൂ ർ-ഓെ നി ിക്, ര ുഭാഗ ളു  െ യിൻെലസ് ീൽ മി ശിത ൾ 

 െവൽഡിംഗ് ൈവദ ുതി തര ളും െവൽഡിംഗിന്െറ  ാനവും
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െ ൽ ൈട ് 

െച ുക
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D
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ABC 
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DC
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C

ABC 
C

ABC 
DCH

N N

304H 
െ യിൻെല ് 

ീൽ ൈട ് 
െച ുക

E EF EG * * * ECH * *

*316L 
െ യിൻെല ് 

ീൽ ൈട ് 
െച ുക

FG FG FC FC FC FCH NL NL

317L 
െ യിൻെല ് 

ീൽ ൈട ് 
െച ുക

GC GC GC GC GC L L

904L 
െ യിൻെല ് 

ീൽ ൈട ് 
െച ുക

C C C C L L

%6 േമാ 
െ യിൻെലസ് 

ീൽ ൈട ് 
െച ുക

CJK CJK * * *

ഉദാ: 254 SMO, AL 
6XN

CJK * * *

അേലായ് 20Cb-
3 തരം

H * *

2304 
ഡ ൂപ്െലക്സ് 
എസ്എസ് 

തരം

LM LM

2205 
ഡ ൂപ്െലക്സ് 

എസ്
എസ് തരം  

LM
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ഇതിഹാസം

A-AWS A 5.4 വർ ീകരണം E309L-XX

B-AWS A 5.11 വർ ീകരണം ENiCrFe-2 അല്െല ിൽ 
-3 (-2 എ ത് സ രം 718 ആണ്, -3 എ ത് 
ഇൻേകാണൽ 182 ആണ്) C-AWS A 5.11 വർ ീകരണം 
ENiCrMo-3 (Inconel 625)

D-AWS A 5.4 വർ ീകരണം E308L-XX

E-AWS A 5.4 വർ ീകരണം E308H-XX

F-AWS A 5.4 വർ ീകരണം E316L-XX

G-AWS A 5.4 വർ ീകരണം E317L-XX

H-AWS 5.4 വർ ീകരണം E320LR-XX

J-AWS A5.11 വർ ീകരണം ENiCrMo-4 (Hastelloy C-276)

K-AWS A 5.11 വർ ീകരണം ENiCrMo-11 (Hastelloy G-30)

L-AWS A 5.4 വർ ീകരണം E2209-XX

M-AWS A 5.4 വർ ീകരണം E2553-XX

N-AWS A 5.4 വർ ീകരണം E309MOL-XX

പ ിക 2 പൂശിയ ഇലക്േ ടാഡുകൾ 
മാ തം സൂചി ി ു ു. വയർ 
െവൽഡിംഗിനായി (GMAW & 
GTAW) ത ുല മായ ഇലക്േ ടാഡ് 
വർ ീകരണം ഉപേയാഗി ുക 
(AWS A5.14). വിപണിയിൽ ലഭ മായ 
നിരവധി േലാഹസ ര ളും  നി ൾ 
ക ുമു ാവു  പദാർ ളുെട  
കൂടിേ രലിൽ   ഉ ്. ശരിയായ ഫില്ലർ 
േലാഹം തിരെ ടു ലിനായി 
ന ി ർ ാ ത ാ വ ി െ ന േ യ ാ 
ഡിഎഫ്ഡിെയേയാ സമീപി ുക.
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C G & M  പവർ ന ിനായു  അനുബ  സി ാ ം 1.6.88 & 89
െവൽഡർ (Welder)  - ഗ ാസ് ടങ് ൺ ആർ ് െവൽഡിംഗ് 

അഗ ിന്െറ ത ാെറടു ുകൾ സ മാ ുക, േലാഹ ളുെട 
വ ത സ്ത കനം(Edge preparations fit up, different thickness of metals)
ല ൾ : ഈ പാഠ ിന്െറ അവസാനം, നി ൾ ് കഴിയും
• GTAW-യുെട അഗം ത ാെറടു ുകൾ  സ മാ ു ത്  വിശദീകരി ുക

അ ം ത ാറാ ൽ (GTAW): ഒരു ടീ ഫില്ല ്, 
ലാപ് ഫില്ല ്, ര ് വശ ൾ കൂടിേചരു  

ലെ  ഫില്ല ് േജായിന് ുകൾ 
എ ിവയ് ായി 3.15 മില്ലിമീ ർ വെര കനം ഉ  
ഒരു ചതുരാകൃതിയിലു  അ ം ത ാറാ ൽ 
ഉപേയാഗി ു ു.

ബ ് േജായിന്റുകൾ ായി താെഴ 
െകാടു ിരി ു തുേപാെല അ ൾ 
ത ാറാ ിയി ു ്.

തകിട്  അഗ ിന്െറ ത ാറാ ൽ

െവൽഡ് െചേ  പദാർ ിന്െറ കനം 
അനുസരി ് തകിടിന്െറ അ ം  ത ാറാ ു ത് 
ചി തം 1 ൽ കാണി ിരി ു ു.

കനം വ ാസം ത ാറാ ൽ
 1.6 മിമി വെരs

1.6 മിമി മുതൽ 2.5 മിമി 
വെര

2.5 മിമി മുതൽ 4.0 മിമി 
വെര

4.0മിമി മുതൽ
6.0മിമി വെര

6.0മിമി മുതൽ
15മിമി വെര

15മിമി അതിൽ
കൂടുതലും

1.6 മിമി വെര
ഒ ുമില്ല

1.6 മിമി മുതൽ 2.5 മിമി 
വെര

2.5 മിമി മുതൽ 3.15 
മിമി വെര

3.15 മി.മീ

3.15 മി.മീ

5.0 മി.മീ
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C G & M വ ായാമ ിനായു  അനുബ  സി ാ ം 1.6.90
െവൽഡർ (Welder) - ഗ ാസ് ടങ് ൺ ആർ ് െവൽഡിംഗ്                     

ആർേഗാൺ/ഹീലിയം വാതക ളുെട  ഗുണ ളും ഉപേയാഗ ളും 
(Argon/helium gas properties and uses)
ല ൾ : ഈ പാഠ ിന്െറ അവസാനം, നി ൾ ് കഴിയും
• ആർേഗാണിന്െറയും ഹീലിയം വാതക ിന്െറയും ഗുണ ൾ പസ്താവി ുക. 
• ആർേഗാൺ/ഹീലിയം വാതക ിന്െറ ഉപേയാഗ ൾ വിശദീകരി ുക.

സംര ിത വാതക ൾ

സംര ിത വാതക ളുെട രാസ 
പവർ നം: െവൽഡിംഗിെല വാതക ളുെട 
സ ഭാവം അവയുെട രാസ പവർ നവുമായി 
ബ െ ിരി ു ു. അതിനാൽ ഈ പവർ നം 
അനുസരി ് അവെയ വർ മാ ു ത് 
സൗകര പദമാണ്.

നിഷ് കിയ വാതക ൾ: ആർേഗാൺ, ഹീലിയം 
എ ിവയാണ് പധാന  നിഷ് കിയ വാതക ൾ. മ ് 
നിഷ് കിയ വാതക ളായ കിപ് േ ാൺ, റാേഡാൺ, 
െസേനാൺ, നിേയാൺ എ ിവ പഭാവമു താണ്. 
പേ  അവയുെട കുറ  ലഭ ത കാരണം 
െചലേവറിയതുമാണ്. കൂടാെത അവയുെട 
സ ഭാവസവിേശഷതകൾ നിലവിൽ പേത ക 
േന െളാ ും അവയ് ് നൽകു ില്ല.

ആർേഗാണും ഹീലിയവും േമാണാേ ാമിക് ആണ് 
(അവയുെട ത ാതയിൽ ഒരു ആ ം മാ തേമ 
അട ിയിരി ൂ) മ ് ശരീര ളുമായി (ആർ ് 
പ്ലാസ്മയിൽ) പതി പവർ ി ു ില്ല

അതിനാൽ ാനം നിർജീവമാകു ു. ഈ 
വിലേയറിയ വസ്തു അ രീ  വാതക ളിൽ 
നി ് ഇലക്േ ടാഡും ഉരുകിയ േലാഹവും 
സംര ി ാൻ അവെയ അനുവദി ു ു. 
എ ിരു ാലും എല്ലാ സാഹചര ളിലും 
അവ അനുേയാജ മല്ല. ഉദാഹരണ ിന്, 
കാർബൺ ീലുകൾ െവൽഡിംഗ് െച ുേ ാൾ 
ശു മായ ആർഗൺ സുഗമമായി തു ികൾ 
േപാലും ൈകമാ ം  െച ാൻ അനുവദി ു ില്ല. 
ആവശ മു  ൈകമാ  രൂപം  ലഭി ു തിന് 
ഓക്സിജൻ അല്െല ിൽ കാർബൺ ൈഡ 
ഓക്ൈസഡിന്െറ ഒരു നി ിത അനുപാതം 
േചർേ ത് ആവശ മാണ്.

ആർേഗാണിന്െറയും ഹീലിയ ിന്െറയും 
വ ത സ്ത അേയാൈണേസഷൻ േസാത ുകൾ   
അവെയ വ ത സ്തമായി െപരുമാറാൻ 
കാരണമാ ു ു.

ആർേഗാണിന്െറയും ഹീലിയം 
വാതക ിന്െറയും ഗുണ ൾ

ഈ വാതക ൾ നിറമില്ലാ തും 
മണമില്ലാ തുമാണ്.

ആർഗൺ വായുവിേന ാൾ ഭാരവും ഹീലിയം 
വായുവിേന ാൾ ഭാരം കുറ തുമാണ്.

ചൂടു േതാ തണു ു േതാ ആയ 
സാഹചര ളിൽ അവ ഏെത ിലും 
േലാഹ ളുമായി രാസപരമായി 
പതി പവർ ി ു ില്ല.

അ രീ ിൽ നി ് ഉരുകിയ േലാഹ ിന് 
ഇവ  നല്ല സംര ണ ഫലം  നൽകു ു.

അലൂമിനിയ ിന്െറ TIG െവൽഡിംഗിനു

വാതക ൾ 

ആർേഗാൺ വാതകം

ഒരു ആർേഗാൺ സിലി റിെന തിരി റിയു ത് 
അതിൽ പൂശിയിരി ു  മയിലിന്െറ  നീല 
നിറ ിന്െറ അടി ാന ിലാണ്

ഗുണേമ യു  :  ഗുണനിലവാരമു  
ആർേഗാൺ വാതകം െവൽഡിംഗിനായി 
ഉപേയാഗി ണം.

പൂർണമായ െവൽഡ് ലഭി ു തിന് 
ആർേഗാണിന്െറ പവാഹനിര ് മതിയാകും. 
ഇത് പാരൻ ് െമ ലിന്െറ   തരം, ഉപേയാഗി ു  
ൈവദ ുതി, അഗ ിന്െറ ആകൃതിയും 
വലു വും, േജായിന്റിന്െറ തരം, പവൃ ി 
വീടിനകേ ാ പുറേ ാ എ ി െനയു  
നിരവധി ഘടക െള ആശയി ിരി ു ു. 
സാധാരണയായി ഉയർ  െവൽഡിംഗ് 
ൈവദ ുതധാരകൾ, പുറെ  മൂലകൾ 
കൂ ിേ ർ ൻ, അ ം െവൽഡുകൾ, ബാഹ  
പവർ ന ൾ എ ിവയ് ് ഉയർ  പവാഹം 
ആവശ മാണ്. സാധാരണയായി പവാഹ നിര ്  
മിനി ിൽ 2 മുതൽ 7 ലി ർ വെര എല്ലാ ക ിയു  
ഭാഗ ളും  െവൽഡ് െച ാൻ മതിയാകും.
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പതികൂല കാലാവ യിൽ പേത കി ് 
ശ മായ കാ ു  സമയ ് ടങ് ൺ 
ഉപേയാഗി ് നിഷ് കിയ വാതക െവൽഡിംഗ് 
പുറ ് െച ണെമ ിൽ െവൽഡിംഗ് പേദശം 
ഫലപദമായി സംര ി ണം. വായു പവാഹം 
വാതക സംര ണെ   തകർ ാൻ ഉ  
പവണത കാണി ു ു. അതിന്െറ ഫലമായി 
േപാറസും ഓക്ൈസഡും മലിനമായ 
െവൽഡുകളും ഉ ാകു ു.

ആർേഗാൺ ഫലക ിൽ െവൽഡുകളുെട 
തുള ുകയ ം കാരണം വിരലിന്െറ 
ആകൃതിയിലു  ഒരു രൂപം ഉ ാകു ു. (ചി തം 1) 
ൽ േനാ ുക.

ഹീലിയം: ഹീലിയം പധാനമായും ിഐജി 
െവൽഡിംഗിൽ  ഉപേയാഗി ു ു. കൂടാെത ഏത് 
േലാഹവും െവൽഡിംഗ്  െച ാനും േനരി ു  
ൈവദ ുതിയാണ് ഉപേയാഗി ു ത് .(ക ികുറ   
സ ര ൾ, െച ് മുതലായവ)

ഹീലിയം സംര ണ ഫലക ിന്െറ പധാന 
ഗുണ ൾ ഇവയാണ്:

- െവൽഡിംഗ് േവഗതയിലു  വർ നവ്.

- കൂടുതൽ തീവമായ പാേദശിക ചൂടാ ൽ, 
താപ ിന്െറ നല്ല ചാലക ളായ 
േലാഹ േളാെടാ ം പധാനമാണ്.

- Fig.2 തുള ുകയ െ  സൂചി ി ു ു. 
ഒരു ഹീലിയം സംര ണ ഫലക ിന്െറ 
െവൽഡിന് േവ ിയു  സാധാരണ രൂപേരഖ.

െവൽഡർ (NSQF - പുതു ിയ 2022)  റി. സി .  േവ ി എക്സിർൈസസ് 1.6.90

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



246

C G & M വ ായാമ ിനായു  അനുബ  സി ാ ം 1.6.91
െവൽഡർ (Welder) - ഗ ാസ് ടങ് ൺ ആർ ് െവൽഡിംഗ്                     

െവൽഡിംഗും ൈവകല ളുെട കാരണ ളും പരിഹാരവും(Defects 
causes and remedy)
ല ൾ : ഈ പാഠ ിന്െറ അവസാനം, നി ൾ ് കഴിയും
• GTAW-യിെല വ ത സ് ത തര ിലു  േപാരാഴ്മകൾ  പസ് താവി ുക.  
• GTAW ൈവകല ളുെട കാരണ ളും പതിവിധികളും പറയുക.

േപാരാഴ്മകൾ രൂപഭാവം കാരണം പതിവിധികൾ
             സുഷിരം െവൽഡിൽ പിൻ 

ദ ാര ൾ കാണു ു .
അപര ാപ്തമായ  
സംര ണ വാതകം. 
വാതക േനാസിലിന്െറ 
സു ിരം  വളെര 
െചറുതാണ്.

ആർ ് നീളം വളെര 
ൈദർഘ േമറിയതാണ്. 
അധിക ഡി ഗീസിംഗ് 
ഏജന്റുകൾ .

തൃപ്തികരമായ വാതക 
വിതരണം. ശരിയായ 
െസറാമിക് കവചം. 
എല്ലാ ഡി ഗീസിംഗ് 
ഏജന്റുമാരുേടയും  
ഇടം മാ ലും, വര തും 
. ആർ ിന്െറ നീളം 
കുറയ് ുക

അടിഭാഗം മുറി ൽ കമരഹിതമായ 
ചാലുകൾ  
അല്െല ിൽ 
നീർ ാലുകൾ

െത ായ െവൽഡിംഗ് 
സാേ തികത. 
ൈവദ ുതി  
കൂടുതലാ ാ ു ു. 
കൂടാെത െത ായ 
െവൽഡിംഗ് േവഗത.

ൈവദ ുതി  ശരിയാ ുക. 
ദ ിൽ     കൃതിമത ം 
കാണി രുത്.
െവൽഡിന്െ  േ ാ 
ഉപരിതലം വ ിയാ ുക 
.

സംേയാജന ിന്െറ 
അഭാവം.

(ൈസഡ് റൂ ് 
അല്െല ിൽ ഇന്റർ 
റൺ)

െവൽഡ് നിേ പി  
ഉപരിതലം 
ഉരുകിയി ില്ല. 
സാധാരണയായി 
എല്ലായ്േ ാഴും ഇവ 
ദൃശ മല്ല.

നിലവിലു  െത ായ  
തലം. െത ായ ഫിൽ ർ 
വടിയുെട  കൃതിമത ം.
അശു മായ 
തകിടുകളുെട 
ഉപരിതലം.

ൈവദ ുതി ശരിയാ ുക. 
കൃതിമത ഇല്ലാെത 
ശരിയായി രീതിയിൽ 
ദ ുകൾ ഉപേയാഗി ുക.

തുള ു 
കയ ിന്െറ 
അഭാവം

ഒരു െവൽഡിന്െറ 
റൂ ിൽ ഉ  വിടേവാ, 
െവേ ാ 

െത ായ ത ാെറടു ും 
സ ീകരണവും. 
െത ായ നിലവിെല 
െലവൽ. െവൽഡിംഗ് 
േവഗത വളെര കൂടുതൽ 
.

ശരിയായ ത ാെറടു ും 
സ ീകരണവും 
ഉപേയാഗി ുക. ശരിയായ 
െവൽഡ് േവഗതയും 
ൈവദ ുതിയും .
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ഉൾെ ടു ലുകൾ ഒരു െവൽഡിന്െറ 
കിയ ധാതുവിൽ  കുഴി  
അല്െല ിൽ വിടവ് 
സാധാരണയായി 
ആ രികമായും 
അനുേയാജ മായതുമായ  
സാേ തിക 
പരിേശാധനകൾ. 
സാധാരണയായി 
ഓക്ൈസഡുകൾ 
അല്െല ിൽ 
ടങ് ണിന്െറ 
ഉൾെ ടു ലുകൾ

ഓക്ൈസഡ് 
ഉൾെ ടു ലുകൾ. 
െവൽഡിംഗിന്  മു ് 
മാതൃ  േലാഹ ി 
ന്െറ അപര ാപ്തമായ 
വൃ ിയാ ൽ.

ഫില്ലർ വടിയുെട 
ഉപരിതല ിൽ ഉ  
മലിനീകരണം. ഒരു 
െവൽഡിന് താെഴയു  
അപര ാപ്തമായ 
സംര ണം. വാതക 
സംര ണ ിന്െറ  
ന ം

എല്ലാ േലാഹ 
പതല ളും 
വൃ ിയാ ുക. വാതക 
സംര ണ ിന്െറ  
വിതരണംതൃപ്തി        
കരമാെണ ് ഉറ ാ ുക.
ഡാഫ് ുകൾ ഒഴിവാ ുക .

െപാ ൽ െവൽഡ് േലാഹ ളിലും 
െവൽഡിേനാെടാ ം 
പാരൻ ് െമ ലിലും 
വി ലുകൾ ഉ ാകാം. 
അവ ഉപരിതല ിൽ 
ദൃശ മാകണെമ ില്ല 
അനുേയാജ മായ 
പരിേശാധനയിലൂെട 
മാ തേമ അത് 
കെ ാനാകൂ

വി ലിന്െറ തരവും  
അതിന്െറ കാരണവും 
െവൽഡിഡ് െച ു  
പദാർ ിെന 
ആശയി ിരി ു ു. 
ഒരു വി ലിന്െറ 
കാരണെ ുറി ു  
ശരിയായ 
നിർണയ ിന്  
പലേ ാഴും വിദഗ്  
അറിവ് ആവശ മായി 
വരു ു.

ശരിയായ െവൽഡിംഗ് 
നടപടികൾ 
ഉപേയാഗി ുക. 
മുൻകൂ ിയു  
ചൂടാ ലും  ചൂടാ ലിന് 
േശഷമു തുമായ 
ഇടെപടൽ. ശരിയായി    
ഉപേയാഗി ാനു  
ൈവദ ുതി  
സ ീകരി ുക. 
ശരിയായ ഫില്ലർ വടി 
ഉപേയാഗി ുക.

എല്ലായ്േ ാഴും  
വസ്തു ൾ െവൽഡിംഗ് 
െച ുേ ാൾ െപാ ാനു  
സാധ തെയ  കുറി ്   
വ മായി മനസി 
ലാ ിയതിനുേശഷം 

നടപടി കമ ൾ 
കർശനമായി പാലി ുക.

എല്ലായ് േ ാഴും 
ശരിയായ തരം ഫില്ലർ 
ഉപേയാഗി ു ുെ ും 
ശരിയായ അളവിലു  
ഫില്ലർ േലാഹ ൾ 
േചർ ി ുെ ും 
ഉറ ാ ുക.

