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ਹੁਨਰ ਵਿਕਾਸ ਅਤੇ ਉੱਦਮਤਾ ਮੰਤਰਾਲਾ
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(ii)

ਸੈਕਟਰ	 :	 ਕੈਪੀਟਲ ਗੁਡਸ ਅਤੇ ਮੈਨੂਫੈਕਚਰਿਗ

ਅਵਧੀ 	 :	 1 ਸਾਲ

ਟ੍੍ਰਰੇਡ	 :	 ਵੈਲਡਰ -  ਟ੍੍ਰਰੇਡ ਥਿਊਰੀ - NSQF ਪੱਧਰ - 3 (ਸੰਸ਼ੋਧਿਤ 2022)

ਵਿਕਸਤ ਅਤੇ ਪ੍੍ਰਕਾਸ਼਼ਿਤ ਦੁਆਰਾ   

ਨੈਸ਼ਨਲ ਇੰਸਟ੍੍ਰਕਸ਼ਨਲ ਮੀਡੀਆ ਇੰਸਟੀਚਿਊਟ

ਪੋਸਟ ਬਾਕਸ ਨੰ. 3142,  
CTI ਕੈਂਪਸ, ਗਿੰਡੀ, ਚੇਨਈ - 600 032
ਈ - ਮੇਲ : chennai-nimi@nic.in 

ਵੈੱਬਸਾਈਟ : www.nimi.gov.in

ਕਾਪੀਰਾਈਟ © 2023 ਨੈਸ਼ਨਲ ਇੰਸਟ੍੍ਰਕਸ਼ਨਲ ਮੀਡੀਆ ਇੰਸਟੀਚਿਊਟ, ਚੇਨਈ

ਪਹਿਲਾ ਐਡੀਸ਼ਨ : ਮਾਰਚ, 2023   	   ਕਾਪੀਆਂ : 1,000

Rs./-

ਸਾਰੇ ਹੱਕ ਰਾਖਵੇੇਂ ਹਨ.

ਇਸ ਪ੍੍ਰਕਾਸ਼ਨ ਦੇ ਕਿਸੇ ਵੀ ਹਿਸੇ ਨੰੂ ਨੈਸ਼ਨਲ ਇੰਸਟ੍੍ਰਕਸ਼ਨਲ ਮੀਡੀਆ ਇੰਸਟੀਚਿਊਟ, ਚੇਨਈ ਦੀ ਲਿਖਤੀ ਇਜਾਜ਼ਤ ਤੋੋਂ ਬਿਨਾਾਂ, ਫੋਟੋਕਾਪੀ, ਰਿਕਾਰਡਿਗ ਜਾਾਂ ਕਿਸੇ 

ਵੀ ਜਾਣਕਾਰੀ ਸਟੋਰੇਜ ਅਤੇ ਪ੍੍ਰਰਾਪਤੀ ਪ੍੍ਰਣਾਲੀ ਸਮੇਤ, ਕਿਸੇ ਵੀ ਰੂਪ ਵਿਚ ਜਾਾਂ ਕਿਸੇ ਵੀ ਤਰੀਕੇ ਨਾਲ, ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰਾਨਿਕ ਜਾਾਂ ਮਕੈਨੀਕਲ ਦੁਆਰਾ ਦੁਬਾਰਾ ਤਿਆਰ ਜਾਾਂ 

ਪ੍੍ਰਸਾਰਿਤ ਨਹੀੀਂ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। 
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(iii)

ਫੋਰਵਰਡ

ਭਾਰਤ ਸਰਕਾਰ ਨੇ ਰਾਸ਼ਟਰੀ ਹੁਨਰ ਵਿਕਾਸ ਨੀਤੀ ਦੇ ਹਿਸੇ ਵਜੋੋਂ ਨੌਕਰੀਆਂ ਸੁਰੱਖਿਅਤ ਕਰਨ ਵਿਚ ਮਦਦ ਕਰਨ ਲਈ 2020 

ਤੱਕ 30 ਕਰੋੜ ਲੋਕਾਾਂ, ਹਰ ਚਾਰ ਵਿਚੋੋਂ ਇੱਕ ਭਾਰਤੀ ਨੰੂ ਹੁਨਰ ਪ੍੍ਰਦਾਨ ਕਰਨ ਦਾ ਇੱਕ ਅਭਿਲਾਸ਼਼ੀ ਟੀਚਾ ਰੱਖਿਆ ਹੈ। ਉਦਯਗੋਿਕ 

ਸਿਖਲਾਈ ਸੰਸਥਾਵਾਾਂ (ITIs) ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਹੁਨਰਮੰਦ ਮਨੱੁਖੀ ਸ਼ਕਤੀ ਪ੍੍ਰਦਾਨ ਕਰਨ ਦੇ ਮਾਮਲੇ ਵਿਚ ਇਸ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਵਿਚ 

ਮਹੱਤਵਪੂਰਨ ਭੂਮਿਕਾ ਨਿਭਾਉਂਦੀਆਂ ਹਨ। ਇਸ ਨੰੂ ਧਿਆਨ ਵਿਚ ਰੱਖਦੇ ਹੋਏ, ਅਤੇ ਸਿਖਿਆਰਥੀਆਂ ਨੰੂ ਮੌਜੂਦਾ ਉਦਯੋਗ ਨਾਲ 

ਸਬੰਧਤ ਹੁਨਰ ਸਿਖਲਾਈ ਪ੍੍ਰਦਾਨ ਕਰਨ ਲਈ, ITI ਸਿਲੇਬਸ ਨੰੂ ਹਾਲ ਹੀ ਵਿਚ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਹਿਸੇਦਾਰਾਾਂ ਦੀ ਸਲਾਹਕਾਰ ਕੌੌਂਸਲਾਾਂ 

ਦੀ ਮਦਦ ਨਾਲ ਅੱਪਡੇਟ ਕੀਤਾ ਗਿਆ ਹੈ। ਉਦਯੋਗਾਾਂ, ਉੱਦਮੀਆਂ, ਸਿਖਿਆ ਸ਼਼ਾਸਤਰੀਆਂ ਅਤੇ ਆਈ.ਟੀ.ਆਈਜ਼ ਦੇ ਨੁਮਾਇੰਦੇ।

ਨੈਸ਼ਨਲ ਇੰਸਟ੍੍ਰਕਸ਼ਨਲ ਮੀਡੀਆ ਇੰਸਟੀਚਿਊਟ (NIMI), ਚੇਨਈ ਹੁਣ ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ ਪਾਠਕ੍੍ਰਮ ਦੇ ਅਨੁਕੂਲ ਹੋਣ ਲਈ ਹਿਦਾਇਤ 

ਸਮੱਗਰੀ ਲੈ ਕੇ ਆਇਆ ਹੈ। ਵੈਲਡਰ - ਕੈਪੀਟਲ ਗੁਡਸ ਅਤੇ ਮੈਨੂਫੈਕਚਰਿਗ ਸੈਕਟਰ ਵਿਚ ਟ੍੍ਰਰੇਡ ਥਿਊਰੀ NSQF ਪੱਧਰ - 3 

(ਸਧੋਿਆ ਹੋਇਆ 2022)। NSQF ਪੱਧਰ - 3 (ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ 2022) ਟਰੇਡ ਪ੍੍ਰਰੈਕਟੀਕਲ ਸਿਖਿਆਰਥੀਆਂ ਨੰੂ ਇੱਕ ਅੰਤਰਰਾਸ਼ਟਰੀ 

ਸਮਾਨਤਾ ਮਿਆਰ ਪ੍੍ਰਰਾਪਤ ਕਰਨ ਵਿਚ ਮਦਦ ਕਰੇਗਾ ਜਿਥੇ ਉਨ੍੍ਹਾ ਾਂ ਦੀ ਹੁਨਰ ਦੀ ਮੁਹਾਰਤ ਅਤੇ ਯੋਗਤਾ ਨੰੂ ਪੂਰੀ ਦੁਨੀਆ ਵਿਚ 

ਮਾਨਤਾ ਦਿਤੀ ਜਾਵੇਗੀ ਅਤੇ ਇਹ ਪਹਿਲਾਾਂ ਦੀ ਸਿਖਿਆ ਦੀ ਮਾਨਤਾ ਦੇ ਦਾਇਰੇ ਨੰੂ ਵੀ ਵਧਾਏਗਾ। NSQF ਪੱਧਰ - 3 (ਸੋਧਿਆ 

ਹੋਇਆ 2022) ਸਿਖਿਆਰਥੀਆਂ ਨੰੂ ਜੀਵਨ ਭਰ ਸਿਖਣ ਅਤੇ ਹੁਨਰ ਵਿਕਾਸ ਨੰੂ ਉਤਸ਼਼ਾਹਿਤ ਕਰਨ ਦੇ ਮੌਕੇ ਵੀ ਮਿਲਣਗੇ। ਮੈਨੰੂ 

ਕੋਈ ਸ਼਼ੱ ਕ ਨਹੀੀਂ ਹੈ ਕਿ NSQF ਪੱਧਰ - 3 (ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ 2022) ITIs ਦੇ ਟ੍੍ਰਰੇਨਰ ਅਤੇ ਸਿਖਿਆਰਥੀ, ਅਤੇ ਸਾਰੇ ਹਿਸੇਦਾਰ ਇਹਨਾਾਂ 

IMPs ਤੋੋਂ ਵੱਧ ਤੋੋਂ ਵੱਧ ਲਾਭ ਪ੍੍ਰਰਾਪਤ ਕਰਨਗੇ ਅਤੇ ਇਹ ਕਿ NIMI ਦੇ ਯਤਨ ਦੇਸ਼ ਵਿਚ ਵੋਕੇਸ਼ਨਲ ਸਿਖਲਾਈ ਦੀ ਗੁਣਵੱਤਾ ਵਿਚ 

ਸੁਧਾਰ ਕਰਨ ਲਈ ਇੱਕ ਲੰਮਾ ਸਫ਼ਰ ਤੈਅ ਕਰਨਗੇ।

ਨਿਮੀ ਦੇ ਕਾਰਜਕਾਰੀ ਨਿਰਦੇਸ਼ਕ ਅਤੇ ਸਟਾਫ਼ ਅਤੇ ਮੀਡੀਆ ਵਿਕਾਸ ਕਮੇਟੀ ਦੇ ਮੈੈਂਬਰ ਇਸ ਪ੍੍ਰਕਾਸ਼ਨ ਨੰੂ ਪ੍੍ਰਕਾਸ਼ਤ ਕਰਨ ਵਿਚ 

ਉਨ੍੍ਹਾ ਾਂ ਦੇ ਯੋਗਦਾਨ ਲਈ ਪ੍੍ਰਸ਼਼ੰ ਸਾ ਦੇ ਹੱਕਦਾਰ ਹਨ।

ਜੈ ਹਿਦ

	 ਐਡਲ. ਸਕੱਤਰ/ਡਾਇਰੈਕਟਰ ਜਨਰਲ (ਸਿਖਲਾਈ) 
	 ਹੁਨਰ ਵਿਕਾਸ ਉੱਦਮਤਾ ਮੰਤਰਾਲਾ 
	 ਭਾਰਤ ਸਰਕਾਰ

ਨਵੀੀਂ ਦਿਲੀ - 110 001
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(iv)

ਪ੍੍ਰਰਿਫੇਸ

ਨੈਸ਼ਨਲ ਇੰਸਟ੍੍ਰਕਸ਼ਨਲ ਮੀਡੀਆ ਇੰਸਟੀਚਿਊਟ (NIMI) ਦੀ ਸਥਾਪਨਾ 1986 ਵਿਚ ਭਾਰਤ ਸਰਕਾਰ ਦੇ ਕਿਰਤ ਅਤੇ ਰੋਜ਼ਗਾਰ 
ਮੰਤਰਾਲੇ (ਹੁਣ ਹੁਨਰ ਵਿਕਾਸ ਅਤੇ ਉੱਦਮਤਾ ਮੰਤਰਾਲੇ ਦੇ ਅਧੀਨ) ਦੇ ਉਸ ਸਮੇੇਂ ਦੇ ਰੋਜ਼ਗਾਰ ਅਤੇ ਸਿਖਲਾਈ ਦੇ ਡਾਇਰੈਕਟੋਰੇਟ 
ਜਨਰਲ (D.G.E&T) ਦੁਆਰਾ ਚਨੇਈ ਵਿਚ ਕੀਤੀ ਗਈ ਸੀ। ਸਰਕਾਰ ਤੋੋਂ ਸਹਾਇਤਾ ਜਰਮਨੀ ਦੇ ਸੰਘੀ ਗਣਰਾਜ ਦੇ. ਇਸ ਸੰਸਥਾ ਦਾ 
ਮੁੱ ਖ ਉਦੇਸ਼ ਸ਼਼ਿਲਪਕਾਰ ਅਤੇ ਅਪ੍੍ਰੈੈਂਟਿਸਸ਼਼ਿਪ ਸਿਖਲਾਈ ਸਕੀਮਾਾਂ ਦੇ ਤਹਿਤ ਨਿਰਧਾਰਤ ਸਿਲੇਬਸ  (NSQF Level-3) ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ 
ਵੱਖ-ਵੱਖ ਟਰਡੇਾਾਂ ਲਈ ਸਿਖਿਆ ਸਮੱਗਰੀ ਵਿਕਸਿਤ ਕਰਨਾ ਅਤੇ ਪ੍੍ਰਦਾਨ ਕਰਨਾ ਹੈ।

ਹਿਦਾਇਤ ਸਮੱਗਰੀ ਭਾਰਤ ਵਿਚ NCVT/NAC ਅਧੀਨ ਵੋਕੇਸ਼ਨਲ ਟਰਨੇਿਗ ਦੇ ਮੁੱ ਖ ਉਦੇਸ਼ ਨੰੂ ਧਿਆਨ ਵਿਚ ਰੱਖ ਕੇ ਬਣਾਈ ਗਈ 
ਹੈ, ਜੋ ਕਿ ਇੱਕ ਵਿਅਕਤੀ ਨੰੂ ਨੌਕਰੀ ਕਰਨ ਲਈ ਹੁਨਰਾਾਂ ਵਿਚ ਮੁਹਾਰਤ ਹਾਸਲ ਕਰਨ ਵਿਚ ਮਦਦ ਕਰਨਾ ਹੈ। ਹਿਦਾਇਤ ਸਮੱਗਰੀ 
ਇੰਸਟ੍੍ਰਕਸ਼ਨਲ ਮੀਡੀਆ ਪੈਕਜੇਾਾਂ (IMPs) ਦੇ ਰੂਪ ਵਿਚ ਤਿਆਰ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ। ਇੱਕ IMP ਵਿਚ ਥਿਊਰੀ ਕਿਤਾਬ, ਪ੍੍ਰਰੈਕਟੀਕਲ 
ਕਿਤਾਬ, ਟੈਸਟ ਅਤੇ ਅਸਾਈਨਮੈੈਂਟ ਬੁੱ ਕ, ਇੰਸਟ੍੍ਰਕਟਰ ਗਾਈਡ, ਆਡੀਓ ਵਿਜ਼਼ੂਅਲ ਏਡ (ਵਾਲ ਚਾਰਟ ਅਤੇ ਪਾਰਦਰਸ਼ਤਾ) ਅਤੇ 
ਹੋਰ ਸਹਾਇਤਾ ਸਮੱਗਰੀ ਸ਼਼ਾਮਲ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ।

ਟਰੇਡ ਪ੍੍ਰਰੈਕਟੀਕਲ ਕਿਤਾਬ ਵਿਚ ਵਰਕਸ਼਼ਾਪ ਵਿਚ ਸਿਖਿਆਰਥੀਆਂ ਦੁਆਰਾ ਪੂਰਾ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਅਭਿਆਸਾਾਂ ਦੀ ਲੜੀ ਸ਼਼ਾਮਲ ਹੈ। 
ਇਹ ਅਭਿਆਸਾਾਂ ਨੰੂ ਇਹ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਤਿਆਰ ਕੀਤਾ ਗਿਆ ਹੈ ਕਿ ਨਿਰਧਾਰਤ ਸਿਲੇਬਸ ਵਿਚ ਸਾਰੇ ਹੁਨਰਾਾਂ ਨੰੂ ਕਵਰ 
ਕੀਤਾ ਗਿਆ ਹੈ। ਟਰੇਡ ਥਿਊਰੀ ਕਿਤਾਬ ਸਿਖਿਆਰਥੀ ਨੰੂ ਨੌਕਰੀ ਕਰਨ ਦੇ ਯੋਗ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਲੋੜੀੀਂਦਾ ਸਿਧਾਾਂਤਕ ਗਿਆਨ ਪ੍੍ਰਦਾਨ 
ਕਰਦੀ ਹੈ। ਟੈਸਟ ਅਤੇ ਅਸਾਈਨਮੈੈਂਟ ਇੰਸਟ੍੍ਰਕਟਰ ਨੰੂ ਸਿਖਿਆਰਥੀ ਦੇ ਪ੍੍ਰਦਰਸ਼ਨ ਦੇ ਮੁਲਾਾਂਕਣ ਲਈ ਅਸਾਈਨਮੈੈਂਟ ਦੇਣ ਦੇ ਯੋਗ 
ਬਣਾਉਣਗੇ। ਕੰਧ ਚਾਰਟ ਅਤੇ ਪਾਰਦਰਸ਼ਤਾ ਵਿਲੱਖਣ ਹਨ, ਕਿਉਂਕਿ ਇਹ ਨਾ ਸਿਰਫ਼ ਇੰਸਟ੍੍ਰਕਟਰ ਨੰੂ ਕਿਸੇ ਵਿਸ਼਼ੇ ਨੰੂ ਪ੍੍ਰਭਾਵਸ਼਼ਾਲੀ 
ਢੰਗ ਨਾਲ ਪੇਸ਼ ਕਰਨ ਵਿਚ ਮਦਦ ਕਰਦੇ ਹਨ ਸਗੋੋਂ ਸਿਖਿਆਰਥੀ ਦੀ ਸਮਝ ਦਾ ਮੁਲਾਾਂਕਣ ਕਰਨ ਵਿਚ ਵੀ ਮਦਦ ਕਰਦੇ ਹਨ। 
ਇੰਸਟ੍੍ਰਕਟਰ ਗਾਈਡ ਇੰਸਟ੍੍ਰਕਟਰ ਨੰੂ ਆਪਣੀ ਹਦਾਇਤ ਦੀ ਸਮਾਾਂ-ਸਾਰਣੀ ਦੀ ਯੋਜਨਾ ਬਣਾਉਣ, ਕੱਚੇ ਮਾਲ ਦੀਆਂ ਜ਼ਰੂਰਤਾਾਂ, ਰੋਜ਼਼ਾਨਾ 
ਪਾਠਾਾਂ ਅਤੇ ਪ੍੍ਰਦਰਸ਼ਨਾਾਂ ਦੀ ਯੋਜਨਾ ਬਣਾਉਣ ਦੇ ਯੋਗ ਬਣਾਉਂਦਾ ਹੈ।

ਕੁਸ਼ਲਤਾਵਾਾਂ ਨੰੂ ਉਤਪਾਦਕ ਢੰਗ ਨਾਲ ਪ੍੍ਰਦਰਸ਼ਨ ਕਰਨ ਲਈ ਨਿਰਦੇਸ਼ਕ ਵੀਡੀਓਜ਼ ਨੰੂ ਅਭਿਆਸ ਦੇ QR ਕੋਡ ਵਿਚ ਇਸ ਹਦਾਇਤ 
ਸਮੱਗਰੀ ਵਿਚ ਸ਼਼ਾਮਲ ਕੀਤਾ ਗਿਆ ਹੈ ਤਾਾਂ ਜੋ ਅਭਿਆਸ ਵਿਚ ਦਿਤੇ ਗਏ ਵਿਧੀਗਤ ਵਿਹਾਰਕ ਕਦਮਾਾਂ ਨਾਲ ਹੁਨਰ ਸਿਖਣ ਨੰੂ ਜੋੜਿਆ 
ਜਾ ਸਕੇ। ਨਿਰਦੇਸ਼ਕ ਵੀਡੀਓ ਵਿਹਾਰਕ ਸਿਖਲਾਈ ‘ਤੇ ਮਿਆਰ ਦੀ ਗੁਣਵੱਤਾ ਵਿਚ ਸੁਧਾਰ ਕਰਨਗੇ ਅਤੇ ਸਿਖਿਆਰਥੀਆਂ ਨੰੂ ਧਿਆਨ 
ਕੇੇਂਦਰਿਤ ਕਰਨ ਅਤੇ ਹੁਨਰ ਨੰੂ ਨਿਰਵਿਘਨ ਪ੍੍ਰਦਰਸ਼ਨ ਕਰਨ ਲਈ ਪ੍੍ਰਰੇਰਿਤ ਕਰਨਗੇ।

IMPs ਪ੍੍ਰਭਾਵਸ਼਼ਾਲੀ ਟੀਮ ਦੇ ਕੰਮ ਲਈ ਵਿਕਸਤ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਗੁੰ ਝਲਦਾਰ ਹੁਨਰਾਾਂ ਨਾਲ ਵੀ ਨਜਿਠਦੇ ਹਨ। ਸਿਲੇਬਸ ਵਿਚ ਦੱਸੇ 
ਅਨੁਸਾਰ ਸਹਾਇਕ ਧੰਦਿਆਂ ਦੇ ਮਹੱਤਵਪੂਰਨ ਹੁਨਰ ਖੇਤਰਾਾਂ ਨੰੂ ਸ਼਼ਾਮਲ ਕਰਨ ਲਈ ਵੀ ਜ਼ਰੂਰੀ ਧਿਆਨ ਰੱਖਿਆ ਗਿਆ ਹੈ।

ਇੱਕ ਇੰਸਟੀਚਿਊਟ ਵਿਚ ਇੱਕ ਸੰਪੂਰਨ ਇੰਸਟ੍੍ਰਕਸ਼ਨਲ ਮੀਡੀਆ ਪੈਕੇਜ ਦੀ ਉਪਲਬਧਤਾ ਟ੍੍ਰਰੇਨਰ ਅਤੇ ਪ੍੍ਰਬੰਧਨ ਦੋਵਾਾਂ ਨੰੂ ਪ੍੍ਰਭਾਵਸ਼਼ਾਲੀ 
ਸਿਖਲਾਈ ਦੇਣ ਵਿਚ ਮਦਦ ਕਰਦੀ ਹੈ।

IMPs NIMI ਦੇ ਸਟਾਫ਼ ਮੈੈਂਬਰਾਾਂ ਅਤੇ ਮੀਡੀਆ ਵਿਕਾਸ ਕਮੇਟੀਆਂ ਦੇ ਮੈੈਂਬਰਾਾਂ ਦੇ ਸਮੂਹਿਕ ਯਤਨਾਾਂ ਦਾ ਨਤੀਜਾ ਹਨ ਜੋ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ ਤੌਰ 
‘ਤੇ ਜਨਤਕ ਅਤੇ ਨਿੱਜੀ ਖੇਤਰ ਦੇ ਉਦਯਗੋਾਾਂ, ਡਾਇਰੈਕਟੋਰੇਟ ਜਨਰਲ ਆਫ਼ ਟਰਨੇਿਗ (DGT), ਸਰਕਾਰੀ ਅਤੇ ਪ੍੍ਰਰਾਈਵੇਟ ITIs ਦੇ 
ਅਧੀਨ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਸਿਖਲਾਈ ਸੰਸਥਾਵਾਾਂ ਤੋੋਂ ਖਿਚੀਆਂ ਗਈਆਂ ਹਨ।

NIMI ਵੱਖ-ਵੱਖ ਰਾਜ ਸਰਕਾਰਾਾਂ ਦੇ ਰੋਜ਼ਗਾਰ ਅਤੇ ਸਿਖਲਾਈ ਦੇ ਨਿਰਦੇਸ਼ਕਾਾਂ, ਜਨਤਕ ਅਤੇ ਨਿੱਜੀ ਦਵੋਾਾਂ ਖੇਤਰਾਾਂ ਵਿਚ ਉਦਯਗੋਾਾਂ 
ਦੇ ਸਿਖਲਾਈ ਵਿਭਾਗਾਾਂ, DGT ਅਤੇ DGT ਫੀਲਡ ਸੰਸਥਾਵਾਾਂ ਦੇ ਅਧਿਕਾਰੀਆਂ, ਪਰੂਫ ਰੀਡਰਾਾਂ, ਵਿਅਕਤੀਗਤ ਮੀਡੀਆ ਡਿਵੈਲਪਰਾਾਂ 
ਦਾ ਦਿਲੋੋਂ ਧੰਨਵਾਦ ਕਰਨ ਲਈ ਇਸ ਮੌਕੇ ਦਾ ਲਾਭ ਉਠਾਉਣਾ ਚਾਹੇਗਾ। ਕੋਆਰਡੀਨੇਟਰ, ਪਰ ਜਿਨ੍੍ਹਾ ਾਂ ਦੇ ਸਰਗਰਮ ਸਮਰਥਨ ਲਈ 
NIMI ਇਸ ਸਮੱਗਰੀ ਨੰੂ ਲਿਆਉਣ ਦੇ ਯੋਗ ਨਹੀੀਂ ਹੋਵੇਗਾ।

ਚੇਨਈ - 600 032	 ਪ੍੍ਰਬੰਧਕ ਨਿਰਦੇਸ਼ਕ
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ਮਾਨਤਾ

ਨੈਸ਼ਨਲ ਇੰਸਟ੍੍ਰਕਸ਼ਨਲ ਮੀਡੀਆ ਇੰਸਟੀਚਿਊਟ (NIMI) ਵੈਲਡਰ (NSQF ਪੱਧਰ - 3) ਦੇ ਵਪਾਰ ਲਈ ਇਸ ਨਿਰਦੇਸ਼ਕ 
ਸਮੱਗਰੀ (ਟ੍੍ਰਰੇਡ ਥਿਊਰੀ) ਨੰੂ ਬਾਹਰ ਲਿਆਉਣ ਲਈ ਹਠੇਾਾਂ ਦਿਤੇ ਮੀਡੀਆ ਡਿਵੈਲਪਰਾਾਂ ਅਤੇ ਉਹਨਾਾਂ ਦੇ ਸਪਾਾਂਸਰ ਕਰਨ ਵਾਲੀਆਂ 
ਸੰਸਥਾਵਾਾਂ ਦੁਆਰਾ ਦਿਤੇ ਗਏ ਸਹਿਯੋਗ ਅਤੇ ਯੋਗਦਾਨ ਲਈ ਦਿਲੋੋਂ ਧੰਨਵਾਦ ਕਰਦਾ ਹੈ (ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ 2022) ITIs ਲਈ ਕੈਪੀਟਲ 
ਗੁਡਸ ਅਤੇ ਮੈਨੂਫੈਕਚਰਿੰਗ ਸੈਕਟਰ ਦੇ ਅਧੀਨ।

ਮੀਡੀਆ ਵਿਕਾਸ ਕਮੇਟੀ ਦੇ ਮੈੈਂਬਰ

ਸ਼਼੍ਰਰੀ ਕੇ. ਰਾਜਸੇਕਰਨ 	 - 	 ਸਹਾਇਕ ਸਿਖਲਾਈ ਅਧਿਕਾਰੀ 
			   ਸਰਕਾਰ ਆਈ.ਟੀ.ਆਈ., ਚੇਨਈ - 81

ਸ਼਼੍ਰਰੀ ਬੀ. ਸੁਬੀਥ 	 - 	 ਸੀਨੀਅਰ ਇੰਸਟ੍੍ਰਕਟਰ, 
			   ਸਰਕਾਰ ਆਈ.ਟੀ.ਆਈ., ਚੇੇਂਗਨੂਰ

ਸ਼਼੍ਰਰੀਮਤੀ ਜੀ. ਸੰਗਾਰੇਸਵਰੀ	 - 	 ਜੂਨੀਅਰ ਸਿਖਲਾਈ ਅਫਸਰ 
			   ਸਰਕਾਰ ਆਈ.ਟੀ.ਆਈ., ਗਿਡੀ.

ਨਿਮੀ ਕੋ-ਆਰਡੀਨੇਟਰਜ਼

ਸ਼਼੍ਰਰੀ ਨਿਰਮਲਾ ਨਾਥ	 -	ਡਿ ਪਟੀ ਡਾਇਰੈਕਟਰ,
			   NIMI, ਚੇਨਈ - 32.

ਸ਼਼੍ਰਰੀ ਜੀ. ਮਾਈਕਲ ਜੌਨੀ	 -	 ਮੈਨੇਜਰ,
			   NIMI, ਚੇਨਈ - 32.

ਸ਼਼੍ਰਰੀ ਵੀ. ਗੋਪਾਲਕ੍੍ਰਰਿਸ਼ਨਨ	 -	 ਮੈਨੇਜਰ,
			   NIMI, ਚੇਨਈ - 32.

ਸ਼਼੍ਰਰੀ ਐੱਨ. ਅਸਫਾਕ ਅਹਿਮਦ	 -	 ਅਸਿਸਟੈੈਂਟ ਮੈਨੇਜਰ,
			   NIMI, ਚੇਨਈ - 32.	

NIMI ਡੇਟਾ ਐਟਂਰੀ, CAD, DTP ਆਪਰੇਟਰਾਾਂ ਲਈ ਇਸ ਨਿਰਦੇਸ਼ਕ ਸਮੱਗਰੀ ਦੇ ਵਿਕਾਸ ਦੀ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਵਿਚ ਸ਼਼ਾਨਦਾਰ ਅਤੇ 
ਸਮਰਪਿਤ ਸੇਵਾਵਾਾਂ ਲਈ ਆਪਣੀ ਪ੍੍ਰਸ਼਼ੰ ਸਾ ਰਿਕਾਰਡ ਕਰਦਾ ਹੈ।

NIMI ਹੋਰ ਸਾਰੇ NIMI ਸਟਾਫ ਦੁਆਰਾ ਕੀਤੇ ਗਏ ਅਣਮੁੱ ਲੇ ਯਤਨਾਾਂ ਨੰੂ ਵੀ ਧੰਨਵਾਦ ਦੇ ਨਾਲ ਸਵੀਕਾਰ ਕਰਦਾ ਹੈ ਜਿਨ੍੍ਹਾ ਾਂ ਨੇ 
ਇਸ ਨਿਰਦੇਸ਼ਕ ਸਮੱਗਰੀ ਦੇ ਵਿਕਾਸ ਵਿਚ ਯੋਗਦਾਨ ਪਾਇਆ ਹੈ।

NIMI ਹਰ ਉਸ ਵਿਅਕਤੀ ਦਾ ਵੀ ਧੰਨਵਾਦੀ ਹੈ ਜਿਨ੍੍ਹਾ ਾਂ ਨੇ ਇਸ ਨਿਰਦੇਸ਼ਕ ਸਮੱਗਰੀ ਨੰੂ ਵਿਕਸਤ ਕਰਨ ਵਿਚ ਸਿਧੇ ਜਾਾਂ ਅਸਿਧੇ 
ਤੌਰ ‘ਤੇ ਮਦਦ ਕੀਤੀ ਹੈ।
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ਜਾਣ-ਪਛਾਣ
ਵਪਾਰ ਪ੍੍ਰਰੈਕਟੀਕਲ 

ਵਪਾਰ ਪ੍੍ਰਰੈਕਟੀਕਲ ਮੈਨੂਅਲ ਵਰਕਸ਼਼ਾਪ ਵਿਚ ਵਰਤੇ ਜਾਣ ਦਾ ਇਰਾਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਵਿਚ ਵੈਲਡਰ ਟਰੇਡ ਦੇ ਦੌਰਾਨ ਸਿਖਿਆਰਥੀਆਂ 
ਦੁਆਰਾ ਪੂਰਾ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਵਿਹਾਰਕ ਅਭਿਆਸਾਾਂ ਦੀ ਇੱਕ ਲੜੀ ਸ਼਼ਾਮਲ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ ਜੋ ਅਭਿਆਸਾਾਂ ਨੰੂ ਕਰਨ ਵਿਚ ਸਹਾਇਤਾ 
ਕਰਨ ਲਈ ਨਿਰਦੇਸ਼ਾਂ/ਜਾਣਕਾਰੀ ਦੁਆਰਾ ਪੂਰਕ ਅਤੇ ਸਮਰਥਿਤ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ। ਇਹ ਅਭਿਆਸ ਇਹ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਉਣ ਲਈ 
ਤਿਆਰ ਕੀਤੇ ਗਏ ਹਨ ਕਿ ਸਾਰੇ ਹੁਨਰ NSQF ਪੱਧਰ - 3 (ਸੋਧਿਆ 2022) ਦੀ ਪਾਲਣਾ ਵਿਚ ਹਨ।

ਮੋਡੀਊਲ 1	 -	 ਇੰਡਕਸ਼ਨ ਟ੍੍ਰਰੇਨਿਗ ਅਤੇ ਵੈਲਡਿਗ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ 

ਮੋਡੀਊਲ 2	 -	 ਵੈਲਡਿਗ ਤਕਨੀਕਾਾਂ  

ਮੋਡੀਊਲ 3 	 -	 ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਬਿਲਟੀ (OAW, SMAW) 

ਮੋਡੀਊਲ 4 	 -	 ਨਿਰੀਖਣ ਅਤੇ ਜਾਾਂਚ

ਮੋਡੀਊਲ 5	 -	 ਗੈਸ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਡਿਗ 

ਮੋਡੀਊਲ 6	 -	 ਗੈਸ ਟੰਗਸਟਨ ਆਰਕ ਵੈਲਡਿਗ

ਮੋਡੀਊਲ 7	 -	 ਮੁਰੰਮਤ ਅਤੇ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ

ਸ਼਼ਾਪ ਫਲੋਰ ਵਿਚ ਹੁਨਰ ਸਿਖਲਾਈ ਦੀ ਯੋਜਨਾ ਕੁਝ ਵਿਹਾਰਕ ਪ੍੍ਰਰੋਜੈਕਟ ਦੇ ਆਲੇ ਦੁਆਲੇ ਕੇੇਂਦਰਿਤ ਵਿਹਾਰਕ ਅਭਿਆਸਾਾਂ ਦੀ 
ਇੱਕ ਲੜੀ ਦੁਆਰਾ ਕੀਤੀ ਗਈ ਹੈ। ਹਾਲਾਾਂਕਿ, ਅਜਿਹੀਆਂ ਕੁਝ ਉਦਾਹਰਣਾਾਂ ਹਨ ਜਿਥੇ ਵਿਅਕਤੀਗਤ ਕਸਰਤ ਪ੍੍ਰਰੋਜੈਕਟ ਦਾ 
ਹਿਸਾ ਨਹੀੀਂ ਬਣਦੀ ਹੈ।

ਪ੍੍ਰਰੈਕਟੀਕਲ ਮੈਨੂਅਲ ਨੰੂ ਵਿਕਸਿਤ ਕਰਦੇ ਸਮੇੇਂ ਹਰ ਇੱਕ ਅਭਿਆਸ ਨੰੂ ਤਿਆਰ ਕਰਨ ਲਈ ਇੱਕ ਸੁਹਿਰਦ ਯਤਨ ਕੀਤਾ ਗਿਆ 
ਸੀ ਜੋ ਔਸਤ ਤੋੋਂ ਘੱਟ ਸਿਖਿਆਰਥੀ ਦੁਆਰਾ ਵੀ ਸਮਝਣ ਅਤੇ ਲਾਗੂ ਕਰਨ ਵਿਚ ਆਸਾਨ ਹੋਵੇਗਾ। ਹਾਲਾਾਂਕਿ ਵਿਕਾਸ ਟੀਮ 
ਸਵੀਕਾਰ ਕਰਦੀ ਹੈ ਕਿ ਹੋਰ ਸਧੁਾਰ ਦੀ ਗੁੰ ਜਾਇਸ਼ ਹੈ। NIMI, ਮੈਨੂਅਲ ਨੰੂ ਸਧੁਾਰਨ ਲਈ ਤਜਰਬੇਕਾਰ ਸਿਖਲਾਈ ਫੈਕਲਟੀ 
ਦੇ ਸੁਝਾਵਾਾਂ ਦੀ ਉਮੀਦ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਵਪਾਰ ਦੀ ਥਿਊਰੀ

ਟ੍੍ਰਰੇਡ ਥਿਊਰੀ ਦੇ ਮੈਨੂਅਲ ਵਿਚ ਕੋਰਸ ਲਈ ਸਿਧਾਾਂਤਕ ਜਾਣਕਾਰੀ ਸ਼਼ਾਮਲ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈਵੈਲਡਰਵਪਾਰ. ਸਮੱਗਰੀ ਨੰੂ ਟ੍੍ਰਰੇਡ ਪ੍੍ਰਰੈਕਟੀਕਲ 
‘ਤੇ ਮੈਨੂਅਲ ਵਿਚ ਸ਼਼ਾਮਲ ਵਿਹਾਰਕ ਅਭਿਆਸ ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਕ੍੍ਰਮਬੱਧ ਕੀਤਾ ਗਿਆ ਹੈ। ਸਿਧਾਾਂਤਕ ਪਹਿਲੂਆਂ ਨੰੂ ਜਿਨਾ ਸੰਭਵ ਹੋ 
ਸਕੇ ਹਰ ਅਭਿਆਸ ਵਿਚ ਸ਼਼ਾਮਲ ਹੁਨਰ ਨਾਲ ਜੋੜਨ ਦੀ ਕਸੋ਼਼ਿਸ਼ ਕੀਤੀ ਗਈ ਹੈ। ਇਹ ਸਹਿ-ਸਬੰਧ ਸਿਖਿਆਰਥੀਆਂ ਨੰੂ ਹੁਨਰਾਾਂ 
ਦੇ ਪ੍੍ਰਦਰਸ਼ਨ ਲਈ ਧਾਰਨਾਤਮਕ ਸਮਰੱਥਾਵਾਾਂ ਨੰੂ ਵਿਕਸਤ ਕਰਨ ਵਿਚ ਮਦਦ ਕਰਨ ਲਈ ਬਣਾਈ ਰੱਖਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।

ਟ੍੍ਰਰੇਡ ਥਿਊਰੀ ਨੰੂ ਟਰੇਡ ਪ੍੍ਰਰੈਕਟੀਕਲ ‘ਤੇ ਮੈਨੂਅਲ ਵਿਚ ਮੌਜੂਦ ਅਨੁਸਾਰੀ ਅਭਿਆਸ ਦੇ ਨਾਲ ਸਿਖਾਇਆ ਅਤੇ ਸਿਖਣਾ ਚਾਹੀਦਾ 
ਹੈ। ਅਨੁਸਾਰੀ ਵਿਹਾਰਕ ਅਭਿਆਸ ਬਾਰੇ ਸੰਕੇਤ ਇਸ ਮੈਨੂਅਲ ਦੀ ਹਰ ਸ਼਼ੀਟ ਵਿਚ ਦਿਤੇ ਗਏ ਹਨ।

ਦੁਕਾਨ ਦੇ ਫਲੋਰ ‘ਤੇ ਸਬੰਧਤ ਹੁਨਰਾਾਂ ਨੰੂ ਪ੍੍ਰਦਰਸ਼ਨ ਕਰਨ ਤੋੋਂ ਪਹਿਲਾਾਂ ਘੱਟੋ-ਘੱਟ ਇੱਕ ਕਲਾਸ ਨਾਲ ਜੁੜੇ ਵਪਾਰ ਸਿਧਾਾਂਤ ਨੰੂ 
ਸਿਖਾਉਣਾ/ਸਿਖਣਾ ਬਿਹਤਰ ਹੋਵੇਗਾ। ਵਪਾਰ ਸਿਧਾਾਂਤ ਨੰੂ ਹਰੇਕ ਅਭਿਆਸ ਦੇ ਏਕੀਕ੍੍ਰਰਿਤ ਹਿਸੇ ਵਜੋੋਂ ਮੰਨਿਆ ਜਾਣਾ ਹੈ।

ਸਮੱਗਰੀ ਸਵੈ-ਸਿਖਲਾਈ ਦਾ ਉਦੇਸ਼ ਨਹੀੀਂ ਹੈ ਅਤੇ ਇਸਨੰੂ ਕਲਾਸ ਰੂਮ ਦੀ ਹਿਦਾਇਤ ਲਈ ਪੂਰਕ ਮੰਨਿਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। 
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	 ਅਭਿਆਸ ਨੰ.	 ਅਭਿਆਸ ਦਾ ਸਿਰਲੇਖ	ਸਿ ਖਣ ਦਾ	 ਪੰਨਾ ਨੰ.		
			   ਨਤੀਜਾ	

ਸਮੱਗਰੀ
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	 1.5.67	 ਪ੍ਰਕਿਰਿਆ ਦੇ ਕਈ ਹੋਰ ਨਾਮ (MIG MAG/Co2)   (Various other names of the process 	

		  (MIG MAG/CO
2
))		  149

	 1.5.68	 SMAW ਸੀਮਾਵਾਂ ਅਤੇ ਐਪਲੀਕੇਸ਼ਨਾਂ ਉੱਤੇ GMAW ਵੈਲਡਿੰਗ ਦੇ ਫਾਇਦੇ (Advantages of GMAW 

		  welding over SMAW limitation and applications)		  150

	 1.5.69	 GMAW ਦੇ ਪ੍ਰਕਿਰਿਆ ਵੇਰੀਏਬਲ   (Process variables of GMAW)		  151

	 1.5.70	 ਵਾਇਰ ਫੀਡ ਸਿਸਟਮ - ਕਿਸਮ - ਦੇਖਭਾਲ ਅਤੇ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ (Wire feed system - types - care 

		  and maintenance)		  153

	 1.5.71	 AWS ਉਦੇਸ਼ਾਂ ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ GMAW, ਮਿਆਰੀ ਵਿਆਸ ਅਤੇ ਕੋਡੀਫਿਕੇਸ਼ਨ ਲਈ ਵਰਤੀਆਂ ਗਈਆਂ (Welding 

		  wires used for GMAW, standard diameter and codification as per AWS)		  155

	 1.5.72	 GMAW ਵਿੱਚ ਵਰਤੀਆਂ ਜਾਣ ਵਾਲੀਆਂ ਢਾਲਣ ਵਾਲੀਆਂ ਗੈਸਾਂ ਦਾ ਨਾਮ ਅਤੇ ਇਸਦੀ ਵਰਤੋਂ  (Name of 

		  shielding gases used in GMAW and its application)		  157

	 1.5.73	 ਫਲੈਕਸ ਕੋਰਡ ਆਰਕ ਵੈਲਡਿੰਗ (FCAW) - ਵਰਣਨ, ਫਾਇਦਾ, ਵੈਲਡਿੰਗ ਤਾਰਾਂ, AWS ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਕੋਡਿੰਗ 

		  (Flux cored arc welding (FCAW) - description, advantage, welding wires, 

		  coding  as per AWS)	 16	 160

	 1.5.74	 ਧਾਤਾਂ ਦੀ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਮੋਟਾਈ ਦੀ ਕਿਨਾਰੇ ਦੀ ਤਿਆਰੀ (GMAW) (Edge preparation of various 

		  thickness of metals (GMAW))		  162

	 1.5.75	 ਧਾਤਾਂ ਦੀ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਮੋਟਾਈ ਦੀ ਕਿਨਾਰੇ ਦੀ ਤਿਆਰੀ (GMAW)  (GMAW defects, causes and 

		  remedies)			   163

	 1.5.76	 ਵੈਲਡਿੰਗ ਦੇ ਦੌਰਾਨ ਹੀਟ ਇੰਪੁੱਟ ਅਤੇ ਹੀਟ ਇੰਪੁੱਟ ਨੂੰ ਕੰਟਰੋਲ ਕਰਨ ਦੀਆਂ ਤਕਨੀਕਾਂ  (Heat input and 

		  techniques of controlling heat input during welding)		  167

	 1.5.77	 ਗਰਮੀ ਦੀ ਵੰਡ ਅਤੇ ਤੇਜ਼ ਕੂਲਿੰਗ ਦੇ ਪ੍ਰਭਾਵ (Heat distribution and effects of faster cooling)		  169

	 1.5.78	 ਪ੍ਰੀਹੀਟਿੰਗ ਅਤੇ ਪੋਸਟ ਹੀਟਿੰਗ ਟ੍ਰੀਟਮੈਂਟ (Preheating and post heating treatment)		  170

	 1.5.79	 ਤਾਪਮਾਨ ਨੂੰ ਦਰਸਾਉਣ ਵਾਲੇ ਕ੍ਰੇਅਨ ਦੀ ਵਰਤੋਂ (Use of temperature indicating crayons)		  173

	 1.5.80	 ਡੁੱਬੀ ਚਾਪ ਵੈਲਡਿੰਗ ਪ੍ਰਕਿਰਿਆ ਦੇ ਸਿਧਾਂਤ ਉਪਕਰਣ ਲਾਭ ਅਤੇ ਸੀਮਾਵਾਂ  (Submerged arc 

		  welding process principles equipment advantage and limitations)		  174

	 1.5.81	 ਥਰਮਿਟ ਵੈਲਡਿੰਗ ਪ੍ਰਕਿਰਿਆ, ਕਿਸਮਾਂ, ਸਿਧਾਂਤ, ਉਪਕਰਣ ਥਰਮਿਟ ਮਿਸ਼ਰਣ ਦੀਆਂ ਕਿਸਮਾਂ ਅਤੇ ਐਪਲੀਕੇਸ਼ਨ   
		  (Thermit welding process, types, principles, equipments thermit mixture  

		  types  & application)		  177

	 1.5.82	 ਬੈਕਿੰਗ ਪੱਟੀਆਂ ਅਤੇ ਬੈਕਿੰਗ ਬਾਰਾਂ ਦੀ ਵਰਤੋਂ  (Use of backing strips and backing bars)		  179

		  ਮੋਡੀਊਲ 6 :	 ਗੈਸ ਟੰਗਸਟਨ ਆਰਕ ਵੈਲਡਿੰਗ (Gas Tungstan Arc Welding)

	 1.6.83	 GTAW ਪ੍ਰਕਿਰਿਆ ਦਾ ਸੰਖੇਪ ਵੇਰਵਾ - AC/DC ਵੈਲਡਿੰਗ - ਸਾਜ਼ੋ-ਸਾਮਾਨ ਦੀਆਂ ਧਰੁਵੀਤਾਵਾਂ ਅਤੇ 

		  ਐਪਲੀਕੇਸ਼ਨ ਵਿਚਕਾਰ ਅੰਤਰ (GTAW proccess brief description - difference between 

		  AC/DC welding - equipments polarities and application)		  181

	 1.6.84	 GTAW AC/DC ਲਈ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ (Power sources for GTAW AC/DC)		  187

	 1.6.85	 ਟੰਗਸਟਨ ਇਲੈਕਟ੍ਰੋਡਸ - ਕਿਸਮਾਂ - ਆਕਾਰ ਅਤੇ ਤਿਆਰੀ ਦੀ ਵਰਤੋਂ ਕਰਦਾ ਹੈ  (Tungsten 

		  electrodes - types - uses size and preparation)		  189

	 1.6.86	 GTAW ਟਾਰਚ - ਕਿਸਮਾਂ, ਹਿੱਸੇ ਅਤੇ ਉਹਨਾਂ ਦੇ ਕਾਰਜ (GTAW torches - types, parts and 

		  their functions)	 16-21	 192

	 1.6.87	 GTAW ਫਿਲਰ ਰੌਡ ਅਤੇ ਚੋਣ ਮਾਪਦੰਡ (GTAW filler rods and selection criteria)		  194

	 1.6.88&89	 ਕਿਨਾਰੇ ਦੀਆਂ ਤਿਆਰੀਆਂ ਫਿੱਟ ਹੁੰਦੀਆਂ ਹਨ, ਧਾਤਾਂ ਦੀ ਵੱਖਰੀ ਮੋਟਾਈ (Edge preparations fit up, 

		  different thichness of metals)		  198
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  ਐੱਸ. ਨਂ.	 ਸਿੱਖਣ ਦਾ ਨਤੀਜਾ	 ਰੈਫ. ਸਾਬਕਾ ਨੰ.

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

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

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

ਲਰਨਿਗ / ਅਸੈਸਬਲ ਨਤੀਜਾ

ਇਸ ਕਿਤਾਬ ਦੇ ਪੂਰਾ ਹੋਣ 'ਤੇ ਤੁਸੀੀਂ ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ

	 ਅਭਿਆਸ ਨੰ.	 ਅਭਿਆਸ ਦਾ ਸਿਰਲੇਖ	ਸਿ ਖਣ ਦਾ	 ਪੰਨਾ ਨੰ.		
			   ਨਤੀਜਾ	

	 1.6.90	 ਆਰਗਨ/ਹੀਲੀਅਮ ਗੈਸ ਦੀਆਂ ਵਿਸ਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਂ ਅਤੇ ਵਰਤੋਂ (Argon/helium gas properties and uses)		  199

	 1.6.91	 ਨੁਕਸ ਦੇ ਕਾਰਨ ਅਤੇ ਉਪਾਅ (Defects causes and remedy)		  200

	 1.6.92	 ਰਗੜ ਿਲਵਿੰਗ ਕਾਰਜ ਨੂੰ ਸਾਜ਼ੋ-ਸਾਮਾਨ ਅਤੇ ਕਾਰਜ  (Friction welding process equipment 

		  and application)		  201

	 1.6.93	 ਲੇਜ਼ਰ ਬੀਮ ਵੈਲਡਿੰਗ (LBW)(Laser beam welding (LBW))		  202

	 1.6.94&95	 ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਆਰਕ ਵੈਲਡਿੰਗ (PAW) ਅਤੇ ਕਟਿੰਗ (PAC) ਪ੍ਰਕਿਰਿਆ ਦੇ ਉਪਕਰਣ ਅਤੇ ਸੰਚਾਲਨ ਦੇ ਸਿਧਾਂਤ, 

		  ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਚਾਪ ਦੀਆਂ ਕਿਸਮਾਂ, ਲਾਭ ਅਤੇ ਐਪਲੀਕੇਸ਼ਨ (Plasma arc welding (PAW) and 

		  cutting (PAC) process equipment & principle of operation, types of plasma arc, 

		  advantage and applications)		  204

	 1.6.96&97	 ਪ੍ਰਤੀਰੋਧ ਵੈਲਡਿੰਗ ਪ੍ਰਕਿਰਿਆ ਅਤੇ ਕਿਸਮਾਂ - ਸਿਧਾਂਤ ਸ਼ਕਤੀ ਸਰੋਤ ਅਤੇ ਵੈਲਡਿੰਗ ਪੈਰਾਮੀਟਰ  

		  (Resistance welding process & types - principle power source & 

		  welding parameter)		  208

		  ਮੋਡੀਊਲ 7 :	 ਮੁਰੰਮਤ ਅਤੇ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ (Repair and Maintenance)

	 1.7.98	 ਧਾਤੂਕਰਨ, ਧਾਤੂਕਰਨ ਦੀਆਂ ਕਿਸਮਾਂ - ਸਿਧਾਂਤ (Metallizing, types of metallizing - principles)	 21-22	 212

	 1.7.99	 ਮੈਨੂਅਲ ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਪਾਊਡਰ ਕੋਟਿੰਗ - ਕਾਰਜ ਅਤੇ ਕਾਰਜਾਂ ਦੇ ਪ੍ਰਕਿਰਿਆ ਸਿਧਾਂਤ  

		  (Manual oxy-acetylene powder coating - process principle of operation and 

		  applications) 		  213

	 1.7.100	 ਅਸੈਂਬਲੀ ਡਰਾਇੰਗ ਨੂੰ ਪੜ੍ਹਨਾ (Reading of assembly drawing)		  214

	 1.7.101	 ਵੈਲਡਿੰਗ ਪ੍ਰਕਿਰਿਆ ਨਿਰਧਾਰਨ (WPS) ਅਤੇ ਵਿਧੀ ਯੋਗਤਾ ਰਿਕਾਰਡ(PQR(Welding procedure 

		  specification (WPS) and procedure qualification record (PQR)		  215

	 1.7.102	 ਹਾਰਡ ਫੇਸਿੰਗ/ਸਰਫੇਸਿੰਗ ਦੀ ਜ਼ਰੂਰਤ ਵਾਲੀ ਸਤ੍ਹਾ ਦੀ ਤਿਆਰੀ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਹਾਰਡ ਫੇਸਿੰਗ ਅਲਾਇਜ਼ ਅਤੇ ਹਾਰਡ 

		  ਫੇਸਿੰਗ ਦੇ ਫਾਇਦੇ (Hard facing/surfacing necessity surface preparation various hard 

		  facing  alloys and advantages of hard facing)		  220

  1.7.103 &  	 ਗਰਮ ਹਵਾ ਬੰਦੂਕ ਅਤੇ ਪਲਾਸਟਿਕ ਸਮੱਗਰੀ ਦੇ ਨਾਲ ਪਲਾਸਟਿਕ ਵੈਲਡਿੰਗ (Plastic welding machine 

	    104 	 with hot air gun and plastic material)		  222
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(xii)

  ਐੱਸ. ਨਂ.	 ਸਿੱਖਣ ਦਾ ਨਤੀਜਾ	 ਰੈਫ. ਸਾਬਕਾ ਨੰ.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

			   Demonstrate arc gauging operation to rectify the weld joints. 	 1.3.55 - 1.3.57

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

	 15		  Test welded joints by different methods of testing. [different methods of 					   
	 testing- Dye penetration test, Magnetic particle test, Nick break test,  			 

			   Freeband test, Fillet fracture test]	 1.3.60 - 1.4.64

	 16		  Set GMAW machine and perform welding in different types of joints on  					   
	 MSsheet/plate by GMAW in various positions by dip mode of metal 

			   transfer. [different types of joints- Fillet (T-joint, lap, Corner),  			 
			   Butt (Square & V);various positions- 1F, 2F, 3F,4F, 1G, 2G, 3G]	 1.5.65 - 1.6.85	

	 17		  Set the GTAW machine and perform welding by GTAW in different types 					   
	 of joints on different metals in different position and check correctness of 
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(xiii)

  ਐੱਸ. ਨਂ.	 ਸਿੱਖਣ ਦਾ ਨਤੀਜਾ	 ਰੈਫ. ਸਾਬਕਾ ਨੰ.

			   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

QR CODE

MODULE 1

MODULE 2

MODULE 3

MODULE 4

Ex. No. 1.1.03

Ex. No. 1.2.19

Ex. No. 1.3.35

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

Ex. No. 1.2.21

Ex. No. 1.3.38

Ex. No. 1.2.22

Ex. No. 1.3.39

Ex. No. 1.4.62 & 63

Ex. No. 1.2.23

Ex. No. 1.3.40

Ex. No. 1.2.24

Ex. No. 1.3.49&50

Ex. No. 1.2.25

Ex. No. 1.3.58
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(xiv)

SYLLABUS

Duration Ref. Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

Process
Code

Professional

Skill 47Hrs;

Professional

Knowledge

11Hrs

1 Demonstration of Machinery
used in the trade

2 Identification to safety
equipment and their use etc.

3 Hack sawing, filing square
to dimensions

4 Marking out on MS plate and
punching

- Importance of Trade
Training

- General discipline in the

Institute

- Elementary First Aid

- Importance of welding in
industry

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

OAW-01

SMAW-01

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

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

OAW-02

OAW-03

SMAW-02

SMAW-03

OAGC-01

OAGC-02

OAGC-03

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

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

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

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

- Introduction and definition
of welding.

- Arc and Gas Welding
Equipments, tools and
accessories.

- Various Welding
Processes and its
applications.

- Arc and Gas Welding
terms and definitions.

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

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

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

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

- Surface Cleaning

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

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

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

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

- Principle of arc welding.
And characteristics of arc.

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

Professional

Skill 21Hrs;

Professional

Knowledge

05Hrs

Professional

Skill 23Hrs;

Professional

Knowledge

05Hrs

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

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

- Types of oxy-acetylene
flames and uses.

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

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

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

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

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

Professional

Skill 23Hrs;

Professional

Knowledge

05Hrs
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(xv)

OAGC-04

OAGC-05

OAGC-06

OAW-04

SMAW-04

OAW-05

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Professional

Skill

126Hrs;

Professional

Knowledge

31Hrs

21 Fillet lap joint on M.S. plate 10 mm thick
in flat position. (1F)

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

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

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

- Weld slope and rotation.

- Welding symbols as per
BIS & AWS.

SMAW-05

OAW-06

SMAW-06

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

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

26 Testing of weld joints by visual
inspection.

27 Inspection of welds by using weld
gauges.

- Arc length - types - effects
of arc length.

- Polarity: Types and appli-
cations.

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

- Weld gauges & its uses.

OAW-07

SMAW-07

I&T-01

- Calcium carbide uses
and hazard.

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

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

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

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

OAW-08

SMAW-08

SMAW-09

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

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

- Charging process of oxy-
gen and acetylene gases

OAW-09

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

- Uses of single  and
double stage Gas
regulators.

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

SMAW-10
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(xvi)

OAW-10

OAW-11

SMAW-11

SMAW-12

OAW-12

SMAW-13

OAW-13

SMAW-14

SMAW-15

OAW-14

OAW-15

SMAW-16

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

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

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

- Oxy acetylene gas weld-
ing Systems (Low pres-
sure and High pressure).

Difference between gas
welding blow pipe(LP
&HP) and gas cutting
blow pipe

- Gas welding techniques.
Rightward and Leftward
techniques.

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

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

- Arc blow - causes and
methods of controlling.

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

- Arc Welding defects,
causes and Remedies.

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

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

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

- Difference between pipe
welding and plate
welding.

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

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

Professional

Skill 80

Hrs;

Professional

Knowledge

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

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

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

- Brief use of Manifold
system

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

- Gas welding filler rods,
specifications and sizes.

- Gas welding fluxes - types
and functions.

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

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

- Gas welding defects,
causes and remedies

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

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

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

- Effects of moisture pick
up.

- Storage and baking of
electrodes.

OAW-16

SMAW-17

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

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

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

SMAW-18

SMAW-19

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

Professional

Skill

61Hrs;

Professional

Knowledge

06Hrs

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



(xvii)

SMAW-20

SMAW-21

SMAW-22

SMAW-23
OAW-17

SMAW-24

OAW-18
OAW-19

SMAW-25

AG-01
OAW-20

OAW-21
I&T-02

I&T-03

I&T-04

I&T-05
I&T-06

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

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

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

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

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

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

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

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

- Stainless steel types-
weld decay and
weldability.

- Induction welding,
brazing of copper tubes.

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

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

- Brazing cutting tools.

( T-joint, lap & Corner),
Butt (Square & V);
different position - 1F,
2F, 3F,4F, 1G, 2G, 3G,
4G]

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

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

Professional

Skill 25

Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

Professional

Skill

21Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

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

Demonstrate arc
gauging operation to
rectify the weld joints.

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

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

57 Arc gouging on MS plate 10 mm thick.

- Aluminium properties and
weldability, Welding meth-
ods

- Arc cutting & gouging,

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

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

- Cast iron and its proper-
ties types.

- Welding methods of cast
iron.

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

Professional

Skill 20Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

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

60 Dye penetrant test.

61 Magnetic particle test.

62 Nick- break test.

63 Free bend test.

64 Fillet fracture test.

- Types of Inspection meth-
ods

- Classification of destruc-
tive and NDT methods

- Welding economics and
Cost estimation.

Professional

Skill 25

Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs
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(xviii)

GMAW-01

GMAW-02

GMAW-03

GMAW-04

GMAW-05

GMAW-06

GMAW-07

GMAW-08

GMAW-09

GMAW-10

GMAW-11

65 Introduction to safety equipment and
their use etc.

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

67 Depositing straight line beads on M.S
Plate.

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

Professional

Skill

166Hrs;

Professional

Knowledge

32Hrs

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

- Safety precautions in Gas

Metal Arc Welding and
Gas Tungsten Arc
welding.

- Introduction to GMAW -
equipment - accessories.

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

2
 welding.)

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

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

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

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

- Process variables of
GMAW.

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

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

- Wire feed system - types
- care and maintenance.

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

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

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

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

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

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

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

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

- GMAW defects, causes
and remedies

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

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

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

- Heat distribution and ef-
fect of faster cooling

GMAW-12

GMAW-13

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

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

- Pre heating  & Post Weld
Heat Treatment

- Use of temperature indi-
cating crayons.

GMAW-14

GMAW-15

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

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

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

GMAW-16

GMAW-17
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(xix)

GMAW-18

GMAW-19

GMAW-01

GMAW-02

GMAW-03

GMAW-04

GMAW-05

GMAW-06

GMAW-07

RW-01

RW-02

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

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

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

- Use of backing strips and
backing bars

Professional

Skill 80

Hrs;

Professional

Knowledge

14Hrs

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

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

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

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

- Power sources for GTAW
- AC &DC

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

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

- Tungsten electrodes -
types & uses, sizes and
preparation

- GTAW  Torches- types,
parts and  their functions

- GTAW filler rods and
selection criteria.

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

- Edge preparation and fit
up.

- GTAW parameters for
welding of different
thickness of metals

Professional

Skill 20Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

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

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

- Argon / Helium gas prop-
erties - uses.

- GTAW Defects, causes
and remedy.

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

- Friction welding process-
equipment and
application

- Laser beam welding
(LBW).

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

94 Straight cutting on ferrous and non
ferrous

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

- Types of Plasma arc,
advantages and
applications.

GMAW-08

PAC-01

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

96 MS sheets joining by Resistance Spot
welding

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

- Applications and
limitations.

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

Professional

Skill 20Hrs;

Professional

Knowledge

03Hrs

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

Set the Plasma Arc
cutting machine and cut
ferrous & non-ferrous
metals.

Professional

Skill

20Hrs;

Professional

Knowledge

02Hrs
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(xx)

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

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

Polypropylene (PP)

Polyethylene (PE)

Polyvinylchloride (PVC)

OAW-01

OAW-02

OAW-03

OAW-04

OAW-05

SMAW-01

SMAW-02

Professional

Skill 41

Hrs;

Professional

Knowledge

10Hrs

Professional

Skill 24Hrs;

Professional

Knowledge

01Hrs

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

98 "T"  joint on Copper to MS sheet

2mm thick  in flat position by

Brazing (1F)

- Metalizing - types of met-
alizing principles.

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

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

copper sheet "T" joint.

100 Silver brazing on copper tube to tube.

- Reading of assembly
drawing

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

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

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

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

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

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

Hard facing of alloy steel
components / MS rod by
using hard facing
electrode.
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1

CG & M  ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.01
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਇੰਡਕ©ਨ ਟ�ੇਿਨੰਗ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ

ਵਪਾਰ ਿਸਖਲਾਈ ਦੀ ਮਹੱਤਤਾ (Importance of trade training)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• ਇਸ ਵੈਲਡਰ ਵਪਾਰ ਿਵੱਚ ਪ�ਾਪਤ ਕੀਤੀਆਂ ਯੋਗਤਾਵ� ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ।

• ਹੋਰ ਿਸੱਖਣ ਦੇ ਮਾਰਗ ਕਾਰੀਗਰ ਿਸਖਲਾਈ ਸਕੀਮ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ 

• ਵੈਲਡਰ ਵਪਾਰ ਦੇ ਪੂਰਾ ਹੋਣ ‹ਤੇ ਰੁਜ਼ਗਾਰ ਦੇ ਮੌਿਕਆਂ ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ। 

ਇਹ ਵਪਾਰ ਉਹਨ� ਉਮੀਦਵਾਰ� ਲਈ ਹੈ ਜੋ ਇੱਕ ਪੇ©ੇਵਰ ਵੈਲਡਰ ਬਣਨ ਦੀ 

ਇੱਛਾ ਰੱਖਦੇ ਹਨ। ਕਾਰੀਗਰ ਿਸਖਲਾਈ ਸਕੀਮ ਅਧੀਨ ਵਪਾਰ ਦੀ ਿਮਆਦ ਦੋ 

ਸਮੈਸਟਰ ਹੈ। 

ਯੋਗਤਾਵ� ਹਾਸਲ ਕੀਤੀਆਂ :-

ਇਸ ਟਰੇਡ ਨੰੂ ਸਫਲਤਾਪੂਰਵਕ ਪੂਰਾ ਕਰਨ ਤ� ਬਾਅਦ ਿਸਿਖਆਰਥੀ ਹੇਠ ਿਲਖੇ 

ਹੁਨਰ� ਨੰੂ ਸਹੀ ਕ�ਮ ਦੇ ਨਾਲ ਕਰਨ ਦੇ ਯੋਗ ਹੋਵੇਗਾ।

1 ਵੈਲਿਡੰਗ ਐਮ.ਐਸ. ©ੀਟ ਅਤੇ ਐਮ.ਐਸ. ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੁਆਰਾ 

ਪਾਈਪ.

2 ਵੈਲਿਡੰਗ ਐਮ.ਐਸ. SMAW ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੁਆਰਾ ਸਾਰੀ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਪਲੇਟ.

3 MS ‹ਤੇ ਿਸੱਧੀ, ਬੇਵਲ ਅਤੇ ਸਰਕੂਲਰ ਕਿਟੰਗ। Oxyacetylene ਕੱਟਣ ਦੀ 

ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੁਆਰਾ ਪਲੇਟ.

4 ਮੁਰੰਮਤ ਅਤੇ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ ਦੇ ਕੰਮ

5 M.S ©ੀਟ ਅਤੇ M.S ਪਲੇਟ ‹ਤੇ 5 GMAW ਵੈਲਿਡੰਗ।

6 SMAW ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਦੇ ਹੋਏ ਸਪਾਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਮ©ੀਨ, PUG   

ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਮ©ੀਨ, 

7 ਵੈਲਿਡੰਗ C.I ਦੇ ਸੰਚਾਲਨ ਦੇ ਹੁਨਰ।

ਹੋਰ ਿਸੱਖਣ ਦੇ ਰਸਤੇ :-

ਵਪਾਰ ਦੇ ਸਫਲਤਾਪੂਰਵਕ ਸੰਪੂਰਨ ਹੋਣ ‹ਤੇ ਉਮੀਦਵਾਰ ਿਵਹਾਰਕ ਹੁਨਰ ਅਤੇ 

ਿਗਆਨ ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ ਲਈ ਅਪ��ਿਟਸਿ©ਪ ਿਸਖਲਾਈ ਯੋਜਨਾ ਦੇ ਤਿਹਤ ਇੱਕ 

ਸਾਲ ਦੀ ਿਮਆਦ ਲਈ ਰਿਜਸਟਰਡ ਉਦਯੋਗ� / ਸੰਗਠਨ� ਿਵੱਚ ਅਪ��ਿਟਸਿ©ਪ 

ਿਸਖਲਾਈ ਪ�ਾਪਤ ਕਰ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਰੁਜ਼ਗਾਰ ਦੇ ਮੌਕੇ:-

ਇਸ ਵਪਾਰ ਨੰੂ ਸਫਲਤਾਪੂਰਵਕ ਪੂਰਾ ਕਰਨ ‹ਤੇ, ਉਮੀਦਵਾਰ� ਨੰੂ ਹੇਠ� ਿਦੱਤੇ 

ਉਦਯੋਗ� ਿਵੱਚ ਪੂਰੀ ਤਰ�� ਕਰਮਚਾਰੀ ਬਣਨ ਦਾ ਲਾਭ ਹੋਵੇਗਾ:

1 ਢ�ਚਾਗਤ ਿਨਰਮਾਣ ਿਜਵ� ਪੁਲ, ਛੱਤ ਦੇ ਢ�ਚੇ, ਇਮਾਰਤ ਅਤੇ ਉਸਾਰੀ।

2 ਆਟੋਮੋਬਾਈਲ ਅਤੇ ਸਹਾਇਕ ਉਦਯੋਗ।

3 ਪਾਵਰ ਸਟੇ©ਨ�, ਪ�ਿਕਿਰਆ ਉਦਯੋਗ� ਅਤੇ ਮਾਈਿਨੰਗ ਲਈ ਸਾਈਟ ਿਨਰਮਾਣ 

ਗਤੀਿਵਧੀਆਂ। 4 . ਸੇਵਾ ਉਦਯੋਗ ਿਜਵ� ਸੜਕ ਆਵਾਜਾਈ ਅਤੇ ਰੇਲਵੇ।

5 ਜਹਾਜ਼ ਦੀ ਉਸਾਰੀ ਅਤੇ ਮੁਰੰਮਤ।

6  ਬੁਿਨਆਦੀ ਢ�ਚਾ ਅਤੇ ਰੱਿਖਆ ਸੰਸਥਾਵ�।

7 ਜਨਤਕ ਖੇਤਰ ਦੇ ਉਦਯੋਗ� ਿਜਵ� ਿਕ BHEL, NTPC, ਆਿਦ, ਅਤੇ ਭਾਰਤ 

ਅਤੇ ਿਵਦੇ©� ਿਵੱਚ ਿਨ{ਜੀ ਉਦਯੋਗ� ਿਵੱਚ।

8 ਪੈਟਰੋ ਕੈਮੀਕਲ ਉਦਯੋਗ ਿਜਵ� ONGC, LOCL, ਅਤੇ HPCL ਆਿਦ,

9 ਸਵੈ-ਰੁਜ਼ਗਾਰ।
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.02
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਇੰਡਕ©ਨ ਟ�ੇਿਨੰਗ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ

ਇੰਸਟੀਿਚਊਟ ਿਵੱਚ ਆਮ ਅਨੁ©ਾਸਨ (General discipline in the Institute)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• ਸੰਸਥਾ ਦੁਆਰਾ ਿਨਰਧਾਰਤ ਆਮ ਅਨੁ©ਾਸਨ ਦੀ ਪਾਲਣਾ ਕਰੋ।

• ਸੰਸਥਾ ਦੇ ਨă ਿਤਕ ਅਕਸ ਅਤੇ ਵੱਕਾਰ ਨੰੂ ਬਣਾਈ ਰੱਖੋ। 

ਆਮ ਅਨੁ©ਾਸਨ: ਿਕਸੇ ਵੀ ਿਵਅਕਤੀ (ਿਪ�ੰ ਸੀਪਲ, ਟਰੇਿਨੰਗ ਅਤੇ ਦਫਤਰੀ ਸਟਾਫ, 

ਤੁਹਾਡੇ ਸਿਹ-ਿਸਖਲਾਈ ਅਤੇ ਤੁਹਾਡੇ ਇੰਸਟੀਿਚਊਟ ਦਾ ਦੌਰਾ ਕਰਨ ਵਾਲਾ ਕੋਈ 

ਹੋਰ ਿਵਅਕਤੀ) ਨਾਲ ਗੱਲ ਕਰਦੇ ਸਮ� ਹਮੇ©ਾ ਿਨਮਰ, ਿਨਮਰ ਬਣੋ। 

ਸਪ©ਟੀਕਰਨ ਮੰਗਣ ਵੇਲੇ ਆਪਣੀ ਿਸਖਲਾਈ ਅਤੇ ਦਫ਼ਤਰ ਨਾਲ ਸਬੰਧਤ 

ਮਾਮਿਲਆਂ ‹ਤੇ ਦੂਿਜਆਂ ਨਾਲ ਬਿਹਸ ਨਾ ਕਰੋ।

ਆਪਣੇ ਗਲਤ ਕੰਮ� ਦੁਆਰਾ ਸੰਸਥਾ ਦਾ ਨਾਮ ਬਦਨਾਮ ਨਾ ਕਰੋ।

ਆਪਣੇ ਦੋਸਤ� ਨਾਲ ਗੱਪ� ਮਾਰਨ ਅਤੇ ਿਸਖਲਾਈ ਤ� ਇਲਾਵਾ ਹੋਰ ਗਤੀਿਵਧੀਆਂ 

ਿਵੱਚ ਆਪਣਾ ਕੀਮਤੀ ਸਮ� ਬਰਬਾਦ ਨਾ ਕਰੋ।

ਿਥਊਰੀ ਅਤੇ ਪ�ੈਕਟੀਕਲ ਕਲਾਸ� ਿਵੱਚ ਦੇਰ ਨਾ ਕਰੋ।

ਦੂਸਿਰਆਂ ਦੇ ਕੰਮ� ਿਵੱਚ ਬੇਲੋੜੀ ਦਖਲਅੰਦਾਜ਼ੀ ਨਾ ਕਰੋ।

ਿਥਊਰੀ ਕਲਾਸ� ਅਤੇ ਿਸਖਲਾਈ ਸਟਾਫ ਦੁਆਰਾ ਿਦੱਤੇ ਗਏ ਪ�ੈਕਟੀਕਲ ਪ�ਦਰ©ਨ 

ਦੌਰਾਨ ਬਹੁਤ ਿਧਆਨ ਨਾਲ ਲੈਕਚਰ ਨੰੂ ਿਧਆਨ ਨਾਲ ਸੁਣੋ।

ਆਪਣੇ ਟ�ੇਨਰ ਅਤੇ ਹੋਰ ਸਾਰੇ ਿਸਖਲਾਈ ਸਟਾਫ਼, ਦਫ਼ਤਰੀ ਸਟਾਫ਼ ਅਤੇ ਸਿਹ-

ਿਸਖਲਾਈ ਕਰਨ ਵਾਿਲਆਂ ਦਾ ਸਨਮਾਨ ਕਰੋ। ਸਾਰੀਆਂ ਿਸਖਲਾਈ ਗਤੀਿਵਧੀਆਂ 

ਿਵੱਚ ਿਦਲਚਸਪੀ ਰੱਖੋ।

ਿਸਖਲਾਈ ਦੌਰਾਨ ਰੌਲਾ ਨਾ ਪਾਓ ਜ� ਿਖਲਵਾੜ ਨਾ ਕਰੋ।

ਸੰਸਥਾ ਦੇ ਅਹਾਤੇ ਨੰੂ ਸਾਫ਼-ਸੁਥਰਾ ਰੱਖੋ ਅਤੇ ਵਾਤਾਵਰਨ ਨੰੂ ਪ�ਦੂਿ©ਤ ਹੋਣ ਤ� ਬਚੋ। 

ਇੰਸਟੀਿਚਊਟ ਤ� ਕੋਈ ਵੀ ਸਮੱਗਰੀ ਨਾ ਲੈ ਜਾਓ ਜੋ ਤੁਹਾਡੀ ਨਹ� ਹੈ। ਹਮੇ©ਾ ਚੰਗੀ 

ਪਿਹਰਾਵੇ ਅਤੇ ਚੰਗੀ ਸਰੀਰਕ ਿਦੱਖ ਦੇ ਨਾਲ ਸੰਸਥਾ ਿਵੱਚ ਹਾਜ਼ਰ ਹੋਵੋ।

ਿਬਨ� ਿਕਸੇ ਅਸਫਲ ਦੇ ਿਸਖਲਾਈ ਿਵੱਚ ਹਾਜ਼ਰ ਹੋਣ ਲਈ ਿਨਯਮਤ ਰਹੋ ਅਤੇ 

ਸਧਾਰਨ ਕਾਰਨ� ਕਰਕੇ ਿਥਊਰੀ ਜ� ਪ�ੈਕਟੀਕਲ ਕਲਾਸ� ਤ� ਪਰਹੇਜ਼ ਕਰੋ।

ਟੈਸਟ/ਪ�ੀਿਖਆ ਿਲਖਣ ਤ� ਪਿਹਲ� ਚੰਗੀ ਤਰ�� ਿਤਆਰੀ ਕਰੋ।

ਇਮਿਤਹਾਨ/ਪ�ੀਿਖਆ ਦੌਰਾਨ ਿਕਸੇ ਵੀ ਦੁਰਿਵਵਹਾਰ ਤ� ਬਚੋ।

ਆਪਣੇ ਿਸਧ�ਤ ਅਤੇ ਿਵਹਾਰਕ ਿਰਕਾਰਡ� ਨੰੂ ਿਨਯਿਮਤ ਤੌਰ ‹ਤੇ ਿਲਖੋ ਅਤੇ ਉਨ� � 

ਨੰੂ ਸਮ� ਿਸਰ ਸੁਧਾਰ ਲਈ ਜਮ�� ਕਰੋ

ਪ�ੈਕਟੀਕਲ ਕਰਦੇ ਸਮ� ਆਪਣੀ ਸੁਰੱਿਖਆ ਦੇ ਨਾਲ-ਨਾਲ ਦੂਿਜਆਂ ਦੀ ਸੁਰੱਿਖਆ 

ਦਾ ਵੀ ਿਧਆਨ ਰੱਖੋ।
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CG & M  ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.03
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਇੰਡਕ©ਨ ਟ�ੇਿਨੰਗ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ

ਮੁਢਲੀ ਮੁੱ ਢਲੀ ਸਹਾਇਤਾ (Elementary first aid)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• ਮੁੱ ਢਲੀ ਸਹਾਇਤਾ ਦੇ ਇਲਾਜ ਦੀਆਂ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਸਮੱਿਸਆਵ� ਨੰੂ ਸਮਝੋ। 

ਿਬਜਲੀ ਦੇ ਝਟਕੇ ਅਤੇ ਸਾਹ ਦੀ ਸਮੱਿਸਆ: ਿਬਜਲੀ ਦੇ ਝਟਕੇ ਦੀ ਤੀਬਰਤਾ 

ਸਰੀਰ ਿਵੱਚ� ਲੰਘਣ ਵਾਲੇ ਕਰੰਟ ਦੇ ਪੱਧਰ ਅਤੇ ਸੰਪਰਕ ਦੇ ਸਮ� ਦੀ ਲੰਬਾਈ ‹ਤੇ 

ਿਨਰਭਰ ਕਰੇਗੀ, ਸੰਪਰਕ ਨੰੂ ਿਡਸਕਨă ਕਟ ਕਰਨ ਿਵੱਚ ਦੇਰੀ ਨਾ ਕਰੋ।  

ਜੇਕਰ ਿਵਅਕਤੀ ਅਜੇ ਵੀ ਿਬਜਲੀ ਸਪਲਾਈ ਦੇ ਸੰਪਰਕ ਿਵੱਚ ਹੈ ਤ� ਪਲੱਗ ਨੰੂ ਹਟਾ 

ਕੇ ਜ� ਕੇਬਲ ਨੰੂ ਖਾਲੀ ਕਰਕੇ ਪਾਵਰ ਬੰਦ ਕਰਕੇ ਸੰਪਰਕ ਤੋੜੋ। ਜੇ ਨਹ�, ਤ� ਕੁਝ 

ਇੰਸੂਲੇਿਟੰਗ ਸਮੱਗਰੀ ਿਜਵ� ਿਕ ਸੁੱ ਕੀ ਲੱਕੜ, ਰਬੜ ਜ� ਪਲਾਸਿਟਕ ‹ਤੇ ਖੜ�ੇ ਰਹੋ, 

ਜ� ਜੋ ਵੀ ਹੈ ਉਸ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ।

ਆਪਣੇ ਆਪ ਨੰੂ ਇੰਸੂਲੇਟ ਕਰਨ ਅਤੇ ਿਵਅਕਤੀ ਨੰੂ ਧੱਕ ਕੇ ਜ� ਿਖੱਚ ਕੇ ਸੰਪਰਕ ਨੰੂ 

ਤੋੜਨ ਲਈ ਹੱਥ ਿਵੱਚ। (Fig 2 & 1)

ਜੇਕਰ ਤੁਸ� ਅਣ-ਇੰਸੂਲੇਟਡ ਰਿਹੰਦੇ ਹੋ, ਤ� ਪੀੜਤ ਨੰੂ ਆਪਣੇ ਨੰਗੇ ਹੱਥ� ਨਾਲ 

ਉਦ� ਤੱਕ ਨਾ ਛੂਹੋ ਜਦ� ਤੱਕ ਸਰਕਟ ਮਰ ਨਹ� ਜ�ਦਾ ਜ� ਉਸਨੰੂ ਉਪਕਰਣ ਤ� ਦੂਰ 

ਨਹ� ਿਲਜਾਇਆ ਜ�ਦਾ।

ਜੇਕਰ ਪੀੜਤ ਜ਼ਮੀਨੀ ਪੱਧਰ ਤ� ਉਚਾਈ ‹ਤੇ ਹੈ, ਤ� ਉਸ ਨੰੂ ਿਡੱਗਣ ਤ� ਰੋਕਣ ਲਈ 

ਜ� ਘੱਟੋ-ਘੱਟ ਸੁਰੱਿਖਅਤ ਢੰਗ ਨਾਲ ਿਡੱਗਣ ਲਈ ਉਿਚਤ ਸੁਰੱਿਖਆ ਕਾਰਵਾਈਆਂ 

ਕੀਤੀਆਂ ਜਾਣੀਆਂ ਚਾਹੀਦੀਆਂ ਹਨ।

ਪੀੜਤ ‹ਤੇ ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਬਰਨ ਇੱਕ ਵੱਡੇ ਖੇਤਰ ਨੰੂ ਕਵਰ ਨਹ� ਕਰ ਸਕਦਾ ਪਰ 

ਡੂੰ ਘਾ ਬੈਠਾ ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਤੁਸ� ਬਸ ਇਹ ਕਰ ਸਕਦੇ ਹੋ ਿਕ ਖੇਤਰ ਨੰੂ ਸਾਫ਼, 

ਿਨਰਜੀਵ ਡਰੈਿਸੰਗ ਨਾਲ ਢੱਕਣਾ ਅਤੇ ਸਦਮੇ ਦਾ ਇਲਾਜ ਕਰਨਾ, ਿਜੰਨੀ ਜਲਦੀ ਹੋ 

ਸਕੇ ਮਾਹਰ ਦੀ ਮਦਦ ਪ�ਾਪਤ ਕਰੋ।

ਜੇਕਰ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਿਵਅਕਤੀ ਬੇਹੋ© ਹੈ ਪਰ ਸਾਹ ਲੈ ਿਰਹਾ ਹੈ, ਤ� ਗਰਦਨ, ਛਾਤੀ 

ਅਤੇ ਕਮਰ ਦੇ ਕੱਪਿੜਆਂ ਨੰੂ ਿਢੱਲਾ ਕਰੋ ਅਤੇ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਿਵਅਕਤੀ ਨੰੂ ਠੀਕ ਹੋਣ ਦੀ 

ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਰੱਖੋ। (Fig 3)

ਸਾਹ ਅਤੇ ਨਬਜ਼ ਦੀ ਦਰ ‹ਤੇ ਲਗਾਤਾਰ ਜ�ਚ ਰੱਖੋ।

ਪ�ਭਾਿਵਤ ਿਵਅਕਤੀ ਨੰੂ ਿਨ{ਘਾ ਅਤੇ ਆਰਾਮਦਾਇਕ ਰੱਖੋ Fig 4 ਮਦਦ ਲਈ ਭੇਜੋ।

ਬੇਹੋ© ਿਵਅਕਤੀ ਨੰੂ ਮੂੰ ਹ ਰਾਹ� ਕੁਝ ਨਾ ਿਦਓ। ਬੇਹੋ© ਿਵਅਕਤੀ ਨੰੂ 

ਬੇਹੋ© ਨਾ ਛੱਡੋ.

ਜੇ ਕਾਰਣ ਸਾਹ ਨਹ� ਲੈ ਿਰਹਾ ਹੈ-ਇਕ ਵਾਰ ਕੰਮ ਕਰੋ-ਸਮ� ਬਰਬਾਦ 

ਨਾ ਕਰੋ!

ਿਬਜਲੀ ਦਾ ਝਟਕਾ: ਿਬਜਲੀ ਦੇ ਝਟਕੇ ਦੀ ਤੀਬਰਤਾ ਸਰੀਰ ਿਵੱਚ� ਲੰਘਣ ਵਾਲੇ 

ਕਰੰਟ ਦੇ ਪੱਧਰ ਅਤੇ ਸੰਪਰਕ ਦੇ ਸਮ� ਦੀ ਲੰਬਾਈ ‹ਤੇ ਿਨਰਭਰ ਕਰੇਗੀ।

ਝਟਿਕਆਂ ਦੀ ਤੀਬਰਤਾ ਿਵੱਚ ਯੋਗਦਾਨ ਪਾਉਣ ਵਾਲੇ ਹੋਰ ਕਾਰਕ ਹਨ:-

- ਿਵਅਕਤੀ ਦੀ ਉਮਰ.

- ਇੰਸੂਲੇਿਟੰਗ ਜੱੁਤੇ ਨਾ ਪਿਹਨĄ  ਜ� ਿਗੱਲੇ ਜੱੁਤੇ ਨਾ ਪਿਹਨĄ ।

- ਮੌਸਮ ਦੀ ਸਿਥਤੀ.

- ਫਰ© ਿਗੱਲਾ ਹੈ.

- ਮੁੱ ਖ ਵੋਲਟੇਜ ਆਿਦ

ਿਬਜਲੀ ਦੇ ਝਟਕੇ ਦੇ ਪ�ਭਾਵ: ਬਹੁਤ ਘੱਟ ਪੱਧਰ ‹ਤੇ ਕਰੰਟ ਦਾ ਪ�ਭਾਵ ਿਸਰਫ ਇੱਕ 

ਕੋਝਾ ਝਰਨਾਹਟ ਦੀ ਭਾਵਨਾ ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ, ਪਰ ਇਹ ਆਪਣੇ ਆਪ ਿਵੱਚ ਸੰਤੁਲਨ 

ਗੁਆਉਣ ਅਤੇ ਿਡੱਗਣ ਲਈ ਕਾਫੀ ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਕਰੰਟ ਦੇ �ਚੇ ਪੱਧਰ� ‹ਤੇ, ਸਦਮਾ ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ ਵਾਲੇ ਿਵਅਕਤੀ ਨੰੂ ਉਸਦੇ ਪੈਰ� 

ਤ� ਸੁੱ ਟ ਿਦੱਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਉਸ ਨੰੂ ਗੰਭੀਰ ਦਰਦ, ਅਤੇ ਸੰਪਰਕ ਦੇ ਸਥਾਨ 

‹ਤੇ ਸੰਭਵ ਤੌਰ ‹ਤੇ ਮਾਮੂਲੀ ਜਲਣ ਦਾ ਅਨੁਭਵ ਹੋਵੇਗਾ।

ਮੌਜੂਦਾ ਪ�ਵਾਹ ਦੇ ਇੱਕ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਪੱਧਰ ‹ਤੇ, ਮਾਸਪੇ©ੀਆਂ ਸੁੰ ਗੜ ਸਕਦੀਆਂ 

ਹਨ ਅਤੇ ਿਵਅਕਤੀ ਕੰਡਕਟਰ ‹ਤੇ ਆਪਣੀ ਪਕੜ ਨੰੂ ਛੱਡਣ ਿਵੱਚ ਅਸਮਰੱਥ ਹੋ 
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ਸਕਦਾ ਹੈ, ਉਹ ਚੇਤਨਾ ਗੁਆ ਸਕਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਿਦਲ ਦੀਆਂ ਮਾਸਪੇ©ੀਆਂ ਸਪੈਸਮੋਿਡਕ 

ਤੌਰ ‹ਤੇ ਸੁੰ ਗੜ ਸਕਦੀਆਂ ਹਨ (ਫਾਈਿਬ�ਲੇ©ਨ)। ਇਹ ਘਾਤਕ ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਿਬਜਲੀ ਦਾ ਝਟਕਾ ਸੰਪਰਕ ਦੇ ਸਥਾਨ ‹ਤੇ ਚਮੜੀ ਨੰੂ ਜਲਣ ਦਾ ਕਾਰਨ ਵੀ ਬਣ 

ਸਕਦਾ ਹੈ।ਿਬਜਲੀ ਦੇ ਝਟਕੇ ਲਈ ਇਲਾਜ:

ਤੁਰੰਤ ਇਲਾਜ ਜ਼ਰੂਰੀ ਹੈ

ਜੇਕਰ ਸਹਾਇਤਾ ਨĂ ੜੇ ਉਪਲਬਧ ਹੈ। ਡਾਕਟਰੀ ਸਹਾਇਤਾ ਲਈ ਭੇਜੋ, ਿਫਰ 

ਐਮਰਜ�ਸੀ ਇਲਾਜ ਜਾਰੀ ਰੱਖੋ।

ਮੌਜੂਦਾ ਨੰੂ ਬੰਦ ਕਰੋ, ਜੇਕਰ ਇਹ ਿਬਨ� ਿਕਸੇ ਦੇਰੀ ਦੇ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਨਹ� 

ਤ�, ਪੀੜਤ ਨੰੂ ਲਾਈਵ ਕੰਡਕਟਰ ਦੇ ਸੰਪਰਕ ਤ� ਹਟਾਓ, ਸੁੱ ਕੀ ਗੈਰ-ਸੰਚਾਲਨ 

ਸਮੱਗਰੀ ਿਜਵ� ਿਕ ਲੱਕੜ ਦੀ ਪੱਟੀ, ਰੱਸੀ, ਇੱਕ ਸਕਾਰਫ਼, ਪੀੜਤ ਦੇ ਕੋਟ-ਪੂਛ�, 

ਕੱਪੜੇ ਦਾ ਕੋਈ ਵੀ ਸੁੱ ਕਾ ਸਮਾਨ, ਇੱਕ ਬੈਲਟ, ਰੋਲਡ-ਅੱਪ ਅਖਬਾਰ, ਗੈਰ 

-ਮੈਟਿਲਕ ਹੋਜ਼, ਪੀਵੀਸੀ ਿਟਊਿਬੰਗ, ਬੇਕੇਲਾਈਟ ਪੇਪਰ, ਿਟਊਬ ਆਿਦ (Fig 5)

ਪੀੜਤ ਨਾਲ ਿਸੱਧੇ ਸੰਪਰਕ ਤ� ਬਚੋ। ਜੇਕਰ ਰਬੜ ਦੇ ਦਸਤਾਨĂ  ਉਪਲਬਧ ਨਹ� 

ਹਨ ਤ� ਆਪਣੇ ਹੱਥ� ਨੰੂ ਸੁੱ ਕੀ ਸਮੱਗਰੀ ਿਵੱਚ ਲਪੇਟੋ

ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਬਰਨ: ਿਬਜਲੀ ਦਾ ਝਟਕਾ ਲੱਗਣ ਵਾਲੇ ਿਵਅਕਤੀ ਦੇ ਸਰੀਰ ਿਵੱਚ� 

ਕਰੰਟ ਲੰਘਣ ‹ਤੇ ਉਹ ਸੜ ਵੀ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਜਦ� ਤੱਕ ਸਾਹ ਬਹਾਲ ਨਹ� ਹੋ ਜ�ਦਾ 

ਹੈ ਅਤੇ ਮਰੀਜ਼ ਆਮ ਤੌਰ ‹ਤੇ ਸਾਹ ਲੈ ਸਕਦਾ ਹੈ - ਸੜਨ ਲਈ ਫਸਟ ਏਡ ਲਾਗੂ 

ਕਰਕੇ ਸਮ� ਬਰਬਾਦ ਨਾ ਕਰੋ।

ਜਲਨ ਅਤੇ ਖੁਰਕ: ਜਲਣ ਬਹੁਤ ਦਰਦਨਾਕ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਜੇ ਸਰੀਰ ਦਾ ਵੱਡਾ ਿਹੱਸਾ 

ਸੜ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਤ� ਹਵਾ ਨੰੂ ਬਾਹਰ ਕੱਢਣ ਤ� ਇਲਾਵਾ ਕੋਈ ਇਲਾਜ ਨਾ ਕਰੋ। 

ਉਦਾਹਰਨ ਲਈ, ਪਾਣੀ, ਸਾਫ਼ ਕਾਗਜ਼, ਜ� ਸਾਫ਼ ਕਮੀਜ਼ ਨਾਲ ਢੱਕ ਕੇ। ਇਸ ਨਾਲ 

ਦਰਦ ਤ� ਰਾਹਤ ਿਮਲਦੀ ਹੈ।

ਗੰਭੀਰ ਖੂਨ ਵਿਹਣਾ: ਕੋਈ ਵੀ ਜ਼ਖ਼ਮ ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਖੂਨ ਵਿਹ ਿਰਹਾ 

ਹੈ, ਖਾਸ ਕਰਕੇ ਗੁੱ ਟ, ਹੱਥ ਜ� �ਗਲ� ਿਵੱਚ ਗੰਭੀਰ ਮੰਿਨਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ 

ਅਤੇ ਪੇ©ੇਵਰ ਿਧਆਨ ਦੇਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। ਫੌਰੀ ਫਸਟ ਏਡ ਉਪਾਅ ਦੇ ਰੂਪ ਿਵੱਚ, 

ਜ਼ਖ਼ਮ �ਤੇ ਦਬਾਅ ਆਪਣੇ ਆਪ ਿਵੱਚ ਖੂਨ ਵਿਹਣ ਨੰੂ ਰੋਕਣ ਅਤੇ ਲਾਗ ਤ� ਬਚਣ 

ਦਾ ਸਭ ਤ� ਵਧੀਆ ਸਾਧਨ ਹੈ।

ਤੁਰੰਤ ਕਾਰਵਾਈ: ਹਮੇ©ਾ ਗੰਭੀਰ ਖੂਨ ਵਿਹਣ ਦੇ ਮਾਮਿਲਆਂ ਿਵੱਚ:

- ਮਰੀਜ਼ ਨੰੂ ਲੇਟ ਕੇ ਆਰਾਮ ਕਰੋ।

- ਜੇ ਹੋ ਸਕੇ ਤ� ਜ਼ਖਮੀ ਿਹੱਸੇ ਨੰੂ ਸਰੀਰ ਦੇ ਪੱਧਰ ਤ� �ਪਰ ਚੁੱ ਕੋ। (Fig 6)

- ਜ਼ਖ਼ਮ ‹ਤੇ ਦਬਾਅ ਪਾਓ।

- ਸਹਾਇਤਾ ਲਈ ਕਾਲ ਕਰੋ।

ਗੰਭੀਰ ਖੂਨ ਵਿਹਣ ਨੰੂ ਕੰਟਰੋਲ ਕਰਨ ਲਈ: ਜ਼ਖ਼ਮ ਦੇ ਪਾਿਸਆਂ ਨੰੂ ਇਕੱਠĂ  

ਦਬਾਓ. ਿਜੰਨਾ ਿਚਰ ਖੂਨ ਵਿਹਣ ਨੰੂ ਰੋਕਣ ਲਈ ਜ਼ਰੂਰੀ ਹੋਵੇ ਦਬਾਅ ਲਾਗੂ ਕਰ।ੋ 

ਜਦ� ਖੂਨ ਵਗਣਾ ਬੰਦ ਹੋ ਜਾਵੇ, ਜ਼ਖ਼ਮ �ਤੇ ਇੱਕ ਡਰੈਿਸੰਗ ਪਾਓ, ਅਤੇ ਇਸਨੰੂ 

ਨਰਮ ਸਮੱਗਰੀ ਦੇ ਪੈਡ ਨਾਲ ਢੱਕ ਿਦਓ। (Fig 7)

ਪੇਟ ਦੇ ਚਾਕੂ ਦੇ ਜ਼ਖ਼ਮ ਲਈ, ਜੋ ਿਕਸੇ ਿਤੱਖੇ ਔਜ਼ਾਰ ‹ਤੇ ਿਡੱਗਣ ਕਾਰਨ ਹੋ ਸਕਦਾ 

ਹੈ, ਅੰਦਰੂਨੀ ਖੂਨ ਵਿਹਣ ਨੰੂ ਰੋਕਣ ਲਈ ਮਰੀਜ਼ ਨੰੂ ਜ਼ਖ਼ਮ ਦੇ �ਪਰ ਝੁਕਦੇ ਰਹੋ।

ਵੱਡਾ ਜ਼ਖ਼ਮ: ਇੱਕ ਸਾਫ਼ ਪੈਡ (ਤਰਜੀਹੀ ਤੌਰ ‹ਤੇ ਇੱਕ ਿਵਅਕਤੀਗਤ ਡ�ੈਿਸੰਗ) ਅਤੇ 

ਪੱਟੀ ਨੰੂ ਮਜ਼ਬੂਤੀ ਨਾਲ ਲਗਾਓ, ਜੇਕਰ ਖੂਨ ਬਹੁਤ ਗੰਭੀਰ ਹੈ ਤ� ਇੱਕ ਤ� ਵੱਧ 

ਡਰੈਿਸੰਗ ਲਗਾਓ। (Fig 8)

ਨਕਲੀ ਸਾਹ ਲੈਣ ਦੇ ਸਹੀ ਤਰੀਿਕਆਂ ਦੀ ਪਾਲਣਾ ਕਰੋ।

ਅੱਖ ਦੀ ਸੱਟ: ਚਾਪ ਫਲੈ© ਦੇ ਕਾਰਨ ਅੱਖ� ਦੀ ਜਲਣ ਲਈ, ਇੱਕ ਹਲਕੇ ਆਈ ਡ�ੌਪ 

ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ ਅਤੇ ਿਦਨ ਿਵੱਚ 3 ਜ� 4 ਵਾਰ 2 ਤ� 3 ਬੂੰ ਦ� ਲਗਾਓ। ਜੇਕਰ ਸੱਟ 

ਿਕਸੇ ਧਾਤ ਦੀ ਿਚੱਪ ਜ� ਸਲੈਗ ਦੇ ਕਣ ਅੱਖ ਿਵੱਚ ਦਾਖਲ ਹੋਣ ਕਾਰਨ ਹੰੁਦੀ ਹੈ, ਤ� 

ਜ਼ਖਮੀ ਿਵਅਕਤੀ ਨੰੂ ਤੁਰੰਤ ਇਲਾਜ ਲਈ ਅੱਖ� ਦੇ ਡਾਕਟਰ ਕੋਲ ਲੈ ਜਾਓ। ਅੱਖ ਦੀ 

ਿਕਸੇ ਵੀ ਿਕਸਮ ਦੀ ਸੱਟ ਲਈ ਕਦੇ ਵੀ ਅੱਖ ਨੰੂ ਨਾ ਰਗੜੋ। ਇਹ ਇੱਕ ਸਥਾਈ ਨਜ਼ਰ 

ਦੀ ਸਮੱਿਸਆ ਦਾ ਕਾਰਨ ਬਣ ਜਾਵੇਗਾ. ਨਾਲ ਹੀ ਅੱਖ� ਦੇ ਡਾਕਟਰ ਦੀ ਸਲਾਹ ਲਏ 

ਿਬਨ� ਕੋਈ ਵੀ ਆਈ ਡਰਾਪ ਜ� ਮਲਮ ਨਾ ਲਗਾਓ।

CG ਅਤੇ M : ਵੈਲਡਰ (NSQF - ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) - ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.03
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CG & M  ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.04
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਇੰਡਕ©ਨ ਟ�ੇਿਨੰਗ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ

ਉਦਯੋਗ ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਮਹੱਤਤਾ (Importance of welding in industry)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਮਹੱਤਤਾ ਦੱਸੋ 

• ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਫਾਇਦੇ ਦੱਸੋ। 

ਇੰਜੀਨੀਅਿਰੰਗ ਉਦਯੋਗ ਿਵੱਚ, ਵੱਖ-ਵੱਖ ਆਕਾਰ� ਵਾਲੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਿਹੱਿਸਆਂ/

ਪੁਰਿਜ਼ਆਂ ਨੰੂ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਿਕਸਮ ਦੀਆਂ ਧਾਤ� ਨੰੂ ਜੋੜਨਾ ਜ਼ਰੂਰੀ 

ਹੈ। ਧਾਤੂ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਿਜ਼ਆਦਾ ਹੋਣ ‹ਤੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਿਕਸਮ� ਦੇ ਿਹੱਸੇ ਬੋਲਿਟੰਗ 

ਜ� ਿਰਵੇਿਟੰਗ ਦੁਆਰਾ ਜੋੜ ਿਦੱਤੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ। ਉਦਾਹਰਨ: ਲੌਰਨ ਿਬ�ਜ, ਸਟੀਮ 

ਬਾਇਲਰ, ਛੱਤ ਦੇ ਟਰਸ, ਆਿਦ। ਪਤਲੀਆਂ ਚਾਦਰ� (2 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਮੋਟਾਈ ਅਤੇ 

ਹੇਠ�) ©ੀਟ ਮੈਟਲ ਜੋੜ� ਨੰੂ ਜੋੜਨ ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਉਦਾਹਰਨ: ਟੀਨ ਦੇ 

ਡੱਬੇ, ਤੇਲ ਦੇ ਡਰੰਮ, ਬਾਲਟੀਆਂ, ਫਨਲ, ਹੌਪਰ ਆਿਦ, ਪਤਲੀਆਂ ਚਾਦਰ� ਨੰੂ ਵੀ 

ਸੋਲਡਿਰੰਗ ਅਤੇ ਬ�ੇਿਜ਼ੰਗ ਦੁਆਰਾ ਜੋਿੜਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। 

ਪਰ ਭਾਰੀ ਉਦਯੋਗ� ਿਵੱਚ ਵਰਤੀਆਂ ਜ�ਦੀਆਂ ਬਹੁਤ ਭਾਰੀ ਮੋਟੀਆਂ ਪਲੇਟ� ਨੰੂ 

ਿਰਵੇਿਟੰਗ ਜ� ਬੋਲਿਟੰਗ ਦੁਆਰਾ ਜੋਿੜਆ ਨਹ� ਜ�ਦਾ ਹੈ ਿਕ�ਿਕ ਜੋੜ ਭਾਰੀ ਬੋਝ ਨੰੂ 

ਸਿਹਣ ਦੇ ਯੋਗ ਨਹ� ਹੋਣਗੇ। ਨਾਲ ਹੀ ਉਤਪਾਦਨ ਦੀ ਲਾਗਤ ਵੀ ਿਜ਼ਆਦਾ ਹੋਵੇਗੀ। 

ਸਪੇਸ ਜਹਾਜ਼, ਪਰਮਾਣੂ ਿਬਜਲੀ ਉਤਪਾਦਨ, ਰਸਾਇਣ� ਨੰੂ ਸਟੋਰ ਕਰਨ ਲਈ 

ਪਤਲੀ ਕੰਧ ਵਾਲੇ ਕੰਟੇਨਰ ਵਰਗੇ ਿਵ©ੇ© ਕਾਰਜ� ਲਈ ਬਹੁਤ ਸਾਰੀਆਂ ਿਵ©ੇ© 

ਸਮੱਗਰੀਆਂ। ਆਿਦ ਹੋ ਚੁੱ ਕੇ ਹਨ

ਹਾਲ ਹੀ ਦੇ ਸਾਲ� ਿਵੱਚ ਿਵਕਸਤ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ. ਉਹਨ� ਨੰੂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਵਰਤ� 

ਕਰਕੇ ਚੰਗੀ ਜੋੜ� ਦੀ ਮਜ਼ਬੂਤੀ ਨਾਲ ਘੱਟ ਕੀਮਤ ‹ਤੇ ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਜੋਿੜਆ ਜਾ 

ਸਕਦਾ ਹੈ। ਇੱਕ ਵੇਲਡ ਜੋੜ ਬਾਕੀ ਸਾਰੀਆਂ ਿਕਸਮ� ਦੇ ਜੋੜ� ਿਵੱਚ� ਸਭ ਤ� ਮਜ਼ਬੂਤ 

ਜੋੜ ਹੰੁਦਾ ਹੈ। ਵੈਲਡਡ ਜੋੜ� ਦੀ ਕੁ©ਲਤਾ %100 ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਜਦ� ਿਕ ਹੋਰ ਿਕਸਮ ਦੇ 

ਜੋੜ� ਦੀ ਕੁ©ਲਤਾ %70 ਤ� ਘੱਟ ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

ਇਸ ਲਈ ਸਾਰੇ ਉਦਯੋਗ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਢ�ਚੇ ਦੇ ਿਨਰਮਾਣ ਲਈ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਵਰਤ� 

ਕਰ ਰਹੇ ਹਨ।ਧਾਤ� ਨੰੂ ਜੋੜਨ ਦੇ ਤਰੀਿਕਆਂ �ਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਫਾਇਦੇ

ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵਧੀ: ਵੈਲਿਡੰਗ ਧਾਤੂ ਨੰੂ ਜੋੜਨ ਦਾ ਤਰੀਕਾ ਹੈ ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਜੋੜਨ 

ਵਾਲੇ ਿਕਨਾਿਰਆਂ ਨੰੂ ਗਰਮ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਸਥਾਈ (ਸਰੂਪ) ਬੰਧਨ/ਜੋਇੰਟ 

ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਇਕੱਠĂ  ਿਮਲਾਇਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਅਤੇ ਹੋਰ ਧਾਤੂ ਜੋੜਨ ਦੇ ਤਰੀਿਕਆਂ ਿਵਚਕਾਰ ਤੁਲਨਾ

ਿਰਵੇਿਟੰਗ, ਬੋਲਟ ਨਾਲ ਅਸ�ਬਿਲੰਗ, ਸੀਿਮੰਗ, ਸੋਲਡਿਰੰਗ ਅਤੇ ਬ�ੇਿਜ਼ੰਗ ਦੇ ਨਤੀਜੇ 

ਵਜ� ਅਸਥਾਈ ਜੋੜ ਹੰੁਦੇ ਹਨ। ਧਾਤ� ਨੰੂ ਪੱਕੇ ਤੌਰ ‹ਤੇ ਜੋੜਨ ਦਾ ਇੱਕੋ ਇੱਕ ਤਰੀਕਾ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਹੈ।

ਅਸਥਾਈ ਜੋੜ� ਨੰੂ ਵੱਖ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਜੇ:

- ਿਰਵੇਟ ਦਾ ਿਸਰ ਕੱਿਟਆ ਿਗਆ ਹੈ

- ਬੋਲਟ ਦੇ ਿਗਰੀ ਨੰੂ ਖੋਿਲ�ਆ ਿਗਆ ਹੈ

- ਸੀਮ ਦਾ ਹੱੁਕ ਖੋਿਲ�ਆ ਿਗਆ ਹੈ

- ਸੋਲਡਿਰੰਗ ਅਤੇ ਬ�ੇਿਜ਼ੰਗ ਲਈ ਲੋੜ ਤ� ਵੱਧ ਗਰਮੀ ਿਦੱਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।ਿਲਿਵੰਗ ਦੇ 

ਫਾਇਦੇ

ਿਲਿਵੰਗ ਦੇ ਫਾਇਦੇ

ਵੈਲਿਡੰਗ ਹੋਰ ਧਾਤ ਜੋੜਨ ਦੇ ਤਰੀਿਕਆਂ ਨਾਲ� �ਤਮ ਹੈ ਿਕ�ਿਕ ਇਹ:

- ਇੱਕ ਸਥਾਈ ਦਬਾਅ ਤੰਗ ਜੋੜ ਹੈ

- ਘੱਟ ਜਗ�ਾ ਰੱਖਦਾ ਹੈ

- ਸਮੱਗਰੀ ਦੀ ਵਧੇਰੇ ਆਰਿਥਕਤਾ ਿਦੰਦਾ ਹੈ

- ਘੱਟ ਭਾਰ ਹੈ

- ਜੁੜੀ ਸਮੱਗਰੀ ਦੇ ਬਰਾਬਰ �ਚ ਤਾਪਮਾਨ ਅਤੇ ਦਬਾਅ ਦਾ ਸਾਮ�ਣਾ ਕਰਦਾ 

ਹੈ 

- ਜਲਦੀ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ

- ਜੋੜ� ਨੰੂ ਕੋਈ ਰੰਗ ਨਹ� ਬਦਲਦਾ

ਇਹ ਸਭ ਤ� ਮਜ਼ਬੂਤ ਜੋੜ ਹੈ ਅਤੇ ਿਕਸੇ ਵੀ ਮੋਟਾਈ ਦੀ ਿਕਸੇ ਵੀ ਿਕਸਮ ਦੀ ਧਾਤ 

ਨੰੂ ਜੋਿੜਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.05
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਇੰਡਕ©ਨ ਟ�ੇਿਨੰਗ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ

©ੀਲਡ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਅਤੇ ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਵੈਲਿਡੰਗ ਅਤੇ ਕੱਟਣ ਿਵੱਚ ਸੁਰੱਿਖਆ ਸਾਵਧਾਨੀ (Safety 
precaution in Shielded Metal Arc Welding and Oxy - Acetylene Welding and cutting)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ

• SMAW, OAW ਿਵੱਚ ਸੁਰੱਿਖਆ ਸਾਵਧਾਨੀ ਦੀ ਪਛਾਣ ਕਰੋ

• ਕੱਟਣ ਦੀ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਿਵੱਚ ਸੁਰੱਿਖਆ ਸਾਵਧਾਨੀ ਦੀ ਪਛਾਣ ਕਰੋ। 

ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸੁਰੱਿਖਆ ਸਾਵਧਾਨੀਆਂ:-

ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਖਤਰਨਾਕ ©ੀਲਡ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਅਤੇ ਆਕਸੀ-

ਐਸੀਿਟਲ ਸੀਐਨਸੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਹੋ ਸਕਦੀ ਹੈ ਇਸ ਲਈ ਤੁਹਾਨੰੂ ਆਪਣੇ ਆਪ ਨੰੂ 

ਅਤੇ ਦੂਿਜਆਂ ਨੰੂ ਸੰਭਾਵੀ ਗੰਭੀਰ ਸੱਟ ਜ� ਮੌਤ ਤ� ਬਚਾਉਣ ਦੀ ਲੋੜ ਹੈ।  

• ਬੱਿਚਆਂ ਨੰੂ ਦੂਰ ਰੱਖੋ

• ਪੇਸਮੇਕਰ ਪਿਹਨਣ ਵਾਲੇ, ਪਿਹਲ� ਆਪਣੇ ਡਾਕਟਰ ਨਾਲ ਸਲਾਹ ਕਰੋ

• ਸਾਰੇ ਇੰਸਟਾਲੇ©ਨ, ਸੰਚਾਲਨ, ਰੱਖ-ਰਖਾਅ ਅਤੇ ਮੁਰੰਮਤ ਦੇ ਕੰਮ ਿਸਰਫ਼ ਯੋਗ 

ਿਵਅਕਤੀਆਂ ਦੁਆਰਾ ਹੀ ਕੀਤੇ ਜਾਣ

ਿਬਜਲੀ ਦੇ ਝਟਿਕਆਂ ਤ� ਬਚੋ

ਲਾਈਵ ਿਬਜਲੀ ਦੇ ਿਹੱਿਸਆਂ ਨੰੂ ਛੂਹਣ ਨਾਲ ਘਾਤਕ ਝਟਕੇ ਜ� ਗੰਭੀਰ ਜਲਣ ਹੋ 

ਸਕਦੇ ਹਨ। ਜਦ� ਵੀ ਆਉਟਪੁੱ ਟ ਚਾਲੂ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਤ� ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਅਤੇ ਵਰਕ ਸਰਕਟ 

ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਤੌਰ ‹ਤੇ ਲਾਈਵ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਪਾਵਰ ਚਾਲੂ ਹੋਣ ‹ਤੇ ਇੰਪੱੁਟ ਪਾਵਰ ਸਰਕਟ ਅਤੇ ਮ©ੀਨ ਦੇ ਅੰਦਰੂਨੀ ਸਰਕਟ 

ਵੀ ਲਾਈਵ ਹੰੁਦੇ ਹਨ। ਅਰਧ-ਆਟੋਮੈਿਟਕ ਜ� ਆਟੋਮੈਿਟਕ ਵਾਇਰ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ, 

ਤਾਰ, ਵਾਇਰ ਰੀਲ, ਡਰਾਈਵ ਰੋਲ ਹਾਊਿਸੰਗ, ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਾਰ ਨੰੂ ਛੂਹਣ ਵਾਲੇ 

ਸਾਰੇ ਧਾਤ ਦੇ ਿਹੱਸੇ ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਤੌਰ ‹ਤੇ ਲਾਈਵ ਹੰੁਦੇ ਹਨ। ਗਲਤ ਤਰੀਕੇ ਨਾਲ 

ਸਥਾਿਪਤ ਕੀਤੇ ਗਏ ਜ� ਗਲਤ ਤਰੀਕੇ ਨਾਲ ਆਧਾਿਰਤ ਉਪਕਰਣ ਇੱਕ ਖ਼ਤਰਾ 

ਹੈ। ਇਸ ਲਈ:

• ਲਾਈਵ ਿਬਜਲੀ ਦੇ ਿਹੱਿਸਆਂ ਨੰੂ ਨਾ ਛੂਹੋ।

• ਸੁੱ ਕੇ, ਮੋਰੀ-ਮੁਕਤ ਇੰਸੂਲੇਿਟੰਗ ਦਸਤਾਨĂ  ਅਤੇ ਸਰੀਰ ਦੀ ਸੁਰੱਿਖਆ ਪਿਹਨĄ ।

• ਸੁੱ ਕੇ ਇੰਸੂਲੇਿਟੰਗ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ ਆਪਣੇ ਆਪ ਨੰੂ ਕੰਮ ਅਤੇ ਜ਼ਮੀਨ ਤ� 

ਇੰਸੂਲੇਟ ਕਰੋ

• ਇੰਪੱੁਟ ਪਾਵਰ ਨੰੂ ਿਡਸਕਨă ਕਟ ਕਰੋ ਜ� ਇੰਸਟੌਲ ਕਰਨ ਤ� ਪਿਹਲ� ਇੰਜਣ ਨੰੂ 

ਰੋਕੋ ਜ�

• ਇਸ ਉਪਕਰਣ ਨੰੂ ਇਸਦੇ ਮਾਲਕ ਦੇ ਮੈਨੂਅਲ ਅਤੇ ਰਾ©ਟਰੀ ਅਤੇ ਸਥਾਨਕ 

ਕੋਡ� ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਸਹੀ ਢੰਗ ਨਾਲ ਸਥਾਿਪਤ ਅਤੇ ਗਰਾ�ਡ ਕਰੋ।

• ਇਨਪੁਟ ਕੁਨă ਕ©ਨ ਬਣਾਉਣ ਵੇਲੇ, ਪਿਹਲ� ਸਹੀ ਗਰਾ�ਿਡੰਗ ਕੰਡਕਟਰ ਨੰੂ 

ਜੋੜੋ। 

• ਵਰਤ� ਿਵੱਚ ਨਾ ਹੋਣ ‹ਤੇ ਸਾਰੇ ਉਪਕਰਨ ਬੰਦ ਕਰ ਿਦਓ।

• ਖਰਾਬ, ਖਰਾਬ, ਘੱਟ ਆਕਾਰ ਵਾਲੀਆਂ, ਜ� ਖਰਾਬ ਕੱਟੀਆਂ ਹੋਈਆਂ ਕੇਬਲ� 

ਦੀ ਵਰਤ� ਨਾ ਕਰੋ। 

• ਆਪਣੇ ਸਰੀਰ ਦੇ ਆਲੇ-ਦੁਆਲੇ ਕੇਬਲ ਨਾ ਲਪੇਟੋ।

• ਕੰਮ ਦੇ ਟੁਕੜੇ ਨੰੂ ਇੱਕ ਚੰਗੀ ਇਲੈਕਿਟ�ਕ (ਧਰਤੀ) ਜ਼ਮੀਨ ਿਵੱਚ ਗਰਾ�ਡ 

ਕਰੋ।

• ਜੇਕਰ ਕੰਮ ਜ� ਜ਼ਮੀਨ ਦੇ ਸੰਪਰਕ ਿਵੱਚ ਹੋਵੇ ਤ� ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨੰੂ ਨਾ ਛੂਹੋ।

• ਿਸਰਫ਼ ਚੰਗੀ ਤਰ�� ਸੰਭਾਲੇ ਹੋਏ ਸਾਜ਼ੋ-ਸਾਮਾਨ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ। ਨੁਕਸਾਨĂ  ਹੋਏ 

ਿਹੱਿਸਆਂ ਨੰੂ ਇੱਕ ਵਾਰ ਿਵੱਚ ਮੁਰੰਮਤ ਕਰੋ ਜ� ਬਦਲੋ। • ਜੇਕਰ ਫਰ© ਦੇ ਪੱਧਰ 

ਤ� �ਪਰ ਕੰਮ ਕਰ ਰਹੇ ਹੋ ਤ� ਇੱਕ ਸੁਰੱਿਖਆ ਹਾਰਨă {ਸ ਪਾਓ।

• ਸਾਰੇ ਪੈਨਲ� ਅਤੇ ਕਵਰ� ਨੰੂ ਸੁਰੱਿਖਅਤ ਥ� ‹ਤੇ ਰੱਖੋ।

• ਜੇਕਰ ©ੋਰ ਦਾ ਪੱਧਰ �ਚਾ ਹੋਵੇ ਤ� ਪ�ਵਾਿਨਤ ਈਅਰ ਪਲੱਗ ਜ� ਕੰਨ ਮਫ਼ਸ 

ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ।

• ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰਦੇ ਸਮ� ਜ� ਦੇਖਦੇ ਸਮ� ਆਪਣੇ ਿਚਹਰੇ ਅਤੇ ਅੱਖ� ਦੀ ਰੱਿਖਆ 

ਕਰਨ ਲਈ ਿਫਲਟਰ ਲ�ਸ (ਸੇਫਟੀ ਸਟ�ਡਰਡਸ ਿਵੱਚ ਸੂਚੀਬੱਧ ANSI 

Z49.1 ਦੇਖੋ) ਦੇ ਸਹੀ ©ੇਡ ਨਾਲ ਿਫੱਟ ਕੀਤਾ ਵੈਲਿਡੰਗ ਹੈਲਮੇਟ ਪਿਹਨĄ ।

• ਮਨਜ਼ਰੂ©ੁਦਾ ਸੁਰੱਿਖਆ ਐਨਕ� ਪਾਓ। ਸਾਈਡ ©ੀਲਡ� ਦੀ ਿਸਫਾਰ© ਕੀਤੀ 

ਜ�ਦੀ ਹੈ।

• ਦੂਿਜਆਂ ਨੰੂ ਫਲੈ© ਅਤੇ ਚਮਕ ਤ� ਬਚਾਉਣ ਲਈ ਸੁਰੱਿਖਆ ਸਕ�ੀਨ� ਜ� 

ਰੁਕਾਵਟ� ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ; ਦੂਸਿਰਆਂ ਨੰੂ ਚਾਪ ਨਾ ਦੇਖਣ ਲਈ ਚੇਤਾਵਨੀ ਿਦਓ।

• ਆਪਣੇ ਿਸਰ ਨੰੂ ਧੰੂਏ ਂਤ� ਦੂਰ ਰੱਖੋ।

• ਧੰੂਏ ਂਨੰੂ ਸਾਹ ਨਾ ਲਓ।

• ਜੇਕਰ ਅੰਦਰ ਹੋਵੇ, ਤ� ਖੇਤਰ ਨੰੂ ਹਵਾਦਾਰ ਕਰੋ ਅਤੇ/ਜ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਧੰੂਏ ਂ

ਅਤੇ ਗੈਸ� ਨੰੂ ਹਟਾਉਣ ਲਈ ਚਾਪ ‹ਤੇ ਐਕਸਟਰੈਕਟਰ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ।

• ਆਪਣੇ ਆਪ ਨੰੂ ਅਤੇ ਦੂਿਜਆਂ ਨੰੂ �ਡਦੀਆਂ ਚੰਿਗਆੜੀਆਂ ਅਤੇ ਗਰਮ ਧਾਤ 

ਤ� ਬਚਾਓ।

• ਿਜੱਥੇ �ਡਦੀਆਂ ਚੰਿਗਆੜੀਆਂ ਜਲਣ©ੀਲ ਸਮੱਗਰੀ ਨੰੂ ਮਾਰ ਸਕਦੀਆਂ ਹਨ 

�ਥੇ ਵੇਲਡ ਨਾ ਕਰੋ।

• ਵੈਲਿਡੰਗ ਚਾਪ ਦੇ 10 ਮੀਟਰ ਦੇ ਅੰਦਰ ਸਾਰੇ ਜਲਣ©ੀਲ ਚੀਜ਼� ਨੰੂ ਹਟਾਓ। ਜੇ 

ਇਹ ਸੰਭਵ ਨਹ� ਹੈ, ਤ� ਉਹਨ� ਨੰੂ ਮਨਜ਼ਰੂ©ੁਦਾ ਕਵਰ� ਨਾਲ ਕੱਸ ਕੇ ਢੱਕੋ।

• ਪ�ਵਾਿਨਤ ਫੇਸ ©ੀਲਡ ਜ� ਸੁਰੱਿਖਆ ਚ©ਮੇ ਪਾਓ। ਸਾਈਡ ©ੀਲਡ� ਦੀ 

ਿਸਫਾਰ© ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। • ਚਮੜੀ ਦੀ ਸੁਰੱਿਖਆ ਲਈ ਸਰੀਰ ਦੀ ਢੁਕਵ� 

ਸੁਰੱਿਖਆ ਪਿਹਨĄ ।
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• ਿਸਲੰਡਰ� ਨੰੂ ਿਕਸੇ ਵੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਜ� ਹੋਰ ਿਬਜਲਈ ਸਰਕਟ� ਤ� ਦੂਰ ਰੱਖੋ। 

• ਵੈਲਿਡੰਗ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨੰੂ ਕਦੇ ਵੀ ਿਕਸੇ ਿਸਲੰਡਰ ਨੰੂ ਛੂਹਣ ਦੀ ਇਜਾਜ਼ਤ ਨਾ 

ਿਦਓ।

• ਿਡੱਗਣ ਜ� ਿਟਿਪੰਗ ਨੰੂ ਰੋਕਣ ਲਈ ਿਸਲੰਡਰ� ਨੰੂ ਸਟੇ©ਨਰੀ ਸਪੋਰਟ ਜ� 

ਸਾਜ਼ੋ-ਸਾਮਾਨ ਦੇ ਿਸਲੰਡਰ ਰੈਕ ਨਾਲ ਜੰਜ਼ੀਰ� ਨਾਲ ਜੋੜ ਕੇ ਿਸੱਧੀ ਸਿਥਤੀ 

ਿਵੱਚ ਸਥਾਿਪਤ ਕਰੋ ਅਤੇ ਸੁਰੱਿਖਅਤ ਕਰੋ।

• ਚੁਟਕੀ ਵਾਲੇ ਪੁਆਇੰਟ� ਤ� ਦੂਰ ਰੱਖੋ ਿਜਵ� ਿਕ ਡਰਾਈਵ ਰੋਲ।

• ਸਾਰੇ ਦਰਵਾਜ਼ੇ, ਪੈਨਲ, ਕਵਰ ਅਤੇ ਗਾਰਡ� ਨੰੂ ਬੰਦ ਅਤੇ ਸੁਰੱਿਖਅਤ ਥ� ‹ਤੇ 

ਰੱਖੋ।

�ਚ ਕਰੰਟ ਤ� ਚੁੰ ਬਕੀ ਖੇਤਰ ਪੇਸਮੇਕਰ ਦੇ ਸੰਚਾਲਨ ਨੰੂ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਕਰ ਸਕਦੇ 

ਹਨ। ਪੇਸਮੇਕਰ ਪਿਹਨਣ ਵਾਿਲਆਂ ਨੰੂ ਚਾਪ ਵੇਲਿਡੰਗ ਉਪਕਰਣ� ਤ� ਦੂਰ ਰਿਹਣਾ 

ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

OAW ਵੈਲਿਡੰਗ ਸੁਰੱਿਖਆ ਸਾਵਧਾਨੀਆਂ

1 ਲੰਬਕਾਰੀ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਸੁਰੱਿਖਅਤ

2 ਸਹੀ ਥ�ਵ� ‹ਤੇ ਸਟੋਰ ਕਰੋ

3 ਗਰੀਸ ਅਤੇ ਤੇਲ ਨੰੂ ਦੂਰ ਰੱਖੋ

4 ਇਹ ਸੁਿਨ©ਿਚਤ ਕਰੋ ਿਕ ਫਲੇਮ ਅਰੇਸਟਰ ਸਹੀ ਤਰ�� ਿਫੱਟ ਕੀਤੇ ਗਏ ਹਨ 

5 ਆਕਸੀਜਨ ਦਾ ਦਬਾਅ ਵੱਧ ਰੱਖੋ 

6 ਐਸੀਿਟਲੀਨ ਨੰੂ ਸਾਵਧਾਨੀ ਨਾਲ ਹ�ਡਲ ਕਰੋ

7 ਬੈਕਫਾਇਰ ਦੇ ਕਾਰਨ ਨੰੂ ਠੀਕ ਕਰੋ

8 ਫਲੈ©ਬੈਕ ਨੰੂ ਿਧਆਨ ਨਾਲ ਹ�ਡਲ ਕਰੋ

9 ਸਹੀ ਕੁਨă ਕ©ਨ� ਨੰੂ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਓ

10 ਸਿਥਰ ਨਜ਼ਰ ਰੱਖੋ

11 ਹੋਜ਼ ਦੇ ਅਦਲਾ-ਬਦਲੀ ਨੰੂ ਰੋਕੋ

12 ਪੁਰਾਣੀਆਂ ਅਤੇ ਨੁਕਸਦਾਰ ਹੋਜ਼� ਨੰੂ ਬਦਲੋ

13 ਹੋਜ਼ ਨੰੂ ਸਹੀ ਢੰਗ ਨਾਲ ਹ�ਡਲ ਕਰੋ

14 ਿਸਰਫ ਪ�ਵਾਿਨਤ ਲੀਕ ਖੋਜ ਤਰਲ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ 

15 ਕਦੇ ਵੀ ਸੀਿਲੰਗ ਟੇਪ ਦੀ ਵਰਤ� ਨਾ ਕਰੋ

16 ਕਦੇ ਵੀ ਿਜ਼ਆਦਾ ਤੰਗ ਕੁਨă ਕ©ਨ ਨਾ ਕਰੋ

17 ਰੱਖ-ਰਖਾਅ ਲਈ ਉਿਚਤ ਕਦਮ ਚੁੱ ਕੋ

18 ਿਸਰਫ਼ ਸੁਰੱਿਖਅਤ ਇਗਨੀਟਰ� ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ

19 ਕਦੇ ਵੀ ਆਕਸੀਜਨ ਦੀ ਵਰਤ� ਨਾ ਕਰੋ

20 ਫਲੈ©ਬੈਕ ਵਾਲੀਆਂ ਹੋਜ਼� ਨੰੂ ਰੱਦ ਕਰੋ

CG ਅਤੇ M : ਵੈਲਡਰ (NSQF - ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) - ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.05
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CG & M  ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.06
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਇੰਡਕ©ਨ ਟ�ੇਿਨੰਗ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ

ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਜਾਣ-ਪਛਾਣ ਅਤੇ ਪਿਰਭਾ©ਾ (Introduction and definition of welding)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਇਿਤਹਾਸ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ

• ਵੇਲਡ ਕਰਨ ਦੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਤਰੀਿਕਆਂ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ

• ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਪਿਰਭਾ©ਾ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ। 

ਧਾਤ� ਨੰੂ ਜੋੜਨ ਦਾ ਇਿਤਹਾਸ ਕਈ ਹਜ਼ਾਰ ਸਾਲ ਪੁਰਾਣਾ ਹੈ। ਫੋਰਜ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਕਿਹੰਦੇ ਹਨ, ਸਭ ਤ� ਪਿਹਲ� ਯੂਰਪ ਅਤੇ ਮੱਧ ਪੂਰਬ ਿਵੱਚ ਕ�ਸੀ ਅਤੇ ਲੋਹ ਯੁੱ ਗ ਤ� 

ਆ�ਦੇ ਹਨ। ਮੱਧ ਯੁੱ ਗ ਨĂ  ਫੋਰਜ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਤਰੱਕੀ ਕੀਤੀ। ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਲੋਹਾਰ 

ਧਾਤ ਨੰੂ ਵਾਰ-ਵਾਰ ਗਰਮ ਕਰਦੇ ਸਨ ਜਦ� ਤੱਕ ਿਕ ਬੰਧਨ ਨਹ� ਬਣ ਜ�ਦਾ 

1801 ਿਵੱਚ, ਸਰ ਹੰਫਰੀ ਡੇਵੀ ਨĂ  ਿਬਜਲਈ ਚਾਪ ਦੀ ਖੋਜ ਕੀਤੀ। 1802 ਿਵੱਚ, 

ਰੂਸੀ ਿਵਿਗਆਨੀ ਵੈਸੀਲੀ ਪੈਟਰੋਵ ਨĂ  ਵੀ ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਚਾਪ ਦੀ ਖੋਜ ਕੀਤੀ ਅਤੇ 

ਬਾਅਦ ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਵਰਗੀਆਂ ਸੰਭਵ ਿਵਹਾਰਕ ਐਪਲੀਕੇ©ਨ� ਦਾ ਪ�ਸਤਾਵ 

ਕੀਤਾ। 82-1881 ਿਵੱਚ, ਇੱਕ ਰੂਸੀ ਖੋਜੀ ਨਕੋਲਾਈ ਬੇਨਾਰਡੋਸ ਅਤੇ ਪੋਿਲ© 

ਸਟੇਨ©ਲਾ ਓਲਸੇਵਸਕੀ ਨĂ  ਪਿਹਲੀ ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਆਰਕ, ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵਧੀ ਬਣਾਈ 

ਿਜਸਨੰੂ ਕਾਰਬਨ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ; ਉਨ� � ਨĂ  ਕਾਰਬਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ 

ਦੀ ਵਰਤ� ਕੀਤੀ।

1800 ਦੇ ਦਹਾਕੇ ਦੇ ਅਖੀਰ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਰੂਸੀ, ਿਨਕੋਲਾਈ ਸਲਾਵਯਾਨĄ ਵ (1888) 

ਅਤੇ ਇੱਕ ਅਮਰੀਕੀ, ਸੀ.ਐਲ. ਤਾਬੂਤ (1890)। 1900 ਦੇ ਆਸ-ਪਾਸ, ਏ.ਪੀ. 

ਸਟ�ੋਹਮ�ਗਰ ਨĂ  ਿਬ�ਟੇਨ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਕੋਟੇਡ ਮੈਟਲ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਜਾਰੀ ਕੀਤਾ, ਿਜਸ ਨĂ  

ਇੱਕ ਹੋਰ ਸਿਥਰ ਚਾਪ ਿਦੱਤਾ।

1905 ਿਵੱਚ, ਰੂਸੀ ਿਵਿਗਆਨੀ ਵਲਾਦਮੀਰ ਿਮਟਕੇਿਵਚ ਨĂ  ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਿਤੰਨ-

ਪੜਾਅ ਵਾਲੇ ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਚਾਪ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਨ ਦਾ ਪ�ਸਤਾਵ ਿਦੱਤਾ। 1919 ਿਵੱਚ, 

ਬਦਲਵ� ਮੌਜੂਦਾ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਖੋਜ ਸੀ.ਜੇ. ਹੋਲਸਲੈਗ ਦੁਆਰਾ ਕੀਤੀ ਗਈ ਸੀ ਪਰ 

ਇੱਕ ਹੋਰ ਦਹਾਕੇ ਤੱਕ ਪ�ਿਸੱਧ ਨਹ� ਹੋਈ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਇੱਕ ਿਨਰਮਾਣ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਹੈ ਜੋ ਸਮੱਗਰੀ ਨੰੂ ਆਮ ਤੌਰ ‹ਤੇ ਧਾਤ� ਨਾਲ 

ਜੋੜਦੀ ਹੈ। ਇਹ ਅਕਸਰ ਕੰਮ ਦੇ ਟੁਕਿੜਆਂ ਨੰੂ ਿਪਘਲਾ ਕੇ ਅਤੇ ਿਪਘਲੇ ਹੋਏ 

ਪਦਾਰਥ ਦਾ ਪੂਲ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਇੱਕ ਿਫਲਰ ਸਮੱਗਰੀ ਜੋੜ ਕੇ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਜੋ ਿਕ ਇੱਕ ਮਜ਼ਬੂਤ ਜੋੜ ਬਣਨ ਲਈ ਠੰਢਾ ਹੋ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਦਬਾਅ ਦੇ ਨਾਲ ਕਈ 

ਵਾਰ ਗਰਮੀ ਦੇ ਨਾਲ ਜ� ਆਪਣੇ ਆਪ, ਵੇਲਡ ਪੈਦਾ ਕਰਨ ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ 

ਹੈ। ਇਹ ਸੋਲਡਿਰੰਗ ਅਤੇ ਬ�ੇਿਜ਼ੰਗ ਦੇ ਉਲਟ ਹੈ, ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਕੰਮ ਦੇ ਟੁਕਿੜਆਂ 

ਨੰੂ ਿਪਘਲਾਏ ਿਬਨ�, ਉਹਨ� ਿਵਚਕਾਰ ਇੱਕ ਬੰਧਨ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਇੱਕ ਹੇਠਲੇ-

ਿਪਘਲਣ-ਪੁਆਇੰਟ ਸਮੱਗਰੀ ਨੰੂ ਿਪਘਲਾਉਣਾ ©ਾਮਲ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਵੇਲਡ ਕਰਨ ਦੇ ਕਈ ਤਰੀਕੇ ਹਨ। ਿਜਵੇ ਕੀ; ©ੀਲਡ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ 

(SMAW). ਗੈਸ ਟੰਗਸਟਨ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ (GTAW), ਅਤੇ ਗੈਸ ਮੈਟਲ ਆਰਕ 

ਵੈਲਿਡੰਗ (GMAW)।

GMAW ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਵਾਇਰ ਫੇਡ “ਬੰਦੂਕ” ©ਾਮਲ ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਜੋ ਵਾਯੂਮੰਡਲ ਦੇ 

ਪ�ਭਾਵ ਤ� ਬਚਾਉਣ ਲਈ ਇੱਕ ਢਾਲਣ ਵਾਲੀ ਗੈਸ (ਆਮ ਤੌਰ ‹ਤੇ ©ੁੱ ਧ ਆਰਗਨ 

ਜ� ਆਰਗਨ ਅਤੇ Co2 ਦਾ ਿਮ©ਰਣ) ਨੰੂ ਅਨੁਕੂਿਲਤ ਗਤੀ ਨਾਲ ਤਾਰ ਨੰੂ ਫੀਡ 

ਕਰਦੀ ਹੈ।

GTAW ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਬਹੁਤ ਛੋਟੀ ਹੱਥ ਨਾਲ ਫੜੀ ਬੰਦੂਕ ©ਾਮਲ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ ਿਜਸ ਦੇ 

ਅੰਦਰ ਇੱਕ ਟੰਗਸਟਨ ਡੰਡਾ ਹੰੁਦਾ ਹੈ। ਿਜ਼ਆਦਾਤਰ ਦੇ ਨਾਲ, ਤੁਸ� ਆਪਣੀ ਗਰਮੀ 

ਦੀ ਮਾਤਰਾ ਨੰੂ ਅਨੁਕੂਲ ਕਰਨ ਲਈ ਇੱਕ ਪੈਡਲ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਦੇ ਹੋ ਅਤੇ ਇੱਕ 

ਿਫਲਰ ਮੈਟਲ ਨੰੂ ਆਪਣੇ ਦੂਜੇ ਹੱਥ ਨਾਲ ਫੜੋ ਅਤੇ ਹੌਲੀ ਹੌਲੀ ਇਸਨੰੂ ਫੀਡ ਕਰੋ।

ਸਿਟੱਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਜ� ©ੀਲਡ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਹੰੁਦਾ 

ਹੈ ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਪ�ਵਾਹ ਹੰੁਦਾ ਹੈ, ਇਸਦੇ ਆਲੇ ਦੁਆਲੇ ਛੱਪੜ ਦੀ ਸੁਰੱਿਖਆ ਕਰਦਾ ਹੈ। 

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਧਾਰਕ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨੰੂ ਫੜੀ ਰੱਖਦਾ ਹੈ ਿਕ�ਿਕ ਇਹ ਹੌਲੀ ਹੌਲੀ ਿਪਘਲ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਸਲੈਗ ਵਾਯੂਮੰਡਲ ਦੇ ਮੁਹੱਬਤ ਤ� ਵੇਲਡ ਛੱਪੜ ਦੀ ਰੱਿਖਆ ਕਰਦਾ ਹੈ। 

ਫਲੈਕਸ-ਕੋਰ ਸਿਟੱਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਸਮਾਨ ਹੈ, ਿਸਵਾਏ ਇੱਕ ਵਾਰ ਿਫਰ ਤੁਹਾਡੇ ਕੋਲ 

ਵਾਇਰ ਫੀਿਡੰਗ ਗਨ ਹੈ; ਤਾਰ ਦੇ ਆਲੇ ਦੁਆਲੇ ਇੱਕ ਪਤਲੀ ਪ�ਵਾਹ ਪਰਤ ਹੰੁਦੀ ਹੈ 

ਜੋ ਵੇਲਡ ਦੇ ਛੱਪੜ ਦੀ ਰੱਿਖਆ ਕਰਦੀ ਹੈ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਊਰਜਾ ਦੇ ਬਹੁਤ ਸਾਰੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਸਰੋਤ� ਦੀ ਵਰਤ� ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ 

ਹੈ, ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਗੈਸ ਦੀ ਲਾਟ, ਇੱਕ ਿਬਜਲਈ ਚਾਪ, ਇੱਕ ਲੇਜ਼ਰ, ਇੱਕ ਇਲੈਕਟ�ੋਨ 

ਬੀਮ (EB), ਫਰੀਕ©ਨ, ਅਤੇ ਅਲਟਰਾਸਾ�ਡ ©ਾਮਲ ਹਨ। ਜਦ� ਿਕ ਅਕਸਰ 

ਇੱਕ ਉਦਯੋਿਗਕ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਹੰੁਦੀ ਹੈ, ਵੈਲਿਡੰਗ ਬਹੁਤ ਸਾਰੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਵਾਤਾਵਰਣ� 

ਿਵੱਚ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ, ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਖੱੁਲ�ੀ ਹਵਾ, ਪਾਣੀ ਦੇ ਹੇਠ� ਅਤੇ ਬਾਹਰੀ 

ਸਪੇਸ ©ਾਮਲ ਹੈ। ਵੈਲਿਡੰਗ ਇੱਕ ਸੰਭਾਵੀ ਤੌਰ ‹ਤੇ ਖ਼ਤਰਨਾਕ ਕੰਮ ਹੈ ਅਤੇ ਸਾੜ, 

ਿਬਜਲੀ ਦੇ ਝਟਕੇ, ਨਜ਼ਰ ਨੰੂ ਨੁਕਸਾਨ, ਜ਼ਿਹਰੀਲੀਆਂ ਗੈਸ� ਅਤੇ ਧੰੂਏ ਂਦੇ ਸਾਹ ਰਾਹ� 

ਅੰਦਰ ਜਾਣ ਅਤੇ ਤੀਬਰ ਅਲਟਰਾਵਾਇਲਟ ਰੇਡੀਏ©ਨ ਦੇ ਸੰਪਰਕ ਤ� ਬਚਣ ਲਈ 

ਸਾਵਧਾਨੀਆਂ ਦੀ ਲੋੜ ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਪਿਰਭਾ©ਾ

ਵੈਲਿਡੰਗ ਇੱਕ ਫੈਬਰੀਕੇ©ਨ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਹੈ ਿਜਸ ਦੁਆਰਾ ਦੋ ਜ� ਦੋ ਤ� ਵੱਧ ਭਾਗ� 

ਨੰੂ ਗਰਮੀ, ਦਬਾਅ ਜ� ਦੋਵ� ਿਹੱਸੇ ਦੇ ਠੰਡੇ ਹੋਣ ਦੇ ਨਾਲ ਇੱਕ ਜੋੜ ਬਣਾ�ਦੇ ਹਨ। 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਆਮ ਤੌਰ ‹ਤੇ ਧਾਤ� ਅਤੇ ਥਰਮੋਪਲਾਸਿਟਕਸ ‹ਤੇ ਵਰਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਪੂਰੇ 

ਕੀਤੇ ਗਏ ਵੇਲਡ ਜੋੜ ਨੰੂ ਵੇਲਡਮ�ਟ ਿਕਹਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਜੋ ਿਹੱਸੇ ਜੁੜੇ ਹੋਏ ਹਨ ਉਹਨ� ਨੰੂ ਮੂਲ ਸਮੱਗਰੀ ਵਜ� ਜਾਿਣਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਜੋੜਨ 

ਿਵੱਚ ਮਦਦ ਕਰਨ ਵਾਲੀ ਸਮੱਗਰੀ ਨੰੂ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈਭਰਨ ਵਾਲਾਜ�ਖਪਤਯੋਗ.

ਖਪਤਯੋਗ ਨੰੂ ਆਮ ਤੌਰ ‹ਤੇ ਮੂਲ ਸਮੱਗਰੀ ਦੇ ਸਮਾਨ ਹੋਣ ਲਈ ਚੁਿਣਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ, 

ਇੱਕ ਸਮਾਨ ਵੇਲਡ ਬਣਾ�ਦਾ ਹੈ। ਵੈਲਿਡੰਗ ਭੁਰਭੁਰਾ ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ, ਵੱਖ-ਵੱਖ 

ਰਚਨਾ ਵਾਲਾ ਇੱਕ ਿਫਲਰ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ

ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਵੈਲਿਡੰਗ: ਇਹ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਇੱਕ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਹੈ ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਤਾਪ 

ਊਰਜਾ ਿਬਜਲੀ ਤ� ਪ�ਾਪਤ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਜਦ� ਿਬਜਲੀ ਦਾ ਕਰੰਟ ਇੱਕ, ਮੱਧਮ ਪਦਾਰਥ ਿਵੱਚ� ਲੰਘਦਾ ਹੈ ਤ� ਇਹ ਗਰਮੀ 

ਪੈਦਾ ਕਰਦਾ ਹੈ। ਪੈਦਾ ਹੋਈ ਗਰਮੀ ਦੀ ਮਾਤਰਾ ਇਸ ‹ਤੇ ਿਨਰਭਰ ਕਰਦੀ ਹੈ:
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- ਮਾਿਧਅਮ ਿਵੱਚ� ਲੰਘਣ ਵਾਲੇ ਕਰੰਟ ਦੀ ਮਾਤਰਾ

- ਮਾਿਧਅਮ ਿਵੱਚ ਹੋ ਰਹੀਆਂ ਤਬਦੀਲੀਆਂ

- ਮਾਿਧਅਮ ਦਾ ਿਵਰੋਧ.

ਵਰਤਮਾਨ ਅਤੇ ਪ�ਤੀਰੋਧ ਨੰੂ ਅਨੁਕੂਲ ਕਰਨ ਨਾਲ, ਧਾਤ� ਨੰੂ ਿਪਘਲਣ ਲਈ 

ਲੋੜ�ਦੀ ਗਰਮੀ ਪੈਦਾ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ।

©ੀਲਡ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦਾ ਿਸਧ�ਤ:ਇੱਕ ਕੋਟੇਡ ਮੈਟਲ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਅਤੇ 

ਵਰਕ ਪੀਸ ਦੇ ਿਸਰੇ ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਇੱਕ ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਚਾਪ ਬਣਾਈ ਰੱਿਖਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

CG ਅਤੇ M : ਵੈਲਡਰ (NSQF - ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) - ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.06
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CG & M  ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.07
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਇੰਡਕ©ਨ ਟ�ੇਿਨੰਗ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ

ਆਰਕ ਅਤੇ ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ ਉਪਕਰਣ ਅਤੇ ਸਹਾਇਕ ਉਪਕਰਣ  (Arc & Gas welding equipment tools and 
accessories)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ

• ਚਾਪ ਅਤੇ ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਾਜ਼ੋ-ਸਾਮਾਨ ਦੇ ਟੂਲਸ ਅਤੇ ਐਕਸੈਸਰੀਜ਼ ਦਾ ਨਾਮ ਦੱਸੋ

• ਟੂਲਸ ਅਤੇ ਐਕਸੈਸਰੀਜ਼ ਦੀ ਵਰਤ� ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ। 

ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਹਾਇਕ ਉਪਕਰਣ 

  ( mm)     0 - 15        15 - 30    30 - 75

ਮੀਟਰਾਂ ਵਿੱਚ ਕੇਬਲ ਦੀ ਲੰਬਾਈ

ਐਂਪੀਅਰ ਵਿੱਚ ਮੌਜੂਦਾ ਸਮਰੱਥਾ

  ਕੇਬਲ 

  ਦਈ

24.0
21.0
19.0
18.0
16.5
15.5
14.5
13.5

600
500
400
300
250
200
150
125

600
400
350
300
200
195
150
100

400
300
300
200
175
150
100
 75

ਸਾਰਣੀ 1

ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਕਾਪਰ ਕੇਬਲ ਦੀਆਂ ਿਸਫ਼ਾਿਰ©� 
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ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਵੈਲਿਡੰਗ ਉਪਕਰਣ ਅਤੇ ਸਹਾਇਕ ਉਪਕਰਣ 

Fig 6

Fig 10

Fig 7

Fig 8

Fig 9

Fig 11

Fig 12

CG ਅਤੇ M : ਵੈਲਡਰ (NSQF - ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) - ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.07
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Fig 13

Fig 14

Fig 15

ਨĄ ਜ਼ਲ ਦਾ ਆਕਾਰ ਵੇਲਡ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੀਆਂ ਪਲੇਟ� ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ 

ਬਦਲਦਾ ਹੈ। (ਸਾਰਣੀ):-

ਸਾਰਣੀ 1 

ਪਲੇਟ

ਮੋਟਾਈ
ਨੋਜ਼ ਲ ਦਾ ਆਕਾਰ

mm

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

         Over 25 .0                       

ਗਿਣਤੀ

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

ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ ਹ�ਡ ਟੂਲ

ਹੇਠ� ਇੱਕ ਵੈਲਡਰ ਦੁਆਰਾ ਵਰਤੇ ਜ�ਦੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਹ�ਡ ਟੂਲਸ ਦੇ ਵੇਰਵੇ ਹਨ। 

ਡਬਲ-ਐਡਂ ਸਪੈਨਰ: ਇੱਕ ਡਬਲ ਐਡਂ ਸਪੈਨਰ Fig 14 ਅਤੇ 15a ਿਵੱਚ ਿਦਖਾਇਆ 

ਿਗਆ ਹੈ। ਇਹ ਜਾਅਲੀ ਕ�ੋਮ ਵੈਨĂ ਡੀਅਮ ਸਟੀਲ ਦਾ ਬਿਣਆ ਹੈ। ਇਸਦੀ ਵਰਤ� 

ਹੈਕਸਾਗੋਨਲ ਜ� ਵਰਗ ਹੈ{ਡ� ਵਾਲੇ ਿਗਰੀਦਾਰ�, ਬੋਲਟ� ਨੰੂ ਿਢੱਲੀ ਜ� ਕੱਸਣ ਲਈ 

ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਸਪੈਨਰ ਦਾ ਆਕਾਰ ਇਸ ‹ਤੇ ਿਚੰਿਨ� ਤ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ ਿਜਵ� ਿਕ 

ਿਚੱਤਰ 14 ਿਵੱਚ ਿਦਖਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ। ਵੈਲਿਡੰਗ ਅਿਭਆਸ ਿਵੱਚ, ਸਪੈਨਰ� ਦੀ 

ਵਰਤ� ਰੈਗੂਲੇਟਰ ਨੰੂ ਗੈਸ ਿਸਲੰਡਰ ਵਾਲਵ, ਹੋਜ਼ ਕਨă ਕਟਰ ਅਤੇ ਰੈਗੂਲੇਟਰ ਅਤੇ 

ਬਲੋ ਪਾਈਪ ‹ਤੇ ਰੱਿਖਅਕ ਨੰੂ ਿਫਕਸ ਕਰਨ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਮ©ੀਨ ਆਉਟਪੁੱ ਟ ਟਰਮੀਨਲ, ਆਿਦ.

ਹਥੌੜੇ ਦੇ ਿਕਸੇ ਵੀ ਆਕਾਰ ਦੀ ਵਰਤ� ਨਾ ਕਰੋ; ਨਟ/ਬੋਲਟ ਹੈ{ਡ ਨੰੂ ਨੁਕਸਾਨ ਤ� 

ਬਚਣ ਲਈ ਸਪੈਨਰ ਦੇ ਸਹੀ ਆਕਾਰ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ,

ਿਸਲੰਡਰ ਕੁੰ ਜੀ: ਇੱਕ ਿਸਲੰਡਰ ਕੁੰ ਜੀ Fig 15 ਿਵੱਚ ਿਦਖਾਈ ਗਈ ਹੈ। ਇਸਦੀ 

ਵਰਤ� ਗੈਸ ਿਸਲੰਡਰ ਵਾਲਵ ਸਾਕਟ ਨੰੂ ਖੋਲ�ਣ ਜ� ਬੰਦ ਕਰਨ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ 

ਤ� ਜੋ ਿਸਲੰਡਰ ਤ� ਰੈਗੂਲੇਟਰ ਤੱਕ ਗੈਸ ਦੇ ਵਹਾਅ ਨੰੂ ਰੋਕਣ ਜ� ਰੋਿਕਆ ਜਾ ਸਕੇ।

ਵਾਲਵ ਨੰੂ ਚਲਾਉਣ ਲਈ ਵਰਤੇ ਜ�ਦੇ ਵਰਗ ਰਾਡ ਨੰੂ ਨੁਕਸਾਨ ਤ� ਬਚਣ ਲਈ 

ਹਮੇ©ਾ ਸਹੀ ਆਕਾਰ ਦੀ ਕੁੰ ਜੀ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ। ਕੁੰ ਜੀ ਹਮੇ©ਾ ਵਾਲਵ ਸਾਕਟ ‹ਤੇ ਹੀ 

ਛੱਡੀ ਜਾਣੀ ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ ਤ� ਜੋ ਫਲੈ© ਬੈਕ/ਬੈਕ ਫਾਇਰ ਦੀ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਗੈਸ ਦੇ 

ਪ�ਵਾਹ ਨੰੂ ਤੁਰੰਤ ਰੋਿਕਆ ਜਾ ਸਕੇ।

ਨĄ ਜ਼ਲ ਜ� ਿਟਪ ਕਲੀਨਰ

ਿਟਪ ਦੀ ਸਫਾਈ: ਸਾਰੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਟਾਰਚ ਿਟਪਸ ਤ�ਬੇ ਦੇ ਿਮ©ਰਤ ਨਾਲ ਬਣੇ ਹੰੁਦੇ 

ਹਨ। ਉਹਨ� ਨੰੂ ਮਾਮੂਲੀ ਮੋਟਾ ਹ�ਡਿਲੰਗ ਦੁਆਰਾ ਨੁਕਸਾਨ ਪਹੰੁਚਾਇਆ ਜਾ ਸਕਦਾ 

ਹੈ. ਕੰਮ ‹ਤੇ ਿਟਪ ਨਾਲ ਸੁੱ ਟਣਾ, ਟੈਪ ਕਰਨਾ ਜ� ਕੱਟਣਾ ਮੁਰੰਮਤ ਤ� ਇਲਾਵਾ ਿਟਪ 

ਨੰੂ ਨੁਕਸਾਨ ਪਹੰੁਚਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

CG ਅਤੇ M : ਵੈਲਡਰ (NSQF - ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) - ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.07
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Fig 16

Fig 20

Fig 21

Fig 22

Fig 20

Fig 17

Fig 18

Fig 19ਿਟਪ ਕਲੀਨਰ: ਟਾਰਚ ਕੰਟੇਨਰ ਦੇ ਨਾਲ ਇੱਕ ਿਵ©ੇ© ਿਟਪ ਕਲੀਨਰ ਦੀ ਸਪਲਾਈ 

ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਹਰੇਕ ਿਟਪ ਲਈ ਇੱਕ ਿਕਸਮ ਦੀ ਮ©ਕ ਅਤੇ ਇੱਕ ਿਨਰਿਵਘਨ 

ਫਾਈਲ ਹੰੁਦੀ ਹੈ. (Fig 16)

ਿਟਪ ਨੰੂ ਸਾਫ਼ ਕਰਨ ਤ� ਪਿਹਲ�, ਸਹੀ ਿਡ�ਲ ਦੀ ਚੋਣ ਕਰੋ ਅਤੇ ਇਸ ਨੰੂ ਿਬਨ� ਮੋੜੇ, 

�ਪਰ ਅਤੇ ਹੇਠ� ਿਟਪ Fig 17 ਦੁਆਰਾ ਿਹਲਾਓ।

ਿਫਰ ਿਨਰਿਵਘਨ ਫਾਈਲ ਦੀ ਵਰਤ� ਿਟਪ ਦੀ ਸਤ�ਾ ਨੰੂ ਸਾਫ਼ ਕਰਨ ਲਈ ਕੀਤੀ 

ਜ�ਦੀ ਹੈ Fig 18 ਸਫਾਈ ਕਰਦੇ ਸਮ�, ਧੂੜ ਨੰੂ ਉਡਾਉਣ ਲਈ ਆਕਸੀਜਨ ਵਾਲਵ 

ਨੰੂ ਅੰ©ਕ ਤੌਰ ‹ਤੇ ਖੱੁਲ�ਾ ਛੱਡ ਿਦਓ।

ਸਪਾਰਕ ਲਾਈਟਰ: ਸਪਾਰਕ ਲਾਈਟਰ, ਿਜਵ� ਿਕ Fig 19 ਅਤੇ 20 ਿਵੱਚ 

ਦਰਸਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ, ਟਾਰਚ ਨੰੂ ਜਗਾਉਣ ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਕਰਦੇ ਸਮ�, ਟਾਰਚ ਨੰੂ ਰੋ©ਨ ਕਰਨ ਲਈ ਹਮੇ©ਾ ਸਪਾਰਕ ਲਾਈਟਰ ਦੀ ਵਰਤ� 

ਕਰਨ ਦੀ ਆਦਤ ਬਣਾਓ। ਕਦੇ ਵੀ ਮੈਚ� ਦੀ ਵਰਤ� ਨਾ ਕਰੋ। ਇਸ ਉਦੇ© ਲਈ 

ਮਾਿਚਸ ਦੀ ਵਰਤ� ਬਹੁਤ ਖਤਰਨਾਕ ਹੈ ਿਕ�ਿਕ ਿਸਰੇ ਤ� ਵਿਹਣ ਵਾਲੇ ਐਸੀਟਲੀਨ 

ਦੇ ਇਗਨੀ©ਨ ਦੁਆਰਾ ਪੈਦਾ ਹੋਈ ਲਾਟ ਦੇ ਪਫ ਤੁਹਾਡੇ ਹੱਥ ਨੰੂ ਸਾੜਨ ਦੀ 

ਸੰਭਾਵਨਾ ਹੈ।

ਿਚਿਪੰਗ ਹਥੌੜਾ: ਿਚਿਪੰਗ ਹੈਮਰ ਇੱਕ ਸੰਦ ਹੈ ਜੋ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤ� ਬਾਅਦ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਲੈਗ ਨੰੂ ਹਟਾਉਣ ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ

ਤਾਰ ਬੁਰ©: ਇੱਕ ਤਾਰ ਬੁਰ© ਦੀ ਵਰਤ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਤਹ ਨੰੂ ਸਾਫ਼ ਕਰਨ, ਸਲੈਗ, 

ਜੰਗਾਲ ਆਿਦ ਨੰੂ ਹਟਾਉਣ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਿਚਮਟੇ: ਦੋ ਚੱਲਣਯੋਗ ਬਾਹ� ਵਾਲਾ ਇੱਕ ਸਾਧਨ ਜੋ ਇੱਕ ਿਸਰੇ ‹ਤੇ ਜੁਿੜਆ ਹੋਇਆ 

ਹੈ। ਇਹ ਧਾਤ ਦੇ ਗਰਮ ਟੁਕਿੜਆਂ ਨੰੂ ਚੁੱ ਕਣ ਅਤੇ ਰੱਖਣ ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ

CG ਅਤੇ M : ਵੈਲਡਰ (NSQF - ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) - ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.07
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CG & M  ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.08
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਇੰਡਕ©ਨ ਟ�ੇਿਨੰਗ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ

ਵੱਖ ਵੱਖ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਅਤੇ ਇਸਦੀ ਵਰਤ� (Various welding processes and its application)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ

• ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਚਾਪ ਅਤੇ ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਨੰੂ ਵਰਗੀਿਕ�ਤ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ

• ਹੋਰ ਵੇਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਨੰੂ ਨਾਮ ਿਦਓ

• ਵੱਖ-ਵੱਖ ਵੇਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਦੀਆਂ ਐਪਲੀਕੇ©ਨ� ਬਾਰੇ ਦੱਸੋ। 

ਗਰਮੀ ਦੇ ਸਰੋਤ� ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ, ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਨੰੂ ਮੋਟੇ ਤੌਰ ‹ਤੇ ਇਸ ਤਰ�� 

©�ੇਣੀਬੱਧ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ: 

- ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� (ਗਰਮੀ ਦਾ ਸਰੋਤ ਿਬਜਲੀ ਹੈ)

- ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� (ਗਰਮੀ ਦਾ ਸਰੋਤ ਗੈਸ ਦੀ ਲਾਟ ਹੈ) 

- ਹੋਰ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� (ਗਰਮੀ ਦਾ ਸਰੋਤ ਨਾ ਤ� ਿਬਜਲੀ ਹੈ ਅਤੇ ਨਾ 

ਹੀ ਗੈਸ ਦੀ ਲਾਟ) 

ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਨੰੂ ਇਸ ਤਰ�� ©�ੇਣੀਬੱਧ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ:-

- ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ

- ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਪ�ਤੀਰੋਧ ਵੈਲਿਡੰਗ

- ਲੇਜ਼ਰ ਿਲਿਵੰਗ

- ਇਲੈਕਟ�ੋਨ ਬੀਮ ਵੈਲਿਡੰਗ

- ਇੰਡਕ©ਨ ਵੈਲਿਡੰਗ

ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਨੰੂ ਅੱਗੇ ਇਸ ਤਰ�� ©�ੇਣੀਬੱਧ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ:

- ©ੀਲਡ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ/ਮੈਨੁਅਲ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ - ਕਾਰਬਨ 

ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ

- ਪਰਮਾਣੂ ਹਾਈਡ�ੋਜਨ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ

- ਗੈਸ ਟੰਗਸਟਨ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ / TIG ਵੈਲਿਡੰਗ

- ਗੈਸ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ / MIG/MAG ਵੈਲਿਡੰਗ - ਫਲਕਸ ਕੋਰਡ 

ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ

- ਡੁੱ ਬੀ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ

- ਇਲੈਕਟ�ੋ-ਸਲੈਗ ਵੈਲਿਡੰਗ

- ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ

ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਪ�ਤੀਰੋਧ ਵੈਲਿਡੰਗ ਨੰੂ ਅੱਗੇ ਇਸ ਤਰ�� ©�ੇਣੀਬੱਧ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ: 

- ਸਪਾਟ ਵੈਲਿਡੰਗ

- ਸੀਮ ਿਲਿਵੰਗ

- ਬੱਟ ਵੈਲਿਡੰਗ

- ਫਲੈ© ਬੱਟ ਵੈਲਿਡੰਗ

- ਪ�ੋਜੈਕ©ਨ ਵੈਲਿਡੰਗ.

ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਨੰੂ ਇਸ ਤਰ�� ©�ੇਣੀਬੱਧ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ:

- ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ

- ਆਕਸੀ-ਹਾਈਡ�ੋਜਨ ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ

- ਆਕਸੀ-ਕੋਲ ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ

- ਆਕਸੀ-ਤਰਲ ਪੈਟਰੋਲੀਅਮ ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ 

- ਏਅਰ ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ।

ਹੋਰ ਵੇਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਹਨ: 

- ਥਰਮਾਈਟ ਵੈਲਿਡੰਗ

- ਫੋਰਜ ਵੈਲਿਡੰਗ

- ਰਗੜ ਿਲਿਵੰਗ

- ਅਲਟਰਾਸੋਿਨਕ ਵੈਲਿਡੰਗ

- ਿਵਸਫੋਟਕ ਿਲਿਵੰਗ

- ਠੰਡੇ ਦਬਾਅ ਿਲਿਵੰਗ

- ਪਲਾਸਿਟਕ ਵੈਲਿਡੰਗ.

ਕੋਡ   ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ

AAW   ਏਅਰ ਐਸੀਟਲੀਨ

AHW  ਐਟੋਿਮਕ ਹਾਈਡ�ੋਜਨ 

BMAW  ਬੇਅਰ ਮੈਟਲ ਆਰਕ

CAW  ਕਾਰਬਨ ਆਰਕ

EBW  ਇਲੈਕਟ�ੋਨ ਬੀਮ

EGW  ਇਲੈਕਟ�ੋ ਗੈਸ

ESM   ਇਲੈਕਟ�ੋ ਸਲੈਗ

FCAW  ਫਲਕਸ ਕੋਰਡ ਆਰਕ

FW   ਫਲੈ©

ਪ�ਵਾਹ  ਪ�ਵਾਹ

GCAW  ਗੈਸ ਕਾਰਬਨ ਆਰਕ 

GMAW  ਗੈਸ ਮੈਟਲ ਆਰਕ
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GTAW  ਗੈਸ ਟੰਗਸਟਨ ਆਰਕ 

IW    ਇੰਡਕ©ਨ

LBW   ਲੇਜ਼ਰ ਬੀਮ

OAW  ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ

OHW  ਆਕਸੀ-ਹਾਈਡ�ੋਜਨ 

PAW   ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਆਰਕ

PGW  ਪ�ੈ©ਰ ਗੈਸ

RPW  ਪ�ਤੀਰੋਧ ਪ�ੋਜੈਕ©ਨ 

RSEW  ਪ�ਤੀਰੋਧ ਸੀਮ 

RSW  ਪ�ਤੀਰੋਧ ਸਪਾਟ 

SAW   ਡੁੱ ਬੀ ਚਾਪ 

SMAW  ©ੀਲਡ ਮੈਟਲ ਆਰਕ 

SCAW  ©ੀਲਡ ਕਾਰਬਨ ਆਰਕ 

SW   ਸਟੱਡ ਆਰਕ

TW   ਥਰਮਾਈਟ

UW   ਅਲਟਰਾਸੋਿਨਕ

ਵੱਖ-ਵੱਖ ਿਲਿਵੰਗ ਕਾਰਜ ਦੇ ਕਾਰਜ

ਫੋਰਜ ਵੈਲਿਡੰਗ: ਪੁਰਾਣੇ ਜ਼ਮਾਨĂ  ਿਵੱਚ ਇਸਦੀ ਵਰਤ� ਧਾਤ� ਨੰੂ ਲੈਪ ਅਤੇ ਬੱਟ ਜੋੜ 

ਵਜ� ਜੋੜਨ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

©ੀਲਡ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗਖਪਤਯੋਗ ਸਿਟੱਕ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ 

ਸਾਰੀਆਂ ਫੈਰਸ ਅਤੇ ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਧਾਤ� ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ,

ਕਾਰਬਨ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗਕਾਰਬਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਅਤੇ ਵੱਖਰੀ ਿਫਲਰ ਮੈਟਲ ਦੀ ਵਰਤ� 

ਕਰਦੇ ਹੋਏ ਸਾਰੀਆਂ ਫੈਰਸ ਅਤੇ ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਧਾਤ� ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਵਰਿਤਆ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਪਰ ਇਹ ਇੱਕ ਹੌਲੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਹੈ ਅਤੇ ਇਸ ਲਈ ਅੱਜ-ਕੱਲ� 

ਵਰਤੀ ਨਹ� ਜ�ਦੀ।

ਡੁੱ ਬੀ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗਲੋਹੇ ਦੀਆਂ ਧਾਤ�, ਮੋਟੀਆਂ ਪਲੇਟ� ਅਤੇ ਹੋਰ ਉਤਪਾਦਨ ਲਈ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

Co2 ਵੈਲਿਡੰਗ (ਗੈਸ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ)ਲਗਾਤਾਰ ਫੀਡ ਿਫਲਰ ਤਾਰ ਦੀ 

ਵਰਤ� ਕਰਦੇ ਹੋਏ ਫੈਰਸ ਧਾਤ� ਨੰੂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰਨ ਅਤੇ ਕਾਰਬਨ-ਡਾਈਆਕਸਾਈਡ 

ਗੈਸ ਦੁਆਰਾ ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਅਤੇ ਚਾਪ ਨੰੂ ਬਚਾਉਣ ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

TIG ਵੈਲਿਡੰਗ (ਗੈਸ ਟੰਗਸਟਨ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ)ਲੋਹੇ ਦੀਆਂ ਧਾਤ�, ਸਟੀਲ, 

ਅਲਮੀਨੀਅਮ ਅਤੇ ਪਤਲੀ ©ੀਟ ਮੈਟਲ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਪਰਮਾਣੂ ਹਾਈਡਰੋਜਨ ਿਲਿਵੰਗਸਾਰੀਆਂ ਫੈਰਸ ਅਤੇ ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਧਾਤ� ਦੀ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਚਾਪ ਦਾ ਤਾਪਮਾਨ ਹੋਰ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਨਾਲ� �ਚਾ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਇਲੈਕਟ�ੋ ਸਲੈਗ ਵੈਲਿਡੰਗਪ�ਵਾਹ ਸਮੱਗਰੀ ਦੇ ਪ�ਤੀਰੋਧ ਗੁਣ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਦੇ ਹੋਏ 

ਇੱਕ ਪਾਸ ਿਵੱਚ ਬਹੁਤ ਮੋਟੀਆਂ ਸਟੀਲ ਪਲੇਟ� ਨੰੂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰਨ ਲਈ ਵਰਿਤਆ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ: ਚਾਪ ਿਵੱਚ ਵੇਲਡ ਕੀਤੀਆਂ ਧਾਤ� ਿਵੱਚ ਬਹੁਤ ਡੂੰ ਘੀ 

ਪ�ਵੇ© ਕਰਨ ਦੀ ਸਮਰੱਥਾ ਹੈ ਅਤੇ ਸੰਯੁਕਤ ਦੇ ਇੱਕ ਬਹੁਤ ਹੀ ਤੰਗ ਜ਼ੋਨ ਿਵੱਚ 

ਿਫਊਜ਼ਨ ਵੀ ਹੋ ਿਰਹਾ ਹੈ।

ਸਪਾਟ ਵੈਲਿਡੰਗਵੇਲਿਡੰਗ ਕੀਤੀ ਜਾ ਰਹੀ ਧਾਤੂ ਦੀ ਪ�ਤੀਰੋਧਤਾ ਿਵ©ੇ©ਤਾ ਦੀ 

ਵਰਤ� ਕਰਕੇ ਛੋਟੀਆਂ ਥਾਵ� ‹ਤੇ ਪਤਲੀ ©ੀਟ ਮੈਟਲ ਨੰੂ ਲੈਪ ਜੋੜ ਵਜ� ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਸੀਮ ਿਲਿਵੰਗਸਪਾਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਸਮਾਨ ਪਤਲੀਆਂ ਚਾਦਰ� ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ 

ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਪਰ ਇੱਕ ਿਨਰੰਤਰ ਵੇਲਡ ਸੀਮ ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ ਲਈ ਨਾਲ 

ਲੱਗਦੇ ਵੇਲਡ ਸਪਾਟ ਇੱਕ ਦੂਜੇ ਨੰੂ ਓਵਰਲੈਪ ਕਰ ਰਹੇ ਹੋਣਗੇ।

ਪ�ੋਜੈਕ©ਨ ਵੈਲਿਡੰਗਇੱਕ ਪਲੇਟ ‹ਤੇ ਪ�ੋਜੇਕ©ਨ ਬਣਾ ਕੇ ਅਤੇ ਦੂਜੀ ਸਮਤਲ ਸਤ�ਾ 

‹ਤੇ ਦਬਾ ਕੇ ਿਕਨਾਿਰਆਂ ਦੀ ਬਜਾਏ ਦੋ ਪਲੇਟ� ਨੰੂ ਉਹਨ� ਦੀਆਂ ਸਤਹ� ‹ਤੇ ਇੱਕ 

ਦੂਜੇ �ਤੇ ਵੇਲਡ ਕਰਨ ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਹਰ ਇੱਕ ਪ�ੋਜੈਕ©ਨ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਦੌਰਾਨ ਸਪਾਟ ਵੇਲਡ ਵਜ� ਕੰਮ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਬੱਟ ਵੈਲਿਡੰਗਦੋ ਭਾਰੀ ਸੈਕ©ਨ ਰਾਡ�/ਬਲਾਕ� ਦੇ ਿਸਿਰਆਂ ਨੰੂ ਇਕੱਠĂ  ਜੋੜਨ ਲਈ 

ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਤ� ਜੋ ਸੰਪਰਕ ਅਧੀਨ ਡੰਿਡਆਂ ਦੀ ਪ�ਤੀਰੋਧਕ ਿਵ©ੇ©ਤਾ ਦੀ 

ਵਰਤ� ਕਰਕੇ ਇਸਨੰੂ ਲੰਮਾ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕੇ।

ਫਲੈ© ਬੱਟ ਵੈਲਿਡੰਗਬੱਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਸਮਾਨ ਰਾਡ�/ਬਲਾਕ� ਦੇ ਭਾਰੀ ਭਾਗ� ਨੰੂ 

ਜੋੜਨ ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਿਸਵਾਏ ਇਸ ਤ� ਇਲਾਵਾ ਿਕ ਉਹਨ� ਨੰੂ ਜੋੜਨ 

ਲਈ ਭਾਰੀ ਦਬਾਅ ਪਾਉਣ ਤ� ਪਿਹਲ� ਉਹਨ� ਨੰੂ ਿਪਘਲਣ ਲਈ ਜੋੜਨ ਵਾਲੇ ਿਸਰੇ 

‹ਤੇ ਚਾਪ ਫਲੈ© ਪੈਦਾ ਕੀਤੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ।

ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਿਲਿਵੰਗਆਮ ਤੌਰ ‹ਤੇ 3mm ਮੋਟਾਈ ਅਤੇ ਇਸ ਤ� ਹੇਠ� 

ਦੀਆਂ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਫੈਰਸ ਅਤੇ ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਧਾਤ� ਨੰੂ ਜੋੜਨ ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਆਕਸੀ-ਹੋਰ ਬਾਲਣ ਗੈਸ� ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ: ਹਾਈਡ�ੋਜਨ, ਕੋਲਾ ਗੈਸ, ਤਰਲ 

ਪੈਟਰੋਲੀਅਮ ਗੈਸ (LPG) ਵਰਗੀਆਂ ਬਾਲਣ ਗੈਸ� ਦੀ ਵਰਤ� ਆਕਸੀਜਨ ਦੇ ਨਾਲ 

ਇੱਕ ਲਾਟ ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ ਅਤੇ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਅਤੇ ਿਫਲਰ ਰਾਡ ਨੰੂ ਿਪਘਲਣ ਲਈ 

ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਿਕ�ਿਕ ਇਹਨ� ਲਾਟ� ਦਾ ਤਾਪਮਾਨ ਆਕਸੀ ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਦੀ 

ਲਾਟ ਤ� ਘੱਟ ਹੰੁਦਾ ਹੈ, ਇਹਨ� ਵੈਲਿਡੰਗ� ਦੀ ਵਰਤ� ਧਾਤ� ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਕਰਨ ਲਈ 

ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਿਜੱਥੇ ਘੱਟ ਤਾਪ ਦੀ ਲੋੜ ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

ਏਅਰ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗਸੋਲਡਿਰੰਗ, ਕੰਮ ਨੰੂ ਗਰਮ ਕਰਨ ਆਿਦ ਲਈ 

ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਇੰਡਕ©ਨ ਵੈਲਿਡੰਗਉਹਨ� ਿਹੱਿਸਆਂ ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਕਰਨ ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਜੋ 

ਇਲੈਕਟ�ੀਕਲ ਇੰਡਕ©ਨ ਕੋਇਲ� ਦੁਆਰਾ ਗਰਮ ਕੀਤੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ ਿਜਵ� ਿਕ ©ੰਕ ਨੰੂ 

ਟੂਲ ਿਟਪਸ ਨੰੂ ਬ�ੇਜ਼ ਕਰਨਾ, ਫਲੈਟ ਿਰੰਗ� ਨੰੂ ਜੋੜਨਾ, ਆਿਦ।

ਥਰਮਾਈਟ ਵੈਲਿਡੰਗਰਸਾਇਣਕ ਹੀਿਟੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਦੇ ਹੋਏ, ਮੋਟੇ, 

ਭਾਰੀ, ਅਿਨਯਿਮਤ ਆਕਾਰ ਦੀਆਂ ਡੰਡੀਆਂ, ਿਜਵ� ਿਕ ਰੇਲ ਆਿਦ ਨੰੂ ਜੋੜਨ ਲਈ 

ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਰਗੜ ਿਲਿਵੰਗਵੱਡੇ ਿਵਆਸ ©ਾਫਟ� ਆਿਦ ਦੇ ਿਸਿਰਆਂ ਨੰੂ ਜੋੜਨ ਲਈ ਵਰਿਤਆ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਇੱਕ ਡੰਡੇ ਨੰੂ ਦੂਜੀ ਡੰਡੇ ਦੇ ਿਵਰੁੱ ਧ ਘੁੰ ਮਾ ਕੇ ਇੱਕ ਦੂਜੇ ਦੇ ਸੰਪਰਕ 

ਿਵੱਚ ਉਹਨ� ਦੇ ਿਸਿਰਆਂ ਿਵਚਕਾਰ ਰਗੜ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ ਲੋੜ�ਦੀ ਤਾਪ ਪੈਦਾ 

ਕਰਕੇ।ਸੀ.ਜੀ

CG ਅਤੇ M : ਵੈਲਡਰ (NSQF - ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) - ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.08
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CG & M  ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.09
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਇੰਡਕ©ਨ ਟ�ੇਿਨੰਗ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ

ਚਾਪ ਅਤੇ ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਨਯਮ ਅਤੇ ਪਿਰਭਾ©ਾਵ� (Arc and Gas welding terms & definitions)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ

• ਚਾਪ ਅਤੇ ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀਆਂ ©ਰਤ� ਅਤੇ ਪਿਰਭਾ©ਾਵ� ਦੱਸੋ। 

ਚਾਪ ਅਤੇ ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀਆਂ ©ਰਤ� ਅਤੇ ਇਸਦੀ ਪਿਰਭਾ©ਾ 

1 ਬੱਟ ਵੇਲਡ : °180 (ਸਤਹ ਪੱਧਰ) ਿਵੱਚ ਰੱਖੇ ਗਏ ਦੋ ਟੁਕਿੜਆਂ ਨੰੂ ਜੋੜਨਾ 

ਅਤੇ ਕੀਤੀ ਗਈ ਵੈਲਿਡੰਗ ਨੰੂ ਬੱਟ ਵੇਲਡ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

2 ਿਫਲਟ ਵੇਲਡ: °90 ਿਵੱਚ ਰੱਖੇ ਗਏ ਦੋ ਟੁਕਿੜਆਂ ਨੰੂ ਜੋੜਨਾ (ਸਤਹੀ ਪੱਧਰ 

/ ਇੱਕ ਸਤ�ਾ ਅਤੇ ਦੂਜੀ ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਸਤ�ਾ / ਦੋਵ� ਿਕਨਾਿਰਆਂ ਦੀ ਸਤ�ਾ) ਅਤੇ 

ਕੀਤੀ ਗਈ ਵੈਲਿਡੰਗ ਨੰੂ ਿਫਲਟ ਵੇਲਡ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

3 ਵੇਲਡ ਮਜ਼ਬੂਤੀ: ਉਹ ਸਮੱਗਰੀ ਜੋ ਸਥਾਨ ਦੀ ਸਤ�ਾ/ਮੀਟਰ ਸਤਹ ਤ� �ਪਰ 

ਹੰੁਦੀ ਹੈ, ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਰੀਨਫੋਰਸਮ�ਟ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

4 ਮੀਟਰ ਲਾਈਨ: ਿਸੱਧੀ ਰੇਖਾ ਜੋ ਦੋ ਅੰਗੂਠĂ  ਿਬੰਦੂਆਂ ਨੰੂ ਦੋ-ਿਵਭਾਿਜਤ ਕਰਦੀ ਹੈ 

ਨੰੂ ਮਾਈਟਰ ਲਾਈਨ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

5 ਵੇਲਡ ਦੇ ਅੰਗੂਠĂ : ਿਜਸ ਿਬੰਦੂ ‹ਤੇ ਵੇਲਡ ਰੀਨਫੋਰਸਮ�ਟ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਸਤਹ ‹ਤੇ 

ਿਟਕੀ ਹੋਈ ਹੈ, ਉਸ ਨੰੂ ਟੋ ਪੁਆਇੰਟ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

6 ਟੋ ਲਾਈਨ: ਉਹ ਲਾਈਨ ਿਜਸ ‹ਤੇ ਵੇਲਡ ਰੀਨਫੋਰਸਮ�ਟ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਸਤ�ਾ ‹ਤੇ 

ਿਟਕੀ ਹੋਈ ਹੈ।

7 ਕੰਕੇਵ ਬੀਡ: ਮਾਈਟਰ ਲਾਈਨ ਦੇ ਹੇਠ� ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਨੰੂ ਕੋਨਕੇਵ ਬੀਡ ਵਜ� 

ਜਾਿਣਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

8 ਕਨਵੈਕਸ ਬੀਡ: ਮਾਈਟਰ ਲਾਈਨ ਦੇ �ਪਰ ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਨੰੂ ਕਨਵੈਕਸ ਬੀਡ 

ਵਜ� ਜਾਿਣਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

9 ਮੀਟਰ ਬੀਡ: ਜੇਕਰ ਵੇਲਡ ਬੀਡ ਮਾਈਟਰ ਲਾਈਨ ਦੇ ਪੱਧਰ ਤੱਕ ਹੈ ਤ� 

ਇਸਨੰੂ ਮਾਈਟਰ ਬੀਡ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

10 ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ ਟਾਰਚ: ਇੱਕ ਯੰਤਰ ਿਜਸਦੀ ਵਰਤ� ਗੈਸ� ਨੰੂ ਿਮਲਾਉਣ, 

ਚੁੱ ਕਣ, ਪ�ਵਾਹ ਿਨਯੰਤਰਣ ਅਤੇ ਲਾਟ ਨੰੂ ਅੱਗ ਲਗਾਉਣ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ, 

ਨੰੂ ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ ਟਾਰਚ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

11 ਗੈਸ ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਟਾਰਚ; ਇੱਕ ਯੰਤਰ ਿਜਸਦੀ ਵਰਤ� ਗੈਸ� ਨੰੂ ਿਮਲਾਉਣ, 

ਚੁੱ ਕਣ, ਪ�ਵਾਹ ਿਨਯੰਤਰਣ ਅਤੇ ਲਾਟ ਨੰੂ ਅੱਗ ਲਗਾਉਣ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ, 

ਨੰੂ ਗੈਸ ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਟਾਰਚ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

12 ਗੈਸ ਪ�ੈ©ਰ ਰੈਗੂਲੇਟਰ: ਇੱਕ ਉਪਕਰਣ ਜੋ ਿਸਲੰਡਰ ਿਵੱਚ ਗੈਸ ਪ�ੈ©ਰ ਦੀ 

ਸਮੱਗਰੀ ਦੀ ਿਨਗਰਾਨੀ ਕਰਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਡਰਾਇੰਗ/ਵਰਿਕੰਗ ਗੈਸ ਪ�ੈ©ਰ ਨੰੂ 

ਿਨਯੰਿਤ�ਤ ਕਰਦਾ ਹੈ।

13 ਗੈਸ ਰਬੜ ਦੀ ਹੋਜ਼ ਪਾਈਪ: ਇੱਕ ਰਬੜ ਦੀ ਹੋਜ਼ ਜੋ ਗੈਸ ਪ�ੈ©ਰ ਰੈਗੂਲੇਟਰ� 

ਤ� ਗੈਸ� ਲੈ ਕੇ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ/ਕਿਟੰਗ ਟਾਰਚ� ਨੰੂ ਸਪਲਾਈ 

ਕਰਦੀ ਹੈ।

14 ਬੈਕ ਫਾਇਰ: ਜੇਕਰ ਗਲਤ ਗੈਸ ਪ�ੈ©ਰ ਸੈਿਟੰਗ ਕਾਰਨ ਗੈਸ ਦੀ ਲਾਟ ਬੰਦ ਹੋ 

ਜ�ਦੀ ਹੈ ਤ� ਇਸਨੰੂ ਬੈਕ ਫਾਇਰ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

15 ਫਲੈ© ਬੈਕ: ਜਦ� ਗੈਸ ਦੀ ਲਾਟ ਬੰਦ ਹੋ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਿਹਿਸੰਗ ਦੀ ਆਵਾਜ਼ 

ਨਾਲ ਿਸਲੰਡਰ ਵੱਲ ਉਲਟਾ ਬਲਣ ਲੱਗਦੀ ਹੈ ਜੋ ਿਕ ਬਹੁਤ ਖਤਰਨਾਕ ਹੈ, ਨੰੂ 

ਫਲੈ© ਬੈਕ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ,

16 ਫਲੈ© ਬੈਕ ਿਗ�ਫਤਾਰ ਕਰਨ ਵਾਲਾ: ਕਈ ਵਾਰ ਬੈਕਫਾਇਰ ਦੌਰਾਨ, ਲਾਟ 

ਚਲੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਬਲਦੀ ਹੋਈ ਐਸੀਟਲੀਨ ਗੈਸ ਬਲੋਪਾਈਪ ਿਵੱਚ, 

ਰੈਗੂਲੇਟਰ ਜ� ਿਸਲੰਡਰ ਵੱਲ ਿਪੱਛੇ ਵੱਲ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਜੰਤਰ ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਿਵੱਚ 

ਵਾਰ ‹ਤੇ, ਜੋ ਿਕ ਬੈਕਫਾਇਰ ਨੰੂ ਿਗ�ਫਤਾਰ ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ ਹੈ.

17 ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਧਾਰਕ: ਇੱਕ ਉਪਕਰਣ ਿਜਸ ਦੁਆਰਾ ਕੇਬਲ ਦੁਆਰਾ ਪ�ਦਾਨ 

ਕੀਤੀ ਗਈ ਿਬਜਲੀ ਨੰੂ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਤੱਕ ਿਲਜਾਇਆ ਜਾਵੇਗਾ ਅਤੇ ਜੋ 

ਇਲੈਕਟਰੋਡ ਨੰੂ ਲੋੜ�ਦੇ ਕੋਣ� ਿਵੱਚ ਰੱਖਦਾ ਹੈ। (ਇਹ ਿਡਵਾਈਸ ਵੱਖ-ਵੱਖ 

ਸਮਰੱਥਾਵ� ਅਤੇ ਿਕਸਮ ਦੇ ਨਾਲ ਉਪਲਬਧ ਹੈ ਿਜਵ� ਿਕ 300 Amps, 

400 Amps ਅਤੇ 600 Amps ਅੰ©ਕ ਤੌਰ ‹ਤੇ, ਅਰਧ ਅਤੇ ਪੂਰੀ ਤਰ�� 

ਇੰਸੂਲੇਿਟਡ)।

18 ਅਰਥ ਕਲ�ਪ: ਇੱਕ ਉਪਕਰਣ ਿਜਸ ਦੁਆਰਾ ਕੇਬਲ ਦੁਆਰਾ ਪ�ਦਾਨ ਕੀਤੀ 

ਗਈ ਿਬਜਲੀ ਨੰੂ ਨੌਕਰੀ ਦੇ ਟੇਬਲ ਤੱਕ ਿਲਜਾਇਆ ਜਾਵੇਗਾ। (ਇਹ ਿਡਵਾਈਸ 

ਵੱਖ-ਵੱਖ ਸਮਰੱਥਾਵ� ਅਤੇ ਿਕਸਮ� ਿਜਵ� ਿਕ 300 Amps, 400 Amps ਅਤੇ 

600 Ams ਨਾਲ ਉਪਲਬਧ ਹੈ। ਇਹ ਿਪੱਤਲ ਦੀ ਕਾਸਿਟੰਗ, G.I. ਬਸੰਤ ਜ� 

ਸਿਥਰ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਕੋਟੇਡ ਦੁਆਰਾ ਿਤਆਰ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

19 ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕੇਬਲ: ਇਹ ਵੈਲਿਡੰਗ ਮ©ੀਨ ਤ� ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਹੋਲਡਰ ਅਤੇ 

ਅਰਥ ਕੇਬਲ ਤੱਕ ਿਬਜਲੀ ਿਲਜਾਣ ਲਈ ਤ�ਬੇ/ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ ਦੀਆਂ ਤਾਰ� 

ਦਾ ਬਿਣਆ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

20 ਕੇਬਲ ਲਗ: ਇਹ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਸਮਰੱਥਾਵ� ਅਤੇ ਿਕਸਮ� ਿਜਵ� ਿਕ 300Amps, 

400Amps ਅਤੇ 600Amps ਨਾਲ ਉਪਲਬਧ ਹੈ। ਇਹ ਤਰਜੀਹੀ ਤੌਰ ‹ਤੇ 

ਤ�ਬੇ ਦੀ ਧਾਤ ਦਾ ਬਿਣਆ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

21 SMAWs: ©ੀਲਡ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ. ਮੈਨੂਅਲ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਅਤੇ ਸਿਟਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਵਜ� ਵੀ ਜਾਿਣਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। (ਇਸ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਿਵੱਚ 

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਖਪਤਯੋਗ ਹੈ)।

22 GMAW: ਗੈਸ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ CO2 ਵੈਲਿਡੰਗ (MAG), ਮੈਟਲ 

ਇੰਟਰ ਗੈਸ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ (MIG) ਅਤੇ ਫਲਕਸ ਕੋਰਡ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਨੰੂ ਕਵਰ ਕਰਦੀ ਹੈ। (ਇਹਨ� ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਿਵੱਚ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਖਪਤਯੋਗ ਹੰੁਦਾ 

ਹੈ)।

23 GTAW: ਗੈਸ ਟੰਗਸਟਨ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ. (ਇਸ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਿਵੱਚ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ 

ਖਪਤਯੋਗ ਹੈ)।

24 FCAW: ਫਲੈਕਸ ਕੋਰਡ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ। ਫਲੈਕਸ ਕੋਰਡ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ। 

(ਪ�ਿਕਿਰਆ ਿਵੱਚ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਖਪਤਯੋਗ ਹੈ)।

25 ਇਲੈਕਟ�ੋਡ(ਫਲਕਸ ਕੋਟੇਡ) ਇੱਕ ਧਾਤੂ ਦੀ ਸਿਟੱਕ ਿਜਸ ਨੰੂ ਫਲਕਸ ਨਾਲ 

ਕੋਟ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਸਟੱਬ ਐਡਂ, ਿਟਪ, ਬੇਅਰ/ਕੋਰ ਤਾਰ ਅਤੇ ਫਲਕਸ 

ਕੋਿਟੰਗ ਵਜ� ਦਰਸਾਏ ਗਏ ਿਹੱਸੇ ਹੰੁਦੇ ਹਨ। ਇਸਦਾ ਆਕਾਰ ਬੇਅਰ/ਕਰੋ ਤਾਰ 

ਿਵਆਸ ਦੇ ਆਕਾਰ ਦੁਆਰਾ ਿਨਰਧਾਰਤ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। (ਇਸਦੀ ਵਰਤ� ਢਾਲ 

ਵਾਲੀ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਖਪਤਯੋਗ ਸਮੱਗਰੀ ਵਜ� ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ 

ਹੈ)।
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(CG & M)  ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.10
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਇੰਡਕ©ਨ ਟ�ੇਿਨੰਗ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ

ਧਾਤ ਨੰੂ ਜੋੜਨ ਦੇ ਢੰਗ ਨੰੂ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਪ�ਿਕਿਰਆ (Different process to metal joining method)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• ਬੋਲਟ ਅਤੇ ਿਗਰੀਦਾਰ ਦੀਆਂ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਿਕਸਮ� ਅਤੇ ਉਹਨ� ਦੀ ਵਰਤ� ਦੀ ਪਛਾਣ ਕਰੋ 

• ਿਰਵੇਟਸ ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ� ਅਤੇ ਇਸਦੀ ਵਰਤ� ਦੀ ਪਛਾਣ ਕਰੋ

• ਸੋਲਡਿਰੰਗ ਅਤੇ ਬ�ੇਿਜ਼ੰਗ ਿਵਧੀਆਂ ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ। 

ਬੋਲਟ ਅਤੇ ਿਗਰੀਦਾਰ (Fig 1) 

ਇਹ ਆਮ ਤੌਰ ‹ਤੇ ਦੋ ਿਹੱਿਸਆਂ ਨੰੂ ਇਕੱਠਾ ਕਰਨ ਲਈ ਵਰਤੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ।

ਜਦ� ਬੋਲਟ ਅਤੇ ਿਗਰੀਦਾਰ ਵਰਤੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ, ਜੇਕਰ ਧਾਗਾ ਲਾਹ ਿਦੱਤਾ ਜ�ਦਾ 

ਹੈ, ਤ� ਇੱਕ ਨਵ� ਬੋਲਟ ਅਤੇ ਨਟ ਵਰਿਤਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਪਰ ਕੰਪੋਨĆ ਟ ਿਵੱਚ 

ਿਸੱਧੇ ਿਫੱਟ ਕੀਤੇ ਪੇਚ ਦੇ ਮਾਮਲੇ ਿਵੱਚ, ਜਦ� ਥਿਰੱਡ� ਨੰੂ ਨੁਕਸਾਨ ਪਹੰੁਚਦਾ ਹੈ, ਤ� 

ਕੰਪੋਨĆ ਟ ਨੰੂ ਿਵਆਪਕ ਮੁਰੰਮਤ ਜ� ਬਦਲਣ ਦੀ ਲੋੜ ਹੋ ਸਕਦੀ ਹੈ।

ਐਪਲੀਕੇ©ਨ ਦੀ ਿਕਸਮ ‹ਤੇ ਿਨਰਭਰ ਕਰਿਦਆਂ, ਵੱਖ-ਵੱਖ ਿਕਸਮ� ਦੇ ਬੋਲਟ 

ਵਰਤੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ.

ਕਲੀਅਰ�ਸ ਮੋਰੀ ਦੇ ਨਾਲ ਬੋਲਟ (Fig 2)

ਇਹ ਬੋਲਟ� ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ ਬੰਨ� ਣ ਦੀ ਸਭ ਤ� ਆਮ ਿਕਸਮ ਹੈ। ਮੋਰੀ ਦਾ ਆਕਾਰ 

ਬੈਲਟ (ਕਲੀਅਰ�ਸ ਹੋਲ) ਤ� ਥੋੜ�ਾ ਵੱਡਾ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਮੇਲ ਖ�ਦੀ ਮੋਰੀ ਿਵੱਚ ਮਾਮੂਲੀ ਗੜਬੜ ਅਸ�ਬਲੀ ਨੰੂ ਪ�ਭਾਵਤ ਨਹ� ਕਰੇਗੀ।ਸਰੀਰ 

ਿਫੱਟ ਬੋਲਟ (Fig 3)

ਇਸ ਿਕਸਮ ਦੀ ਬੋਲਟ ਅਸ�ਬਲੀ ਦੀ ਵਰਤ� ਉਦ� ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਜਦ� ਕੰਮ ਦੇ 

ਟੁਕਿੜਆਂ ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਸੰਬੰਿਧਤ ਅੰਦੋਲਨ ਨੰੂ ਰੋਕਣਾ ਹੰੁਦਾ ਹੈ। ਥਿਰੱਡ ਵਾਲੇ ਿਹੱਸ ੇ

ਦਾ ਿਵਆਸ ਬੋਲਟ ਦੇ ©ੰਕ ਿਵਆਸ ਨਾਲ� ਥੋੜ�ਾ ਛੋਟਾ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਬੋਲਟ ©ੰਕ ਅਤੇ ਮੋਰੀ ਨੰੂ ਸੰਪੂਰਨ ਮੇਲ ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ ਲਈ ਸਹੀ ਢੰਗ ਨਾਲ ਮ©ੀਨ 

ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ।ਥਕਾਵਟ ਿਵਰੋਧੀ ਬੋਲਟ (Fig 4)

ਇਸ ਿਕਸਮ ਦੇ ਬੋਲਟ ਦੀ ਵਰਤ� ਉਦ� ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਜਦ� ਅਸ�ਬਲੀ ਲਗਾਤਾਰ 

ਲੋਡ ਹਾਲਤ� ਦੇ ਅਧੀਨ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਇੰਜਣ ਅਸ�ਬਲੀ ਿਵੱਚ ਵੱਡੇ ਿਸਿਰਆਂ ਨਾਲ 

ਕਨă ਕਿਟੰਗ ਰਾਡ ਇਸ ਐਪਲੀਕੇ©ਨ ਦੀਆਂ ਉਦਾਹਰਣ� ਹਨ।

©ੰਕ ਦਾ ਿਵਆਸ ਕੁਝ ਥਾਵ� ‹ਤੇ ਮੋਰੀ ਦੇ ਸੰਪਰਕ ਿਵੱਚ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਹੋਰ ਿਹੱਿਸਆਂ 

ਨੰੂ ਮਨਜ਼ਰੂੀ ਦੇਣ ਲਈ ਰਾਹਤ ਿਮਲਦੀ ਹੈ।
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ਸਟੱਡਸ (Fig 5)

ਸਟੱਡ� ਦੀ ਵਰਤ� ਅਸ�ਬਲੀਆਂ ਿਵੱਚ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਿਜਨ� � ਨੰੂ ਅਕਸਰ ਵੱਖ ਕੀਤਾ 

ਜਾਣਾ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਜਦ� ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਕੱਿਸਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਤ� ਥਿਰੱਡ ਿਪੱਚ ਿਵੱਚ ਿਭੰਨਤਾ ਵਧੀਆ 

ਧਾਗੇ ਜ� ਿਗਰੀ ਦੇ ਿਸਰੇ ਨੰੂ ਸਿਟ�ਪ ਕਰਨ ਦੀ ਆਿਗਆ ਿਦੰਦੀ ਹੈ। ਇਹ ਕਾਸਿਟੰਗ 

ਦੇ ਨੁਕਸਾਨ ਨੰੂ ਰੋਕਦਾ ਹੈ.

B.I.S ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਬੋਲਟ ਦਾ ਅਹੁਦਾ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ�

ਹੈਕਸਾਗੋਨਲ ਹੈ{ਡ ਬੋਲਟ ਨਾਮ, ਧਾਗੇ ਦਾ ਆਕਾਰ, ਨਾਮਾਤਰ ਲੰਬਾਈ, ਜਾਇਦਾਦ 

©�ੇਣੀ ਅਤੇ ਭਾਰਤੀ ਿਮਆਰ ਦੀ ਸੰਿਖਆ ਦੁਆਰਾ ਮਨĄ ਨੀਤ ਕੀਤੇ ਜਾਣਗੇ।

ਉਦਾਹਰਨ

M10 ਆਕਾਰ ਦਾ ਇੱਕ ਹੈਕਸਾਗੋਨਲ ਹੈ{ਡ ਬੋਲਟ, ਨਾਮਾਤਰ ਲੰਬਾਈ 60mm 

ਅਤੇ ਪ�ਾਪਰਟੀ ਕਲਾਸ 4.8 ਨੰੂ ਇਸ ਤਰ�� ਮਨĄ ਨੀਤ ਕੀਤਾ ਜਾਵੇਗਾ:

ਹੈਕਸਾਗੋਨਲ ਹੈ{ਡ ਬੋਲਟ M4.8 - 60 10 - IS: 1363 (ਭਾਗ)

ਜਾਇਦਾਦ ©�ੇਣੀ ਬਾਰੇ ਿਵਆਿਖਆ।

ਿਨਰਧਾਰਨ 4.8 ਦਾ ਿਹੱਸਾ ਪ�ਾਪਰਟੀ ਕਲਾਸ (ਮਕੈਨੀਕਲ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ�) ਨੰੂ 

ਦਰਸਾ�ਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਕੇਸ ਿਵੱਚ ਇਹ ਘੱਟੋ-ਘੱਟ ਤਨਾਅ ©ਕਤੀ - 40 kgf/mm2 

ਦੇ ਨਾਲ ਸਟੀਲ ਦਾ ਬਿਣਆ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਘੱਟੋ-ਘੱਟ ਪੈਦਾਵਾਰ ਤਣਾਅ ਅਤੇ ਘੱਟੋ-

ਘੱਟ ਤਨਾਅ ©ਕਤੀ = 0.8 ਦਾ ਅਨੁਪਾਤ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਨĄ ਟ ਕਰੋ

ਭਾਰਤੀ ਸਟ�ਡਰਡ ਬੋਲਟ ਅਤੇ ਪੇਚ ਿਤੰਨ ਉਤਪਾਦ ਗ�ੇਡ� - A, B, ਅਤੇ C ਅਤੇ ‹A› 

©ੁੱ ਧਤਾ ਅਤੇ ਹੋਰ, ©ੁੱ ਧਤਾ ਅਤੇ ਿਫਿਨ© ਦੇ ਘੱਟ ਗ�ੇਡ ਦੇ ਬਣੇ ਹੰੁਦੇ ਹਨ।

(ਅਹੁਦਾ ਪ�ਣਾਲੀ ਬਾਰੇ ਹੋਰ ਵੇਰਿਵਆਂ ਲਈ, IS: 1367, ਭਾਗ XVI 1979 ਵੇਖੋ।)

ਜਦ� ਿਕ B.I.S. ਿਵੱਚ ਕਈ ਮਾਪਦੰਡ ਿਦੱਤੇ ਗਏ ਹਨ। ਿਨਰਧਾਰਨ, 

ਅਹੁਦਾ ਨੰੂ ਸਾਰੇ ਪਿਹਲੂਆਂ ਨੰੂ ਕਵਰ ਕਰਨ ਦੀ ਜ਼ਰੂਰਤ ਨਹ� ਹੈ 

ਅਤੇ ਇਹ ਅਸਲ ਿਵੱਚ ਬੋਲਟ ਦੀ ਕਾਰਜ©ੀਲ ਜ਼ਰੂਰਤ ‹ਤੇ ਿਨਰਭਰ 

ਕਰਦਾ ਹੈ ਜ�

ਹੋਰ ਥਿਰੱਡਡ ਫਾਸਟਨਰ।

ਿਰਵੇਟ ਜੁੜਦਾ ਹੈ ਿਰਵੇਟ� ਦੀ ਵਰਤ� ਧਾਤ ਦੀਆਂ ਦੋ ਜ� ਦੋ ਤ� ਵੱਧ ©ੀਟ� ਨੰੂ ਪੱਕੇ 

ਤੌਰ ‹ਤੇ ਜੋੜਨ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ©ੀਟ ਮੈਟਲ ਵਰਕ ਿਵੱਚ ਿਰਵੇਿਟੰਗ ਕੀਤੀ 

ਜ�ਦੀ ਹੈ ਿਜੱਥੇ;

- ਬ�ੇਿਜ਼ੰਗ ਠੀਕ ਨਹ� ਹੈ,

- ਵੈਲਿਡੰਗ ਗਰਮੀ ਦੇ ਕਾਰਨ ਬਣਤਰ ਬਦਲਦਾ ਹੈ,

- ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਕਾਰਨ ਿਵਗਾੜ ਨੰੂ ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਹਟਾਇਆ ਨਹ� ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ 

ਆਿਦ।

ਿਰਵੇਟਸ ਦੀ ਿਵ©ੇ©ਤਾ

ਿਰਵੇਟ� ਨੰੂ ਉਹਨ� ਦੀ ਲੰਬਾਈ, ਸਮੱਗਰੀ, ਆਕਾਰ ਅਤੇ ਿਸਰ ਦੇ ਆਕਾਰ ਦੁਆਰਾ 

ਿਨਰਧਾਰਤ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।ਿਰਵੇਟਸ

ਿਰਵੇਟਸ

Fig 1 ਿਵੱਚ ਦਰਸਾਏ ਗਏ ਿਰਵੇਟਸ ਦੀਆਂ ਕਈ ਿਕਸਮ� ਹਨ। ਸਨă ਪ ਹੈ{ਡ ਿਰਵੇਟਸ, 

ਕਾ�ਟਰਿਸੰਕ ਿਰਵੇਟਸ ਅਤੇ ਪਤਲੇ ਬੇਵਲ ਹੈ{ਡ ਿਰਵੇਟਸ ©ੀਟ ਮੈਟਲ ਦੇ ਕੰਮ ਿਵੱਚ 

ਿਵਆਪਕ ਤੌਰ ‹ਤੇ ਵਰਤੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ।

ਿਰਵੇਟਸ ਲਈ ਵਰਤੀ ਜਾਣ ਵਾਲੀ ਸਮੱਗਰੀ ਹਲਕੇ ਸਟੀਲ, ਤ�ਬੇ ਦੇ ਪੀਲੇ ਿਪੱਤਲ, 

ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ ਅਤੇ ਹੀਰ ਿਮ©ਰਤ ਹਨ।

ਿਰਵੇਟਸ ‹L› ਦੀ ਲੰਬਾਈ ©ੰਕ ਦੀ ਲੰਬਾਈ ਦੁਆਰਾ ਦਰਸਾਈ ਜ�ਦੀ ਹੈ। (Fig 6)

ਿਰਵੇਟ ਜੋੜ (Fig 7)

ਿਰਵੇਟ ਜੋੜ� ਨੰੂ ਗੋਦ ਦੇ ਜੋੜ� ਅਤੇ ਬੱਟ ਜੋੜ� ਵਜ� ©�ੇਣੀਬੱਧ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ। ਬੱਟ 

ਜੋੜ� ਦੇ ਮਾਮਲੇ ਿਵੱਚ, ਇੱਕ ਪਲੇਟ ਦੀ ਵਰਤ� ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਿਜਸਨੰੂ ਬੱਟ ਸਟ�ੈਪ 

ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਿਰਵੇਟ ਦਖਲਅੰਦਾਜ਼ੀ

ਿਰਵੇਿਟੰਗ ਿਵੱਚ ਿਸਰ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਲੋੜ�ਦੀ ਲੰਬਾਈ ਨੰੂ ਿਰਵੇਟ ਦਖਲ ਿਕਹਾ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ।

Fig 6

CG ਅਤੇ M : ਵੈਲਡਰ (NSQF - ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) - ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.10
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ਗੋਲ ਿਸਰ (Fig 8) ਬਣਾ�ਦੇ ਸਮ� ਦਖਲ X ਨੰੂ X = d X (1.6 -- ,1.3) ਵਜ� 

ਿਦੱਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਿਜੱਥੇ = ਿਰਵੇਟ ਦਖਲਅੰਦਾਜ਼ੀ(mm)

d = ਿਰਵੇਟ ਿਵਆਸ (ਿਮਲੀਮੀਟਰ)

Fig 7

Fig 8

Fig 9

ਇਸ ਲਈ, ਇੱਕ ਗੋਲ ਿਸਰ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਿਰਵੇਟ (L mm) ਦੀ ਲੰਬਾਈ ਜਦ� ਢੇਰ 

ਪਲੇਟ� ਦੀ ਕੁੱ ਲ ਮੋਟਾਈ T mm ਹੋਵੇਗੀ, ਿਜਵ� ਿਕ ਹੇਠ� ਿਦੱਤਾ ਿਗਆ ਹੈ।

L = T + d (1.6 - 1.3)

ਫਲੈਟ ਹੈ{ਡ ਬਣਾ�ਦੇ ਸਮ� (Fig 9) ਿਰਵੇਟ ਦੀ ਲੰਬਾਈ (L’mm) ਹੇਠ� ਿਦੱਤੀ ਗਈ 

ਹੋਵੇਗੀ। L’ = T + d (1.2 - 0.8)

ਜਦ� ਿਰਵੇਟ ਦੇ ਿਵਆਸ ਦੇ ਢੁਕਵ� ਮੁੱ ਲ ਅਤੇ ਪਲੇਟ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਲਈ ਲੰਬਾਈ ਦਾ 

ਪਤਾ ਲੱਗ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਤ� ਗਣਨਾ ਕੀਤੇ ਮੁੱ ਲ� ਦੇ ਨĂ ੜੇ ਿਮਆਰੀ ਆਕਾਰ ਵਾਲੇ ਿਰਵੇਟ� 

ਦੀ ਚੋਣ ਕਰੋ।

ਸੋਲਡਿਰੰਗ

ਸੋਲਡਿਰੰਗ ਿਵਧੀ: ਧਾਤੂ ©ੀਟ� ਨੰੂ ਜੋੜਨ ਦੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਤਰੀਕੇ ਹਨ। ਸੋਲਡਿਰੰਗ 

ਉਹਨ� ਿਵੱਚ� ਇੱਕ ਹੈ.

ਸੋਲਡਿਰੰਗ ਉਹ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਹੈ ਿਜਸ ਦੁਆਰਾ ਧਾਤ� ਨੰੂ ਜੋੜਨ ਲਈ ਅਧਾਰ ਧਾਤ ਨੰੂ 

ਗਰਮ ਕੀਤੇ ਿਬਨ� ਸੋਲਡਰ ਨਾਮਕ ਇੱਕ ਹੋਰ ਿਮ©ਰਤ ਦੀ ਮਦਦ ਨਾਲ ਜੋਿੜਆ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਸੋਲਡਰ ਦਾ ਿਪਘਲਣ ਵਾਲਾ ਿਬੰਦੂ ©ਾਮਲ ਹੋਣ ਵਾਲੀ ਸਮੱਗਰੀ ਨਾਲ� 

ਘੱਟ ਹੈ।

ਿਪਘਲਾ ਹੋਇਆ ਸੋਲਡਰ ਅਧਾਰ ਸਮੱਗਰੀ ਨੰੂ ਿਗੱਲਾ ਕਰਦਾ ਹੈ ਜੋ ਿਕ ਜੋੜ ਬਣਾਉਣ 

ਲਈ ਅਧਾਰ ਧਾਤ ਨੰੂ ਬੰਨ� ਣ ਿਵੱਚ ਮਦਦ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਸੋਲਡਿਰੰਗ ਉਹਨ� ਜੋੜ� ‹ਤੇ ਨਹ� ਕੀਤੀ ਜਾਣੀ ਚਾਹੀਦੀ ਜੋ ਗਰਮੀ ਅਤੇ ਵਾਈਬ�ੇ©ਨ 

ਦੇ ਅਧੀਨ ਹਨ ਅਤੇ ਿਜੱਥੇ ਿਜ਼ਆਦਾ ਤਾਕਤ ਦੀ ਲੋੜ ਹੈ।

ਸੋਲਡਿਰੰਗ ਨੰੂ ਨਰਮ ਸੋਲਡਿਰੰਗ ਅਤੇ ਹਾਰਡ ਸੋਲਡਿਰੰਗ ਦੇ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ©�ੇਣੀਬੱਧ 

ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਹਾਰਡ ਸੋਲਡਿਰੰਗ ਨੰੂ ਅੱਗੇ (ਏ) ਬ�ੇਿਜ਼ੰਗ (ਬੀ) ਸਲਾਈਵਰ 

ਬ�ੇਿਜ਼ੰਗ ਵਜ� ਵੰਿਡਆ ਿਗਆ ਹੈ।

ਿਟਨ ਅਤੇ ਲੀਡ ਨੰੂ ਸੋਲਡਿਰੰਗ ਿਮ©ਰਤ ਦੇ ਤੌਰ ‹ਤੇ ਵਰਤਦੇ ਹੋਏ ਧਾਤ� ਨੰੂ ਜੋੜਨ 

ਦੀ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਜੋ 420 ਿਡਗਰੀ ਸੈਲਸੀਅਸ ਤ� ਹੇਠ� ਿਪਘਲਦੀ ਹੈ, ਨੰੂ ਸਾਫਟ 

ਸੋਲਡਿਰੰਗ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਤ�ਬੇ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ ਧਾਤ� ਨੰੂ ਜੋੜਨ ਦੀ ਪ�ਿਕਿਰਆ। ਿਫਲਰ ਸਮਗਰੀ ਦੇ ਤੌਰ ‹ਤੇ 

ਿਜ਼ੰਕ ਅਤੇ ਟੀਨ ਿਮ©ਰਤ ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਅਧਾਰ ਧਾਤ ਨੰੂ °420C ਤ� �ਪਰ °850C 

ਤ� ਹੇਠ� ਗਰਮ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਨੰੂ ਬ�ੇਿਜ਼ੰਗ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਿਸਲਵਰ ਬ�ੇਿਜ਼ੰਗ ਬ�ੇਿਜ਼ੰਗ ਦੇ ਸਮਾਨ ਹੈ ਿਸਵਾਏ ਇਸ ਤ� ਇਲਾਵਾ ਿਕ ਵਰਤੀ ਜਾਣ 

ਵਾਲੀ ਿਫਲਰ ਸਮੱਗਰੀ ਇੱਕ ਿਸਲਵਰ-ਕ�ਪਰ ਿਮ©ਰਤ ਹੈ ਅਤੇ ਵਰਿਤਆ ਜਾਣ 

ਵਾਲਾ ਪ�ਵਾਹ ਵੀ ਵੱਖਰਾ ਹੈ।

ਬ�ੇਿਜ਼ੰਗ: ਬ�ੇਿਜ਼ੰਗ ਇੱਕ ਧਾਤ ਨੰੂ ਜੋੜਨ ਦੀ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਹੈ ਜੋ 450 ਿਡਗਰੀ 

ਸੈਲਸੀਅਸ ਤ� �ਪਰ ਦੇ ਤਾਪਮਾਨ ‹ਤੇ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਜਦ� ਿਕ ਸੋਲਡਿਰੰਗ ਜੋ 

450 ਿਡਗਰੀ ਸੈਲਸੀਅਸ ਤ� ਘੱਟ ਤਾਪਮਾਨ ‹ਤੇ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਇਸ ਲਈ ਬ�ੇਿਜ਼ੰਗ ਇੱਕ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਹੈ ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਹੇਠ� ਿਦੱਤੇ ਕਦਮ� ਦੀ ਪਾਲਣਾ 

ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

CG ਅਤੇ M : ਵੈਲਡਰ (NSQF - ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) - ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.10
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-  ਤੇਲ, ਗਰੀਸ, ਪ�ਟ ਆਿਦ ਨੰੂ ਹਟਾਉਣ ਲਈ ਤਾਰ ਬੁਰ©, ਉਭਰਨ ਅਤੇ 

ਰਸਾਇਣਕ ਘੋਲ ਦੁਆਰਾ ਜੋੜ� ਦੇ ਖੇਤਰ ਨੰੂ ਚੰਗੀ ਤਰ�� ਸਾਫ਼ ਕਰੋ।

-  ਸਹੀ ਕਲ�ਿਪੰਗ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ ਜੋੜ� ਨੰੂ ਕੱਸ ਕੇ ਿਫੱਟ ਕਰੋ। (ਦੋ ਜੋੜਨ 

ਵਾਲੀਆਂ ਸਤਹ� ਿਵਚਕਾਰ ਅਿਧਕਤਮ ਪਾੜਾ ਿਸਰਫ 0.08 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਹੈ)

- ਫਲੈਕਸ ਨੰੂ ਪੇਸਟ ਦੇ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਲਾਗੂ ਕਰੋ (ਲੋਹੇ ਅਤੇ ਸਟੀਲ ਨੰੂ ਬ�ੇਜ਼ ਕਰਨ 

ਲਈ ਇੱਕ ਪੇਸਟ ਬਣਾਉਣ ਲਈ %25 ਬੋਿਰਕ ਐਿਸਡ (ਤਰਲ ਰੂਪ) ਦੇ 

ਨਾਲ %75 ਬੋਰੈਕਸ ਪਾਊਡਰ ਦਾ ਿਮ©ਰਣ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ)। ਆਮ ਤੌਰ 

‹ਤੇ ਬ�ੇਿਜ਼ੰਗ ਫਲੈਕਸ ਇਸ ਿਵੱਚ ਕਲੋਰਾਈਡ, ਫਲੋਰਾਈਡ, ਬੋਰੈਕਸ, ਬੋਰੇਟਸ, 

ਫਲੋਰੋਬੋਰੇਟਸ, ਬੋਿਰਕ ਐਿਸਡ, ਿਗੱਲਾ ਕਰਨ ਵਾਲੇ ਏਜੰਟ ਅਤੇ ਪਾਣੀ ©ਾਮਲ 

ਹਨ। ਇਸ ਲਈ ਵਰਤੀ ਜਾ ਰਹੀ ਧਾਤ ਦੇ ਆਧਾਰ ‹ਤੇ ਢੁਕਵ� ਪ�ਵਾਹ ਸੁਮੇਲ ਦੀ 

ਚੋਣ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਬ�ੇਿਜ਼ੰਗ ਦੀ ਵਰਤ� ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਿਜੱਥੇ ਇੱਕ ਨਕਲੀ ਜੋੜ ਦੀ ਲੋੜ ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

ਬਰੇਿਜ਼ੰਗ ਿਫਲਰ ਰਾਡਸ/ਧਾਤ� °860C ਤ� °950C ਤੱਕ ਤਾਪਮਾਨ ‹ਤੇ ਿਪਘਲ 

ਜ�ਦੀਆਂ ਹਨ ਅਤੇ ਲੋਹੇ ਅਤੇ ਇਸ ਦੇ ਿਮ©ਰਤ ਿਮ©ਰਣ� ਨੰੂ ਬਰੇਜ਼ ਕਰਨ ਲਈ 

ਵਰਤੀਆਂ ਜ�ਦੀਆਂ ਹਨ।

ਬ�ੇਿਜ਼ੰਗ ਫਲੈਕਸ: ਿਫਊਜ਼ਡ ਬੋਰੈਕਸ ਿਜ਼ਆਦਾਤਰ ਧਾਤ� ਲਈ ਆਮ ਉਦੇ© ਦਾ 

ਪ�ਵਾਹ ਹੈ।ਬ�ੇਿਜ਼ੰਗ ਦੇ ਫਾਇਦੇ

ਸੰਪੂਰਨ ਸੰਯੁਕਤ ਨੰੂ ਬਹੁਤ ਘੱਟ ਜ� ਕੋਈ ਮੁਕੰਮਲ ਕਰਨ ਦੀ ਲੋੜ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ।

ਮੁਕਾਬਲਤਨ ਘੱਟ ਤਾਪਮਾਨ ਿਜਸ ‹ਤੇ ਜੋੜ ਬਣਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ ਿਵਗਾੜ ਨੰੂ ਘੱਟ 

ਕਰਦਾ ਹੈ। ਕੋਈ ਫਲੈ© ਜ� ਵੇਲਡ ਸਪੈਟਰ ਨਹ� ਹੈ.

ਬ�ੇਿਜ਼ੰਗ ਤਕਨੀਕ ਨੰੂ ਿਫਊਜ਼ਨ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਤਕਨੀਕ ਿਜੰਨਾ ਹੁਨਰ ਦੀ ਲੋੜ 

ਨਹ� ਹੰੁਦੀ।

ਪ�ਿਕਿਰਆ ਨੰੂ ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਮ©ੀਨੀਕਰਨ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ.

ਉਪਰੋਕਤ ਫਾਇਿਦਆਂ ਦੇ ਕਾਰਨ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਆਰਿਥਕ ਹੈ.

ਬ�ੇਿਜ਼ੰਗ ਦੇ ਨੁਕਸਾਨ

ਜੇ ਜੋੜ ਖੋਰ ਕਰਨ ਵਾਲੇ ਮਾਿਧਅਮ ਦੇ ਸੰਪਰਕ ਿਵੱਚ ਆ�ਦਾ ਹੈ, ਤ� ਵਰਤੀ ਗਈ 

ਿਫਲਰ ਮੈਟਲ ਿਵੱਚ ਲੋੜ�ਦਾ ਖਰਾਬ ਪ�ਤੀਰੋਧ ਨਹ� ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ।

�ਚੇ ਤਾਪਮਾਨ ‹ਤੇ ਸਾਰੇ ਬ�ੇਿਜ਼ੰਗ ਅਲੌਇਸ ਤਾਕਤ ਗੁਆ ਿਦੰਦੇ ਹਨ

ਬ�ੇਿਜ਼ੰਗ ਅਲਾਏ ਦਾ ਰੰਗ ਜੋ ਚ�ਦੀ ਦੇ ਿਚੱਟੇ ਤ� ਤ�ਬੇ ਦੇ ਲਾਲ ਤੱਕ ਹੰੁਦਾ ਹੈ, ਬੇਸ 

ਮੈਟਲ ਨਾਲ ਬਹੁਤ ਨਜ਼ਦੀਕੀ ਨਾਲ ਮੇਲ ਨਹ� ਖ�ਦਾ ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਸੀਿਮੰਗ ਅਤੇ ਮ©ੀਨ

ਗਰੋਵਡ ਸੀਮ ਨੰੂ ਸੀਮ ਬੰਦ ਕਰਨ ਵਾਲੀ ਮ©ੀਨ ਦੇ ਜ਼ਰੀਏ ਮ©ੀਨੀ ਤੌਰ ‹ਤੇ ਬੰਦ 

ਜ� ਲਾਕ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਮ©ੀਨ ਨੰੂ «ਸੀਿਮੰਗ ਮ©ੀਨ» ਵੀ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ 

ਹੈ

Fig 10 ਿਵੱਚ ਿਦਖਾਏ ਗਏ ਿਹੱਸੇ ਹਨ ਬਾਡੀ, ਆਰਮ, ਪ�ੈ©ਰ ਰੋਲਰ, ਕੈਰੇਜ, ਕਰ�ਕ 

ਹ�ਡਲ, ਲੈਚ ਅਤੇ ਕਰ�ਕ ਰੈਕ।

Fig 10

Fig 11

ਿਸੰਗ: Fig 11 ਿਵੱਚ ਦਰਸਾਏ ਅਨੁਸਾਰ ਇਸ ਿਵੱਚ ਪੂਰੀ ਲੰਬਾਈ ਿਵੱਚ ਵੱਖ-ਵੱਖ 

ਚੌੜਾਈ ਦੇ ਖੰਭੇ ਹਨ।

ਪ�ੈ©ਰ ਰੋਲਰ: ਮ©ੀਨ ਦੇ ਨਾਲ ਦੋ ਤਰ�� ਦੇ ਪ�ੈ©ਰ ਰੋਲਰ ਉਪਲਬਧ ਹਨ। ਇੱਕ 

ਫਲੈਟ ਰੋਲਰ ਹੈ ਅਤੇ ਦੂਸਰਾ ਗਰੂਵਡ ਹੈ। ਗਰੂਵਡ ਰੋਲਰ ਿਵੱਚ 3 ਿਮਲੀਮੀਟਰ, 

4 ਿਮਲੀਮੀਟਰ, 5 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਅਤੇ 6 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਚੌੜਾਈ ਦੇ ਗਰੂਵ ਹੰੁਦੇ ਹਨ

CG ਅਤੇ M : ਵੈਲਡਰ (NSQF - ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) - ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.10
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.11
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਇੰਡਕ©ਨ ਟ�ੇਿਨੰਗ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ

ਵੈਲਿਡੰਗ ਜੋੜ� ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ� ਅਤੇ ਇਸਦੀ ਵਰਤ�, ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ ਅਤੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਮੋਟਾਈ ਲਈ ਿਫੱਟ (Types of 
welding joints and its application,  edge preparation & fit-up for different thickness)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• ਮੂਲ ਵੈਲਿਡੰਗ ਜੋੜ� ਅਤੇ ਇਸਦੀ ਵਰਤ� ਦਾ ਨਾਮ ਦੱਸੋ 

• ਬੱਟ ਅਤੇ ਿਫਲੇਟ ਵੇਲਡ ਦੇ ਨਾਮਕਰਨ ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ

• ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ ਦੇ ਤਰੀਿਕਆਂ ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ। 

ਬੇਿਸਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਜੋੜ (Fig 1) 

ਵੱਖ-ਵੱਖ ਬੁਿਨਆਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਜੋੜ� ਨੰੂ ਿਚੱਤਰ 1 ਿਵੱਚ ਿਦਖਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ।

ਉਪਰੋਕਤ ਿਕਸਮ� ਦਾ ਮਤਲਬ ਜੋੜ ਦੀ ©ਕਲ ਹੈ, ਯਾਨੀ ਿਕ ਭਾਗ� ਦੇ ਜੋੜਨ ਵਾਲੇ 

ਿਕਨਾਿਰਆਂ ਨੰੂ ਿਕਵ� ਇਕੱਠਾ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਵੇਲਡ ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ�:ਵੇਲਡ ਦੀਆਂ ਦੋ ਿਕਸਮ� ਹਨ (Fig 2)

- ਗਰੂਵ ਵੇਲਡ/ਬੱਟ ਵੇਲਡ

- ਿਫਲਟ ਵੇਲਡ

ਐਪਲੀਕੇ©ਨ

ਿਕਨਾਰਾ ਜੋੜ: ਇਸ ਿਕਸਮ ਦਾ ਜੋੜ ਮਫਲਰ ਿਵੱਚ ਜ� ©ੀਟ ਮੈਟਲ ਿਵੱਚ ©ਾਮਲ 

ਹੋਣ ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਕੋਨਾ ਜੋੜ: ਆਇਤਾਕਾਰ ਫਰੇਮ ਅਤੇ ਫੈਬਰੀਕੇਿਟੰਗ ਬਾਕਸ ਆਿਦ ਬਣਾਉਣ ਵੇਲੇ 

ਇਸ ਿਕਸਮ ਦਾ ਜੋੜ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਗੋਦ ਦਾ ਜੋੜ: ਇਸ ਿਕਸਮ ਦਾ ਵੇਲਡ ਜੋੜ ਆਮ ਤੌਰ ‹ਤੇ ਅਸਥਾਈ ਫਰੇਮ 

ਬਣਾਉਣ, ਕੈਬਿਨਟ ਬਣਾਉਣ, ਮੇਜ਼ ਬਣਾਉਣ ਆਿਦ ਿਵੱਚ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਬੱਟ ਜੋੜ: ਆਮ ਤੌਰ ‹ਤੇ, ਇਸ ਿਕਸਮ ਦੇ ਵੇਲਡ ਜੁਆਇੰਟ ਦੀ ਵਰਤ� ਫਲ�ਜ�, 

ਵਾਲਵ, ਉਪਕਰਣ�, ਪਾਈਪ�, ਿਟਊਬ� ਅਤੇ ਹੋਰ ਿਫਿਟੰਗ ਕੰਮ� ਆਿਦ ਨੰੂ ਜੋੜਨ 

ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਬੱਟ ਅਤੇ ਿਫਲਟ ਵੇਲਡ ਦਾ ਨਾਮਕਰਨ (Fig 3 ਅਤੇ 4)

ਰੂਟ ਗੈਪ: ਇਹ ਜੋੜਨ ਵਾਲੇ ਭਾਗ� ਿਵਚਕਾਰ ਦੂਰੀ ਹੈ। (Fig 3)

ਗਰਮੀ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਜ਼ੋਨ: ਧਾਤੂ ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਦੇ ਨਾਲ ਲੱਗਦੀ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਗਰਮੀ ਦੁਆਰਾ ਬਦਿਲਆ ਿਗਆ ਹੈ.

ਲੱਤ� ਦੀ ਲੰਬਾਈ: ਧਾਤ� ਦੇ ਜੰਕ©ਨ ਅਤੇ ਉਸ ਿਬੰਦੂ ਿਵਚਕਾਰ ਦੂਰੀ ਿਜੱਥੇ ਵੇਲਡ 

ਮੈਟਲ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ‹ਟੋ› (Fig 5) ਨੰੂ ਛੂੰ ਹਦੀ ਹੈ

ਮੂਲ ਧਾਤ: ਵੇਲਡ ਕਰਨ ਲਈ ਸਮੱਗਰੀ ਜ� ਿਹੱਸਾ।

ਿਫਊਜ਼ਨ ਪ�ਵੇ©: ਮੂਲ ਧਾਤ ਿਵੱਚ ਿਫਊਜ਼ਨ ਜ਼ੋਨ ਦੀ ਡੂੰ ਘਾਈ। (Fig 3 ਅਤੇ 4)

ਮਜ਼ਬੂਤੀ:ਦੋ ਪੈਰ� ਦੀਆਂ �ਗਲ� ਨੰੂ ਜੋੜਨ ਵਾਲੀ ਲਾਈਨ ਦੇ �ਪਰ ਵਾਧੂ ਧਾਤੂ ਦੀ 

ਮੂਲ ਧਾਤ ਦੀ ਸਤ�ਾ ‹ਤੇ ਜਮ�� ਕੀਤੀ ਧਾਤ। (Fig 5)
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Fig 5

Fig 6

Fig 7

Fig 8

Fig 9

ਰੂਟ: ਜੋੜਨ ਵਾਲੇ ਿਹੱਸੇ ਜੋ ਇਕੱਠĂ  ਸਭ ਤ� ਨĂ ੜੇ ਹਨ। (Fig 6)

ਜੜ� ਿਚਹਰਾ:ਰੂਟ ‹ਤੇ ਿਤੱਖੇ ਿਕਨਾਰੇ ਤ� ਬਚਣ ਲਈ ਿਫਊਜ਼ਨ ਿਚਹਰੇ ਦੇ ਰੂਟ 

ਿਕਨਾਰੇ ਨੰੂ ਵਰਗਾਕਾਰ ਕਰਕੇ ਬਣਾਈ ਗਈ ਸਤਹ। (Fig 7)

ਰੂਟ ਰਨ:ਇੱਕ ਜੋੜ ਦੀ ਜੜ� ਿਵੱਚ ਜਮ�� ਪਿਹਲੀ ਦੌੜ (Fig 8)

ਜੜ� ਦਾ ਪ�ਵੇ©: ਇਹ ਜੋੜ ਦੇ ਤਲ ‹ਤੇ ਰੂਟ ਰਨ ਦਾ ਪ�ੋਜੈਕ©ਨ ਹੈ।

ਰਨ: ਇੱਕ ਪਾਸ ਦੌਰਾਨ ਜਮ�� ਕੀਤੀ ਗਈ ਧਾਤ।

ਦੂਜੀ ਰਨ ਨੰੂ 2 ਵਜ� ਿਚੰਿਨ� ਤ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ ਜੋ ਰੂਟ ਰਨ �ਤੇ ਜਮ�ਾ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ 

ਹੈ। ਤੀਜੀ ਦੌੜ ਨੰੂ 3 ਦੇ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਿਚੰਿਨ� ਤ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ ਜੋ ਦੂਜੀ ਰਨ �ਤੇ ਜਮ�ਾ 

ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਸੀਿਲੰਗ ਰਨ: ਇੱਕ ਛੋਟਾ ਵੇਲਡ ਇੱਕ ਬੱਟ ਜ� ਕੋਨĂ  ਦੇ ਜੋੜ ਦੇ ਰੂਟ ਸਾਈਡ ‹ਤੇ 

ਜਮ�ਾ ਹੰੁਦਾ ਹੈ (ਵੇਲਡ ਜੋੜ ਦੇ ਪੂਰਾ ਹੋਣ ਤ� ਬਾਅਦ)। (Fig 9)

ਬੈਿਕੰਗ ਰਨ: ਬੱਟ ਜ� ਕੋਨĂ  ਦੇ ਜੋੜ ਦੇ ਜੜ� ਵਾਲੇ ਪਾਸੇ ਜਮ�ਾ ਇੱਕ ਛੋਟਾ ਿਜਹਾ 

ਵੇਲਡ (ਜੋੜ ਨੰੂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰਨ ਤ� ਪਿਹਲ�।)

ਗਲੇ ਦੀ ਮੋਟਾਈ: ਧਾਤ� ਦੇ ਜੰਕ©ਨ ਅਤੇ ਦੋ �ਗਲ� ਨੰੂ ਜੋੜਨ ਵਾਲੀ ਰੇਖਾ ‹ਤੇ ਮੱਧ 

ਿਬੰਦੂ ਿਵਚਕਾਰ ਦੂਰੀ।

ਵੇਲਡ ਦਾ ਅੰਗੂਠਾ: ਉਹ ਿਬੰਦੂ ਿਜੱਥੇ ਵੇਲਡ ਿਚਹਰਾ ਮੂਲ ਧਾਤ ਨਾਲ ਜੁੜਦਾ ਹੈ। 

(Fig 5&6)

ਵੇਲਡ ਿਚਹਰਾ:ਇੱਕ ਵੇਲਡ ਦੀ ਸਤ�ਾ ਉਸ ਪਾਸੇ ਤ� ਿਦਖਾਈ ਿਦੰਦੀ ਹੈ ਿਜਸ ਤ� ਵੇਲਡ 

ਬਣਾਇਆ ਿਗਆ ਸੀ। (Fig 5&6)

ਵੇਲਡ ਜੰਕ©ਨ: ਿਫਊਜ਼ਨ ਜ਼ੋਨ ਅਤੇ ਗਰਮੀ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਜ਼ੋਨ ਿਵਚਕਾਰ ਸੀਮਾ। 

(Fig 3 & 4)

ਿਫਊਜ਼ਨ ਿਚਹਰਾ: ਿਕਸੇ ਸਤਹ ਦਾ ਉਹ ਿਹੱਸਾ ਿਜਸ ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਬਣਾਉਣ ‹ਤੇ ਿਫਊਜ਼ 

ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ ਹੈ। (Fig 10) ਿਫਊਜ਼ਨ ਜ਼ੋਨ:ਉਹ ਡੂੰ ਘਾਈ ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਮੂਲ ਧਾਤ ਨੰੂ 

ਿਫਊਜ਼ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ। (Fig 10)

ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ

ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ ਦੀ ਲੋੜ: ਜੋੜ� ਨੰੂ ਘੱਟ ਕੀਮਤ ‹ਤੇ ਧਾਤ� ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਕਰਨ 

ਲਈ ਿਤਆਰ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਜੋੜ� ਨੰੂ ਲੋੜ�ਦੀ ਤਾਕਤ ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ ਲਈ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਤ� ਪਿਹਲ� ਿਕਨਾਿਰਆਂ ਦੀ ਿਤਆਰੀ ਵੀ ਜ਼ਰੂਰੀ ਹੈ। ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ 

ਲਈ ਹੇਠ� ਿਦੱਤੇ ਕਾਰਕ� ਨੰੂ ਿਧਆਨ ਿਵੱਚ ਰੱਿਖਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

- ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਿਜਵ� SMAW, ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਵੇਲਡ, Co2, 

ਇਲੈਕਟ�ੋ-ਸਲੈਗ ਆਿਦ।

- ਜੋੜਨ ਲਈ ਧਾਤ ਦੀ ਿਕਸਮ, (i.e.) ਹਲਕੇ ਸਟੀਲ, ਸਟੀਲ, ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ, 

ਕੱਚਾ ਲੋਹਾ ਆਿਦ।

- ਜੋੜਨ ਲਈ ਧਾਤ ਦੀ ਮੋਟਾਈ।

- ਵੇਲਡ ਦੀ ਿਕਸਮ (ਨਾਲੀ ਅਤੇ ਿਫਲੇਟ ਵੇਲਡ)

- ਆਰਿਥਕ ਕਾਰਕ

ਵਰਗ ਬੱਟ ਵੇਲਡ ਵਰਤਣ ਲਈ ਸਭ ਤ� ਵੱਧ ਿਕਫ਼ਾਇਤੀ ਹੈ, ਿਕ�ਿਕ ਇਸ ਵੇਲਡ 

ਨੰੂ ਿਕਸੇ ਚ�ਫਿਰੰਗ ਦੀ ਲੋੜ ਨਹ� ਹੰੁਦੀ ਹੈ, ਬ©ਰਤੇ ਤਸੱਲੀਬਖ© ਤਾਕਤ ਪ�ਾਪਤ 

ਹੋਵੇ। ਜਦ� ਵੇਲਡ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਿਹੱਸੇ ਮੋਟੇ ਹੋਣ ਤ� ਜੋੜ� ਨੰੂ ਬੇਵਲ ਕਰਨਾ ਪ�ਦਾ 

ਹੈ ਤ� ਜੋ ਲੋੜ�ਦੀ ਤਾਕਤ ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ ਲਈ ਜੋੜ� ਦੀਆਂ ਜੜ�� ਨੰੂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ 

ਪਹੰੁਚਯੋਗ ਬਣਾਇਆ ਜਾਵੇ।

ਆਰਿਥਕਤਾ ਦੇ ਿਹੱਤ ਿਵੱਚ, ਬੇਵਲ ਬੱਟ ਵੇਲਡ� ਨੰੂ ਘੱਟੋ-ਘੱਟ ਰੂਟ ਓਪਿਨੰਗ ਅਤੇ 

ਗਰੂਵ ਐਗਂਲ� ਨਾਲ ਚੁਿਣਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ ਿਜਵ� ਿਕ ਜਮ�� ਕੀਤੀ ਜਾਣ ਵਾਲੀ 

ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਦੀ ਮਾਤਰਾ ਸਭ ਤ� ਘੱਟ ਹੋਵੇ। “J” ਅਤੇ “U” ਬੱਟ ਜੋੜ� ਦੀ ਵਰਤ� 

ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਨੰੂ ਹੋਰ ਘੱਟ ਕਰਨ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ ਜਦ� ਬੱਚਤ ਵਧੇਰੇ 

ਮੁ©ਕਲ ਅਤੇ ਮਿਹੰਗੇ ਚ�ਫਿਰੰਗ ਓਪਰੇ©ਨ� ਨੰੂ ਜਾਇਜ਼ ਠਿਹਰਾਉਣ ਲਈ ਕਾਫੀ ਹੰੁਦੀ 

ਹੈ। «J» ਜੋੜ ਆਮ ਤੌਰ ‹ਤੇ ਿਫਲਟ ਵੇਲਡ� ਿਵੱਚ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਇੱਕ ਰੂਟ ਗੈਪ ਦੀ ਿਸਫ਼ਾਰ© ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਿਕ�ਿਕ ਸਪੇਿਸੰਗ ਸੁੰ ਗੜਦੇ ਵੇਲਡ ਨੰੂ 

ਬੱਟ ਜੋੜ ਿਵੱਚ ਪਲੇਟ� ਨੰੂ ਸੁਤੰਤਰ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਿਖੱਚਣ ਦੀ ਆਿਗਆ ਿਦੰਦੀ ਹੈ। ਇਸ 

ਤਰ��, ਕੁਝ ਵੇਲਡ ਜੋੜ� ਲਈ ਰੂਟ ਗੈਪ ਪ�ਦਾਨ ਕਰਕੇ, ਵੇਲਡ ਕ�ੈਿਕੰਗ ਨੰੂ ਘਟਾਉਣਾ 

ਅਤੇ ਿਵਗਾੜ ਨੰੂ ਘੱਟ ਕਰਨਾ ਅਤੇ ਪ�ਵੇ© ਨੰੂ ਵਧਾਉਣਾ ਸੰਭਵ ਹੈ।

Fig 10

CG ਅਤੇ M : ਵੈਲਡਰ (NSQF - ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) - ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.11
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ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ ਦਾ ਤਰੀਕਾ:ਜੋੜਨ ਵਾਲੇ ਿਕਨਾਿਰਆਂ ਨੰੂ ਹੇਠ� ਦੱਸੇ ਗਏ ਿਕਸੇ 

ਵੀ ਢੰਗ ਨਾਲ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਿਤਆਰ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

- ਲਾਟ ਕੱਟਣਾ

- ਮ©ੀਨ ਟੂਲ ਕੱਟਣਾ

- ਮ©ੀਨ ਪੀਸਣਾ ਜ� ਹੱਥ ਪੀਸਣਾ

- ਫਾਈਿਲੰਗ, ਿਚੱਿਪੰਗ

ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ ਅਤੇ ਿਫੱਟ-ਅੱਪ ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ�

ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਆਮ ਤੌਰ ‹ਤੇ ਵਰਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਿਕਨਾਿਰਆਂ ਦੀ 

ਿਤਆਰੀ ਹੇਠ� Fig 11 ਿਵੱਚ ਿਦਖਾਈ ਗਈ ਹੈ।

Fig 11

CG ਅਤੇ M : ਵੈਲਡਰ (NSQF - ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) - ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.11
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CG & M  ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.12
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਇੰਡਕ©ਨ ਟ�ੇਿਨੰਗ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ

ਸਤਹ ਦੀ ਸਫਾਈ (Surface cleaning)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ

• ਸਫਾਈ ਦੇ ਮਹੱਤਵ ਬਾਰੇ ਦੱਸੋ

• ਸਫਾਈ ਿਵਧੀ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ। 

ਇੱਕ ਆਵਾਜ਼ ਵੇਲਡ ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ ਲਈ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤ� ਪਿਹਲ� ਹਰ ਜੋੜ ਨੰੂ ਸਾਫ਼ 

ਕਰਨਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।  

ਸਫਾਈ ਦੀ ਮਹੱਤਤਾ: ਿਕਸੇ ਵੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੀ ਮੁੱ ਢਲੀ ਲੋੜ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਤ� ਪਿਹਲ� ਜੋੜਨ ਵਾਲੇ ਿਕਨਾਿਰਆਂ ਨੰੂ ਸਾਫ਼ ਕਰਨਾ ਹੈ। ਸਤ�ਾ ਦੇ ਜੋੜਨ ਵਾਲੇ 

ਿਕਨਾਿਰਆਂ ਿਵੱਚ ਤੇਲ, ਪ�ਟ, ਗਰੀਸ, ਜੰਗਾਲ, ਨਮੀ, ਪੈਮਾਨਾ ਜ� ਕੋਈ ਹੋਰ ਿਵਦੇ©ੀ 

ਪਦਾਰਥ ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਜੇਕਰ ਇਹਨ� ਗੰਦਗੀ ਨੰੂ ਹਟਾਇਆ ਨਹ� ਜ�ਦਾ ਹੈ ਤ� 

ਵੇਲਡ ਧੰੁਦਲਾ, ਭੁਰਭੁਰਾ ਅਤੇ ਕਮਜ਼ੋਰ ਹੋ ਜਾਵੇਗਾ। ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਸਫਲਤਾ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਤ� ਪਿਹਲ� ਜੋੜਨ ਲਈ ਸਤਹ ਦੀਆਂ ਸਿਥਤੀਆਂ ‹ਤੇ ਿਨਰਭਰ ਕਰਦੀ ਹੈ। ਵੇਲਡ 

ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਚਾਦਰ� ਦਾ ਤੇਲ, ਗਰੀਸ, ਪ�ਟ ਅਤੇ ਨਮੀ ਚਾਪ ਜ� ਲਾਟ ਦੁਆਰਾ 

ਗਰਮ ਕਰਨ ਵੇਲੇ ਗੈਸ� ਨੰੂ ਬਾਹਰ ਕੱਢੇਗੀ ਅਤੇ ਇਹ ਗੈਸ� ਿਪਘਲੀ ਹੋਈ ਧਾਤ ਿਵੱਚ 

ਆ ਜਾਣਗੀਆਂ। ਉਹ ਧਾਤ ਿਵੱਚ� ਬਾਹਰ ਆ ਜਾਣਗੇ ਜਦ� ਿਪਘਲੀ ਹੋਈ ਧਾਤ ਬੀਡ 

ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਠੰਡਾ ਹੋ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਮਣਕੇ ਦੀ ਸਤ�ਾ ‹ਤੇ ਛੋਟੇ ਿਪੰਨ ਛੇਕ ਬਣਾ�ਦੀ 

ਹੈ। ਇਸ ਨੰੂ ਪੋਰੋਿਸਟੀ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਇਹ ਜੋੜ ਨੰੂ ਕਮਜ਼ੋਰ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਸਫਾਈ ਦੇ ਤਰੀਕੇ: ਰਸਾਇਣਕ ਸਫ਼ਾਈ ਿਵੱਚ ਤੇਲ, ਗਰੀਸ, ਪ�ਟ ਆਿਦ ਨੰੂ ਹਟਾਉਣ 

ਲਈ ਪਤਲੇ ਹਾਈਡ�ੋਕਲੋਿਰਕ ਐਿਸਡ ਦੇ ਘੋਲਨ ਨਾਲ ਜੋੜਨ ਵਾਲੀ ਸਤਹ ਨੰੂ ਧੋਣਾ 

©ਾਮਲ ਹੈ (Fig 1)

ਮਕੈਨੀਕਲ ਸਫਾਈ ਿਵੱਚ ਤਾਰ ਬੁਰ© ਕਰਨਾ, ਪੀਸਣਾ, ਫਾਈਲ ਕਰਨਾ, ਰੇਤ ਦਾ 

ਧਮਾਕਾ ਕਰਨਾ, ਸਕ�ੈਿਪੰਗ, ਮ©ੀਿਨੰਗ ਜ� ਐਮਰੀ ਪੇਪਰ ਨਾਲ ਰਗੜਨਾ ©ਾਮਲ 

ਹੈ। (Fig 2)

ਲੋਹੇ ਦੀਆਂ ਧਾਤ� ਦੀ ਸਫਾਈ ਲਈ, ਇੱਕ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ ਵਾਇਰ ਬੁਰ© ਵਰਿਤਆ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਸਟੇਨਲੈ{ਸ ਅਤੇ ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਧਾਤ� ਦੀ ਸਫਾਈ ਲਈ, ਇੱਕ ਸਟੀਲ ਤਾਰ 

ਵਾਲਾ ਬੁਰ© ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।
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(CG & M)  ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.13
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਇੰਡਕ©ਨ ਟ�ੇਿਨੰਗ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ

ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਅਤੇ ਸੰਬੰਿਧਤ ਇਲੈਕਟ�ੀਕਲ ਿਨਯਮ� ਅਤੇ ਪਿਰਭਾ©ਾਵ� ‹ਤੇ ਲਾਗੂ ਬੁਿਨਆਦੀ ਿਬਜਲੀ (Basic 
electricity applicable to arc welding & related electrical terms & definitions)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ

• ਸਧਾਰਨ ਿਬਜਲਈ ©ਬਦ� ਨੰੂ ਪਿਰਭਾਿ©ਤ ਕਰੋ

• ਿਬਜਲਈ ਕਰੰਟ, ਦਬਾਅ ਅਤੇ ਪ�ਤੀਰੋਧ ਿਵਚਕਾਰ ਅੰਤਰ ਦੱਸੋ।

ਿਬਜਲੀ ਇੱਕ ਿਕਸਮ ਦੀ ਅਿਦੱਖ ਊਰਜਾ ਹੈ ਜੋ ਕੰਮ ਕਰਨ ਦੇ ਸਮਰੱਥ ਹੈ ਿਜਵ� ਿਕ: 

- ਦੀਵੇ ਜਗਾਉਣਾ

- ਪੱਖੇ, ਮੋਟਰ�, ਮ©ੀਨ� ਆਿਦ ਦਾ ਚੱਲਣਾ। 

- ਗਰਮੀ ਪੈਦਾ ਕਰਨਾ.

- ਇੱਕ ਚਾਪ ਬਣਾ ਕੇ

- ਸਮੱਗਰੀ ਦੇ ਿਬਜਲੀ ਪ�ਤੀਰੋਧ ਦੁਆਰਾ

ਿਬਜਲੀ ਨਾਲ ਖੇਡਣਾ ਖਤਰਨਾਕ ਹੈ।

ਿਬਜਲੀ ਦਾ ਕਰੰਟ: ਗਤੀ©ੀਲ ਇਲੈਕਟ�ੌਨ� ਨੰੂ ਕਰੰਟ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਲੈਕਟ�ੌਨ� 

ਦੇ ਵਹਾਅ ਦੀ ਦਰ ਨੰੂ ਐਪਂੀਅਰ (A) ਿਵੱਚ ਮਾਿਪਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਮਾਪਣ ਵਾਲੇ ਯੰਤਰ 

ਨੰੂ ਐਪਂੀਅਰ ਮੀਟਰ, ਜ� ਐਮਮੀਟਰ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਪ�ੈ©ਰ/ਵੋਲਟੇਜ: ਇਹ ਉਹ ਦਬਾਅ ਹੈ ਜੋ ਿਬਜਲੀ ਦੇ ਕਰੰਟ ਨੰੂ ਵਿਹਣ 

ਲਈ ਬਣਾ�ਦਾ ਹੈ। 

ਇਸਨੰੂ ਵੋਲਟੇਜ ਜ� ਇਲੈਕਟ�ੋਮੋਿਟਵ ਫੋਰਸ (emf) ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਸਦੀ ਮਾਪਣ 

ਵਾਲੀ ਇਕਾਈ ਵੋਲਟ(V) ਹੈ। ਮਾਪਣ ਵਾਲੇ ਯੰਤਰ ਨੰੂ ਵੋਲਟਮੀਟਰ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਪ�ਤੀਰੋਧ: ਇਹ ਿਕਸੇ ਪਦਾਰਥ ਦੀ ਿਵ©ੇ©ਤਾ ਹੈ ਜੋ ਉਸ ਿਵੱਚ� ਲੰਘਣ 

ਵਾਲੇ ਿਬਜਲੀ ਦੇ ਪ�ਵਾਹ ਦਾ ਿਵਰੋਧ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਇਸ ਦੀ ਮਾਪਣ ਵਾਲੀ ਇਕਾਈ ਓਮ ਹੈ ਅਤੇ ਮਾਪਣ ਵਾਲਾ ਯੰਤਰ ਓਮਮੀਟਰ ਜ� 

ਮੇਗਰ ਹੈ। 

- ਹੇਠ� ਿਦੱਤੇ ਅਨੁਸਾਰ ਇੱਕ ਧਾਤ ਦੇ ਬਦਲਾਅ ਦਾ ਿਵਰੋਧ:

- ਜੇਕਰ ਲੰਬਾਈ ਿਜ਼ਆਦਾ ਹੈ ਤ� ਿਵਰੋਧ ਵੀ ਿਜ਼ਆਦਾ ਹੋਵੇਗਾ।

- ਜੇਕਰ ਿਵਆਸ ਿਜ਼ਆਦਾ ਹੈ ਤ� ਿਵਰੋਧ ਘੱਟ ਹੋਵੇਗਾ।

- ਸਮੱਗਰੀ ਦੀ ਪ�ਿਕਰਤੀ ਦੇ ਅਧਾਰ ਤੇ ਿਵਰੋਧ ਵਧੇਗਾ ਜ� ਘਟੇਗਾ।

ਕੰਡਕਟਰ: ਉਹ ਪਦਾਰਥ ਿਜਨ� � ਿਵੱਚ� ਿਬਜਲੀ ਲੰਘਦੀ ਹੈ ਉਨ� � ਨੰੂ ਕੰਡਕਟਰ ਿਕਹਾ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ। (Fig 1)

ਤ�ਬਾ, ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ, ਸਟੀਲ, ਕਾਰਬਨ, ਆਿਦ, ਸੰਚਾਲਕ� ਦੀਆਂ ਉਦਾਹਰਣ� 

ਹਨ। ਇਹਨ� ਸਮੱਗਰੀਆਂ ਦਾ ਿਵਰੋਧ ਘੱਟ ਹੈ.

ਇੰਸੂਲੇਟਰ: ਉਹ ਪਦਾਰਥ ਿਜਨ� � ਿਵੱਚ� ਿਬਜਲੀ ਨਹ� ਲੰਘਦੀ, ਨੰੂ ਇੰਸੂਲੇਟਰ ਿਕਹਾ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ। (Fig 2)

ਗਲਾਸ, ਮੀਕਾ, ਰਬੜ। ਬੇਕੇਲਾਈਟ, ਪਲਾਸਿਟਕ ਦੀ ਸੁੱ ਕੀ ਲੱਕੜ, ਸੁੱ ਕੀ ਕਪਾਹ, 

ਪੋਰਿਸਲੇਨ ਅਤੇ ਵਾਰਿਨ© ਇੰਸੂਲੇਟਰ� ਦੀਆਂ ਉਦਾਹਰਣ� ਹਨ। ਇਹਨ� ਸਮੱਗਰੀਆਂ 

ਦਾ ਿਵਰੋਧ �ਚ ਹੈ.

ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਸਰਕਟ: ਇਹ ਆਪਣੇ ਵਹਾਅ ਦੌਰਾਨ ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਕਰੰਟ ਦੁਆਰਾ 

ਿਲਆ ਿਗਆ ਮਾਰਗ ਹੈ। ਹਰ ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਸਰਕਟ ਿਵੱਚ ਕਰੰਟ, ਪ�ਤੀਰੋਧ ਅਤੇ 

ਵੋਲਟੇਜ ©ਾਮਲ ਹੰੁਦੇ ਹਨ।

ਸਰਕਟ ਦੀਆਂ ਬੁਿਨਆਦੀ ਿਕਸਮ� ਹਨ:

- ਸੀਰੀਜ਼ ਸਰਕਟ

- ਸਮਾਨ�ਤਰ ਸਰਕਟ

ਸੀਰੀਜ਼ ਸਰਕਟ: ਇੱਕ ਸਰਕਟ ਦੇ ਪ�ਤੀਰੋਧ ਇੱਕ ਲੜੀ ਦੇ ਅੰਤ-ਤ�-ਅੰਤ ਿਵੱਚ 

ਜੁੜੇ ਹੰੁਦੇ ਹਨ ਜੋ ਕੇਵਲ ਇੱਕ ਮਾਰਗ ਬਣਾ�ਦਾ ਹੈ ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਕਰੰਟ ਵਿਹੰਦਾ ਹੈ।

ਸਮਾਨ�ਤਰ ਸਰਕਟ: ਪ�ਤੀਰੋਧ ©ਕਤੀ ਸਰੋਤ ਨਾਲ ਜੁੜੇ ਿਸਿਰਆਂ ਦੇ ਨਾਲ ਇੱਕ 

ਦੂਜੇ ਦੇ ਨਾਲ-ਨਾਲ ਜੁੜੇ ਹੋਏ ਹਨ।

ਅਲਟਰਨĂ ਿਟੰਗ ਕਰੰਟ (AC): ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਕਰੰਟ ਜੋ ਪ�ਤੀ ਸਿਕੰਟ ਦੀ ਇੱਕ 

ਿਨ©ਿਚਤ ਸੰਿਖਆ ‹ਤੇ ਆਪਣੇ ਵਹਾਅ ਅਤੇ ਤੀਬਰਤਾ ਦੀ ਿਦ©ਾ ਨੰੂ ਬਦਲਦਾ ਹੈ, ਨੰੂ 

ਅਲਟਰਨĂ ਿਟੰਗ ਕਰੰਟ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਿਜਵ� ਿਕ 50 ਚੱਕਰ� ਦਾ ਮਤਲਬ ਹੈ ਿਕ 

ਇਹ ਪ�ਤੀ ਸਿਕੰਟ 50 ਵਾਰ ਆਪਣੀ ਿਦ©ਾ ਬਦਲਦਾ ਹੈ। ਇਸਦੀ ਤਬਦੀਲੀ ਦੀ ਦਰ 

ਨੰੂ ਬਾਰੰਬਾਰਤਾ ਯਾਨੀ ਹਰਟਜ਼ (Hz) ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। (Fig 3)
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ਡਾਇਰੈਕਟ ਕਰੰਟ (DC)(Fig 4): ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਕਰੰਟ ਜੋ ਹਮੇ©ਾ ਇੱਕ ਖਾਸ ਿਦ©ਾ 

ਿਵੱਚ ਵਿਹੰਦਾ ਹੈ, ਨੰੂ ਡਾਇਰੈਕਟ ਕਰੰਟ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। (i.e) ਨਕਾਰਾਤਮਕ ਤ� 

ਸਕਾਰਾਤਮਕ (ਇਲੈਕਟ�ਾਿਨਕ ਿਦ©ਾ)। ਸਕਾਰਾਤਮਕ ਤ� ਨਕਾਰਾਤਮਕ (ਰਵਾਇਤੀ 

ਿਦ©ਾ)

ਓਮ ਦਾ ਿਨਯਮ: ਇਹ ਿਬਜਲਈ ਿਵਿਗਆਨ ਦੇ ਸਭ ਤ� ਵੱਧ ਲਾਗੂ ਕੀਤੇ ਕਾਨੰੂਨ� 

ਿਵੱਚ� ਇੱਕ ਹੈ।

ਇਹ ਕਰੰਟ, ਵੋਲਟੇਜ ਅਤੇ ਪ�ਤੀਰੋਧ ਦਾ ਸਬੰਧ ਹੈ, ਿਜਸਦਾ ਅਿਧਐਨ 1827 ਿਵੱਚ 

ਜਾਰਜ ਦੁਆਰਾ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਸੀ। S.Ohm, ਇੱਕ ਗਿਣਤ-©ਾਸਤਰੀ।

ਕਾਨੰੂਨ ਕਿਹੰਦਾ ਹੈ:

ਇੱਕ ਿਬਜਲਈ ਸਰਕਟ ਿਵੱਚ, ਸਿਥਰ ਤਾਪਮਾਨ ‹ਤੇ, ਕਰੰਟ ਵੋਲਟੇਜ ਦੇ ਰੂਪ ਿਵੱਚ 

ਿਸੱਧੇ ਤੌਰ ‹ਤੇ ਬਦਲਦਾ ਹੈ, ਅਤੇ ਪ�ਤੀਰੋਧ ਦੇ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਉਲਟ ਹੰੁਦਾ ਹੈ। ਭਾਵ 

ਵੋਲਟੇਜ ਵਧਣ ‹ਤੇ ਕਰੰਟ ਵਧਦਾ ਹੈ।

V=IS

ਿਜੱਥੇ  V = ਵੋਲਟੇਜ

   I = ਵਰਤਮਾਨ

   R = ਿਵਰੋਧ

ਜਦ� ਿਵਰੋਧ ਵਧਦਾ ਹੈ ਤ� ਵਰਤਮਾਨ ਘਟਦਾ ਹੈ।

ਓਮ ਦੇ ਕਾਨੰੂਨ ਦੀ ਵਰਤ�: ਇਸ ਕਾਨੰੂਨ ਦੀ ਮਹੱਤਤਾ ਿਕਸੇ ਵੀ ਇੱਕ ਮੁੱ ਲ ਨੰੂ ਲੱਭਣ 

ਲਈ ਇਸਦੀ ਿਵਹਾਰਕ ਵਰਤ� ਿਵੱਚ ਹੈ ਜਦ� ਬਾਕੀ ਦੋ ਮੁੱ ਲ ਜਾਣੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ।

ਿਤੰਨ ਰੂਪ ਿਜਨ� � ਿਵੱਚ ਓਮ ਦਾ ਿਨਯਮ ਿਲਿਖਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਹੇਠ� ਿਦਖਾਇਆ 

ਿਗਆ ਹੈ।(ਫਾਰਮੂਲਾ)ਿਜੱਥੇ ਮ� amps ਿਵੱਚ ਕਰੰਟ ਕਰਦਾ ਹ�

V = I × R ਿਜੱਥੇ V = ਵੋਲਟ ਿਵੱਚ ਵੋਲਟੇਜ

(ਫਾਰਮੂਲਾ)ਿਜੱਥੇ R ਿਵਰੋਧ ohms

ਓਪਨ ਸਰਕਟ ਵੋਲਟੇਜ ਅਤੇ ਚਾਪ ਵੋਲਟੇਜ: ਿਚੱਤਰ 3 ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ 

ਵਰਿਤਆ ਜਾਣ ਵਾਲਾ ਇੱਕ ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਸਰਕਟ ਿਦਖਾ�ਦਾ ਹੈ। ਵੈਲਿਡੰਗ ਮ©ੀਨ 

ਨੰੂ ਚਾਲੂ ਕਰਨ ਤ� ਬਾਅਦ, ਜਦ� ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਿਟਪ ਅਤੇ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਿਵਚਕਾਰ ਕੋਈ 

ਚਾਪ ਨਹ� ਬਣਾਇਆ/ਮਾਿਰਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਤ� ਸਰਕਟ ਿਵੱਚ ਵੋਲਟਮੀਟਰ ਦੁਆਰਾ 

ਦਰਸਾਏ ਗਏ ਵੋਲਟੇਜ «V» ਨੰੂ «ਓਪਨ ਸਰਕਟ ਵੋਲਟੇਜ» ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਇਸ ਓਪਨ ਸਰਕਟ ਵੋਲਟੇਜ ਦਾ ਮੁੱ ਲ ਮ©ੀਨ ਦੀ ਿਕਸਮ ‹ਤੇ ਿਨਰਭਰ ਕਰਿਦਆਂ 

60V ਤ� 110V ਤੱਕ ਹੋਵੇਗਾ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਮ©ੀਨ ਨੰੂ ਚਾਲੂ ਕਰਨ ਤ� ਬਾਅਦ, ਜੇਕਰ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਿਸਰੇ ਅਤੇ 

ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਚਾਪ ਮਾਿਰਆ/ਬਿਣਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਤ� ਸਰਕਟ ਿਵੱਚ 

ਵੋਲਟਮੀਟਰ ਦੁਆਰਾ ਿਦਖਾਈ ਗਈ ਵੋਲਟੇਜ “V” ਨੰੂ “Arc ਵੋਲਟੇਜ” ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ 

ਹੈ।

ਮ©ੀਨ ਦੀ ਿਕਸਮ ਦੇ ਆਧਾਰ ‹ਤੇ ਇਸ ਆਰਕ ਵੋਲਟੇਜ ਦਾ ਮੁੱ ਲ 18V ਤ� 55V 

ਤੱਕ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਹੋਵੇਗਾ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਲਾਗੂ ਿਬਜਲੀ ਦੀ ਵਰਤ�: ਿਫਊਜ਼ਨ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ, ਜੋੜੇ ਜਾਣ 

ਵਾਲੇ ਟੁਕਿੜਆਂ ਨੰੂ ਇਹਨ� ਦੁਆਰਾ ਿਪਘਿਲਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ:

- ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਅਤੇ ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਵੋਲਟੇਜ ਅਤੇ �ਚ ਕਰੰਟ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਦੇ ਹੋਏ 

ਕੰਮ ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ �ਚ ਤਾਪਮਾਨ (°4500C) ਚਾਪ ਬਣਾਉਣਾ। (ਹਰ ਿਕਸਮ 

ਦੀ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ)

- ਧਾਤ ਦੀ ਪ�ਤੀਰੋਧਕ ਿਵ©ੇ©ਤਾ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ ਅਤੇ ਇੱਕ ਸਿਕੰਟ ਦੇ ਇੱਕ 

ਿਹੱਸੇ ਲਈ ਇੱਕ ਬਹੁਤ �ਚ ਕਰੰਟ ਨੰੂ ਪਾਸ ਕਰਕੇ ਅਤੇ ਿਫਰ ਇੱਕ ਬਹੁਤ 

ਭਾਰੀ ਦਬਾਅ ਲਗਾ ਕੇ ਕੰਮ ਨੰੂ ਲਾਲ ਗਰਮ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਗਰਮ ਕਰਨਾ। (ਹਰ 

ਿਕਸਮ ਦੇ ਪ�ਤੀਰੋਧ ਵੈਲਿਡੰਗ)

- ਕੰਮ ਦੇ ਟੁਕੜੇ ਦੇ ਜੋੜ ‹ਤੇ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਕ�ਦਿਰਤ ਇਲੈਕਟ�ੋਨ ਬੀਮ ਦੀ 

ਵਰਤ� ਕਰਨਾ (ਇਲੈਕਟ�ੋਨ ਬੀਮ ਵੈਲਿਡੰਗ)

- ਿਪਘਲੇ ਹੋਏ ਸਲੈਗ (ਇਲੈਕਟਰੋ ਸਲੈਗ ਵੈਲਿਡੰਗ) ਦੁਆਰਾ ਵਿਹਣ ਲਈ ਸਲੈਗ 

ਅਤੇ ਕਰੰਟ ਦੇ ਿਵਰੋਧ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਨਾ

ਉਪਰੋਕਤ ਸਾਰੀਆਂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਿਵੱਚ, ਿਬਜਲਈ ਊਰਜਾ ਨੰੂ ਤਾਪ 

ਊਰਜਾ ਿਵੱਚ ਬਦਿਲਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਿਜਸਦੀ ਵਰਤ� ਜ� ਤ� ਧਾਤ ਨੰੂ ਪੂਰੀ ਤਰ�� 

ਿਪਘਲਾਉਣ ਜ� ਲਾਲ ਗਰਮ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਗਰਮ ਕਰਨ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਅਤੇ 

ਿਫਰ ਭਾਰੀ ਦਬਾਅ ਨਾਲ ਿਪਘਲ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਇਸ ਲਈ ਬਹੁਤ ਸਾਰੀਆਂ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਿਵੱਚ ਿਬਜਲੀ ਦੀ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਵਰਤ� ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

CG ਅਤੇ M : ਵੈਲਡਰ (NSQF - ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) - ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.13
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CG & M  ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.14
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਇੰਡਕ©ਨ ਟ�ੇਿਨੰਗ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ

ਗਰਮੀ ਅਤੇ ਤਾਪਮਾਨ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਨਾਲ ਸਬੰਧਤ ਇਸ ਦੀਆਂ ©ਰਤ� (Heat and temperature and its terms 
related to welding)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ

• ਗਰਮੀ ਅਤੇ ਤਾਪਮਾਨ ਿਵਚਕਾਰ ਅੰਤਰ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ

• ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਗਰਮੀ ਅਤੇ ਤਾਪਮਾਨ ਦੇ ਉਪਯੋਗ ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ। 

ਗਰਮੀ ਅਤੇ ਤਾਪਮਾਨ: ਗਰਮੀ ਊਰਜਾ ਦਾ ਇੱਕ ਰੂਪ ਹੈ, ਜੋ ਿਕ ਵੱਖ-ਵੱਖ 

ਤਾਪਮਾਨ� ‹ਤੇ ਦੋ ਸਰੀਰ� ਿਵਚਕਾਰ ਵਿਹਣ ਦੇ ਸਮਰੱਥ ਹੈ। ਿਕਸੇ ਸਰੀਰ ਿਵੱਚ 

ਤਾਪ ਊਰਜਾ ਦਾ ਜੋੜ ਇਸਦੇ ਅਣੂਆਂ ਦੀ ਗਤੀ ਦੀ ਗਤੀ ਊਰਜਾ ਨੰੂ ਵਧਾ�ਦਾ ਹੈ। 

ਤਾਪਮਾਨ ਇੱਕ ਸਰੀਰ ਦੀ ਗਰਮਤਾ ਜ� ਠੰਡੇਪਣ ਦੀ ਿਡਗਰੀ ਹੈ, ਆਮ ਤੌਰ ‹ਤੇ 

ਫਾਰਨਹੀਟ ਦੇ ਸ�ਟੀਗਰੇਡ ਿਵੱਚ। ਤਾਪਮਾਨ ਗਰਮੀ ਦੀ ਤੀਬਰਤਾ ਦਾ ਮਾਪ ਹੈ। 

ਉਦਾਹਰਨ: ਜੇ ਅਸ� ਪੱੁਛੀਏ, ‹ਇੱਕ ਪਦਾਰਥ ਿਕੰਨਾ ਗਰਮ ਹੈ›, ਤ� ਜਵਾਬ ਹੋਵੇਗਾ, 

‹ਇਹ ਇੰਨੀ ਿਡਗਰੀ ਗਰਮ ਹੈ›। ਿਜਵ� ਿਕ °40C, °50C, °150F ਆਿਦ।

ਤਾਪਮਾਨ ਮਾਪ: ਤਾਪਮਾਨ ਨੰੂ ਮਾਪਣ ਲਈ ਦੋ ਬੁਿਨਆਦੀ ਪੈਮਾਨĂ  ਹਨ। 

- ਸ�ਟੀਗ�ੇਡ ਸਕੇਲ

- ਫਾਰਨਹੀਟ ਸਕੇਲ

ਦੋਵ� ਪ�ਣਾਲੀਆਂ ਿਵੱਚ ਦੋ ਸਿਥਰ ਿਬੰਦੂ ਹਨ ਜੋ ਦਰਸਾ�ਦੇ ਹਨ:

- ਤਾਪਮਾਨ ਿਜਸ ‹ਤੇ ਬਰਫ਼ ਿਪਘਲਦੀ ਹੈ (ਪਾਣੀ ਜੰਮ ਜ�ਦਾ ਹੈ)

- ਤਾਪਮਾਨ ਿਜਸ ‹ਤੇ ©ੁੱ ਧ ਪਾਣੀ ਿਮਆਰੀ ਦਬਾਅ ‹ਤੇ ਉਬਲਦਾ ਹੈ। ਤਾਪਮਾਨ

ਨੰੂ ‹ਿਡਗਰੀ› ਨਾਮਕ ਇਕਾਈ ਦੁਆਰਾ ਮਾਿਪਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਸ�ਟੀਗਰੇਡ ਸਕੇਲ: ਇਹ ਤਾਪਮਾਨ ਿਵੱਚ ਤਬਦੀਲੀਆਂ ਨੰੂ ਮਾਪਣ ਲਈ ਇੱਕ 

ਪ�ਣਾਲੀ ਹੈ ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਿਮਆਰੀ ਦਬਾਅ ‹ਤੇ ©ੁੱ ਧ ਪਾਣੀ ਦੇ ਜੰਮਣ ਅਤੇ ਉਬਾਲਣ 

ਵਾਲੇ ਿਬੰਦੂਆਂ ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਤਾਪਮਾਨ ਦੇ ਅੰਤਰਾਲ ਨੰੂ 100 ਬਰਾਬਰ ਿਹੱਿਸਆਂ 

ਿਵੱਚ ਵੰਿਡਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। �ਥੇ ਫ�ੀਿਜ਼ੰਗ ਪੁਆਇੰਟ ਨੰੂ ਸਕੇਲ (0° C) ਦਾ ਜ਼ੀਰੋ 

ਬਣਾਇਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਉਬਾਲਣ ਿਬੰਦੂ ਨੰੂ 100 ਿਡਗਰੀ (°100 C) ‹ਤੇ ਸਿਥਰ 

ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਹਰੇਕ ਿਡਵੀਜ਼ਨ ਿਹੱਸੇ ਨੰੂ ਇੱਕ ਸ�ਟੀਗ�ੇਡ ਿਡਗਰੀ (°C) ਿਕਹਾ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਿਡਗਰੀ ਸ�ਟੀਗਰੇਡ ਨੰੂ ਿਡਗਰੀ ਸੈਲਸੀਅਸ ਵੀ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਫਾਰਨਹੀਟ ਸਕੇਲ: ਤਾਪਮਾਨ ਿਵੱਚ ਤਬਦੀਲੀਆਂ ਨੰੂ ਮਾਪਣ ਲਈ ਇੱਕ ਪ�ਣਾਲੀ 

ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਿਮਆਰੀ ਦਬਾਅ ‹ਤੇ ©ੁੱ ਧ ਪਾਣੀ ਦੇ ਜੰਮਣ ਅਤੇ ਉਬਾਲਣ ਵਾਲੇ ਿਬੰਦੂਆਂ 

ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਤਾਪਮਾਨ ਦੇ ਅੰਤਰਾਲ ਨੰੂ 180 ਬਰਾਬਰ ਿਹੱਿਸਆਂ ਿਵੱਚ ਵੰਿਡਆ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਫ�ੀਿਜ਼ੰਗ ਪੁਆਇੰਟ ਨੰੂ ਸਕੇਲ (°32F) ਦਾ 32 ਿਡਗਰੀ ਬਣਾਇਆ ਜ�ਦਾ 

ਹੈ। ਉਬਾਲਣ ਦਾ ਿਬੰਦੂ 212 ਿਡਗਰੀ (°212F) ‹ਤੇ ਸਿਥਰ ਹੈ।

ਹਰੇਕ ਿਡਵੀਜ਼ਨ ਿਹੱਸੇ ਨੰੂ ਇੱਕ ਫਾਰਨਹੀਟ ਇੱਕ ਿਡਗਰੀ (°F) ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਗਰਮੀ, ਤਾਪਮਾਨ ਅਤੇ ਉਹਨ� ਦੀਆਂ ਇਕਾਈਆਂ (©ਰਤ�) ਦੀ 

ਵਰਤ�ਗਰਮੀ 

ਅਤੇ ਤਾਪਮਾਨ ਨੰੂ ਇੱਕ ਦੂਜੇ ਨਾਲ ਉਲਝਣ ਿਵੱਚ ਨਹ� ਰੱਖਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਫਲੇਮ ਦਾ ਤਾਪਮਾਨ ਐਪ ਹੈ। °3200C ਛੋਟੀਆਂ ਅਤੇ 

ਵੱਡੀਆਂ ਨĄ ਜ਼ਲ� ਦੁਆਰਾ ਪੈਦਾ ਹੋਣ ਵਾਲੀਆਂ ਲਾਟ� ਦਾ ਤਾਪਮਾਨ ਇੱਕੋ ਿਜਹਾ ਹੰੁਦਾ 

ਹੈ ਪਰ ਵੱਡੀ ਨĄ ਜ਼ਲ ਦੀ ਲਾਟ ਛੋਟੀ ਨĄ ਜ਼ਲ ਦੀ ਲਾਟ ਨਾਲ� ਿਜ਼ਆਦਾ ਗਰਮੀ ਿਦੰਦੀ 

ਹੈ। ਿਮਕਸਡ ਗੈਸ� ਦੀ ਵਧੇਰੇ ਮਾਤਰਾ ਵੱਡੇ ਆਕਾਰ ਦੀਆਂ ਨĄ ਜ਼ਲ� ਰਾਹ� ਬਾਹਰ 

ਆ�ਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਇਸ ਲਈ ਵਧੇਰੇ ਗਰਮੀ ਪੈਦਾ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਹੇਠ� ਿਦੱਤੇ ਚਾਰਟ ਨੰੂ ਵੇਖੋ।

ਉਦਾਹਰਨ

1.5 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਮੋਟੀ ਸਟੀਲ ©ੀਟ ਦੇ ਇੱਕ ਪਤਲੇ ਟੁਕੜੇ ਨੰੂ ਇੱਕ ਛੋਟੀ ਿਜਹੀ 

ਆਕਸੀ ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਲਾਟ ਨਾਲ ਜਲਦੀ ਿਪਘਿਲਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਸਟੀਲ ਪਲੇਟ ਦੇ ਇੱਕ ਮੋਟੇ ਟੁਕੜੇ (6 ਿਮਲੀਮੀਟਰ) ਨੰੂ ਉਸੇ ਆਕਸੀ ਐਸੀਟੀਲੀਨ 

ਦੀ ਲਾਟ ਨਾਲ ਿਪਘਲਣ ਿਵੱਚ ਿਜ਼ਆਦਾ ਸਮ� ਲੱਗੇਗਾ।

ਸਟੀਲ ਦੇ ਦੋਨ� ਟੁਕਿੜਆਂ ਿਵੱਚ °1530C ਦੇ ਇੱਕੋ ਿਜਹੇ ਿਪਘਲਣ 

ਵਾਲੇ ਿਬੰਦੂ ਹੁੰ ਦੇ ਹਨ।

ਮੋਟੀ ਪਲੇਟ ਦੇ ਿਪਘਲਣ ਨੰੂ ਤੇਜ਼ ਕਰਨ ਲਈ, ਵੱਡੀਆਂ ਨĄ ਜ਼ਲ� ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰ ੋਜੋ 

ਘੱਟ ਸਮ� ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਵੱਡੀ ਲਾਟ ਅਤੇ ਵਧੇਰੇ ਗਰਮੀ ਦੇਵੇਗੀ।

ਹੇਠ� ਿਦੱਤੇ ਚਾਰਟ ਨੰੂ ਵੇਖੋ ਜੋ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਨĄ ਜ਼ਲ ਦੇ ਆਕਾਰ ਅਤੇ ਪ�ਤੀ ਘੰਟਾ ਉਹਨ� 

ਿਵੱਚ� ਿਨਕਲਣ ਵਾਲੀਆਂ ਗੈਸ� ਦੀ ਅਨੁਸਾਰੀ ਮਾਤਰਾ ਿਦੰਦਾ ਹੈ।

ਜਦ� ਨĄ ਜ਼ਲ ਦਾ ਆਕਾਰ ਵਧਦਾ ਹੈ, ਤ� ਪ�ਤੀ ਘੰਟਾ ਗੈਸ ਦੇ ਵਹਾਅ ਦੀ ਮਾਤਰਾ 

(ਗੈਸ ਵਹਾਅ ਦੀ ਦਰ) ਵਧ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਇਸ ਲਈ ਵੱਡੀਆਂ ਨĄ ਜ਼ਲ� ਦੁਆਰਾ ਿਜ਼ਆਦਾ 

ਗਰਮੀ ਅਤੇ ਛੋਟੇ ਆਕਾਰ ਦੀਆਂ ਨĄ ਜ਼ਲ� ਦੁਆਰਾ ਘੱਟ ਗਰਮੀ ਿਦੱਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਹੇਠ� ਇੱਕ ਚਾਰਟ ਿਦੱਤਾ ਿਗਆ ਹੈ ਜੋ ਵੇਲਡ ਪਲੇਟ ਦੀ ਮੋਟਾਈ, ਵਰਤੀ ਗਈ ਨĄ ਜ਼ਲ 

ਦਾ ਆਕਾਰ ਅਤੇ ਵਰਤੀਆਂ ਗਈਆਂ ਗੈਸ� ਦੀ ਮਾਤਰਾ ਨੰੂ ਦਰਸਾ�ਦੀ ਹੈ।

 ਪਲੇਟ ਮੋਟਾਈ ਨĄ ਜ਼ਲ ਪ�ਤੀ ਘੰਟਾ ਹਰੇਕ ਗੈਸ ਲੀਟਰ ਦੀ  

 (ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਿਵੱਚ) ਆਕਾਰ ਲਗਭਗ ਖਪਤ 

 0.8 1 28

 1.2 2 56

 1.6 3 85

 2.0 ਤ� 2.5 5 142

 3.0 ਤ� 3.5 7 200

 4.0 10 280

 5.0 13 370

 6.0 ਤ� 6.5 18 510

 8.0 25 710

 10.0 35 990

 12.0 45 1280
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CG & M  ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.15
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਇੰਡਕ©ਨ ਟ�ੇਿਨੰਗ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ

ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਿਸਧ�ਤ ਅਤੇ ਚਾਪ ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� (Principles of arc welding and characteristics 
of arc)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• ਚਾਪ ਦੇ ਿਸਧ�ਤ ਅਤੇ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ। 

ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦਾ ਿਸਧ�ਤ

ਜਦ� �ਚ ਕਰੰਟ ਇੱਕ ਕੰਡਕਟਰ ਤ� ਦੂਜੇ ਕੰਡਕਟਰ ਿਵੱਚ ਹਵਾ ਦੇ ਪਾੜੇ ਿਵੱਚ� ਲੰਘਦਾ 

ਹੈ, ਤ� ਇਹ ਇੱਕ ਚੰਿਗਆੜੀ ਦੇ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਬਹੁਤ ਤੀਬਰ ਅਤੇ ਕ�ਦਿਰਤ ਗਰਮੀ 

ਪੈਦਾ ਕਰਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਸਪਾਰਕ (ਜ� ਚਾਪ) ਦਾ ਤਾਪਮਾਨ ਐਪ ਹੈ। °3600C, 

ਜੋ ਇੱਕ ਸਮਾਨ ਵੇਲਡ ਪੈਦਾ ਕਰਨ ਲਈ ਧਾਤ ਨੰੂ ਬਹੁਤ ਤੇਜ਼ੀ ਨਾਲ ਿਪਘਲ ਅਤੇ 

ਿਫਊਜ਼ ਕਰ ਸਕਦਾ ਹੈ। (Fig 1)  

ਚਾਪ ©ੀਲਡ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� (Fig 2):ਇਹ ਇੱਕ 

ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਹੈ ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਗਰਮੀ ਇੱਕ ਚਾਪ ਤ� ਪ�ਾਪਤ 

ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ, ਜੋ ਇੱਕ ਧਾਤੂ (ਖਪਤਯੋਗ) ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਜੌਬ ਦੇ 

ਿਵਚਕਾਰ ਬਣਦੀ ਹੈ।

ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਚਾਪ ਦੀਆਂ ਵੱਖੋ ਵੱਖਰੀਆਂ ਚਾਪ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਹੰੁਦੀਆਂ ਹਨ ਜੋ ਚਾਪ 

ਿਵੱਚ ਧਾਤ ਦੇ ਟ��ਸਫਰ ਿਵੱਚ ਮਦਦ ਕਰਦੀਆਂ ਹਨ। ਉਹ:

- ਗੁਰੂਤਾ ਬਲ

- ਗੈਸ ਿਵਸਥਾਰ ਬਲ

- ਸਤਹ ਤਣਾਅ

- ਇਲੈਕਟ�ੋਮੈਗਨă ਿਟਕ ਫੋਰਸ.

ਗੁਰੂਤਾ ਬਲ (Fig 3): ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੇ ਿਸਰੇ ‹ਤੇ ਬਣੇ ਿਪਘਲੇ ਹੋਏ ਗਲੋਬੂਲ ਿਪਘਲੇ 

ਹੋਏ ਪੂਲ ਿਵੱਚ ਕੰਮ ਵੱਲ ਹੇਠ� ਵੱਲ ਜ�ਦੇ ਹਨ।

ਗਰੈਵੀਟੇ©ਨਲ ਬਲ ਧਾਤ ਦੀ ਸਮਤਲ ਜ� ਹੇਠ� ਹੱਥ ਦੀ ਸਿਥਤੀ ਦੇ ਤਬਾਦਲੇ 

ਿਵੱਚ ਮਦਦ ਕਰਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਇਸ ਤਰ�� ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਦੀ ਜਮ�ਾ ਦਰ ਵਧ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

Fig 3

Fig 4

ਗੈਸ ਿਵਸਥਾਰ ਬਲ (Fig 4): ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ‹ਤੇ ਫਲੈਕਸ ਕੋਿਟੰਗ ਚਾਪ ਦੀ ਗਰਮੀ 

ਕਾਰਨ ਿਪਘਲ ਜ�ਦੀ ਹੈ, ਨਤੀਜੇ ਵਜ�:

- ਮੁੱ ਖ ਤੌਰ ‹ਤੇ ਕਾਰਬਨ ਮੋਨĄ ਆਕਸਾਈਡ ਅਤੇ ਹਾਈਡ�ੋਜਨ ਦਾ ਉਤਪਾਦਨ

- ਕੋਰ ਤਾਰ ਨਾਲ� ਫਲੈਕਸ ਕੋਿਟੰਗ ਦੇ ਥੋੜੇ �ਚੇ ਿਪਘਲਣ ਵਾਲੇ ਿਬੰਦੂ ਦੇ ਕਾਰਨ 

ਆਰਿਸੰਗ ਿਸਰੇ ‹ਤੇ ਪ�ਵਾਹ ਦੀ ਇੱਕ ਸਲੀਵ ਦਾ ਗਠਨ।

ਇਹ ਗੈਸ� ਫੈਲਦੀਆਂ ਹਨ ਅਤੇ ਵੇਗ ਪ�ਾਪਤ ਕਰਦੀਆਂ ਹਨ। ਫਲੈਕਸ ਸਲੀਵ 

ਇਹਨ� ਗੈਸ� ਨੰੂ ਿਪਘਲੀ ਹੋਈ ਧਾਤ ਦੀ ਿਦ©ਾ ਿਵੱਚ ਵਿਹਣ ਲਈ ਿਨਰਦੇ©ਤ ਕਰਦੀ 

ਹੈ। ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੇ ਿਸਰੇ ਤ� ਵਗਣ ਵਾਲੀਆਂ ਗੈਸ� ਦਾ ਧੱਕਾ ਪ�ਭਾਵ ਹੰੁਦਾ ਹੈ। ਇਸ 

ਤਰ�� ਧਾਤ ਦੇ ਗਲੋਬੂਲਜ਼ ਵੇਲਡ ਪੂਲ ਿਵੱਚ ਡੂੰ ਘੇ ਿਲਜਾਏ ਜ�ਦੇ ਹਨ ਅਤੇ ਪ�ਵੇ© ਨੰੂ 

ਪ�ਭਾਿਵਤ ਕਰਦੇ ਹਨ।

ਿਵਸਿਤ�ਤ ਗੈਸ� ਦਾ ਇਹ ਪ�ਭਾਵ ਮੈਟਲ ਟ��ਸਫਰ ਿਵੱਚ ਸਿਥਤੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ 

ਵਧੇਰੇ ਲਾਭਦਾਇਕ ਹੈ ਅਤੇ ਪ�ਵੇ© ਨੰੂ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਕਰਦਾ ਹੈ

ਸਤਹ ਤਣਾਅ(Fig 5): ਇਹ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਦੀ ਿਵ©ੇ©ਤਾ (ਬਲ) ਹੈ ਿਜਸ ਿਵਚ 

ਿਪਘਲੀ ਹੋਈ ਧਾਤ ਨੰੂ ਿਖੱਚਣਾ ਅਤੇ ਉਸ ਨੰੂ ਬਰਕਰਾਰ ਰੱਖਣਾ ਹੈ। ਸਿਥਤੀ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਮਾਮਲੇ ਿਵੱਚ ਇਹ ਪ�ਭਾਵ ਵਧੇਰੇ ਲਾਭਦਾਇਕ ਹੈ.

ਛੋਟਾ ਚਾਪ ਵਧੇਰੇ ਸਤਹ ਤਣਾਅ ਪ�ਭਾਵ ਨੰੂ ਉਤ©ਾਿਹਤ ਕਰਦਾ ਹੈ।
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Fig 5 Fig 5

ਇਲੈਕਟ�ੋਮੈਗਨă ਿਟਕ ਫੋਰਸ (Fig 6): ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਿਵੱਚ� ਲੰਘਦਾ ਕਰੰਟ ਕ�ਦਿਰਤ 

ਚੱਕਰ� ਦੇ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਬਲ ਦੀਆਂ ਚੁੰ ਬਕੀ ਰੇਖਾਵ� ਬਣਾ�ਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਬਲ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ 

ਦੇ ਆਰਿਸੰਗ ਿਸਰੇ ‹ਤੇ ਬਣੇ ਿਪਘਲੇ ਹੋਏ ਧਾਤ ਦੇ ਗਲੋਬੂਲ ‹ਤ ੇਇੱਕ ਚੁਟਕੀ ਪ�ਭਾਵ 

ਪਾ�ਦਾ ਹੈ। ਗਲੋਿਬਊਲ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਤ� ਵੱਖ ਹੋ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਚੁੰ ਬਕੀ ਬਲ ਦੇ ਪ�ਭਾਵ 

ਅਧੀਨ ਿਪਘਲੇ ਹੋਏ ਪੂਲ ਤੱਕ ਪਹੰੁਚਦਾ ਹੈ।

ਇਹ ਪ�ਭਾਵ ਸਿਥਤੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਵਧੇਰੇ ਲਾਭਦਾਇਕ ਹੈ.

CG ਅਤੇ M : ਵੈਲਡਰ (NSQF - ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) - ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.15
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CG & M  ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.16
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਇੰਡਕ©ਨ ਟ�ੇਿਨੰਗ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ

ਵੈਲਿਡੰਗ ਅਤੇ ਕੱਟਣ ਲਈ ਵਰਤੀਆਂ ਜਾਣ ਵਾਲੀਆਂ ਆਮ ਗੈਸ� - ਲਾਟ ਦਾ ਤਾਪਮਾਨ ਅਤੇ ਵਰਤ�  (Common gases 
used for welding & cutting - flame temperature & uses)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ

• ਵੈਲਿਡੰਗ ਅਤੇ ਕੱਟਣ ਲਈ ਵਰਤੀਆਂ ਜਾਣ ਵਾਲੀਆਂ ਆਮ ਗੈਸ� - ਲਾਟ ਦਾ ਤਾਪਮਾਨ ਅਤੇ ਵਰਤ�  

• ਗੈਸ ਫਲੇਮ ਸੰਜੋਗ� ਦੀਆਂ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਿਕਸਮ� ਬਾਰੇ ਦੱਸੋ

• ਗੈਸ ਦੀਆਂ ਲਾਟ� ਦੇ ਉਪਯੋਗ� ਅਤੇ ਉਪਯੋਗ� ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ। 

ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਿਵੱਚ, ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਗਰਮੀ ਬਲਨ (ਆਕਸੀਜਨ) ਦੇ 

ਸਮਰਥਕ ਦੀ ਮੌਜੂਦਗੀ ਿਵੱਚ ਬਾਲਣ ਗੈਸ� ਦੇ ਬਲਨ ਤ� ਪ�ਾਪਤ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। 

(ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਗੈਸ ਫਲੇਮ ਿਮ©ਰਨ ਦੀ ਵਰਤ� ਿਜ਼ਆਦਾਤਰ ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਿਵੱਚ �ਚ ਤਾਪਮਾਨ ਅਤੇ ਗਰਮੀ ਦੀ ਤੀਬਰਤਾ ਦੇ ਕਾਰਨ ਕੀਤੀ 

ਜ�ਦੀ ਹੈ।)

ਗੈਸ ਕੱਟਣ ਵਾਲੇ ਸਟੀਲ ਹੀਿਟੰਗ ਦੇ ਉਦੇ©� ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ. (ਲਟ ਿਵੱਚ ਨਮੀ ਅਤੇ ਕਾਰਬਨ ਪ�ਭਾਵ ਹੈ।) 

 ਸ. ਬਾਲਣ ਗੈਸ ਸਮਰਥਕ ਗੈਸ ਦਾ ਨਾਮ  ਤਾਪਮਾਨ  ਐਪਲੀਕੇਸ਼ ਨ/ਵਰਤੋਂ   
 ਨੰ  ਬਲਨ ਦੇ ਲਾਟ   

 1 ਐਸੀਟਿਲੀਨ  ਆਕਸੀਜਨ ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ 3100 ਤੋਂ 3300 °C  ਸਾਰੇ ਫੈਰਸ ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਕਰਨ ਲਈ 
    ਲਾਟ (ਸਭ ਤੋਂ ਉੱਚਾ  ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਧਾਤ ਅਤੇ
     ਤਾਪਮਾਨ)  ਉਹਨਾਂ ਦੇ ਮਿਸ਼ ਰਤ; ਗੈਸ ਕੱਟਣਾ  
        & ਦਾ ਗੌਗਿੰਗ ਸਟੀਲ; ਬਰੇਜ਼ਿੰਗ   
        ਕਾਂਸੀ ਿਲਵਿੰਗ; ਧਾਤ ਛਿੜਕਾਅ ਅਤੇ
        ਸਖ਼ ਤ ਸਾਹਮਣਾ ਕਰਨਾ.

 2 ਹਾਈਡ੍ਰੋਜਨ ਆਕਸੀਜਨ ਆਕਸੀ-ਹਾਈਡਰੋਜਨ 2400 ਤੋਂ 2700 °C  ਸਿਰਫ ਬ੍ਰੇਜ਼ਿੰਗ ਲਈ ਵਰਤਿਆ
    ਲਾਟ (ਦਰਮਿਆਨਾ  ਜਾਂਦਾ ਹੈ, ਸਿਲਵਰ ਸੋਲਡਰਿੰਗ ਅਤੇ
     ਤਾਪਮਾਨ)  ਪਾਣੀ ਦੇ ਅੰਦਰ ਗੈਸ ਕੱਟਣਾ ਸਟੀਲ  
         
 3 ਕੋਲਾ ਗੈਸ ਆਕਸੀਜਨ ਆਕਸੀ-ਕੋਲ ਗੈਸ ਦੀ ਲਾਟ 1800 to 2200°C  ਸਿਲਵਰ ਸੋਲਡਰਿੰਗ ਲਈ ਵਰਤਿਆ 
      (ਘੱਟ ਤਾਪਮਾਨ)  ਜਾਂਦਾ ਹੈ ਪਾਣੀ ਦੇ ਅੰਦਰ ਗੈਸ  
        ਸਟੀਲ ਦੀ ਕਟਾਈ.

 4 ਤਰਲ ਆਕਸੀਜਨ ਆਕਸੀ-ਤਰਲ 2700 ਤੋਂ 2800 °C  ਗੈਸ ਕੱਟਣ ਵਾਲੇ ਸਟੀਲ ਲਈ  
  ਪੈਟਰੋਲੀਅਮ  ਪੈਟਰੋਲੀਅਮ ਗੈਸ (ਦਰਮਿਆਨਾ  ਵਰਤਿਆ ਜਾਂਦਾ ਹੈ  ਹੀਟਿੰਗ ਦੇ  
  ਗੈਸ (LPG)  ਲਾਟ ਤਾਪਮਾਨ)  ਮਕਸਦ. (ਹੈ ਨਮੀ ਅਤੇ ਕਾਰਬਨ  
        ਅੱਗ ਵਿੱਚ ਪ੍ਰਭਾਵ.)  
 5 ਐਸੀਟਲੀਨ ਹਵਾ ਏਅਰ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ 1825 ਤੋਂ 1875 °C  ਸਿਰਫ਼  ਸੋਲਡਰਿੰਗ ਲਈ ਵਰਤਿਆ  
    ਲਾਟ (ਘੱਟ ਤਾਪਮਾਨ)  ਜਾਂਦਾ ਹੈ,ਬਰੇਜ਼ਿੰਗ, ਹੀਟਿੰਗ ਉਦੇਸ਼    
        ਅਤੇ ਲੀਡ ਬਰਨਿੰਗ.
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CG & M  ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.17
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਇੰਡਕ©ਨ ਟ�ੇਿਨੰਗ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ।

ਆਕਸੀ ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ� - ਐਸੀਿਟਲੀਨ ਦੀਆਂ ਲਾਟ� ਅਤੇ ਵਰਤ�  (Types of oxy - acetylene flames and 
uses)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• ਵੱਖ-ਵੱਖ ਿਕਸਮ� ਦੀਆਂ ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਦੀਆਂ ਲਾਟ� ਦੀ ਪਛਾਣ ਕਰੋ  

• ਲਾਟ� ਦੇ ਉਪਯੋਗ� ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ। 

ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਗੈਸ ਦੀ ਲਾਟ ਨੰੂ ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ 

ਿਕ�ਿਕ 

- ਇਸ ਿਵੱਚ �ਚ ਤਾਪਮਾਨ ਦੇ ਨਾਲ ਇੱਕ ਚੰਗੀ ਤਰ�� ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਲਾਟ ਹੈ

- ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਦੇ ਸਹੀ ਿਪਘਲਣ ਲਈ ਲਾਟ ਨੰੂ ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਹੇਰਾਫੇਰੀ ਕੀਤਾ 

ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ 

- ਇਹ ਬੇਸ ਮੈਟਲ / ਵੇਲਡ ਦੀ ਰਸਾਇਣਕ ਰਚਨਾ ਨੰੂ ਨਹ� ਬਦਲਦਾ ਹੈ। 

ਹੇਠ� ਿਦੱਤੀਆਂ ਗਈਆਂ ਿਤੰਨ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਿਕਸਮ� ਦੀਆਂ ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਲਾਟ� 

ਨੰੂ ਸੈ{ਟ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। 

- ਿਨਰਪੱਖ ਲਾਟ

- ਆਕਸੀਸਾਈਿਜ਼ੰਗ ਲਾਟ

- ਕਾਰਬੁਰਾਈਿਜ਼ੰਗ ਲਾਟ.

ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਅਤੇ ਵਰਤ�

ਿਨਰਪੱਖ ਲਾਟ (Fig 1): ਬਲੋਪਾਈਪ ਿਵੱਚ ਆਕਸੀਜਨ ਅਤੇ ਐਸੀਟੀਲੀਨ 

ਬਰਾਬਰ ਅਨੁਪਾਤ ਿਵੱਚ ਿਮਲਾਏ ਜ�ਦੇ ਹਨ।

ਇਸ ਲਾਟ ਿਵੱਚ ਪੂਰਾ ਬਲਨ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਇਸ ਲਾਟ ਦਾ ਬੇਸ ਮੈਟਲ/ਵੇਲਡ ‹ਤੇ ਮਾੜਾ ਪ�ਭਾਵ ਨਹ� ਪ�ਦਾ ਭਾਵ ਧਾਤ ਦਾ 

ਆਕਸੀਡਾਈਜ਼ਡ ਨਹ� ਹੰੁਦਾ ਅਤੇ ਧਾਤ ਨਾਲ ਪ�ਤੀਿਕਿਰਆ ਕਰਨ ਲਈ ਕੋਈ 

ਕਾਰਬਨ ਉਪਲਬਧ ਨਹ� ਹੰੁਦਾ।

ਵਰਤ�:ਇਸਦੀ ਵਰਤ� ਿਜ਼ਆਦਾਤਰ ਆਮ ਧਾਤ�, ਿਜਵ� ਿਕ ਹਲਕੇ ਸਟੀਲ, ਕਾਸਟ 

ਆਇਰਨ, ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ, ਤ�ਬਾ ਅਤੇ ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਕਰਨ ਲਈ 

ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਆਕਸੀਸਾਈਿਜ਼ੰਗ ਲਾਟ (Fig 2): ਇਸ ਿਵੱਚ ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਨਾਲ� ਿਜ਼ਆਦਾ 

ਆਕਸੀਜਨ ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਿਕ�ਿਕ ਗੈਸ� ਨĄ ਜ਼ਲ ਿਵੱਚ� ਬਾਹਰ ਆ�ਦੀਆਂ ਹਨ।

ਲਾਟ ਦਾ ਧਾਤ� ‹ਤੇ ਆਕਸੀਡਾਈਿਜ਼ੰਗ ਪ�ਭਾਵ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਜੋ ਿਪੱਤਲ ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ/

ਬ�ੇਿਜ਼ੰਗ ਿਵੱਚ ਿਜ਼ੰਕ/ਟੀਨ ਦੇ ਵਾ©ਪੀਕਰਨ ਨੰੂ ਰੋਕਦਾ ਹੈ।

ਵਰਤ�: ਿਪੱਤਲ ਦੀ ਿਲਿਵੰਗ ਲਈ ਅਤੇ ਫੈਰਸ ਧਾਤੂਆਂ ਦੀ ਬ�ੇਿਜ਼ੰਗ ਲਈ ਉਪਯੋਗੀ।

ਕਾਰਬੁਰਾਈਿਜ਼ੰਗ ਲਾਟ (Fig 3): ਇਹ ਬਲੋਪਾਈਪ ਤ� ਆਕਸੀਜਨ ਤ� ਿਜ਼ਆਦਾ 

ਐਸੀਟਲੀਨ ਪ�ਾਪਤ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਵਰਤ�: ਸਟੈਲੇਿਟੰਗ (ਸਖਤ ਸਾਹਮਣਾ), ਸਟੀਲ ਪਾਈਪ� ਦੀ ‹ਿਲੰਡੇ› ਵੈਲਿਡੰਗ, ਅਤੇ 

ਲਾਟ ਦੀ ਸਫਾਈ ਲਈ ਉਪਯੋਗੀ।

ਲਾਟ ਦੀ ਚੋਣ ਵੇਲਡ ਕੀਤੀ ਜਾਣ ਵਾਲੀ ਧਾਤ ‹ਤੇ ਅਧਾਰਤ ਹੈ

ਿਨਰਪੱਖ ਲਾਟ ਸਭ ਤ� ਵੱਧ ਵਰਤੀ ਜਾਣ ਵਾਲੀ ਲਾਟ ਹੈ। (ਹੇਠ� ਿਦੱਤਾ ਚਾਰਟ 

ਦੇਖੋ।)

 ਧਾਤ ਦੀ  ਲਾਟ

1  ਹਲਕੇ ਸਟੀਲ  ਿਨਰਪੱਖ

2  ਤ�ਬਾ (ਡੀ-ਆਕਸੀਡਾਈਜ਼ਡ)  ਿਨਰਪੱਖ

3  ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ  ਿਨਊਟਰਲ (ਥੋੜਾ  

     ਿਜਹਾ   ਆਕਸੀ            ਡਾਈਿਜ਼ੰਗ) 

4  ਸਟੇਨਲੈ{ਸ ਸਟੀਲ  ਿਨਊਟਰਲ

5  ਅਲਮੀਨੀਅਮ (©ੁੱ ਧ)  ਿਨਰਪੱਖ (ਥੋੜ               

                     ਕਾਰਬੁਰਾਈਿਜ਼ੰਗ)  

6  ਿਪੱਤਲ  ਆਕਸੀਸਾਈਿਜ਼ੰਗ

7  ਸਟੈਲਾਈਟ  ਕਾਰਬੁਰਾਈਿਜ਼ੰਗ
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CG & M  ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.18
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਇੰਡਕ©ਨ ਟ�ੇਿਨੰਗ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ

ਆਕਸੀ - ਐਸੀਿਟਲੀਨ ਕੱਟਣ ਵਾਲੇ ਉਪਕਰਣ ਦੇ ਿਸਧ�ਤ, ਮਾਪਦੰਡ ਅਤੇ ਐਪਲੀਕੇ©ਨ  (Oxy - acetylene cutting 
equipment’s principle, parameters and application)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ

• ਗੈਸ ਕੱਟਣ ਅਤੇ ਉਪਕਰਨ� ਦੇ ਿਸਧ�ਤ ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ  

• ਕਿਟੰਗ ਓਪਰੇ©ਨ ਪੈਰਾਮੀਟਰ ਅਤੇ ਇਸਦੀ ਵਰਤ� ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ। 

ਗੈਸ ਕੱਟਣ ਦੀ ਜਾਣ-ਪਛਾਣ: ਹਲਕੇ ਸਟੀਲ ਨੰੂ ਕੱਟਣ ਦਾ ਸਭ ਤ� ਆਮ ਤਰੀਕਾ 

ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਕੱਟਣ ਦੀ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਹੈ। ਇੱਕ ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ 

ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਟਾਰਚ ਦੇ ਨਾਲ, ਕਿਟੰਗ (ਆਕਸੀਕਰਨ) ਨੰੂ ਇੱਕ ਤੰਗ ਪੱਟੀ ਤੱਕ 

ਸੀਮਤ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਨਾਲ ਲੱਗਦੀ ਧਾਤ ‹ਤੇ ਗਰਮੀ ਦੇ ਬਹੁਤ ਘੱਟ 

ਪ�ਭਾਵ ਨਾਲ। ਕੱਟ ਲੱਕੜ ਦੇ ਤਖ਼ਤੇ ‹ਤੇ ਆਰੇ-ਕੱਟ ਵ�ਗ ਿਦਖਾਈ ਿਦੰਦਾ ਹੈ। ਿਵਧੀ 

ਨੰੂ ਸਫਲਤਾਪੂਰਵਕ ਲੋਹੇ ਦੀਆਂ ਧਾਤ� ਿਜਵ� ਿਕ ਹਲਕੇ ਸਟੀਲ ਨੰੂ ਕੱਟਣ ਲਈ 

ਵਰਿਤਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।  

ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਧਾਤ� ਅਤੇ ਉਹਨ� ਦੇ ਿਮ©ਰਤ ਧਾਤ ਨੰੂ ਇਸ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੁਆਰਾ 

ਕੱਿਟਆ ਨਹ� ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਕੱਟਣ ਵਾਲੇ ਉਪਕਰਣ

ਕੱਟਣ ਦੇ ਉਪਕਰਣ: ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਕੱਟਣ ਵਾਲਾ ਉਪਕਰਣ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਉਪਕਰਣ� ਦੇ ਸਮਾਨ ਹੰੁਦਾ ਹੈ, ਿਸਵਾਏ ਵੈਲਿਡੰਗ ਬਲੋਪਾਈਪ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਨ ਦੀ 

ਬਜਾਏ, ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਬਲੋਪਾਈਪ ਦੀ ਵਰਤ� ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਕੱਟਣ ਵਾਲੇ ਸਾਜ਼-

ਸਾਮਾਨ ਿਵੱਚ ਹੇਠ ਿਲਖੇ ©ਾਮਲ ਹਨ.

- ਐਸੀਿਟਲੀਨ ਗੈਸ ਿਸਲੰਡਰ

- ਆਕਸੀਜਨ ਗੈਸ ਿਸਲੰਡਰ

- ਐਸੀਿਟਲੀਨ ਗੈਸ ਰੈਗੂਲੇਟਰ

- ਆਕਸੀਜਨ ਗੈਸ ਰੈਗੂਲੇਟਰ (ਭਾਰੀ ਕੱਟਣ ਲਈ �ਚ ਦਬਾਅ ਵਾਲੇ ਆਕਸੀਜਨ 

ਰੈਗੂਲੇਟਰ ਦੀ ਲੋੜ ਹੰੁਦੀ ਹੈ।) 

- ਐਸੀਟਲੀਨ ਅਤੇ ਆਕਸੀਜਨ ਲਈ ਰਬੜ ਦੀਆਂ ਹੋਜ਼ ਪਾਈਪ�

- ਬਲੋਪਾਈਪ ਕੱਟਣਾ

(ਕਿਟੰਗ ਐਕਸੈਸਰੀਜ਼ ਿਜਵ� ਿਕ ਿਸਲੰਡਰ ਕੁੰ ਜੀ, ਸਪਾਰਕ ਲਾਈਟਰ, ਿਸਲੰਡਰ 

ਟਰਾਲੀ ਅਤੇ ਹੋਰ ਸੁਰੱਿਖਆ ਉਪਕਰਨ ਉਹੀ ਹਨ ਜੋ ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਵਰਤੇ 

ਜ�ਦੇ ਹਨ।)

ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਟਾਰਚ (Fig 1): ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਟਾਰਚ ਿਜ਼ਆਦਾਤਰ ਮਾਮਿਲਆਂ ਿਵੱਚ 

ਿਨਯਮਤ ਵੈਲਿਡੰਗ ਬਲੋਪਾਈਪ ਤ� ਵੱਖਰੀ ਹੰੁਦੀ ਹੈ: ਇਸ ਿਵੱਚ ਧਾਤ ਨੰੂ ਕੱਟਣ ਲਈ 

ਵਰਤੀ ਜ�ਦੀ ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਆਕਸੀਜਨ ਦੇ ਿਨਯੰਤਰਣ ਲਈ ਇੱਕ ਵਾਧੂ ਲੀਵਰ 

ਹੰੁਦਾ ਹੈ। ਟਾਰਚ ਿਵੱਚ ਆਕਸੀਜਨ ਅਤੇ ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਕੰਟਰੋਲ ਵਾਲਵ ਹੰੁਦੇ ਹਨ 

ਜੋ ਧਾਤ ਨੰੂ ਪਿਹਲ� ਤ� ਗਰਮ ਕਰਦੇ ਸਮ� ਆਕਸੀਜਨ ਅਤੇ ਐਸੀਟਲੀਨ ਗੈਸ� ਨੰੂ 

ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਕਰਦੇ ਹਨ।

ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਨĄ ਕ ਨੰੂ ਪੰਜ ਛੋਟੇ ਛੇਕ� ਨਾਲ ਿਘਿਰਆ ਕ�ਦਰ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਛੱਤ ਨਾਲ 

ਬਣਾਇਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਸ�ਟਰ ਓਪਿਨੰਗ ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਆਕਸੀਜਨ ਦੇ ਪ�ਵਾਹ ਦੀ 

ਇਜਾਜ਼ਤ ਿਦੰਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਛੋਟੇ ਛੇਕ ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ ਫਲੇਮ ਲਈ ਹੰੁਦੇ ਹਨ। ਆਮ ਤੌਰ 

‹ਤੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਮੋਟਾਈ ਦੀਆਂ ਧਾਤ� ਨੰੂ ਕੱਟਣ ਲਈ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਿਟਪ ਆਕਾਰ ਪ�ਦਾਨ 

ਕੀਤੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ।

ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਕੱਟਣ ਦੀ ਪ�ਿਕਿਰਆ: ਕਿਟੰਗ ਬਲੋਪਾਈਪ ਿਵੱਚ ਇੱਕ 

ਢੁਕਵ� ਆਕਾਰ ਦੀ ਕਿਟੰਗ ਨĄ ਜ਼ਲ ਨੰੂ ਿਫਕਸ ਕਰੋ। ਕਿਟੰਗ ਟਾਰਚ ਨੰੂ ਉਸੇ ਤਰ�� 

ਿਲਗਨਾਈਟ ਕਰੋ ਿਜਵ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਬਲੋਪਾਈਪ ਦੇ ਮਾਮਲੇ ਿਵੱਚ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਸੀ। 

ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ ਲਈ ਿਨਰਪੱਖ ਲਾਟ ਸੈਟ ਕਰੋ. ਕੱਟ ©ੁਰੂ ਕਰਨ ਲਈ, ਕਿਟੰਗ ਨĄ ਜ਼ਲ ਨੰੂ 

ਪਲੇਟ ਦੀ ਸਤ�ਾ ਦੇ ਨਾਲ °90 ਦੇ ਕੋਣ ‹ਤੇ ਰੱਖੋ, ਅਤੇ ਹੀਿਟੰਗ ਫਲੇਮ ਦੇ ਅੰਦਰੂਨੀ 

ਕੋਰ ਨੰੂ ਧਾਤ ਤ� 3 ਿਮਲੀਮੀਟਰ �ਪਰ ਰੱਖੋ। ਕੱਟਣ ਵਾਲੇ ਆਕਸੀਜਨ ਲੀਵਰ ਨੰੂ 

ਦਬਾਉਣ ਤ� ਪਿਹਲ� ਧਾਤ ਨੰੂ ਚਮਕਦਾਰ ਲਾਲ ਕਰਨ ਲਈ ਪਿਹਲ� ਤ� ਗਰਮ ਕਰੋ। 

ਜੇਕਰ ਕੱਟ ਸਹੀ ਢੰਗ ਨਾਲ ਅੱਗੇ ਵਧ ਿਰਹਾ ਹੈ, ਤ� ਪੰਚਡ ਲਾਈਨ ਤ� ਚੰਿਗਆੜੀਆਂ 

ਦੀ ਇੱਕ ©ਾਵਰ ਿਡੱਗਦੀ ਿਦਖਾਈ ਦੇਵੇਗੀ। ਜੇਕਰ ਕੱਟ ਦਾ ਿਕਨਾਰਾ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ 

ਰਗਿੜਆ ਹੋਇਆ ਜਾਪਦਾ ਹੈ, ਤ� ਟਾਰਚ ਨੰੂ ਬਹੁਤ ਹੌਲੀ ਚਲਾਇਆ ਜਾ ਿਰਹਾ ਹੈ। 

ਇੱਕ ਬੇਵਲ ਕੱਟ ਲਈ, ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਟਾਰਚ ਨੰੂ ਲੋੜ�ਦੇ ਕੋਣ ‹ਤੇ ਰੱਖੋ ਅਤੇ ਅੱਗੇ ਵਧੋ 

ਿਜਵ� ਿਕ ਇੱਕ ਿਸੱਧੀ ਲਾਈਨ ਕੱਟ ਬਣਾਉਣ ਿਵੱਚ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਕੱਟ ਦੇ ਅੰਤ ‹ਤੇ, 

ਕੱਟਣ ਵਾਲੇ ਆਕਸੀਜਨ ਲੀਵਰ ਨੰੂ ਛੱਡ ਿਦਓ ਅਤੇ ਆਕਸੀਜਨ ਅਤੇ ਐਸੀਟੀਲੀਨ 

ਦੇ ਕੰਟਰੋਲ ਵਾਲਵ ਨੰੂ ਬੰਦ ਕਰੋ। ਕੱਟ ਨੰੂ ਸਾਫ਼ ਕਰੋ ਅਤੇ ਜ�ਚ ਕਰੋ।

ਦੇਖਭਾਲ ਅਤੇ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ: ਹਾਈ ਪ�ੈ©ਰ ਕੱਟਣ ਵਾਲੇ ਆਕਸੀਜਨ ਲੀਵਰ ਨੰੂ 

ਿਸਰਫ ਗੈਸ ਕੱਟਣ ਦੇ ਉਦੇ©� ਲਈ ਹੀ ਚਲਾਇਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

ਗਲਤ ਧਾਗੇ ਤ� ਬਚਣ ਲਈ ਟਾਰਚ ਨਾਲ ਨĄ ਜ਼ਲ ਿਫੱਟ ਕਰਦੇ ਸਮ� ਿਧਆਨ ਰੱਖਣਾ 

ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। ਨĄ ਜ਼ਲ ਨੰੂ ਠੰਡਾ ਕਰਨ ਲਈ ਹਰੇਕ ਕੱਟਣ ਦੀ ਕਾਰਵਾਈ ਤ� ਬਾਅਦ 

ਟਾਰਚ ਨੰੂ ਪਾਣੀ ਿਵੱਚ ਡੁਬੋ ਿਦਓ।

ਨĄ ਜ਼ਲ ਆਰਫੀਸ ਤ� ਗੰਦਗੀ ਦੇ ਿਕਸੇ ਵੀ ਸਲੈਗ ਕਣ� ਨੰੂ ਹਟਾਉਣ ਲਈ ਸਹੀ 

ਆਕਾਰ ਦੇ ਨĄ ਜ਼ਲ ਕਲੀਨਰ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ Fig 1. ਜੇ ਨĄ ਜ਼ਲ ਦੀ ਨĄ ਕ ਨੰੂ ਿਤੱਖਾ 

ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਅਤੇ ਨĄ ਜ਼ਲ ਦੇ ਧੁਰੇ ਦੇ ਨਾਲ °90 ‹ਤੇ ਹੋਣ ਲਈ ਐਮਰੀ ਪੇਪਰ ਦੀ 

ਵਰਤ� ਕਰੋ।

ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਮ©ੀਨ ਕੱਟਣ

ਕੱਟਣ ਵਾਲੀਆਂ ਮ©ੀਨ� ਦੀਆਂ ਦੋ ਿਕਸਮ� ਹਨ.