െവൽഡർ (NSQF - പുതു ിയ 2022)  റി. സി .  േവ ി എക്സിർൈസസ് 1.6.91
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C G & M വ ായാമ ിനായു  അനുബ  സി ാ ം 1.6.92
െവൽഡർ (Welder) - ഗ ാസ് ടങ് ൺ ആർ ് െവൽഡിംഗ്                     

ഘർഷണ െവൽഡിംഗ് പകിയയിെല ഉപകരണ ളും പേയാഗ ളും. 
(Friction welding process equipment and application)
ല ൾ : ഈ പാഠ ിന്െറ അവസാനം, നി ൾ ് കഴിയും
• ഘർഷണ െവൽഡിംഗിന്െറ  ത ം  പസ്താ ി ുക.
• െവൽഡിംഗ് രീതികൾ  വിശദീകരി ുക. 
• ഘർഷണ െവൽഡിംഗിന്െറ പേയാഗ ൾ  പസ്താവി ുക.
• ഘർഷണ െവൽഡിംഗിന്െറ ഗുണ ളും പരിമിതികളും പസ്താവി ുക.

ഘർഷണ െവൽഡിംഗ്

ത ം : ഘർഷണ െവൽഡിംഗിൽ ഘർഷണം 
ഉപേയാഗി ് ര ് േലാഹ കഷണ ൾ ഒ ി ു 
േചർ ാൻ താപം  സൃ ി ു ു. ഈ പകിയ 
പധാനമായും വലിയ വിഭാഗ ളുെട ബ ് 
െവൽഡിംഗിൽ റൗ ് ത ുകൾ , വളെര 
കന  ട ൂബുകൾ, ൈപ ുകൾ തുട ിയവ 
ഉപേയാഗി ു ു

െവൽഡിംഗ് രീതി: ബാഹ  താപം വിതരണം 
െച ു ില്ല. അതിൽ ഒരു കഷ്ണം പരിവർ നം 
ഉ ാ ിയതാണ്. േചേര  ഭാഗ ളുെട അ ൾ 
പി ീട് ഒരു േനരിയ മർ ിൽ ഒരുമി ് 
െകാ ുവരു ു. നി ലവും കറ ു തുമായ 
ഭാഗ ൾ ത ിലു  തത്ഫലമായു ാകു  
ഘർഷണം െവൽഡിംഗിന് ആവശ മായ താപം 
വികസി ി ു ു. േലാഹ പതല ൾ പ്ലാ ിക് 
ഘ ിൽ എ ുേ ാൾ അവ വളെര ഉയർ  
സ ർ ിൽ ഒ ി ുേചരു ു. ഈ പകിയ ഒരു 
ശു മായ േലാഹ ിൽ നി ് േലാഹ ിേല ് 
െവൽഡിംഗ് ഉപരിതലം നിർ ി ു ു. (ചി തം 1) 
ൽ േപാെല.

1650ºF െവൽഡിംഗ് താപനിലയു  1/2” വ ാസം 
കുറ  കാർബണിന്െറ ഉരു ് ദ ് 5000 മുതൽ 
10000 പൗ ്/ഇ ് വെര സ ർ  മർ േ ാെടാ ം 
േചർ ാം. ഏകേദശം 5 െസ ൻഡ് മിനി ിൽ 
ഏകേദശം 3000 വ ിൽ കറ ു ു. ഇട രം 
ഉയർ  ഉരു ുകളുെട സ ര ിന് 10000 മുതൽ 
30000 പൗ ്/ഇ ് വെര ചൂടാ ൽ മർ ം (സ ർ  
മർ ം) ആവശ മാണ്. കൂടാെത 15000 മുതൽ 60000 
പൗ ്/ഇ ് വെര രൂപം ഉ ാ ാനു  മർ ം 
ആവശ മാണ്.

പേയാഗ ൾ

ഘർഷണം െവൽഡിംഗ് പകിയ വഴി െവൽഡ് 
െച ാൻ കഴിയു  േലാഹ ളിൽ കാർബൺ 

ീൽ, ഉരു ് സ ര ൾ,   പരിശു മായ ഉരു ്, 
െച ്, അലൂമിനിയം, ൈട ാനിയം എ ിവ 
ഉൾെ ടു ു.

പരിമിതികൾ

- യ ം െചലേവറിയതാണ്.

- കനം/വലി ം കുറ  തകിടുകൾ/ഭാഗ ൾ 
െവൽഡ് െച ാൻ കഴിയില്ല.

- െവൽഡിംഗ് ഒരു വ വസായ ശാലയിേലാ/ 
നിർ ാണ ശാലയിേലാ  മാ തേമ െച ാൻ 
കഴിയൂ നിർദി  ല ളിൽ അല്ല.

- സാേ ാചി ാനു  കുറ  ശ ി െകാ ്  
മൃദുവായ േലാഹ േളയും മ ു േലാഹ േളയും 
െവൽഡ് െച ാൻ കഴിയില്ല.

- ബ ് േജായിൻ ് മാ തേമ െച ാൻ കഴിയൂ.

- െവൽഡ് പേദശ ിന് ചു ും ഒരു ബർ ഉ ്.
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C G & M വ ായാമ ിനായു  അനുബ  സി ാ ം 1.6.93
െവൽഡർ (Welder) - ഗ ാസ് ടങ് ൺ ആർ ് െവൽഡിംഗ്  

േലസർ ബീം െവൽഡിംഗ്(Laser beam welding)
ല ൾ : ഈ പാഠ ിന്െറ അവസാനം, നി ൾ ് കഴിയും  
• LBW ന്െറ പകിയ വിശദീകരി ുക.
• LBW-യുെട ഉപകരണ ളും ഉപേയാഗ ളും വിവരി ുക
• LBW യുെട ഗുണവും േദാഷവും പറയുക.

േലസർ െവൽഡിംഗ് (ചി തം 1)

ൈല ് ആംപ്ലിഫിേ ഷൻ ൈബ ിമുേല ഡ് 
എമിഷൻ ഓഫ് േറഡിേയഷന്െറ ചുരു േ രാണ് 
േലസർ. േലസർ െവൽഡിംഗ് എ ത് പവർ ന 
ഭാഗ ൾ ഉരു ുകയും തീവമായ ഏകവർണമായ 
പകാശം ഇടു ിയ ബീം ഉപേയാഗി ് 
ബ ി ി ുകയും െച ു  ഒരു രീതിയാണ്. 
(േലസർ ബീം) ബീം പവൃ ിയിൽ അടി ുേ ാൾ 
ഉൽ ാദി ി ു  ചൂട് ഉരു ുകയും 
ഏ വും കാഠിന മു  വസ്തു െളേ ാലും 
സംേയാജി ി ുകയും െച ു ു.

 പകിയ

ഒരു ക ാസി ർ തി യായി സംഭരി ിരി ു  
ൈവദ ുേതാർ ം ഒരു ഫ്ലാഷ് ലാ ിേല ് 
േമാചി ി െ ടു ു. സീേയാൺ, ആർേഗാൺ, 
അല്െല ിൽ കിപ്േ ാൺ  വാതക ഫ്ലാഷ് 
ലാ ് േപാെലയു  ഒരു േരഖീയമായ 
ആർ ് േമാചന  ലാ ിൽ സാധാരണയായി 
ഉേ ജി ി ു  പകാശ േസാത ് ഫ്ലാഷ് 
ലാ ് ക ി ുേ ാൾ അത് പകാശ ിന്െറ 
ശ മായ ഒരു െപാ ിെ റിയാണ് ഉ ാ ു ത്. 
അത് ഇലക്േ ടാണുകൾ  പുറെ ടുവി ു  
പകാശം (റൂബി േറാഡ്) ഉപേയാഗി ് സാധാരണ 
ഊർ  നിലേയ ാൾ ഉയർ തിേല ് പ ് 
െച ു ു. റൂബി ദ ് പുറെ ടുവി ു  പകാശം 

സ്പ ന ിലൂെട റൂബി ദ ിന് സമാ രമായി 
സ രി ു  ഒ  തരംഗൈദർഘ മു താണ്. 
റൂബി ദ ിന്െ  അ ് വരു  പകാശം 
പതിഫലി ി ു  തര ിലാണ് ക ാടികൾ 
നൽകിയിരി ു ത്. േലസർ ബീം 
പുറെ ടുവി ു തിനായി ഇലക്േ ടാണുകളുെട 
ഊർ  നില വർ ി ി ുെകാ ് റൂബി 
ദ ിലൂെട പകാശം തിരിെക കട ുേപാകു ു.

ഇത് ഒരു വ മായി കാണു  ഉപകരണ ിലൂെട 
കട ുേപാകു ു അവിെട അത് വർ ്പീസിൽ 
പിൻ ചൂ ി ാണി ു ു. ഫ ൂഷൻ നട ് 
െവൽഡിംഗ് പൂർ ീകരി െ ടു ു. മൂ ് 
അടി ാന തരം േലസറുകൾ ഉ ്.

a ഖര േലസർ

b വാതക  േലസർ കൂടാെത,

c  അർ ചാലകം 

േലസർ ഇന ൾ  േലസിംഗ് ഉറവിടെ  
ആശയി ിരി ു ു. ഖര േലസർ അതിന്െറ 
േലസിംഗ് കഴിവിനായി ഉപേയാഗി ു  റൂബി 
അല്െല ിൽ ഇ നീലം േപാലു  ചില തരം 
സ്ഫടിക ളാണ്.

വാതക േലസറിൽ ഒരു വാതകം (കാർബൺ 
ൈഡ-ഓക്ൈസഡ്, െസേനാൺ) അല്െല ിൽ 
വാതക ളുെട മി ശിതം (90% ഹീലിയം, 
10% നിേയാൺ) അട ിയിരി ു ു, ഓേരാ 
അ ും വളെര മിനു ിയ ക ാടികളു  
ഒരു ഗ്ലാസ് ട ൂബുകൾ  അട ിയിരി ു ു. 
ഏ വും വ ാപകമായി ഉപേയാഗി ു  വാതക 
േലസർ ഒ ാണ് CO2 േലസർ. CO2 േലസറിന്െറ 
വികിരണ ിന്െറ  ഊർ  സാ ത 
സൂര െന ാൾ കൂടുതലാണ്.

ഉപകരണ ളും സ ീകരണവും (ചി തം 2)

േലസർ ബീം െവൽഡിംഗ് ഉപകരണ ിന്െറ/
സ ീകരണ ിന്െറ ഒരു േരഖാചി തം ചി തം 
2 ൽ കാണി ിരി ു ു. പകാശം അല്െല ിൽ 
താപ ഊർ ം ഒരു പദാർ ിന്െറ (റൂബി 
അല്െല ിൽ കാർബൺ-ൈഡ-ഓക്ൈസഡ്) 
ഒെരാ  ത ാതയിൽ ബീം സൃ ി ു ു. ഒരു ബീം 
രൂപ ിലു  ഏക ത ാതാ പദാർ ിന്െറ ഈ 
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ഏക ആവൃ ി ഊർ ം, പിൻഭാഗ ും മു ിലും 
ക ാടികൾ ിടയിലും  സ രി ുേ ാൾ 
ഭാഗികമായി പതിഫലി ി ു  ക ാടികളിലൂെട 
കട ുേപാകു തുവെര തീവത വർ ി ു ു. 
േലസർ ബീമിന്െറ പകാശനം നിയ ി ു ത് 
ഓ േറ ർ/െവൽഡർ ആണ്.

പേയാജന ൾ:

• േവഗതയും വഴ വും. േലസർ െവൽഡിംഗ് 
വളെര േവഗ ിലു  സാേ തികതയാണ്.

• ആഴ ിലു  ഇടു ിയ െവൽഡുകൾ.

• കുറ  വികലതയും കുറ  ചൂട് 
നിേ പവും 

• ഒരു േ ശണിയിൽ  സാമ ഗികൾ ും 
ക ിയു തിനും അനുേയാജ മായത് .

• വാക മിന് പുറ ു  പകടനം.

• േനാൺ-േകാൺടാക് ്, ഒ -വശ ളു  പകിയ.

• തുടർ യില്ലാ  െവൽഡിംഗ്.

• ബഹുവിധ ൈനപുണ ം .

േലസർ ബീം െവൽഡിംഗ് പകിയയുെട 
പേയാജന ൾ

• വാഹന വ വസായ ിൽ ഇത് പമുഖമാണ്.

• ഉയർ  കൃത തയു  െവൽഡിനായി ഇത് 
ഉപേയാഗി ു ു.

• േലസർ െവൽഡിംഗ് ആഭരണ ൾ 
നിർ ി ു തിനും പതിവായി 
ഉപേയാഗി ു ു. 

• എ ിരു ാലും, േലസർ ബീം െവൽഡിംഗ് 
െചറിയ േതാതിൽ േലാഹ െള ഒ ി ു 
നിർ ാൻ ൈവദ സംബ മായ  
വ വസായ ളിൽ ഉപേയാഗി ു ു.

• െമ ൈലേസഷൻ പകിയ ആരംഭി ു ത് 
ഉൽ ിന്െറ ഉപരിതലം 
ത ാറാ ു തിലൂെടയാണ്. പി ീട് 
െമ ൈലസ് െച ു   ഉപകരണ ളിൽ 
തളി ുേ ാൾ ഒരു േലാഹ വയർ  
ഉരുകു ു. ഇതിനുേശഷം ശു മായ  
വായു പദാർ ിെല  പരമാണുവിെന  
സാേ ാചി ി ു ു, തുടർ ് വായു 
ആേ ാൈമസ് െചയ്ത േലാഹെ  ഉൽ  
ഉപരിതല ിേല ് െകാ ുേപാകുകയും 
ആവരണം  രൂപെ ടു ുകയും െച ു ു.

െവൽഡർ (NSQF - പുതു ിയ 2022)  റി. സി .  േവ ി എക്സിർൈസസ് 1.6.93
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C G & M വ ായാമ ിനായു  അനുബ  സി ാ ം 1.6.94 & 95
െവൽഡർ (Welder) - ഗ ാസ് ടങ് ൺ ആർ ് െവൽഡിംഗ്                     

പ്ലാസ്മ ആർ ് െവൽഡിംഗ് (PAW), മുറി ൽ (PAC) പകിയയുെട 
ഉപകരണ ളും പവർ ന ത വും, പ്ലാസ്മ ആർ ് തര ളും, 
േന ളും, പേയാഗ ളും Plasma arc welding (PAW) and cutting (PAC) process 
equipment & principleof operation, types of plasma arc, advantage and applications) 
ല ൾ : ഈ പാഠ ിന്െറ അവസാനം, നി ൾ ് കഴിയും
• പ്ലാസ്മ ആർ ് െവൽഡിംഗിന്െറ തര ൾ പറയുക.
• PAW ന്െറ ഉപകരണ ളും പ്ലാസ്മ ആർ ് തര ളും പസ്താവി ുക
• PAW ന്െറ ത വും പകിയകളും വിശദീകരി ുക
• PAW ന്െറ ഗുണ ളും പേയാഗവും വിശദീകരി ുക

പ്ലാസ്മ ഉൽ ാദി ി ു  വാതകം 
(ആർേഗാൺ, ൈനടജൻ, ഹീലിയം, 
ൈഹഡജൻ) ൈവദ ുത ആർ ിന്െറ 
താപ ാൽ അേയാണീകരി െ ടുകയും ഒരു 
െചറിയ െവൽഡിംഗ് േടാർ ് ദ ാര ിലൂെട 
കട ുേപാകുകയും െച ു  െവൽഡിംഗ് 
പകിയയാണ് പ്ലാസ്മ ആർ ് െവൽഡിംഗ്. 
െവൽഡിംഗിേലാ  മുറി ലിേലാ  ഉ  
അ രീ  മലിനീകരണ ിൽ നി ് ഒരു 
വാതക സംര ണമായ പ്ലാസ്മ ആർ ് 
സംര ി ു ു. പ്ലാസ്മ ആർ ് െവൽഡിംഗിൽ 
ഉപേഭാഗേയാഗ മല്ലാ  ടങ് ൺ ഇലക്േ ടാഡ് 
ഉപേയാഗി ു ു. കൂടാെത ഒരു ഫില്ലർ ദ ്  
ഉപേയാഗി ് െവൽഡിേല ് അധിക േലാഹം 
േചർ ു ു.

പ്ലാസ്മ ആർ ് െവൽഡിംഗ് ഒരു പൂർ മായ 
തുള ുകയ ം ലഭി ു തിന് താേ ാൽ 
ദ ാരം രീതി ഉപേയാഗി ു ു. ഇത് സ േമധയാ 
അല്െല ിൽ സ യേമവ െച ാവു താണ്. ഈ 
പകിയയിൽ ലഭി ു  താപനില 20000ºC മുതൽ 
30,000ºC വെരയാണ്.

ഇത് ര ് അടി ാന തര ളായി 
തിരി ിരി ു ു. അവയാണ്

1 ൈകമാ ം െചയ്ത ആർ ്

2 ൈകമാ ം െച ാ  ആർ ്

ൈകമാ ം െചയ്ത ആർ ് പകിയ 
(ചി തം 1): ഇലക്േ ടാഡ് (-), വർ ്പീസ് (+) 
എ ിവയ് ിടയിലാണ് ആർ ് രൂപെ ടു ത്. 
മെ ാരു വിധ ിൽ പറ ാൽ ഇലക്േ ടാഡിൽ 

നി ് വർ ്പീസിേല ് ആർ ് ൈകമാ ം 
െച െ ടു ു.

ൈകമാ ം െച െ  ആർ ിന് ഉയർ  ഊർ  
സാ തയും പ്ലാസ്മ െജ ് േവഗതയും ഉ ്. 
ഇ ാരണ ാൽ, േലാഹ ൾ മുറി ാനും 

ഉരു ാനും ഇത് ഉപേയാഗി ു ു. കാർബൺ 
ീലുകൾ കൂടാെത, ഓക്സിഅെസ ിലീൻ 

േടാർ ് ,വിജയി ാ  െ യിൻെലസ് ീൽ, 
േനാൺ-െഫറസ് േലാഹ ൾ എ ിവയും ഈ 
പകിയയിലൂെട മുറി ാൻ കഴിയും. ഉയർ  
ആർ ് യാതാ േവഗതയിൽ െവൽഡിംഗിനായി 
മാ ം െചയ്ത ആർ ും  ഉപേയാഗി ാം.
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ൈകമാ ം െച ാ  ആർ ് പകിയ (ചി തം 2)

ഉയർ  തീവതയു  േലസർ ബീമിന്െറ 
താപം വ ത സ്തമായ സ്ഫടികം  ഉപേയാഗി ് 
െവൽഡ് െച ു തിനായി േജായിൻ 
ിേല ് സൗകര പദമായി നയി െ ടു ു. 
പകാശകിരണ ൾ േപാെല േലസർ രശ്മി 
പതിഫലി ി ാൻ കഴിയു തിനാലാണ് ഇത് 
സാധ മാകു ത്. ഉൽ ാദി ി ു  േലസർ 
രശ്മി തുടർ യായ താപ േസാത ുകേളാ 
പൾസ്ഡ് രശ്മിേയാ  ആകാവു താണ്. ഒരു 
െലൻസിലൂെട െവൽഡ് െചേ  അടി ാന 
േലാഹവുമായി രശ്മി ബ െ ടുേ ാൾ താപം 
തൽ ണം പുറ ുവരു ു. െവൽഡിംഗ് 
െച ു  അടി ാന േലാഹ ിന്െറ ഉരുകലിെന 
ആശയി ് േലസർ രശ്മി ഉറവിട ിേല ു  
നിേ പം നിയ ി ു തിലൂെട അടി ാന 
േലാഹ ിൽ പേയാഗി ു  താപ ിന്െറ 
അളവ് നിയ ി ാനാകും.

ഉപകരണ ൾ

1 ഡിസി യിെല വിദ ു ിയുെട ഉറവിടം

2 െവൽഡിംഗ് നിയ ണ കൺേസാൾ (ഫ്േലാ 
മീ ർ അട ിയിരി ു ു).

3  തണു  െവ ിന്െറ പുനർ ചംകമണം. 

4 പ്ലാസ്മ െവൽഡിംഗ് േടാർ ് (500 amps വെര 
േശഷി).

5 വാതക സിലി റുകളും ഒരു വാതക 
വിതരണവും

6 വാതക  മർ മു  െറഗുേല ർ

7 വാതക കുഴലുകളും അവയുെട  ബ ി ി ലും 

8 െവ ം തണു ി ു   വിദ ുത് ി 
േകബിളുകൾ

പേയാഗ ൾ

ശൂന ാകാശം,  വിമാനം, ഇലക് േ ടാണിക് സ് 
വ വസായ ളിൽ കനം കുറ  
വിഭാഗ ിലു  േലാഹ ൾ ും 
സമാനമല്ലാ  േലാഹ ൾ ും േലസർ 
െവൽഡിംഗ് ഉപേയാഗി ു ു.

പേയാജന ൾ

1 വർ ് പീസ് ഒരു ഘ ിലല്ലാെത 
ചൂടാകില്ല.

2 ചൂട് ബാധി  േമഖല ഇടു ിയതാണ്.

3 ഇലക്േ ടാഡ് / ഫില്ലർ ദ ് ആവശ മില്ല.

4 മൃദുവായ  പദാർ ൾ െവൽഡ് െച ാൻ 
കഴിയും.

േദാഷ ൾ

1 ഇതിന് ഉയർ  മൂലധനവും 
പവർ നെ ലവുമു ്.

2 ഇതിന് വിദഗ് നായ ഒരു ഓ േറ ർ 
ആവശ മാണ്.
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ഇലക്േ ടാഡിനും (-) െവ ം തണു ി ് 
സാേ ാചി ു  േനാസിലിനും (+) ഇടയിലാണ് 
ആർ ് രൂപെ ടു ത്. ആർ ിൽ  പ്ലാമ ഒരു 
തീജ ാലയായി അഗ ിൽ നി ് പുറ ുവരു ു. 
ആർ ് വർ ്പീസിൽ നി ് സ ത മാണ്, 
വർ ്പീസ് ഇലക് ടി ൽ ൈവദ ുതിയുെട 
പവാഹ പാതയുെട ഭാഗമല്ല. ഒരു ആർ ് ജ ാല 
േപാെല അത് ഒരിട ് നി ് മെ ാരിടേ ് 
മാ ാനും മിക  രീതിയിൽ നിയ ി ാനും 
കഴിയും. ൈകമാ ം െച െ ടാ  ആർ ് 
പ്ലാസ്മയ് ് ൈകമാ ം െച െ  ആർ ് 
പ്ലാസ്മയുമായി താരതമ െ ടു ുേ ാൾ 
താരതേമ ന കുറ  ഊർ  സാ തയാനു ത്. 
ഇത് െവൽഡിംഗിനും  െസറാമിക്സ് അല്െല ിൽ 
േലാഹ  പൂശൽ  (തളി ുക) ഉൾെ ടു  
പേയാഗ ൾ ും  ഉപേയാഗി ു ു.

പ്ലാസ്മ പകിയയുെട പേയാഗം

നിലവിെല  സുഷിര ിന്െറ വ ാസ ിലും 
വാതക പവാഹ നിര ിലും വ ത ാസം 
വരു ിെ ാ ് മൂ ് പവർ ന രീതികൾ 
ഇതിൽ സാധ മാണ്.

നിലവിെല  സുഷിര ിന്െറ വ ാസ ിലും 
വാതക പവാഹ നിര ിലും വ ത ാസം 
വരു ിെ ാ ് മൂ ് പവർ ന രീതികൾ 
ഇതിൽ സാധ മാണ്.

പ്ലാസ്മ ആർ ് െവൽഡിംഗിന്െറ 
പരിമിതികൾ

1 PAW ന് GTAW െന അേപ ി ് താരതേമ ന 
െചലേവറിയതും സ ീർ വുമായ 
ഉപകരണ ൾ ആവശ മാണ്. ശരിയായ േടാർ ് 
അ കു ണി വളെര പധാനമാണ്

2 െവൽഡിംഗ് നടപടി കമ ൾ കൂടുതൽ 
സ ീർ വും  വ തിയാന േളാട് 
സഹിഷ്ണുത കുറവും ആയവ സ മാ ുക.   

പ്ലാസ്മ ആർ ് തര ളുെട ഗുണ ളും 
പേയാഗ ളും

മുറി ൽ പകിയകൾ - പ്ലാസ്മ ആർ ് 
മുറി ൽ 

പ്ലാസ്മ ആർ ് മുറി ൽ പകിയ 
വ വസായമായി  അവതരി ി ത് 1950-കളുെട 
മധ ിൽ ആണ്. എല്ലാ േലാഹ ളും 
അല്ലാ വയും മുറി ാൻ ഈ പകിയ 
ഉപേയാഗി ു ു. സാധാരണ ഓക്സി-
ഇ ന ക ിംഗ് പകിയ (ഒരു രാസപകിയെയ 
അടി ാനമാ ിയു ത്) കാർബൺ ീൽ, 
താഴ്  ഉരു ിന്െറ സ രം മുറി ൽ എ ിവയ് ് 
മാ തം അനുേയാജ മാണ്. െച ്, അലുമിനിയം, 
െ യിൻെലസ് ീൽ തുട ിയ വസ്തു െള 
േനരെ  േവർെപടു ിയിരു ത് മുറി ും, 
തുര ും  അല്െല ിൽ ചിലേ ാൾ ശ ിയായ 
ജ ാല െകാ ു   മുറി ൽ വഴിയും ആയിരു ു. 
ഇതിെല സാമ ഗികൾ ഇേ ാൾ പ്ലാസ്മ േടാർ ് 
ഉപേയാഗി ് േവഗതേയറിയ നിര ിലും കൂടുതൽ 
സാ ികമായും മുറി ു ു. പ്ലാസ്മ ക ിംഗ് 
പകിയ അടി ാനപരമായി ഒരു െതർമൽ ക ിംഗ് 
പകിയയാണ്. യാെതാരു രാസപവർ നവും 
ഇല്ലാ തുമാണ്. അതായത് ഓക്സിേഡഷൻ 
ഇല്ലാെത പ്ലാസ്മ ആർ ് ക ിംഗിൽ വളെര 
ഉയർ  താപനിലയും ഉയർ  േവഗതയും 
സേ ാചി ി   ആർ ് ഉപേയാഗി ു ു.

പവർ ന ത ം

ഒരു ഇലക് ടിക് ആർ ിന്െറ തീവമായ 
താപം ഉപേയാഗി ് വാതക ിന്െറ ഒരു 
നിര (ആർേഗാൺ, ൈനടജൻ, ഹീലിയം, 
വായു, ൈഹഡജൻ അല്െല ിൽ അവയുെട 
മി ശിത ൾ) അേയാണീകരി ു തിന്െറ 
ഫലമായു ാകു  ഒരു പകിയയാണ് പ്ലാസ്മ 
ആർ ് ക ിംഗ്. കമാന ിെനാ ം അയണീകരി  
വാതകം വളെര െചറിയ േനാസൽ ദ ാര ിലൂെട  
നിർബ ിതമായി ഉയർ  േവഗതയും (600 മീ ർ / 
െസ ന്റ് വെര േവഗതയും) ഉയർ  താപനിലയും 
(20000 ° K വെര) പ്ലാസ്മ പവാഹമായി മാറു ു. 
ഈ ഉയർ  േവഗതയിൽ എ ുേ ാൾ 
ഉയർ  താപനിലയു  പ്ലാസ്മയുെട 
പവാഹം  ഇലക് ടിക് ആർ ും വർ ്പീസിൽ 
അടി ുകയും പ്ലാസ്മയിെല അേയാണുകൾ 
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വീ ും വാതക ആ ളായി സംേയാജി ുകയും 
വലിയ അളവിൽ ഒളി ിരി ു  താപം 
സ ത മാ ുകയും െച ു ു. ഈ ചൂട് 
വർ ്പീസിെന ഉരു ുകയും, പദാർ ിന്െറ 
ഒരു ഭാഗം ബാഷ്പീകരി ുകയും താപ ിലൂെട 
ഉരുകിയ േലാഹ ിന്െറ രൂപ ിൽ തുല ത  
ന െ ടുകയും   െച ു ു (ചി തം 5) െല േപാെല.

പ്ലാസ്മ മുറി ൽ  പകിയ  (ചി തം 6,7,8)

പ്ലാസ്മ മുറി ലിന്  ഒരു ക ിംഗ് േടാർ ്, 
ഒരു നിയ ണ യൂണി ്, ഒരു ൈവദ ുത 
വിതരണം, ഒേ ാ അതിലധികേമാ മുറി   
ഗ ാസുകൾ, ശു മായ തണു  െവ ം എ ിവ 
ആവശ മാണ് (ജലം െകാ ്  തണു ി ു  
േടാർ  ് ഉപേയാഗി ു  സാഹചര ിൽ). 
കായികമായതിനും, യ  സഹായേ ാെടയു   
മുറി ൽ എ ിവയ് ും ഉപകരണ ൾ ലഭ മാണ്. 
ഒരു അടി ാന പ്ലാസ്മ ആർ ് മുറി ൽ 
പവാഹപാത ചി തം 1 ൽ കാണി ിരി ു ു. 
ഇതിന് ഡയറക്ട് കറന്റ് സ്െ ടയ് ് േപാളാരി ി 
(DCEN) ഉപേയാഗി ു ു. ഇലക്േ ടാഡിന് ചു ുമു  
അ െ  പവർ ന ഭാഗ െള    (േപാസി ീവ്) 
ൈവദ ുത നിയ ണ  പതിേരാധകം,  ൈപല ് 
ആർ ്, പസരണ േക  സ ർ ം എ ിവ വഴി 
ബ ി ി ിരി ു ു.

ഇലക് േ ടാഡിനും അഗ ിനും  ഇടയിലു  
ൈപല ് ആർ ് ഇലക് േ ടാഡിനും േനാസിലിനും 
ഇടയിൽ ബ ി ി ിരി ു  ഉയർ  ആവ ി 
ജനേറ ർ െകാ ാണ് ഇത് ആരംഭി ു ത്. 

ൈപല ് ആർ ് അയണീ രി ൽ നട ി 
ഓറിഫിസ് വാതകെ  െഞരു മു  േനാസൽ 
ഓറിൈഫസിലൂെട ഊതെ ടുകയും ഓൺ/
ഓഫ് സ ി ് അടയ് ുേ ാൾ ഇലക് േ ടാഡിനും 
വർ ് പീസിനുമിടയിലു  പധാന ൈകമാ  
ആർ ് ക ി ാൻ കുറ  പതിേരാധ 
പാത രൂപെ ടു ുകയും  െച ു ു. പധാന 
ആർ ് ക ി ുേ ാൾ ൈപല ് ആർ ് 
പസരണ േക ം യാ ികമായി തുറേ ാം. 
ഇത് സേ ാചി ു  േനാസൽ അനാവശ മായി 

ചൂടാ ു ത് ഒഴിവാ ു ു. െഞരു മു  
േനാസൽ െച ് െകാ ു  ഉയർ  പ്ലാസ്മ 
ജ ാല താപനിലെയ (ഏകേദശം 20000°K) േനരിടാനും 
കൂടുതൽ ആയു ് ലഭി ാനും സാധാരണയായി 
െവ െ   തണു ി ു ു.

മുകളിൽ ചർ  െചയ്ത പര രാഗത 
പ്ലാസ്മ വാതക മുറി ലിൽ,  ആർേഗാൺ 
വാതകമുപേയാഗി ുെകാ ു  മുറി േലാ, 
ൈനടജൻ, (ആർേഗാൺ + ൈഹഡജൻ) 
അല്െല ിൽ സാ ത വരു ിയ വായുേവാ 

Fig 8

Fig 7

Fig 6

Fig 5
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ഉപേയാഗി ്  നട ു ു. സാ ത വരു ിയ 
വായു ഒഴിെകയു  എല്ലാ മുറി ൽ 
വാതക ൾ ും  ഉപേഭാഗം െച ാ  
ഇലക്േ ടാഡ് പദാർ ളിൽ 2% േതാറിേയ ഡ് 
ടങ് ൺ ആണ്. പ്ലാസ്മ വായുവിന്െറ 
മുറി ലിൽ  (ചി തം 2) വര തും ശു വുമായ 
സാ ത വരു ിയ വായു ഹാഫ്നിയ ിന്െറേയാ 
സിർേ ാണിയ ിന്െറേയാ ഇലക്േ ടാഡായ 
മുറി ൽ വാതകമായി ഉപേയാഗി ു ു. ടങ് ൺ 
അതിേവഗം വായുവിൽ നശി ു തിനാൽ 
ആണ് ഇവ ഉപേയാഗി ു ത്. നന തും 
വൃ ിെക തുമായ സാ ത വരു ിയ വായു 
ഉപേഭാഗ ഭാഗ ളുെട ഉപേയാഗ പദമായ 
ആയു ് കുറയ് ുകയും േമാശം ഗുണനിലവാരം 
ഉൽ ാദി ി ുകയും െച ു ു.

പേത ക ഉപേയാഗ ളു  മുറി ൽ പകിയയുെട 
ഗുണനിലവാരം െമ െ ടു ു തിന് നിരവധി   
വ തിയാന ൾ ഉപേയാഗി ു ു. മുറി ൽ 
ഗുണനിലവാരവും,   േനാസൽ ആയു ് 
െമ െ ടു ു തിനും േവ ി വാതകം  
അല്െല ിൽ ജല ിന്െറ രൂപ ിലു  സഹായ 
കവച ൾ ഉപേയാഗി ു ു (ചി തം 3). െവ െ  
ഉ ിൽ കട ിയു   പ്ലാസ്മ ക ിംഗ് (ചി തം 
4) ൽ േനാ ുക. പ്ലാസ്മ ജ ാലെയ കൂടുതൽ 
സേ ാചി ി ു തിനും, േനാസിലിന്െറ ആയു ് 
വർ ി ി ു തിനും സേ ാചി ു  േനാസൽ 
ദ ാര ിനടു ു  ഒരു അനുരൂപവുമായി 
കൂ ി മു ി ാൻ   വാ ർ െജ ് ഉപേയാഗി ു ു. 
െവ െ  കട ിവി ുെകാ ു   പ്ലാസ്മ 
ക ിംഗിൽ, െചറിയേതാ മാലിന ം  ഇല്ലാ േതാ , 
മൂർ യു തും വ മായതുമായ അരികുകളു  
നല്ല നിലവാരമു  മുറി ൽ  അതിനാൽ 
സാധ മാകു ു .

വിവിധ പകിയകൾ  (ചി തം 9 & 10)

പ്ലാസ്മ മുറി ലിന്െറ പേയാജന ൾ

i ഉയർ  താപനിലയും ഉയർ  േവഗതയും 
പ്ലാസ്മ ജ ാലയും കാരണം എല്ലാ 
േലാഹ േളയും  അേലാഹ േളയും 
മുറി ാൻ കഴിയു ു.

ii മുറി  തു ുകൾ െചറിയേതാ അഴുേ ാ 
ഇല്ലാ  വളെര വ മായ 
രൂപ ിലായിരി ും. 

iii അതിേവഗ ിൽ തുളയ് ാൻ സാധി ു ു .

iv വിവിധ സാമ ഗികൾ ഉപേയാഗി ് കനം കൂടിയ 
തകിടുകൾ  മുറി ാൻ സാധ മാണ്.

v മ ് പകിയകളുമായി താരതമ െ ടു ുേ ാൾ 
മുറി ൽ  െചലവ് വളെര കുറവാണ് പേത കി ് 
െ യിൻെലസ് ീലുകൾ ്.

vi മുറി ൽ േവഗത കൂടുതലാണ്.

vii എല്ലാ ാന ളിലും ല ളിലും 
(െവ ിനടിയിലും) മുറി ൽ സാധ മാണ്.

പ്ലാസ്മ മുറി ലിനു  വാതക ൾ 
(ചി തം 11)

Fig 9

Fig 10

Fig 11
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• ഓക്സിേഡഷേനയും,  മുൻകൂ ി 
ചൂടാ ലിേനയും േ പാ ാഹി ിേ തില്ല.

• ഉരുകുകേയാ  ഊതുകേയാ  കൂടാെത/
അല്െല ിൽ ബാഷ്പീകരി െ ടുകേയാ  
െച ു ു.

• “വാതക ൾ : വായുവായ Ar, N2, O2, Ar + H2, N2 + 
H2 തുട ിയവ 

• വായുവിൽ  പ്ലാസമ്യുെട ഓകസ്ിേഡഷേനയും 
വർ ി  േവഗതേയയും  േ പാ ാഹി ി ു ു 
എ ാൽ ഇതിന് പേത ക ഇലക്േ ടാഡുകൾ 
ആവശ മാണ് .

• വാതക സംര ണം - നിർബ മില്ല.

• പേയാഗ ൾ : െ യിൻെല ് ീൽസ്, 
അലൂമിനിയം, േനർ  കാർബൺ ീൽ 
ഫലകം.

പാൽസ്മയുെട  മുറി ൽ  പേയാജന ൾ

• EGYROBO പ്ലാസ്മ മുറി ു തിനു  ലായനി 
ഒരു ഇ ് ക ിയു  ീൽ അല്െല ിൽ 
േനാൺ-െഫറസ് പദാർ െ  മുറി ാൻ 

ഉപേയാഗി ു ു. ഒരു േറാേബാ ിക് പ്ലാസ്മ 
മുറി ൽ യ ം  ഉപേയാഗി ു ത് 
യാതാ േവഗതെയ ത രിതെ ടു ാൻ 
ആണ് കൂടാെത ഉയർ  നിലവാരമു  
മുറി ലുകളും ഇവ വാഗ്ദാനം െച ു ു. ഈ 
ബഹുമുഖ പേയാഗ ൾ വളെര േനർ തും 
ക ിയു തുമായ േലാഹ െള ിരമായി 
മുറി ു ു.

• പൾസ്മ മുറി ൽ േറാേബാ ുകൾ  കായിക  
പേയാഗ ളുമായി താരതമ െ ടു ുേ ാൾ 
മിനുസമാർ  പതലവും മിക  േകാണുകേളാ 
വള േതാ ആയ രൂപ ൾ സൃ ി ു ു 
അതുേപാെല തെ   മൃദുവായ ീൽ, 
െ യിൻെലസ് ീൽ, കാർബൺ ീൽ, 
വികസി ി  ീൽ, അലൂമിനിയം, െച ്, താ മം 
എ ിവ  ഉൽ  പദാർ ളും ആകാം.
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C G & M വ ായാമ ിനായു  അനുബ  സി ാ ം 1.6.96 & 97
െവൽഡർ (Welder) - ഗ ാസ് ടങ് ൺ ആർ ് െവൽഡിംഗ്                     

പതിേരാധ െവൽഡിംഗ് പകിയയുെട തര ളും - ത ളും  
ഊർ േസാത ും  െവൽഡിംഗ് പരിധിയും.(Resistance welding process & 
types - principle power source & welding parameter) .
ല ൾ : ഈ പാഠ ിന്െറ അവസാനം, നി ൾ ് കഴിയും
• പതിേരാധ െവൽഡിംഗ് പകിയയുെട ത വും  തര ളും വിശദീകരി ുക .
• ഒരു പതിേരാധ െവൽഡിംഗ് യ ിന്െറ പധാന ഘടക ൾ വിശദീകരി ുക.
• പതിേരാധ െവൽഡിംഗിന്െറ പേയാഗ ളും ഗുണ ളും പസ്താവി ുക.

പതിേരാധ െവൽഡിംഗിന്െറ ത ം :
പതിേരാധ െവൽഡിംഗ് എ ത് ഒരു െവൽഡിംഗ് 
പകിയയാണ് അതിൽ ഒരു സർക ൂ ിെല 
ൈവദ ുത പവാഹ ിന് പവർ നം  നൽകു  
പതിേരാധ ിൽ നി ് ലഭി ു  താപം ഒരുമ 
നൽകുകയും മർ ം പേയാഗി ് സംയു െ  
പവർ ി ി ുകയും െച ു ു.

എല്ലാ പതിേരാധ െവൽഡിംഗിേനയും 
അടി ാനമാ ിയു  ത ൾ താെഴ 
പറയു വയാണ് .

ഒരു െസ ൻഡിൽ ഒരു ഭാഗേ ് 
കട ുേപാകു  കന  ൈവദ ുത പവാഹ ിന് 
ഭാഗ ൾ നൽകു  പതിേരാധം മൂലമാണ് താപം 
ഉ ാകു ത്.

സ ി ു  ലം ഉൽ ാദി ി ു  താപം 
സൂതവാക ം ഉപേയാഗി ് കണ ാ ു ു

ഇവിെട H സൂചി ി ു ത് ഹീ ിേനയും, I  
ൈവദ ുതിയുെട ആ ിയർ അളവിെനയും R  
ഓംസിൽ വാഗ്ദാനം െച ു  പതിേരാധേ യും  
t  െസ ൻഡുകളിൽ  ൈവദ ുതിയുെട 
പവാഹ ിന് എടു ു    സമയേ യും ആണ് 
സൂചി ി ു ത്.

ര ് ഭാഗ ളുെട സ ി ു  ലെ  താപം 
േലാഹെ  ഒരു പ്ലാ ിക് അവ യിേല ് 
മാ ു ു കൂടാെത ശരിയായ അളവിലു  
സ ർ വുമായി സംേയാജി ി ുേ ാൾ ഉരുകൽ  
നട ുകയും െച ു ു.

അടയാളം െചയ്ത ഭാഗ ളുെട െവൽഡിംഗ്, കൂ ി 
തു ു തുേപാലു  െവൽഡിംഗ്, ആസൂതിത 
െവൽഡിംഗ്, ഫ്ലാഷ് ബ ് െവൽഡിംഗ്, അപ് െസ ് 
െവൽഡിംഗ് യ ൾ  എ ിവയാണ് വ ത സ്ത 
തരം പതിേരാധ െവൽഡിംഗ് യ ൾ.

ഒരു സാധാരണ േറാ ർ ആം തര ിലു   
പതിേരാധ െവൽഡിംഗ് യ ം . ചി തം 1 ൽ 
അതിന്െറ  പധാന ഭാഗ ൾ കാണി ി ു ്. 
അവയാണ്

1 ച ൂട്  : ിരത, വഹനീയത,  വലു ം,  
ആകൃതി എ ീ  ഇന ളിൽ വ ത ാസമു  
യ ിന്െറ  പധാന  ഭാഗമാണിത് .

2 യ പവർ ന ളുെട സ ാധീനം:
മുകളിെല ഇലക് േ ടാഡ് േഹാൾഡർ 
ഘടി ി ിരി ു  ഉേ ാലക ിന്  സാ ത 
വരു ിയ വായു സിലി റും പിേവാ ് േറാ ർ 
ആം യും  ആവശ മായ ഉയർ  മർ ം നൽകു ു.