- ਹੱਥ� ਚਲਾਏ ਕੱਟਣ ਵਾਲੀਆਂ ਮ©ੀਨ�

- ਿਬਜਲੀ ਨਾਲ ਚੱਲਣ ਵਾਲੀਆਂ ਕੱਟਣ ਵਾਲੀਆਂ ਮ©ੀਨ�

ਹੱਥ� ਸੰਚਾਿਲਤ ਕੱਟਣ ਵਾਲੀਆਂ ਮ©ੀਨ�

ਇੱਕ ਹੱਥ� ਚਲਾਏ ਜਾਣ ਵਾਲੀ ਕਿਟੰਗ ਮ©ੀਨ ਿਵੱਚ ਆਮ ਤੌਰ ‹ਤੇ ©ਾਮਲ ਹੰੁਦੇ 

ਹਨ:
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Fig 1

- ਇੱਕ ਪੇਚ ਧਾਗੇ ਦੁਆਰਾ ਕਟਰ ਨੰੂ ਚਲਾਉਣ ਲਈ ਇੱਕ ਕ��ਕ ਜ� ਪਹੀਆ ਅਤੇ 

ਇਸ ਮ©ੀਨ ਨੰੂ ਿਸੱਧੀ ਲਾਈਨ ਕੱਟਣ ਅਤੇ ਬੇਵਲ ਕੱਟਣ ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜਾ 

ਸਕਦਾ ਹੈ

- ਿਲੰਕ� ਜ� ਡੰਿਡਆਂ ਦੀ ਇੱਕ ਪ�ਣਾਲੀ ਜੋ ਮ©ੀਨ� ਨਾਲ ਵਰਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਅਤੇ 

ਿਜਸ ਦੁਆਰਾ ਸਧਾਰਨ ਚੱਕਰ, ਅੰਡਾਕਾਰ, ਵਰਗ, ਆਿਦ ਨੰੂ ਵੀ ਕੱਿਟਆ ਜਾ 

ਸਕਦਾ ਹੈ। (Fig 6)

Fig 2

Fig 2Fig 3

Fig 2Fig 4

ਹੱਥ� ਸੰਚਾਿਲਤ ਕੱਟਣ ਵਾਲੀਆਂ ਮ©ੀਨ� ਦੀ ਗਤੀ ਪਿਰਵਰਤਨ ਲਈ ਿਜ਼ੰਮੇਵਾਰ ਹੈ 

ਅਤੇ ਗਤੀ ਦੀ ਸੀਮਾ ਵੀ ਸੀਮਤ ਹੈ।

ਿਬਜਲੀ ਨਾਲ ਚੱਲਣ ਵਾਲੀਆਂ ਕੱਟਣ ਵਾਲੀਆਂ ਮ©ੀਨ�

ਇੱਥੇ ਦੋ ਤਰ�� ਦੀਆਂ ਮ©ੀਨ� ਉਪਲਬਧ ਹਨ।

ਪੋਰਟੇਬਲ ਮ©ੀਨ�

ਸਿਥਰ ਮ©ੀਨ

ਪੋਰਟੇਬਲ ਮ©ੀਨ�

ਿਬਜਲੀ ਨਾਲ ਚੱਲਣ ਵਾਲੀ ਪੋਰਟੇਬਲ ਕਿਟੰਗ ਮ©ੀਨ ਿਵੱਚ ਆਮ ਤੌਰ ‹ਤੇ ਇਹ 

©ਾਮਲ ਹੰੁਦੇ ਹਨ: 

- ਕੱਟਣ ਵਾਲੇ ਯੰਤਰ

- ਕੈਰੇਜ (ਇੱਕ ਵੇਰੀਏਬਲ ਸਪੀਡ ਮੋਟਰ ਦਾ ਬਿਣਆ ਹੋਇਆ)

- ਗਾਈਡ (ਗੱਡੀ ਦੀ ਅਗਵਾਈ ਕਰਨ ਲਈ)

ਇਹ ਮ©ੀਨ ਿਸੱਧੀ ਲਾਈਨ ਕੱਟਣ, ਬੇਵਲ ਕੱਟਣ, ਸਰਕੂਲਰ ਕੱਟਣ ਅਤੇ ਪ�ੋਫਾਈਲ 

ਕੱਟਣ ਲਈ ਵਰਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ. (Fig 3)

ਕਿਟੰਗ ਏਰੀਏ ‹ਤੇ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਕਿਟੰਗ ਹੈ{ਡ ਦੀ ਪੂਰੀ ਿਵਵਸਥਾ ਨੰੂ ਸਮਰੱਥ 

ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਵੀ ਿਵਵਸਥਾ ਕੀਤੀ ਗਈ ਹੈ।

ਕੈਰੇਜ ਿਵੱਚ ਿਫੱਟ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਇਲੈਕਟ�ੀਕਲ ਕੰਟਰੋਲ ਯੂਿਨਟ Fig 4 ਿਵੱਚ 

ਿਦਖਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ।

ਿਬਜਲੀ ਨਾਲ ਚੱਲਣ ਵਾਲੀ ਮ©ੀਨ ਦੀ ਗਤੀ, ਜਦ� ਇਹ ਸਿਥਰ ਹੰੁਦੀ ਹੈ, ਅਤੇ 

ਆਮ ਤੌਰ ‹ਤੇ ਇਹ ਹੱਥ� ਚੱਲਣ ਵਾਲੀ ਮ©ੀਨ ਨਾਲ� ਿਬਹਤਰ ਕੱਟ ਪੈਦਾ ਕਰਨ ਦੇ 

ਯੋਗ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਿਬਜਲੀ ਨਾਲ ਚੱਲਣ ਵਾਲੀ ਮ©ੀਨ ਦੀ ਸਪੀਡ ਰ�ਜ ਮੈਨੂਅਲ ਿਕਸਮ 

ਤ� ਵੱਧ ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਸਪੀਡ ਦੀ ਿਵਵਸਥਾ ਵਧੇਰੇ ਸਟੀਕਤਾ ਨਾਲ ਕੰਟਰੋਲ ਕਰਨ 

ਿਵੱਚ ਮਦਦ ਕਰਦੀ ਹੈ। ਕੱਟਣ ਦੀ ਮਾਤਰਾ ਵਧਾਉਣ ਲਈ ਮਲਟੀਪਲ ਕਿਟੰਗ ਹੈ{ਡ� 

ਨੰੂ ਮਾ�ਟ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ, ਇਹ ਕੱਟਣ ਵਾਲੇ ਿਸਰ� ਨੰੂ ਇੱਕ ਅਨੁਕੂਲ ਪੱਟੀ 

‹ਤੇ ਮਾ�ਟ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਜੋ ਟ�ੈਕ ਦੇ ਦੋਵ� ਪਾਸੇ °90 ‹ਤੇ ਯਾਤਰਾ ਦੀ ਿਦ©ਾ 

ਵੱਲ ਵਧਦਾ ਹੈ। (Fig 5)

ਗੈਸ ਕੱਟਣ ਦਾ ਿਸਧ�ਤ: ਜਦ� ਇੱਕ ਲੋਹਾ ਧਾਤ ਨੰੂ ਲਾਲ ਗਰਮ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਗਰਮ 

ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਿਫਰ ©ੁੱ ਧ ਆਕਸੀਜਨ ਦੇ ਸੰਪਰਕ ਿਵੱਚ ਆ�ਦਾ ਹੈ, ਤ� ਗਰਮ 

ਧਾਤ ਅਤੇ ਆਕਸੀਜਨ ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਇੱਕ ਰਸਾਇਣਕ ਪ�ਤੀਿਕ�ਆ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਇਸ 

ਆਕਸੀਕਰਨ ਪ�ਤੀਿਕ�ਆ ਦੇ ਕਾਰਨ, ਵੱਡੀ ਮਾਤਰਾ ਿਵੱਚ ਗਰਮੀ ਪੈਦਾ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ ਅਤੇ 

ਕੱਟਣ ਦੀ ਕਾਰਵਾਈ ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

CG ਅਤੇ M : ਵੈਲਡਰ (NSQF - ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) - ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.18
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Fig 2Fig 5

ਜਦ� ਲਾਲ ਗਰਮ ਿਟਪ ਵਾਲੀ ਤਾਰ ਦੇ ਟੁਕੜੇ ਨੰੂ ©ੁੱ ਧ ਆਕਸੀਜਨ ਦੇ ਕੰਟੇਨਰ ਿਵੱਚ 

ਰੱਿਖਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਤ� ਇਹ ਤੁਰੰਤ ਅੱਗ ਿਵੱਚ ਫਟ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਪੂਰੀ ਤਰ�� ਭਸਮ 

ਹੋ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਿਚੱਤਰ 6 ਇਸ ਪ�ਤੀਿਕ�ਆ ਨੰੂ ਦਰਸਾ�ਦਾ ਹੈ। ਇਸੇ ਤਰ�� ਆਕਸੀ-

ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਿਵੱਚ ਲਾਲ ਗਰਮ ਧਾਤ ਅਤੇ ©ੁੱ ਧ ਆਕਸੀਜਨ ਦੇ ਸੁਮੇਲ ਨੰੂ ਕੱਟਣ 

ਨਾਲ ਤੇਜ਼ ਜਲਣ ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਲੋਹਾ ਆਇਰਨ ਆਕਸਾਈਡ (ਆਕਸੀਕਰਨ) ਿਵੱਚ 

ਬਦਲ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਆਕਸੀਕਰਨ ਦੀ ਇਸ ਿਨਰੰਤਰ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੁਆਰਾ, ਧਾਤ ਨੰੂ ਬਹੁਤ ਤੇਜ਼ੀ ਨਾਲ 

ਕੱਿਟਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਆਇਰਨ ਆਕਸਾਈਡ ਦਾ ਭਾਰ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਨਾਲ� ਘੱਟ 

ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਨਾਲ ਹੀ ਆਇਰਨ ਆਕਸਾਈਡ ਿਪਘਲੀ ਹੋਈ ਹਾਲਤ ਿਵੱਚ ਹੈ ਿਜਸਨੰੂ ਸਲੈਗ ਿਕਹਾ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਲਈ ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਟਾਰਚ ਤ� ਆਕਸੀਜਨ ਦਾ ਜੈ{ਟ ਿਪਘਲੇ ਹੋਏ 

ਸਲੈਗ ਨੰੂ ਧਾਤ ਤ� ਦੂਰ ਉਡਾ ਦੇਵੇਗਾ ਿਜਸ ਨੰੂ ‹ਕੇਰਫ› ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।  

Fig 6

ਕੁਝ ਆਮ ਕੱਟਣ ਵਾਲੇ ਟਾਰਚ ਿਟਪਸ ਅਤੇ ਉਹਨ� ਦੀ ਵਰਤ� ਦੀ ਸਾਰਣੀ

 ਟਾਰਚ ਟਿਪਸ ਨੂੰ ਕੱਟਣ ਵਿੱਚ ਪ੍ਰੀਹੀਟ    ਪ੍ਰੀਹੀਟਿੰਗ ਦੀ  ਐਪਲੀਕੇਸ਼ ਨ
  ਓਰੀਫਿਜ਼  ਦੀ ਗਿਣਤੀ     ਡਿਗਰੀ   

        ਦਰਮਿਆਨਾ ਸਾਫ਼  ਪਲੇਟਾਂ ਦੀ ਸਿੱਧੀ ਲਾਈਨ ਜਾਂ ਸਰਕੂਲਰ   
          ਕੱਟਣ ਲਈ।

        ਚਾਨਣ  ਸਪਲਿਟਿੰਗ ਐਂਗਲ ਆਇਰਨ, ਟ੍ਰਿਮਿੰਗ ਪਲੇਟਾਂ  
          ਅਤੇ ਸ਼ੀਟ ਮੈਟਲ ਕੱਟਣ ਲਈ।

        ਚਾਨਣ  ਹੱਥਾਂ ਨਾਲ ਕੱਟਣ ਵਾਲੇ ਰਿਵੇਟ ਸਿਰ ਅਤੇ ਮਸ਼ੀਨ  
          ਕੱਟਣ ਲਈ 30 ਡਿਗਰੀ. bevels. 

        ਚਾਨਣ  ਸਿੱਧੀ ਲਾਈਨ ਅਤੇ ਆਕਾਰ ਕੱਟਣ ਲਈ ਸਾਫ਼    
          ਪਲੇਟ.

          ਜੰਗਾਲ ਜਾਂ ਪਂੇਟ ਕੀਤੀਆਂ ਸਤਹਾਂ ਲਈ ਮਾਧਿਅਮ।

        ਭਾਰੀ  ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ ਵੈਲਡਿੰਗ ਲਈ ਕਾਸਟ   
          ਆਇਰਨ ਨੂੰ ਕੱਟਣ ਅਤੇ ਤਿਆਰ ਕਰਨ ਲਈ ਵੀ.

CG ਅਤੇ M : ਵੈਲਡਰ (NSQF - ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) - ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.18
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ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਹੱਥ ਕੱਟਣਾ - ਵਿੰਨ੍ਹਣ ਵਾਲਾ ਮੋਰੀ ਅਤੇ ਪ੍ਰੋਫਾਈਲ 

ਕੱਟਣਾ 

ਵਿਸ਼ੇਸ਼  ਉਦੇਸ਼  ਨੋਜ਼ ਲ: ਪ੍ਰੋਫਾਈਲ ਕੱਟਣ ਲਈ. ਵੱਖ-ਵੱਖ ਆਕਾਰਾਂ ਵਿਚ ਧਾਤਾਂ 

ਨੂੰ ਕੱਟਣ ਲਈ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਕਿਸਮਾਂ ਦੀਆਂ ਨੋਜ਼ ਲਾਂ ਦੀ ਵਰਤੋਂ ਕੀਤੀ ਜਾਂਦੀ ਹੈ। 

ਪ੍ਰੋਫਾਈਲਾਂ ਨੂੰ ਕੱਟਣ ਲਈ ਵਰਤੀਆਂ ਜਾਂਦੀਆਂ ਨੋਜ਼ ਲਾਂ Fig 7 ਵਿੱਚ ਦਿਖਾਈਆਂ 

ਗਈਆਂ ਹਨ

        ਬਹੁਤ  ਆਮ ਕੱਟਣ ਲਈ; ਲਈ ਵੀ    
        ਭਾਰੀ  ਕੱਟਣ ਅਤੇ ਸਟੀਲ.

        ਦਰਮਿਆਨਾ ਗਰੂਵਿੰਗ, ਫਲੇਮ ਮਸ਼ੀਨਿੰਗ, ਗੌਗਿੰਗ ਲਈ   
          ਅਤੇ ਅਪੂਰਣ ਵੇਲਡ ਨੂੰ ਹਟਾਉਣਾ।  

        ਦਰਮਿਆਨਾ ਗਰੂਵਿੰਗ, ਗੌਗਿੰਗ ਜਾਂ ਹਟਾਉਣ ਲਈ  
          ਬਜੁ਼ਰਗਾਂ ਨਾਲ ਅਪੂਰਣ.

        ਦਰਮਿਆਨਾ ਮਸ਼ੀਨ ਕੱਟਣ ਲਈ 45° ਡਿਗਰੀ.    
          ਬੇਵਲ ਜਾਂ ਹੱਥ ਕੱਟਣ ਵਾਲੇ ਰਿਵੇਟ ਸਿਰ।

        ਭਾਰੀ  ਫਲਅੇਰਡ ਕਟੱਣ ਵਾਲ ੇਆਰਫੀਸ ਪ੍ਰਦਾਨ ਕਰਦੇ  
          ਘੱਟ ਵੇਗ ਦੀ ਵੱਡੀ ਆਕਸੀਜਨ ਧਾਰਾ ਰਿਵੇਟ   
          ਹਟਾਉਣ (ਧੋਣ) ਲਈ। 

ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਟਾਰਚ: Fig 8 ਆਕਸੀਜਨ ਅਤੇ ਬਾਲਣ ਗੈਸ ਨੂੰ ਮਿਲਾਇਆ 

ਜਾਂਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਫਿਰ ਗੈਸ ਨੂੰ ‘ਪ੍ਰੀਹੀਟ’ ਲਾਟਾਂ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਛੱਤ ਦੇ ਸਿਰੇ ‘ਤੇ 

ਲਿਜਾਇਆ ਜਾਂਦਾ ਹੈ। ਜੇ ਆਕਸੀਜਨ ਨੂੰ ਸਿੱਧੇ ਸਿਰੇ ‘ਤੇ ਲਿਜਾਇਆ ਜਾਂਦਾ ਹੈ ਤਾਂ 

ਇਹ ਧਾਤ ਨੂੰ ਆਕਸੀਡਾਈਜ਼  ਕਰਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਕੱਟ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਇਸ ਨੂੰ ਉਡਾ 

ਦਿੰਦਾ ਹੈ।

ਇੱਕ ਮੋਰੀ ਨੂੰ ਵਿੰਨ੍ਹਣ ਦਾ ਤਰੀਕਾ:ਕਟਿੰਗ ਬਲੋ ਪਾਈਪ ਨੂੰ ਉਸ ਬਿੰਦੂ ‘ਤੇ ਸੱਜੇ 

ਕੋਣਾਂ ‘ਤੇ ਫੜੋ ਜਿੱਥੇ ਮੋਰੀ ਕੀਤੀ ਜਾਣੀ ਹੈ। ਬਿੰਦੂ ਰੌਸ਼ ਨ ਹੋ ਜਾਵੇਗਾ. ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ 

ਆਕਸੀਜਨ ਨੂੰ ਹੌਲੀ-ਹੌਲੀ ਛੱਡੋ। ਟਾਰਚ ਨੂੰ ਚੁੱਕੋ, ਨੋਜ਼ ਲ ਨੂੰ ਥੋੜ੍ਹਾ ਜਿਹਾ ਖੱਬੇ 

ਅਤੇ ਸੱਜੇ ਦਿਸ਼ਾ ਵੱਲ ਝੁਕਾਓ ਤਾਂ ਕਿ ਚੰਗਿਆੜੀਆਂ ਨੋਜ਼ ਲ ਨੂੰ ਬਾਲਣ ਨਾ ਦੇਣ। 

ਇਸ ਤਰ੍ਹਾਂ ਮੋਰੀ ਨੂੰ ਵਿੰਨ੍ਹਿਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਪ੍ਰੋਫਾਈਲ ਨੂੰ ਕੱਟਣ ਲਈ ਬਲੋ ਪਾਈਪ ਦੇ ਸਿਰ ਨੂੰ ਇਸ ਤਰੀਕੇ ਨਾਲ ਫੜੋ ਕਿ 

ਆਕਸੀਜਨ ਸਟ੍ਰੀਮ ਬਲੋ ਪਾਈਪ ਦੇ ਸਹੀ ਝੁਕਣ ਦੁਆਰਾ ਨਿਰਦੇਸ਼ ਤ ਹੋਵੇ। ਇਹ 

ਸਪੱਸ਼ ਟ ਹੈ ਕਿ ਨੋਜ਼ ਲ ਅਤੇ ਪਲੇਟ ਵਿਚਕਾਰ ਕੋਣ ਸਥਿਰ ਰਹਿਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ 

ਅਤੇ ਇਹ ਸ਼ੁਰੂਆਤ ਕਰਨ ਵਾਲਿਆਂ ਲਈ ਸਭ ਤੋਂ ਵੱਡੀ ਮੁਸ਼ ਕਲ ਪੈਦਾ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਪਲੇਟ ਦੀ ਸਤ੍ਹਾ ਨਾਲ ਸੰਬੰਧਿਤ ਪ੍ਰੀਹੀਟਿੰਗ ਫਲੇਮ ਦੀ ਸਥਿਤੀ ਬਹੁਤ 

ਮਹੱਤਵਪੂਰਨ ਹੈ।

ਇੱਕ ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਟਾਰਚ ਦੇ ਭਾਗਾਂ ਦੇ ਨਾਮ ਅਤੇ ਕਾਰਜ(Fig 9 ਅਤੇ ਸਾਰਣੀ 1)

Fig 7

Fig 9
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Fig 8 ਦੇਖਭਾਲ ਅਤੇ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ:ਨੋਜ਼ ਲ ਕਲੀਨਰ ਦੀ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਆਕਾਰ ਦੀਆਂ ਤਾਰਾਂ 

ਦੀ ਵਰਤੋਂ ਕਰਕੇ ਕੱਟਣ ਵਾਲੇ ਆਕਸੀਜਨ ਖੰਭ ਨੂੰ ਨਿਯਮਤ ਅੰਤਰਾਲਾਂ ‘ਤੇ ਸਾਫ਼  

ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। (Fig 10)

ਸਾਰਣੀ 1

 ਸੰ.  ਨਾਮ   ਫੰਕਸ਼ ਨ  

 1 ਐਸੀਟਲੀਨ ਵਹਾਅ ਦੀ ਦਰ ਨੂੰ ਅਨੁਕੂਲ  
   ਕਰਨ ਲਈ ਐਸੀਟਿਲੀਨ ਦਾ
   ਗੈਸ ਵਾਲਵ ਗੈਸ
   2 ਆਕਸੀਜਨ ਰੈਗੂਲੇਟਰ     ਰੈਗੂਲੇਟਰ ਨਾਲ ਜੁੜਨ ਲਈ 
   3 ਐਸੀਟਿਲੀਨ ਗੈਸ  ਦੇ ਨਾਲ ਜੁੜਨ ਲਈ
  ਹੋਜ਼  ਸੰਯੁਕਤ ਐਸੀਟਾਇਲ ਐਨੀ ਗੈਸ ਹੋਜ਼ .  
 4 ਆਕਸੀਜਨ ਨਾਲੀ  ਆਕਸੀਜਨ ਦੀ ਅਗਵਾਈ ਕਰਨ  
   ਲਈ.
   5 ਐਸੀਟਿਲੀਨ ਗੈਸ ਏਸ ਟਾਇਲੀਨ ਗਸੈ ਦੀ ਅਗਵਾਈ  
  ਨਲੀ  ਕਰਨ ਲਈ.
   6 ਪਕੜ ਟਾਰਚ ਨੂੰ ਫੜਨ ਲਈ.
   7 ਪ੍ਰੀਹੀਟਿੰਗ ਪ੍ਰੀਹੀਟਿੰਗ ਨੂੰ ਅਨੁਕੂਲ ਕਰਨ  
  ਆਕਸੀਜਨ ਵਾਲਵ  ਲਈ  ਲਾਟ
   8 ਆਕਸੀਜਨ ਕੱਟਣਾ ਕੱਟਣ ਨੂੰ ਅਨੁਕੂਲ ਕਰਨ ਲਈ
  ਵਾਲਵ ਆਕਸੀਜਨ ਵਹਾਅ ਦੀ ਦਰ.
   9 ਇੰਜੈਕਟਰ ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਗਸੈ ਨੂ ੰਮਿਲਾਉਣ  
   ਲਈ ਆਕਸੀਜਨ ਦੇ ਨਾਲ.
  10 ਆਕਸੀਜਨ ਕੱਟਣਾ ਕੱਟਣ ਦੀ ਅਗਵਾਈ ਕਰਨ 
  ਨਲੀ  ਲਈ ਆਕਸੀਜਨ 
  
  11 ਮਿਸ਼ ਰਤ ਗੈਸ ਦੇ ਮਿਸ਼ ਰਣ ਦੀ ਅਗਵਾਈ  
  ਨਲੀ  ਕਰਨ ਲਈ 
   ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਗੈਸਅਤੇ  
   ਆਕਸੀਜਨ 
 12 ਟਾਰਚ ਸਿਰ ਨੋਜ਼ ਲ ਨੂੰ ਜੋੜਨ ਲਈ.

Fig 10

CG ਅਤੇ M : ਵੈਲਡਰ (NSQF - ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) - ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.1.18

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



37

ਸਮੱਸਿਆ ਨਿਪਟਾਰਾ

 ਵਸਤੂ ਮੁਸੀਬਤ  ਹਿੱਸਾ ਹੋਣ ਲਈ ਵਿਧੀ   ਉਪਾਅ

      ਹੋਜ਼  ਜੋੜ  soap water Tighten further  At the beginning of the   
       or water  or replace.  work. 

  ਗੈਸ ਲੀਕੇਜ  ਵਾਲਵ &  ਸਾਬਣ ਪਾਣੀ ਟਾਰਚ ਨੂੰ ਬਦਲੋ.  ਦੇ ਸ਼ੁਰੂ ਵਿੱਚ    
     ਰੈਗੂਲੇਟਰ  ਜਾਂ ਪਾਣੀ     ਕੰਮ

  ਟਾਰਚ    ਕੱਟਣ ਦੀ ਟਿਪ ਸਾਬਣ ਪਾਣੀ ਹੋਰ ਕੱਸੋ   ਦੇ ਸ਼ੁਰੂ ਵਿੱਚ    
     ਨੱਥੀ ਕਰਨਾ ਜਾਂ ਪਾਣੀ  ਜਾਂ ਬਦਲੋ.   ਕੰਮ    
     ਹਿੱਸਾ

  ਦੀ ਚੂਸਣ  ਇੰਜੈਕਟਰ  ਬਾਲਣ ਪਲੱਗ ਬਦਲੋ।   ਲਈ ਸਮੇਂ-ਸਮੇਂ ‘ਤੇ ਜਾਂਚ  
  ਐਸੀਟਲੀਨ    ਗੈਸ ਦੀ ਹੋਜ਼     ਲਈ ਕਾਰਜ-ਸਮੇਂ ‘ਤੇ   
       ਨਾਲ ਮੂੰਹ          
       ਤੁਹਾਡੀ ਉਂਗਲ 

  ਪ੍ਰੀਹੀਟਿੰਗ    ਨਿਰਪੱਖ ਲਾਟ  ਸਾਫ਼  ਕਰੋ ਜਾਂ ਬਦਲੋ।  ਦੇ ਸ਼ੁਰੂ ਵਿੱਚ    
  ਪ੍ਰੀਹੀਂ    ਵਿਜ਼ੂਅਲ      ਕੰਮ ਜਾਂ ਬੇਤਰਤੀਬੇ.   
       ਨਿਰੀਖਣ

  ਆਕਸੀ ਕੱਟਣਾ    ਦਿਖਾਈ ਦੇਣ ਵਾਲੀ  ਸਾਫ਼  ਕਰੋ ਜਾਂ ਬਦਲੋ।  ਦੇ ਸ਼ੁਰੂ ਵਿੱਚ   
  ਜਨਰਲ ਪ੍ਰਵਾਹ   ਗੈਸ ਵਿਜ਼ੂਅਲ    ਕੰਮ ਜਾਂ ਬੇਤਰਤੀਬੇ.   
       ਨਿਰੀਖਣ

 

ਕੱਟਣ ਦ ੇਿਵ©ਲੇ©ਣ ਦੀਆ ਂਿਵ©ੇ©ਤਾਵ�: ਇਹ ਿਵ©ਲੇ©ਣ ਕੱਟਣ ਵਾਲੇ ਿਚਹਰੇ ਅਤੇ 

ਇਸ ਸਤਹ ਿਵੱਚ ਕੱਟ ਦੇ ਗਠਨ ਦਾ ਹਵਾਲਾ ਿਦੰਦੇ ਹੋਏ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ।

ਇਹ ਿਵ©ਲੇ©ਣ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਿਜਵ� ਿਕ Fig 11 ਿਵੱਚ ਿਦਖਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ

5Fig 11

ਗੈਸ ਕੱਟਣ ਿਵੱਚ ਆਮ ਨੁਕਸ

ਕੱਟਣ ਿਵੱਚ ਆਮ ਨੁਕਸ

(Fig 12) ਿਟਪ ਸਟੀਲ ਤ� ਬਹੁਤ �ਚੀ ਹੈ। �ਪਰਲੇ ਿਕਨਾਰੇ ਨੰੂ ਗਰਮ ਜ� ਗੋਲ 

ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਕੱਿਟਆ ਹੋਇਆ ਿਚਹਰਾ ਿਨਰਿਵਘਨ ਨਹ� ਹੰੁਦਾ, ਅਤੇ ਅਕਸਰ 

ਿਚਹਰਾ ਥੋੜਾ ਿਜਹਾ ਬੇਵਲ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਿਜੱਥੇ ਿਟਪ ਨੰੂ ਇੰਨਾ �ਚਾ ਰੱਖਣ ਕਾਰਨ ਪ�ੀਹੀਟ 

ਦੀ ਪ�ਭਾਵ©ੀਲਤਾ ਅੰ©ਕ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਖਤਮ ਹੋ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਕੱਟਣ ਦੀ ਗਤੀ ਨੰੂ ਘਟਾਉਣਾ 

ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ ਿਕ�ਿਕ ਕੱਟ ਗੁਆਉਣ ਦੇ ਖ਼ਤਰੇ ਦੇ ਕਾਰਨ.

(Fig 13) ਬਹੁਤ ਹੌਲੀ ਕੱਟਣ ਦੀ ਗਤੀ। ਕੱਟੇ ਹੋਏ ਿਚਹਰੇ ‘ਤੇ ਦਬਾਅ ਦੇ ਿਨ©ਾਨ 

ਕੱਟਣ ਦੀਆਂ ਸਿਥਤੀਆਂ ਲਈ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਆਕਸੀਜਨ ਦਰਸਾ�ਦੇ ਹਨ। ਜ� ਤ� 

ਿਟਪ ਬਹੁਤ ਵੱਡੀ ਹੈ, ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਆਕਸੀਜਨ ਦਾ ਦਬਾਅ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਹੈ, ਜ� 

ਰਫ਼ਤਾਰ ਬਹੁਤ ਹੌਲੀ ਹੈ ਿਜਵ� ਿਕ ਗੋਲ ਜ� ਮਣਕੇ ਵਾਲੇ ਚੋਟੀ ਦੇ ਿਕਨਾਰੇ ਦੁਆਰਾ 

ਿਦਖਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ। ਕੱਟ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਲਈ ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਆਕਸੀਜਨ ਦੀ ਮਾਤਰਾ 

ਨੰੂ ਸਹੀ ਅਨੁਪਾਤ ਤੱਕ ਘਟਾਉਣ ‘ਤੇ, ਦਬਾਅ ਦੇ ਿਚੰਨ�  ਹੇਠਲੇ ਿਕਨਾਰੇ ਵੱਲ ਮੁੜ 

ਜਾਣਗੇ ਜਦ� ਤੱਕ ਉਹ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਅਲੋਪ ਨਹ� ਹੋ ਜ�ਦੇ।

Fig 12

1Fig 13

(Fig 14) ਿਟਪ ਸਟੀਲ ਦੇ ਬਹੁਤ ਨĂ ੜੇ ਹੈ। ਕੱਟ ਗਰੋਵਜ਼ ਅਤੇ ਡੂੰ ਘੀਆਂ ਡਰੈਗ 

ਲਾਈਨ� ਨੰੂ ਦਰਸਾ�ਦਾ ਹੈ, ਇੱਕ ਅਸਿਥਰ ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਕਾਰਵਾਈ ਦਾ ਕਾਰਨ ਬਣਦਾ 

ਹੈ। ਪ�ੀਹੀਟ ਕੋਨ ਦਾ ਕੁਝ ਿਹੱਸਾ ਕੇਰਫ ਦੇ ਅੰਦਰ ਸੜ ਿਗਆ, ਿਜੱਥੇ ਆਮ ਗੈਸ ਦੇ 

ਿਵਸਥਾਰ ਨĂ  ਆਕਸੀਜਨ ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਧਾਰਾ ਨੰੂ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਕੀਤਾ।

(Fig 15) ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਆਕਸੀਜਨ। ਕੱਟ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਕੱਟਣ 

ਵਾਲੀ ਆਕਸੀਜਨ ਦੇ ਕਾਰਨ ਦਬਾਅ ਦੇ ਿਨ©ਾਨ ਿਦਖਾ�ਦਾ ਹੈ। ਜਦ� ਆਕਸੀਕਰਨ 

ਿਵੱਚ ਖਪਤ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ ਨਾਲ� ਵੱਧ ਆਕਸੀਜਨ ਦੀ ਸਪਲਾਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ 
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Fig 14

ਹੈ, ਤ� ਬਾਕੀ ਬਿਚਆ ਵਹਾਅ ਸਲੈਗ� ਦੇ ਦੁਆਲੇ ਵਿਹ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਗੌਜ ਜ� ਦਬਾਅ 

ਦੇ ਿਚੰਨ�  ਬਣਾ�ਦੇ ਹਨ।

(Fig 16) ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ। ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਪ�ੀਹੀਟ ਕਾਰਨ ਕੱਟ ਇੱਕ 

ਗੋਲ ਚੋਟੀ ਦੇ ਿਕਨਾਰੇ ਨੰੂ ਿਦਖਾ�ਦਾ ਹੈ। ਿਜ਼ਆਦਾ ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ ਕੱਟਣ ਦੀ ਗਤੀ ਨੰੂ 

ਨਹ� ਵਧਾ�ਦੀ, ਇਹ ਿਸਰਫ ਗੈਸ� ਨੰੂ ਬਰਬਾਦ ਕਰਦੀ ਹੈ।

Fig 15

Fig 16

(Fig 17) ਮਾੜੀ ਕੁਆਿਲਟੀ ਬੇਵਲ ਕੱਟ। ਸਭ ਤ� ਆਮ ਨੁਕਸ ਗੌਿਗੰਗ ਹੈ, ਜ� ਤ� 

ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਗਤੀ ਜ� ਨਾਕਾਫ਼ੀ ਪ�ੀਹੀਟ ਅੱਗ ਕਾਰਨ ਹੰੁਦਾ ਹੈ। ਇੱਕ ਹੋਰ ਨੁਕਸ 

ਇੱਕ ਗੋਲ ਚੋਟੀ ਦਾ ਿਕਨਾਰਾ ਹੈ ਜੋ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਪ�ੀਹੀਟ ਕਾਰਨ ਹੰੁਦਾ ਹੈ, ਜੋ 

ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਗੈਸ ਦੀ ਖਪਤ ਨੰੂ ਦਰਸਾ�ਦਾ ਹੈ।

(Fig 18) ਕੱਟਣ ਦੀ ਗਤੀ ਥੋੜ�ੀ ਬਹੁਤ ਤੇਜ਼। ਇਸ ਕੱਟ ‘ਤੇ ਡਰੈਗ ਲਾਈਨ� ਿਪੱਛੇ 

ਵੱਲ ਝੁਕਦੀਆਂ ਹਨ, ਪਰ ਇੱਕ ‘ਡ�ੌਪ ਕੱਟ’ ਅਜੇ ਵੀ ਪ�ਾਪਤ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਿਸਖਰ 

ਦਾ ਿਕਨਾਰਾ ਚੰਗਾ ਹੈ; ਕੱਿਟਆ ਹੋਇਆ ਿਚਹਰਾ ਿਨਰਿਵਘਨ ਅਤੇ ਸਲੈਗ ਮੁਕਤ ਹੈ। 

ਇਹ ਗੁਣਵੱਤਾ ਿਜ਼ਆਦਾਤਰ ਉਤਪਾਦਨ ਦੇ ਕੰਮ ਲਈ ਤਸੱਲੀਬਖ© ਹੈ.

(Fig 19) ਕੱਟਣ ਦੀ ਗਤੀ ਥੋੜ�ੀ ਬਹੁਤ ਹੌਲੀ। ਕੱਟ �ਚ ਕੁਆਿਲਟੀ ਦਾ ਹੈ ਹਾਲ�ਿਕ 

ਲੰਬਕਾਰੀ ਡਰੈਗ ਲਾਈਨ ਦੇ ਕਾਰਨ ਕੁਝ ਸਤਹ ਖੁਰਦਰੀ ਹੈ। ਿਸਖਰ ਦਾ ਿਕਨਾਰਾ 

Fig 17

Fig 18

Fig 19

Fig 20

ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਥੋੜ�ਾ ਿਜਹਾ ਮਣਕੇ ਵਾਲਾ ਹੰੁਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਗੁਣਵੱਤਾ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ 

ਸਵੀਕਾਰਯੋਗ ਹੈ, ਪਰ ਤੇਜ਼ ਗਤੀ ਵਧੇਰੇ ਫਾਇਦੇਮੰਦ ਹੈ ਿਕ�ਿਕ ਇਸ ਕਟੌਤੀ ਲਈ 

ਮਜ਼ਦੂਰੀ ਦੀ ਲਾਗਤ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਹੈ।

ਇੱਕ ਚੰਗੇ ਕੱਟ ਿਵੱਚ, ਿਕਨਾਰੇ ਵਰਗ ਹੰੁਦੇ ਹਨ, ਅਤੇ ਕੱਟ ਦੀਆਂ ਲਾਈਨ� ਲੰਬਕਾਰੀ 

ਹੰੁਦੀਆਂ ਹਨ। (Fig 20)

ਗੈਸ ਕੱਟਣ ਦੀਆਂ ਐਪਲੀਕੇ©ਨ�

ਆਕਸੀ ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਦੁਆਰਾ ਵ�ੀਲ ਕੱਟ

• ਆਕਸੀ ਬਾਲਣ ਹੇਠ ਿਲਖੇ ਫਾਇਿਦਆ ਂਦ ੇਨਾਲ ਸਭ ਤ� ਵੱਧ ਵਰਤੀ ਜ�ਦੀ ਕੱਟਣ 

ਦੀਆਂ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਿਵੱਚ� ਇੱਕ ਹੈ। 

• ਘੱਟ ਲਾਗਤ ਵਾਲੇ ਉਪਕਰਨ

• ਕੱਟਣ, ਗੌਿਗੰਗ ਅਤੇ ਹੋਰ ਕੰਮ� ਿਜਵ� ਿਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਅਤੇ ਹੀਿਟੰਗ ਲਈ ਮੁਢਲੇ 

ਉਪਕਰਨ ਢੁਕਵ� ਹਨ।

• ਪੋਰਟੇਬਲ, ਸਾਈਟ ਦੇ ਕੰਮ ਲਈ ਢੁਕਵ�।

•  ਦਸਤੀ ਅਤੇ ਮ©ੀਨੀ ਕਾਰਵਾਈਆਂ

• ਹਲਕੇ ਅਤੇ ਘੱਟ ਿਮ©ਰਤ ਸਟੀਲ (ਪਰ ਅਲਮੀਨੀਅਮ ਜ� ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ 

ਨਹ�)

• ਮਟੋਾਈ ਦੀ ਿਵਆਪਕ ਰ�ਜ (ਆਮ ਤਰੌ ‘ਤ ੇ1 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਤ� 1000 ਿਮਲੀਮੀਟਰ 

ਤੱਕ)।  
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.2.19
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਕਨੀਕ�

ਏਸੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪਾਵਰ ਸੋਰਸ ਟ��ਸਫਾਰਮਰ ਰੀਕਟੀਫਾਇਰ ਅਤੇ ਇਨਵਰਟਰ ਟਾਈਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਮ©ੀਨ ਅਤੇ ਦੇਖਭਾਲ 
ਦੀ ਦੇਖਭਾਲ (A.C welding power sources transformer rectifier and inverter type welding 
machine and care maintenance)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ

• ਵੈਲਿਡੰਗ ਟ��ਸਫਾਰਮਰ, ਰੀਕਟੀਫਾਇਰ ਅਤੇ ਇਨਵਰਟਰ ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਦੀ ਪਛਾਣ ਕਰੋ

• ਉਪਰੋਕਤ ਵੈਲਿਡੰਗ ਮ©ੀਨ� ਦੇ ਿਸਧ�ਤ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ

• ਉਪਰੋਕਤ ਮ©ੀਨ ਦੇ ਫਾਇਿਦਆਂ ਅਤੇ ਨੁਕਸਾਨ� ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ

• ਵਲੈਿਡੰਗ ਮ©ੀਨ� ਦੀ ਦੇਖਭਾਲ ਅਤੇ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ ਦੀ ਪਛਾਣ ਕਰੋ।

AC ਵੈਲਿਡੰਗ ਟ��ਸਫਾਰਮਰ: ਇਹ ਇੱਕ ਿਕਸਮ ਦੀ AC ਵੈਲਿਡੰਗ ਮ©ੀਨ ਹੈ ਜੋ 

AC ਮੁੱ ਖ ਸਪਲਾਈ ਨੰੂ AC ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਪਲਾਈ ਿਵੱਚ ਬਦਲਦੀ ਹੈ। (Fig 1)

AC ਮੁੱ ਖ ਸਪਲਾਈ ਿਵੱਚ �ਚ ਵੋਲਟੇਜ-ਘੱਟ ਐਪਂੀਅਰ ਹੈ।

AC ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਪਲਾਈ ਿਵੱਚ �ਚ ਐਪਂੀਅਰ-ਘੱਟ ਹੈ

ਵੋਲਟੇਜ

ਇਹ ਇੱਕ ਸਟੈਪ ਡਾਊਨ ਟ��ਸਫਾਰਮਰ ਹੈ, ਜੋ:

-  ਮੁੱ ਖ ਸਪਲਾਈ ਵੋਲਟੇਜ (220 ਜ� 440 ਵੋਲਟ) ਨੰੂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਪਲਾਈ ਓਪਨ 

ਸਰਕਟ ਵੋਲਟੇਜ (OCV), 40 ਅਤੇ 100 ਵੋਲਟ ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਘਟਾ�ਦਾ ਹੈ

-  ਸ�ਕੜੇ ਐਪਂੀਅਰ� ਿਵੱਚ ਲੋੜ�ਦੇ �ਚ ਆਉਟਪੁੱ ਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰੰਟ ਲਈ ਮੁੱ ਖ 

ਸਪਲਾਈ ਘੱਟ ਕਰੰਟ ਨੰੂ ਵਧਾ�ਦਾ ਹੈ।

AC ਵੈਲਿਡੰਗ ਟ��ਸਫਾਰਮਰ ਨੰੂ AC ਮੁੱ ਖ ਸਪਲਾਈ ਤ� ਿਬਨ� ਨਹ� ਚਲਾਇਆ ਜਾ 

ਸਕਦਾ।

ਉਸਾਰੀ ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ�: ਇਸ ਿਵੱਚ ਲੋਹੇ ਦਾ ਕੋਰ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਜੋ ਇੱਕ ਿਵ©ੇ© 

ਿਮ©ਰਤ ਪਤਲੀ ਲੋਹੇ ਦੀ ©ੀਟ ਸਟ�ਿਪੰਗ ਤ� ਬਿਣਆ ਹੰੁਦਾ ਹੈ। ਤਾਰ ਦੀਆਂ ਦੋ 

ਕੋਇਲ� ਲੋਹੇ ਦੇ ਕੋਰ �ਤੇ ਿਬਨ� ਿਕਸੇ ਆਪਸ ਿਵੱਚ ਜੁੜੇ ਹੋਏ ਹਨ।

ਇੱਕ ਕੋਇਲ, ਿਜਸਨੰੂ ਪ�ਾਇਮਰੀ ਿਵੰਿਡੰਗ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਪਤਲਾ 

ਕੰਡਕਟਰ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਇਸ ਿਵੱਚ ਹੋਰ ਮੋੜ ਹੰੁਦੇ ਹਨ ਜੋ ਮੇਨ ਤ� ਊਰਜਾ ਪ�ਾਪਤ 

ਕਰਦੇ ਹਨ। ਦੂਜੀ ਕੋਇਲ, ਿਜਸ ਨੰੂ ਸੈਕੰਡਰੀ ਿਵੰਿਡੰਗ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਿਵੱਚ ਇੱਕ 

ਮੋਟਾ ਕੰਡਕਟਰ ਅਤੇ ਘੱਟ ਮੋੜ ਹੰੁਦੇ ਹਨ ਜੋ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਊਰਜਾ ਸਪਲਾਈ 

ਕਰਦੇ ਹਨ।

ਇੱਕ ਮੌਜੂਦਾ ਰੈਗੂਲੇਟਰ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਅਕਾਰ ਦੇ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ� ਲਈ ਢੁਕਵ� ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਲਈ ਐਪਂੀਅਰ� ਨੰੂ ਅਨੁਕੂਲ ਕਰਨ ਲਈ ਸੈਕੰਡਰੀ ਆਉਟਪੁੱ ਟ ਸਪਲਾਈ ਨਾਲ 

ਜੁਿੜਆ ਹੋਇਆ ਹੈ।

ਆਉਟਪੁੱ ਟ ਟਰਮੀਨਲ� ਨਾਲ ਦੋ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕੇਬਲ ਜੁੜੇ ਹੋਏ ਹਨ।

ਇੱਕ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਲਈ ਹੈ ਅਤੇ ਦੂਜਾ ਧਰਤੀ ਜ� ਕੰਮ ਲਈ ਹੈ।

(ਫ਼ਾਰਮੂਲਾ)

ਟ��ਸਫਾਰਮਰ ਏਅਰ-ਕੂਲਡ ਜ� ਤੇਲ-ਕੂਲਡ ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਕੰਮ ਕਰਨ ਦਾ ਿਸਧ�ਤ: AC ਮੁੱ ਖ ਸਪਲਾਈ (220-440 ਵੋਲਟ) ਪ�ਾਇਮਰੀ 

ਿਵੰਿਡੰਗ ਨਾਲ ਜੁਿੜਆ ਹੋਇਆ ਹੈ ਜੋ ਲੋਹੇ ਦੇ ਕੋਰ ਿਵੱਚ ਬਲ ਦੀਆਂ ਚੁੰ ਬਕੀ ਰੇਖਾਵ� 

ਪੈਦਾ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਬਲ ਦੀਆਂ ਚੁੰ ਬਕੀ ਰੇਖਾਵ� ਸੈਕੰਡਰੀ ਿਵੰਿਡੰਗ ਨੰੂ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਕਰਦੀਆਂ ਹਨ ਅਤੇ 

ਇਸ ਿਵੱਚ �ਚ ਐਪਂੀਅਰ ਘੱਟ ਵੋਲਟੇਜ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਪਲਾਈ ਨੰੂ ਪ�ੇਿਰਤ ਕਰਦੀਆਂ 

ਹਨ।

ਇਸ ਿਕਿਰਆ ਨੰੂ ਆਪਸੀ ਪ�ੇਰਣਾ ਦਾ ਿਸਧ�ਤ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਪ�ਾਇਮਰੀ ਕੋਇਲ ‘ਤੇ ਵੋਲਟੇਜ ਸੈਕੰਡਰੀ ਕੋਇਲ ਿਵੱਚ ਪ�ਾਇਮਰੀ ਅਤੇ ਸੈਕੰਡਰੀ ਦੇ 

ਮੋੜ� ਦੀ ਸੰਿਖਆ ਦੇ ਅਨੁਪਾਤ ‘ਤੇ ਿਨਰਭਰ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਸੈਕੰਡਰੀ ਕੋਇਲ ਤੇ ਵੋਲਟੇਜ =
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ਲਾਭ

-  ਘੱਟ ©ੁਰੂਆਤੀ ਲਾਗਤ

-  ਘੱਟ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ ਦੀ ਲਾਗਤ

- ਚਾਪ ਦੇ ਝਟਕੇ ਤ� ਆਜ਼ਾਦੀ

-  ਕੋਈ ਰੌਲਾ ਨਹ�

DC ਦਾ ਚੁੰ ਬਕੀ ਪ�ਭਾਵ ਚਾਪ ਨੰੂ ਿਵਗਾੜਦਾ ਹੈ, ਿਜਸ ਦੇ ਪ�ਭਾਵ ਨੰੂ 

‘ਆਰਕ ਬਲੋ’ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਨੁਕਸਾਨ

ਲਈ ਢੁਕਵ� ਨਹ�:

- ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਧਾਤ� ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ

- ਬੇਅਰ ਵਾਇਰ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ

-  ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵ©ੇ© ਨੌਕਰੀਆਂ ਿਵੱਚ ਵਧੀਆ ਮੌਜੂਦਾ ਸੈਿਟੰਗ।

ਸੁਰੱਿਖਆ ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ© ਸਾਵਧਾਨੀਆਂ ਤ� ਿਬਨ� AC ਦੀ ਵਰਤ� ਨਹ� 

ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ।

ਦੇਖਭਾਲ ਅਤੇ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ

ਟਰ�ਸਫਾਰਮਰ ਦੀ ਬਾਡੀ ਚੰਗੀ ਤਰ�� ਿਮੱਟੀ ਵਾਲੀ ਹੋਣੀ ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ।

ਟਰ�ਸਫਾਰਮਰ ਦੇ ਤੇਲ ਨੰੂ ਿਸਫ਼ਾਰ© ਕੀਤੇ ਸਮ� ਤ� ਬਾਅਦ, ਤੇਲ ਨੰੂ ਠੰਢਾ ਕਰਨ 

ਵਾਲੇ ਟ��ਸਫਾਰਮਰ� ਿਵੱਚ ਬਦਲਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

ਮ©ੀਨ ਨੰੂ ਚਲਾਉਣ ਅਤੇ ਸਥਾਿਪਤ ਕਰਨ ਲਈ ਹਮੇ©� ਓਪਰੇਿਟੰਗ ਿਨਰਦੇ© 

ਮੈਨੂਅਲ ਦੀ ਪਾਲਣਾ ਕਰੋ। ਮ©ੀਨ ਨੰੂ ਇਸਦੀ ਵੱਧ ਤ� ਵੱਧ ਸਮਰੱਥਾ ‘ਤੇ ਲਗਾਤਾਰ 

ਨਾ ਚਲਾਓ।

ਅੰਦਰੂਨੀ ਜ� ਬਾਹਰੀ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਸਫਾਈ ਕਰਦੇ ਸਮ� ਮ©ੀਨ ਦੀ ਮੁੱ ਖ ਸਪਲਾਈ ਨੰੂ ਬੰਦ 

ਕਰੋ। ਜਦ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਚੱਲ ਰਹੀ ਹੋਵੇ ਤ� ਕਰੰਟ ਨਾ ਬਦਲੋ।

ਮ©ੀਨ ਨੰੂ ਹਮੇ©ਾ ਸੁੱ ਕੇ ਫਰ© ‘ਤੇ ਰੱਖੋ ਅਤੇ ਸਥਾਿਪਤ ਕਰੋ।

ਮ�ਹ ਜ� ਧੂੜ ਿਵੱਚ ਬਾਹਰ ਕੰਮ ਕਰਦੇ ਸਮ� ਮ©ੀਨ ਨੰੂ ਸਹੀ ਸੁਰੱਿਖਆ ਿਦਓ।

AC/DC ਵੈਲਿਡੰਗ ਰੀਕਟੀਫਾਇਰ ਇਸਦਾ ਿਨਰਮਾਣ

AC/DC ਵੈਲਿਡੰਗ ਰੀਕਟੀਫਾਇਰ ਦੀਆਂ ਉਸਾਰੀ ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ�: ਇੱਕ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਰੀਕਟੀਫਾਇਰ ਸੈ{ਟ ਦੀ ਵਰਤ� AC ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਪਲਾਈ ਨੰੂ DC ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਸਪਲਾਈ ਿਵੱਚ ਬਦਲਣ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਇਸ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਕੂਿਲੰਗ ਫੈਨ ਦੇ 

Fig 3

Fig 4

ਨਾਲ ਇੱਕ ਸਟੈਪ ਡਾਊਨ ਟ��ਸਫਾਰਮਰ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਮੌਜੂਦਾ ਰੀਕਟੀਫਾਇਰ ਸੈ{ਲ 

©ਾਮਲ ਹੰੁਦੇ ਹਨ। (Fig 3) ਰੀਕਟੀਫਾਇਰ ਸੈ{ਲ ਿਵੱਚ ਸਟੀਲ ਜ� ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ 

ਦੀ ਬਣੀ ਇੱਕ ਸਹਾਇਕ ਪਲੇਟ ਹੰੁਦੀ ਹੈ (Fig 4) ਿਜਸ ਨੰੂ ਿਨ{ਕਲ ਜ� ਿਬਸਮਥ 

ਦੀ ਇੱਕ ਪਤਲੀ ਪਰਤ ਨਾਲ ਪਲੇਟ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਸੇਲੇਿਨਅਮ ਜ� 

ਿਸਲੀਕਾਨ ਦਾ ਿਛੜਕਾਅ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਕੈਡਮੀਅਮ, ਿਬਸਿਮਥ 

ਅਤੇ ਟੀਆਈਐਨ ਦੀ ਿਮ©ਰਤ ਿਫਲਮ ਨਾਲ ਢੱਿਕਆ ਹੋਇਆ ਹੈ।

ਸਹਾਇਕ ਪਲੇਟ �ਤੇ ਿਨਕਲ ਜ� ਿਬਸਮਥ ਦੀ ਪਰਤ ਸੁਧਾਰ ਕਰਨ ਵਾਲੇ ਸੈ{ਲ ਦੇ 

ਇੱਕ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ (ANODE) ਵਜ� ਕੰਮ ਕਰਦੀ ਹੈ।

ਿਮ©ਰਤ ਿਫਲਮ (ਕੈਡਮੀਅਮ, ਿਬਸਮਥ ਅਤੇ ਟੀਨ ਦੀ) ਸੁਧਾਰ ਕਰਨ ਵਾਲੇ ਸੈ{ਲ 

ਦੇ ਇੱਕ ਹੋਰ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ (ਕੈਥੋਡ) ਵਜ� ਕੰਮ ਕਰਦੀ ਹੈ। ਰੀਕਟੀਫਾਇਰ ਇੱਕ ਗੈਰ-

ਿਰਟਰਨ ਵਾਲਵ ਵਜ� ਕੰਮ ਕਰਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਕਰੰਟ ਨੰੂ ਇਸਦੇ ਇੱਕ ਪਾਸੇ ਵਿਹਣ ਦੀ 

ਆਿਗਆ ਿਦੰਦਾ ਹੈ ਿਕ�ਿਕ ਇਹ ਬਹੁਤ ਘੱਟ ਪ�ਤੀਰੋਧ ਦੀ ਪੇ©ਕ© ਕਰਦਾ ਹੈ ਅਤੇ 

ਦੂਜੇ ਪਾਸੇ ਇਹ ਕਰੰਟ ਦੇ ਪ�ਵਾਹ ਲਈ ਬਹੁਤ �ਚ ਪ�ਤੀਰੋਧ ਦੀ ਪੇ©ਕ© ਕਰਦਾ 

ਹੈ। ਇਸ ਲਈ ਕਰੰਟ ਿਸਰਫ ਇੱਕ ਿਦ©ਾ ਿਵੱਚ ਵਿਹ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਕੰਮ ਕਰਨ ਦਾ ਿਸਧ�ਤ: ਸਟੈਪ ਡਾਊਨ ਟ��ਸਫਾਰਮਰ ਦਾ ਆਉਟਪੁੱ ਟ 

ਰੀਕਟੀਫਾਇਰ ਯੂਿਨਟ ਨਾਲ ਜੁਿੜਆ ਹੋਇਆ ਹੈ, ਜੋ AC ਨੰੂ DC ਿਵੱਚ ਬਦਲਦਾ 

ਹੈ। DC ਆਉਟਪੁੱ ਟ ਸਕਾਰਾਤਮਕ ਅਤੇ ਨਕਾਰਾਤਮਕ ਟਰਮੀਨਲ� ਨਾਲ ਜੁਿੜਆ 

ਹੋਇਆ ਹੈ, ਿਜੱਥ� ਇਸਨੰੂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕੇਬਲ� ਦੁਆਰਾ ਵੈਲਿਡੰਗ ਉਦੇ©� ਲਈ ਿਲਆ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਨੰੂ ਮ©ੀਨ ‘ਤੇ ਪ�ਦਾਨ ਕੀਤੇ ਗਏ ਸਿਵੱਚ ਨੰੂ ਚਲਾ ਕੇ AC ਜ� DC 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਪਲਾਈ ਪ�ਦਾਨ ਕਰਨ ਲਈ ਿਤਆਰ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਰੀਕਟੀਫਾਇਰ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸੈ{ਟ ਦੀ ਦੇਖਭਾਲ ਅਤੇ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ

ਸਾਰੇ ਕੁਨă ਕ©ਨ� ਨੰੂ ਤੰਗ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਰੱਖੋ।

3 ਮਹੀਿਨਆਂ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਵਾਰ ਪੱਖੇ ਦੀ ©ਾਫਟ ਨੰੂ ਲੁਬਰੀਕੇਟ ਕਰੋ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਆਰਕ ‘ਚਾਲੂ’ ਹੋਣ ‘ਤੇ ਕਰੰਟ ਨੰੂ ਐਡਜਸਟ ਨਾ ਕਰੋ ਜ� AC/DC 

ਸਿਵੱਚ ਨੰੂ ਨਾ ਚਲਾਓ।

ਰੀਕਟੀਫਾਇਰ ਪਲੇਟ� ਨੰੂ ਸਾਫ਼ ਰੱਖੋ।

ਮਹੀਨĂ  ਿਵੱਚ ਘੱਟੋ-ਘੱਟ ਇੱਕ ਵਾਰ ਸੈ{ਟ ਦੀ ਜ�ਚ ਕਰੋ ਅਤੇ ਸਾਫ਼ ਕਰੋ।

ਏਅਰ ਵ�ਟੀਲੇ©ਨ ਿਸਸਟਮ ਨੰੂ ਚੰਗੀ ਤਰਤੀਬ ਿਵੱਚ ਰੱਖੋ।

ਮ©ੀਨ ਨੰੂ ਕਦੇ ਵੀ ਪੱਖੇ ਤ� ਿਬਨ� ਨਾ ਚਲਾਓ।
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ਇਨਵਰਟਰ

ਬੁਿਨਆਦੀ ਅਸੂਲ

ਇਨਵਰਟਰ ਮੂਲ ਰੂਪ ਿਵੱਚ DC ਨੰੂ AC ਿਵੱਚ ਬਦਲਦਾ ਹੈ

ਿਫਲਟਰ� ਦੇ ਤੌਰ ‘ਤੇ �ਚ ਮੁੱ ਲ ਵਾਲੇ ਇਲੈਕਟ�ੋਲਾਈਿਟਕ ਕੈਪਸੀਟਰ� ਨਾਲ AC 

ਵੋਲਟੇਜ ਦੇ ਸੁਧਾਰ ਦੁਆਰਾ ਿਲਆ ਿਗਆ DC

ਇਹ DC �ਚ ਫ�ੀਕੁਐਸਂੀ ਸੋਿਲਡ ਸਟੇਟ ਸਿਵਿਚੰਗ ਦੁਆਰਾ AC ਿਵੱਚ ਬਦਿਲਆ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ (KHz ਿਵੱਚ) ਇੱਕ ਛੋਟਾ ਫੇਰਾਈਟ ਕੋਰ ਕਈ ਿਕਲੋਵਾਟ ਪਾਵਰ ਨੰੂ ਬਦਲਣ 

ਲਈ ਕਾਫੀ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਇਸ ਫੈਰਾਈਟ ਟ��ਸਫਾਰਮਰ ਦੇ ਆਉਟਪੁੱ ਟ ਨੰੂ �ਚ ਫ�ੀਕੁਐਸਂੀ ਵਾਲੇ ਡਾਇਡਸ 

ਦੁਆਰਾ ਸੁਧਾਿਰਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਡੀਸੀ ਚੋਕ ਦੁਆਰਾ ਸਮੂਥਨ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ

ਆਉਟਪੁੱ ਟ ਨੰੂ ਸ�ਸਰ ਅਤੇ ਅਨੁਕੂਲ ਬੰਦ ਲੂਪ ਇਲੈਕਟ�ਾਿਨਕ ਸਰਕਟਰੀ ਨਾਲ 

ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਕੰਮ ਕਰਨ ਦਾ ਿਸਧ�ਤ

1 ਮੁੱ ਖ ਵੋਲਟੇਜ ਨੰੂ ਡੀ.ਸੀ

2 ਇਨਵਰਟਰ DC ਨੰੂ �ਚ ਆਿਵਰਤੀ AC ਿਵੱਚ ਬਦਲਦਾ ਹੈ

3 ਟ��ਸਫਾਰਮਰ HF AC ਨੰੂ ਢੁਕਵ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰੰਟ ਿਵੱਚ ਬਦਲਦਾ ਹੈ। 4 AC 

ਨੰੂ ਠੀਕ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ

5 ਵੱਖ-ਵੱਖ ਿਫਲਟਰ ਡੀਸੀ ਕਰੰਟ ਿਵੱਚ ਪਰੇ©ਾਨ ਕਰਨ ਵਾਲੀਆਂ ਬਾਰੰਬਾਰਤਾਵ� 

ਅਤੇ ਤਰੰਗ� ਨੰੂ ਹਟਾ�ਦੇ ਹਨ। ਇੱਕ ਿਫਲਟਰ ਵੀ ਹੈ ਜੋ ਬਾਹਰੀ �ਚ ਫ�ੀਕੁਐਸਂੀ 

ਗੜਬੜੀਆਂ ਤ� ਬਚਾ�ਦਾ ਹੈ।

6 ਸਾਰੀ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੀ ਿਨਗਰਾਨੀ ਇੱਕ ਕੰਟਰੋਲ ਸਰਕਟ ਦੁਆਰਾ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ 

ਹੈ। ਇਹ ਮ©ੀਨ ਨੰੂ ਇੱਕ ਆਦਰ© ਸਿਥਰ ਅਤੇ ਗਤੀ©ੀਲ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਪ�ਦਾਨ 

ਕਰਦਾ ਹੈ।

7 A DC ਵੋਲਟੇਜ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਉਦੇ© ਲਈ ਉਪਲਬਧ ਹੈ

ਫਾਇਦਾ

• ਸੰਖੇਪ ਅਤੇ ਹਲਕਾ ਭਾਰ

• ਸੈ{ਟ ਕਰਨ ਲਈ ਆਸਾਨ

• ਸਟੀਕ ਸੈਿਟੰਗ

ਨੁਕਸਾਨ

• ਮਿਹੰਗਾ

• ਮੁਰੰਮਤ ਕਰਨਾ ਮੁ©ਕਲ ਹੈ

• �ਚ ਧਾਰਾਵ� ਪ�ਤੀ ਸੰਵੇਦਨ©ੀਲ

ਸੁਰੱਿਖਆ ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ© ਸਾਵਧਾਨੀਆਂ ਤ� ਿਬਨ� AC ਦੀ ਵਰਤ� ਨਹ� 

ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ

ਦੇਖਭਾਲ ਅਤੇ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ

ਟਰ�ਸਫਾਰਮਰ ਦੀ ਬਾਡੀ ਚੰਗੀ ਤਰ�� ਿਮੱਟੀ ਵਾਲੀ ਹੋਣੀ ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ।

ਟਰ�ਸਫਾਰਮਰ ਦੇ ਤੇਲ ਨੰੂ ਿਸਫ਼ਾਰ© ਕੀਤੇ ਸਮ� ਤ� ਬਾਅਦ, ਤੇਲ ਨੰੂ ਠੰਢਾ ਕਰਨ 

ਵਾਲੇ ਟ��ਸਫਾਰਮਰ� ਿਵੱਚ ਬਦਲਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

ਮ©ੀਨ ਨੰੂ ਚਲਾਉਣ ਅਤੇ ਸਥਾਿਪਤ ਕਰਨ ਲਈ ਹਮੇ©� ਓਪਰੇਿਟੰਗ ਿਨਰਦੇ© 

ਮੈਨੂਅਲ ਦੀ ਪਾਲਣਾ ਕਰੋ। ਮ©ੀਨ ਨੰੂ ਇਸਦੀ ਵੱਧ ਤ� ਵੱਧ ਸਮਰੱਥਾ ‘ਤੇ ਲਗਾਤਾਰ 

ਨਾ ਚਲਾਓ।

ਅੰਦਰੂਨੀ ਜ� ਬਾਹਰੀ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਸਫਾਈ ਕਰਦੇ ਸਮ� ਮ©ੀਨ ਦੀ ਮੁੱ ਖ ਸਪਲਾਈ ਨੰੂ ਬੰਦ 

ਕਰੋ। ਜਦ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਚੱਲ ਰਹੀ ਹੋਵੇ ਤ� ਕਰੰਟ ਨਾ ਬਦਲੋ।

ਮ©ੀਨ ਨੰੂ ਹਮੇ©ਾ ਸੁੱ ਕੇ ਫਰ© ‘ਤੇ ਰੱਖੋ ਅਤੇ ਸਥਾਿਪਤ ਕਰੋ।

ਮ�ਹ ਜ� ਧੂੜ ਿਵੱਚ ਬਾਹਰ ਕੰਮ ਕਰਦੇ ਸਮ� ਮ©ੀਨ ਨੰੂ ਸਹੀ ਸੁਰੱਿਖਆ ਿਦਓ।

ਰੀਕਟੀਫਾਇਰ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸੈ{ਟ ਦੀ ਦੇਖਭਾਲ ਅਤੇ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ

ਸਾਰੇ ਕੁਨă ਕ©ਨ� ਨੰੂ ਤੰਗ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਰੱਖੋ।

3 ਮਹੀਿਨਆਂ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਵਾਰ ਪੱਖੇ ਦੀ ©ਾਫਟ ਨੰੂ ਲੁਬਰੀਕੇਟ ਕਰੋ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਆਰਕ ਚਾਲੂ ਹੋਣ ‘ਤੇ ਕਰੰਟ ਨੰੂ ਐਡਜਸਟ ਨਾ ਕਰੋ ਜ� AC/DC ਸਿਵੱਚ 

ਨਾ ਚਲਾਓ।

ਰੀਕਟੀਫਾਇਰ ਪਲੇਟ� ਨੰੂ ਸਾਫ਼ ਰੱਖੋ।

ਮਹੀਨĂ  ਿਵੱਚ ਘੱਟੋ-ਘੱਟ ਇੱਕ ਵਾਰ ਸੈ{ਟ ਦੀ ਜ�ਚ ਕਰੋ ਅਤੇ ਸਾਫ਼ ਕਰੋ।

ਏਅਰ ਵ�ਟੀਲੇ©ਨ ਿਸਸਟਮ ਨੰੂ ਚੰਗੀ ਤਰਤੀਬ ਿਵੱਚ ਰੱਖੋ।

ਮ©ੀਨ ਨੰੂ ਕਦੇ ਵੀ ਪੱਖੇ ਤ� ਿਬਨ� ਨਾ ਚਲਾਓ

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.2.19

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



42

CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.2.20
ਵੈਲਡਰ (Welder) -  ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਕਨੀਕ�

AC ਅਤ ੇDC ਵੈਲਿਡੰਗ ਮ©ੀਨ� ਦੇ ਫਾਇਦੇ ਅਤੇ ਨੁਕਸਾਨ (Advantages and disadvantages of AC and 
DC welding machines)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• AC ਅਤੇ DC ਵੈਲਿਡੰਗ ਮ©ੀਨ� ਦੇ ਫਾਇਿਦਆਂ ਅਤੇ ਨੁਕਸਾਨ� ਬਾਰੇ ਦੱਸੋ।

AC ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਫਾਇਦੇ

ਇੱਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਟ��ਸਫਾਰਮਰ ਿਵੱਚ ਹੈ:

-  ਸਧਾਰਨ ਅਤੇ ਆਸਾਨ ਉਸਾਰੀ ਦੇ ਕਾਰਨ ਇੱਕ ਘੱਟ ©ੁਰੂਆਤੀ ਲਾਗਤ

-  ਘੱਟ ਿਬਜਲੀ ਦੀ ਖਪਤ ਦੇ ਕਾਰਨ ਇੱਕ ਘੱਟ ਓਪਰੇਿਟੰਗ ਲਾਗਤ

-  AC ਕਾਰਨ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੌਰਾਨ ਚਾਪ ਦੇ ਬਲੋਜ਼ ਦਾ ਕੋਈ ਅਸਰ ਨਹ� ਹੰੁਦਾ

-  ਘੁੰ ਮਾਉਣ ਵਾਲੇ ਿਹੱਿਸਆਂ ਦੀ ਅਣਹ�ਦ ਕਾਰਨ ਘੱਟ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ ਦੀ ਲਾਗਤ

-  �ਚ ਕਾਰਜ ਕੁ©ਲਤਾ

-  ©ੋਰ ਰਿਹਤ ਕਾਰਵਾਈ.

AC ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਨੁਕਸਾਨ

ਇਹ ਨੰਗੇ ਅਤੇ ਹਲਕੇ ਕੋਟੇਡ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ� ਲਈ ਢੁਕਵ� ਨਹ� ਹੈ।

ਓਪਨ ਸਰਕਟ ਵੋਲਟੇਜ ਿਜ਼ਆਦਾ ਹੋਣ ਕਾਰਨ ਇਸ ਿਵੱਚ ਿਬਜਲੀ ਦੇ ਝਟਕੇ ਦੀ 

ਿਜ਼ਆਦਾ ਸੰਭਾਵਨਾ ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

ਪਤਲੇ ਗੇਜ ©ੀਟ�, ਕੱਚੇ ਲੋਹੇ ਅਤੇ ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਧਾਤ� (ਕੁਝ ਮਾਮਿਲਆਂ ਿਵੱਚ) ਦੀ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਮੁ©ਕਲ ਹੋਵੇਗੀ।

ਇਸਦੀ ਵਰਤ� ਿਸਰਫ਼ �ਥੇ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ ਿਜੱਥੇ ਿਬਜਲੀ ਦੀ ਸਪਲਾਈ 

ਉਪਲਬਧ ਹੋਵੇ।

ਡੀਸੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਫਾਇਦੇ

ਪੋਲਿਰਟੀ (ਸਕਾਰਾਤਮਕ 2/3 ਅਤੇ ਨਕਾਰਾਤਮਕ 1/3) ਦੇ ਬਦਲਾਅ ਕਾਰਨ 

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਅਤੇ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਿਵਚਕਾਰ ਲੋੜ�ਦੀ ਤਾਪ ਵੰਡ ਸੰਭਵ ਹੈ।

ਇਸਦੀ ਵਰਤ� ਫੈਰਸ ਅਤੇ ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਧਾਤ� ਨੰੂ ਜੋੜਨ ਲਈ ਸਫਲਤਾਪੂਰਵਕ 

ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ। ਬੇਅਰ ਤਾਰ ਅਤੇ ਹਲਕੇ ਕੋਟੇਡ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ 

ਵਰਤੇ ਜਾ ਸਕਦੇ ਹਨ।

ਪੋਲਿਰਟੀ ਫਾਇਦੇ ਦੇ ਕਾਰਨ ਪੋਜੀ©ਨਲ ਵੈਲਿਡੰਗ ਆਸਾਨ ਹੈ।

ਇਸ ਨੰੂ ਡੀਜ਼ਲ ਜ� ਪੈਟਰੋਲ ਇੰਜਣ ਦੀ ਮਦਦ ਨਾਲ ਚਲਾਇਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਿਜੱਥੇ 

ਿਬਜਲੀ ਦੀ ਸਪਲਾਈ ਉਪਲਬਧ ਨਹ� ਹੈ।

ਪੋਲਿਰਟੀ ਫਾਇਦੇ ਦੇ ਕਾਰਨ ਇਸ ਦੀ ਵਰਤ� ਪਤਲੀ ©ੀਟ ਮੈਟਲ, ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ 

ਅਤੇ ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਧਾਤ� ਦੀ ਸਫਲਤਾਪੂਰਵਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ।

ਘੱਟ ਓਪਨ ਸਰਕਟ ਵੋਲਟੇਜ ਦੇ ਕਾਰਨ ਇਸ ਿਵੱਚ ਿਬਜਲੀ ਦੇ ਝਟਕੇ ਦੀ ਸੰਭਾਵਨਾ 

ਘੱਟ ਹੈ। ਇੱਕ ਸਿਥਰ ਚਾਪ ਨੰੂ ਮਾਰਨਾ ਅਤੇ ਬਣਾਈ ਰੱਖਣਾ ਆਸਾਨ ਹੈ।

ਮੌਜੂਦਾ ਿਵਵਸਥਾ ਦਾ ਿਰਮੋਟ ਕੰਟਰੋਲ ਸੰਭਵ ਹੈ।

ਡੀਸੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਨੁਕਸਾਨ

ਡੀਸੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਹੈ:

-  ਇੱਕ �ਚ ©ੁਰੂਆਤੀ ਲਾਗਤ

-  ਇੱਕ �ਚ ਓਪਰੇਿਟੰਗ ਲਾਗਤ

-  ਇੱਕ �ਚ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ ਦੀ ਲਾਗਤ

-  ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੌਰਾਨ ਚਾਪ ਵੱਜਣ ਦੀ ਸਮੱਿਸਆ

-  ਇੱਕ ਘੱਟ ਕੰਮ ਕਰਨ ਦੀ ਕੁ©ਲਤਾ

-  ਇੱਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਜਨਰੇਟਰ ਦੇ ਮਾਮਲੇ ਿਵੱਚ ਰੌਲਾ-ਰੱਪਾ ਵਾਲਾ ਸੰਚਾਲਨ 

-  ਵਧੇਰੇ ਥ� ਰੱਖਦਾ ਹੈ।
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.2.21
ਵੈਲਡਰ (Welder) -  ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਕਨੀਕ�

EN ਅਤੇ ASME ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਿਥਤੀਆਂ (Welding positions as per EN & ASME)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• EN ਅਤੇ ASME (ਫਲੈਟ, ਹਰੀਜੱਟਲ, ਵਰਟੀਕਲ ਅਤੇ ਓਵਰਹੈ{ਡ ਪੋਜੀ©ਨ) ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਮੂਲ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਿਥਤੀਆਂ ਦੀ ਪਛਾਣ ਕਰੋ।

ਬੁਿਨਆਦੀ ਿਲਿਵੰਗ ਅਹੁਦੇ

-  ਫਲੈਟ ਜ� ਹੇਠ� ਹੱਥ ਦੀ ਸਿਥਤੀ (Fig 1)

- ਿਖਿਤਜੀ ਸਿਥਤੀ (Fig 2)

- ਲੰਬਕਾਰੀ ਸਿਥਤੀ (ਵਰਟੀਕਲ �ਪਰ ਅਤੇ ਹੇਠ�) (Fig 3)

- ਓਵਰਹੈ{ਡ ਸਿਥਤੀ (Fig 4)

ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਸਾਰੀ ਕਾਰਵਾਈ ਿਪਘਲੇ ਹੋਏ ਪੂਲ ਿਵੱਚ ਹੰੁਦੀ ਹੈ, ਜੋ ਿਕ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਜੋੜ/ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਾਈਨ ਿਵੱਚ ਬਣਦੀ ਹੈ।

ਜ਼ਮੀਨੀ ਧੁਰੇ ਦੇ ਸਬੰਧ ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸ�ਝੀ ਲਾਈਨ ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਿਚਹਰੇ ਦੀ 

ਸਿਥਤੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਿਥਤੀ ਨੰੂ ਦਰਸਾ�ਦੀ ਹੈ।

ਸਾਰੇ ਜੋੜ� ਨੰੂ ਸਾਰੀਆਂ ਸਿਥਤੀਆਂ ਿਵੱਚ ਵੇਲਡ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਪਲੇਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਿਥਤੀ:

ਵੈਲਡਿੰਗ

ਸਥਿਤੀ

EN ASME

ਗਰੋਵ ਫਿਲਟ ਗਰੋਵ ਫਿਲਟ

ਫਲੈਟ

ਹਰੀਜੱਟਲ

ਵਰਟੀਕਲ

ਓਵਰਹੈੱਡ

ਖੈਰ

ਪੀ.ਸੀ

PG/PF

ਚਾਲੂ

ਖੈਰ

ਪੀ.ਬੀ

PG/PF

ਪੀ.ਡੀ

1ਜੀ

2ਜੀ

3ਜੀ

4ਜੀ

1ਐੱਫ

2ਐੱਫ

3ਐੱਫ

4ਐੱਫ

ਪਾਈਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਿਥਤੀ: 

ਵੈਲਡਿੰਗ ਸਥਿਤੀ EN ASME

ਗਰੋਵ ਗਰੋਵ ਗਰੋਵ ਿਫਲਟ

ਫਲੈਟ

ਹਰੀਜੱਟਲ

ਮਲਟੀਪਲ ਸਿਥਤੀ

ਝੁਕਾਅ(ਸਾਰੀ ਸਿਥਤੀ) 

ਖੈਰ

ਖੈਰ

ਪੀ.ਸੀ

PF/PG

H-LO45

1ਜੀ

2ਜੀ

5ਜੀ

6ਜੀ
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.2.22
ਵੈਲਡਰ (Welder) -  ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਕਨੀਕ�

ਵੇਲਡ ਢਲਾਨ ਅਤੇ ਰੋਟੇ©ਨ (Weld slope and rotation)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• ਵੇਲਡ ਦੀ ਢਲਾਣ ਅਤੇ ਰੋਟੇਸ਼ ਨ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ

• I.S ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਢਲਾਨ ਅਤੇ ਰੋਟੇਸ਼ ਨ ਦੇ ਸਬੰਧ ਵਿੱਚ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਵੇਲਡ ਸਥਿਤੀਆਂ

ਵੈਲਡਿੰਗ ਸਥਿਤੀ: ਸਾਰੀ ਵੈਲਡਿੰਗ ਹੇਠਾਂ ਦੱਸੀਆਂ ਚਾਰ ਸਥਿਤੀਆਂ ਵਿੱਚੋਂ ਇੱਕ 

ਵਿੱਚ ਕੀਤੀ ਜਾਣੀ ਹੈ।

1 ਫਲੈਟ ਜਾਂ ਹੇਠਾਂ ਹੱਥ

2 ਹਰੀਜੱ਼ਟਲ

੩ ਵਰਟੀਕਲ

4  ਓਵਰਹੈੱਡ

ਇਹਨਾਂ ਵਿੱਚੋਂ ਹਰੇਕ ਸਥਿਤੀ ਨੂੰ ਵੇਲਡ ਦੇ ਧੁਰੇ ਦੁਆਰਾ ਬਣਾਏ ਗਏ ਕੋਣ ਦੁਆਰਾ 

ਨਿਰਣਾ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਕ੍ਰਮਵਾਰ ਹਰੀਜੱਟਲ ਅਤੇ ਵਰਟੀਕਲ ਪਲੇਨ 

ਨਾਲ ਵੇਲਡ ਫੇਸ।

ਵੇਲਡ ਦਾ ਧੁਰਾ: ਵੇਲਡ ਸੈਂਟਰ ਵਿੱਚੋਂ ਲੰਘਣ ਵਾਲੀ ਕਾਲਪਨਿਕ ਰੇਖਾ ਨੂੰ ਵੇਲਡ ਦੀ 

ਧੁਰੀ ਕਿਹਾ ਜਾਂਦਾ ਹੈ। (Fig 1)

ਵੇਲਡ ਦਾ ਚਿਹਰਾ: ਵੇਲਡ ਦਾ ਚਿਹਰਾ ਇੱਕ ਵੈਲਡਿੰਗ ਪ੍ਰਕਿਰਿਆ ਵਿੱਚ ਬਣੇ ਵੇਲਡ 

ਦੀ ਖੱੁਲੀ ਸਤਹ ਹੈ ਜਿਸ ਪਾਸੇ ਤੋਂ ਵੈਲਡਿਗੰ ਕੀਤੀ ਜਾਂਦੀ ਹੈ। (Fig 1) 

ਵੇਲਡ ਢਲਾਨ (Fig 2): ਇਹ ਲੰਬਕਾਰੀ ਸੰਦਰਭ ਦੇ ਉੱਪਰਲੇ ਹਿੱਸੇ ਦੇ ਵਿਚਕਾਰ 

ਬਣਿਆ ਕੋਣ ਹੈ

ਵੇਲਡ ਰੋਟੇਸ਼ ਨ(Fig 3): ਇਹ ਵੇਲਡ ਰੂਟ ਦੀ ਲਾਈਨ ਵਿੱਚੋਂ ਲੰਘਣ ਵਾਲੇ ਲੰਬਕਾਰੀ 

ਸੰਦਰਭ ਪਲੇਨ ਦੇ ਉੱਪਰਲੇ ਹਿੱਸੇ ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਰੂਟ ਵਿੱਚੋਂ ਲੰਘਣ ਵਾਲੇ ਸਮਤਲ ਦੇ 

ਹਿੱਸੇ ਅਤੇ ਦੋਵਾਂ ਤੋਂ ਬਰਾਬਰ ਦੂਰੀ ਵਾਲੇ ਵੇਲਡ ਦੇ ਚਿਹਰੇ ‘ਤੇ ਇੱਕ ਬਿੰਦੂ ਵਿਚਕਾਰ 

ਬਣਿਆ ਕੋਣ ਹੈ। ਵੇਲਡ ਦੇ ਕਿਨਾਰੇ.

ਢਲਾਨ ਅਤੇ ਰੋਟੇਸ਼ ਨ (Fig 4)

ਫਲੈਟ ਸਥਿਤੀ ਵਿੱਚ ਵੇਲਡ. (Fig 5)
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ਿਖਿਤਜੀ ਅਤੇ ਲੰਬਕਾਰੀ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਵੇਲਡ. (Fig 6 & Fig 7)

ਓਵਰਹੈ{ਡ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਵੇਲਡ. (Fig 8)

ਸਾਰੇ ਚਾਰ ਅਹੁਿਦਆਂ ਦੇ ਸਬੰਧ ਿਵੱਚ ਵੇਲਡ ਸਲੋਪ ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਰੋਟੇ©ਨ �ਪਰ 

ਿਦਖਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ।

ਉਹਨ� ਦੀ ਢਲਾਨ ਅਤੇ ਰੋਟੇ©ਨ ਕੋਣ� ਦੇ ਸਬੰਧ ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਿਥਤੀਆਂ ਦੀ 

ਪਿਰਭਾ©ਾ ਇੱਕ ਸਾਰਣੀ ਹੇਠ� ਿਦੱਤੀ ਗਈ ਹੈ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਿਥਤੀ ਦੀ ਪਿਰਭਾ©ਾ

ਸਥਿਤੀ ਚਿੰਨ੍ਹ ਢਲਾਨ ਰੋਟੇਸ਼ ਨ

ਸਮਤਲ ਜਾਂ ਹੇਠਾਂ ਹੱਥ 

ਹਰੀਜੱ਼ਟਲ

ਵਰਟੀਕਲ

ਓਵਰਹੈੱਡ

ਐੱਫ

ਐੱਚ

IN

ਓ

10° ਤੋਂ ਵੱਧ 

ਨਹੀਂ 10° ਤੋਂ 

ਵੱਧ ਨਹੀਂ

45° ਤੋਂ ਵੱਧ

45° ਤੋਂ ਵੱਧ 

ਨਹੀਂ

10° ਤੋਂ ਵੱਧਨਹੀਂ

10° ਤੋਂ ਵੱਧ ਪਰ 

90° ਤੋਂ ਵੱਧਨਹੀਂ

ਕੋਈ ਵੀ

90° ਤੋਂ ਵੱਧ

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.2.22
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.2.23
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਕਨੀਕ�

BIS ਅਤੇ AWS ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਤੀਕ (Welding symbol as per BIS and AWS)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• ਵੇਲਡ ਚਿੰਨ੍ਹ ਦੀ ਲੋੜ ਦੀ ਪਛਾਣ ਕਰੋ

• ਮੁਢਲੇ ਚਿੰਨ੍ਹ ਅਤੇ ਪੂਰਕ ਚਿੰਨ੍ਹਾਂ ਨੂੰ ਪਰਿਭਾਸ਼ਿਤ ਕਰੋ

• ਵੈਲਡਿੰਗ ਪ੍ਰਤੀਕ ਅਤੇ ਇਸਦੇ ਉਪਯੋਗ ਦੀ ਵਿਆਖਿਆ ਕਰੋ।

ਲੋੜ: ਿਡਜ਼ਾਈਨਰ� ਅਤੇ ਵੈਲਡਰ� ਲਈ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਲੋੜ�ਦੀ ਜਾਣਕਾਰੀ ਨੰੂ 

ਪਹੰੁਚਾਉਣ ਲਈ, ਿਮਆਰੀ ਿਚੰਨ�  ਵਰਤੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ। ਹੇਠ� ਵਰਿਣਤ ਿਚੰਨ�  ਵੇਲਡਮ�ਟ 

ਦੀ ਿਕਸਮ, ਆਕਾਰ, ਸਥਾਨ ਬਾਰੇ ਜਾਣਕਾਰੀ ਿਖੱਚਣ ਦੇ ਸਾਧਨ ਪ�ਦਾਨ ਕਰਦੇ ਹਨ।

ਮੁੱ ਢਲੇ ਿਚੰਨ� (IS 813 - 1986 ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ): ਵੇਲਡ ਦੀਆਂ ਵੱਖ-ਵੱਖ ©�ੇਣੀਆਂ ਨੰੂ 

ਇੱਕ ਿਚੰਨ�  ਦੁਆਰਾ ਦਰਸਾਇਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਜੋ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਬਣਾਏ ਜਾਣ ਵਾਲੇ 

ਵੇਲਡ ਦੀ ©ਕਲ ਦੇ ਸਮਾਨ ਹੰੁਦਾ ਹੈ। (ਸਾਰਣੀ 1)

ਪੂਰਕ ਿਚੰਨ� : ਐਲੀਮ�ਟਰੀ ਿਚੰਨ� � ਨੰੂ ਿਚੰਨ� � ਦੇ ਇੱਕ ਹੋਰ ਸਮੂਹ (ਪੂਰਕ) (ਸਾਰਣੀ 

2) ਦੁਆਰਾ ਪੂਰਕ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਜੋ ਵੇਲਡ ਦੀ ਬਾਹਰੀ ਸਤਹ ਦੀ ©ਕਲ ਨੰੂ 

ਦਰਸਾ�ਦਾ ਹੈ। ਮੁਢਲੇ ਿਚੰਨ� � ‘ਤੇ ਪੂਰਕ ਿਚੰਨ�  ਲੋੜ�ਦੇ ਵੇਲਡ ਸਤਹ ਦੀ ਿਕਸਮ ਨੰੂ 

ਦਰਸਾ�ਦੇ ਹਨ। (ਸਾਰਣੀ 3)

ਸਾਰਣੀ 1

ਮੁੱ ਢਲੇ ਿਚੰਨ�

ਸ.ਨੰ. ਅਹੁਦਾ ਦ੍ਰਿਸ਼ ਟਾਂਤ ਚਿੰਨ੍ਹ

1 ਉੱਚੇ ਹੋਏ ਕਿਨਾਰਿਆਂ ਵਾਲੀਆਂ ਪਲੇਟਾਂ ਦੇ ਵਿਚਕਾਰ ਬੱਟ ਵੇਲਡ (ਉੱਠੇ ਹੋਏ ਕਿਨਾਰਿਆਂ ਨੂੰ ਪੂਰੀ 

ਤਰ੍ਹਾਂ ਪਿਘਲਾਇਆ ਜਾ ਰਿਹਾ ਹੈ)

2 ਵਰਗ ਬੱਟ ਵੇਲਡ

3 ਸਿੰਗਲ V ਬੱਟ ਵੇਲਡ

4 ਸਿੰਗਲ ਬੀਵਲ ਬੱਟ ਵੇਲਡ

5 ਵਿਆਪਕ ਰੂਟ ਚਿਹਰੇ ਦੇ ਨਾਲ ਸਿੰਗਲ V ਬੱਟ ਵੇਲਡ

6 ਵਿਆਪਕ ਰੂਟ ਚਿਹਰੇ ਦੇ ਨਾਲ ਸਿੰਗਲ ਬੇਵਲ ਬੱਟ ਵੇਲਡ

7 ਸਿੰਗਲ ਯੂ ਬੱਟ ਵੇਲਡ (ਸਮਾਂਤਰ ਜਾਂ ਢਲਾਣ ਵਾਲੇ ਪਾਸੇ)

8 ਸਿੰਗਲ ਜੇ ਬੱਟ ਵੇਲਡ

9 ਬੈਕਿੰਗ ਰਨ; ਬੈਕ ਜਾਂ ਬੈਕਿੰਗ ਵੇਲਡ
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ਸ.ਨੰ. ਅਹੁਦਾ ਦ੍ਰਿਸ਼ ਟਾਂਤ ਚਿੰਨ੍ਹ

10 ਫਿਲਟ ਵੇਲਡ

11 ਪਲੱਗ ਵੇਲਡ; ਪਲੱਗ ਜਾਂ ਸਲਾਟ ਵੇਲਡ/ਯੂ.ਐਸ.ਏ

12 ਸਪਾਟ ਵੇਲਡ

13 ਸੀਮ ਵੇਲਡ

ਵੇਲਡ ਿਚੰਨ� : ਇਹ ਇੱਕ ਵੇਲਡ ਜੋੜ ‘ਤੇ ਬਣੇ ਵੇਲਡ ਦੀ ਿਕਸਮ ਨੰੂ ਦਰਸਾ�ਦਾ 

ਹੈ। ਇਹ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤ� ਪਿਹਲ� ਲੋੜ�ਦੀ ਿਕਸੇ ਵੀ ਧਾਤ ਦੇ ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ ਦਾ 

ਇੱਕ ਛੋਟਾ Fig ਵੀ ਹੈ,

ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਤੀਕ: ਵੈਲਿਡੰਗ ਦਾ ਪੂਰਾ ਿਚੰਨ�  ਵੈਲਡਰ ਨੰੂ ਦਰਸਾਏਗਾ ਿਕ ਬੇਸ ਮੈਟਲ 

ਨੰੂ ਿਕਵ� ਿਤਆਰ ਕਰਨਾ ਹੈ, ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਨੰੂ ਿਕਵ� ਵਰਤਣਾ ਹੈ, ਮੁਕੰਮਲ 

ਕਰਨ ਦੀ ਿਵਧੀ ਅਤੇ ਲੋੜ�ਦੇ ਮਾਪ ਅਤੇ ਬੁਿਨਆਦੀ ਵੇਲਡ ਿਚੰਨ�  ਦੇ ਨਾਲ ਹੋਰ 

ਵੇਰਵੇ। ਇਹਨ� ਿਵੱਚ ਹੇਠ� ਦੱਸੇ ਅਨੁਸਾਰ 7 ਤੱਤ ਹੰੁਦੇ ਹਨ। (Fig 1)

1 ਹਵਾਲਾ ਲਾਈਨ

੨ ਤੀਰ

3 ਵੈਲਿਡੰਗ ਮੁਢਲੇ ਿਚੰਨ�

4 ਮਾਪ ਅਤੇ ਹੋਰ ਵੇਰਵੇ

5  ਪੂਰਕ ਿਚੰਨ�

6  ਸਮਾਪਤੀ ਿਚੰਨ�

7  ਪੂਛ (ਿਵ©ੇ©ਤਾ, ਪ�ਿਕਿਰਆ)

ਵੇਲਡ ਸਤਹ ਦੀ ਸ਼ ਕਲ ਚਿੰਨ੍ਹ

a) ਫਲੈਟ (ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਮੁਕੰਮਲ ਫਲੱਸ਼ )

b) ਕਨਵੈਕਸ

c) ਅਤਰ

ਟੇਬਲ 2

ਪੂਰਕ ਿਚੰਨ�

ਸਾਰਣੀ 3

ਪੂਰਕ ਿਚੰਨ� � ਦੀ ਵਰਤ� ਦੀਆਂ ਉਦਾਹਰਨ�

ਅਹੁਦਾ ਦ੍ਰਿਸ਼ ਟਾਂਤ ਚਿੰਨ੍ਹ

ਫਲੈਟ (ਫਲਸ਼ ) ਸਿੰਗਲ 

ਵੀ

ਕਨਵੈਕਸ ਡਬਲ V 

ਬੱਟ ਵੇਲਡ

ਕੰਕੇਵ ਫਿਲਲੇਟ ਵੇਲਡ

ਫਲੈਟ (ਫਲਸ਼ ) ਬੈਕਿੰਗ 

ਰਨ ਦੇ ਨਾਲ ਫਲੈਟ 

(ਫਲੱਸ਼ ) ਸਿੰਗਲ V ਬੱਟ 

ਵੇਲਡ
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ਨੁਮਾਇੰਦਗੀ ਦੇ ਢੰਗ (Fig 2 ਅਤੇ 3)

ਹਵਾਲਾ ਲਾਈਨ, ਤੀਰ-ਿਸਰ ਅਤੇ ਪੂਛ

ਅੰਜੀਰ 1 ਅਤੇ 5 ਿਵੱਚ ਦਰਸਾਈ ਗਈ ਹਵਾਲਾ ਲਾਈਨ ਹਮੇ©ਾ ਹਰੀਜੱਟਲ ਲਾਈਨ 

ਦੇ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਿਖੱਚੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਇਸਨੰੂ ਵੇਲਡ ਕਰਨ ਲਈ ਜੋੜ ਦੇ ਨĂ ੜੇ ਡਰਾਇੰਗ ‘ਤੇ 

ਰੱਿਖਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਤੀਕ� ‘ਤੇ ਿਦੱਤੀ ਜਾਣ ਵਾਲੀ ਹੋਰ ਸਾਰੀ ਜਾਣਕਾਰੀ 

�ਪਰ ਹਵਾਲਾ ਲਾਈਨ ਦੇ ਹੇਠ� ਿਦਖਾਈ ਗਈ ਹੈ।

ਤੀਰ: ਤੀਰ ਹਵਾਲਾ ਲਾਈਨ ਦੇ ਿਕਸੇ ਵੀ ਿਸਰੇ ਤ� ਿਖੱਿਚਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਤੀਰ 

ਹਮੇ©ਾ ਉਸ ਲਾਈਨ ਨੰੂ ਛੂੰ ਹਦਾ ਹੈ ਜੋ ਵੇਲਡ ਜੋੜ ਨੰੂ ਦਰਸਾ�ਦੀ ਹੈ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਤੀਕ ‘ਤੇ ਤੀਰ ਸਾਈਡ ਵੇਲਡ ਜਾਣਕਾਰੀ ਹਮੇ©ਾ ਹਵਾਲਾ ਲਾਈਨ ਦੇ 

ਹੇਠ� ਿਦਖਾਈ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਦੂਜੀ ਸਾਈਡ ਵੇਲਡ ਜਾਣਕਾਰੀ ਹਮੇ©ਾ ਡੈ©-ਲਾਈਨ ਵਾਲੇ 

ਪਾਸੇ ਿਦਖਾਈ ਜ�ਦੀ ਹੈ। (ਅੰਜੀਰ 2 ਅਤੇ 4)

ਪੂਛ: ਲੋੜ ਪੈਣ ‘ਤੇ ਹੀ ਪੂਛ ਦੀ ਵਰਤ� ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਜੇਕਰ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ 

ਤ� ਇਹ ਿਵਵਰਣ, ਵਰਤੀ ਗਈ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਬਾਰੇ ਜਾਣਕਾਰੀ ਦੇ ਸਕਦਾ ਹੈ। 

ਜ� ਲੋੜ�ਦੇ ਹੋਰ ਵੇਰਵੇ ਜੋ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਚੰਨ�  ਿਵੱਚ ਨਹ� ਿਦਖਾਏ ਗਏ ਹਨ।

ਵੈਲਿਡੰਗ/ਐਲੀਮ�ਟਰੀ ਿਚੰਨ� : ਉਦਾਹਰਨ ਿਦਓ ਿਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਤੀਕ� ਿਵੱਚ ਕੁਝ 

ਵੱਖ-ਵੱਖ ਿਕਸਮ� ਦੇ ਵੇਲਡ ਿਚੰਨ� � ਦੀ ਵਰਤ� ਿਕਵ� ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਰੂਟ ਓਪਿਨੰਗ ਅਤੇ ਗਰੂਵ ਐਗਂਲ: ਰੂਟ ਖੱੁਲਣ ਦਾ ਆਕਾਰ ਸੰਪੂਰਨ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਪ�ਤੀਕ ‘ਤੇ ਮੂਲ ਵੇਲਡ ਿਚੰਨ�  ਦੇ ਅੰਦਰ ਿਦਖਾਈ ਿਦੰਦਾ ਹੈ। ਇੱਕ ਗਰੂਵ ਵੇਲਡ 

ਦਾ ©ਾਮਲ ਕੋਣ ਜ� ਕੁੱ ਲ ਕੋਣ ਮੂਲ ਵੇਲਡ ਿਚੰਨ�  ਦੇ �ਪਰ ਿਦਖਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ। 

(Fig 6)

ਕੰਟੋਰ ਅਤੇ ਿਫਿਨ© ਿਚੰਨ� :ਮੁਕੰਮਲ ਕੀਤੇ ਵੇਲਡ ਬੀਡ ਦੀ ©ਕਲ ਜ� ਸਮਰੂਪ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਤੀਕ ‘ਤੇ ਮੂਲ ਵੇਲਡ ਿਚੰਨ�  ਅਤੇ ਮੁਕੰਮਲ ਿਚੰਨ�  ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਿਸੱਧੀ 

ਜ� ਕਰਵ ਲਾਈਨ ਦੇ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਿਦਖਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ। ਕਰਵਡ ਕੰਟੋਰ ਰੇਖਾ ਇੱਕ 

ਸਾਧਾਰਨ ਕਨਵੈਕਸ ਜ� ਕੰਕੇਵ ਵੇਲਡ ਬੀਡ ਨੰੂ ਦਰਸਾ�ਦੀ ਹੈ। (Fig 7)

ਮਾਪ ਅਤੇ ਹੋਰ ਵੇਰਵੇ:ਇੱਕ ਵੇਲਡ ਦਾ ਆਕਾਰ ਮਹੱਤਵਪੂਰਨ ਹੈ. ‘ਵੇਲਡ ਦਾ 

ਆਕਾਰ’ ©ਬਦ ਦਾ ਅਰਥ ਹੈ ਿਫਲੇਟ ਵੇਲਡ ਅਤੇ ਬੱਟ ਵੇਲਡ ਲਈ ਵੱਖੋ ਵੱਖਰੀਆਂ 

ਚੀਜ਼�। ਇੱਕ ਿਫਲਟ ਵੇਲਡ ਦੇ ਮਾਪ ਮੂਲ ਵੇਲਡ ਿਚੰਨ�  ਦੇ ਖੱਬੇ ਪਾਸੇ ਿਦਖਾਏ ਗਏ 

ਹਨ। (Fig 8) ਨੰਬਰ 300 ਦਰਸਾ�ਦਾ ਹੈ ਿਕ ਵੇਲਡ ਦੀ ਲੰਬਾਈ 300mm ਹੈ; 

a5 ਦਰਸਾ�ਦਾ ਹੈ ਿਕ ਗਲੇ ਦੀ ਮੋਟਾਈ 5mm ਹੈ; Z7 ਦਰਸਾ�ਦਾ ਹੈ

ਲੱਤ ਦੀ ਲੰਬਾਈ 7mm ਹੈ।
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.2.24
ਵੈਲਡਰ (Welder) -  ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਕਨੀਕ�

ਚਾਪ ਦੀ ਲੰਬਾਈ ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ� ਦੇ ਚਾਪ ਦੀ ਲੰਬਾਈ ਦੇ ਪ�ਭਾਵ (Arc length types effects of arc length)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• ਚਾਪ ਦੀ ਲੰਬਾਈ ਦੀਆਂ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਿਕਸਮ� ਦੀ ਪਛਾਣ ਕਰੋ

• ਚਾਪ ਦੀ ਲੰਬਾਈ ਦੇ ਪ�ਭਾਵ� ਅਤੇ ਵਰਤ� ਬਾਰੇ ਦੱਸੋ।

ਚਾਪ ਦੀ ਲੰਬਾਈ(Fig 1): ਇਹ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਿਟਪ ਅਤੇ ਜੌਬ ਸਤਹ ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ 

ਿਸੱਧੀ ਦੂਰੀ ਹੈ ਜਦ� ਚਾਪ ਬਣਦਾ ਹੈ। ਚਾਪ ਦੀ ਲੰਬਾਈ ਦੇ ਿਤੰਨ ਹਨ.

- ਮੱਧਮ ਜ� ਆਮ

-  ਲੰਬੇ

-  ਛੋਟਾ

ਮੱਧਮ, ਆਮ ਚਾਪ(Fig 2): ਸਹੀ ਚਾਪ ਦੀ ਲੰਬਾਈ ਜ� ਆਮ ਚਾਪ ਦੀ ਲੰਬਾਈ 

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਕੋਰ ਤਾਰ ਦੇ ਿਵਆਸ ਦੇ ਲਗਭਗ ਬਰਾਬਰ ਹੈ।

ਲੰਬੀ ਚਾਪ(Fig 3): ਜੇਕਰ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਿਸਰੇ ਅਤੇ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਿਵਚਕਾਰ ਦੂਰੀ 

ਕੋਰ ਤਾਰ ਦੇ ਿਵਆਸ ਤ� ਵੱਧ ਹੈ ਤ� ਇਸਨੰੂ ਲੰਬਾ ਚਾਪ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਛੋਟਾ ਚਾਪ(Fig 4): ਜੇਕਰ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਿਸਰੇ ਅਤੇ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਿਵਚਕਾਰ ਦੂਰੀ 

dia ਤ� ਘੱਟ ਹੈ। ਕੋਰ ਤਾਰ ਦੇ ਇਸ ਨੰੂ ਇੱਕ ਛੋਟਾ ਚਾਪ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਵੱਖ-ਵੱਖ ਚਾਪ ਲੰਬਾਈ ਦੇ ਪ�ਭਾਵ

ਲੰਬੀ ਚਾਪ

ਇਹ ਇੱਕ ਗੁੰ ਝਲਦਾਰ ਆਵਾਜ਼ ਬਣਾ�ਦਾ ਹੈ ਿਜਸ ਕਾਰਨ:

- ਅਸਿਥਰ ਚਾਪ

- ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਦਾ ਆਕਸੀਕਰਨ

- ਮਾੜੀ ਿਫਊਜ਼ਨ ਅਤੇ ਪ�ਵੇ©

- ਿਪਘਲੀ ਹੋਈ ਧਾਤ ਦਾ ਮਾੜਾ ਿਨਯੰਤਰਣ

- ਿਜ਼ਆਦਾ ਿਛੱਟੇ, ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਧਾਤ ਦੀ ਬਰਬਾਦੀ ਨੰੂ ਦਰਸਾ�ਦੇ ਹਨ।
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ਛੋਟਾ ਚਾਪ: ਇਹ ਇੱਕ ਭੜਕਦੀ ਆਵਾਜ਼ ਬਣਾ�ਦਾ ਹੈ ਿਜਸ ਕਾਰਨ:

- ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਚਰਬੀ ਨਾਲ ਿਪਘਲ ਿਰਹਾ ਹੈ ਅਤੇ ਕੰਮ ਦੇ ਨਾਲ ਜੰਮਣ ਦੀ ਕੋਿ©© 

ਕਰ ਿਰਹਾ ਹੈ

- ਤੰਗ ਚੌੜਾਈ ਦੇ ਮਣਕੇ ਦੇ ਨਾਲ �ਚੀ ਧਾਤ

- ਘੱਟ ਿਛੜਕਾਅ

- ਵਧੇਰੇ ਿਫਊਜ਼ਨ ਅਤੇ ਪ�ਵੇ©.

ਸਧਾਰਣ ਚਾਪ: ਇਹ ਇੱਕ ਸਿਥਰ ਚਾਪ ਹੈ ਜੋ ਸਿਥਰ ਿਤੱਖੀ ਿਤੱਖੀ ਆਵਾਜ਼ ਪੈਦਾ 

ਕਰਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਇਸ ਦਾ ਕਾਰਨ ਬਣਦਾ ਹੈ:

-  ਇਲੈਕਟਰੋਡ ਦਾ ਜਲਣ ਵੀ

- ਿਛੜਕਾਅ ਿਵੱਚ ਕਮੀ

- ਸਹੀ ਿਫਊਜ਼ਨ ਅਤੇ ਪ�ਵੇ©

-  ਸਹੀ ਧਾਤ ਜਮ�ਾ.

ਵੱਖ-ਵੱਖ ਚਾਪ ਲੰਬਾਈ ਦੀ ਵਰਤ�

ਮੱਧਮ ਜ� ਆਮ ਚਾਪ: ਇਹ ਇੱਕ ਮੱਧਮ ਕੋਟੇਡ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ ਹਲਕੇ 

ਸਟੀਲ ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਕਰਨ ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਸਦੀ ਵਰਤ� ਅੰਤਮ ਕਵਿਰੰਗ 

ਰਨ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ ਤ� ਜੋ ਅੰਡਰਕਟ ਅਤੇ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਕਨਵੈਕਸ 

ਿਫਲਟ/ਰੀਇਨਫੋਰਸਮ�ਟ ਤ� ਬਿਚਆ ਜਾ ਸਕੇ।

ਲੰਬੀ ਚਾਪ: ਇਹ ਪਲੱਗ ਅਤੇ ਸਲਾਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਵਰਿਤਆ ਿਗਆ ਹੈ. ਚਾਪ ਨੰੂ 

ਮੁੜ ਚਾਲੂ ਕਰਨ ਲਈ ਅਤੇ ਕ�ੇਟਰ ਨੰੂ ਭਰਨ ਤ� ਬਾਅਦ ਇੱਕ ਬੀਡ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ 

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨੰੂ ਵਾਪਸ ਲੈਣ ਲਈ। ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਲੰਬੇ ਚਾਪ ਤ� ਬਚਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ 

ਿਕ�ਿਕ ਇਹ ਇੱਕ ਨੁਕਸਦਾਰ ਵੇਲਡ ਦੇਵੇਗਾ।

ਛੋਟਾ ਚਾਪ: ਇਹ ਰੂਟ ਰਨ ਲਈ ਚੰਗੀ ਰੂਟ ਪ�ਵੇ© ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ ਲਈ, ਸਿਥਤੀ 

ਸੰਬੰਧੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਅਤੇ ਹੈਵੀ ਕੋਟੇਡ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ, ਘੱਟ ਹਾਈਡ�ੋਜਨ, ਆਇਰਨ, 

ਪਾਊਡਰ ਅਤੇ ਡੂੰ ਘੇ ਪ�ਵੇ© ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਦੇ ਸਮ� ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.2.24
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.2.25
ਵੈਲਡਰ (Welder) -  ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਕਨੀਕ�

ਪੋਲਿਰਟੀ ਿਕਸਮ ਅਤੇ ਐਪਲੀਕੇ©ਨ (Polarity types and application)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਪੋਲਿਰਟੀ ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ� ਅਤੇ ਮਹੱਤਵ

• ਿਸੱਧੀ ਅਤੇ ਉਲਟ ਪੋਲਿਰਟੀ ਦੀ ਵਰਤ� ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ

• ਧਰੁਵੀਤਾ ਿਨਰਧਾਰਤ ਕਰਨ ਦੇ ਤਰੀਿਕਆਂ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ।

ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਪੋਲਿਰਟੀ:ਪੋਲਿਰਟੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਰਕਟ ਿਵੱਚ ਮੌਜੂਦਾ ਪ�ਵਾਹ 

ਦੀ ਿਦ©ਾ ਨੰੂ ਦਰਸਾ�ਦੀ ਹੈ। (Fig 1)

ਡਾਇਰੈਕਟ ਕਰੰਟ (DC) ਹਮੇ©ਾ ਇਸ ਤ� ਵਿਹੰਦਾ ਹੈ:

- ਪਰੰਪਰਾਗਤ ਿਸਧ�ਤ ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ, ਸਕਾਰਾਤਮਕ (�ਚ ਸੰਭਾਵੀ) ਟਰਮੀਨਲ 

ਤ� ਨਕਾਰਾਤਮਕ (ਘੱਟ ਸੰਭਾਵੀ) ਟਰਮੀਨਲ

- ਇਲੈਕਟ�ਾਿਨਕ ਿਥਊਰੀ ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਨਕਾਰਾਤਮਕ ਟਰਮੀਨਲ ਤ� ਸਕਾਰਾਤਮਕ 

ਟਰਮੀਨਲ।

ਪੁਰਾਣੀਆਂ ਮ©ੀਨ� ਿਵੱਚ ਜਦ� ਵੀ ਪੋਲਿਰਟੀ ਨੰੂ ਬਦਲਣਾ ਪ�ਦਾ ਹੈ ਤ� ਇਲੈਕਟ�ੋਡ 

ਅਤੇ ਧਰਤੀ ਦੀਆਂ ਕੇਬਲ� ਨੰੂ ਬਦਿਲਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਨਵੀਨਤਮ ਮ©ੀਨ� ਿਵੱਚ ਪੋਲਿਰਟੀ ਨੰੂ ਬਦਲਣ ਲਈ ਇੱਕ ਪੋਲਿਰਟੀ ਸਿਵੱਚ ਦੀ 

ਵਰਤ� ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਇਲੈਕਟ�ੌਨ� ਦਾ ਪ�ਵਾਹ ਹਮੇ©ਾ ਨਕਾਰਾਤਮਕ ਤ� ਸਕਾਰਾਤਮਕ ਵੱਲ 

ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ।

AC ਿਵੱਚ ਅਸ� ਪੋਲੈਿਰਟੀ ਦੀ ਵਰਤ� ਨਹ� ਕਰ ਸਕਦੇ ਿਕ�ਿਕ ਪਾਵਰ 

ਸਰੋਤ ਆਪਣੇ ਖੰਿਭਆਂ ਨੰੂ ਅਕਸਰ ਬਦਲਦਾ ਹੈ। (Fig 2)

ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਪੋਲਿਰਟੀ ਦਾ ਮਹੱਤਵ: ਡੀਸੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ 2/3 ਤਾਪ ਨੰੂ 

ਸਕਾਰਾਤਮਕ ਿਸਰੇ ਤ� ਅਤੇ 1/3 ਨਕਾਰਾਤਮਕ ਿਸਰੇ ਤ� ਮੁਕਤ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਅਤੇ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਿਵੱਚ ਅਸਮਾਨ ਗਰਮੀ ਦੀ ਵੰਡ ਦਾ ਇਹ ਫਾਇਦਾ ਲੈਣ 

ਲਈ, ਪੋਲਿਰਟੀ ਸਫਲ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਇੱਕ ਮਹੱਤਵਪੂਰਨ ਕਾਰਕ ਹੈ।

ਧਰੁਵੀਤਾ ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ�

-ਿਸੱਧੀ ਪੋਲਿਰਟੀ ਜ� ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨă ਗੇਿਟਵ (DCEN)।

- ਉਲਟ ਪੋਲਿਰਟੀ ਜ� ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਸਕਾਰਾਤਮਕ (DCEP)।

ਿਸੱਧੀ ਧਰੁਵੀਤਾ:ਿਸੱਧੀ ਪੋਲਿਰਟੀ ਿਵੱਚ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨă ਗੇਿਟਵ ਨਾਲ ਜੁਿੜਆ ਹੰੁਦਾ ਹੈ 

ਅਤੇ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਦੇ ਸਕਾਰਾਤਮਕ ਟਰਮੀਨਲ ਨਾਲ ਕੰਮ ਕਰਦਾ ਹੈ। (Fig 3)

ਉਲਟ ਪੋਲਿਰਟੀ: ਿਰਵਰਸ ਪੋਲਿਰਟੀ ਿਵੱਚ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਸਕਾਰਾਤਮਕ ਨਾਲ 

ਜੁਿੜਆ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਦੇ ਨਕਾਰਾਤਮਕ ਟਰਮੀਨਲ ਨਾਲ ਕੰਮ ਕਰਦਾ 

ਹੈ। (Fig 4)

ਿਸੱਧੀ ਧਰੁਵੀਤਾ ਇਸ ਲਈ ਵਰਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ:

- ਬੇਅਰ ਲਾਈਟ ਕੋਟੇਡ ਅਤੇ ਮੀਡੀਅਮ ਕੋਟੇਡ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨਾਲ ਵੈਲਿਡੰਗ

- ਵਧੇਰੇ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਿਫਊਜ਼ਨ ਅਤੇ ਪ�ਵੇ© ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ ਲਈ ਹੇਠ� ਹੱਥ ਦੀ 

ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਮੋਟੇ ਭਾਗ� ਨੰੂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰੋ।
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ਿਰਵਰਸ ਪੋਲਿਰਟੀ ਇਸ ਲਈ ਵਰਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ:

-  ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਧਾਤ� ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ

-  ਕੱਚੇ ਲੋਹੇ ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ

-  ਭਾਰੀ ਅਤੇ ਸੁਪਰ-ਹੈਵੀ ਕੋਟੇਡ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨਾਲ ਵੈਲਿਡੰਗ

-  ਹਰੀਜੱਟਲ, ਵਰਟੀਕਲ ਅਤੇ ਓਵਰਹੈ{ਡ ਪੋਜੀ©ਨ� ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ

-  ©ੀਟ ਮੈਟਲ ਵੈਲਿਡੰਗ.

-  ਭਾਰੀ ਅਤੇ ਸੁਪਰ-ਹੈਵੀ ਕੋਟੇਡ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨਾਲ ਵੈਲਿਡੰਗ

-  ਹਰੀਜੱਟਲ, ਵਰਟੀਕਲ ਅਤੇ ਓਵਰਹੈ{ਡ ਪੋਜੀ©ਨ� ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ

-  ©ੀਟ ਮੈਟਲ ਵੈਲਿਡੰਗ.

ਹਾਰਡ ਫੇਿਸੰਗ ਅਤੇ ਸਟੇਨਲੈ{ਸ ਸਟੀਲ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ DC ਨੰੂ AC ਨਾਲ� ਤਰਜੀਹ 

ਿਦੱਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਪੋਲਿਰਟੀ ਦੀ ਚੋਣ ਵੀ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਿਨਰਮਾਤਾਵ� ਦੀਆਂ ਹਦਾਇਤ� ‘ਤੇ ਿਨਰਭਰ 

ਕਰਦੀ ਹੈ।

ਧਰੁਵੀਤਾ ਦਾ ਿਨਰਧਾਰਨ: ਵਧੀਆ ਨਤੀਜਾ ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ ਲਈ, ਵੈਲਿਡੰਗ ਮ©ੀਨ 

ਦੇ ਸਹੀ ਟਰਮੀਨਲ ਨਾਲ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨੰੂ ਜੋੜਨਾ ਜ਼ਰੂਰੀ ਹੈ।

DC ਵੈਲਿਡੰਗ ਮ©ੀਨ ‘ਤੇ ਸਕਾਰਾਤਮਕ/ਨਕਾਰਾਤਮਕ ਟਰਮੀਨਲ� ਨੰੂ ਹੇਠ� ਿਦੱਤੇ 

ਟੈਸਟ� ਦੁਆਰਾ ਪਛਾਿਣਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਕਾਰਬਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਟੈਸਟ (Fig 5):DC ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਦੇ ਹੋਏ ਇਸਦੇ ਿਸਰੇ ‘ਤੇ 

ਇ©ਾਰਾ ਕੀਤੇ ਕਾਰਬਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਮਦਦ ਨਾਲ ਸਾਧਾਰਨ ਰ�ਜ ਕਰੰਟ ਦੀ 

ਵਰਤ� ਕਰਦੇ ਹੋਏ ਇੱਕ ਚਾਪ ਨੰੂ ਮਾਰੋ।

ਜੇਕਰ ਇਹ ਸਕਾਰਾਤਮਕ ਟਰਮੀਨਲ ਨਾਲ ਜੁਿੜਆ ਹੋਵੇ ਤ� ਕਾਰਬਨ ਦਾ ਨੁਕੀਲਾ 

ਿਸਰਾ ਜਲਦੀ ਹੀ ਧੰੁਦਲਾ ਹੋ ਜਾਵੇਗਾ, ਪਰ ਨਕਾਰਾਤਮਕ ਨਾਲ ਕੋਈ ਬਦਲਾਅ 

ਨਹ� ਹੋਵੇਗਾ।

ਪਾਣੀ ਦੀ ਜ�ਚ(Fig 6): ਵੈਲਿਡੰਗ ਕੇਬਲ ਦੇ ਦੋਵ� ਟਰਮੀਨਲ� (DC ਨਾਲ ਜੁੜੀਆਂ) 

ਨੰੂ ਇਲੈਕਟ�ੋਲਾਈਟ ਪਾਣੀ ਦੇ ਕੰਟੇਨਰ ਿਵੱਚ ਵੱਖਰੇ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਰੱਖੋ।

ਿਜ਼ਆਦਾ ਅਤੇ ਤੇਜ਼ੀ ਨਾਲ �ਠਣ ਵਾਲੇ ਬੁਲਬੁਲੇ ਨਕਾਰਾਤਮਕ ਦਾ ਸੰਕੇਤ ਦੇਣਗੇ 

ਜਦ� ਿਕ ਹੌਲੀ-ਹੌਲੀ �ਠਣ ਵਾਲੇ ਬੁਲਬੁਲੇ ਸਕਾਰਾਤਮਕ ਦਾ ਸੰਕੇਤ ਕਰਨਗੇ।

ਗਲਤ ਧਰੁਵੀਤਾ ਦਾ ਸੰਕੇਤ

ਜੇਕਰ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਵਰਤ� ਗਲਤ ਪੋਲਿਰਟੀ ‘ਤੇ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਤ� ਇਸਦੇ 

ਨਤੀਜੇ ਹੋਣਗੇ:

- ਵਾਧੂ ਿਛੜਕਾਅ ਅਤੇ ਮਾੜੀ ਪ�ਵੇ©

- ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦਾ ਗਲਤ ਿਫਊਜ਼ਨ

- ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਦੇ ਿਚਹਰੇ ‘ਤੇ ਭਾਰੀ ਭੂਰਾ ਜਮ�ਾ ਹੋਣਾ

- ਚਾਪ ਦੀ ਹੇਰਾਫੇਰੀ ਿਵੱਚ ਮੁ©ਕਲ

-  ਚਾਪ ਦੀ ਅਸਧਾਰਨ ਆਵਾਜ਼

-  ਸਤਹ ਦੇ ਨੁਕਸ ਅਤੇ ਵਧੇਰੇ ਿਛੱਟੇ ਦੇ ਨਾਲ ਮਾੜੀ ਵੇਲਡ ਬੀਡ ਦੀ ਿਦੱਖ।

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.2.25
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ਜਾਣ-ਪਛਾਣ

ਇੱਕ ਵੇਲਡ ਢ�ਚੇ (ਿਜਵ� ਿਕ ਇੱਕ ਪੁਲ) ਿਵੱਚ ਵੇਲਡ ਜੋੜ� ਿਵੱਚ ਕੁਝ ਸੇਵਾ ਸੰਬੰਧੀ 

ਸਮਰੱਥਾਵ� ਹੋਣ ਦੀ ਉਮੀਦ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਵੈਲਡੇਡ ਜੋੜ� ਨੰੂ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਵੱਖ-

ਵੱਖ ਿਕਸਮ� ਦੇ ਲੋਿਡੰਗ ਦੀ ਲੋੜ ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਜੋ ਿਕ ਇੱਕ ਸਧਾਰਨ ਜ� ਗੁੰ ਝਲਦਾਰ 

ਚਿਰੱਤਰ ਦੇ ਤਣਾਅ ਦੇ ਅਧੀਨ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਿਜੰਨਾ ਚੰਗਾ ਜ� ਬੁਰਾ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਿਜੰਨਾ ਿਕ 

ਇਹ ਸਤ�ਾ ਿਵੱਚ ਿਦਖਾਈ ਿਦੰਦਾ ਹੈ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਯੋਗਤਾ ਅਤੇ ਿਨਰੀਖਣ:

ਿਨਰੀਖਣ ਨੰੂ ਲੋੜ�ਦੇ ਗੁਣ� ਜ� ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਦੀ ਮੌਜੂਦਗੀ ਨੰੂ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਉਣ ਲਈ 

ਉਤਪਾਦਨ ਦੀਆਂ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਅਤੇ ਉਤਪਾਦ ਦੇ ਿਨਰੀਖਣ ਨਾਲ ਕਰਨਾ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਕੁਝ ਮਾਮਿਲਆਂ ਿਵੱਚ ਿਨਰੀਖਣ ਪੂਰੀ ਤਰ�� ਗੁਣਾਤਮਕ ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਇਸ ਿਵੱਚ 

ਵੇਲਡ ਜੋੜ�, ਆਿਦ ਦੇ ਸਤਹ ਦੇ ਨੁਕਸ� ਦਾ ਿਸਰਫ ਿਦ�©ਟੀਗਤ ਿਨਰੀਖਣ ©ਾਮਲ 

ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ, ਜਦ� ਿਕ ਹੋਰ ਸਿਥਤੀਆਂ ਿਵੱਚ, ਿਨਰੀਖਣ ਿਵੱਚ ਇਹ ਿਨਰਧਾਰਤ 

ਕਰਨ ਲਈ ਗੁੰ ਝਲਦਾਰ ਟੈਸਟ ਦੀ ਕਾਰਗੁਜ਼ਾਰੀ ©ਾਮਲ ਹੋ ਸਕਦੀ ਹੈ ਿਕ ਕੀ ਲੋੜ�ਦੇ 

ਿਨਰਧਾਰਨ ਨੰੂ ਪੂਰਾ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ ਜ� ਨਹ�। ਦੂਜੇ ਪਾਸੇ ਟੈਸਿਟੰਗ, ਖਾਸ ਤੌਰ 

‘ਤੇ ਕੁਝ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਿਜਵ� ਿਕ ਮਕੈਨੀਕਲ ਦੇ ਿਗਣਾਤਮਕ ਮਾਪ ਨੰੂ ਿਨਰਧਾਰਤ 

ਕਰਨ ਲਈ ਸੰਚਾਲਨ ਦੀ ਭੌਿਤਕ ਕਾਰਗੁਜ਼ਾਰੀ (ਟੈਸਟ) ਦਾ ਹਵਾਲਾ ਿਦਓ, ਿਜਸਦੀ 

ਿਵਆਿਖਆ ਬਾਅਦ ਿਵੱਚ ਕੀਤੀ ਜਾਵੇਗੀ।

ਟੈਸਿਟੰਗ ਦਾ ਉਦੇ© ਗੁਣਵੱਤਾ ਨੰੂ ਿਨਰਧਾਰਤ ਕਰਨਾ ਹੈ, ਅਰਥਾਤ ਨਤੀਜੇ ਦੇ ਪ�ਭਾਵ 

ਬਾਰੇ ਤੱਥ� ਦੀ ਖੋਜ ਕਰਨਾ, ਜਦ� ਿਕ ਿਨਰੀਖਣ ਸਥਾਪਤ ਮਾਪਦੰਡ� ਦੀ ਵਰਤ� ਦਆੁਰਾ 

ਮਾਤਰਾ ਨੰੂ ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਕਰਨ ਦਾ ਇਰਾਦਾ ਰੱਖਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਘਟੀਆ ਉਤਪਾਦ ਨੰੂ 

ਰੱਦ ਕਰਨ ਦਾ ਿਵਚਾਰ ©ਾਮਲ ਕਰਦਾ ਹੈ।

1  ਪੋਰੋਿਸਟੀ: ਇਹ ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਦੇ ਠĄ ਸਕਰਨ ਦੌਰਾਨ ਿਵਕਸਤ ਗੈਸ� ਦਾ 

ਫਸਣਾਹੈ

2  ਸਲੈਗ ©ਾਮਲ: ਆਕਸਾਈਡ ਅਤੇ ਗੈਰ-ਧਾਤੂ ਠĄ ਸ ਪਦਾਰਥ ਜੋ ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ 

ਜ� ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਅਤੇ ਵਰਤੀ ਗਈ ਧਾਤ ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਫਸ ਜ�ਦੇ ਹਨ

3  ਓਵਰਲੈਪ: ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਦੀ ਸਤ�ਾ �ਤੇ ਿਫਊਜ਼ਨ ਸੀਮਾਵ� ਤ� ਪਰੇ ਫੈਲੀ ਹੋਈ 

ਅਣਿਫਊਜ਼ਡ ਵਰਤੀ ਗਈ ਧਾਤ ਦਾ ਇੱਕ ਵਾਧੂ ਜ� ਵੱਧ ਪ�ਵਾਹ।

4  ਅੰਗੂਠĂ  ਦੀ ਚੀਰ: ਦਰਾੜ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਦੇ ਵੇਲਡ ਜੋੜ ‘ਤੇ 

ਪੈਰ ਦੇ ਅੰਗੂਠĂ  ਦੇ ਸਥਾਨ ‘ਤੇ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਇਹ ਲੰਿਬਤ ਜ� ਟ��ਸਵਰਸ ਕੇਬਲ ਨੰੂ 

ਸੈਕ©ਨ ਕਰ ਸਕਦਾ ਹੈ।

5  ਿਫਊਜ਼ਨ ਦੀ ਘਾਟ: ਇਹ ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਦਾ ਅਧੂਰਾ ਜ� ਅੰ©ਕ ਿਪਘਲਣਾ ਅਤੇ 

ਿਫਊਜ਼ਨ ਹੈ।

6  ਰੂਟ ਚੀਰ: ਦਰਾੜ ਵਰਤੇ ਗਏ ਜੋੜ ਦੀ ਜੜ� ‘ਤ ੇਹੰੁਦੀ ਹੈ

CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.3.26
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਿਬਲਟੀ (SMAW, I & T)

ਵੇਲਡ ਦੀ ਗੁਣਵੱਤਾ ਅਤੇ ਿਨਰੀਖਣ ਆਮ ਵੈਲਿਡੰਗ ਗਲਤੀਆਂ ਅਤੇ ਚੰਗੇ ਅਤੇ ਨੁਕਸ ਵਾਲੇ ਵੇਲਡ ਦੀ ਿਦੱਖ (Weld quality 
and inspection common welding mistakes and apperance of good and defective welds)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• ਵੇਲਡ ਯੋਗਤਾਵ� ਅਤੇ ਿਨਰੀਖਣ ਦੀ ਲੋੜ ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ

•  ਚੰਗੇ ਅਤੇ ਨੁਕਸ ਵਾਲੇ ਵੇਲਡ ਦੀ ਿਦੱਖ ਦੀ ਪਛਾਣ ਕਰੋ।

7 ਮਣਕੇ ਦੀ ਚੀਰ ਦੇ ਹੇਠ�: ਇਹ ਗਰਮੀ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਜ਼ੋਨ ‘ਤੇ, ਵਰਤੀ ਗਈ ਧਾਤ 

ਦੇ ਗਲਤ ਹੋਣ ਕਾਰਨ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਦੇ ਅਧੀਨ ਹੰੁਦਾ ਹੈ,

8  ਗਰਮ ਚੀਰ: ਇਹ ਿਪਘਲੇ ਹੋਏ ਪੜਾਅ ਤ� ਠੰਡਾ ਹੋਣ ਦੇ ਦੌਰਾਨ �ਚੇ ਤਾਪਮਾਨ 

‘ਤੇ ਵਾਪਰਦਾ ਹੈ।

9  ਅੰਡਰਕਟ: ਇਹ ਇੱਕ ਸਪਾਟ ਜ� ਿਨਰੰਤਰ ਝਰੀ ਹੈ ਜੋ ਵੇਲਡ ਦੇ ਿਕਨਾਰੇ ਦੇ 

ਨਾਲ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਿਵੱਚ ਿਪਘਿਲਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਨਾਲ ਭਿਰਆ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀਆਂ ਆਮ ਗਲਤੀਆਂ (ਨੁਕਸ)

10  ਟ��ਸਵਰਸ ਕਰੈਕ: ਦਰਾੜ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਦੇ ਵੇਲਡ ਜੋੜ ਦੇ ਸਥਾਨ 

‘ਤੇ ਹੰੁਦੀ ਹੈ, ਵੇਲਡ ਬੀਡ ਦੇ ਪਾਰ ਿਵਧੀ।

11  ਕ�ੇਟਰ: ਇਹ ਖੋਲ ਦੀ ਸਤ�ਾ ਹੈ ਜੋ ਵੇਲਡ ਬੀਡ ਿਵੱਚ ਫੈਲੀ ਹੋਈ ਹੈ ਿਜਵ� ਿਕ 

ਿਚੱਤਰ� ਿਵੱਚ ਿਦਖਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ।

12  ਲੰਬਕਾਰੀ ਦਰਾੜ: ਵੇਲਡ ਸੀਮ ਦੇ ਿਚਹਰੇ ਦੇ ਨਾਲ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਅਤੇ ਵੇਲਡ 

ਮੈਟਲ ਦੇ ਵੇਲਡ ਜੋੜ ਦੇ ਸਥਾਨ ‘ਤੇ ਦਰਾੜ ਢੱਕਦੀ ਹੈ
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13  HAZ - ਗਰਮੀ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਜ਼ਨੋ: ਬਸੇ ਮਟੈਲ ਦਾ ਖੇਤਰਫਲ ਜੋ ਿਪਘਿਲਆ ਜ�ਦਾ 

ਹੈ ਅਤੇ ਇਸਦੇ ਸੂਖਮ ਬਣਤਰ ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਗਰਮੀ ਦੁਆਰਾ 

ਪ�ਭਾਿਵਤ ਹੰੁਦੀਆਂ ਹਨ।

C G & M : ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.3.26
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.3.27
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਿਬਲਟੀ (SMAW, I & T)

ਵੇਲਡ ਗੇਜ ਅਤੇ ਇਸਦੀ ਵਰਤ� (Weld gauges and its uses)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

•  ਵੈਲਿਡੰਗ ਗੇਜ ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ�

•  ਵੇਲਡ ਿਫਲਟ ਗੇਜ ‘ਤੇ ਵਰਤ�।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਗੇਜ: ਿਵਅਕਤੀਗਤ ਪੱਿਤਆਂ ਦਾ ਇੱਕ ਸਮੂਹ ਿਜਸਦਾ ਪ�ੋਫਾਈਲ, ਬਿਣਆ, 

ਕਠĄ ਰ ਅਤੇ ਟੇਪਦਾਰ, ਕਲ�ਿਪੰਗ ਿਵਵਸਥਾ ਦੇ ਨਾਲ ਿਸੱਧੇ ਤ� ਿਸੱਧਾ ਵੇਲਡ ਕੀਤਾ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਗੇਜ ਦੀ ਵਰਤ� ਬੱਟ ਵੇਲਡ� ਿਵੱਚ ਵੇਲਡ ਦੀ ਮਜ਼ਬੂਤੀ ਦੇ ਲੱਤ� ਦੇ ਆਕਾਰ 

ਨੰੂ ਮਾਪਣ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ, (ਿਫਲਲੇਟ ਵੈਲਡਰ ਦੇ ਮਾਮਲੇ ਿਵੱਚ ਅਵਤਲ ਅਤੇ 

ਉਤਬਲਾ ਅਤੇ ) ਉਪਰੋਕਤ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਲਈ ਵੇਲਡ ਜੋੜ� ਦੀ ਅਕਸਰ ਜ�ਚ ਕੀਤੀ 

ਜ�ਦੀ ਹੈ, ਇਹ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਿਕ ਢ�ਚਾ ਦੇ ਕੰਪੋਨĆ ਟ ਦੇ ਆਕਾਰ ਦੀ ਲੋੜ 

ਨੰੂ ਪੂਰਾ ਕਰਨ ਲਈ ਇੱਕ ਸਹੀ ਵੇਲਡ ਨੰੂ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਉਣ ਲਈ, ਜੋ ਿਕ ਜੋੜਨ 

ਦੇ ਿਮਆਰ� ਲਈ ਿਨਰੀਖਣ ਕੀਤੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ, ਪੜਾਅ ਦੇ ਿਨਰੀਖਣ ਦੀ ਲੋੜ ਹੰੁਦੀ 

ਹੈ ਅਤੇ ਸਭ ਤ� ਢੁਕਵ� ਿਨਰੀਖਣ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਵੇਲਡ ਗੇਜ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਨਾ ਹੈ, 

ਿਬਹਤਰ ਗੁਣਵੱਤਾ ਿਮਆਰ ਪ�ਾਪਤ ਕਰੋ. ਵੇਲਡ ਗੇਜ ਵੇਲਡ ਦੀ ਿਕਸਮ ਭਾਗ ਿਵੱਚ 

ਵੇਲਡ ਦੀ ©�ੇਣੀ ਨਾਲ ਸਬੰਧਤ ਹੈ, ਵੇਲਡ ਪ�ੋਫਾਈਲ ਅਤੇ ਬੀਡ ਦੇ ਲੋੜ�ਦੇ ਆਕਾਰ 

ਦੀ ਜ�ਚ ਕਰਨ ਲਈ।

•  ਵੇਲਡ ਿਫਲੇਟ ਗੇਜ (Fig 1)

•  AWS ਿਕਸਮ ਵੇਲਡ ਮਾਪ ਗੇਜ  (Fig 2)

ਵੇਲਡ ਿਫਲਟ ਗੇਜ: ਸਵੀਕਾਰਯੋਗ ਸੀਮਾ ਲਈ ਿਫਲਲੇਟ ਵੇਲਡ ਪ�ੋਫਾਈਲ ਦੀ ਜ�ਚ 

ਕਰਨ ਲਈ, ਵੇਲਡ ਿਫਲਟ ਗੇਜ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਦੇ ਹੋਏ, ਿਫਲਟ ਵੇਲਡ ਦੀ ਲੱਤ ਦੇ 

ਆਕਾਰ ਲਈ ਜ�ਚ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਵੇਲਡ ਫੇਸ ਿਵੱਚ ਕੰਕੈਿਵੰਗ ਨੰੂ ਵੀ ਵੇਲਡ ਫੇਸ ਦੀ 

ਤੁਲਨਾ ਗੇਜ ਨੰੂ ਐਡਜਸਟ ਕਰਨ ਦੁਆਰਾ ਿਨਰਧਾਰਤ ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ ਹੈ। (Fig 1)

ਿਦਖਾਇਆ ਿਗਆ ਅੰਜੀਰ ਨੰ. 1 ਵੇਲਡ ਿਫਲੇਟ ਗੇਜ ਦਾ ਸੈ{ਟ ਹੈ, ਜੋ ਮੈਿਟ�ਕ ਅਤੇ 

ਬਰਾਬਰ ਇੰਚ ਸਟ�ਡਰਡ ਨਾਲ ਿਚੰਿਨ� ਤ ਹਨ। ਮਾਪਣ ਵਾਲਾ ਬਲੇਡ ਸਟੇਨਲੈਸ 

ਸਟੀਲ ਦਾ ਬਿਣਆ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਇਸਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਲੱਤ ਦੇ ਆਕਾਰ ਅਤੇ ਵਲੇਡ ਦੇ 

ਿਚਹਰੇ ਦੀ ਉਲਝਣ ਦੀ ਜ�ਚ ਕਰਨ ਲਈ ਿਸਰੇ ਦੇ ਨਾਲ ਮੁਕੰਮਲ ਹੰੁਦਾ ਹੈ। (Fig 2)

ਜੇਕਰ ਲੱਤ ਦਾ ਇੱਕ ਆਕਾਰ ਛੋਟਾ ਹੈ ਤ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਦਾ ਆਕਾਰ ਛੋਟਾ ਹੈ, ਅਤੇ ਇਹ 

ਸਵੀਕਾਰਯੋਗ ਨਹ� ਹੈ, (Fig 3)

ਨਾਲ ਹੀ ਘੱਟ ਕੰਕੈਿਵੰਗ ਫੇਸ-ਟੂ-ਫੇਸ ਰੀ-ਵੇਲਡ ਨੰੂ ਮਾਪਣ ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਇੱਕ ਪਾੜਾ 

ਦਰਸਾ�ਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਇਹ ਵੀ ਸਵੀਕਾਰਯੋਗ ਨਹ� ਹੈ।

ਵੇਲਡ ਦੇ ਗਲੇ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਦੇ ਘੱਟ ਹੋਣ ਦੇ ਕਾਰਨ ਵੀ ਸਵੀਕਾਰਯੋਗ ਨਹ� ਹਨ।

ਸਾਰੇ ਵੇਲਡ ਮਾਪ ਗੇਜ

ਇਹ ਗੇਜ ਸਟ�ਡਰਡ ਿਫਲਲੇਟ ਗੇਜ ਨਾਲ� ਵਧੇਰੇ ©ਕਤੀ©ਾਲੀ ਹੈ। ਇਸ ਵੇਲਡ ਮਾਪ 

ਗੇਜ ਦੇ ਕੰਮ ਹੇਠ� ਿਦੱਤੇ ਹਨ।

1  ਲੱਤ ਦਾ ਆਕਾਰ ਵਰਿਤਆ ਿਗਆ ਿਫਲਟ।

2  convexity ਦਾ ਸਵੀਕਾਰਯੋਗ ਆਕਾਰ.

3  ਗ�ਿਹਣ ਕਰਨ ਯੋਗ ਆਕਾਰ।

4  ਬੱਟ ਵੇਲਡ ‘ਤੇ ਸਵੀਕਾਰਯੋਗ ਮਜ਼ਬੂਤੀ ਦੀ ਉਚਾਈ

ਗੇਜ� ਿਵੱਚ ਸਟਰੱਕ ਹੰੁਦੇ ਹਨ ਿਜਨ� � ਨੰੂ ਿਫਲਟ ਵਰਤੇ ਗਏ ਬੱਟ ਵੇਲਡ ਲਈ ਵਰਤੇ 

ਗਏ ਬੀਡ ਦੀ ਸਿਥਤੀ ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਢੁਕਵ� ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਬਦਿਲਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਇਸ ਿਵੱਚ ਬਲੇਡ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਿਜਸਦੀ ਅਲਾਈਨਮ�ਟ ਵੇਲਡ ਬੀਡ ਸਤਹ ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ 

ਐਡਜਸਟ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਮਾਪ ਦੀ ਿਕਸਮ ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਬਲੇਡ ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਬੀਡ �ਤੇ ਪੋਜੀ©ਨ ਕਰਨ ਤ� ਬਾਅਦ 
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ਪੁਆਇੰਟਰ ਬਲੇਡ ਨੰੂ ਿਹਲਾਉਣ ‘ਤੇ ਿਜਵ� ਿਕ ਦੂਜੇ ਸੰਯੁਕਤ ਨੰਬਰ ਦੇ ਿਚਹਰੇ ‘ਤੇ 

ਿਚੱਤਰ ਹੇਠ� ਵਾਰਡ� ਿਵੱਚ ਿਦਖਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ।

ਗ�ੈਜੂਏ©ਨ ਸਕੇਲ ਦਾ ਇਤਫ਼ਾਕ ਿਫਲਲੇਟ ਜਾਰੀ ਕੀਤੀ ਲੱਤ ਦੇ ਮਾਪ ਨੰੂ ਪਿਰਭਾਿ©ਤ 

ਕਰਦਾ ਹੈ।

2  ਕਨਵੈਕਿਸਟੀ ਦਾ ਸਵੀਕਾਰਯੋਗ ਆਕਾਰ: ਕਨਵੈਕਿਸਟੀ ਦੇ ਸਵੀਕਾਰਯੋਗ 

ਆਕਾਰ ਨੰੂ ਿਨਰਧਾਰਤ ਕਰਨ ਲਈ, ਗੇਜ ਦਾ ਸਟਾਕ ਭਾਗ ਿਜਸ ਿਵੱਚ 45° 

ਕੋਣ ਵਾਲੇ ਪਾਸੇ ਹੰੁਦੇ ਹਨ ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਜੋੜ� ਦੇ ਦੋਵ� ਮ�ਬਰ ਰੱਖੇ ਗਏ ਹਨ ਿਜਵ� 

ਿਕ ਿਚੱਤਰ 6 ਿਵੱਚ ਿਦਖਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ।

ਵੇਲਡ ਦੇ ਿਚਹਰੇ ਨੰੂ ਛੂਹਣ ਲਈ ਕਾਰਨ ਪੁਆਇੰਟਰ ਬਲੇਡ ਨੰੂ ਸਲਾਈਡ ਕਰਨ ‘ਤੇ 

ਮਜ਼ਬੂਤੀ ਦੀ ਉਲਝਣ ਨੰੂ ਿਨਰਧਾਰਤ ਕਰਦਾ ਹੈ।

3  ਕਨਵੈਕਿਸਟੀ ਦਾ ਸਵੀਕਾਰਯੋਗ ਆਕਾਰ: ਕਨਵੈਕਿਸਟੀ ਦੇ ਸਵੀਕਾਰਯੋਗ 

ਆਕਾਰ ਨੰੂ ਿਨਰਧਾਰਤ ਕਰਨ ਲਈ ਗੇਜ ਦੇ ਸਟਾਕ ਵਾਲੇ ਿਹੱਸੇ ਨੰੂ ਜੋੜ� ਦੇ 

ਦੋਵ� ਮ�ਬਰ� ਨੰੂ ਛੂਹਣ ਵਾਲੇ 45° ਕੋਣ ਵਾਲੇ ਪਾਸੇ ਰੱਿਖਆ ਿਗਆ ਹੈ ਿਜਵ� ਿਕ 

ਿਚੱਤਰ 7 ਿਵੱਚ ਿਦਖਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ।

ਵੇਲਡ ਦੇ ਿਚਹਰੇ ਨੰੂ ਛੂਹਣ ਲਈ ਪੁਆਇੰਟਰ ਬਲੇਡ ਨੰੂ ਸਲਾਈਡ ਕਰਨ ‘ਤੇ, ਿਚੱਤਰ 

7 ਿਵੱਚ ਦਰਸਾਏ ਅਨੁਸਾਰ ਵੇਲਡ ਬੀਡ ਦੇ ਹੇਠ� ਭਰਨ ਦੇ ਕਾਰਨ ਬਣਦੇ ਕੰਕੈਿਵਟੀ 

ਨੰੂ ਿਨਰਧਾਰਤ ਕਰਦਾ ਹੈ।

4  ਬੱਟ ਵਲੇਡ ‘ਤ ੇਸਵੀਕਾਰਯੋਗ ਮਜ਼ਬਤੂੀ ਦੀ ਉਚਾਈ: ਬੱਟ ਵਲੇਡ ‘ਤ ੇਮਜ਼ਬੂਤੀ 

ਦੀ ਉਚਾਈ ਦ ੇਸਵੀਕਾਰਯਗੋ ਆਕਾਰ ਨੰੂ ਿਨਰਧਾਰਤ ਕਰਨ ਲਈ, ਗਜੇ ਦ ੇਸਪੋਕ 

ਿਹੱਸੇ, ਫਲੈਟ ਿਹੱਸੇ ਨੰੂ ਬੱਟ ‘ਤੇ ਰੱਖੇ ਗਏ ਮਜ਼ਬੂਤੀ ਨੰੂ ਛੂਹਣ ਲਈ ਪੁਆਇੰਟਰ 

ਬਲੇਡ ਨੰੂ ਹੇਠ� ਵੱਲ ਸਲਾਈਡ ਕਰਨ ‘ਤੇ, ਿਚੱਤਰ 8 ਿਵੱਚ ਦਰਸਾਏ ਗਏ ਬੱਟ 

ਵੇਲਡ ਦੇ ਿਕਸੇ ਵੀ ਆਕਾਰ ‘ਤੇ ਿਖੰਿਡਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਵੇਲਡ

ਗ�ੈਜੂਏਿਟਡ ਸਕੇਲ ਦਾ ਸੰਜੋਗ ਵੇਲਡ ਬੀਡ ਦੀ ਸਵੀਕਾਰਯੋਗ ਮਜ਼ਬੂਤੀ ਦੀ ਉਚਾਈ 

ਨੰੂ ਿਨਰਧਾਰਤ ਕਰਦਾ ਹੈ

(Fig 4) ਿਵੱਚ ਦਰਸਾਏ ਗਏ ਲਾਿਕੰਗ ਪੇਚ ਨੰੂ ਮਾਪ ਿਨਰਧਾਰਤ ਕਰਨ ਲਈ ਢੁਕਵ� 

ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਕੱਿਸਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਿਫਲਟ ਵੇਲਡ ਦਾ 1 ਲੱਤ ਦਾ ਆਕਾਰ: ਿਫਲਟ ਵੇਲਡ ਲੱਤ ਦਾ ਆਕਾਰ ਿਨਰਧਾਰਤ 

ਕਰਨ ਲਈ ਸਲਾਟ ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਦੇ ਪੈਰ ਦੇ ਅੰਗੂਠĂ  ਦੇ ਿਵਰੁੱ ਧ ਰੱਿਖਆ ਿਗਆ ਹੈ ਿਜਵ� 

ਿਕ (Fig 5) ਿਵੱਚ ਿਦਖਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ।

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.3.27
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.3.28
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਿਬਲਟੀ (SMAW, I & T)

ਕੈਲ©ੀਅਮ ਕਾਰਬਾਈਡ ਅਤੇ ਇਸਦੀ ਵਰਤ� ਅਤੇ ਖ਼ਤਰੇ (Calcium carbide and its uses & hazards)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

•  ਕੈਲ©ੀਅਮ ਕਾਰਬਾਈਡ ਦੀ ਰਚਨਾ ਦੱਸੋ

•  ਕੈਲ©ੀਅਮ ਕਾਰਬਾਈਡ ਦੀ ਵਰਤ� ਅਤੇ ਖ਼ਤਿਰਆਂ ਬਾਰੇ ਦੱਸੋ।

ਕੈਲ©ੀਅਮ ਕਾਰਬਾਈਡ ਰਸਾਇਣਕ ਿਮ©ਰਣ ਵਰਗਾ ਇੱਕ ਗੂੜ�ਾ-ਸਲੇਟੀ ਪੱਥਰ ਹੈ, 

ਜੋ ਐਸੀਿਟਲੀਨ ਗੈਸ ਪੈਦਾ ਕਰਨ ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਕੈਲ©ੀਅਮ ਕਾਰਬਾਈਡ ਦੀ ਰਚਨਾ: ਕੈਲ©ੀਅਮ ਕਾਰਬਾਈਡ ਇੱਕ ਰਸਾਇਣਕ 

ਿਮ©ਰਣ ਹੈ ਿਜਸ ਿਵੱਚ ©ਾਮਲ ਹਨ:

-  ਕੈਲ©ੀਅਮ = 62.5%

-  ਕਾਰਬਨ = 37.5%, ਭਾਰ ਅਨੁਸਾਰ, 100 ਗ�ਾਮ ਕਲੈ©ੀਅਮ ਿਵੱਚ ਕਾਰਬਾਈਡ, 

62.5 ਗ�ਾਮ ਕੈਲ©ੀਅਮ ਅਤੇ 37.5 ਗ�ਾਮ ਕਾਰਬਨ ਹੋਵੇਗਾ। 

ਇਸਦਾ ਰਸਾਇਣਕ ਿਚੰਨ�  Ca C2 ਹੈ

ਕੈਲ©ੀਅਮ ਕਾਰਬਾਈਡ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਦਾ ਹੈ

ਕੈਲ©ੀਅਮ ਕਾਰਬਾਈਡ ਦੀ ਵਰਤ� ਿਵੱਚ ਐਸੀਿਟਲੀਨ ਗੈਸ ਦਾ ਿਨਰਮਾਣ ਅਤੇ 

ਕਾਰਬਾਈਡ ਲ�ਪ� ਿਵੱਚ ਐਸੀਿਟਲੀਨ ਬਣਾਉਣਾ, ਖਾਦ ਲਈ ਰਸਾਇਣ� ਦਾ ਿਨਰਮਾਣ 

ਅਤੇ ਸਟੀਲ ਬਣਾਉਣ ਿਵੱਚ ©ਾਮਲ ਹੈ।

ਕੈਲ©ੀਅਮ ਕਾਰਬਾਈਡ ਦੇ ਖ਼ਤਰੇ

ਕੈਲ©ੀਅਮ ਕਾਰਬਾਈਡ ਚਮੜੀ ਨੰੂ ਪਰੇ©ਾਨ ਕਰ ਸਕਦਾ ਹੈ ਿਜਸ ਨਾਲ ਸੰਪਰਕ 

ਿਵੱਚ ਸਥਾਈ ਨੁਕਸਾਨ (ਕੌਰਨੀਅਲ ਧੰੁਦਲਾਪਣ) ਦੇ ਸੰਪਰਕ ਿਵੱਚ ਧੱਫੜ, ਲਾਲੀ 

ਅਤੇ ਜਲਣ ਦੀ ਭਾਵਨਾ ਪੈਦਾ ਹੋ ਸਕਦੀ ਹੈ ਜੋ ਸਾਨੰੂ ਫੇਫਿੜਆਂ ਿਵੱਚ ਤਰਲ ਪਦਾਰਥ 

(ਪਲਮੋਨਰੀ ਐਨੀਮਾ) ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਮੈਡੀਕਲ ਐਮਰਜ�ਸੀ ਬਣਾ�ਦੀ ਹੈ।
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.3.29
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਿਬਲਟੀ (SMAW, I & T)

ਐਸੀਟਲੀਨ ਗੈਸ - ਿਵ©ੇ©ਤਾ ਅਤੇ ਫਲੈ© ਬੈਕ ਅਰੇਸਟਰ (Acetylene gas - Properties and flash back 
arrester)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

•  ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਗੈਸ ਦੀ ਰਚਨਾ ਅਤੇ ਗੁਣ� ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ

•  ਫਲੈ© ਬੈਕ ਅਰੈਸਟਰ ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ।

ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਇੱਕ ਬਾਲਣ ਗੈਸ ਹੈ, ਜੋ ਆਕਸੀਜਨ ਦੀ ਮਦਦ ਨਾਲ ਬਹੁਤ �ਚ 

ਤਾਪਮਾਨ ਦੀ ਲਾਟ ਪੈਦਾ ਕਰਦੀ ਹੈ, ਿਕ�ਿਕ ਇਸ ਿਵੱਚ ਿਕਸੇ ਵੀ ਹੋਰ ਬਾਲਣ ਗੈਸ 

ਨਾਲ� ਕਾਰਬਨ (92.3%) ਦੀ ਮਾਤਰਾ ਿਜ਼ਆਦਾ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ 

ਲਾਟ ਦਾ ਤਾਪਮਾਨ 3100°c - 3300°c ਹੈ।

ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਗੈਸ ਦੀ ਰਚਨਾ:ਐਸੀਿਟਲੀਨ ਦੀ ਬਣੀ ਹੋਈ ਹੈ:

-  ਕਾਰਬਨ 92.3% (24 ਿਹੱਸੇ)

-  ਹਾਈਡ�ੋਜਨ 7.7% (2 ਿਹੱਸੇ)

ਇਸਦਾ ਰਸਾਇਣਕ ਪ�ਤੀਕ C2 H2 ਹੈ ਜੋ ਦਰਸਾ�ਦਾ ਹੈ ਿਕ ਕਾਰਬਨ ਦ ੇਦ ੋਪਰਮਾਣੂ 

ਹਾਈਡ�ੋਜਨ ਦੇ ਦੋ ਪਰਮਾਣੂਆਂ ਨਾਲ ਿਮਲਾਏ ਗਏ ਹਨ।

ਐਸੀਿਟਲੀਨ ਗੈਸ ਦੇ ਗੁਣ:ਇਹ ਇੱਕ ਰੰਗਹੀਣ ਗੈਸ ਹੈ, ਜੋ ਹਵਾ ਨਾਲ� ਹਲਕਾ 

ਹੈ। ਹਵਾ ਦੀ ਤੁਲਨਾ ਿਵੱਚ ਇਸਦੀ ਖਾਸ ਗੰਭੀਰਤਾ 0.9056 ਹੈ। ਇਹ ਬਹੁਤ 

ਿਜ਼ਆਦਾ ਜਲਣ©ੀਲ ਹੈ ਅਤੇ ਇੱਕ ਚਮਕਦਾਰ ਲਾਟ ਨਾਲ ਸੜਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਪਾਣੀ 

ਅਤੇ ਅਲਕੋਹਲ ਿਵੱਚ ਥੋੜ�ਾ ਘੁਲਣ©ੀਲ ਹੰੁਦਾ ਹੈ। ਅ©ੁੱ ਧ ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਿਵੱਚ ਿਤੱਖੀ 

(ਲਸਣ ਵਰਗੀ) ਗੰਧ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਇਸ ਦੀ ਅਜੀਬ ਗੰਧ ਤ� ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਪਛਾਿਣਆ 

ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਐਸੀਟੋਨ ਤਰਲ ਿਵੱਚ ਐਸੀਿਟਲੀਨ ਘੁਲ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਅ©ੁੱ ਧ ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਤ�ਬੇ ਨਾਲ ਪ�ਤੀਿਕ�ਆ ਕਰਦਾ ਹੈ ਅਤ ੇਇੱਕ ਿਵਸਫਟੋਕ ਿਮ©ਰਣ 

ਬਣਾ�ਦਾ ਹੈ ਿਜਸਨੰੂ ਕਾਪਰ ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਲਈ ਐਸੀਟੀਲੀਨ 

ਪਾਈਪਲਾਈਨ ਲਈ ਤ�ਬੇ ਦੀ ਵਰਤ� ਨਹ� ਕਰਨੀ ਚਾਹੀਦੀ। ਐਸੀਿਟਲੀਨ ਗੈਸ ਸਾਹ 

ਘੁੱ ਟਣ ਦਾ ਕਾਰਨ ਬਣ ਸਕਦੀ ਹੈ ਜੇਕਰ ਹਵਾ ਿਵੱਚ 40% ਜ� ਵੱਧ ਿਮਲਾਇਆ 

ਜਾਵੇ। ਹਵਾ ਨਾਲ ਿਮਲਾਇਆ ਜਾਣ ਵਾਲਾ ਐਸੀਟਲੀਨ ਇਗਨੀ©ਨ ‘ਤੇ ਿਵਸਫੋਟਕ 

ਬਣ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਅਸਿਥਰ ਅਤੇ ਅਸੁਰੱਿਖਅਤ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਜਦ� �ਚ ਦਬਾਅ ਨਾਲ 

ਸੰਕਿੁਚਤ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਿਜਵ� ਿਕ ਮਫੁਤ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਇਸਦਾ ਸਰੱੁਿਖਅਤ ਸਟੋਰੇਜ 

ਪ�©ੈਰ 1 kg/cm2 ਦ ੇਤਰੌ ਤ ੇਿਨ©ਿਚਤ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਆਮ ਤਾਪਮਾਨ ਦਾ ਦਬਾਅ 

(N.T.P) 1.091 kg/cm2 ਹੈ। ਸਾਧਾਰਨ ਤਾਪਮਾਨ 20°C ਹੈ ਅਤੇ ਸਾਧਾਰਨ 

ਦਬਾਅ 760mm ਪਾਰਾ ਜ� 1 kg/cm2 ਹੈ। ਇਸ ਨੰੂ ਤਰਲ ਐਸੀਟਨੋ ਿਵੱਚ ਘਿੁਲਆ 

ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। �ਚ ਦਬਾਅ ‘ਤ.ੇ ਤਰਲ ਐਸੀਟਨੋ ਦੀ ਇੱਕ ਮਾਤਰਾ N.T.P ਦ ੇਤਿਹਤ 

ਐਸੀਟੋਨ ਦੇ 25 ਵਾਲੀਅਮ ਨੰੂ ਭੰਗ ਕਰ ਸਕਦੀ ਹੈ। ਇਹ ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਿਸਲੰਡਰ 

ਦੀ 25X15=375 ਵਾਲੀਅਮ ਨੰੂ ਭੰਗ ਕਰ ਸਕਦਾ ਹੈ ਜੇਕਰ ਇਸਨੰੂ 15kg/cm2 

ਦੇ ਦਬਾਅ ਨਾਲ ਭੰਗ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇੱਕ ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਿਸਲੰਡਰ ਿਵੱਚ, ਇਹ 

ਐਸੀਿਟਲੀਨ ਭੰਗ ਹੰੁਦਾ ਹੈ। ਸੰਪੂਰਨ ਬਲਨ ਲਈ, ਐਸੀਟਲੀਨ ਦੀ ਇੱਕ ਆਇਤਨ 

ਯੂਿਨਟ ਨੰੂ ਆਕਸੀਜਨ ਦੇ ਢਾਈ ਵਾਲੀਅਮ ਯੂਿਨਟ ਦੀ ਲੋੜ ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

ਫਲੈ© ਬੈਕ ਿਗ�ਫਤਾਰ ਕਰਨ ਵਾਲਾ

ਜਦ� ਬਾਲਣ ਗੈਸ ਅਤੇ ਹਵਾ ਜ� ਆਕਸੀਜਨ ਦਾ ਜਲਣ©ੀਲ ਿਮ©ਰਣ ਵੈਲਿਡੰਗ ਜ� 

ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਬਲੋਪਾਈਪ ਦੀ ਗਸੈ ਲਾਈਨ ਿਵੱਚ ਮਜੂੌਦ ਹੰੁਦਾ ਹੈ, ਤ� ਅੱਗ ਗਸੈ ਲਾਈਨ 

ਿਵੱਚ ਵਾਪਸ ਆ ਸਕਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਇੱਕ ਗੰਭੀਰ ਦੁਰਘਟਨਾ ਦੀ ਸੰਭਾਵਨਾ ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

ਇੱਕ ਲਾਟ ਜ� ਫਲੈ©ਬੈਕ ਿਗ�ਫਤਾਰਕਰਤਾ ਇੱਕ ਸੁਰੱਿਖਆ ਉਪਕਰਣ ਹੈ ਜੋ ਇਸਦੇ 

ਟਰੈਕ� ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਲਾਟ ਨੰੂ ਰੋਕਣ ਲਈ ਿਤਆਰ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ। ਇਸ ਲਈ ਇਸਦੀ 

ਵਰਤ� ਿਸਲੰਡਰ� ਜ� ਪਾਈਪ ਵਰਕ ਿਵੱਚ ਫਲੈ©ਬੈਕ ਨੰੂ ਰੋਕਣ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਇੱਕ ਫਲੈ©ਬਕੈ ਅਰਸੇਟਰ ਆਕਸੀਜਨ ਦ ੇਿਰਵਰਸ ਪ�ਵਾਹ ਨੰੂ ਬਾਲਣ ਦੀਆ ਂਲਾਈਨ� 

ਿਵੱਚ ਅਤੇ ਬਾਲਣ ਨੰੂ ਆਕਸੀਜਨ ਲਾਈਨ� ਿਵੱਚ ਰੋਕਣ ਲਈ ਕੰਮ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਫਲੇਮ ਅਰੇਸਟਰ ਿਵੱਚ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਇੱਕ ਤੱਤ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਤਾਰ ਦੇ ਜਾਲ 

ਜ� ਧਾਤ ਦੇ ਝੱਗ ਦੁਆਰਾ ਤੰਗ ਰਸਤੇ ©ਾਮਲ ਹੋ ਸਕਦੇ ਹਨ। ਜਦ� ਇੱਕ ਲਾਟ ਤੱਤ 

ਿਵੱਚ ਦਾਖਲ ਹੰੁਦੀ ਹੈ, ਇਹ ਤੱਤ ਦੀ ਠੰਡੀ ਸਤਹ ਦੁਆਰਾ ਤੇਜ਼ੀ ਨਾਲ ਠੰਢਾ ਹੋ ਜ�ਦੀ 

ਹੈ ਅਤੇ ਲਾਟ ਬੁਝ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਫਲੇਮ ਅਰੇਸਟਰ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਦਬਾਅ ਜ� ਤਾਪਮਾਨ 

ਐਕਟੀਵਟੇਡ ਕੱਟ-ਆਫ ਵਾਲਵ ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ ਅਤ ੇਿਫਰ ਇਸਨੰੂ ਫਲੈ©ਬੈਕ ਿਗ�ਫਤਾਰ 

ਕਰਨ ਵਾਲੇ ਵਜ� ਜਾਿਣਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਇਹ ਜ਼ੋਰਦਾਰ ਿਸਫ਼ਾਰ© ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਿਕ ਕੱਟ-ਆਫ਼ ਵਾਲਵ ਵਾਲੇ ਅਰੇਸਟਰ� ਨੰੂ 

ਸਾਰ ੇਐਸੀਿਟਲੀਨ ਿਸਲੰਡਰ� ਅਤ ੇਐਸੀਿਟਲੀਨ ਵੰਡ ਪ�ਣਾਲੀਆ ਂਦ ੇਪ�©ੈਰ ਰੈਗਲੇੂਟਰ 

ਆਊਟਲੈ{ਟ ਿਵੱਚ ਿਫੱਟ ਕੀਤਾ ਜਾਵੇ। ਉਹਨ� ਨੰੂ ਆਕਸੀਜਨ ਆਊਟਲੈਟ ਿਵੱਚ ਿਫੱਟ 

ਕਰਨਾ ਬਹੁਤ ਸਲਾਿਹਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਅਤੇ ਹੋਰ ਬਾਲਣ ਗੈਸ ਆਊਟਲੈ{ਟ. ਉਹਨ� ਨੰੂ 

ਬਲੋਪਾਈਪ ਿਵੱਚ ਿਫੱਟ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਪਰ ਇਹ ਲੀਕ ਹੋਜ਼ ਤ� ਪੈਦਾ ਹੋਣ ਵਾਲੀ 

ਅੱਗ ਤ� ਕੋਈ ਸੁਰੱਿਖਆ ਪ�ਦਾਨ ਨਹ� ਕਰਦਾ ਹੈ। (Fig 1, 2)
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.3.30
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਿਬਲਟੀ (SMAW, I & T)

ਆਕਸੀਜਨ ਗੈਸ ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਅਤੇ ਵਰਤ� (Oxygen gas properties & uses)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• ਆਕਸੀਜਨ ਗੈਸ ਦੀ ਰਚਨਾ ਅਤੇ ਗੁਣ� ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ।

ਆਕਸੀਜਨ ਗੈਸ: ਆਕਸੀਜਨ ਬਲਨ ਦਾ ਸਮਰਥਕ ਹੈ। ਇਸਦਾ ਰਸਾਇਣਕ ਿਚੰਨ�  

O2 ਹੈਆਕਸੀਜਨ ਗੈਸ ਦੇ ਗੁਣ

ਆਕਸੀਜਨ ਗੈਸ ਦੇ ਗੁਣ

-  ਆਕਸੀਜਨ ਬੇਰੰਗ, ਗੰਧਹੀਣ ਅਤੇ ਸਵਾਦ ਰਿਹਤ ਗੈਸ ਹੈ,

-  ਇਸਦਾ ਪਰਮਾਣੂ ਭਾਰ 16 ਹੈ।

-  ਹਵਾ ਦੇ ਮੁਕਾਬਲੇ 32° F ਅਤੇ ਸਾਧਾਰਨ ਵਾਯੂਮੰਡਲ ਪ�ੈ©ਰ ‘ਤੇ ਇਸਦੀ ਖਾਸ 

ਗੰਭੀਰਤਾ 1.1053 ਹੈ।

-  ਇਹ ਪਾਣੀ ਿਵੱਚ ਥੋੜ�ਾ ਘੁਲਣ©ੀਲ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

-  ਇਹ ਆਪਣੇ ਆਪ ਨੰੂ ਸਾੜਦਾ ਨਹ� ਹੈ. ਪਰ ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਬਾਲਣ ਦੇ ਬਲਨ 

ਦਾ ਸਮਰਥਨ ਕਰਦਾ ਹੈ।ਆਕਸੀਜਨ ਗੈਸ ਦੀ ਵਰਤ�

ਆਕਸੀਜਨ ਗੈਸ ਦੀ ਵਰਤ�

•  ਇਹ ਸਾਹ ਲੈਣ ਿਵੱਚ ਮੁੱ ਖ ਭੂਿਮਕਾ ਿਨਭਾ�ਦਾ ਹੈ।

•  ਇਸਦੀ ਵਰਤ� ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਵੇਲਿਡੰਗ ਅਤੇ ਕਿਟੰਗ ਿਵੱਚ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ 

ਹੈ।

•  ਇਸਦੀ ਵਰਤ� ਹਸਪਤਾਲ� ਿਵੱਚ ਨਕਲੀ ਸਾਹ ਲੈਣ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

•  ਆਕਸੀਜਨ ਦੀ ਆਮ ਵਰਤ� ਿਵੱਚ ਸਟੀਲ, ਪਲਾਸਿਟਕ, ਟੈਕਸਟਾਈਲ, ਰਾਕੇਟ 

ਪ�ੋਪੇਲ�ਟ, ਆਕਸੀਜਨ ਥੈਰੇਪੀ, ਹਵਾਈ ਜਹਾਜ਼�, ਪਣਡੁੱ ਬੀਆਂ, ਪੁਲਾੜ ਉਡਾਣ� 

ਆਿਦ ਿਵੱਚ ਜੀਵਨ ਸਹਾਇਤਾ ਪ�ਣਾਲੀਆਂ ਦਾ ਉਤਪਾਦਨ ©ਾਮਲ ਹੈ।
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.3.31
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਿਬਲਟੀ (SMAW, I & T)

ਆਕਸੀਜਨ ਅਤੇ ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਗੈਸ� ਦੀ ਚਾਰਿਜੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ (Charging process of oxygen & acetylene 
gases)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

•  ਆਕਸੀਜਨ ਅਤੇ ਐਸੀਟਲੀਨ ਗੈਸ� ਦੀ ਚਾਰਿਜੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ।

ਆਕਸੀਜਨ ਿਸਲੰਡਰ ਿਵੱਚ ਗੈਸ ਦੀ ਚਾਰਿਜੰਗ: ਆਕਸੀਜਨ ਿਸਲੰਡਰ 120-

150kg/cm2 ਦੇ ਦਬਾਅ ਹੇਠ ਆਕਸੀਜਨ ਗੈਸ ਨਾਲ ਭਰੇ ਹੋਏ ਹਨ। ਿਸਲੰਡਰ� ਦੀ 

ਿਨਯਮਤ ਅਤੇ ਸਮ�-ਸਮ� ‘ਤੇ ਜ�ਚ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਉਹਨ� ਨੰੂ ‘ਨੌਕਰੀ’ ਤੇ ਹ�ਡਿਲੰਗ 

ਦਰੌਾਨ ਪੈਦਾ ਹੋਏ ਤਣਾਅ ਨੰੂ ਦਰੂ ਕਰਨ ਲਈ ਜੋਿੜਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਉਹਨ� ਨੰੂ ਸਮ�-ਸਮ� 

ਤੇ ਕਾਸਿਟਕ ਘੋਲ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ ਸਾਫ਼ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਜਦ� ਕੰਪਰੈ{ਸਡ ਆਕਸੀਜਨ ਜਲਣ©ੀਲ ਸਮੱਗਰੀ (ਿਜਵ� ਿਕ ਕੋਲੇ ਦੀ ਧੂੜ, ਖਿਣਜ 

ਤੇਲ, ਗਰੀਸ) ਦੇ ਬਾਰੀਕ ਵੰਡੇ ਹੋਏ ਕਣ� ਦੇ ਸੰਪਰਕ ਿਵੱਚ ਆ�ਦੀ ਹੈ, ਤ� ਇਹ 

ਉਹਨ� ਨੰੂ ਆਪਣੇ ਆਪ ਅੱਗ ਲਾ ਦੇਵੇਗੀ, ਿਜਸ ਨਾਲ ਅੱਗ ਜ� ਧਮਾਕਾ ਹੋ ਜਾਵੇਗਾ। 

ਅਿਜਹੇ ਮਾਮਿਲਆਂ ਿਵੱਚ ਸਵੈ-ਇਗਨੀ©ਨ ਸੰਕੁਿਚਤ ਆਕਸੀਜਨ ਦੁਆਰਾ ਅਚਾਨਕ 

ਛੱਡੀ ਗਈ ਗਰਮੀ ਦੁਆਰਾ ©ੁਰੂ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ,

ਆਮ ਵਾਯੂਮੰਡਲ ਦੇ ਦਬਾਅ ‘ਤੇ -182.962°C ਦੇ ਤਾਪਮਾਨ ‘ਤੇ ਆਕਸੀਜਨ 

ਤਰਲ ਬਣ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਤਰਲ ਆਕਸੀਜਨ ਦਾ ਰੰਗ ਹਲਕਾ ਨੀਲਾ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਤਰਲ ਆਕਸੀਜਨ ਸਾਧਾਰਨ ਵਾਯੂਮੰਡਲ ਦੇ ਦਬਾਅ ‘ਤੇ - 218.4 C° ‘ਤੇ ਠĄ ਸ ਬਣ 

ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਇਹ ਿਜ਼ਆਦਾਤਰ ਧਾਤ� ਨਾਲ ਤੇਜ਼ੀ ਨਾਲ ਮੇਲ ਖ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਆਕਸਾਈਡ 

ਬਣਾ�ਦਾ ਹੈ। ਭਾਵ,

ਆਇਰਨ + ਆਕਸੀਜਨ = ਆਇਰਨ ਆਕਸਾਈਡ

ਕਾਪਰ + ਆਕਸੀਜਨ = ਕਪਰਸ ਆਕਸਾਈਡ

ਅਲਮੀਨੀਅਮ + ਆਕਸੀਜਨ = ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ ਆਕਸਾਈਡ

ਆਕਸਾਈਡ ਬਣਾਉਣ ਦੀ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਨੰੂ ਆਕਸੀਕਰਨ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਆਕਸੀਜਨ 

ਕੁਦਰਤ ਿਵੱਚ ਹਰ ਥ� ਿਮਲਦੀ ਹੈ, ਜ� ਤ� ਮੁਕਤ ਅਵਸਥਾ ਿਵੱਚ ਜ� ਹੋਰ ਤੱਤ� ਦੇ 

ਸੁਮੇਲ ਿਵੱਚ। ਇਹ ਮੁੱ ਖ ਿਵੱਚ� ਇੱਕ ਹੈ

ਵਾਯੂਮੰਡਲ ਦੇ ਤੱਤ ਭਾਵ 21% ਆਕਸੀਜਨ 78% ਨਾਈਟ�ੋਜਨ। ਪਾਣੀ ਆਕਸੀਜਨ 

ਅਤੇ ਹਾਈਡ�ੋਜਨ ਦਾ ਰਸਾਇਣਕ ਿਮ©ਰਣ ਹੈ, ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਲਗਭਗ 89% ਭਾਰ 

ਦੁਆਰਾ ਆਕਸੀਜਨ ਅਤੇ 1/3 ਆਇਤਨ ਹੈ। ਤਰਲ ਆਕਸੀਜਨ ਦੀ ਇੱਕ ਮਾਤਰਾ 

860 ਆਕਸੀਜਨ ਗਸੈ ਪੈਦਾ ਕਰਦੀ ਹੈ। ਇੱਕ ਿਕਲੋ ਤਰਲ ਆਕਸੀਜਨ 750 ਲੀਟਰ 

ਗੈਸ ਪੈਦਾ ਕਰਦੀ ਹੈ। ਤਰਲ ਆਕਸੀਜਨ ਨੰੂ ਸਟੋਰ ਕਰਨ ਲਈ ਵਰਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ 

ਕੰਟੇਨਰ ਦਾ ਭਾਰ ਗੈਸੀ ਆਕਸੀਜਨ ਦੀ ਬਰਾਬਰ ਮਾਤਰਾ ਨੰੂ ਸਟੋਰ ਕਰਨ ਲਈ 

ਲੋੜ�ਦੇ ਿਸਲੰਡਰ� ਦੇ ਭਾਰ ਨਾਲ� ਕਈ ਗੁਣਾ ਘੱਟ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਡੀਏ ਗੈਸ ਿਸਲੰਡਰ ਚਾਰਜ ਕਰਨ ਦਾ ਤਰੀਕਾ: 1kg/cm2 ਤ� �ਪਰ ਦੇ ਦਬਾਅ 

ਹੇਠ ਐਸੀਿਟਲੀਨ ਗੈਸ ਨੰੂ ਇਸਦੇ ਗੈਸੀ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਸਟੋਰ ਕਰਨਾ ਸੁਰੱਿਖਅਤ ਨਹ� 

ਹੈ। ਹੇਠ� ਿਦੱਤੇ ਅਨੁਸਾਰ ਿਸਲੰਡਰ� ਿਵੱਚ ਐਸੀਿਟਲੀਨ ਨੰੂ ਸੁਰੱਿਖਅਤ ਢੰਗ ਨਾਲ 

ਸਟੋਰ ਕਰਨ ਲਈ ਇੱਕ ਿਵ©ੇ© ਿਵਧੀ ਵਰਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਿਸਲੰਡਰ ਪੋਰਸ ਪਦਾਰਥ� ਨਾਲ ਭਰੇ ਹੋਏ ਹਨ ਿਜਵ� ਿਕ:

-  ਮੱਕੀ ਦੇ ਡੰਡੇ ਤ� ਪੀਥ

-  ਪੂਰੀ ਧਰਤੀ

-  ਚੂਨਾ ਿਸਿਲਕਾ

-  ਿਵ©ੇ© ਤੌਰ ‘ਤੇ ਿਤਆਰ ਚਾਰਕੋਲ

-  ਫਾਈਬਰ ਐਸਬੈਸਟਸ.