3 ഇലക് ടിക് പവാഹം: െവൽഡിംഗ് ബി ുവിൽ 
ആവശ മായ ൈവദ ുത പവാഹം നൽകു   
ടാൻസ്േഫാർമറിലൂെട ഉ   േവാൾേ ജ് 
കുറയ് ൽ  ഇതിൽ അട ിയിരി ു ു.

4 ഇലക്േ ടാഡുകൾ: ഇലക്േ ടാഡുകളിൽ 
ഉൾെ ടു വയാണ്   െവൽഡ് 
േമഖലകളിൽ  സ ർ ം ഉ ാ ു തിനും   
പിടി ു തിനുമായു   സംവിധാന ൾ.

5 സമയ നിയ ണ ൾ:
സമയാടി ാന ിൽ ൈവദ ുതിെയ  
നിയ ി ു  ഗുണമു  സ ി ുകൾ, 
ൈവദ ുത പവാഹ സമയം, സ ർ   
കാലയളവുകളുെട  സമയം എ ിവ 
നിയ ി െ ടു ു.  
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6 െവ ാൽ തണു ി ു   സി ം: 
ഇലക്േ ടാഡുകളിേല ് തണു ി ാനു  
െവ ം വിതരണം െച ാൻ ജലസംഭരണിയും 
ഒഴു ് സംവിധാനവും അട ു  അധിക 
ഭാഗമാണിത്.

സ്േപാ ് െവൽഡിംഗ്: ഇ ര ിലു  
പതിേരാധ െവൽഡിംഗിനായി  പതിേരാധ 
െവൽഡിംഗ് യ ൾ   സാധാരണയായി 
ഉപേയാഗി ു ു. അതിൽ ര ് 
ഇലക്േ ടാഡുകൾ ിടയിൽ േചർേ  
പദാർ ൾ  ാപി ിരി ു ു ചി തം 2a ൽ 
കാണി ിരി ു തുേപാെല .

പവർ ന ിൽ ഒരു ഇലക് േ ടാഡിൽ നി ് 
മെ ാരു ഇലക് േ ടാഡിേല ് ൈവദ ുതിയുെട 
െപെ ു  േഷാ ് അയ തിന് േശഷമാണ് 
മർ ം പേയാഗി ു ത്. മൂ ് ഘ ളിലായാണ് 
അടയാളം െചയ്ത ഭാഗ ളുെട െവൽഡിംഗ് 
നട ു ത്.

േചേര  ഭാഗ ൾ ഇലക്േ ടാഡുകൾ ിടയിൽ 
സംേയാജക ബ ം ഉ ാ ു താണ് 
ആദ  ഘ ം. ര ാമെ  ഘ ിൽ 
ഉയർ  ൈവദ ുതധാരെയ സംേയാജക 
ബ ി ി ൽ െചയ്ത അംഗ ളിലൂെട 
കട ുേപാകാൻ അനുവദി ുകയും 
െവൽഡിംഗ് താപനിലയിേല ് ഉയർ ുകയും 
െച ു ു. മൂ ാമെ  ഘ ിൽ ൈവദ ുതി 
വിച്േഛദി െ ടു തും േജായിൻ ിൽ   
ഉയർ  മർ ം പേയാഗി ു തും േജായിൻ ്സ്  
പൂർ ിയാ ി ഒരു നഗ ് രൂപം െകാ ുകയും 
െച ു ു. ചി തം 2b-ൽ കാണി ിരി ു തുേപാെല 

ഇലക്േ ടാഡുകളായി ഉപേയാഗി ു തിന് ഒരു 
പേത ക േലാഹസ ര പദാർ മായ െച ്  
വികസി ിെ ടു ി ു ്. ഇലക്േ ടാഡുകളുെട 
ശീതീകരണം ആ രികമായി ചംകമണം 
െച ു ത്  ജല ിലൂെടയാണ്.

ഇലക് േ ടാഡുകൾ ് പല ആകൃതികളും 
വലി ളുമു ്. ഏ വും സാധാരണമായ 
തര ൾ ആണ് മധ ഭാഗ ടി ും  ഓഫ് െസ ് ടി ും. 
(ചി തം 3 ഉം 4 ഉം)

തുടർ യായി ു  സ്േപാ ് െവൽഡിംഗ് 
േലാഹ ിൽ െചറിയ മാ ൾ ഉ ാ ു ു. 
വലിയ വലി ിലു  ഇലക് േ ടാഡ് നുറു ുകൾ 
ഉപേയാഗി ും ഇലക് േ ടാഡിനും പവർ ി ും 
ഇടയിൽ 1.6 എംഎം െച ് ഷീ ുകൾ ഘടി ി ് 
ഈ മാ ൾ കുറയ് ു ു. സ്േപാ ് 
െവൽഡുകൾ ഒരു സമയ ് തെ   ഉ ാ ുകേയാ 
അല്െല ിൽ ഒരു സമയം നിരവധി െവൽഡുകൾ 
പൂർ ിയാ ുകേയാ െച ു ു.

െവൽഡിംഗ് ീലിനായി സ്േപാ ് െവൽഡിംഗ് 
വ ാപകമായി ഉപേയാഗി ു ു കൂടാെത ഒരു 
ഇലകേ് ടാണിക ്ൈടമർ സ ീകരി ിരി ുേ ാൾ 
അലൂമിനിയം, െച ്, െ യിൻെലസ് ീൽ, 
ഗാൽവാൈനസ്ഡ് േലാഹ ൾ തുട ിയ മ ് 
വസ്തു ൾ ് ഇത് ഉപേയാഗി ാവു താണ്.

െവൽഡർ (NSQF - പുതു ിയ 2022)  റി. സി .  േവ ി എക്സിർൈസസ് 1.6.96 & 97
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സീം െവൽഡിംഗ്:

സീം െവൽഡിംഗ് സ്േപാ ് െവൽഡിംഗ് 
േപാെലയാണ് പാടുകൾ പരസ്പരം അതിയായി 
വ ാപി ുകയും   തുടർ യായ െവൽഡ് സീം 
ഉ ാ ുകയും െച ു ു. ഈ പകിയയിൽ 
േലാഹ കഷണ ൾ ഉരു ിരി ു   തരം 
ഇലക്േ ടാഡുകൾ ിടയിൽ കട ുേപാകു ു. 
ചി തം 5 ൽ കാണി ിരി ു ത് േപാെല. 

ഇലക്േ ടാഡുകൾ കറ ുേ ാൾ ൈവദ ുതി 
സ യം േ പരിതമായി  ‘ഓൺʼ ആയും ‘ഓഫ്ʼ 
ആയും ഇടേവളകളിൽ ഭാഗ ൾ നീ ാൻ 
േയാജി  േവഗത സ മാ ു ു. ശരിയായ 
നിയ ണമുെ ിൽ പാ ത ൾ, വാ ർ 
ഹീ റുകൾ, ഇ ന ടാ ുകൾ മുതലായവയ് ് 
അനുേയാജ മായ വായു കട ാ  സീമുകൾ 
ലഭി ും.തുടർ യായ െവൽഡിംഗ് നിർ ി ാൻ 
പാടുകൾ ഓവർലാ ് െച ു തുെകാ ്  ഈ 
പകിയെയ േറാളർ സ്േപാ ് െവൽഡിംഗ് എ ും  
ചിലേ ാൾ വിളി ു ു.

ഇലക് േ ടാഡ് േറാളറുകളിൽ ജല ിന്െറ 
ആ രിക തളി ൽ  ഉപേയാഗിേ ാ അല്െല ിൽ 
ബാഹ മായി െവ ം തളി ൽ  െചയ്േതാ 
ആണ് ഇലക് േ ടാഡുകളുെട തണു ി ൽ 
സാധ മാകു ത്.

ലാപ്, ബ ് േജായിൻറുകൾ  എ ിവ സീം 
െവൽഡുകളാൽ െവൽഡ്  െച ു ു. ബ ് 
േജായിൻറ്കളുെട കാര ിൽ േജായിൻറ്കളിൽ  
ഫില്ലർ േലാഹ ളുെട േഫായിലുകൾ 
ഉപേയാഗി ു ു.

ആസൂതിത െവൽഡിംഗ്:  ആസൂതിത 
െവൽഡിംഗിൽ  സ്േപാ ് െവൽഡിംഗിേനാട് 
സാമ മു  ഒരു പതിേരാധ  െവൽഡിംഗ് 
പകിയയിലൂെട ഭാഗ ൾ േചർ ു ത്  
ഉൾെ ടു ു. ഘടനാപരമായ അംഗ ൾ ് 
ഫാ നറുകൾ ഘടി ി ു ര ിലു  
െവൽഡിംഗ് വ ാപകമായി ഉപേയാഗി ു ു.

െവൽഡിംഗ് െചേ  ബി ുവിൽ 
െപാ ിനിൽ ു , ചി ം  അല്െല ിൽ 
യ ൾ വഴി രൂപെ ടു ിയ ഘടന 
ഉ ്. ഈ പേദശ ളിൽ െവൽഡിംഗ് ചൂട് 
േക ീകരി ാനും വലിയ ൈവദ ുതി 
ഉപേയാഗിേ  ആവശ മില്ലാെത ഫ ൂഷൻ 
സുഗമമാ ാനും ഘടനകൾ സഹായി ു ു. 
െവൽഡിംഗ് പകിയയിൽ ഘടനകൾ കൂെടയു  
ഭാഗവുമായി സ ർ ം പുലർ ു തും 
ഇലക്േ ടാഡുകൾ (പര   േകാ ർ ഇലക്േ ടാഡ്) 
ത ിൽ വിന സി ു തുമാണ് ചി തം 6 ൽ 
ചി തീകരി ിരി ു ത് .

ഒ ുകിൽ ഒ വണ അല്െല ിൽ ഒരു കൂ ം 
ഘടനകൾ ഒേരസമയം െവൽഡ് െച ാൻ കഴിയും.

എല്ലാ േലാഹ ളിലും ഘടനാപരമായ െവൽഡ് 
െച ാൻ കഴിയില്ല. പി ളയും െച ും ഈ 
രീതി ് ഇടം നൽകു ില്ല  കാരണം ഘടനകൾ 
സാധാരണയായി സ ർ ിൽ െപാളി ു 
േപാകു ു. ഗാൽവാൈനസ്ഡ് ഇരു ്, ടിൻ 
തകിടുകൾ, മ ് മി  േനർ  ീലിന്െ  
അളവുപാ ത ൾ തുട ിയവ വിജയകരമായി 
ഘടനാപരമായ  െവൽഡിംഗ് െച ാൻ കഴിയും.

ഫ്ലാഷ് ബ ് െവൽഡിംഗ്: ഫ്ലാഷ് ബ ് െവൽഡിംഗ് 
പകിയയിൽ ൈവദ ുതിെയ നിയ ി ുെകാ ്  
ബ ി ിേ  ര ് േലാഹ കഷ്ണ ൾ 
പവർ ന ിേല ്    ിരമായ  ക്ലാ ുകളിൽ 
ഉറ ി ് നിർ ു ു. (ചി തം 7) ൽ േപാെല.

െവൽഡർ (NSQF - പുതു ിയ 2022)  റി. സി .  േവ ി എക്സിർൈസസ് 1.6.96 & 97
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ഒരു ആർ ് ാപി ു തുവെര ര ് 
േലാഹ കഷ്ണ ളുെട അ ൾ പരസ്പരം 
അേ ാ ും ഇേ ാ ും നീ ു ു. വിടവിനു 
കുറുെകയു  മി ു  പവർ നം േലാഹെ  
ഉരു ു ു. ര ് ഉരുകിയ അ ൾ ഒരുമി ് 
നിർബ ിതമാകുേ ാൾ സംേയാജനം നട ു ു. 
ചലി ു  ക്ലാ ിലൂെട കന  മർ ം 
പേയാഗി ു തിന് െതാ ുമു ് ൈവദ ുതി 
വിച്േഛദി െ ടും.

ഫ്ലാഷ് ബ ് െവൽഡിംഗ് ബ ്-െവൽഡ് തകിടുകൾ, 
നീ  ക കൾ, ദ ുകൾ, കുഴൽ ൂ ം, 
ത ിനിൽ ു  ഭാഗ ൾ എ ിവയ് ായി 
ഉപേയാഗി ു ു. കാ ് ഇരു ്, ഈയ കിട്, സി ് 
സ ിശണം എ ിവെയ െവൽഡിംഗ് െച ാൻ ഇത് 
സാധാരണയായി ശുപാർശ െച ു ില്ല. ഫ്ലാഷ് 
ബ ് െവൽഡിംഗിൽ േനരിടു  ഒേരെയാരു പശ്നം 
െവൽഡിംഗിന്െറ 

ബി ുവിൽ ഉ ാകു  വീ ം ആണ്. 
ഭാഗ ിന് പൂർണത ആവശ മുെ ിൽ അത് 
െപാടി ുകേയാ െമഷീൻ െച ുകേയാ െച ണം.

ബ ് അല്െല ിൽ അപ്െസ ് 
െവൽഡിംഗ്(പതുെ യു  ബ ് െവൽഡ്) 
ബ ് െവൽഡിംഗിൽ  െവൽഡ്  െചേ  
േലാഹ ൾ സ ർ ിൽ സ ർ ം 
പുലർ ു ു. അവയിലൂെട ഒരു ൈവദ ുത 
പവാഹം കട ുേപാകു ു കൂടാെത അരികുകൾ 
മൃദുവാ ുകയും ഒ ി ് സംേയാജി ി ുകയും 
െച ു ു. ചി തം 8-ൽ കാണി ിരി ു തുേപാെല.\

ഈ പകിയ ഫ്ലാഷ് ബ ് െവൽഡിംഗിൽ നി ് 
വ ത സ്തമാണ്. താപ പകിയയിൽ ിരമായ 
മർ ം പേയാഗി ു േതാെടാ ം  മി ൽ 
ഇല്ലാതാ ു ു. സ ർ  ബി ുവിൽ  ഉ ാകു  
താപം പതിേരാധ ിൽ നി ു  ഫല ളാണ്. 
ബ ് െവൽഡിംഗ് പകിയയുെട പവർ നവും 

നിയ ണവും ഫ്ലാഷ് ബ ് െവൽഡിംഗിന് 
ഏതാ ് സമാനമാണ്.

ബ ് അല്െല ിൽ അപ്െസ ് െവൽഡിംഗ് 
200-250 mm2-ൽ കൂടുതൽ പരിച്േഛദം 
െച ു  വിസ്താരമു  ഭാഗ ളിൽ 
പരിമിതെ ടു ിയിരി ു ു. 250 എംഎം 2 
ഉം അതിനുമുകളിലു തുമായ പരിച്േഛദം 
െച ു  വിസ്താരമു   നീ  ക കൾ ഫ്ലാഷ് 
ബ ് െവൽഡിംഗ് ഉപേയാഗി ് കൂ ിേ ർ ു ു.

െവൽഡിംഗിന്െറ ഘടക ൾ

• നിലവിലു ത് 

• ആർ ് നീളം

• േകാണുകൾ 

• കൃതിമത ം

േവഗത

ബ ് അല്െല ിൽ അപ്െസ ് െവൽഡിംഗ് 
200-250 mm2-ൽ കൂടുതൽ പരിച്േഛദം 
െച ു  വിസ്താരമു  ഭാഗ ളിൽ 
പരിമിതെ ടു ിയിരി ു ു. പരിച്േഛദം 
െച ു  േമഖലയുെട  ഭാഗ ളിൽ  250 മിമി 2 ഉം 
അതിനുമുകളിലും ഉ  നീ  ക കൾ ഫ്ലാഷ് 
ബ ് െവൽഡിംഗ് വഴി കൂ ിേ ർ ു ു.

പേയാജന ൾ : സ് േപാ ്, സീം, ആസൂതണ 
െവൽഡിംഗ് എ ിവ കാർ, ടാക്ടറുകൾ, 
കാർഷിക യ ൾ, െറയിൽ േകാ ുകൾ 
തുട ിയവയുെട നിർ ാണ ിൽ വ ാപകമായി 
ഉപേയാഗി െ ടു ു.

ച തു ര ാ കൃ ത ി യ ി ലു തു ം , 
സമചതുരാകൃതിയിലു തും സിലി ർ 
ആകൃതിയിലു തുമായ ദ ുകൾ േപാെലയു  
വലിയ ഭാഗ ൾ ഫ് ളാഷ് ബ ് അല്െല ിൽ 
ബ ് െവൽഡിംഗ് പകിയകൾ വഴി യാെതാരു 

െവൽഡർ (NSQF - പുതു ിയ 2022)  റി. സി .  േവ ി എക്സിർൈസസ് 1.6.96 & 97
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അ ിന്െറ  ത ാെറടു ുകളുമില്ലാെത 
െവൽഡിംഗ്  െച ു ു.

പതിേരാധ െവൽഡിംഗിന്െറ േന ൾ

- േലാഹ ഫലക ൾ േചർ ു തിന് 
വ ാപകമായി ഉപേയാഗി ു ു.

- േവഗ ിലു  പകിയ.

- വകതയില്ല 

- ൈവദഗ്ധ ം കുറ  ഓ േറ ർമാർ ും 
േജാലി െച ാൻ കഴിയും.

- അ ം ത ാറാ ു തിൽ പശ്നമില്ല.

പരിമിതികൾ

- പതിേരാധ െവൽഡിംഗ് യ ം വളെര 
െചലേവറിയതാണ്.

- താഴ്  ആയതിയിലു   അ ാനശ ി 
സ തി ു ു .

- ഇത് ലാബ് സ ികളിൽ മാ തം 
പരിമിതെ ടു ിയിരി ു ു. 

- േലാഹ ഫലക ിന്െറ കന പരിധി 3 
മില്ലീമീ റിൽ കുറവാണ്.

- ഉയർ  ചാലക െമന്െറനിലിന് കാര മത 
കുറവാണ് .

- ഉയർ  ൈവദ ുത ശ ി ആവശ മാണ്.

െവൽഡർ (NSQF - പുതു ിയ 2022)  റി. സി .  േവ ി എക്സിർൈസസ് 1.6.96 & 97
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.7.98
വവ്ൽഡറുതം (Welder) - അറ്റകുറ്റപ്പണതിയുതം പരതിപയാലനവ്ുതം                                            

ലോലയാഹമയാക്കൽ, ലോലയാഹമയാക്കലതിന്വറ  തരങ്ങൾ - തത്ത്വ ങ്ങൾ (Metallizing, 
types of metallizing - principles)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വ്തിവ്തിധ പ്പപ്കതിയകളതിൽ ലോലയാഹമയാക്കുന്നതതിന്വറ ഉലോദേശ്്യതം വ്തിശ്ദീകരതിക്കുക. 

• ലോലയാഹമയാക്കുന്നതതിനവ്റ തത്ത്വങ്ങളുതം തരങ്ങളുതം വ്തിശ്ദീകരതിക്കുക.

നതിർവ്വചനതം

ലോ�ാഹമാക്ൽ എന്നത് വളറെ സാധാെണമായ ഒെു 
ആവെണ  പ്പപ്കതിയയാണ്. ഇത് പദാർത്ഥത്തിന്റെ 
പ്പതതിനതിധതിയുറെ  പ്പതതിലോൊധം റമച്ചറപെെുത്ാൻ 
ഉപലോയാഗതിക്ുന്നു / നാശത്തിനും ലോതയ്മാനത്തിനും 
ക്ഷീണത്തിനും എതതിൊണതിത്.

വ സ് തു ക് ളു റ െ  ഉ പ െ തി ത � ത് തി ൽ  ലോ � ാ ഹ ം 
പൂശുന്നതതിനുള്ള സാലോകേതതികതയുറെ റപാതുവായ 
ലോപൊണ് റമറ്റല�സതിംഗ്. ലോ�ാഹ തു� ്യമായ  
ആവെണം റെയ്ുന്നത്  ലോമാെതിപെതിെതിപെതിക്ാലോനാ  
സംെക്തിക്ാലോനാ  പ്പവർത്നപെലോമാ ആക്ാൻ 
ആണ്.

തെങ്ങൾ

താറഴപെെയുന്നതതി�ൂറെ റമറ്റല�സതിംഗ് നെത്ാം

1 ലവദ്യുത ആർക്് സ്ലോപ്പ പ്പപ്കതിയയതി�ൂറെ

2 സ്ലോപ്പ പ്പപ്കതിയയതി�ൂറെ

3 റതർമൽ സ്ലോപ്പ ആവെണം വഴതി

പ്പലോയയാഗങ്ങൾ 

1 ശെതിയ�്�ാത്ലോതാ അ�്റ�കേതിൽ തുെുമ്് 
പതിെതിക്ാത്ലോതാ ആയ  ഉൽപെന്നങ്ങളുറെ ആർക്് 
റമറ്റല�സതിംഗ്.

2  ലോ�ാഹമാക്ൽ വഴതി സംെക്തിച്ചതിെതിക്ുന്ന ഒെു 
ഉെുക്് ഘെന.

3  പദാർത്ഥത്തിന്റെ പ്ദവതിക്ൽ പ്പതതിലോൊധം 
റമച്ചറപെെുത്ുന്നതതിന്.

തത്ത്വതം 

ലോ � ാ ഹ മ ാ ക് ൽ  പ്പ പ്കതി യ  ആ െ ം ഭ തി ക്ു ന്ന ത് 
ഉ ൽ പെ ന്ന ത് തി ന് റെ  ഉ പ െ തി ത � ം 
ത യ് ാ െ ാ ക്ു ന്ന ത തി �ൂ റ െ യ ാ ണ് .  തു െ ർ ന്ന്  ഒ െു 
ലോ�ാഹ വയർ ഉെുക്തി  ഉപകെണങ്ങൾ ഉെുകാൻ 
റമറ്റല�സ് റെയ്ുന്നു. ഇതതിനുലോശഷം ശുദ്ധവും 
സ ാ പ്ദ്ര ത വ െു ത് തി യ  വ ാ യു  പ ദ ാ ർ ത്ഥ ത തി റ ന  
അണുപ്പായമാക്ുകയും  റെയ്ുന്നു. തുെർന്ന് 
വായു ആലോറ്റാലമസ് റെയ്ത ലോ�ാഹറത് ഉൽപെന്ന 
ഉ പ െ തി ത � ത് തി ലോ � ക്്  റ ക ാ ണ്ു ലോ പ ാ കു ക യു ം 
ആവെണം  െൂപറപെെുത്ുകയും റെയ്ുന്നു.
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.7.99
വവ്ൽഡറുതം (Welder) - അറ്റകുറ്റപ്പണതിയുതം പരതിപയാലനവ്ുതം                                              

കയായതികമയായ ഓക്സതി-അവസറ്റതിലീൻ വപയാടതിവകയാണ്ുള്ള  ആവ്രണതം  - 
പ്പവ്ർത്നത്തിന്വറയുതം പ്പലോയയാഗങ്ങളുവടയുതം പ്പപ്കതിയയുവട  തത്ത്വങ്ങൾ. 
(Manual oxy-acetylene powder coating - process principle of operation and applications)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• കയായതികമയായതി വപയാടതി പൂശ്ുന്ന പ്പപ്കതിയ വ്തിവ്രതിക്കുക.

• വപയാടതി പൂശ്ുന്നത്തിനവ്റ തത്ത്വങ്ങളുതം പ്പലോയയാഗങ്ങളുതം വ്തിശ്ദീകരതിക്കുക.

വപയാടതി പൂശ്ുന്നത്തിന്വറ തത്ത്വങ്ങൾ

റപാെതി പൂശുന്ന പ്പപ്കതിയ ഒെു റപയതിൻറ്റതിംഗ് 
പ്പപ്കതിയയുമായതി വളറെ സാമ്യമുള്ളതാണ.് റപയതിൻറ്്റ 
ഒെു ഉണങ്ങതിയ റപാെതിയ�്�  പകെം അറതാെു 
പ്ദാവകമാണ് .

റപാെതിയുറെ ഇ�ക് ലോപ്ൊസ്റാറ്റതിക്  ൊർജതിംഗും 
ഭാഗങ്ങളുറെ ഉെപെതിക്�ും  കാെണം റപാെതി 
ഭാഗങ്ങളതിൽ പറ്റതിനതിൽക്ുന്നു.

 െൂെ് സഹതിക്ാൻ കഴതിയുന്ന ഏത് പദാർത്ഥത്തി�ും 
റ പ ാ െ തി   ഉ പ ലോ യ ാ ഗ തി ക് ാ വു ന്ന ത ാ ണ് .  അ ത ്
ൊർജ്് റെയ്ത കണതികകളുറെ    ബന്ം 
ലവദ്യുതമായതി വർദ്ധതിപെതിച്്ച നതി�നതിർത്ുന്നു. 
െൂെ് പ്പലോയാഗതിക്ുലോമ്ാൾ റപാെതി ഒഴുകുകയും 
വപ്കഷീകെതിക്ുകയും  റെയ്ുന്നു.

വ പ യാ ട തി  ആ വ് ര ണ തം  വ ച യ്ു ന്ന ത തി ന് വറ 
പ്പലോയയാജനങ്ങൾ

1 പുനെുപലോയാഗത്തിനുള്ള റപാെതി വഷീറണ്െുക്ൽ.

2 റെ�വ് കുെവായതിെതിക്ും.

3 റ പ യ തി ൻ റ്റു ക ലോ ള ക് ാ ൾ  കൂ െു ത ൽ 
ഈെുന്നതിൽക്ുന്നതാണ് .

4 ലോജാ�തി എളുപെത്തിൽ റെയ്ാൻ കഴതിയും.

റപയതിൻറ്റതിന്   മുകളതിൽ റപാെതി ആവെണം 
റെയ്ുന്നതതിന്റെ  ലോപാൊയ്മകൾ

1  റപയതിൻറ്റതിലോനക്ാൾ നതിെപൊക്ൽ കുെവാണ്.

2  ലോഭദമാക്ൽ സമാനമാണ,് ഉയർന്ന താപനതി�യുറെ  
ആ വ ശ ്യക ത ക ൾ  ക ാ െ ണ ം  ലോ പ ാ യ തി ൻ റ്റ്  
ഉണക്ുന്നതതിലോനക്ാൾ കൂെുതൽ ഊർജ്ം 
ആവശ്യമാണ് .

3  ഒെു  പ്പലോത്യക സൂപ്തങ്ങൾ സജ്മാക്ാൻ 
ബുദ്ധതിമുട്ാണ്.

പ്പവ്ർത്നങ്ങൾ

1   വൃത്തിയാക്ൽ

2   കഴുകൽ

3   ലോ�ാസ്ലോ�റ്റതിംഗ്

4   ഉണക്ൽ

5   റപാെതി പൂശൽ 

6   സാധനങ്ങൾ ലോകെുവൊറത സൂക്തിക്ൽ 

വപയാടതി ആവ്രണതം വചയ്ുന്ന പ്പവ്ർത്നങ്ങളുവട 
പയാർശ്ത്വ ഘടന  / പ്പലോയയാഗങ്ങൾ 

1   റെയതിൽലോവ നതിർമ്ാണശാ� .

2   BEML വ്യവസായശാ� .

3   ലോ�ാസർ റപയതിൻറ്റ് റെയ്ാം.

4   സ കേ ഷീ ർ ണ്ണ മ ാ യ  ഭ ാ ഗ ങ്ങ ൾ  റ പ യ തി ൻ റ്റ ്
റെലോയ്ണ്താണ്.

5   വൻകതിെ വ്യവസായങ്ങളതിൽ ഉപലോയാഗതിക്ുന്നു.

6   റകട്തിച്ചമച്ച ഭാഗങ്ങളുറെ പെതിപാ�നം.
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Fig 3

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  റതി. സതി .  ലോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.7.99
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.7.100
വവ്ൽഡറുതം (Welder) - അറ്റകുറ്റപ്പണതിയുതം പരതിപയാലനവ്ുതം                                                  

ചതിപ്തത്തിവല സതംലോയയാജനങ്ങളുവട  വ്്യയാഖ്്യയാനതം (Reading of assembly drawing)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• യപ്ന്സയാമപ്ഗതികൾ കൂട്തിലോചേർക്കുന്ന   പ്പവ്ൃത്തികൾ   തതിരതിചേറതിയുക .
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.7.101
വവ്ൽഡറുതം (Welder) - അറ്റകുറ്റപ്പണതിയുതം പരതിപയാലനവ്ുതം                      

വവ്ൽഡതിതംഗ് നടപടതിപ്കമങ്ങളുവട പ്പലോത്യക നതിർലോദേശ്ങ്ങളുതം (WPS) 
നടപടതിപ്കമങ്ങളുവട  ലോയയാഗ്യതയാ ലോരഖ്കളുതം  (PQR) (Welding procedure specification 
(WPS) and procedure qualification record (PQR)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• വവ്ൽഡതിതംഗ് ലോകയാഡുകളുതം മയാനദണ്ഡങ്ങളുതം വ്തിവ്രതിക്കുക.

• WPS, PQR എന്നതിവ്വയക്കുറതിചേ ്വ്തിശ്ദീകരതിക്കുക.

വവ്ൽഡതിതംഗ് നടപടതിപ്കമവ്ുതം, നതിർവ്വഹണവ്ുതം, 
ലോയയാഗ്യതയുതം ലോകയാഡുകളുതം 
ആമുഖ്തം
റകട്തിെത്തിന്റെ ഘെനാപെമായ സുെക്, (റകട്തിെ 
ലോകാ�്) പ്�ംബതിംഗ്, വായു സഞ്ാെം (ശുെഷീകെണ 
സംബന്മായ അ�റ്�കേതിൽ ആലോൊഗ്യ ലോകാ�ുകൾ 
) മുത�ായവയ്ക്ുള്ള ആലോൊഗ്യ ആവശ്യകതകൾ 
ലോപാറ� റപാതു സുെക്, ആലോൊഗ്യം മുത�ായവയുറെ 
സംെക്ണത്തിനായതി ഒെു പ്പാലോദശതിക ഗവൺറമനെ്് 
നതിശ്ചയതിച്ചതിട്ു ള്ളതും നെപെതി�ാക്ുന്നതുമായ 
ഏറതകേതി�ും മാനദണ്ഡങ്ങളാണ് ‘ലോകാ�്’.  കൂൊറത 
തഷീയതിൽ നതിന്നുള്ള െക്റപെൽ  അ�്റ�കേതിൽ 
നതിർഗമനം (�യർ ലോകാ�്).

‘ അ ം ഗ ഷീ കൃ ത മ ാ യ ’  എ ന്ന ത്  ‘ ഒ െു  അ നു മ ത തി 
അ�്റ�കേതിൽ അെതിസ്ാനമായ റപാതുവായ 
സമ്തറത്  പെതിഗണതിക്ുന്ന ഒന്നാണ്. ഒെു 
അംഗഷീകൃത മാതൃക’ എന്നും ഇതതിറന നതിർവെതിക്ുന്നു.

ഒെു പ്പാലോയാഗതിക കാെ്യറമന്ന നതി�യതിൽ ലോകാ�ുകൾ 
ഉപലോയാക്ാവതിലോനാെ് എന്ാണ് റെലോയ്ണ്റതന്നും 
എലോപൊൾ, ഏത് സാഹെെ്യങ്ങളതിൽ റെയ്ണറമന്നും 
പെയുന്നു. പ്പാലോദശതിക അധതികാെപെതിധതികൾ 
സ്വഷീകെതിക്ുന്ന നതിയമപെമായ ആവശ്യകതകൾ 
ലോകാ�ുകൾ പ�ലോപൊഴും അവയുറെ വ്യവസ്കൾ 
നെപെതി�ാക്ുന്നു.

മാനദണ്ഡങ്ങൾ അത് എങ്ങറന റെയ്ണറമന്ന ്
ഉപലോയാക്ാവതിലോനാെ് പെയുന്നു. സാധാെണയായതി 
നതിയമത്തിന്റെ ബ�ം ഇ�്�ാത് ശുപാർശകളായതി 
മാപ്തലോമ ഇത് കണക്ാക്ൂ.

റവള്ളം തതിളപെതിക്ാനുള്ള പാപ്തം, താപം ലകമാറ്റം 
റെയ്ുന്നവ, മർദ്ദ സംഭെണതികൾ, പാ�ങ്ങൾ, 
കപെ�ുകൾ, ലപപ്െ ല�നുകൾ, െതിയാക്െെുകൾ, 
സംഭെണ ൊകേുകൾ, നതിർമ്ാണ ഘെനകൾ, 
ഉപകെണങ്ങൾ തുെങ്ങതിയവയാണ് എൻജതിനഷീയെതിങ് 
വ ്യവ സ ാ യ ങ്ങ ള തി റ �  റ വ ൽ � തി ം ഗ തി ന് റെ  
ഉപലോയാഗങ്ങൾ ആണ്. ഒെു �തിലസൻ എഞ്തിനഷീയർ 
റവൽ�തിംഗ് ഘെന െൂപറപെെുത്ുലോമ്ാൾ ഉൽപൊദന 
ധർമ്ം, ഗുണനതി�വാെ നതിയപ്ന്ണം എന്നതിവയുള്ള 
ആ മാതൃക ഉലോദ്യാഗസ്സമൂഹം  ഒെു യഥാർത്ഥ 
ഘെകഭാഗത്തിലോ�ക്് വതിവർത്നം റെയ്ുന്നു.

ഒെു �തിലസൻ സൂെനകളതിൽ നതിന്്ന റവൽ�് 
ലോജായതിന്റ്റതിന്റെ ഗുണവതിലോശഷതകൾ െൂപകൽപെന 
റെയ്തതിെതിക്ുന്നത്

1   ശാെഷീെതിക ക്മത (തെസ്സങ്ങളതിൽ നതിന്ന് മുക്ം)

2   ലോ�ാഹ സംസ്കെണപെമായ  ലോയാഗ്യത  (െസതപ്ന് 
റവൽ�് റമന്െ്, അെതിസ്ാന ലോ�ാഹം, വാതകം 
മുത�ായവ) പഠന  പ്പവർത്നത്തിനായുള്ള 
അനുബന് സതിദ്ധാന്ം 2.6.06 

3   യാപ്ന്തിക ഗുണങ്ങൾ

റവൽ�തിംഗ ്നെപെതികളുറെ പ്പലോത്യകനതിർ ലോദ്ദശങ്ങൾ 
(WPS)  എഴുതതിയതിെതിക്ുന്നത ്കൃത്യമായതി ആവശ്യറപെട് 
വ സ് തു ക് ൾ   വതി വ ർ ത് ന ം  റെ യ്ു ന്ന ത തി ന്    
പ്പസക്മായ റവൽ�തിംഗ് അസ്തിെമാറണന്നാണ് 
അവകാശറപെെുന്നത്.   

ഒ െു  ലോ യ ാ ഗ ്യത യു ള്ള  റ വ ൽ � ർ  ഉ ലോ ദ്ദ ശ തി ച്ച 
പ്പകെനത്തിനായതി നെപെതിപ്കമം ഒെു പെതിലോശാധന 
പഷീസതിൽ സാക്്യറപെെുലോത്ണ്തുണ്്. ശെതിയായ 
റവൽ�് നെപെതിപ്കമം വെയ്ക്ുന്നതതിന്  പ്പകെന 
െഷീതതികൾ, ലോയാഗ്യതാ മാനദണ്ഡങ്ങൾ എന്നതിവ 
ജനപ്പതിയ ലോകാ�ുകളും മാനദണ്ഡങ്ങളും �ഭ്യമാണ്.

എ �് � ാ  ലോ ക ാ �ു ക ളു ം  റ വ ൽ � തി ം ഗ് 
ന െ പ െ തി പ്ക മ ങ്ങ ള തി �ൂ റ െ   ന തി ർ ലോ ദ്ദ ശ തി ക്ു ന്ന ത ് 
റവൽ�തിംഗ് നെപെതിപ്കമങ്ങൾ, റവൽ�ർമാർ, 
റ വ ൽ � തി ം ഗ്  ഓ പെ ലോ െ റ്റ ർ മ ാ ർ  എ ന്ന തി വ യു റ െ 
ലോയാഗ്യതയും തയ്ാൊക്ുന്നതതിനുള്ള നതിയമങ്ങളും 
വ്യക്മാക്ുന്നു. ഈ ലോകാ�് എ�്�ാ കായതികമായ, 
യപ്ന്ങ്ങളുറെ റവൽ�തിംഗ് പ്പപ്കതിയകൾക്ുള്ള 
നതിയമങ്ങൾ വ്യക്മാക്ുന്നു.

വ വ് ൽ ഡ തി തം ഗ്  ന ട പ ട തി  പ്ക മ ത് തി ന് വറ  
പ്പലോത്യകതകളുവട വ്്യയാഖ്്യയാനവ്ുതം   (WPS) നടപടതി 
പ്കമലോയയാഗ്യതയാ ലോരഖ്യുവട  വ്്യയാഖ്്യയാനതം (PQR) 

സർക്ാെും സ്വകാെ്യ സ്ാപനങ്ങളും ഒെു പ്പലോത്യക 
താൽപെെ്യ ലോമഖ�യ്ക്് ബാധകമായ മാനദണ്ഡങ്ങൾ 
വതി ക സ തി പെതി ക്ു ക യു ം  പു െ റ പെ െു വതി ക്ു ക യു ം 
റെ യ്ു ന്നു .  റ വൽ� തി ം ഗ്  വ ്യവ സ ാ യ വു മ ാ യ തി 
ബന്റപെട്് നതിെവധതി മാനദണ്ഡങ്ങൾ അലോമെതിക്ൻ 
റവൽ�തിംഗ് റസാലസറ്റതി (AWS) തയ്ാൊക്തിയതിട്ുണ്.് 
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വവ്ൽഡതിതംഗ് നടപടതിപ്കമങ്ങളുവട ലോയയാഗ്യത

ഒെു റവൽ�തിംഗതിന്റെ ഗുണവതിലോശഷതകൾ 
പ്പലോത്യക/നതിർദ്ദതിഷ ്െ ഉലോദ്ദശ്യങ്ങൾക്ായതി െൂപകൽപെന 
റെയ്  ത തി െ തി ക്ു ന്ന  ലോസ വന സ ാ ഹെെ ്യങ്ങ റ ള 
റെ െു ക്ു ന്നു റ വ ന്്ന  റ ത ള തി യ തി ക്ു ന്ന ത തി നു ള്ള 
പെതിലോശാധനയാണ് റവൽ�തിംഗ്  നെപെതിപ്കമ 
ലോയാഗ്യത.

വവ്ൽഡറതിന്വറ പ്പകടന ലോയയാഗ്യത

സ് തി െ മ ാ യ തി  ഗു ണ ന തി � വ ാ െ മു ള്ള 
റവൽ�ുകൾ നൽകാനുള്ള റവൽ�െുറെലോയാ 
റ വ ൽ � തി ം ഗ്  ഓ പെ ലോ െ റ്റ െു റ െ ലോ യ ാ  ക ഴ തി വ് 
സാക്്യറപെെുത്ുന്നതതിനുള്ള പെതിലോശാധനയാണ് 
റവൽ�െുറെ പ്പകെന ലോയാഗ്യത. ഈ പ്പകെന 
ലോ യ ാ ഗ ്യത  എ �് � ാ യ് ലോപെ ാ ഴു ം  അ ർ ഹ ത യു ള്ള 
റവൽ�് നെപെതിപ്കമങ്ങളുറെ പ്പലോത്യകനതിർലോദ്ദശം 
അനുസെതിച്ചാണ് റെയ്ുന്നത്.

വ വ് ൽ ഡ്  ന ട പ ട തി പ്ക മ ങ്ങ ളു വ ട 
പ്പലോത്യകനതിർലോദേശ്ങ്ങൾ 

റവൽ�് പെതിലോശാധന കൂപെണതിൽ ആവശ്യകതകൾ 
അ�്റ�കേതിൽ സ്വഷീകാെ്യമായ  മാനദണ്ഡങ്ങൾ 
പാ�തിക്ുന്ന പെതിലോശാധനകളതി�ൂറെ ഒെു WPS ലോയാഗ്യത 
ലോനെതിയതായതി കണക്ാക്ുന്നു. �തിലസനതിനറ്െയും 
നതിർമ്ാണത്തിന്റെയും ലോകാ�് അനുസെതിച്ച് 

റവൽ�തിംഗ് വതിഷയത്തിൽ പ� ൊജ്യങ്ങൾക്ും 

അവെുലോെതായ ലോദശഷീയ മാനദണ്ഡങ്ങളുണ്്.

ഇ ന തി പെ െ യു ന്ന വ  വതി വതി ധ  മ ാ ന ദ ണ്ഡ ങ്ങ ളു റ െ 

ഉദാഹെണങ്ങളാണ്, അവയ്ക് ് ഉത്െവാദതികളായ 

സംഘെനകൾ ഉണ്്.

ഇന്െർനാഷണൽ ഓർഗലനലോസഷൻ ലോ�ാർ 

സ്റാൻലോ�ർല�ലോസഷനും (ഐഎസ്ഒ) ഇതതിൽ ഉണ്്. 

അന്ാൊഷപ്്െ വ്യാപാെത്തിൽ ഉപലോയാഗതിക്ുന്നതതിന ്

ഏകഷീകൃത മാനദണ്ഡങ്ങൾ സ്ാപതിക്ുക എന്നതാണ് 

ഐ എസ് ഒ യുറെ പ്പധാന �ക്്യം.