ਐਸੀਟੋਨ ਨਾਮਕ ਹਾਈਡਰੋਕਾਰਬਨ ਤਰਲ ਨੰੂ ਿਫਰ ਿਸਲੰਡਰ ਿਵੱਚ ਬਦਿਲਆ ਜ�ਦਾ 

ਹੈ ਜੋ ਪੋਰਸ ਪਦਾਰਥ� ਨੰੂ ਭਰ ਿਦੰਦਾ ਹੈ (ਿਸਲੰਡਰ ਦੀ ਕੁੱ ਲ ਮਾਤਰਾ ਦਾ 1/3 ਿਹੱਸਾ)।

ਐਸੀਟਲੀਨ ਗੈਸ ਨੰੂ ਿਫਰ ਿਸਲੰਡਰ ਿਵੱਚ ਐਪ.15kg/cm2 ਦੇ ਦਬਾਅ ਹੇਠ ਚਾਰਜ 

ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਤਰਲ ਐਸੀਟੋਨ ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਗੈਸ ਨੰੂ ਵੱਡੀ ਮਾਤਰਾ ਿਵੱਚ ਸੁਰੱਿਖਅਤ ਸਟੋਰੇਜ 

ਮਾਿਧਅਮ ਵਜ� ਘੁਲਦਾ ਹੈ, ਇਸਲਈ ਇਸਨੰੂ ਘੁਲਣ ਵਾਲੀ ਐਸੀਟਲੀਨ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ 

ਹੈ। ਤਰਲ ਐਸੀਟੋਨ ਦੀ ਇੱਕ ਮਾਤਰਾ ਆਮ ਵਾਯੂਮੰਡਲ ਦੇ ਦਬਾਅ ਅਤੇ ਤਾਪਮਾਨ 

ਿਵੱਚ ਐਸੀਟੋਨ ਗੈਸ ਦੇ 25 ਵਾਲੀਅਮ ਨੰੂ ਭੰਗ ਕਰ ਸਕਦੀ ਹੈ। ਗੈਸ ਚਾਰਿਜੰਗ 

ਓਪਰੇ©ਨ ਦ ੇਦਰੌਾਨ, ਤਰਲ ਐਸੀਟਨੋ ਦੀ ਇੱਕ ਮਾਤਰਾ 25x15=375 ਆਇਲੀਅਮ 

ਐਸੀਟਲੀਨ ਗਸੈ ਨੰੂ 15kg/cm2 ਦ ੇਦਬਾਅ ਹੇਠ ਆਮ ਤਾਪਮਾਨ ‘ਤ ੇਘਲੁ ਜ�ਦੀ ਹੈ।
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.3.32
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਿਬਲਟੀ (SMAW, I & T)

ਆਕਸੀਜਨ ਅਤੇ ਭੰਗ ਐਸੀਿਟਲੀਨ ਗੈਸ ਿਸਲੰਡਰ ਅਤੇ ਰੰਗ ਕੋਿਡੰਗ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਗੈਸ ਿਸਲੰਡਰ (Oxygen and 
dissolved acetylenes gas cylinders and colour coding different gas cylinder)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

•  ਵੱਖ-ਵੱਖ ਗੈਸ ਿਸਲੰਡਰ� ਦੀ ਪਛਾਣ ਕਰੋ

•  ਗੈਸ ਿਸਲੰਡਰ ਦੀ ਕਲਰ ਕੋਿਡੰਗ ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ।

ਗੈਸ ਿਸਲੰਡਰ ਦੀ ਪਿਰਭਾ©ਾ: ਇਹ ਇੱਕ ਸਟੀਲ ਦਾ ਕੰਟੇਨਰ ਹੈ, ਿਜਸਦੀ ਵਰਤ� 

�ਚ ਦਬਾਅ ‘ਤੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਗੈਸ� ਨੰੂ ਸੁਰੱਿਖਅਤ ਢੰਗ ਨਾਲ ਅਤੇ ਵੱਡੀ ਮਾਤਰਾ ਿਵੱਚ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਜ� ਹੋਰ ਉਦਯੋਿਗਕ ਵਰਤ� ਲਈ ਸਟੋਰ ਕਰਨ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਗੈਸ ਿਸਲੰਡਰ� ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ� ਅਤੇ ਪਛਾਣ:ਗੈਸ ਿਸਲੰਡਰ� ਨੰੂ ਉਹਨ� ਗੈਸ� ਦੇ ਨਾਮ 

ਨਾਲ ਬੁਲਾਇਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਜੋ ਉਹਨ� ਕੋਲ ਹੈ। (ਸਾਰਣੀ 1)

ਗੈਸ ਿਸਲੰਡਰ� ਦੀ ਪਛਾਣ ਉਹਨ� ਦੇ ਸਰੀਰ ਦੇ ਰੰਗ ਦੇ ਿਨ©ਾਨ ਅਤੇ ਵਾਲਵ ਥਿਰੱਡ� 

ਦੁਆਰਾ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। (ਸਾਰਣੀ 1)

ਆਕਸੀਜਨ ਗੈਸ ਿਸਲੰਡਰ: ਇਹ ਇੱਕ ਸਿਹਜ ਸਟੀਲ ਦਾ ਕੰਟੇਨਰ ਹੈ ਜੋ ਗੈਸ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਅਤੇ ਕੱਟਣ ਿਵੱਚ ਵਰਤਣ ਲਈ, 150 kg/cm2 ਦੇ ਵੱਧ ਤ� ਵੱਧ ਦਬਾਅ 

ਹੇਠ ਆਕਸੀਜਨ ਗੈਸ ਨੰੂ ਸੁਰੱਿਖਅਤ ਢੰਗ ਨਾਲ ਅਤੇ ਵੱਡੀ ਮਾਤਰਾ ਿਵੱਚ ਸਟੋਰ 

ਕਰਨ ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਿਸਲੰਡਰ ਵਾਲਵ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਪ�ੈ©ਰ ਸੇਫਟੀ ਯੰਤਰ ਹੰੁਦਾ ਹੈ, ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਪ�ੈ©ਰ 

ਿਡਸਕ ਹੰੁਦੀ ਹੈ, ਜੋ ਿਸਲੰਡਰ ਦੇ ਸਰੀਰ ਨੰੂ ਤੋੜਨ ਲਈ ਅੰਦਰਲੇ ਿਸਲੰਡਰ ਦਾ 

ਦਬਾਅ ਇੰਨਾ ਿਜ਼ਆਦਾ ਹੋਣ ਤ� ਪਿਹਲ� ਫਟ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਿਸਲੰਡਰ ਵਾਲਵ ਆਊਟਲੈਟ 

ਸਾਕਟ ਿਫਿਟੰਗ ਿਵੱਚ ਸਟ�ਡਰਡ ਸੱਜੇ ਹੱਥ ਦੇ ਥਿਰੱਡ ਹੰੁਦੇ ਹਨ, ਿਜਸ ਨਾਲ ਸਾਰੇ 

ਪ�ੈ©ਰ ਰੈਗੂਲੇਟਰ ਜੁੜੇ ਹੋ ਸਕਦੇ ਹਨ। ਿਸਲੰਡਰ ਵਾਲਵ ਨੰੂ ਖੋਲ�ਣ ਅਤੇ ਬੰਦ ਕਰਨ 

ਲਈ ਵਾਲਵ ਨੰੂ ਚਲਾਉਣ ਲਈ ਇੱਕ ਸਟੀਲ ਸਿਪੰਡਲ ਨਾਲ ਵੀ ਿਫੱਟ ਕੀਤਾ ਿਗਆ 

ਹੈ। ਆਵਾਜਾਈ ਦੌਰਾਨ ਨੁਕਸਾਨ ਤ� ਬਚਾਉਣ ਲਈ ਵਾਲਵ �ਤੇ ਇੱਕ ਸਟੀਲ ਕੈਪ 

ਨੰੂ ਪੇਚ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। (Fig 1)

ਿਸਲੰਡਰ ਬਾਡੀ ਨੰੂ ਕਾਲਾ ਰੰਗ ਿਦੱਤਾ ਿਗਆ ਹੈ।

ਿਸਲੰਡਰ ਦੀ ਸਮਰੱਥਾ 3.5m3 - 8.5m3 ਹੋ ਸਕਦੀ ਹੈ।

7m3 ਸਮਰੱਥਾ ਵਾਲੇ ਆਕਸੀਜਨ ਿਸਲੰਡਰ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਵਰਤੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ।

ਉਸਾਰੀ ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� (Fig 2): ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਗੈਸ ਿਸਲੰਡਰ ਸਿਹਜ ਿਖੱਚੀ 

ਗਈ ਸਟੀਲ ਿਟਊਬ ਜ� ਵੇਲਡ ਸਟੀਲ ਦੇ ਕੰਟੇਨਰ ਤ� ਬਣਾਇਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ 

100kg/cm2 ਦ ੇਪਾਣੀ ਦ ੇਦਬਾਅ ਨਾਲ ਟਸੈਟ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਿਸਲੰਡਰ ਦ ੇਿਸਖਰ 

‘ਤ ੇ�ਚ ਗਣੁਵੱਤਾ ਵਾਲੇ ਜਾਅਲੀ ਕ�ਸੀ ਤ� ਬਣ ੇਪ�©ੈਰ ਵਾਲਵ ਨਾਲ ਿਫੱਟ ਕੀਤਾ ਿਗਆ 

ਹੈ। �ਚ ਗਣੁਵੱਤਾ ਵਾਲੇ ਜਾਅਲੀ ਕ�ਸੀ ਤ� ਬਿਣਆ ਿਸਲੰਡਰ ਵਾਲਵ। ਿਸਲੰਡਰ ਵਾਲਵ 

ਆਊਟਲੈਟ ਸਾਕਟ ਿਵੱਚ ਸਟ�ਡਰਡ ਖੱਬੇ ਹੱਥ ਦੇ ਥ�ੈ{ਡ ਹੰੁਦੇ ਹਨ ਿਜਸ ਨਾਲ ਸਾਰੀਆਂ 

ਬਣਤਰ� ਦੇ ਐਸੀਿਟਲੀਨ ਰੈਗੂਲੇਟਰ ਜੁੜੇ ਹੋ ਸਕਦੇ ਹਨ। ਿਸਲੰਡਰ ਵਾਲਵ ਨੰੂ ਖੋਲ�ਣ 

ਅਤੇ ਬੰਦ ਕਰਨ ਲਈ ਵਾਲਵ ਨੰੂ ਚਲਾਉਣ ਲਈ ਇੱਕ ਸਟੀਲ ਸਿਪੰਡਲ ਨਾਲ ਵੀ 

ਿਫੱਟ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ। ਆਵਾਜਾਈ ਦੌਰਾਨ ਨੁਕਸਾਨ ਤ� ਬਚਾਉਣ ਲਈ ਵਾਲਵ �ਤੇ 

ਇੱਕ ਸਟੀਲ ਕੈਪ ਨੰੂ ਪੇਚ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਿਸਲੰਡਰ ਦੀ ਬਾਡੀ ਮੈਰੂਨ ਰੰਗ ਦੀ ਹੈ। 

DA ਿਸਲੰਡਰ ਦੀ ਸਮਰੱਥਾ 3.5m3-8.5m3 ਹੋ ਸਕਦੀ ਹੈ।

DA ਿਸਲੰਡਰ ਦਾ ਅਧਾਰ (ਅੰਦਰ� ਕਰਵਡ) ਿਫਊਜ਼ ਪਲੱਗ� ਨਾਲ ਿਫੱਟ ਕੀਤਾ ਿਗਆ 

ਹੈ ਜੋ ਐਪ ਦੇ ਤਾਪਮਾਨ ‘ਤੇ ਿਪਘਲ ਜਾਵੇਗਾ।100/// ਸੀ(ਿਚੱਤਰ 3)। ਜੇਕਰ 

ਿਸਲੰਡਰ �ਚ ਤਾਪਮਾਨ ਦੇ ਅਧੀਨ ਹੰੁਦਾ ਹੈ, ਤ� ਿਫਊਜ਼ ਪਲੱਗ ਿਪਘਲ ਜਾਣਗੇ ਅਤੇ 

ਗੈਸ ਨੰੂ ਬਾਹਰ ਿਨਕਲਣ ਦੇਣਗੇ, ਇਸ ਤ� ਪਿਹਲ� ਿਕ ਦਬਾਅ ਿਸਲੰਡਰ ਨੰੂ ਨੁਕਸਾਨ 

ਪਹੰੁਚਾਉਣ ਜ� ਫਟਣ ਲਈ ਕਾਫ਼ੀ ਵਧ ਜਾਵੇ। ਿਸਲੰਡਰ ਦੇ ਿਸਖਰ ‘ਤੇ ਿਫਊਜ਼ ਪਲੱਗ 

ਵੀ ਿਫੱਟ ਕੀਤੇ ਗਏ ਹਨ।

Fig 2
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ਸਾਰਣੀ 1

ਗੈਸ ਸਿਲੰਡਰ ਦੀ ਪਛਾਣ

 ਗੈਸ ਿਸਲੰਡਰ ਰੰਗ ਕੋਡਿਲੰਗ ਵਾਲਵ

 ਦਾ ਨਾਮ  ਥਿਰੱਡ

 ਆਕਸੀਜਨ ਕਾਲਾ ਸੱਜਾ ਹੱਥ

 ਐਸੀਟਲੀਨ ਮਾਰੂਨ ਖੱਬੇ ਹੱਥ

  ਕੋਲਾ ਲਾਲ (ਨਾਮ  ਖੱਬੇ ਹੱਥ  

 ਕੋਲਾ ਗੈਸ ਨਾਲ)  

  ਹਾਈਡ�ੋਜਨ ਲਾਲ ਖੱਬੇ ਹੱਥ

  ਨਾਈਟ�ੋਜਨ ਸਲੇਟੀ (ਕਾਲੀ  ਸੱਜਾ ਹੱਥ

 ਗਰਦਨ ਨਾਲ)

  ਹਵਾ ਸਲੇਟੀ ਸੱਜਾ ਹੱਥ

  ਪ�ੋਪੇਨ ਲਾਲ (ਵੱਡੇ  ਖੱਬੇ ਹੱਥ

 ਿਵਆਸ ਅਤੇ ਨਾਮ 

 ਪ�ੋਪੇਨ ਦੇ ਨਾਲ

 ਅਰਗਨ ਨੀਲਾ ਸੱਜਾ ਹੱਥ

 ਕਾਰਬਨ  ਕਾਲਾ(ਿਚੱਟੀ  ਸੱਜਾ ਹੱਥ

 ਡਾਈਆਕਸਾਈਡ ਗਰਦਨ ਨਾਲ)  

Fig 3

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.3.32
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.3.33
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਿਬਲਟੀ (SMAW, I & T)

ਵੈਲਿਡੰਗ ਗੈਸ ਰੈਗੂਲੇਟਰ, ਿਸੰਗਲ ਅਤੇ ਡਬਲ ਸਟੇਜ ਗੈਸ ਰੈਗੂਲੇਟਰ� ਦੀ ਵਰਤ� (Welding gas regulators, uses 
of single and double stage gas regulators)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

•  ਰੈਗੂਲੇਟਰ� ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ� ਅਤੇ ਇਸਦੇ ਿਹੱਿਸਆਂ ਦੀ ਪਛਾਣ ਕਰੋ

•  ਇੱਕ ਿਸੰਗਲ ਅਤੇ ਡਬਲ ਸਟੇਜ ਰੈਗੂਲੇਟਰ ਦੇ ਕਾਰਜ©ੀਲ ਿਸਧ�ਤ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ।

ਰੈਗੂਲੇਟਰ� ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ�

- ਿਸੰਗਲ ਪੜਾਅ ਰੈਗੂਲੇਟਰ

- ਡਬਲ ਪੜਾਅ ਰੈਗੂਲੇਟਰ

ਵੈਲਿਡੰਗ ਰੈਗੂਲੇਟਰ (ਿਸੰਗਲ ਪੜਾਅ)

ਕੰਮ ਕਰਨ ਦਾ ਿਸਧ�ਤ:ਜਦ� ਿਸਲੰਡਰ ਦਾ ਸਿਪੰਡਲ ਹੌਲੀ-ਹੌਲੀ ਖੋਿਲ�ਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ, 

ਤ� ਿਸਲੰਡਰ ਤ� �ਚ ਦਬਾਅ ਵਾਲੀ ਗੈਸ ਇਨਲੇਟ ਵਾਲਵ ਰਾਹ� ਰੈਗੂਲੇਟਰ ਿਵੱਚ 

ਦਾਖਲ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। (Fig 1)

ਗੈਸ ਿਫਰ ਰੈਗੂਲੇਟਰ ਦੇ ਸਰੀਰ ਿਵੱਚ ਦਾਖਲ ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਿਜਸਨੰੂ ਸੂਈ ਵਾਲਵ ਦੁਆਰਾ 

ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਰੈਗੂਲੇਟਰ ਦੇ ਅੰਦਰ ਦਾ ਦਬਾਅ ਵਧਦਾ ਹੈ ਜੋ 

ਡਾਇਆਫ�ਾਮ ਅਤ ੇਵਾਲਵ ਨੰੂ ਧੱਕਦਾ ਹੈ ਿਜਸ ਨਾਲ ਇਹ ਜੁਿੜਆ ਹੋਇਆ ਹੈ, ਵਾਲਵ ਨੰੂ 

ਬੰਦ ਕਰ ਿਦੰਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਿਕਸੇ ਹੋਰ ਗਸੈ ਨੰੂ ਰੈਗਲੇੂਟਰ ਿਵੱਚ ਦਾਖਲ ਹੋਣ ਤ� ਰੋਕਦਾ ਹੈ।

ਆਉਟਲੇਟ ਸਾਈਡ ਨੰੂ ਪ�ੈ©ਰ ਗੇਜ ਨਾਲ ਿਫੱਟ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ ਜੋ ਬਲੋਪਾਈਪ ‘ਤੇ 

ਕੰਮ ਕਰਨ ਦੇ ਦਬਾਅ ਨੰੂ ਦਰਸਾ�ਦਾ ਹੈ। ਗੈਸ ਦੇ ‘ਆਊਟਲੈਟ ਸਾਈਡ ਤ� ਬੰਦ’ ਹੋਣ 

‘ਤੇ, ਰੈਗੂਲੇਟਰ ਬਾਡੀ ਦੇ ਅੰਦਰ ਦਾ ਦਬਾਅ ਿਡੱਗਦਾ ਹੈ, ਡਾਇਆਫ�ਾਮ ਨੰੂ ਸਪਿਰੰਗ 

ਦੁਆਰਾ ਿਪੱਛੇ ਧੱਕ ਿਦੱਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਵਾਲਵ ਖੱੁਲ�ਦਾ ਹੈ, ਿਜਸ ਨਾਲ ਿਸਲੰਡਰ ਤ� 

ਹੋਰ ਗੈਸ ‘ਇਨ’ ਹੋ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਸਰੀਰ ਿਵੱਚ ਦਬਾਅ, ਇਸ ਲਈ, ਸਿਪ�ੰ ਗਜ਼ ਦੇ ਦਬਾਅ 

‘ਤੇ ਿਨਰਭਰ ਕਰਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਇਸਨੰੂ ਇੱਕ ਰੈਗੂਲੇਟਰ ਨੌਬ ਦੁਆਰਾ ਐਡਜਸਟ ਕੀਤਾ 

ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। (Fig 2)

ਵੈਲਿਡੰਗ ਰੈਗੂਲੇਟਰ (ਡਬਲ ਪੜਾਅ)

ਕੰਮ ਕਰਨ ਦਾ ਿਸਧ�ਤ: ਦੋ-ਪੜਾਅ ਰੈਗੂਲੇਟਰ ਕੁਝ ਵੀ ਨਹ� ਪਰ ਇੱਕ ਿਵੱਚ ਦੋ 

ਰੈਗੂਲੇਟਰ ਹਨ ਜੋ ਇੱਕ ਦੀ ਬਜਾਏ ਦੋ ਪੜਾਵ� ਿਵੱਚ ਹੌਲੀ ਹੌਲੀ ਦਬਾਅ ਨੰੂ ਘਟਾਉਣ 

ਲਈ ਕੰਮ ਕਰਦੇ ਹਨ। ਪਿਹਲਾ ਪੜਾਅ, ਜੋ ਪਿਹਲ� ਤ� ਸੈ{ਟ ਹੰੁਦਾ ਹੈ, ਿਸਲੰਡਰ ਦੇ 

ਦਬਾਅ ਨੰੂ ਇੱਕ ਿਵਚਕਾਰਲੇ ਪੜਾਅ (ਿਜਵ�) 5 ਿਕਲੋਗ�ਾਮ/ਐਮਐਮ2 ਤੱਕ ਘਟਾ 

ਿਦੰਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਉਸ ਦਬਾਅ ‘ਤੇ ਗੈਸ ਦੂਜੇ ਪੜਾਅ ਿਵੱਚ ਜ�ਦੀ ਹੈ, ਗੈਸ।

ਹੁਣ ਡਾਇਆਫ�ਾਮ ਨਾਲ ਜੁੜੇ ਪ�ੈ©ਰ ਐਡਜਸਿਟੰਗ ਕੰਟਰੋਲ ਨੌਬ ਦੁਆਰਾ ਸੈ{ਟ 

ਕੀਤੇ ਦਬਾਅ (ਵਰਿਕੰਗ ਪ�ੈ©ਰ) ‘ਤੇ ਉਭਰਦਾ ਹੈ। ਦੋ-ਪੜਾਅ ਦੇ ਰੈਗੂਲੇਟਰ� ਕੋਲ 

ਦੋ ਸੁਰੱਿਖਆ ਵਾਲਵ ਹਨ, ਤ� ਜੋ ਜੇਕਰ ਕੋਈ ਵਾਧੂ ਦਬਾਅ ਹੋਵੇ ਤ� ਕੋਈ ਧਮਾਕਾ 

ਨਹ� ਹੋਵੇਗਾ। ਿਸੰਗਲ ਪੜਾਅ ਦੇ ਰੈਗੂਲੇਟਰ ‘ਤੇ ਇੱਕ ਵੱਡਾ ਇਤਰਾਜ਼ ਵਾਰ-ਵਾਰ 

ਟਾਰਚ ਐਡਜਸਟਮ�ਟ ਦੀ ਲੋੜ ਹੈ, ਿਕ�ਿਕ ਿਜਵ� ਹੀ ਿਸਲੰਡਰ ਦਾ ਪ�ੈ©ਰ ਿਡੱਗਦਾ 

ਹੈ, ਉਸੇ ਤਰ�� ਟਾਰਚ ਐਡਜਸਟਮ�ਟ ਦੀ ਲੋੜ ਪ�ਦੀ ਹੈ। ਦੋ ਪੜਾਅ ਦੇ ਰੈਗੂਲੇਟਰ 

ਿਵੱਚ, ਿਸਲੰਡਰ ਦੇ ਦਬਾਅ ਿਵੱਚ ਿਕਸੇ ਵੀ ਿਗਰਾਵਟ ਲਈ ਆਟੋਮੈਿਟਕ ਮੁਆਵਜ਼ਾ ਹੈ।

ਿਸੰਗਲ ਸਟੇਜ ਰੈਗੂਲੇਟਰ ਪਾਈਪਲਾਈਨ� ਅਤੇ ਿਸਲੰਡਰ� ਨਾਲ ਵਰਤੇ ਜਾ ਸਕਦੇ 

ਹਨ। ਦੋ ਸਟੇਜ ਰੈਗੂਲੇਟਰ ਿਸਲੰਡਰ� ਅਤੇ ਮੈਨੀਫੋਲਡ� ਨਾਲ ਵਰਤੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ।
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.3.34
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਿਬਲਟੀ (SMAW, I & T)

ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਸਸਟਮ (ਘੱਟ ਦਬਾਅ ਅਤੇ �ਚ ਦਬਾਅ) (Oxy-acetylene gas welding 
system (low pressure and high pressure)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਪੌਿਦਆਂ ਦੇ ਘੱਟ ਦਬਾਅ ਅਤੇ �ਚ ਦਬਾਅ ਦੀਆਂ ਪ�ਣਾਲੀਆਂ ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ।

ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਪੌਦੇ: ਇੱਕ ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਪੌਦੇ ਨੰੂ ਇਹਨ� ਿਵੱਚ 

ਵੰਿਡਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ: 

-  �ਚ ਦਬਾਅ ਵਾਲਾ ਪੌਦਾ

-  ਘੱਟ ਦਬਾਅ ਵਾਲਾ ਪਲ�ਟ।

ਇੱਕ �ਚ ਦਬਾਅ ਵਾਲਾ ਪਲ�ਟ �ਚ ਦਬਾਅ (15 ਿਕਲੋਗ�ਾਮ/cm2) ਿਵੱਚ 

ਐਸੀਿਟਲੀਨ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਦਾ ਹੈ। (Fig 1)

ਘਿੁਲਆ ਹੋਇਆ ਐਸੀਟੀਲੀਨ (ਿਸਲੰਡਰ ਿਵੱਚ ਐਸੀਿਟਲੀਨ) ਆਮ ਤਰੌ ‘ਤ ੇਵਰਿਤਆ 

ਜਾਣ ਵਾਲਾ ਸਰੋਤ ਹੈ। ਹਾਈ ਪ�ੈ©ਰ ਜਨਰੇਟਰ ਤ� ਪੈਦਾ ਹੋਈ ਐਸੀਟਲੀਨ ਦੀ ਵਰਤ� 

ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਨਹ� ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ।

ਇੱਕ ਘੱਟ ਦਬਾਅ ਵਾਲਾ ਪਲ�ਟ ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਦੀ ਵਰਤ� ਘੱਟ ਦਬਾਅ (0.017 

ਿਕਲੋਗ�ਾਮ/ਸੈ.ਮੀ.2) ਿਵੱਚ ਿਸਰਫ਼ ਐਸੀਿਟਲੀਨ ਜਨਰੇਟਰ ਦੁਆਰਾ ਹੀ ਕਰਦਾ ਹੈ। 

ਹਾਈ ਪ�ੈ©ਰ ਅਤੇ ਘੱਟ ਦਬਾਅ ਵਾਲੇ ਪਲ�ਟ ਕੰਪਰੈ{ਸਡ ਹਾਈ ਪ�ੈ©ਰ 

ਿਸਲੰਡਰ� ਿਵੱਚ ਰੱਖੀ ਆਕਸੀਜਨ ਗੈਸ ਦੀ ਵਰਤ� ਿਸਰਫ਼ 120 ਤ� 150 

ਿਕਲੋਗ�ਾਮ/ਸੈ.ਮੀ.2 ਦੇ ਦਬਾਅ ‘ਤੇ ਕਰਦੇ ਹਨ।

ਆਕਸੀ ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਿਸਸਟਮ: ਇੱਕ �ਚ ਦਬਾਅ ਵਾਲੇ ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ 

ਪਲ�ਟ ਨੰੂ �ਚ ਦਬਾਅ ਪ�ਣਾਲੀ ਵੀ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਘੱਟ ਦਬਾਅ ਵਾਲੇ ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਜਨਰੇਟਰ ਅਤੇ �ਚ ਦਬਾਅ ਵਾਲੇ ਆਕਸੀਜਨ 

ਿਸਲੰਡਰ ਵਾਲੇ ਘੱਟ ਦਬਾਅ ਵਾਲੇ ਐਸੀਿਟਲੀਨ ਪਲ�ਟ ਨੰੂ ਘੱਟ ਦਬਾਅ ਪ�ਣਾਲੀ 

ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਆਕਸੀ ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਵਲੈਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਵਰਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਘੱਟ ਦਬਾਅ ਅਤੇ 

�ਚ ਦਬਾਅ ਪ�ਣਾਲੀਆਂ ਦੀਆਂ ©ਰਤ� ਿਸਰਫ ਐਸੀਿਟਲੀਨ ਦਬਾਅ, 

�ਚ ਜ� ਘੱਟ ਨੰੂ ਦਰਸਾ�ਦੀਆਂ ਹਨ।

ਬਲੋਪਾਈਪ ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ�: ਲੋਅ ਪ�ੈ©ਰ ਿਸਸਟਮ ਲਈ, ਖਾਸ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਿਡਜ਼ਾਈਨ 

ਕੀਤੇ ਇੰਜੈਕਟਰ ਿਕਸਮ ਦੇ ਬਲੋਪਾਈਪ ਦੀ ਲੋੜ ਹੰੁਦੀ ਹੈ, ਿਜਸ ਦੀ ਵਰਤ� �ਚ 

ਦਬਾਅ ਪ�ਣਾਲੀ ਲਈ ਵੀ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ।

ਹਾਈ ਪ�ੈ©ਰ ਿਸਸਟਮ ਿਵੱਚ, ਇੱਕ ਿਮਕਸਰ ਟਾਈਪ ਹਾਈ ਪ�ੈ©ਰ ਬਲੋਪਾਈਪ ਦੀ 

ਵਰਤ� ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਜੋ ਘੱਟ ਦਬਾਅ ਪ�ਣਾਲੀ ਲਈ ਢੁਕਵ� ਨਹ� ਹੈ।

ਐਸੀਿਟਲੀਨ ਪਾਈਪਲਾਈਨ ਿਵੱਚ �ਚ ਦਬਾਅ ਵਾਲੀ ਆਕਸੀਜਨ ਦੇ ਦਾਖਲ ਹੋਣ 

ਦੇ ਖ਼ਤਰੇ ਤ� ਬਚਣ ਲਈ ਇੱਕ ਇੰਜੈਕਟਰ ਦੀ ਵਰਤ� ਘੱਟ ਦਬਾਅ ਵਾਲੇ ਬਲੋਪਾਈਪ 

ਿਵੱਚ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਇਸ ਤ� ਇਲਾਵਾ, ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਹੋਜ਼ ‘ਤ ੇਬਲੋਪਾਈਪ ਕਨੁă ਕ©ਨ 

ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਨਾਨ-ਿਰਟਰਨ ਵਾਲਵ ਵੀ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਐਸੀਿਟਲੀਨ ਜਨਰੇਟਰ 

ਨੰੂ ਫਟਣ ਤ� ਰੋਕਣ ਲਈ ਇੱਕ ਹੋਰ ਸਾਵਧਾਨੀ ਵਜ�, ਐਸੀਿਟਲੀਨ ਜਨਰੇਟਰ ਅਤੇ 

ਬਲੋਪਾਈਪ ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਇੱਕ ਹਾਈਡ�ੌਿਲਕ ਬੈਕ ਪ�ੈ©ਰ ਵਾਲਵ ਦੀ ਵਰਤ� ਕੀਤੀ 

ਜ�ਦੀ ਹੈ।

�ਚ ਦਬਾਅ ਪ�ਣਾਲੀ ਦੇ ਫਾਇਦੇ: ਸੁਰੱਿਖਅਤ ਕੰਮ ਕਰਨਾ ਅਤੇ ਦੁਰਘਟਨਾਵ� ਦੀ 

ਘੱਟ ਸੰਭਾਵਨਾਵ�। ਇਸ ਪ�ਣਾਲੀ ਿਵੱਚ ਗੈਸ� ਦਾ ਦਬਾਅ ਸਮਾਯੋਜਨ ਆਸਾਨ ਅਤੇ 

ਸਹੀ ਹੈ, ਇਸਲਈ ਕਾਰਜ ਕੁ©ਲਤਾ ਵਧੇਰੇ ਹੈ। ਿਸਲੰਡਰ ਿਵੱਚ ਹੋਣ ਵਾਲੀਆਂ ਗੈਸ� 

ਪੂਰੀ ਤਰ�� ਕੰਟਰੋਲ ਿਵੱਚ ਹਨ। D.A ਿਸਲੰਡਰ ਪੋਰਟੇਬਲ ਹੈ ਅਤੇ ਇਸਨੰੂ ਇੱਕ ਥ� 

ਤ� ਦੂਜੀ ਥ� ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਿਲਜਾਇਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

D.A ਿਸਲੰਡਰ ਨੰੂ ਰੈਗੂਲੇਟਰ ਨਾਲ ਜਲਦੀ ਅਤੇ ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਿਫੱਟ ਕੀਤਾ ਜਾ 

ਸਕਦਾ ਹੈ, ਇਸ ਤਰ�� ਸਮ� ਦੀ ਬਚਤ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਇੰਜੈਕਟਰ ਅਤੇ ਗੈਰ-ਇੰਜੈਕਟਰ 

ਿਕਸਮ ਦੀਆਂ ਬਲੋਪਾਈਪ� ਦੀ ਵਰਤ� ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ। ਡੀਏ ਿਸਲੰਡਰ ਰੱਖਣ 

ਲਈ ਿਕਸੇ ਲਾਇਸ�ਸ ਦੀ ਲੋੜ ਨਹ� ਹੈ।
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.3.35
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਿਬਲਟੀ (SMAW, I & T)

ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ ਅਤੇ ਗੈਸ ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਬਲੋ ਪਾਈਪ ਿਵੱਚ ਅੰਤਰ (Difference between gas welding and gas 
cutting blow pipe)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

•  ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ ਅਤੇ ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਬਲੋ ਪਾਈਪ ਿਵੱਚ ਅੰਤਰ ਦੀ ਪਛਾਣ ਕਰੋ।

ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਬਲੋ ਪਾਈਪ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਬਲੋ ਪਾਈਪ ਿਵੱਚ ਅੰਤਰ: ਇੱਕ ਕੱਟਣ 

ਵਾਲੀ ਬਲੋ ਪਾਈਪ ਿਵੱਚ ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ ਫਲੇਮ ਨੰੂ ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਕਰਨ ਲਈ ਦੋ ਕੰਟਰੋਲ 

ਵਾਲਵ (ਆਕਸੀਜਨ ਅਤੇ ਐਸੀਟੀਲੀਨ) ਹੰੁਦੇ ਹਨ ਅਤੇ ਕੱਟ ਬਣਾਉਣ ਲਈ �ਚ 

ਦਬਾਅ ਵਾਲੀ ©ੁੱ ਧ ਆਕਸੀਜਨ ਨੰੂ ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਕਰਨ ਲਈ ਇੱਕ ਲੀਵਰ ਿਕਸਮ 

ਦਾ ਕੰਟਰੋਲ ਵਾਲਵ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਇੱਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਬਲੋਪਾਈਪ ਿਵੱਚ ਹੀਿਟੰਗ ਦੀ ਲਾਟ ਨੰੂ ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਕਰਨ ਲਈ 

ਿਸਰਫ ਦੋ ਕੰਟਰੋਲ ਵਾਲਵ ਹੰੁਦੇ ਹਨ। (Fig 1)

ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਬਲੋਪਾਈਪ ਦੀ ਨĄ ਜ਼ਲ ਿਵੱਚ ਆਕਸੀਜਨ ਨੰੂ ਕੱਟਣ ਲਈ ਕ�ਦਰ ਿਵੱਚ 

ਇੱਕ ਮੋਰੀ ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ ਫਲੇਮ ਲਈ ਚੱਕਰ ਦੇ ਦੁਆਲੇ ਕਈ ਛੇਕ ਹੰੁਦੇ 

ਹਨ। (Fig 2)

Fig 1

Fig 2
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.3.36
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਿਬਲਟੀ (SMAW, I & T)

ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਕਨੀਕ ਸੱਜਾ ਵਾਰਡ ਅਤੇ ਖੱਬਾ ਵਾਰਡ (Gas welding technique right ward & left ward)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਵਰਤੀਆਂ ਜਾਣ ਵਾਲੀਆਂ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਕਨੀਕ� ਦੇ ਨਾਮ ਦੱਸੋ 

• ਖੱਬੇ ਅਤੇ ਸੱਜੇ ਪਾਸੇ ਦੀਆਂ ਤਕਨੀਕ� ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ

• ਸੱਜੇ ਅਤੇ ਖੱਬੇ ਪਾਸੇ ਦੀਆਂ ਤਕਨੀਕ� ਦੀ ਵਰਤ� ਬਾਰੇ ਦੱਸੋ।

ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ‘ਤੇ ਦੋ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਕਨੀਕ� ਹਨ। ਉਹ 

ਹਨ: 
1  ਖੱਬੇ ਪਾਸੇ ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਕਨੀਕ (ਫੋਰਹ�ਡ ਤਕਨੀਕ)

2  ਸੱਜੇ ਪਾਸੇ ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਕਨੀਕ (ਬੈਕਹ�ਡ ਤਕਨੀਕ)

 ਖੱਬੇ ਪਾਸੇ ਦੀ ਤਕਨੀਕ ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਹੇਠ� ਿਦੱਤੀ ਗਈ ਹੈ। ਸੱਜੇ ਪਾਸੇ ਦੀ 

ਤਕਨੀਕ ਦੇ ਵੇਰਿਵਆਂ ਲਈ ਕਸਰਤ 2..6 ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ ਵੇਖੋ।

ਖੱਬੇ ਪਾਸੇ ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਕਨੀਕ: ਇਹ ਸਭ ਤ� ਵੱਧ ਵਰਤੀ ਜ�ਦੀ ਆਕਸੀ-

ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਕਨੀਕ ਹੈ ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕੰਮ ਦੇ ਸੱਜੇ 

ਹੱਥ ਦੇ ਿਕਨਾਰੇ ਤ� ©ੁਰੂ ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਖੱਬੇ ਪਾਸੇ ਵੱਲ ਵਧਦੀ ਹੈ। ਇਸਨੰੂ ਫਾਰਵਰਡ 

ਜ� ਫੋਰਹ�ਡ ਤਕਨੀਕ ਵੀ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। (Fig 1)

ਇਸ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਵਲੈਿਡੰਗ ਕੰਮ ਦ ੇਸੱਜੇ ਹੱਥ ਦ ੇਿਕਨਾਰੇ ਤ� ©ਰੂੁ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਅਤੇ 

ਖੱਬੇ ਪਾਸੇ ਵੱਲ ਵਧਦੀ ਹੈ। ਬਲੋਪਾਈਪ ਨੰੂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਾਈਨ ਦੇ ਨਾਲ 60°-70° ਦੇ 

ਕੋਣ ‘ਤੇ ਰੱਿਖਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਿਫਲਰ ਰਾਡ ਨੰੂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਾਈਨ ਦੇ ਨਾਲ 30° 40° ਦੇ 

ਕੋਣ ‘ਤੇ ਰੱਿਖਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਵੈਲਿਡੰਗ ਬਲੋਪਾਈਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਰਾਡ ਦੀ ਪਾਲਣਾ ਕਰਦਾ 

ਹੈ। ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਲਾਟ ਨੰੂ ਜਮ�ਾ ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਤ� ਦੂਰ ਿਨਰਦੇਿ©ਤ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਬਲੋਪਾਈਪ ਨੰੂ ਜੋੜ� ਦੇ ਹਰੇਕ ਪਾਸੇ ‘ਤੇ ਬਰਾਬਰ ਿਫਊਜ਼ਨ ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ ਲਈ ਇੱਕ 

ਗੋਲਾਕਾਰ ਜ� ਸਾਈਡ-ਟੂ-ਸਾਈਡ ਮੋ©ਨ ਿਦੱਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਿਫਲਰ ਰਾਡ ਨੰੂ (ਵੈਲਡ) ਿਪਘਲੇ ਹੋਏ ਪੂਲ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਿਪਸਟਨ ਵ�ਗ ਮੋ©ਨ ਦੁਆਰਾ 

ਜੋਿੜਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਅੱਗ ਦੁਆਰਾ ਆਪਣੇ ਆਪ ਿਪਘਿਲਆ ਨਹ� ਜ�ਦਾ।

ਜੇ ਲਾਟ ਦੀ ਵਰਤ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਰਾਡ ਨੰੂ ਖੁਦ ਪੂਲ ਿਵੱਚ ਿਪਘਲਾਉਣ 

ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ, ਤ� ਿਪਘਲੇ ਹੋਏ ਪੂਲ ਦਾ ਤਾਪਮਾਨ ਘੱਟ ਜਾਵੇਗਾ 

ਅਤੇ ਨਤੀਜੇ ਵਜ� ਚੰਗਾ ਿਫਊਜ਼ਨ ਪ�ਾਪਤ ਨਹ� ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਖੱਬੇ ਪਾਸੇ ਦੀ ਤਕਨੀਕ ਲਈ ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ: ਿਫਲਲੇਟ ਜੋੜ� ਲਈ ਵਰਗ 

ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਬੱਟ ਜੋੜ� ਲਈ ਿਕਨਾਰੇ ਿਤਆਰ ਕੀਤ ੇਗਏ ਹਨ ਿਜਵ� ਿਕ ਿਚੱਤਰ 2 ਿਵੱਚ ਿਦਖਾਇਆ 

ਿਗਆ ਹੈ। ਹੇਠ� ਿਦੱਤੀ ਸਾਰਣੀ ਬੱਟ ਜੋੜ� ਲਈ ਖੱਬੀ ਤਕਨੀਕ ਦਆੁਰਾ ਹਲਕੇ ਸਟੀਲ 

ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਵੇਰਵੇ ਿਦੰਦੀ ਹੈ।

ਿਫਲਲੇਟ ਜੋੜ� ਲਈ ਇੱਕ ਆਕਾਰ ਦੀ ਵੱਡੀ ਨĄ ਜ਼ਲ ਦੀ ਵਰਤ� ਕੀਤੀ 

ਜਾਣੀ ਹੈ।

5.0 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਮੋਟਾਈ ਤ� �ਪਰ, ਸੱਜੇ ਪਾਸੇ ਦੀ ਤਕਨੀਕ ਦੀ ਵਰਤ� ਕੀਤੀ ਜਾਣੀ 

ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ। ਐਪਲੀਕੇ©ਨ

ਇਹ ਤਕਨੀਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਵਰਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ:

-  5mm ਮੋਟੀ ਤੱਕ ਹਲਕੇ ਸਟੀਲ

-  ਸਾਰੀਆਂ ਧਾਤ� ਫੈਰਸ ਅਤੇ ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਦੋਵ�।

ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਕਨੀਕ

ਸੱਜੇ ਪਾਸੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਕਨੀਕ: ਇਹ ਇੱਕ ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਤਕਨੀਕ ਹੈ, ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕੰਮ ਦੇ ਖੱਬੇ ਹੱਥ ਦੇ ਿਕਨਾਰੇ ਤ� ©ੁਰੂ ਹੰੁਦੀ ਹੈ 

ਅਤੇ ਇਹ ਸੱਜੇ ਪਾਸੇ ਵੱਲ ਵਧਦੀ ਹੈ।

ਇਹ ਤਕਨੀਕ ਮੋਟੀਆਂ ਸਟੀਲ ਪਲੇਟ� (5 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਤ� �ਪਰ) ‘ਤੇ ਉਤਪਾਦਨ 

ਦੇ ਕੰਮ ਿਵੱਚ ਸਹਾਇਤਾ ਕਰਨ ਲਈ ਿਵਕਸਤ ਕੀਤੀ ਗਈ ਸੀ ਤ� ਜੋ ਚੰਗੀ ਗੁਣਵੱਤਾ 

ਦੇ ਆਰਿਥਕ ਵੇਲਡ ਿਤਆਰ ਕੀਤੇ ਜਾ ਸਕਣ।

ਇਸਨੰੂ ਬਕੈਵਰਡ ਜ� ਬਕੈ ਹ�ਡ ਤਕਨੀਕ ਵੀ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਇਸ ਦੀਆ ਂਿਵ©©ੇਤਾਵ� 

ਹੇਠ� ਿਦੱਤੀਆਂ ਗਈਆਂ ਹਨ। (Fig 3)
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ਵੈਲਿਡੰਗ ਕੰਮ ਦੇ ਖੱਬੇ ਹੱਥ ਦੇ ਿਕਨਾਰੇ ਤ� ©ੁਰੂ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਇਹ ਸੱਜੇ 

ਪਾਸੇ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਬਲੋਪਾਈਪ ਨੰੂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਾਈਨ ਦੇ ਨਾਲ 40° - 50° ਦੇ ਕੋਣ ‘ਤੇ 

ਰੱਿਖਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਿਫਲਰ ਰਾਡ ਨੰੂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਾਈਨ ਦੇ ਨਾਲ 30° - 40° ਦੇ ਕੋਣ 

‘ਤੇ ਰੱਿਖਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਿਫਲਰ ਰਾਡ ਵੈਲਿਡੰਗ ਬਲੋਪਾਈਪ ਦੀ ਪਾਲਣਾ ਕਰਦਾ ਹੈ। 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਲਾਟ ਜਮ�ਾ ਕੀਤੀ ਗਈ ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਵੱਲ ਸੇਿਧਤ ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

ਿਫਲਰ ਰਾਡ ਨੰੂ ਅੱਗੇ ਦੀ ਿਦ©ਾ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਰੋਟੇ©ਨਲ ਜ� ਸਰਕੂਲਰ ਲੂਪ ਮੋ©ਨ 

ਿਦੱਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਬਲੋਪਾਈਪ ਇੱਕ ਿਸੱਧੀ ਲਾਈਨ ਿਵੱਚ ਲਗਾਤਾਰ ਸੱਜੇ ਪਾਸੇ ਵੱਲ 

ਮੁੜਦੀ ਹੈ। ਇਹ ਤਕਨੀਕ ਿਫਊਜ਼ਨ ਲਈ ਵਧੇਰੇ ਗਰਮੀ ਪੈਦਾ ਕਰਦੀ ਹੈ, ਜੋ ਇਸਨੰੂ 

ਮੋਟੀ ਸਟੀਲ ਪਲੇਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਿਕਫ਼ਾਇਤੀ ਬਣਾ�ਦੀ ਹੈ।

ਸੱਜੇ ਪਾਸੇ ਦੀ ਤਕਨੀਕ ਲਈ ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ (Fig 4)

ਬੱਟ ਜੋੜ� ਲਈ ਿਕਨਾਰੇ ਿਤਆਰ ਕੀਤੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ।

ਹੇਠ� ਿਦੱਤੀ ਗਈ ਸਾਰਣੀ ਬੱਟ ਜੋੜ� ਲਈ ਸੱਜੇ ਪਾਸੇ ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਕਨੀਕ ਦੁਆਰਾ 

ਹਲਕੇ ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਵੇਰਵੇ ਿਦੰਦੀ ਹੈ।

ਐਪਲੀਕੇ©ਨ: ਇਸ ਤਕਨੀਕ ਦੀ ਵਰਤ� 5mm ਤ� ਵੱਧ ਮੋਟਾਈ ਵਾਲੇ ਸਟੀਲ ਦੀ 

ਵਲੈਿਡੰਗ ਅਤ ੇ©ੀਟ ਪਾਈਪ� ਦੀ ‘LINDE’ ਵਲੈਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਫਾਇਦਾ: ਘੱਟ ਬੀਵਲ ਐਗਂਲ, ਘੱਟ ਿਫਲਰ ਰਾਡ ਵਰਤੇ ਜਾਣ ਅਤੇ ਵਧੀ ਹੋਈ ਗਤੀ 

ਦੇ ਕਾਰਨ ਵੇਲਡ ਦੀ ਪ�ਤੀ ਲੰਬਾਈ ਘੱਟ ਲਾਗਤ। ਵੇਲਡ ਬਹੁਤ ਤੇਜ਼ੀ ਨਾਲ ਬਣਾਏ 

ਜ�ਦੇ ਹਨ।

ਿਪਘਲੀ ਹੋਈ ਧਾਤ ਦੀ ਇੱਕ ਛੋਟੀ ਿਜਹੀ ਮਾਤਰਾ ਦੇ ਘੱਟ ਿਵਸਤਾਰ ਅਤੇ ਸੰਕੁਚਨ 

ਕਾਰਨ ਿਵਗਾੜ ਨੰੂ ਕੰਟਰੋਲ ਕਰਨਾ ਆਸਾਨ ਹੈ। ਜਮ�ਾ ਧਾਤ ਵੱਲ ਸੇਿਧਤ ਕੀਤੀ ਜਾ 

ਰਹੀ ਲਾਟ ਨੰੂ ਹੌਲੀ-ਹੌਲੀ ਅਤੇ ਇਕਸਾਰ ਠੰਡਾ ਹੋਣ ਿਦੱਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ 

‘ਤੇ ਲਾਟ ਦੀ ਵੱਡੀ ਐਨੀਿਲੰਗ ਐਕ©ਨ ਿਕ�ਿਕ ਇਹ ਹਮੇ©ਾ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੌਰਾਨ ਜਮ�ਾ 

ਕੀਤੀ ਧਾਤ ਵੱਲ ਸੇਿਧਤ ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

ਅਸ� ਿਪਘਲੇ ਹੋਏ ਪੂਲ ਦਾ ਇੱਕ ਿਬਹਤਰ ਿਦ�© ਦੇਖ ਸਕਦੇ ਹ� ਜੋ ਵੇਲਡ ਦਾ ਇੱਕ 

ਿਬਹਤਰ ਿਨਯੰਤਰਣ ਪ�ਦਾਨ ਕਰਦਾ ਹੈ ਿਜਸਦੇ ਨਤੀਜੇ ਵਜ� ਵਧੇਰੇ ਪ�ਵੇ© ਹੰੁਦਾ ਹੈ। 

ਮੋ©ਨ ਧਾਤ ‘ਤੇ ਆਕਸੀਕਰਨ ਪ�ਭਾਵ ਨੰੂ ਘੱਟ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਿਕ�ਿਕ ਲਾਟ ਦਾ 

ਘਟਾਉਣ ਵਾਲਾ ਖੇਤਰ ਿਨਰੰਤਰ ਕਵਰੇਜ ਪ�ਦਾਨ ਕਰਦਾ ਹੈ।

Fig 3

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.3.36
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.3.37
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਿਬਲਟੀ (SMAW, I & T)

ਚਾਪ ਦੇ ਝਟਕੇ ਦੇ ਕਾਰਨ ਅਤੇ ਿਨਯੰਤਰਣ ਦੇ ਤਰੀਕੇ (Arc blow causes and methods of controlling)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• ਚਾਪ ਦੇ ਝਟਕੇ ਦੇ ਪ�ਭਾਵ� ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ

• ਚਾਪ ਦੇ ਝਟਕੇ ਨੰੂ ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਕਰਨ ਲਈ ਵਰਤੇ ਜ�ਦੇ ਤਰੀਿਕਆਂ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ।

ਡੀਸੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਚਾਪ ਝਟਕਾ: ਜਦ� ਚੁੰ ਬਕੀ ਗੜਬੜੀ ਦੇ ਕਾਰਨ ਚਾਪ ਆਪਣੇ 

ਿਨਯਮਤ ਮਾਰਗ ਤ� ਭਟਕ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਤ� ਇਸਨੰੂ ‘ਆਰਕ ਬਲੋ’ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। 

(Fig 1)

ਚਾਪ ਦੇ ਝਟਕੇ ਦੇ ਕਾਰਨ ਅਤੇ ਪ�ਭਾਵ:ਜਦ� ਵੀ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਕਰੰਟ ਪ�ਵਾਹ 

ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਤ� ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਅਤੇ ਚਾਪ F1 ਅਤੇ F3 (Fig 2) ਦੇ ਦੁਆਲੇ ਇੱਕ ਚੁੰ ਬਕੀ 

ਖੇਤਰ ਬਣਦਾ ਹੈ। ਇਸੇ ਤਰ�� ਬੇਸ ਮੈਟਲ F2 (Fig 2) ਦੇ ਆਲੇ-ਦੁਆਲੇ ਵੀ ਇੱਕ 

ਸਮਾਨ ਚੁੰ ਬਕੀ ਖੇਤਰ ਬਣਦਾ ਹੈ। ਇਹਨ� ਦੋ ਚੁੰ ਬਕੀ ਖੇਤਰ� ਦੇ ਆਪਸੀ ਤਾਲਮੇਲ 

ਕਾਰਨ, ਜੋੜ ਦੇ ਇੱਕ ਪਾਸੇ ਵੱਲ ਚਾਪ �ਡ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਵੇਲਡ ਦੀ ©ੁਰੂਆਤ ਿਵੱਚ ਅੱਗੇ 

ਦਾ ਝਟਕਾ ਅਤੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਿਪਛਲਾ ਝਟਕਾ ਹੋਵੇਗਾ। (Fig 3)

ਇਸ ਕਾਰਨ ਹੇਠ ਿਲਖੇ ਪ�ਭਾਵ ਹੰੁਦੇ ਹਨ।

-  ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਦੇ ਘੱਟ ਜਮ�� ਹੋਣ ਦੇ ਨਾਲ ਵਧੇਰੇ ਿਛੱਟੇ।

-  ਖਰਾਬ ਿਫਊਜ਼ਨ/ਪ�ਵੇ©।

-  ਕਮਜ਼ੋਰ ਵੇਲਡ.

-  ਜੋੜ� ਿਵੱਚ ਲੋੜ�ਦੀ ਜਗ�ਾ ‘ਤੇ ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਜਮ�ਾ ਕਰਨ ਿਵੱਚ ਮੁ©ਕਲ। 

-  ਮਣਕ ੇਦੀ ਿਦੱਖ ਮਾੜੀ ਹੋਵਗੇੀ ਅਤ ੇਸਲੈਗ ਇਨਕਲੂ©ਨ ਨੁਕਸ ਵੀ ਲੱਗ ਜਾਵੇਗਾ।

ਚਾਪ ਦੇ ਝਟਕੇ ਨੰੂ ਕੰਟਰੋਲ ਕਰਨ ਲਈ ਵਰਤੀਆਂ ਜ�ਦੀਆਂ ਿਵਧੀਆਂ

ਚਾਪ ਦੇ ਝਟਕੇ ਨੰੂ ਇਹਨ� ਦੁਆਰਾ ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ:

-  ਧਰਤੀ ਦੇ ਕੁਨă ਕ©ਨ ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਜੋੜ ਤ� ਿਜੰਨਾ ਸੰਭਵ ਹੋ ਸਕੇ ਰੱਖੋ। (Fig 4) 

-  ਕੰਮ ‘ਤੇ ਧਰਤੀ ਦੇ ਕੁਨă ਕ©ਨ ਦੀ ਸਿਥਤੀ ਨੰੂ ਬਦਲਣਾ।

-  ਵੈਲਿਡੰਗ ਟੇਬਲ ‘ਤੇ ਕੰਮ ਦੀ ਸਿਥਤੀ ਨੰੂ ਬਦਲਣਾ.

-  ਕੰਮ ਦੇ ਦੁਆਲੇ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਕੇਬਲ ਨੰੂ ਸਮੇਟਣਾ। (Fig 5)

-  ਇੱਕ ਭਾਰੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਟੈ{ਕ ਜ� ਪਿਹਲ� ਹੀ ਬਣੇ ਵੇਲਡ ਵੱਲ ਵੈਲਿਡੰਗ।
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-  ਗਰੋਵ ਜੋੜ ਦੇ ਿਸਖਰ ‘ਤੇ ਇੱਕ ਚੁੰ ਬਕੀ ਪੁਲ ਰੱਖਣਾ।

-  ਇੱਕ ਛੋਟੇ ਚਾਪ ਨਾਲ ਸਹੀ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਕੋਣ ਨੰੂ ਫੜਨਾ। ‘ਰਨ ਆਨ’ ਅਤੇ ‘ਰਨ 

ਆਫ ਪਲੇਟ�’ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ। (Fig 6)

ਜੇਕਰ ਉਪਰੋਕਤ ਸਾਰੇ ਤਰੀਕੇ ‘ਆਰਕ ਬਲੋ’ ਨੰੂ ਕੰਟਰੋਲ ਕਰਨ ਿਵੱਚ ਅਸਫਲ 

ਰਿਹੰਦੇ ਹਨ, ਤ� AC ਸਪਲਾਈ ਿਵੱਚ ਬਦਲੋ।

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.3.37
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.3.38
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਿਬਲਟੀ (SMAW, I & T)

ਚਾਪ ਅਤੇ ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਿਵਗਾੜ ਅਤੇ ਿਵਗਾੜ ਨੰੂ ਘੱਟ ਕਰਨ ਲਈ ਵਰਤੀਆਂ ਗਈਆਂ ਿਵਧੀਆਂ (Distortion in 
arc & gas welding and methods employed to minimise distortion)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

•  ਿਵਗਾੜ ਦੇ ਕਾਰਨ� ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ

•  ਿਵਗਾੜ ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ� ਨੰੂ ਨਾਮ ਿਦਓ

•  ਿਵਗਾੜ ਨੰੂ ਰੋਕਣ ਅਤੇ ਠੀਕ ਕਰਨ ਦੇ ਤਰੀਿਕਆਂ ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ।

ਿਵਗਾੜ ਦੇ ਕਾਰਨ:ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ, ਜੋੜ� ਦੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਖੇਤਰ� ਿਵੱਚ ਤਾਪਮਾਨ 

ਵੱਖ-ਵੱਖ ਹੰੁਦਾ ਹੈ। (Fig 1a)। ਤਾਪਮਾਨ (Fig 1b) ਦੇ ਅਧਾਰ ਤੇ ਇਹਨ� ਖੇਤਰ� 

ਿਵੱਚ ਫਲੈਾਅ ਵੀ ਵੱਖੋ ਵੱਖਰੇ ਹਨ। ਇਸੇ ਤਰ�� ਵਲੈਿਡੰਗ ਤ� ਬਾਅਦ, ਸੰਯਕੁਤ ਕੰਟਰੈਕਟ 

ਦੇ ਵੱਖੋ-ਵੱਖਰੇ ਖੇਤਰ ਵੱਖਰੇ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਹੰੁਦੇ ਹਨ, ਪਰ ਇੱਕ ਠĄ ਸ ਬਾਡੀ (ਅਰਥਾਤ, 

ਮੂਲ ਧਾਤ) ਿਵੱਚ ਇਹ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਖੇਤਰ� ਿਵੱਚ ਵੱਖਰੇ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਿਵਸਤਾਰ ਜ� ਸੁੰ ਗੜਨ 

ਨਹ� ਕਰ ਸਕਦਾ। ਵਲੈਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਅਸਮਾਨ ਹੀਿਟੰਗ ਅਤੇ ਕਿੂਲੰਗ ਕਾਰਨ ਵਲੈਡ ਕੀਤੇ 

ਜੋੜ� ਦਾ ਇਹ ਅਸਮਾਨ ਿਵਸਤਾਰ ਅਤੇ ਸੰਕੁਚਨ ਜੋੜ� ਿਵੱਚ ਤਣਾਅ ਪੈਦਾ ਕਰਦਾ 

ਹੈ। ਇਹ ਤਣਾਅ ਵੈਲਡ ਕੀਤੇ ਕੰਮ ਨੰੂ ਇਸਦੇ ਆਕਾਰ ਅਤੇ ਆਕਾਰ ਨੰੂ ਸਥਾਈ ਤੌਰ 

‘ਤੇ ਬਦਲਣ ਲਈ ਬਣਾ�ਦੇ ਹਨ (ਅਰਥਾਤ ਿਵਗਾੜ) ਅਤੇ ਇਸ ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਜੋੜ ਦੀ 

ਿਵਗਾੜ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। (Fig 2)

ਿਵਗਾੜ ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ�

ਿਵਗਾੜ ਦੀਆਂ 3 ਿਕਸਮ� ਹਨ:

-  ਲੰਬਕਾਰੀ ਿਵਗਾੜ

-  ਟ��ਸਵਰਸ ਿਵਗਾੜ

-  ਕੋਣੀ ਿਵਗਾੜ.

ਅੰਜੀਰ 3,4 ਅਤੇ 5 ਵੱਖ-ਵੱਖ ਿਕਸਮ� ਦੇ ਿਵਗਾੜ ਨੰੂ ਦਰਸਾ�ਦੇ ਹਨ।
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ਿਵਗਾੜ ਨੰੂ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਕਰਨ ਵਾਲੇ ਕਾਰਕ

ਿਡਜ਼ਾਈਨ

ਮੂਲ ਧਾਤ

ਸੰਯੁਕਤ ਿਤਆਰੀ ਅਤੇ ਸੈ{ਟਅੱਪ

ਅਸ�ਬਲੀ ਿਵਧੀ

ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ

ਜਮ�ਾ ਕਰਨ ਦੀ ਤਕਨੀਕ

ਿਲਿਵੰਗ ਕ�ਮ

ਿਨਰਪੱਖ ਧੁਰੇ ਬਾਰੇ ਅਸੰਤੁਿਲਤ ਹੀਿਟੰਗ

ਪਾਬੰਦੀ ਲਗਾਈ ਗਈ

ਵੇਲਡ ਕੀਤੇ ਕੰਮ ਿਵੱਚ, ਇਹਨ� ਿਵੱਚ� ਇੱਕ ਜ� ਇੱਕ ਤ� ਵੱਧ ਕਾਰਕ ਿਵਗਾੜ ਲਈ 

ਿਜ਼ੰਮੇਵਾਰ ਹਨ। ਵੈਲਿਡੰਗ ਕੰਮ ਿਵੱਚ ਿਵਗਾੜ ਤ� ਬਚਣ ਜ� ਘਟਾਉਣ ਲਈ ਇਹਨ� 

ਕਾਰਕ� ਦਾ ਿਧਆਨ ਰੱਿਖਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ- ਵੈਲਿਡੰਗ ਤ� ਪਿਹਲ�, ਦੌਰਾਨ ਅਤੇ 

ਬਾਅਦ ਿਵੱਚ। ਿਵਗਾੜ ਤ� ਬਚਣ ਜ� ਘਟਾਉਣ ਲਈ ਅਪਣਾਏ ਗਏ ਤਰੀਕੇ ਹੇਠ 

ਿਲਖੇ ਅਨੁਸਾਰ ਹਨ।

ਿਵਗਾੜ ਦੀ ਰੋਕਥਾਮ: ਿਵਗਾੜ ਨੰੂ ਰੋਕਣ ਅਤੇ ਿਨਯੰਤਰਣ ਕਰਨ ਲਈ ਹੇਠ� ਿਦੱਤੇ 

ਤਰੀਿਕਆਂ ਦੀ ਵਰਤ� ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

-  ਪ�ਭਾਵੀ ਸੁੰ ਗੜਨ ©ਕਤੀ ਨੰੂ ਘਟਾਉਣਾ.

-  ਿਵਗਾੜ ਨੰੂ ਘਟਾਉਣ ਲਈ ਸੁੰ ਗੜਨ ਵਾਲੀਆਂ ਤਾਕਤ� ਬਣਾਉਣਾ.

-  ਇੱਕ ਹੋਰ ਸੁੰ ਗੜਨ ©ਕਤੀ ਨਾਲ ਸੰਕੁਚਨ ਬਲ ਨੰੂ ਸੰਤੁਿਲਤ ਕਰਨਾ।

ਪ�ਭਾਵੀ ਸੁੰ ਗੜਨ ਵਾਲੀਆਂ ਤਾਕਤ� ਨੰੂ ਘਟਾਉਣ ਦੇ ਤਰੀਕੇ

ਓਵਰ-ਵੈਲਿਡੰਗ / ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਮਜ਼ਬੂਤੀ ਤ� ਬਚਣਾ:ਬੱਟ ਵੇਲਡ ਅਤੇ ਿਫਲਟ 

ਵਲੇਡ ਦ ੇਮਾਮਲੇ ਿਵੱਚ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਿਬਲਡ-ਅੱਪ ਤ� ਬਚਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। (Fig 6)

ਗਰੋਵ ਅਤੇ ਿਫਲਟ ਵੇਲਡ ਿਵੱਚ ਮਜ਼ਬੂਤੀ ਦਾ ਮਨਜ਼ਰੂ ਮੁੱ ਲ T/10 ਹੈ ਿਜੱਥੇ “T” 

ਮੂਲ ਧਾਤ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਹੈ।

ਸਹੀ ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ ਅਤੇ ਿਫੱਟ ਅਪ ਦੀ ਵਰਤ�:ਸਹੀ ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ 

ਦੁਆਰਾ ਪ�ਭਾਵ©ਾਲੀ ਸੁੰ ਗੜਨ ©ਕਤੀ ਨੰੂ ਘਟਾਉਣਾ ਸੰਭਵ ਹੈ। ਇਹ ਘੱਟੋ ਘੱਟ ਵੇਲਡ 

ਧਾਤ ਦੇ ਨਾਲ ਵੇਲਡ ਦੀ ਜੜ� ‘ਤੇ ਸਹੀ ਿਫਊਜ਼ਨ ਨੰੂ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਏਗਾ। (Fig 7)

ਕੁਝ ਪਾਿਸਆਂ ਦੀ ਵਰਤ�:ਵੱਡੇ ਡਾਇਸ ਦੇ ਨਾਲ ਘੱਟ ਪਾਸ� ਦੀ ਵਰਤ�। ਇਲੈਕਟ�ੋਡ 

ਪਾਸੇ ਦੀ ਿਦ©ਾ ਿਵੱਚ ਿਵਗਾੜ ਨੰੂ ਘਟਾ�ਦਾ ਹੈ। (Fig 8)

ਡੂੰ ਘੇ ਿਫਲਟ ਵੇਲਡ ਦੀ ਵਰਤ�:ਡੂੰ ਘੇ ਿਫਲਲੇਟ ਿਵਧੀ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ ਵੈਲਡ ਨੰੂ 

ਿਨਰਪੱਖ ਧੁਰੇ ‘ਤੇ ਿਜੰਨਾ ਸੰਭਵ ਹੋ ਸਕੇ ਰੱਖੋ। ਇਹ ਪਲੇਟ� ਨੰੂ ਅਲਾਈਨਮ�ਟ ਤ� 

ਬਾਹਰ ਕੱਢਣ ਦੇ ਲੀਵਰ ਨੰੂ ਘਟਾ ਦੇਵੇਗਾ। (Fig 9)

ਰੁਕ-ਰੁਕ ਕੇ ਵੇਲਡ ਦੀ ਵਰਤ�:ਲਗਾਤਾਰ ਵੇਲਡ ਦੀ ਬਜਾਏ ਰੁਕ-ਰੁਕ ਕੇ ਵੇਲਡ ਦੀ 

ਮਦਦ ਨਾਲ ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਦੀ ਮਾਤਰਾ ਨੰੂ ਘੱਟ ਤ� ਘੱਟ ਕਰੋ। ਇਹ ਿਸਰਫ਼ ਿਫਲਟ 

ਵੇਲਡ� ਨਾਲ ਵਰਿਤਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। (Fig 10)

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.3.38
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‘ਬੈਕ ਸਟੈਪ’ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵਧੀ ਦੀ ਵਰਤ�: ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਗਤੀ ਦੀ ਆਮ ਿਦ©ਾ ਖੱਬੇ ਤ� 

ਸੱਜੇ ਹੈ. ਪਰ ਇਸ ਿਵਧੀ ਿਵੱਚ ਹਰੇਕ ਛੋਟਾ ਮਣਕਾ ਸੱਜੇ ਤ� ਖੱਬੇ ਜਮ�ਾ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ 

ਹੈ। ਇਸ ਿਵਧੀ ਿਵੱਚ. ਪਲੇਟ� ਹਰੇਕ ਵੇਲਡ ਦੇ ਲਾਿਕੰਗ ਪ�ਭਾਵ ਦੇ ਕਾਰਨ ਹਰੇਕ 

ਬੀਡ ਨਾਲ ਘੱਟ ਿਡਗਰੀ ਤੱਕ ਫੈਲਦੀਆਂ ਹਨ। (Fig 11)

ਕ�ਦਰ ਤ� ਵਲੈਿਡੰਗ: ਕ�ਦਰ ਤ� ਬਾਹਰ ਵੱਲ ਲੰਬ ੇਜੋੜ� ਦੀ ਵਲੈਿਡੰਗ ਲਗਾਤਾਰ ਵਲੇਡ 

‘ਤੇ �ਚ ਤਣਾਅ ਦੇ ਪ�ਗਤੀ©ੀਲ ਪ�ਭਾਵ ਨੰੂ ਤੋੜ ਿਦੰਦੀ ਹੈ।

ਯੋਜਨਾਬੱਧ ਭਟਕਣ ਿਵਧੀ ਦੀ ਵਰਤ�:ਇਸ ਿਵਧੀ ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕ�ਦਰ ਤ� ©ੁਰੂ 

ਹੰੁਦੀ ਹੈ, ਅਤੇ ਇਸ ਤ� ਬਾਅਦ ਕ�ਦਰ ਦੇ ਹਰੇਕ ਪਾਸੇ ਦੇ ਿਹੱਸੇ ਪੂਰੇ ਕੀਤੇ ਜ�ਦੇ 

ਹਨ। (Fig 12)

ਸਿਕਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਵਰਤ�:ਇਸ ਿਵਧੀ ਿਵੱਚ, ਵੇਲਡ ਨੰੂ ਇੱਕ ਵਾਰ ਿਵੱਚ 75 

ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਤ� ਵੱਧ ਨਹ� ਬਣਾਇਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਵੈਲਿਡੰਗ ਛੱਡੋ ਤਾਪ ਦੀ ਵਧੇਰੇ 

ਇਕਸਾਰ ਵੰਡ ਦੇ ਕਾਰਨ ਤਾਲਾਬੰਦ ਤਣਾਅ ਅਤੇ ਵਾਰਿਪੰਗ ਨੰੂ ਘਟਾ�ਦਾ ਹੈ। 

(Fig 13)

ਸੁੰ ਗੜਨ ਵਾਲੀਆਂ ਤਾਕਤ� ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਵਰਤੀਆਂ ਜ�ਦੀਆਂ ਿਵਧੀਆਂ ਿਵਗਾੜ 

ਨੰੂ ਘਟਾਉਣ ਲਈ ਕੰਮ ਕਰਦੀਆਂ ਹਨ

ਸਿਥਤੀ ਤ� ਬਾਹਰ ਿਹੱਸੇ ਦਾ ਪਤਾ ਲਗਾਉਣਾ: ਪਲੇਟ� ਨੰੂ ਉਲਟ ਤਰੀਕੇ ਨਾਲ 

ਪਿਹਲ� ਤ� ਸੈ{ਟ ਕਰਕੇ ਿਵਗਾੜ ਦੀ ਇਜਾਜ਼ਤ ਿਦੱਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ ਤ� ਜੋ ਵੇਲਡ 

ਉਹਨ� ਨੰੂ ਲੋੜ�ਦੇ ਆਕਾਰ ਵੱਲ ਿਖੱਚ ਸਕੇ। ਜਦ� ਵੇਲਡ ਸੁੰ ਗੜਦਾ ਹੈ ਤ� ਇਹ ਪਲੇਟ 

ਨੰੂ ਆਪਣੀ ਸਹੀ ਸਿਥਤੀ ‘ਤੇ ਿਖੱਚ ਲਵੇਗਾ (Fig 14 & 15)

ਸੁੰ ਗੜਨ ਦੀ ਆਿਗਆ ਦੇਣ ਲਈ ਿਹੱਿਸਆਂ ਦੀ ਿਵੱਥ:ਵੈਲਿਡੰਗ ਤ� ਪਿਹਲ� ਿਹੱਿਸਆਂ 

ਦੀ ਸਹੀ ਿਵੱਥ ਜ਼ਰੂਰੀ ਹੈ। ਇਹ ਵਲੈਿਡੰਗ ਦੀ ਸੁੰ ਗੜਨ ©ਕਤੀ ਦੁਆਰਾ ਿਹੱਿਸਆਂ ਨੰੂ 

ਸਹੀ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਿਖੱਚਣ ਦੀ ਆਿਗਆ ਦੇਵੇਗਾ। (Fig 16)

ਪੂਰਵ ਝੁਕਣਾ:ਸੰਕੁਚਨ ©ਕਤੀਆਂ ਨੰੂ ਕਈ ਮਾਮਿਲਆਂ ਿਵੱਚ ਪ�ੀ-ਮੋੜ ਕੇ ਕੰਮ ‘ਤੇ 

ਲਗਾਇਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। (Fig 17)

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.3.38
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ਇੱਕ ਸੰਕੁਚਨ ਬਲ ਨੰੂ ਦੂਜੀ ਸੁੰ ਗੜਨ ©ਕਤੀ ਨਾਲ ਸੰਤੁਿਲਤ ਕਰਨ ਦੇ ਢੰਗ

ਸਹੀ ਵਲੇਿਡੰਗ ਕ�ਮ ਦੀ ਵਰਤ�:ਇਹ ਵਲੇਡ ਧਾਤ ਨੰੂ ਢ�ਚੇ ਬਾਰੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਿਬੰਦਆੂ ਂ‘ਤੇ 

ਰੱਖਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਿਵਧੀ ਿਵੱਚ, ਵੇਲਡ� ਨੰੂ ਹਰ ਇੱਕ ਪਾਿਸ� ਵਾਰੀ-ਵਾਰੀ ਬਣਾਇਆ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ ਤ� ਜੋ ਜਦ� ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਦੀ ਦੂਜੀ ਵਾਰ ਸੁੰ ਗੜ ਜਾਵੇ ਤ� ਇਹ ਪਿਹਲੇ 

ਵੇਲਡ ਦੀਆਂ ਸੁੰ ਗੜਨ ©ਕਤੀਆਂ ਦਾ ਮੁਕਾਬਲਾ ਕਰੇ। (Figs 18, 19 a and 19b) 

ਪੀਿਨੰਗ: ਇਹ ਜਮ�ਾ ਹੋਣ ਤ� ਤੁਰੰਤ ਬਾਅਦ ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਦਾ ਹਲਕਾ ਹੈਮਿਰੰਗ ਹੈ। 

ਮਣਕੇ ਨੰੂ ਪੀਸਣ ਨਾਲ, ਇਹ ਅਸਲ ਿਵੱਚ ਇਸ ਦੇ ਠੰਢੇ ਹੋਣ ਦੇ ਨਾਲ ਸੁੰ ਗੜਨ ਦੀ 

ਪ�ਿਵਰਤੀ ਦਾ ਮੁਕਾਬਲਾ ਕਰਨ ਲਈ ਿਖੱਿਚਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।. (Fig 20)

ਿਵਿਭੰਨਤਾ ਭੱਤਾ: ਿਕ�ਿਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਦੌਰਾਨ ਪਲੇਟ� ਦੇ ਸੀਮ ਦੇ ਨਾਲ-ਨਾਲ 

ਫੈਲਣ ਅਤੇ ਇਕੱਠĂ  ਹੋਣ ਦੀ ਪ�ਿਵਰਤੀ ਹੰੁਦੀ ਹੈ, ਇਸ ਤਕਨੀਕ ਦੀ ਵਰਤ� ਪਲੇਟ� ਨੰੂ 

ਉਸ ਿਬੰਦੂ ਤ� ਵੱਖ ਕਰਨ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਿਜੱਥੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤ� ਅੱਗੇ ਪਲੇਟ� ਦੇ 

ਿਵਚਕਾਰ ਇੱਕ ਪਾੜਾ ਜ� ਇੱਕ ਅਲਾਈਨਮ�ਟ ਕਲ�ਪ ਲਗਾ ਕੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ©ੁਰੂ ਹੰੁਦੀ 

ਹੈ। (Fig 21& 22)

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.3.38
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.3.39
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਿਬਲਟੀ (SMAW, I & T)

ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਨੁਕਸ ਦੇ ਕਾਰਨ ਅਤੇ ਉਪਚਾਰ (Arc welding defects causes and remedies)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• ਚਾਪ ਵੇਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਵੇਲਡ ਨੁਕਸ� ਨੰੂ ਨਾਮ ਿਦਓ

• ਨੁਕਸ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਜੋੜ� ਨੰੂ ਠੀਕ ਕਰੋ

• ਬਾਹਰੀ ਅਤੇ ਅੰਦਰੂਨੀ ਨੁਕਸ ਿਵਚਕਾਰ ਫਰਕ ਦੱਸੋ।

ਜਾਣ-ਪਛਾਣ: ਇੱਕ ਵਲੇਡ ਜੋੜ ਦੀ ਤਾਕਤ ਬਸੇ ਮਟੈਲ ਦੀ ਤਾਕਤ ਤ� ਵੱਧ ਜ� ਬਰਾਬਰ 

ਹੋਣੀ ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ। ਜੇਕਰ ਵੇਲਡ ਵਾਲੇ ਜੋੜ ਿਵੱਚ ਕੋਈ ਵੀ ਨੁਕਸ ਹੈ, ਤ� ਜੋੜ ਬੇਸ 

ਮੈਟਲ ਨਾਲ� ਕਮਜ਼ੋਰ ਹੋ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਸਵੀਕਾਰਯੋਗ ਨਹ� ਹੈ।

ਇਸ ਲਈ ਇੱਕ ਮਜ਼ਬੂਤ ਜ� ਵਧੀਆ ਵੇਲਡ ਿਵੱਚ ਇੱਕਸਾਰ ਤਰੰਗੀ ਹੋਈ ਸਤਹ 

ਹੋਣੀ ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ, ਇੱਥ� ਤੱਕ ਿਕ ਕੰਟੋਰ, ਬੀਡ ਦੀ ਚੌੜਾਈ, ਚੰਗੀ ਪ�ਵੇ© ਅਤੇ ਨੁਕਸ 

ਨਹ� ਹੋਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

ਇੱਕ ਵੇਲਡ ਨੁਕਸ/ਨੁਕਸ ਦੀ ਪਿਰਭਾ©ਾ: ਇੱਕ ਨੁਕਸ ਜ� ਨੁਕਸ ਉਹ ਹੰੁਦਾ ਹੈ 

ਜੋ ਮੁਕੰਮਲ ਜੋੜ ਨੰੂ ਲੋੜ�ਦੇ ਭਾਰ ਨੰੂ ਸਿਹਣ ਜ� ਚੁੱ ਕਣ ਦੀ ਆਿਗਆ ਨਹ� ਿਦੰਦਾ।

ਵੇਲਡ ਨੁਕਸ/ਨੁਕਸ ਦੇ ਪ�ਭਾਵ: Always A Defective Welded Joint ਦੇ ਹੇਠ 

ਿਲਖੇ ਬੁਰੇ ਪ�ਭਾਵ ਹੋਣਗੇ।

-  ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਦੀ ਪ�ਭਾਵੀ ਮੋਟਾਈ ਘਟਾਈ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

-  ਵੇਲਡ ਦੀ ਤਾਕਤ ਘੱਟ ਜ�ਦੀ ਹੈ

-  ਪ�ਭਾਵ©ਾਲੀ ਗਲੇ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਘਟਾਈ ਜ�ਦੀ ਹੈ

-  ਲੋਡ ਹੋਣ ‘ਤੇ ਜੋੜ ਟੁੱ ਟ ਜਾਵੇਗਾ, ਹਾਦਸੇ ਦਾ ਕਾਰਨ ਬਣੇਗਾ।

-  ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਦੇ ਗੁਣ ਬਦਲ ਜਾਣਗੇ।

-  ਹੋਰ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ� ਦੀ ਲੋੜ ਹੈ ਜੋ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਲਾਗਤ ਨੰੂ ਵੀ ਵਧਾਏਗਾ। - ਿਕਰਤ 

ਅਤੇ ਸਮੱਗਰੀ ਦੀ ਬਰਬਾਦੀ.

-  ਵੇਲਡ ਦੀ ਿਦੱਖ ਮਾੜੀ ਹੋਵੇਗੀ।

ਿਕ�ਿਕ ਵਲੈਡ ਦ ੇਨੁਕਸ ਜੋੜ� ‘ਤ ੇਮਾੜ ੇਪ�ਭਾਵ ਦਣੇਗੇ, ਨੁਕਸ ਤ� ਬਚਣ/ਰੋਕਣ ਲਈ 

ਵਲੈਿਡੰਗ ਤ� ਪਿਹਲ� ਅਤ ੇਦਰੌਾਨ ਹਮ©ੇਾ ਸਹੀ ਦਖੇਭਾਲ ਅਤ ੇਕਾਰਵਾਈ ਕੀਤੀ ਜਾਣੀ 

ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ। ਜੇਕਰ ਨੁਕਸ ਪਿਹਲ� ਹੀ ਹੋ ਚੁੱ ਕੇ ਹਨ ਤ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਤ� ਬਾਅਦ ਨੁਕਸ 

ਨੰੂ ਠੀਕ/ਸੁਧਾਰਨ ਲਈ ਉਿਚਤ ਕਾਰਵਾਈ ਕੀਤੀ ਜਾਣੀ ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ।

ਵੇਲਡ ਨੁਕਸ ਤ� ਬਚਣ/ਰੋਕਣ ਅਤੇ ਠੀਕ/ਸੁਧਾਰਨ ਲਈ ਕੀਤੀ ਗਈ ਕਾਰਵਾਈ/

ਉਪਯੋਗ ਨੰੂ ਉਪਾਅ ਵੀ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਇਸ ਲਈ ਕੁਝ ਉਪਚਾਰ ਇੱਕ ਵੇਲਡ ਨੁਕਸ ਤ� ਬਚਣ/ਰੋਕਣ ਿਵੱਚ ਮਦਦ ਕਰ 

ਸਕਦੇ ਹਨ ਅਤੇ ਕੁਝ ਉਪਚਾਰ ਇੱਕ ਵੇਲਡ ਨੁਕਸ ਨੰੂ ਠੀਕ/ਸੁਧਾਰਣ ਿਵੱਚ ਮਦਦ 

ਕਰ ਸਕਦੇ ਹਨ ਜੋ ਪਿਹਲ� ਹੀ ਹੋ ਚੁੱ ਕਾ ਹੈ।

ਵੇਲਡ ਨੁਕਸ ਨੰੂ ਦੋ ਿਸਿਰਆਂ ਦੇ ਅਧੀਨ ਮੰਿਨਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

-  ਬਾਹਰੀ ਨੁਕਸ

-  ਅੰਦਰੂਨੀ ਨੁਕਸ

ਿਜਹੜੇ ਨੁਕਸ ਨੰਗੀਆਂ ਅੱਖ� ਨਾਲ ਜ� ਵੈਲਡ ਬੈ{ਡ ਦੇ ਉਪਰਲੇ ਪਾਸੇ, ਜ� ਬੇਸ ਮੈਟਲ 

ਦੀ ਸਤ�ਾ ‘ਤੇ ਜ� ਜੋੜ ਦੇ ਜੜ� ਵਾਲੇ ਪਾਸੇ ਲ�ਜ਼ ਨਾਲ ਦੇਖੇ ਜਾ ਸਕਦੇ ਹਨ, ਉਨ� � ਨੰੂ 

ਬਾਹਰੀ ਨੁਕਸ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਉਹ ਨੁਕਸ, ਜੋ ਵੇਲਡ ਬੀਡ ਦੇ ਅੰਦਰ ਜ� ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਸਤਹ ਦੇ ਅੰਦਰ ਲੁਕੇ ਹੰੁਦੇ 

ਹਨ ਅਤੇ ਿਜਨ� � ਨੰੂ ਨੰਗੀਆਂ ਅੱਖ� ਜ� ਲ�ਸ ਨਾਲ ਨਹ� ਦੇਿਖਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ, ਨੰੂ 

ਅੰਦਰੂਨੀ ਨੁਕਸ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਕੁਝ ਵੇਲਡ ਨੁਕਸ ਬਾਹਰੀ ਨੁਕਸ ਹਨ, ਕੁਝ ਅੰਦਰੂਨੀ ਨੁਕਸ ਹਨ ਅਤੇ ਕੁਝ ਨੁਕਸ 

ਿਜਵ� ਿਕ ਦਰਾੜ, ਬਲੋ ਹੋਲ ਅਤੇ ਪੋਰੋਿਸਟੀ, ਸਲੈਗ ©ਾਮਲ ਕਰਨਾ, ਿਫਲਟ ਜੋੜ� 

ਿਵੱਚ ਜੜ�� ਦੇ ਪ�ਵੇ© ਦੀ ਘਾਟ, ਆਿਦ ਬਾਹਰੀ ਅਤੇ ਅੰਦਰੂਨੀ ਨੁਕਸ ਦੇ ਰੂਪ ਿਵੱਚ 

ਹੋਣਗੀਆਂ।

ਬਾਹਰੀ ਨੁਕਸ

1 ਅੰਡਰਕੱਟ

2  ਚੀਰ

3  ਬਲੋ ਹੋਲ ਅਤੇ ਪੋਰੋਿਸਟੀ

4  ਸਲੈਗ ਸੰਿਮਲਨ

5  ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਪਲੇਟ ਿਪਘਲ ਗਈ

6  ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਕਨਵੈਕਸੀਟੀ/ਓਵਰਸਾਈਜ਼ਡ ਵੇਲਡ/ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ 

ਮਜ਼ਬੂਤੀ 

7  ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਕੰਕੈਿਵਟੀ/ਨਾਕਾਫ਼ੀ ਗਲੇ ਦੀ ਮੋਟਾਈ/ਨਾਕਾਫ਼ੀ ਭਰਨਾ 

8  ਅਧੂਰਾ ਜੜ� ਦਾ ਪ�ਵੇ©/ਪ�ਵੇ© ਦੀ ਘਾਟ 

9  ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਜੜ�� ਦਾ ਪ�ਵੇ©

10  ਓਵਰਲੈਪ

11  ਬੇਮੇਲ

12  ਅਸਮਾਨ/ਅਿਨਯਿਮਤ ਬੀਡ ਦੀ ਿਦੱਖ

13  ਿਛੱਟੇ

ਅੰਦਰੂਨੀ ਨੁਕਸ

1  ਚੀਰ

2  ਬਲੋ ਹੋਲ ਅਤੇ ਪੋਰੋਿਸਟੀ

3  ਸਲੈਗ ਸੰਿਮਲਨ

4  ਿਫਊਜ਼ਨ ਦੀ ਕਮੀ

5  ਜੜ�� ਦੇ ਪ�ਵੇ© ਦੀ ਘਾਟ

6  ਅੰਦਰੂਨੀ ਤਣਾਅ ਜ� ਤਾਲਾਬੰਦ ਤਣਾਅ ਜ� ਰੋਿਕਆ ਜੋੜ।

ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਨੁਕਸ - ਪਿਰਭਾ©ਾ, ਕਾਰਨ ਅਤੇ ਉਪਚਾਰ

ਇੱਕ ਧੁਨੀ ਜ� ਚੰਗੀ ਵੇਲਡ ਦੀ ਸਤ�ਾ ਇੱਕਸਾਰ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਿਰਪਲਡ ਹੋਵੇਗੀ, ਇੱਥ� 

ਤੱਕ ਿਕ ਕੰਟੋਰ, ਬੀਡ ਦੀ ਚੌੜਾਈ, ਚੰਗੀ ਪ�ਵੇ© ਅਤੇ ਕੋਈ ਨੁਕਸ ਨਹ� ਹੋਵੇਗਾ।
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ਨੁਕਸ ਦੀ ਪਿਰਭਾ©ਾ: ਇੱਕ ਨੁਕਸ ਉਹ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਜੋ ਮੁਕੰਮਲ ਜੋੜ ਨੰੂ ਲੋੜ�ਦੀ ਤਾਕਤ 

(ਲੋਡ) ਦਾ ਸਾਮ�ਣਾ ਕਰਨ ਦੀ ਇਜਾਜ਼ਤ ਨਹ� ਿਦੰਦਾ।

ਵੇਲਡ ਨੁਕਸ ਦੇ ਕਾਰਨ� ਦਾ ਅਰਥ ਹੈ ਗਲਤ ਕਾਰਵਾਈਆਂ ਕੀਤੀਆਂ ਗਈਆਂ ਹਨ 

ਜੋ ਨੁਕਸ ਪੈਦਾ ਕਰਦੀਆਂ ਹਨ। ਇੱਕ ਉਪਾਅ ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ

ਵੈਲਿਡੰਗ ਤ� ਪਿਹਲ� ਅਤੇ ਦੌਰਾਨ ਸਹੀ ਕਾਰਵਾਈਆਂ ਕਰਕੇ ਨੁਕਸ ਨੰੂ ਰੋਕਣਾ।

b ਇੱਕ ਨੁਕਸ ਨੰੂ ਠੀਕ ਕਰਨ ਲਈ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤ� ਬਾਅਦ ਕੁਝ ਸੁਧਾਰਾਤਮਕ 

ਕਾਰਵਾਈਆਂ ਕਰਨਾ ਜੋ ਪਿਹਲ� ਹੀ ਹੋ ਚੁੱ ਕਾ ਹੈ।

ਅੰਡਰਕੱਟ: ਵੇਲਡ ਦੇ ਪੈਰ� ਦੇ ਅੰਗੂਠĂ  ‘ਤੇ ਮੂਲ ਧਾਤ ਿਵੱਚ ਬਣੀ ਇੱਕ ਨਾੜੀ ਜ� 

ਚੈਨਲ। (Figs 1, 2 & 3) 

ਕਾਰਨ

-  ਵਰਤਮਾਨ ਬਹੁਤ �ਚਾ ਹੈ

-  ਇੱਕ ਬਹੁਤ ਹੀ ਛੋਟੀ ਚਾਪ ਲੰਬਾਈ ਦੀ ਵਰਤ�

-  ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਗਤੀ ਬਹੁਤ ਤੇਜ਼

-  ਲਗਾਤਾਰ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਾਰਨ ਕੰਮ ਦੀ ਓਵਰਹੀਿਟੰਗ

-  ਨੁਕਸਦਾਰ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਹੇਰਾਫੇਰੀ

-  ਗਲਤ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਕੋਣ

ਉਪਾਅ

a  ਰੋਕਥਾਮ ਕਾਰਵਾਈ

ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਓ

-  ਸਹੀ ਕਰੰਟ ਸੈ{ਟ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ

-  ਸਹੀ ਵੇਲਿਡੰਗ ਸਪੀਡ ਵਰਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ

-  ਸਹੀ ਚਾਪ ਦੀ ਲੰਬਾਈ ਵਰਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ

-  ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਸਹੀ ਹੇਰਾਫੇਰੀ ਦੀ ਪਾਲਣਾ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ

b  ਸੁਧਾਰਾਤਮਕ ਕਾਰਵਾਈ

-  ਅੰਡਰਕਟ ਨੰੂ ਭਰਨ ਲਈ 2mm ø ਇਲੈਕਟ�ਡੋ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਦੇ ਹੋਏ ਵਲੇਡ 

ਦੇ ਿਸਖਰ ‘ਤੇ ਇੱਕ ਪਤਲੇ ਸਿਟ�ੰ ਗਰ ਬੀਡ ਨੰੂ ਜਮ�� ਕਰੋ।

ਓਵਰਲੈਪ

ਇੱਕ ਓਵਰਲੈਪ ਉਦ� ਵਾਪਰਦਾ ਹੈ ਜਦ� ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਤ� ਿਪਘਲੀ ਹੋਈ ਧਾਤ ਇਸ ਿਵੱਚ 

ਿਫਊਜ਼ ਕੀਤੇ ਿਬਨ� ਮੂਲ ਧਾਤ ਦੀ ਸਤ�ਾ �ਤੇ ਵਿਹੰਦੀ ਹੈ। (Fig 4)

ਕਾਰਨ

-  ਘੱਟ ਕਰੰਟ.

-  ਹੌਲੀ ਚਾਪ ਯਾਤਰਾ ਦੀ ਗਤੀ।

-  ਲੰਬੀ ਚਾਪ।

-  ਬਹੁਤ ਵੱਡਾ ਿਵਆਸ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ।

-  ਬ�ਹ ਦੀ ਗਤੀ ਦੀ ਬਜਾਏ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਬੁਣਾਈ ਲਈ ਗੁੱ ਟ ਦੀ ਗਤੀ ਦੀ 

ਵਰਤ�।

ਉਪਾਅ

a  ਰੋਕਥਾਮ ਕਾਰਵਾਈ

-  ਮੌਜੂਦਾ ਸੈਿਟੰਗ ਨੰੂ ਸਹੀ ਕਰੋ।

-  ਸਹੀ ਚਾਪ ਯਾਤਰਾ ਦੀ ਗਤੀ.

-  ਸਹੀ ਚਾਪ ਦੀ ਲੰਬਾਈ।

-  ਧਾਤ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਸਹੀ ਿਵਆਸ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ.

-  ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਸਹੀ ਹੇਰਾਫੇਰੀ

b  ਸੁਧਾਰਾਤਮਕ ਕਾਰਵਾਈਆਂ

-  ਿਬਨ� ਿਕਸੇ ਅੰਡਰਕਟ ਦੇ ਪੀਸ ਕੇ ਓਵਰਲੈਪ ਨੰੂ ਹਟਾਓ।

ਬਲੋਹੋਲ ਅਤੇ ਪੋਰੋਿਸਟੀ

ਬਲੋ ਹੋਲ ਜ� ਗੈਸ ਪਾਕੇਟ ਇੱਕ ਮਣਕੇ ਦੇ ਅੰਦਰ ਜ� ਗੈਸ ਦੇ ਫਸਣ ਕਾਰਨ ਵੈਲਡ 

ਦੀ ਸਤਹ ‘ਤੇ ਇੱਕ ਵੱਡਾ ਿਵਆਸ ਵਾਲਾ ਮੋਰੀ ਹੰੁਦਾ ਹੈ। ਪੋਰੋਿਸਟੀ ਗੈਸ ਦੇ ਫਸਣ 

ਕਾਰਨ ਵੇਲਡ ਦੀ ਸਤਹ ‘ਤੇ ਬਾਰੀਕ ਛੇਕ� ਦਾ ਸਮੂਹ ਹੈ। (Fig 5)
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ਕਾਰਨ

ਕੰਮ ਦੀ ਸਤ�ਾ ‘ਤੇ ਜ� ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਫਲਕਸ ‘ਤੇ ਗੰਦਗੀ/ਅ©ੁੱ ਧੀਆਂ ਦੀ ਮੌਜੂਦਗੀ, 

ਨੌਕਰੀ ਜ� ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਸਮੱਗਰੀ ਿਵੱਚ �ਚ ਸਲਫਰ ਦੀ ਮੌਜੂਦਗੀ। ਜੋੜਨ ਵਾਲੀਆਂ 

ਸਤਹ� ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਨਮੀ ਫਸ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਦੀ ਤੇਜ਼ ਠੰਢ. ਿਕਨਾਿਰਆਂ 

ਦੀ ਗਲਤ ਸਫਾਈ.

ਉਪਾਅ

a  ਰੋਕਥਾਮ ਕਾਰਵਾਈ

-  ਸਤ�ਾ ਤ� ਤੇਲ, ਗਰੀਸ, ਜੰਗਾਲ, ਪ�ਟ, ਨਮੀ ਆਿਦ ਨੰੂ ਹਟਾਓ। ਤਾਜ਼ੇ ਅਤੇ 

ਸੁੱ ਕ ੇਇਲੈਕਟ�ਡੋ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ। ਚੰਗ ੇਫਲੈਕਸ-ਕਟੋਡੇ ਇਲੈਕਟ�ਡੋ ਦੀ ਵਰਤ� 

ਕਰੋ। ਲੰਬੇ ਅਰਕ ਤ� ਬਚੋ।

b  ਸੁਧਾਰਾਤਮਕ ਕਾਰਵਾਈਆਂ

-  ਜੇਕਰ ਬਲੋਹੋਲ ਜ� ਪੋਰੋਿਸਟੀ ਵੇਲਡ ਦੇ ਅੰਦਰ ਹੈ ਤ� ਖੇਤਰ ਨੰੂ ਗੌਜ਼ ਕਰੋ 

ਅਤੇ ਦੁਬਾਰਾ ਵੇਲਡ ਕਰੋ। ਜੇਕਰ ਇਹ ਸਤ�ਾ ‘ਤੇ ਹੈ ਿਫਰ ਇਸਨੰੂ ਪੀਸ ਕੇ 

ਦੁਬਾਰਾ ਵੇਲਡ ਕਰੋ।

ਸਪੈਟਰ

ਛੋਟੇ ਧਾਤ ਦੇ ਕਣ ਜੋ ਵੇਲਡ ਦੇ ਨਾਲ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੌਰਾਨ ਅਤੇ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਸਤਹ ਦੇ 

ਨਾਲ ਿਚਪਕਦੇ ਹੋਏ ਚਾਪ ਤ� ਬਾਹਰ ਸੁੱ ਟੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ। (Fig 6) 

ਕਾਰਨ

ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰੰਟ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਹੈ। ਗਲਤ ਪੋਲਿਰਟੀ (DC ਿਵੱਚ)। ਲੰਬੇ ਚਾਪ ਦੀ 

ਵਰਤ�. ਚਾਪ ਝਟਕਾ. ਅਸਮਾਨ ਪ�ਵਾਹ ਕੋਟੇਡ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ।

ਉਪਾਅ

a  ਰੋਕਥਾਮ ਕਾਰਵਾਈ

-  ਸਹੀ ਕਰੰਟ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ।

-  ਸਹੀ ਪੋਲਿਰਟੀ (ਡੀਸੀ) ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ।

-  ਸਹੀ ਚਾਪ ਦੀ ਲੰਬਾਈ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ।

-  ਚੰਗੇ ਫਲਕਸ-ਕੋਟੇਡ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ।

b ਸੁਧਾਰਾਤਮਕ ਕਾਰਵਾਈਆਂ

-  ਿਚਿਪੰਗ ਹਥੌੜੇ ਅਤੇ ਤਾਰ ਦੇ ਬੁਰ© ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ ਿਛੱਿਟਆਂ ਨੰੂ ਹਟਾਓ।

ਪਲੇਟ ਦਾ ਿਕਨਾਰਾ ਿਪਘਲ ਿਗਆ

ਪਲੇਟ ਦਾ ਿਕਨਾਰਾ ਿਪਘਿਲਆ ਹੋਇਆ ਨੁਕਸ ਿਸਰਫ ਗੋਦੀ ਅਤੇ ਕੋਨĂ  ਦੇ ਜੋੜ� ਿਵੱਚ 

ਹੰੁਦਾ ਹੈ। ਜੇਕਰ ਪਲੇਟ ਦੇ ਿਕਨਾਿਰਆਂ ਿਵੱਚ� ਇੱਕ ਦੇ ਿਜ਼ਆਦਾ ਿਪਘਲਣ ਦੇ ਨਤੀਜੇ 

ਵਜ� ਗਲੇ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਨਹ� ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਤ� ਇਸਨੰੂ ਪਲੇਟ ਦਾ ਿਕਨਾਰਾ ਿਪਘਿਲਆ 

ਹੋਇਆ ਨੁਕਸ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। (Fig 7)

ਕਾਰਨ

- ਵੱਡੇ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਵਰਤ�।

- ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਕਰੰਟ ਦੀ ਵਰਤ�.

- ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਗਲਤ ਹੇਰਾਫੇਰੀ ਅਰਥਾਤ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ 

ਬੁਣਾਈ।

ਉਪਾਅ

a  ਰੋਕਥਾਮ ਕਾਰਵਾਈ

- ਸਹੀ ਆਕਾਰ ਦਾ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਚੁਣੋ।

- ਸਹੀ ਕਰੰਟ ਸੈ{ਟ ਕਰੋ।

- ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਸਹੀ ਹੇਰਾਫੇਰੀ ਨੰੂ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਓ।

b  ਸੁਧਾਰਾਤਮਕ ਕਾਰਵਾਈਆਂ

- ਗਲੇ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਵਧਾਉਣ ਲਈ ਵਾਧੂ ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਜਮ�� ਕਰੋ।
ਕਰੈਕ

ਇੱਕ ਹੇਅਰਲਾਈਨ ਿਵਭਾਜਨ ਜੜ� ਜ� ਮੱਧ ਜ� ਸਤ�ਾ ਿਵੱਚ ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਜ� 

ਮੂਲ ਧਾਤ ਦੇ ਅੰਦਰ ਪ�ਦਰਿ©ਤ ਹੰੁਦਾ ਹੈ। (Fig 8) 

ਕਾਰਨ

-  ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਗਲਤ ਚੋਣ.

-  ਸਥਾਨਕ ਤਣਾਅ ਦੀ ਮੌਜੂਦਗੀ.

-  ਇੱਕ ਰੋਿਕਆ ਜੋੜ.

-  ਤੇਜ਼ ਕੂਿਲੰਗ.

-  ਗਲਤ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਕਨੀਕ/ਕ�ਮ।
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-  ਮਾੜੀ ਲਚਕਤਾ.

-  ਜੋੜ� ਦੀ ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ ਅਤੇ ਪੋਸਟ-ਹੀਿਟੰਗ ਦੀ ਅਣਹ�ਦ।

-  ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਿਵੱਚ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਗੰਧਕ.

ਉਪਾਅ

a  ਰੋਕਥਾਮ ਕਾਰਵਾਈ

-  ਿਪੱਤਲ, ਕੱਚੇ ਲੋਹੇ, ਮੱਧਮ ਅਤੇ �ਚ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ� ‘ਤੇ ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ ਅਤੇ 

ਪੋਸਟ-ਹੀਿਟੰਗ ਕੀਤੀ ਜਾਣੀ ਹੈ।

-  ਘੱਟ ਹਾਈਡ�ੋਜਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਚੋਣ ਕਰੋ।

-  ਹੌਲੀ ਹੌਲੀ ਠੰਡਾ ਕਰੋ.

-  ਘੱਟ ਪਾਸ� ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ।

-  ਉਿਚਤ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਕਨੀਕ/ਕ�ਮ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ।

ਚੀਰ

b  ਸੁਧਾਰਾਤਮਕ ਕਾਰਵਾਈਆਂ

-  ਛੋਟੀ ਡੂੰ ਘਾਈ ਤੱਕ ਸਾਰੀਆਂ ਬਾਹਰੀ ਦਰਾਰ� ਲਈ, ਚੀਰ ਦੀ ਡੂੰ ਘਾਈ ਤੱਕ 

ਡਾਇਮੰਡ ਪੁਆਇੰਟ ਿਚਜ਼ਲ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਦੇ ਹੋਏ ਇੱਕ V ਗਰੋਵ ਲਓ ਅਤੇ 

ਘੱਟ ਹਾਈਡ�ੋਜਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ (ਜੇ ਲੋੜ ਹੋਵੇ ਤ� ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ 

ਦੇ ਨਾਲ) ਦੁਬਾਰਾ ਵੇਲਡ ਕਰੋ। ਕੰਮ ਨੰੂ ਹੌਲੀ ਹੌਲੀ ਠੰਡਾ ਕਰੋ.

-  ਅੰਦਰੂਨੀ/ਲੁਕੀਆਂ ਦਰਾੜ� ਲਈ ਚੀਰ ਦੀ ਡੂੰ ਘਾਈ ਤੱਕ ਗੌਜ ਕਰੋ ਅਤੇ 

ਘੱਟ ਹਾਈਡ�ੋਜਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ (ਜੇ ਲੋੜ ਹੋਵੇ ਤ� ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ 

ਦੇ ਨਾਲ) ਮੁੜ-ਵੇਲਡ ਕਰੋ। ਕੰਮ ਨੰੂ ਹੌਲੀ ਹੌਲੀ ਠੰਡਾ ਕਰੋ.

ਅਧੂਰਾ ਪ�ਵੇ©

ਜੋੜ ਦੀ ਜੜ� ਤੱਕ ਪਹੰੁਚਣ ਅਤੇ ਿਫਊਜ਼ ਕਰਨ ਿਵੱਚ ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਦੀ ਅਸਫਲਤਾ।  

(Fig 9)

ਕਾਰਨ

-  ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ ਬਹੁਤ ਤੰਗ - ਘੱਟ ਬੇਵਲ ਕੋਣ।

-  ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਗਤੀ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ.

-  ਗਰੋਵਡ ਜੋੜ ਦੇ ਰੂਟ ਰਨ ਨੰੂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੌਰਾਨ ਕੀ-ਹੋਲ ਨਹ� ਰੱਿਖਆ ਜ�ਦਾ। 

-  ਘੱਟ ਮੌਜੂਦਾ.

-  ਵੱਡੇ ਡਾਇਸ ਦੀ ਵਰਤ�। ਇਲੈਕਟ�ੋਡ

-  ਸੀਿਲੰਗ ਰਨ ਜਮ�ਾ ਕਰਨ ਤ� ਪਿਹਲ� ਨਾਕਾਫ਼ੀ ਸਫਾਈ ਜ� ਗੌਿਗੰਗ। 

-  ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦਾ ਗਲਤ ਕੋਣ.

-  ਨਾਕਾਫ਼ੀ ਰੂਟ ਅੰਤਰ।

ਉਪਾਅ

a  ਰੋਕਥਾਮ ਕਾਰਵਾਈ

-  ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਸਹੀ ਿਤਆਰੀ ਦੀ ਲੋੜ ਹੈ।

-  ਬੇਵਲ ਦੇ ਸਹੀ ਕੋਣ ਅਤੇ ਲੋੜ�ਦੇ ਰੂਟ ਗੈਪ ਨੰੂ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਓ।

-  ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੇ ਸਹੀ ਆਕਾਰ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ।

-  ਸਹੀ ਵੇਲਿਡੰਗ ਸਪੀਡ ਦੀ ਲੋੜ ਹੈ।

-  ਰੂਟ ਰਨ ਦੌਰਾਨ ਇੱਕ ਕੀਹੋਲ ਬਣਾਈ ਰੱਖੋ।

-  ਸਹੀ ਮੌਜੂਦਾ ਸੈਿਟੰਗ ਦੀ ਲੋੜ ਹੈ।

b  ਸੁਧਾਰਾਤਮਕ ਕਾਰਵਾਈਆਂ

-  ਬੱਟ ਵੇਲਡ� ਅਤੇ ਓਪਨ ਕਾਰਨਰ ਵੇਲਡ� ਲਈ ਜੋੜ� ਦੀ ਜੜ� ਨੰੂ ਗੌਜ 

ਕਰੋ ਅਤੇ ਜੜ� ਨੰੂ ਜੜ� ਤ� ਜਮ�ਾ ਕਰੋ। ਜੋੜ ਦੇ ਹੇਠਲੇ ਪਾਸੇ. ਟੀ ਅਤੇ ਲੈਪ 

ਿਫਲਲੇਟ ਲਈ ਵੇਲਡ ਪੂਰੇ ਵੇਲਡ ਿਡਪਾਿਜ਼ਟ ਨੰੂ ਉਡਾ�ਦੇ ਹਨ ਅਤੇ ਜੋੜ 

ਨੰੂ ਦੁਬਾਰਾ ਿਤਆਰ ਕਰਦੇ ਹਨ।.

ਸਲੈਗ ©ਾਮਲ: ਇੱਕ ਵੇਲਡ ਿਵੱਚ ਫਿਸਆ ਸਲੈਗ ਜ� ਹੋਰ ਗੈਰ-ਧਾਤੂ ਿਵਦੇ©ੀ 

ਸਮੱਗਰੀ।  (Fig 10)

ਕਾਰਨ

-  ਗਲਤ ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ।

-  ਲੰਬੇ ਸਟੋਰੇਜ ਦੇ ਕਾਰਨ ਖਰਾਬ ਫਲਕਸ ਕੋਟੇਡ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਵਰਤ�।

-  ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਕਰੰਟ.

-  ਲੰਬੀ ਚਾਪ ਦੀ ਲੰਬਾਈ।

-  ਗਲਤ ਿਲਿਵੰਗ ਤਕਨੀਕ.

-  ਮਲਟੀ-ਰਨ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਹਰੇਕ ਰਨ ਦੀ ਨਾਕਾਫ਼ੀ ਸਫਾਈ।

ਉਪਾਅ

a  ਰੋਕਥਾਮ ਕਾਰਵਾਈ

-  ਸਹੀ ਸੰਯੁਕਤ ਿਤਆਰੀ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ।

-  ਫਲਕਸ ਕੋਟੇਡ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਸਹੀ ਿਕਸਮ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ।

-  ਸਹੀ ਚਾਪ ਦੀ ਲੰਬਾਈ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ।

-  ਸਹੀ ਵੇਲਿਡੰਗ ਤਕਨੀਕ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ।

-  ਮਲਟੀ-ਰਨ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਹਰੇਕ ਰਨ ਦੀ ਚੰਗੀ ਤਰ�� ਸਫਾਈ ਨੰੂ ਯਕੀਨੀ 

ਬਣਾਓ।
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b  ਸੁਧਾਰਾਤਮਕ ਕਾਰਵਾਈਆਂ

-  ਬਾਹਰੀ/ਸਿਤਹ ਸਲੈਗ ਨੰੂ ©ਾਮਲ ਕਰਨ ਲਈ ਉਹਨ� ਨੰੂ ਡਾਇਮੰਡ 

ਪੁਆਇੰਟ ਚੀਸਲ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ ਜ� ਉਸ ਖੇਤਰ ਨੰੂ ਪੀਸ ਕ ੇਅਤ ੇਦਬੁਾਰਾ 

ਿਤਆਰ ਕਰਕੇ ਹਟਾਓ। ਅੰਦਰੂਨੀ ਸਲੈਗ ©ਾਮਲ ਕਰਨ ਲਈ ਨੁਕਸ ਦੀ 

ਡੂੰ ਘਾਈ ਤੱਕ ਗੌਿਗੰਗ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ ਅਤੇ ਦੁਬਾਰਾ ਵੇਲਡ ਕਰੋ।

ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਉਲਝਣ (Fig 11)

ਇਸ ਨੁਕਸ ਨੰੂ ਓਵਰਸਾਈਜ਼ ਵੇਲਡ ਜ� ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਮਜ਼ਬੂਤੀ ਵੀ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ 

ਹੈ। ਇਹ ਅੰਤਮ ਪਰਤ/ਕਵਿਰੰਗ ਰਨ ਿਵੱਚ ਜਮ�� ਕੀਤੀ ਵਾਧੂ ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਹੈ।

ਕਾਰਨ

- ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਗਲਤ ਬੁਣਾਈ ਦੇ ਕਾਰਨ ਗਲਤ ਬੀਡ ਪ�ੋਫਾਈਲ।

- ਛੋਟੇ ਿਦਆ ਦੀ ਵਰਤ�। ਇਲੈਕਟ�ੋਡ

- ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਗਤੀ.

- ਗਰੋਵ ਨੰੂ ਭਰਨ ਲਈ ਸਿਟ�ੰ ਗਰ ਬੀਡਸ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਦੇ ਸਮ� ਗਲਤ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਕ�ਮ। - ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਦੇ ਸਿਗੰਗ ਨੰੂ ਹਰੀਜੱਟਲ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਨਹ� 

ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। - ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਅੰਦੋਲਨ ਇਕਸਾਰ ਨਹ� ਹੈ.

- ਪਲੇਟ ਸਤਹ ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਗਲਤ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਕੋਣ.

ਉਪਾਅ

- ਿਫਊਜ਼ਨ ਦੀ ਘਾਟ.

-  ਬੇਮੇਲ.

-  ਅਸਮਾਨ/ਅਿਨਯਿਮਤ ਬੀਡ ਦੀ ਿਦੱਖ।

-  ਜੜ�� ਿਵੱਚ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਪ�ਵੇ©।

ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਕੰਕੈਿਵਟੀ/ਗਲੇ ਦੀ ਨਾਕਾਫ਼ੀ ਮੋਟਾਈ

ਜੇਕਰ ਬੱਟ ਜ� ਿਫਲਟ ਵੇਲਡ ਿਵੱਚ ਜਮ�� ਕੀਤੀ ਗਈ ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਵੇਲਡ ਦੀਆਂ 

�ਗਲ� ਨੰੂ ਜੋੜਨ ਵਾਲੀ ਰੇਖਾ ਤ� ਹੇਠ� ਹੈ ਤ� ਇਸ ਨੁਕਸ ਨੰੂ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਕੰਕਿੈਵਟੀ 

ਜ� ਨਾਕਾਫ਼ੀ ਗਲੇ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। (Fig 12)
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.3.40
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਿਬਲਟੀ (SMAW, I & T)

ਪਾਈਪ� ਦਾ ਿਨਰਧਾਰਨ, ਵੱਖ-ਵੱਖ ਿਕਸਮ ਦੇ ਪਾਈਪ ਜੋੜ�, ਸਿਥਤੀ ਅਤੇ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੇ  (Specification of pipes, 
various type of pipe joints,position & procedure)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

•  ਵੱਖ-ਵੱਖ ਿਕਸਮ� ਦੇ ਪਾਈਪ ਜੋੜ� ਦੀ ਪਛਾਣ ਕਰੋ, ਪਾਈਪ� ਦੀ ਿਵ©ੇ©ਤਾ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ 

•  ਪਾਈਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਵੱਖਰੀ ਸਿਥਤੀ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ

•  ਪਾਈਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵਧੀ ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ।

ਪਾਈਪ ਦੇ ਿਨਰਧਾਰਨ

•  ਇੱਕ ਪਾਈਪ ਿਵੱਚ ਇਸਦਾ ਆਕਾਰ ਨਾਮਾਤਰ ਿਵਆਸ (ਜ�) ਨਾਮਾਤਰ ਬਾਹਰੀ 

ਿਵਆਸ (OD) ਦੁਆਰਾ ਮਾਿਪਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

•  ਇਸ ਨੰੂ ਨਾਮਾਤਰ ਪਾਈਪ ਆਕਾਰ (NPS) ਵਜ� ਵੀ ਦਰਸਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ।

•  ਪਾਈਪ ਦੀ ਵਰਤ� ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਿਵੱਚ ਗੈਸ� ਜ� ਤਰਲ ਪਦਾਰਥ� 

ਨੰੂ ਿਲਜਾਣ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਿਟਊਬ ਦੀ ਵਰਤ� ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਿਮਆਰੀ ਉਦੇ© ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਇਸਦਾ 

ਬਾਹਰੀ ਿਵਆਸ ਅਤ ੇਇਸਦੀ ਕੰਧ ਦੀ ਮਟੋਾਈ ਨੰੂ ਿਟਊਬ ਵਜ� ਦਰਸਾਇਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਭਾਰਤੀ ਸਟ�ਡਰਡ 1161-1998 ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ, ਇਸਨੰੂ ਮਾਮੂਲੀ ਬਲ ਦੀਆਂ ਸਟੀਲ 

ਿਟਊਬ� ਦੇ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਿਨਰਧਾਰਤ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ, ਅਤੇ ਹਲਕੇ, ਮੱਧਮ ਅਤੇ ਭਾਰੀ 

©�ੇਣੀ ਦੇ ਅਧੀਨ ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਿਵੱਚ ਬਾਹਰੀ ਿਵਆਸ ਵਾਲੀ ਮੋਟਾਈ।

welded ਪਾਈਪ ਜੋǈ

ਤੇਲ, ਗੈਸ, ਪਾਣੀ ਆਿਦ ਦੀ ਢੋਆ-ਢੁਆਈ ਲਈ ਹਰ ਿਕਸਮ ਅਤੇ ਆਕਾਰ ਦੀਆਂ 

ਪਾਈਪ� ਦੀ ਵਰਤ� ਅੱਜ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਇਹ ਇਮਾਰਤ�, 

ਿਰਫਾਇਨਰੀਆਂ ਅਤੇ ਉਦਯੋਿਗਕ ਪਲ�ਟ� ਿਵੱਚ ਪਾਈਿਪੰਗ ਪ�ਣਾਲੀਆਂ ਲਈ ਵੀ 

ਿਵਆਪਕ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਵਰਤੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ।

ਵੇਲਡ ਪਾਈਪ ਦੇ ਫਾਇਦੇ

ਪਾਈਪ ਿਜਆਦਾਤਰ ਫੈਰਸ ਅਤੇ ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਧਾਤ� ਅਤੇ ਉਹਨ� ਦੇ ਿਮ©ਰਤ ਧਾਤ 

ਦੇ ਬਣੇ ਹੰੁਦੇ ਹਨ। ਉਹਨ� ਕੋਲ ਹੇਠ ਿਲਖੇ ਫਾਇਦੇ ਹਨ।

-  ਸਮੁੱ ਚੀ ਤਾਕਤ ਿਵੱਚ ਸੁਧਾਰ.

-  ਰੱਖ-ਰਖਾਅ ਸਮੇਤ ਲਾਗਤ ਿਵੱਚ ਅੰਤਮ ਬੱਚਤ।

-  ਸੁਧਰੀ ਵਹਾਅ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ�।

-  ਇਸਦੀ ਸੰਖੇਪਤਾ ਦੇ ਕਾਰਨ ਭਾਰ ਿਵੱਚ ਕਮੀ.

-  ਚੰਗੀ ਿਦੱਖ.

ਪਾਈਪ ਿਲਿਵੰਗ ਦਾ ਢੰਗ

ਹੇਠ� ਚਾਪ ਦੁਆਰਾ ਪਾਈਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਤਰੀਕੇ ਹਨ.

-  ਧਾਤੂ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ

-  ਗੈਸ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ

-  ਟੰਗਸਟਨ ਇਨਰਟ ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ

-  ਡੁੱ ਬੀ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ

-  ਕਾਰਬਨ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ

ਕਾਰਬਨ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਨੰੂ ਛੱਡ ਕੇ ਇਹ ਸਾਰੇ ਤਰੀਕੇ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਵਰਤੇ ਜ�ਦੇ 

ਹਨ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਚੋਣ ਪਾਈਪ ਦੇ ਆਕਾਰ ਅਤੇ ਇਸਦੀ ਵਰਤ� ‘ਤੇ ਿਨਰਭਰ 

ਕਰਦੀ ਹੈ।

ਪਾਈਪ ਜੋੜ� ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ�

1  ਬੱਟ ਜੋੜ

੨ ’ਟੀ’ ਸੰਯੁਕਤ

3  ਲੈਪ ਜੋੜ (Fig 1)

4 ਕੋਣ ਜੋੜ

5  ੫ਸੰਯੁਕਤ ਜੋੜ

6  ਪਾਈਪ flange ਸੰਯੁਕਤ

7  Y ਸੰਯੁਕਤ (Fig 2)

8 ਕੂਹਣੀ ਜੋੜ  (Fig 3)

ਪਾਈਪ ਬੱਟ ਜੋੜ� ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ: ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਪਾਈਪ� ਅਤੇ ਿਟਊਬ� ਦੇ ਜੋੜ� ਨੰੂ 

ਬੋਰ ਦੇ ਅੰਦਰ� ਵੇਲਡ ਨਹ� ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਲਈ ਪਾਈਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਸੱਖਣ 

ਤ� ਪਿਹਲ�, ਇੱਕ ਿਵਅਕਤੀ ਨੰੂ ਸਾਰੀਆਂ ਸਿਥਤੀਆਂ ਿਜਵ� ਿਕ ਫਲੈਟ, ਹਰੀਜੱਟਲ, 

ਵਰਟੀਕਲ ਅਤੇ ਓਵਰਹੈ{ਡ ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਿਨਪੰੁਨ ਹੋਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

ਇਹ ਸਾਰੀਆਂ ਸਿਥਤੀਆਂ ਪਾਈਪ� ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਕਰਨ ਲਈ ਵਰਤੀਆਂ ਜ�ਦੀਆਂ ਹਨ।
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ਪਾਈਪ� ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਿਥਤੀਆਂ  (Figs 4 & 5)

1 ਜੀ - ਫਲੈਟ (ਰੋਲ) ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਪਾਈਪ ਵੇਲਡ ਅਰਥਾਤ ਪਾਈਪ ਧੁਰੀ ਜ਼ਮੀਨ 

ਦੇ ਸਮਾਨ�ਤਰ ਹੈ। 

2 ਜੀ - ਹਰੀਜੱਟਲ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਪਾਈਪ ਵੇਲਡ ਅਰਥਾਤ ਪਾਈਪ ਧੁਰਾ ਜ਼ਮੀਨ 

�ਤੇ ਲੰਬਵਤ ਹੈ। 

5 ਜੀ - ਫਲੈਟ (ਸਿਥਰ) ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਪਾਈਪ ਵੇਲਡ ਅਰਥਾਤ ਪਾਈਪ ਧੁਰੀ 

ਜ਼ਮੀਨ ਦੇ ਸਮਾਨ�ਤਰ ਹੈ।

6 G - ਪਾਈਪ ਵੇਲਡ ਇਨਕਿਲੰਗ (ਸਿਥਰ) ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਹੈ, ਿਜਵ� ਿਕ ਪਾਈਪ 

ਧੁਰੀ ਹਰੀਜੱਟਲ ਅਤੇ ਵਰਟੀਕਲ ਪਲੇਨ� ਨੰੂ ©ਾਮਲ ਕਰਦੀ ਹੈ।

ਬੱਟ ਜੋੜ� ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੌਰਾਨ ਪਾਈਪ ਹੋ ਸਕਦੀ ਹੈ

1  ਰੋਲਡ ਜ� ਘੁੰ ਮਾਇਆ (1G ਸਿਥਤੀ)

2  ਸਿਥਰ (2G, 5G ਅਤੇ 6G ਸਿਥਤੀ)।

ਚਾਪ ਦੁਆਰਾ ਪਾਈਪ ਬੱਟ ਜੋੜ� ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੁਆਰਾ 1G ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਕੀਤੀ 

ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ

a  ਇੱਕ ਿਨਰੰਤਰ ਰੋਟੇ©ਨ ਿਵਧੀ ਅਤੇ

b  ਖੰਡ ਿਵਧੀ।

1a ਪਾਈਪ ਵਲੈਿਡੰਗ ਚਾਪ ਦਆੁਰਾ (1G ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ) ਿਨਰੰਤਰ ਰਟੋ©ੇਨ ਿਵਧੀ 

ਦੁਆਰਾ: ਪਾਈਪ� ਿਵੱਚ ਬੱਟ ਜੋੜ� ਦੀ ਸੰਤੁ©ਟੀਜਨਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪਾਈਪ ਦੇ ਿਸਿਰਆਂ 

ਦੀ ਸਹੀ ਿਤਆਰੀ ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਜੋੜ� ਦੀ ਿਧਆਨ ਨਾਲ ਅਸ�ਬਲੀ 

‘ਤੇ ਿਨਰਭਰ ਕਰਦੀ ਹੈ। ਇਹ ਸੁਿਨ©ਿਚਤ ਕਰੋ ਿਕ ਬੋਰ ਅਤੇ ਜੜ� ਦੇ ਿਚਹਰੇ ਸਹੀ 

ਅਲਾਈਨਮ�ਟ ਿਵੱਚ ਹਨ ਅਤੇ ਇਹ ਿਕ ਪਾੜਾ ਸਹੀ ਹੈ।

ਿਕਨਾਿਰਆਂ ਨੰੂ ਸਾਫ਼ ਕਰੋ. ਗੈਸ ਕੱਟਣ ਅਤੇ ਫਾਈਲ ਕਰਨ ਦੁਆਰਾ ਬੇਵਲ 35° ਦਾ 

ਕੋਣ ਿਤਆਰ ਕਰੋ। ਇੱਕ ਜੜ� ਦਾ ਿਚਹਰਾ 1.5 ਤ� 2.5 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਿਦੱਤਾ ਜਾਣਾ ਹੈ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਪਾਈਪ� ਦੀ ਸਥਾਪਨਾ: 4 ਛੋਟੇ ਬਰਾਬਰ ਦੂਰੀ ਵਾਲੇ ਟੈਕ� ਦੇ ਨਾਲ 

ਿਮਲ ਕੇ ਟੈਕ ਵੇਲਡ। ਪਾੜਾ ਰੂਟ ਿਚਹਰੇ ਦੇ ਮਾਪ ਦੇ ਬਰਾਬਰ 0.75 ਿਮਲੀਮੀਟਰ 

ਹੋਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। V ਬਲਾਕ� ਜ� ਰੋਲਰਸ ‘ਤੇ ਟੈਕਡ ਅਸ�ਬਲੀ ਦਾ ਸਮਰਥਨ ਕਰੋ 

ਤ� ਜੋ ਅਸ�ਬਲੀ ਨੰੂ ਫਰੀ ਹ�ਡ ਨਾਲ ਰੋਲ ਜ� ਘੁੰ ਮਾਇਆ ਜਾ ਸਕੇ।

ਪਿਹਲੀ ਰਨ ਲਈ 2.5 mm ਰੂਟਾਈਲ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਅਤੇ ਦੂਜੀ ਰਨ ਲਈ 3.15 mm 

ਰੂਟਾਈਲ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਚੁਣੋ। ਪਿਹਲੀ ਦੌੜ ਲਈ 70-80A ਅਤੇ ਦੂਜੀ ਦੌੜ ਲਈ 

100-110 ਦਾ ਕਰੰਟ ਸੈ{ਟ ਕਰੋ।

ਅਸ�ਬਲੀ ਨੰੂ ਘੁਮਾਓ ਿਜਵ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਅੱਗੇ ਵਧਦੀ ਹੈ। (Fig 6) ਵੈਲਿਡੰਗ ਚਾਪ ਨੰੂ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਿਦ©ਾ ਿਵੱਚ ਲੰਬਕਾਰੀ ਤ� 10° ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਇੱਕ ਖੇਤਰ ਦੇ ਅੰਦਰ 

ਰੱਖਣਾ Fig 7. 

(ਇੱਕ ਹੈਲਮੇਟ ਟਾਈਪ ਸਕ�ੀਨ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ)।
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-  ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨੰੂ ਜੁਆਇੰਟ ਦੀ ਜੜ� ‘ਤੇ ਕ�ਦਰੀ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਿਨਰਦੇਿ©ਤ ਕਰੋ ਅਤੇ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਿਬੰਦੂ ‘ਤੇ ਪਾਈਪ ਦੇ ਘੇਰੇ ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ।

-  ਚੋਟੀ ਦੇ ਡੈ{ਡ ਸ�ਟਰ ਦੇ ਨĂ ੜੇ ਚਾਪ ਨੰੂ ਮਾਰੋ ਅਤੇ ਚਾਪ ਦੀ ਲੰਬਾਈ ਨੰੂ ਿਜੰਨਾ ਹੋ 

ਸਕੇ ਛੋਟਾ ਰੱਖੋ। ਵੈਲਡ ਕਰਨਾ ਜਾਰੀ ਰੱਖੋ ਿਕ�ਿਕ ਪਾਈਪ ਨੰੂ ਸਿਥਰ ਗਤੀ ‘ਤੇ 

ਹੱਥ� ਘੁੰ ਮਾਇਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

-  ਿਡਪਾਿਜ਼ਟ ਪਿਹਲ� ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨੰੂ ਰੂਟ ਫੇਸ ਤ� ਰੂਟ ਫੇਸ ਤੱਕ ਥੋੜ�ਾ ਿਜਹਾ ਬੁਣ 

ਕੇ ਚਲਾਓ।

-  ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਘੁਸਪੈਠ ਦੇ ਿਬਨ� ਜੜ�� ਦੇ ਿਚਹਿਰਆਂ ਦਾ ਪੂਰਾ ਿਫਊਜ਼ਨ 

ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ ਲਈ ਰੋਟੇ©ਨ ਦੀ ਗਤੀ ਨੰੂ ਿਵਵਸਿਥਤ ਕਰੋ।

-  ਿਜਵ� ਹੀ ਉਹ ਨĂ ੜੇ ਆ�ਦੇ ਹਨ ਟੈਕ ਵੇਲਡ ਨੰੂ ਿਚਪ ਕਰੋ। ਟੈਕ� ‘ਤੇ ਵੇਲਡ ਨਾ 

ਕਰੋ ਨਹ� ਤ� ਟੈਿਕੰਗ ਪੁਆਇੰਟ� ‘ਤੇ ਪ�ਵੇ© ਦਾ ਨੁਕਸਾਨ ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ।

-  ਦੂਜੀ ਰਨ ਨਾਲ ਵੇਲਡ ਨੰੂ ਪੂਰਾ ਕਰੋ। ਹਰ ਿਫਊਜ਼ਨ ਿਚਹਰੇ ਦੇ ਬਾਹਰੀ ਿਕਨਾਰੇ 

‘ਤੇ ਿਫਊਜ਼ਨ ਨੰੂ ਸੁਰੱਿਖਅਤ ਕਰਨ ਲਈ ਰੋਟੇ©ਨ ਦੀ ਗਤੀ ਨੰੂ ਿਵਵਸਿਥਤ ਕਰੋ। 

ਮਜ਼ਬੂਤੀ ਦੀ ਮਾਤਰਾ ਜੋੜ ਦੇ ਿਕਨਾਰੇ ਦੇ ਦੁਆਲੇ ਵੀ ਹੋਣੀ ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ.

1b ਸੈਗਮ�ਟਲ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੁਆਰਾ ਪਾਈਪ ਬੱਟ ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ (IG ਸਿਥਤੀ 

ਅਰਥਾਤ ਰੋਟੇ©ਨ ਦੁਆਰਾ)।

-  ਪਾਈਪ ਦੇ ਿਕਨਾਿਰਆਂ ਨੰੂ 2.5 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਦੇ ਰੂਟ ਗੈਪ ਦੇ ਨਾਲ 35 ਤ� 40° 

ਕੋਣ ਤੱਕ ਮੋਿੜਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। 

-  ਪਾਈਪ ਨੰੂ ਪਿਹਲ� ਵ�ਗ ਟੇਕ ਕਰੋ ਅਤੇ ਦੋ ‘V’ ਬਲਾਕ� ‘ਤੇ ਅਸ�ਬਲੀ ਦਾ 

ਸਮਰਥਨ ਕਰੋ। (Fig 8)

-  ਟਾਪ ਡੇਡ ਸ�ਟਰ (TDC) ਤ� 10° ‘ਤੇ ਚਾਪ ਨੰੂ ਮਾਰੋ ਅਤੇ ਰੂਟ ਰਨ ਜਮ�ਾ ਕਰੋ। 

ਰੂਟ ਫੇਸ ਦੇ ਿਫਊਜ਼ਨ ਨੰੂ ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ ਲਈ ਇੱਕ ਛੋਟੀ ਬੁਣਾਈ ਗਤੀ ਦੀ ਵਰਤ� 

ਕਰੋ। ਰੂਟ ਪ�ਵੇ© ਨੰੂ ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਕਰਨ ਲਈ ਯਾਤਰਾ ਦੀ ਗਤੀ ਨੰੂ ਿਵਵਸਿਥਤ 

ਕਰੋ।.(Fig 9)

-  ਜਦ� 60° ਦੇ ਬਰਾਬਰ ਇੱਕ ਿਹੱਸੇ ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ, ਤ� ਵੇਲਡ ਨੰੂ ਬੰਦ 

ਕਰੋ/ਰੋਕੋ। ਇੱਕ ਟੋਏ ਦੇ ਗਠਨ ਤ� ਬਚੋ.