അ ലോ മ െ തി ക് ൻ  റ വ ൽ � തി ം ഗ്  റ സ ാ ല സ റ്റ തി 

റവൽ�തിംഗതിറന കുെതിച്ച് നതിെവധതി ലോെഖകൾ 

പ്പസതിദ്ധഷീകെതിക്ുന്നു അവയതിൽ െതി�ത് െുവറെ 

പട്തികറപെെുത്തിയതിെതിക്ുന്നു:

അതംഗീകൃത 
ലോകയാഡുകൾ

രയാജ്യതം ഉത്രവ്യാദതിത്മുള്ള സ്യാപനങ്ങൾ

ഐ.എസ് ഇന്്യ ബ്യൂലോൊ ഓ�് ഇന്്യൻ സ്റാൻലോ�ർ�്സ് (BIS)

ബതി.എസ് യു.റക പ്ബതിട്ഷീഷ് സ്റാൻലോ�ർ�് പുെറപെെുവതിച്ച പ്ബതിട്ഷീഷ് 
സ്റാൻലോ�ർ�് അലോസാസതിലോയഷൻ

എ എൻ എസ് ഐ യുഎസ്എ ദ അലോമെതിക്ൻ നാഷണൽ സ്റാൻലോ�ർ�് ഇൻസ്റതിെ്െ്യൂട്് 
(ANSI)

 എ �ബ്�്യു എസ് യുഎസ്എ അലോമെതിക്ൻ റവൽ�തിംഗ് റസാലസറ്റതി

എ എസ് എം ഇ യുഎസ്എ അലോമെതിക്ൻ റസാലസറ്റതി ഓ�് റമക്ാനതിക്ൽ 
എഞ്തിനഷീയർമാർ

എ പതി ഐ യുഎസ്എ അലോമെതിക്ൻ റപലോപ്ൊളതിയം ഇൻസ്റതിെ്െ്യൂട്്

�തി ഐ എൻ ജർമ്നതി ജർമ്ൻ സ്റാൻലോ�ർ�് പുെറപെെുവതിച്ച �ച്ച്സ് 
ഇൻസ്റതിെ്െ്യൂട്് �്യൂർ ലോനാർമംഗ്

റജ ഐ എസ് ജപൊൻ ജാപെനഷീസ് വ്യാവസായതിക നതി�വാെം  പുെറപെെുവതിച്ച 
ജാപെനഷീസ്     സ്റാൻലോ�ർ�് അലോസാസതിലോയഷൻ 

സ്വഷീകാെ്യതാ മാനദണ്ഡവും പ്പലോത്യകനതിർലോദ്ദശ 
ഘെനകളും വ്യത്യാസറപെൊം. റവൽ� ്പെതിലോശാധന 
കൂ പെ ണ തി ൽ  ന െ ത്ു ന്ന  പ െ തി ലോ ശ ാ ധ ന ക ൾ 
വതിനാശകെമായ പെതിലോശാധനകളാണ് കൂൊറത 
WPS അനുസെതിച്്ച നെത്ുന്ന റവൽ�്റമന്െതിന്റെ 
യാപ്ന്തിക ഗുണങ്ങൾ വതി�യതിെുത്ാൻ അവ 
സഹായതിക്ുന്നു.
ഈ ലോയാഗ്യതയുറെ ��ങ്ങൾ സാധാെണയായതി ഒെു 
ഘെനയായതി  ലോെഖറപെെുത്ുന്നു, ഇവ സാധാെണയായതി 
ഒെു പ്പലോത്യക ഘെനയതിൽ ആണ ്ലോെഖറപെെുത്ുന്നത ്. 
ഇതതിറന സാധാെണയായതി ഒെു നെപെതിപ്കമ ലോയാഗ്യതാ 
റെലോക്ാർ�് (PQR) എന്നും വതിളതിക്ുന്നു. അതതിനാൽ 
ഓലോൊ WPS-നും വതിപെഷീതമായതി കുെഞ്ഞത് ഒെു PQR 
ഉണ്ായതിെതിക്ണം.
ഒ െു  റ വ ൽ � തി ം ഗ്  ഓ പെ ലോ െ റ്റ െ തി ൽ  ഒ െു 
റവൽ�െുറെ പ്പകെനം വതി�യതിെുത്ുന്നതതിന് 
സാധാെണയായതി ഒെു പ്പകെന ലോയാഗ്യത നെത്ുന്നു. 
ഒ െു  റ വ ൽ � െു റ െ ലോ യ ാ  ഓ പെ ലോ െ റ്റ െു റ െ ലോ യ ാ 
സ്തിെതയാർന്ന പ്പകെനം നെത്ാനും ശബ്ദവും 
ന�്� നതി�വാെമുള്ള റവൽ�ുകളും നൽകാനുള്ള 
കഴതിവ് വതി�യതിെുത്ുന്നതതിനാണ് ഇത് റെയ്ുന്നത്. 
ഇതതിനകം ലോയാഗ്യത ലോനെതിയതിട്ുള്ള ഒെു WPS-ന് ഇവ 
റെയ്ുന്നതതിനാൽ മതിക് പെതിശഷീ�ന ലോകാ�ുകളും 
സാധാെണയായ ലോെ�തിലോയാപ്ഗാ�തി,  ലോനാൺ-
�തിസ്പ്െക്റ്റഷീവ് പെതിലോശാധനകൾ ഉപലോയാഗതിച്്ച 

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  റതി. സതി .  ലോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.7.101
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വതി�യതിെുത്ൽ നെത്ാൻ അനുവദതിക്ുന്നു. 
ആവശ്യകതകൾ നതിെലോവറ്റുന്ന റവൽ�ർമാെും 
ഓപെലോെറ്റർമാെും നതിർദ്ദതിഷ്ട WPS/WPS-കളതിലോ�ക്് 
റവൽ�തിംഗതിനായതി സാക്്യറപെെുത്തിയതായതി 
കണക്ാക്ുന്നു.  

ASME വതിഭാഗങ്ങൾ IX, AWS B2.1, API 1104 എന്നതിവ 
റവൽ�തിംഗ് നെപെതിപ്കമങ്ങളും റവൽ�ർ പ്പകെന 
ലോയാഗ്യതയും വ ്യക്മാക്ുന്ന െതി� ജനപ്പതിയ 
അലോമെതിക്ൻ ലോകാ�ുകളാണ്.

BS 2633, BS 4870/4871, BS 4872, DIN 8560, AD റമർക് ്ബ്�ാറ്്റ  
HP 2, HP 3, eN 288-2, EN 287-1 എന്നതിവ റവൽ�തിംഗ് 
നെപെതിപ്കമങ്ങൾക്ും പ്പകെന ലോയാഗ്യതയ്ക്ുമുള്ള 
െതി� യൂലോൊപ്യൻ മാനദണ്ഡങ്ങളാണ്.

IBR ൊപറ്്റർ 13, IS 2825, IS 7307, IS 7310, IS 7318 എന്നതിവയാണ് 
റവൽ�തിംഗ് ലോയാഗ്യതകറളക്ുെതിച്ചുള്ള പ്പധാന 
ഇന്്യൻ ലോകാ�ുകൾ.

വവ്ൽഡ ്നടപടതിപ്കമങ്ങളുവട സവ്തിലോശ്ഷതകൾ, 
വ്തിവ്തിധമയായ, ലോയയാഗ്യത ലോനടുന്നതതിനുള്ള യുക്തി

ഒെു WPS (റവൽ� ്റപ്പാസഷീജ്യർ സ്റപസതി�തിലോക്ഷൻ) 
എന്നത ്ഒെു റവൽ�തിംഗ് നെത്ുന്നതതിന ്ആവശ്യമായ 
എ�്�ാ സവതിലോശഷതകളും �തിസ്റുറെയ്ുന്ന ഒെു 
ലോെഖയാണ്. WPS-ന് ലോയാഗ്യത ലോനെുന്നതതിനുള്ള 
ഉലോദ്ദശ്യങ്ങൾക്ായതി WPS-ൽ പ്പസ്താവതിച്ച/ �തിസ് റ്റ് 
റെ യ്  ത തി െ തി ക്ു ന്ന  എ �് � ാ  ഘ െ ക ങ്ങ ൾ ക്ു ം 
അനുസൃതമായതി ഒെു റെസ്്റ കൂപെൺ റവൽ�് 
റെയ്ുന്നു. പ്പസക്മായ PQR പതിന്ുണയ ്ക്ുലോമ്ാൾ 
മാപ്തലോമ ഒെു WPS സാധ്യമാകുകയുള്ളൂ. 
ഈ അധ്യായത്തിൽ  WPS-ൽ �തിസ്റുറെയ്തതിെതിക്ുന്ന 
സ വ തി ലോ ശ ഷ ത ക ൾ   അ സ് തി െ ം  എ ന്ന ്
അെതിയറപെെുന്നു. പദം സൂെതിപെതിക്ുന്നത് ലോപാറ� 
ഈ  സ ്വഭ ാ വ സ വതി ലോ ശ ഷ ത ക ൾ  മ ാ റ്റ റ പെ െ ാ ം 
അ�്റ�കേതിൽ വ്യത്യസ്തമാകാം. ഈ “അസ്തിെത” 
മാറ്റുലോമ്ാൾ നമുക്് ഒെു പുതതിയ WPS �ഭതിക്ും. 
ഒെു പ്പലോത്യക “അസ്തിെമായ” മാറ്റം റവൽ�തിന്റെ 
യാപ്ന്തിക ഗുണങ്ങറള സ്വാധഷീനതിക്ുലോമ്ാൾ ആ 
“അസ്തിെമായവ” ഒെു അവശ്യ പെതിവർത്തിത 
വസ്തു എന്നും വതിളതിക്ുന്നു.  റവൽ�തിന്റെ 
യാപ്ന്തിക ഗുണങ്ങളതിൽ സ്വാധഷീനം റെ�ുത്ാത് 
അസ്തിെതറയ റപാതുറവ അത്യാവശ്യമ�്�ാത് 
പെതിവർത്തിത വസ്തുക്ൾ എന്ന് വതിളതിക്ുന്നു. 
എന്നതിെുന്നാ�ും െതി� വ ്യവസ്കളതിൽ െതി� 
അസ്തിെത റവൽ�തിന്റെ യാപ്ന്തിക  ഗുണങ്ങറള 
സ്വാധഷീനതിക്ും. അത്െം മാറ്റങ്ങറള അവശ്യ 
അ നു ബ ന്  അ സ് തി െ ത  എ ന്്ന  വതി ള തി ക്ു ന്നു . 
ഇവയുറെ കൂെുതൽ വതിശദമായ പ്പതതിപാദനങ്ങളും     
പ െ ാ മ ർ ശ ങ്ങ ളു ം  ന തി ർ മ് ാ ണ  ലോ ക ാ � തി ൽ 
നതിർമ്തിച്ചതിട്ുണ്്.
അ തു ലോ പ ാ റ �  റ വ ൽ �ു ക ള തി ൽ  ശ ബ്ദ ം  
നതിർമ്തിക്ാനുള്ള റവൽ�െുറെ കഴതിവതിൽ സ്വാധഷീനം 
റെ�ുത്ുന്ന മാറ്റങ്ങറള  റവൽ�ർ പ്പകെന ലോയാഗ്യത 
ആവശ്യകതകൾക്ായതി അവശ്യ പെതിവർത്തി എന്ന് 

വതിളതിക്ുന്നു.  ഉദാഹെണത്തിന് ഒൊളുറെ മനസ്സതിൽ 
ശെതിയായ െഷീതതിയതിൽ വെുന്നത്  ഒെു റവൽ�് 
നതിർമ്തിക്ുന്ന സ്ാനമായതിെതിക്ും.
ASME Sec.IX-ലോലക്കുള്ള ആമുഖ്തം
വ വ് ൽ ഡ തി തം ഗ്  ന ട പ ട തി പ്ക മ വ്ു തം  പ്പ ക ട ന 
ലോയയാഗ്യതയുതം
ASME യുറെ നതിയമാവ�തിയതിൽ IX വതിഭാഗം റവൽ�തിംഗ് 
ന െ പ െ തി പ്ക മ ങ്ങ ൾ  ത യ് ാ െ ാ ക്ു ന്ന ത തി നു ള്ള 
നതിയമങ്ങളും, റവൽ�തിംഗ് നെപെതിപ്കമങ്ങളുറെ  
ലോയാഗ്യതയും,  റവൽ�ർമാെും,  റവൽ�തിംഗ് 
ഓപെലോെറ്റർമാെും  എന്നതിവറയ കുെതിച്്ച വ്യക്മാക്ുന്ന .ു
ഈ ലോകാ�് എ�്�ാ കായതികമായതും, യപ്ന് 
റവൽ�തിംഗ് പ്പപ്കതിയകൾക്ും ഉള്ള നതിയമങ്ങൾ 
വ്യക്മാക്ുന്നു.
പദയാർത്ഥങ്ങൾ 
സമ്ർദ്ദ പാപ്ത നതിർമ്ാണത്തിന് ഉപലോയാഗതിക്ാവുന്ന 
എ�്�ാ വസ്തുക്ളും വ്യത്യസ്ത ‘P’ നമ്െുകൾക്് 
കഷീഴതിൽ വതിഭാഗം റെയ്തതിെതിക്ുന്നു  (പട്തിക 1). 
അെതിസ്ാന സാമപ്ഗതികൾ വതിഭാഗം റെയ്ുന്നതതിന്റെ 
�ക്്യം ആവശ്യമായ ലോയാഗ്യതകളുറെ എണ്ണം 
കുെയ്ക്ുക എന്നതാണ്.  സാമപ്ഗതികളുറെ ‘P ’ 
സംഖ്യകളുറെ ഗണങ്ങളുറെ  അെതിസ്ാനപെമായ 
ഘെന, റവൽ�തിംഗ് റെയ്ാനുള്ള കഴതിവ്, യാപ്ന്തിക 
ഗുണങ്ങൾ തുെങ്ങതിയവ താെതമ്യറപെെുത്ുന്നത് 

ലോ�ാഹ സവതിലോശഷതകറള അെതിസ്ാനമാക്തിയാണ.്

പട്തിക 1

‘പതി’ സതംഖ്്യകളുവട വ്ർഗ്ീകരണതം 

P1 മുതൽ P11 
വെറ

സെ്്െഷീ�ും , സെ്്െഷീ�തിന്െറ  
സങ്കെവും.

P21 മുതൽ P30 
വെറ

അ �ൂ മതി നതി യ വും , 
അ �ൂ മതി നതി യ ത് തതി നറ   
അ െതി സ് ഥാ ന മാ ക് കതി യു ള് ള 
സങ്കെങ്ങളും.

P31 മുതൽ P35 
വെറ

െറമ്പും, െറമ്പ് 
അ െതി സ് ഥാ ന മാ ക് കതി യു ള് ള 
സങ്കെങ്ങളും.

P43 മുതൽ P47 
വെറ

നതിക്ക�ും, നതിക്ക�തിനറ  
അ െതി സ് ഥാ ന മാ ക് കതി യു ള് ള 
സങ്കെങ്ങളും.

P51 മുതൽ P52 
വെറ

െല െ് ൊ നതി യ വും , 
െലെ്ൊനതിയത്തതിനറ  

അ െതി സ് ഥാ ന മാ ക് കതി യു ള് ള 
സങ്കെങ്ങളും.

നതിറയ്ക്കുന്ന ലോലയാഹങ്ങൾ

നതിെയ്ക്ുന്ന ലോ�ാഹങ്ങറള “F” നമ്െുകളും “A” 
നമ്െുകളും ആയതി തെം തതിെതിച്ചതിെതിക്ുന്നു.

എ �് � ാ  ഇ � ക് ലോപ്െ ാ �ു ക ള തി �ു ം  ന തി െ യ് ക്ു ന്ന 
ലോ � ാ ഹ ങ്ങ റ ള  വ ്യത ്യസ്  ത  “ F ”  ന മ് െു ക ൾ ക്് 

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  റതി. സതി .  ലോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.7.101
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കഷീഴതിൽ വതിഭാഗം റെയ് തതിെതിക്ുന്നു. റവൽ�തിംഗ് 
നെപെതിപ്കമങ്ങളുറെയും പ്പകെന ലോയാഗ്യതകളുറെയും 
എണ്ണം കുെയ്ക്ുക  (പട്തിക 2) എന്നതാണ് “എ�്” 
നമ്ർ വതിഭാഗത്തിന്റെ �ക്്യം.

പട്തിക 2

“F” സതംഖ്്യകളുവട വ്ർഗ്ീകരണതം 

F1 മുതൽ F6 
വറെ

സ്റഷീ�ും , സ്റഷീ�തിന്റെ  
സകേെവും.

F21 മുതൽ F24 
വറെ

അ�ൂമതിനതിയവും, 
അ�ൂമതിനതിയത്തിറന  
അെതിസ്ാനമാക്തിയുള്ള 
സകേെങ്ങളും.

F31 മുതൽ F 37 
വറെ

 റെമ്ും, റെമ്് 
അെതിസ്ാനമാക്തിയുള്ള 
സകേെങ്ങളും.

F41 മുതൽ F45 
വറെ

നതിക്�ും, നതിക്�തിറന  
അെതിസ്ാനമാക്തിയുള്ള 
സകേെങ്ങളും.

F51 ലെറ്റാനതിയവും, 
ലെറ്റാനതിയത്തിന്ററ്റ    
സകേെങ്ങളും.

F61 സതിർലോക്ാണതിയവും  
സതിർലോക്ാണതിയത്തിന്റെ  
സകേെങ്ങളും

F71 മുതൽ F72 
വറെ

കട്തിയുള്ള  റവൽ�് 
ലോ�ാഹങ്ങളുറെ   പൂശൽ 
അഭതിമുഖഷീകെതിക്ൽ.

“F” നമ്ർ വതിഭാഗം പ്പധാനമായും പൂശ�തിറന  
സംബന്തിച്ചതിെലോത്ാളം അവയുറെ ഉപലോയാഗക്മത 
സവതിലോശഷതകറള അെതിസ്ാനമാക്തിയുള്ളതാണ്. 
നൽകതിയതിെതിക്ുന്ന �തി�്�ർ ലോ�ാഹം  ഉപലോയാഗതിച്ച് 
തൃപ്തതികെമായ റവൽ�തിംഗ് ഉണ്ാക്ുന്നതതിനുള്ള 
റവൽ�െുറെ കഴതിവ് ഇതതിൽ അെതിസ്ാനപെമായതി 
ന തി ർ ണ്ണ യ തി ക്ു ന്നു .  ഉ ദ ാ ഹ െ ണ ത് തി ന്  ത ാ ഴ് ന്ന 
ലഹപ്�ജൻ ഇ�ക് ലോപ്ൊ�ുകറള “F” നമ്ർ 4 നും 
െൂലട്ൽ ഉെുക്് ഇ�ക് ലോപ്ൊ�ുകറള “F” നമ്ർ 2 നും 
കഷീഴതി�ാക്തി തെംതതിെതിച്ചതിെതിക്ുന്നു.
വ ്യക്മായും E6013 (െൂലട്ൽ ) ഇ�ക് ലോപ്ൊ�് 
ഉപലോയാഗതിച്ച ്റവൽ�് ശബ്ദം നതിർമ്തിക്ാൻ കഴതിയുന്ന 
ഒെു റവൽ�ർക്് കുെഞ്ഞ ലഹപ്�ജൻ കുമ്ായ 
റപാെതി പൂശതിയ ഇ�ക ്ലോപ്ൊ�് ഉപലോയാഗതിച്ച് റവൽ�് 
ശബ്ദം നതിർമ്തിക്ാൻ കഴതിയതി�്�.
ഈ ഇ�ക്ലോപ്ൊ�ുകൾ ഉപലോയാഗതിക്ുന്നതതിന് 
ആ വ ശ ്യമ ാ യ  ല വ ദ ഗ് ദ്ധ ്യം  ത ഷീ ർ ച്ച യ ാ യു ം 
സമാനമ�്�. “F” നമ്ർ 1 എന്നത ്ഏറ്റവും എളുപെമുള്ള 
(ഇെുമ്് റപാെതി) ഇ�ക്ലോപ്ൊ�ാണ് താലോഴക്ുള്ള 
ഹാൻ�് �തി�്�റ്റ്/ബട്തി�ും, തതിെശ്ചഷീന �തി�്�റ്റ ്
സ്ാനങ്ങളതി�ും മാപ്തമായതി ഉപലോയാഗതിക്ുന്നത് .

‘എ’ സതംഖ്്യകൾ 

� തി �് � ർ  ലോ � ാ ഹ ങ്ങ റ ള  “ F ”  ന മ് െു ക ൾ ക്് 
കഷീഴതി�ാക്ുന്നതതിൽ നതിന്ന് ഒെു ഭാഗം അവറയ 
വഷീണ്ും പട്തിക 3-ൽ കാണതിച്ചതിെതിക്ുന്നതുലോപാറ� ‘A’ 
നമ്െതിന് കഷീഴതിൽ തെം തതിെതിച്ചതിെതിക്ുന്നു. �തി�്�ർ 
ലോ�ാഹങ്ങളുറെ ‘A’ നമ്ർ വർഗ്ഷീകെണം റവൽ�് 
ലോ�ാഹത്തിറ� ൊസവസത്ുക്ളുറെ   വതിശക�നറത് 
അെതിസ്ാനമാക്തിയുള്ളതാണ് .  അലോതസമയം 
‘F ;  സംഖ ്യാ വർഗ്ഷീകെണം ഉപലോയാഗക്മത 
അ�്റ�കേതിൽ പ്പവർത്ന സവതിലോശഷതകറള 
അെതിസ്ാനമാക്തിയുള്ളതാണ.് ‘P’ നമ്െുകളുറെയും 
‘A’ നമ്െുകളുറെയും ഈ നതിർവെനങ്ങൾറക്ാപെം 
റവൽ�തിംഗ ്നെപെതിപ്കമങ്ങറളയും റവൽ�ർമാെുറെ 
ലോ യ ാ ഗ ്യത റ യ യു ം  കു െ തി ച്ച്  ലോ ക ാ �്  എ ന് ാ ണ് 
പെയുന്നറതന്ന് നമുക്് ലോനാക്ാം.

പട്തിക 3

‘എ’ സതംഖ്്യകളുവട വ്ർഗ്ീകരണതം 

എ 1 മൃദുവായ ഉെുക്്
എ 2 കാർബൺ - ലോമാളതിബ്�തിനം
എ 3 മുതൽ എ 5 
വറെ

ലോപ്കാം - ലോമാളതിബ്�തിനം

എ 6 ലോപ്കാം - മാർട്ൻസതിറ്റതിക്്
എ 7 ലോപ്കാം - റ�െതിറ്റതിക്
എ 8 മുതൽ എ 9 
വറെ

ലോപ്കാം - നതിക്ൽ

എ 10 നതിക്ൽ - 4%
എ 11 മാംഗനഷീസ്-ലോമാളതിബ്�തിനം
A12 നതിക്ൽലോപ്കാം-

ലോമാളതിബ്�തിനം

വവ്ൽഡതിതംഗ് നടപടതിപ്കമങ്ങളുവട ലോയയാഗ്യത

റ വ ൽ � തി ം ഗ്  ന െ പ െ തി പ്ക മ ത് തി ന് റെ  എ �് � ാ 
വതിശദാംശങ്ങളും ‘റവൽ�തിംഗ ്നെപെതിപ്കമത്തിന്റെ 
പ്പലോത്യകനതിർലോദ്ദശങ്ങളതിൽ’ (WPS) �തിസ്റ ്റെയ്ണറമന്ന് 
ലോകാ�ുകൾ വ്യവസ് റെയ്ുന്നു.

ഈ ഓലോൊ റവൽ�തിംഗ് നെപെതിപ്കമങ്ങൾക്ും 
വ്യക്തവെുന്നത ്   റവൽ�തിംഗതി�ൂറെ കൂപെണുകൾക്്  
പെതിലോശാധന ലോയാഗ്യത  �ഭതിക്ുലോമ്ാൾ ആണ്.    
കൂൊറത ഈ  മുെതിച്ച മാതൃകയ്ക്് യാപ്ന്തികപെമായ  
പെതിലോശാധന ലോകാ�ുള്ള കൂപെൺ ആവശ്യമാണ്. 
ഈ കൂപെണുകളുറെ റവൽ�തിംഗ് തഷീയതതിയും 
ഈ പെതിലോശാധയുറെ ��ങ്ങളും ‘ലോപ്പാസഷീജർ 
ക്വാളതി�തിലോക്ഷൻ റെലോക്ാർ�് (PQR)’ അതായത് 
നെപെതിപ്കമങ്ങളുറെ ലോയാഗ്യത ലോെഖ  എന്നെതിയറപെെുന്ന 
ഒെു �തിഖതിതത്തിൽ  ലോെഖറപെെുത്ുന്നു .

ഒെു WPS-ന് ഒന്നതി�ധതികം PQR-ന്റെ പതിന്ുണ 
ആവശ്യമായതി വലോന്നക്ാം അലോത സമയം പകെം  ഒെു 
PQR നതിെവധതി WPS-കറള പതിന്ുണക്ുന്നു. ഒെു പല്ോ�റ്റ്, 
ലപപെ്, കുഴ�ുകളുറെ കൂെതിലോച്ചെൽ എന്നതിവയ്ക്് 
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ഒെു WPS തു�്യമായ ബാധകമായതിെതിക്ും. WPS-ൽ 
ഇനതിപെെയുന്ന ഒമ്ത് ആശയങ്ങൾ  വതിശദമായതി 
അെങ്ങതിയതിെതിക്ണം.

1   ലോജയായതിൻറ് : വ്തിശ്ദയാതംശ്ങ്ങൾ

ൊ�ുകളുറെ മാതൃക, പ�തെത്തി�ുള്ള പതിന്ുണ 
മു ത � ാ യ വ  ഇ ത തി ൽ  വ ്യക് മ ാ ലോ ക് ണ് ത ാ ണ് . 
അറ്റം തയ്ാൊക്�തിന്റെ തെത്തിൽ (ഒറ്റ വഷീ, ഒറ്റ  
‘യു’ അ�്റ�കേതിൽ ഇെട് വ ഷീ മുത�ായവ) മാറ്റം 
വെുത്ുകലോയാ ലോജായതിൻെ്  പതിന്ുണ നഷീക്ം 
റെയ്ുകലോയാ റെയത്ാൽ ഒെു പുതതിയ �ബ�്്യുപതിഎസ് 
ലോെഖ  ഉണ്ാകും പലോക് ഒെു പെതിലോശാധനയതി�ൂറെയും 
ലോയാഗ്യത ലോനലോെണ്തതി�്�.

2   അടതിസ്യാന ലോലയാഹങ്ങൾ

അെതിസ്ാന ലോ�ാഹ (പതി) സംഖ്യ,  കനം പെതിധതികൾ  
മു ത � ാ യ വ യ് ക്്   ഏ ത്  ന െ പ െ തി പ്ക മ മ ാ ണ് 
ബാധകറമന്ന് ഇവതിറെ സൂെതിപെതിലോക്ണ്തുണ്്. കനം 
വർധതിപെതിക്ുകലോയാ അെതിസ്ാന ലോ�ാഹം ഒെു ‘P’ 
നമ്െതിൽ നതിന്ന ്മററ്റാെു ‘P’ നമ്െതിലോ�ക്് മാറ്റുകലോയാ 
റെയ്ണറമകേതിൽ കൃത്യമായ പെതിലോശാധനകൾക്് 
ലോശഷം ഒെു പുതതിയ WPS തയ്ാൊക്തി ഒെു PQR 
പതിന്ുണയ്ക്ണം.

3   ഫതില്ലർ ലോലയാഹങ്ങൾ

ഇ�ക് ലോപ്ൊ�ുകളുറെ വതിശദാംശങ്ങൾ, �തി�്�ർ 
വ യ െു ക ള ാ യ  ‘ എ �് ’  ന മ് ർ ,  ‘ എ ’  ന മ് ർ , 
�തി�്�ർ ലോ�ാഹങ്ങളുറെ തെം എന്നതിവ ഇവതിറെ 
വ്യക്മാലോക്ണ്തുണ്്. ഇ�കല്ോപ്ൊ�ുകൾ, �്�ക്സ് 
സംലോയാജനം, (അെതിസ്ാന, െൂട്തിൽ മുത�ായവ) 
എന്നതിവയും പൊമർശതിച്ചതിട്ുണ്്. ‘F’ നമ്െതിലോ�ാ ‘A’ 
നമ്െതിലോ�ാ ഉള്ള മാറ്റത്തിന് ഒെു പുതതിയ WPS, 
PQR എന്നതിവ ആവശ്യമാണ്. ഇ�ക് ലോപ്ൊ�തിന്റെ 
വ്യാസത്തി�ുള്ള മാറ്റത്തിനും ഒെു പുതതിയ WPS 
ആവശ്യമാണ്, പലോക് ഒെു പെതിലോശാധനയതി�ൂറെയും  
ലോയാഗ്യത ലോനലോെണ്തതി�്�. �തി�്�ർ ലോ�ാഹങ്ങൾ 
കൂട്തിലോച്ചർക്ുന്നതതിലോനാ ഇ�്�ാതാക്ുന്നതതിലോനാ 
വഷീണ്ും പെതിലോശാധനയ്ക്് ലോശഷം ഒെു പുതതിയ WPS 
ഉം PQR ഉം ആവശ്യമാണ്.

4   സ്യാനതം

റവൽ�തിംഗ്  റെലോയ്ണ് സ്ാനങ്ങൾ ഇവതിറെ 
സൂെതിപെതിച്ചതിെതിക്ുന്നു. ലോയാഗ്യതാ പെഷീക് ഏത് 
തസ്തതികയതി�ും നെത്ാം,  എന്നാൽ അലോത 
ന െ പ െ തി പ്ക മ ം  എ �് � ാ  ത സ് ത തി ക ക ൾ ക്ു ം 
ബാധകമാണ്.

5   മുൻകൂട്തിയുള്ള ചൂടയാക്കൽ 

മുൻകൂട്തി െൂൊക്ുലോമ്ാൾ ഉള്ള താപനതി�, ഇന്െർപാസ് 
താപനതി� മുത�ായവ വ്യക്മായതി പ്പസത്ാപെതിക്ണം. 
മുൻകൂട്തിയുള്ള െൂൊക്ൽ  550C കൂെുത�തിൽ നതിന്ന് 
കുെയ്ക്ണറമകേതിൽ, ഒെു പുതതിയ WPS തയ്ാൊക്തി  
പെതിലോശാധനയതി�ൂറെ  ലോയാഗ്യത ലോനെണം.

6   ചൂടക്കലതിന് ലോശ്ഷമുള്ള  നടപടതികൾ 

 െൂൊക്�തിന ്ലോശഷമുള്ള ഇെറപെെ�തിൽ  താപനതി�യും 
സാപ്ദ്രഷീകെതിക്ുന്ന സമയവും ഇവതിറെ കാണതിക്ുന്നു. 
ഇതതിൽ എറന്കേതി�ും മാറ്റം വെുത്ാൻ  ഒെു പുതതിയ 
നെപെതിപ്കമ ലോയാഗ്യത ആവശ്യമാണ്.

7   സവ്ദ്യുത സവ്തിലോശ്ഷതകൾ

ലവദ്യുതതിയുറെ തെങ്ങൾ, (എസതി അ�്റ�കേതിൽ 
�തിസതി) പ്ധുവത്വം, ആമ്ുകൾ, ലോവാൾലോട്ജ ്മുത�ായവ 
ഇവതിറെ സൂെതിപെതിച്ചതിെതിക്ുന്നു.

8   വ്യാതകതം 

പെതിെക് വാതകങ്ങളുറെ പ്പവഹ നതിെക്്, വാതക 
ശുദ്ധഷീകെണത്തിന്റെ വതിശദാംശങ്ങൾ തുെങ്ങതിയവ 
ഇവതിറെ കാണതിക്ുന്നു. ഗ്യാസ് സംലോയാജനത്തിറ� 
മാറ്റം വ ഷീണ്ും ലോയാഗ്യത ആവശ്യറപെെുകയും 
റെയ്ുന്നു.

9   സയാലോകേതതികത

റവൽ�തിംഗ് സാലോകേതതികതകളുറെ ശൃംഖ� 
അ�റ്�കേതിൽ റനയ്ത് ്ബഷീ�്, പ്പാെംഭ, ഇന്െർപാസ് 
വ്യത്തിയാക്ൽ െഷീതതി, പതിന്നതിൽ നതിന്നുള്ള കുത്ൽ 
, ഒറ്റ  അ�്റ�കേതിൽ അലോനകം കെന്നുലോപാകൽ, െൂട്് 
ലപ്ഗൻ�തിംഗ് തുെങ്ങതിയവയുറെ വതിശദാംശങ്ങൾ 
ഇവതിറെ എഴുലോതണ്താണ്. പെഷീക്ണ  റവൽ�തിംഗ് 
ഒെ  ുതകതിെതിലോ�ാ അ�റ്�കേതിൽ ലപപെ ്സാമപ്ഗതികളതിലോ�ാ   
ഏത് സ്ാനത്ും നെത്ാവുന്നതാണ്. നെപെതിപ്കമം 
ബാധകമാകുന്ന പെമാവധതി കനം സാധാെണയായതി 
പെഷീക്ണ  തകതിെതിന്റെലോയാ ലപപെതിന്റെലോയാ 
കനത്തിനറ്െ ഇെട്തിയായതിെതിക്ണം. കവെ  ലോജായതിൻറ്റ് 
റവൽ� ്റെയ്ുന്ന റവൽ�െും ആ നെപെതിപ്കമത്തിന് 
ലോയാഗ്യനാണ്, എന്നാൽ അയാൾ റവൽ�് റെയ്ുന്ന 
ആ സ്ാനത്് മാപ്തമുള്ള നെപെതിപ്കമം എ�്�ാ 
സ്ാനങ്ങൾക്ും ബാധകമാണ്.  റവൽ�തിംഗ് , 
എൻ �തി െതി, യപ്ന്ങ്ങളുറെ  പെഷീക്ണ ��ങ്ങൾ 
എന്നതിവയുറെ പെതിലോശാധന  ��ങ്ങൾ PQR-ൽ 
ലോെഖറപെെുത്ുന്നു .

വവ്ൽഡറുവട ലോയയാഗ്യതകൾ 

റവൽ�െുറെ ലോയാഗ്യതയുറെ ഉലോദ്ദശ്യം റവൽ�െുറെ 
കഴതിവ് നതിർണ്ണയതിക്ുക എന്നതാണ്.

യപ്ന്  ശാസ്പ്ത സംബന്തിയായ പെഷീക്യുറെ 
��ങ്ങളതി�ൂറെലോയാ (െണ്് ലോ�സ് റബൻ�ുകളും 
െണ്് െൂട്് റബൻ�് റെസ്റുകളും അ�്റ�കേതിൽ നാ�് 
ലസ�് റബൻ�് റെസ്റുകളും) അ�്റ�കേതിൽ ഒെു 
തകതിെതിൽ അ�്റ�കേതിൽ കുെഞ്ഞത് 150 മതി�്�തിമഷീറ്റർ 
നഷീളമുള്ള ഒെു ലപപെതിൽ മുഴുവൻ റവൽ� ്റെയ്ുന്ന  
ലോെ�തിലോയാപ്ഗാ�തിക ്പെഷീക്യതി�ൂറെലോയാ റവൽ�ർ 
ലോയാഗ്യത ലോനെുന്നു . റവൽ� ്ലോജായതിനെ്തിനറ്െ സ്ാനം 
1G, 2G, 3G, 4G, 5G, 6G എന്നതിങ്ങറന തെംതതിെതിച്ചതിട്ുണ്്. 
മറ്റ് തസ്തതികകളതിലോ�ക്ുള്ള ലോയാഗ്യത ലോനെുന്ന 
സ്ാനങ്ങൾ പട്തിക 4 ൽ റകാെുത്തിെതിക്ുന്നു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  റതി. സതി .  ലോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.7.101
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പട്തിക 4

ലോയയാഗ്യതയുള്ള തസ്തതികകളുവട ലോപ്ശ്ണതി

പരീക്ഷണ സ്യാനതം ലോയയാഗ്യത ലോനടുന്നത്
1 ജതി 1 ജതി
2 ജതി 1 ജതി
3 ജതി 1 ജതി
4ജതി 1ജതി & 3ജതി
5ജതി 1ജതി & 3ജതി
2ജതി & 5ജതി എ�്�ാ സ്ാനങ്ങളതി�ും
6ജതി എ�്�ാ സ്ാനങ്ങളതി�ും

ഒ െു  ത ക തി െ തി ൽ  1 G ,  2 G  ( ന തി െ പെ ാ യ തു ം , 
ത തി െ ശ്ച ഷീ ന മ ാ യ തു ം )  എ ന്ന ഷീ  സ് ാ ന ങ്ങ ൾ ക്് 
അർഹതയുള്ള ലപപെുകളതിൽ റവൽ�ർ ലോയാഗ്യത 
ലോനെുന്നു. മററ്റ�്�ാ സ്ാനങ്ങളതി�ും, ലപപെതിറ� 
ലോയാഗ്യത തകതിെതിനും �ഭതിക്ുന്നു പലോക് തതിെതിച്്ച 
സാധ്യമ�്�.

ഒെു തകതിെ് അ�്റ�കേതിൽ ലപപെ് ബട്് ലോജായതിനെ്തിറ� 
ലോയാഗ്യത, എ��്ാ  കനമുള്ള  തകതിെതി�ും  വ്യാസമുള്ള 
ലപപെതി�ും �തി��്റ്റ ്റവൽ�തിംഗതിനായതി  റവൽ�റെ 
ലോയാഗ്യമാക്ുക  എന്നതാണ്  .

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  റതി. സതി .  ലോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.7.101
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.7.102
വവ്ൽഡറുതം (Welder) - അറ്റകുറ്റപ്പണതിയുതം പരതിപയാലനവ്ുതം   

ദൃഢമയായ ഉപരതിതലതം അഭതിമുഖ്മയായതി/നതിരപ്പയാക്കതി  തയ്യാറയാക്കുന്നതതിന്വറ  
ആവ്ശ്്യകതകളുതം വ്തിവ്തിധ തരത്തിലുള്ള  കഠതിനമയായ ആവ്രണ 
മതിപ്ശ്തിതങ്ങളുതം ഉറപ്പുള്ള  ബയാഹ്യയാകൃതതിയുവട  ഗുണങ്ങളുതം  (Hard facing/
surfacing necessity surface preparation various hard facing alloys and advantages of hard 
facing)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• കഠതിനമയായതി അഭതിമുഖ്ീകരതിലോക്കണ്തതിനവ്റ ആവ്ശ്്യകത വ്തിശ്ദീകരതിക്കുക.
• കഠതിനമയായതി അഭതിമുഖ്ീകരതിക്കുന്നതതിനുള്ള തയ്യാവറടുപ്പ ്രീതതി വ്തിവ്രതിക്കുക.
• വ്തിവ്തിധ തരത്തിലുള്ള  കഠതിനമയായ ആവ്രണ മതിപ്ശ്തിതങ്ങവള കുറതിചേ ് വ്തിവ്രതിക്കുക.

• കഠതിനമയായതി അഭതിമുഖ്ീകരതിക്കുന്നതതിന്വറ ഗുണങ്ങൾ വ്തിശ്ദീകരതിക്കുക.

കഠതിനമയായതി അഭതിമുഖ്ീകരതിലോക്കണ്തതിന്വറ 
ആവ്ശ്്യകത: കെുപെം, കാഠതിന്യം, ഉെസ�ുകൾ, 
താപം, ലോതയ്മാനം എന്നതിവയ് റക്തതിൊയ 
പ്പതതിലോൊധം ലോപാ�ുള്ള പ്പലോത്യക ഗുണങ്ങളുള്ള ഒെു 
ഉപെതിത�ം നൽകുന്നതതിന് മൃദുവായ അെതിസ്ാന 
ലോ�ാഹത്തിൽ കട്തിയുള്ള ലോ�ാഹത്തിന്റെ ഒെു 
പാളതി നതിലോക്പതിക്ുന്നതാണ് ഈ പ്പവർത്നം.

ലദർഘ്യലോമെതിയതും നതിെന്െവുമായ ഉപലോയാഗം 
കാെണം കഠതിനമായ ഘെകത്തിന്റെ ലോതയ്മാന 
ഭാഗങ്ങൾ നതിർമ്തിക്ുന്നതതിനും കുെഞ്ഞ 
റെ�വതി�ും ലോവഗത്തി�ും പുതതിയത് ലോപാറ� 
മതികച്ചതാക്ുന്നതതിനും ഇത് ഉപലോയാഗതിക്ുന്നു.

തയ്യാറയാക്കൽ: റപാെതിക്ുലോമ്ാലോഴാ, യപ്ന്ം 
ഉപലോയാഗതിക്ുലോമ്ാലോഴാ    നതിെനതിെയായതി 
വയ്ക്ുകലോയാ, തുണ്ുകളാക്ുകലോയാ, മണൽ 
റപാട്തിക്ുകലോയാ   റെയ്ുലോമ്ാൾ ഉണ്ാകുന്ന  
അഴുക്ും  ശൽക്ങ്ങളും   കഠതിനമായതി 
അഭതിമുഖഷീകെതിലോക്ണ് ഭാഗത്തിന്റെ 
ഉപെതിത�ത്തിൽ നതിന്ന്      വൃത്തിയാക്ുക.

എളുപെത്തിൽ ഉെുകുകലോയാ ഓക്സതില�സ് 
റെയ്റപെെുകലോയാ റെയ്ുന്ന മൂർച്ചയുള്ള മൂ�കൾ 
നഷീക്ം റെയ്ുക.

കഠതിനമയായതി അഭതിമുഖ്ീകരതിക്കുന്ന 
മതിപ്ശ്തിതങ്ങൾ 

കഠതിനമായതി അഭതിമുഖഷീകെതിക്ുന്നതതിനായതി 
ഉപലോയാഗതിക്ുന്ന പദാർത്ഥകളുറെ വ്യത്യസ്ത 
വതിഭാഗങ്ങൾ താറഴ റകാെുത്തിെതിക്ുന്നു .

-   റ�െസ് സകേെങ്ങളുറെ കൂട്ം 

-   ലോനാൺ-റ�െസ് സകേെങ്ങളുറെ കൂട്ം 

-   വപ്ജത്തിന്  പകെമായതിട്ുള്ളവയുറെ  കൂട്ം 

വഫറസ് സകേരങ്ങളുവട കൂട്തം : ലോപ്കാമതിയം, 
മാംഗനഷീസ്, ലോമാളതിബ്�തിനം, നതിക്ൽ, 
സതിർലോക്ാണതിയം, ലോബാലോൊൺ, സതി�തിക്ൺ 

എന്നതിവയുമായതി സമ്തിപ്ശണം റെയ്ത ഇെുമ്് 
അെതിത്െയുള്ള റവൽ�തിംഗ് ഇ�ക്ലോപ്ൊ�ുകളാണ്  
ഈ വതിഭാഗത്തിൽ ഉൾറപെെുന്നത് .