-  ਪਾਈਪ ਨੰੂ ਉਦ� ਤੱਕ ਿਹਲਾਓ ਜਦ� ਤੱਕ ਿਕ ਖੰਡ ਦਾ ਅੰਤ TDC ਤ� ਪਿਹਲ� 10° 

‘ਤੇ ਨਾ ਹੋਵੇ। 

-  ਿਪਛਲੀ ਵੇਲਡ ਰਨ ਦੇ ਅੰਤ ‘ਤੇ ਚਾਪ ਨੰੂ ਮਾਰੋ ਅਤੇ ਇੱਕ ਵੈਲਡ ਪੂਲ ਸਥਾਪਤ 

ਕਰੋ। 

-  ਇੱਕ ਹੋਰ 60° ਿਹੱਸੇ ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਕਰੋ।  (Fig10)

-  ਖੰਡ� ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਜਾਰੀ ਰੱਖੋ ਜਦ� ਤੱਕ ਰੂਟ ਰਨ ਪੂਰਾ ਨਹ� ਹੋ ਜ�ਦਾ। 

-  ਪਾਈਪ ਨੰੂ ਉਦ� ਤੱਕ ਿਹਲਾਓ ਜਦ� ਤੱਕ ਿਕ ਖੰਡ� ਦਾ ਮੱਧ ਿਬੰਦੂ TDC ‘ਤੇ ਨਾ 

ਹੋਵੇ।

-  ਚਾਪ ਨੰੂ ਮਾਰੋ ਅਤੇ ਦੂਜੀ (ਿਫਿਲੰਗ) ਰਨ ਨੰੂ ਜਮ�ਾ ਕਰੋ, ਿਤਆਰੀ ਨੰੂ ਭਰਨ ਅਤੇ 

ਪਾਈਪ ਦੇ ਿਕਨਾਿਰਆਂ ਦੇ ਿਫਊਜ਼ਨ ਨੰੂ ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ ਲਈ ਸਾਈਡ-ਟੂ-ਸਾਈਡ 

ਬੁਣਾਈ ਸਿਥਤੀ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ।

-  60° ਖੰਡ� ਿਵੱਚ ਿਫਿਲੰਗ ਰਨ ਨੰੂ ਪੂਰਾ ਕਰੋ।

ਸਿਥਰ ਸਿਥਤੀਆਂ ਿਵੱਚ ਚਾਪ ਦੁਆਰਾ ਪਾਈਪ ਵਲੈਿਡੰਗ

ਜਦ� ਵੀ ਪਾਈਪ� ਨੰੂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰਨ ਲਈ ਘੁੰ ਮਾਇਆ ਨਹ� ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਜ� ਜਦ� 

ਵੀ ਪਾਈਪ� ਨੰੂ ਖੇਤ ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ ਹੈ, ਭਾਵ ਕੰਮ ਵਾਲੀ ਥ� ‘ਤੇ, ਤ� 

ਉਹਨ� ਨੰੂ ਸਿਥਰ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਵੇਲਡ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਜੇਕਰ ਸਿਥਰ ਪਾਈਪ ਧੁਰੀ 

ਹਰੀਜੱਟਲ ਹੈ, ਤ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਿਥਤੀ ਨੰੂ 5G ਸਿਥਤੀ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਹੋਰ ਪਾਈਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪੋਜੀ©ਨ� ਿਜਨ� � ਿਵੱਚ ਪਾਈਪ� ਨੰੂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੌਰਾਨ ਿਫਕਸ 

ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ 2G ਅਤੇ 6G ਪੋਜੀ©ਨ� ਹਨ। ਜੇਕਰ ਵੇਲਡ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਸਿਥਰ 

ਪਾਈਪ� ਦੀ ਧੁਰੀ ਲੰਬਕਾਰੀ ਹੈ, ਤ� ਇਸ ਸਿਥਤੀ ਨੰੂ 2G ਸਿਥਤੀ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। 

ਜੇਕਰ ਿਫਕਸਡ ਪਾਈਪ� ਦਾ ਧੁਰਾ 45° ‘ਤੇ ਲੇਟਵ� ਅਤੇ ਲੰਬਕਾਰੀ ਪਲੇਨ� ਵੱਲ 

ਝੁਕਦਾ ਹੈ, ਤ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਿਥਤੀ ਨੰੂ 6G ਸਿਥਤੀ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

5G ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ, ਇੱਕ ਪਾਈਪ ਬੱਟ ਜੁਆਇੰਟ ਨੰੂ ਹੇਠ ਿਲਖੇ ਢੰਗ ਨਾਲ ਵੇਲਡ 

ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਢੰਗ 1:ਪਾਈਪ ਦੇ ਸੰਯੁਕਤ ਘੇਰੇ ਨੰੂ A, B, C ਅਤੇ D ਦੇ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਚਾਰ ਪੁਜ਼ੀ©ਨ� 

ਿਵੱਚ ਵੰਿਡਆ ਿਗਆ ਹੈ। ਪਿਹਲੇ ਿਹੱਸੇ ‘ਏ’ ਨੰੂ 1 ਤ� 2 ਤੱਕ ਵੱਧ ਜ� ਘੱਟ ਸਮਤਲ 

ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਵੇਲਡ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਿਫਰ ਭਾਗ ਬੀ ਨੰੂ ਓਵਰਹੈ{ਡ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ 3 

ਤ� 4 ਤੱਕ ਵੇਲਡ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਅਗਲਾ ਭਾਗ C 3 ਤ� 2 ਤੱਕ ਅਤੇ ਿਫਰ ਭਾਗ D 

ਨੰੂ 4 ਤ� 1 ਤੱਕ ਵਰਟੀਕਲ ਅੱਪ ਪੋਜੀ©ਨ ਿਵੱਚ ਵੇਲਡ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। (ਿਚੱਤਰ 11)

ਇਹ ਮਹੱਤਵਪੂਰਨ ਹੈ ਿਕ ਵਲੈਿਡੰਗ ਕਾਰਵਾਈ ਦਰੌਾਨ ਸਹੀ ਜੜ� ਦ ੇਪ�ਵ©ੇ ਨੰੂ ਯਕੀਨੀ 

ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਇੱਕ ਮੁੱ ਖ ਮੋਰੀ ਬਣਾਈ ਰੱਖੀ ਜਾਵੇ। ਨਾਲ ਹੀ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਸਿਥਤੀ 

ਲਗਾਤਾਰ ਬਦਲੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਿਕ�ਿਕ ਸੰਯਕੁਤ ਸਤਹ ਕਰਵ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਇਸ ਤ� ਇਲਾਵਾ, 

ਹਰੇਕ ਵੇਲਡ ਿਹੱਸੇ ਦੀ ©ੁਰੂਆਤ ਅਤੇ ਸਮਾਪਤੀ ਿਜਵ� ਿਕ A, B, C ਅਤੇ D ਸਹੀ 

ਢੰਗ ਨਾਲ ਇਸ ਲਈ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ ਤ� ਜੋ ਉਹ ਿਪਛਲੇ ਿਹੱਸੇ ਨਾਲ ਿਮਲ ਜਾਣ।
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ਢੰਗ 2: ਪਾਈਪ ਦੇ ਬਾਹਰੀ ਘੇਰੇ ਨੰੂ ਇੱਕ ਘੜੀ ਵ�ਗ 12 ਬਰਾਬਰ ਭਾਗ� ਿਵੱਚ 

ਵੰਿਡਆ ਿਗਆ ਹੈ।

ਪਾਈਪ ਦਾ ਿਸਖਰ 12 ਵਜੇ ਦੀ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਹੈ ਅਤੇ ਹੇਠ� 6 ਵਜੇ ਦੀ ਸਿਥਤੀ 

ਿਵੱਚ ਹੈ। (Fig 12)

ਵੇਲਡ ਨੰੂ 12 ਵਜੇ ਦੀ ਸਿਥਤੀ ਤ� 6 ਵਜੇ ਦੀ ਸਿਥਤੀ ਤੱਕ ਸੱਜੇ ਪਾਸੇ ਲੰਬਕਾਰੀ ਹੇਠ� 

ਵੱਲ ©ੁਰੂ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਿਫਰ ਖੱਬੇ ਪਾਸੇ ((Fig 13) ‘ਤੇ 12 ਵਜੇ ਤ� 6 ਵਜੇ ਤੱਕ 

ਦੁਬਾਰਾ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਇਸ ਿਵਧੀ ਨੰੂ ਡਾਊਨਿਹਲ ਿਵਧੀ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ 

ਹੈ ਅਤੇ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ 3 ਤ� 4 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਦੀ ਕੰਧ ਮੋਟਾਈ ਵਾਲੇ ਪਤਲੇ ਕੰਧ ਵਾਲੇ 

ਪਾਈਪ� ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਢੰਗ 3: ਵੇਲਡ ਨੰੂ ਪਿਹਲ� ਸੱਜੇ ਪਾਸੇ 6 ਵਜੇ ਤ� 12 ਵਜੇ ਤੱਕ ਅਤੇ ਿਫਰ ਖੱਬੇ ਪਾਸੇ 

6 ਵਜੇ ਤ� 12 ਵਜੇ ਦੀ ਸਿਥਤੀ ਤੱਕ ©ੁਰੂ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ (ਿਚੱਤਰ 14)। ਇਸ ਿਵਧੀ 

ਨੰੂ ਚੜ�ਾਈ ਿਵਧੀ ਜ� ਵਰਟੀਕਲ ਅੱਪ ਿਵਧੀ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਉਪਰਲੀ ਿਵਧੀ 

ਦੀ ਵਰਤ� 5 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਅਤੇ ਇਸ ਤ� ਵੱਧ ਕੰਧ ਮੋਟਾਈ ਦੀਆਂ ਪਾਈਪ� ਨੰੂ ਵੇਲਡ 

ਕਰਨ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

2G ਅਤੇ 6G ਸਿਥਤੀਆਂ ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪਾਈਪ ਧੁਰੀ ਦੀ ਸਿਥਤੀ ਦੇ ਅਧਾਰ ਤੇ 

ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

2G ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ, ਹਰੀਜੱਟਲ ਪਾਈਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਇਸਦੇ ਧੁਰੇ ਦੇ ਨਾਲ ਲੰਬਕਾਰੀ 

ਹੰੁਦੀ ਹੈ, ਦੋ ਪਾਈਪ� ਨੰੂ ਜੋੜਨ ਵਾਲਾ ਵੈਲਡ ਜੋੜ ਹਰੀਜੱਟਲ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਹੰੁਦਾ 

ਹੈ। ਪਾਈਪ ਦੇ ਦੁਆਲੇ ਵੇਲਡ ਬਣਾਇਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ (Fig 15)

6ਜੀ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਿਕਸੇ ਇੱਕ ਢੰਗ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ ਕੀਤੀ 

ਜ�ਦੀ ਹੈ ਿਜਵ� ਿਕ �ਪਰ ਜ� ਹੇਠ� ਵੱਲ ਵੈਲਿਡੰਗ। (Fig 16)

ਚੰਗੀ ਪ�ਵ©ੇ, ਿਦੱਖ ਅਤ ੇਤਾਕਤ ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ ਲਈ ਿਵ©©ੇ ਤਰੌ ‘ਤ ੇਪਾਈਪ ਵਲੈਿਡੰਗ 

ਲਈ ਿਤਆਰ ਕੀਤੇ ਇਲੈਕਟ�ੋਡਸ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ, (ਘੱਟ ਹਾਈਡ�ੋਜਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ, 

ਡੂੰ ਘੇ ਪ�ਵੇ© ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਆਿਦ)।

M.S. ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵਧੀ ਸਿਥਰ (5G) ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਚਾਪ ਦੁਆਰਾ ਪਾਈਪ 

ਬੱਟ ਜੋੜ।

ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ ਅਤੇ ਸਫਾਈ:ਜੇਕਰ ਕੰਧ ਦੀ ਮੋਟਾਈ 3 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਹੈ ਅਤੇ 

ਪਾਈਪ ਦੇ ਿਸਰੇ ਦੇ ਿਕਨਾਿਰਆਂ ਤ� ਹੇਠ� ਵਰਗਾਕਾਰ ਅਰਥਾਤ ਪਾਈਪ ਦੇ ਧੁਰੇ ‘ਤੇ 

ਲੰਬਕਾਰੀ ਹੈ। ਜੁਆਇੰਟ ਦੀ ਵਲੈਿਡੰਗ ਇੱਕ ਪਾਸ ਿਵੱਚ ਡਾਉਨਿਹਲ ਿਵਧੀ ਜ� ਖੰਿਡਕ 

ਿਵਧੀ ਦੁਆਰਾ ਪੂਰੀ ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਿਜਵ� ਿਕ �ਪਰਲੇ ਿਤਮਾਹੀ ਨੰੂ ਫਲੈਟ ਿਵੱਚ, ਹੇਠਲੇ 

ਿਤਮਾਹੀ ਨੰੂ ਓਵਰਹੈ{ਡ ਿਵੱਚ ਅਤੇ ਦੋ ਪਾਸੇ ਦੇ ਿਤਮਾਹੀ ਵਾਲੇ ਿਹੱਸੇ ਨੰੂ ਲੰਬਕਾਰੀ 

�ਪਰ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰਨਾ। ਇਸ ਪਾਠ ਿਵੱਚ ਬਾਅਦ ਿਵੱਚ ਿਵਆਿਖਆ 

ਕੀਤੀ ਗਈ ਇੱਕ ਮੋਟੀ ਪਾਈਪ ਦੇ ਰੂਟ ਪਾਸ ਨੰੂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰਨ ਲਈ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ 

ਨੰੂ ਕੋਣ� ‘ਤੇ ਰੱਿਖਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

�ਚ ਕੰਧ ਮੋਟਾਈ ਵਾਲੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪਾਈਪ� ਲਈ ਹੇਠ ਿਲਖੀ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੀ ਪਾਲਣਾ 

ਕੀਤੀ ਜਾਣੀ ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ।

Fig 11 Fig 14

Fig 15

Fig 16

Fig 12

Fig 13
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ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ:ਪਾਈਪ ਦ ੇਿਸਿਰਆਂ ਨੰੂ ਦਕੁਾਨ ਿਵੱਚ ਫਲੇਮ ਕੱਟਣ ਜ� ਮ©ੀਿਨੰਗ 

ਦੁਆਰਾ ਮੋਿੜਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ (ਅੰਜੀਰ 17 ਅਤੇ 18) ਸਮੇਤ ਕੋਣ 75° ਹੈ ਜੜ� ਦਾ ਮੂੰ ਹ 

ਅਤੇ ਜੜ�� ਦਾ ਅੰਤਰ 2.5 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਤ� 3 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਹੈ। ਵੇਲਡ ©ੁਰੂ ਕਰਨ ਤ� 

ਪਿਹਲ� ਆਕਸਾਈਡ ਦੇ ਸਾਰੇ ਿਨ©ਾਨ ਅਤੇ ਹੋਰ ਗੰਦਗੀ ਨੰੂ ਹਟਾ ਦੇਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

(Fig 19)

ਪਾਈਪ ਦੀ ਸੈਿਟੰਗ:ਵੈਲਿਡੰਗ ਤ� ਪਿਹਲ� ਪਾਈਪ ਨੰੂ ਆਪਸ ਿਵੱਚ ਜੋਿੜਆ ਜਾਣਾ 

ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। ਪਾਈਪ ਦੀ ਅੰਦਰਲੀ ਸਤਹ ਨੰੂ ਬਾਹਰੀ ਸਤਹ ਵ�ਗ ਸੁਚਾਰੂ ਢੰਗ 

ਨਾਲ ਿਮਲਾਇਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। ਰੂਟ ਓਪਿਨੰਗ 2.5 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਬਣਾਈ 

ਰੱਖੋ, ਇੱਕ M.S. ਪਾਈਪ ਦੀ ਅਲਾਈਨਮ�ਟ ਦੀ ਜ�ਚ ਕਰਨ ਲਈ ਕੋਣ ਅਤੇ ਤਾਕਤ 

ਪੱਟੀ। (Fig 20)

ਟੈਿਕੰਗ: ਿਕਨਾਿਰਆਂ ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ 2.5 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਮੋੜ ਵਾਲੀ ਤਾਰ ਰੱਖੋ। ਟੇਕ ਦੀ 

ਲੰਬਾਈ ਧਾਤੂ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਤ� 3 ਗੁਣਾ ਹੋਣੀ ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ। ਪਿਹਲੀ ਟੈ{ਕ ਨੰੂ ਜੜ� ਵਾਲੇ 

ਪਾਸੇ ਅਤੇ ਦੂਜੀ ਟੈ{ਕ ਨੰੂ ਪਿਹਲੇ ਟੈ{ਕ ਦੇ ਉਲਟ ਪਾਸੇ ਰੱਖੋ। ਤੀਜੇ ਅਤੇ ਚੌਥੇ ਟੈਕ� ਨੰੂ 

ਪਿਹਲੇ ਅਤੇ ਦੂਜੇ ਟੈਕ� ਤ� 90° ‘ਤੇ ਿਵਵਸਿਥਤ ਕਰੋ। (Fig 21)

ਰਟੂ ਪਾਸ: ਕਲ�ਪ ਿਵੱਚ ਕੰਮ ਨੰੂ ਠੀਕ ਕਰੋ ਅਤ ੇਉਚਾਈ ਨੰੂ ਤਹੁਾਡੇ ਲਈ ਸਿੁਵਧਾਜਨਕ 

ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਿਵਵਸਿਥਤ ਕਰੋ। ਟੈਕ ਵੇਲਡ ਦੀ ਸਿਥਤੀ ਨੰੂ ਿਚੱਤਰ 22 ਦੇ ਰੂਪ ਿਵੱਚ 

ਿਨ©ਿਚਤ ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। ਕੀਹੋਲ ਰੂਟ ਪਾਸ ਦੀ ਵਲੈਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਜ਼ਰੂਰੀ 

ਿਹੱਸਾ ਹੈ। (Fig 23) ਇਸ ਬਾਰੇ ਹੋਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ      ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੇ ਿਵਆਸ ਦਾ. 

ਿਚੱਤਰ 24 ਿਵੱਚ ਦਰਸਾਏ ਗਏ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਕੋਣ ਨੰੂ ਬਣਾਈ ਰੱਖੋ, ਪਾਈਪ ਜੋੜ ਦੇ 2 

ਪਾਸੇ ਦੇ ਰੂਟ ਪਾਸ ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਕਰੋ। (Fig 24)

ਰੂਟ ਪਾਸ ਦੀ ਸਾਈਡ 1 6½ ਘੰਟੇ ਦੀ ਸਿਥਤੀ ‘ਤੇ ©ੁਰੂ ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਅਤੇ 11½ ਘੰਟੇ ਦੀ 

ਸਿਥਤੀ ‘ਤੇ ਰੁਕ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਸਾਈਡ 2 5½ ਘੰਟੇ ਦੀ ਸਿਥਤੀ ‘ਤੇ ©ੁਰੂ ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਅਤੇ 

12½ ਘੰਟੇ ਦੀ ਸਿਥਤੀ ‘ਤੇ ਰੁਕ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਸਾਈਡ 1 ਅਤੇ ਸਾਈਡ 2 ‘ਤੇ ਵੇਲਡ ਬੀਡ ©ੁਰੂ ਅਤੇ ਸਟਾਪ ਪੋਜੀ©ਨ� ‘ਤੇ ਥੋੜ�ੀ 

ਦੂਰੀ ਲਈ ਓਵਰਲੈਪ ਹੋ ਜਾਣਗੇ।

ਰੂਟ ਪਾਸ ਨੰੂ ਪੂਰਾ ਕਰਨ ਤ� ਬਾਅਦ, ਪਾਈਪ ਦੀ ਕੰਧ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ‘ਤੇ ਿਨਰਭਰ 

ਕਰਦੇ ਹੋਏ, 2 ਜ� 3 ਜ� ਇਸ ਤ� ਵੱਧ ਪਾਸ ਹੋਰ ਵੇਲਡ ਿਡਪਾਿਜ਼ਟ ਹੋਣਗੇ। ਇਹ 

ਪਾਸ ਸਿਟ�ੰ ਗਰ ਬੀਡਸ ਅਤੇ ਬੁਣੇ ਹੋਏ ਮਣਿਕਆਂ ਦਾ ਿਮ©ਰਣ ਲੰਬਕਾਰੀ �ਪਰ/

ਚੜ�ਾਈ ਿਵਧੀ ਦੁਆਰਾ ਹੋ ਸਕਦੇ ਹਨ।

Fig 17

Fig 18

Fig 19

Fig 20

Fig 21

ਸ ਦੀ ਵਲ

   ਇ
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ਹਰੇਕ ਪਾਸ ਦੇ ਨਾਮ ਿਚੱਤਰ 25 ਿਵੱਚ ਿਦੱਤੇ ਗਏ ਹਨ। ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਰੂਟ ਪਾਸ ਤ� 

ਬਾਅਦ ਦੂਜਾ ਵੇਲਡ ਬੀਡ ਜੋੜ ਨੰੂ ਗਰਮ ਰੱਖਦੇ ਹੋਏ ਜਮ�ਾ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਸ 

ਲਈ ਇਸਨੰੂ ਗਰਮ ਪਾਸ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਗਰਮ ਪਾਸ ਅਤੇ ਕਵਰ ਪਾਸ ਲਈ ਿਚੱਤਰ 24 ਿਵੱਚ ਦਰਸਾਏ ਗਏ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਕੋਣ 

ਨੰੂ ਬਣਾਈ ਰੱਖੋ। ਹਰੇਕ ਪਾਸ ਜੋੜ ਦੇ ਵੱਖਰੇ ਸਥਾਨ ਤ� ©ੁਰੂ ਹੋਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। ਦੂਜੇ 

ਪਾਸ ਨੰੂ ਸਾਈਡ-ਟੂ-ਸਾਈਡ ਅੰਦੋਲਨ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ ਝਰੀ ਨੰੂ ਭਰਨਾ ਚਾਹੀਦਾ 

ਹੈ. ਫਾਈਨਲ ਕਵਰ ਪਾਸ ਦੂਜੇ ਪਾਸ ਨਾਲ� ਚੌੜਾ ਹੋਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। ਤੀਜਾ ਪਾਸ 

ਿਨਰਿਵਘਨ ਅਤੇ ਇਕਸਾਰ ਿਦੱਖ ਵਾਲਾ ਹੋਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ, ਅਤੇ ਘੱਟੋ-ਘੱਟ ਮਜ਼ਬੂਤੀ 

ਹੋਣੀ ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ।  (Fig 25)

H/P ਪਾਈਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਫਾਇਦੇ

-  ਜੋੜ ਸਥਾਈ ਹੈ.

-  ਸਮੱਗਰੀ ਦੀ ਬਚਤ.

-  ਜੋੜ� ਦੇ ਭਾਰ ਿਵੱਚ ਕਮੀ.

-  ਘੱਟ ਮਿਹੰਗਾ.

-  ਮਲਟੀਪਲ ਲਾਈਨ� ਨੰੂ ਹੋਰ ਨĂ ਿੜ� ਇਕੱਠਾ ਕੀਤਾ ਿਗਆ। - ਮੁਰੰਮਤ ਅਤੇ 

ਰੱਖ-ਰਖਾਅ ਦੀ ਲਾਗਤ ਘੱਟ ਹੈ।

Fig 22

Fig 23

Fig 24

Fig 25
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.3.41
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਿਬਲਟੀ (SMAW, I & T)

ਪਲੇਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਅਤੇ ਪਾਈਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵਚਕਾਰ ਅੰਤਰ (Difference between plate welding and pipe 
welding)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• ਪਲੇਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਅਤੇ ਪਾਈਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵਚਕਾਰ ਅੰਤਰ ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ।

ਪਲੇਟ ਵੈਲਿਡੰਗ:ਪਲੇਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਇੱਕ ਿਫਊਜ਼ਨ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਹੈ। ਇਹ 

ਆਕਸੀਜਨ ਅਤੇ ਬਾਲਣ ਗੈਸ ਦੇ ਬਲਨ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ ਪਲੇਟ ਧਾਤ� ਨਾਲ 

ਜੁੜਦਾ ਹੈ। ਪੈਦਾ ਹੰੁਦੀ ਤੀਬਰ ਗਰਮੀ ਿਪਘਲ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਇੱਕ ਿਫਲਰ ਮੈਟਲ 

ਦੀ ਮਦਦ ਨਾਲ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਵੇਲਡ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਿਹੱਿਸਆਂ ਦੇ ਿਕਨਾਿਰਆਂ ਨੰੂ 

ਇਕੱਠਾ ਕਰਦੀ ਹੈ।

ਗੈਸ ਦੁਆਰਾ ਪਲੇਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੋ ਤਰੀਿਕਆਂ ਨਾਲ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ। ਇੱਕ ਖੱਬੇ 

ਪਾਸੇ ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਅਤੇ ਦੂਜੀ ਸੱਜੇ ਪਾਸੇ ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਹੈ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀਆਂ ਸਾਰੀਆਂ ਸਿਥਤੀਆਂ ਲਈ ਆਲ-ਦ-ਪੋਜ਼ੀ©ਨ ਸੱਜੇ ਪਾਸੇ ਵਾਲੀ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਵਰਤ� ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। (Fig 1) ਲਾਟ ਅਤੇ ਿਫਲਰ ਰਾਡ ਦੁਆਰਾ 

ਯਾਤਰਾ ਕੀਤੀ ਗਈ ਮਾਰਗ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਿਥਤੀ ਦੇ ਨਾਲ ਬਦਲਦਾ ਹੈ। ਕੋਣ ਿਜਨ� � 

‘ਤੇ ਲਾਟ ਅਤੇ ਿਫਲਰ ਰਾਡ ਨੰੂ ਰੱਿਖਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਉਹ ਵੀ ਵੱਖੋ-ਵੱਖਰੇ ਹੰੁਦੇ ਹਨ।

ਧਾਤ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਅਤੇ ਸੰਬੰਿਧਤ ਤਕਨੀਕ�

ਸਿਥਤੀ ਪਦਾਰਥ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਸੀਮਾ ਿਵਧੀ

ਫਲੈਟ 5 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਤ� ਵੱਧ ਨਹ� ਖੱਬੇ ਪਾਸੇ 
 5 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਤ� ਵੱਧ ਸੱਜੇ ਪਾਸੇ
  
ਲੇਟਵ�   1 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਤ� 5 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਤੱਕ ਖੱਬੇ ਪਾਸੇ
ਲੰਬਕਾਰੀ 5 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਅਤੇ ਵੱਧ ਸਾਰੀ ਸਿਥਤੀ 
  ਸੱਜੇ ਪਾਸੇ
  
ਵਰਟੀਕਲ  1 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਤ� 5 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਤੱਕ ਖੱਬੇ ਪਾਸੇ
(ਿਸੰਗਲ   5 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਅਤੇ ਵੱਧ ਸਾਰੀ ਸਿਥਤੀ
ਆਪਰੇਟਰ)    ਸੱਜੇ ਪਾਸ
  
ਵਰਟੀਕਲ (ਦੋ  5 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਅਤੇ ਵੱਧ ਖੱਬੇ ਪਾਸੇ
ਆਪਰੇਟਰ ਤਕਨੀਕ)  
ਸੱਜੇ ਪਾਸ  
  
ਓਵਰਹੈ{ਡ 1 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਤ� 5 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਤੱਕ ਖੱਬੇ ਪਾਸੇ ਸਾਰੀ 
 5 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਅਤੇ ਵੱਧ ਸਿਥਤੀ ਸੱਜੇ 
  ਪਾਸੇ

ਪਾਈਪ ਵਲੈਿਡੰਗ: ਹਲਕੇ ਸਟੀਲ ਪਾਈਪ ਦ ੇਘਰੇੇ ਨੰੂ ਵਲੈਿਡੰਗ ਕਰਦੇ ਸਮ�, ਵਲੈਿਡੰਗ 

ਦੇ ਿਬੰਦੂ ‘ਤੇ ਪਾਈਪ ਦੇ ਸਪਰ© ਦੇ ਸਬੰਧ ਿਵੱਚ ਡੰਡੇ ਅਤੇ ਬਲੋਪਾਈਪ ਦੇ ਕੋਣ ਿਦੱਤੇ 

ਜ�ਦੇ ਹਨ।

ਵਲੈਿਡੰਗ ਸਿਥਤੀ ਨੰੂ ਜੋੜ ਦ ੇਜਹਾਜ਼ ਦ ੇਸਬੰਧ ਿਵੱਚ ਦਿੇਖਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ. ਵਰਤੀਆਂ 

ਗਈਆਂ ਤਕਨੀਕ� ਇਸ ‘ਤੇ ਿਨਰਭਰ ਕਰਦੀਆਂ ਹਨ:

-  ਪਾਈਪ ਕੰਧ ਮੋਟਾਈ

-  ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਿਥਤੀਆਂ

-  ਕੀ ਪਾਈਪ ਸਿਥਰ ਹੈ ਜ� ਘੁੰ ਮਾਇਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਜਦ� ਪਾਈਪ ਸਿਥਰ ਰਿਹੰਦਾ ਹੈ, ਤ� ਹੇਠ ਿਲਖੀਆਂ ਤਕਨੀਕ� ਦੀ ਵਰਤ� ਕੀਤੀ 

ਜ�ਦੀ ਹੈ।

 ਸਥਿਤੀ ਵਿਧੀ

ਪਾਈਪ ਦੇ ਸਿਖਰ ‘ਤੇ,  ਖੱਬੇ ਜਾਂ ਸੱਜੇ ਪਾਸੇ
ਸਮਤਲ ਸਥਿਤੀ. 
 

ਜਦਂੋ ਦੋਵੇਂ ਪਾਈਪ ਧੁਰੇ ਹਰੀਜੱਟਲ ਖੱਬੇ ਜਾਂ ਸੱਜੇ ਪਾਸੇ

ਸਮਤਲ ਸਥਿਤੀ ਵਿੱਚ ਹੰੁਦੇ ਹਨ 

ਤਾਂ ਸ਼ਾਖਾ ਦੇ ਸੈੱਟ ਦੇ ਫਲੈਂਕ ‘ਤੇ।  
 

ਵੇਲਡ ਪਾਈਪ ਦੇ ਲੰਬਕਾਰੀ  ਖੱਬੇ ਪਾਸੇ ਜਾਂ ਸੱਜੇ  ਪਾਸੇ ਜਾਂ ਸਭ- 

ਪਾਸੇ ਦੇ ਨਾਲ ਬਣਾਇਆ ਗਿਆ ਹੈ. ਸਥਿਤੀ ਸੱਜੇ ਪਾਸੇ 
 

ਇੱਕ ਪਾਈਪ ਦੇ ਤਲ ‘ਤੇ ਵੇਲਡ ਖੱਬੇ ਪਾਸੇ ਜਾਂ ਸੱਜੇ ਪਾਸੇ ਜਾਂ

ਓਵਰਹੈੱਡ ਸਥਿਤੀ ਵਿੱਚ ਬਣਾਇਆ ਸਭ-ਸਥਿਤੀ ਸੱਜੇ ਪਾਸ 

ਗਿਆ ਹੈ.ੇ

ਪਲੇਟ� ਦੀ ਸਿਥਤੀ ਵਲੈਿਡੰਗ ਲਈ ਵਰਤੀਆਂ ਜ�ਦੀਆਂ ਤਕਨੀਕ� ਪਾਈਪ� ਨੰੂ ਵਲੈਿਡੰਗ 

ਕਰਨ ਵੇਲੇ ਵੀ ਲਾਗੂ ਕੀਤੀਆਂ ਜ�ਦੀਆਂ ਹਨ।

5 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਤੱਕ ਪਤਲੀ ਕੰਧ ਵਾਲੀਆਂ ਪਾਈਪ� ਲਈ, ਿਕਸੇ ਵੀ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ 

ਖੱਬੇ ਪਾਸੇ ਦੀ ਤਕਨੀਕ ਵਰਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਖੱਬ ੇਪਾਸੇ, ਸੱਜੇ ਪਾਸੇ ਜ� ਸਭ-ਸਿਥਤੀ ਸੱਜੇ ਪਾਸੇ ਦੀਆਂ ਤਕਨੀਕ� ਨੰੂ 5 ਿਮਲੀਮੀਟਰ 

ਅਤੇ ਇਸ ਤ� �ਪਰ ਦੇ ਭਾਗ� ‘ਤੇ ਉਿਚਤ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।
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ਪਲੇਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਅਤੇ ਪਾਈਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵਚਕਾਰ ਅੰਤਰ

ਪਲੇਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਕੁੱ ਲ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਾਈਨ ਨੰੂ ਿਕਸੇ ਵੀ ਸਮ� ਦੇਿਖਆ ਜਾ ਸਕਦਾ 

ਹੈ. ਪਾਈਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਾਈਨ ਦਾ ਿਸਰਫ ਇੱਕ ਿਹੱਸਾ ਿਕਸੇ ਵੀ ਸਮ� 

ਦੇਿਖਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਪਲੇਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ, ਵੇਲਡ ਦੀ ਲਾਈਨ ਿਸਰਫ ਇੱਕ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। 

ਪਾਈਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ, ਵੈਲਿਡੰਗ ਇੱਕ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ ਜਦ� 

ਇਸਨੰੂ ਘੁੰ ਮਾਇਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। (Fig 2) ਨਹ� ਤ� ਪਾਈਪ ਿਵੱਚ ਆਲ-ਪੋਜ਼ੀ©ਨ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ ਜਦ� ਪਾਈਪ ਸਿਥਰ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਹੋਵੇ। (Fig 6) 

ਕਈ ਵਾਰ ਪਾਈਪ ਇੱਕ ਿਨ©ਿਚਤ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਹੋ ਸਕਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ 

ਿਸਰਫ ਇੱਕ ਸਿਥਤੀ ਹੋਵੇਗੀ। ਿਜਵ� ਿਕ 2ਜੀ ਸਿਥਤੀ। (Fig 3)

ਪਲੇਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਲੋੜ ਪੈਣ ‘ਤੇ ਸੀਿਲੰਗ ਰਨ ਨੰੂ ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਜਮ�ਾ ਕੀਤਾ 

ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਪਾਈਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਸੀਿਲੰਗ ਰਨ ਨੰੂ ਛੋਟੀਆਂ ਪਾਈਪ� ਿਵੱਚ 

ਜਮ�ਾ ਨਹ� ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਸੀਿਲੰਗ ਰਨ ਨੰੂ ਉਦ� ਹੀ ਜਮ�ਾ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ 

ਹੈ ਜਦ� ਪਾਈਪ ਦਾ ਿਵਆਸ ਇੰਨਾ ਵੱਡਾ ਹੋਵੇ ਿਕ ਵੈਲਡਰ ਨੰੂ ਪਾਈਪ ਿਵੱਚ ਦਾਖਲ 

ਹੋਣ ਿਦੱਤਾ ਜਾ ਸਕੇ।

ਪਲੇਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਿਵਗਾੜ ਦੀ ਸੰਭਾਵਨਾ ਵਧੇਰੇ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਪਾਈਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ 

ਿਵਗਾੜ ਦੀ ਸੰਭਾਵਨਾ ਘੱਟ ਹੈ।

ਪਲੇਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਿਟਪ ਯਾਤਰਾ ਅਤੇ ਹੱਥ ਦੀ ਯਾਤਰਾ ਬਰਾਬਰ ਹੋਵੇਗੀ। 

ਪਾਈਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਿਟਪ ਦੀ ਯਾਤਰਾ ਘੱਟ ਅਤੇ ਹੱਥ� ਦੀ ਯਾਤਰਾ ਿਜ਼ਆਦਾ 

ਹੋਵੇਗੀ। (Fig 4)

Fig 2

Fig 3

Fig 4

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.3.41
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ਸਮਾਨ ਵਿਆਸ ਵਾਲੀਆਂ ਪਾਈਪਾਾਂ ਦੀ 90° ਕੂਹਣੀ ਲਈ ਸਮਾਨਾਾਂਤਰ ਲਾਈਨ 

ਵਿਧੀ ਦੁਆਰਾ ਪੈਟਰਨ ਵਿਕਸਿਤ ਕਰੋ:

ਚਿੱਤਰ 1 ਵਿੱਚ ਦਰਸਾਏ ਅਨੁਸਾਰ ਯੋਜਨਾ ਬਣਾਓ।

CG & M	 ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.42
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਬਿਲਟੀ (OAW, SMAW)

ਕੂਹਣੀ, ਟੀ, ‘ਵਾਈ’ ਜੋੜ ਅਤੇ ਸ਼਼ਾਖਾ ਜੋੜ ਲਈ ਪਾਈਪ ਵਿਕਾਸ (Pipe development for elbow, tee, ‘Y’ joint 
& branch joint)
ਉਦੇਸ਼ : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਵਿੱਚ ਤੁਸੀੀਂ ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• 	ਕੂਹਣੀ, ਟੀ, ‘ਵਾਈ’ ਅਤੇ ਬ੍੍ਰਾਾਂਚ ਜੋੜ ਲਈ ਪਾਈਪ ਦੇ ਵਿਕਾਸ ਬਾਰੇ ਦੱਸੋ।

ਇਸਦੇ ਹਠੇਾਾਂ, ਮੂਹਰਲੀ ਉਚਾਈ ਖਿੱਚੋ ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ ਚਿੱਤਰ 2 ਵਿੱਚ ਦਿਖਾਇਆ ਗਿਆ 

ਹੈ।

ਯੋਜਨਾ ਵਿਚਲੇ ਚੱਕਰ ਨੰੂ ਬਾਰਾਾਂ ਬਰਾਬਰ ਹਿਸਿਆਂ ਵਿਚ ਵੰਡੋ ਅਤੇ ਅੰਕ 0 ਤੋੋਂ 12 

ਅੰਕ ਦਿਓ ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ ਚਿੱਤਰ 3 ਵਿਚ ਦਿਖਾਇਆ ਗਿਆ ਹੈ।

ਇਹਨਾਾਂ ਬਿਦੂਆਂ ਤੋੋਂ ਸਾਹਮਣੇ ਦੇ ਦ੍੍ਰਰਿਸ਼ ਵੱਲ ਲੰਬਕਾਰੀ ਰੇਖਾ ਖਿੱਚੋ ਅਤੇ ਅੰਕ 1 ਤੋੋਂ 12 

ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ ਚਿੱਤਰ 4 ਵਿੱਚ ਦਿਖਾਇਆ ਗਿਆ ਹੈ।

ਹੁਣ ਤੁਸੀੀਂ ਵੇਖੋਗੇ ਕਿ ਲੰਬਕਾਰੀ ਰੇਖਾਵਾਾਂ ਉਚਾਈ ਰੇਖਾ ਦੇ ਉੱਪਰ ਅਤੇ ਹੇਠਾਾਂ ਛੇ ਵੱਖ-

ਵੱਖ ਬਿਦੂਆਂ ‘ਤੇ ਕੱਟ ਰਹੀਆਂ ਹਨ। ਚਿੱਤਰ 5 ਵਿੱਚ ਦਰਸਾਏ ਅਨੁਸਾਰ ਉਹਨਾਾਂ 

ਨੰੂ ਨੰਬਰ ਦਿਓ।

ਹਰੇਕ ਬਿਦੂ ਤੋੋਂ ਹਰੀਜੱਟਲ ਸਮਾਨਾਾਂਤਰ ਰੇਖਾਵਾਾਂ ਖਿੱਚੋ ਅਤੇ ਚਿੱਤਰ 6 ਵਿੱਚ ਦਰਸਾਏ 

ਅਨੁਸਾਰ ਉਹਨਾਾਂ ਨੰੂ ਨੰਬਰ ਦਿਓ।

ਮੂਹਰਲੀ ਉਚਾਈ ਬੇਸ ਲਾਈਨ ਨੰੂ ਵਧਾਓ ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ ਚਿੱਤਰ 7 ਵਿੱਚ ਦਿਖਾਇਆ 

ਗਿਆ ਹੈ।

ਯੋਜਨਾ ਦੇ ਇੱਕ ਭਾਗ ਦੇ ਬਰਾਬਰ ਦੂਰੀ ਲਓ ਅਤੇ ਇੱਕ ਕੰਪਾਸ ਦੁਆਰਾ ਬੇਸ 

ਲਾਈਨ ਉੱਤੇ ਬਾਰਾਾਂ ਵਾਰ ਚਿੰਨ੍੍ਹਹਿ ਤ ਕਰੋ ਅਤੇ ਚਿੱਤਰ 8 ਵਿੱਚ ਦਰਸਾਏ ਅਨੁਸਾਰ 

ਹਰੇਕ ਬਿਦੂ ਤੋੋਂ ਲੰਬਕਾਰੀ ਰੇਖਾਵਾਾਂ ਖਿੱਚੋ।
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ਹੁਣ ਤੁਸੀੀਂ ਦੇਖੋਗੇ ਕਿ ਹਰੇਕ ਹਰੀਜੱਟਲ ਰੇਖਾ ਅਤੇ ਸੰਬੰਧਿਤ ਲੰਬਕਾਰੀ ਰੇਖਾ ਇੱਕ 

ਬਿਦੂ ‘ਤੇ ਮਿਲਦੀਆਂ ਹਨ। ਅੰਕ 1 ਤੋੋਂ 12 ਦੇ ਰੂਪ ਵਿੱਚ ਅੰਕਿਤ ਕਰੋ ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ ਚਿੱਤਰ 

9 ਵਿੱਚ ਦਿਖਾਇਆ ਗਿਆ ਹੈ।

ਇਹਨਾਾਂ ਬਿਦੂਆਂ ਨੰੂ ਫਰੀ ਹੈੈਂਡ ਕਰਵ ਦੁਆਰਾ ਜੋੜੋ ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ ਚਿੱਤਰ 10 ਵਿੱਚ 

ਦਿਖਾਇਆ ਗਿਆ ਹੈ।

ਇੱਕ ਪਾਈਪ “ਟੀ” ਜੋੜ ਦਾ ਵਿਕਾਸ

ਸਮਾਨਾਾਂਤਰ ਲਾਈਨ ਵਿਧੀ ਦੁਆਰਾ ਬਰਾਬਰ ਵਿਆਸ ਦੀ 90° “T” ਪਾਈਪ ਲਈ 

ਪੈਟਰਨ ਵਿਕਸਿਤ ਕਰੋ:ਚਿੱਤਰ 11 ਵਿੱਚ ਦਰਸਾਏ ਅਨੁਸਾਰ ਸਾਹਮਣੇ ਦਾ ਦ੍੍ਰਰਿਸ਼ 

ਬਣਾਓ।

Fig 11

ਚਿੱਤਰ 12 ਵਿੱਚ ਦਰਸਾਏ ਅਨੁਸਾਰ ਪਾਸੇ ਦਾ ਦ੍੍ਰਰਿਸ਼ ਬਣਾਓ।

Fig 12

ਸਾਹਮਣੇ ਦੀ ਉਚਾਈ ਦੀ ਬੇਸ ਲਾਈਨ ‘ਤੇ ਇੱਕ ਅਰਧ-ਚੱਕਰ ਬਣਾਓ। (ਚਿੱਤਰ 3)

ਅਰਧ-ਚੱਕਰ ਨੰੂ ਛੇ ਬਰਾਬਰ ਹਿਸਿਆਂ ਵਿੱਚ ਵੰਡੋ ਅਤੇ ਉਹਨਾਾਂ ਨੰੂ 0, 1, 2, 3, 2, 

1, 0 ਦੇ ਰੂਪ ਵਿੱਚ ਨੰਬਰ ਦਿਓ। (ਚਿੱਤਰ 13)

Fig 13

ਸਾਈਡ ਵਿਊ ਵਿੱਚ ਇੱਕ ਅਰਧ-ਚੱਕਰ ਨੰੂ ਛੇ ਬਰਾਬਰ ਹਿਸਿਆਂ ਵਿੱਚ ਵੰਡੋ ਅਤੇ 

ਸੰਖਿਆ ਨੰੂ 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3 ਵਿੱਚ ਵੰਡੋ ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ ਚਿੱਤਰ 14 ਵਿੱਚ ਦਿਖਾਇਆ 

ਗਿਆ ਹੈ।

Fig 14

ਚਿੱਤਰ 15 ਵਿੱਚ ਦਰਸਾਏ ਅਨੁਸਾਰ ਦ੍੍ਰਰਿਸ਼ ਦੇ ਅਰਧ-ਚੱਕਰ ਦੇ ਹਰੇਕ ਬਿਦੂ ਤੋੋਂ 

ਲੰਬਕਾਰੀ ਰੇਖਾਵਾਾਂ ਖਿੱਚੋ।

Fig 15

CG & M : ਵੈਲਡਰ (NSQF ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ - 2022) ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.42
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ਸਾਈਡ ਵਿਊ ਤੋੋਂ ਫਰੰਟ ਵਿਊ ਵੱਲ ਖਿਤਿਜੀ ਰੇਖਾਵਾਾਂ ਖਿੱਚੋ ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ ਚਿੱਤਰ 16 ਵਿੱਚ 

ਦਿਖਾਇਆ ਗਿਆ ਹੈ।

Fig 16

ਹੁਣ ਸਾਹਮਣੇ ਵਾਲੇ ਦ੍੍ਰਰਿਸ਼ ਦੀਆਂ ਲੰਬਕਾਰੀ ਰੇਖਾਵਾਾਂ ਅਤੇ ਪਾਸੇ ਦੀਆਂ ਖਿਤਿਜੀ 

ਰੇਖਾਵਾਾਂ ਆਪੋ-ਆਪਣੇ ਬਿਦੂਆਂ ‘ਤੇ ਮਿਲ ਜਾਾਂਦੀਆਂ ਹਨ।

ਚਿੱਤਰ 17 ਵਿੱਚ ਦਰਸਾਏ ਅਨੁਸਾਰ “T” ਪਾਈਪ ਦੇ ਇੰਟਰਸੈਕਸ਼ਨ ਦੀ ਲਾਈਨ 

ਪ੍੍ਰਰਾਪਤ ਕਰਨ ਲਈ ਇਹਨਾਾਂ ਬਿਦੂਆਂ ਨੰੂ ਜੋੜੋ।

Fig 17

ਸਾਈਡ ਵਿਊ ਦੀ ਬੇਸ ਲਾਈਨ ਨੰੂ ਵਧਾਓ ਅਤੇ ਅੰਤ ਬਿਦੂ ਨੰੂ 0 ਦੇ ਰੂਪ ਵਿੱਚ ਚਿੰਨ੍੍ਹਹਿ ਤ 

ਕਰੋ। (ਚਿੱਤਰ 18)

Fig 18

ਸਾਈਡ ਵਿਊ ਵਿੱਚ ਅਰਧ-ਚੱਕਰ ਦਾ ਇੱਕ ਭਾਗ ਲਓ ਅਤੇ ਇਸਨੰੂ 12 ਵਾਰ ਬੇਸ 

ਲਾਈਨ ‘ਤੇ ਟ੍੍ਰਾਾਂਸਫਰ ਕਰੋ: 0: ਅਤੇ ਨੰਬਰ 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3, 2, 1, 

0 ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ ਚਿੱਤਰ 9 ਵਿੱਚ ਦਿਖਾਇਆ ਗਿਆ ਹੈ।

ਇਹਨਾਾਂ ਬਿਦੂਆਂ ਤੋੋਂ ਲੰਬਕਾਰੀ ਰੇਖਾਵਾਾਂ ਖਿੱਚੋ ਅਤੇ “T” ਦੇ ਇੰਟਰਸੈਕਸ਼ਨ ਦੀ ਰੇਖਾ 

‘ਤੇ ਬਿਦੂਆਂ ਤੋੋਂ ਹਰੀਜੱਟਲ ਰਖੇਾਵਾਾਂ ਖਿੱਚੋ। ਇਹ ਰੇਖਾਵਾਾਂ ਆਪੋ-ਆਪਣੇ ਬਿਦੂਆਂ ‘ਤੇ 

ਮਿਲਦੀਆਂ ਹਨ। (ਚਿੱਤਰ 19)

ਫਰੀ ਹੈੈਂਡ ਕਰਵ ਦੁਆਰਾ ਇਹਨਾਾਂ ਬਿਦੂਆਂ ਵਿੱਚ ਸ਼਼ਾਮਲ ਹੋਵੋ। (ਚਿੱਤਰ 20)

ਚਿੱਤਰ 21 ਵਿੱਚ ਦਰਸਾਏ ਅਨੁਸਾਰ ਤਾਲਾਬੰਦ ਗਰੋਵਡ ਸੰਯੁਕਤ ਭੱਤਾ ਪ੍੍ਰਦਾਨ ਕਰੋ।

ਇੱਕ ਵਾਰ ਫਿਰ ਪੈਟਰਨ ਦੀ ਜਾਾਂਚ ਕਰੋ ਅਤੇ ਕੱਟੋ. ਇਸ ਤਰ੍੍ਹਾਾਂ ਤੁਸੀੀਂ ਬ੍੍ਰਾਾਂਚ ਪਾਈਪ 

ਲਈ ਪੈਟਰਨ ਪ੍੍ਰਰਾਪਤ ਕਰਦੇ ਹੋ.

Fig 19

Fig 20

Fig 21

ਮੁੱ ਖ ਪਾਈਪ ਲਈ, ਹੇਠਾਾਂ ਦਿਤੇ ਪੈਟਰਨ ਨੰੂ ਵਿਕਸਤ ਅਤੇ ਲੇਆਉਟ ਕਰੋ:

ਸਾਹਮਣੇ ਵਾਲਾ ਦ੍੍ਰਰਿਸ਼ ਅਤੇ ਅੰਤ ਦਾ ਦ੍੍ਰਰਿਸ਼ ਬਣਾਓ। (ਚਿੱਤਰ 22)

Fig 22

ਮੂਹਰਲੇ ਦ੍੍ਰਰਿਸ਼ ਤੋੋਂ ਬ੍੍ਰਾਾਂਚ ਪਾਈਪ ਦੀਆਂ ਲੰਬਕਾਰੀ ਲਾਈਨਾਾਂ 0, 1, 2, 3, 1, 0 ਨੰੂ 

ਵਧਾਓ ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ ਚਿੱਤਰ 23 ਵਿੱਚ ਦਿਖਾਇਆ ਗਿਆ ਹੈ।

Fig 23

CG & M : ਵੈਲਡਰ (NSQF ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ - 2022) ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.42
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ਮੂਹਰਲੇ ਦ੍੍ਰਰਿਸ਼ ਤੋੋਂ ਮੁੱ ਖ ਪਾਈਪ ਦੀਆਂ ਦੋ ਸਿਰੇ ਦੀਆਂ ਲੰਬਕਾਰੀ ਲਾਈਨਾਾਂ ਨੰੂ ਵਧਾਓ 

ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ ਚਿੱਤਰ 24 ਵਿੱਚ ਦਿਖਾਇਆ ਗਿਆ ਹੈ।

Fig 24

ਇਹਨਾਾਂ ਲਾਈਨਾਾਂ ਵਿੱਚੋੋਂ ਇੱਕ ‘ਤੇ, ਬਿਦੂ “0” ਨੰੂ ਸ਼਼ੁਰੂਆਤੀ ਬਿਦੂ ਵਜੋੋਂ ਲਓ ਅਤੇ 

ਬਿਦੂਆਂ ਨੰੂ 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0 ਦੀ ਇੱਕ ਵੰਡ ਦੇ ਬਰਾਬਰ 

ਦੂਰੀ ‘ਤੇ ਨਿਸ਼਼ਾਨ ਲਗਾਓ। ਅਰਧ-ਚੱਕਰ ਅਤੇ ਇਹਨਾਾਂ ਬਿਦੂਆਂ ਤੋੋਂ ਖਿਤਿਜੀ ਰੇਖਾਵਾਾਂ 

ਖਿੱਚੋ। (ਚਿੱਤਰ 25)

Fig 25

ਹੁਣ ਇਹ ਹਰੀਜੱਟਲ ਰੇਖਾਵਾਾਂ ਉਹਨਾਾਂ ਦੇ ਸਬੰਧਤ ਬਿਦੂਆਂ ‘ਤੇ ਖੜ੍੍ਹਹੀਆਂ ਰੇਖਾਵਾਾਂ ਨੰੂ 

ਮਿਲਾਉਂਦੀਆਂ ਹਨ ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ ਚਿੱਤਰ 26 ਵਿੱਚ ਦਿਖਾਇਆ ਗਿਆ ਹੈ।

Fig 26

ਇਹਨਾਾਂ ਬਿਦੂਆਂ ਨੰੂ ਫਰੀ ਹੈੈਂਡ ਕਰਵ ਦੁਆਰਾ ਜੋੜੋ ਅਤੇ ਮੁੱ ਖ ਪਾਈਪ ਲਈ ਪੈਟਰਨ 

ਪ੍੍ਰਰਾਪਤ ਕਰੋ। (ਚਿੱਤਰ 27) ਚਿੱਤਰ 27 ਵਿੱਚ ਦਰਸਾਏ ਅਨੁਸਾਰ ਤਾਲਾਬੰਦ 

ਗਰੋਵਡ ਸਾਾਂਝੇ ਭੱਤੇ ਪ੍੍ਰਦਾਨ ਕਰੋ।

“Y” ਸੰਯੁਕਤ ਲਈ ਪਾਈਪ ਵਿਕਾਸ

120° ‘ਤੇ ਕੱਟਦੇ ਹੋਏ “Y” ਸੰਯੁਕਤ ਪਾਈਪਾਾਂ ਦਾ ਵਿਕਾਸ:ਡਾਇਆ ਦੇ ਇੰਟਰਸੈਕਟਿਗ 

ਸਿਲੰਡਰਾਾਂ ਦੇ ਵਿਕਾਸ ਨੰੂ ਖਿੱਚੋ। 120° ‘ਤੇ 30 ਮਿਲੀਮੀਟਰ। (ਚਿੱਤਰ 28)

Fig 27

Fig 28

CG & M : ਵੈਲਡਰ (NSQF ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ - 2022) ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.42
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ਸਾਰੀਆਂ ਸਿਲੰਡਰ ਪਾਈਪਾਾਂ ਇੱਕੋ ਵਿਆਸ ਦੀਆਂ ਹੁੰ ਦੀਆਂ ਹਨ ਅਤੇ ਹਰਕੇ ਨੰੂ 

ਬਰਾਬਰ ਕੋਣਾਾਂ ‘ਤੇ ਕੱਟਦੀਆਂ ਹਨ। ਇਸ ਲਈ ਇਸ ਕੇਸ ਵਿੱਚ ਸਾਰੀਆਂ ਪਾਈਪਾਾਂ ਦਾ 

ਵਿਕਾਸ ਇੱਕੋ ਜਿਹਾ ਹੈ ਅਤੇ ਇਸ ਲਈ ਇੱਕ ਪਾਈਪ ਦਾ ਵਿਕਾਸ ਦੂਜੀਆਂ ਪਾਈਪਾਾਂ 

ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਂਦਾ ਹੈ।

• 	 ਪਾਈਪ ‘A’ ਦੀ ਯੋਜਨਾ ਅਤੇ ਉਚਾਈ ਖਿੱਚੋ ਅਤੇ ਯੋਜਨਾ ‘ਤੇ ਵੰਡ ਨੰੂ ਚਿੰਨ੍੍ਹਹਿ ਤ 

ਕਰੋ। (ਚਿੱਤਰ 28ਬੀ)

• 	ਚ ੌਰਾਹੇ ਦੀ ਰੇਖਾ ਨੰੂ ਪੂਰਾ ਕਰਨ ਲਈ ਪਲਾਨ ਤੋੋਂ ਫਰੰਟ ਵਿਊ ਤੱਕ ਖੜ੍੍ਹਵੇੇਂ 

ਪ੍੍ਰਰੋਜਕੈਟਰਾਾਂ ਨੰੂ ਖਿੱਚੋ।

• 	ਵ ਿਕਾਸ ਵੱਲ ਇਹਨਾਾਂ ਬਿਦੂਆਂ ਤੋੋਂ ਹਰੀਜੱਟਲ ਪ੍੍ਰਰੋਜੈਕਟਰ ਖਿੱਚੋ।

• 	 ਲੋੜੀੀਂਦੇ ਵਿਕਾਸ ਨੰੂ ਪੂਰਾ ਕਰਨ ਲਈ ਇੱਕ ਦੂਜੇ ਨੰੂ ਕੱਟਣ ਵਾਲੇ ਬਿਦੂਆਂ ‘ਤੇ 

ਨਿਸ਼਼ਾਨ ਲਗਾਓ ਅਤੇ ਇੱਕ ਨਿਰਵਿਘਨ ਕਰਵ ਨਾਲ ਜੁੜੋ।

90° ‘ਤੇ ‘Y’ ਸਾਾਂਝੀ ਸ਼਼ਾਖਾ ਦਾ ਵਿਕਾਸ:X, Y, Z ਦੀਆਂ ਤਿਨ ਸਿਲੰਡਰ ਪਾਈਪਾਾਂ 

ਇੱਕ ‘Y’ ਟਕੁੜਾ ਬਣਾਉਂਦੀਆਂ ਹਨ। (ਚਿੱਤਰ 29) ਹਰੇਕ ਪਾਈਪ ਦੀ ਪਾਸੇ ਦੀ 

ਸਤਹ ਦੇ ਵਿਕਾਸ ਨੰੂ ਖਿੱਚੋ।

ਤਿਨ ਪਾਈਪਾਾਂ ਵਿੱਚ XYZ, Y & Z ਆਕਾਰ ਅਤੇ ਆਕਾਰ ਵਿੱਚ ਸਮਾਨ ਹਨ, 

ਇਸਲਈ ਉਹਨਾਾਂ ਦੇ ਵਿਕਾਸ ਵੀ ਸਮਾਨ ਹਨ।

•	 ਪਾਈਪ ‘ਐਕਸ’ ਦੇ ਵਿਕਾਸ ਨੰੂ ਪਿਛਲੇ ਅਭਿਆਸ ਵਾਾਂਗ ਖਿੱਚੋ।

• 	 ਪਾਈਪ ‘Y’ ਦੀ ਉਚਾਈ ਅਤੇ ਯੋਜਨਾ ਨੰੂ ਦਰਸਾਏ ਅਨੁਸਾਰ ਖਿੱਚੋ।

• 	 ਯੋਜਨਾ ਚੱਕਰ ਨੰੂ 16 ਬਰਾਬਰ ਹਿਸਿਆਂ ਵਿੱਚ ਵੰਡੋ।

• 	 ਉਚਾਈ ਤੱਕ ਬਿਦੂਆਂ ਨੰੂ ਪ੍੍ਰਰੋਜੈਕਟ ਕਰੋ।

• 	 ਆਇਤਕਾਰ ABCD ਖਿੱਚੋ ਜਿਸ ਵਿੱਚ AB D ਦੇ ਬਰਾਬਰ ਹੈ।

• 	 ਪਾਈਪ Y ਦਾ ਵਿਕਾਸ ਖਿੱਚੋ ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ ਚਿੱਤਰ 29 ਵਿੱਚ ਦਿਖਾਇਆ ਗਿਆ ਹੈ।

Fig 29

45° ਅਤੇ 90° ਸ਼਼ਾਖਾ ਪਾਈਪ ਦਾ ਵਿਕਾਸ

45° ਬ੍੍ਰਾਾਂਚ ਪਾਈਪ ਦੇ ਵਿਕਾਸ ਲਈ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ:ਚਿੱਤਰ 30 ਦਾ ਹਵਾਲਾ ਦਿਓ। ਇੱਕ 

ਮੱਧ ਰਖੇਾ AB ਬਣਾਓ।

ਕੇੇਂਦਰ ਰੇਖਾ AB ਦੇ ਨਾਲ ਦਿਤੇ ਗਏ ਪਾਈਪ ਦੀ ਲੰਬਾਈ ਦਾ ਘੇਰਾ ਲੈੈਂ ਦਿਆਂ C, D, 

E ਅਤੇ F ਬਿਦੂਆਂ ਨੰੂ ਹਵਾਲਾ ਰੇਖਾ ਦੇ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਚਿੰਨ੍੍ਹਹਿ ਤ ਕਰੋ।

“CD” ਲਾਈਨ ‘ਤੇ 45° ਬ੍੍ਰਾਾਂਚ ਪਾਈਪ ਦੀ ਸਥਿਤੀ ਦਾ ਪਤਾ ਲਗਾਓ। ਇਹ “G” 

ਹੋਵੇਗਾ। “G” ਬਿਦੂ ‘ਤੇ 45° ਕੋਣ ਖਿੱਚੋ।
CG & M : ਵੈਲਡਰ (NSQF ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ - 2022) ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.42
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ਇੱਕ ਢਕੁਵੀੀਂ ਉਚਾਈ ਚੁਣੋ ਅਤੇ ਬ੍੍ਰਾਾਂਚ ਪਾਈਪ (GI) ਦੀ ਉਚਾਈ ਨੰੂ ਪੁਆਇੰਟ G ਤੋੋਂ 

45° ਲਾਈਨ ਵਿੱਚ ਚਿੰਨ੍੍ਹਹਿ ਤ ਕਰੋ।

I ਤੋੋਂ, ਦੋਵਾਾਂ ਪਾਸਿਆਂ (XX’) ‘ਤੇ ਇੱਕ ਲੇਟਵੀੀਂ ਰੇਖਾ ਖਿੱਚੋ। ਇਹ XX’ ਡਰਾਇੰਗ 

ਵਿਕਾਸ ਲਈ ਬੇਸ ਲਾਈਨ ਹੋਵੇਗੀ।

I ਤੋੋਂ, XX’ ਲਾਈਨ ‘ਤੇ ਬ੍੍ਰਾਾਂਚ ਪਾਈਪ IJ ਦੇ ਬਾਹਰਲੇ ਵਿਆਸ ਨੰੂ ਪਲਾਟ ਕਰੋ।

ਬ੍੍ਰਾਾਂਚ ਪਾਈਪ ਲਈ ਸੈੈਂਟਰ ਲਾਈਨ ਖਿੱਚੋ। ਇਹ ਲਾਈਨ ਕੇ ‘ਤੇ ਮੇਨ ਪਾਈਪ ਦੀ 

ਸੈੈਂਟਰ ਲਾਈਨ AB ਨੰੂ ਕੱਟ ਦਵੇੇਗੀ।

ਜੀ.ਕੇ. K ‘ਤੇ GK ਲਈ ਲੰਬਕਾਰੀ ਰੇਖਾ ਖਿੱਚੋ ਜੋ H ‘ਤੇ CD ਨਾਲ ਮਿਲਦੀ ਹੈ। 

KH ਨਾਲ ਜੁੜੋ। ਹੁਣ IHKHJ ਬ੍੍ਰਾਾਂਚ ਪਾਈਪ ਦੀ ਸ਼ਕਲ (ਆਊਟਲਾਈਨ) ਹੋਵੇਗੀ।

ਵਿਆਸ ਦੇ ਬਾਹਰ ਸ਼਼ਾਖਾ ਪਾਈਪ ਦੇ ਬਰਾਬਰ ਇੱਕ ਅਰਧ-ਚੱਕਰ ਬਣਾਓ।

ਅਰਧ-ਚੱਕਰ ਨੰੂ 0-1 ਦੇ ਰੂਪ ਵਿੱਚ 6 ਬਰਾਬਰ ਹਿਸਿਆਂ ਵਿੱਚ ਵੰਡੋ; 1-2; 2-3; 

3-4; 4-5 ਅਤੇ 5-6.

ਇਹਨਾਾਂ ਬਿਦੂਆਂ 1, 2, 3, 4, 5 ਤੋੋਂ ਲੰਬਕਾਰੀ ਲਾਈਨਾਾਂ ਬਣਾਓ। ਪਹਿਲਾਾਂ ਹੀ ਬਿਦੂ 

6 ਤੋੋਂ ਦੋ ਲੰਬਕਾਰੀ ਲਾਈਨਾਾਂ IG ਅਤੇ ਬਿਦੂ 0 ਤੋੋਂ JH ਹੋਣਗੀਆਂ। ਇਹ ਲੰਬਕਾਰੀ 

ਲਾਈਨਾਾਂ ਬ੍੍ਰਾਾਂਚ ਪਾਈਪ ਲਾਈਨਾਾਂ ‘GK’ ਅਤੇ ‘KH’ ਨੰੂ ਕੱਟ ਦੇਣਗੀਆਂ। ਬਿਦੂ 6’, 5’, 

4’, 3’, 2’, 1’, ਅਤੇ 0’ ‘ਤੇ। ਨੋਟ ਕਰੋ ਕਿ ਪੁਆਇੰਟ 6’ ਅਤੇ G ਬਿਦੂ 0’ ਅਤੇ 

H ਦੇ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਇੱਕੋ ਹੀ ਬਿਦੂ ਹਨ। ਬੇਸ ਲਾਈਨ XX’ ਪਲਾਟ ਵਿੱਚ 0, 1, 2, 3, 

4, 5, 6, 5, 4, 3, 2, 1, 0 ਦੇ ਰੂਪ ਵਿੱਚ ‘0-1’ ਦੀ ਦੂਰੀ ਦੇ ਬਰਾਬਰ 12 ਅੰਕ।

ਇਹਨਾਾਂ 13 ਬਿਦੂਆਂ ਤੋੋਂ XX’ ਵੱਲ ਲੰਬਕਾਰੀ ਰੇਖਾਵਾਾਂ ਖਿੱਚੋ।

ਅੰਕ 6’, 5’, 4’, 3’, 2’, 1’, 0’ ਤੋੋਂ XX’ ਦੇ ਸਮਾਨਾਾਂਤਰ ਖਿਤਿਜੀ ਰੇਖਾਵਾਾਂ ਖਿੱਚੋ। 

ਇਹ 7 ਖਿਤਿਜੀ ਰੇਖਾਵਾਾਂ ਬੇਸ ਲਾਈਨ ਤੋੋਂ 13 ਖੜ੍੍ਹਹੀਆਂ ਲਾਈਨਾਾਂ ਨੰੂ 13 ਪੁਆਇੰਟਾਾਂ 

‘ਤੇ ਕੱਟ ਦੇਣਗੀਆਂ।

ਇੱਕ ਨਿਯਮਤ ਨਿਰਵਿਘਨ ਕਰਵ ਦੇ ਨਾਲ 13 ਕਟਿਗ ਪੁਆਇੰਟਾਾਂ ਵਿੱਚ ਸ਼਼ਾਮਲ 

ਹਵੋੋ। ਹੁਣ 45° ਬ੍੍ਰਾਾਂਚ ਪਾਈਪ ਲਈ ਲੋੜੀੀਂਦਾ ਵਿਕਾਸ ਤਿਆਰ ਹੋ ਜਾਵੇਗਾ। ਵਿਕਾਸ 

ਦੇ ਕਿਨਾਰਿਆਂ ‘ਤੇ 3 ਤੋੋਂ 5 ਮਿਲੀਮੀਟਰ ਦਾ ਭੱਤਾ ਦਿਓ। (ਚਿੱਤਰ 30)

ਬੇਸ ਪਾਈਪ ਵਿੱਚ ਇੱਕ ਮੋਰੀ ਵਿਕਸਿਤ ਕਰਨ ਲਈ:ਮੁੱ ਖ ਪਾਈਪ ਦੇ ਉੱਪਰ, AB 

ਦੇ ਸਮਾਨਾਾਂਤਰ 7 ਰੇਖਾਵਾਾਂ ਖਿੱਚੋ ਅਰਥਾਤ 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3 ਅਰਧ-ਚੱਕਰ ‘ਤੇ 

0-1 ਦੀ ਦੂਰੀ ਦੇ ਬਰਾਬਰ।

Fig 30

0’, 1’, 2’, 3’, 4’, 5’, 6’ ਤੋੋਂ ਲੰਬਕਾਰੀ ਰੇਖਾਵਾਾਂ ਖਿੱਚੋ। ਇਹ ਲੰਬਕਾਰੀ 

ਲਾਈਨਾਾਂ 7 ਹਰੀਜੱਟਲ ਲਾਈਨਾਾਂ ਨੰੂ ਰਕੋ ਦੇਣਗੀਆਂ। ਇੱਕ ਨਿਰਵਿਘਨ ਕਰਵ ਨਾਲ 

ਇੰਟਰਸੈਪਟਿਗ ਪੁਆਇੰਟਾਾਂ ਵਿੱਚ ਸ਼਼ਾਮਲ ਹੋਵੋ। ਮੋਰੀ ਲਈ ਲੋੜੀੀਂਦਾ ਵਿਕਾਸ ਹੁਣ 

ਤਿਆਰ ਹੈ।

CG & M : ਵੈਲਡਰ (NSQF ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ - 2022) ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.42
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CG & M	 ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.43
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਬਿਲਟੀ (OAW, SMAW)

ਮੈਨੀਫੋਲਡ ਸਿਸਟਮ ਦੀ ਸੰਖੇਪ ਵਰਤੋੋਂ (Brief use of manifold system)
ਉਦੇਸ਼ : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਵਿੱਚ ਤੁਸੀੀਂ ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• 	ਮੈਨੀਫੋਲਡ ਸਿਸਟਮ ਅਤੇ ਇਸ ਦੀਆਂ ਕਿਸਮਾਾਂ ਬਾਰੇ ਦੱਸੋ

•	 ਮੈਨੀਫੋਲਡ ਸਿਸਟਮ ਦੇ ਨਿਰਮਾਣ, ਫਾਇਦਿਆਂ ਅਤੇ ਨੁਕਸਾਨਾਾਂ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ।

ਜਦੋੋਂ ਇੱਕ ਵਰਕਸ਼਼ਾਪ ਵਿੱਚ ਬਹੁਤ ਸਾਰੇ ਵੈਲਡਿਗ ਅਤੇ ਕੱਟਣ ਦੇ ਕਾਰਜਾਾਂ ਲਈ 

ਅਸਥਾਈ ਜਾਾਂ ਸਥਾਈ ਆਧਾਰ ‘ਤੇ ਆਕਸੀਜਨ ਅਤੇ ਐਸੀਟਲੀਨ ਗੈਸ ਦੀ ਵੱਡੀ 

ਮਾਤਰਾ ਦੀ ਲੋੜ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ, ਤਾਾਂ ਇੱਕ ਮੈਨੀਫੋਲਡ ਸਿਸਟਮ ਸਭ ਤੋੋਂ ਢਕੁਵਾਾਂ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ।

ਕਿਸਮਾਾਂ

- 	 ਪੋਰਟੇਬਲ ਮੈਨੀਫੋਲਡ ਸਿਸਟਮ

- 	 ਸਟੇਸ਼ਨਰੀ ਮੈਨੀਫੋਲਡ ਸਿਸਟਮ

ਪੋਰਟੇਬਲ ਮੈਨੀਫੋਲਡ ਸਿਸਟਮ ਦਾ ਮਤਲਬ ਹੈ ਕਿ ਦੋ ਜਾਾਂ ਤਿਨ ਸਿਲੰਡਰ ਇੱਕ 

ਢੁਕਵੇੇਂ ਉਪਕਰਣ ਦੇ ਨਾਲ ਜੋੜੇ ਗਏ ਹਨ - ਅਰਥਾਤ ‘ਪਿਗ ਟੇਲ’ ਅਤੇ ਇੱਕ ਮੁੱ ਖ 

ਵੰਡ ਪਾਈਪ ਨਾਲ ਜੁੜੇ ਹੋਏ ਹਨ। (ਚਿੱਤਰ 1) ਆਕਸੀਜਨ ਅਤੇ ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਗਸੈਾਾਂ 

ਲਈ ਵੱਖਰੇ ਪ੍੍ਰਬੰਧ ਕੀਤੇ ਗਏ ਹਨ।

ਜਦੋੋਂ ਮੰਗ ਹੋਰ ਵੀ ਵੱਧ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ, ਤਾਾਂ ਬਹੁਤ ਸਾਰੇ ਸਿਲੰਡਰ ਇਕੱਠੇ ਹੁੰ ਦੇ ਹਨ, 

ਅਤੇ ਇਸ ਨੰੂ ਸਟੇਸ਼ਨਰੀ ‘ਮੈਨੀਫੋਲਡ’ ਸਿਸਟਮ ਕਿਹਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। (ਚਿੱਤਰ 2) 

ਆਕਸੀਜਨ ਅਤੇ ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਲਈ ਵੱਖਰੇ ਮੈਨੀਫੋਲਡ ਸਿਸਟਮ ਸਥਾਪਿਤ ਕੀਤੇ 

ਗਏ ਹਨ। ਇਹਨਾਾਂ ਮੈਨੀਫੋਲਡਾਾਂ ਵਿੱਚ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਸਿਲੰਡਰਾਾਂ ਦੇ ਦੋ ਬੈੈਂਕ ਹੁੰ ਦੇ ਹਨ। 

ਇੱਕ ਬੈੈਂਕ ਨੰੂ ਰਿਜ਼ਰਵ ਵਿੱਚ ਰੱਖਿਆ ਗਿਆ ਹੈ ਜਦੋੋਂ ਕਿ ਦੂਜਾ ਵਰਤੋੋਂ ਵਿੱਚ ਹੈ।

ਅਜਿਹੇ ਕਈ ਗਣੁਾਾਂ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਵਰਕਸ਼਼ਾਪ ਦੇ ਅੰਦਰ ਸਿਲੰਡਰਾਾਂ ਨੰੂ ਸੰਭਾਲਣ ਦੀ 

ਲਾਗਤ ਨੰੂ ਕਾਫ਼਼ੀ ਘਟਾਉਂਦੀ ਹੈ।

ਇਹ ਮੈਨੀਫੋਲਡ ਮਾਸਟਰ ਰੈਗੂਲੇਟਰਾਾਂ ਨਾਲ ਫਿਟ ਕੀਤੇ ਗਏ ਹਨ ਜੋ ਵੱਖ-ਵੱਖ 

ਖਪਤ ਵਾਲੇ ਬਿਦੂਆਂ ਨੰੂ ਵੰਡਣ ਵਾਲੀ ਪਾਈਪ ਵਿੱਚ ਫੀਡ ਕਰਨ ਲਈ ਸਿਲੰਡਰ 

ਦੇ ਦਬਾਅ ਨੰੂ ਲਗਭਗ 15 kg/cm2 ਤੱਕ ਘਟਾਉਂਦੇ ਹਨ। ਗੈਸ ਵੈਲਡਿਗ ਜਾਾਂ 

ਕੱਟਣ ਦੀਆਂ ਕਾਰਵਾਈਆਂ ਲਈ ਸਾਈਟ ‘ਤੇ ਵਿਅਕਤੀਗਤ ਦਬਾਅ ਨਿਯੰਤਰਣ 

ਲਈ ਖਪਤ ਵਾਲੇ ਪੁਆਇੰਟਾਾਂ ਨੰੂ ਆਊਟਲੈਟ ਮੁੱ ਲ, ਸਟਾਪ-ਵਾਲਵ ਅਤੇ ਰੈਗੂਲੇਟਰਾਾਂ 

ਨਾਲ ਫਿਟ ਕੀਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।
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CG & M	 ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.44
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਬਿਲਟੀ (OAW, SMAW)

ਗੈਸ ਵੈਲਡਿਗ ਫਿਲਰ ਰਾਡਸ ਨਿਰਧਾਰਨ ਅਤੇ ਆਕਾਰ (Gas welding filler rods specification & size)
ਉਦੇਸ਼ : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਵਿੱਚ ਤੁਸੀੀਂ ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• 	ਫਿਲਰ ਰਾਡਾਾਂ ਦੀਆਂ ਕਿਸਮਾਾਂ ਅਤੇ ਉਹਨਾਾਂ ਦੇ ਆਕਾਰ ਦੇ ਨਾਮ ਦਿਓ

• 	ਫਿਲਰ ਰਾਡਾਾਂ ਦੀ ਲੋੜ ਬਾਰੇ ਦੱਸੋ

• 	ਫਿਲਰ ਦੀ ਚੋਣ ਅਤੇ ਇਸਦੀ ਦੇਖਭਾਲ ਅਤੇ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ।

ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਅਤੇ ਇਸਦੀ ਲੋੜ:ਤਾਰਾਾਂ ਦੇ ਟਕੁੜੇ ਜਾਾਂ ਸਟੈੈਂਡਰਡ ਵਿਆਸ ਅਤੇ ਲੰਬਾਈ 

ਦੇ ਡੰਡੇ ਜੋ ਗੈਸ ਵੈਲਡਿਗ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਦੌਰਾਨ ਜੋੜਾਾਂ ਵਿੱਚ ਫਿਲਰ ਮੈਟਲ ਵਜੋੋਂ ਵਰਤੇ 

ਜਾਾਂਦੇ ਹਨ, ਨੰੂ ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਜਾਾਂ ਵੈਲਡਿਗ ਰਾਡ ਕਿਹਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।

ਵਧੀਆ ਨਤੀਜੇ ਪ੍੍ਰਰਾਪਤ ਕਰਨ ਲਈ, ਉੱਚ ਗੁਣਵੱਤਾ ਵਾਲੇ ਫਿਲਰ ਰਾਡਾਾਂ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ 

ਕੀਤੀ ਜਾਣੀ ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ।

ਵੈਲਡਿਗ ਰਾਡਾਾਂ ਦੀ ਅਸਲ ਲਾਗਤ, ਨੌਕਰੀ, ਮਜ਼ਦੂਰੀ, ਗਸੈਾਾਂ ਅਤੇ ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਦੀ 

ਲਾਗਤ ਦੇ ਮੁਕਾਬਲੇ ਬਹੁਤ ਘੱਟ ਹੈ।

ਚੰਗੀ ਕੁਆਲਿਟੀ ਫਿਲਰ ਰਾਡਾਾਂ ਦੀ ਲੋੜ ਹੈ:

- 	 ਆਕਸੀਕਰਨ ਘਟਾਓ (ਆਕਸੀਜਨ ਦਾ ਪ੍੍ਰਭਾਵ)

- 	 ਜਮ੍੍ਹਹਾ ਧਾਤ ਦੀਆਂ ਮਕੈਨੀਕਲ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ ਨੰੂ ਨਿਯੰਤਰਿਤ ਕਰੋ

- 	ਫਿ ਊਜ਼ਨ ਦੇ ਕਾਰਨ ਧਾਤੂ.

ਵੈਲਡਿਗ ਕਰਦੇ ਸਮੇੇਂ, ਪਤਲੇ ਭਾਗ ਦੀਆਂ ਧਾਤਾਾਂ ਦੇ ਜੋੜਾਾਂ ‘ਤੇ ਇੱਕ ਕੈਵਿਟੀ ਜਾਾਂ 

ਡਿਪਰੈਸ਼ਨ ਦਾ ਗਠਨ ਕੀਤਾ ਜਾਵੇਗਾ। ਭਾਰੀ/ਮੋਟੀ ਪਲੇਟਾਾਂ ਲਈ ਜੜੋਾਾਂ ‘ਤੇ ਇੱਕ 

ਨਾਰੀ ਤਿਆਰ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ। ਧਾਤ ਦੀ ਪੂਰੀ ਮੋਟਾਈ ਦੇ ਬਿਹਤਰ ਫਿਊਜ਼ਨ ਨੰੂ 

ਪ੍੍ਰਰਾਪਤ ਕਰਨ ਲਈ ਇਹ ਝਰੀ ਜ਼ਰੂਰੀ ਹੈ, ਤਾਾਂ ਜੋ

ਸੰਯਕੁਤ. ਬਣਾਈ ਗਈ ਇਸ ਝਰੀ ਨੰੂ ਧਾਤ ਨਾਲ ਭਰਨਾ ਪੈੈਂਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਮੰਤਵ ਲਈ 

ਇੱਕ ਫਿਲਰ ਡੰਡੇ ਦੀ ਲੋੜ ਹੈ. ਹਰਕੇ ਧਾਤ ਨੰੂ ਇੱਕ ਢੁਕਵੀੀਂ ਫਿਲਰ ਡੰਡੇ ਦੀ ਲੋੜ 

ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ।

IS ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਆਕਾਰ: 1278 - 1972)

ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਦਾ ਆਕਾਰ ਵਿਆਸ ਤੋੋਂ ਨਿਰਧਾਰਤ ਕੀਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ: 1.00, 1.20। 

1.60, 2.00, 2.50, 3.15, 4.00, 5.00 ਅਤੇ 6.30 ਮਿ.ਮੀ. ਖੱਬੇ ਪਾਸੇ ਦੀ 

ਤਕਨੀਕ ਲਈ 4mm ਵਿਆਸ ਤੱਕ ਫਿਲਰ ਡੰਡੇ। ਵਰਤੇ ਜਾਾਂਦੇ ਹਨ। ਸੱਜੇ ਪਾਸੇ 

ਦੀ ਤਕਨੀਕ ਲਈ 6.3 ਮਿਲੀਮੀਟਰ ਵਿਆਸ ਤੱਕ। ਵਰਤਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। 6mm 

ਵਿਆਸ ਦੀਆਂ C.l ਵੈਲਡਿਗ ਫਿਲਰ ਰਾਡਾਾਂ ਲਈ। ਅਤੇ ਉੱਪਰ ਵਰਤੇ ਜਾਾਂਦੇ ਹਨ। 

ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਦੀ ਲੰਬਾਈ: -500mm ਜਾਾਂ 1000mm.

4mm ਵਿਆਸ ਤੋੋਂ ਉੱਪਰ ਦੀ ਫਿਲਰ ਰਾਡਾਾਂ ਨੰੂ ਹਲਕੇ ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ 

ਅਕਸਰ ਨਹੀੀਂ ਵਰਤਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।

ਵਰਤੀਆਂ ਜਾਾਂਦੀਆਂ ਹਲਕੇ ਸਟੀਲ ਫਿਲਰ ਰਾਡਾਾਂ ਦਾ ਆਮ ਆਕਾਰ 1.6mm ਅਤੇ 

3.15mm ਵਿਆਸ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ। ਸਾਰੇ ਹਲਕੇ ਸਟੀਲ ਫਿਲਰ ਰਾਡਾਾਂ ਨੰੂ ਸਟੋਰੇਜ਼ ਦੌਰਾਨ 

ਆਕਸੀਕਰਨ (ਜੰਗ ਲੱਗਣ) ਤੋੋਂ ਬਚਾਉਣ ਲਈ ਤਾਾਂਬੇ ਦੀ ਪਰਤ ਦੀ ਇੱਕ ਪਤਲੀ 

ਪਰਤ ਦਿਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ। ਇਸ ਲਈ ਇਹਨਾਾਂ ਫਿਲਰ ਰਾਡਾਾਂ ਨੰੂ ਕਾਪਰ ਕੋਟੇਡ ਮਾਈਲਡ 

ਸਟੀਲ (C.C.M.S) ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਕਿਹਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।

ਸਾਰੀਆਂ ਕਿਸਮਾਾਂ ਦੀਆਂ ਫਿਲਰ ਰਾਡਾਾਂ ਨੰੂ ਸੀਲਬੰਦ ਪਲਾਸਟਿਕ ਦੇ ਢੱਕਣਾਾਂ ਵਿੱਚ 

ਉਦੋੋਂ ਤੱਕ ਸਟੋਰ ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ ਜਦੋੋਂ ਤੱਕ ਉਹ ਵਰਤੇ ਨਹੀੀਂ ਜਾਾਂਦੇ।

ਗੈਸ ਵੈਲਡਿਗ ਵਿੱਚ ਵਰਤੀਆਂ ਜਾਾਂਦੀਆਂ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਕਿਸਮਾਾਂ ਦੀਆਂ ਫਿਲਰ ਰਾਡਾਾਂ

ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਦੀ ਪਰਿਭਾਸ਼਼ਾ : ਇੱਕ ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਇੱਕ ਧਾਤੂ ਦੀ ਤਾਰ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ ਜੋ 

ਲੋਹਾ ਜਾਾਂ ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਧਾਤੂ ਤੋੋਂ ਬਣੀ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ ਤਾਾਂ ਜੋ ਲੋੜੀੀਂਦੀ ਧਾਤ ਨੰੂ ਜੋੜ ਵਿੱਚ ਜਾਾਂ 

ਅਧਾਰ ਧਾਤ ‘ਤੇ ਜਮ੍੍ਹਹਾ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕੇ।

ਫਿਲਰ ਰਾਡਾਾਂ ਦੀਆਂ ਕਿਸਮਾਾਂ : ਗੈਸ ਵੈਲਡਿਗ ਵਿੱਚ ਨਿਮਨਲਿਖਤ ਕਿਸਮ ਦੇ 

ਫਿਲਰ ਰਾਡਾਾਂ ਨੰੂ ਸ਼਼੍ਰਰੇਣੀਬੱਧ ਕੀਤਾ ਗਿਆ ਹੈ। - ਫੈਰਸ ਫਿਲਰ ਰਾਡ

- 	 ਨਾਨ-ਫੈਰਸ ਫਿਲਰ ਰਾਡ

- 	 ਲੋਹੇ ਦੀਆਂ ਧਾਤਾਾਂ ਲਈ ਮਿਸ਼ਰਤ ਕਿਸਮ ਦੀ ਫਿਲਰ ਰਾਡ

- 	 ਨਾਨ-ਫੈਰਸ ਧਾਤਾਾਂ ਲਈ ਅਲਾਏ ਕਿਸਮ ਦੀ ਫਿਲਰ ਰਾਡ

ਇੱਕ ਫੈਰਸ ਕਿਸਮ ਦੀ ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਵਿੱਚ ਲੋਹੇ ਦਾ ਵੱਡਾ% ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ।

ਫੈਰਸ ਕਿਸਮ ਦੇ ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਵਿੱਚ ਆਇਰਨ, ਕਾਰਬਨ, ਸਿਲੀਕਾਨ, ਸਲਫਰ ਅਤੇ 

ਫਾਸਫੋਰਸ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ।

ਮਿਸ਼ਰਤ ਕਿਸਮ ਦੇ ਫਿਲਰ ਵਿੱਚ ਆਇਰਨ, ਕਾਰਬਨ, ਸਿਲੀਕਾਨ ਅਤੇ ਹੇਠ ਲਿਖੇ 

ਵਿੱਚੋੋਂ ਕੋਈ ਇੱਕ ਜਾਾਂ ਬਹੁਤ ਸਾਰੇ ਤੱਤ ਹੁੰ ਦੇ ਹਨ ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ ਮੈੈਂਗਨੀਜ਼, ਨਿਕਲ, 

ਕ੍੍ਰਰੋਮੀਅਮ, ਮੋਲੀਬਡੇਨਮ, ਆਦਿ।

ਨਾਨ-ਫੈਰਸ ਕਿਸਮ ਦੀ ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਜਿਸ ਵਿੱਚ ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਧਾਤਾਾਂ ਦੇ ਤੱਤ ਹੁੰ ਦੇ 

ਹਨ। ਨਾਨ-ਫੈਰਸ ਕਿਸਮ ਦੇ ਫਿਲਰ ਰਾਡਾਾਂ ਦੀ ਰਚਨਾ ਕਿਸੇ ਵੀ ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਧਾਤੂ 

ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ ਤਾਾਂਬਾ, ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ ਵਰਗੀ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ। ਇੱਕ ਨਾਨਫੈਰਸ ਮਿਸ਼ਰਤ ਕਿਸਮ 

ਦੀ ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਵਿੱਚ ਜ਼਼ਿਿੰਕ , ਲੀਡ, ਨਿਕਲ, ਮੈੈਂਗਨੀਜ਼, ਸਿਲੀਕਾਨ, ਆਦਿ ਦੇ ਨਾਲ 

ਤਾਾਂਬਾ, ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ, ਟੀਨ, ਆਦਿ ਵਰਗੀਆਂ ਧਾਤਾਾਂ ਹੁੰ ਦੀਆਂ ਹਨ।

ਕਿਸੇ ਖਾਸ ਕੰਮ ਲਈ ਸਹੀ ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਦੀ ਚੋਣ ਸਫਲ ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ ਇੱਕ 

ਬਹੁਤ ਮਹੱਤਵਪੂਰਨ ਕਦਮ ਹੈ। ਵੈਲਡਿਗ ਕੀਤੀ ਜਾਣ ਵਾਲੀ ਸਮੱਗਰੀ ਵਿੱਚੋੋਂ ਇੱਕ 

ਸਟ੍੍ਰਰਿਪ ਨੰੂ ਕੱਟਣਾ ਹਮੇਸ਼਼ਾ ਸੰਭਵ ਨਹੀੀਂ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਭਾਵੇੇਂ ਇਹ ਸੰਭਵ ਹੋਵੇ, ਅਜਿਹੀ 

ਸਟ੍੍ਰਰਿਪ ਸਿਫਾਰਸ਼ ਕੀਤੀ ਵੈਲਡਿਗ ਫਿਲਰ ਸਮੱਗਰੀ ਨੰੂ ਨਹੀੀਂ ਬਦਲ ਸਕਦੀ। ਇੱਕ 

ਫਿਲਰ ਮੈਟਲ ਦੀ ਰਚਨਾ ਨੰੂ ਇੱਕ ਵੈਲਡਮੈੈਂਟ ਦੀ ਧਾਤੂ ਸੰਬੰਧੀ ਲੋੜਾਾਂ ਨੰੂ ਧਿਆਨ 

ਵਿੱਚ ਰੱਖ ਕੇ ਚੁਣਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਜਾਾਂ ਤਾਾਂ ਅਗਿਆਨਤਾ ਜਾਾਂ ਆਰਥਿਕਤਾ ਦੇ ਗਲਤ 

ਵਿਚਾਰ ਕਾਰਨ ਇੱਕ ਗਲਤ ਚੋਣ ਮਹਿਗੇ ਅਸਫਲਤਾਵਾਾਂ ਦਾ ਕਾਰਨ ਬਣ ਸਕਦੀ 

ਹੈ। IS: 1278-1972* ਲੋੜਾਾਂ ਨੰੂ ਨਿਸ਼ਚਿਤ ਕਰਦਾ ਹੈ ਜੋ ਗੈਸ ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ 
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ਫਿਲਰ ਰਾਡਾਾਂ ਦੁਆਰਾ ਪੂਰੀਆਂ ਕੀਤੀਆਂ ਜਾਣੀਆਂ ਚਾਹੀਦੀਆਂ ਹਨ। ਇੱਕ ਹੋਰ 

ਸਪੈਸੀਫਿਕੇਸ਼ਨ ਹੈ IS: 2927-1975* ਜੋ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਅਲਾਇਜ਼ ਨੰੂ ਕਵਰ ਕਰਦਾ ਹੈ। 

ਇਹ ਜ਼਼ੋਰਦਾਰ ਸਿਫਾਰਸ਼ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ ਕਿ ਇਹਨਾਾਂ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ ਦੀ ਪੁਸ਼ਟੀ ਕਰਨ 

ਵਾਲੀ ਫਿਲਰ ਸਮੱਗਰੀ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕੀਤੀ ਜਾਵੇ। ਕੁਝ ਦੁਰਲੱਭ ਮਾਮਲਿਆਂ ਵਿੱਚ, 

ਇਹਨਾਾਂ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ ਦੁਆਰਾ ਕਵਰ ਨਾ ਕੀਤੇ ਗਏ ਰਚਨਾ ਦੇ ਫਿਲਰ ਰਾਡਾਾਂ ਦੀ 

ਵਰਤੋੋਂ ਕਰਨਾ ਜ਼ਰੂਰੀ ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ; ਅਜਿਹੇ ਮਾਮਲਿਆਂ ਵਿੱਚ ਚੰਗੀ ਤਰ੍੍ਹਾਾਂ ਸਥਾਪਿਤ 

ਪ੍੍ਰਦਰਸ਼ਨ ਵਾਲੀਆਂ ਫਿਲਰ ਰਾਡਾਾਂ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕੀਤੀ ਜਾਣੀ ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ।

ਵੇਲਡ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਧਾਤ ਦੇ ਸਬੰਧ ਵਿੱਚ ਇੱਕ ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਦੀ ਚੋਣ ਕਰਨ 

ਲਈ, ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਦੀ ਵੇਲਡ ਕੀਤੀ ਜਾਣ ਵਾਲੀ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਦੇ ਸਬੰਧ ਵਿੱਚ ਉਹੀ 

ਰਚਨਾ ਹੋਣੀ ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ।

ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਦੀ ਚੋਣ ਲਈ ਵਿਚਾਰੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਕਾਰਕ ਹਨ:

a 	 ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਦੀ ਕਿਸਮ ਅਤੇ ਰਚਨਾ

b 	 ਬੇਸ ਧਾਤ ਦੀ ਮੋਟਾਈ

c 	ਕ ਿਨਾਰੇ ਦੀ ਤਿਆਰੀ ਦੀ ਕਿਸਮ

d 	ਵ ੇਲਡ ਨੰੂ ਰੂਟ ਰਨ, ਇੰਟਰਮੀਡੀਏਟ ਰਨ ਜਾਾਂ ਫਾਈਨਲ ਕਵਰਿਗ ਰਨ ਈ 

ਵੈਲਡਿਗ ਸਥਿਤੀ ਦੇ ਰੂਪ ਵਿੱਚ ਜਮ੍੍ਹਹਾ ਕੀਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ

f 	ਕ ੀ ਵੈਲਡਿਗ ਦੇ ਕਾਰਨ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਤੋੋਂ ਕੋਈ ਖੋਰ ਪ੍੍ਰਭਾਵ ਜਾਾਂ ਸਮੱਗਰੀ ਦਾ 

ਨੁਕਸਾਨ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ।

ਦੇਖਭਾਲ ਅਤੇ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ

ਫਿਲਰ ਰਾਡਾਾਂ ਨੰੂ ਖਰਾਬ ਹੋਣ ਤੋੋਂ ਰਕੋਣ ਲਈ ਸਾਫ਼, ਸੁੱ ਕੀ ਸਥਿਤੀ ਵਿੱਚ ਸਟੋਰ ਕੀਤਾ 

ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। ਵੱਖ-ਵੱਖ ਕਿਸਮਾਾਂ ਦੇ ਫਿਲਰ ਰਾਡਾਾਂ ਨੰੂ ਨਾ ਮਿਲਾਓ।

ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਓ ਕਿ ਪੈਕੇਜ ਅਤੇ ਉਹਨਾਾਂ ਦੇ ਲੇਬਲ ਆਸਾਨ ਅਤੇ ਸਹੀ ਚੋਣ ਲਈ 

ਕ੍੍ਰਮ ਵਿੱਚ ਹਨ।

ਜਿਥੇ ਗਰਮ ਹਾਲਤਾਾਂ ਵਿੱਚ ਫਿਲਰ ਰਾਡਾਾਂ ਨੰੂ ਸਟੋਰ ਕਰਨਾ ਵਿਵਹਾਰਕ ਨਹੀੀਂ ਹੈ, 

ਸਟੋਰੇਜ ਖੇਤਰ ਵਿੱਚ ਨਮੀ ਲਈ ਇੱਕ ਸੋਖਕ ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ ਸਿਲਿਕਾ-ਜੈੱਲ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ 

ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ।

ਇਹ ਸੁਨਿਸ਼ਚਿਤ ਕਰੋ ਕਿ ਡੰਡਾ ਗੰਦਗੀ ਤੋੋਂ ਮੁਕਤ ਹੈ ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ ਜੰਗਾਲ, ਸਕੇਲ, 

ਤੇਲ, ਗਰੀਸ ਅਤੇ ਨਮੀ। ਇਹ ਸਨੁਿਸ਼ਚਿਤ ਕਰੋ ਕਿ ਵੈਲਡਿਗ ਦੌਰਾਨ ਹੇਰਾਫੇਰੀ 

ਵਿੱਚ ਸਹਾਇਤਾ ਕਰਨ ਲਈ ਡੰਡਾ ਵਾਜਬ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਸਿਧਾ ਹੈ।

ਹਰੇਕ ਧਾਤ ਨੰੂ ਇੱਕ ਢੁਕਵੀੀਂ ਫਿਲਰ ਡੰਡੇ ਦੀ ਲੋੜ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ। IS: 1278 

- 1972 ਅਤੇ IS: 2927 - 1975 ਨੱਥੀ ਵੇਖੋ। (ਸਾਰਣੀ 1: ਗੈਸ ਵੈਲਡਿਗ 

ਲਈ ਫਿਲਰ ਧਾਤਾਾਂ ਅਤੇ ਪ੍੍ਰਵਾਹ।)

CG & M : ਵੈਲਡਰ (NSQF ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ - 2022) ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.44
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CG & M	 ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.45
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਬਿਲਟੀ (OAW, SMAW)

ਗੈਸ ਵੈਲਡਿਗ ਵਹਾਅ ਦੀਆਂ ਕਿਸਮਾਾਂ ਅਤੇ ਕਾਰਜ (Gas welding fluxes types and function)
ਉਦੇਸ਼ : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਵਿੱਚ ਤੁਸੀੀਂ ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• 	ਗੈਸ ਵੈਲਡਿਗ ਵਿੱਚ ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਅਤੇ ਇਸਦੇ ਕਾਰਜ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ

• 	ਵੈਲਡਿਗ ਫਲੈਕਸਾਾਂ ਦੀਆਂ ਕਿਸਮਾਾਂ ਅਤੇ ਉਹਨਾਾਂ ਦੇ ਸਟੋਰੇਜ਼ ਦਾ ਨਾਮ ਦੱਸੋ।

ਫਲੈਕਸ ਇੱਕ ਫਿਊਜ਼਼ੀਬਲ (ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਪਿਘਲਿਆ) ਰਸਾਇਣਕ ਮਿਸ਼ਰਣ ਹੈ 

ਜੋ ਵੈਲਡਿਗ ਦੌਰਾਨ ਅਣਚਾਹੇ ਰਸਾਇਣਕ ਕਿਰਿਆ ਨੰੂ ਰੋਕਣ ਲਈ ਵੈਲਡਿਗ ਤੋੋਂ 

ਪਹਿਲਾਾਂ ਅਤੇ ਦੌਰਾਨ ਲਾਗੂ ਕੀਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਇਸ ਤਰ੍੍ਹਾਾਂ ਵੈਲਡਿਗ ਕਾਰਵਾਈ ਨੰੂ 

ਆਸਾਨ ਬਣਾਉਂਦਾ ਹੈ।

ਗੈਸ ਵੈਲਡਿਗ ਵਿੱਚ ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਦਾ ਕੰਮ:ਆਕਸਾਈਡਾਾਂ ਨੰੂ ਭੰਗ ਕਰਨ ਲਈ ਅਤੇ 

ਅਸ਼਼ੁੁੱ ਧੀਆਂ ਅਤੇ ਹੋਰ ਸ਼਼ਾਮਲ ਹੋਣ ਤੋੋਂ ਰੋਕਣ ਲਈ ਜੋ ਵੇਲਡ ਦੀ ਗੁਣਵੱਤਾ ਨੰੂ ਪ੍੍ਰਭਾਵਤ 

ਕਰ ਸਕਦੇ ਹਨ।

ਵਹਾਅ ਉਹਨਾਾਂ ਦੀ ਧਾਤ ਦੇ ਵਹਾਅ ਨੰੂ ਜੋੜੀਆਂ ਜਾ ਰਹੀਆਂ ਧਾਤਾਾਂ ਦੇ ਵਿਚਕਾਰ 

ਬਹੁਤ ਘੱਟ ਪਾੜੇ ਵਿੱਚ ਮਦਦ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਫਲੈਕਸ ਆਕਸਾਈਡਾਾਂ ਨੰੂ ਘੁਲਣ ਅਤੇ ਹਟਾਉਣ ਅਤੇ ਮੈਲ ਅਤੇ ਹੋਰ ਅਸ਼਼ੁੁੱ ਧੀਆਂ ਤੋੋਂ 

ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ ਧਾਤ ਨੰੂ ਸਾਫ਼ ਕਰਨ ਲਈ ਸਫਾਈ ਏਜੰਟ ਵਜੋੋਂ ਕੰਮ ਕਰਦੇ ਹਨ।

ਫਲੈਕਸ ਪੇਸਟ, ਪਾਊਡਰ ਅਤੇ ਤਰਲ ਦੇ ਰੂਪ ਵਿੱਚ ਉਪਲਬਧ ਹਨ। ਫਲੈਕਸ ਨੰੂ 

ਲਾਗੂ ਕਰਨ ਦਾ ਤਰੀਕਾ ਚਿੱਤਰ 1 ਵਿੱਚ ਦਿਖਾਇਆ ਗਿਆ ਹੈ।

ਪ੍੍ਰਵਾਹਾਾਂ ਨੰੂ ਸਟੋਰ ਕਰਨਾ : ਜਿਥੇ ਫਲੈਕਸ ਫਿਲਰ ਰਾਡ ‘ਤੇ ਇੱਕ ਪਰਤ ਦੇ ਰੂਪ 

ਵਿੱਚ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ, ਨੁਕਸਾਨ ਅਤੇ ਨਮੀ ਤੋੋਂ ਹਰ ਸਮੇੇਂ ਧਿਆਨ ਨਾਲ ਬਚਾਓ। (ਚਿੱਤਰ 2)

ਖਾਸ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਲੰਬੇ ਸਮੇੇਂ ਲਈ ਸਟੋਰ ਕਰਨ ਵੇਲੇ ਫਲੈਕਸ ਟੀਨ ਦੇ ਢੱਕਣਾਾਂ ਨੰੂ ਸੀਲ 

ਕਰੋ। (ਚਿੱਤਰ 2)

ਹਾਲਾਾਂਕਿ ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਦੀ ਲਾਟ ਦਾ ਅੰਦਰਲਾ ਲਿਫਾਫਾ ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਨੰੂ 

ਸੁਰੱਖਿਆ ਪ੍੍ਰਦਾਨ ਕਰਦਾ ਹੈ, ਪਰ ਜ਼਼ਿਆਦਾਤਰ ਮਾਮਲਿਆਂ ਵਿੱਚ ਇੱਕ ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਦੀ 

ਵਰਤੋੋਂ ਕਰਨਾ ਜ਼ਰੂਰੀ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ। ਵੈਲਡਿਗ ਦੌਰਾਨ ਵਰਤਿਆ ਜਾਣ ਵਾਲਾ ਪ੍੍ਰਵਾਹ 

ਨਾ ਸਿਰਫ਼ ਵੇਲਡਮੈੈਂਟ ਨੰੂ ਆਕਸੀਕਰਨ ਤੋੋਂ ਬਚਾਉਂਦਾ ਹੈ, ਸਗੋੋਂ ਇੱਕ ਸਲੈਗ ਤੋੋਂ 

ਵੀ ਬਚਾਉਂਦਾ ਹੈ ਜੋ ਉੱਪਰ ਤੈਰਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਸਾਫ਼ ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਨੰੂ ਜਮ੍੍ਹਹਾ ਕਰਨ ਦੀ 

ਇਜਾਜ਼ਤ ਦਿਦਾ ਹੈ। ਵੈਲਡਿਗ ਦੇ ਮੁਕੰਮਲ ਹੋਣ ਤੋੋਂ ਬਾਅਦ, ਫਲੈਕਸ ਰਹਿਦ-ਖੂੰ ਹਦ 

ਨੰੂ ਸਾਫ਼ ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

ਵਹਾਅ ਦੀ ਰਹਿਦ-ਖੂੰ ਹਦ ਨੰੂ ਹਟਾਉਣਾ:ਵੈਲਡਿਗ ਜਾਾਂ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਖਤਮ ਹੋਣ ਤੋੋਂ ਬਾਅਦ, 

ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਦੀ ਰਹਿਦ-ਖੰੂਹਦ ਨੰੂ ਹਟਾਉਣਾ ਜ਼ਰੂਰੀ ਹੈ। ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਰਸਾਇਣਕ 

ਤੌਰ ‘ਤੇ ਕਿਰਿਆਸ਼਼ੀਲ ਹੁੰ ਦੇ ਹਨ। ਇਸਲਈ, ਫਲਾਕਸ ਰਹਿਦ-ਖੂੰ ਹਦ, ਜਕੇਰ ਸਹੀ 

ਢੰਗ ਨਾਲ ਨਹੀੀਂ ਹਟਾਇਆ ਜਾਾਂਦਾ, ਤਾਾਂ ਮੂਲ ਧਾਤ ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਡਿਪਾਜ਼਼ਿਟ ਦੀ ਖੋਰ 

ਹੋ ਸਕਦੀ ਹੈ।

ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਦੀ ਰਹਿਦ-ਖੂੰ ਹਦ ਨੰੂ ਹਟਾਉਣ ਲਈ ਕੁਝ ਸੰਕੇਤ ਹੇਠਾਾਂ ਦਿਤੇ ਗਏ ਹਨ:

- 	 ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ ਅਤੇ ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ ਮਿਸ਼ਰਤ - ਵੈਲਡਿਗ ਤੋੋਂ ਬਾਅਦ ਜਿਨੀ 

ਜਲਦੀ ਹੋ ਸਕੇ, ਜੋੜਾਾਂ ਨੰੂ ਗਰਮ ਪਾਣੀ ਵਿੱਚ ਧੋਵੋ ਅਤੇ ਜ਼਼ੋਰਦਾਰ ਬੁਰਸ਼ ਕਰੋ। 

ਜਦੋੋਂ ਹਾਲਾਤ ਇਜਾਜ਼ਤ ਦਿਦੇ ਹਨ, ਨਾਈਟ੍੍ਰਰਿਕ ਐਸਿਡ ਦੇ 5 ਪ੍੍ਰਤੀਸ਼ਤ ਘੋਲ 

ਵਿੱਚ ਤੇਜ਼਼ੀ ਨਾਲ ਡੁਬੋ ਕੇ ਪਾਲਣਾ ਕਰੋ; ਸੁੱ ਕਣ ਵਿੱਚ ਮਦਦ ਕਰਨ ਲਈ ਗਰਮ 

ਪਾਣੀ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕਰਕੇ, ਦੁਬਾਰਾ ਧੋਵੋ।
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ਕਿਸਮਾਾਂ

• 	 ਬੋਰੈਕਸ

• 	ਤਾ ਾਂਬੇ ਸਿਲਵਰ ਮਿਸ਼ਰਤ

• 	ਜ਼਼ਿਿੰਕ   ਕਲੋਰਾਈਡ

• 	 ਪੋਟਾਸ਼਼ੀਅਮ ਕਲੋਰਾਈਡ

• 	 ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ ਫਲੈਕਸ ਪਾਊਡਰ

• 	 Cos tiron flux

• 	 ਸੋਡੀਅਮ ਕਾਰਬੋਨੇਟ 

• 	 ਪੋਟਾਸ਼਼ੀਅਮ ਕਾਰਬੋਨੇਟ 

• 	 ਸੋਡੀਅਮ ਨਾਈਟ੍੍ਰਰੇਟ

• 	 ਸੋਡੀਅਮ ਬਾਈਕਾਰਬੋਨੇਟ

CG & M : ਵੈਲਡਰ (NSQF ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ - 2022) ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.45
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CG & M	 ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.46
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਬਿਲਟੀ (OAW, SMAW)

ਗੈਸ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ, ਸੋਲਡਰਿਗ, ਸਿਧਾਾਂਤ, ਕਿਸਮਾਾਂ, ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਅਤੇ ਵਰਤੋੋਂ (Gas brazing, soldering, principles, types, 
flux & uses)
ਉਦੇਸ਼ : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਵਿੱਚ ਤੁਸੀੀਂ ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• 	ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਅਤੇ ਸੋਲਡਰਿਗ ਵਿਧੀਆਂ ਨੰੂ ਪਰਿਭਾਸ਼਼ਿਤ ਕਰੋ

• 	ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਅਤੇ ਸੋਲਡਰਿਗ ਦੀਆਂ ਕਿਸਮਾਾਂ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ।

• 	ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਅਤੇ ਸੋਲਡਰਿਗ ਵਿੱਚ ਵਰਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ

• 	ਬਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਅਤੇ ਸੋਲਡਰਿਗ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਦਾ ਜ਼਼ਿਕਰ ਕਰੋ

ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ:ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਇੱਕ ਧਾਤ ਨੰੂ ਜੋੜਨ ਦੀ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਹੈ ਜੋ 450 ਡਿਗਰੀ ਸੈਲਸੀਅਸ 

ਤੋੋਂ ਉੱਪਰ ਦੇ ਤਾਪਮਾਨ ‘ਤੇ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ ਜਦੋੋਂ ਕਿ ਸੋਲਡਰਿਗ ਜੋ 450 ਡਿਗਰੀ 

ਸੈਲਸੀਅਸ ਤੋੋਂ ਘੱਟ ਤਾਪਮਾਨ ‘ਤੇ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ।

ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਸਿਧਾਾਂਤ:ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਜਾਾਂ ਸੋਲਡਰਿਗ, ਫਲਾਇਰ ਮਿਸ਼ਰਤ ਦੋ ਨਜ਼ਦੀਕੀ ਸਤਹਾਾਂ 

ਦੇ ਵਿਚਕਾਰ ਕੇਸ਼਼ਿਕਾ ਕਿਰਿਆ ਦੁਆਰਾ ਵਹਿਦਾ ਹੈ। (ਚਿੱਤਰ 1)

Fig 1

ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਵਿੱਚ ਸ਼਼ਾਮਲ ਕਦਮ

- 	 ਤੇਲ, ਗਰੀਸ, ਪੇੇਂਟ ਆਦਿ ਨੰੂ ਹਟਾਉਣ ਲਈ ਤਾਰ ਬੁਰਸ਼, ਉਭਰਨ ਅਤੇ 

ਰਸਾਇਣਕ ਘੋਲ ਦੁਆਰਾ ਜੋੜਾਾਂ ਦੇ ਖੇਤਰ ਨੰੂ ਚੰਗੀ ਤਰ੍੍ਹਾਾਂ ਸਾਫ਼ ਕਰੋ।

- 	 ਸਹੀ ਕਲੈੈਂਪਿਗ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕਰਕੇ ਜੋੜਾਾਂ ਨੰੂ ਕੱਸ ਕੇ ਫਿਟ ਕਰੋ। (ਦੋ ਜੋੜਨ 

ਵਾਲੀਆਂ ਸਤਹਾਾਂ ਵਿਚਕਾਰ ਅਧਿਕਤਮ ਪਾੜਾ ਸਿਰਫ 0.08mm ਹੈ)

- 	 (ਲੋਹੇ ਅਤੇ ਸਟੀਲ ਨੰੂ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼ ਕਰਨ ਲਈ 75% ਬੋਰੈਕਸ ਪਾਊਡਰ ਦੇ ਨਾਲ 

25% ਬੋਰਿਕ ਐਸਿਡ (ਤਰਲ ਰੂਪ) ਦਾ ਮਿਸ਼ਰਣ ਇੱਕ ਪੇਸਟ ਬਣਾਉਣ 

ਲਈ ਵਰਤਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਫਲੈਕਸ ਵਿੱਚ ਕਲੋਰਾਈਡ, 

ਫਲੋਰਾਈਡ, ਬੋਰੈਕਸ, ਬੋਰੇਟਸ, ਫਲੋਰੋਬੋਰੇਟਸ ਹੁੰ ਦੇ ਹਨ। , ਬੋਰਿਕ ਐਸਿਡ, 

ਗਿਲਾ ਕਰਨ ਵਾਲੇ ਏਜੰਟ ਅਤੇ ਪਾਣੀ। ਇਸ ਲਈ ਵਰਤੇ ਜਾ ਰਹੇ ਧਾਤ ਦੇ 

ਆਧਾਰ ‘ਤੇ ਢੁਕਵੇੇਂ ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਸੁਮੇਲ ਦੀ ਚੋਣ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ।

ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਦੇ ਕਈ ਤਰੀਕੇ

ਟਾਰਚ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ:ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਨੰੂ ਆਕਸੀ - ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਫਲੇਮ (ਚਿੱਤਰ 2) ਦੀ 

ਵਰਤੋੋਂ ਦੁਆਰਾ ਲੋੜੀੀਂਦੇ ਤਾਪਮਾਨ ਤੱਕ ਗਰਮ ਕੀਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।

ਭੱਠੀ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ:ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਹਿਸੇ ਜੋੜਾਾਂ ਵਿੱਚ ਰੱਖੇ ਗਏ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਸਮੱਗਰੀ 

ਨਾਲ ਇਕਸਾਰ ਹੁੰ ਦੇ ਹਨ। ਅਸੈੈਂਬਲੀ ਨੰੂ ਭੱਠੀ ਵਿੱਚ ਰੱਖਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ. ਤਾਪਮਾਨ ਨੰੂ 

ਇਕਸਾਰ ਹੀਟਿਗ ਪ੍੍ਰਦਾਨ ਕਰਨ ਲਈ ਨਿਯੰਤਰਿਤ ਕੀਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। (ਚਿੱਤਰ 3)

Fig 3

Fig 7Fig 4

ਡਿਪ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ:ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਹਿਸੇ ਬਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਫਿਲਰ ਮੈਟਲ ਦੇ ਪਿਘਲੇ ਹੋਏ 

ਧਾਤ ਜਾਾਂ ਰਸਾਇਣਕ ਇਸ਼ਨਾਨ (ਚਿੱਤਰ 4) ਵਿੱਚ ਡੁੱ ਬੇ ਹੋਏ ਹਨ।

ਇੰਡਕਸ਼ਨ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ:ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਹਿਸਿਆਂ ਨੰੂ ਉੱਚ ਫ੍੍ਰਰੀਕੁਐਸਂੀ ਵਾਲੇ 

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰਿਕ ਕਰੰਟ ਦੁਆਰਾ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਸਮੱਗਰੀ ਦੇ ਪਿਘਲਣ ਵਾਲੇ ਬਿਦੂਆਂ ਤੱਕ 

ਗਰਮ ਕੀਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਵਾਟਰ ਕੂਲਡ ਇੰਡਕਸ਼ਨ ਕੋਇਲ ਨਾਲ ਜੋੜਾਾਂ ਨੰੂ ਘੇਰ 

ਕੇ ਕੀਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। (ਚਿੱਤਰ 5)
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Fig 8Fig 5

ਸਿਲਵਰ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ : ਸਿਲਵਰ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਨੰੂ ਕਈ ਵਾਰ ਸਿਲਵਰ ਸੋਲਡਰਿਗ ਵੀ ਕਿਹਾ 

ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਉਹਨਾਾਂ ਹਿਸਿਆਂ ਨੰੂ ਜੋੜਨ / ਜੋੜਨ ਲਈ ਵਰਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਸਭ 

ਤੋੋਂ ਵਧੀਆ ਢੰਗਾਾਂ ਵਿੱਚੋੋਂ ਇੱਕ ਹੈ ਜੋ ਲੀਕ ਪਰੂਫ ਹੋਣੇ ਚਾਹੀਦੇ ਹਨ ਅਤੇ ਜੋੜਾਾਂ ਦੀ 

ਵੱਧ ਤੋੋਂ ਵੱਧ ਤਾਕਤ ਦੇਣ ਲਈ ਹੁੰ ਦੇ ਹਨ। ਇਹ ਤਾਾਂਬੇ ਦੇ ਪਿਤਲ, ਕਾਾਂਸੀ ਦੇ ਹਿਸਿਆਂ 

ਦੇ ਨਾਲ-ਨਾਲ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਧਾਤ ਦੀਆਂ ਟਿਊਬਾਾਂ ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ ਤਾਾਂਬੇ ਤੋੋਂ ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ 

ਦੀਆਂ ਟਿਊਬਾਾਂ ਆਦਿ ਨੰੂ ਜੋੜਨ ਲਈ ਇੱਕ ਬਹੁਤ ਹੀ ਲਾਭਦਾਇਕ ਅਤੇ ਆਸਾਨ 

ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਹੈ। ਸਿਲਵਰ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਅਲੌਏ ਫਿਲਰ ਰਾਡਾਾਂ ਦੇ ਪਿਘਲਣ ਵਾਲੇ ਬਿਦੂ 

ਲਗਭਗ 600 ਤੋੋਂ 800 ਡਿਗਰੀ ਸੈਲਸੀਅਸ ਹੋਣਗੇ। ਹਮੇਸ਼਼ਾ ਜੁੜੀਆਂ ਬੇਸ ਧਾਤਾਾਂ 

ਨਾਲੋੋਂ ਘੱਟ। ਚਿੱਤਰ 6 ਤਾਾਂਬੇ ਦੀ ਟਿਊਬ ਨਾਲ ਸਟੀਲ ਸਟੀਲ ਦੀ ਸਿਲਵਰ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ 

ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਂਦਾ ਹੈ।

Fig 6Fig 6

ਸਿਲਵਰ ਸੋਲਡਰਿਗ ਕਰਦੇ ਸਮੇੇਂ ਯਾਦ ਰੱਖਣ ਵਾਲੇ ਪੁਆਇੰਟ ਹਨ।

• 	 ਜੋੜ ਨੰੂ ਮਸ਼਼ੀਨੀ ਅਤੇ ਰਸਾਇਣਕ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਚੰਗੀ ਤਰ੍੍ਹਾਾਂ ਸਾਫ਼ ਕਰਨਾ ਚਾਹੀਦਾ 

ਹੈ।

• 	ਬਿਨਾ ਾਂ ਕਿਸੇ ਫਰਕ ਦੇ ਜੋੜ ਨੰੂ ਨਜ਼ਦੀਕੀ/ਕਠੋਰ ਨਾਲ ਫਿਟ ਕਰੋ ਅਤੇ ਜੋੜ ਨੰੂ 

ਸਹਾਰਾ ਦਿਓ। 

• 	 ਜੋੜਾਾਂ ਅਤੇ ਫਿਲਰ ਰਾਡ ‘ਤੇ ਸਹੀ ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਲਗਾਓ।

ਸਿਲਵਰ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਫਿਲਰ ਰਾਡ ‘ਤੇ ਰਚਨਾ ਦੇ ਆਧਾਰ ‘ਤੇ ਜੋੜ ਨੰੂ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਤਾਪਮਾਨ 

ਤੱਕ ਗਰਮ ਕਰੋ।

ਖੱਬੇ ਪਾਸੇ ਦੀ ਤਕਨੀਕ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕਰਦੇ ਹੋਏ ਜੜੋਾਾਂ ‘ਤੇ ਪੇਸਟੀ ਫਲੈਕਸ ਨਾਲ 

ਲੇਪ ਵਾਲੀ ਸਿਲਵਰ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਨੰੂ ਲਾਗੂ ਕਰੋ। ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਨੰੂ “ਪ੍੍ਰਵਾਹ 

ਤਾਪਮਾਨ” ‘ਤੇ ਗਰਮ ਕਰੋ ਜੋ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਇਸਦੇ ਪਿਘਲਣ ਵਾਲੇ ਤਾਪਮਾਨ ਨਾਲੋੋਂ 

10 ਤੋੋਂ 15° ਵੱਧ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ।

ਜੋੜ ਨੰੂ ਦਿਤੇ ਗਏ ਸਮਰਥਨ ਨੰੂ ਹਟਾਏ ਬਿਨਾਾਂ ਜੋੜ ਨੰੂ ਠੰਡਾ ਹੋਣ ਦਿਓ। ਸਾਰੇ ਬਚੇ 

ਹੋਏ ਵਹਾਅ ਨੰੂ ਹਟਾਉਣ ਲਈ ਜੋੜ ਨੰੂ ਚੰਗੀ ਤਰ੍੍ਹਾਾਂ ਸਾਫ਼ ਕਰੋ।

ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਫਲੈਕਸ:ਫਿਊਜ਼ਡ ਬੋਰੈਕਸ ਜ਼਼ਿਆਦਾਤਰ ਧਾਤਾਾਂ ਲਈ ਆਮ ਉਦੇਸ਼ ਦਾ 

ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਹੈ। ਇਸ ਨੰੂ ਪਾਣੀ ਵਿਚ ਮਿਲਾ ਕੇ ਪੇਸਟ ਦੇ ਰੂਪ ਵਿਚ ਲਗਾਇਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।

ਜੇ ਬਰੇਜ਼਼ਿਿੰਗ ਘੱਟ ਤਾਪਮਾਨ ‘ਤੇ ਕੀਤੀ ਜਾਣੀ ਹੈ, ਤਾਾਂ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਖਾਰੀ ਸਮੱਗਰੀ 

ਦੇ ਫਲੋਰਾਈਡ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ। ਇਹ ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ, ਕ੍੍ਰਰੋਮੀਅਮ, 

ਸਿਲੀਕਾਨ ਅਤੇ ਬੇਰੀਲੀਅਮ ਦੇ ਰਿਫੈਕਟਰੀ ਆਕਸਾਈਡ ਨੰੂ ਹਟਾ ਦੇਣਗੇ।

ਸਿਲਵਰ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਲਈ ਵਰਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਫਲੈਕਸ ਕਲੋਰਾਈਡ ਜਾਾਂ ਬੋਰਕੈਸ ਹੋ 

ਸਕਦੇ ਹਨ ਜੋ ਪਾਣੀ ਨਾਲ ਪੇਸਟ ਵਿੱਚ ਬਣੇ ਹੁੰ ਦੇ ਹਨ।ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਦੇ ਫਾਇਦੇ

• 	 ਮੁਕੰਮਲ ਕੀਤੇ ਗਏ ਜੋੜ ਨੰੂ ਥੋੜ੍੍ਹਹੇ ਜਾਾਂ ਬਿਨਾਾਂ ਮੁਕੰਮਲ ਕਰਨ ਦੀ ਲੋੜ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ।

• 	 ਮੁਕਾਬਲਤਨ ਘੱਟ ਤਾਪਮਾਨ ਜਿਸ ‘ਤੇ ਜੋੜ ਬਣਾਇਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ, ਵਿਗਾੜ ਨੰੂ 

ਘੱਟ ਕਰਦਾ ਹੈ। 

• 	ਕ ਈ ਫਲੈਸ਼ ਜਾਾਂ ਵੇਲਡ ਸਪੈਟਰ ਨਹੀੀਂ ਹੈ।

• 	ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ  ਗ ਤਕਨੀਕ ਨੰੂ ਫਿਊਜ਼ਨ ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ ਤਕਨੀਕ ਜਿਨਾ ਹੁਨਰ ਦੀ ਲੋੜ 

ਨਹੀੀਂ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ।

• 	ਪ੍੍ਰਕ ਿਰਿਆ ਨੰੂ ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਮਸ਼਼ੀਨੀਕਰਨ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਉਪਰੋਕਤ ਫਾਇਦਿਆਂ ਦੇ ਕਾਰਨ ਇਹ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਆਰਥਿਕ ਹੈ।

ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਦੇ ਨੁਕਸਾਨ:

• 	 ਜੇਕਰ ਜੋੜਾਾਂ ਨੰੂ ਖੋਰਦਾਰ ਮਾਧਿਅਮ ਦਾ ਸਾਹਮਣਾ ਕਰਨਾ ਪੈੈਂਦਾ ਹੈ, ਤਾਾਂ ਵਰਤੀ 

ਗਈ ਫਿਲਰ ਮੈਟਲ ਵਿੱਚ ਲੋੜੀੀਂਦਾ ਖੋਰ ਪ੍੍ਰਤੀਰੋਧ ਨਹੀੀਂ ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ।

• 	 ਉੱਚੇ ਤਾਪਮਾਨ ‘ਤੇ ਸਾਰੇ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਅਲਾਏ ਤਾਕਤ ਗੁਆ ਦਿਦੇ ਹਨ।

• 	ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ  ਗ ਅਲਾਏ ਦਾ ਰੰਗ ਜੋ ਚਾਾਂਦੀ ਦੇ ਚਿੱਟੇ ਤੋੋਂ ਤਾਾਂਬੇ ਦੇ ਲਾਲ ਤੱਕ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ, ਬੇਸ 

ਮੈਟਲ ਨਾਲ ਬਹੁਤ ਨਜ਼ਦੀਕੀ ਨਾਲ ਮੇਲ ਨਹੀੀਂ ਖਾਾਂਦਾ ਹੈ।

ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ

• 	ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ  ਗ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਪਾਈਪ ਫਿਟਿਗ, ਟੂਲਸ ‘ਤੇ ਕਾਰਬਾਈਡ ਟਿਪਸ, ਹੀਟ 

ਐਕਸਚੇੇਂਜ, ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੀਕਲ ਜੁਆਇਨਿਗ ਆਟੋਮੋਬਾਈਲ ਰੇਡੀਏਟਰ ਕੋਰ ਲਈ 

ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ।

• 	 ਇਹ ਗਠਿਤ ਧਾਤਾਾਂ, ਵੱਖੋ-ਵੱਖਰੇ ਹਿਸਿਆਂ, ਰੇਡੀਏਟਰਾਾਂ, ਐਕਸਲਜ਼, ਆਦਿ 

ਨਾਲ ਕਾਸਟ ਸਮੱਗਰੀ ਨੰੂ ਜੋੜ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਸੋਲਡਰਿਗ:ਸੋਲਡਰਿਗ ਉਹ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਹੈ ਜਿਸ ਦੁਆਰਾ ਧਾਤਾਾਂ ਨੰੂ ਜੋੜਨ ਲਈ 

ਅਧਾਰ ਧਾਤ ਨੰੂ ਗਰਮ ਕੀਤੇ ਬਿਨਾਾਂ ਸੋਲਡਰ ਨਾਮਕ ਇੱਕ ਹੋਰ ਮਿਸ਼ਰਤ ਦੀ ਮਦਦ 

ਨਾਲ ਜੋੜਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਸੋਲਡਰ ਦਾ ਪਿਘਲਣ ਵਾਲਾ ਬਿਦੂ ਸ਼਼ਾਮਲ ਹੋਣ ਵਾਲੀ 

ਸਮੱਗਰੀ ਨਾਲੋੋਂ ਘੱਟ ਹੈ। (ਚਿੱਤਰ 7)
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Fig 7

ਸੋਲਡਰਿਗ ਸਿਧਾਾਂਤ:ਸੋਲਡਰਿਗ ਆਇਰਨ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਸੋਲਡ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਹਿਸੇ 

ਦੀ ਧਾਤ (ਬੇਸ ਸਮੱਗਰੀ) ਨੰੂ ਗਰਮ ਕਰਨ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ। ਸੋਲਡਰ ਨੰੂ ਫਿਰ 

ਧਾਤੂ ਦੇ ਮਿਸ਼ਰਣ ‘ਤੇ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਗਿਲੇ ਅਤੇ ਕੇਸ਼਼ੀਲ ਕਿਰਿਆ ਦੁਆਰਾ ਧਾਤ 

‘ਤੇ ਪਿਘਲਾ ਦਿਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਕੁਨੈਕਸ਼ਨ ਸਤਹ ‘ਤੇ ਸੋਲਡਰ ਬਣਾਇਆ ਜਾਾਂਦਾ 

ਹੈ। (ਚਿੱਤਰ 8)

Fig 8

ਸੋਲਡਰਿਗ ਦੀਆਂ ਕਿਸਮਾਾਂ

ਨਰਮ ਸੋਲਡਰਿਗ:ਸੋਲਡਰਿਗ ਵਿੱਚ ਵਰਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਫਿਲਰ ਮੈਟਲ ਦਾ ਪਿਘਲਣ ਦਾ 

ਬਿਦੂ 427°C ਤੋੋਂ ਘੱਟ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ। ਨਰਮ ਸੋਲਡਰਿਗ ਲਈ ਵਰਤੇ ਗਏ ਮਿਸ਼ਰਤ ਹਨ:

- 	 ਟੀਨ-ਲੀਡ (ਆਮ ਉਦੇਸ਼ ਸੋਲਡਰਿਗ ਲਈ)

- 	 ਟੀਨ-ਲੀਡ-ਐਟਂੀਮਨੀ

- 	 ਟੀਨ-ਲੀਡ-ਕੈਡਮੀਅਮ।

ਇਸ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਨੰੂ ‘ਨਰਮ ਸੋਲਡਰਿਗ’ ਕਿਹਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ‘ਨਰਮ ਸੋਲਡਰਿਗ’ ਲਈ 

ਲੋੜੀੀਂਦੀ ਗਰਮੀ ਦੀ ਪੂਰਤੀ ਸੋਲਡਰਿਗ ਲੋਹੇ ਦੁਆਰਾ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ, ਜਿਸ ਦੀ 

ਤਾਾਂਬੇ ਦੀ ਨੋਕ ਨੰੂ ਜਾਾਂ ਤਾਾਂ ਫੋਰਜ ਦੁਆਰਾ ਜਾਾਂ ਬਿਜਲੀ ਨਾਲ ਗਰਮ ਕੀਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।

ਨਰਮ ਸੋਲਡਰ ਦੀ ਰਚਨਾ

ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਸੌਲਡਰ ਬੇਸ ਧਾਤਾਾਂ ਅਤੇ ਸੋਲਡਰਿਗ ਦੇ ਉਦੇਸ਼ ‘ਤੇ ਨਿਰਭਰ ਕਰਦੇ 

ਹੋਏ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਅਨੁਪਾਤਾਾਂ ਵਿੱਚ ਨਰਮ ਸੋਲਡਰ ਲੀਡ ਅਤੇ ਟੀਨ ਦਾ ਮਿਸ਼ਰਤ 

ਮਿਸ਼ਰਤ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ।

ਨਰਮ ਸੋਲਡਰ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਆਕਾਰਾਾਂ ਅਤੇ ਰਪੂਾਾਂ ਵਿੱਚ ਉਪਲਬਧ ਹਨ ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ 

ਸਟਿਕ, ਪੱਟੀ, ਪੇਸਟ, ਟੇਪ ਜਾਾਂ ਤਾਰ ਆਦਿ।\

ਹਾਰਡ ਸੋਲਡਰ:ਇਹ ਤਾਾਂਬੇ, ਟੀਨ, ਚਾਾਂਦੀ, ਜ਼਼ਿਿੰਕ , ਕੈਡਮੀਅਮ ਅਤੇ ਫਾਸਫੋਰਸ ਦੇ 

ਮਿਸ਼ਰਤ ਮਿਸ਼ਰਣ ਹਨ ਅਤੇ ਭਾਰੀ ਧਾਤਾਾਂ ਨੰੂ ਸੋਲਡ ਕਰਨ ਲਈ ਵਰਤੇ ਜਾਾਂਦੇ ਹਨ। 

ਪਿਤਲ ਜਾਾਂ ਚਾਾਂਦੀ ਇਸ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਵਿੱਚ ਵਰਤੀ ਜਾਣ ਵਾਲੀ ਬੰਧਨ ਵਾਲੀ ਧਾਤ ਹੈ, 

ਅਤੇ ਉਸ ਤਾਪਮਾਨ ਨੰੂ ਪ੍੍ਰਰਾਪਤ ਕਰਨ ਲਈ ਬਲੋਟਾਰਚ ਦੀ ਲੋੜ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ ਜਿਸ ‘ਤੇ 

ਸੋਲਡਰ ਧਾਤਾਾਂ ਹੁੰ ਦੀਆਂ ਹਨ। (ਚਿੱਤਰ 9)

Fig 9

ਸੋਲਡਰਿਗ ਵਿੱਚ ਬੁਨਿਆਦੀ ਕਾਰਵਾਈਆਂ: ਸੋਲਡਰ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਪੁਰਜ਼਼ੇ ਚੰਗੀ 

ਤਰ੍੍ਹਾਾਂ ਫਿਟ ਕੀਤੇ ਗਏ ਹਨ।

ਪੇੇਂਟ, ਜੰਗਾਲ, ਗੰਦਗੀ ਜਾਾਂ ਮੋਟੇ ਆਕਸਾਈਡ ਨੰੂ ਫਾਈਲਿਗ, ਸਕ੍੍ਰਰੈਪਿਗ ਜਾਾਂ ਐਮਰੀ 

ਪੇਪਰ ਜਾਾਂ ਸਟੀਲ ਉੱਨ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕਰਕੇ ਹਟਾਇਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।

ਸੋਲਡ ਕੀਤੀ ਜਾਣ ਵਾਲੀ ਸਤਹ ਨੰੂ ਆਕਸਾਈਡ ਦੀਆਂ ਫਿਲਮਾਾਂ ਨੰੂ ਹਟਾਉਣ ਲਈ 

ਫਲਕਸ ਨਾਲ ਕੋਟ ਕੀਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। (ਚਿੱਤਰ 2)

ਸੋਲਡਰ ਨੰੂ ਤਾਾਂਬੇ ਦੇ ਸੋਲਡਰਿਗ ਬਿਟ ਨਾਲ ਲਗਾਇਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। (ਅੰਜੀਰ 3 ਏ, 

ਬੀ ਅਤੇ ਸੀ) ਸੋਲਡਰਿਗ ਲੋਹੇ ਦੇ ਗਰਮ ਅਤੇ ਟਿਨਡ ਤਾਾਂਬੇ ਦੀ ਨੋਕ ਦੁਆਰਾ ਜੋੜ 

ਦੇ “ਪਸੀਨੇ” ਦੇ ਕਾਰਨ ਜੋੜਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।

ਸੋਲਰ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਦੋ ਸ਼਼ੀਟਾਾਂ ਪਸੀਨੇ ਅਤੇ ਸਮੇੇਂ ਦੇ ਖੇਤਰ ਦੇ ਬੰਧਨ ਦੇ ਕਾਰਨ 

ਇੱਕ ਦੂਜੇ ਨਾਲ ਚਿਪਕ ਰਹੀਆਂ ਹਨ।

ਸਤ੍੍ਹਹਾ ‘ਤੇ ਮੌਜੂਦ ਵਾਧੂ ਸੋਲਡਰ ਨੰੂ ਹਟਾ ਦਿਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਜੋੜ ਨੰੂ ਠੰਡਾ ਹੋਣ 

ਦਿਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।

ਸੋਲਡਰ ਨੰੂ ਤਾਾਂਬੇ ਦੇ ਸੋਲਡਰਿਗ ਬਿਟ ਨਾਲ ਲਗਾਇਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। (ਅੰਜੀਰ 3a b 

ਅਤੇ C). ਸੋਲਡਰਿਗ ਲੋਹੇ ਦੇ ਗਰਮ ਅਤੇ ਟਿਨਡ ਤਾਾਂਬੇ ਦੀ ਨੋਕ ਦੁਆਰਾ ਜੜੋਾਾਂ ਦੇ 

“ਪਸੀਨੇ” ਕਾਰਨ ਜੋੜਨ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ।

ਸੋਲਡ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਦੋ ਸ਼਼ੀਟਾਾਂ ਪਸੀਨੇ ਅਤੇ ਟਿਨ ਵਾਲੇ ਖੇਤਰ ਦੇ ਬੰਧਨ ਕਾਰਨ 

ਇੱਕ ਦੂਜੇ ਨਾਲ ਚਿਪਕ ਰਹੀਆਂ ਹਨ।

ਸਤ੍੍ਹਹਾ ‘ਤੇ ਮੌਜੂਦ ਵਾਧੂ ਸੋਲਡਰ ਨੰੂ ਹਟਾ ਦਿਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਜੋੜਾਾਂ ਨੰੂ ਠੰਡਾ ਹੋਣ 

ਦਿਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਦੀਆਂ ਕਿਸਮਾਾਂ

ਖਰਾਬ ਕਰਨ ਵਾਲਾ:ਇਸ ਕਿਸਮ ਦੇ ਘੋਲ ਵਿੱਚ ਜ਼਼ਿਿੰਕ  ਕਲੋਰਾਈਡ, ਅਮੋਨੀਅਮ 

ਕਲੋਰਾਈਡ, ਹਾਈਡ੍੍ਰਰੋਕਲੋਰਿਕ ਐਸਿਡ ਵਰਗੇ ਅਕਾਰਬਿਕ ਪਦਾਰਥ ਹੁੰ ਦੇ ਹਨ। ਇਸ 

ਕਿਸਮ ਦਾ ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਇੱਕ ਖਰਾਬ ਡਿਪਾਜ਼਼ਿਟ ਛੱਡਦਾ ਹੈ

ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਸਤਹ ਜਿਸ ਨੰੂ ਸੋਲਡਰਿਗ ਤੋੋਂ ਬਾਅਦ ਚੰਗੀ ਤਰ੍੍ਹਾਾਂ ਧੋਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। 

ਇਸ ਕਿਸਮ ਦੇ ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਬਿਜਲੀ ਦੇ ਕੰਮਾਾਂ ਜਾਾਂ ਜਿਥੇ ਜੋੜਾਾਂ ਨੰੂ ਪ੍੍ਰਭਾਵਸ਼਼ਾਲੀ 

ਢੰਗ ਨਾਲ ਨਹੀੀਂ ਧੋਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ, ‘ਤੇ ਨਹੀੀਂ ਵਰਤਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।

CG & M : ਵੈਲਡਰ (NSQF ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ - 2022) ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.46
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ਗੈਰ-ਖਰਾਬ:ਇਹ ਰਾਲ ‘ਤੇ ਅਧਾਰਤ ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਹਨ। ਇਹ ਇੱਕ ਗੈਰ-ਖਰਾਬ ਰਹਿਦ-

ਖੂੰ ਹਦ ਛੱਡ ਦਿਦੇ ਹਨ। ਇਹਨਾਾਂ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਬਿਜਲੀ ਦੇ ਕੰਮਾਾਂ, ਪ੍੍ਰਰੈਸ਼ਰ ਗੇਜ ਵਰਗੇ 

ਯੰਤਰਾਾਂ ਅਤੇ ਉਹਨਾਾਂ ਹਿਸਿਆਂ ‘ਤੇ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ ਜਿਥੇ ਧੋਣਾ ਮੁਸ਼ਕਲ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ।

ਵੱਖ ਵੱਖ ਸਮੱਗਰੀਆਂ ਲਈ ਢੁਕਵੇੇਂ ਪ੍੍ਰਵਾਹ

• 	 ਸਟੀਲ-ਜ਼਼ਿਿੰਕ  ਕਲੋਰਾਈਡ

• 	ਜ਼਼ਿਿੰਕ   ਅਤੇ ਗੈਲਵੇਨਾਈਜ਼ਡ ਆਇਰਨ-ਹਾਈਡ੍੍ਰਰੋਕਲੋਰਿਕ ਐਸਿਡ

• 	 ਟੀਨ-ਜ਼਼ਿਿੰਕ  ਕਲੋਰਾਈਡ

• 	 ਲੀਡ-ਟੇਲੋ ਰਾਲ

• 	ਪਿ ਤਲ, ਤਾਾਂਬਾ, ਕਾਾਂਸੀ-ਜ਼਼ਿਿੰਕ  ਕਲੋਰਾਈਡ, ਰਾਲ।

ਸੋਲਡਰਿਗ ਪ੍੍ਰਵਾਹ:ਸਾਰੇ ਧਾਤ ਨੰੂ ਕੁਝ ਹੱਦ ਤੱਕ ਜੰਗਾਲ ਲੱਗ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ, ਜਦੋੋਂ 

ਆਕਸੀਕਰਨ ਦੇ ਕਾਰਨ ਵਾਯੂਮੰਡਲ ਦੇ ਸੰਪਰਕ ਵਿੱਚ ਆਉਂਦਾ ਹੈ। ਜੰਗਾਲ ਦੀ 

ਪਰਤ ਨੰੂ ਸੋਲਡਰਿਗ ਤੋੋਂ ਪਹਿਲਾਾਂ ਹਟਾ ਦਿਤਾ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ. ਇਸਦੇ ਲਈ, 

ਜੋੜਾਾਂ ‘ਤੇ ਲਗਾਏ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਇੱਕ ਰਸਾਇਣਕ ਮਿਸ਼ਰਣ ਨੰੂ ਫਲੈਕਸ ਕਿਹਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।

ਵਹਾਅ ਦਾ ਕੰਮ

1 	 ਫਲੈਕਸ ਸੋਲਡਰਿਗ ਸਤਹ ਤੋੋਂ ਆਕਸਾਈਡ ਨੰੂ ਹਟਾਉਂਦੇ ਹਨ। ਇਹ ਖੋਰ ਨੰੂ 

ਰੋਕਦਾ ਹੈ. 

2 	 ਇਹ ਕੰਮ ਦੇ ਟੁਕੜੇ ਉੱਤੇ ਇੱਕ ਤਰਲ ਢੱਕਣ ਬਣਾਉਂਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਅੱਗੇ 

ਆਕਸੀਕਰਨ ਨੰੂ ਰੋਕਦਾ ਹੈ।

3 	 ਇਹ ਪਿਘਲੇ ਹੋਏ ਸੋਲਡਰ ਦੇ ਸਤਹ ਤਣਾਅ ਨੰੂ ਘਟਾ ਕੇ ਲੋੜੀੀਂਦੇ ਸਥਾਨ ‘ਤੇ 

ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਵਹਿਣ ਵਿੱਚ ਮਦਦ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਦੀ ਚੋਣ: ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਦੀ ਚੋਣ ਕਰਨ ਲਈ ਹੇਠਾਾਂ ਦਿਤੇ ਮਾਪਦੰਡ ਮਹੱਤਵਪੂਰਨ 

ਹਨ। - ਸੋਲਡਰ ਦਾ ਕੰਮ ਕਰਨ ਦਾ ਤਾਪਮਾਨ

- 	 ਸੋਲਡਰਿਗ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ

- 	 ਸ਼਼ਾਮਲ ਹੋਣ ਲਈ ਸਮੱਗਰੀ।

ਲਾਭ

• 	 ਇਹ ਸਧਾਰਨ, ਘੱਟ ਲਾਗਤ, ਲਚਕਦਾਰ, ਕਿਫ਼਼ਾਇਤੀ ਅਤੇ ਉਪਭੋਗਤਾ ਦੇ 

ਅਨੁਕੂਲ ਹੈ। 

• 	 ਘੱਟ ਤਾਪਮਾਨ ‘ਤੇ ਚਲਾਇਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

• 	 ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਪਿਘਲਦਾ ਨਹੀੀਂ ਹੈ।

• 	ਕ ੋਈ ਵੀ ਧਾਤੂ, ਗੈਰ-ਧਾਤੂ ਇਸ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਨਾਲ ਜੁੜ ਸਕਦੀ ਹੈ। 

• 	 ਸ਼਼ਾਮਲ ਹੋਣ ਲਈ ਘੱਟ ਸਮਾਾਂ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

• 	 ਸੋਲਡਰ ਦਾ ਜੀਵਨ ਜ਼਼ਿਆਦਾ ਹੋਵੇਗਾ।

• 	 ਸੋਲਡ ਕੀਤੇ ਜੋੜਾਾਂ ਨੰੂ ਤੜੋਿਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

• 	 ਇਸ ਨੰੂ ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਚਲਾਇਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

• 	 ਘੱਟ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਦਾ ਤਾਪਮਾਨ।

• 	ਬਿ ਜਲੀ ਦੀ ਘੱਟ ਮਾਤਰਾ ਦੀ ਲੋੜ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ।

• 	ਕ ਧ ਦੇ ਪਤਲੇ ਹਿਸੇ ਨੰੂ ਜੜੋਿਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

• 	 ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਸਵੈਚਲਿਤ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ।

• 	 ਜੋੜਨ ਵਾਲੇ ਹਿਸਿਆਂ ਵਿੱਚ ਕੋਈ ਥਰਮਲ ਵਿਗਾੜ ਅਤੇ ਬਕਾਇਆ ਤਣਾਅ 

ਨਹੀੀਂ ਹੈ।ਨੁਕਸਾਨ

• 	 ਉੱਚ ਤਾਪਮਾਨ ‘ਤੇ ਵਰਤਿਆ ਨਹੀੀਂ ਜਾ ਸਕਦਾ।

• 	 ਜੋੜ ਘੱਟ ਹੋਣ ‘ਤੇ ਤਾਕਤ।

• 	 ਭਾਰੀ ਭਾਗਾਾਂ ਵਿੱਚ ਸ਼਼ਾਮਲ ਨਹੀੀਂ ਹੋ ਸਕਦੇ।

• 	ਸਿ ਰਫ਼ ਛੋਟੇ ਹਿਸਿਆਂ ਲਈ ਢੁਕਵਾਾਂ।

• 	ਵ ਹਾਅ ‘ਤੇ ਜ਼ਹਿਰੀਲੇ ਹਿਸਿਆਂ ਦੀ ਸੰਭਾਵਨਾ।

• 	ਵ ਹਾਅ ਦੀ ਰਹਿਦ-ਖੰੂਹਦ ਨੰੂ ਧਿਆਨ ਨਾਲ ਹਟਾਉਣ ਦੀ ਲੋੜ ਹੈ।

• 	ਵ ਡੇ ਭਾਗਾਾਂ ਨੰੂ ਜੜੋਿਆ ਨਹੀੀਂ ਜਾ ਸਕਦਾ।

• 	 ਹੁਨਰਮੰਦ ਮਜ਼ਦੂਰਾਾਂ ਦੀ ਲੋੜ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ।

ਐਪਲੀਕੇਸ਼ਨ

• 	 ਜਨਰਲ ਸ਼਼ੀਟ ਮੈਟਲ ਐਪਲੀਕੇਸ਼ਨ

• 	 ਗੈਲਵੇਨਾਈਜ਼ਡ ਲੋਹੇ ਦੀਆਂ ਚਾਦਰਾਾਂ ਵਿੱਚ ਵਰਤਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ

• 	ਪਿ ਤਲ, ਪਿਤਲ ਅਤੇ ਗਹਿਣਿਆਂ ਨੰੂ ਸੋਲਡਰਿਗ

• 	 ਆਟੋਮੋਬਾਈਲ ਰੇਡੀਏਟਰ ਕੋਰ ਵਿੱਚ ਸ਼਼ਾਮਲ ਹੋਣਾ

• 	 ਪਲੰਬਿਗ ਅਤੇ ਫਿਟਿਗ ਦੇ ਕੰਮਾਾਂ ਵਿੱਚ ਵਰਤਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਕੰਟੇਨਰਾਾਂ ਵਿੱਚ ਲੀਕ 

ਦੀ ਮੁਰੰਮਤ

• 	 ਮਹਿਗੇ ਵੈਕਿਊਮ ਟਿਊਬਾਾਂ ਵਿੱਚ ਇੱਕ ਸੀਲੰਟ ਤੋੋਂ ਸੋਲਡਰ ਹੁੰ ਦੇ ਹਨ ਅਤੇ ਧਾਤ 

ਦੇ ਹਿਸੇ ਨਾਲ ਇੰਸੂਲੇਟ ਕੀਤੇ ਜਾਾਂਦੇ ਹਨ।

CG & M : ਵੈਲਡਰ (NSQF ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ - 2022) ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.46
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ਹੇਠਾਾਂ ਦਿਤੀ ਸਾਰਣੀ ਸੋਲਡਰਿਗ ਵਿੱਚ ਵਰਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਦੀ ਪ੍੍ਰਕਿਰਤੀ ਅਤੇ ਕਿਸਮ ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਂਦੀ ਹੈ।

ਸੋਲਡ ਕਰਨ ਲਈ ਧਾਤ ਅਕਾਰਬਨਿਕ ਵਹਾਅ ਜੈਵਿਕ ਪ੍ਰਵਾਹ ਟਿੱਪਣੀਆਂ
ਅਲਮੀਨੀਅਮ

ਅਲਮੀਨੀਅਮ-ਕਾਂਸੀ ਪਿੱਤਲ

ਕੈਡਮੀਅਮ

ਤਾਂਬਾ

ਸੋਨਾ

ਲੀਡ

ਮੋਨੇਲ

ਨਿੱਕਲ

ਚਾਂਦੀ

ਸਟੇਨਲੇਸ ਸਟੀਲ

ਸਟੀਲ

ਵਿਸ਼ਵਾਸ ਕਰੋ

ਟਿਨ - ਪਿੱਤਲ

ਤਿਨ-ਸੀਸਾ

ਤਿਨ—ਜ਼ਿੰਕ

ਜ਼ਿੰਕ

ਆਤਮਾਂ ਨੂੰ ਮਾਰ ਦਿੱਤਾ

ਸਾਲ ਅਮੋਨੀਆਕ

ਮਾਰਿਆ ਸ਼ਰਾਬ

ਮਾਰਿਆ sprits ਸਾਲ ammoniac

ਮਾਰਿਆ ਸ਼ਰਾਬ

ਮਾਰਿਆ ਸ਼ਰਾਬ

ਫਾਸਫੋਰਿਕ ਐਸਿਡ

ਮਾਰਿਆ ਸ਼ਰਾਬ

ਮਾਰਿਆ ਸ਼ਰਾਬ

ਮਾਰਿਆ ਸ਼ਰਾਬ

ਮਾਰਿਆ ਸ਼ਰਾਬ

ਮੂਰੀਏਟਿਕ ਐਸਿਡ

ਰਾਲ ਟੈਲੋ ਰਾਲ

ਰਾਲ

ਰਾਲ ਟੈਲੋ ਰਾਲ

ਰਾਲ

ਰਾਲ

ਰਾਲ

ਰਾਲ

ਵਪਾਰਕ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਤਿਆਰ ਪ੍ਰਵਾਹ ਅਤੇ

ਸੋਲਡਰ ਦੀ ਲੋੜ ਹੈ

ਵਪਾਰਕ ਪ੍ਰਵਾਹ ਉਪਲਬਧ ਹੈ

ਵਪਾਰਕ ਪ੍ਰਵਾਹ ਉਪਲਬਧ ਹੈ

ਵਪਾਰਕ ਵਹਾਅ ਦੀ ਲੋੜ ਹੈ

ਵਪਾਰਕ ਪ੍ਰਵਾਹ ਉਪਲਬਧ ਹੈ

ਵਪਾਰਕ ਪ੍ਰਵਾਹ ਉਪਲਬਧ ਵਪਾਰਕ 

ਪ੍ਰਵਾਹ ਉਪਲਬਧ ਹੈ

ਵਪਾਰਕ ਪ੍ਰਵਾਹ ਉਪਲਬਧ ਹੈ

CG & M : ਵੈਲਡਰ (NSQF ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ - 2022) ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.46
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CG & M	 ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.47
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਬਿਲਟੀ (OAW, SMAW)

ਗੈਸ ਵੈਲਡਿਗ ਦੇ ਨੁਕਸ - ਕਾਰਨ ਅਤੇ ਉਪਚਾਰ (Gas welding defects - causes and remedies)
ਉਦੇਸ਼ : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਵਿੱਚ ਤੁਸੀੀਂ ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• 	ਵਖ-ਵੱਖ ਵੇਲਡ ਨੁਕਸ ਪਰਿਭਾਸ਼਼ਿਤ ਕਰੋ

• 	ਗੈਸ ਵੈਲਡਿਗ ਵਿੱਚ ਨੁਕਸ ਦੀ ਪਛਾਣ ਕਰੋ

• 	ਨੁਕਸ ਦੇ ਕਾਰਨਾਾਂ ਅਤੇ ਉਪਚਾਰਾਾਂ ਦੀ ਵਿਆਖਿਆ ਕਰੋ।

ਪਰਿਭਾਸ਼਼ਾ

ਇੱਕ ਨੁਕਸ ਵੇਲਡ ਵਿੱਚ ਇੱਕ ਅਪੂਰਣਤਾ ਹੈ ਜਿਸਦੇ ਨਤੀਜੇ ਵਜੋੋਂ ਸੇਵਾ ਵਿੱਚ ਵੇਲਡ 

ਜੋੜ ਦੀ ਅਸਫਲਤਾ ਹੋ ਸਕਦੀ ਹੈ।

ਗੈਸ ਵੈਲਡਿਗ ਵਿੱਚ ਹੇਠ ਲਿਖੇ ਨੁਕਸ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਹੁੰ ਦੇ ਹਨ।

ਅੰਡਰਕੱਟ : ਇੱਕ ਪਾਸੇ ਜਾਾਂ ਦੋਵੇੇਂ ਪਾਸੇ ਵੇਲਡ ਦੇ ਪੈਰ ਦੇ ਅੰਗੂਠੇ ਦੇ ਨਾਲ ਬਣੀ ਇੱਕ 

ਝਰੀ ਜਾਾਂ ਚੈਨਲ। (ਚਿੱਤਰ 1)

ਬਹੁਤ ਜ਼਼ਿਆਦਾ ਉਲਝਣ:ਬਹੁਤ ਜ਼਼ਿਆਦਾ ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਜੋੜ ਵਿੱਚ ਜੜੋਿਆ ਗਿਆ 

ਹੈ ਤਾਾਂ ਜੋ ਬਹੁਤ ਜ਼਼ਿਆਦਾ ਵੇਲਡ ਮਜ਼ਬੂਤੀ ਹੋਵੇ. (ਚਿੱਤਰ 2)

ਓਵਰਲੈਪ:ਧਾਤ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਦੀ ਸਤ੍੍ਹਹਾ ਵਿੱਚ ਫਿਊਜ਼ ਕੀਤੇ ਬਿਨਾਾਂ ਵਹਿਦੀ ਹੈ। 

(ਚਿੱਤਰ 3)

ਬਹੁਤ ਜ਼਼ਿਆਦਾ ਘੁਸਪੈਠ:ਗਰੋਵਡ ਜੋੜ ਦੀ ਜੜ੍੍ਹ ‘ਤੇ ਫਿਊਜ਼ਨ ਦੀ ਡੂੰ ਘਾਈ ਲੋੜੀੀਂਦੀ 

ਮਾਤਰਾ ਤੋੋਂ ਵੱਧ ਹੈ। (ਚਿੱਤਰ 4)

ਪ੍੍ਰਵੇਸ਼ ਦੀ ਘਾਟ:ਪ੍੍ਰਵੇਸ਼ ਦੀ ਲੋੜੀੀਂਦੀ ਮਾਤਰਾ ਪ੍੍ਰਰਾਪਤ ਨਹੀੀਂ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ, ਅਰਥਾਤ 

ਫਿਊਜ਼ਨ ਵੇਲਡ ਦੀ ਜੜ੍੍ਹ ਤੱਕ ਨਹੀੀਂ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ। (ਚਿੱਤਰ 5)

ਫਿਊਜ਼ਨ ਦੀ ਘਾਟ:ਜੇ ਰੂਟ ਫੇਸ ‘ਤੇ ਜਾਾਂ ਸਾਈਡ ਫੇਸ ‘ਤੇ ਜਾਾਂ ਵੇਲਡ ਰਨ ਦੇ 

ਵਿਚਕਾਰ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਦੇ ਕਿਨਾਰਿਆਂ ਦਾ ਕੋਈ ਪਿਘਲਣਾ ਨਹੀੀਂ ਹੈ, ਤਾਾਂ ਇਸ ਨੰੂ 

ਫਿਊਜ਼ਨ ਦੀ ਘਾਟ ਕਿਹਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। (ਚਿੱਤਰ 6)

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



105

ਪੋਰੋਸਿਟੀ:ਜਮ੍੍ਹਹਾ ਕੀਤੀ ਧਾਤ ਦੀ ਸਤ੍੍ਹਹਾ ‘ਤੇ ਬਣੇ ਪਿਨਹੋਲ ਦੀ ਸੰਖਿਆ। (ਚਿੱਤਰ 7)

ਬਲੋ-ਹੋਲ:ਇਹ ਪਿਨਹੋਲ ਦੇ ਸਮਾਨ ਹੁੰ ਦੇ ਹਨ ਪਰ ਇਹਨਾਾਂ ਦਾ ਵਿਆਸ ਵੱਡਾ ਹੁੰ ਦਾ 

ਹੈ। (ਚਿੱਤਰ 8)

ਚੀਰ:ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਜਾਾਂ ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਜਾਾਂ ਦੋਵਾਾਂ ਵਿੱਚ ਇੱਕ ਵਿਗਾੜ। (ਚਿੱਤਰ 9)

ਭਰਿਆ ਹੋਇਆ ਟੋਆ:ਵੇਲਡ ਦੇ ਅੰਤ ਵਿੱਚ ਇੱਕ ਉਦਾਸੀਨਤਾ ਦਾ ਗਠਨ. (ਚਿੱਤਰ 

10)

ਬਹੁਤ ਜ਼਼ਿਆਦਾ ਕੰਕੈਵਿਟੀ/ਗਲੇ ਦੀ ਨਾਕਾਫ਼਼ੀ ਮੋਟਾਈ:ਜੋੜ ਵਿੱਚ ਕਾਫ਼਼ੀ ਵੇਲਡ 

ਮੈਟਲ ਨਹੀੀਂ ਜੋੜਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ ਤਾਾਂ ਜੋ ਗਲੇ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਨਾ ਹਵੋੇ। (ਚਿੱਤਰ 11)

ਦੁਆਰਾ ਸਾੜ:ਬਹੁਤ ਜ਼਼ਿਆਦਾ ਘੁਸਪੈਠ ਦੇ ਕਾਰਨ ਪਿਘਲੇ ਹੋਏ ਪੂਲ ਦਾ ਇੱਕ ਢਹਿ, 

ਜਿਸਦੇ ਨਤੀਜੇ ਵਜੋੋਂ ਵੇਲਡ ਰਨ ਵਿੱਚ ਇੱਕ ਮੋਰੀ ਹੋ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ। (ਚਿੱਤਰ 12)

CG & M : ਵੈਲਡਰ (NSQF ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ - 2022) ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.47
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ਵੇਲਡ ਨੁਕਸ - ਕਾਰਨ ਅਤੇ ਉਪਚਾਰ

ਵੈਲਡਿਗ ਨੁਕਸ: ਸੰਭਵ ਕਾਰਨ ਅਤੇ ਉਪਚਾਰ

ਨੁਕਸ ਸਭੰਵ ਕਾਰਨ ਉਚਿਤ ਉਪਾਅ

1   ਨਾਕਾਫ਼ੀ ਗਲੇ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਦੇ ਨਾਲ ਫਿਲਟ ਵੇਲਡ।

2   ਬੱਟ ਵੇਲਡ ਪ੍ਰੋਫਾਈਲ ਰਾਡ ਵਿੱਚ ਬਹੁਤ ਜਿ਼ਆਦਾ 
ਕੰਕੈਵਿਟੀਜ਼ ਬਹੁਤ ਛੋਟੀ ਹੈ।

3   ਬਹੁਤ ਜ਼ਿਆਦਾ ਘੁਸਪੈਠ। ਜੜ੍ਹ ਦੇ ਕਿਨਾਰਿਆਂ 
ਦਾ ਵਾਧੂ ਫਿਊਜ਼ਨ।

4   ਦੁਆਰਾ ਸਾੜ.

5   ਫਿਲਰ ਵੇਲਡ ਟੀ ਜੁਆਇੰਟ ਦੇ ਵਰਟੀਕਲ ਮੈਂਬਰ 
ਦੇ ਨਾਲ ਅੰਡਰਕੱਟ।

6   ਬੱਟ ਜੁਆਇੰਟ ਵਿੱਚ ਵੇਲਡ ਫੇਸ ਦੇ ਦੋਵਾਂ ਪਾਸਿਆਂ 
ਵਿੱਚ ਅੰਡਰਕਟ।

7   ਬੱਟ ਜੋੜਾਂ ਵਿਚ ਅਧੂਰਾ ਜੜ੍ਹ ਦਾ ਪ੍ਰਵੇਸ਼ 
(ਸਿੰਗਲ ‘V’ ਜਾਂ ਡਬਲ ‘V’)।

8   ਨਜ਼ਦੀਕੀ ਵਰਗ ਟੀ ਜੋੜ ਵਿੱਚ ਅਧੂਰੀ ਜੜ੍ਹ 
ਦਾ ਪ੍ਰਵੇਸ਼।

9   ਜੜ੍ਹਾਂ ਦੇ ਪ੍ਰਵੇਸ਼ ਦੀ ਘਾਟ।

10  ਡਬਲ ਵੀ ਬੱਟ ਜੋੜਾਂ ਦੀਆਂ ਜੜ੍ਹਾਂ ਅਤੇ ਪਾਸੇ ਦੇ 
ਚਿਹਰਿਆਂ ‘ਤੇ ਫਿਊਜ਼ਨ ਦੀ ਘਾਟ।

11  ਅੰਤਰ-ਫਿਊਜ਼ਨ ਦੀ ਘਾਟ।

12  ਬੱਟ ਅਤੇ ਫਿਲੇਟ ਵੇਲਡਾਂ ਵਿੱਚ ਵੇਲਡ ਫੇਸ ਕ੍ਰੈਕ।

13  ਸਰਫੇਸ ਪੋਰੋਸਿਟੀ ਅਤੇ ਗੈਸੀ ਘੁਸਪੈਠ। ਵੇਲਡ 
ਰਨ ਦੇ ਅੰਤ ਵਿੱਚ 

14  ਕ੍ਰੇਟਰ। ਛੋਟੀਆਂ ਤਰੇੜਾਂ ਮੌਜੂਦ ਹੋ ਸਕਦੀਆਂ 
ਹਨ।

ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਅਤੇ ਬਲੋਪਾਈਪ ਦਾ ਗਲਤ ਕੋਣ

ਬਹੁਤ ਤੇਜ਼ ਯਾਤਰਾ ਦੀ ਗਤੀ ਜਾਂ ਯਾਤਰਾ ਦੀ ਫਿਲਰ 
ਸਪੀਡ ਨਾਲ ਵਾਧੂ ਗਰਮੀ ਦਾ ਨਿਰਮਾਣ।

ਨੋਜ਼ਲ ਦੀ ਢਲਾਣ ਦਾ ਕੋਣ ਬਹੁਤ ਵੱਡਾ ਹੈ। ਨਾਕਾਫ਼ੀ 
ਅੱਗੇ ਦੀ ਗਰਮੀ। ਲਾਟ ਦਾ ਆਕਾਰ ਅਤੇ/ਜਾਂ ਵੇਗ 
ਬਹੁਤ ਜ਼ਿਆਦਾ ਹੈ। ਫਾਈਲਰ ਰਾਡ ਬਹੁਤ ਵੱਡੀ ਜਾਂ 
ਬਹੁਤ ਛੋਟੀ ਹੈ। ਯਾਤਰਾ ਦੀ ਰਫ਼ਤਾਰ ਬਹੁਤ ਧੀਮੀ ਹੈ

ਬਹੁਤ ਜਿ਼ਆਦਾ ਘੁਸਪੈਠ ਨੇ ਵੈਲਡ ਪੂਲ ਦੇ ਸਥਾਨਕ 
ਢਹਿਣ ਨੂੰ ਪੈਦਾ ਕੀਤਾ ਹੈ ਜਿਸਦੇ ਨਤੀਜੇ ਵਜੋਂ ਰੂਟ ਰਨ 
ਵਿੱਚ ਇਕੱ ਮੋਰੀ ਹੋ ਜਾਂਦੀ ਹੈ।

ਝਕੁਣ ਦਾ ਗਲਤ ਕੋਣ ਬਲੋਪਾਈਪ ਹੇਰਾਫੇਰੀ ਵਿੱਚ 
ਵਰਤਿਆ ਜਾਂਦਾ ਹੈ।

ਗਲਤ ਬਲੋਪਾਈਪ ਹੇਰਾਫੇਰੀ; ਪਲੇਟ ਦੀ ਸਤਹ ਤੋਂ 
ਸਹੀ ਦੂਰੀ, ਬਹੁਤ ਜ਼ਿਆਦਾ ਪਾਸੇ ਦੀ ਗਤੀ। ਬਹੁਤ 
ਵੱਡੀ ਨੋਜ਼ਲ ਦੀ ਵਰਤੋਂ।

ਗਲਤ ਸੈੱਟਅੱਪ ਅਤੇ ਸੰਯਕੁਤ ਤਿਆਰੀ। ਅਣਉਚਿਤ 
ਪ੍ਰਕਿਰਿਆ ਅਤੇ/ਜਾਂ ਵੈਲਡਿੰਗ ਤਕਨੀਕ ਦੀ ਵਰਤੋਂ।

ਗਲਤ ਸੈੱਟਅੱਪ ਅਤੇ ਸੰਯਕੁਤ ਤਿਆਰੀ। ਅਣਉਚਿਤ 
ਪ੍ਰਕਿਰਿਆ ਅਤੇ/ਜਾਂ ਵੈਲਡਿੰਗ ਤਕਨੀਕ ਦੀ ਵਰਤੋਂ।

ਗਲਤ ਸੰਯਕੁਤ ਤਿਆਰੀ ਅਤੇ ਸੈੱਟਅੱਪ.

ਪਾੜਾ ਬਹੁਤ ਛੋਟਾ ਹੈ। Vee ਤਿਆਰੀ ਬਹੁਤ ਤੰਗ ਹੈ. 
ਰੂਟ ਦੇ ਕਿਨਾਰਿਆਂ ਨੂੰ ਛੂਹਣਾ।

ਗਲਤ ਸੈੱਟਅੱਪ ਅਤੇ ਸੰਯਕੁਤ ਤਿਆਰੀ। ਅਣਉਚਿਤ 
ਵੈਲਡਿੰਗ ਤਕਨੀਕਾਂ ਦੀ ਵਰਤੋਂ

ਨੋਜ਼ਲ ਅਤੇ ਬਲੋਪਾਈਪ ਹੇਰਾਫੇਰੀ ਦੇ ਕੋਣ ਗਲਤ ਹਨ।

ਗਲਤ ਿਲਵਿਗ ਵਿਧੀ ਦੀ ਵਰਤੋ. ਅਸੰਤੁਲਿਤ ਵਿਸਥਾਰ 
ਅਤੇ ਇਕਰਾਰਨਾਮੇ ਦੇ ਤਣਾਅ. ਅਸ਼ੁੱਧੀਆਂ ਦੀ ਮੌਜੂਦਗੀ 
ਅਣਚਾਹੇ ਠੰਢਕ ਪ੍ਰਭਾਵ. ਗਲਤ ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਦੀ 
ਵਰਤੋਂ

ਗਲਤ ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਅਤੇ ਤਕਨੀਕ ਦੀ ਵਰਤੋਂ ਵੈਲਡਿੰਗ 
ਤੋਂ ਪਹਿਲਾਂ ਸਤ੍ਹਾ ਨੂੰ ਸਾਫ਼ ਕਰਨ ਵਿੱਚ ਅਸਫਲਤਾ। 
ਗਲਤ ਢੰਗ ਨਾਲ ਸਟੋਰ ਕੀਤੇ ਵਹਾਅ, ਗੰਦਗੀ ਭਰਨ 
ਵਾਲੀ ਡੰਡੇ ਕਾਰਨ ਗੈਸਾਂ ਦਾ ਜਜ਼ਬ ਹੋਣਾ। ਵਾਯੂਮੰਡਲ 
ਦੀ ਗੰਦਗੀ.

ਬਲੋਪਾਈਪ ਦੇ ਕੋਣ ਨੂੰ ਬਦਲਣ ਦੀ ਅਣਦੇਖੀ, ਯਾਤਰਾ 
ਦੀ ਗਤੀ ਜਾਂ ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਦੇ ਜਮ੍ਹਾਂ ਹੋਣ ਦੀ ਦਰ ਨੂੰ 
ਵਧਾਉਣਾ ਕਿਉਂਕਿ ਸੀਮ ਦੇ ਅੰਤ ‘ਤੇ ਵੈਲਡਿੰਗ ਪੂਰੀ 
ਹੋ ਜਾਂਦੀ ਹੈ।

ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਅਤੇ ਬਲੋਪਾਈਪ ਨੂੰ ਢੁਕਵੇਂ ਕੋਣਾਂ ‘ਤੇ ਰੱਖੋ।

ਸਹੀ ਸਾਈਜ਼ ਵਾਲੀ ਨੋਜ਼ਲ ਅਤੇ ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਦੀ ਸਹੀ 
ਵਰਤੋਂ ਕਰੋ

ਯਾਤਰਾ ਦੀ ਸਹੀ ਗਤੀ ‘ਤੇ ਨੋਜ਼ਲ ਨੂੰ ਬਣਾਈ ਰੱਖੋ। 
ਸਹੀ ਨੋਜ਼ਲ ਦਾ ਆਕਾਰ ਚੁਣੋ।

ਲਾਟ ਦੇ ਵੇਗ ਨੂੰ ਸਹੀ ਢੰਗ ਨਾਲ ਨਿਯੰਤ੍ਰਿਤ ਕਰੋ। 
ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਦੇ ਸਹੀ ਆਕਾਰ ਦੀ ਵਰਤੋਂ ਕਰੋ।

ਬਲੋਪਾਈਪ ਨੂੰ ਸਹੀ ਕੋਣਾਂ ‘ਤੇ ਰੱਖੋ। ਨੋਜ਼ਲ ਦਾ ਆਕਾਰ, 
ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਦਾ ਆਕਾਰ ਚੈੱਕ ਕਰੋ। ਸਹੀ ਗਤੀ ‘ਤੇ 
ਯਾਤਰਾ ਕਰੋ.

ਫਿਲਰ ਦੇ ਸਦੱਸ ‘ਤੇ ਬਲੋਪਾਈਪ ਨੂੰ ਸਹੀ ਕੋਣ ਰੱਖੋ।

ਸਹੀ ਨੋਜ਼ਲ ਦਾ ਆਕਾਰ, ਸਫ਼ਰ ਦੀ ਗਤੀ ਅਤੇ ਲੇਟਰਲ 
ਬਲੋਪਾਈਪ ਦੀ ਵਰਤੋਂ ਕਰੋ ਹੇਰਾਫੇਰੀ

ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਓ ਕਿ ਸੰਯੁਕਤ ਤਿਆਰੀ ਅਤੇ ਸੈੱਟਅੱਪ 
ਸਹੀ ਹਨ। ਢਕੁਵੀਂ ਪ੍ਰਕਿਰਿਆ ਅਤੇ/ਜਾਂ ਵੈਲਡਿੰਗ 
ਤਕਨੀਕ ਦੀ ਵਰਤੋਂ ਕੀਤੀ ਜਾਣੀ ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ।

ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਓ ਕਿ ਸੰਯੁਕਤ ਤਿਆਰੀ ਅਤੇ ਸੈੱਟਅੱਪ 
ਸਹੀ ਹਨ। ਉਚਿਤ ਵਿਧੀ ਟੀ ਸੰਯਕੁਤ. ਅਤੇ/ਜਾਂ 
ਵੈਲਡਿੰਗ

ਤਕਨੀਕ ਦੀ ਵਰਤੋਂ ਕਰਨੀ ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ। ਜੋੜ ਨੂੰ ਸਹੀ 
ਢੰਗ ਨਾਲ ਤਿਆਰ ਕਰੋ ਅਤੇ ਸਥਾਪਿਤ ਕਰੋ।

ਜੋੜ ਨੂੰ ਸਹੀ ਢੰਗ ਨਾਲ ਤਿਆਰ ਕਰੋ ਅਤੇ ਸਥਾਪਿਤ 
ਕਰੋ।

ਸਹੀ ਜੋੜ ਦੀ ਵਰਤੋਂ ਨੂੰ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਓ

ਤਿਆਰੀ, ਸੈੱਟਅੱਪ ਅਤੇ ਵੈਲਡਿੰਗ ਤਕਨੀਕ

ਢਲਾਨ ਅਤੇ ਝੁਕਣ ਦੇ ਕੋਣਾਂ ਨੂੰ ਠੀਕ ਕਰੋ। ਯੂਨੀਫਾਰਮ 
ਹੀਟ ਬਿਲਡ-ਅੱਪ ਨੂੰ ਕੰਟਰੋਲ ਕਰਨ ਲਈ ਬਲੋਪਾਈਪ 
ਹੇਰਾਫੇਰੀ ਦੀ ਵਰਤੋਂ ਕਰੋ

ਸਹੀ ਵਿਧੀ ਅਤੇ ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਦੀ ਵਰਤੋਂ ਕਰੋ। ਇਕਸਾਰ 
ਹੀਟਿੰਗ ਅਤੇ ਕੂਲਿੰਗ ਨੂੰ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਓ। ਵੈਲਡਿੰਗ 
ਤੋਂ ਪਹਿਲਾਂ ਸਮੱਗਰੀ ਦੀ ਅਨਕੂੁਲਤਾ ਅਤੇ ਸਤਹ ਦੀ 
ਤਿਆਰੀ ਦੀ ਜਾਚਂ ਕਰੋ। ਡਰਾਫਟ ਤੋਂ ਬਚੋ ਅਤੇ ਢੁਕਵੀਂ 
ਗਰਮੀ ਦੀ ਵਰਤੋਂ ਕਰੋ

ਇਲਾਜ.

ਪਲੇਟ ਦੀਆਂ ਸਤਹਾਂ ਨੂੰ ਸਾਫ਼ ਕਰੋ। ਸਹੀ ਫਿਲਰ ਰਾਡ 
ਅਤੇ ਤਕਨੀਕ ਦੀ ਵਰਤੋਂ ਕਰੋ। ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਓ ਕਿ ਗੈਸ 
ਦੀ ਗੰਦਗੀ ਤੋਂ ਬਚਣ ਲਈ ਲਾਟ ਸੈਟਿੰਗ ਸਹੀ ਹੈ।

ਹੀਟ ਇੰਪੁੱਟ ਅਤੇ ਡਿਪਾਜ਼ਿਟ ਨੂੰ ਘੱਟ ਕਰਨ ਲਈ ਸਫਰ 
ਦੀ ਗਤੀ ਦੇ ਨਾਲ ਬਲੋਪਾਈਪ ਦੇ ਕੋਣ ਨੂੰ ਹੌਲੀ-ਹੌਲੀ 
ਘਟਾਓ, ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਪੂਲ ਦੇ ਪੈਰ ਦੇ ਅੰਗੂਠੇ ਨੂੰ ਸਹੀ 
ਪੱਧਰ ‘ਤੇ ਬਣਾਈ ਰੱਖਣ ਲਈ ਲੋੜੀਂਦੀ ਧਾਤੂ ਜਮ੍ਹਾਂ 
ਕਰੋ ਜਦੋਂ ਤੱਕ ਇਹ ਪੂਰੀ ਤਰ੍ਹਾਂ ਮਜ਼ਬੂਤ ਨਹੀਂ ਹੋ 
ਜਾਂਦਾ।

CG & M : ਵੈਲਡਰ (NSQF ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ - 2022) ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.47
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CG & M	 ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.48
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਬਿਲਟੀ (OAW, SMAW)

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ: ਕਿਸਮਾਾਂ, ਫਲੈਕਸ ਕਟੋਿਗ ਫੈਕਟਰ ਤੇ ਫੰਕਸ਼ਨ, ਏਆਈਐਸ, ਏਡਬਲਯੂਐਸ ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦੇ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ 
ਕੋਡਿਗ ਦੇ ਆਕਾਰ ਦੀਆਂ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ (Electrode: types, functions at flux coating factor, size spec-
ifications of electrode coding of electrode as per AIS, AWS)
ਉਦੇਸ਼ : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਵਿੱਚ ਤੁਸੀੀਂ ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• 	ਚਾਪ ਵੈਲਡਿਗ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦੀ ਪਛਾਣ ਕਰੋ

• 	ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਅਤੇ ਕੋਟਿਗ ਫੈਕਟਰ ਦੀਆਂ ਕਿਸਮਾਾਂ ਨੰੂ ਨਾਮ ਦਿਓ

• 	ਫਲਕਸ ਕੋਟਿਗ ਦੇ ਕਾਰਜ ਦੱਸੋ।

ਜਾਣ-ਪਛਾਣ:ਇੱਕ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਮਿਆਰੀ ਆਕਾਰ ਅਤੇ ਲੰਬਾਈ ਦੀ ਇੱਕ ਧਾਤੂ ਤਾਰ 

ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ, ਜੋ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਨਾਲ ਲੇਪ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ (ਬੇਅਰ ਜਾਾਂ ਬਿਨਾਾਂ ਫਲੈਕਸ 

ਕੋਟਿਗ ਵੀ ਹੋ ਸਕਦੀ ਹੈ) ਵੈਲਡਿਗ ਸਰਕਟ ਨੰੂ ਪੂਰਾ ਕਰਨ ਲਈ ਵਰਤੀ ਜਾਾਂਦੀ 

ਹੈ ਅਤੇ ਇੱਕ ਚਾਪ ਦੁਆਰਾ ਜੋੜ ਨੰੂ ਫਿਲਰ ਸਮੱਗਰੀ ਪ੍੍ਰਦਾਨ ਕਰਨ ਲਈ ਵਰਤੀ 

ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ, ਇਸਦੀ ਨੋਕ ਅਤੇ ਕੰਮ ਦੇ ਵਿਚਕਾਰ ਬਣਾਈ ਰੱਖੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ। . (ਚਿੱਤਰ 1)

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਚਾਰਟ ਵਿੱਚ ਵਰਤੇ ਗਏ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਕਿਸਮਾਾਂ ਦੇ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦਿਤੇ ਗਏ 

ਹਨ।ਫਲੈਕਸ ਕੋਟਿਗ ਦਾ ਤਰੀਕਾ:

- 	 ਡੁਬੋਣਾ

- 	 ਬਾਹਰ ਕੱਢਣਾ

ਡੁਬਕੀ ਵਿਧੀ:ਕੋਰ ਤਾਰ ਨੰੂ ਇੱਕ ਕੰਟੇਨਰ ਵਿੱਚ ਡੁਬੋਇਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ ਜਿਸ ਵਿੱਚ 

ਫਲੈਕਸ ਪੇਸਟ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ। ਕੋਰ ਤਾਰ ‘ਤੇ ਪ੍੍ਰਰਾਪਤ ਕੀਤੀ ਪਰਤ ਇਕਸਾਰ ਨਹੀੀਂ ਹੁੰ ਦੀ 

ਜਿਸ ਦੇ ਨਤੀਜੇ ਵਜੋੋਂ ਗੈਰ-ਯੂਨੀਫਾਰਮ ਪਿਘਲਦੀ ਹੈ; ਇਸ ਲਈ ਇਹ ਵਿਧੀ ਪ੍੍ਰਸਿਧ 

ਨਹੀੀਂ ਹੈ।

ਬਾਹਰ ਕੱਢਣ ਦਾ ਤਰੀਕਾ:ਇੱਕ ਸਿਧੀ ਤਾਰ ਨੰੂ ਇੱਕ ਐਕਸਟਰਿਊਸ਼ਨ ਪ੍੍ਰਰੈਸ ਵਿੱਚ 

ਖੁਆਇਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ ਜਿਥੇ ਕੋਟਿਗ ਨੰੂ ਦਬਾਅ ਹੇਠ ਲਾਗੂ ਕੀਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਇਸ 

ਤਰ੍੍ਹਾਾਂ ਕੋਰ ਤਾਰ ‘ਤੇ ਪ੍੍ਰਰਾਪਤ ਕੀਤੀ ਪਰਤ ਇਕਸਾਰ ਅਤੇ ਕੇੇਂਦਰਿਤ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ, ਨਤੀਜੇ 

ਵਜੋੋਂ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਇਕਸਾਰ ਪਿਘਲਦਾ ਹੈ। (ਚਿੱਤਰ 2) ਇਹ ਵਿਧੀ ਸਾਰੇ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ 

ਨਿਰਮਾਤਾਵਾਾਂ ਦੁਆਰਾ ਵਰਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ।

ਕੋਟਿਗ ਕਾਰਕ(ਚਿਤਰ 3):ਕੋਟਿਗ ਵਿਆਸ ਅਤੇ ਕੋਰ ਤਾਰ ਦੇ ਵਿਆਸ ਦੇ ਅਨੁਪਾਤ 

ਨੰੂ ਕੋਟਿਗ ਫਕੈਟਰ ਕਿਹਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।

Coating diameter

Coating wire diameter=

ਇਹ 1.25 ਤੋੋਂ 1.3 ਲਈ ਹੈਹਲਕਾ ਪਰਤ,

1.4 ਤੋੋਂ 1.5 ਲਈਮੱਧਮ ਕੋਟੇਡ,

1.6 ਤੋੋਂ 2.2 ਲਈਭਾਰੀ ਲੇਪ, ਅਤੇ ਸੁਪਰ ਹਵੈੀ ਕੋਟੇਡ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਲਈ 2.2 ਤੋੋਂ 

ਉੱਪਰ।

ਫਲੈਕਸ ਕੋਟਿਗ ਦੀਆਂ ਕਿਸਮਾਾਂ

- 	 ਸੈਲੂਲੋਸਿਕ (ਪਾਈਪ ਵੈਲਡਿਗ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ E6010)

- 	 ਰੂਟਾਈਲ (ਆਮ ਮਕਸਦ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ E6013)

- 	 ਆਇਰਨ ਪਾਊਡਰ (ਉਦਾਹਰਨ ਲਈ E7018)

- 	 ਬੇਸਿਕ ਕੋਟੇਡ (ਘੱਟ ਹਾਈਡ੍੍ਰਰੋਜਨ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਉਦਾਹਰਨ ਲਈ E7018)

ਸੈਲੂਲੋਸਿਕ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ:ਸੈਲੂਲੋਸਿਕ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਕੋਟਿਗ ਮੁੱ ਖ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਸੈਲੂਲੋਜ਼ ਵਾਲੀ 

ਸਮੱਗਰੀ ਤੋੋਂ ਬਣੀਆਂ ਹੰੁਦੀਆਂ ਹਨ, ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ ਲੱਕੜ ਦਾ ਮਿਝ ਅਤੇ ਆਟਾ। ਇਹਨਾਾਂ 

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਾਾਂ ‘ਤੇ ਪਰਤ ਬਹੁਤ ਪਤਲੀ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਜਮ੍੍ਹਹਾ ਵੇਲਡਾਾਂ ਤੋੋਂ ਸਲੈਗ ਨੰੂ 

ਹਟਾਉਣਾ ਮੁਸ਼ਕਲ ਹੰੁਦਾ ਹੈ। ਪਰਤ ਹਾਈਡ੍੍ਰਰੋਜਨ ਦੇ ਉੱਚ ਪੱਧਰ ਪੈਦਾ ਕਰਦੀ ਹੈ 

ਅਤੇ ਇਸਲਈ ਉੱਚ-ਸ਼ਕਤੀ ਵਾਲੇ ਸਟੀਲਾਾਂ ਲਈ ਢੁਕਵੀੀਂ ਨਹੀੀਂ ਹੈ। ਇਸ ਕਿਸਮ ਦਾ 

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ DC+ ‘ਤੇ ਵਰਤਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਉੱਚ ਦਬਾਅ ਵਾਲੀਆਂ 

ਪਾਈਪਾਾਂ ਦੀ ਰੂਟ ਪਾਸ ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ ਅਨੁਕੂਲ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ।
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ਰੂਟਾਈਲ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ : ਰੂਟਾਈਲ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ, ਆਮ-ਉਦੇਸ਼ ਵਾਲੇ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਹੁੰ ਦੇ 

ਹਨ ਜਿਨ੍੍ਹਾ ਾਂ ਵਿੱਚ ਟਾਈਟੇਨੀਅਮ ਡਾਈਆਕਸਾਈਡ ਦੇ ਅਧਾਰ ਤੇ ਕੋਟਿਗ ਹੁੰ ਦੀ 

ਹੈ। ਇਹ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ CG ਅਤੇ M ਉਦਯੋਗ ਵਿੱਚ ਵਿਆਪਕ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਵਰਤੇ ਜਾਾਂਦੇ 

ਹਨ ਕਿਉਂਕਿ ਇਹ ਸਵੀਕਾਰਯੋਗ ਵੇਲਡ ਸ਼ਕਲ ਪੈਦਾ ਕਰਦੇ ਹਨ ਅਤੇ ਜਮ੍੍ਹਹਾ ਕੀਤੇ 

ਵੇਲਡਾਾਂ ‘ਤੇ ਸਲੈਗ ਨੰੂ ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਹਟਾ ਦਿਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਜਮ੍੍ਹਹਾ ਵੇਲਡਾਾਂ ਦੀ ਤਾਕਤ 

ਜ਼਼ਿਆਦਾਤਰ ਘੱਟ-ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲਾਾਂ ਲਈ ਸਵੀਕਾਰਯੋਗ ਹੈ ਅਤੇ ਇਸ ਸਮੂਹ ਵਿੱਚ 

ਜ਼਼ਿਆਦਾਤਰ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਆਮ ਉਦੇਸ਼ CG ਅਤੇ M ਲਈ ਢਕੁਵੇੇਂ ਹਨ।

ਬੁਨਿਆਦੀ ਜਾਾਂ ਹਾਈਡ੍੍ਰਰੋਜਨ-ਨਿਯੰਤਰਿਤ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ : ਬਨੁਿਆਦੀ ਜਾਾਂ ਹਾਈਡ੍੍ਰਰੋਜਨ 

ਨਿਯੰਤਰਿਤ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਕੋਟਿਗ ਕੈਲਸ਼਼ੀਅਮ ਫਲੋਰਾਈਡ ਜਾਾਂ ਕੈਲਸ਼਼ੀਅਮ ਕਾਰਬੋਨੇਟ 

‘ਤੇ ਅਧਾਰਤ ਹਨ। ਇਸ ਕਿਸਮ ਦਾ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਉੱਚ-ਸ਼ਕਤੀ ਵਾਲੇ ਸਟੀਲਾਾਂ ਨੰੂ 

ਵੈਲਡ ਚੀਰ ਦੇ ਬਿਨਾਾਂ ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ ਢੁਕਵਾਾਂ ਹੈ ਅਤੇ ਪਰਤ ਨੰੂ ਸੁੱ ਕਣਾ ਪੈੈਂਦਾ ਹੈ। 

ਇਹ ਸਕੁਾਉਣ ਨੰੂ 450°C ‘ਤੇ 300°C ‘ਤੇ ਰੱਖ ਕੇ ਅਤੇ ਵਰਤੋੋਂ ਦੇ ਸਮੇੇਂ ਤੱਕ 

150°C ‘ਤੇ ਸਟੋਰ ਕਰਕੇ ਪ੍੍ਰਰਾਪਤ ਕੀਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਇਹਨਾਾਂ ਸਥਿਤੀਆਂ ਨੰੂ ਕਾਇਮ 

ਰੱਖਣ ਨਾਲ ਕਾਰਬਨ, ਕਾਰਬਨ ਮੈੈਂਗਨੀਜ਼ ਅਤੇ ਘੱਟ ਮਿਸ਼ਰਤ ਸਟੀਲਾਾਂ ‘ਤੇ ਉੱਚ 

ਤਾਕਤ ਵਾਲੇ ਵੇਲਡ ਡਿਪਾਜ਼਼ਿਟ ਨੰੂ ਪ੍੍ਰਰਾਪਤ ਕਰਨਾ ਸੰਭਵ ਹੈ। ਇਸ ਸਮੂਹ ਵਿੱਚ 

ਜ਼਼ਿਆਦਾਤਰ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਹਟਾਉਣਯੋਗ ਸਲੈਗ ਦੇ ਨਾਲ ਵੇਲਡ ਜਮ੍੍ਹਾਾਂ 

ਕਰਦੇ ਹਨ, ਸਾਰੀਆਂ ਸਥਿਤੀਆਂ ਵਿੱਚ ਸਵੀਕਾਰਯੋਗ ਵੇਲਡ ਆਕਾਰ ਪੈਦਾ ਕਰਦੇ 

ਹਨ। ਇਸ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦੁਆਰਾ ਦਿਤੇ ਗਏ ਧੰੂਏ ਂਹੋਰ ਕਿਸਮਾਾਂ ਦੇ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਾਾਂ ਨਾਲੋੋਂ 

ਵੱਧ ਹਨ।

ਆਇਰਨ ਪਾਊਡਰ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ : ਆਇਰਨ ਪਾਊਡਰ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਜ਼ ਦਾ ਨਾਮ ਲੋਹੇ 

ਦੇ ਪਾਊਡਰਾਾਂ ਨੰੂ ਕੋਟਿਗ ਵਿੱਚ ਜੋੜਨ ਤੋੋਂ ਪ੍੍ਰਰਾਪਤ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ ਜੋ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦੀ ਕੁਸ਼ਲਤਾ 

ਨੰੂ ਵਧਾਉਂਦਾ ਹੈ। ਉਦਾਹਰਨ ਲਈ, ਜਕੇਰ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦੀ ਕੁਸ਼ਲਤਾ 120% ਹੈ, ਤਾਾਂ 

100% ਕੋਰ ਤਾਰ ਤੋੋਂ ਅਤੇ 20% ਕੋਟਿਗ ਤੋੋਂ ਪ੍੍ਰਰਾਪਤ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ। ਜਮ੍੍ਹਹਾ ਕੀਤੇ 

ਵੇਲਡ ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਹਟਾਉਣ ਯੋਗ ਸਲੈਗ ਦੇ ਨਾਲ ਬਹੁਤ ਹੀ ਨਿਰਵਿਘਨ ਹੁੰ ਦੇ 

ਹਨ; ਵੈਲਡਿਗ ਸਥਿਤੀਆਂ ਹਰੀਜੱਟਲ, ਵਰਟੀਕਲ ਫਿਲਲੇਟ ਵੇਲਡਾਾਂ ਅਤੇ ਫਲੈਟ 

ਜਾਾਂ ਗਰੈਵਿਟੀ ਪੋਜੀਸ਼ਨ ਫਿਲਲੇਟ ਅਤੇ ਬੱਟ ਵੇਲਡਾਾਂ ਤੱਕ ਸੀਮਿਤ ਹਨ।

ਹਲਕੇ ਸਟੀਲ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਜ਼ ਦੇ ਆਕਾਰ

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦਾ ਆਕਾਰ ਇਸਦੇ ਕੋਰ ਤਾਰ ਦੇ ਵਿਆਸ ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਂਦਾ ਹੈ।

ਹਰਕੇ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦੀ ਇੱਕ ਖਾਸ ਮੌਜੂਦਾ ਸੀਮਾ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ। ਵੈਲਡਿਗ ਕਰੰਟ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ 

ਆਕਾਰ (ਵਿਆਸ) ਦੇ ਨਾਲ ਵਧਦਾ ਹੈ।

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਆਕਾਰ

ਮੈਟ੍੍ਰਰਿਕ

1.6mm

2.0mm

2.5mm

3.15mm

4.0mm

5.0mm

6.0mm

6.3 ਮਿਲੀਮੀਟਰ

8.0mm

10.0mm

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦੀ ਮਿਆਰੀ ਲੰਬਾਈ : ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦੋ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਲੰਬਾਈਆਂ, 350 ਜਾਾਂ 

450mm ਵਿੱਚ ਬਣਾਏ ਜਾਾਂਦੇ ਹਨ।

ਸ਼਼ੀਲਡ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਡਿਗ ਵਿੱਚ ਇੱਕ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦੇ ਕੰਮ : SMAW ਵਿੱਚ 

ਇੱਕ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦੇ ਦੋ ਮੁੱ ਖ ਕਾਰਜ ਹਨ: (ਚਿੱਤਰ 4)

- 	ਕ ੋਰ ਵਾਇਰ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਹੋਲਡਰ ਤੋੋਂ ਚਾਪ ਰਾਹੀੀਂ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਤੱਕ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰਿਕ 

ਕਰੰਟ ਚਲਾਉਂਦੀ ਹੈ।

- 	 ਇਹ ਚਾਪ ਦੇ ਪਾਰ ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਨੰੂ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਉੱਤੇ ਜਮ੍੍ਹਹਾ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਫਲੈਕਸ ਕਵਰਿਗ ਮੈਟਲ ਕੋਰ ਨਾਲੋੋਂ ਹੌਲੀ ਰਫ਼ਤਾਰ ਨਾਲ ਪਿਘਲਦੀ ਹੈ ਅਤੇ 

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦੀ ਸਿਰੇ ‘ਤੇ ਇੱਕ ਕੱਪ ਬਣਦਾ ਹੈ ਜੋ ਪਿਘਲੀ ਹੋਈ ਧਾਤ ਨੰੂ ਲੋੜੀੀਂਦੀ ਥਾਾਂ 

‘ਤੇ ਭੇਜਣ ਵਿੱਚ ਮਦਦ ਕਰਦਾ ਹੈ।

Fig 4

ਹਲਕੇ ਸਟੀਲ ਪਲੇਟਾਾਂ ਦੀ ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ ਇੱਕ ਢੁਕਵੀੀਂ ਚਾਪ ਵੈਲਡਿਗ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ 

ਦੀ ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਪਛਾਣ ਅਤੇ ਚੋਣ ਕਰਨ ਲਈ, ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਾਾਂ ਨੰੂ ਭਾਰਤੀ ਮਿਆਰ 

ਬਿਊਰੋ (B.I.S) ਦੁਆਰਾ ਕੋਡ ਕੀਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਇਸ B.I.S. ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ, ਇੱਕ 

ਸ਼਼ੁਰੂਆਤ ਕਰਨ ਵਾਲੇ ਨੰੂ ਸਿਖਲਾਈ ਦੇਣ ਲਈ ਹਲਕੇ ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ 

ਵਰਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਾਾਂ ਨੰੂ ER4211 ਵਜੋੋਂ ਕੋਡ ਕੀਤਾ ਗਿਆ ਹੈ।

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦੀਆਂ ਕਿਸਮਾਾਂ:ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰਿਕ ਆਰਕ ਵੈਲਡਿਗ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਤਿਨ ਆਮ 

ਕਿਸਮਾਾਂ ਦੇ ਹੁੰ ਦੇ ਹਨ। ਉਹ:

ਕਾਰਬਨ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ

ਬੇਅਰ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ

ਫਲੈਕਸ ਕੋਟੇਡ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ

ਕਾਰਬਨ ਇਲੈਕਟਰੋਡ ਕਾਰਬਨ : ਆਰਕ ਵੈਲਡਿਗ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ (ਚਿੱਤਰ 5) ਵਿੱਚ 

ਵਰਤੇ ਜਾਾਂਦੇ ਹਨ। ਚਾਪ ਕਾਰਬਨ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਅਤੇ ਨੌਕਰੀ ਦੇ ਵਿਚਕਾਰ ਬਣਾਇਆ 

ਗਿਆ ਹੈ. ਚਾਪ ਕੰਮ ਵਿੱਚ ਇੱਕ ਛੋਟੇ ਪੂਲ ਨੰੂ ਪਿਘਲਾ ਦਿਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਇੱਕ ਵੱਖਰੀ 

ਡੰਡੇ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕਰਕੇ ਫਿਲਰ ਮੈਟਲ ਨੰੂ ਜੋੜਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।

CG & M : ਵੈਲਡਰ (NSQF ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ - 2022) ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.48
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Fig 5

ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਕਾਰਬਨ ਚਾਪ ਦੀ ਵੈਲਡਿਗ ਦੀ ਬਹੁਤ ਘੱਟ ਵਰਤੋੋਂ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ। ਇਸਦਾ 

ਮੁੱ ਖ ਉਪਯੋਗ ਕੱਟਣ ਅਤੇ ਗੌਗਿਗ ਓਪਰੇਸ਼ਨਾਾਂ ਵਿੱਚ ਹੈ।

ਬੇਅਰ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਸ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕੁਝ ਚਾਪ ਵੈਲਡਿਗ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆਵਾਾਂ (ਚਿੱਤਰ 6) 

ਵਿੱਚ ਵੀ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ। ਇੱਕ ਅੜਿਕਾ ਗੈਸ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਪਿਘਲੀ ਹੋਈ ਵੇਲਡ ਧਾਤ 

ਨੰੂ ਬਚਾਉਣ ਅਤੇ ਇਸਨੰੂ ਆਕਸੀਜਨ ਅਤੇ ਨਾਈਟ੍੍ਰਰੋਜਨ ਨੰੂ ਜਜ਼ਬ ਕਰਨ ਤੋੋਂ ਰੋਕਣ 

ਲਈ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ। ਫਿਲਰ ਮੈਟਲ ਵੱਖਰੇ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਰਾਹੀੀਂ ਜੋੜਿਆ 

ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਟੰਗਸਟਨ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ

ਬੇਅਰ ਵਾਇਰ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦੇ ਇੱਕ ਦੇ ਰੂਪ ਵਿੱਚ. Co2 ਵੈਲਡਿਗ ਅਤੇ ਡੁੱ ਬੀ ਚਾਪ 

ਵੈਲਡਿਗ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆਵਾਾਂ ਵਿੱਚ ਹਲਕੇ ਸਟੀਲ ਬੇਅਰ ਵਾਇਰ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਨੰੂ ਇੱਕ 

ਫਿਲਰ ਤਾਰ ਵਜੋੋਂ ਵੀ ਵਰਤਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।

Fig 6

ਫਲੈਕਸ ਕੋਟੇਡ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਾਾਂ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਫੈਰਸ ਅਤੇ ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਧਾਤਾਾਂ ਦੀ ਵੈਲਡਿਗ 

ਲਈ ਮੈਨੁਅਲ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਡਿਗ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਵਿੱਚ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ। (ਚਿੱਤਰ 

7)

ਕੋਟਿਗ ਦੀ ਬਣਤਰ ਪ੍੍ਰਵਾਹ, ਚਾਪ ਦੇ ਦੁਆਲੇ ਸੁਰੱਖਿਆ ਢਾਲ ਅਤੇ ਇੱਕ ਸੁਰੱਖਿਆ 

ਸਲੈਗ ਪ੍੍ਰਦਾਨ ਕਰਦੀ ਹੈ ਜੋ ਕੂਲਿਗ ਦੌਰਾਨ ਜਮ੍੍ਹਹਾ ਕੀਤੀ ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਦੇ ਉੱਪਰ 

ਬਣਦੀ ਹੈ।

Fig 7

BIS, AWS ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਸ ਦੀ ਕੋਡਿਗ

ਕੋਡਿਗ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦੀ ਲੋੜ:ਵੱਖ-ਵੱਖ ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਦੇ ਢੱਕਣ ਵਾਲੇ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਜ਼ ਵੇਲਡ 

ਧਾਤ ਨੰੂ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ ਪ੍੍ਰਦਾਨ ਕਰਦੇ ਹਨ। ਨਾਲ ਹੀ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ AC ਜਾਾਂ 

DC ਮਸ਼਼ੀਨਾਾਂ ਅਤੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਸਥਿਤੀਆਂ ਵਿੱਚ ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ ਢੁਕਵੇੇਂ ਬਣਾਏ ਜਾਾਂਦੇ 

ਹਨ। ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਦੀਆਂ ਇਹਨਾਾਂ ਸਥਿਤੀਆਂ ਅਤੇ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ ਨੰੂ ਭਾਰਤੀ ਮਿਆਰਾਾਂ 

ਅਨੁਸਾਰ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਾਾਂ ਦੀ ਕੋਡਿਗ ਦੁਆਰਾ ਵਿਆਖਿਆ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ।

ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਵਿੱਚ ਦਿਖਾਇਆ ਗਿਆ ਚਾਰਟ ਇੱਕ ਖਾਸ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦੀ 

ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾ ਦਿਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਇਹ ਵੀ ਦਿਖਾਉਂਦਾ ਹੈ ਕਿ ਕੋਡ ਵਿੱਚ ਹਰੇਕ ਅੰਕ ਅਤੇ 

ਅੱਖਰ ਕੀ ਦਰਸਾਉਂਦੇ ਹਨ। ਇਸ ਚਾਰਟ ਦਾ ਹਵਾਲਾ ਦੇ ਕੇ ਕੋਈ ਵੀ ਇਹ ਜਾਣ 

ਸਕਦਾ ਹੈ ਕਿ ਕੀ ਦਿਤੇ ਗਏ ਨਿਰਧਾਰਨ ਵਾਲੇ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਨੰੂ ਕਿਸੇ ਖਾਸ ਕੰਮ ਦੀ 

ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ ਵਰਤਿਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਜਾਾਂ ਨਹੀੀਂ।

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦਾ ਵਰਗੀਕਰਨ IS: 814-1991 ਅੱਖਰਾਾਂ ਅਤੇ ਅੰਕਾਾਂ ਦੀ ਕੋਡਿਗ 

ਪ੍੍ਰਣਾਲੀ ਦੁਆਰਾ ਦਰਸਾਇਆ ਜਾਵੇਗਾ ਤਾਾਂ ਜੋ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦੀਆਂ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ 

ਜਾਾਂ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ ਨੰੂ ਦਰਸਾਇਆ ਜਾ ਸਕੇ।

ਮੁੱ ਖ ਕੋਡਿਗ:ਇਸ ਵਿੱਚ ਹੇਠ ਲਿਖੇ ਅੱਖਰ ਅਤੇ ਸੰਖਿਆਵਾਾਂ ਸ਼਼ਾਮਲ ਹਨ ਅਤੇ ਦੱਸੇ 

ਗਏ ਕ੍੍ਰਮ ਵਿੱਚ ਪਾਲਣਾ ਕੀਤੀ ਜਾਵੇਗੀ:

ਇੱਕ ਅਗੇਤਰ ਅੱਖਰ ‘E’ ਮੈਨੂਅਲ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ ਇੱਕ ਕਵਰ 

ਕੀਤੇ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਂਦਾ ਹੈ, ਜੋ ਕਿ ਐਕਸਟਰਿਊਸ਼ਨ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਦੁਆਰਾ 

ਨਿਰਮਿਤ ਹੈ;

b 	ਕਵ ਰ ਦੀ ਕਿਸਮ ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਂਦਾ ਇੱਕ ਪੱਤਰ;

c 	 ਪਹਿਲਾ ਅੰਕ ਜੋ ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਡਿਪਾਜ਼਼ਿਟ ਦੇ ਉਪਜ ਤਣਾਅ ਦੇ ਨਾਲ ਸੁਮੇਲ 

ਵਿੱਚ ਅੰਤਮ ਤਣਾਅ ਸ਼ਕਤੀ ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਂਦਾ ਹੈ;

d 	 ਦੂਸਰਾ ਅੰਕ ਜੋ ਜਮ੍੍ਹਹਾ ਕੀਤੀ ਗਈ ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਦੇ ਪ੍੍ਰਭਾਵ ਮੁੱ ਲਾਾਂ ਦੇ ਨਾਲ ਮਿਲਾ 

ਕੇ ਪ੍੍ਰਤੀਸ਼ਤ ਲੰਬਾਈ ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਂਦਾ ਹੈ;

e 	 ਤੀਜਾ ਅੰਕ ਜੋ ਵੈਲਡਿਗ ਸਥਿਤੀ(ਆਂ) ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਂਦਾ ਹੈ ਜਿਸ ਵਿੱਚ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ 

ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ ਅਤੇ f ਚੌਥਾ ਅੰਕ ਮੌਜੂਦਾ ਸਥਿਤੀ ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਂਦਾ 

ਹੈ ਜਿਸ ਵਿੱਚ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕੀਤੀ ਜਾਣੀ ਹੈ।

ਵਧੀਕ ਕੋਡਿਗ:ਜੇ ਲੋੜ ਹੋਵੇ ਤਾਾਂ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਾਾਂ ਦੀਆਂ ਵਾਧੂ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਣ 

ਵਾਲੇ ਹੇਠ ਲਿਖੇ ਅੱਖਰ ਵਰਤੇ ਜਾ ਸਕਦੇ ਹਨ:

ਇੱਕ ਅੱਖਰ H1, H2, H3 ਹਾਈਡ੍੍ਰਰੋਜਨ ਨਿਯੰਤਰਿਤ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਂਦਾ ਹੈ।

b ਅੱਖਰ J, K ਅਤੇ L IS: 13043:91 ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ‘ਪ੍੍ਰਭਾਵੀ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਕੁਸ਼ਲਤਾ’ 

ਵਜੋੋਂ ਵਧੀ ਹੋਈ ਧਾਤੂ ਰਿਕਵਰੀ ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਂਦੇ ਹਨ।

ਜੇ = 110 - 129 ਪ੍੍ਰਤੀਸ਼ਤ;

ਕੇ = 130 - 149 ਪ੍੍ਰਤੀਸ਼ਤ; ਅਤੇ

L = 150 ਪ੍੍ਰਤੀਸ਼ਤ ਅਤੇ ਵੱਧ।

c ਅੱਖਰ ‘X’ ਰੇਡੀਓਗ੍੍ਰਰਾਫਿਕ ਗੁਣਵੱਤਾ ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਂਦਾ ਹੈ।

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਸ ਦੀ ਕੋਡਿਗ ਵਿੱਚ ਵਰਤੇ ਜਾਾਂਦੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਮਾਪਦੰਡ

ਉਹ:

1 	 ਆਈ.ਐਸ. (814 - 1991)

CG & M : ਵੈਲਡਰ (NSQF ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ - 2022) ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.48
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2 A.W.S.

3 ਬੀ.ਐੱਸ.

IS: 814-1991 ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਾਾਂ ਦੀ ਕੋਡਿਗ ਦੀ ਭਾਰਤੀ ਪ੍੍ਰਣਾਲੀਕਵਰ 

ਦੀ ਕਿਸਮ:ਢੱਕਣ ਦੀ ਕਿਸਮ ਹੇਠਾਾਂ ਦਿਤੇ ਅੱਖਰਾਾਂ ਦੁਆਰਾ ਦਰਸਾਈ ਜਾਵੇਗੀ। ਏ - 

ਐਸਿਡ

ਬੀ - ਬੇਸਿਕ

C - ਸੈਲੂਲੋਸਿਕ

ਆਰ - ਰੂਟਾਈਲ

RR - ਰੁਟੀਲ, ਭਾਰੀ ਕੋਟੇਡ

S - ਕੋਈ ਹੋਰ ਕਿਸਮ ਜਿਸ ਦਾ ਉੱਪਰ ਜ਼਼ਿਕਰ ਨਹੀੀਂ ਕੀਤਾ ਗਿਆ ਹੈ

ਤਾਕਤ ਦੀਆਂ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ:ਜਮ੍੍ਹਹਾ ਕੀਤੀ ਗਈ ਵੇਲਡ ਧਾਤੂ ਦੀ ਅੰਤਮ ਤਨਾਅ ਸ਼ਕਤੀ 

ਅਤੇ ਉਪਜ ਸ਼ਕਤੀ ਦੇ ਸੁਮੇਲ ਨੰੂ ਅੰਕ 4 ਅਤੇ 5 ਦੁਆਰਾ ਦਰਸਾਇਆ ਜਾਵੇਗਾ। 

(ਸਾਰਣੀ 1 ਦੇਖੋ)

ਸਾਰਣੀ 1

ਤਾਕਤ ਦੀਆਂ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ ਦਾ ਅਹੁਦਾ

(ਕਲਾਜ਼ 5.2 ਅਤੇ 5.3)

ਨਿਰਧਾਰਿਤ ਅੰਕ
ਅੰਤਮ ਤਣਾਅ ਸ਼ਕਤੀ 

N/mm2

ਉਪਜ ਤਾਕਤ ਘੱਟੋ-

ਘੱਟ N/mm2

4

5

410-510

510-610

330

360

(Clause 5.3)

  (For tensile range 410-510 N/mm2)

0N elongation and impact requirements
12 04 7J/+27°C
22 24 7J/+0°C
32 44 7J/-20°C
42 42 7J/-30°C

  (For tensile range 510-610 N/mm2)

0N elongation and impact requirements
11 84 7J/+27°C
21 84 7J/+0°C
32 04 7J/-20°C
42 02 7J/-30°C
52 02 7J/-40°C
62 02 7J/-46°C

ਪ੍ਰਤੀਸ਼ਤ ਲੰਬਾਈ ਅਤੇ ਪ੍ਰਭਾਵ ਦੀ ਤਾਕਤ ਦਾ ਸੁਮੇਲ

ਲੰਬਾਈ ਅਤੇ ਪ੍੍ਰਭਾਵ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ:ਦੋ ਟੈੈਂਸਿਲ ਰੇੇਂਜਾਾਂ ਲਈ ਜਮ੍੍ਹਹਾ ਕੀਤੇ ਗਏ ਸਾਰੇ ਵੇਲਡ 

ਮੈਟਲ ਦੇ ਪ੍੍ਰਤੀਸ਼ਤ ਲੰਬਾਈ ਅਤੇ ਪ੍੍ਰਭਾਵ ਗੁਣਾਾਂ ਦਾ ਸੁਮੇਲ (ਸਾਰਣੀ 1 ਦੇਖੋ)।

ਵੈਲਡਿਗ ਸਥਿਤੀ:ਵੈਲਡਿਗ ਸਥਿਤੀ ਜਾਾਂ ਸਥਿਤੀਆਂ ਜਿਨ੍੍ਹਾ ਾਂ ‘ਤੇ ਨਿਰਮਾਤਾ ਦੁਆਰਾ 

ਸਿਫ਼਼ਾਰਿਸ਼ ਕੀਤੇ ਅਨੁਸਾਰ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਵਰਤੇ ਜਾ ਸਕਦੇ ਹਨ, ਹੇਠਾਾਂ ਦਿਤੇ ਅਨੁਸਾਰ 

ਉਚਿਤ ਮਨੋਨੀਤ ਅੰਕਾਾਂ ਦੁਆਰਾ ਦਰਸਾਏ ਜਾਣਗੇ।

1 	 ਸਾਰੇ ਅਹੁਦੇ

2 	 ਲੰਬਕਾਰੀ ਹੇਠਾਾਂ ਨੰੂ ਛੱਡ ਕੇ ਸਾਰੀਆਂ ਸਥਿਤੀਆਂ

3 	 ਫਲੈਟ ਬੱਟ ਵੇਲਡ, ਫਲੈਟ ਫਿਲਟ ਵੇਲਡ ਅਤੇ ਹਰੀਜੱਟਲ/ਵਰਟੀਕਲ ਫਿਲਟ 

ਵੇਲਡ

4 	 ਫਲੈਟ ਬੱਟ ਵੇਲਡ ਅਤੇ ਫਲੈਟ ਫਿਲਲੇਟ ਵੇਲਡ

5 	ਵ ਰਟੀਕਲ ਡਾਊਨ, ਫਲੈਟ ਬੱਟ, ਫਲੈਟ ਫਿਲਟ ਅਤੇ ਹਰੀਜੱਟਲ ਅਤੇ 

ਵਰਟੀਕਲ ਫਿਲਟ ਵੇਲਡ 6 ਕੋਈ ਹੋਰ ਪੋਜੀਸ਼ਨ ਜਾਾਂ ਪੁਜ਼਼ੀਸ਼ਨਾਾਂ ਦਾ ਸੁਮੇਲ 

ਉੱਪਰ ਵਰਗੀਕ੍੍ਰਰਿਤ nit

ਜਿਥੇ ਇੱਕ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਨੰੂ ਲੰਬਕਾਰੀ ਅਤੇ ਓਵਰਹੈੱਡ ਸਥਿਤੀ ਲਈ ਢੁਕਵਾਾਂ ਕੋਡ 

ਕੀਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ, ਇਹ ਮੰਨਿਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਕਿ ਇਹਨਾਾਂ ਸਥਿਤੀਆਂ ਵਿੱਚ 4 

ਮਿਲੀਮੀਟਰ ਤੋੋਂ ਵੱਡੇ ਆਕਾਰ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ ਨਹੀੀਂ ਵਰਤੇ ਜਾਾਂਦੇ ਹਨ।

ਇੱਕ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਨੰੂ ਖਾਸ ਵੈਲਡਿਗ ਸਥਿਤੀ ਲਈ ਢੁਕਵੇੇਂ ਰੂਪ ਵਿੱਚ ਲੇਪ ਨਹੀੀਂ ਕੀਤਾ 

ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ ਜਦੋੋਂ ਤੱਕ ਕਿ ਇਸ ਕੋਡ ਦੀਆਂ ਟੈਸਟ ਲੋੜਾਾਂ ਦੀ ਪਾਲਣਾ ਕਰਨ 

ਲਈ ਸਥਿਤੀ ਵਿੱਚ ਇਸਦੀ ਤਸੱਲੀਬਖਸ਼ ਵਰਤੋੋਂ ਕਰਨਾ ਸੰਭਵ ਨਹੀੀਂ ਹੁੰ ਦਾ।

ਵੈਲਡਿਗ ਮੌਜੂਦਾ ਅਤੇ ਵੋਲਟੇਜ ਹਾਲਾਤ:ਵੈਲਡਿਗ ਮੌਜੂਦਾ ਅਤੇ ਓਪਨ ਸਰਕਟ 

ਵੋਲਟੇਜ ਦੀਆਂ ਸਥਿਤੀਆਂ ਜਿਨ੍੍ਹਾ ਾਂ ‘ਤੇ ਨਿਰਮਾਤਾ ਦੁਆਰਾ ਸਿਫ਼਼ਾਰਸ਼ ਕੀਤੇ ਅਨੁਸਾਰ 

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਾਾਂ ਨੰੂ ਸੰਚਾਲਿਤ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ, ਨੰੂ ਸਾਰਣੀ 3 ਵਿੱਚ ਦਿਤੇ ਅਨੁਸਾਰ 

ਉਚਿਤ ਮਨੋਨੀਤ ਅੰਕਾਾਂ ਦੁਆਰਾ ਦਰਸਾਇਆ ਜਾਵੇਗਾ।

ਇੱਕ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਨੰੂ ਕੋਟਿਗ ਕਰਨ ਦੇ ਉਦੇਸ਼ ਲਈ, 5.5 ਤੋੋਂ ਘੱਟ ਕਿਸੇ ਵੀ ਮੌਜੂਦਾ 

ਸਥਿਤੀ ਲਈ ਆਕਾਰ 4 ਮਿਲੀਮੀਟਰ ਜਾਾਂ 5 ਮਿਲੀਮੀਟਰ ਹੋਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ ਅਤੇ 

ਨਿਰਮਾਤਾ ਦੁਆਰਾ ਸਿਫ਼਼ਾਰਸ਼ ਕੀਤੀ ਮੌਜੂਦਾ ਸੀਮਾ ਦੇ ਅੰਦਰ ਤਸੱਲੀਬਖਸ਼ ਸਥਿਤੀ 

ਵਿੱਚ ਕੰਮ ਕਰਨ ਦੇ ਯੋਗ ਹੋਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

ਹਾਈਡ੍੍ਰਰੋਜਨ ਨਿਯੰਤਰਿਤ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ:ਅੱਖਰ H1, H2 ਅਤੇ H3 ਉਹਨਾਾਂ 

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਾਾਂ ਲਈ ਇੱਕ ਪਿਛੇਤਰ ਵਜੋੋਂ ਵਰਗੀਕਰਣ ਵਿੱਚ ਸ਼਼ਾਮਲ ਕੀਤੇ ਜਾਣਗੇ ਜੋ 

IS:1806:1986 ਵਿੱਚ ਦਿਤੇ ਸੰਦਰਭ ਵਿਧੀ ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਨਿਰਧਾਰਤ ਕੀਤੇ ਜਾਣ 

‘ਤੇ ਪ੍੍ਰਤੀ 100 ਗ੍੍ਰਰਾਮ ਵਿਸਤਾਰਯੋਗ ਹਾਈਡ੍੍ਰਰੋਜਨ ਦੇਣਗੇ।

H1 - 15 ਮਿਲੀਲੀਟਰ ਤੱਕ ਫੈਲਣ ਯੋਗ ਹਾਈਡ੍੍ਰਰੋਜਨ

H2 - 10 ਮਿਲੀਲੀਟਰ ਤੱਕ ਫੈਲਣ ਯੋਗ ਹਾਈਡ੍੍ਰਰੋਜਨ

H3 - 5 ਮਿਲੀਲੀਟਰ ਤੱਕ ਫੈਲਣ ਯੋਗ ਹਾਈਡਰੋਜਨ

CG & M : ਵੈਲਡਰ (NSQF ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ - 2022) ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.48
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ਸਾਰਣੀ 3

ਵੈਲਡਿਗ ਮੌਜੂਦਾ ਅਤੇ ਵੋਲਟੇਜ ਹਾਲਾਤ

(ਧਾਰਾ 5.5)

ਅੰਕ ਡਾਇਰੈਕਟ ਕਰੰਟ: ਸਿਫਾਰਿਸ਼ 
ਕੀਤੀ ਇਲੈਕਟ੍ਰੋਡ ਪੋਲਰਿਟੀ

ਬਦਲਵੀਂ ਕਰੰਟ: ਖੁੱਲਾ ਸਰਕਟ 
ਵੋਲਟੇਜ, V, Min

0
1
2
3
4
5
6
7
8
9

-
+ ਜਾਂ -

-
+

+ ਜਾਂ -
-
+

+ ਜਾਂ -
-
+

ਨਹੀਂ
ਸਿਫਾਰਸ਼ ਕੀਤੀ

50
50
50
70
70
70
90
90
90

1 	ਪ੍੍ਰ ਤੀਕ 0 ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਸਿਧੇ ਕਰੰਟ, 

2 	 ਸਕਾਰਾਤਮਕ ਪੋਲਰਿਟੀ +, ਨੈਗਟੇਿਵ ਪੋਲਰਿਟੀ - ਲਈ ਵਰਤੇ ਜਾਾਂਦੇ 

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਾਾਂ ਲਈ ਰਾਖਵਾਾਂ ਹੈ।

	 ਬਦਲਵੇੇਂ ਕਰੰਟ ਦੀ ਬਾਰੰਬਾਰਤਾ 50 ਜਾਾਂ 60 Hz ਮੰਨੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ। ਓਪਨ 

ਸਰਕਟ ਵੋਲਟੇਜ ਜ਼ਰੂਰੀ ਹੈ ਜਦੋੋਂ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਸਿਧੇ ਕਰੰਟ ‘ਤੇ ਵਰਤੇ 

ਜਾਾਂਦੇ ਹਨ, ਵੈਲਡਿਗ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਦੀਆਂ ਗਤੀਸ਼਼ੀਲ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ 

ਨਾਲ ਨੇੜਿਓਂ ਸਬੰਧਤ ਹੈ। ਸਿਟੇ ਵਜੋੋਂ ਸਿਧੇ ਕਰੰਟ ਲਈ ਘੱਟੋ-ਘੱਟ 

ਓਪਨ ਸਰਕਟ ਵੋਲਟੇਜ ਦਾ ਕੋਈ ਸੰਕੇਤ ਨਹੀੀਂ ਦਿਤਾ ਗਿਆ ਹੈ।

ਵਧੀ ਹੋਈ ਧਾਤ ਦੀ ਰਿਕਵਰੀ:ਅੱਖਰ J, K ਅਤੇ L ਉਹਨਾਾਂ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਾਾਂ ਲਈ ਇੱਕ 

ਪਿਛੇਤਰ ਵਜੋੋਂ ਵਰਗੀਕਰਣ ਵਿੱਚ ਸ਼਼ਾਮਲ ਕੀਤੇ ਜਾਣਗੇ ਜਿਨ੍੍ਹਾ ਾਂ ਦੇ ਪਰਤ ਵਿੱਚ ਧਾਤੂ 

ਪਾਊਡਰ ਦੀ ਪ੍੍ਰਸ਼਼ੰ ਸਾਯੋਗ ਮਾਤਰਾ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਪਿਘਲੇ ਹੋਏ ਕੋਰ ਤਾਰ ਦੇ ਸਬੰਧ 

ਵਿੱਚ ਵਧੀ ਹੋਈ ਧਾਤੂ ਰਿਕਵਰੀ ਦਿਦੇ ਹਨ, ਵਿੱਚ ਦਿਤੀ ਗਈ ਸੀਮਾ ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ 

੫.੦.੨ (ਅ) ।

ਮੈਟਲ ਰਿਕਵਰੀ IS 13043:1991 ਵਿੱਚ ਦਿਤੀ ਗਈ ਵਿਧੀ ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ‘ਪ੍੍ਰਭਾਵੀ 

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਕੁਸ਼ਲਤਾ (EE) ਵਜੋੋਂ ਨਿਰਧਾਰਤ ਕੀਤੀ ਜਾਵੇਗੀ।

ਰੇਡੀਓਗ੍੍ਰਰਾਫਿਕ ਗੁਣਵੱਤਾ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ:ਅੱਖਰ ‘X’ ਉਹਨਾਾਂ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਾਾਂ ਲਈ ਇੱਕ 

ਪਿਛੇਤਰ ਵਜੋੋਂ ਵਰਗੀਕਰਨ ਵਿੱਚ ਸ਼਼ਾਮਲ ਕੀਤਾ ਜਾਵੇਗਾ ਜੋ ਰੇਡੀਓਗ੍੍ਰਰਾਫਿਕ ਗੁਣਵੱਤਾ 

ਵਾਲੇ ਵੇਲਡ ਜਮ੍੍ਹਾਾਂ ਕਰਦੇ ਹਨ।

ਉਦਾਹਰਨ 1

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ EB 5426H1JX ਲਈ ਵਰਗੀਕਰਨ

Covered electrode

Type of covering (Basic)

Strength characteristics (UTS = 510–610 N/mm2 and
YS = 360 N/mm2 min.)

Elongation and impact properties (Elongation = 20% min. and
IMPACT = 27 J min. at – 30°C)

Welding position (all positions except vertical down)

Welding current and voltage condition (D + and A 70)

Hydrogen controlled electrodes (15 ml max.)

Increased metal recovery (110 – 129%)

Radiographic quality electrode

  E	 B        5	         4	        2	      6	   H1             J          X

CG & M : ਵੈਲਡਰ (NSQF ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ - 2022) ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.48
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ਉਦਾਹਰਨ 2

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ER 4211 ਲਈ ਵਰਗੀਕਰਨ

 4   2  1    1

Covered electrode

Type of covering (Rutile)

Strength characteristics (UTS = 410 – 510 N/mm2

and YS = 330 N/mm2 min.)

Elongation and impact properties (Elongation = 22% min. and
impact = 47 J min. at 0°C)

Welding position (all positions)

Welding current and voltage conditions (D ± and A 50)

E      	 B

ਕਾਰਬਨ ਅਤੇ ਘੱਟ ਮਿਸ਼ਰਤ ਸਟੀਲ ਕੋਟੇਡ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦਾ AWS ਕੋਡੀਫਿਕੇਸ਼ਨ

ਚਾਰਟ - 1 ਇੱਕ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦੀ AWS ਕੋਡਿਗ ਦੇ ਵੇਰਵੇ ਦਿਖਾਉਂਦਾ ਹੈ।

ਚਾਰਟ ਵਿੱਚ, E ਦਾ ਅਰਥ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਹੈ। ਇਸਦਾ ਮਤਲਬ ਹੈ ਕਿ ਇਹ ਇੱਕ 

ਸਟਿਕ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਹੈ।

ਪਹਿਲੇ ਦੋ ਅੰਕ ਬਹੁਤ ਮਹੱਤਵਪੂਰਨ ਹਨ। ਉਹ ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਦੀ ਨਿਊਨਤਮ 

ਤਨਾਅ ਸ਼ਕਤੀ ਨੰੂ ਨਿਰਧਾਰਤ ਕਰਦੇ ਹਨ ਜੋ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਪੈਦਾ ਕਰੇਗਾ।

ਤੀਜਾ ਅੰਕ ਵੈਲਡਿਗ ਸਥਿਤੀਆਂ ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਂਦਾ ਹੈ।

ਕੋਡ ਦਾ ਆਖਰੀ ਅੰਕ ਦਰਸਾਉਂਦਾ ਹੈ ਕਿ ਕਿਸ ਕਿਸਮ ਦੀ ਫਲੈਕਸ ਕੋਟਿਗ ਵਰਤੀ 

ਗਈ ਹੈ।

ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ ਅਤੇ ਘੱਟ ਮਿਸ਼ਰਤ ਸਟੀਲ ਕਵਰਡ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਾਾਂ ਦਾ ਬੀਐਸ 

ਕੋਡੀਫਿਕੇਸ਼ਨ(BS 639 : 1976 ISO 2560 ਦੇ ਬਰਾਬਰ)

ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ ਦਿਖਾਇਆ ਗਿਆ ਚਾਰਟ 2, E ਦਾ ਅਰਥ ਕਵਰਡ MMA ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਹੈ।

ਪਹਿਲੇ ਦੋ ਅੰਕਾਾਂ ਨੇ ਤਣਾਅ ਦੀ ਤਾਕਤ ਅਤੇ ਉਪਜ ਤਣਾਅ ਨੰੂ ਦਰਸਾਇਆ ਹੈ।

ਅਗਲੇ ਦੋ ਅੰਕ ਲੰਬਾਈ ਅਤੇ ਪ੍੍ਰਭਾਵ ਸ਼ਕਤੀ ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਂਦੇ ਹਨ।

ਪਹਿਲੇ 4 ਅੰਕਾਾਂ ਤੋੋਂ ਬਾਅਦ ਦਾ ਅੱਖਰ ਕਵਰ ਦੀ ਕਿਸਮ ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਂਦਾ ਹੈ।

ਕਵਰਿਗ ਦੀ ਕਿਸਮ ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਣ ਵਾਲੇ ਅੱਖਰ ਤੋੋਂ ਬਾਅਦ ਪਹਿਲੇ 3 ਅੰਕ 

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਕੁਸ਼ਲਤਾ ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਂਦੇ ਹਨ।

ਕਵਰਿਗ ਦੀ ਕਿਸਮ ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਣ ਵਾਲੇ ਅੱਖਰ ਤੋੋਂ ਬਾਅਦ ਚੌਥਾ ਅੰਕ ਵੈਲਡਿਗ 

ਸਥਿਤੀ ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਂਦਾ ਹੈ। ਕਵਰਿਗ ਦੀ ਕਿਸਮ ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਣ ਵਾਲੇ ਅੱਖਰ ਤੋੋਂ 

ਬਾਅਦ ਪੰਜਵਾਾਂ ਅੰਕ ਮੌਜੂਦਾ ਅਤੇ ਵੋਲਟੇਜ ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਂਦਾ ਹੈ।

ਰੂਟਾਈਲ ਕਵਰ ਕੀਤੇ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦੇ ਮਾਮਲੇ ਵਿੱਚ, ਚਾਰਟ 1 ਵਿੱਚ ਦਰਸਾਏ ਗਏ 

ਕਵਰਿਗ ਦੀ ਕਿਸਮ ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਣ ਵਾਲੇ ਅੱਖਰ ਤੋੋਂ ਬਾਅਦ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦੀ ਕੁਸ਼ਲਤਾ 

ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਣ ਵਾਲੇ ਅੰਕ ਨਹੀੀਂ ਦਿਤੇ ਜਾਣਗੇ।

ਚਾਰਟ 2 ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਕੁਸ਼ਲਤਾ ਦੇ ਨਾਲ ਇੱਕ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਕੋਡਿਗ ਦਿਖਾਉਂਦਾ ਹੈ।

CG & M : ਵੈਲਡਰ (NSQF ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ - 2022) ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.48
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ਚਾਰਟ 1

ਚਾਰ ਅੰਕਾਾਂ ਦਾ ਕੋਡੀਫਿਕੇਸ਼ਨ

ਚਾਰਟ 2 (BS 639 : 1976 ISO 2560 ਦੇ ਬਰਾਬਰ)

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.

FOUR DIGITS CODIFICATION

EXAMPLE : AWS – E 6013.

Electrode

Tensile strength
60,000 psi

All position
electrode

Titania potassium

E

6
0

1

3









CG & M : ਵੈਲਡਰ (NSQF ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ - 2022) ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.48
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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.

CHART 2 (BS 639 : 1976 equivalent to ISO 2560)

STRENGTH   2

ElectrodeT ensile Minimum yield
designation strengths tress. N/mm2

N/mm2

E43 430.5503 30
E515 10.6503 60

COVERING   4

AA cid (iron oxide)
AR Acid (rutile)
BB asic
CC ellulosic
OO xidising
RR utile (medium coated)
RR Rutile (heavy coated)
SO ther types

ELECTRODE
EFFICIENCY

5

% recovery
to nearest
10% (> 110)

(H)  8

Indicates
hydrogen
controlled
(> 15mg/100g)

Example (b) E 51 33 B1 60 20 (H)

1234567 8
PROCESS

1

Covered
MMA
electrode

WELDING POSITION   6
1A ll positions
2A ll positions except vertical down
3F lat and, for fillet welds, horizontal vertical
4F lat
5 Flat, vertical down and, flat fillet welds, horizontal

vertical
6A ny position or combination of positions not

classified above.

CG & M : ਵੈਲਡਰ (NSQF ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ - 2022) ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.48
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ਉਦਾਹਰਨ (1)

ਮੈਨੂਅਲ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ ਢੱਕਿਆ ਹੋਇਆ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਜਿਸ ਵਿੱਚ ਮੱਧਮ ਮੋਟਾਈ ਦਾ ਰੂਟਾਈਲ ਕਵਰ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਹੇਠ ਲਿਖੀਆਂ ਘੱਟੋ-ਘੱਟ ਮਕੈਨੀਕਲ 

ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ ਦੇ ਨਾਲ ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਜਮ੍੍ਹਾਾਂ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ। (ਬੀ.ਐੱਸ. 639)

ਤਣਾਅ ਦੀ ਤਾਕਤ: 500 N/mm2

ਲੰਬਾਈ: 23%

ਪ੍੍ਰਭਾਵ ਦੀ ਤਾਕਤ: 71 J + 20°C ‘ਤੇ, 37 J 0°C ‘ਤੇ, 20 J -20°C’ ਤੇ।

ਇਹ ਸਾਰੀਆਂ ਸਥਿਤੀਆਂ ਵਿੱਚ ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ ਵਰਤਿਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਇਹ 50 V ਦੇ ਘੱਟੋ-ਘੱਟ ਓਪਨ-ਸਰਕਟ ਵੋਲਟੇਜ ਦੇ ਨਾਲ ਬਦਲਵੇੇਂ ਕਰੰਟ ‘ਤੇ ਅਤੇ ਸਕਾਰਾਤਮਕ 

ਧਰੁਵੀਤਾ ਦੇ ਨਾਲ ਸਿਧੇ ਕਰੰਟ ‘ਤੇ ਤਸੱਲੀਬਖਸ਼ ਢੰਗ ਨਾਲ ਵੇਲਡ ਕਰਦਾ ਹੈ।

CG & M : ਵੈਲਡਰ (NSQF ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ - 2022) ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.48
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ਉਦਾਹਰਨ (2)

ਮੈਨੂਅਲ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ ਇੱਕ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਜਿਸ ਵਿੱਚ ਇੱਕ ਬੁਨਿਆਦੀ ਢੱਕਣ ਹੈ, ਉੱਚ ਕੁਸ਼ਲਤਾ ਨਾਲ ਅਤੇ ਜਮ੍੍ਹਹਾ ਕਰਨ ਵਾਲੀ ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਜਿਸ ਵਿੱਚ 8 

ਮਿਲੀਲੀਟਰ ਫੈਲਣਯੋਗ ਹਾਈਡ੍੍ਰਰੋਜਨ ਪ੍੍ਰਤੀ 100 ਗ੍੍ਰਰਾਮ ਜਮ੍੍ਹਹਾ ਕੀਤੀ ਗਈ ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਹੇਠ ਲਿਖੀਆਂ ਘੱਟੋ-ਘੱਟ ਮਕੈਨੀਕਲ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ ਹਨ।

ਉਪਜ ਤਣਾਅ: 380 N/mm2

ਤਣਾਅ ਦੀ ਤਾਕਤ: 560 N/mm2

ਲੰਬਾਈ: 22% ਨਾਲ ਹੀ 		  20% ਪ੍੍ਰਭਾਵ ਸ਼ਕਤੀ ਦੀ ਘੱਟੋ 

ਘੱਟ ਲੰਬਾਈ: -20°C ‘ਤੇ 47 J 		  -20°C ‘ਤੇ 28 J ਦੇ ਪ੍੍ਰਭਾਵ ਮੁੱ ਲ ਦੇ ਨਾਲ 

ਨਾਮਾਤਰ ਕੁਸ਼ਲਤਾ: 158%

ਇਹ ਵਰਟੀਕਲ ਡਾਊਨ ਨੰੂ ਛੱਡ ਕੇ ਸਾਰੀਆਂ ਸਥਿਤੀਆਂ ਵਿੱਚ ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ ਵਰਤਿਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ, ਸਿਰਫ਼ ਡਾਇਰੈਕਟ ਕਰੰਟ।

CG & M : ਵੈਲਡਰ (NSQF ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ - 2022) ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.48

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



117

CG & M	 ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.49&50
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡਬੇਿਲਟੀ (OAW, SMAW)

ਨਮੀ ਦੇ ਪ੍੍ਰਭਾਵ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਸ ਦੇ ਸਟੋਰੇਜ਼ ਅਤੇ ਬੇਕਿਂਗ ਨੰੂ ਚੁੱ ਕਦੇ ਹਨ (Effects of moisture pick up storage 
and baking of electrodes)
ਉਦੇਸ਼ : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਵਿੱਚ ਤੁਸੀੀਂ ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• 	ਨਮੀ ਚੁੱ ਕਣ ਦੇ ਪ੍੍ਰਭਾਵ ਦੀ ਪਛਾਣ ਕਰੋ

• 	ਸਟੋਰੇਜ਼ ਅਤੇ ਬੇਕਿਗ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ।

- 	 ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਸ ਨੰੂ ਸੁੱ ਕੇ ਸਟੋਰ ਵਿੱਚ ਨਾ ਖੋਲ੍੍ਹਹੇ  ਪੈਕੇਟਾਾਂ ਵਿੱਚ ਰੱਖੋ।

- 	 ਪੈਕੇਜਾਾਂ ਨੰੂ ਡਕਬੋਰਡ ਜਾਾਂ ਪੈਲੇਟ ‘ਤੇ ਰੱਖੋ, ਸਿਧੇ ਫਰਸ਼ ‘ਤੇ ਨਹੀੀਂ। - ਸਟੋਰ ਕਰੋ 

ਤਾਾਂ ਕਿ ਹਵਾ ਸਟੈਕ ਦੇ ਆਲੇ-ਦੁਆਲੇ ਅਤੇ ਅੰਦਰ ਘੁੰ ਮ ਸਕੇ।

- 	 ਪੈਕੇਜਾਾਂ ਨੰੂ ਕੰਧਾਾਂ ਜਾਾਂ ਹੋਰ ਗਿਲੀਆਂ ਸਤਹਾਾਂ ਦੇ ਸੰਪਰਕ ਵਿੱਚ ਨਾ ਆਉਣ ਦਿਓ।

- 	 ਨਮੀ ਦੇ ਸੰਘਣੇਪਣ ਨੰੂ ਰਕੋਣ ਲਈ ਸਟੋਰ ਦਾ ਤਾਪਮਾਨ ਬਾਹਰੀ ਛਾਾਂ ਦੇ 

ਤਾਪਮਾਨ ਨਾਲੋੋਂ ਲਗਭਗ 5 ਡਿਗਰੀ ਸੈਲਸੀਅਸ ਵੱਧ ਹੋਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

- 	 ਸਟੋਰ ਵਿੱਚ ਮੁਫਤ ਹਵਾ ਦਾ ਗੇੜ ਓਨਾ ਹੀ ਮਹੱਤਵਪੂਰਨ ਹੈ ਜਿਨਾ ਗਰਮ 

ਕਰਨਾ। ਸਟੋਰ ਦੇ ਤਾਪਮਾਨ ਵਿੱਚ ਵਿਆਪਕ ਉਤਰਾਅ-ਚੜ੍੍ਹਹਾਅ ਤੋੋਂ ਬਚੋ।

- 	ਜਿ ਥੇ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਾਾਂ ਨੰੂ ਆਦਰਸ਼ ਸਥਿਤੀਆਂ ਵਿੱਚ ਸਟੋਰ ਨਹੀੀਂ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ 

ਹੈ, ਹਰੇਕ ਸਟੋਰੇਜ਼ ਕੰਟੇਨਰ ਦੇ ਅੰਦਰ ਨਮੀ-ਜਜ਼ਬ ਕਰਨ ਵਾਲੀ ਸਮੱਗਰੀ 

(ਉਦਾਹਰਨ ਲਈ ਸਿਲਿਕਾ-ਜੈੱਲ) ਰੱਖੋ।

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਸ ਨੰੂ ਸਟੋਰ ਕਰੋ ਅਤੇ ਸੁੱ ਕੀ ਜਗ੍੍ਹਹਾ ‘ਤੇ ਰੱਖੋ।

ਨਮੀ ਪ੍੍ਰਭਾਵਿਤ/ਪ੍੍ਰਰੋਨ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਸ ਨੰੂ ਵਰਤਣ ਤੋੋਂ ਪਹਿਲਾਾਂ ਇੱਕ ਘੰਟੇ ਲਈ 110-

150 ਡਿਗਰੀ ਸੈਲਸੀਅਸ ‘ਤੇ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਸਕੁਾਉਣ ਵਾਲੇ ਓਵਨ ਵਿੱਚ ਬੇਕ ਕਰੋ। 

(ਚਿੱਤਰ 1)।

E

ਜੇ ਵਾਯੂਮੰਡਲ ਦੇ ਸੰਪਰਕ ਵਿੱਚ ਹੋਵੇ ਤਾਾਂ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਕੋਟਿਗ ਨਮੀ ਨੰੂ ਚੁੱ ਕ ਸਕਦੀ 

ਹੈ।

ਬਕੇਿਗ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ : ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਕਵਰਿਗ ਵਿੱਚ ਪਾਣੀ ਜਮ੍੍ਹਹਾ ਕੀਤੀ ਧਾਤ ਵਿੱਚ 

ਹਾਈਡ੍੍ਰਰੋਜਨ ਦਾ ਇੱਕ ਸੰਭਾਵੀ ਸਰੋਤ ਹੈ ਅਤੇ ਇਸ ਤਰ੍੍ਹਾਾਂ ਇਹ ਕਾਰਨ ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ:

- 	ਵ ੇਲਡ ਵਿੱਚ ਪੋਰੋਸਿਟੀ

- 	ਵ ੇਲਡ ਵਿੱਚ ਕਰੈਕਿੰਗ.

ਨਮੀ ਦੁਆਰਾ ਪ੍੍ਰਭਾਵਿਤ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦੇ ਸੰਕੇਤ ਹਨ:

- 	 ਢੱਕਣ ‘ਤੇ ਚਿੱਟੀ ਪਰਤ।

- 	ਵ ੈਲਡਿਗ ਦੌਰਾਨ ਢੱਕਣ ਦੀ ਸੋਜ।

- 	ਵ ੈਲਡਿਗ ਦੌਰਾਨ ਢੱਕਣ ਦਾ ਵਿਘਨ।

- 	 ਬਹੁਤ ਜ਼਼ਿਆਦਾ ਛਿੜਕਾਅ

- 	ਕ ੋਰ ਤਾਰ ਨੰੂ ਬਹੁਤ ਜ਼਼ਿਆਦਾ ਜੰਗਾਲ.

ਨਮੀ ਨਾਲ ਪ੍੍ਰਭਾਵਿਤ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਾਾਂ ਨੰੂ 110 - 150 ਡਿਗਰੀ ਸੈਲਸੀਅਸ ਦੇ ਤਾਪਮਾਨ 

‘ਤੇ ਲਗਭਗ ਇੱਕ ਘੰਟੇ ਲਈ ਨਿਯੰਤਰਿਤ ਸਕੁਾਉਣ ਵਾਲੇ ਓਵਨ ਵਿੱਚ ਰੱਖ ਕੇ 

ਵਰਤੋੋਂ ਤੋੋਂ ਪਹਿਲਾਾਂ ਬਕੇ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਨਿਰਮਾਤਾ ਦੁਆਰਾ ਨਿਰਧਾਰਤ 

ਸ਼ਰਤਾਾਂ ਦੇ ਹਵਾਲੇ ਤੋੋਂ ਬਿਨਾਾਂ ਨਹੀੀਂ ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ. ਇਹ ਮਹੱਤਵਪੂਰਨ ਹੈ 

ਕਿ ਹਾਈਡ੍੍ਰਰੋਜਨ ਨਿਯੰਤਰਿਤ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਹਰ ਸਮੇੇਂ ਖੁਸ਼ਕ, ਗਰਮ ਸਥਿਤੀਆਂ ਵਿੱਚ 

ਸਟੋਰ ਕੀਤੇ ਜਾਣ।

ਚੇਤਾਵਨੀ: ਹਾਈਡ੍੍ਰਰੋਜਨ ਨਿਯੰਤਰਿਤ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਾਾਂ ‘ਤੇ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ ਸੁਕਾਉਣ 

ਦੀਆਂ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆਵਾਾਂ ਲਾਗੂ ਹੁੰ ਦੀਆਂ ਹਨ। ਨਿਰਮਾਤਾ ਦੀਆਂ ਹਿਦਾਇਤਾਾਂ 

ਦੀ ਪਾਲਣਾ ਕਰੋ।

ਨਮੀ ਤੋੋਂ ਪ੍੍ਰਭਾਵਿਤ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਨੰੂ ਯਾਦ ਰੱਖੋ:

- 	 ਸਟੱਬ ਸਿਰੇ ‘ਤੇ ਜੰਗਾਲ ਹੈ

- 	ਕ ਟਿਗ ਵਿੱਚ ਚਿੱਟੇ ਪਾਊਡਰ ਦੀ ਦਿਖ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ

- 	 ਪੋਰਸ ਵੇਲਡ ਪੈਦਾ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਹਮੇਸ਼਼ਾ ਸਹੀ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਚੁੱ ਕੋ ਜੋ ਪ੍੍ਰਦਾਨ ਕਰੇਗਾ:

- 	 ਚੰਗੀ ਚਾਪ ਸਥਿਰਤਾ

- 	ਨਿ ਰਵਿਘਨ ਵੇਲਡ ਬੀਡ

- 	 ਤੇਜ਼ ਜਮ੍੍ਹਹਾ

- 	 ਘੱਟੋ-ਘੱਟ ਛਿਟੇ

- 	ਵ ਧ ਤੋੋਂ ਵੱਧ ਵੇਲਡ ਤਾਕਤ

- 	 ਆਸਾਨ ਸਲੈਗ ਹਟਾਉਣਾ.
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CG & M	 ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.51
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਬਿਲਟੀ (OAW, SMAW)

ਧਾਤਾਾਂ ਦੀ ਵੇਲਡਬਿਲਟੀ, ਪ੍੍ਰਰੀ-ਹੀਟਿਗ ਦੀ ਮਹੱਤਤਾ, ਹੀਟਿਗ ਤੋੋਂ ਬਾਅਦ ਅਤੇ ਅੰਤਰ-ਪਾਸ ਤਾਪਮਾਨ ਦੀ ਸਾਾਂਭ-ਸੰਭਾਲ 
(Weldability of metals, importance of preheating, post-heating and maintenance of 
inter-pass temperature)
ਉਦੇਸ਼ : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਵਿੱਚ ਤੁਸੀੀਂ ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• 	ਧਾਤੂਆਂ ਦੀ ਵੇਲਡਬਿਲਟੀ ਦੱਸੋ

• 	ਪ੍੍ਰਰੀ-ਹੀਟਿਗ ਅਤੇ ਪੋਸਟ-ਹੀਟਿਗ ਦੇ ਮਹੱਤਵ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ।

ਵੇਲਡਯੋਗਤਾ:

• 	ਕ ਾਰਬਨ ਸਟੀਲ ‘ਤੇ ਫੈਰਾਈਟ ਅਤੇ ਮਾਰਟਿਨ ਸਾਈਟ ਬਣਤਰ ਵੈਲਡਿਗ 

ਲਈ ਢੁਕਵੀੀਂ ਨਹੀੀਂ ਹੈ। ਪਰ, ਕ੍੍ਰਰਿਸਟਲ ਵਧੀਆ ਬਣਤਰ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਨੰੂ ਸਮਰੱਥ 

ਬਣਾਉਂਦੀ ਹੈ।

• 	 ਔਸਟੇਨੀਟਿਕ ਸਟੀਲ ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ ਢਕੁਵੇੇਂ ਹਨ। ਅਜਕੋੇ ਸਮੇੇਂ ਵਿੱਚ ਹਰ 

ਕਿਸਮ ਦੇ ਸਟੀਲ ਨੰੂ ਇਨਰਟ ਗੈਸ ਸ਼਼ੀਲਡ ਚਾਪ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕਰਕੇ 

ਵੇਲਡ ਕੀਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।

ਪ੍੍ਰਰੀਹੀਟਿਗ:ਵੈਲਡਿਗ ਓਪਰੇਸ਼ਨ ਤੋੋਂ ਪਹਿਲਾਾਂ ਕੰਮ ਨੰੂ ਗਰਮ ਕਰਨਾ ‘ਪ੍੍ਰਰੀਹੀਟਿਗ’ 

ਵਜੋੋਂ ਜਾਣਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ ਜੌਬ ਨੰੂ ਪਹਿਲਾਾਂ ਤੋੋਂ ਗਰਮ ਕਰਨ ਦਾ 

ਉਦੇਸ਼ ਵਿਗਾੜ ਦੇ ਕਾਰਨ ਕ੍੍ਰਰੈਕਿੰਗ ਨੰੂ ਘਟਾਉਣਾ ਹੈ। ਕੂਲਿਗ ਦੀ ਦਰ, ਅਤੇ ਗੈਸ ਦੀ 

ਖਪਤ ਆਦਿ ਨੰੂ ਵੀ ਘਟਾਇਆ ਗਿਆ ਹੈ.

ਛੋਟੀਆਂ ਕਾਸਟਿਗ ਨੌਕਰੀਆਂ ਨੰੂ ਬਲੋਪਾਈਪ ਫਲੇਮ ਦੇ ਉਪਯੋਗ ਦੁਆਰਾ ਪਹਿਲਾਾਂ ਤੋੋਂ 

ਗਰਮ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਪਰ ਵੱਡੀਆਂ ਨੌਕਰੀਆਂ ਨੰੂ ‘ਗੈਸ-ਭੱਠੀ’ ਜਾਾਂ ਅਸਥਾਈ 

ਚਾਰਕੋਲ ਭੱਠੀ ਦੇ ਜ਼ਰੀਏ ਪਹਿਲਾਾਂ ਹੀ ਗਰਮ ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

ਪ੍੍ਰਰੀਹੀਟਿਗ ਦੇ ਤਰੀਕੇ

ਪ੍੍ਰਰੀਹੀਟਿਗ ਦੇ ਤਰੀਕੇ ਕੰਮ ਦੇ ਆਕਾਰ ਅਤੇ ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ ਵਰਤੀ ਜਾਣ ਵਾਲੀ 

ਤਕਨੀਕ ‘ਤੇ ਨਿਰਭਰ ਕਰਦੇ ਹਨ। ਪ੍੍ਰਰੀਹੀਟਿਗ ਇੱਕ ਅਸਥਾਈ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਬਣੀ ਗੈਸ 

ਜਾਾਂ ਚਾਰਕੋਲ ਭੱਠੀ (ਚਿੱਤਰ 1) ਲੁਹਾਰ ਦੇ ਫੋਰਜ ਵਿੱਚ ਅਤੇ ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ 

ਦੀ ਲਾਟ ਦੁਆਰਾ ਵੀ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ। ਭਾਰੀ ਨੌਕਰੀਆਂ ਨੰੂ ਭੱਠੀ ਤੋੋਂ ਪਹਿਲਾਾਂ ਤੋੋਂ 

ਗਰਮ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਛੋਟੀਆਂ ਨੌਕਰੀਆਂ ਨੰੂ ਬਲੋਪਾਈਪ ਜਾਾਂ ਫੋਰਜ ਤੋੋਂ 

ਲਾਟ ਦੁਆਰਾ ਗਰਮ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਪ੍੍ਰਰੀਹੀਟਿਗ ਦੀਆਂ ਕਿਸਮਾਾਂ

ਪ੍੍ਰਰੀਹੀਟਿਗ ਦੀ ਕਿਸਮ ਕੰਮ ਦੇ ਆਕਾਰ ਅਤੇ ਪ੍੍ਰਕਿਰਤੀ ‘ਤੇ ਨਿਰਭਰ ਕਰਦੀ ਹੈ। 

ਪ੍੍ਰਰੀਹੀਟਿਗ ਦੀਆਂ ਤਿਨ ਕਿਸਮਾਾਂ ਹਨ।

- 	 ਪੂਰੀ ਪ੍੍ਰਰੀਹੀਟਿਗ

- 	 ਸਥਾਨਕ ਪ੍੍ਰਰੀਹੀਟਿਗ

- 	 ਅਸਿਧੇ ਪ੍੍ਰਰੀਹੀਟਿਗ

ਪੂਰੀ ਪ੍੍ਰਰੀਹੀਟਿਗ:ਵੈਲਡਿਗ ਕਾਰਵਾਈ ਸ਼਼ੁਰੂ ਕਰਨ ਤੋੋਂ ਪਹਿਲਾਾਂ ਪੂਰੇ ਕੰਮ ਨੰੂ ਗਰਮ 

ਕਰਨ ਦੀ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਨੰੂ ਪੂਰੀ ਪ੍੍ਰਰੀਹੀਟਿਗ ਕਿਹਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ 

ਭਾਰੀ ਨੌਕਰੀਆਂ ਲਈ ਭੱਠੀ ਵਿੱਚ ਕੀਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਕਿਸਮ ਦੀ ਪ੍੍ਰਰੀਹੀਟਿਗ ਵਿੱਚ 

ਵੈਲਡਿਗ ਦੇ ਦੌਰਾਨ ਕੰਮ ਦੀ ਗਰਮੀ ਬਰਕਰਾਰ ਰਹੇਗੀ, ਅਤੇ ਇਹ ਇੱਕਸਾਰ ਦਰ 

ਨਾਲ ਠੰਢਾ ਹੋ ਜਾਵੇਗਾ।

ਸਥਾਨਕ ਪ੍੍ਰਰੀਹੀਟਿਗ:ਇਸ ਕਿਸਮ ਵਿੱਚ, ਪ੍੍ਰਰੀਹੀਟਿਗ ਸਿਰਫ ਵੇਲਡ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ 

ਹਿਸੇ ‘ਤੇ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ। ਇਹ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਵੈਲਡਿਗ ਸ਼਼ੁਰੂ ਕਰਨ ਤੋੋਂ ਪਹਿਲਾਾਂ 

ਬਲੋਪਾਈਪ ਦੀ ਲਾਟ ਵਜਾ ਕੇ ਕੀਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। (ਚਿੱਤਰ 2) ਕੱਚੇ ਲੋਹੇ ਦੇ ਪਹੀਏ ਨੰੂ 

ਵੈਲਡਿਗ ਕਰਨ ਦੇ ਮਾਮਲੇ ਵਿੱਚ, ਖੇਤਰ ਦੇ ਦਰਾੜ ਦੇ ਉਲਟ ਖੇਤਰ ਨੰੂ ਪਹਿਲਾਾਂ ਤੋੋਂ 

ਹੀਟ ਕਰੋ। (ਚਿੱਤਰ 3)
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ਅਸਿਧੇ ਪ੍੍ਰਰੀਹੀਟਿਗ:ਇਸ ਕਿਸਮ ਵਿੱਚ, ਪ੍੍ਰਰੀਹੀਟਿਗ ਉਸ ਖੇਤਰ ‘ਤੇ ਕੀਤੀ ਜਾ 

ਰਹੀ ਹੈ ਜੋ ਵੈਲਡਿਗ ਦੀ ਗਰਮੀ ਕਾਰਨ ਅਸਮਾਨ ਵਿਸਤਾਰ ਅਤੇ ਸੁੰ ਗੜਨ ਨਾਲ 

ਪ੍੍ਰਭਾਵਿਤ ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ ਪਰ ਵੈਲਡਿਗ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਹਿਸੇ ‘ਤੇ ਨਹੀੀਂ। ਇਹ ਵੇਲਡ 

ਸ਼਼ੁਰੂ ਕਰਨ ਤੋੋਂ ਪਹਿਲਾਾਂ ਬਲੋਪਾਈਪ ਲਾਟ ਦੇ ਉਪਯੋਗ ਦੁਆਰਾ ਵੀ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ 

ਹੈ। (ਚਿੱਤਰ 4)

ਪੋਸਟ ਹੀਟਿਗ ਦਾ ਉਦੇਸ਼:ਜਕੇਰ ਇਹ ਇੱਕ ਵੱਡਾ ਕੰਮ ਹੈ, ਤਾਾਂ ਵੇਲਡ ਜੌਬ ਨੰੂ ਉਸੇ 

ਹੀ ਪ੍੍ਰਰੀਹੀਟਿਗ ਭੱਠੀ ਵਿੱਚ ਗਰਮ ਕਰਨ ਤੋੋਂ ਬਾਅਦ ਅਤੇ ਭੱਠੀ ਵਿੱਚ ਹੀ ਹੌਲੀ-ਹੌਲੀ 

ਠੰਡਾ ਹੋਣ ਦਿਤਾ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ ਤਾਾਂ ਜੋ ਤੇਜ਼ ਠੰਢਾ ਹੋਣ ਕਾਰਨ ਕਿਸੇ ਵੀ ਤਰੇੜ 

ਜਾਾਂ ਕਿਸੇ ਹੋਰ ਵਿਗਾੜ ਤੋੋਂ ਬਚਿਆ ਜਾ ਸਕੇ। (ਚਿੱਤਰ 5)

ਤਿਆਰ ਵੇਲਡ ਦੀ ਸਤ੍੍ਹਹਾ ‘ਤੇ ਸਲੈਗ ਅਤੇ ਆਕਸਾਈਡ ਨੰੂ ਠੰਡਾ ਹੋਣ ਤੋੋਂ ਬਾਅਦ 

ਤਾਰ-ਬੁਰਸ਼ ਨਾਲ ਸਕ੍੍ਰਰੈਪਿਗ ਅਤੇ ਬੁਰਸ਼ ਕਰਕੇ ਹਟਾਇਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਵੇਲਡ ਨੰੂ 

ਹੈਮਰ ਨਹੀੀਂ ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਕਿਉਂਕਿ ਕੱਚਾ ਲੋਹਾ ਭੁਰਭੁਰਾ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ।

ਅੰਤਰ-ਪਾਸ ਤਾਪਮਾਨ ਦੀ ਸੰਭਾਲ:ਪਹਿਲਾਾਂ ਤੋੋਂ ਗਰਮ ਕੀਤੇ ਕੰਮ ਦੇ ਤਾਪਮਾਨ ਨੰੂ 

ਮੋਮ ਦੇ ਕ੍੍ਰਰੇਅਨ ਦੁਆਰਾ ਜਾਾਂਚਿਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਠੰਡੇ ਕੰਮ ਦੇ ਟੁਕੜਿਆਂ ‘ਤੇ ਨਿਸ਼਼ਾਨ 

ਪਹਿਲਾਾਂ ਤੋੋਂ ਹੀਟਿਗ ਤੋੋਂ ਪਹਿਲਾਾਂ ਇਹਨਾਾਂ ਕ੍੍ਰਰੇਅਨ ਦੁਆਰਾ ਬਣਾਏ ਜਾਾਂਦੇ ਹਨ ਅਤੇ ਜੌਬ 

ਦੇ ਟਕੁੜਿਆਂ ਦੇ ਪ੍੍ਰਰੀਹੀਟਿਗ ਤਾਪਮਾਨ ‘ਤੇ ਪਹੁੰ ਚਣ ਤੋੋਂ ਬਾਅਦ ਨਿਸ਼਼ਾਨ ਗਾਇਬ ਹੋ 

ਜਾਣਗੇ।

ਇਹ ਦਰਸਾਉਂਦਾ ਹੈ ਕਿ ਕੰਮ ਨੰੂ ਲੋੜੀੀਂਦੇ ਪ੍੍ਰਰੀਹੀਟਿਗ ਤਾਪਮਾਨ ‘ਤੇ ਗਰਮ ਕੀਤਾ 

ਗਿਆ ਹੈ। ਵੱਖ-ਵੱਖ ਤਾਪਮਾਨਾਾਂ ਦੀ ਜਾਾਂਚ ਕਰਨ ਲਈ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਵੈਕਸ ਕ੍੍ਰਰੇਅਨ 

ਉਪਲਬਧ ਹਨ। ਕ੍੍ਰਰੇਅਨ ਦੁਆਰਾ ਜਾਾਂਚਿਆ ਗਿਆ ਤਾਪਮਾਨ ਇਸ ‘ਤੇ ਮਾਰਕ ਕੀਤਾ 

ਜਾਵੇਗਾ।

CG & M : ਵੈਲਡਰ (NSQF ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ - 2022) ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.51
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CG & M	 ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.52
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਬਿਲਟੀ (OAW, SMAW)

ਘੱਟ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ, ਮੱਧਮ ਅਤੇ ਉੱਚ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ ਅਤੇ ਐਲੋਏ ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡਿਗ  (Welding of low carbon 
steel, medium and high carbon steel and alloy steel)
ਉਦੇਸ਼ : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਵਿੱਚ ਤੁਸੀੀਂ ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• 	ਘੱਟ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ ਅਤੇ ਮੱਧਮ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ ਵਿੱਚ ਕਾਰਬਨ ਪ੍੍ਰਤੀਸ਼ਤ ਦੀ ਰਚਨਾ ਦੱਸੋ

• 	ਘੱਟ, ਮੱਧਮ ਅਤੇ ਉੱਚ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡਿਗ ਦੀ ਵਿਧੀ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ।

ਇੱਕ ਸਾਦਾ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ ਉਹ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ ਜਿਸ ਵਿੱਚ ਕਾਰਬਨ ਇੱਕੋ ਇੱਕ ਮਿਸ਼ਰਤ 

ਤੱਤ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ। ਸਟੀਲ ਵਿੱਚ ਕਾਰਬਨ ਦੀ ਮਾਤਰਾ ਇਸਦੀ ਕਠੋਰਤਾ, ਤਾਕਤ ਅਤੇ 

ਨਰਮਤਾ ਨੰੂ ਨਿਯੰਤਰਿਤ ਕਰਦੀ ਹੈ। ਕਾਰਬਨ ਜਿਨਾ ਜ਼਼ਿਆਦਾ ਹੋਵੇਗਾ, ਸਟੀਲ ਦੀ 

ਲਚਕਤਾ ਘੱਟ ਹੋਵੇਗੀ।

ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲਾਾਂ ਨੰੂ ਉਹਨਾਾਂ ਵਿੱਚ ਮੌਜੂਦ ਕਾਰਬਨ ਦੀ ਪ੍੍ਰਤੀਸ਼ਤਤਾ ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ 

ਸ਼਼੍ਰਰੇਣੀਬੱਧ ਕੀਤਾ ਗਿਆ ਹੈ। ਉਹਨਾਾਂ ਨੰੂ ਘੱਟ, ਮੱਧਮ ਅਤੇ ਉੱਚ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ 

ਕਿਹਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।

ਘੱਟ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ:0.05 ਤੋੋਂ 0.30 ਪ੍੍ਰਤੀਸ਼ਤ ਦੀ ਰੇੇਂਜ ਵਾਲੇ ਸਟੀਲ ਨੰੂ ਘੱਟ 

ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ ਜਾਾਂ ਹਲਕੇ ਸਟੀਲ ਕਿਹਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਸ਼਼੍ਰਰੇਣੀ ਵਿੱਚ ਸਟੀਲ 

ਸਖ਼ਤ, ਨਰਮ ਅਤੇ ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਮਸ਼਼ੀਨ ਦੇ ਯੋਗ ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਕਰਨ ਵਿੱਚ ਕਾਫ਼਼ੀ 

ਆਸਾਨ ਹਨ।

ਵੈਲਡਿਗ ਤਕਨੀਕ:6 ਮਿਲੀਮੀਟਰ ਤੱਕ, ਖੱਬੇ ਪਾਸੇ ਦੀ ਤਕਨੀਕ ਇੱਕ ਢੁਕਵੀੀਂ ਹੈ। 

6 ਮਿਲੀਮੀਟਰ ਤੋੋਂ ਉੱਪਰ ਸੱਜੇ ਪਾਸੇ ਦੀ ਤਕਨੀਕ ਬਿਹਤਰ ਹੈ।

ਤਿਆਰੀ: (ਹੇਠਾਾਂ ਦਿਤਾ ਗਿਆ ਚਿੱਤਰ 1 ਵੇਖੋ)

ਲਾਟ ਦੀ ਕਿਸਮ: ਵਰਤਣ ਲਈ ਨਿਰਪੱਖ ਲਾਟ.

ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ: ਕਿਸੇ ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਦੀ ਲੋੜ ਨਹੀੀਂ ਹੈ

ਇਲਾਜ ਤੋੋਂ ਬਾਅਦ: ਉਨ੍੍ਹਾ ਾਂ ਵਿੱਚੋੋਂ ਜ਼਼ਿਆਦਾਤਰ ਕਿਸੇ ਵੀ ਗਰਮੀ ਦੇ ਇਲਾਜ ਦੀ 

ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਦਾ ਜਵਾਬ ਨਹੀੀਂ ਦਿਦੇ ਹਨ। ਇਸ ਲਈ ਸਫਾਈ ਨੰੂ ਛੱਡ ਕੇ ਗਰਮੀ ਤੋੋਂ 

ਬਾਅਦ ਦੇ ਇਲਾਜ ਦੀ ਲੋੜ ਨਹੀੀਂ ਹੈ।

ਮੱਧਮ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ:ਇਨ੍੍ਹਾ ਾਂ ਸਟੀਲ ਦੀ ਕਾਰਬਨ ਰੇੇਂਜ 0.30 ਤੋੋਂ 0.6 ਫੀਸਦੀ 

ਤੱਕ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਉਹ ਮਜ਼ਬੂਤ ਅਤੇ ਸਖ਼ਤ ਹੁੰ ਦੇ ਹਨ ਪਰ ਉੱਚ ਕਾਰਬਨ ਸਮੱਗਰੀ ਦੇ 

ਕਾਰਨ ਘੱਟ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲਾਾਂ ਵਾਾਂਗ ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਵੇਲਡ ਨਹੀੀਂ ਕੀਤੇ ਜਾ ਸਕਦੇ 

ਹਨ। ਉਹ ਗਰਮੀ ਦਾ ਇਲਾਜ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ. ਇਸ ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਖੇਤਰ ਦੇ ਆਲੇ 

ਦੁਆਲੇ ਤਰੇੜਾਾਂ ਦੇ ਗਠਨ ਨੰੂ ਰਕੋਣ ਲਈ ਵਧੇਰੇ ਦਖੇਭਾਲ ਦੀ ਲੋੜ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ, ਜਾਾਂ ਬੀਡ 

ਵਿੱਚ ਗੈਸ ਦੀਆਂ ਜੇਬਾਾਂ, ਇਹ ਸਭ ਵੇਲਡ ਨੰੂ ਕਮਜ਼਼ੋਰ ਕਰਦੇ ਹਨ।

ਵੈਲਡਿਗ ਵਿਧੀ:ਜ਼਼ਿਆਦਾਤਰ ਮੱਧਮ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲਾਾਂ ਨੰੂ ਹਲਕੇ ਸਟੀਲ ਵਾਾਂਗ ਹੀ 

ਬਹੁਤ ਜ਼਼ਿਆਦਾ ਮੁਸ਼ਕਲ ਤੋੋਂ ਬਿਨਾਾਂ ਸਫਲਤਾਪੂਰਵਕ ਵੈਲਡ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ 

ਪਰ ਧਾਤ ਨੰੂ 160°C ਤੋੋਂ 320°C ਤੱਕ (ਸਿਧਾ ਲਾਲ ਗਰਮ ਕਰਨ ਲਈ) ਪਹਿਲਾਾਂ 

ਤੋੋਂ ਗਰਮ ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। ਵੈਲਡਿਗ ਦੇ ਮੁਕੰਮਲ ਹੋਣ ਤੋੋਂ ਬਾਅਦ, ਧਾਤ ਨੰੂ 

ਉਸੇ ਪ੍੍ਰਰੀਹੀਟਿਗ ਤਾਪਮਾਨ ‘ਤੇ ਪੋਸਟ-ਹੀਟਿਗ ਦੀ ਲੋੜ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ, ਅਤੇ ਹੌਲੀ-ਹੌਲੀ 

ਠੰਡਾ ਹੋਣ ਦਿਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।

ਠੰਢਾ ਹੋਣ ਤੋੋਂ ਬਾਅਦ, ਵੇਲਡ ਨੰੂ ਸਾਫ਼ ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਸਤਹ ਦੇ ਨੁਕਸ 

ਅਤੇ ਅਲਾਈਨਮੈੈਂਟ ਲਈ ਜਾਾਂਚ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ।

ਪਲੇਟ ਕਿਨਾਰੇ ਦੀ ਤਿਆਰੀ:ਚਿੱਤਰ 1 ਵੇਲਡ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੀ ਸਮੱਗਰੀ ਦੀ 

ਮੋਟਾਈ ਦੇ ਅਧਾਰ ਤੇ ਪਲੇਟ ਦੇ ਕਿਨਾਰੇ ਦੀ ਤਿਆਰੀ ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਂਦਾ ਹੈ।

ਉੱਚ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ:ਉੱਚ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲਾਾਂ ਵਿੱਚ 0.6% ਤੋੋਂ 1.2% ਕਾਰਬਨ 

ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਕਿਸਮ ਦਾ ਸਟੀਲ ਗੈਸ ਵੈਲਡਿਗ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਦੁਆਰਾ ਵੇਲਡ ਕਰਨ 

ਯੋਗ ਨਹੀੀਂ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ ਕਿਉਂਕਿ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਦੇ ਕ੍੍ਰਰੈਕਿੰਗ ਤੋੋਂ ਬਚਣਾ ਮੁਸ਼ਕਲ 

ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ।

ਵੈਲਡਿਗ ਵਿਧੀ

ਕਿਨਾਰੇ ਦੀ ਤਿਆਰੀ ਦੀ ਕਿਸਮ, ਨੋਜ਼ਲ ਦਾ ਆਕਾਰ, ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਦਾ ਆਕਾਰ, 

ਵੇਲਡ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੀਆਂ ਸ਼਼ੀਟਾਾਂ ਦੀ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਮੋਟਾਈ ਲਈ ਟੈਕ ਦੀ ਪਿਚ ਸਾਰਣੀ 

1 ਵਿੱਚ ਦਿਤੀ ਗਈ ਹੈ।

ਜੋੜ ਦੇ ਸੱਜੇ ਹੱਥ ਦੇ ਕਿਨਾਰੇ ਤੋੋਂ ਵੈਲਡਿਗ ਸ਼਼ੁਰੂ ਕਰੋ ਅਤੇ ਖੱਬੇ ਪਾਸੇ ਵੱਲ ਅੱਗੇ ਵਧੋ।

ਅੱਗ ਦੇ ਅੰਦਰਲੇ ਕੋਨ ਦੀ ਸਿਰੇ ਨੰੂ ਪਿਘਲੇ ਹੋਏ ਛੱਪੜ ਦੇ 1 ਤੋੋਂ 1.5 ਮਿਲੀਮੀਟਰ 

ਦੇ ਅੰਦਰ ਰੱਖੋ, ਅਤੇ ਬਲੋਪਾਈਪ ਨੰੂ 80-90° ਦੇ ਕੋਣ ‘ਤੇ ਕੰਮ ਕਰਨ ਲਈ ਫੜੋ। 

(ਚਿੱਤਰ 2)
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ਇਸ ਤਰ੍੍ਹਾਾਂ ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਜੋ ਸਟੀਲ ਨਾਲੋੋਂ ਘੱਟ ਤਾਪਮਾਨ ‘ਤੇ ਪਿਘਲਦੀ ਹੈ, ਅੱਗੇ 

ਵਹਿ ਸਕਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਧਾਤ ਦੀ ਝਰੀ ਨੰੂ ਭਰ ਸਕਦੀ ਹੈ ਕਿਉਂਕਿ ਇਹ ਫਿਊਜ਼ ਹੁੰ ਦੀ 

ਹੈ। ਚਿੱਤਰ 3 3 ਮਿਲੀਮੀਟਰ ਮੋਟੀ ਧਾਤ ਲਈ ਵਰਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਕਿਨਾਰੇ ਦੀ 

ਤਿਆਰੀ ਦੀ ਕਿਸਮ ਦਿਖਾਉਂਦਾ ਹੈ।

ਇਸ ਨੰੂ ਲਾਟ ਦੇ ਕੋਨ ਦੇ ਨੇੜੇ ਫੜ ਕੇ ਫਿਲਰ ਡੰਡੇ ਨੰੂ ਜੋੜੋ। ਇਸ ਨੰੂ ਛੱਪੜ ਤੋੋਂ ਵਾਪਸ 

ਲੈਣ ‘ਤੇ ਇਸ ਨੰੂ ਪੂਰੀ ਤਰ੍੍ਹਾਾਂ ਅੱਗ ਤੋੋਂ ਹਟਾ ਦਿਓ ਜਦੋੋਂ ਤੱਕ ਤੁਸੀੀਂ ਇਸ ਨੰੂ ਛੱਪੜ ਵਿੱਚ 

ਵਾਪਸ ਡੁਬੋਣ ਲਈ ਤਿਆਰ ਨਹੀੀਂ ਹੋ ਜਾਾਂਦੇ।

ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਪਿਘਲਣ ਅਤੇ ਵਹਿਣ ਤੋੋਂ ਬਚਣ ਲਈ ਫਿਲਰ ਰਾਡ 

ਦੇ ਸਿਰੇ ‘ਤੇ ਬਹੁਤ ਜ਼਼ਿਆਦਾ ਗਰਮੀ ਨੰੂ ਨਿਰਦੇਸ਼ਤ ਨਾ ਕਰਨ ਲਈ 

ਧਿਆਨ ਰੱਖਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

ਵੇਲਡ ਨੰੂ ਇੱਕ ਪਾਸਿਓਂ ਇੱਕ ਪਾਸਿਓਂ ਪੂਰਾ ਕਰੋ ਅਤੇ ਮਲਟੀ-ਪਾਸ ਵੈਲਡਿਗ ਤੋੋਂ ਬਚੋ 

ਤਾਾਂ ਜੋ ਵੇਲਡਮੈੈਂਟ ‘ਤੇ ਗਰਮੀ ਦੇ ਪ੍੍ਰਭਾਵ ਨੰੂ ਘੱਟ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕੇ।

ਮਿਸ਼ਰਤ ਸਟੀਲ

ਜਦੋੋਂ ਸਟੀਲ ਨੰੂ ਹੋਰ ਧਾਤਾਾਂ ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ ਲਿਨੋਲੀਅਮ, ਮੈੈਂਗਨੀਜ਼ ਟੰਗਸਟਨ ਆਦਿ ਨਾਲ 

ਮਿਲਾਇਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ, ਤਾਾਂ ਇਸ ਨੰੂ ਮਿਸ਼ਰਤ ਸਟੀਲ ਕਿਹਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਮਿਸ਼ਰਤ 

ਸਟੀਲ ਵਿਚ ਇਸ ਦੀਆਂ ਸਮੱਗਰੀਆਂ ਦੀਆਂ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ ਹਨ.

ਮਿਸ਼ਰਤ ਸਟੀਲ ਦੀਆਂ ਕਿਸਮਾਾਂ

ਮਿਸ਼ਰਤ ਸਟੀਲ ਦੀਆਂ ਦੋ ਕਿਸਮਾਾਂ ਹਨ:

ਇੱਕ ਘੱਟ ਮਿਸ਼ਰਤ ਸਟੀਲ

ਬੀ ਉੱਚ ਮਿਸ਼ਰਤ ਸਟੀਲ

ਇੱਕ ਘੱਟ ਮਿਸ਼ਰਤ ਸਟੀਲ:ਕਾਰਬਨ ਤੋੋਂ ਇਲਾਵਾ ਹੋਰ ਧਾਤਾਾਂ ਵੀ ਘੱਟ ਮਾਤਰਾ ਵਿਚ 

ਹਨ। ਇਸ ਦੀ ਤਨਾਅ ਸ਼ਕਤੀ ਵਧੇਰੇ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ। ਵੈਲਡਿਗ ਇਸ ‘ਤੇ ਕੰਮ ਕਰ ਸਕਦੀ 

ਹੈ. ਇਹ ਕਠੋਰ ਅਤੇ ਸ਼ਾਂਤ ਵੀ ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਹਵਾਈ ਜਹਾਜ਼ ਅਤੇ 

ਕੈਮ ਸ਼਼ਾਫਟ ਆਦਿ ਦੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਹਿਸਿਆਂ ਦੇ ਨਿਰਮਾਣ ਵਿੱਚ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ।

ਬੀ ਉੱਚ ਮਿਸ਼ਰਤ ਸਟੀਲ:ਕਾਰਬਨ ਤੋੋਂ ਇਲਾਵਾ ਇਸ ਵਿੱਚ ਘੱਟ ਸਟੀਲ ਮਿਸ਼ਰਤ 

ਨਾਲੋੋਂ ਉੱਚੀ ਧਾਤਾਾਂ ਦੀ ਉੱਚ ਪ੍੍ਰਤੀਸ਼ਤਤਾ ਹੈ। ਇਸ ਨੰੂ ਹੇਠ ਲਿਖੀਆਂ ਕਿਸਮਾਾਂ ਵਿੱਚ 

ਸ਼਼੍ਰਰੇਣੀਬੱਧ ਕੀਤਾ ਗਿਆ ਹੈ:

ਇੱਕ ਹਾਈ ਸਪੀਡ ਸਟੀਲ:ਇਸ ਨੰੂ ਉੱਚ ਟੰਗਸਟਨ ਅਲੌਏ ਸਟੀਲ ਵੀ ਕਿਹਾ 

ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ ਕਿਉਂਕਿ ਇਸ ਵਿੱਚ ਟੰਗਸਟਨ ਦੀ ਵਧੇਰੇ ਮਾਤਰਾ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ। ਟੰਗਸਟਨ ਦੀ 

ਮਾਤਰਾ ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਇਸ ਨੰੂ ਤਿਨ ਕਿਸਮਾਾਂ ਵਿੱਚ ਵੰਡਿਆ ਗਿਆ ਹੈ:

1 	 ਟੰਗਸਟਨ 22%, ਕਰੋਮੀਅਮ 4%, ਵੈਨੇਡੀਅਮ 1%

2 	 ਟੰਗਸਟਨ 18%, ਕਰੋਮੀਅਮ 4%, ਵੈਨੇਡੀਅਮ 1%

3 	 ਟੰਗਸਟਨ 14%, ਕਰੋਮੀਅਮ 4%, ਵੈਨੇਡੀਅਮ 1%

ਕੱਟਣ ਦੇ ਸੰਦ ਇਸ ਤੋੋਂ ਬਣਾਏ ਜਾਾਂਦੇ ਹਨ ਕਿਉਂਕਿ ਇਹ ਬਹੁਤ ਸਖ਼ਤ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ ਪਰ 

ਘੱਟ ਨਾਜ਼਼ੁਕ ਤਾਪਮਾਨ ‘ਤੇ ਨਰਮ ਹੋ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਤਾਪਮਾਨ ਟੂਲ ਦੀ ਕੱਟਣ ਦੀ 

ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਤੋੋਂ ਵਧਦਾ ਹੈ, ਫਿਰ ਕੱਟਣ ਵਾਲਾ ਸੰਦ ਬੇਕਾਰ ਹੋ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਕੰਮ 

ਲਈ ਅਯੋਗ ਹੋ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਪਰ ਟੰਗਸਟਨ ਦੀ ਉੱਚ ਪ੍੍ਰਤੀਸ਼ਤਤਾ ਕਾਰਨ ਇਹ ਉੱਚ 

ਤਾਪਮਾਨ ਤੱਕ ਕੰਮ ਕਰਦਾ ਰਹਿਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਕਟਿਗ ਟੂਲ, ਡ੍੍ਰਰਿਲਸ, ਕਟਰ, ਰੀਮਰ, 

ਹੈਕਸੌ ਬਲੇਡ ਆਦਿ ਲਈ ਵਰਤਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।

b ਨਿੱਕਲ ਸਟੀਲ : ਇਸ ਵਿੱਚ 0.3% ਕਾਰਬਨ ਅਤੇ 0.25 ਤੋੋਂ 0.35% ਨਿੱਕਲ 

ਮੌਜੂਦ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ। ਨਿੱਕਲ ਦੇ ਕਾਰਨ ਇਸਦੀ ਤਣਾਅ ਦੀ ਤਾਕਤ, ਲਚਕੀਲਾ ਸੀਮਾ 

ਅਤੇ ਕਠੋਰਤਾ ਵਧ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ। ਇਹ ਜੰਗਾਲ ਨੰੂ ਨਹੀੀਂ ਫੜਦਾ. ਇਸ ਵਿੱਚ ਮੌਜੂਦ 

0.35% ਨਿੱਕਲ ਦੇ ਕਾਰਨ ਇਸਦਾ ਕੱਟਣ ਪ੍੍ਰਤੀਰੋਧ ਸਾਦੇ ਕਾਰਬਨ ਅਤੇ ਸਟੀਲ 

ਨਾਲੋੋਂ 6 ਗੁਣਾ ਵੱਧ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਰਿਵੇਟਸ, ਪਾਈਪਾਾਂ, ਐਕਸਲ ਸ਼਼ੈਫਟਿਗ, 

ਬੱਸਾਾਂ ਦੇ ਹਿਸੇ ਅਤੇ ਹਵਾਈ ਜਹਾਜ਼ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ। ਜੇਕਰ 5% 

ਕੋਬਾਲਟ ਨੰੂ 30-35% ਨਿਕਲ ਨਾਲ ਮਿਲਾਇਆ ਜਾਵੇ ਤਾਾਂ ਇਹ ਇਨਵਾਰ ਸਟੀਲ 

ਬਣ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਮੁੱ ਖ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਕੀਮਤੀ ਯੰਤਰ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਵਰਤਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ

c ਵੈਨੇਡੀਅਮ ਸਟੀਲ : ਇਸ ਵਿੱਚ 1.5% ਕਾਰਬਨ 12.5% ਟੰਗਸਟਨ, 4.5% 

ਕ੍੍ਰਰੋਮੀਅਮ, 5% ਵੈਨੇਡੀਅਮ ਅਤੇ 5% ਕੋਬਾਲਟ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਦੀ ਲਚਕੀਲੀ ਸੀਮਾ, 

ਤਣਾਅ ਦੀ ਤਾਕਤ ਅਤੇ ਲਚਕੀਲਾਪਣ ਵਧੇਰੇ ਹੈ। ਇਸ ਵਿਚ ਤਿਖੇ ਝਟਕੇ ਸਹਿਣ ਦੀ 

ਤਾਕਤ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ। ਇਹ ਮੁੱ ਖ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਸੰਦਾਾਂ ਦੇ ਨਿਰਮਾਣ ਲਈ ਵਰਤਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।

d ਮੈੈਂਗਨੀਜ਼ ਸਟੀਲ:ਇਸ ਨੰੂ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ ਉੱਚ ਮਿਸ਼ਰਤ ਸਟੀਲ ਵੀ ਕਿਹਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। 

ਇਸ ਵਿੱਚ 1.6 ਤੋੋਂ 1.9% ਮੈੈਂਗਨੀਜ਼ ਅਤੇ 0.4 ਤੋੋਂ 0.5% ਕਾਰਬਨ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ। ਇਹ 

ਸਖ਼ਤ ਅਤੇ ਘੱਟ ਪਹਿਨਣ ਵਾਲਾ ਹੈ। ਇਹ ਚੁੰ ਬਕ ਦੁਆਰਾ ਪ੍੍ਰਭਾਵਿਤ ਨਹੀੀਂ ਹੁੰ ਦਾ. 

ਇਸ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਗਰਾਈਡਂਰ ਅਤੇ ਰੇਲ ਪੁਆਇੰਟ ਆਦਿ ਵਿੱਚ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ।

e ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ:ਲੋਹੇ ਦੇ ਨਾਲ ਇਸ ਵਿੱਚ 0.2 ਤੋੋਂ 90.6% ਕਾਰਬਨ, 12 

ਤੋੋਂ 18% ਕ੍੍ਰਰੋਮੀਅਮ, 8% ਨਿੱਕਲ ਅਤੇ 2% ਮੋਲੀਬਡੇਨਮ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ 

ਚਾਕੂ, ਕੈੈਂਚੀ, ਭਾਾਂਡੇ, ਹਵਾਈ ਜਹਾਜ਼ ਦੇ ਹਿਸੇ, ਤਾਰਾਾਂ, ਪਾਈਪ ਅਤੇ ਗੇਅਰ ਆਦਿ 

ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ।

ਸਟੀਲ ਦੇ ਗੁਣ:

1 	 ਉੱਚ ਖੋਰ ਪ੍੍ਰਤੀਰੋਧ

2 	 ਉੱਚ ਕ੍੍ਰਰਾਇਓਜੈਨਿਕ ਕਠੋਰਤਾ

3 	 ਉੱਚ ਕੰਮ ਦੀ ਸਖਤ ਦਰ

4 	 ਉੱਚ ਗਰਮ ਤਾਕਤ

5 	 ਉੱਚ ਲਚਕਤਾ

6 	 ਉੱਚ ਤਾਕਤ ਅਤੇ ਕਠੋਰਤਾ

7 	 ਹੋਰ ਆਕਰਸ਼ਕ ਦਿਖ
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8 	 ਘੱਟ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ

f ਸਿਲੀਕਾਨ ਸਟੀਲ:ਇਸ ਵਿੱਚ 14% ਸਿਲੀਕਾਨ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ। ਇਸਦੀ ਵਰਤੋੋਂ 

ਸਿਲੀਕਾਨ ਦੀ ਪ੍੍ਰਤੀਸ਼ਤਤਾ ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਬਹੁਪੱਖੀ ਹੈ। 0.5% ਤੋੋਂ 1% ਸਿਲੀਕਾਨ, 

0.7 ਤੋੋਂ 0.95% ਮੈੈਂਗਨੀਜ਼ ਮਿਸ਼ਰਣ ਉਸਾਰੀ ਦੇ ਕੰਮ ਲਈ ਵਰਤਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। 

2.5 ਤੋੋਂ 4% ਸਿਲੀਕਾਨ ਸਮੱਗਰੀ ਮਿਸ਼ਰਣ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰਿਕ ਮੋਟਰਾਾਂ, ਜਨਰੇਟਰਾਾਂ, 

ਟ੍੍ਰਾਾਂਸਫਾਰਮਰਾਾਂ ਦੇ ਲੈਮੀਨੇਸ਼ਨ ਦੇ ਨਿਰਮਾਣ ਲਈ ਵਰਤਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਰਸਾਇਣਕ 

ਉਦਯੋਗਾਾਂ ਵਿੱਚ 14% ਸਿਲੀਕਾਨ ਸਮੱਗਰੀ ਮਿਸ਼ਰਣ ਵਰਤਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।

g ਕੋਬਾਲਟ ਸਟੀਲ:ਉੱਚ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ ਵਿੱਚ 5 ਤੋੋਂ 35% ਕੋਬਾਲਟ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ। 

ਕਠੋਰਤਾ ਅਤੇ ਦ੍੍ਰਰਿੜਤਾ ਉੱਚ ਹੈ. ਇਸ ਵਿੱਚ ਚੁੰ ਬਕੀ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾ ਹੈ ਇਸਲਈ ਸਥਾਈ 

ਚੁੰ ਬਕ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਵਰਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ।

ਮਿਸ਼ਰਤ ਤੱਤਾਾਂ ਦੀ ਲੋੜ:ਧਾਤਾਾਂ ਦੇ ਮਕੈਨੀਕਲ ਗੁਣਾਾਂ ਨੰੂ ਵਧਾਉਣ ਲਈ ਕੁਝ ਤੱਤ 

ਸ਼਼ਾਮਲ ਕੀਤੇ ਜਾਾਂਦੇ ਹਨ।

ਆਮ ਮਿਸ਼ਰਤ ਤੱਤ:ਹੇਠਾਾਂ ਕੁਝ ਆਮ ਮਿਸ਼ਰਤ ਤੱਤ ਹਨ। ਕਾਰਬਨ

ਮੈੈਂਗਨੀਜ਼

ਗੰਧਕ

ਫਾਸਫੋਰਸ

ਸਿਲੀਕਾਨ

ਕਰੋਮੀਅਮ

ਨਿੱਕਲ

ਟੰਗਸਟਨ

ਵੈਨੇਡੀਅਮ

ਮੋਲੀਬਡੇਨਮ

ਪ੍੍ਰਭਾਵ:

ਕਾਰਬਨ:ਸ਼਼ੁੁੱ ਧ ਲੋਹੇ ਵਿੱਚ ਕਾਰਬਨ ਦੀ ਇੱਕ ਛੋਟੀ ਜਿਹੀ ਮਾਤਰਾ ਨੰੂ ਜੋੜਨ ਨਾਲ, 

ਲੋਹੇ ਦੇ ਮਕੈਨੀਕਲ ਗਣੁਾਾਂ ਵਿੱਚ ਮਹੱਤਵਪੂਰਨ ਤਬਦੀਲੀਆਂ ਹੋਣਗੀਆਂ। ਕਠੋਰਤਾ 

ਵਿੱਚ ਵਾਧਾ ਅਤੇ ਇਸਦੇ ਪਿਘਲਣ ਵਾਲੇ ਬਿਦੂ ਵਿੱਚ ਕਮੀ ਤਬਦੀਲੀਆਂ ਵਿੱਚ ਵਧੇਰੇ 

ਮਹੱਤਵਪੂਰਨ ਹਨ।

ਮੈੈਂਗਨੀਜ਼:ਇਹ ਆਵਾਜ਼ ਨੰੂ ਉਤਸ਼਼ਾਹਿਤ ਕਰਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਗੈਸ ਦੇ ਛਕੇ ਨੰੂ ਖਤਮ 

ਕਰਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਲਚਕੀਲੇਪਨ ਨੰੂ ਪ੍੍ਰਭਾਵਿਤ ਕੀਤੇ ਬਿਨਾਾਂ ਧਾਤ ਨੰੂ ਉੱਚ ਤਣਾਅ ਵਾਲੀ 

ਤਾਕਤ ਅਤੇ ਕਠੋਰਤਾ ਦਿਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਸਲਫਰ ਦੀ ਮਾਤਰਾ ਨੰੂ ਕੰਟਰੋਲ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਸਲਫਰ:ਸਲਫਰ ਸਲਫਾਈਡ ਬਣਾਉਂਦਾ ਹੈ ਜੋ ਉੱਚ ਤਾਪਮਾਨਾਾਂ ‘ਤੇ ਸਟੀਲ ਨੰੂ 

ਭੁਰਭੁਰਾ ਬਣਾਉਂਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਗਰਮ ਕਮੀ ਨੰੂ ਕੰਟਰੋਲ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਫਾਸਫੋਰਸ:ਸਟੀਲ ਵਿੱਚ ਫਾਸਫੋਰਸ ਦੀ ਮੌਜੂਦਗੀ ਉੱਚ ਤਾਪਮਾਨ ‘ਤੇ ਭੁਰਭੁਰਾ 

ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਗਰਮ ਕਮੀ ਨੰੂ ਕੰਟਰੋਲ ਕਰਦੀ ਹੈ।

ਸਿਲੀਕਾਨ:ਇਹ ਧਾਤ ਦੀਆਂ ਮਕੈਨੀਕਲ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ ਨੰੂ ਸਿਧੇ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਪ੍੍ਰਭਾਵਿਤ 

ਨਹੀੀਂ ਕਰਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ 0.4% ਤੱਕ ਘੱਟ ਮਾਤਰਾ ਵਿੱਚ ਮੌਜੂਦ ਹੁੰ ਦਾ 

ਹੈ ਅਤੇ ਸਟੀਲ ਵਿੱਚ ਆਕਸੀਜਨ ਨਾਲ ਮਿਲ ਕੇ ਸਿਲੀਕਾਨ ਡਾਈਆਕਸਾਈਡ 

ਬਣਾਉਂਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਉਤਪਾਦਨ ਦੇ ਦੌਰਾਨ ਪਿਘਲੇ ਹੋਏ ਪੂਲ ਦੇ ਸਿਖਰ ‘ਤੇ ਤੈਰਦਾ 

ਹੈ, ਇਸ ਤਰ੍੍ਹਾਾਂ ਸਟੀਲ ਤੋੋਂ ਆਕਸੀਜਨ ਅਤੇ ਹੋਰ ਅਸ਼਼ੁੁੱ ਧੀਆਂ ਨੰੂ ਦੂਰ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਕਰੋਮੀਅਮ:ਕਠੋਰਤਾ ਅਤੇ ਘਬਰਾਹਟ ਪ੍੍ਰਤੀਰੋਧ ਨੰੂ ਵਧਾਉਣ ਲਈ ਕ੍੍ਰਰੋਮੀਅਮ ਨੰੂ 

ਸਟੀਲ ਵਿੱਚ ਜੋੜਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਖੋਰ ਪ੍੍ਰਤੀਰੋਧ ਨੰੂ ਵਧਾਉਂਦਾ ਹੈ.

ਨਿੱਕਲ:ਇਸ ਧਾਤ ਨੰੂ ਸਦਮਾ ਪ੍੍ਰਤੀਰੋਧ ਲਈ ਜੋੜਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਕ੍੍ਰਰੋਮੀਅਮ 

ਨਾਲ ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ ਸਮਹੂਾਾਂ ਦੀ ਇੱਕ ਵਿਸ਼਼ਾਲ ਕਿਸਮ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਵਰਤਿਆ 

ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।

ਟੰਗਸਟਨ:ਟੰਗਸਟਨ ਕਠੋਰਤਾ ਅਤੇ ਕਠੋਰਤਾ ਵਧਾਉਂਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਉੱਚ ਤਾਪਮਾਨ 

‘ਤੇ ਵੀ ਨਹੀੀਂ ਬਦਲਦਾ।

ਵੈਨੇਡੀਅਮ:ਇਹ ਕਠੋਰਤਾ ਅਤੇ ਕਠੋਰਤਾ ਨੰੂ ਵਧਾਉਂਦਾ ਹੈ.

ਮੋਲੀਬਡੇਨਮ:ਮੋਲੀਬਡੇਨਮ ਸਟੀਲ ਨੰੂ ਕਠੋਰਤਾ, ਕਠੋਰਤਾ ਅਤੇ ਸਦਮਾ ਵਿਰੋਧੀ 

ਗੁਣ ਦਿਦਾ ਹੈ।
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CG & M	 ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.53
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਬਿਲਟੀ (OAW, SMAW)

ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ ਦੀਆਂ ਕਿਸਮਾਾਂ - ਵੇਲਡ ਸੜਨ ਅਤੇ ਵੇਲਡਬਿਲਟੀ  (Stainless steel types - weld decay 
and weldability)
ਉਦੇਸ਼ : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਵਿੱਚ ਤੁਸੀੀਂ ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• 	ਸਟੀਲ ਦੇ ਵਰਗੀਕਰਨ ਦੀ ਪਛਾਣ ਕਰੋ

• 	ਸਟੇਨਲੈੱਸ ਸਟੀਲ ਦੀਆਂ ਭੌਤਿਕ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ ਦੱਸੋ

• 	SS ਦੀ ਵੈਲਡਿਗ ਅਤੇ ਵੈਲਡਿਗ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ

• 	ਵੇਲਡ ਸੜਨ ਦੇ ਪ੍੍ਰਭਾਵ ਬਾਰੇ ਦੱਸੋ।

ਸਟੀਲ ਦਾ ਵਰਗੀਕਰਨ:ਸਟੇਨਲੈੱਸ ਸਟੀਲ ਲੋਹੇ, ਕ੍੍ਰਰੋਮੀਅਮ ਅਤੇ ਨਿਕਲ ਦਾ 

ਮਿਸ਼ਰਤ ਮਿਸ਼ਰਣ ਹੈ। ਇਸਦੇ ਮਿਸ਼ਰਤ ਤੱਤਾਾਂ ਦੀ ਪ੍੍ਰਤੀਸ਼ਤਤਾ ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਸਟੀਲ 

ਦੇ ਬਹੁਤ ਸਾਰੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਵਰਗੀਕਰਣ ਹਨ. ਇਸ ਅਨੁਸਾਰ, ਸਟੀਲ ਦੇ ਤਿਨ ਮੁੱ ਖ 

ਵਰਗੀਕਰਨ ਹਨ।

ਇੱਕ ਸਮੂਹ ਫੇਰੀਟਿਕ ਹੈ, ਜੋ ਕਿ ਗੈਰ-ਹਾਰਡ ਸਮਰੱਥ ਅਤੇ ਚੁੰ ਬਕੀ ਹੈ। ਦੂਜਾ ਸਮੂਹ 

ਮਾਰਟੈਨਸਾਈਟ ਹੈ, ਜੋ ਗਰਮੀ ਦੇ ਇਲਾਜ ਦੁਆਰਾ ਸਖ਼ਤ ਸਮਰੱਥ ਹੈ ਅਤੇ ਇਹ 

ਚੁੰ ਬਕੀ ਵੀ ਹੈ। ਤੀਸਰਾ ਸਮੂਹ ‘ਆਸਟੇਨਟਿਕ’ ਹੈ ਜੋ ਕਿ ਬਹੁਤ ਸਖ਼ਤ ਹੈ ਅਤੇ ਇਸ 

ਵਿਚ ਲਚਕੀਲਾਪਨ ਹੈ। ਇਹ ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ ਸਭ ਤੋੋਂ ਆਦਰਸ਼ ਹੈ ਅਤੇ ਵੈਲਡਿਗ 

ਤੋੋਂ ਬਾਅਦ ਐਨੀਲਿਗ ਦੀ ਲੋੜ ਨਹੀੀਂ ਹੈ। ਪਰ ਇਹ ਹਲਕੇ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਖਰਾਬ ਕਰਨ 

ਵਾਲੀਆਂ ਕਾਰਵਾਈਆਂ ਦੇ ਅਧੀਨ ਹੈ। ਦੂਜੇ ਸਮੂਹ ਫੈਰਾਈਟ ਅਤੇ ਮਾਰਟਨ ਸਾਈਟ 

ਗੈਰ-ਵੈਲਡੇਬਲ ਹਨ। ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ ਦੀ ਅਸਟੇਨੀਟਿਕ ਕਿਸਮ 

ਨੰੂ 18/8 ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ ਕਿਹਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ ਜਿਸ ਵਿਚ ਲੋਹੇ ਦੇ ਪ੍੍ਰਤੀਸ਼ਤ ਤੋੋਂ 

ਇਲਾਵਾ 18 ਪ੍੍ਰਤੀਸ਼ਤ ਕ੍੍ਰਰੋਮੀਅਮ 8% ਨਿਕਲ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਕਿਸਮ ਦੇ ਸਟੇਨਲੈਸ 

ਸਟੀਲ ਵਿੱਚ ਖੋਰ ਕਿਰਿਆ ਨੰੂ ਖਤਮ ਕਰਨ ਲਈ ਕੋਲੰਬੀਅਮ, ਟਾਈਟੇਨੀਅਮ, 

ਮੋਲੀਬਡੇਨਮ, ਜ਼਼ੀਰਕੋਨੀਅਮ ਆਦਿ ਵਰਗੇ ਸਥਿਰ ਤੱਤ ਥੋੜ੍੍ਹਹੇ ਜਿਹੇ ਪ੍੍ਰਤੀਸ਼ਤ ਵਿੱਚ 

ਸ਼਼ਾਮਲ ਕੀਤੇ ਜਾਾਂਦੇ ਹਨ। ਇਸ ਲਈ, ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ ਦੀ ਇਸ ਵੇਲਡੇਬਲ ਕਿਸਮ 

ਨੰੂ ‘ਸਟੈਬਲਾਈਜ਼ਡ ਟਾਈਪ’ ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ ਕਿਹਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਇਹਨਾਾਂ ਤੱਤਾਾਂ ਨੰੂ 

ਫਿਲਰ ਰਾਡਾਾਂ ਵਿੱਚ ਵੀ ਜੋੜਿਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ ਫਿਲਰ ਰਾਡਾਾਂ ਦੀਆਂ ਕਿਸਮਾਾਂ:ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਇਲਾਜ ਕੀਤੇ 

ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ ਫਿਲਰ ਰਾਡਸ, ਜਿਸ ਵਿੱਚ ਮੋਲੀਬਡੇਨਮ, ਕੋਲੰਬੀਅਮ, 

ਜ਼਼ੀਰਕੋਨੀਅਮ, ਟਾਈਟੇਨੀਅਮ ਆਦਿ ਵਰਗੇ ਸਥਿਰ ਤੱਤ ਹੁੰ ਦੇ ਹਨ, ਉਪਲਬਧ ਹਨ।

ਕ੍੍ਰਰੋਮੀਅਮ ਪ੍੍ਰਤੀਸ਼ਤਤਾ ਵੀ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਨਾਲੋੋਂ 1 ਤੋੋਂ 1 ½ ਪ੍੍ਰਤੀਸ਼ਤ ਜ਼਼ਿਆਦਾ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ, 

ਤਾਾਂ ਜੋ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਤੋੋਂ ਵੈਲਡਿਗ ਕਾਰਵਾਈ ਦੌਰਾਨ ਹੋਣ ਵਾਲੇ ਨੁਕਸਾਨ ਦੀ ਭਰਪਾਈ 

ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕੇ। ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਦਾ ਪਿਘਲਣ ਵਾਲਾ ਬਿਦੂ ਵੀ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਨਾਲੋੋਂ 10° 

ਤੋੋਂ 20°C ਘੱਟ ਹਵੋੇਗਾ। ਬਾਜ਼਼ਾਰ ਵਿੱਚ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਆਕਾਰਾਾਂ ਦੀਆਂ ਫਿਲਰ ਰਾਡਾਾਂ 

ਉਪਲਬਧ ਹਨ।

ਪ੍੍ਰਵਾਹ:ਇੱਕ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ ਕਿਸਮ ਦਾ ਪਾਊਡਰ ਫਲਕਸ ਜਿਸ ਵਿੱਚ ਜ਼਼ਿਿੰਕ  ਕਲੋਰਾਈਡ 

ਅਤੇ ਪੋਟਾਸ਼਼ੀਅਮ ਡਾਇਕ੍੍ਰਰੋਮੇਟ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ ਉਪਲਬਧ ਹੈ। ਵੈਲਡਿਗ ਦੇ ਦੌਰਾਨ ਸੰਚਾਲਿਤ 

ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਨੰੂ ਪਾਣੀ ਮਿਲਾ ਕੇ ਪੇਸਟ ਦੇ ਰੂਪ ਵਿੱਚ ਬਣਾਇਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ ਅਤੇ 

ਜੋੜ ਦੇ ਹੇਠਲੇ ਪਾਸੇ ਲਾਗੂ ਕਰਨਾ ਹੈ।

ਵਿਗਾੜ ਨੰੂ ਕੰਟਰੋਲ ਕਰਨ ਦਾ ਤਰੀਕਾ:ਕਿਉਂਕਿ ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ ਵਿੱਚ ਹਲਕੇ 

ਸਟੀਲ ਨਾਲੋੋਂ ਘੱਟ ਥਰਮਲ ਚਾਲਕਤਾ ਦੇ ਨਾਲ ਵਿਸਥਾਰ ਦਾ ਬਹੁਤ ਉੱਚ ਗੁਣਾਾਂਕ 

ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ, ਇਸ ਲਈ ਵਿਗਾੜ ਅਤੇ ਵਾਰਪਿਗ ਦੀਆਂ ਵਧੇਰੇ ਸੰਭਾਵਨਾਵਾਾਂ ਹੁੰ ਦੀਆਂ ਹਨ।

ਜਦੋੋਂ ਵੀ ਸੰਭਵ ਹੋਵੇ ਕਲੈੈਂਪ ਅਤੇ ਜਿਗ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਟੁਕੜਿਆਂ ਨੰੂ ਕਤਾਰ ਵਿੱਚ ਰੱਖਣ 

ਲਈ ਉਦੋੋਂ ਤੱਕ ਕੀਤੀ ਜਾਣੀ ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ ਜਦੋੋਂ ਤੱਕ ਉਹ ਠੰਢੇ ਨਾ ਹੋ ਜਾਣ। ਅਤੇ 

ਵੈਲਡਿਗ ਦੇ ਦੌਰਾਨ ਤਾਾਂਬੇ ਦੀ ਇੱਕ ਮੋਟੀ ਧਾਤ ਦੀ ਪਲੇਟ ਨੰੂ ਬੈਕਿੰਗ ਬਾਰ ਵਜੋੋਂ 

ਵਰਤਿਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ ਤਾਾਂ ਜੋ ਮੂਲ ਧਾਤ ਵਿੱਚ ਵਿਗਾੜ ਨੰੂ ਘੱਟ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕੇ। 

ਵਾਰ-ਵਾਰ ਅੰਤਰਾਲਾਾਂ ‘ਤੇ ਟੈੱਕ (ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ ਟੈਕ ਦੀ ਪਿਚ 20 - 25 ਮਿਲੀਮੀਟਰ 

ਹੈ) ਵੀ ਵਿਗਾੜ ਨੰੂ ਘਟਾ ਦੇਵੇਗੀ।

ਵੈਲਡਿਗ ਵਿਧੀ

ਕਿਨਾਰੇ ਦੀ ਤਿਆਰੀ ਦੀ ਕਿਸਮ, ਨੋਜ਼ਲ ਦਾ ਆਕਾਰ, ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਦਾ ਆਕਾਰ, 

ਵੇਲਡ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੀਆਂ ਸ਼਼ੀਟਾਾਂ ਦੀ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਮੋਟਾਈ ਲਈ ਟੈਕ ਦੀ ਪਿਚ ਸਾਰਣੀ 

1 ਵਿੱਚ ਦਿਤੀ ਗਈ ਹੈ।

ਜੋੜ ਦੇ ਸੱਜੇ ਕਿਨਾਰੇ ਤੋੋਂ ਵੈਲਡਿਗ ਸ਼਼ੁਰੂ ਕਰੋ ਅਤੇ ਖੱਬੇ ਪਾਸੇ ਵੱਲ ਅੱਗੇ ਵਧੋ।

ਅੱਗ ਦੇ ਅੰਦਰਲੇ ਕੋਨ ਦੀ ਸਿਰੇ ਨੰੂ ਪਿਘਲੇ ਹੋਏ ਛੱਪੜ ਦੇ 1 ਤੋੋਂ 1.5 ਮਿਲੀਮੀਟਰ 

ਦੇ ਅੰਦਰ ਰੱਖੋ, ਅਤੇ ਬਲੋਪਾਈਪ ਨੰੂ 80-90° ਦੇ ਕੋਣ ‘ਤੇ ਕੰਮ ਕਰਨ ਲਈ ਫੜੋ। 

(ਚਿੱਤਰ 1)

ਇਸ ਤਰ੍੍ਹਾਾਂ ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਜੋ ਸਟੀਲ ਨਾਲੋੋਂ ਘੱਟ ਤਾਪਮਾਨ ‘ਤੇ ਪਿਘਲਦੀ ਹੈ, ਅੱਗੇ 

ਵਹਿ ਸਕਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਧਾਤ ਦੀ ਝਰੀ ਨੰੂ ਭਰ ਸਕਦੀ ਹੈ ਕਿਉਂਕਿ ਇਹ ਫਿਊਜ਼ ਹੁੰ ਦੀ 

ਹੈ। ਚਿੱਤਰ 2 3 ਮਿਲੀਮੀਟਰ ਮੋਟੀ ਧਾਤ ਲਈ ਵਰਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਕਿਨਾਰੇ ਦੀ 

ਤਿਆਰੀ ਦੀ ਕਿਸਮ ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਂਦਾ ਹੈ।

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



124

ਇਸ ਨੰੂ ਲਾਟ ਦੇ ਕੋਨ ਦੇ ਨੇੜੇ ਫੜ ਕੇ ਫਿਲਰ ਡੰਡੇ ਨੰੂ ਜੋੜੋ। ਇਸ ਨੰੂ ਛੱਪੜ ਤੋੋਂ ਵਾਪਸ 

ਲੈਣ ‘ਤੇ ਇਸ ਨੰੂ ਪੂਰੀ ਤਰ੍੍ਹਾਾਂ ਅੱਗ ਤੋੋਂ ਹਟਾ ਦਿਓ ਜਦੋੋਂ ਤੱਕ ਤੁਸੀੀਂ ਇਸ ਨੰੂ ਛੱਪੜ ਵਿੱਚ 

ਵਾਪਸ ਕਰਨ ਲਈ ਤਿਆਰ ਨਹੀੀਂ ਹੋ ਜਾਾਂਦੇ।

ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਪਿਘਲਣ ਅਤੇ ਵਹਿਣ ਤੋੋਂ ਬਚਣ ਲਈ ਫਿਲਰ ਰਾਡ 

ਦੇ ਸਿਰੇ ‘ਤੇ ਬਹੁਤ ਜ਼਼ਿਆਦਾ ਗਰਮੀ ਨੰੂ ਨਿਰਦੇਸ਼ਤ ਨਾ ਕਰਨ ਲਈ 

ਧਿਆਨ ਰੱਖਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

ਵੇਲਡ ਨੰੂ ਇੱਕ ਪਾਸਿਓਂ ਇੱਕ ਪਾਸਿਓਂ ਪੂਰਾ ਕਰੋ ਅਤੇ ਮਲਟੀ-ਪਾਸ ਵੈਲਡਿਗ ਤੋੋਂ ਬਚੋ 

ਤਾਾਂ ਜੋ ਵੇਲਡਮੈੈਂਟ ‘ਤੇ ਗਰਮੀ ਦੇ ਪ੍੍ਰਭਾਵ ਨੰੂ ਘੱਟ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕੇ।

ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡਿਗ ਵਿੱਚ ਸਫਲਤਾ ਗਰਮੀ ਨੰੂ ਘੱਟ ਤੋੋਂ 

ਘੱਟ ਰੱਖਣ ‘ਤੇ ਨਿਰਭਰ ਕਰਦੀ ਹੈ। ਗਰਮ ਵੇਲਡ ਨੰੂ ਮੁੜ-ਟਰੈਕ 

ਕਰਨ ਨਾਲ ਬਹੁਤ ਜ਼਼ਿਆਦਾ ਗਰਮੀ ਪੈਦਾ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ ਜੋ ਸਟੀਲ ਵਿੱਚ 

ਖੋਰ ਰੋਧਕ ਸੰਪਤੀ ਦੇ ਨੁਕਸਾਨ ਨੰੂ ਵਧਾਉਣ ਦੀ ਸੰਭਾਵਨਾ ਹੈ।

ਵੈਲਡਿਗ ਦੇ ਬਾਅਦ ਸਫਾਈ

ਪੈਮਾਨੇ ਅਤੇ ਆਕਸਾਈਡ ਨੰੂ ਪੀਸਣ, ਪਾਲਿਸ਼ ਕਰਕੇ ਜਾਾਂ ਹਠੇਾਾਂ ਦਿਤੇ ਗਏ ਘੋਲ ਦੀ 

ਡੀਸਕੇਲਿਗ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕਰਕੇ ਤਿਆਰ ਵੇਲਡ ਤੋੋਂ ਹਟਾਇਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

ਪਾਣੀ ਦੇ 50 ਹਿਸੇ

ਹਾਈਡ੍੍ਰਰੋਕਲੋਰਿਕ ਐਸਿਡ ਦੇ 50 ਹਿਸੇ

1/2 ਪ੍੍ਰਤੀਸ਼ਤ ਪਿਕਲੇਟ ਜਾਾਂ ਫੇਰੋਕਲੀਨੋਲ

ਘੋਲ ਨੰੂ ਲਗਭਗ 50 ਡਿਗਰੀ ਸੈਲਸੀਅਸ ਤਾਪਮਾਨ ‘ਤੇ ਵਰਤਿਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ 

ਹੈ।

ਸਫ਼਼ਾਈ ਲਈ ਹਮੇਸ਼਼ਾ ਸਟੇਨਲੈੱਸ ਸਟੀਲ ਤਾਰ ਵਾਲੇ ਬੁਰਸ਼ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕਰੋ।

ਵੇਲਡ ਸੜਨ - ਇਸਦੇ ਪ੍੍ਰਭਾਵ ਅਤੇ ਉਪਾਅ

ਜਦੋੋਂ ਵੈਲਡਿਗ ਦੇ ਕਾਰਨ ਔਸਟੇਨੀਟਿਕ ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ ਨੰੂ 1100°C ਤੋੋਂ ਉੱਪਰ 

ਗਰਮ ਕੀਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ, ਤਾਾਂ ਕ੍੍ਰਰੋਮੀਅਮ ਅਤੇ ਕਾਰਬਨ ਕੂਲਿਗ ਦੌਰਾਨ ਕ੍੍ਰਰੋਮੀਅਮ 

ਕਾਰਬਾਈਡ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਮਿਲ ਜਾਣਗੇ; ਜਦੋੋਂ ਵੀ ਅਜਿਹਾ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ ਤਾਾਂ ਕ੍੍ਰਰੋਮੀਅਮ 

ਇਸਦੀ ਪ੍੍ਰਤੀਰੋਧਕ ਗੁਣ ਨੰੂ ਖੋਰ ਲਈ ਅਧਾਰ ਬਣਾਉਂਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਲਈ ਵੇਲਡਿਗ 

ਪੂਰੀ ਹੋਣ ਤੋੋਂ ਬਾਅਦ ਸਟੇਨਲੈੱਸ ਸਟੀਲ ਨੰੂ ਵੈਲਡ ਖੇਤਰ ਦੇ ਨੇੜੇ ਹੌਲੀ-ਹੌਲੀ 

ਜੰਗਾਲ ਲੱਗਣਾ ਸ਼਼ੁਰੂ ਹੋ ਜਾਵੇਗਾ। ਇਸ ਨੰੂ “ਵੇਲਡ ਸੜਨ” ਕਿਹਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।

ਵੇਲਡ ਦੇ ਸੜਨ ਨੰੂ ਵੇਲਡਮੈੈਂਟ ਨੰੂ ਗਰਮੀ-ਇਲਾਜ ਦੁਆਰਾ ਖਤਮ ਕੀਤਾ ਜਾ 

ਸਕਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਮੰਤਵ ਲਈ, ਇੱਕ ਵੇਲਡ ਕੀਤੇ ਹਿਸੇ ਨੰੂ 950° ਤੋੋਂ 1100°C 

ਤੱਕ ਦੁਬਾਰਾ ਗਰਮ ਕਰਕੇ ਪਾਣੀ ਵਿੱਚ ਬੁਝਾਉਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। ਫਿਰ ਪ੍੍ਰਰੀਪੀਟੇਟ 

ਕ੍੍ਰਰੋਮੀਅਮ ਕਾਰਬਾਈਡ ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਕੀਤੇ ਹਿਸੇ ਦੀਆਂ ਸੀਮਾਵਾਾਂ ਤੋੋਂ ਪਾਣੀ ਵਿੱਚ ਘਟਾ 

ਦਿਤਾ ਜਾਵੇਗਾ।

ਕ੍੍ਰਰੋਮੀਅਮ, ਮੋਲੀਬਡੇਨਮ, ਜ਼਼ੀਰਕੋਨੀਅਮ, ਟਾਈਟੇਨੀਅਮ, ਆਦਿ (ਸਥਿਰ ਕਰਨ 

ਵਾਲੇ ਤੱਤ ਕਹਿਦੇ ਹਨ) ਵਰਗੇ ਮਿਸ਼ਰਤ ਤੱਤਾਾਂ ਨੰੂ ਜਾਾਂ ਤਾਾਂ ਮੂਲ ਧਾਤ ਜਾਾਂ ਫਿਲਰ ਰਾਡ 

ਵਿੱਚ ਜੋੜ ਕੇ ਵੀ ਵੇਲਡ ਸੜਨ ਤੋੋਂ ਬਚਿਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਬਿਲਟੀ:ਸਟੇਨਲੈੱਸ ਸਟੀਲ ਦੀਆਂ ਫੇਰਾਈਟ 

ਮਾਰਟੈੈਂਸੀਟਿਕ ਕਿਸਮਾਾਂ ਉਹਨਾਾਂ ਦੀ ਕ੍੍ਰਰਿਸਟਲਲਾਈਨ ਬਣਤਰ ਦੇ ਕਾਰਨ, ਵੇਲਡ 

ਕਰਨ ਯੋਗ ਗੁਣਵੱਤਾ ਨਹੀੀਂ ਹਨ, ਪਰ ਬ੍੍ਰਰੈਜ਼ ਯੋਗ ਹਨ। ਔਸਟੇਨੀਟਿਕ ਕਿਸਮ 

ਦਾ ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ ਵਧੀਆ ਵੇਲਡ ਕਰਨ ਯੋਗ ਹੈ। ਅੱਜ-ਕੱਲ੍੍ਹ ਹਰ ਕਿਸਮ ਦੇ 

ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ ਅੜਿਕੇ ਗੈਸ ਸ਼਼ੀਲਡ ਚਾਪ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਬਹੁਤ 

ਵਿਆਪਕ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ।

CG & M : ਵੈਲਡਰ (NSQF ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ - 2022) ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.53
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CG & M	 ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.54
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਬਿਲਟੀ (OAW, SMAW)

ਇੰਡਕਸ਼ਨ ਵੈਲਡਿਗ, ਤਾਾਂਬੇ ਦੀਆਂ ਟਿਊਬਾਾਂ ਦੀ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ  (Induction welding, brazing of copper tubes)
ਉਦੇਸ਼ : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਵਿੱਚ ਤੁਸੀੀਂ ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• 	ਇੰਡਕਸ਼ਨ ਵੈਲਡਿਗ ਬਾਰੇ ਦੱਸੋ

• 	ਤਾਾਂਬੇ ਦੀਆਂ ਟਿਊਬਾਾਂ ਦੀ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ

ਇੰਡਕਸ਼ਨ ਵੈਲਡਿਗ ਇੱਕ ਕਿਸਮ ਦੀ ਵੈਲਡਿਗ ਹੈ ਜੋ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਮੈਗਨੈਟਿਕ ਫੀਲਡਾਾਂ 

ਨੰੂ ਬਦਲਣ ਕਾਰਨ ਹੋਣ ਵਾਲੀ ਰੋਧਕ ਤਾਪ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕਰਕੇ ਦੋ ਜਾਾਂ ਦੋ ਤੋੋਂ ਵੱਧ ਧਾਤਾਾਂ 

ਨੰੂ ਇਕੱਠਾ ਕਰਦੀ ਹੈ, ਨਹੀੀਂ ਤਾਾਂ ਇੰਡਕਸ਼ਨ ਵਜੋੋਂ ਜਾਣਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਇੰਡਕਸ਼ਨ 

ਵੈਲਡਿਗ ਦੇ ਦੌਰਾਨ, ਇੱਕ ਵਰਕ ਪੀਸ ਕੰਡਕਟਿਵ ਕੋਇਲਾਾਂ ਨਾਲ ਘਿਰਿਆ ਹੋਇਆ 

ਹੈ।

ਬਦਲਦੇ ਹੋਏ ਚੁੰ ਬਕੀ ਖੇਤਰ ਨੰੂ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਇੱਕ ਬਦਲਵੇੇਂ ਕਰੰਟ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ 

ਦੁਆਰਾ ਪ੍੍ਰਰੇਰਿਤ ਕੀਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ ਜੋ ਸੰਚਾਲਕ ਸਮੱਗਰੀ ਦੁਆਰਾ ਚਲਦਾ ਹੈ।

ਕਾਪਰ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਉਦੋੋਂ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ ਜਦੋੋਂ ਵਧੇਰੇ ਸੰਯੁਕਤ ਤਾਕਤ ਦੀ ਲੋੜ 

ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ ਜਾਾਂ ਉਹਨਾਾਂ ਪ੍੍ਰਣਾਲੀਆਂ ਲਈ ਜੋ 350 ਡਿਗਰੀ ਜਾਾਂ ਵੱਧ ‘ਤੇ ਕੰਮ ਕਰਦੇ ਹਨ।

ਆਮ ਵਰਤੋੋਂ ਵਿੱਚ ਸ਼਼ਾਮਲ ਹਨ

- 	 ਅੱਗ ਸੁਰੱਖਿਆ

- 	 ਏਅਰ ਕੰਡੀਸ਼ਨਿਗ ਅਤੇ ਫਰਿਜ

- 	 ਬਾਲਣ ਗੈਸ ਦੀ ਵੰਡ

- 	 ਪਾਣੀ ਦੀ ਸਪਲਾਈ

ਸੰਤੋਸ਼ਜਨਕ ਦੇ ਨਾਲ ਇੱਕ ਜੋੜ ਪੈਦਾ ਕਰਨ ਲਈ ਆਕਸੀਜਨ-ਰਹਿਤ ਅਤੇ 

ਆਕਸੀਜਨ-ਮੁਕਤ ਤਾਾਂਬੇ ਦੋਵਾਾਂ ਨੰੂ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਤਾਾਂਬੇ ਦੀਆਂ ਟਿਊਬਾਾਂ ਨੰੂ ਜੋੜਨ ਦਾ ਸਭ ਤੋੋਂ ਆਮ ਤਰੀਕਾ ਇੱਕ ਸਾਕਟ-ਕਿਸਮ, 

ਤਾਾਂਬੇ, ਜਾਾਂ ਤਾਾਂਬੇ ਦੀ ਮਿਸ਼ਰਤ ਫਿਟਿਗ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਨਾਲ ਹੈ ਜਿਸ ਵਿੱਚ ਟਿਊਬ 

ਦੇ ਭਾਗਾਾਂ ਨੰੂ ਫਿਲਰ ਮੈਟਲ ਦੁਆਰਾ ਸੰਮਿਲਿਤ ਅਤੇ ਬੰਨ੍੍ਹਹਿ ਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ, ਜਾਾਂ ਤਾਾਂ 

ਸੋਲਡਰਿਗ ਜਾਾਂ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕਰਦੇ ਹੋਏ। ਇਸ ਕਿਸਮ ਦੇ ਜੋੜ ਨੰੂ 

ਕੇਸ਼਼ਿਕਾ ਜਾਾਂ ਲੈਪ ਜੋੜ ਵਜੋੋਂ ਜਾਣਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ ਕਿਉਂਕਿ ਫਿਟਿਗ ਦੀ ਸਾਕਟ ਟਿਊਬ 

ਦੇ ਸਿਰੇ ਨੰੂ ਓਵਰਲੈਪ ਕਰਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਟਿਊਬ ਅਤੇ ਫਿਟਿਗ ਦੇ ਵਿਚਕਾਰ ਇੱਕ 

ਸਪੇਸ ਬਣ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ।

ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਦੋ ਜਾਾਂ ਦੋ ਤੋੋਂ ਵੱਧ ਧਾਤਾਾਂ ਨੰੂ ਜੋੜਨ ਲਈ ਵਰਤੀ ਜਾਣ ਵਾਲੀ ਇੱਕ ਆਮ 

ਫੈਬਰੀਕੇਸ਼ਨ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਹੈ। ਇਹ ਸੋਲਡਰਿਗ ਦੀ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਦੇ ਸਮਾਨ ਹੈ, ਪਰ 

ਇਹ ਉੱਚ ਤਾਪਮਾਨ ‘ਤੇ ਕੀਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ. ਸਭ ਤੋੋਂ ਵਧੀਆ ਨਤੀਜਿਆਂ ਲਈ, ਇਸ ਨੰੂ 

ਧਾਤਾਾਂ ਦੇ ਆਧਾਰ ‘ਤੇ ਢਕੁਵੀੀਂ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਰਾਡ ਸਮੱਗਰੀ ਨਾਲ ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।© N
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CG & M	 ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.55
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਬਿਲਟੀ (OAW, SMAW)

ਪਿਤਲ ਦੀਆਂ ਕਿਸਮਾਾਂ ਦੀਆਂ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ ਅਤੇ ਵੈਲਡਿਗ ਦੇ ਤਰੀਕ ੇ (Brass types properties and welding 
methods)
ਉਦੇਸ਼ : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਵਿੱਚ ਤੁਸੀੀਂ ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• 	ਪਿਤਲ ਦੀ ਰਚਨਾ ਅਤੇ ਗੁਣ ਦੱਸੋ

• 	ਪਿਤਲ ਦੀ ਵੈਲਡਿਗ ਤਕਨੀਕ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ।

ਪਿਤਲ ਦੀ ਰਚਨਾ:ਪਿਤਲ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਅਨੁਪਾਤ ਵਿੱਚ ਤਾਾਂਬੇ ਅਤੇ ਜ਼਼ਿਿੰਕ  ਦਾ ਮਿਸ਼ਰਤ 

ਮਿਸ਼ਰਤ ਹੈ, ਸੰਭਵ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਬਹੁਤ ਘੱਟ ਪ੍੍ਰਤੀਸ਼ਤ ਵਿੱਚ ਹੋਰ ਤੱਤਾਾਂ ਦੇ ਜੋੜ ਨਾਲ।

ਜ਼਼ਿਿੰਕ  ਦੀ ਪ੍੍ਰਤੀਸ਼ਤਤਾ 1 ਤੋੋਂ 50% ਤੱਕ ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਜੋ 15 ਵਿਅਕਤੀਗਤ ਵਪਾਰਕ 

ਪਿਤਲਾਾਂ ਨੰੂ ਉਪਲਬਧ ਕਰਵਾਉਂਦਾ ਹੈ। 20 ਤੋੋਂ 40% ਜ਼਼ਿਿੰਕ  ਵਾਲੇ ਇਨ੍੍ਹਾ ਾਂ ਪਿਤਲਾਾਂ 

ਦੀਆਂ ਕਈ ਤਰ੍੍ਹਾਾਂ ਦੀਆਂ ਵਰਤੋੋਂ ਹੁੰ ਦੀਆਂ ਹਨ।

ਪਿਤਲ ਦਾ ਪਿਘਲਣ ਦਾ ਤਾਪਮਾਨ:ਤਾਾਂਬੇ ਦਾ ਪਿਘਲਣ ਬਿਦੂ 1083°C ਹੈ ਅਤੇ 

ਜ਼਼ਿਿੰਕ  ਦਾ 419°C ਹੈ। ਵਿਚਕਾਰਲੇ ਤਾਪਮਾਨਾਾਂ ‘ਤੇ ਪਿਤਲ ਪਿਘਲਦਾ ਹੈ। ਤਾਾਂਬੇ ਦੀ 

ਮਾਤਰਾ ਜਿਨੀ ਜ਼਼ਿਆਦਾ ਹੋਵੇਗੀ, ਪਿਘਲਣ ਦਾ ਬਿਦੂ ਓਨਾ ਹੀ ਜ਼਼ਿਆਦਾ ਹੋਵੇਗਾ। 

ਪਿਤਲ ਦਾ ਪਿਘਲਣ ਦਾ ਬਿਦੂ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ 950 ਡਿਗਰੀ ਸੈਲਸੀਅਸ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ।

ਨੋਜ਼ਲ, ਫਲੇਮ ਅਤੇ ਫਲੈਕਸ ਦੀ ਚੋਣ:ਪਿਤਲ ਦੀ ਵੈਲਡਿਗ ਵਿੱਚ ਮੁੱ ਖ ਮੁਸ਼ਕਲ 

ਜ਼਼ਿਿੰਕ  ਦਾ ਵਾਸ਼ਪੀਕਰਨ ਹੈ, ਕਿਉਂਕਿ ਜ਼਼ਿਿੰਕ  ਦਾ ਪਿਘਲਣ ਦਾ ਬਿਦੂ ਪਿਤਲ ਨਾਲੋੋਂ ਘੱਟ 

ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ। ਜ਼਼ਿਿੰਕ  ਦੇ ਨੁਕਸਾਨ ਦੇ ਕਾਰਨ, ਵੇਲਡ ਵਿੱਚ ਹੇਠਾਾਂ ਛਕੇ ਜਾਾਂ ਪੋਰੋਸਿਟੀ ਪੈਦਾ 

ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਸਿਰਫ ਤਾਾਂਬਾ ਬਚਦਾ ਹੈ।

ਇਸ ਤਰ੍੍ਹਾਾਂ ਤਾਕਤ ਘੱਟ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ, ਅਤੇ ਪਾਲਿਸ਼ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ‘ਤੇ ਵੇਲਡ ਇੱਕ ਟੋਏ 

ਵਾਲੀ ਦਿਖ ਦਿਦਾ ਹੈ।

ਇਸ ਲਈ ਜ਼਼ਿਿੰਕ  ਦੀ ਜ਼਼ਿਆਦਾ ਬਰਨਿਗ ਨੰੂ ਕੰਟਰੋਲ ਕਰਨਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

ਆਕਸੀਡਾਈਜ਼਼ਿਿੰਗ ਲਾਟ ਵਿੱਚ ਵਾਧੂ ਆਕਸੀਜਨ ਦੁਆਰਾ ਇਹ ‘ਜ਼਼ਿਿੰਕ ’ ਸਮੱਸਿਆਵਾਾਂ 

ਨੰੂ ਘੱਟ ਕੀਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਆਕਸੀਡਾਈਜ਼਼ਿਿੰਗ ਲਾਟ ਵਿੱਚ ਵਾਧੂ ਆਕਸੀਜਨ ਜ਼਼ਿਿੰਕ  ਨੰੂ 

ਜ਼਼ਿਿੰਕ  ਆਕਸਾਈਡ ਵਿੱਚ ਬਦਲ ਦੇਵੇਗੀ ਜਿਸਦਾ ਪਿਘਲਣ ਦਾ ਬਿਦੂ ਜ਼਼ਿਿੰਕ  ਤੋੋਂ ਵੱਧ ਹੈ। 

ਇਸ ਲਈ ਆਕਸੀਡਾਈਜ਼਼ਿਿੰਗ ਲਾਟ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਜ਼਼ਿਿੰਕ  ਦੇ ਵਾਸ਼ਪੀਕਰਨ ਨੰੂ ਰਕੋਦੀ ਹੈ।

ਵਹਾਅ ਜ਼਼ਿਿੰਕ  ਨੰੂ ਬਰਕਰਾਰ ਰੱਖਣ ਵਿੱਚ ਮਦਦ ਕਰਦਾ ਹੈ ਜਦੋੋਂ ਕਿ ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਦਾ 

ਠੋਸੀਕਰਨ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ। ਤਾਾਂਬੇ ਦੇ ਜ਼਼ਿਿੰਕ  ਮਿਸ਼ਰਤ, ਜਿਨ੍੍ਹਾ ਾਂ ਵਿੱਚੋੋਂ ਜ਼਼ਿਆਦਾਤਰ ਨੰੂ ਬ੍੍ਰਰਾਸ 

ਕਿਹਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ, ਤਾਾਂਬੇ ਨਾਲੋੋਂ ਵੇਲਡ ਕਰਨਾ ਵਧੇਰੇ ਮੁਸ਼ਕਲ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ। ਮਿਸ਼ਰਤ 

ਮਿਸ਼ਰਣ ਵਿੱਚ ਜ਼਼ਿਿੰਕ  ਵੈਲਡਿਗ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਦੇ ਦੌਰਾਨ ਜਲਣਸ਼਼ੀਲ ਅਤੇ ਵਿਨਾਸ਼ਕਾਰੀ 

ਧੂੰ ਏ ਂਜਾਾਂ ਭਾਫ਼ ਪੈਦਾ ਕਰਦਾ ਹੈ। ਉਚਿਤ ਹਵਾਦਾਰੀ ਪ੍੍ਰਦਾਨ ਕਰਨਾ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਓ 

ਅਤੇ ਜ਼਼ਿਿੰਕ  ਦੇ ਧੂੰ ਏ ਂਨੰੂ ਸਾਹ ਲੈਣ ਤੋੋਂ ਬਚੋ।

ਪਿਤਲ ਦੀ ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ, ਇੱਕ ਆਕਸੀਡਾਈਜ਼਼ਿਿੰਗ ਫਲੇਮ 

ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਨੋਜ਼ਲ ਇੱਕੋ ਮੋਟਾਈ ਦੀ ਹਲਕੇ ਸਟੀਲ ਪਲੇਟ ਦੀ 

ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ ਵਰਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਇੱਕ ਆਕਾਰ ਨਾਲੋੋਂ ਇੱਕ ਆਕਾਰ ਵੱਡੀ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ। ਇਹ 

ਇੱਕ ਨਰਮ ਆਕਸੀਡਾਈਜ਼਼ਿਿੰਗ ਲਾਟ ਦੇਵੇਗਾ

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰਿਕ ਆਰਕ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਦੁਆਰਾ ਪਿਤਲ ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਕਰਨਾ ਮੁਸ਼ਕਲ ਹੈ।

ਵੈਲਡਿਗ ਪਿਤਲ ਵਿੱਚ ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਬਹੁਤ ਮਹੱਤਵਪੂਰਨ ਹੈ। ਬੋਰਕੈਸ ਪੇਸਟ ਦਾ ਇੱਕ 

ਤਾਜ਼਼ਾ ਮਿਸ਼ਰਣ ਪਿਤਲ ਦੀ ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ ਵਧੀਆ ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਬਣਾਉਂਦਾ ਹੈ।

ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਨੰੂ ਸੰਯਕੁਤ ਖੇਤਰ ਦੇ ਹੇਠਲੇ ਪਾਸੇ ਅਤੇ ਫਿਲਰ ਰਾਡ ‘ਤੇ ਲਾਗੂ ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ 

ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। ਕਿਨਾਰੇ ਦੀ ਤਿਆਰੀ ਸਾਰਣੀ 1 ਵਿੱਚ ਦਰਸਾਈ ਗਈ ਹੈ।

ਵੈਲਡਿਗ ਤਕਨੀਕ:ਖੱਬੇ ਪਾਸੇ ਦੀ ਤਕਨੀਕ ਨੰੂ ਅਪਣਾਓ ਅਤੇ ਬਲੋਪਾਈਪ ਦੇ ਕੋਣ ਨੰੂ 

60°-70° ਅਤੇ ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਨੰੂ 30°-40° ‘ਤੇ ਰੱਖੋ। ਜੋੜ ਦੇ ਅੰਤ ‘ਤੇ ਬਲੋਪਾਈਪ 

ਐਗਂਲ ਨੰੂ ਘਟਾਓ ਅਤੇ ਕ੍੍ਰਰੇਟਰ ‘ਤੇ ਗਰਮੀ ਦੇ ਇੰਪੁੱ ਟ ਨੰੂ ਘਟਾਉਣ ਲਈ ਪੂਰੀ ਤਰ੍੍ਹਾਾਂ 

ਪਿਛੇ ਹਟ ਜਾਓ। (ਚਿੱਤਰ 1)

ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਦੇ ਸਾਰੇ ਨਿਸ਼਼ਾਨਾਾਂ ਨੰੂ ਪੂਰੀ ਤਰ੍੍ਹਾਾਂ ਹਟਾਉਣਾ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਓ ਕਿਉਂਕਿ 

ਬਕਾਇਆ ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਪ੍੍ਰਤੀਕਿਰਿਆ ਕਰੇਗਾ ਅਤੇ ਜੋੜ ਦੀ ਤਾਕਤ ਨੰੂ ਘਟਾ ਦੇਵੇਗਾ।

ਰੈਸਪੀਰੇਟਰ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕਰੋ ਅਤੇ ਵੈਲਡਿਗ ਦੌਰਾਨ ਜ਼਼ਿਿੰ ਕ ਦੇ ਧੂੰ ਏ ਂਨੰੂ 

ਸਾਹ ਲੈਣ ਤੋੋਂ ਬਚੋ।

ਪਿਤਲ ਦੇ ਗੁਣ

• 	ਪਿ ਤਲ ਵਿੱਚ ਅਕਸਰ ਚਮਕਦਾਰ ਸੋਨੇ ਦੀ ਦਿਖ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ, ਹਾਲਾਾਂਕਿ, ਇਹ 

ਲਾਲ-ਸੋਨਾ ਜਾਾਂ ਚਾਾਂਦੀ-ਚਿੱਟਾ ਵੀ ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਤਾਾਂਬੇ ਦੀ ਉੱਚ ਪ੍੍ਰਤੀਸ਼ਤਤਾ 

ਇੱਕ ਗੁਲਾਬੀ ਟੋਨ ਪੈਦਾ ਕਰਦੀ ਹੈ, ਜਦੋੋਂ ਕਿ ਵਧੇਰੇ ਜ਼਼ਿਿੰਕ  ਮਿਸ਼ਰਤ ਨੰੂ ਚਾਾਂਦੀ 

ਦਿਖਾਉਂਦਾ ਹੈ।

• 	ਪਿ ਤਲ ਵਿੱਚ ਕਾਾਂਸੀ ਜਾਾਂ ਜ਼਼ਿਿੰਕ  ਨਾਲੋੋਂ ਜ਼਼ਿਆਦਾ ਖਰਾਬੀ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ।

• 	ਪਿ ਤਲ ਵਿੱਚ ਸੰਗੀਤਕ ਯੰਤਰਾਾਂ ਵਿੱਚ ਵਰਤਣ ਲਈ ਢੁਕਵੇੇਂ ਧੁਨੀ ਗੁਣ ਹਨ। 

• 	 ਧਾਤ ਘੱਟ ਰਗੜ ਦਰਸਾਉਂਦੀ ਹੈ।

• 	ਪਿ ਤਲ ਇੱਕ ਨਰਮ ਧਾਤ ਹੈ ਜੋ ਉਹਨਾਾਂ ਮਾਮਲਿਆਂ ਵਿੱਚ ਵਰਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ 

ਜਦੋੋਂ ਸਪਾਰਕਿੰਗ ਦੀ ਘੱਟ ਸੰਭਾਵਨਾ ਜ਼ਰੂਰੀ ਹੋਵੇ

• 	ਮਿ ਸ਼ਰਤ ਦਾ ਇੱਕ ਮੁਕਾਬਲਤਨ ਘੱਟ ਪਿਘਲਣ ਵਾਲਾ ਬਿਦੂ ਹੈ।

• 	 ਇਹ ਗਰਮੀ ਦਾ ਵਧੀਆ ਸੰਚਾਲਕ ਹੈ।

• 	ਪਿ ਤਲ ਖੋਰ ਨੰੂ ਰਕੋਦਾ ਹੈ, ਜਿਸ ਵਿੱਚ ਲੂਣ-ਪਾਣੀ ਤੋੋਂ ਗੈਲਵੈਨਿਕ ਖੋਰ ਵੀ 

ਸ਼਼ਾਮਲ ਹੈ। 

• 	ਪਿ ਤਲ ਨੰੂ ਕਾਸਟ ਕਰਨਾ ਆਸਾਨ ਹੈ।

• 	ਪਿ ਤਲ ਫੇਰੋਮੈਗਨੈਟਿਕ ਨਹੀੀਂ ਹੈ। ਹੋਰ ਚੀਜ਼ਾਂ ਦੇ ਨਾਲ, ਇਹ ਰੀਸਾਈਕਲਿਗ 

ਲਈ ਹੋਰ ਧਾਤਾਾਂ ਤੋੋਂ ਵੱਖ ਕਰਨਾ ਸੌਖਾ ਬਣਾਉਂਦਾ ਹੈ।
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CG & M	 ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.56
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਬਿਲਟੀ (OAW, SMAW)

ਤਾਾਂਬੇ ਦੀਆਂ ਕਿਸਮਾਾਂ ਦੀਆਂ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ  (Copper types properties)
ਉਦੇਸ਼ : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਵਿੱਚ ਤੁਸੀੀਂ ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• 	ਤਾਾਂਬੇ ਦੀਆਂ ਕਿਸਮਾਾਂ ਦੇ ਨਾਮ ਦੱਸੋ

• 	ਤਾਾਂਬੇ ਅਤੇ ਇਸਦੇ ਮਿਸ਼ਰਤ ਮਿਸ਼ਰਣਾਾਂ ਦੀਆਂ ਭੌਤਿਕ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ ਦੀ ਪਛਾਣ ਕਰੋ

• 	ਵੇਲਡਿਗ ਵਿਧੀ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ।

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਲਾਈਟ ਤਾਾਂਬਾ : ਇਸ ਕਿਸਮ ਵਿੱਚ 99.9% ਸ਼਼ੁੁੱ ਧ ਤਾਾਂਬਾ ਅਤੇ 0.01 ਤੋੋਂ 

0.08% ਆਕਸੀਜਨ ਕਪਰਸ ਆਕਸਾਈਡ ਦੇ ਰੂਪ ਵਿੱਚ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ। (Cu2O)। ਇਸ 

ਕਿਸਮ ਦਾ ਤਾਾਂਬਾ ਵੇਲਡ ਕਰਨ ਯੋਗ ਨਹੀੀਂ ਹੈ।

ਡੀ-ਆਕਸੀਡਾਈਜ਼ਡ ਤਾਾਂਬਾ : ਇਸ ਕਿਸਮ ਵਿੱਚ ਫਾਸਫੋਰਸ ਦੀ ਇੱਕ ਛੋਟੀ 

ਮਾਤਰਾ, ਇੱਕ ਡੀ-ਆਕਸੀਡਾਈਜ਼਼ਿਿੰਗ ਤੱਤ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਲਾਈਟ ਤਾਾਂਬੇ ਵਿੱਚ ਜੋੜਿਆ 

ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਕਿਸਮ ਦਾ ਤਾਾਂਬਾ ਵੇਲਡੇਬਲ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ।

ਪਿਤਲ ਦੇ ਗੁਣ

ਰੰਗ ਵਿੱਚ ਲਾਲ.