ലോനയാൺ-വഫറസ് സകേരങ്ങളുവട കൂട്തം : ഈ 
പ്ഗൂപെതിൽ ലോപ്കാമതിയം, െങ്സ്റൺ, ലോകാബാൾട്്, 
ലോമാളതിബ്�തിനം എന്നതിവയുറെ സകേെങ്ങളും  
െതി�ലോപൊൾ റെെതിയ അളവതിൽ ഇെുമ്ും 
ലോെർന്ന റവൽ�തിംഗ് ഇ�ക്ലോപ്ൊ�ുകളും 
അെങ്ങതിയതിെതിക്ുന്നു.

വ്പ്ജത്തിന്  പകരമയായതിട്ുള്ളവ്യുവട  
കൂട്തം: െങ്സ്റൺ, ൊന്െ�ം, ലെറ്റാനതിയം, 
ലോബാലോൊൺ എന്നതിവയുറെ കാർലബ�ുകളും 
ലോപ്കാമതിയത്തിന്റെ ലോബാലെ�ുകളും ലോെർന്ന 
ഈ വതിഭാഗത്തിറന വതിളതിക്ുന്നത് കഠതിനമായതി 
അഭതിമുഖഷീകെതിക്ുന്ന പദാർത്ഥങ്ങൾ എന്നാണ് 
അത് വപ്ജത്തിന്റെ കാഠതിന്യത്തിന്  അഭതികാമ്യം 
ആണ് .

കഠതിനമായതി അഭതിമുഖഷീകെതിക്ുന്ന 
ഇ�ക്ലോപ്ൊ�ുകൾ അവയുറെ റവൽ�് നതിലോക്പ 
കാഠതിന്യത്തിന്റെ അെതിസ്ാനത്തി�ാണ് 
ഇനതിപെെയുന്ന െഷീതതിയതിൽ െൂപകൽപെന 
റെയ്തതിെതിക്ുന്നത്.

പ്പലോയയാഗങ്ങൾ : ലോപ്കാമതിയം, െങ്സ്റൺ കാർലബ�് 
ഇ�ക്ലോപ്ൊ�ുകൾ എന്നതിവ  കഠതിനമായ  ലോതയ്മാന  - 
പ്പതതിലോൊധം ഉപലോയാഗതിക്ുന്നു

ഉയർന്ന കാർബൺ തെം ഇ�ക്ലോപ്ൊ�ുകൾ 
മതിതമായ ഉെസ�തിനും  ആഘാത പ്പതതിലോൊധത്തിനും 
ഉപലോയാഗതിക്ുന്നു.

റസ്റയതിൻറ�സ്സ ് സ്റഷീൽ ഇ�ക്ലോപ്ൊ�ുകൾ കെുത് 
ആഘാതത്തിനും മതിതമായതും  കഠതിനമായതും 
ആയ  ഉെസ�ുകൾക്്  ഉപലോയാഗതിക്ുന്നു.
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കഠതിനമയായതി അഭതിമുഖ്ീകരതിക്കുന്ന 
എതംഎതംഎഡബ്ല്യു പ്പപ്കതിയ :  ഉപെതിത�ം 
നന്നായതി വൃത്തിയാക്തി ഒെു പെന്ന സ്ാനത്് 
പ്പവർത്നം പ്കമഷീകെതിക്ുക.

ഏകലോദശം 95°-150°C വറെ െൂൊക്ുക.

ആർക്് നതി�നതിർത്ാൻ ആവശ്യമായ െൂെ് 
നൽകാൻ മതതിയായ ആമ്തിലോയജ് മാപ്തം 
ഉപലോയാഗതിക്ുക. ഉയർന്ന ലവദ്യുതതിയും റെെതിയ 
ആർക്് നഷീളവും ഒഴതിവാക്ുക.

അടതിസ്യാന ലോലയാഹവ്ുമയായതി നതിലോക്ഷപതം 
ലോനർപ്പതിക്കുന്നത് തടയയാൻ ഇത് വ്ളവര 
പ്പധയാനമയാണ്.

ഇെത്െം ആർക്് റകാണ്് സ്പ്െതിംഗർ 
അ�്റ�കേതിൽ ലോനെതിയ റനയ്ത്് സാലോകേതതികവതിദ്യ 
ഉപലോയാഗതിക്ുക.
ഇ�ക്ലോപ്ൊ�തിന്റെ വ്യാസത്തിന്റെ 
ഇെട്തിയതി�ധതികം വഷീതതിയതി�്�ാത് 25 മുതൽ 
50 മതി�്�തിമഷീറ്റർ വറെ നഷീളമുള്ള ബഷീ�ുകൾ 
നതിലോക്പതിക്ുക. ബഷീ�ുകളുറെ ഓലോൊ 
നതിലോക്പത്തിനുമതിെയതിൽ പ്പവർത്നറത്  
തണുപെതിക്ാൻ അനുവദതിക്ുക.
ഒെു സ്�ത്് മാപ്തം ഉയർന്ന െൂെ് ഉയെുന്നത് 
തെയാൻ നതിലോക്പങ്ങറള കു�ുക്ുക. 
റവട്ുകൾക്തിെയതി�ുള്ള ലോ�ാഹമാ�തിന്യങ്ങൾ  
നുെുക്ുക.
 പ്പവർത്നത്തിൽ മണൽ,  ൊെം,  െുണ്ണാമ്് എന്നതിവ 
റകാണ്് മൂെതി സാവധാനത്തിൽ തണുപെതിക്ുക.
ഓലോൊ പ്പവൃത്തിക്ളതിലോ�യും പാളതികളുറെ എണ്ണം 
വ്യത്യാസറപെെും. എന്നാൽ മൃദുവായ ഉെുക്തിൽ 
നതിലോക്പതിച്ച ആദ്യറത് പാളതി തകതിെതിൽ  നതിന്നുള്ള 
‘പുലോൊഗമനം’ വഴതി ലോനർപെതിക്ുന്നു എന്നത് 
പ്ശദ്ധതിലോക്ണ്താണ്. അതായത് അെതിസ്ാന 
ലോ�ാഹത്തിൽ നതിന്നുള്ള മൃദുവായ ഉെുക്് 
കഠതിനമായ നതിലോക്പ ലോ�ാഹവുമായതി കൂെതിലോച്ചർന്ന് 
പാളതിയുറെ  കാഠതിന്യം  കുെയ്ക്ുന്നു.
മൂന്നതിൽ കൂെുതൽ പാളതികൾ നതിർമ്തിക്ുന്നത് 
ഒെതിക്�ും അഭതികാമ്യമ�്� കാെണം അത്െം 
ലോ�ാഹങ്ങളുറെ പതിണ്ഡം പ്പവൃത്തിയതിലോ�ാ 
നതിലോക്പത്തിലോ�ാ റപാട്ാവുന്നതാണ്.

കഠതിനമയായതി അഭതിമുഖ്ീകരതിക്കുന്നതതിന്വറ 

പ്പലോയയാജനങ്ങൾ

ഉപലോയാഗമുള്ള ഭാഗങ്ങളുറെ ദഷീർഘായുസ്സ ്

(ലോസവനത്തിന്റെ തെം അനുസെതിച്ച് 2 മുതൽ 20 

തവണ വറെ). യാപ്ന്തിക  പ്പവർത്നക്മതറയ 

വർദ്ധതിപെതിക്ുന്നു.

റതാഴതിൽശാ�യതിറ� യപ്ന് സംവതിധാനം 

വ്യർത്ഥമായ  സമയം കുെച്ചു.

റെ�ലോവെതിയ മാറ്റതിസ്ാപതിക്ാനുള്ള പുതതിയ 

ഭാഗങ്ങൾക്് പകെം നവഷീകെതിച്ച പഴകതിയ 

ഭാഗങ്ങളുറെ ഉപലോയാഗം. 

ഇവ കുെച്ച്  മാറ്റതിസ്ാപതിക്ുന്നതതിനാൽ റതാഴതിൽ 

റെ�വ് കുെയുന്നു.

 മാറ്റതിസ്ാപതിക്ുന്ന ഭാഗങ്ങൾക്് വ�തിയ 

കുെവുണ്ായത്  സ്വാതപ്ന്്യ

കാ�ഘട്ത്തിൽ ആണ്.

പ്പലോയയാഗങ്ങൾ 

വ്യത്യസ്ത കഠതിനമായതി അഭതിമുഖഷീകെതിക്ുന്ന 

ഉൽപെന്നങ്ങൾ െതിപ്തം 1 മുതൽ 9 വറെ 

െതിപ്തഷീകെതിച്ചതിെതിക്ുന്നു.

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  റതി. സതി .  ലോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.7.102
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C G & M വ്്യയായയാമത്തിനയായുള്ള അനുബന്ധ സതിദ്യാന്തം 1.7.103 & 104
വവ്ൽഡറുതം (Welder) - അറ്റകുറ്റപ്പണതിയുതം പരതിപയാലനവ്ുതം   

ചൂടുള്ള എയർ ഗണ്ുതം പ്ലയാസ്റതിക് പദയാർത്ഥങ്ങളുതം  ഉള്ള പ്ലയാസ്റതിക് 
വവ്ൽഡതിതംഗ് യപ്ന്തം  (Plastic welding machine with hot air gun and plastic materialg)
ലക്ഷ്യങ്ങൾ : ഈ പാഠത്തിന്റെ അവസാനം, നതിങ്ങൾക്് കഴതിയും
• പ്ലയാസ്റതിക് വവ്ൽഡതിതംഗ് പ്പപ്കതിയ വ്തിശ്ദീകരതിക്കുക
• ചൂടുള്ള എയർ ഗണ്തിയതിനവ്റ  ഭയാഗങ്ങളുതം പ്പവ്ർത്ന തത്ത്വവ്ുതം വ്തിശ്ദീകരതിക്കുക.
• ചൂടുള്ള എയർ ഗണ്തിയതിനവ്റ പ്പലോയയാഗതം വ്തിവ്രതിക്കുക.

• വവ്ൽഡതിതംഗതിനുള്ള  പ്ലയാസ്റതിക് വ്സ്തുക്കവള കുറതിചേ ്വ്തിവ്രതിക്കുക.

പ്ലയാസ്റതിക് വവ്ൽഡർ പ്പപ്കതിയകൾ

അനുലോയാജ്യമായ െണ്് 
റതർലോമാപ്�ാസ്റതിക്ുകൾക്തിെയതിൽ ഒെു തന്ാപ്താ 
ബന്നം സൃഷ്ടതിക്ുന്ന പ്പപ്കതിയയാണ് പ്�ാസ്റതിക് 
റവൽ�തിംഗ്. പ്�ാസ്റതിക് റവൽ�തിംഗ് മതികച്ച 
ശക്തി പ്പദാനം റെയ്ുകയും പെതിവ്യത്തി സമയം 
കുെയ്ക്ുകയും റെയ്ുന്നു.

1 അമർത്ൽ   2 െൂൊക്ൽ
3 തണുപെതിക്ൽ

പ്ലയാസ്റതിക് വവ്ൽഡതിതംഗതിനുള്ള ചൂടുള്ള എയർ 
ലോതയാക്ക്

ലോഹയാട്് എയർ ഗൺ കതിറ്റ്
1   ലവദ്യുതതി വതിതെണം റെയ്ുന്ന കമ്തി.
2   പ്പധാന സ്വതിച്ച്.
3  താപനതി� പ്കമഷീകെതിക്ുന്നതതിനുള്ള 

റപാട്ൻഷതിലോയാമഷീറ്റർ.
4   ലകകാെ്യം റെയ്ൽ .
5   വായു അെതിക്ൽ. 

6   െബ്ബർ സ്റാൻ�്.
7   െൂൊക്ാനുള്ള ഉപകെണത്തിന്റെ കുഴ�ുകൾ.
8   െൂെ് സംെക്തിക്ുന്ന   കുഴ�ുകൾ. 
9   അപ്ഗം  (ഉൾറപെെുത്തിയതിട്തി�്�).
10  ആണതികൾ   ഉെപെതിക്ുക .
11  താപനതി�യുറെ അളവ്.
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പ്പവ്ർത്നതം 

•   പദാർത്ഥത്തിന് അനുസൃതമായതി പെഷീക്ണ 
റവൽ�് നെത്ുക.

•  പെഷീക്ണ റവൽ�് പെതിലോശാധതിക്ുക.

• ആവശ്യാനുസെണം റവൽ�തിംഗ് താപനതി� 
(റവൽ�തിംഗ് ഘെകം) സജ്മാക്ുക.

•  ഉപലോയാഗത്തിന് ലോശഷം ഉപകെണം 
തണുപെതിക്ുക.

ഉപലോയയാഗങ്ങൾ 

•   റതർലോമാപ്�ാസ്റതിക് വസ്തുക്ളുറെ 
റവൽ�തിംഗ് അതുലോപാറ� (കുഴ�ുകൾ, െൂപ 
ലോെഖ, റമംപ്ബണുകൾ നതിെയാക്ൽ, പൂശതിയ 
വസ്തുക്ൾ, �തി�തിമുകൾ, പതകൾ, ലെ�ുകൾ, 
പാളതികൾ).

•  െൂൊക്ൽ - റതർലോമാപ്�ാസ്റതികതിൽ അർദ്ധമായതി 
പൂർത്തിയാക്തിയ പദാർത്ഥങ്ങൾക്ും, 
പ്�ാസ്റതിക് തെതിതെതിക്ൾക്ും െൂൊക്ൽ 
കാെണം  വളയ്ക്ൽ, മുപ്ദ കുത്ൽ എന്നതിവ 
െൂപറപെെുന്നു.

•  റവളളം റകാണ്് നനഞ്ഞ പ്പത�ങ്ങൾ ഉണക്ൽ.

•  സ്�ഷീവുകളുറെ െുെുക്ം,  �തി�തിമുകൾ, 
ലോെപെുകൾ, ധാതുലോ�പം റെയ്ത സ�്ഷീവ്, 
മുൻകൂട്തി െൂപറപെെുത്തിയതും അച്ച്  റെയ്ത 
ഭാഗങ്ങൾ എന്നതിവ  െൂെുറകാണ്്  െുെുങ്ങുന്നു.

•  റെമ്് ലപപെുകൾ, ലോസാൾ�ർ കൂട്തിലോച്ചർക്ൽ, 
ലോ�ാഹ ലോ�ായതി�ുകൾ എന്നതിവയതിറ� 
ധാതുലോ�പനം.

•  ശഷീതഷീകെതിച്ച ജ� ലപപെുകൾ ഐസതിറന 
മാറ്റുന്നു . 

•  �ായക െഹതിത പശകളും �്യൂഷൻ പശകളും 
സജഷീവമാക്ൽ / അ�തിയതിക്ുക .

•  െൂളകളതിൽ മെകഷ്ണങ്ങൾ, കെ�ാസ്, 
കൽക്െതി അ�്റ�കേതിൽ ലവലോക്ാൽ എന്നതിവ 
കത്തിക്ൽ

ലോപയാളതിവയത്തിലീൻ

റകട്തിച്ചമച്ച ഭാഗങ്ങൾക്ും ഘെകങ്ങൾക്ുമായതി 
ഏറ്റവും വ്യാപകമായതി ഉപലോയാഗതിക്ുന്ന 
റതർലോമാപ്�ാസ്റതിക് ലോപാളതിമൊണ് 
ലോപാളതിറയത്തി�ഷീൻ (PE). വ്യത്യസ്ത 
ആവശ്യങ്ങൾക്് അനുലോയാജ്യമായ തെത്തി�ും 
െൂപത്തി�ും  ഇത് �ഭ്യമാണ്. റപാതുലോവ 
ലോപാളതിറയത്തി�ഷീൻ മതികച്ച ൊസവസ്തുക്ൾ, 
പ്പതതിലോൊധത്തിന്റെ അന്െ��ം, ലവദ്യുത 

ഗുണങ്ങൾ, ഘർഷണത്തിന്റെ കുെഞ്ഞ 
ഘെകം എന്നതിവ വാഗ്ദാനം റെയ്ുന്നു. ഇത് ഒെു 
ലവദ്യുത ൊ�കമായതി  കണക്ാക്റപെെുന്നു. 
കൂൊറത ലോപാളതിറയത്തി�ഷീൻ ഭാെം കുെഞ്ഞതും 
എളുപെത്തിൽ പ്പപ്കതിയ  റെയ്റപെെുന്നതും സമഷീപത്് 
നതിർലോദ്ദശതിച്ച  - പൂജ്യം ഈർപെറത് ആഗതിെണം 
റെയ്ുകയും റെയ്ുന്നു.

വവ്ൽഡതിതംഗ് ലോപയാളതിവപ്പയാസഫലതിൻ

ലോപാളതിറപ്പാല��തിൻ (പതിപതി) റവൽ�തിംഗ് 
റെയ്ാൻ ഏറ്റവും എളുപെമുള്ള ഒന്നാണ്. വതിവതിധ 
പ്പവർത്നങ്ങൾക്ായതി ഇത് ഉപലോയാഗതിക്ുന്നു. 
പതിപതിക്് മതികച്ച ൊസ പ്പതതിലോൊധം, കുെഞ്ഞ 
പ്പലോത്യക ഗുെുത്വാകർഷണം, ഉയർന്ന തെത്തിൽ 
വ�തിച്ചുനഷീട്ാനുള്ള ശക്തി എന്നതിവയുണ്്. കൂൊറത 
ഏറ്റവും  സ്തിെതയുള്ള പ്തതിമാന ലോപാളതിലോയാ�തി�തിൻ 
ആണതിത്.  പൂശാൻ ഉപലോയാഗതിക്ുന്ന ഉപകെണങ്ങൾ, 
ൊകേുകൾ, �ക് െ് വർക്്, റകാതുപണതിക്ാെൻ, 
വണ്തിയുറെ ലോമ�ാപെതി�ുള്ള റപാെതി സ ്പ്കബ്ബെുകൾ 
ഉപലോയാഗതിച്ച്  വ്യത്തിയാക്ൽ, ലവെൂപ്യ െതികതിൽസ 
എന്നതിവയാണ് പതിപതി ഉപലോയാഗതിച്ച് റതളതിയതിക്റപെട് 
പ്പലോയാഗങ്ങൾ.

ലോപയാളതി വ്തിസനൽ ക്ലോലയാസറഡ്

ലോപാളതി വതിലനൽ ക്ലോ�ാലെ�് (പതിവതിസതി 
അ�്റ�കേതിൽ വതിലനൽ) വാതതി�ുകളുലോെയും 
ജനാ�കളുലോെയും െൂപങ്ങൾ, ലപപെുകൾ 
(കുെതിറവള്ളം, മ�തിനജ�ം), വയർ, 
ലവദ്യുതഷീലോൊധനമുള്ള കവെതിത കമ്തി, 
ലവദ്യപെതിലോശാധനയ്ക്ുള്ള  ഉപകെണങ്ങൾ 
എന്നതിവ നതിർമ്തിക്ുന്നതതിന് റകട്തിെ നതിർമ്ാണ 
വ്യവസായത്തിൽ  സാമ്ത്തികവും 
ബഹുമുഖവുമായ റതർലോമാപ്�ാസ്റതിക് 
ലോപാളതിമൊണ് വ്യാപകമായതി ഉപലോയാഗതിക്ുന്നത്.

ലോപാളതിറയത്തി�ഷീൻ, ലോപാളതിറപ്പാല��തിൻ 
എന്നതിവയ്ക്് ലോശഷം വ്യാപ്തം  അനുസെതിച്ച ്
ലോ�ാകത്തിറ� മൂന്നാമറത് ഏറ്റവും വ�തിയ 
റതർലോമാപ്�ാസ്റതിക് റമറ്റഷീെതിയ�ാണതിത്.

റപാെതിയുറെലോയാ തെതികളുറെലോയാ െൂപത്തിൽ 
�ഭതിക്ുന്ന റവളുത്തും റപാട്ുന്നതുമായ ഖെ 
പദാർത്ഥമാണതിത്. ഭാെം കുെഞ്ഞതും, ഉെപെുള്ളതും , 
കുെഞ്ഞ റെ�വും എളുപെത്തി�ുള്ള  പ്പപ്കതിയയുറെ 
കഴതിവും    ലവവതിധ്യമാർന്ന ഗുണങ്ങളും കാെണം 
പതിവതിസതി ഇലോപൊൾ പെമ്ൊഗത നതിർമ്ാണ 
സാമപ്ഗതികളായ മെം, ലോ�ാഹം, ലോകാൺപ്കഷീറ്റ്, െബ്ബർ, 
റസൊമതിക് സ് മുത�ായവയ്ക് ് പകെമായതി പ� 
പ്പലോയാഗങ്ങളതി�ും ഉപലോയാഗതിക്ുന്നു .

വവ്ൽഡർ (NSQF - പുതുക്കതിയ 2022)  റതി. സതി .  ലോവ്ണ്തി എക്സതിർസസസ് 1.7.103 & 104
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