ਉੱਚ ਥਰਮਲ ਅਤੇ ਬਿਜਲੀ ਚਾਲਕਤਾ.

ਖੋਰ ਲਈ ਸ਼਼ਾਨਦਾਰ ਵਿਰੋਧ.

ਗਰਮ ਜਾਾਂ ਠੰਡੀ ਸਥਿਤੀ ਵਿੱਚ ਅਤੇ ਤਾਰਾਾਂ, ਚਾਦਰਾਾਂ, ਡੰਡੇ, ਟਿਊਬਾਾਂ ਅਤੇ ਕਾਸਟਿਗ 

ਬਣਾਉਣ ਵਿੱਚ ਸ਼਼ਾਨਦਾਰ ਕਾਰਜਸ਼਼ੀਲਤਾ।

ਪਿਘਲਣ ਦਾ ਬਿਦੂ: 1083 ਡਿਗਰੀ ਸੈਲਸੀਅਸ

ਘਣਤਾ: 8.98 g/cm3

ਰੇਖਿਕ ਵਿਸਥਾਰ (ic): 0.000017 mm/mm/°C

ਕਿਨਾਰਿਆਂ ਦੀ ਤਿਆਰੀ(ਚਿਤਰ 1)

1.2 ਮਿਲੀਮੀਟਰ ਤੱਕ - ਕਿਨਾਰੇ ਜਾਾਂ ਫਲੈੈਂਜ ਪੁਆਇੰਟ।

1.5 ਮਿਲੀਮੀਟਰ ਤੋੋਂ 2.5 ਮਿਲੀਮੀਟਰ ਤੱਕ - ਰੂਟ ਗੈਪ ਵਜੋੋਂ ਸ਼਼ੀਟ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਦੇ 

50% ਦੇ ਨਾਲ ਵਰਗ ਬੱਟ। 2.5 ਮਿਲੀਮੀਟਰ ਤੋੋਂ 16 ਮਿਲੀਮੀਟਰ - 80°-90° 

ਦਾ ਇੱਕ ਕੋਣ ‘V’।

16 ਮਿਲੀਮੀਟਰ ਤੋੋਂ ਵੱਧ - 90° ਦੀ ਡਬਲ ‘V’ ਤਿਆਰੀ।

ਸਫਾਈ ਦੀਆਂ ਕਿਸਮਾਾਂ

ਗੰਦਗੀ ਅਤੇ ਕਿਸੇ ਹੋਰ ਵਿਦੇਸ਼਼ੀ ਸਮੱਗਰੀ ਨੰੂ ਹਟਾਉਣ ਲਈ ਮਕੈਨੀਕਲ ਸਫਾਈ 

ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ। ਰਸਾਇਣਕ ਸਫਾਈ ਤੇਲ, ਗਰੀਸ, ਪੇੇਂਟ ਆਦਿ ਨੰੂ ਹਟਾਉਣ ਲਈ 

ਘੋਲ ਲਗਾ ਕੇ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ।ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਅਤੇ ਪ੍੍ਰਵਾਹ:ਇੱਕ ਪੂਰੀ ਤਰ੍੍ਹਾਾਂ ਡੀ-

ਆਕਸੀਡਾਈਜ਼ਡ ਕਾਪਰ ਰਾਡ (ਕਾਾਂਪਰ-ਸਿਲਵਰ ਅਲੌਏ ਫਿਲਰ ਰਾਡ) ਜਿਸਦਾ 

ਪਿਘਲਣ ਦਾ ਬਿਦੂ ਅਧਾਰ ਧਾਤ ਨਾਲੋੋਂ ਘੱਟ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ।

ਪ੍੍ਰਵਾਹ:ਕਾਪਰ-ਸਿਲਵਰ ਮਿਸ਼ਰਤ ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਨੰੂ ਪੇਸਟ ਦੇ ਰੂਪ ਵਿੱਚ ਜੋੜਨ ਲਈ 

ਕਿਨਾਰਿਆਂ ‘ਤੇ ਲਾਗੂ ਕੀਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।ਨੋਜ਼ਲ ਦਾ ਆਕਾਰ:ਇੱਕ ਨੋਜ਼ਲ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ 

ਕਰੋ ਜੋ ਹਲਕੇ ਸਟੀਲ ਲਈ ਵਰਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਆਕਾਰ ਤੋੋਂ ਇੱਕ ਆਕਾਰ ਵੱਡਾ 

ਹੋਵੇ।ਲਾਟ:ਸਖਤੀ ਨਾਲ ਨਿਰਪੱਖ ਲਾਟ ਨੰੂ ਵਿਵਸਥਿਤ ਕਰੋ।

‘ਕਾਰਬਰਾਈਜ਼਼ਿਿੰਗ’ ਜਾਾਂ ‘ਆਕਸੀਡਾਈਜ਼਼ਿਿੰਗ’ ਲਾਟ ਨੰੂ ਸੈੱਟ ਕਰਨ ਦੇ ਪ੍੍ਰਭਾਵ

ਬਹੁਤ ਜ਼਼ਿਆਦਾ ਆਕਸੀਜਨ ਤਾਾਂਬੇ ਦੇ ਆਕਸਾਈਡ ਦੇ ਗਠਨ ਦਾ ਕਾਰਨ ਬਣੇਗੀ 

ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਭੁਰਭੁਰਾ ਹੋ ਜਾਵੇਗਾ। ਬਹੁਤ ਜ਼਼ਿਆਦਾ ਐਸੀਟਿਲੀਨ ਭਾਫ਼ ਨੰੂ ਇੱਕ ਪੋਰਸ 

ਵੇਲਡ ਬਣਾਉਣ ਦਾ ਕਾਰਨ ਦੇਵੇਗੀ।

ਸੈਟਿਗ:3-4 ਮਿਲੀਮੀਟਰ ਪ੍੍ਰਤੀ 300 ਮਿਲੀਮੀਟਰ ਰਨ ਦੀ ਦਰ ‘ਤੇ ਇੱਕ 

ਵਿਭਿਨਤਾ ਭੱਤੇ ਦੇ ਨਾਲ ਸ਼਼ੀਟਾਾਂ ਦੇ ਵਿਚਕਾਰ 1.6 ਮਿਲੀਮੀਟਰ ਰੂਟ ਪਾੜਾ। (ਚਿੱਤਰ 

2) ਤਾਾਂਬੇ ਵਿੱਚ ਲੰਬੀ ਸੀਮ ਦੀ ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ ਪਾੜਾ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕਰੋ। (ਚਿੱਤਰ 3) 

ਕੋਈ ਟੈਕਿੰਗ ਨਹੀੀਂ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ।

ਪ੍੍ਰਰੀਹੀਟ:ਅਸਲ ਵੈਲਡਿਗ ਸ਼਼ੁਰੂ ਕਰਨ ਤੋੋਂ ਪਹਿਲਾਾਂ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਦੀ ਸਤਹ ਨੰੂ ਕਾਫ਼਼ੀ 

ਉੱਚ ਤਾਪਮਾਨ 750°C (ਮੋਰ ਦੀ ਗਰਦਨ ਨੀਲਾ ਰੰਗ) ਤੱਕ ਉੱਚਾ ਕੀਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।
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ਵੈਲਡਿਗ ਤਕਨੀਕ:3.5 ਮਿਲੀਮੀਟਰ ਮੋਟਾਈ ਤੱਕ ਖੱਬੀ ਤਕਨੀਕ ਅਤੇ 4 

ਮਿਲੀਮੀਟਰ ਅਤੇ ਇਸ ਤੋੋਂ ਵੱਧ ਮੋਟਾਈ ਲਈ ਸੱਜੇ ਪਾਸੇ ਦੀ ਤਕਨੀਕ ਅਪਣਾਓ। 

ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਵੈਲਡਿਗ ਜੌਬ ਦੇ ਸੱਜੇ ਸਿਰੇ ਤੋੋਂ 40 ਤੋੋਂ 50 ਮਿਲੀਮੀਟਰ ਦੀ ਦੂਰੀ 

ਤੋੋਂ ਸ਼਼ੁਰੂ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਵੈਲਡਿਗ ਤੋੋਂ ਬਾਅਦ ਖੱਬੇ ਸਿਰੇ ਤੱਕ ਜਾਬ ਨੰੂ 180° ਮੋੜੋ ਅਤੇ 

ਸੰਤੁਲਨ ਗੈਰ-ਵੈਲਡ ਵਾਲੇ ਹਿਸੇ ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਕਰੋ। ਵੈਲਡਿਗ ਹਮੇਸ਼਼ਾ ਜੋੜ ਦੇ ਖੁੱ ਲੇ ਸਿਰੇ 

ਵੱਲ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ। (ਚਿੱਤਰ 4)

ਵਿਗਾੜ ਦਾ ਨਿਯੰਤਰਣ

ਵਿਭਿਨਤਾ ਭੱਤਾ (ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ ਪਹਿਲਾਾਂ ਹੀ ਨੌਕਰੀ ਦੀ ਸਟੈਿਗ ਵਿੱਚ ਦੱਸਿਆ ਗਿਆ ਹੈ) 

ਇੱਕ ਪ੍੍ਰਭਾਵਸ਼਼ਾਲੀ ਨਿਯੰਤਰਣ ਵਿਗਾੜ ਵਜੋੋਂ ਕੰਮ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਚਿਲ ਪਲੇਟਾਾਂ ਜਾਾਂ ਬੈਕਿੰਗ ਬਾਰ ਵੀ ਵਿਗਾੜ ਨੰੂ ਰੋਕਦਾ ਹੈ।

ਇਲਾਜ ਦੇ ਬਾਅਦ

ਪੀਨਿਗ ਅਨਾਜ ਦੇ ਆਕਾਰ ਅਤੇ ਤਾਲਾਬੰਦ ਤਣਾਅ ਨੰੂ ਘਟਾਉਣ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ 

ਹੈ। ਇਹ ਉਦੋੋਂ ਕੀਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ ਜਦੋੋਂ ਧਾਤ ਗਰਮ ਸਥਿਤੀ ਵਿੱਚ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ.

• 	ਤਾ ਾਂਬੇ ਦੇ ਮਿਸ਼ਰਤ ਮਿਸ਼ਰਣਾਾਂ ਦੀਆਂ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ

• 	 ਸ਼਼ਾਨਦਾਰ ਤਾਪ ਚਾਲਕਤਾ।

• 	 ਸ਼਼ਾਨਦਾਰ ਬਿਜਲਈ ਚਾਲਕਤਾ।

• 	ਚ ਗਾ ਖੋਰ ਪ੍੍ਰਤੀਰੋਧ.

• 	ਚ ਗੀ machinability.

• 	ਕ੍੍ਰਰਾ ਇਓਜੈਨਿਕ ਤਾਪਮਾਨਾਾਂ ‘ਤੇ ਮਕੈਨੀਕਲ ਅਤੇ ਬਿਜਲਈ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ ਦੀ 

ਧਾਰਨਾ। 

• 	 ਗੈਰ-ਚੁੰ ਬਕੀ।

CG & M : ਵੈਲਡਰ (NSQF ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ - 2022) ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.56
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CG & M	 ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.57
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਬਿਲਟੀ (OAW, SMAW)

ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਕੱਟਣ ਦੇ ਸੰਦ (Brazing cutting tools)
ਉਦੇਸ਼ : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਵਿੱਚ ਤੁਸੀੀਂ ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• 	ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਕੱਟਣ ਵਾਲੇ ਔਜ਼਼ਾਰਾਾਂ ਦੀ ਪਛਾਣ ਕਰੋ।

ਟੰਗਸਟਨ ਕਾਰਬਾਈਡ ਖੰਡਾਾਂ ਦੇ ਨਾਲ ਟਿਪ ਕੀਤੇ ਹੋਏ, ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼ਡ ਟੂਲ ਕੰਪਰਸੈਿਵ 

ਤਾਕਤ ਦੀਆਂ ਸੰਯਕੁਤ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ, ਉੱਚ ਤਾਪਮਾਨਾਾਂ ‘ਤੇ ਬਹੁਤ ਜ਼਼ਿਆਦਾ ਗਰਮ 

ਕਠੋਰਤਾ, ਅਤੇ ਘਬਰਾਹਟ, ਖੋਰ ਅਤੇ ਥਰਮਲ ਸਦਮੇ ਦੇ ਪ੍੍ਰਤੀਰੋਧ ਦੇ ਨਾਲ ਇੱਕ 

ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਸਤਹ ਪ੍੍ਰਦਾਨ ਕਰਦੇ ਹਨ। (ਚਿੱਤਰ 1)

ਕਟਿਗ ਟੂਲਸ ਨੰੂ ਮਜ਼ਬੂਤ ਬਣਾਉਣ ਲਈ, ਨਿਰਮਾਤਾ ਇੱਕ ਟੂਲ ਸਟੀਲ ਬਿਟ ਦੀ 

ਸਤ੍੍ਹਹਾ ਵਿੱਚ ਇੱਕ ਟੰਗਸਟਨ ਕਾਰਬਾਈਡ ਸੰਮਿਲਿਤ ਕਰਦੇ ਹਨ। ਇੱਕ ਜੇਬ ਮਸ਼਼ੀਨ 

ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ, ਸੰਮਿਲਨ ਜੋੜਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ, ਅਤੇ ਫਿਰ ਪਾਕੇਟ ਅਤੇ ਜੇਬ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ 

ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਦੁਆਰਾ ਜੁੜ ਜਾਾਂਦੇ ਹਨ। ਇਹ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਗੜਬੜੀ ਵਾਲੀ ਅਤੇ ਵਾਧੂ 

ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਸਮੱਗਰੀ ਹੋ ਸਕਦੀ ਹੈ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਇੱਕ ਮਿਸ਼ਰਤ ਫਿਲਰ - ਟੂਲ ਸਟੀਲ 

ਦੇ ਆਲੇ ਦੁਆਲੇ ਧੱਬਾ ਲਗਾਉਂਦਾ ਹੈ, ਇੱਕ ਢਿਲਾ-ਦਿਖ ਵਾਲਾ ਹਿਸਾ ਛੱਡਦਾ ਹੈ। 

ਇਸ ਐਪਲੀਕੇਸ਼ਨ ਦੀ ਚੁਣੌਤੀ ਜ਼਼ਿਆਦਾਤਰ ਚੋਣਵੇੇਂ ਸਫਾਈ ਕਾਰਜਾਾਂ ਦੇ ਸਮਾਨ ਹੈ: 

ਅਣਚਾਹੇ ਸਮਗਰੀ ਨੰੂ ਭਾਗ ਦੀ ਸਤਹ ‘ਤੇ ਪ੍੍ਰਭਾਵ ਤੋੋਂ ਬਿਨਾਾਂ ਹਟਾਓ।

ਇਸ ਸਥਿਤੀ ਵਿੱਚ, ਟੀਚਾ ਕਾਰਬਾਈਡ ਸੰਮਿਲਨ ਨੰੂ ਨੁਕਸਾਨ ਪਹੁੰ ਚਾਏ ਬਿਨਾਾਂ, 

ਹਿਸੇ ਦੀ ਸਤ੍੍ਹਹਾ ਨੰੂ ਗੂੜ੍੍ਹਹਾ ਕੀਤੇ, ਜਾਾਂ ਟੂਲ ਦੀਆਂ ਕੱਟਣ ਵਾਲੀਆਂ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ ਨੰੂ ਘੱਟ 

ਕੀਤੇ ਬਿਨਾਾਂ ਕਿਸੇ ਵੀ ਵਾਧੂ ਫਿਲਰ ਨੰੂ ਹਟਾਉਣਾ ਹੈ। (ਚਿੱਤਰ 2)

ਟੰਗਸਟਨ ਕਾਰਬਾਈਡ ਖੰਡਾਾਂ ਦੇ ਨਾਲ ਟਿਪ ਕੀਤੇ ਹੋਏ, ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼ਡ ਟੂਲ ਕੰਪਰਸੈਿਵ 

ਤਾਕਤ ਦੀਆਂ ਸੰਯਕੁਤ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ, ਉੱਚ ਤਾਪਮਾਨਾਾਂ ‘ਤੇ ਬਹੁਤ ਜ਼਼ਿਆਦਾ ਗਰਮ 

ਕਠੋਰਤਾ, ਅਤੇ ਘਬਰਾਹਟ, ਖੋਰ ਅਤੇ ਥਰਮਲ ਸਦਮੇ ਦੇ ਪ੍੍ਰਤੀਰੋਧ ਦੇ ਨਾਲ ਇੱਕ 

ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਸਤਹ ਪ੍੍ਰਦਾਨ ਕਰਦੇ ਹਨ। ਇਹ ਹੈ

ਸਭ ਤੋੋਂ ਮਜ਼ਬੂਤ ਗੁਣ-ਘਰਾਸ਼ ਪ੍੍ਰਤੀਰੋਧ-ਸਟੀਲ ਨਾਲੋੋਂ 100 ਗੁਣਾ ਵੱਧ ਹੈ। ਇਹ ਸਭ 

ਤੋੋਂ ਸਖ਼ਤ ਜਾਣੀ ਜਾਾਂਦੀ ਧਾਤ ਹੈ ਅਤੇ ਸਟੀਲ ਨਾਲੋੋਂ ਤਿਨ ਗੁਣਾ ਜ਼਼ਿਆਦਾ ਸਖ਼ਤ ਹੈ। 

ਉੱਚ ਕੱਟਣ ਦੀ ਗਤੀ ਪ੍੍ਰਰਾਪਤ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ.

ਕਾਰਬਾਈਡ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼ਡ ਕਟਿਗ ਟੂਲ (ਚਿੱਤਰ 3)

ਸਿਗਲ-ਪੁਆਇੰਟ ਟੂਲਿਗ ਹਾਈਲੈੈਂਡ (ਚਿੱਤਰ 4)

ਤੋੋਂ ਵਾਧੂ ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼਼ਿਿੰ ਗ ਸਮੱਗਰੀ ਨੰੂ ਹਟਾਓ... (ਚਿੱਤਰ 5)© N
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CG & M	 ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.58
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਬਿਲਟੀ (OAW, SMAW)

ਅਲਮੀਨੀਅਮ ਦੀਆਂ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ ਅਤੇ ਵੇਲਡਬਿਲਟੀ (Aluminium properties & weldability)
ਉਦੇਸ਼ : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਵਿੱਚ ਤੁਸੀੀਂ ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• 	ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ ਅਤੇ ਇਸਦੇ ਮਿਸ਼ਰਤ ਮਿਸ਼ਰਣਾਾਂ ਦੀਆਂ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ ਦੱਸੋ

• 	ਅਲਮੀਨੀਅਮ ਦੀ ਵੈਲਡਿਗ ਅਤੇ ਵੈਲਡਿਗ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ 

• 	ਅਲਮੀਨੀਅਮ ਵੈਲਡਿਗ ਦੇ ਫਾਇਦੇ ਅਤੇ ਨੁਕਸਾਨ ਦੱਸੋ।

•	 ਅਲਮੀਨੀਅਮ ਅਤੇ ਇਸਦੇ ਮਿਸ਼ਰਤ ਮਿਸ਼ਰਣਾਾਂ ਦੀਆਂ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ

ਚਾਾਂਦੀ ਦਾ ਚਿੱਟਾ ਰੰਗ।

ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਵਰਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਘੱਟ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ ਨਾਲੋੋਂ ਸਿਰਫ਼ ਇੱਕ ਤਿਹਾਈ 

ਭਾਰ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ। ਖੋਰ ਪ੍੍ਰਤੀ ਬਹੁਤ ਜ਼਼ਿਆਦਾ ਰੋਧਕ.

ਸ਼਼ਾਨਦਾਰ ਬਿਜਲੀ ਅਤੇ ਥਰਮਲ ਚਾਲਕਤਾ ਰੱਖਦਾ ਹੈ.

ਬਹੁਤ ਨਰਮ, ਬਣਾਉਣ ਅਤੇ ਦਬਾਉਣ ਦੀਆਂ ਕਾਰਵਾਈਆਂ ਲਈ ਅਨੁਕੂਲ. ਗੈਰ-

ਚੁੰ ਬਕੀ.

ਸ਼਼ੁੁੱ ਧ ਅਲਮੀਨੀਅਮ ਦਾ ਪਿਘਲਣ ਦਾ ਬਿਦੂ 659°C ਹੈ

ਅਲਮੀਨੀਅਮ ਆਕਸਾਈਡ ਦਾ ਪਿਘਲਣ ਦਾ ਬਿਦੂ ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ ਨਾਲੋੋਂ ਉੱਚਾ ਹੁੰ ਦਾ 

ਹੈ (1930°C)।

ਕਿਸਮਾਾਂ

ਅਲਮੀਨੀਅਮ ਨੰੂ ਤਿਨ ਮੁੱ ਖ ਸਮੂਹਾਾਂ ਵਿੱਚ ਸ਼਼੍ਰਰੇਣੀਬੱਧ ਕੀਤਾ ਗਿਆ ਹੈ।

- 	ਵ ਪਾਰਕ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਸ਼਼ੁੁੱ ਧ ਅਲਮੀਨੀਅਮ

- 	 ਘੜੇ ਹੋਏ ਮਿਸ਼ਰਤ

- 	 ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ ਕਾਸਟ ਮਿਸ਼ਰਤ

ਵਪਾਰਕ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਸ਼਼ੁੁੱ ਧ ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ ਦੀ ਸ਼਼ੁੁੱ ਧਤਾ ਘੱਟੋ-ਘੱਟ 99% ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ ਬਾਕੀ 

1% ਲੋਹੇ ਅਤੇ ਸਿਲੀਕਾਨ ਨਾਲ ਬਣੀ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ।

ਗੈਸ ਦੁਆਰਾ ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ ਦੀ ਵੈਲਡਿਗ ਵਿੱਚ ਮੁਸ਼ਕਲਾਾਂ:ਅਲਮੀਨੀਅਮ ਪਿਘਲਣ 

ਦੇ ਤਾਪਮਾਨ ਤੱਕ ਪਹੁੰ ਚਣ ਤੋੋਂ ਪਹਿਲਾਾਂ ਰੰਗ ਵਿੱਚ ਨਹੀੀਂ ਬਦਲਦਾ। ਜਦੋੋਂ ਧਾਤ 

ਪਿਘਲਣੀ ਸ਼਼ੁਰੂ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ, ਇਹ ਅਚਾਨਕ ਢਹਿ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ।

ਪਿਘਲਿਆ ਹੋਇਆ ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ ਆਕਸੀਡਾਈਜ਼ ਬਹੁਤ ਤੇਜ਼਼ੀ ਨਾਲ ਸੀਮ ਦੀ 

ਸਤ੍੍ਹਹਾ ‘ਤੇ ਅਲਮੀਨੀਅਮ ਆਕਸਾਈਡ ਦੀ ਇੱਕ ਭਾਰੀ ਪਰਤ ਬਣਾਉਂਦਾ ਹੈ ਜਿਸਦਾ 

ਪਿਘਲਣ ਦਾ ਬਿਦੂ ਉੱਚਾ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ - 1930°C। ਇਸ ਆਕਸਾਈਡ ਨੰੂ ਚੰਗੀ 

ਕੁਆਲਿਟੀ ਦੇ ਵਹਾਅ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕਰਕੇ ਚੰਗੀ ਤਰ੍੍ਹਾਾਂ ਹਟਾਇਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

ਅਲਮੀਨੀਅਮ, ਜਦੋੋਂ ਗਰਮ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ, ਬਹੁਤ ਮਾਮੂਲੀ ਅਤੇ ਕਮਜ਼਼ੋਰ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ। 

ਵੈਲਡਿਗ ਓਪਰੇਸ਼ਨ ਦੌਰਾਨ ਇਸ ਨੰੂ ਢਕੁਵੇੇਂ ਰੂਪ ਵਿੱਚ ਸਮਰਥਨ ਦੇਣ ਲਈ ਧਿਆਨ 

ਰੱਖਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

ਸੰਯਕੁਤ ਡਿਜ਼਼ਾਈਨ:1.6 ਮਿਲੀਮੀਟਰ ਤੱਕ, ਕਿਨਾਰਿਆਂ ਨੰੂ ਸਮੱਗਰੀ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਦੇ 

ਬਰਾਬਰ ਉਚਾਈ ‘ਤੇ 90° ਫਲੈੈਂਜ ਤੱਕ ਬਣਾਇਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

1.6 ਤੋੋਂ 4 ਮਿਲੀਮੀਟਰ ਤੱਕ ਇਸ ਨੰੂ ਬੱਟ-ਵੇਲਡ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਬਸ਼ਰਤੇ 

ਕਿਨਾਰਿਆਂ ਨੰੂ ਆਰੇ ਜਾਾਂ ਠੰਡੇ ਛੀਨੀ ਨਾਲ ਨੋਚ ਕੀਤਾ ਗਿਆ ਹੋਵੇ। (ਚਿੱਤਰ 1)

4 ਮਿਲੀਮੀਟਰ ਜਾਾਂ ਇਸ ਤੋੋਂ ਵੱਧ ਮੋਟਾਈ ਵਾਲੀਆਂ ਭਾਰੀ ਅਲਮੀਨੀਅਮ ਪਲੇਟਾਾਂ ਦੀ 

ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ, ਕਿਨਾਰਿਆਂ ਨੰੂ 1.6 ਮਿਲੀਮੀਟਰ ਤੋੋਂ 3 ਮਿਲੀਮੀਟਰ ਦੇ ਰੂਟ ਗੈਪ 

ਦੇ ਨਾਲ 90° ਸ਼਼ਾਮਲ ਕੋਣ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਮੋੜਿਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। (ਚਿੱਤਰ 2)

ਬੱਟ ਜੋੜਾਾਂ ਲਈ ਤਿਆਰੀ, ਟੇਕ ਦੀ ਪਿਚ, ਨੋਜ਼ਲ, ਆਕਾਰ, ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਆਦਿ 

ਸਾਰਣੀ 1 ਵਿੱਚ ਦਿਤੇ ਗਏ ਹਨ।

ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਦੀ ਮਹੱਤਤਾ:ਕਿਉਂਕਿ ਅਲਮੀਨੀਅਮ ਬਹੁਤ ਤੇਜ਼਼ੀ ਨਾਲ ਆਕਸੀਡਾਈਜ਼ 

ਕਰਦਾ ਹੈ, ਇਸ ਲਈ ਆਵਾਜ਼ ਦੀ ਵੇਲਡ ਨੰੂ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਵਹਾਅ ਦੀ 

ਇੱਕ ਪਰਤ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕੀਤੀ ਜਾਣੀ ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ।

ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ ਫਲੈਕਸ ਪਾਊਡਰ ਨੰੂ ਪਾਣੀ ਨਾਲ ਮਿਲਾਇਆ ਜਾਣਾ ਹੈ (ਪਾਣੀ ਦੇ 

ਇੱਕ ਹਿਸੇ ਵਿੱਚ ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਦੇ ਦੋ ਹਿਸੇ)।

ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਇੱਕ ਬੁਰਸ਼ ਦੇ ਜ਼ਰੀਏ ਜੋੜ ‘ਤੇ ਲਾਗੂ ਕੀਤਾ ਗਿਆ ਹੈ. ਜਦੋੋਂ ਇੱਕ ਫਿਲਰ 

ਡੰਡੇ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ, ਤਾਾਂ ਡੰਡੇ ਨੰੂ ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਨਾਲ ਵੀ ਕੋਟ ਕੀਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।

ਭਾਰੀ ਭਾਗਾਾਂ ‘ਤੇ, ਬਿਹਤਰ ਫਿਊਜ਼ਨ ਨੰੂ ਸੁਰੱਖਿਅਤ ਕਰਨ ਲਈ ਵਧੇਰੇ ਆਸਾਨੀ 

ਲਈ ਧਾਤ ਦੇ ਨਾਲ-ਨਾਲ ਡੰਡੇ ਨੰੂ ਕੋਟ ਕਰਨ ਦੀ ਸਲਾਹ ਦਿਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ।
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ਪ੍੍ਰਰੀਹੀਟ ਦੀ ਲੋੜ:ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ ਅਤੇ ਇਸ ਦੇ ਮਿਸ਼ਰਤ ਉੱਚ ਥਰਮਲ ਚਾਲਕਤਾ 

ਅਤੇ ਉੱਚ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ ਅਤੇ ਗੁਪਤ ਤਾਪ ਰੱਖਦੇ ਹਨ। ਇਸ ਕਾਰਨ ਕਰਕੇ, ਫਿਊਜ਼ਨ 

ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ ਵੱਡੀ ਮਾਤਰਾ ਵਿੱਚ ਗਰਮੀ ਦੀ ਲੋੜ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ।

ਕ੍੍ਰਰੈਕਿੰਗ ਤੋੋਂ ਬਚਣ ਲਈ ਫਿਊਜ਼ਨ ਅਤੇ ਪੂਰੀ ਪ੍੍ਰਵੇਸ਼ ਨੰੂ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਉਣ ਲਈ, ਅਤੇ 

ਗੈਸ ਦੀ ਖਪਤ ਨੰੂ ਘਟਾਉਣ ਲਈ, 0.8 ਮਿਲੀਮੀਟਰ ਤੋੋਂ ਉੱਪਰ ਦੇ ਗੱਠੇ ਮਿਸ਼ਰਣਾਾਂ 

ਵਿੱਚ ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ ਕਾਸਟਿਗ ਅਤੇ ਅਸੈੈਂਬਲੀਆਂ ਨੰੂ ਪਹਿਲਾਾਂ ਤੋੋਂ ਗਰਮ ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ 

ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

ਪ੍੍ਰਰੀਹੀਟਿਗ ਦਾ ਤਾਪਮਾਨ ਕੰਮ ਦੇ ਆਕਾਰ ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ 250°C ਤੋੋਂ 400°C ਤੱਕ 

ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ, ਅਤੇ ਇਸਨੰੂ ਟਾਰਚ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕਰਕੇ ਜਾਾਂ ਭੱਠੀ ਵਿੱਚ ਕੰਮ ਰੱਖ ਕੇ ਕੀਤਾ 

ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਜਿਥੇ ਪ੍੍ਰਰੀਹੀਟਿਗ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ।

ਵੈਲਡਿਗ ਵਿਧੀ:ਕਿਰਪਾ ਕਰਕੇ ਸਾਬਕਾ ਦੇ ਕਾਰਜਕਾਰੀ ਕਦਮ ਅਤੇ ਹੁਨਰ 

ਜਾਣਕਾਰੀ ਵੇਖੋ। ਨੰ. 2.28/ਜੀ-55।

ਅਲਮੀਨੀਅਮ ਦੀ ਵੈਲਡਿਗ ਦੀਆਂ ਵੱਖ ਵੱਖ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆਵਾਾਂ

- 	 ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਵੈਲਡਿਗ

- 	 ਮੈਨੁਅਲ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਡਿਗ

- 	 TIG ਵੈਲਡਿਗ

- 	 MIG ਵੈਲਡਿਗ

- 	ਵ ਿਰੋਧ ਿਲਵਿੰਗ

- 	ਕ ਾਰਬਨ ਆਰਕ ਵੈਲਡਿਗ

- 	 ਸਾਲਿਡ ਸਟੇਟ ਵੈਲਡਿਗ:

- 	 ਠੰਡੇ ਿਲਵਿੰਗ

- 	 ਫੈਲਾਅ ਵੈਲਡਿਗ

- 	ਵ ਿਸਫੋਟਕ ਿਲਵਿੰਗ

- 	 ਅਲਟਰਾਸੋਨਿਕ ਵੈਲਡਿਗ.

ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ ਦੀ ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਨੰੂ 

ਅਪਣਾਉਣ ਦੇ ਫਾਇਦੇਸਧਾਰਣ ਅਤੇ ਘੱਟ ਕੀਮਤ ਵਾਲੇ ਉਪਕਰਣ

ਪਤਲੀਆਂ ਚਾਦਰਾਾਂ ਦੀ ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ, ਗੈਸ ਵੈਲਡਿਗ ਕਿਫ਼਼ਾਇਤੀ ਸਾਬਤ ਹੋ ਸਕਦੀ 

ਹੈ।ਨੁਕਸਾਨ

ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਦੀ ਰਹਿਦ-ਖੰੂਹਦ, ਜੇਕਰ ਸਹੀ ਢੰਗ ਨਾਲ ਨਹੀੀਂ ਹਟਾਈ ਜਾਾਂਦੀ, ਤਾਾਂ ਖੋਰ ਹੋ 

ਸਕਦੀ ਹੈ। ਵਿਗਾੜ ਚਾਪ ਵੈਲਡਿਗ ਨਾਲੋੋਂ ਵੱਧ ਹੈ।

ਤਾਪ-ਪ੍੍ਰਭਾਵਿਤ ਜ਼਼ੋਨ ਚਾਪ ਵੈਲਡਿਗ ਨਾਲੋੋਂ ਚੌੜਾ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ।

ਵੈਲਡਿਗ ਦੀ ਗਤੀ ਘੱਟ ਹੈ.

CG & M : ਵੈਲਡਰ (NSQF ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ - 2022) ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.58
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CG & M	 ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.59
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਬਿਲਟੀ (OAW, SMAW)

ਚਾਪ ਕੱਟਣਾ ਅਤੇ ਗੌਗਿਗ (Arc cutting and gouging)
ਉਦੇਸ਼ : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਵਿੱਚ ਤੁਸੀੀਂ ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• 	ਚਾਪ ਕੱਟਣ ਅਤੇ ਗਗੌਿਗ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆਵਾਾਂ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ

• 	ਚਾਪ ਕੱਟਣ ਅਤੇ ਗਗੌਿਗ ਦੇ ਫਾਇਦਿਆਂ ਅਤੇ ਉਪਯਗੋਾਾਂ ਬਾਰੇ ਦੱਸੋ। ਵੱਖ ਵੱਖ ਚਾਪ ਕੱਟਣ

ਕੱਟਣ ਅਤੇ ਗਗੌਿਗ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆਵਾਾਂ

-	  ਧਾਤੂ ਚਾਪ ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਗੌਗਿਗ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ

-	  ਕਾਰਬਨ ਚਾਪ ਕੱਟਣ ਦੀ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ

- 	 ਏਅਰ ਆਰਕ ਕੱਟਣ ਦੀ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ

- 	 ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਚਾਪ ਕੱਟਣ ਦੀ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ

- 	 ਆਕਸੀ-ਆਰਕ ਕੱਟਣ ਦੀ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ

- 	ਕ ਾਰਬਨ ਆਰਕ ਗਗੌਿਗ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ

ਧਾਤੂ ਚਾਪ ਕੱਟਣ - ਉਪਕਰਣ ਅਤੇ ਸਹਾਇਕ ਉਪਕਰਣ

ਉਹ:

- 	 AC ਜਾਾਂ DC ਮਸ਼਼ੀਨਾਾਂ

- 	 ਲਗਜ਼ ਅਤੇ ਧਰਤੀ ਕਲੈੈਂਪ ਵਾਲੀਆਂ ਕੇਬਲਾਾਂ

- 	 ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਧਾਰਕ

- 	 ਢੁਕਵੇੇਂ ਐਨਕਾਾਂ ਨਾਲ ਢਾਲ ਜਾਾਂ ਹੈਲਮੇਟ (ਸ਼਼ੇਡ ਨੰਬਰ 14)

- 	 ਚਿਪਰ ਜਾਾਂ ਚਿਪਿਗ ਹਥੌੜਾ

- 	 ਐਪਰਨ, ਦਸਤਾਨੇ, ਸੁਰੱਖਿਆ ਬੂਟ ਅਤੇ ਚਿੱਟੇ ਚਸ਼ਮੇ।

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਅਤੇ ਉਹਨਾਾਂ ਦੀਆਂ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ

ਆਕਸੀ-ਆਰਕ ਕੱਟਣ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ:ਇਹ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਮੈਨੂਅਲ ਆਰਕ ਵੈਲਡਿਗ 

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦੇ ਸਮਾਨ ਹੈ ਅਤੇ ਇੱਕ ਪ੍੍ਰਵਾਹ ਨਾਲ ਲੇਪਿਆ ਹੋਇਆ ਹੈ, ਜਿਸਦਾ ਕੰਮ 

ਚਾਪ ਨੰੂ ਸਥਿਰ ਕਰਨ ਅਤੇ ਬਲਨ ਦੇ ਉਤਪਾਦਾਾਂ ਨੰੂ ਵਧੇਰੇ ਤਰਲ ਬਣਾਉਣ ਲਈ 

ਇੱਕ ਇੰਸੂਲੇਟਡ ਸਲੀਵ ਪ੍੍ਰਦਾਨ ਕਰਨਾ ਹੈ। ਕੋਰ ਤਾਰ, ਹਾਲਾਾਂਕਿ, ਇੱਕ ਖੋਖਲੀ 

ਟਿਊਬ ਦੇ ਰੂਪ ਵਿੱਚ ਹੈ ਜਿਸ ਰਾਹੀੀਂ ਆਕਸੀਜਨ ਦੀ ਇੱਕ ਧਾਰਾ ਨੰੂ ਪਾਸ ਕੀਤਾ 

ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਡਿਜ਼਼ਾਇਨ ਕੀਤਾ ਧਾਰਕ, ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਨੰੂ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਅਤੇ ਨਾਲ ਹੀ 

ਚਾਪ ਤੱਕ ਆਕਸੀਜਨ ਪਹੁੰ ਚਾਉਣ ਦੇ ਸਮਰੱਥ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ। (ਚਿੱਤਰ 1)

ਧਾਤੂ ਚਾਪ ਕੱਟਣ ਅਤੇ ਗਗੌਿਗ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ:ਇਹ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ 

ਵੈਲਡਿਗ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਸ ਦੇ ਸਮਾਨ ਹੁੰ ਦੇ ਹਨ ਜਾਾਂ ਕਿਸੇ ਸਮੇੇਂ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਮੌਜੂਦਾ 

ਸੈਟਿਗ ‘ਤੇ ਕਟਿਗ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ (ਚਿੱਤਰ 2) ਦੇ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਤਿਆਰ ਕੀਤੇ ਜਾਾਂਦੇ ਹਨ 

ਜੋ ਕਿ ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ ਦਿਤੇ ਗਏ ਆਕਾਰ ਲਈ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਵਰਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ 

ਨਾਲੋੋਂ 20 ਤੋੋਂ 50% ਵੱਧ ਹੁੰ ਦੇ ਹਨ। ਹਾਲਾਾਂਕਿ AC ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ 

ਹੈ, ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਨੈਗੇਟਿਵ ਵਾਲੇ DC ਨੰੂ ਤਰਜੀਹ ਦਿਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ। ਕਈ ਵਾਰ ਇਹ 

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਨੰੂ ਥੋੜ੍੍ਹਹਾ ਗਿਲਾ ਕਰਨ ਵਿੱਚ ਮਦਦ ਕਰਦਾ ਹੈ। ਪਰਤ ਵਿਚਲਾ ਪਾਣੀ 

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦੀ ਓਵਰਹੀਟਿਗ ਨੰੂ ਕੁਝ ਹੱਦ ਤੱਕ ਘਟਾਉਂਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਇਸ ਨੰੂ ਹੋਰ 

ਪ੍੍ਰਵੇਸ਼ ਕਰਨ ਲਈ ਚਾਪ ਵਿਚ ਵੱਖ ਕਰ ਦਿਦਾ ਹੈ।

ਟੰਗਸਟਨ ਚਾਪ ਕੱਟਣ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ:ਇਹ ਇੱਕ ਚਾਪ ਕੱਟਣ ਵਾਲਾ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਹੈ, ਜੋ 

ਕਿ TIG ਅਤੇ ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਚਾਪ ਕੱਟਣ ਦੀਆਂ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆਵਾਾਂ ਵਿੱਚ ਵਰਤਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।

ਚਾਪ ਕੱਟਣ ਅਤੇ ਗੌਗਿਗ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ

ਚਾਪ ਕੱਟਣ ਦੀ ਵਿਧੀ:ਲੋੜਾਾਂ ਅਨੁਸਾਰ ਟੁਕੜੇ ਨੰੂ ਤਿਆਰ ਕਰੋ. ਕੱਟਣ ਲਈ ਸਤ੍੍ਹਹਾ 

ਨੰੂ ਸਾਫ਼ ਕਰੋ। ਲਾਈਨ ‘ਤੇ ਨਿਸ਼਼ਾਨ ਲਗਾਓ ਅਤੇ ਪੰਚ ਕਰੋ। ਫਲੈਟ ਵਿੱਚ ਨੌਕਰੀ 

ਦੀ ਸਥਿਤੀ.

ਵੈਲਡਿਗ ਮਸ਼਼ੀਨ ਦੀ ਚੋਣ ਕਰੋ ਅਤੇ ਪੋਲਰਿਟੀ DCEN ਸੈੱਟ ਕਰੋ, ਜੇਕਰ DC 

ਵਰਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ। ਸਮੱਗਰੀ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦਾ ਆਕਾਰ ਚੁਣੋ. 

ਚੁਣੇ ਹੋਏ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਾਾਂ ਲਈ ਲੋੜਾਾਂ ਅਨੁਸਾਰ ਕਰੰਟ ਸੈਟ ਕਰੋ।
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ਚਾਪ ਨੰੂ ਮਾਰੋ ਅਤੇ ਪਲੇਟ ਦੇ ਕਿਨਾਰੇ ‘ਤੇ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਸ ਨੰੂ ਉੱਪਰ ਅਤੇ ਹੇਠਾਾਂ ਲੈ 

ਜਾਓ। ਜਿਵੇੇਂ ਹੀ ਧਾਤ ਪਿਘਲਦੀ ਹੈ, ਇਸ ਨੰੂ ਚਾਪ ਨਾਲ ਹਠੇਾਾਂ ਵੱਲ ਬੁਰਸ਼ ਕਰੋ। 

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡਸ ਨੰੂ ਸਲਾਟ ਵਿੱਚ ਫੀਡ ਕਰੋ ਅਤੇ ਪਿਘਲੀ ਹੋਈ ਧਾਤ ਨੰੂ ਹਠੇਾਾਂ ਭੱਜਣ 

ਲਈ ਬਣਾਓ। ਸਿਰਫ਼ ਅੱਧੇ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕਰੋ ਅਤੇ ਇਸਨੰੂ ਦੁਬਾਰਾ ਵਰਤਣ 

ਲਈ ਠੰਡਾ ਹੋਣ ਲਈ ਦੂਰ ਰੱਖੋ।

ਇਸ ਦੀ ਨਿਰਵਿਘਨਤਾ ਅਤੇ ਇਕਸਾਰਤਾ ਲਈ ਕੱਟ ਸਤਹ ਦੀ ਜਾਾਂਚ ਕਰੋ।

ਆਰਕ ਗਗੌਿਗ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ:ਲੋੜਾਾਂ ਅਨੁਸਾਰ ਟਕੁੜੇ ਨੰੂ ਤਿਆਰ ਕਰੋ. ਗੌਗ ਕਰਨ 

ਲਈ ਸਤ੍੍ਹਹਾ ਨੰੂ ਸਾਫ਼ ਕਰੋ। ਲਾਈਨ ‘ਤੇ ਨਿਸ਼਼ਾਨ ਲਗਾਓ ਅਤੇ ਪੰਚ ਕਰੋ। ਫਲੈਟ ਵਿੱਚ 

ਨੌਕਰੀ ਦੀ ਸਥਿਤੀ.

ਮਸ਼਼ੀਨ ਦੀ ਚੋਣ ਕਰੋ ਅਤੇ ਪੋਲਰਿਟੀ DCEN ਸੈੱਟ ਕਰੋ ਜੇਕਰ DC ਵਰਤੀ ਜਾਾਂਦੀ 

ਹੈ।

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਦੇ ਢੁਕਵੇੇਂ ਆਕਾਰ ਦੀ ਚੋਣ ਕਰੋ ਅਤੇ ਲੋੜੀੀਂਦਾ ਕਰੰਟ ਸੈੱਟ ਕਰੋ।

ਚਾਪ ਨੰੂ ਮਾਰੋ ਅਤੇ ਜਿਵੇੇਂ ਹੀ ਇੱਕ ਪਿਘਲਾ ਹੋਇਆ ਪੂਲ ਸਥਾਪਿਤ ਹੋ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ, 

ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਹੋਲਡਰ ਨੰੂ ਹੇਠਾਾਂ ਕਰੋ ਅਤੇ 5°-15° ਦੇ ਵਿਚਕਾਰ ਕੋਣ ਨੰੂ 20°-30° 

ਤੋੋਂ ਘਟਾਓ। (ਚਿੱਤਰ 3)

ਇਲੈਕਟਰੋਡ ਨੰੂ ਪਲੇਟਾਾਂ ਦੇ ਸੱਜੇ ਤੋੋਂ ਖੱਬੇ ਪਾਸੇ ਮਾਰਕਿੰਗ ਦੀ ਲਾਈਨ ਦੇ ਨਾਲ ਲੈ 

ਜਾਓ ਅਤੇ ਪਿਘਲੇ ਹੋਏ ਪੂਲ ਨੰੂ ਧੱਕੋ ਅਤੇ ਗੌਗਡ ਗਰਵੂ ਤੋੋਂ ਦੂਰ ਸੁੱ ਟੋ।

ਚਾਪ ਤਾਪ ਦੇ ਕਾਰਨ ਤੇਜ਼ ਫਿਊਜ਼ਨ ਦੇ ਕਾਰਨ, ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ ਨੰੂ ਤੇਜ਼਼ੀ ਨਾਲ ਹਿਲਾਓ 

ਅਤੇ ਗਗੌਿਗ ਓਪਰੇਸ਼ਨ ਨੰੂ ਨਿਯੰਤਰਿਤ ਕਰੋ। ਇਹ ਸੁਨਿਸ਼ਚਿਤ ਕਰੋ ਕਿ ਢਲਾਣ ਦਾ 

ਕੋਣ ਬਹੁਤ ਜ਼਼ਿਆਦਾ ਢਲਾਣ ਵਾਲਾ ਨਹੀੀਂ ਹੈ, ਅਤੇ ਬਹੁਤ ਡੂੰ ਘਾਈ ਨਾਲ ਖੜ੍੍ਹਨ ਤੋੋਂ 

ਬਚੋ। ਇਕਸਾਰ ਚੌੜਾਈ ਅਤੇ ਡੂੰ ਘਾਈ ਦੀ ਇੱਕ ਝਰੀ ਪ੍੍ਰਰਾਪਤ ਕਰਨ ਲਈ ਇਲੈਕਟ੍੍ਰਰੋਡ 

ਦੇ ਕੋਣ ਅਤੇ ਸਫ਼ਰੀ ਯੂਨੀਫਾਰਮ ਦੀ ਦਰ ਨੰੂ ਕਾਇਮ ਰੱਖੋ।

ਸਤ੍੍ਹਹਾ ਨੰੂ ਸਾਫ਼ ਕਰੋ.

ਨਿਰਵਿਘਨਤਾ, ਡੂੰ ਘਾਈ ਅਤੇ ਇਕਸਾਰਤਾ ਦੀ ਜਾਾਂਚ ਕਰੋ।

ਲਾਭ:ਆਰਕ ਗਗੌਿਗ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਉਦੋੋਂ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ ਜਦੋੋਂ ਹੋਰ 

ਕੱਟਣ ਅਤੇ ਗਗੌਿਗ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆਵਾਾਂ ਉਪਲਬਧ ਨਾ ਹੋਣ।

ਐਮਰਜੈੈਂਸੀ ਵਿੱਚ ਇਹ ਵਧੇਰੇ ਲਾਭਦਾਇਕ ਹੈ।

ਇਹ ਉਹਨਾਾਂ ਧਾਤਾਾਂ ‘ਤੇ ਵਰਤਿਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਜਿਨ੍੍ਹਾ ਾਂ ਨੰੂ ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ 

ਕੱਟਣ ਦੀ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਦੁਆਰਾ ਕੱਟਣਾ ਮੁਸ਼ਕਲ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ। (ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ, 

ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ, ਗਠਿਤ ਲੋਹਾ, ਮੈੈਂਗਨੀਜ਼ ਸਟੀਲ ਅਤੇ ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਧਾਤਾਾਂ ਆਦਿ)

ਐਪਲੀਕੇਸ਼ਨ:ਧਾਤੂ ਚਾਪ ਕੱਟਣ ਅਤੇ ਗੌਗਿਗ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ:

- 	ਵ ਲਡ ਨੁਕਸ ਨੰੂ ਦੂਰ ਕਰਨ ਲਈ

-	  ਸੀਲਿਗ ਰਨ ਜਮ੍੍ਹਹਾ ਕਰਨ ਲਈ ਰੂਟ ਦੇ ਪ੍੍ਰਵੇਸ਼ ‘ਤੇ ਨਾਰੀ ਬਣਾਉਣ ਲਈ - 

ਸਕਾਰਪ ਨੰੂ ਕੱਟਣ ਲਈ

- 	 rivets ਨੰੂ ਹਟਾਉਣ ਲਈ

- 	 ਛਕੇ ਵਿੰਨ੍੍ਹ ਣ ਲਈ

- 	ਕ ਾਸਟਿਗ ਦੇ ਨੁਕਸ ਨੰੂ ਦੂਰ ਕਰਨ ਅਤੇ ਝਰੀਟਾਾਂ ਬਣਾਉਣ ਲਈ।

CG & M : ਵੈਲਡਰ (NSQF ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ - 2022) ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.59
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CG & M	 ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.60&61
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਡੇਬਿਲਟੀ (OAW, SMAW)

ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ ਅਤੇ ਇਸ ਦੀਆਂ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ ਅਤੇ ਵੈਲਡਿਗ ਦੇ ਤਰੀਕ ੇ(Cast iron and its properties and 
welding methods)
ਉਦੇਸ਼ : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਵਿੱਚ ਤੁਸੀੀਂ ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• 	ਕੱਚੇ ਲੋਹੇ ਦੀਆਂ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ ਅਤੇ ਇਸ ਦੀਆਂ ਕਿਸਮਾਾਂ ਬਾਰੇ ਦੱਸੋ

• 	ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ ਵੈਲਡਿਗ ਤਕਨੀਕ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ।

ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਮਸ਼਼ੀਨ ਦੇ ਪੁਰਜ਼਼ਿਆਂ ਦੇ ਨਿਰਮਾਣ ਵਿੱਚ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ 

ਹੈ, ਕਿਉਂਕਿ ਇਸ ਵਿੱਚ ਇੱਕ ਚੰਗੀ ਸੰਕੁਚਿਤ ਤਾਕਤ ਹੈ ਅਤੇ ਕਾਸਟਿਗ ਬਣਾਉਣਾ 

ਆਸਾਨ ਹੈ। ਹਲਕੇ ਸਟੀਲ ਦੀ ਤੁਲਨਾ ਵਿਚ ਕੱਚੇ ਲੋਹੇ ਦੀ ਵੈਲਡਿਗ ਵਿਚ ਵੱਖੋ-

ਵੱਖਰੀਆਂ ਸਮੱਸਿਆਵਾਾਂ ਹਨ, ਭਾਵੇੇਂ ਕਿ ਇਹ ਲੋਹੇ ਦੀਆਂ ਧਾਤਾਾਂ ਦੇ ਸਮੂਹ ਵਿਚ ਵੀ ਹੈ।

ਕੱਚੇ ਲੋਹੇ ਦੀਆਂ ਕਿਸਮਾਾਂ

ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ ਦੀਆਂ ਚਾਰ ਬੁਨਿਆਦੀ ਕਿਸਮਾਾਂ ਉਪਲਬਧ ਹਨ।

- 	 ਸਲੇਟੀ ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ

- 	 ਚਿੱਟਾ ਕੱਚਾ ਲੋਹਾ

- 	ਢਿ ਲਣਯੋਗ ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ

- 	 ਨੋਡੂਲਰ ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ (ਜਾਾਂ) ਗੋਲਾਕਾਰ ਗ੍੍ਰਰੈਫਾਈਟ ਆਇਰਨ

ਸਲੇਟੀ ਕੱਚਾ ਲੋਹਾ:ਸਲੇਟੀ ਕੱਚਾ ਲੋਹਾ ਚਿੱਟੇ ਕੱਚੇ ਲੋਹੇ ਨਾਲੋੋਂ ਨਰਮ ਅਤੇ ਸਖ਼ਤ 

ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ ਜੋ ਸਖ਼ਤ ਅਤੇ ਭੁਰਭੁਰਾ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ। ਸਲੇਟੀ ਕੱਚੇ ਲੋਹੇ ਦੀਆਂ ਚੰਗੀਆਂ 

ਮਕੈਨੀਕਲ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ ਫ੍੍ਰਰੀ ਸਟੇਟ ਕਾਰਬਨ ਜਾਾਂ ਗ੍੍ਰਰੇਫਾਈਟ ਦੇ ਕਣਾਾਂ ਦੀ ਮੌਜੂਦਗੀ 

ਕਾਰਨ ਹੁੰ ਦੀਆਂ ਹਨ, ਜੋ ਹੌਲੀ ਠੰਢਾ ਹੋਣ ਦੌਰਾਨ ਵੱਖ ਹੋ ਜਾਾਂਦੇ ਹਨ। ਸਲੇਟੀ ਕੱਚਾ 

ਲੋਹਾ ਇੱਕ ਵੇਲਡੇਬਲ ਕਿਸਮ ਦਾ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਵਿੱਚ 3 ਤੋੋਂ 4% ਕਾਰਬਨ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ।

ਚਿਟਾ ਕੱਚਾ ਲੋਹਾ:ਚਿੱਟਾ ਕੱਚਾ ਲੋਹਾ ਪਿਗ ਆਇਰਨ ਤੋੋਂ ਪੈਦਾ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ ਜਿਸ ਨਾਲ 

ਕਾਸਟਿਗ ਬਹੁਤ ਤੇਜ਼਼ੀ ਨਾਲ ਠੰਢਾ ਹੋ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ। ਕੂਲਿਗ ਦੀ ਦਰ ਬਹੁਤ ਤੇਜ਼ ਹੈ ਅਤੇ 

ਇਹ ਕਾਰਬਨ ਨੰੂ ਆਇਰਨ ਕਾਰਬਾਈਡ ਮਿਸ਼ਰਣ ਤੋੋਂ ਵੱਖ ਨਹੀੀਂ ਹੋਣ ਦਿਦੀ ਹੈ। ਸਿਟੇ 

ਵਜੋੋਂ, ਚਿੱਟੇ ਕੱਚੇ ਲੋਹੇ ਵਿੱਚ ਪਾਇਆ ਜਾਣ ਵਾਲਾ ਕਾਰਬਨ ਸੰਯੁਕਤ ਰੂਪ ਵਿੱਚ ਮੌਜੂਦ 

ਹੈ। ਇਸ ਕਿਸਮ ਦਾ ਕੱਚਾ ਲੋਹਾ ਬਹੁਤ ਸਖ਼ਤ ਅਤੇ ਭੁਰਭੁਰਾ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਵੇਲਡ 

ਕਰਨ ਯੋਗ ਨਹੀੀਂ ਹੁੰ ਦਾ ਅਤੇ ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਮਸ਼਼ੀਨੀ ਵੀ ਨਹੀੀਂ ਹੁੰ ਦਾ।

ਨਰਮ ਕੱਚਾ ਲੋਹਾ:ਲੰਬੇ ਸਮੇੇਂ ਲਈ ਚਿੱਟੇ ਕੱਚੇ ਲੋਹੇ ਨੰੂ ਐਨੀਲ ਕਰਕੇ, ਅਤੇ ਫਿਰ 

ਇਸਨੰੂ ਹੌਲੀ-ਹੌਲੀ ਠੰਡਾ ਹੋਣ ਦੇ ਕੇ ਨਿਚੜਣਯੋਗ ਕੱਚਾ ਲੋਹਾ ਪ੍੍ਰਰਾਪਤ ਕੀਤਾ ਜਾਾਂਦਾ 

ਹੈ। ਇਸ ਗਰਮੀ ਦੇ ਇਲਾਜ ਦੇ ਨਤੀਜੇ ਵਜੋੋਂ ਪ੍੍ਰਭਾਵ ਅਤੇ ਸਦਮੇ ਪ੍੍ਰਤੀ ਵੱਧ ਵਿਰੋਧ 

ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ।

ਨੋਡੂਲਰ ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ:ਇਸਨੰੂ ਗੋਲਾਕਾਰ ਗ੍੍ਰਰੈਫਾਈਟ ਆਇਰਨ (SG ਆਇਰਨ) 

ਵਜੋੋਂ ਵੀ ਜਾਣਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਪਿਘਲੇ ਹੋਏ ਸਲੇਟੀ ਕੱਚੇ ਲੋਹੇ ਵਿੱਚ ਮੈਗਨੀਸ਼਼ੀਅਮ 

ਜੋੜ ਕੇ ਪ੍੍ਰਰਾਪਤ ਕੀਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਨੋਡੂਲਰ ਆਇਰਨ ਦੀ ਤਨਾਅ ਦੀ ਤਾਕਤ ਅਤੇ 

ਲੰਬਾਈ ਸਟੀਲ ਦੇ ਸਮਾਨ ਹੈ ਜੋ ਇਸ ਲੋਹੇ ਨੰੂ ਇੱਕ ਨਰਮ ਪਦਾਰਥ ਬਣਾਉਂਦੀ ਹੈ।

ਸਲੇਟੀ ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ ਦੇ ਗੁਣ:ਸਲੇਟੀ ਕੱਚਾ ਲੋਹਾ ਜ਼਼ਿਆਦਾਤਰ ਮਸ਼਼ੀਨ ਦੇ 

ਹਿਸਿਆਂ ਦੇ ਨਿਰਮਾਣ ਵਿੱਚ ਵਰਤਿਆ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ। ਫਰੀ ਸਟੇਟ ਕਾਰਬਨ/ਗ੍੍ਰਰੇਫਾਈਟ 

ਦੇ ਕਾਰਨ ਇਸ ਵਿੱਚ ਚੰਗੀਆਂ ਮਕੈਨੀਕਲ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ ਹਨ। ਦੂਜੇ ਤੱਤ ਸਿਲੀਕਾਨ, 

ਸਲਫਰ, ਮੈੈਂਗਨੀਜ਼ ਅਤੇ ਫਾਸਫੋਰਸ ਹਨ। ਸਲੇਟੀ ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ ਵਿੱਚ ਸਟੀਲ 

ਨਾਲੋੋਂ ਬਹੁਤ ਜ਼਼ਿਆਦਾ ਸੰਕੁਚਿਤ ਤਾਕਤ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ ਪਰ ਇਸ ਵਿੱਚ ਘੱਟ ਲਚਕਤਾ ਅਤੇ 

ਤਣਾਅ ਵਾਲੀ ਤਾਕਤ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ।

ਕਿਉਂਕਿ ਕਾਰਬਨ ਮੁਕਤ ਗ੍੍ਰਰਾਫਾਈਟ ਰੂਪ ਵਿੱਚ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ, ਇਹ ਖੰਡਿਤ ਢਾਾਂਚੇ ਨੰੂ 

ਸਲੇਟੀ ਰੰਗ ਦਿਦਾ ਹੈ।

ਕਿਨਾਰੇ ਦੀ ਤਿਆਰੀ ਦਾ ਤਰੀਕਾ ਅਤੇ ਕਿਸਮ:ਸਲੇਟੀ ਕੱਚੇ ਲੋਹੇ ਦੇ ਕਿਨਾਰਿਆਂ ਨੰੂ 

ਵੱਖ-ਵੱਖ ਤਰੀਕਿਆਂ ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ ਚਿੱਪਿਗ, ਪੀਸਣਾ, ਮਸ਼਼ੀਨ ਅਤੇ ਫਾਈਲਿਗ ਦੁਆਰਾ 

ਤਿਆਰ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਉਪਰੋਕਤ ਢੰਗ ਕੰਮ ਦੀ ਸਥਿਤੀ ਅਤੇ ਕਿਸਮ ਦੇ 

ਅਨੁਸਾਰ ਵਰਤੇ ਜਾਾਂਦੇ ਹਨ. ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਇਸ ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਕਰਨ, ਇੱਕ ਤਿੜਕੀ 

ਕਾਸਟਿਗ ਜਾਾਂ ਬੱਟ ਜੋੜ ਦੀ ਲੋੜ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ। ਨਾਲ ਹੀ ਵੇਲਡ ਜਾਾਂ ਮੁਰੰਮਤ ਕੀਤੀ ਜਾਣ 

ਵਾਲੀ ਕਾਸਟਿਗ ਦੀ ਮੋਟਾਈ 6 ਮਿਲੀਮੀਟਰ ਅਤੇ ਇਸ ਤੋੋਂ ਵੱਧ ਹੋਵੇਗੀ। ਇਸ ਲਈ 

ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਇੱਕ ਸਿਗਲ V ਬੱਟ ਜੋੜ ਤਿਆਰ ਕੀਤਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ ਚਿੱਤਰ 

1 ਵਿੱਚ ਦਿਖਾਇਆ ਗਿਆ ਹੈ।

ਸਫਾਈ ਦਾ ਤਰੀਕਾ

ਕੱਚੇ ਲੋਹੇ ਦੀਆਂ ਨੌਕਰੀਆਂ ਦੀ ਸਫਾਈ ਲਈ ਦੋ ਤਰੀਕੇ ਵਰਤੇ ਜਾਾਂਦੇ ਹਨ।

- 	 ਮਕੈਨੀਕਲ ਸਫਾਈ

- 	 ਰਸਾਇਣਕ ਸਫਾਈ

ਮਕੈਨੀਕਲ ਸਫਾਈ ਜ਼਼ਿਆਦਾਤਰ ਕੱਚੇ ਲੋਹੇ ਦੀਆਂ ਨੌਕਰੀਆਂ ਦੀ ਸਤਹ ਨੰੂ ਸਾਫ਼ 

ਕਰਨ ਲਈ ਵਰਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ। ਇਸ ਵਿਧੀ ਵਿੱਚ ਪੀਸਣ, ਫਾਈਲਿਗ ਅਤੇ ਵਾਇਰ 

ਬੁਰਸ਼਼ਿਿੰਗ ਟੀ.ਈ.ਸੀ. ਕੀਤੇ ਜਾਾਂਦੇ ਹਨ।

ਰਸਾਇਣਕ ਸਫਾਈ ਪ੍੍ਰਕਿਰਿਆ ਤੇਲ, ਗਰੀਸ ਅਤੇ ਕਿਸੇ ਵੀ ਹੋਰ ਪਦਾਰਥ ਨੰੂ 

ਹਟਾਉਣ ਲਈ ਲਾਗੂ ਕੀਤੀ ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ ਜੋ ਮਕੈਨੀਕਲ ਸਫਾਈ ਦੁਆਰਾ ਨਹੀੀਂ ਹਟਾਏ 

ਜਾ ਸਕਦੇ ਹਨ।

ਲਾਟ (ਸਖਤ ਨਿਰਪੱਖ ਲਾਟ):ਨੋਜ਼ਲ ਨੰ. ਬਲੋ ਪਾਈਪ ਵਿੱਚ 10 ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕੀਤੀ 

ਜਾਾਂਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਇੱਕ ਸਖਤ ਨਿਰਪੱਖ ਲਾਟ ਨੰੂ ਐਡਜਸਟ ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। 

ਇਸ ਗੱਲ ਦਾ ਧਿਆਨ ਰੱਖਿਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ ਕਿ ਆਕਸੀਜਨ ਦਾ ਮਾਮੂਲੀ 

ਜਿਹਾ ਨਿਸ਼਼ਾਨ ਵੀ ਨਾ ਹਵੋੇ ਜੋ ਆਕਸੀਕਰਨ ਦੁਆਰਾ ਕਮਜ਼਼ੋਰ ਵੇਲਡ ਦਾ ਕਾਰਨ 

ਬਣੇ।
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ਫਿਲਰ ਰਾਡ:ਇੱਕ 5 ਮਿਲੀਮੀਟਰ ਆਕਾਰ ਦੇ ਗੋਲ ਜਾਾਂ ਵਰਗ ਉੱਚੇ (ਸੁਪਰ) 

ਸਿਲੀਕਾਨ ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ ਫਿਲਰ ਰਾਡਾਾਂ ਜਿਸ ਵਿੱਚ 2.8 - 3.5 ਪ੍੍ਰਤੀਸ਼ਤ 

ਸਿਲੀਕਾਨ ਸ਼਼ਾਮਲ ਹੁੰ ਦੇ ਹਨ, ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ ਵਰਤੇ ਜਾਾਂਦੇ ਹਨ। 

ਇਸ ਡੰਡੇ ਦੁਆਰਾ ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਮਸ਼਼ੀਨੀ ਹੈ। (IS 1278 - 1972 

ਅਨੁਸਾਰ S-CI 1)।

ਪ੍੍ਰਵਾਹ:ਆਕਸਾਈਡਾਾਂ ਨੰੂ ਭੰਗ ਕਰਨ ਅਤੇ ਆਕਸੀਕਰਨ ਨੰੂ ਰਕੋਣ ਲਈ ਵਹਾਅ 

ਚੰਗੀ ਗੁਣਵੱਤਾ ਦਾ ਹੋਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ ਫਲੈਕਸ ਬੋਰੈਕਸ, ਸੋਡੀਅਮ ਕਾਰਬੋਨੇਟ, ਪੋਟਾਸ਼਼ੀਅਮ ਕਾਰਬੋਨੇਟ, 

ਸੋਡੀਅਮ ਨਾਈਟ੍੍ਰਰੇਟ ਅਤੇ ਸੋਡੀਅਮ ਬਾਈਕਾਰਬੋਨੇਟ ਦਾ ਬਣਿਆ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਇੱਕ 

ਪਾਊਡਰ ਦੇ ਰੂਪ ਵਿੱਚ ਹੈ.

ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ ਵੈਲਡਿਗ ਦੀ ਤਕਨੀਕ:ਵੈਲਡਿਗ ਓਪਰੇਸ਼ਨ ਪਹਿਲਾਾਂ ਤੋੋਂ ਗਰਮ 

ਕੀਤੇ, ਨੀਲੇ ਲਾਲ ਗਰਮ, ਕੱਚੇ ਲੋਹੇ ਦੇ ਟਕੁੜੇ ‘ਤੇ ਕੀਤੇ ਜਾਣੇ ਚਾਹੀਦੇ ਹਨ। C.I 

ਵੈਲਡਿਗ ਲਈ ਪ੍੍ਰਰੀਹੀਟਿਗ ਤਾਪਮਾਨ 200°C ਤੋੋਂ 310°C ਤੱਕ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ।

ਬਲੋਪਾਈਪ ਐਗਂਲ 60° ਤੋੋਂ 70° ਅਤੇ ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਐਗਂਲ 40° ਤੋੋਂ 50° ਵੇਲਡ 

ਦੀ ਲਾਈਨ ਤੱਕ ਹੋਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। (ਚਿੱਤਰ 2)

ਖੱਬੇ ਪਾਸੇ ਜਾਾਂ ਮੱਥੇ ਦੀ ਤਕਨੀਕ ਦੀ ਵਰਤੋੋਂ ਕਰਦੇ ਹੋਏ, ਪਹਿਲੀ ਪਰਤ ਬਲੋਪਾਈਪ 

ਨੰੂ ਥੋੜੀ ਜਿਹੀ ਬੁਣਾਈ ਮੋਸ਼ਨ ਦੇ ਕੇ ਪੂਰੀ ਹੋਣੀ ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ ਪਰ ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਨੰੂ 

ਨਹੀੀਂ। ਗਰਮ ਡੰਡੇ ਦੇ ਸਿਰੇ ਨੰੂ ਅੰਤਰਾਲਾਾਂ ‘ਤੇ ਪਾਊਡਰ ਫਲੈਕਸ ਵਿੱਚ ਡੁਬੋਇਆ 

ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

ਪਹਿਲੀ ਪਰਤ ਦੇ ਪੂਰਾ ਹੋਣ ਤੋੋਂ ਬਾਅਦ, ਜੌਬ ‘ਤੇ ਲਾਟ ਚਲਾਓ ਤਾਾਂ ਜੋ ਸਮਾਨ 

ਤੌਰ ‘ਤੇ ਗਰਮ ਹੋ ਸਕੇ ਅਤੇ ਫਿਰ ਜਾਬ ਦੀ ਸਤ੍੍ਹਹਾ ਤੋੋਂ ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਦੀ ਥੋੜੀ ਜਿਹੀ 

ਮਜ਼ਬੂਤੀ ਨਾਲ ਦੂਜੀ ਪਰਤ ਨੰੂ ਜਮ੍੍ਹਹਾ ਕਰੋ। (ਚਿੱਤਰ 3)

ਦੂਜੀ ਪਰਤ ਨੰੂ ਵੈਲਡਿਗ ਕਰਨ ਦੀ ਤਕਨੀਕ ਪਹਿਲੀ ਪਰਤ ਦੇ ਸਮਾਨ ਹੈ।

ਦੂਜੀ ਪਰਤ ਨੰੂ ਪੂਰਾ ਕਰਨ ਤੋੋਂ ਬਾਅਦ, ਇੱਕ ਸਮਾਨ ਗਰਮੀ ਪ੍੍ਰਰਾਪਤ ਕਰਨ ਲਈ 

ਪੂਰੇ ਕੰਮ ‘ਤੇ ਦੁਬਾਰਾ ਅੱਗ ਚਲਾਓ। ਇਸ ਨੰੂ ‘ਪੋਸਟ ਹੀਟਿਗ’ ਕਿਹਾ ਜਾਾਂਦਾ ਹੈ।

ਫਿਰ ਕੰਮ ਨੰੂ ਚੂਨੇ ਜਾਾਂ ਸੁਆਹ ਜਾਾਂ ਸੁੱ ਕੀ ਰੇਤ ਦੇ ਢੇਰ ਨਾਲ ਢੱਕ ਕੇ ਹੌਲੀ ਹੌਲੀ ਠੰਢਾ 

ਹੋਣ ਦਿਓ।ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਦੀ ਚੋਣ

ਫਿਲਰ ਡੰਡੇ ਨੰੂ ਹੇਠ ਲਿਖੇ ਅਨੁਸਾਰ ਚੁਣਿਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ:

- ਵੇਲਡ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਧਾਤ ਦੀ ਕਿਸਮ ਜਾਾਂ ਕਿਸਮ, ਜਿਵੇੇਂ ਕਿ ਫੈਰਸ, ਨਾਨਫੈਰਸ, 

ਸਖ਼ਤ ਮੂੰ ਹ (ਟੇਬਲ 1)। ਵੇਲਡ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਧਾਤ ਦੀ ਮੋਟਾਈ (ਸੰਯੁਕਤ ਕਿਨਾਰੇ 

ਦੀ ਤਿਆਰੀ ਸਮੇਤ) (ਸਾਰਣੀ 2)

ਸਾਰਣੀ 1

ਧਾਤ ਫਿਲਰ ਡੰਡੇ

ਹਲਕਾ ਸਟੀਲ ਅਤੇ ਘੜਾ ਲੋਹਾ

ਉੱਚ ਕਾਰਬਨ ਅਤੇ ਮਿਸ਼ਰਤ ਸਟੀਲ

ਸਟੇਨਲੇਸ ਸਟੀਲ

ਕੱਚਾ ਲੋਹਾ

ਤਾਂਬਾ ਅਤੇ ਇਸ ਦੇ ਮਿਸ਼ਰਤ ਮਿਸ਼ਰਣ 
(ਪੀਤਲ, ਕਾਂਸੀ) ਅਲਮੀਨੀਅਮ ਅਤੇ 
ਇਸਦੇ ਮਿਸ਼ਰਤ

ਕਾਪਰ ਕੋਟੇਡ ਹਲਕੇ ਸਟੀਲ 
(C.C.M.S)

ਉੱਚ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ ਸਿਲੀਕਾਨ-
ਮੈਂਗਨੀਜ਼ ਸਟੀਲ

ਪਹਿਨਣ-ਰੋਧਕ ਮਿਸ਼ਰਤ ਸਟੀਲ 
3.5% ਨਿੱਕਲ ਸਟੀਲ

ਕੋਲੰਬੀਅਮ ਸਟੀਲ

ਸੁਪਰ ਸਿਲੀਕਾਨ ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ 
ਫੇਰੋ ਸਿਲੀਕਾਨ ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ 
ਨਿਕਟੇਕਟਿਕ ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ

ਤਾਂਬਾ-ਚਾਂਦੀ ਮਿਸ਼ਰਤ ਸਿਲਿਕਨ- 
ਪਿੱਤਲ, ਸਿਲੀਕਾਨ ਕਾਂਸੀ ਨਿਕਲ 
ਕਾਂਸੀ ਮੈਂਗਨੀਜ਼ ਕਾਂਸੀ

ਸ਼ੁੱਧ ਅਲਮੀਨੀਅਮ 5% ਸਿਲੀਕਾਨ 
ਅਲਮੀਨੀਅਮ ਮਿਸ਼ਰਤ

10-13% ਸਿਲੀਕਾਨ ਅਲਮੀਨੀਅਮ 
ਮਿਸ਼ਰਤ

- 	 ਬਣਾਏ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਜੋੜਾਾਂ ਦੀ ਪ੍੍ਰਕਿਰਤੀ (ਅਰਥਾਤ), ਫਿਊਜ਼ਨ ਵੈਲਡਿਗ ਜਾਾਂ 

ਬ੍੍ਰਰੇਜ਼ ਵੈਲਡਿਗ (ਗੈਰ-ਫਿਊਜ਼ਨ) - ਵਰਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੀ ਵੈਲਡਿਗ ਤਕਨੀਕ (ਖੱਬੇ 

ਜਾਾਂ ਸੱਜੇ ਪਾਸੇ)।

ਵੇਲਡ ਕੀਤੀ ਗਈ ਧਾਤ ਦੀ ਮੋਟਾਈ, ਫਿਲਰ ਰਾਡ ਦਾ ਵਿਆਸ ਵੱਧ। 

ਜਮ੍੍ਹਹਾ ਕੀਤੇ ਗਏ ਵੇਲਡ ਰਨ ਦੀ ਘੱਟ ਗਿਣਤੀ, ਘੱਟ ਵਿਗਾੜ ਅਤੇ ਤੇਜ਼਼ੀ 

ਨਾਲ ਵੈਲਡਿਗ।

ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ ਦੇ ਗੁਣ

• 	 ਇਸਦੀ ਲਾਗਤ ਘੱਟ ਹੈ।

• 	 ਬਹੁਤ ਭੁਰਭੁਰਾ।

• 	 ਇਸ ਵਿੱਚ ਉੱਚ ਸੰਕੁਚਿਤ ਤਾਕਤ ਅਤੇ ਉੱਚ ਪਹਿਨਣ ਪ੍੍ਰਤੀਰੋਧ ਹੈ।

• 	 ਇਸ ਵਿੱਚ ਚੰਗੀ ਕਾਸਟਿਗ ਵਿਸ਼਼ੇਸ਼ਤਾਵਾਾਂ ਹਨ।

• 	ਕ ਾਸਟ ਆਇਰਨ ਪਿਘਲਣ ਦਾ ਬਿਦੂ ਸਟੀਲ ਨਾਲੋੋਂ ਘੱਟ ਹੈ।

• 	 ਇਸ ਵਿੱਚ ਸ਼਼ਾਨਦਾਰ ਮਸ਼਼ੀਨੀ ਸਮਰੱਥਾ ਹੈ।

• 	ਜ਼਼ਿ ਆਦਾਤਰ ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ ਕਿਸੇ ਵੀ ਤਾਪਮਾਨ ‘ਤੇ ਕਮਜ਼਼ੋਰ ਨਹੀੀਂ ਹੁੰ ਦੇ 

ਹਨ।

• 	ਕ ਾਸਟ ਆਇਰਨ ਦੀ ਘੱਟ ਲਚਕਤਾ ਹੁੰ ਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਇਸਨੰੂ ਰੋਲ ਜਾਾਂ ਖਿੱਚਿਆ 

ਨਹੀੀਂ ਜਾ ਸਕਦਾ ਜਾਾਂ ਕਮਰੇ ਦੇ ਤਾਪਮਾਨ ‘ਤੇ ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਕੰਮ ਨਹੀੀਂ ਕੀਤਾ 

ਜਾ ਸਕਦਾ।

CG & M : ਵੈਲਡਰ (NSQF ਸੰਸ਼਼ੋਧਿਤ - 2022) ਅਭਿਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਧਿਤ ਸਿਧਾਾਂਤ 1.3.60&61
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.4.62 & 63
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਿਨਰੀਖਣ ਅਤੇ ਜ�ਚ

ਿਨਰੀਖਣ ਿਵਧੀ ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ� - ਿਵਨਾ©ਕਾਰੀ ਅਤੇ ਐਨਡੀਟੀ ਤਰੀਿਕਆਂ ਦਾ ਵਰਗੀਕਰਨ  (Types of inspection 
method - classification of  destructive and  NDT methods)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

•  ਟੈਸਟ� ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ� ਦੀ ਪਛਾਣ ਕਰੋ

•  ਗੈਰ-ਿਵਨਾ©ਕਾਰੀ ਅਤੇ ਿਵਨਾ©ਕਾਰੀ ਟੈਸਟ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ।

ਿਨਰੀਖਣ ਦੀ ਲੋੜ:ਿਨਰੀਖਣ ਦਾ ਉਦੇ© ਵੇਲਡ ਫਾਲਟ ਦੀ ਿਕਸਮ, ਜੋੜ ਦੀ ਤਾਕਤ 

ਅਤੇ ਗੁਣਵੱਤਾ ਅਤੇ ਕਾਰੀਗਰੀ ਦੀ ਗੁਣਵੱਤਾ ਦਾ ਪਤਾ ਲਗਾਉਣਾ ਅਤੇ ਿਨਰਧਾਰਤ 

ਕਰਨਾ ਹੈ।

ਟੈਸਟ� ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ�

-  ਗੈਰ-ਿਵਨਾ©ਕਾਰੀ ਟੈਸਟ (NDT)

-  ਿਵਨਾ©ਕਾਰੀ ਟੈਸਟ

-  ਅਰਧ ਿਵਨਾ©ਕਾਰੀ ਟੈਸਟ.

ਗੈਰ-ਿਵਨਾ©ਕਾਰੀ ਟੈਸਿਟੰਗ ਿਵਧੀਆਂ ਨੰੂ ਆਮ ਟੈਸਿਟੰਗ ਅਤੇ ਿਵ©ੇ© ਟੈਸਿਟੰਗ 

ਿਵਧੀਆਂ ਵਜ� ©�ੇਣੀਬੱਧ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ।

ਆਮ ਗੈਰ-ਿਵਨਾ©ਕਾਰੀ ਟੈਸਿਟੰਗ

-  ਿਵਜ਼ਅੂਲ ਿਨਰੀਖਣ

-  ਲੀਕ ਜ� ਦਬਾਅ ਟੈਸਟ

-  ਸਟੈਥੋਸਕੋਪ ਟੈਸਟ (ਆਵਾਜ਼)

ਿਵ©ੇ© ਗੈਰ-ਿਵਨਾ©ਕਾਰੀ ਟੈਸਟ

-  ਚੁੰ ਬਕੀ ਕਣ ਟੈਸਟ

-  ਤਰਲ ਪ�ਵੇ© ਕਰਨ ਵਾਲਾ ਟੈਸਟ

-  ਰੇਡੀਓਗ�ਾਫੀ (ਐਕਸ-ਰੇ) ਟੈਸਟ

-  ਗਾਮਾ ਰੇ ਟੈਸਟ

-  ਅਲਟਰਾਸੋਿਨਕ ਟੈਸਟ

ਿਵਜ਼ਅੂਲ ਿਨਰੀਖਣ (ਗੈਰ-ਿਵਨਾ©ਕਾਰੀ ਟੈਸਟ):ਿਵਜ਼ਅੂਲ ਇੰਸਪੈਕ©ਨ ਇਹ 

ਜਾਣਨ ਲਈ ਿਕ ਕੀ ਕੋਈ ਬਾਹਰੀ ਵੇਲਡ ਨੁਕਸ ਹਨ, ਸਧਾਰਨ ਹ�ਡ ਟੂਲਸ ਅਤੇ 

ਗੇਜ� ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਦੇ ਹੋਏ ਬਾਹਰੀ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਵੇਲਡ ਦੀ ਿਨਗਰਾਨੀ ਕਰ ਿਰਹਾ ਹੈ। 

ਇਹ ਿਬਨ� ਿਕਸੇ ਖਰਚੇ ਦੇ ਮਹੱਤਵਪੂਰਨ ਿਨਰੀਖਣ ਤਰੀਿਕਆਂ ਿਵੱਚ� ਇੱਕ ਹੈ। 

ਿਨਰੀਖਣ ਦੀ ਇਸ ਿਵਧੀ ਲਈ ਇੱਕ ਵੱਡਦਰ©ੀ ©ੀ©ੇ, ਇੱਕ ਸਟੀਲ ਿਨਯਮ, ਵਰਗ 

ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਗੇਜ ਦੀ ਕੋਿ©© ਕਰੋ. ਿਵਜ਼ਅੂਲ ਿਨਰੀਖਣ ਿਤੰਨ ਪੜਾਵ� ਿਵੱਚ ਕੀਤਾ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ:

-  ਵੈਲਿਡੰਗ ਤ� ਪਿਹਲ�

-  ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਦੌਰਾਨ

-  ਿਲਿਵੰਗ ਦੇ ਬਾਅਦ

ਵੈਲਿਡੰਗ ਤ� ਪਿਹਲ� ਿਵਜ਼ਅੂਲ ਿਨਰੀਖਣ

(ਓਪਰੇਟਰ ਕੰਮ ਦੀ ਿਕਸਮ, ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਮ©ੀਨ ਤ� ਜਾਣੂ ਹੋਣਾ 

ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ) ਹੇਠ� ਿਦੱਤੇ ਕਾਰਕ� ਨੰੂ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਉਣਾ ਹੈ।

ਵੇਲਡ ਕੀਤੀ ਜਾਣ ਵਾਲੀ ਸਮੱਗਰੀ ਵੇਲਡੇਬਲ ਗੁਣਵੱਤਾ ਦੀ ਹੈ।

ਿਕਨਾਿਰਆਂ ਨੰੂ ਪਲੇਟ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਚਲਾਉਣ ਲਈ ਸਹੀ ਢੰਗ ਨਾਲ 

ਿਤਆਰ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ। ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਦੀ ਸਹੀ ਸਫਾਈ.

ਸਹੀ ਰੂਟ ਪਾੜੇ ਦੀ ਸਥਾਪਨਾ।

ਿਵਗਾੜ ਨੰੂ ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਕਰਨ ਲਈ ਉਿਚਤ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੀ ਪਾਲਣਾ ਕੀਤੀ ਜਾਣੀ 

ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ।

ਬਲੋ ਪਾਈਪ ਨĄ ਜ਼ਲ ਅਤੇ ਿਫਲਰ ਰਾਡ, ਫਲੈਕਸ ਅਤੇ ਫਲੇਮ ਦੀ ਸਹੀ ਚੋਣ।

ਡੀਸੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰੰਟ ਦੇ ਮਾਮਲੇ ਿਵੱਚ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਪੋਲੈਿਰਟੀ। ਕੀ ਕੇਬਲ 

ਕੁਨă ਕ©ਨ ਤੰਗ ਹਨ।

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੇ ਆਕਾਰ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਸਿਥਤੀ ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਮੌਜੂਦਾ ਸੈਿਟੰਗ. ਕੀ 

ਕੋਈ ਿਜਗ ਅਤੇ ਿਫਕਸਚਰ ਸਹੀ ਅਲਾਈਨਮ�ਟ ਨੰੂ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਜ਼ਰੂਰੀ 

ਹਨ। (ਿਚੱਤਰ 1)

ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੌਰਾਨ ਿਵਜ਼ਅੂਲ ਿਨਰੀਖਣ

ਹੇਠ ਿਲਖੇ ਨੁਕਿਤਆਂ ਦੀ ਜ�ਚ ਕੀਤੀ ਜਾਣੀ ਹੈ।

ਵੇਲਡ ਿਡਪਾਿਜ਼ਟ ਦੇ ਕ�ਮ ਦਾ ਅਿਧਐਨ ਕਰਨਾ।

ਇਹ ਜ�ਚ ਕਰਨਾ ਿਕ ਕੀ ਮਲਟੀ-ਰਨ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਅਗਲੀ ਰਨ ਕਰਨ ਤ� 

ਪਿਹਲ� ਹਰੇਕ ਵੇਲਡ ਨੰੂ ਚੰਗੀ ਤਰ�� ਸਾਫ਼ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ।

ਹੇਠ ਿਲਖੇ ਕਾਰਕ� ਨੰੂ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਇਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



137

ਲੀਕ ਜ� ਦਬਾਅ ਟੈਸਟ: ਇਸ ਟੈਸਟ ਦੀ ਵਰਤ� ਵੇਲਡ ਪ�ੈ©ਰ ਵੈਸਲ�, ਟ�ਕ� ਅਤੇ 

ਪਾਈਪਲਾਈਨ� ਦੀ ਜ�ਚ ਕਰਨ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਤ� ਜੋ ਇਹ ਪਤਾ ਲਗਾਇਆ 

ਜਾ ਸਕੇ ਿਕ ਲੀਕ ਮੌਜੂਦ ਹਨ ਜ� ਨਹ�। ਵੈਲਡਡ ਭ�ਡੇ, ਇਸਦੇ ਸਾਰੇ ਆਊਟਲੇਟ� 

ਨੰੂ ਬੰਦ ਕਰਨ ਤ� ਬਾਅਦ, ਪਾਣੀ, ਹਵਾ ਜ� ਿਮੱਟੀ ਦੇ ਤੇਲ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ ਅੰਦਰੂਨੀ 

ਦਬਾਅ ਦੇ ਅਧੀਨ ਹੰੁਦਾ ਹੈ। ਅੰਦਰੂਨੀ ਦਬਾਅ ਕੰਮ ਕਰਨ ਦੇ ਦਬਾਅ ‘ਤੇ ਿਨਰਭਰ 

ਕਰਦਾ ਹੈ ਿਜਸ ਨੰੂ ਵੇਲਡਡ ਜੋੜ ਨੰੂ ਸਿਹਣਾ ਪ�ਦਾ ਹੈ। ਅੰਦਰੂਨੀ ਦਬਾਅ ਨੰੂ ਜਹਾਜ਼ 

ਦੇ ਕੰਮ ਕਰਨ ਦੇ ਦਬਾਅ ਤ� ਦੋ ਗੁਣਾ ਤੱਕ ਵਧਾਇਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਹੇਠ ਿਲਖੇ 

ਅਨੁਸਾਰ ਵੇਲਡ ਦੀ ਜ�ਚ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ।

1  ਗੇਜ ‘ਤੇ ਦਬਾਅ ਅੰਦਰੂਨੀ ਦਬਾਅ ਨੰੂ ਲਾਗੂ ਕਰਨ ਤ� ਤੁਰੰਤ ਬਾਅਦ ਅਤੇ 

ਦੁਬਾਰਾ, ਕਹੋ, 12 ਤ� 24 ਘੰਿਟਆਂ ਬਾਅਦ ਨĄ ਟ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਪੜ�ਨ 

ਿਵੱਚ ਕੋਈ ਵੀ ਿਗਰਾਵਟ ਇੱਕ ਲੀਕ ਨੰੂ ਦਰਸਾ�ਦੀ ਹੈ.

2  ਭ�ਡੇ ਿਵੱਚ ਹਵਾ ਦਾ ਦਬਾਅ ਪੈਦਾ ਕਰਨ ਤ� ਬਾਅਦ, ਸਾਬਣ ਦਾ ਘੋਲ ਵੇਲਡ 

ਸੀਮ ‘ਤੇ ਲਗਾਇਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਬੁਲਬੁਲੇ ਲਈ ਿਧਆਨ ਨਾਲ ਿਨਰੀਖਣ 

ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਜੋ ਲੀਕ ਨੰੂ ਦਰਸਾ�ਦੇ ਹਨ।

ਸਟੈਥੋਸਕੋਪ (ਆਵਾਜ਼) ਟੈਸਟ: ਇਸ ਟੈਸਟ ਦਾ ਿਸਧ�ਤ ਇਹ ਹੈ ਿਕ ਨੁਕਸ-ਰਿਹਤ 

ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਜਦ� ਹਥੌੜੇ ਨਾਲ ਮਾਿਰਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਤ� ਇੱਕ ਚੰਗੀ ਘੰਟੀ ਵੱਜਦੀ ਹੈ 

ਜਦ� ਿਕ ਨੁਕਸ ਵਾਲੀ ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਇੱਕ ਸਮਤਲ ਆਵਾਜ਼ ਿਦੰਦੀ ਹੈ।

ਇੱਕ ਆਮ ਡਾਕਟਰ ਦੇ ਸਟੈਥੋਸਕੋਪ ਅਤੇ ਇੱਕ ਹਥੌੜੇ ਦੀ ਵਰਤ� ਆਵਾਜ਼ ਨੰੂ ਵੱਡਾ 

ਕਰਨ ਅਤੇ ਪਛਾਣ ਕਰਨ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ।

ਇਸ ਿਵਧੀ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ ਸਟ�ਕਚਰਲ ਵੇਲਡ ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਏ ਇਨ ਪ�ੈ©ਰ ਵੈਸਲ 

ਦੀ ਸਫਲਤਾਪੂਰਵਕ ਜ�ਚ ਕੀਤੀ ਗਈ ਹੈ।

ਰੇਡੀਓਗ�ਾਿਫਕ ਟੈਸਟ: ਇਸ ਟੈਸਟ ਨੰੂ ਐਕਸ-ਰੇ ਜ� ਗਾਮਾ ਰੇ ਟੈਸਟ ਵੀ ਿਕਹਾ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਐਕਸ-ਰੇ ਟੈਸਟ: ਆਈn ਇਸ ਟੈਸਟ ਿਵੱਚ ਵੇਲਡ� ਦੀਆਂ ਅੰਦਰੂਨੀ ਤਸਵੀਰ� 

ਲਈਆਂ ਜ�ਦੀਆਂ ਹਨ। ਟੈਸਟ ਦੇ ਨਮੂਨĂ  ਨੰੂ ਐਕਸ-ਰੇ ਯੂਿਨਟ ਅਤੇ ਿਫਲਮ ਦੇ 

ਿਵਚਕਾਰ ਰੱਿਖਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। (ਿਚੱਤਰ 2) ਿਫਰ ਐਕਸ-ਰੇ ਪਾਸ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। 

ਜੇਕਰ ਕੋਈ ਛੁਿਪਆ ਹੋਇਆ ਨੁਕਸ ਹੈ, ਤ� ਉਸ ਨੰੂ ਿਵਕਿਸਤ ਕਰਨ ਤ� ਬਾਅਦ 

ਿਫਲਮ ਿਵੱਚ ਦੇਿਖਆ ਜਾਵੇਗਾ। ਨੁਕਸ ਉਸੇ ਤਰ�� ਿਦਖਾਈ ਿਦੰਦੇ ਹਨ ਿਜਵ� ਿਕ 

ਐਕਸ-ਰੇ ਿਫਲਮ� ਿਵਚ ਮਨੱੁਖ� ਦੀਆਂ ਹੱਡੀਆਂ ਦੇ ਫ�ੈਕਚਰ ਿਦਖਾਈ ਿਦੰਦੇ ਹਨ। 

ਐਕਸ-ਰੇ ਿਫਲਮ ਦੇ ਹੇਠ� ਐਕਸ-ਰੇ ਟੈਸਿਟੰਗ ਮ©ੀਨ ਤ� ਐਕਸ-ਰੇ ਦੇ ਪ�ਵਾਹ ਨੰੂ 

ਰੋਕਣ ਲਈ ਇੱਕ ਲੀਡ ©ੀਟ ਰੱਖੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਗਾਮਾ ਰੇ ਟੈਸਟ: ਰੇਡੀਅਮ ਅਤੇ ਰੇਡੀਅਮ ਿਮ©ਰਣ� ਿਜਵ� ਕੋਬਾਲਟ 60 ਆਿਦ 

ਦੁਆਰਾ ਿਦੱਤੀਆਂ ਗਈਆਂ ਛੋਟੀਆਂ ਅਿਦੱਖ ਿਕਰਨ� ਨੰੂ ਗਾਮਾ ਿਕਰਨ� ਵਜ� ਜਾਿਣਆ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ ਇਹ ਿਕਰਨ� ਐਕਸ-ਰੇ ਨਾਲ� ਸਟੀਲ ਦੀ ਿਜ਼ਆਦਾ ਮੋਟਾਈ ਿਵੱਚ ਪ�ਵੇ© 

ਕਰਦੀਆਂ ਹਨ ਅਤੇ ਇਸ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦਾ ਮੁੱ ਖ ਫਾਇਦਾ ਪੋਰਟੇਿਬਲਟੀ ਹੈ ਇਹ ਟੈਸਟ 

ਉਹਨ� ਸਾਰੀਆਂ ਥਾਵ� ‘ਤੇ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਿਜੱਥੇ ਿਬਜਲੀ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਉਪਲਬਧ 

ਨਹ� ਹੈ ਇਹ ਟੈਸਟ �ਚ ਗੁਣਵੱਤਾ ਵਾਲੀਆਂ ਨੌਕਰੀਆਂ ਿਜਵ� ਿਕ ਬਾਇਲਰ ਅਤੇ 

�ਚ ਦਬਾਅ ਵਾਲੇ ਜਹਾਜ਼� ਅਤੇ ਪੈਨਸਟੌਕ ਪਾਈਪ� ਅਤੇ ਪ�ਮਾਣੂ ਜਹਾਜ਼� ‘ਤੇ ਵਰਤੇ 

ਜ�ਦੇ ਹਨ।

ਚੁੰ ਬਕੀ ਕਣ ਟੈਸਟ: ਇਸ ਟੈਸਟ ਦੀ ਵਰਤ� ਫੈਰਸ ਸਮੱਗਰੀਆਂ ਿਵੱਚ ਸਤਹ ਦੇ 

ਨੁਕਸ ਦੇ ਨਾਲ-ਨਾਲ ਉਪ ਸਤਹ (6mm ਡੂੰ ਘਾਈ ਤੱਕ) ਦੇ ਨੁਕਸ ਦਾ ਪਤਾ 

ਲਗਾਉਣ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਲੋਹੇ ਦੇ ਪਾਊਡਰ ਵਾਲੇ ਤਰਲ ਨੰੂ ਪਿਹਲ� ਜ�ਚ ਕਰਨ ਲਈ ਜੋੜ �ਤੇ ਿਛੜਿਕਆ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਜਦ� ਇਸ ਟੈਸਟ ਦੇ ਟੁਕੜੇ ਨੰੂ ਚੁੰ ਬਕੀ ਬਣਾਇਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਤ� ਲੋਹੇ ਦੇ 

ਕਣ ਨੁਕਸ (ਚੀਰ ਜ� ਨੁਕਸ) ਦੇ ਿਕਨਾਿਰਆਂ ‘ਤੇ ਇਕੱਠĂ  ਹੋ ਜ�ਦੇ ਹਨ ਅਤੇ ਨੰਗੀਆਂ 

ਅੱਖ� ਨਾਲ ਕਾਲੇ ਵਾਲ� ਦੀ ਰੇਖਾ ਦੇ ਿਚੰਨ�  ਵਜ� ਦੇਿਖਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। (ਿਚੱਤਰ 

3 ਅਤੇ 4)

ਤਰਲ ਪ�ਵੇ© ਟੈਸਟ: ਇਹ ਟੈਸਟ ਇਸ ਿਸਧ�ਤ ‘ਤੇ ਅਧਾਰਤ ਹੈ ਿਕ ਰੰਗਦਾਰ 

ਤਰਲ ਰੰਗ ਅਤੇ ਫਲੋਰੋਸ�ਟ ਤਰਲ ਦਰਾਰ� ਿਵੱਚ ਦਾਖਲ ਹੰੁਦੇ ਹਨ ਅਤੇ ਧਾਤ�, 

ਪਲਾਸਿਟਕ, ਵਸਰਾਿਵਕਸ ਅਤੇ ਕੱਚ ਿਵੱਚ ਸਤਹ ਦੇ ਨੁਕਸ ਦੀ ਜ�ਚ ਕਰਨ ਲਈ 

ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਰੰਗਦਾਰ ਡਾਈ ਦੇ ਘੋਲ ਨੰੂ ਸਾਫ਼ ਵੇਲਡ ਜੋੜ� ‘ਤੇ ਿਛੜਿਕਆ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਿਗੱਲੇ ਹੋਣ ਿਦੱਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਿਫਰ ਰੰਗ ਨੰੂ ਕਲੀਨਰ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ 

ਧੋਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਅਤੇ ਸਤਹ ਨੰੂ ਨਰਮ ਕੱਪੜੇ ਨਾਲ ਸੁੱ ਕ ਜ�ਦਾ ਹੈ.

ਇੱਕ ਤਰਲ ਿਡਵੈਲਪਰ (ਰੰਗ ਿਵੱਚ ਿਚੱਟਾ) ਿਫਰ ਵੇਲਡ �ਤੇ ਿਛੜਿਕਆ ਜ�ਦਾ 

ਹੈ। ਰੰਗਦਾਰ ਡਾਈ ਸਫੈਦ ਿਡਵੈਲਪਰ ਕੋਿਟੰਗ ਿਵੱਚ ਸਤਹ ਦੇ ਨੁਕਸ ਦੇ ਰੂਪ ਿਵੱਚ 

ਬਾਹਰ ਆ�ਦੀ ਹੈ। ਨੁਕਸ ਨੰੂ ਨੰਗੀਆਂ ਅੱਖ� ਨਾਲ ਆਮ ਰੋ©ਨੀ ਿਵੱਚ ਦੇਿਖਆ ਜਾ 

ਸਕਦਾ ਹੈ। (ਿਚੱਤਰ 5)

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.4.62 & 63
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ਿਵਨਾ©ਕਾਰੀ ਟੈਸਟ

ਆਈਜਾਣ-ਪਛਾਣ: ਵੈਲਡਡ ਜੋੜ� ਨੰੂ ਗੈਰ-ਿਵਨਾ©ਕਾਰੀ ਟੈਸਿਟੰਗ ਤਰੀਿਕਆਂ ਦੇ 

ਤਿਹਤ ਵੈਲਡਡ ਢ�ਚੇ ਨੰੂ ਨੁਕਸਾਨ ਪਹੰੁਚਾਏ ਜ� ਨ©ਟ ਕੀਤੇ ਿਬਨ� ਟੈਸਟ ਕੀਤਾ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ ਜੋ ਪਿਹਲ� ਦੱਸੀਆਂ ਗਈਆਂ ਸਨ। ਹੁਣ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਵਰਤੀ ਜਾਣ ਵਾਲੀ 

ਸਮੱਗਰੀ ਦੀ ਿਵ©ੇ©ਤਾ ਨੰੂ ਜਾਣਨ ਲਈ ਅਤੇ ਵੈਲਡ ਜੋੜ ਦੀ ਤਾਕਤ ਜਾਣਨ ਲਈ 

ਅਤੇ ਵੈਲਡਰ ਦੇ ਹੁਨਰ ਦਾ ਿਨਰਣਾ ਕਰਨ ਲਈ, ਇੱਕ ਵੈਲਡਡ ਨਮੂਨĂ  ‘ਤੇ ਇੱਕ 

ਿਵਨਾ©ਕਾਰੀ ਟੈਸਟ ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ ਜੋ ਟੈਸਿਟੰਗ ਦੌਰਾਨ ਨ©ਟ ਹੋ ਿਗਆ 

ਸੀ। ਿਵਨਾ©ਕਾਰੀ ਜ�ਚ ਦੇ ਦੋ ਮੁੱ ਖ ਤਰੀਕੇ ਹਨ। ਉਹ:

-  ਵਰਕ©ਾਪ ਟੈਸਟ

-  ਪ�ਯੋਗ©ਾਲਾ ਦੇ ਟੈਸਟ

ਵਰਕ©ਾਪ ਟੈਸਟ

ਇਹ ਉਹ ਟੈਸਟ ਹਨ ਜੋ ਵਰਕ©ਾਪ ਿਵੱਚ ਕੀਤੇ ਜਾ ਸਕਦੇ ਹਨ

-  ਿਨਕ ਬਰੇਕ ਟੈਸਟ

-  ਇੱਕ ਉਪ ਿਵੱਚ ਮੁਫ਼ਤ ਮੋੜ ਟੈਸਟ

-  ਿਫਲਟ ਫ�ੈਕਚਰ ਟੈਸਟ (ਇੱਕ ਝੁਕਣ ਵਾਲੀ ਪੱਟੀ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ)

ਿਨ{ਕ ਬਰੇਕ ਟੈਸਟ:ਇੱਕ ਿਨ{ਕ ਬਰੇਕ ਟੈਸਟ ਿਵੱਚ ਵੇਲਡ ਦੀ ਸ�ਟਰ ਲਾਈਨ ਦੇ 

ਨਾਲ ਲਗਭਗ 1.5mm ਤ� 2mm ਡੂੰ ਘਾਈ ਦਾ ਇੱਕ ਆਰਾ ਕੱਟ ਬਣਾਇਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ, 

ਅਤੇ ਿਚੱਤਰ ਿਵੱਚ ਦਰਸਾਏ ਅਨੁਸਾਰ ਜੋੜ ਦੇ ਉਲਟ ਪਾਸੇ ਇੱਕ ਹਥੌੜੇ ਦਾ ਝਟਕਾ 

ਿਦੱਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। (ਿਚੱਤਰ 8)। ਆਰਾ ਕੱਟ ਦੇ ਨਾਲ ਜੋੜ ਟੁੱ ਟ ਜਾਵੇਗਾ ਅਤੇ ਟੁੱ ਟੀ 

ਹੋਈ ਸਤ�ਾ ਨੰੂ ਦੇਖ ਕੇ, ਵੱਖ-ਵੱਖ ਨੁਕਸ ਿਜਵ� ਿਕ ਸਲੈਗ ਇਨਕਲੂ©ਨ, ਿਫਊਜ਼ਨ ਦੀ 

ਕਮੀ, ਪ�ਵੇ© ਦੀ ਕਮੀ ਆਿਦ ਦੀ ਪਛਾਣ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ।
ਅਲਟਰਾਸੋਿਨਕ ਟੈਸਟ: ਇਸ ਟੈਸਟ ਿਵੱਚ �ਚ ਆਿਵਰਤੀ ਵਾਲੀਆਂ ਧੁਨੀ ਤਰੰਗ� 

ਦੀ ਵਰਤ� ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਇਸ ਟੈਸਟ ਦੀ ਵਰਤ� ਵੇਲਡਮ�ਟ ਿਵੱਚ ਰੁਕਾਵਟ� ਦਾ 

ਪਤਾ ਲਗਾਉਣ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਧੁਨੀ ਤਰੰਗ� ਪਲੇਟ ਦੀ ਬਹੁਤ ਛੋਟੀ ਮੋਟਾਈ 

ਤ� 6 ਤ� 10 ਮੀਟਰ ਸਟੀਲ ਤੱਕ ਪ�ਵੇ© ਕਰ ਸਕਦੀਆਂ ਹਨ।

ਇੱਕ ਧੁਨੀ ਤਰੰਗ� ਪੈਦਾ ਕਰਨ ਵਾਲਾ ਟ��ਸਮੀਟਰ ਕੰਮ ‘ਤੇ ਰੱਿਖਆ ਿਗਆ ਹੈ। 

ਧੁਨੀ ਤਰੰਗ� ਦੀ ਗੂੰ ਜ ਿਸੱਧੇ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਅਲਟਰਾਸੋਿਨਕ ਟੈਸਿਟੰਗ ਯੂਿਨਟ ਨਾਲ ਜੁੜੀ 

ਕੈਲੀਬਰੇਿਟਡ ਸਕ�ੀਨ ‘ਤੇ ਿਦਖਾਈ ਜ�ਦੀ ਹੈ। (ਿਚੱਤਰ 7)

ਮੁਫ਼ਤ ਮੋੜ ਟੈਸਟ: ਵਰਕ©ਾਪ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਿਸਿਖਆਰਥੀ ਦੁਆਰਾ ਕੀਤੇ ਗਏ ਵੇਲਡ 

ਿਵੱਚ ਨੁਕਸ ਦਾ ਪਤਾ ਲਗਾਉਣ ਲਈ ਵੈਲਡਡ ਜੋੜ� ਨੰੂ ਹਥੌੜੇ/ਬ�ਿਡੰਗ ਬਾਰ 

ਦੁਆਰਾ ਬਲ ਲਗਾ ਕੇ ਇੱਕ ਵਾਈਸ ਅਤੇ ਮੋਿੜਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। (ਿਚੱਤਰ 9 ਅਤੇ 10) 

ਵਰਕ©ਾਪ ਟੈਸਟ� ਦੀ ਵਰਤ� ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਿਵਜ਼ਅੂਲ ਿਨਰੀਖਣ ਲਈ ਵਾਈਸ ਅਤੇ 

ਹਥੌੜੇ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ ਵਰਕ©ਾਪ ਿਵੱਚ ਵੈਲਡ ਨੰੂ ਖੋਲ�ਣ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।
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ਫ�ੈਕਚਰ ਵੇਲਡ ਦੀ ਜ�ਚ:ਟੁੱ ਿਟਆ ਹੋਇਆ ਵੇਲਡ ਹੇਠ� ਿਦੱਤੇ ਅੰਦਰੂਨੀ ਨੁਕਸ ਨੰੂ 

ਪ�ਦਰਿ©ਤ ਅਤੇ ਿਦਖਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। (ਅੰਜੀਰ 10, 11, 12 ਅਤੇ 13)

-  ਿਫਊਜ਼ਨ ਦੀ ਕਮੀ

-  ਅਧੂਰਾ ਪ�ਵੇ©

-  ਸਲੈਗ ਸੰਿਮਲਨ

-  ਬਲੋ-ਹੋਲ ਜ� ਪੋਰਸ ਵੇਲਡ

ਪ�ਯੋਗ©ਾਲਾ ਦੇ ਟੈਸਟ

ਵੇਲਡ� ‘ਤੇ ਕੀਤੇ ਗਏ ਪ�ਯੋਗ©ਾਲਾ ਟੈਸਟ ਹਨ:

-  ਟ�ਿਸਲ ਟੈਸਟ

-  ਗਾਈਡਡ ਮੋੜ ਟੈਸਟ

-  ਪ�ਭਾਵ ਟੈਸਟ

-  ਥਕਾਵਟ ਟੈਸਟ

ਟ�ਿਸਲ ਟੈਸਟ:ਇੱਕ ਵੇਲਡ ਦੀ ਤਨਾਅ ਦੀ ਤਾਕਤ ਅਤੇ ਲਚਕਤਾ (ਅਰਥਾਤ 

ਲੰਬਾਈ) ਨੰੂ ਜਾਣਨ ਲਈ ਇੱਕ ਟ�ਿਸਲ ਟੈਸਟ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਟ�ਿਸਲ ਟੈਸਟ ਲਈ ਦੋ ਤਰ�� ਦੇ ਟੈਸਟ ਦੇ ਨਮੂਨĂ  ਿਤਆਰ ਕੀਤੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ।

ਉਹ:

-  ਟ��ਸਵਰਸ ਟ�ਿਸਲ ਟੈਸਟ ਦਾ ਨਮੂਨਾ। (ਿਚੱਤਰ 14)

-  ਆਲ-ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਟ�ਿਸਲ ਨਮੂਨਾ। (ਅੰਜੀਰ 15 ਅਤੇ 16)

ਟੈਨਸਾਈਲ ਟੈਸਟ ਦੀ ਟ�ਿਸਲ ਤਾਕਤ ਦੇ ਮੁੱ ਲ ਿਦੰਦਾ ਹੈ
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ਵੇਲਡ ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਦੇ ਲੰਬੇ ਹੋਣ ਦੀ ਪ�ਤੀ©ਤਤਾ। ਇਹ ਿਕਸੇ ਖਾਸ ਸੇਵਾ ਸਿਥਤੀ 

ਲਈ ਕੁਝ ਖਾਸ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ� ਅਤੇ ਬੇਸ ਧਾਤੂਆਂ ਦੇ ਨਾਲ ਇੱਕ ਸੰਯੁਕਤ ਵੇਲਡ ਦੀ 

ਅਨੁਕੂਲਤਾ ਨੰੂ ਦਰਸਾ�ਦਾ ਹੈ।

ਗਾਈਡਡ ਮੋੜ ਟੈਸਟ:ਇੱਕ ਗਾਈਡਡ ਬ�ਡ ਟੈਸਟ ਉਹ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਿਚੱਤਰ 

17 ਦੀ ਤਰ�� ਇੱਕ ਮੋੜ ਟੈਸਿਟੰਗ ਿਜਗ ਰਾਹ� ਨਮੂਨਾ 180° ਤੱਕ ਮੋਿੜਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਇਸਦੇ ਲਈ ਦੋ ਤਰ�� ਦੇ ਨਮੂਨĂ  ਿਤਆਰ ਕੀਤੇ ਗਏ ਹਨ-ਇੱਕ ਿਚਹਰੇ ਦੇ ਮੋੜ ਲਈ 

ਅਤੇ ਦੂਜਾ ਜੜ�� ਦੇ ਮੋੜ ਲਈ। (ਿਚੱਤਰ 18) ਇਹ ਟੈਸਟ ਇੱਕ ਪਲੇਟ ਿਵੱਚ ਇੱਕ 

ਬੱਟ ਜੁਆਇੰਟ ਿਵੱਚ ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਦੀ ਲਚਕੀਲੀਤਾ ਨੰੂ ਮਾਪਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਟੈਸਟ 

ਿਜ਼ਆਦਾਤਰ ਵੇਲਡ ਫਾਲਟਸ ਨੰੂ ਿਬਲਕੁਲ ਸਹੀ ਢੰਗ ਨਾਲ ਿਦਖਾ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ 

ਇਹ ਬਹੁਤ ਤੇਜ਼ ਹੈ। (a) ਵੇਲਡ ਦੀ ਭੌਿਤਕ ਸਿਥਤੀ ਅਤੇ ਇਸ ਤਰ�� ਵੇਲਡ ਦੀ 

ਪ�ਿਕਿਰਆ ਅਤੇ (b) ਵੈਲਡਰ ਦੀ ਸਮਰੱਥਾ ਦੀ ਜ�ਚ ਕਰਨ ਲਈ ਇੱਕ ਨਮੂਨĂ  ਦੇ 

ਨਮੂਨĂ  ਦੀ ਤਬਾਹੀ ‘ਤੇ ਜ�ਚ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ।

ਪ�ਭਾਵ ਟੈਸਟ:ਪ�ਭਾਵ ਦਾ ਅਰਥ ਹੈ ਿਕਸੇ ਵਸਤੂ ‘ਤੇ ਅਚਾਨਕ ਬਲ ਦੀ ਵਰਤ�। 

ਵੇਲਡ ਦੇ ਪ�ਭਾਵ ਦੇ ਟੈਸਟ ਿਵੱਚ, ਇੱਕ ਟੈਸਟ ਨਮੂਨਾ (ਿਚੱਤਰ 19) ਇੱਕ ਟੈਸਟ 

ਪਲੇਟ ਤ� ਿਤਆਰ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਨੰੂ ਅੱਗੇ ਿਚੱਤਰ 19 ਦੀ ਤਰ�� V ਨੌਚ ਰੱਖਣ 

ਲਈ ਿਤਆਰ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ। 10 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਵਰਗ ਿਨਰਮਾਣ ਵਾਲਾ ਟੈਸਟ 

ਨਮੂਨਾ ਿਚਰਪੀ V ਪ�ਭਾਵ ਟੈਸਟ ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਇੱਕ ਿਮਮੀ ਿਵਆਸ 

ਵਾਲਾ ਗੋਲਾਕਾਰ ਕਰਾਸ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਸੈਕ©ਨ ਦੀ ਵਰਤ� ਇਜ਼ਾਰਡ ਪ�ਭਾਵ ਜ�ਚ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਿਚੱਤਰ 20 ਇੱਕ 

ਪ�ਭਾਵ ਜ�ਚ ਮ©ੀਨ ਿਦਖਾ�ਦਾ ਹੈ।

ਪ�ਭਾਵ ਟੈਸਟ ਦੀ ਵਰਤ� ਵੇਲਡ ਉਤਪਾਦ� ਿਵੱਚ - 40 ਿਡਗਰੀ ਸੈਲਸੀਅਸ ਤੱਕ 

ਘੱਟ ਤਾਪਮਾਨ� ‘ਤੇ ਵਰਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਵੇਲਡ ਅਤੇ ਬੇਸ ਧਾਤ� ਦੇ ਪ�ਭਾਵ ਮੁੱ ਲ ਨੰੂ 

ਿਨਰਧਾਰਤ ਕਰਨ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਜੋ ਗੰਭੀਰ ਗਤੀ©ੀਲ ਲੋਿਡੰਗ ਦੇ ਅਧੀਨ 

ਹੰੁਦੇ ਹਨ।

ਥਕਾਵਟ ਟੈਸਟ:ਜਦ� ਇੱਕ ਵੇਲਡ ਜੋੜ ਨੰੂ ਲੰਬੇ ਸਮ� ਲਈ ਿਵਕਲਿਪਕ ਤੌਰ ‘ਤੇ 

ਧੱਕਣ ਅਤੇ ਿਖੱਚਣ ਦੇ ਅਧੀਨ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਤ� ਇਹ ਅਣੂਆਂ ਦੀ ਥਕਾਵਟ ਕਾਰਨ 

ਅਸਫਲ ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਲਾਗੂ ਕੀਤੇ ਗਏ ਬਲ ਵੱਧ ਤ� ਵੱਧ ਤਣਾਅ 

ਤੱਕ ਵਧਣਗੇ, ਜ਼ੀਰੋ ਤੱਕ ਘਟਣਗੇ, ਵੱਧ ਤ� ਵੱਧ ਸੰਕੁਚਨ ਤੱਕ ਵਧਣਗੇ ਅਤੇ ਦੁਬਾਰਾ 

ਜ਼ੀਰੋ ਤੱਕ ਘੱਟ ਜਾਣਗੇ। ਇਹ ਚੱਕਰ ਦੁਹਰਾਇਆ ਜਾਵੇਗਾ ਜੋ ਬਣਾ�ਦਾ ਹੈ

ਜੋੜ� ਿਵੱਚ ਥਕਾਵਟ ਜੋ ਇਸਦੀ ਵੱਧ ਤ� ਵੱਧ ਤਣਾਅ ਅਤੇ ਸੰਕੁਚਨ ©ਕਤੀ ਨਾਲ� 

ਬਹੁਤ ਘੱਟ ਲੋਡ ‘ਤੇ ਅਸਫਲ ਹੋ ਜਾਵੇਗੀ।
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ਵੇਲਡਡ ਜੋੜ� ਦੀ ਥਕਾਵਟ ਦੇ ਪ�ਤੀਰੋਧ ਨੰੂ ਇੱਕ ਚੱਕ ਿਵੱਚ ਵੇਲਡਡ ਨਮੂਨĂ  ਨੰੂ 

ਿਫਕਸ ਕਰਕੇ ਅਤੇ ਦੂਜੇ ਿਸਰੇ ‘ਤੇ ਲਟਕਾਏ ਗਏ ਲੋਡ ਦੇ ਨਾਲ ਇੱਕ ਖਾਸ ਗਤੀ 

ਨਾਲ ਘੁੰ ਮਾਇਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਿਜਵ� ਿਕ ਿਚੱਤਰ 21 ਿਵੱਚ ਿਦਖਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ। ਵੇਲਡਡ 

©ਾਫਟ�, ਕ��ਕਸ ਅਤੇ ਵੈਲਡਡ ©ਾਫਟ� ਦੀ ਜ�ਚ ਕਰਦੇ ਸਮ� ਥਕਾਵਟ ਟੈਸਟ ਬਹੁਤ 

ਲਾਭਦਾਇਕ ਹੰੁਦੇ ਹਨ। ਹੋਰ ਘੁੰ ਮਣ ਵਾਲੇ ਿਹੱਸੇ ਜੋ ਵੱਖੋ-ਵੱਖਰੇ ਬਦਲਵ� ਲੋਡ� ਦੇ 

ਅਧੀਨ ਹੰੁਦੇ ਹਨ।
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.4.64
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਿਨਰੀਖਣ ਅਤੇ ਜ�ਚ

ਵੈਲਿਡੰਗ ਆਰਿਥਕਤਾ ਅਤੇ ਲਾਗਤ ਦਾ ਅੰਦਾਜ਼ਾ  (Welding economy and cost estimation)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

•  ਲਾਗਤ ਅਨੁਮਾਨ ਦੀ ਿਵਧੀ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ

•  ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਆਰਿਥਕਤਾ ਬਾਰੇ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ।

ਲਾਗਤ ਦੇ ਅੰਦਾਜ਼ੇ ਲਈ ਹੇਠ� ਿਦੱਤੇ ਕਾਰਕ� ਨੰੂ ਿਵਚਾਿਰਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

ਸਮੱਗਰੀ ਦੀ ਲਾਗਤ: ਸਮੱਗਰੀ ਦੀ ਲਾਗਤ ਿਵੱਚ ਸਾਰੀਆਂ ਬੁਿਨਆਦੀ ਸਮੱਗਰੀਆਂ 

ਿਜਵ� ਿਕ ਸਟੀਲ ©ੀਟ�, ਪਲੇਟ�, ਰੋਲਡ ਸੈਕ©ਨ, ਫੋਰਿਜੰਗ, ਐਗਂਲ ਆਇਰਨ, 

ਫੋਰਿਜੰਗ, ਕਾਸਿਟੰਗ ਆਿਦ ਦੀ ਲਾਗਤ ©ਾਮਲ ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਿਜਵ� ਿਕ ਵਰਿਤਆ ਜਾ 

ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਿਨਰਮਾਣ ਦੀ ਲਾਗਤ: ਫੈਬਰੀਕੇ©ਨ ਲਾਗਤ ਿਵੱਚ (1) ਿਤਆਰੀ (2) ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਅਤੇ (3) ਿਫਿਨਿ©ੰਗ ਦੀ ਲਾਗਤ ©ਾਮਲ ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

ਿਤਆਰੀ ਦੀ ਲਾਗਤ:ਿਤਆਰੀ ਦੀ ਲਾਗਤ ਿਵੱਚ ਸਮੱਗਰੀ ਨੰੂ ਸੰਭਾਲਣ, ਕੱਟਣ, 

ਮ©ੀਿਨੰਗ ਜ� ©ੀਅਿਰੰਗ ਪਲੇਟ� ਜ� ਭਾਗ�, ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਿਕਨਾਿਰਆਂ ਨੰੂ ਿਤਆਰ 

ਕਰਨ, ਬਣਾਉਣ, ਿਫਿਟੰਗ ਕਰਨ, ਸਿਥਤੀ ਬਣਾਉਣ, ਇਹਨ� ਕਾਰਜ� ਲਈ ਲੇਬਰ 

ਆਿਦ ਦੀ ਲਾਗਤ ©ਾਮਲ ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

ਵੈਲਡਰ� ਨੰੂ ਇਹ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਉਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ ਿਕ ਪਲੇਟ� ਅਤੇ ਭਾਗ� ਨੰੂ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਲਈ ਿਤਆਰ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ, ਜ� ਤ� ਮ©ੀਿਨੰਗ ਦੁਆਰਾ ਜ� ਫਲੇਮ ਕਿਟੰਗ ਦੁਆਰਾ 

ਿਡਜ਼ਾਈਨ ਦਫਤਰ ਦੀਆਂ ਿਸਫ਼ਾਰ©� ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ।

ਗਲਤ ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ ਅਤੇ ਮਾੜੇ ਿਫੱਟ ਹੋਣ ਦੇ ਨਤੀਜੇ ਵਜ� ਵਾਧੂ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਅਤੇ ਨਤੀਜੇ ਵਜ� ਵਾਧੂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਾਗਤ� ਨੰੂ ਿਚੱਤਰ 1 ਅਤੇ 2 ਿਵੱਚ ਦਰਸਾਇਆ 

ਿਗਆ ਹੈ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਲਾਗਤ: ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਲਾਗਤ ਿਵੱਚ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਲਾਗਤ, ਿਬਜਲੀ 

ਦੀ ਖਪਤ, ਵੈਲਿਡੰਗ ਲੇਬਰ ਆਿਦ ©ਾਮਲ ਹੰੁਦੇ ਹਨ।

ਿਸੱਧੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਲਾਗਤ ਨੰੂ ਿਨਰਧਾਰਤ ਕਰਨ ਿਵੱਚ, ਹੇਠ� ਿਦੱਤੇ ਕਾਰਕ� ਨੰੂ 

ਿਧਆਨ ਿਵੱਚ ਰੱਿਖਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ.

-  ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਲਾਗਤ - ਇਹ ਇਲੈ{ਕਟ�ੋਡ ਅਤੇ ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ ਦੀ ਿਕਸਮ 

ਅਤੇ ਆਕਾਰ ‘ਤੇ ਿਨਰਭਰ ਕਰਦਾ ਹੈ।

-  ਿਬਜਲੀ ਦੀ ਖਪਤ.

ਿਜੱਥੇ V = ਵੋਲਟੇਜ, A = ਐਪਂੀਅਰ ਿਵੱਚ ਵਰਤਮਾਨ

ਟੀ = ਵੈਲਿਡੰਗ ਦਾ ਸਮ� ਿਮੰਟ� ਿਵੱਚ

ਈ = ਮ©ੀਨ ਦੀ ਕੁ©ਲਤਾ।

E ਨੰੂ ਇੱਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਟ��ਸਫਾਰਮਰ ਦੇ ਮਾਮਲੇ ਿਵੱਚ 0.6 ਅਤੇ ਇੱਕ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਜਨਰੇਟਰ ਦੇ ਮਾਮਲੇ ਿਵੱਚ 0.25 ਮੰਿਨਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

-  ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਗਤੀ

-  ਵੈਲਿਡੰਗ ਲੇਬਰ ਦੀ ਲਾਗਤ (ਿਚੱਤਰ 3)

-  ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਸਿਥਤੀ

ਮੁਕੰਮਲ ਲਾਗਤ:ਿਫਿਨਿ©ੰਗ ਲਾਗਤ ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤ� ਬਾਅਦ ਦੇ ਸਾਰੇ ਕੰਮ ਦੀ 

ਲਾਗਤ ©ਾਮਲ ਹੰੁਦੀ ਹੈ, ਿਜਵ� ਿਕ ਮ©ੀਿਨੰਗ, ਪੀਸਣ, ਰੇਤ-ਬਲਾਸਿਟੰਗ, ਿਪਕਿਲੰਗ, 

ਹੀਟ ਟ�ੀਟਮ�ਟ, ਪ�ਿਟੰਗ ਆਿਦ ਅਤੇ ਇਹਨ� ਕਾਰਜ� ਨੰੂ ਪੂਰਾ ਕਰਨ ਿਵੱਚ ©ਾਮਲ 

ਮਜ਼ਦੂਰ।
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ਓਵਰਹੈ{ਡ ਲਾਗਤ:ਓਵਰਹੈ{ਡ ਲਾਗਤ� ਿਵੱਚ ਹੋਰ ਸਾਰੇ ਖਰਚੇ ©ਾਮਲ ਹੰੁਦੇ ਹਨ, 

ਿਜਵ� ਿਕ ਦਫਤਰ ਅਤੇ ਸੁਪਰਵਾਈਜ਼ਰੀ ਖਰਚੇ, ਰੋ©ਨੀ, ਪੰੂਜੀ ‘ਤੇ ਕਮੀ, ਆਿਦ, 

ਜੋ ਿਸੱਧੇ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਨੌਕਰੀ ਤ� ਨਹ� ਲਏ ਜ�ਦੇ। ਿਨਰਮਾਣ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ 

ਪੜਾਵ� ਲਈ ਓਵਰਹੈ{ਡ ਖਰਿਚਆਂ ਦੀ ਗਣਨਾ ਅਤੇ ਵੰਡ ਦੀ ਇੱਕ ਿਵਸਿਤ�ਤ ਅਤੇ 

ਸਹੀ ਪ�ਣਾਲੀ ਮੌਜੂਦ ਹੈ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਦਾ ਅਰਥ ©ਾਸਤਰ:ਓਵਰ-ਵੈਲਿਡੰਗ, ਜੋ ਿਕ ਬਟ ਵੇਲਡ ਅਤੇ ਿਫਲੇਟ 

ਵੇਲਡ� ਦੇ ਮਾਮਲੇ ਿਵੱਚ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਿਬਲਡ-ਅੱਪ ਹੈ, ਜੋ ਿਕ ਿਨਰਧਾਰਤ ਕੀਤੇ 

ਗਏ ਨਾਲ� ਵੱਡੇ ਹਨ, ਨੰੂ ਹਮੇ©ਾ ਬਚਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। (ਿਚੱਤਰ 4 ਿਵੱਚ ਆਕਾਰ ਦੀ 

ਤੁਲਨਾ ਦੇਖੋ)

ਇਹ ਸੁਿਨ©ਿਚਤ ਕਰੋ ਿਕ ਪਲੇਟ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਦੇ ਅਨੁਕੂਲ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦਾ ਸਭ ਤ� 

ਵੱਡਾ ਆਕਾਰ ਵਰਿਤਆ ਿਗਆ ਹੈ। ਛੋਟੇ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਵਰਤ� ਲੇਬਰ ਦੇ ਘੰਟੇ ਅਤੇ 

ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਿਵਗਾੜ ਨੰੂ ਵਧਾਏਗੀ।

ਸਹੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰੰਟ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ। ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਕਰੰਟ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ 

ਸਪੈਟਰ ਨੁਕਸਾਨ ਅਤੇ ਅਸੰਤੋ©ਜਨਕ ਵੇਲਡ ਵੱਲ ਅਗਵਾਈ ਕਰੇਗਾ।

ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਸਟੱਬ ਦੇ ਅੰਤ ਦੇ ਨੁਕਸਾਨ ਤ� ਬਚੋ; ਇਹ ਸੁਿਨ©ਿਚਤ ਕਰੋ ਿਕ 

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੇ ਿਜ਼ਆਦਾਤਰ ਵਰਤ� ਯੋਗ ਿਹੱਸੇ ਦੀ ਵਰਤ� ਕੀਤੀ ਗਈ ਹੈ। ਸਟੱਬ ਦਾ 

ਿਸਰਾ ਕਦੇ ਵੀ 50mm ਤ� ਵੱਧ ਨਹ� ਹੋਣਾ ਚਾਹੀਦਾ। (ਿਚੱਤਰ 5)

ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਸਭ ਤ� ਸੁਿਵਧਾਜਨਕ ਸਿਥਤੀ ਹੇਠ� ਹੱਥ (ਫਲੈਟ) ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਹੈ। 

ਜਦ� ਵੀ ਸੰਭਵ ਹੋਵੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਮਤਲ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਕੀਤੀ ਜਾਣੀ ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ। 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਸਾਪੇਿਖਕ ਲਾਗਤ ਅਤੇ ਗਤੀ ਦਾ ਇੱਕ ਗ�ਾਿਫਕ ਰੂਪ ਿਚੱਤਰ 6 ਅਤੇ 

7 ਿਵੱਚ ਿਦਖਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ।

ਵੈਲਡਰ� ਦੁਆਰਾ ਇਹਨ� ਕੁਝ ਸਧਾਰਨ ਿਨਯਮ� ਦੀ ਪਾਲਣਾ ਲਾਗਤ-ਪ�ਭਾਵ©ਾਲੀ 

ਕਾਰਵਾਈ ਨੰੂ ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਲੰਮਾ ਸਫ਼ਰ ਤੈਅ ਕਰੇਗੀ। ਚੰਗੇ ਅਿਭਆਸ 

ਅਤੇ ਮਾੜੇ ਅਿਭਆਸ ਨੰੂ ਿਚੱਤਰ 7 ਿਵੱਚ ਦਰਸਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ।

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.4.64
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.5.65
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ

ਗੈਸ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਅਤੇ ਗੈਸ ਟੰਗਸਟਨ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਉਦੇ© ਿਵੱਚ ਸੁਰੱਿਖਆ   (Safety precaution in 
Gas Metal Arc Welding and Gas Tungsten Arc Welding)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।     

• GMAW ਅਤੇ GTAW ਪ�ਿਕਿਰਆ ਿਵੱਚ ਪਾਲਣਾ ਕਰਨ ਲਈ ਸੁਰੱਿਖਆ ਸਾਵਧਾਨੀ ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ।

GMA ਵੈਲਿਡੰਗ/CO2 ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਸੁਰੱਿਖਆ: ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ (SMAW) 

ਲਈ ਆਮ ਸੁਰੱਿਖਆ ਸਾਵਧਾਨੀਆਂ GMAW ‘ਤੇ ਵੀ ਲਾਗੂ ਹਨ।

MIG ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਦੌਰਾਨ ਅਲਟਰਾ ਵਾਇਲੇਟ ਲਾਈਟ ਦਾ ਉਤਪਾਦਨ ਪੈਮਾਨĂ  ਦੇ 

�ਚੇ ਿਸਰੇ ‘ਤੇ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਢੁਕਵ� ਅੱਖ� ਦੀ ਸੁਰੱਿਖਆ ਦੀ ਵਰਤ� ਕੀਤੀ ਜਾਣੀ 

ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ।

ਅੱਖ� ਦੀ ਢੁਕਵ� ਸੁਰੱਿਖਆ ਹਮੇ©ਾ ਪਿਹਨਣੀ ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ। ਜੇਕਰ ਲੰਬੇ ਸਮ� ਲਈ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ, ਤ� A#12 ਲ�ਸ ©ੇਡ ਵਾਲੇ ਫਲੈ© ਗੌਗਲ ਨੰੂ ਚਾਪ 

ਹੈਲਮੇਟ ਦੇ ਹੇਠ� ਪਿਹਿਨਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। ਨਾਨਫੈਰਸ GMAW ਲਈ A#11 

ਲ�ਸ ਅਤੇ ਫੈਰਸ GMAW ਲਈ A#12 ਦੀ ਿਸਫ਼ਾਰ© ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਸਾਰੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਬੂਥ� ਜ� ਪਰਿਦਆਂ ਦੁਆਰਾ ਸੁਰੱਿਖਅਤ ਖੇਤਰ� ਿਵੱਚ ਕੀਤੀ ਜਾਣੀ 

ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ। ਇਹ ਵੇਲਡ ਖੇਤਰ ਿਵੱਚ ਦੂਸਿਰਆਂ ਨੰੂ ਚਾਪ ਦੇ ਝਟਿਕਆਂ ਤ� ਬਚਾਉਣ 

ਲਈ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਿਕਸੇ ਵੀ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਗਰਮੀ ਪੈਦਾ ਕਰਦੀ ਹੈ ਜੋ ਜਲਣ ਅਤੇ ਅੱਗ ਦੀ 

ਸੰਭਾਵਨਾ ਦਾ ਕਾਰਨ ਬਣ ਸਕਦੀ ਹੈ।

ਢੁਕਵ� ਕੱਪੜੇ ਪਾਉਣੇ ਚਾਹੀਦੇ ਹਨ। ਇਹ ਸਰੀਰ ਦੇ ਸਾਰੇ ਿਹੱਿਸਆਂ ਨੰੂ ਰੇਡੀਏ©ਨ ਜ� 

ਗਰਮ ਧਾਤ ਦੇ ਜਲਣ ਤ� ਬਚਾਉਣ ਲਈ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਚਮੜੇ ਦੇ ਕੱਪੜੇ ਜਲਣ 

ਤ� ਸਭ ਤ� ਵਧੀਆ ਸੁਰੱਿਖਆ ਪ�ਦਾਨ ਕਰਦੇ ਹਨ।

ਜੈਲਵੇਨਾਈਜ਼ਡ ਮੈਟਲ ਦੀ MIG ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਜ਼ੰਕ ਜ਼ਿਹਰ ਦੇ ਕਾਰਨ ਓਪਰੇਟਰ ਲਈ 

ਬਹੁਤ ਖਤਰਨਾਕ ਹੈ ਜਦ� ਤੱਕ ਢੁਕਵ� ਸੁਰੱਿਖਆ ਦੀ ਵਰਤ� ਨਹ� ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ।

ਹਵਾਦਾਰੀ ਪ�ਦਾਨ ਕੀਤੀ ਜਾਣੀ ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ. ਇਹ ਹਵਾਦਾਰੀ ਅਤੇ/ਜ� ਿਫਲਟਿਰੰਗ 

ਉਪਕਰਨ ਵੈਲਡਰ ਦੇ ਆਲੇ-ਦੁਆਲੇ ਦੇ ਮਾਹੌਲ ਨੰੂ ਸਾਫ਼ ਰੱਖਣ ਲਈ ਜ਼ਰੂਰੀ ਹੈ।

ਕਾਰਬਨ ਮੋਨĄ ਆਕਸਾਈਡ ਉਦ� ਉਤਪੰਨ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਜਦ� GMAW ਕਰਦੇ ਹੋ ਅਤੇ 

CO2 ਨੰੂ ਇੱਕ ਢਾਲਣ ਵਾਲੀ ਗੈਸ ਵਜ� ਵਰਤਦੇ ਹੋ। ਇਹ ਸੁਝਾਅ ਿਦੱਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਿਕ 

ਸਾਰੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਚੰਗੀ ਤਰ�� ਹਵਾਦਾਰ ਖੇਤਰ� ਿਵੱਚ ਕੀਤੀ ਜਾਵੇ।

GMAW ਕਰਨ ਵੇਲੇ ਓਜ਼ੋਨ ਵੀ ਪੈਦਾ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਓਜ਼ੋਨ ਇੱਕ ਬਹੁਤ ਹੀ 

ਜ਼ਿਹਰੀਲੀ ਗੈਸ ਹੈ।

ਚਾਪ ਕੇਬਲ� ਨੰੂ ਨੁਕਸਾਨ ਤ� ਬਚਾਓ। ਨੰਗੀ ਚਮੜੀ ਜ� ਿਗੱਲੇ ਦਸਤਾਨĂ  ਨਾਲ 

ਅਣਇੰਸੂਲੇਟਡ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਧਾਰਕ� ਨੰੂ ਨਾ ਛੂਹੋ। ਿਗੱਲੇ ਜ� ਿਗੱਲੇ ਖੇਤਰ� ਿਵੱਚ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਿਸਫਾਰ© ਨਹ� ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ।

©ੀਲਿਡੰਗ ਗੈਸ ਿਸਲੰਡਰ� ਨੰੂ ਸਾਵਧਾਨੀ ਨਾਲ ਸੰਭਾਲਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

GTAW ਿਵੱਚ ਸੁਰੱਿਖਆ: GTAW/TIG ਵੈਲਿਡੰਗ ਇੱਕ ਹੁਨਰ ਹੈ ਜੋ ਘੱਟੋ-ਘੱਟ 

ਜੋਖਮ ਦੇ ਨਾਲ ਸੁਰੱਿਖਅਤ ਢੰਗ ਨਾਲ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਜੇਕਰ ਵੈਲਡਰ ਚੰਗੀ 

ਆਮ ਸਮਝ ਅਤੇ ਸੁਰੱਿਖਆ ਿਨਯਮ� ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਆਪਣੇ ਸਾਜ਼-ਸਾਮਾਨ ਦੀ ਿਨਯਮਤ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਜ�ਚ ਕਰੋ ਅਤੇ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਓ ਿਕ 

ਤੁਹਾਡਾ ਵਾਤਾਵਰਣ ਸੁਰੱਿਖਅਤ ਹੈ। - ਕਦੇ ਵੀ ਿਨਰਧਾਰਤ ਤ� ਵੱਧ ਿਫਊਜ਼ ਨਾ 

ਲਗਾਓ

-  ਵੈਲਿਡੰਗ ਮ©ੀਨ ਨੰੂ ਹਮੇ©ਾ ਸਹੀ ਢੰਗ ਨਾਲ ਜ਼ਮੀਨ/ਧਰਤੀ ਿਦਓ

-  ਿਬਜਲੀ ਬੋਰਡ� ਦੁਆਰਾ ਿਦੱਤੇ ਕੋਡ� ਅਨੁਸਾਰ ਿਬਜਲੀ ਦੇ ਪੁਰਜ਼ੇ ਲਗਾਓ - 

ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਓ ਿਕ ਿਬਜਲੀ ਦੇ ਕੁਨă ਕ©ਨ ਤੰਗ ਹਨ

-  ਜਦ� ਕੋਈ ਵੈਲਿਡੰਗ ਮ©ੀਨ ਚੱਲ ਰਹੀ ਹੋਵੇ ਤ� ਕਦੇ ਨਾ ਖੋਲ�ੋ

-  ਮ©ੀਨ ਦੇ ਅੰਦਰ ਿਬਜਲੀ ਦੇ ਿਹੱਿਸਆਂ ‘ਤੇ ਕੰਮ ਕਰਦੇ ਸਮ� ਪ�ਾਇਮਰੀ ਵੋਲਟੇਜ 

ਸਿਵੱਚ� ਨੰੂ ਲਾਕ ਕਰੋ, ਿਫਊਜ਼ ਖੋਲ�ੋ ਅਤੇ ਹਟਾਓ

-  ਵੈਲਿਡੰਗ ਪਾਵਰ ਸਪਲਾਈ ਨੰੂ ਸੁੱ ਕਾ ਰੱਖੋ

-  ਪਾਵਰ ਕੇਬਲ, ਗਰਾ�ਡ ਕੇਬਲ ਅਤੇ ਟਾਰਚ ਨੰੂ ਸੁੱ ਕਾ ਰੱਖੋ

-  ਿਗੱਲੇ ਖੇਤਰ ਿਵੱਚ ਵੇਲਡ ਨਾ ਕਰੋ। ਜੇਕਰ ਤੁਹਾਨੰੂ ਲਾਜ਼ਮੀ ਹੈ, ਤ� ਰਬੜ ਦੇ ਬੂਟ 

ਅਤੇ ਦਸਤਾਨĂ  ਪਿਹਨĄ

-  ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਓ ਿਕ ਗਰਾ�ਡ ਕਲ�ਪ ਪਾਵਰ ਸਪਲਾਈ ਅਤੇ ਵਰਕ ਪੀਸ ਨਾਲ 

ਸੁਰੱਿਖਅਤ ਢੰਗ ਨਾਲ ਜੁਿੜਆ ਹੋਇਆ ਹੈ

-  ਕੁਝ ਜੀਟੀਏਡਬਲਯੂ ਮ©ੀਨ� ਿਵੱਚ �ਚ ਬਾਰੰਬਾਰਤਾ ਵਾਲੇ ਿਹੱਸੇ ਿਵਕਲਪਕ 

ਮੌਜੂਦਾ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਦੌਰਾਨ ©ੁਰੂਆਤੀ ਚਾਪ ਨੰੂ ©ੁਰੂ ਕਰਨ ਜ� ਚਾਪ ਦੇ ਰੱਖ-

ਰਖਾਅ ਲਈ ਇੱਕ ਚੰਿਗਆੜੀ ਪੈਦਾ ਕਰਦੇ ਹਨ।

-  ਟਰ�ਸਪੋਰਟ ਿਵਭਾਗ ਦੁਆਰਾ ਪ�ਵਾਿਨਤ ਇਨਰਟ ਗੈਸ� ਲਈ ਸਟੋਰੇਜ ਵੈਸਲ� 

ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ। - ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਓ ਿਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਖੇਤਰ ਚੰਗੀ ਹਵਾ ਦੇ ਨਾਲ 

ਚੰਗੀ ਤਰ�� ਹਵਾਦਾਰ ਹੈ।GMAW ਅਤੇ GTAW ਲਈ ਵੈਲਿਡੰਗ ਵਾਤਾਵਰਣ 

ਸੁਰੱਿਖਆ ਿਨਯਮ

-  ਵੈਲਿਡੰਗ ਖੇਤਰ ਨੰੂ ਸਾਫ਼ ਰੱਖੋ

-  ਜਲਣ©ੀਲ ਚੀਜ਼� ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਖੇਤਰ ਤ� ਬਾਹਰ ਰੱਖੋ

-  ਵੇਲਡ ਖੇਤਰ ਿਵੱਚ ਚੰਗੀ ਹਵਾਦਾਰੀ ਬਣਾਈ ਰੱਖੋ

- ਖਰਾਬ ਿਬਜਲੀ ਦੀਆਂ ਤਾਰ� ਦੀ ਮੁਰੰਮਤ ਜ� ਬਦਲਣਾ

-  ਇਹ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਓ ਿਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਿਹੱਸੇ ਨੰੂ ਸੁਰੱਿਖਅਤ ਢੰਗ 

ਨਾਲ ਜ਼ਮੀਨੀ/ਅਰਥ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ - ਵੈਲਿਡੰਗ ਹੈਲਮੇਟ ਿਵੱਚ ਕੋਈ ਲਾਈਟ 

ਲੀਕ ਨਹ� ਹੋਣੀ ਚਾਹੀਦੀ। ਸਕ�ੈਚ ਜ� ਚੀਰ ਨਹ� ਹੋਣੀ ਚਾਹੀਦੀ - ਹੈਲਮੇਟ 

ਿਵੱਚ ਸਹੀ ©ੇਡ ਨੰਬਰ ਦੇ ਨਾਲ ਸਹੀ ਰੰਗ ਦੇ ਲ�ਸ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ - ਪੀਸਣ 

ਵੇਲੇ ਸੁਰੱਿਖਆ ਗਲਾਸ ਪਿਹਨĄ

-  ਨੰਗੀਆਂ ਅੱਖ� ਨਾਲ ਚਾਪ ਨੰੂ ਨਾ ਦੇਖੋ

-  ਆਪਣੇ ਖੇਤਰ ਦੀ ਸੁਰੱਿਖਆ ਲਈ ਸੁਰੱਿਖਆ ਸਕ�ੀਨ� ਜ� ©ੀਲਡ� ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ

-  ਸਹੀ ਕੱਪੜੇ ਪਾਓ। ਤੁਹਾਨੰੂ ਚਾਪ ਰੇਡੀਏ©ਨ ਤ� ਬਚਾਉਣ ਲਈ ਤੁਹਾਡੇ ਪੂਰੇ ਸਰੀਰ 

ਨੰੂ ਢੱਿਕਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ

-  ਜਦ� ਕੈਡਮੀਅਮ ਕੋਟੇਡ ਸਟੀਲ, ਤ�ਬਾ ਜ� ਬੇਰੀਲੀਅਮ ਕਾਪਰ ‘ਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਕਰਦੇ ਸਮ� ਵੇਲਡ ਖੇਤਰ ਤ� ਧੰੂਏ ਂ ਨੰੂ ਹਟਾਉਣ ਲਈ ਿਵ©ੇ© ਹਵਾਦਾਰੀ ਦੀ 

ਵਰਤ� ਕਰਦੇ ਹਨ।
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.5.66
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ

GMAW ਸਾਜ਼ੋ-ਸਾਮਾਨ ਅਤੇ ਸਹਾਇਕ ਉਪਕਰਣ� ਦੀ ਜਾਣ-ਪਛਾਣ  (Introduction to GMAW 
equipment and accessories)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।     

•  GMAW ਦੇ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਦੱਸੋ

•  GMAW ਸਾਜ਼ੋ-ਸਾਮਾਨ ਅਤੇ ਸਹਾਇਕ ਉਪਕਰਣ� ਦੀ ਪਛਾਣ ਕਰੋ।

CO2 ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਜਾਣ-ਪਛਾਣ: ਧਾਤ ਦੀਆਂ ਪਲੇਟ� ਅਤੇ ©ੀਟ� ਦੀ ਿਫਊਜ਼ਨ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਧਾਤ� ਨੰੂ ਜੋੜਨ ਦਾ ਸਭ ਤ� ਵਧੀਆ ਤਰੀਕਾ ਹੈ ਿਕ�ਿਕ ਇਸ ਪ�ਿਕਿਰਆ 

ਿਵੱਚ ਵੇਲਡ ਜੋੜ� ਿਵੱਚ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਦੇ ਸਮਾਨ ਗੁਣ ਅਤੇ ਤਾਕਤ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਪੂਰੀ ਤਰ�� 

ਢਾਲ ਵਾਲੇ ਚਾਪ ਅਤੇ ਿਪਘਲੇ ਹੋਏ ਛੱਪੜ ਤ� ਿਬਨ�, ਵਾਯੂਮੰਡਲ ਦੀ ਆਕਸੀਜਨ 

ਅਤੇ ਨਾਈਟ�ੋਜਨ ਿਪਘਲੀ ਹੋਈ ਧਾਤ ਦੁਆਰਾ ਲੀਨ ਹੋ ਜਾਣਗੇ। ਇਸ ਦੇ ਨਤੀਜੇ ਵਜ� 

ਕਮਜ਼ੋਰ ਅਤੇ ਪੋਰਸ ਵੇਲਡ ਹੋਣਗੇ। ©ੀਲਡ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ (SMAW) 

ਿਵੱਚ ਚਾਪ ਅਤੇ ਿਪਘਲੀ ਹੋਈ ਧਾਤ ਨੰੂ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ‘ਤੇ ਕੋਿਟਡ ਪ�ਵਾਹ ਦੇ ਬਲਣ 

ਨਾਲ ਪੈਦਾ ਹੋਣ ਵਾਲੀਆਂ ਗੈਸ� ਦੁਆਰਾ ਸੁਰੱਿਖਅਤ/ਰੱਿਖਅਤ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

�ਪਰ ਦੱਸੇ ਗਏ ©ੀਲਿਡੰਗ ਐਕ©ਨ ਨੰੂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਟਾਰਚ/ਬੰਦੂਕ ਰਾਹ� ਆਰਗਨ, 

ਹੀਲੀਅਮ, ਕਾਰਬਨ-ਡਾਈਆਕਸਾਈਡ ਵਰਗੀਆਂ ਇਨਰਟ ਗੈਸ� ਨੰੂ ਪਾਸ ਕਰਕੇ 

ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਚਾਪ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਅਤੇ ਇੱਕ ਬੇਅਰ ਵਾਇਰ ਖਪਤਯੋਗ 

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਪੈਦਾ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਜੋ ਟਾਰਚ ਦੁਆਰਾ ਲਗਾਤਾਰ ਖੁਆਇਆ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ।

GMAW ਦੇ ਸਹਾਇਕ ਉਪਕਰਣ (ਿਚੱਤਰ 1)
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GMA ਵੈਲਿਡੰਗ ਦਾ ਿਸਧ�ਤ (ਿਚੱਤਰ 2):ਇਸ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਿਵੱਚ, ਇੱਕ 

ਲਗਾਤਾਰ ਖੁਆਏ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਖਪਤਯੋਗ ਬੇਅਰ ਵਾਇਰ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਅਤੇ ਬੇਸ 

ਮੈਟਲ ਿਵਚਕਾਰ ਇੱਕ ਚਾਪ ਮਾਿਰਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਗਰਮ ਅਧਾਰ

ਧਾਤ, ਿਪਘਲੀ ਹੋਈ ਿਫਲਰ ਧਾਤੂ ਅਤੇ ਚਾਪ ਨੰੂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਟਾਰਚ/ਬੰਦੂਕ ਿਵੱਚ� 

ਲੰਘਣ ਵਾਲੇ ਅਿੜੱਕੇ/ਗੈਰ-ਅਿਕਿਰਆ©ੀਲ ਗੈਸ ਦੇ ਵਹਾਅ ਦੁਆਰਾ ਸੁਰੱਿਖਅਤ 

ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

GMAW ਦੇ ਸਹਾਇਕ ਉਪਕਰਣ

1  ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ(ਿਚੱਤਰ 3)

MIG ਵੈਲਿਡੰਗ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਬੁਿਨਆਦੀ ਟ��ਸਫਾਰਮਰ ਿਕਸਮ ਦੇ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ 

ਤ� ਲੈ ਕੇ �ਚ ਇਲੈਕਟ�ਾਿਨਕ ਅਤੇ ਆਧੁਿਨਕ ਿਕਸਮ� ਤੱਕ ਬਹੁਤ ਲੰਬਾ ਸਫ਼ਰ ਤੈਅ 

ਕਰ ਚੁੱ ਕੇ ਹਨ ਜੋ ਅਸ� ਅੱਜ ਆਲੇ ਦੁਆਲੇ ਦੇਖਦੇ ਹ�।

ਭਾਵ� MIG ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਤਕਨਾਲੋਜੀ ਬਦਲ ਗਈ ਹੈ, MIG ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਦੇ 

ਿਸਧ�ਤ, ਿਜ਼ਆਦਾਤਰ ਮਾਮਿਲਆਂ ਿਵੱਚ, ਨਹ� ਹਨ। MIG ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਮੇਨ 

ਪਾਵਰ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਦੇ ਹਨ ਅਤੇ ਮੇਨ ਪਾਵਰ ਨੰੂ CV (ਸਿਥਰ ਵੋਲਟੇਜ), DC 

(ਿਸੱਧਾ ਕਰੰਟ) ਪਾਵਰ ਿਵੱਚ ਬਦਲਦੇ ਹਨ ਜੋ MIG ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਲਈ 

ਢੁਕਵ� ਹੈ। MIG ਵੈਲਿਡੰਗ ਪਾਵਰ ਸ�ੋਤ ਵੋਲਟੇਜ ਨੰੂ ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਕਰਦੇ ਹਨ -

ਇਹ ਜ� ਤ� ਵੋਲਟੇਜ ਸਟੈਪਡ ਸਿਵੱਚ�, ਿਵੰਡ ਹ�ਡਲਜ਼, ਜ� ਇਲੈਕਟ�ਾਿਨਕ ਤਰੀਕੇ 

ਨਾਲ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਜੋ ਐਮਪੀਰੇਜ ਪੈਦਾ ਕਰਦਾ ਹੈ ਉਹ ਵਾਇਰ 

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੇ ਕਰਾਸ ਸੈਕ©ਨਲ ਏਰੀਆ ਅਤੇ ਤਾਰ ਦੀ ਗਤੀ ਦੁਆਰਾ ਿਨਯੰਤਿਰਤ 

ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਭਾਵ ਹਰੇਕ ਤਾਰ ਦੇ ਆਕਾਰ ਲਈ ਤਾਰ ਦੀ ਸਪੀਡ ਿਜੰਨੀ �ਚੀ 

ਹੋਵੇਗੀ, ਪਾਵਰ ਸ�ੋਤ ਓਨੀ ਿਜ਼ਆਦਾ ਐਪਂਰੇਜ ਪੈਦਾ ਕਰੇਗਾ।

ਿਕ�ਿਕ MIG ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਦਾ ਆਉਟਪੁੱ ਟ DC (ਡਾਇਰੈਕਟ ਕਰੰਟ) ਹੈ, ਫਰੰਟ 

ਦੇ ਟਰਮੀਨਲ ਿਵੱਚ ਆਉਟਪੁੱ ਟ ਸਾਈਡ ‘ਤੇ + ਸਕਾਰਾਤਮਕ ਅਤੇ ਨă ਗੇਿਟਵ 

ਹੋਣਗੇ। ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਸਰਕਟ� ਦੇ ਿਸਧ�ਤ ਦੱਸਦੇ ਹਨ ਿਕ 70% ਗਰਮੀ ਹਮੇ©ਾ 

ਸਕਾਰਾਤਮਕ ਪਾਸੇ ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

ਇਸਦਾ ਮਤਲਬ ਹੈ ਿਕ ਲੀਡ ਜੋ ਵੈਲਡਰ ਦੇ ਸਕਾਰਾਤਮਕ ਪਾਸੇ ਨਾਲ 

ਜੁਿੜਆ ਹੋਇਆ ਹੈ, ਕੁੱ ਲ ਊਰਜਾ (ਗਰਮੀ) ਆਉਟਪੁੱ ਟ ਦਾ 70% ਲੈ 

ਜਾਵੇਗਾ।

ਇਸ ਿਕਸਮ ਦੇ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਦੀ ਵਰਤ� SMAW ਅਤੇ GTAW ਪ�ਿਕਿਰਆ ਿਵੱਚ 

ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

GMAW ਲਈ ਿਵ©ੇ©ਤਾ ਵਕਰ: ਮ©ੀਨ ‘ਤੇ 50 ਵੋਲਟ ਦੀ ਸੈਿਟੰਗ ਲਈ ਓਪਨ 

ਸਰਕਟ ਵੋਲਟੇਜ ਕਰਵ ਨੰੂ ਿਚੱਤਰ 2 ਿਵੱਚ ਕਰਵ B ਦੇ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਿਦਖਾਇਆ 

ਿਗਆ ਹੈ। ਵੈਲਿਡੰਗ ਵੋਲਟੇਜ ਿਵੱਚ ਉਸੇ 20 ਵੋਲਟ ਤ� 25 ਵੋਲਟ (25 ਪ�ਤੀ©ਤ) 

ਤਬਦੀਲੀ ਦੇ ਨਤੀਜੇ ਵਜ� 142 ਐਮਪੀਐਸ ਤ� ਕਰੰਟ ਿਵੱਚ ਕਮੀ ਆਵੇਗੀ। 124 

amps ਜ� 13.3 ਪ�ਤੀ©ਤ ਤੱਕ। ਇਹ ਧੀਮੀ ਢਲਾਣ ਵਾਲੀ ਵੋਲਟ ਐਪਂੀਅਰ ਕਰਵ 

ਆਉਟਪੁੱ ਟ ਵੋਲਟੇਜ ਿਵੱਚ ਉਸੇ ਛੋਟੇ ਬਦਲਾਅ ਦੇ ਨਾਲ ਐਪਂਰੇਜ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਵੱਡੀ 

ਤਬਦੀਲੀ ਦਾ ਕਾਰਨ ਬਣਦੀ ਹੈ। ਇਸ ਨੰੂ ਫਲੈਟ ਗੁਣ ©ਕਤੀ ਸਰੋਤ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ 

ਹੈ। ਇਸ ਨੰੂ ਸਿਥਰ ਵੋਲਟੇਜ (ਸੀਵੀ) ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਵੀ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਿਵੱਚ ਇਸ ਿਕਸਮ ਦੇ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਦੀ ਵਰਤ� ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈGMAW ਅਤੇ 

SAWਪ�ਿਕਿਰਆ

2  MIG/MAG ਟਾਰਚ (ਿਚੱਤਰ 4)

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.5.66
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MIG ਟਾਰਚ ਵਾਇਰ ਫੀਡਰ ਨਾਲ ਜੁਿੜਆ ਹੋਇਆ ਹੈ, ਅਤੇ ਇਸਦਾ ਕੰਮ ਵਾਇਰ 

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ, ©ੀਲਿਡੰਗ ਗੈਸ ਅਤੇ ਇਲੈਕਟ�ੀਕਲ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰੰਟ ਨੰੂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਖੇਤਰ 

ਿਵੱਚ ਪਹੰੁਚਾਉਣਾ ਹੈ। ਮਾਰਕੀਟਪਲੇਸ ਿਵੱਚ MIG ਟਾਰਚ ਦੇ ਬਹੁਤ ਸਾਰੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ 

ਆਕਾਰ ਅਤੇ ਸਟਾਈਲ ਹਨ ਪਰ ਉਹਨ� ਸਾਿਰਆਂ ਿਵੱਚ ਸਮਾਨ ਸਮਾਨ ਹੈ।

ਲਾਈਨਰ: ਟਾਰਚ ਲਾਈਨਰ ਦੇ ਲਾਈਨਰ ਿਹੱਿਸਆਂ ਦਾ ਜੀਵਨ ਕਾਲ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਜੋ 

ਿਕ ਲਾਈਨਰ ਅਤੇ ਤਾਰ ਦੀ ਗੁਣਵੱਤਾ ਦੇ ਅਧਾਰ ਤੇ MIG ਤਾਰ ਦੇ ਲਗਭਗ ਇੱਕ 

ਤ� ਚਾਰ ਰੋਲ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਵੱਖ-ਵੱਖ ਿਕਸਮ� ਦੇ ਤਾਰ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਲਈ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਸਮੱਗਰੀਆਂ ਵੀ ਹਨ, 

ਉਦਾਹਰਨ ਲਈਠĄ ਸ ਤਾਰ� ਲਈ ਸਟੀਲ ਜ� ਸਟੇਨਲੈ{ਸ ਲਾਈਨਰ ਅਤੇ 

ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ ਲਈ ਟੈਫਲੋਨ ਲਾਈਨਰ।

ਗੈਸ ਿਵਸਾਰਣ ਵਾਲੇਗੈਸ ਿਵਸਾਰਣ ਵਾਲੇ ਦਾ ਕੰਮ ਇਹ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਉਣਾ ਹੈ ਿਕ 

©ੀਲਿਡੰਗ ਗੈਸ ©ੀਲਿਡੰਗ ਨĄ ਜ਼ਲ ਨੰੂ ਸਹੀ ਢੰਗ ਨਾਲ ਪਹੰੁਚਾਈ ਗਈ ਹੈ। ਇਹ ਗੈਸ 

ਨੰੂ ਿਜੰਨਾ ਸੰਭਵ ਹੋ ਸਕੇ ਿਸੱਧਾ ਬਾਹਰ ਆਉਣ ਅਤੇ ਗੈਸ ©ੀਲਡ ਨĄ ਜ਼ਲ ਦੇ ਅੰਦਰ 

ਬਰਾਬਰ ਸਪਲਾਈ ਕਰਨ ਲਈ ਿਤਆਰ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ। ਿਡਿਫਊਜ਼ਰ ਵੱਖ-ਵੱਖ 

ਸਮੱਗਰੀਆਂ, ਿਜਵ� ਿਕ ਤ�ਬਾ, ਿਪੱਤਲ ਜ� ਫਾਈਬਰ ਦੇ ਬਣੇ ਹੋ ਸਕਦੇ ਹਨ। ਕੁਝ 

ਿਵਸਾਰਣ ਵਾਲੇ ਿਟਪ ਧਾਰਕ ਵੀ ਹੋਣਗੇ।

ਿਟਪ ਧਾਰਕ ਨਾਲ ਸੰਪਰਕ ਕਰੋਇਹ ਉਹ ਚੀਜ਼ ਹੈ ਜੋ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਟਪ ਨੰੂ ਥ� ‘ਤੇ 

ਰੱਖਦੀ ਹੈ।ਸੰਪਰਕ ਸੁਝਾਅਸੰਪਰਕ ਿਟਪ/ਿਟਊਬ ਚੰਗੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਕੁੰ ਜੀ ਹੈ।

ਿਜ਼ਆਦਾਤਰ ਸੰਪਰਕ ਿਟਪਸ ਤ�ਬੇ ਦੇ ਿਮ©ਰਤ ਨਾਲ ਬਣੇ ਹੰੁਦੇ ਹਨ, ਿਮ©ਰਤ 

ਿਮ©ਰਤ ਿਜੰਨਾ ਵਧੀਆ ਹੋਵੇਗਾ, ਿਟਪ ਤਾਰ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨੰੂ ਕਰੰਟ ਪਾਸ ਕਰੇਗੀ 

ਅਤੇ MIG ਿਟਪ ਨੰੂ ਘੱਟ ਪਿਹਨਣਾ ਪਵੇਗਾ।ਨĄ ਜ਼ਲ:ਬੰਦੂਕ� ਿਸੱਧੀ ਜ� ਕਰਵ ਨĄ ਜ਼ਲ 

ਨਾਲ ਉਪਲਬਧ ਹਨ। ਕਰਵਡ ਨĄ ਜ਼ਲ ਗੁੰ ਝਲਦਾਰ ਜੋੜ� ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਤ� ਔਖੇ ਤੱਕ 

ਆਸਾਨ ਪਹੰੁਚ ਪ�ਦਾਨ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਿਸਨਰਿਜਕ ਿਨਯੰਤਰਣ: ਰਵਾਇਤੀ DC ਅਤੇ ਪਲਸਡ GMAW ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਮਾਪਦੰਡ� ਨੰੂ ਸੈ{ਟ ਕਰਨ ਦੀ ਗੁੰ ਝਲਤਾ ਨĂ  ‘ਿਸੰਗਲ-ਨĄ ਬ’ ਨਾਲ ਉਪਕਰਣ� ਦੇ 

ਿਵਕਾਸ ਨੰੂ ਉਤ©ਾਿਹਤ ਕੀਤਾ।

ਿਨਯੰਤਰਣ� ਨੰੂ ਿਸਨਰਿਜਕ ਕੰਟਰੋਲ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਪ�ਣਾਲੀਆਂ ਮੌਜੂਦਾ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਸੰਜੋਗ� ਦੀ ਚੋਣ ‘ਤੇ ਿਨਰਭਰ ਕਰਦੀਆਂ ਹਨ (ਿਜਵ� ਿਕ ਵਾਇਰ ਫੀਡ 

ਸਪੀਡ/ਮਤਲਬ ਮੌਜੂਦਾ ਅਤੇ ਵੋਲਟੇਜ) ਇੱਕ ਿਸੰਗਲ ਕੰਟਰੋਲ ਦੇ ਜ਼ਰੀਏ।

ਸਾਜ਼ੋ-ਸਾਮਾਨ ਿਵੱਚ ਪੂਰਵ-ਿਨਰਧਾਰਤ ਮਾਪਦੰਡ� ਅਤੇ ਿਨਯੰਤਰਣ ਸਮੀਕਰਨ� 

ਦੋਵ� ਨੰੂ ਸਟੋਰ ਕਰਨਾ ਸੰਭਵ ਹੈ ਅਤੇ ਇੱਕ ਿਸੰਗਲ ਇੰਪੱੁਟ ਿਸਗਨਲ ਦੇ ਜਵਾਬ 

ਿਵੱਚ ਆਉਟਪੁੱ ਟ ਨੰੂ ਆਟੋਮੈਿਟਕਲੀ ਐਡਜਸਟ ਕਰਨਾ ਸੰਭਵ ਹੈ। ਇਸ ਪ�ਣਾਲੀ ਨੰੂ 

ਿਸਨਰਿਜਕ ਕੰਟਰੋਲ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। (ਿਚੱਤਰ 5)

3  ਵਾਇਰ ਫੀਡਰ: ਵਾਇਰ ਫੀਡਰ MIG/MAG ਵੈਲਿਡੰਗ ਸੈ{ਟਅੱਪ ਦਾ ਉਹ ਿਹੱਸਾ 

ਹੈ ਜੋ:

i  ਤਾਰ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਗਤੀ ਨੰੂ ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਕਰਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਇਸ ਤਾਰ ਨੰੂ ਫੀਡਰ 

ਤ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਟਾਰਚ ਦੁਆਰਾ ਵਰਕ ਪੀਸ ਤੱਕ ਧੱਕਦਾ ਹੈ।

ii  ਵੈਲਿਡੰਗ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਤ� ਫੀਡਰ ਅਤੇ ਿਫਰ ਵੈਲਿਡੰਗ ਟਾਰਚ ਨੰੂ ਇੰਟਰਕਨă ਕਿਟੰਗ 

ਲੀਡ ਰਾਹ� ਲੰਘਣ ਲਈ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰੰਟ ਲਈ ਮਾਰਗ ਪ�ਦਾਨ ਕਰਦਾ ਹੈ।

iii  ਸੋਲਨĄ ਇਡ ਵਾਲਵ ਦੁਆਰਾ ਗੈਸ ਦੇ ਪ�ਵਾਹ ਿਨਯੰਤਰਣ ਪ�ਦਾਨ ਕਰਦਾ ਹੈ। ਗੈਸ 

ਨੰੂ ਗੈਸ ਰੈਗੂਲੇਟਰ ਤ� ਫੀਡਰ ਅਤੇ ਿਫਰ ਐਮਆਈਜੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਟਾਰਚ ਰਾਹ� 

ਵੈਲਡ ਖੇਤਰ ਤੱਕ ਫੀਡ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

4  CO2 ਗੈਸ ਿਸਲੰਡਰ ਅਤੇ ਰੈਗੂਲੇਟਰ: GMAW/CO2 ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ 

ਲੋੜ�ਦੀ ©ੀਲਿਡੰਗ ਗੈਸ ਗੈਸ ਿਸਲੰਡਰ ਤ� ਆਊਟਲੇਟ ਵਾਲਵ ਅਤੇ ਰੈਗੂਲੇਟਰ 

ਰਾਹ� ਸਪਲਾਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

5  ਗੈਸ ਫਲੋ ਮੀਟਰ: ਇਹ ਇਕ ਇਕਾਈ ਹੈ ਿਜਸ ਿਵਚ ਗਲਾਸ ਿਟਊਬ ‘ਤੇ 

ਗ�ੈਜੂਏ©ਨ ਿਚੰਿਨ� ਤ ਹੰੁਦੇ ਹਨ। ਫਲੋ ਮੀਟਰ ‘ਤੇ ਿਫਕਸ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਇੱਕ 

ਵਹਾਅ ਦਰ ਐਡਜਸਟਮ�ਟ ਵਾਲਵ ਲੀਟਰ ਪ�ਤੀ ਿਮੰਟ ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਗਨ 

ਨੰੂ ਅਿੜੱਕਾ ਗੈਸ/CO2 ਗੈਸ ਦੇ ਪ�ਵਾਹ ਦੀ ਦਰ ਨੰੂ ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਕਰਦਾ ਹੈ। 

ਿਚੱਤਰ 6.

6 CO2 ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ 6 ਗੈਸ ਪ�ੀਹੀਟਰ (ਿਚੱਤਰ 7):ਕਾਰਬਨ ਡਾਈਆਕਸਾਈਡ 

ਨੰੂ ਿਸਲੰਡਰ� ਿਵੱਚ ਤਰਲ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਭਿਰਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਭਾਵ, CO2ਕਮਰੇ ਦੇ 

ਤਾਪਮਾਨ ਅਤੇ �ਚ ਦਬਾਅ ‘ਤੇ ਸੰਘਣਾ ਤਰਲ ਰੂਪ ਿਵੱਚ। ਇਸ ਲਈ, ਤਰਲ 

CO ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰਦੇ ਸਮ�2ਜਦ� ਉਹ ਵੈਲਿਡੰਗ ਟਾਰਚ ਿਵੱਚ ਦਾਖਲ ਹੰੁਦੇ ਹਨ 

ਤ� ਗੈਸੀ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਹੋਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। CO2ਤਰਲ ਉਬਲਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਗੈਸ 

ਿਵੱਚ ਫੈਲਦਾ ਹੈ ਿਕ�ਿਕ ਇਹ ਿਵੱਚ� ਲੰਘਦਾ ਹੈ 
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ਰੈਗੂਲੇਟਰ ਇਸ ਨਾਲ ਗੈਸ ਠੰਡੀ ਹੋ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਜੇਕਰ ਰੈਗੂਲੇਟਰ ਇਨਲੇਟ ਿਵੱਚ 

ਨਮੀ ਮੌਜੂਦ ਹੈ, ਤ� ਇਹ ਰੈਗੂਲੇਟਰ ਿਵੱਚ ਸੰਘਣਾ ਅਤੇ ਜੰਮ ਜਾਵੇਗਾ, ਿਜਸ ਨਾਲ 

ਗੈਸ ਦੇ ਰਸਤੇ ਨੰੂ ਰੋਿਕਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਲਈ, ਠੰਡਾ ਹੋਣ ਤ� ਬਚਣ ਲਈ ਇੱਕ 

ਗੈਸ ਹੀਟਰ ਨੰੂ ਿਸਲੰਡਰ ਨਾਲ ਜੋਿੜਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਤ� ਜੋ ਿਸਲੰਡਰ ਛੱਡਣ ਵਾਲੀ 

ਗੈਸ ਦਾ ਤਾਪਮਾਨ ਵਧ ਸਕੇ। ਇਸ ਲਈ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਦੌਰਾਨ ਇੱਕ ਸਮਾਨ ਗੈਸ ਦਾ 

ਵਹਾਅ ਕਾਇਮ ਰੱਿਖਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.5.66
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.5.67
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ

ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੇ ਕਈ ਹੋਰ ਨਾਮ (MIG MAG/Co2)  (Various other names of the process (MIG MAG/
Co2))
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।     

• GMAW ਦੇ ਹੋਰ ਨ� ਦੱਸੋ।

ਹੋਰ ਨਾਮ

•  MIG (ਮੈਟਲ ਇਨਸਰਟ ਗੈਸ) ਵੈਲਿਡੰਗ,

•  MAG (ਮੈਟਲ ਐਕਿਟਵ ਗੈਸ)/CO2 ਵੈਲਿਡੰਗ

•  GMAW (ਗੈਸ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ)

GMAW ਨੰੂ ਿਤੰਨ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਤਰੀਿਕਆਂ ਨਾਲ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ:

•  ਅਰਧ-ਆਟੋਮੈਿਟਕ ਵੈਲਿਡੰਗ - ਉਪਕਰਨ ਿਸਰਫ਼ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਵਾਇਰ ਫੀਿਡੰਗ ਨੰੂ 

ਕੰਟਰੋਲ ਕਰਦਾ ਹੈ। ਵੈਲਿਡੰਗ ਬੰਦੂਕ ਦੀ ਗਤੀ ਨੰੂ ਹੱਥ ਨਾਲ ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਕੀਤਾ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ. ਇਸ ਨੰੂ ਹ�ਡ-ਹੋਲਡ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਕਹਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

•  ਮ©ੀਨ ਵੈਲਿਡੰਗ - ਇੱਕ ਬੰਦੂਕ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਦੀ ਹੈ ਜੋ ਿਕਸੇ ਿਕਸਮ ਦੇ ਹੇਰਾਫੇਰੀ 

ਨਾਲ ਜੁੜੀ ਹੰੁਦੀ ਹੈ (ਹੱਥ ਫੜੀ ਨਹ� ਜ�ਦੀ)। ਇੱਕ ਆਪਰੇਟਰ ਨੰੂ ਲਗਾਤਾਰ 

ਿਨਯੰਤਰਣ ਸੈਟ ਅਤੇ ਐਡਜਸਟ ਕਰਨĂ  ਪ�ਦੇ ਹਨ ਜੋ ਹੇਰਾਫੇਰੀ ਨੰੂ ਿਹਲਾ�ਦੇ 

ਹਨ।

•  ਆਟੋਮੈਿਟਕ ਵੈਲਿਡੰਗ - ਉਹ ਉਪਕਰਨ� ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਦਾ ਹੈ ਜੋ ਵੈਲਡਰ ਜ� 

ਆਪਰੇਟਰ ਦੁਆਰਾ ਿਨਯੰਤਰਣ ਦੇ ਿਨਰੰਤਰ ਸਮਾਯੋਜਨ ਤ� ਿਬਨ� ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਕਰਦੇ ਹਨ।

ਕੁਝ ਸਾਜ਼ੋ-ਸਾਮਾਨ ‘ਤੇ, ਆਟੋਮੈਿਟਕ ਸ�ਿਸੰਗ ਯੰਤਰ ਇੱਕ ਵੇਲਡ ਜੋੜ ਿਵੱਚ ਸਹੀ 

ਬੰਦੂਕ ਅਲਾਈਨਮ�ਟ ਨੰੂ ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਕਰਦੇ ਹਨ।
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.5.68
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ

SMAW ਸੀਮਾਵ� ਅਤੇ ਐਪਲੀਕੇ©ਨ� �ਤੇ GMAW ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਫਾਇਦੇ  (Advantages of GMAW welding 
over SMAW limitation and applications)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।     

•  ©ੀਲਡ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ �ਤੇ GMAW ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਫਾਇਦੇ ਅਤੇ ਨੁਕਸਾਨ ਦੱਸੋ

•  GMAW ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀਆਂ ਐਪਲੀਕੇ©ਨ� ਬਾਰੇ ਦੱਸੋ।

ਲਾਭ: ਘੱਟ ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ ਅਤੇ ਕੋਈ ਸਟੱਬ ਨੁਕਸਾਨ ਨਾ ਹੋਣ ਕਾਰਨ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਕਫਾਇਤੀ ਹੈ। ਡੂੰ ਘੇ ਪ�ਵੇ© ਨਾਲ ਜੋੜ� ਨੰੂ ਪੈਦਾ ਕਰਦਾ ਹੈ.

ਪਤਲੀ ਅਤੇ ਮੋਟੀ ਸਮੱਗਰੀ ਨੰੂ welded ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ.

ਇਸਦੀ ਵਰਤ� ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ, ਅਲਾਏ ਸਟੀਲ, ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ, ਤ�ਬਾ ਅਤੇ 

ਇਸਦੇ ਿਮ©ਰਤ, ਅਲਮੀਨੀਅਮ ਅਤੇ ਇਸਦੇ ਿਮ©ਰਤ ਿਮ©ਰਣ� ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ 

ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ।

ਸਾਰੀਆਂ ਸਿਥਤੀਆਂ ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ.

ਜਮ�ਾ ਕਰਵਾਉਣ ਦੀ ਦਰ ਿਜ਼ਆਦਾ ਹੈ।

ਕੋਈ ਠĄ ਸ ਪ�ਵਾਹ ਨਹ� ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਲਈ ਹਰ ਦੌੜ ਤ� ਬਾਅਦ ਸਲੈਗ 

ਦੀ ਸਫਾਈ ਦੀ ਲੋੜ ਨਹ� ਹੈ। ਿਵਗਾੜ ਘਟਾਇਆ।

ਨੁਕਸਾਨ

ਵੈਲਿਡੰਗ ਉਪਕਰਣ ਮਿਹੰਗਾ, ਵਧੇਰੇ ਗੁੰ ਝਲਦਾਰ ਅਤੇ ਘੱਟ ਪੋਰਟੇਬਲ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਿਕ�ਿਕ ਹਵਾ ਦੇ ਵਿਹਣ ਨਾਲ ©ੀਲਿਡੰਗ ਗੈਸ ਦੇ ਮੁਕਤ ਪ�ਵਾਹ ਨੰੂ ਪਰੇ©ਾਨ ਕੀਤਾ 

ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ, ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ GMAW ਬਾਹਰੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਚੰਗੀ ਤਰ�� ਕੰਮ 

ਨਾ ਕਰੇ।

ਐਪਲੀਕੇ©ਨ�: ਇਸ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਨੰੂ ਕਾਰਬਨ, ਸਟੀਲ ਅਲਾਏ ਸਟੀਲ, ਸਟੇਨਲੈਸ 

ਸਟੀਲ, ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ, ਤ�ਬਾ, ਿਨਕਲ ਅਤੇ ਉਹਨ� ਦੇ ਿਮ©ਰਤ ਿਮ©ਰਣ�, 

ਟਾਈਟੇਨੀਅਮ ਆਿਦ ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਹਲਕਾ ਅਤੇ ਭਾਰੀ ਫੈਬਰੀਕੇ©ਨ ਦਾ ਕੰਮ।

ਇਸ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਨੰੂ ਦਬਾਅ ਵਾਲੇ ਜਹਾਜ਼� ਅਤੇ ਆਟੋਮੋਬਾਈਲ ਉਦਯੋਗ� ਦੇ ਜਹਾਜ਼ 

ਬਣਾਉਣ ਦੇ ਿਨਰਮਾਣ ਿਵੱਚ ਸਫਲਤਾਪੂਰਵਕ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.5.69
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ

GMAW ਦੇ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਵੇਰੀਏਬਲ  (Process variables of GMAW)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।     

•  GMAW ਪੈਰਾਮੀਟਰ� ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ।

GMA ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੇ ਪੈਰਾਮੀਟਰ/ਵੇਰੀਏਬਲ

ਹੇਠ� ਿਦੱਤੇ ਮਾਪਦੰਡ� ਨੰੂ GMAW/CO2 ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਿਵੱਚ 

ਿਵਚਾਿਰਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦਾ ਆਕਾਰ

ਤਾਰ ਫੀਡ ਦੀ ਦਰ (ਵੈਲਿਡੰਗ ਮੌਜੂਦਾ)

ਚਾਪ ਵੋਲਟੇਜ

ਬਾਹਰ ਿਚਪਕਣਾ

ਿਲਿਵੰਗ ਸਿਥਤੀ

ਸੁਰੱਿਖਆ ਗੈਸ

ਯਾਤਰਾ ਦੀ ਗਤੀ

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਸਿਥਤੀ

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ: ਵੇਲਿਡੰਗ ਕੀਤੀ ਜਾਣ ਵਾਲੀ ਧਾਤ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਅਤੇ ਿਜਸ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਕੀਤੀ ਜਾਣੀ ਹੈ, ਲਈ ਸਹੀ ਆਕਾਰ ਦੀ ਤਾਰ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ ਵਧੀਆ 

ਨਤੀਜੇ ਪ�ਾਪਤ ਕੀਤੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ। ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਤਾਰ� ਦੀ ਬਣਤਰ ਉਸੇ ਤਰ�� ਦੀ ਹੋਣੀ 

ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ ਿਜਵ� ਿਕ ਵੇਲਡ ਕੀਤੀ ਜਾ ਰਹੀ ਸਮੱਗਰੀ ਦੀ।

ਮੂਲ ਤਾਰ ਿਵਆਸ 0.8 mm, 1.0 mm, 1.2 mm, 1.6 mm ਅਤੇ 2.4 mm ਹਨ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਮੌਜੂਦਾ: ਵਾਇਰ ਫੀਡ ਸਪੀਡ ਕਰੰਟ ਨੰੂ ਕੰਟਰੋਲ ਕਰੇਗੀ। ਮੌਜੂਦਾ ਮੁੱ ਲ� 

ਦੀ ਇੱਕ ਿਵ©ਾਲ ©�ੇਣੀ ਹਰੇਕ ਤਾਰ ਦੇ ਿਵਆਸ ਨਾਲ ਵਰਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ। ਇਹ 

ਤਾਰ ਦੇ ਿਵਆਸ ਨੰੂ ਬਦਲਣ ਤ� ਿਬਨ� ਵੱਖ-ਵੱਖ ਮੋਟਾਈ ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਧਾਤ ਦੀ 

ਇਜਾਜ਼ਤ ਿਦੰਦਾ ਹੈ। ਮੌਜੂਦਾ ਚੁਿਣਆ ਿਗਆ ਲੋੜ�ਦਾ ਪ�ਵੇ© ਸੁਰੱਿਖਅਤ ਕਰਨ ਲਈ 

�ਚਾ ਹੋਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਹੇਠ� ਤ� ਬਚਣ ਲਈ ਕਾਫ਼ੀ ਘੱਟ ਹੋਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ

ਕੱਟਣਾ ਜ� ਸਾੜਨਾ.

GMA ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਸਫਲਤਾ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਿਟਪ ‘ਤੇ �ਚ ਮੌਜੂਦਾ ਘਣਤਾ ਦੀ 

ਇਕਾਗਰਤਾ ਦੇ ਕਾਰਨ ਹੈ। ਮੌਜੂਦਾ ਚੋਣ ਬਾਰੇ ਆਮ ਡੇਟਾ ਹੇਠ� ਿਦੱਤੀ ਸਾਰਣੀ ਿਵੱਚ 

ਿਦੱਤਾ ਿਗਆ ਹੈ।

ਵਾਇਰ ਫੀਡ ਦੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਹੋਣ ਕਾਰਨ ਵਰਤਮਾਨ ਬਦਲਦਾ ਹੈ।

ਚਾਪ ਵੋਲਟੇਜ: ਇਹ GMAW/ CO2 ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਬਹੁਤ 

ਮਹੱਤਵਪੂਰਨ ਵੇਰੀਏਬਲ ਹੈ, ਮੁੱ ਖ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਿਕ�ਿਕ ਇਹ ਚਾਪ ਿਵੱਚ ਬੂੰ ਦ� ਦੇ 

ਟ��ਸਫਰ ਦੀ ਦਰ ਨੰੂ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਕਰਕੇ ਮੈਟਲ ਟ��ਸਫਰ ਦੀ ਿਕਸਮ ਨੰੂ ਿਨਰਧਾਰਤ 

ਕਰਦਾ ਹੈ। ਵਰਤੀ ਜਾਣ ਵਾਲੀ ਚਾਪ ਵੋਲਟੇਜ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਮੋਟਾਈ, ਜੋੜ ਦੀ ਿਕਸਮ, 

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਰਚਨਾ ਅਤੇ ਆਕਾਰ, ©ੀਲਿਡੰਗ ਗੈਸ ਰਚਨਾ, ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਿਥਤੀ, 

ਵੇਲਡ ਦੀ ਿਕਸਮ ਅਤੇ ਹੋਰ ਕਾਰਕ� ‘ਤੇ ਿਨਰਭਰ ਕਰਦੀ ਹੈ। ਵੇਰਿਵਆਂ ਲਈ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਹਾਲਤ� ਲਈ ਆਮ ਗਾਈਡ ਦੀ ਸਾਰਣੀ ਵੇਖੋ।

ਚਾਪ ਯਾਤਰਾ ਦੀ ਗਤੀ: ਰੇਿਖਕ ਦਰ ਿਜਸ ‘ਤੇ ਚਾਪ ਸੰਯੁਕਤ ਦੇ ਨਾਲ ਚਲਦਾ 

ਹੈ, ਿਜਸਨੰੂ ਚਾਪ ਯਾਤਰਾ ਦੀ ਗਤੀ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਵੇਲਡ ਬੀਡ ਦੇ ਆਕਾਰ ਅਤੇ 

ਪ�ਵੇ© ਨੰੂ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਜੇਕਰ ਚਾਪ ਦੀ ਯਾਤਰਾ ਦੀ ਗਤੀ ਘੱਟ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ, ਤ� ਵੇਲਡ ਪੂਲ ਵੱਡਾ ਅਤੇ 

ਘੱਟ ਹੋ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਿਜਵ� ਿਕ ਯਾਤਰਾ ਦੀ ਗਤੀ ਵਧ ਜ�ਦੀ ਹੈ, ਚਾਪ ਦੀ ਗਰਮੀ 

ਇੰਪੱੁਟ ਦਰ ਘਟ ਜ�ਦੀ ਹੈ; ਿਸੱਟੇ ਵਜ�, ਪ�ਵੇ© ਘਟਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਤੰਗ ਵੇਲਡ ਬੀਡ 

ਹੰੁਦਾ ਹੈ। ਜਦ� ਯਾਤਰਾ ਦੀ ਗਤੀ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਹੰੁਦੀ ਹੈ, ਤ� ਵੇਲਡ ਬੀਡ ਦੇ ਨਾਲ 

ਅੰਡਰਕਿਟੰਗ ਹੰੁਦੀ ਹੈ, ਿਕ�ਿਕ ਿਫਲਰ ਮੈਟਲ ਦਾ ਜਮ�ਾ ਚਾਪ ਦੁਆਰਾ ਿਪਘਲੇ ਹੋਏ 

ਮਾਰਗ� ਨੰੂ ਭਰਨ ਲਈ ਕਾਫ਼ੀ ਨਹ� ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਬਾਹਰ ਿਚਪਕਣਾ: ਇਹ ਸੰਪਰਕ ਿਟਊਬ ਦੇ ਿਸਰੇ ਅਤੇ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਨĄ ਕ 

ਿਵਚਕਾਰ ਦੂਰੀ ਹੈ। (ਿਚੱਤਰ 1)

ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਲੰਬੇ ਸਿਟੱਕ ਆਊਟ ਦੇ ਨਤੀਜੇ ਵਜ� ਘੱਟ ਚਾਪ ਤਾਪ ‘ਤੇ ਵਾਧੂ 

ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਜਮ�ਾ ਹੋ ਜ�ਦੀ ਹੈ, ਿਜਸ ਨਾਲ ਬੁਰੀ ਤਰ�� ਦੇ ਆਕਾਰ ਵਾਲੇ ਵੇਲਡ ਅਤੇ 

ਖੋਖਲੇ ਪ�ਵੇ© ਨੰੂ ਜਨਮ ਿਮਲਦਾ ਹੈ।

ਜਦ� ਸਿਟੱਕ ਆਊਟ ਬਹੁਤ ਛੋਟਾ ਹੰੁਦਾ ਹੈ, ਤ� ਨĄ ਜ਼ਲ ‘ਤੇ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਿਛੜਕਾਅ 

ਜਮ�ਾ ਹੋ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਜੋ ਿਕ ਢਾਲਣ ਵਾਲੀ ਗੈਸ ਦੇ ਪ�ਵਾਹ ਨੰੂ ਸੀਮਤ ਕਰ ਸਕਦਾ ਹੈ 

ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਿਵੱਚ ਪੋਰੋਿਸਟੀ ਦਾ ਕਾਰਨ ਬਣ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਇੱਕ ©ਾਰਟ ਸਰਿਕਿਟੰਗ ਚਾਪ ਲਈ ਿਸਫ਼ਾਰ©ੀ ਸਿਟੱਕ ਆਊਟ 6 

ਤ� 13 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਹੈ, ਅਤੇ ਸਪਰੇਅ ਟ��ਸਫਰ ਚਾਪ ਲਈ 13 ਤ� 25 

ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਹੈ।
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ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਸਿਥਤੀ: ਸਾਰੀਆਂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਿਵੱਚ, ਜੋੜ ਦੇ ਸਬੰਧ ਿਵੱਚ 

ਬੰਦੂਕ ਅਤੇ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਸਿਥਤੀ ਵੇਲਡ ਬੀਡ ਦੀ ©ਕਲ ਅਤੇ ਪ�ਵੇ© ਨੰੂ ਪ�ਭਾਿਵਤ 

ਕਰਦੀ ਹੈ। ਵੈਲਿਡੰਗ ਜ� ਤ� ਫੋਰਹ�ਡ/ਫਾਰਵਰਡ ਤਕਨੀਕ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ ਜ� 

ਬੈਕਹ�ਡ/ਬੈਕਵਰਡ ਤਕਨੀਕ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ। ਬੰਦੂਕ ਦੇ ਕੋਣ 

ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ 10 ਤ� 15° ਦੇ ਅੰਦਰ ਬਣਾਏ ਜ�ਦੇ ਹਨ। (ਿਚੱਤਰ 2)
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.5.70
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ

ਵਾਇਰ ਫੀਡ ਿਸਸਟਮ - ਿਕਸਮ - ਦੇਖਭਾਲ ਅਤੇ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ  (Wire feed system - Types - care and 
maintenance)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।     

•  ਵੱਖ-ਵੱਖ ਿਕਸਮ� ਦੇ ਡਰਾਈਵ ਰੋਲਰਸ ਦੀ ਪਛਾਣ ਕਰੋ।

ਤਾਰ ਫੀਡਰ

ਵਾਇਰ ਫੀਡਰ MIG/MAG ਵੈਲਿਡੰਗ ਸੈ{ਟਅੱਪ ਦਾ ਿਹੱਸਾ ਹੈ (ਿਚੱਤਰ 1)।

ਵਾਇਰ ਫੀਡਰ ਬਹੁਤ ਸਾਰੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਆਕਾਰ� ਅਤੇ ਆਕਾਰ� ਿਵੱਚ ਆ�ਦੇ ਹਨ, 

ਪਰ ਉਹ ਸਾਰੇ ਇੱਕੋ ਿਜਹੀ ਬੁਿਨਆਦੀ ਨੌਕਰੀ ਦੀਆਂ ਭੂਿਮਕਾਵ� ਕਰਦੇ ਹਨ। 

ਫੀਡਰ� ਨੰੂ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਤ� ਵੱਖ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਜ� ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਿਵੱਚ ਹੀ 

ਬਣਾਇਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਫੀਡਰ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਿਹੱਿਸਆਂ ਦੇ ਬਣੇ ਹੰੁਦੇ ਹਨ, ਹਰੇਕ ਦੀ 

ਨੌਕਰੀ ਦੀ ਭੂਿਮਕਾ ਵੱਖਰੀ ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

ਤਾਰ ਸਪੂਲ ਧਾਰਕ. ਇਹ ਫੀਡਰ ‘ਤੇ ਸਹੀ ਤਾਰ ਦੇ ਆਕਾਰ ਦੇ ਸਪੂਲ ਨੰੂ ਰੱਖਣ 

ਲਈ ਿਤਆਰ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ ਤ� ਜੋ ਇਹ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਇਆ ਜਾ ਸਕੇ ਿਕ ਵਾਇਰ 

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਸਹੀ ਇਨਪੁਟ ਐਗਂਲ ‘ਤੇ ਹੈ ਤ� ਜੋ ਡਰਾਈਵ ਰੋਲਰ ਆਪਣਾ ਕੰਮ ਸਹੀ 

ਢੰਗ ਨਾਲ ਕਰ ਸਕੇ।

ਮੋਟਰ ਚਲਾਓ MIG/MAG ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਨਰਿਵਘਨ ਅਤੇ ਿਨਰੰਤਰ ਤਾਰ ਫੀਡ ‘ਤੇ 

ਿਨਰਭਰ ਕਰਦੀ ਹੈ। ਵਾਇਰ ਡਰਾਈਵ ਮੋਟਰ ਦਾ ਕੰਮ ਡ�ਾਈਵ ਰੋਲਰ� ਨੰੂ ਮੋੜਨ 

ਦਾ ਹੰੁਦਾ ਹੈ (ਇਹ ਰੋਲਰਸ ਦੇ ਇੱਕ ਜ� ਇੱਕ ਤ� ਵੱਧ ਸੈ{ਟ ਹੋ ਸਕਦੇ ਹਨ)। ਘੱਟ 

ਆਕਾਰ ਦੀਆਂ ਡ�ਾਈਵ ਮੋਟਰ� ਦੇ ਨਤੀਜੇ ਵਜ� MIG ਵੈਲਿਡੰਗ ਟਾਰਚ ਦੇ ਹੇਠ� ਤਾਰ 

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਮਾੜੀ ਖੁਰਾਕ ਹੋ ਸਕਦੀ ਹੈ। ਇਸ ਨਾਲ ਇੱਕ ਮ©ੀਨ ਦੇ ਮੁਕਾਬਲੇ 

ਐਮਆਈਜੀ ਮ©ੀਨ ਦੀ ਸਮੁੱ ਚੀ ਕਾਰਗੁਜ਼ਾਰੀ ਨੰੂ ਉਪ-ਿਮਆਰੀ ਬਣਾਉਣ ਦਾ ਪ�ਭਾਵ 

ਹੋਵੇਗਾ

ਇੱਕ ਗੁਣਵੱਤਾ ਡਰਾਈਵ ਿਸਸਟਮ ਦੇ ਨਾਲ.

ਡਰਾਈਵ ਰੋਲਰ: ਡਰਾਈਵ ਰੋਲਰ ਤਾਰ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨੰੂ ਫੜਦੇ ਹਨ ਅਤੇ ਲਗਾਤਾਰ 

ਤਾਰ� ਨੰੂ MIG ਟਾਰਚ ਦੇ ਹੇਠ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਚਾਪ (ਿਚੱਤਰ 2 ਅਤੇ 3) ਿਵੱਚ ਫੀਡ 

ਕਰਦੇ ਹਨ। ਰੋਲਰਸ ਨੰੂ ਇਹਨ� ਦੁਆਰਾ ਚੁਿਣਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ:

i  ਤਾਰ ਦਾ ਆਕਾਰ

ii  ਤਾਰ ਦੀ ਿਕਸਮ ਿਜਸ ਨੰੂ ਖੁਆਇਆ ਜਾਣਾ ਹੈ। ਹਰ ਿਕਸਮ ਦੀ ਤਾਰ ਨੰੂ ਰੋਲਰ 

ਗਰੂਵ ਦੀ ਵੱਖਰੀ ©ੈਲੀ ਦੀ ਲੋੜ ਹੋ ਸਕਦੀ ਹੈ - ਉਦਾਹਰਨ ਲਈ

 ਸਟੀਲ ਅਤੇ ਹੋਰ ਸਖ਼ਤ ਤਾਰ� ਲਈ V ਰੋਲਰ

 Flux cored ਤਾਰ ਲਈ V- Knurled

 ਅਲਮੀਨੀਅਮ ਅਤੇ ਹੋਰ ਨਰਮ ਤਾਰ� ਲਈ U-Grooved

ਸਹੀ ਰੋਲਰ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਨ ਦਾ ਿਵਚਾਰ ਤਾਰ ਨੰੂ ਕੁਚਲਣ ਤ� ਿਬਨ� ਇੱਕ ਵਧੀਆ 

ਵਾਇਰ ਡਰਾਈਵ ਹੋਣਾ ਹੈ। ਪ�ੈ©ਰ ਰੋਲਰ ਦੀ ਵਰਤ� ਤਾਰ� ਦੇ ਤਣਾਅ ਨੰੂ ਸੈ{ਟ ਕਰਨ 

ਲਈ ਵੀ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਇਹ ਵਾਇਰ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨੰੂ ਫੀਡ ਕਰਨ ਲਈ ਲੋੜ�ਦੇ 

ਦਬਾਅ ਨਾਲ ਸੈ{ਟ ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ, ਪਰ ਤਾਰ ਨੰੂ ਕੁਚਲਣ ਲਈ ਬਹੁਤ 

ਿਜ਼ਆਦਾ ਤਣਾਅ ਨਹ� ਹੋਣਾ ਚਾਹੀਦਾ।

iii  ਸਾਰੀਆਂ ਗਾਈਡ� ਡਰਾਈਵ ਰੋਲਰ ਦੇ ਿਜੰਨਾ ਸੰਭਵ ਹੋ ਸਕੇ ਨĂ ੜੇ ਹੋਣੀਆਂ 

ਚਾਹੀਦੀਆਂ ਹਨ ਤ� ਜੋ ਤਾਰ ਦੇ ਬੰਚ ਹੋਣ ਦੀ ਸੰਭਾਵਨਾ ਨੰੂ ਰੋਿਕਆ ਜਾ ਸਕੇ।

ਵਾਇਰ ਫੀਡ ਕੰਟਰੋਲ

ਵਾਇਰ ਫੀਡਰ ਦਾ ਆਪਣਾ ਿਬਲਟ-ਇਨ ਕੰਟਰੋਲ ਿਸਸਟਮ ਹੋਵੇਗਾ। ਫੀਡਰ ਿਵੱਚ 

ਬਣਾਏ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਿਨਯੰਤਰਣ� ਦੀ ਿਗਣਤੀ ਫੀਡਰ ਦੀ ਿਕਸਮ ‘ਤੇ ਿਨਰਭਰ ਕਰੇਗੀ 

ਪਰ ਸਭ ਤ� ਆਮ ਫੀਡਰ ਦੀ ਿਕਸਮ ‘ਤੇ ਿਨਰਭਰ ਹਨ ਪਰ ਸਭ ਤ� ਆਮ ਹਨ

i ਤਾਰ ਦੀ ਗਤੀ - ਇਹ ਿਨਯੰਤਰਣ ਇਸ ਗੱਲ ਦਾ ਸਮਾਯੋਜਨ ਹੈ ਿਕ ਡ�ਾਈਵ ਰੋਲਰ 

ਿਕੰਨੀ ਤੇਜ਼ੀ ਨਾਲ ਮੋੜਨਗੇ ਅਤੇ ਿਜਵ� ਿਕ ਪਿਹਲ� ਦੱਿਸਆ ਿਗਆ ਹੈ, ਹਰੇਕ ਤਾਰ 

ਦੇ ਆਕਾਰ ਲਈ ਤਾਰ ਦੀ ਗਤੀ ਿਜੰਨੀ ਤੇਜ਼ੀ ਨਾਲ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਉਤਪੰਨ ਕਰੇਗਾ। 

ਵਾਇਰ ਸਪੀਡ ਿਨਯੰਤਰਣ� ਨੰੂ ਤਾਰ ਦੀ ਸਪੀਡ ਦੇ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਲੇਬਲ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ 

ਹੈ, ਿਜਵ� ਿਕ ਆਈਪੀਐਮ (ਇੰਚ ਪ�ਤੀ ਿਮੰਟ) ਜ� mpm (ਮੀਟਰ ਪ�ਤੀ ਿਮੰਟ), ਜ� 

ਜ਼ੀਰੋ ਤ� ਸਭ ਤ� ਵੱਧ ਸਪੀਡ 100% ਹੋਣ ਦੀ ਪ�ਤੀ©ਤ ਦੇ ਤੌਰ ‘ਤੇ। ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ 

mpm 1 m/min ਤ� 25 m/min ਦੀ ਰ�ਜ ਹੋਵੇਗੀ।

ਤਾਰ ਦੀ ਸਪੀਡ ਸੈਿਟੰਗ ਦੁਆਰਾ ਿਨਰਧਾਰਤ ਕੀਤੀ ਜਾ ਰਹੀ ਐਪਂੀਰੇਜ ਦਾ ਸਫ਼ਰ 

ਦੀ ਗਤੀ ਅਤੇ ਤਾਰ ਦੀ ਜਮ�ਾ ਹੋਣ ਦੀ ਦਰ ‘ਤੇ ਵੀ ਪ�ਭਾਵ ਪਵੇਗਾ (ਿਕੰਨੀ ਤੇਜ਼ੀ 

ਨਾਲ ਵੇਲਡ ਦੇ ਟੁਕੜੇ ‘ਤੇ ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਨੰੂ ਲਗਾਇਆ ਜਾ ਿਰਹਾ ਹੈ); ਦੇ ਫਾਇਦੇ ਦੇ 

ਨਾਲ, ਐਪਂਰੇਜ ਿਜੰਨੀ �ਚੀ ਹੋਵੇਗੀ, ਉਹ ਸਮਗਰੀ ਮੋਟੀ ਹੋਵੇਗੀ ਿਜਸ ਨੰੂ ਵੇਲਡ 

ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।
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ii ਪਰਜ ਸਿਵੱਚ - ਕੁਝ ਫੀਡਰ� ਿਵੱਚ ਇੱਕ ©ੁੱ ਧ ਸਿਵੱਚ ਹੈ। ਇਹ ਵਾਇਰ ਫੀਡ 

ਰੋਲਰ ਨੰੂ ਮੋੜਨ ਤ� ਿਬਨ� ਜ� ਿਬਨ� ਿਕਸੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪਾਵਰ ਨੰੂ ਚਾਲੂ ਕੀਤੇ ਗੈਸ 

ਰੈਗੂਲੇਟਰ ‘ਤੇ ਗੈਸ ਪ�ਵਾਹ ਸੈਿਟੰਗ ਨੰੂ ਸੈ{ਟ ਕਰਨ ਦੀ ਇਜਾਜ਼ਤ ਦੇਣ ਲਈ ਹੈ।

iii ਵਾਪਸ ਜਲਾ - ਬਰਨ ਬੈਕ ਿਡਗਰੀ ਦੀ ਸੈਿਟੰਗ ਹੈ ਿਕ ਵਾਇਰ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ 

ਵੇਲਡ ਦੇ ਪੂਰਾ ਹੋਣ ‘ਤੇ ਸੰਪਰਕ ਿਟਪ ਵੱਲ ਵਾਪਸ ਿਪਘਲ ਜਾਵੇਗਾ। ਜੇਕਰ ਵਾਪਸ 

ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਸੜਦਾ ਹੈ ਤ� ਵਾਇਰ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਵਾਪਸ ਸੰਪਰਕ ਿਟਪ ‘ਤੇ ਿਪਘਲ 

ਜਾਵੇਗਾ, ਸੰਭਵ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਇਸ ਨੰੂ ਨੁਕਸਾਨ ਪਹੰੁਚਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਜੇਕਰ ਕਾਫ਼ੀ ਬਰਨ 

ਬੈਕ ਸੈ{ਟ ਨਹ� ਹੈ, ਤ� ਵਾਇਰ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਵੇਲਡ ਪੂਲ ਤ� ਿਪਘਲ ਨਹ� ਜਾਵੇਗਾ 

ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਨਾਲ ਅਟਿਕਆ ਰਿਹ ਸਕਦਾ ਹੈ।

iv ਸਪਾਟ ਟਾਈਮਰ ਜ� ਸਟੀਚ ਮੋਡਕੁਝ ਫੀਡਰ� ‘ਤੇ ਪਾਏ ਜਾਣੇ ਹਨ। ਇਹ 

ਿਨਯੰਤਰਣ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਟਿਰੱਗਰ ਸੰਪਰਕਕਰਤਾ ਦੇ ਸਰਗਰਮ ਹੋਣ ਤ� ਬਾਅਦ 

ਡ�ਾਈਵ ਰੋਲਰ ਦੇ ਚਾਲੂ ਹੋਣ ਦੇ ਸਮ� ਨੰੂ ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਕਰਦੇ ਹਨ।

GMAW ਵਾਇਰ ਫੀਡਰ ਦੀ ਦੇਖਭਾਲ ਅਤੇ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ

ਵਾਇਰ ਫੀਡ ਮਕੈਿਨਜ਼ਮ ਮੇਨਟੇਨĆ ਸ ਜੋ ਬਰਡ ਆਲ�ਣੇ ਦੇ ਡਰਾਈਵ ਰੋਲਸ ਦੀ 

ਸਫਾਈ ਨੰੂ ਰੋਕਦਾ ਹੈ।

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.5.70
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.5.71
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ

AWS ਉਦੇ©� ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ GMAW, ਿਮਆਰੀ ਿਵਆਸ ਅਤੇ ਕੋਡੀਿਫਕੇ©ਨ ਲਈ ਵਰਤੀਆਂ ਗਈਆਂ (Welding wires 
used for GMAW, standard diameter and codification as per AWS)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।     

•  ਵੱਖ-ਵੱਖ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਤਾਰ� ਦੀ ਰਸਾਇਣਕ ਰਚਨਾ ਦੱਸੋ। • GMAW ਿਵੱਚ ਵਰਤੀਆਂ ਜ�ਦੀਆਂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਾਰ� ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ

•  ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਤਾਰ� ਦੀ ਿਵ©ੇ©ਤਾ ਦੱਸੋ।

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਤਾਰ - GMAW ਲਈ ਖਪਤਯੋਗ ਤਾਰ: ਕਾਰਜਕੁ©ਲਤਾ ਅਤੇ ਧਾਤ 

ਦੇ ਤਬਾਦਲੇ ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਮੁੱ ਖ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਤਾਰ ਦੇ ਿਵਆਸ ਅਤੇ ਮ©ੀਨ 

ਸੈਿਟੰਗ� ਿਜਵ� ਿਕ ਚਾਪ ਵੋਲਟੇਜ ਅਤੇ ਐਪਂਰੇਜ ਅਤੇ ਿਫਲਰ ਤਾਰ ਦੀਆਂ ਰਸਾਇਣਕ 

ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਦੁਆਰਾ ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਕੀਤੀਆਂ ਜ�ਦੀਆਂ ਹਨ।

ਮ©ੀਨ ਸੈਿਟੰਗ�: ਤਾਰ ਦਾ ਿਵਆਸ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਲਗਾਇਆ ਿਗਆ 

ਐਪਂੀਅਰ/ਕਰੰਟ ਮੈਟਲ ਟ��ਸਫਰ ਦੀ ਿਕਸਮ ਦਾ ਫੈਸਲਾ ਕਰਦਾ ਹੈ। ਹਲਕੇ 

ਸਟੀਲ, ਘੱਟ ਿਮ©ਰਤ ਸਟੀਲ ਅਤੇ ਸਟੇਨਲੈ{ਸ ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਵੱਖ-

ਵੱਖ ਿਸਫ਼ਾਰ© ਕੀਤੇ ਿਵਆਸ, ਵੋਲਟੇਜ ਅਤੇ ਮੌਜੂਦਾ ਰ�ਜ� ਨੰੂ ਹੇਠ� ਸਾਰਣੀ ਿਵੱਚ 

ਸਾਰਣੀਬੱਧ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ।

ਲਗਭਗ. ਹਲਕੇ ਅਤੇ ਘੱਟ ਿਮ©ਰਤ ਸਟੀਲ ‘ਤੇ ©ਾਰਟ ਸਰਕਟ ਮੈਟਲ ਟ��ਸਫਰ 

ਲਈ ਮ©ੀਨ ਸੈਿਟੰਗ�

 ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਿਵਆਸ ਚਾਪ ਵੋਲਟੇਜ ਐਪਂਰੇਜ ਰ�ਜ

 (ਿਮਲੀਮੀਟਰ)  

 0.8 16-22 80-190

 1.2 17-22 100-225

ਲਗਭਗ. ਹਲਕੇ ਅਤੇ ਘੱਟ ਿਮ©ਰਤ ਸਟੀਲ ‘ਤੇ ਸਪਰੇਅ ਆਰਕ ਟ��ਸਫਰ ਲਈ 

ਮ©ੀਨ ਸੈਿਟੰਗ�

 ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਿਵਆਸ ਚਾਪ ਵੋਲਟੇਜ ਐਪਂਰੇਜ ਰ�ਜ

 (ਿਮਲੀਮੀਟਰ)  

 0.8 24-28 150-265  
 1.2 24-30 200-  
 315  1.6  
 24-32 275-500

ਲਗਭਗ. ਸੀਰੀਜ਼ 300 ਸਟੀਲ ‘ਤੇ ਸਪਰੇਅ ਟ��ਸਫਰ ਲਈ ਮ©ੀਨ ਸੈਿਟੰਗ�

 ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਿਵਆਸ ਚਾਪ ਵੋਲਟੇਜ ਐਪਂਰੇਜ ਰ�ਜ

 (ਿਮਲੀਮੀਟਰ)  

 0.8 17-22 50-180

 1.2 17-22 100-210

ਰਸਾਇਣਕ ਗੁਣ:ਿਫਲਰ ਤਾਰ ਦੀਆਂ ਰਸਾਇਣਕ ਰਚਨਾਵ� ਬਹੁਤ ਮਹੱਤਵਪੂਰਨ 

ਭੂਿਮਕਾ ਿਨਭਾ�ਦੀਆਂ ਹਨ। ਹਲਕੇ ਸਟੀਲ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਮਾਮਲੇ ਿਵੱਚ ਮੁੱ ਖ ਤੱਤ� 

ਤ� ਇਲਾਵਾ, ਮੁੱ ਖ ਰਚਨਾ ਿਵੱਚ ਸਟੀਲ ਿਵੱਚ ਕਾਰਬਨ ਦੇ ਆਕਸੀਕਰਨ ਕਾਰਨ 

ਪੋਰੋਿਸਟੀ ਦੀ ਦੇਖਭਾਲ ਲਈ Si, Mn ਵਰਗੇ ਡੀਆਕਸੀਡਾਈਜ਼ਰ ਹੋਣਗੇ। ਹਲਕੇ 

ਸਟੀਲ ਿਫਲਰ ਤਾਰ� ਦੀ ਖਾਸ ਰਚਨਾ ਸਾਰਣੀ ਿਵੱਚ ਸੂਚੀਬੱਧ ਕੀਤੀ ਗਈ ਹੈ। ਅਸ� 

ਆਪਣੇ ਿਜ਼ਆਦਾਤਰ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ ਫੈਬਰੀਕੇ©ਨ ਲਈ ER70S-6 ਦੀ ਵਰਤ� 

ਕਰ ਰਹੇ ਹ�।

AWS ਵਰਗੀਕਰਨ  ਸੀ Mn   ਅਤੇ   ਪੀ     ਐ{ਸ    ਨਾਲ         ਦੇ    Zr  ਏ.ਆਈ

70S-2   0.07   0.025    0.035     0.5   

70S-3 

70S-6     

 
0.90 
to 

0.40    
to 
1.40

0.05  
to 
0.15

0.02  
to 
0.12

0.05  
to 
0.15

0.06 
to 
0.15

0.90 
to 
1.4

0.45 
to 
0.7

0.07 
to 
0.15

1.4 
to 
1.85

0.8 
to 
1.15
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ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਤਾਰ� ਦਾ ਿਨਰਧਾਰਨ

AWS ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ GMAW ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਿਨਰਧਾਰਨ ਹੇਠ� ਿਦੱਤੇ ਅਨੁਸਾਰ ਹੈ। 

ਉਦਾਹਰਨ: E 70S-2 ਜ� ER70S-2 ਜ� E70T-2

E - ਇਲੈਕਟ�ੋਡ

ER — ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨੰੂ GTAW ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਭਰੀ ਹੋਈ ਰਾਡ ਵਜ� ਵੀ ਵਰਿਤਆ ਜਾ 

ਸਕਦਾ ਹੈ।

70 — 70 x 1000 PSI — ਪਾ�ਡ ਪ�ਤੀ ਵਰਗ ਇੰਚ ਿਵੱਚ ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਦੀ 

ਤਨਾਅ ©ਕਤੀ। S — ਠĄ ਸ ਤਾਰ / ਰਾਡ

T — FCAW ਿਵੱਚ ਵਰਤੀ ਜ�ਦੀ ਿਟਊਬਲਰ ਤਾਰ।

2 — ਤਾਰ ਦੀ ਰਸਾਇਣਕ ਰਚਨਾ।

ਰਸਾਇਣਕ ਰਚਨਾ, ਭਾਰ ਪ�ਤੀ©ਤ

ਵਾਇਰ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਚੋਣ

MIG/MAG ਪ�ਿਕਿਰਆ ਿਵੱਚ ਵਰਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਵਾਇਰ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਚੋਣ ਇੱਕ 

ਫੈਸਲਾ ਹੈ ਜੋ ਇਸ ‘ਤੇ ਿਨਰਭਰ ਕਰੇਗਾ

1 ਵਰਤੀ ਜਾ ਰਹੀ ਪ�ਿਕਿਰਆ (ਉਦਾਹਰਨ ਲਈ, ਠĄ ਸ ਤਾਰ ਜ� ਫਲਕਸ ਕੋਰ ਤਾਰ)

2 ਵੇਲਡ ਕੀਤੀ ਜਾ ਰਹੀ ਧਾਤ ਦੀ ਰਚਨਾ

3 ਘਰ ਦੇ ਅੰਦਰ ਜ� ਬਾਹਰ ਵੈਲਿਡੰਗ

4 ਸੰਯੁਕਤ ਿਡਜ਼ਾਈਨ

5 ਲਾਗਤ ਵੇਲਡ ਸਮੱਗਰੀ ਦੀਆਂ 

6 ਮਕੈਨੀਕਲ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਅਤੇ ਉਹ ਜੋ ਬੇਸ ਸਮੱਗਰੀ ਲਈ ਮੇਲ ਖ�ਦੀਆਂ ਹਨ।

 

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.5.71
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.5.72
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ

GMAW ਿਵੱਚ ਵਰਤੀਆਂ ਜਾਣ ਵਾਲੀਆਂ ਢਾਲਣ ਵਾਲੀਆਂ ਗੈਸ� ਦਾ ਨਾਮ ਅਤੇ ਇਸਦੀ ਵਰਤ�  (Name of shielding 
gases used in GMAW and its application)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।     

•  GMAW ਿਵੱਚ ਵਰਤੀਆਂ ਜਾਣ ਵਾਲੀਆਂ ©ੀਲਿਡੰਗ ਗੈਸ� ਦਾ ਨਾਮ ਦੱਸੋ

•  ਸੁਰੱਿਖਆ ਗੈਸ� ਦੇ ਉਪਯੋਗ ਅਤੇ ਫਾਇਿਦਆਂ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ

•  GMAW ਪ�ਿਕਿਰਆ।

GMAW ਲਈ ਿਤੰਨ ਤਰ�� ਦੀਆਂ ਢਾਲਣ ਵਾਲੀਆਂ ਗੈਸ� ਵਰਤੀਆਂ ਜ�ਦੀਆਂ ਹਨ। 

ਇਹ ਅਿੜੱਕੇ ਗੈਸ�, ਪ�ਤੀਿਕਿਰਆ©ੀਲ ਗੈਸ� ਅਤੇ ਗੈਸ ਿਮ©ਰਣ ਹਨ।

ਇਨਰਟ ਗੈਸ�: ©ੁੱ ਧ ਆਰਗਨ ਅਤੇ ਹੀਲੀਅਮ ਗੈਸਚਾਪ, ਮੈਟਲ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਅਤੇ 

ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਨੰੂ ਗੰਦਗੀ ਤ� ਬਚਾਉਣ ਲਈ ©ਾਨਦਾਰ ਹਨ। ਆਰਗਨ ਅਤੇ ਹੀਲੀਅਮ 

ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਧਾਤ� ਦੇ GMAW ਲਈ ਵਰਤੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ। ਹੀਲੀਅਮ 

ਦੀ ਬਹੁਤ ਚੰਗੀ ਚਾਲਕਤਾ ਹੈ ਅਤੇ ਇਹ ਆਰਗਨ ਨਾਲ� ਿਬਹਤਰ ਗਰਮੀ ਦਾ 

ਸੰਚਾਲਨ ਕਰਦਾ ਹੈ। ਇਸਲਈ, ਹੀਲੀਅਮ ਨੰੂ ਮੋਟੀਆਂ ਧਾਤ� ਦੇ ਨਾਲ-ਨਾਲ ਤ�ਬੇ 

ਅਤੇ ਅਲਮੀਨੀਅਮ ਵਰਗੀਆਂ �ਚ ਚਾਲਕਤਾ ਵਾਲੀਆਂ ਧਾਤ� ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ 

ਚੁਿਣਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਪਤਲੇ ਧਾਤ ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ, ਘੱਟ ਚਾਲਕਤਾ ਵਾਲਾ ਆਰਗਨ ਿਬਹਤਰ ਿਵਕਲਪ 

ਹੈ। ਇਸ ਤ� ਇਲਾਵਾ ਆਰਗਨ ਨੰੂ ਅਕਸਰ ਇਸਦੀ ਘੱਟ ਥਰਮਲ ਚਾਲਕਤਾ ਦੇ 

ਕਾਰਨ ਸਿਥਤੀ ਤ� ਬਾਹਰ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਆਰਗਨ ਗੈਸ 

ਹੀਲੀਅਮ ਗੈਸ ਨਾਲ� 10 ਗੁਣਾ ਭਾਰੀ ਹੈ, ਇਸਲਈ ਹੀਲੀਅਮ ਗੈਸ ਦੇ ਮੁਕਾਬਲੇ 

ਚੰਗੀ ਢਾਲ ਪ�ਦਾਨ ਕਰਨ ਲਈ ਘੱਟ ਆਰਗਨ ਗੈਸ ਦੀ ਲੋੜ ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

ਵੇਲਡ ਬੀਡ ਕੰਟੋਰ ਅਤੇ ਪ�ਵੇ© ਵੀ ਵਰਤੀ ਗਈ ਗੈਸ ਦੁਆਰਾ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਹੰੁਦਾ ਹੈ। 

ਆਰਗਨ ਨਾਲ ਬਣੇ ਵੇਲਡ� ਿਵੱਚ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਡੂੰ ਘੀ ਪ�ਵੇ© ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਉਨ� � ਕੋਲ 

ਿਕਨਾਿਰਆਂ ‘ਤੇ ਕੱਟਣ ਦੀ ਵੀ ਪ�ਿਵਰਤੀ ਹੈ। ਹੀਲੀਅਮ ਨਾਲ ਬਣੇ ਵੇਲਡ� ਿਵੱਚ ਚੌੜੇ 

ਅਤੇ ਮੋਟੇ ਮਣਕੇ ਹੰੁਦੇ ਹਨ। ਿਚੱਤਰ 1 ਵੱਖ-ਵੱਖ ਗੈਸ� ਅਤੇ ਗੈਸ ਿਮ©ਰਣ� ਨਾਲ ਬਣੇ 

ਵੇਲਡ� ਦੀ ©ਕਲ ਨੰੂ ਦਰਸਾ�ਦਾ ਹੈ।
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ਗੈਸ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਸਪਰੇਅ ਟ��ਸਫਰ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੇ ਨਾਲ ਵਰਿਤਆ ਜਾਣ ਵਾਲਾ 

ਆਰਗਨ ਬੀਡ ਦੀ ਸ�ਟਰ ਲਾਈਨ ਰਾਹ� ਡੂੰ ਘੀ ਪ�ਵੇ© ਪੈਦਾ ਕਰਦਾ ਹੈ। ਸਪਰੇਅ 

ਟ��ਸਫਰ ਹੀਲੀਅਮ ਨਾਲ� ਆਰਗੋਨ ਿਵੱਚ ਵਧੇਰੇ ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

GMAW ਿਵੱਚ ਵਰਤੀਆਂ ਜਾਣ ਵਾਲੀਆਂ ਪ�ਤੀਿਕਿਰਆ©ੀਲ ਗੈਸ� ਅਤੇ ਗੈਸ 

ਿਮ©ਰਣ

ਕਾਰਬਨ ਡਾਈਆਕਸਾਈਡ:ਕਾਰਬਨ ਡਾਈਆਕਸਾਈਡ (CO2) ਿਵੱਚ ਆਰਗਨ 

ਨਾਲ� �ਚ ਥਰਮਲ ਤਾਪ ਚਾਲਕਤਾ ਹੈ। ਇਸ ਗੈਸ ਨੰੂ ਆਰਗਨ ਨਾਲ� ਵੱਧ ਵੋਲਟੇਜ 

ਦੀ ਲੋੜ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਿਕ�ਿਕ ਇਹ ਭਾਰੀ ਹੈ, ਇਹ ਵੇਲਡ ਨੰੂ ਚੰਗੀ ਤਰ�� ਕਵਰ ਕਰਦਾ 

ਹੈ। ਇਸ ਲਈ, ਘੱਟ ਗੈਸ ਦੀ ਲੋੜ ਹੈ.

CO2ਗੈਸ ਆਰਗਨ ਨਾਲ� ਸਸਤੀ ਹੈ। ਇਹ ਕੀਮਤ ਅੰਤਰ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਥਾਵ� ‘ਤੇ ਵੱਖ-

ਵੱਖ ਹੋਵੇਗਾ। ਸੀਓ ਨਾਲ ਬਣੇ ਮਣਕੇ2ਬਹੁਤ ਵਧੀਆ ਕੰਟੋਰ ਹੈ। ਮਣਕੇ ਚੌੜੇ ਹੰੁਦੇ 

ਹਨ ਅਤੇ ਡੂੰ ਘੇ ਪ�ਵੇ© ਹੰੁਦੇ ਹਨ ਅਤੇ ਕੋਈ ਅੰਡਰਕਿਟੰਗ ਨਹ� ਹੰੁਦੀ।

ਇੱਕ CO ਿਵੱਚ ਚਾਪ2ਵਾਯੂਮੰਡਲ ਅਸਿਥਰ ਹੈ ਅਤੇ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਿਛੜਕਾਅ 

ਹੰੁਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਇੱਕ ਛੋਟਾ ਚਾਪ ਫੜ ਕੇ ਘਟਾਇਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ, 

ਮ�ਗਨੀਜ਼ ਜ� ਿਸਲੀਕਾਨ ਵਰਗੇ ਡੀਆਕਸੀਡਾਈਜ਼ਰ ਅਕਸਰ ਵਰਤੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ।

ਡੀਆਕਸੀਡਾਈਜ਼ਰ ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਤ� ਆਕਸੀਜਨ ਨੰੂ ਹਟਾ�ਦੇ ਹਨ। ©ੁੱ ਧ CO ਦੀ 

ਵਰਤ� ਕਰਦੇ ਸਮ� ਚੰਗੀ ਹਵਾਦਾਰੀ ਦੀ ਲੋੜ ਹੰੁਦੀ ਹੈ2. ਲਗਭਗ 7-12 ਪ�ਤੀ©ਤ 

CO2ਚਾਪ ਿਵੱਚ CO (ਕਾਰਬਨ ਮੋਨĄ ਆਕਸਾਈਡ) ਬਣ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਮਾਤਰਾ ਚਾਪ 

ਦੀ ਲੰਬਾਈ ਦੇ ਨਾਲ ਵਧਦੀ ਹੈ।

CO ਨਾਲ ਇੱਕ 25% ਵੱਧ ਕਰੰਟ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ2ਆਰਗਨ ਜ� ਹੀਲੀਅਮ 

ਨਾਲ�. ਇਹ ਵੇਲਡ ਦੇ ਛੱਪੜ ਦੇ ਵਧੇਰੇ ਅੰਦੋਲਨ ਦਾ ਕਾਰਨ ਬਣਦਾ ਹੈ, ਇਸਲਈ 

ਫਸੀਆਂ ਗੈਸ� ਵੇਲਡ ਦੀ ਸਤ�ਾ ‘ਤੇ �ਠਦੀਆਂ ਹਨ, ਇਸਲਈ ਵੇਲਡ ਪੋਰੋਿਸਟੀ ਘੱਟ 

ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

ਆਰਗਨ ਕਾਰਬਨ ਡਾਈਆਕਸਾਈਡ: CO2ਆਰਗਨ ਗੈਸ ਿਵੱਚ ਿਪਘਲੀ ਹੋਈ 

ਧਾਤ ਨੰੂ ਆਰਕ ਕ�ੇਟਰ ਿਵੱਚ ਵਧੇਰੇ ਤਰਲ ਬਣਾ�ਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਅੰਡਰਕਿਟੰਗ ਨੰੂ 

ਖਤਮ ਕਰਨ ਿਵੱਚ ਮਦਦ ਕਰਦਾ ਹੈ ਜਦ� GMA ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ�.

CO2ਚਾਪ ਨੰੂ ਵੀ ਸਿਥਰ ਕਰਦਾ ਹੈ, ਿਛੱਟੇ ਨੰੂ ਘਟਾ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਚਾਪ ਰਾਹ� ਿਸੱਧੀ 

ਰੇਖਾ (ਧੁਰੀ) ਧਾਤ ਟ��ਸਫਰ ਨੰੂ ਉਤ©ਾਿਹਤ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਆਰਗਨ-ਆਕਸੀਜਨ: ਆਰਗਨ-ਆਕਸੀਜਨ ਗੈਸ ਿਮ©ਰਣ ਘੱਟ ਿਮ©ਰਤ 

ਕਾਰਬਨ ਅਤੇ ਸਟੇਨਲੈ{ਸ ਸਟੀਲ ‘ਤੇ ਵਰਤੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ। ਇੱਕ 1-5 ਪ�ਤੀ©ਤ 

ਆਕਸੀਜਨ ਿਮ©ਰਣ ਚੌੜੀਆਂ, ਘੱਟ �ਗਲ� ਦੇ ਆਕਾਰ ਦੇ, ਪ�ਵੇ© ਨਾਲ ਮਣਕੇ 

ਪੈਦਾ ਕਰੇਗਾ। ਆਕਸੀਜਨ ਵੇਲਡ ਕੰਟੋਰ ਨੰੂ ਵੀ ਸੁਧਾਰਦਾ ਹੈ, ਵੇਲਡ ਪੂਲ ਨੰੂ ਵਧੇਰੇ 

ਤਰਲ ਬਣਾ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਅੰਡਰਕਿਟੰਗ ਨੰੂ ਖਤਮ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਆਕਸੀਜਨ ਚਾਪ ਨੰੂ ਸਿਥਰ ਕਰਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਿਛੱਟੇ ਨੰੂ ਘੱਟ ਕਰਦੀ ਹੈ। ਆਕਸੀਜਨ 

ਦੀ ਵਰਤ� ਨਾਲ ਧਾਤ ਦੀ ਸਤ�ਾ ਨੰੂ ਥੋੜ�ਾ ਿਜਹਾ ਆਕਸੀਡੇਜ਼ ਕੀਤਾ ਜਾਵੇਗਾ। ਇਹ 

ਆਕਸੀਕਰਨ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਵੇਲਡ ਦੀ ਤਾਕਤ ਜ� ਿਦੱਖ ਨੰੂ ਅਸਵੀਕਾਰਨਯੋਗ 

ਪੱਧਰ ਤੱਕ ਨਹ� ਘਟਾਏਗਾ। ਜੇ ਘੱਟ ਿਮ©ਰਤ ਸਟੀਲ ਨਾਲ 2% ਤ� ਵੱਧ 

ਆਕਸੀਜਨ ਵਰਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ, ਤ� ਵਾਧੂ ਡੀਆਕਸੀਡਾਈਜ਼ਰ� ਵਾਲੀ ਇੱਕ ਵਧੇਰੇ 

ਮਿਹੰਗੀ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਤਾਰ ਦੀ ਵਰਤ� ਕੀਤੀ ਜਾਣੀ ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ।

ਗੈਸ ਦੇ ਵਹਾਅ ਦੀ ਲੋੜ�ਦੀ ਦਰ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਤਾਰ ਦੀ ਿਕਸਮ, ਗਤੀ ਅਤੇ ਵਰਤਮਾਨ 

ਦੀ ਵਰਤ� ਅਤੇ ਮੈਟਲ ਟ��ਸਫਰ ਮੋਡ ‘ਤੇ ਿਨਰਭਰ ਕਰੇਗੀ।

ਿਨਯਮ ਦੇ ਿਹਸਾਬ ਨਾਲ

ਛੋਟੇ ਵੇਲਡ ਪੂਲ 10 L/min

ਮੱਧਮ ਵੇਲਡ ਪੂਲ 15 L/min

ਅਤੇ ਵੱਡੇ ਸਪਰੇਅ ਵੇਲਡ ਪੂਲ 20-25 L/min

ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਗੈਸ ਦਾ ਪ�ਵਾਹ ਓਨਾ ਹੀ ਮਾੜਾ ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ ਿਜੰਨਾ ਕਾਫ਼ੀ ਨਾ 

ਹੋਣਾ। ਕਾਰਨ ਇਹ ਹੈ ਿਕ ਜੇਕਰ ਗੈਸ ਦਾ ਵਹਾਅ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਹੈ ਤ� ਇਹ MIG 

ਟਾਰਚ ਤ� ਬਾਹਰ ਆ ਜਾਵੇਗਾ।

GMAW ਸਪਰੇਅ ਟ��ਸਫਰ ਿਵੱਚ ਵਰਤਣ ਲਈ ਸੁਝਾਏ ਗਏ ਗੈਸ� ਅਤੇ ਗੈਸ ਿਮ©ਰਣ

 ਧਾਤੂ ਸੁਰੱਿਖਆ ਗੈਸ ਲਾਭ

 ਅਲਮੀਨੀਅਮ ਅਰਗਨ 0.1 ਇੰਚ (2.5 ਿਮਲੀਮੀਟਰ) ਮੋਟੀ; ਵਧੀਆ ਮੈਟਲ ਟ��ਸਫਰ ਅਤੇ ਚਾਪ ਸਿਥਰਤਾ; ਘੱਟੋ-ਘੱਟ ਿਛੜਕਾਅ

  75% ਹੀਲੀਅਮ 1-3 ਇੰਚ (25-76mm) ਮੋਟੀ; ਆਰਗਨ ਨਾਲ� �ਚ ਗਰਮੀ ਇੰਪੱੁਟ

  25% ਆਰਗਨ 

 ਕਾਪਰ ਿਨਕਲ ਅਤੇ             

 ਿਮ©ਰਤ ਿਮ©ਰਣ ਅਰਗਨ ਚੰਗੀ ਿਗੱਲੀ ਪ�ਦਾਨ ਕਰੋ; 1/8 ਇੰਚ (3.2mm) ਤੱਕ ਮੋਟਾਈ ਲਈ ਵੈਲਡ ਪੂਲ ਦਾ ਵਧੀਆ ਿਨਯੰਤਰਣ

 ਮੈਗਨੀ©ੀਅਮ ਅਰਗਨ ©ਾਨਦਾਰ ਸਫਾਈ ਕਾਰਵਾਈ

 ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ, ਅਰਗੋਨ 5-8%CO2 ਚੰਗੀ ਚਾਪ ਸਿਥਰਤਾ; ਇੱਕ ਵਧੇਰੇ ਤਰਲ ਅਤੇ ਿਨਯੰਤਰਣਯੋਗ ਵੇਲਡ ਪੂਲ ਪੈਦਾ ਕਰਦਾ ਹੈ;   

    ਵਧੀਆ ਸੰਯੋਜਨ ਅਤੇ ਬੀਡ ਕੰਟੋਰ, ਅੰਡਰਕਿਟੰਗ ਨੰੂ ਘੱਟ ਕਰਦਾ ਹੈ; ਆਰਗਨ ਦੇ ਮੁਕਾਬਲੇ �ਚ  

 ਗਤੀ ਦੀ     ਆਿਗਆ ਿਦੰਦਾ ਹੈ.
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 ਘੱਟ ਿਮ©ਰਤ ਸਟੀਲ ਆਰਗਨ 2% ਆਕਸੀਜਨ ਅੰਡਰਕਿਟੰਗ ਨੰੂ ਘੱਟ ਕਰਦਾ ਹੈ; ਚੰਗੀ ਕਠĄ ਰਤਾ ਪ�ਦਾਨ ਕਰਦਾ ਹੈ 

 ਸਟੇਨਲੈ{ਸ ਸਟੀਲ ਅਰਗਨ 1% ਆਕਸੀਜਨ ਚੰਗੀ ਚਾਪ ਸਿਥਰਤਾ; ਇੱਕ ਵਧੇਰੇ ਤਰਲ ਅਤੇ ਿਨਯੰਤਰਣਯੋਗ ਵੈਲਡ ਪੂਲ, ਵਧੀਆ ਸੰਗਿਠਤ ਅਤੇ ਬੀਡ  

   ਕੰਟੋਰ ਪੈਦਾ ਕਰਦਾ ਹੈ, ਭਾਰੀ ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ� ‘ਤੇ ਕੱਟਣ ਦੇ ਅਧੀਨ ਘੱਟ ਕਰਦਾ ਹੈ

  ਅਰਗਨ ਪਤਲੇ ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ ਸਮੱਗਰੀ ਲਈ 1% ਆਕਸੀਜਨ ਿਮ©ਰਣ ਨਾਲ� ਿਬਹਤਰ ਚਾਪ ਸਿਥਰਤਾ,  

  2% ਆਕਸੀਜਨ ਇਕਸਾਰਤਾ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਗਤੀ ਪ�ਦਾਨ ਕਰਦਾ ਹੈ

 ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ ਤ�ਬਾ,           

  ਆਰਗਨ ਅਤੇ ਆਰਗਨ ©ੀਟ ਮੈਟਲ ‘ਤੇ ਆਰਗੋਨ ੈ ਆਰਗਨ-ਹੀਲੀਅਮ ਮੋਟੀ ©ੀਟ ਮੈਟਲ ‘ਤੇ ਤਰਜੀਹ    

                                  ਤਸੱਲੀਬਖ© ਹ ਉਹਨ� ਦੇ  ਿਮ©ਰਤ ਧਾਤ ਮੈਗਨੀ©ੀਅਮ,  ਹੀਲੀਅਮ ਿਨਕਲ ਅਤ      

ੇ              

 ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ ਆਰਗਨ 20- 1/8 ਇੰਚ ਤ� ਘੱਟ (3.2mm) ਮੋਟੀ; ਿਪਘਲਣ ਤ� ਿਬਨ� �ਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਪੀਡ; ਘੱਟੋ-ਘੱਟ

  25% CO2 ਿਵਗਾੜ ਅਤੇ ਿਛੜਕਾਅ; ਚੰਗੀ ਪ�ਵੇ©

  CO2 ਡੂੰ ਘੀ ਪ�ਵੇ©; ਤੇਜ਼ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਪੀਡ; ਘੱਟੋ-ਘੱਟ ਲਾਗਤ

 ਸਟੇਨਲੈ{ਸ ਸਟੀਲ 90% ਹੀਲੀਅਮ ਖੋਰ ਪ�ਤੀਰੋਧ ਛੋਟੇ ਗਰਮੀ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਜ਼ੋਨ ‘ਤੇ ਕੋਈ ਪ�ਭਾਵ ਨਹ�; ਕੋਈ ਅੰਡਰਕਿਟੰਗ ਨਹ�; 

 Steel 7.5% ਆਰਗਨ 2.5% CO2 ਕੋਈ ਪ�ਭਾਵ ਨਹ�; ਕੋਈ ਅੰਡਰਕਿਟੰਗ ਨਹ�; ਘੱਟੋ-ਘੱਟ ਿਵਗਾੜ; ਚੰਗੀ ਚਾਪ ਸਿਥਰਤਾ
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.5.73
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ

ਫਲੈਕਸ ਕੋਰਡ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ (FCAW) - ਵਰਣਨ, ਫਾਇਦਾ, ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਾਰ�, AWS ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਕੋਿਡੰਗ  (Flux 
cored arc welding (FCAW) - description, advantage, welding wires, coding  as per 
AWS)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।     

•  ਫਲਕਸ ਕੋਰਡ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ

•  ਫਲੈਕਸ ਕੋਰਡ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਮੈਟਲ ਟ��ਸਫਰ ਦੀ ਿਕਸਮ ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ

ਫਲੈਕਸ ਕੋਰਡ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ (FCAW) Fig.1 ਇੱਕ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ 

ਹੈ ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਗਰਮੀ ਇੱਕ ਚਾਪ ਦੁਆਰਾ ਪੈਦਾ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ 

ਜੋ ਫਲੈਕਸ ਕੋਰਡ ਿਟਊਬਲਰ ਕੰਿਜ਼ਊਬਲ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਤਾਰ ਅਤੇ ਵਰਕਪੀਸ ਦੇ 

ਿਵਚਕਾਰ ਸਥਾਿਪਤ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਵੱਖ-ਵੱਖ ਢੰਗ� ਨੰੂ ਪ�ਦਰਿ©ਤ ਕਰਦੀ ਹੈ, ਅਰਥਾਤ ਵੱਡੀ ਬੂੰ ਦ ਟ��ਸਫਰ ਅਤੇ ਛੋਟੀ 

ਬੂੰ ਦ ਟ��ਸਫਰ। ਹਾਲ�ਿਕ, ਦੋਵ� ਨੰੂ ਮੁਫਤ ਫਲਾਈਟ ਟ��ਸਫਰ ਵਜ� ©�ੇਣੀਬੱਧ ਕੀਤਾ 

ਿਗਆ ਹੈ। FCAW ਪ�ਿਕਿਰਆ ਠĄ ਸ ਤਾਰ GMAW ਦੀ ਤਰ�� ਇੱਕ ਸਿਥਰ ਿਡਪ 

ਟ��ਸਫਰ ਪੈਦਾ ਨਹ� ਕਰਦੀ ਹੈ। ਵੱਡੀ ਬੂੰ ਦ ਦਾ ਤਬਾਦਲਾ ਹੇਠਲੇ ਮੌਜੂਦਾ ਵੋਲਟੇਜ 

ਰ�ਜ� ‘ਤੇ ਹੰੁਦਾ ਹੈ। �ਚ ਮੌਜੂਦਾ ਵੋਲਟੇਜ ਰ�ਜ� ‘ਤੇ, ਟ��ਸਫਰ ਮੋਡ ਛੋਟੇ ਬੂੰ ਦ� ਦੇ 

ਟ��ਸਫਰ ਿਵੱਚ ਬਦਲ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਐਫਸੀਏਡਬਲਯੂ ਮੈਟਲ ਟ��ਸਫਰ ਦੇ ਦੌਰਾਨ 

ਦੇਿਖਆ ਜਾਣ ਵਾਲਾ ਇੱਕ ਮਹੱਤਵਪੂਰਨ ਪਿਹਲੂ ਚਾਪ ਿਵੱਚ ਫੈਲਦੇ ਹੋਏ, ਚਾਪ 

ਕਾਲਮ ਦੇ ਕੋਰ ਿਵੱਚ ‘ਫਲਕਸ ਪੋਲ’ ਦੀ ਮੌਜੂਦਗੀ ਹੈ। ‘ਫਲਕਸ ਪੋਲ’ ਿਸਰਫ 

ਬੇਿਸਕ ਟਾਈਪ ਫਲੈਕਸ ਕੋਰਡ ਤਾਰ ਨਾਲ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੌਰਾਨ ਿਦਖਾਈ ਿਦੰਦਾ ਹੈ। 

Fig.2(a) ਹਾਲ�ਿਕ, ਰੂਟਾਈਲ ਤਾਰ ਨਾਲ ‘ਫਲਕਸ ਪੋਲ’ ਨਹ� ਹੰੁਦਾ ਅਤੇ ਮੈਟਲ 

ਟ��ਸਫਰ ਸਪਰੇਅ ਿਕਸਮ ਦਾ ਹੰੁਦਾ ਹੈ। ਿਚੱਤਰ 2(ਬੀ)

ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੇ ਦੋ ਪ�ਮੁੱ ਖ ਸੰਸਕਰਣ ਹਨ, ਅਰਥਾਤ ਸਵੈ-ਰੱਿਖਆ ਿਕਸਮ (ਿਜਸ ਿਵੱਚ 

ਪ�ਵਾਹ ਢਾਲ ਦੇ ਸਾਰੇ ਕਾਰਜ ਕਰਦਾ ਹੈ) ਅਤੇ ‘ਗੈਸ ©ੀਲਡ ਿਕਸਮ’, ਿਜਸ ਲਈ 

ਵਾਧੂ ਗੈਸ ©ੀਲਿਡੰਗ ਦੀ ਲੋੜ ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

ਗੈਸ ©ੀਲਡ ਿਕਸਮ FCAW ਿਵਆਪਕ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ, ਘੱਟ ਿਮ©ਰਤ 

ਸਟੀਲ ਅਤੇ ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ ਦੀ ਫਲੈਟ, ਹਰੀਜੱਟਲ ਅਤੇ ਓਵਰਹੈ{ਡ ਸਿਥਤੀਆਂ 

ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਵਰਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਹਾਲ�ਿਕ, ਸਵੈ-©ੀਲਡ ਿਕਸਮ ਐਫਸੀਏਡਬਲਯੂ ਮੁੱ ਖ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਵਰਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਇਸ ਿਕਸਮ ਦੁਆਰਾ ਿਤਆਰ ਕੀਤੇ ਵੇਲਡ 

ਦੀ ਗੁਣਵੱਤਾ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਗੈਸ ©ੀਲਡ ਿਕਸਮ ਨਾਲ ਬਣੇ ਵੇਲਡ� ਨਾਲ� ਘਟੀਆ 

ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

ਉਪਕਰਨ: GMAW ਅਤੇ FCAW ਲਈ ਵਰਤੇ ਜ�ਦੇ ਉਪਕਰਣ� ਿਵੱਚ ਿਧਆਨ 

ਦੇਣ ਯੋਗ ਅੰਤਰ, ਵੈਲਿਡੰਗ ਟਾਰਚ ਅਤੇ ਫੀਡ ਰੋਲਰ ਦੇ ਿਨਰਮਾਣ ਿਵੱਚ ਹਨ।

ਸਵੈ-ਰੱਿਖਅਤ ਤਾਰ ਲਈ ਵਰਤੀ ਜ�ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਟਾਰਚ ਉਸਾਰੀ ਿਵੱਚ ਬਹੁਤ 

ਸਰਲ ਹੈ ਿਕ�ਿਕ ਗੈਸ ਨĄ ਜ਼ਲ ਦੀ ਕੋਈ ਲੋੜ ਨਹ� ਹੈ। ਇਸੇ ਤਰ��, ਫਲੈਕਸ ਕੋਰਡ 

ਤਾਰ� ਲਈ ਵਰਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਫੀਡ ਰੋਲਰਸ ਨੰੂ ਨਰਮ ਿਟਊਬਲਰ ਤਾਰ ‘ਤੇ ਬਹੁਤ 

ਿਜ਼ਆਦਾ ਦਬਾਅ ਪਾਏ ਿਬਨ� ਤਾਰ� ਦੀ ਸਕਾਰਾਤਮਕ ਖੁਰਾਕ ਨੰੂ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਉਣਾ 

ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

FCAW ਿਵੱਚ ਧਾਤੂ ਟ��ਸਫਰ: FCAW ਿਵੱਚ ਮੈਟਲ ਟ��ਸਫਰ GMAW ਪ�ਿਕਿਰਆ 

ਤ� ਮਹੱਤਵਪੂਰਨ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਵੱਖਰਾ ਹੈ। FCAW ਪ�ਿਕਿਰਆ ਮੈਟਲ ਟ��ਸਫਰ ਦੇ ਦੋ 

ਫਲੈਕਸ ਕੋਰਡ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ (FCAW) ਦੇ ਫਾਇਦੇ ਅਤੇ ਨੁਕਸਾਨਇਸ ਿਵੱਚ 

©ੀਲਡ ਗੈਸ ਸਪਲਾਈ ਕਰਨ ਦੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਤਰੀਕੇ ਹਨ।

ਇਹ ਸਾਰੇ ਿਲਿਵੰਗ ਸਿਥਤੀ ‘ਤੇ ਲਾਗੂ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ.

ਕੁਝ ਲਈ ©ੀਲਿਡੰਗ ਗੈਸ ਦੀ ਲੋੜ ਨਹ� ਹੈ ਇਸ ਦੀਆਂ ਤਾਰ� ਹਨĂ ਰੀ ਸਿਥਤੀਆਂ 

ਿਵੱਚ ਢੁਕਵੀਆਂ ਹਨ। ਇਸ ਿਵੱਚ ਜਮ�� ਹੋਣ ਦੀ �ਚ ਦਰ ਹੈ।

ਪੋਰੋਿਸਟੀ ਦੀਆਂ ਸੰਭਾਵਨਾਵ� ਬਹੁਤ ਘੱਟ ਹਨ।

ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਦੀ ਘੱਟ ਸਫਾਈ.

ਬਾਹਰੀ ਿਲਿਵੰਗ ਜ ਦੁਕਾਨ ਿਲਿਵੰਗ ਲਈ ਉਿਚਤ.

ਹੋਰ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਦੇ ਮੁਕਾਬਲੇ ਿਸੱਖਣਾ ਮੁਕਾਬਲਤਨ ਆਸਾਨ ਹੈ।

ਫਲੈਕਸ ਕੋਰਡ ਤਾਰ� ਦਾ ਵਰਗੀਕਰਨ: ਿਟਊਬਲਰ ਤਾਰ ਦੇ ਅੰਦਰ ਮੌਜੂਦ ਪ�ਵਾਹ 

ਦੇ ਬੁਿਨਆਦੀ ਕਾਰਜ� ਿਵੱਚ ©ਾਮਲ ਹਨ ਵੇਲਡ ਬੀਡ ‘ਤੇ ਸੁਰੱਿਖਆਤਮਕ ਸਲੈਗ 

ਪ�ਦਾਨ ਕਰਨਾ, ਵੇਲਡ ਪੂਲ ਿਵੱਚ ਲੋੜ�ਦੇ ਅਲੌਇੰਗ ਤੱਤ ਅਤੇ ਡੀਆਕਸੀਜਨĂ ਟ 

ਨੰੂ ਪੇ© ਕਰਨਾ ਅਤੇ ਚਾਪ ਨੰੂ ਸਿਥਰਤਾ ਪ�ਦਾਨ ਕਰਨਾ, ਚਾਪ ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਦੀ 

ਸੁਰੱਿਖਆ ਲਈ ਲੋੜ�ਦੇ ਢਾਲ ਵਾਲੇ ਮਾਿਧਅਮ ਦਾ ਉਤਪਾਦਨ ਕਰਨਾ ©ਾਮਲ ਹੈ। 

ਪੂਲ
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ਫਲੈਕਸ ਕੋਰਡ ਤਾਰ� ਹੁਣ ਸਾਦੇ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ, ਲੋਅ ਐਲੋਏ ਸਟੀਲ ਅਤੇ 

ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਅਤੇ ਸਖ਼ਤ ਸਾਹਮਣਾ ਕਰਨ ਵਾਲੀਆਂ 

ਐਪਲੀਕੇ©ਨ� ਲਈ ਵੀ ਉਪਲਬਧ ਹਨ। ਪ�ਵਾਹ ਦੀ ਪ�ਿਕਰਤੀ ਦੇ ਆਧਾਰ ‘ਤੇ ਇਨ� � 

ਤਾਰ� ਨੰੂ ਰੂਟਾਈਲ ਗੈਸ ©ੀਲਡ, ਬੇਿਸਕ ਗੈਸ ©ੀਲਡ, ਮੈਟਲ ਕੋਰਡ ਅਤੇ ਸਵੈ-

ਰੱਿਖਤ ਦੇ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ©�ੇਣੀਬੱਧ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਰੂਟਾਈਲ ਗੈਸ ©ੀਲਡ ਤਾਰ� ਿਵੱਚ ਬਹੁਤ ਵਧੀਆ ਚਾਪ ਚੱਲਣ ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ�, 

©ਾਨਦਾਰ ਸਿਥਤੀ ਵਾਲੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਮਰੱਥਾ ਅਤੇ ਚੰਗੀ ਸਲੈਗ ਹਟਾਉਣ ਅਤੇ 

ਮਕੈਨੀਕਲ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਹੰੁਦੀਆਂ ਹਨ।

ਬੇਿਸਕ ਗੈਸ ©ੀਲਡ ਤਾਰ� ਵਾਜਬ ਚਾਪ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ�, ਓਪਰੇਿਟੰਗ ਪੈਰਾਮੀਟਰ� 

ਲਈ ©ਾਨਦਾਰ ਸਿਹਣ©ੀਲਤਾ ਅਤੇ ਬਹੁਤ ਵਧੀਆ ਮਕੈਨੀਕਲ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� 

ਿਦੰਦੀਆਂ ਹਨ।

ਧਾਤੂ ਦੀਆਂ ਤਾਰ� ਿਵੱਚ ਬਹੁਤ ਘੱਟ ਖਿਣਜ ਪ�ਵਾਹ ਹੰੁਦੇ ਹਨ, ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਮੁੱ ਖ ਤੱਤ 

ਲੋਹੇ ਦਾ ਪਾਊਡਰ ਅਤੇ ਫੈਰੋ ਿਮ©ਰਤ ਹੰੁਦੇ ਹਨ। ਇਹ ਤਾਰ� ਅਰਗਨ/CO2 ਗੈਸ 

ਿਮ©ਰਣ ਿਵੱਚ ਿਨਰਿਵਘਨ ਸਪਰੇਅ ਟ��ਸਫਰ ਿਦੰਦੀਆਂ ਹਨ। ਉਹ ਘੱਟੋ-ਘੱਟ ਸਲੈਗ 

ਪੈਦਾ ਕਰਦੇ ਹਨ ਅਤੇ ਮ©ੀਨੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਐਪਲੀਕੇ©ਨ� ਲਈ ਢੁਕਵ� ਹੰੁਦੇ ਹਨ। 

ਸਵੈ-ਰੱਿਖਆ ਵਾਲੀਆਂ ਤਾਰ� ਆਮ ਉਦੇ© ਹੇਠ� ਹ�ਡ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਉਪਲਬਧ 

ਹਨ।

ਫਲੈਕਸ ਕੋਰਡ ਤਾਰ� ਸਿਹਜ ਅਤੇ ਫੋਲਡ ਦੋਨ� ਿਕਸਮ� ਿਵੱਚ ਉਪਲਬਧ ਹਨ। 

ਸਿਹਜ ਿਕਸਮ ਨੰੂ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਤ�ਬੇ ਨਾਲ ਕੋਟ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਜਦ� ਿਕ ਫੋਲਡ 

ਿਕਸਮ ਦੀਆਂ ਤਾਰ� (ਅਰਥਾਤ ਨਜ਼ਦੀਕੀ ਬੱਟ ਅਤੇ ਓਵਰਲੈਪਡ ਿਕਸਮ) ਨੰੂ 

ਿਵ©ੇ© ਿਮ©ਰਣ� ਨਾਲ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

FCAW ਕੋਿਡੰਗ

AWS D1.1/D1.1M- ਸਟ�ਕਚਰਲ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕੋਡ, ਸਟੀਲ

AWS D1.3/D1.3M- ਸਟ�ਕਚਰਲ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕੋਡ, ©ੀਟ ਸਟੀਲ

AWS ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ FCAW ਕੋਿਡੰਗ

ਨੰਬਰ ਸਟ�ਡਰਡ ਿਸਰਲੇਖ

AWS B1.10 ਵੇਲਡ ਦੀ ਗੈਰ-ਿਵਨਾ©ਕਾਰੀ ਪ�ੀਿਖਆ ਲਈ ਗਾਈਡ AWS B2.1 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਅਤੇ ਪ�ਦਰ©ਨ ਯੋਗਤਾ ਲਈ ਿਨਰਧਾਰਨ

AWS D1.1 ਸਟ�ਕਚਰਲ ਵੈਲਿਡੰਗ (ਸਟੀਲ) AWS D1.2 ਸਟ�ਕਚਰਲ ਵੈਲਿਡੰਗ 

(ਅਲਮੀਨੀਅਮ)

ਸੀਜੀ ਅਤੇ ਐ{ਮ

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.5.73
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.5.74
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ

ਧਾਤ� ਦੀ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਮੋਟਾਈ ਦੀ ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ (GMAW)  (Edge preparation of various thickness 
of metals (GMAW))
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।     

• GMAW ਦੀ ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ ਬਾਰੇ ਦੱਸੋ

• ਲੋੜ�ਦੀ ਿਤਆਰੀ ਲਈ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਿਕਸਮ� ਦੀਆਂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ।

ਬੇਸ ਧਾਤ ਦੀ ਿਤਆਰੀ: GMAW/CO2 ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਿਕਨਾਿਰਆਂ ਅਤੇ ਫੈਰਸ 

ਅਤੇ ਨਾਨਫੈਰਸ ਧਾਤ� ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਪਲੇਟ ਸਤਹ� ਨੰੂ ©ੀਲਡ ਮੈਟਲ ਆਰਕ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਵ�ਗ ਹੀ ਸਾਫ਼ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। CO2 ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਮਾਮਲੇ 

ਿਵੱਚ ਿਸੰਗਲ V ਬੱਟ ਜੁਆਇੰਟ ਲਈ ਗਰੂਵ ਐਗਂਲ ਕੇਵਲ 400 ਤ� 450 ਹੰੁਦਾ 

ਹੈ ਜਦ� ©ੀਲਡ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ (ਿਚੱਤਰ 1) ਲਈ ਵਰਤੇ ਜ�ਦੇ 600 

ਦੀ ਤੁਲਨਾ ਿਵੱਚ। ਵੱਖ-ਵੱਖ ਿਕਸਮ� ਦੀਆਂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਲਈ ਲੋੜ�ਦੇ 

ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ।
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.5.75
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ

ਧਾਤ� ਦੀ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਮੋਟਾਈ ਦੀ ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ (GMAW)  (Edge preparation of various thickness 
of metals (GMAW))
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।     

•  ਵੇਲਡ ਨੁਕਸ, ਕਾਰਨ� ਅਤੇ ਉਪਚਾਰ� ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ।

ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਿਛੜਕਾਅ

    ਸੰਭਵ ਕਾਰਨ                          ਸੁਧਾਰਾਤਮਕ ਕਾਰਵਾਈਆਂ

 ਵਾਇਰ ਫੀਡ ਦੀ ਗਤੀ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਹੈ।   ਘੱਟ ਤਾਰ ਫੀਡ ਸਪੀਡ ਚੁਣੋ

 ਵੋਲਟੇਜ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਹੈ।    ਘੱਟ ਵੋਲਟੇਜ ਰ�ਜ ਚੁਣੋ।

 ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਐਕਸਟ�©ਨ (ਸਿਟੱਕ ਆਊਟ)   ਛੋਟੇ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਐਕਸਟ�©ਨ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ (ਸਿਟੱਕ ਆਊਟ)।    

 ਬਹੁਤ ਲੰਮਾ। ਕੰਮ ਦਾ ਟੁਕੜਾ ਗੰਦਾ.  

       ਵੈਲਿਡੰਗ ਤ� ਪਿਹਲ� ਕੰਮ ਦੀ ਸਤ�ਾ ਤ� ਸਾਰੀ ਗਰੀਸ, ਤੇਲ, ਨਮੀ, ਜੰਗਾਲ, ਪ�ਟ,   

       ਅੰਡਰਕੋਿਟੰਗ ਅਤੇ ਗੰਦਗੀ ਨੰੂ ਹਟਾਓ।

 ਵੈਲਿਡੰਗ ਚਾਪ ‘ਤੇ ਨਾਕਾਫ਼ੀ ©ੀਲਿਡੰਗ ਗੈਸ। ਗੰਦੀ ਿਲਿਵੰਗ ਤਾਰ. ਰੈਗੂਲੇਟਰ/ਫਲੋਮੀਟਰ ‘ਤੇ ©ੀਲਿਡੰਗ ਗੈਸ ਦੇ ਪ�ਵਾਹ ਨੰੂ ਵਧਾਓ ਅਤੇ/ਜ� ਵੈਲਿਡੰਗ   

       ਚਾਪ ਦੇ ਨĂ ੜੇ ਡਰਾਫਟ ਨੰੂ ਰੋਕੋ।

        ਸਾਫ਼, ਸੁੱ ਕੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਾਰ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ।

       ਫੀਡਰ ਜ� ਲਾਈਨਰ ਤ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਾਰ ‘ਤੇ ਤੇਲ ਜ� ਲੁਬਰੀਕ�ਟ ਦੇ ਚੁੱ ਕਣ ਨੰੂ ਹਟਾਓ।

ਪੋਰੋਿਸਟੀ

  ਸੰਭਵ ਕਾਰਨ                              ਸੁਧਾਰਾਤਮਕ ਕਾਰਵਾਈਆਂ

 ਨਾਕਾਫ਼ੀ ਸੁਰੱਿਖਆ ਗੈਸ ਕਵਰੇਜ।   ਸਹੀ ਗੈਸ ਵਹਾਅ ਦੀ ਦਰ ਦੀ ਜ�ਚ ਕਰੋ।

      ਬੰਦੂਕ ਦੀ ਨĄ ਜ਼ਲ ਤ� ਸਪੈਟਰ ਹਟਾਓ। ਲੀਕ ਲਈ ਗੈਸ ਦੀਆਂ ਹੋਜ਼� ਦੀ ਜ�ਚ ਕਰੋ।

      ਵੈਲਿਡੰਗ ਚਾਪ ਦੇ ਨĂ ੜੇ ਡਰਾਫਟ ਨੰੂ ਖਤਮ ਕਰੋ. ਵੇਲਡ ਦੇ ਅੰਤ ‘ਤੇ ਬੀਡ ਦੇ ਨĂ ੜੇ ਬੰਦੂਕ ਨੰੂ ਉਦ�  

      ਤੱਕ ਫੜੋ ਜਦ� ਤੱਕ ਿਪਘਲੀ ਹੋਈ ਧਾਤ ਠĄ ਸ ਨਹ� ਹੋ ਜ�ਦੀ।

 ਗਲਤ ਗੈਸ.    ਵੈਲਿਡੰਗ ਗ�ੇਡ ©ੀਲਿਡੰਗ ਗੈਸ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ; ਵੱਖਰੀ ਗੈਸ ਿਵੱਚ ਬਦਲੋ।

 ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਿਛੜਕਾਅ: ਿਪਘਲੀ ਹੋਈ ਧਾਤ ਦਾ ਿਖਲਾਰਿਚੱਤਰ 1

 ਕਣ ਜੋ ਵੇਲਡ ਬੀਡ ਦੇ ਨĂ ੜੇ ਠĄ ਸ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਠੰਢੇ ਹੰੁਦੇ ਹਨ।

ਿਚੱਤਰ 2ਪੋਰੋਿਸਟੀ — ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਿਵੱਚ ਗੈਸ ਦੀਆਂ ਜੇਬ� ਦੇ ਨਤੀਜੇ ਵਜ� ਛੋਟੀਆਂ 

ਖੱਡ� ਜ� ਛੇਕ।
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 ਗੰਦੀ ਿਲਿਵੰਗ ਤਾਰ.    ਸਾਫ਼, ਸੁੱ ਕੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਾਰ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ।

      ਫੀਡਰ ਜ� ਲਾਈਨਰ ਤ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਾਰ ‘ਤੇ ਤੇਲ ਜ� ਲੁਬਰੀਕ�ਟ ਨੰੂ ਚੁੱ ਕੋ।

 ਵਰਕਪੀਸ ਗੰਦਾ.    ਵੈਲਿਡੰਗ ਤ� ਪਿਹਲ� ਕੰਮ ਦੀ ਸਤ�ਾ ਤ� ਸਾਰੀ ਗਰੀਸ, ਤੇਲ, ਨਮੀ, ਜੰਗਾਲ, ਪ�ਟ, ਕੋਿਟੰਗ ਅਤੇ   

      ਗੰਦਗੀ ਨੰੂ ਹਟਾਓ।

      ਵਧੇਰੇ �ਚੀ ਡੀਆਕਸੀਡਾਈਿਜ਼ੰਗ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਾਰ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ।

      ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਾਰ ਨĄ ਜ਼ਲ ਤ� ਬਹੁਤ ਦੂਰ ਫੈਲੀ ਹੋਈ ਹੈ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਓ ਿਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਾਰ ਨĄ ਜ਼ਲ ਤ�  

      (13 ਿਮਲੀਮੀਟਰ) ਤ� ਵੱਧ ਨਹ� ਫੈਲੀ ਹੋਈ ਹੈ। ਨĄ ਜ਼ਲ

ਅਧੂਰਾ ਫਿਊਜ਼ ਨ ਚਿੱਤਰ 3ਅਧੂਰਾ ਫਿਊਜ਼ ਨ - ਵੇਲਡ ਦੀ ਅਸਫਲਤਾ

 ਬੇਸ ਨਾਲ ਪੂਰੀ ਤਰ੍ਹਾਂ ਫਿਊਜ਼  ਕਰਨ ਲਈ ਧਾਤ

 ਧਾਤ ਜਾਂ ਇੱਕ ਪਹਿਲਾਂ ਵਾਲਾ ਵੇਲਡ ਬੀਡ।

              ਸੰਭਵ ਕਾਰਨ                             ਸੁਧਾਰਾਤਮਕ ਕਾਰਵਾਈਆਂ

 ਵਰਕਪੀਸ ਗੰਦਾ.    ਵੈਲਿਡੰਗ ਤ� ਪਿਹਲ� ਕੰਮ ਦੀ ਸਤ�ਾ ਤ� ਸਾਰੀ ਗਰੀਸ, ਤੇਲ, ਨਮੀ, ਜੰਗਾਲ, ਪ�ਟ, ਕੋਿਟੰਗ ਅਤੇ   

      ਗੰਦਗੀ ਨੰੂ ਹਟਾਓ।

 ਨਾਕਾਫ਼ੀ ਗਰਮੀ ਇੰਪੱੁਟ।   �ਚ ਵੋਲਟੇਜ ਰ�ਜ ਚੁਣੋ ਅਤੇ/ਜ� ਵਾਇਰ ਫੀਡ ਸਪੀਡ ਨੰੂ ਐਡਜਸਟ ਕਰੋ।

 ਗਲਤ ਿਲਿਵੰਗ ਤਕਨੀਕ.   ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਦੌਰਾਨ ਜੋੜ� ‘ਤੇ ਸਿਟ�ੰ ਗਰ ਬੀਡ ਨੰੂ ਸਹੀ ਸਥਾਨ� ‘ਤੇ ਰੱਖੋ।

      ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਦੌਰਾਨ ਹੇਠਲੇ ਿਹੱਸੇ ਤੱਕ ਪਹੰੁਚਣ ਲਈ ਕੰਮ ਦੇ ਕੋਣ ਨੰੂ ਿਵਵਸਿਥਤ ਕਰੋ ਜ�   

      ਝਰੀ ਨੰੂ ਚੌੜਾ ਕਰੋ।

      ਬੁਣਾਈ ਤਕਨੀਕ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਦੇ ਸਮ� ਝਰੀ ਦੇ ਪਾਸੇ ਦੀਆਂ ਕੰਧ� ‘ਤੇ ਚਾਪ ਨੰੂ ਫੜੀ ਰੱਖੋ।

      ਵੇਲਡ ਪੁਡਲ ਦੇ ਮੋਹਰੀ ਿਕਨਾਰੇ ‘ਤੇ ਚਾਪ ਰੱਖੋ।

      0 ਤ� 15 ਿਡਗਰੀ ਦੇ ਸਹੀ ਬੰਦੂਕ ਕੋਣ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ।

ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਘੁਸਪੈਠ

ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਘੁਸਪੈਠ — ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਦੁਆਰਾ ਿਪਘਲਣਾ ਅਤੇ 

ਵੇਲਡ ਦੇ ਹੇਠ� ਲਟਕਣਾ।

 ਸੰਭਵ ਕਾਰਨ     ਸੁਧਾਰਾਤਮਕ ਕਾਰਵਾਈਆਂ

 ਬਹੁਤ ਜ਼ਿਆਦਾ ਗਰਮੀ ਇੰਪੱੁਟ.    ਘੱਟ ਵੋਲਟੇਜ ਰਂੇਜ ਚੁਣੋ ਅਤੇ ਵਾਇਰ ਫੀਡ ਸਪੀਡ ਘਟਾਓ।

       ਯਾਤਰਾ ਦੀ ਗਤੀ ਵਧਾਓ.

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.5.75
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ਪ੍ਰਵੇਸ਼  ਦੀ ਘਾਟ

ਚਿੱਤਰ 5ਘੁਸਪੈਠ ਦੀ ਘਾਟ — ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਅਤੇ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਵਿਚਕਾਰ ਖੋਖਲਾ 

ਫਿਊਜ਼ ਨ।

 ਸੰਭਵ ਕਾਰਨ   ਸੁਧਾਰਾਤਮਕ ਕਾਰਵਾਈਆਂ

 ਗਲਤ ਸੰਯੁਕਤ ਿਤਆਰੀ.  ਸਮੱਗਰੀ ਬਹੁਤ ਮੋਟੀ ਹੈ। ਸੰਯੁਕਤ ਿਤਆਰੀ ਅਤੇ ਿਡਜ਼ਾਈਨ ਤੱਕ ਪਹੰੁਚ ਪ�ਦਾਨ ਕਰਨੀ ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ

     ਢੁਕਵ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਾਰ ਐਕਸਟ�©ਨ ਅਤੇ ਚਾਪ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਨੰੂ ਕਾਇਮ ਰੱਖਦੇ ਹੋਏ ਝਰੀ ਦੇ ਹੇਠ�।

     ਵੱਧ ਤ� ਵੱਧ ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ ਲਈ 0 ਤ� 15 ਿਡਗਰੀ ਦੇ ਆਮ ਬੰਦੂਕ ਦੇ ਕੋਣ ਨੰੂ ਬਣਾਈ ਰੱਖੋ ਪ�ਵੇ©

     ਵੇਲਡ ਪੁਡਲ ਦੇ ਮੋਹਰੀ ਿਕਨਾਰੇ ‘ਤੇ ਚਾਪ ਰੱਖੋ।

     ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਓ ਿਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਾਰ ਨĄ ਜ਼ਲ ਤ� ਅੱਗੇ (13 ਿਮਲੀਮੀਟਰ) ਤ� ਵੱਧ ਨਾ ਹੋਵੇ।

 ਨਾਕਾਫ਼ੀ ਗਰਮੀ ਇੰਪੱੁਟ।  �ਚ ਵਾਇਰ ਫੀਡ ਸਪੀਡ ਚੁਣੋ ਅਤੇ/ਜ� �ਚ ਵੋਲਟੇਜ ਰ�ਜ ਚੁਣੋ। ਯਾਤਰਾ ਦੀ ਗਤੀ ਘਟਾਓ. 

ਦੁਆਰਾ ਸਾੜ

ਿਚੱਤਰ 6ਬਰਨ-ਥਰੂ — ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਰਾਹ� ਪੂਰੀ ਤਰ�� ਿਪਘਲਣਾ

 ਨਤੀਜੇ ਵਜ� ਛੇਕ ਹੰੁਦੇ ਹਨ ਿਜੱਥੇ ਕੋਈ ਧਾਤ ਨਹ� ਰਿਹੰਦੀ।

 ਸੰਭਵ ਕਾਰਨ    ਸੁਧਾਰਾਤਮਕ ਕਾਰਵਾਈਆਂ

 ਬਹੁਤ ਜ਼ਿਆਦਾ ਗਰਮੀ ਇੰਪੱੁਟ.   ਘੱਟ ਵੋਲਟੇਜ ਰਂੇਜ ਚੁਣੋ ਅਤੇ ਵਾਇਰ ਫੀਡ ਸਪੀਡ ਘਟਾਓ।

      ਸਥਾਈ ਯਾਤਰਾ ਦੀ ਗਤੀ ਨੂੰ ਵਧਾਓ ਅਤੇ/ਜਾਂ ਬਣਾਈ ਰੱਖੋ।

ਮਣਕੇ ਦੀ ਲਹਿਰ

ਚਿੱਤਰ 7ਵਿਗਾੜ - ਵੈਲਡਿੰਗ ਦੌਰਾਨ ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਦਾ ਸੰਕੁਚਨ ਜੋ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਨੂੰ 

ਹਿਲਾਉਣ ਲਈ ਮਜਬੂਰ ਕਰਦਾ ਹੈ।

 ਸੰਭਵ ਕਾਰਨ    ਸੁਧਾਰਾਤਮਕ ਕਾਰਵਾਈਆਂ

 ਅਸਥਿਰ ਹੱਥ.    ਠੋਸ ਸਤ੍ਹਾ ‘ਤੇ ਹੱਥ ਦਾ ਸਮਰਥਨ ਕਰੋ ਜਾਂ ਦੋ ਹੱਥਾਂ ਦੀ ਵਰਤੋਂ ਕਰੋ।

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.5.75
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ਵਿਗਾੜ

 ਸੰਭਵ ਕਾਰਨ   ਸੁਧਾਰਾਤਮਕ ਕਾਰਵਾਈਆਂ

 ਬਹੁਤ ਜ਼ਿਆਦਾ ਗਰਮੀ ਇੰਪੱੁਟ.  ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਨੂੰ ਸਥਿਤੀ ਵਿੱਚ ਰੱਖਣ ਲਈ ਸੰਜਮ (ਕੈਂਪ) ਦੀ ਵਰਤੋਂ ਕਰੋ।

     ਵੈਲਡਿੰਗ ਓਪਰੇਸ਼ ਨ ਸ਼ੁਰੂ ਕਰਨ ਤੋਂ ਪਹਿਲਾਂ ਜੋੜਾਂ ਦੇ ਨਾਲ ਟੈਕ ਵੇਲਡ ਬਣਾਓ।

     ਘੱਟ ਵੋਲਟੇਜ ਰਂੇਜ ਚੁਣੋ ਅਤੇ/ਜਾਂ ਵਾਇਰ ਫੀਡ ਸਪੀਡ ਘਟਾਓ।

     ਯਾਤਰਾ ਦੀ ਗਤੀ ਵਧਾਓ.

     ਛੋਟੇ ਹਿੱਸਿਆਂ ਵਿੱਚ ਵੇਲਡ ਕਰੋ ਅਤੇ ਵੇਲਡਾਂ ਵਿਚਕਾਰ ਠੰਢਾ ਹੋਣ ਦਿਓ।

  

ਚਿੱਤਰ 8ਵਿਗਾੜ - ਵੇਲਡਿੰਗ ਦੌਰਾਨ ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਦਾ ਸੰਕੁਚਨ ਜੋ ਕਿ ਅਧਾਰ ਨੂੰ 

ਮਜਬੂਰ ਕਰਦਾ ਹੈ

 ਜਾਣ ਲਈ ਧਾਤ.

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.5.75
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.5.76
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ

ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਦੌਰਾਨ ਹੀਟ ਇੰਪੁੱ ਟ ਅਤੇ ਹੀਟ ਇੰਪੁੱ ਟ ਨੰੂ ਕੰਟਰੋਲ ਕਰਨ ਦੀਆਂ ਤਕਨੀਕ�  (Heat input and techniques 
of controlling heat input during welding)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।     

•  ਹੀਟ ਇੰਪੁੱ ਟ ਅਤੇ ਕੰਟਰੋਲ ਕਰਨ ਦੀਆਂ ਤਕਨੀਕ� ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ

•  ਗਰਮੀ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਜ਼ੋਨ ਦੱਸੋ।

ਵੇਲਡਮ�ਟਸ, ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ, ਗਰਮੀ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਜ਼ੋਨ, ਇੰਟਰਪਾਸ ਤਾਪਮਾਨ।

ਜਾਣ-ਪਛਾਣ: ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਦੌਰਾਨ, ਮੂਲ ਧਾਤ ਨੰੂ ਿਪਘਲਣ ਵਾਲੇ ਿਬੰਦੂ ਤੱਕ ਗਰਮ 

ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਉਸ ਤ� ਬਾਅਦ ਇਸਨੰੂ ਤੇਜ਼ੀ ਨਾਲ ਠੰਡਾ ਹੋਣ ਿਦੱਤਾ ਜ�ਦਾ 

ਹੈ। ਵੇਲਡ ਜ਼ੋਨ ਦੇ ਨਾਲ ਲੱਗਦੇ ਿਹੱਸੇ ਨੰੂ ਵੀ ਘੱਟ ਤਾਪਮਾਨ ਦੁਆਰਾ ਗਰਮ ਕੀਤਾ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਕੁਝ ਪੜਾਅ ਪਿਰਵਰਤਨ ਦਾ ਕਾਰਨ ਬਣਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਤੇਜ਼ੀ ਨਾਲ 

ਠੰਢਾ ਹੋਣ ‘ਤੇ, ਮੂਲ ਧਾਤ ਅਤੇ ਵਾਯੂਮੰਡਲ ਦੇ ਠੰਡੇ ਿਹੱਸੇ ਦੁਆਰਾ ਤਾਪ ਟ��ਸਫਰ 

ਦੇ ਕਾਰਨ, ਸਮੱਗਰੀ ਦੀ ਕਠĄ ਰਤਾ ਅਤੇ ਇਸਲਈ ਮਕੈਨੀਕਲ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਵੀ 

ਪ�ਭਾਿਵਤ ਹੰੁਦੀਆਂ ਹਨ।

ਉਪਰੋਕਤ ਚੱਕਰ ਕਾਰਨ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਧਾਤੂ ਦੀ ਚੌੜਾਈ ਨੰੂ ‘ਹੀਟ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਜ਼ੋਨ’ 

ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਿਬਲਕੁਲ ਸਪੱ©ਟ ਹੈ ਿਕ ਕਠĄ ਰਤਾ ਕੂਿਲੰਗ ਦੀ ਦਰ ‘ਤੇ 

ਿਨਰਭਰ ਕਰਦੀ ਹੈ. ਿਜੰਨਾ ਿਜ਼ਆਦਾ ਕੂਿਲੰਗ �ਚਾ ਹੋਵੇਗਾ ਕਠĄ ਰਤਾ ਹੋਵੇਗੀ। 

ਕੂਿਲੰਗ ਰੇਟ ਨੰੂ ਕੰਟਰੋਲ ਕਰਨ ਲਈ ਪ�ੀ-ਹੀਿਟੰਗ ਅਤੇ ਇੰਟਰਪਾਸ ਤਾਪਮਾਨ 

ਿਨਯੰਤਰਣ ਅਪਣਾਏ ਜ�ਦੇ ਹਨ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ੇਿਰਤ ਤਣਾਅ ਤ� ਰਾਹਤ ਪਾਉਣ ਲਈ ਅਤੇ ਸੇਵਾ ਦੀਆਂ ਸਿਥਤੀਆਂ ਨੰੂ 

ਪੂਰਾ ਕਰਨ ਲਈ ਿਬਹਤਰ ਧਾਤੂ ਢ�ਚੇ ਨੰੂ ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ ਲਈ, ਪੋਸਟ - ਵੇਲਡ ਹੀਟ 

ਟ�ੀਟਮ�ਟ ਦੀ ਪਾਲਣਾ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਹੀਟ ਇੰਪੱੁਟ:ਇੱਕ ਿਫਊਜ਼ਨ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਚਾਪ ਦੁਆਰਾ 

ਸਪਲਾਈ ਕੀਤੀ ਊਰਜਾ ਨੰੂ ਚਾਪ ਊਰਜਾ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਮੌਜੂਦਾ ਵੋਲਟੇਜ 

ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਗਤੀ ਤ� ਿਗਿਣਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਹਾਲ�ਿਕ, ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਸਾਰੀ 

ਚਾਪ ਊਰਜਾ ਦੀ ਵਰਤ� ਨਹ� ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ; ਇਸ ਿਵੱਚ� ਕੁਝ ਹਮੇ©ਾ ਗੁਆਚ ਜ�ਦਾ 

ਹੈ। (ਿਚੱਤਰ 1)
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ਊਰਜਾ ਦੇ ਨੁਕਸਾਨ ਦੀ ਸੀਮਾ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ, ਵੈਲਿਡੰਗ ਮਾਪਦੰਡ, ਸਮੱਗਰੀ 

ਦੀ ਿਕਸਮ, ਪ�ੀਹੀਟ ਤਾਪਮਾਨ ਆਿਦ ਦੇ ਨਾਲ ਬਦਲਦੀ ਹੈ। ਊਰਜਾ ਦੇ ਨੁਕਸਾਨ 

ਲਈ ਲੇਖਾ ਜੋਖਾ ਕਰਨ ਅਤੇ ਵਰਕਪੀਸ ਨੰੂ ਿਦੱਤੀ ਗਈ ਅਸਲ ਊਰਜਾ ਦਾ ਅੰਦਾਜ਼ਾ 

ਲਗਾਉਣ ਲਈ, ਇੱਕ ©ਬਦ ਨੰੂ ਹੀਟ ਇੰਪੱੁਟ ਵਜ� ਜਾਿਣਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਇੱਕ ਿਸੰਗਲ ਪਾਸ ਵੇਲਡ ਦੀ ਗਰਮੀ ਇੰਪੱੁਟ ਦੀ ਗਣਨਾ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਅਤੇ 

ਚਾਪ ਊਰਜਾ ਦੀ ਕੁ©ਲਤਾ ਨੰੂ ਗੁਣਾ ਕਰਕੇ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਇਸ ਲਈ, ਗਰਮੀ ਦਾ 

ਇੰਪੱੁਟ ਸਭ ਤ� ਵਧੀਆ ਢੰਗ ਨਾਲ ਵਰਕਪੀਸ ਨੰੂ ਸਪਲਾਈ ਕੀਤੀ ਗਈ ਗਰਮੀ ਦੀ 

ਮਾਤਰਾ ਲਈ ਇੱਕ ਮੋਟਾ ਗਾਈਡ ਵਜ� ਕੰਮ ਕਰ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਤਾਪਮਾਨ ਿਵੱਚ ਬਦਲਾਅ: ਜਦ� ਵੀ ਤਾਪਮਾਨ ਿਵੱਚ ਅੰਤਰ ਹੰੁਦਾ 

ਹੈ ਤ� ਗਰਮੀ ਇੱਕ ਖੇਤਰ ਤ� ਦੂਜੇ ਖੇਤਰ ਿਵੱਚ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਿਜਵ� ਪਾਣੀ ਹੇਠ� ਵੱਲ 

ਵਿਹੰਦਾ ਹੈ, ਉਸੇ ਤਰ�� ਇਹ ਤਾਪਮਾਨ ਪਹਾੜੀ ਤ� ਹੇਠ� ਵਿਹੰਦਾ ਹੈ, ਗਰਮ ਚੀਜ਼� 

ਦੀ ਕੀਮਤ ‘ਤੇ ਠੰਡੀਆਂ ਚੀਜ਼� ਨੰੂ ਚੇਤਾਵਨੀ ਿਦੰਦਾ ਹੈ।

ਜਦ� ਸਰੋਤ ਨੰੂ ਦੂਰ ਿਲਜਾਇਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਤ� ਵੇਲਡ ਦੀ ਗਰਮੀ ਨੰੂ ਪਲੇਟ ਿਵੱਚ 

ਬਾਹਰ ਵੱਲ ਿਲਜਾਇਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਵੇਲਡ ਦਾ ਤਾਪਮਾਨ ਿਡੱਗ ਿਗਆ ਹੈ, ਜਦ� ਿਕ 

ਵੇਲਡ ਦੇ ਨĂ ੜੇ ਪਲੇਟ ਦਾ ਤਾਪਮਾਨ ਵੱਧ ਿਰਹਾ ਹੈ.

ਵੇਲਡ ਅਜੇ ਹੋਰ ਠੰਡਾ ਹੋ ਿਗਆ ਹੈ ਅਤੇ ਪਲੇਟ ਦਾ ਤਾਪਮਾਨ ਅਜੇ ਵੀ ਵੱਧ ਿਰਹਾ 

ਹੈ। ਧਾਤ ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਦੇ ਿਪਘਲਣ ਵਾਲੇ ਿਬੰਦੂ ਤ� ਘੱਟ ਵੱਧ ਤ� ਵੱਧ ਤਾਪਮਾਨ ‘ਤੇ 

ਪਹੰੁਚ ਜ�ਦੀ ਹੈ, ਅਤੇ ਕੂਿਲੰਗ ਸੈ{ਟ ਹੰੁਦੀ ਹੈ

ਗਰਮੀ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਜ਼ੋਨ (HAZ): ਵੇਲਡ ਜੋੜ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਵਰਤੀ ਗਈ ਊਰਜਾ 

ਬੇਸ ਮੈਟਲ, ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਫਕਸਚਰ ਅਤੇ ਵਾਤਾਵਰਣ ਿਵੱਚ ਸੰਚਾਲਨ ਦੁਆਰਾ ਖਤਮ 

ਹੋ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਦਾ ਉਹ ਿਹੱਸਾ ਜੋ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਥਰਮਲ ਚੱਕਰ� ਦਾ ਅਨੁਭਵ 

ਕਰਦਾ ਹੈ, ਨੰੂ ਗਰਮੀ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਜ਼ੋਨ (HAZ) ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਦੌਰਾਨ, HAZ ਵੈਲਿਡੰਗ ਨਹ� ਕਰਦਾ ਪਰ ਗੁੰ ਝਲਦਾਰ ਥਰਮਲ ਅਤੇ 

ਤਣਾਅ ਤਬਦੀਲੀਆਂ ਦਾ ਅਨੁਭਵ ਕਰਦਾ ਹੈ। ਬੇਸ ਸਾਮੱਗਰੀ ‘ਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਥਰਮਲ 

ਚੱਕਰ ਲਗਾਉਣਾ ਹੈਜ਼ ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਿਵੱਚ ਕਾਰਨ ਬਣਦਾ ਹੈ.

ਇੱਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਥਰਮਲ ਚੱਕਰ ਨੰੂ ਹੀਿਟੰਗ ਰੇਟ, ਿਸਖਰ ਤਾਪਮਾਨ ਅਤੇ ਕੂਿਲੰਗ 

ਦਰ ਦੁਆਰਾ ਦਰਸਾਇਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਥਰਮਲ ਚੱਕਰ ਵੀ ਗਰਮੀ ਇੰਪੱੁਟ, ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ 

ਤਾਪਮਾਨ, ਪਲੇਟ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਅਤੇ ਸੰਯੁਕਤ ਿਜਓਮੈਟਰੀ ਦੁਆਰਾ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਹੰੁਦੇ 

ਹਨ।

ਵੇਲਡ ਜੋੜ: ਇੱਕ ਵੇਲਡ ਜੋੜ ਿਵੱਚ ਕਈ ਜ਼ੋਨ ਹੰੁਦੇ ਹਨ।

1  ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਜ� ਿਮਕਸਡ ਜ਼ੋਨ ਜੋ ਿਕ ਜ਼ਰੂਰੀ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਇੱਕ ਠĄ ਸ ਬਣਤਰ ਹੈ।

2  ਿਫਊਜ਼ਨ ਲਾਈਨ ਦੇ ਨਾਲ ਲੱਗਦੀ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਿਵੱਚ ਅਣਿਮਕਸਡ ਜ਼ੋਨ ਿਜੱਥੇ 

ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਿਪਘਲ ਗਈ ਹੈ ਪਰ ਿਫਲਰ ਸਮੱਗਰੀ ਨਾਲ ਨਹ� ਿਮਲੀ ਹੈ।
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3  ਅੰ©ਕ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਿਪਘਿਲਆ ਹੋਇਆ ਜ਼ੋਨ ਜੋ ਿਸਖਰ ਦੇ ਤਾਪਮਾਨ� ਦੇ ਨਾਲ 

ਥਰਮਲ ਚੱਕਰ ਿਰਹਾ ਹੈ ਅਤੇ,

4  ਗਰਮੀ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਜ਼ੋਨ ਜੋ ਿਪਘਿਲਆ ਨਹ� ਹੈ ਪਰ ਠĄ ਸ ਤਾਪਮਾਨ ਤ� ਘੱਟ 

ਤਾਪਮਾਨ ਵਾਲੇ ਥਰਮਲ ਚੱਕਰ� ਦੇ ਸੰਪਰਕ ਿਵੱਚ ਹੈ।

ਹਰੇਕ ਜ਼ੋਨ ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਮਾਈਕ�ੋ ਸਟ�ਕਚਰਲ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਦੇ ਕਾਰਨ ਵੱਖ-

ਵੱਖ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਹੰੁਦੀਆਂ ਹਨ।

ਗਰਮੀ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਜ਼ੋਨ ਅਤੇ ਕ�ੈਿਕੰਗ ਦੇ ਜੋਖਮ ਤ� ਿਕਵ� ਬਚਣਾ ਹੈ

ਮੂਲ ਧਾਤ ਦਾ ਖੇਤਰ, ਜੋ ਥਰਮਲ ਚੱਕਰ ਦੇ ਨਤੀਜੇ ਵਜ� ਇੱਕ ਧਾਤੂ ਤਬਦੀਲੀ ਤ� 

ਗੁਜ਼ਰਦਾ ਹੈ, ਨੰੂ ਗਰਮੀ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਜ਼ੋਨ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇੱਕ ਆਮ HAZ. (ਿਚੱਤਰ 

2)

ਜੇਕਰ ਕਾਰਬਨ ਸਮਤੋਲ (CE) 0.4 ਤ� ਵੱਧ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਤ� ਗਰਮੀ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਜ਼ੋਨ 

ਿਵੱਚ ਕ�ੈਿਕੰਗ ਦੀ ਸੰਭਾਵਨਾ ਦੇ ਕਾਰਨ ਅਤੇ ਮਾਰਟਨ ਸਾਈਟ ਦੀ ਮਾਤਰਾ ਿਵੱਚ 

ਵਾਧਾ ਹੋਣ ਕਾਰਨ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਸਿਥਤੀ ਬਦਲ ਜ�ਦੀ ਹੈ, ਚੀਰ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਬੀਡ 

ਕ�ੈਿਕੰਗ ਦੇ ਅਧੀਨ ਨਾਮਕ ਵਰਤਾਰੇ ਨੰੂ ਿਵਕਸਤ ਕਰੇਗੀ।

ਸਧਾਰਣ ਢ�ਚਾਗਤ ਸਟੀਲ ਦੀ ਕਠĄ ਰਤਾ 190-200 BHN ਹੰੁਦੀ ਹੈ। HAZ ਿਵੱਚ, 

ਮੋਟਾਈ, ਕਾਰਬਨ ਸਮੱਗਰੀ, 350-450 BHN ਦੀ ਕਠĄ ਰਤਾ ‘ਤੇ ਿਨਰਭਰ ਕਰਦਾ 

ਹੈ। ਕਠĄ ਰਤਾ ਦਾ ਪੱਧਰ ਕੂਿਲੰਗ ਦਰ ‘ਤੇ ਿਨਰਭਰ ਕਰਦਾ ਹੈ। ਕ�ੈਿਕੰਗ ਦਾ ਖਤਰਾ 

ਿਜ਼ਆਦਾ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ ਜਦ� ਕਠĄ ਰਤਾ ਕੂਿਲੰਗ ਦੀ �ਚ ਦਰ ਦੇ ਅਨੁਸਾਰੀ ਇੱਕ ਖਾਸ 

ਪੱਧਰ ਤ� ਵੱਧ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਕੂਿਲੰਗ ਰੇਟ ਅਤੇ ਕਾਰਬਨ ਦੇ ਬਰਾਬਰ ਦੇ ਪਰਸਪਰ ਪ�ਭਾਵ ਨੰੂ ਿਚੱਤਰ 3 ਿਵੱਚ 

ਦਰਸਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ। ਕਾਰਬਨ ਦੇ ਬਰਾਬਰ ਦੇ ਘੱਟ ਪੱਧਰ� ਤੇ ਤੇਜ਼ ਦਰ� ਨੰੂ 

ਕ�ੈਿਕੰਗ ਦੇ ਜੋਖਮ ਤ� ਪਿਹਲ� ਬਰਦਾ©ਤ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ; ਮੋਟੇ ਭਾਗ ਨੰੂ ਛੱਡ 

ਕੇ, 0.39% ਤ� ਘੱਟ CE ਮੁੱ ਲ� ਦੇ ਨਾਲ HAZ ਕ�ੈਿਕੰਗ ਘੱਟ ਹੀ ਅਨੁਭਵ ਕੀਤੀ 

ਜ�ਦੀ ਹੈ। CE ਦੇ �ਚ ਪੱਧਰ� ‘ਤੇ, ਲਗਭਗ 0.48% ਕਹੋ, ਹੌਲੀ ਕੂਿਲੰਗ ਦਰ� ‘ਤੇ 

ਵੀ ਕ�ੈਿਕੰਗ ਦਾ �ਚ ਜੋਖਮ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਹਾਲ�ਿਕ, ਮੂਲ ਧਾਤ ਦੀ ਢੁਕਵ� ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ ਅਤੇ ਜ� ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਿਵੱਚ ਹਾਈਡ�ੋਜਨ 

ਦੇ ਘੱਟ ਪੱਧਰ ਇਸ ਸਮੱਿਸਆ ਨੰੂ ਖਤਮ ਕਰ ਸਕਦੇ ਹਨ।

ਹਾਈਡ�ੋਜਨ ਦਾ �ਚ ਪੱਧਰ ਹਾਨੀਕਾਰਕ ਹੈ। ਹਾਈਡ�ੋਜਨ ਕਈ ਤਰ�� ਦੇ ਸਰੋਤ� ਤ� 

ਿਪਘਲੇ ਹੋਏ ਵੇਲਡ ਪੂਲ ਿਵੱਚ ਲੀਨ ਹੋ ਜ�ਦੀ ਹੈ, ਇੱਕ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੇ ਪ�ਵਾਹ ਿਵੱਚ 

ਨਮੀ ਜ� ਢੱਕਣ ਵਾਲੀ ਗੈਸ ਿਵੱਚ ਨਮੀ, ਜੋੜ� ਦੇ ਿਚਹਿਰਆਂ �ਤੇ ਗਰੀਸ ਆਿਦ। 

ਹਾਈਡ�ੋਜਨ ਗਰਮ ਸਟੀਲ ਦੇ ਰਾਹ� ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਵਿਹ ਸਕਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਵੈਲਡ ਪੂਲ 

ਤ� HAZ ਿਵੱਚ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ, ਿਜਸ ਨਾਲ ਕ�ੈਿਕੰਗ ਦਾ ਵੱਡਾ ਖਤਰਾ ਹੈ।

ਗੈਸ ਢਾਲ ਵਾਲੀਆਂ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਿਜਵ� ਿਕ MAG ਅਤੇ TIG 5-10 ml/100 

ਗ�ਾਮ ਦੇ ਪੱਧਰ ਦੇ ਨਾਲ ਹਾਈਡ�ੋਜਨ ਿਵੱਚ ਕੁਦਰਤੀ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਘੱਟ ਹੰੁਦੀਆਂ ਹਨ ਅਤੇ 

ਇਸ ਤਰ�� ਕਰੈਿਕੰਗ ਤ� ਬਚਣ ਲਈ ਪ�ਭਾਵ©ਾਲੀ ਹੰੁਦੀਆਂ ਹਨ।

ਹੀਟ ਇੰਪੱੁਟ ਅਤੇ ਜੋੜ ਿਵੱਚ ਧਾਤ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਯੂਿਨਟ ਿਵੱਚ ਕੂਿਲੰਗ ਦਰ ਨੰੂ 

ਪ�ਭਾਿਵਤ ਕਰਦੀ ਹੈ।

ਮੋਟੇ ਭਾਗ� ਿਵੱਚ ਠੰਢਾ ਹੋਣ ਦੀ ਦਰ ਪਤਲੇ ਨਾਲ� ਤੇਜ਼ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਪ�ੀ-ਹੀਿਟੰਗ 

ਤਾਪਮਾਨ ਤਾਪਮਾਨ ਸੀਮਾ ਦੁਆਰਾ ਕੂਿਲੰਗ ਦੀ ਦਰ ਨੰੂ ਹੌਲੀ ਕਰ ਿਦੰਦਾ ਹੈ ਿਜਸ ਦੇ 

ਅੰਦਰ ਇੱਕ ਕਠĄ ਰ ਬਣਤਰ ਬਣਦਾ ਹੈ, 300-200 ਿਡਗਰੀ ਸੈਲਸੀਅਸ। ਪ�ੀਹੀਟ 

ਗਰਮੀ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਜ਼ੋਨ ਿਵੱਚ ਿਕਸੇ ਵੀ ਹਾਈਡਰੋਜਨ ਨੰੂ ਮੂਲ ਧਾਤ ਿਵੱਚ ਵਿਹਣ ਦੀ 

ਆਿਗਆ ਦੇ ਕੇ ਕ�ੈਿਕੰਗ ਦੇ ਜੋਖਮ ਨੰੂ ਘਟਾਉਣ ਿਵੱਚ ਵੀ ਮਦਦ ਕਰਦੀ ਹੈ ਿਜੱਥੇ 

ਸਖ਼ਤ ਨਹ� ਹੋਇਆ ਹੈ।

HAZ ਕ�ੈਿਕੰਗ ਦੇ ਖਤਰੇ ਨੰੂ ਿਨਯੰਿਤ�ਤ ਕਰਨ ਵਾਲੇ ਪ�ਮੁੱ ਖ ਕਾਰਕ� ਿਜਵ� ਿਕ, CE, 

ਕੂਿਲੰਗ ਰੇਟ (ਗਰਮੀ ਦਾ ਇੰਪੱੁਟ, ਸੰਯੁਕਤ ਿਕਸਮ ਅਤੇ ਮੋਟਾਈ), ਹਾਈਡ�ੋਜਨ 

ਕੰਟ�ਟ ਅਤੇ ਪ�ੀਹੀਟ (ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੌਰਾਨ ਮੂਲ ਧਾਤ ਦਾ ਤਾਪਮਾਨ) ਦੀ ਆਪਸੀ 

ਿਨਰਭਰਤਾ ਗੁੰ ਝਲਦਾਰ ਹੈ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਤ� ਠੀਕ ਪਿਹਲ� ਵੈਲਡ ਜੋੜ ਨੰੂ ਪਿਹਲ� ਤ� ਗਰਮ ਕਰਕੇ ਜ� ਸਹੀ ਘੱਟ 

ਹਾਈਡ�ੋਜਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਚੋਣ ਕਰਕੇ ਅੰਡਰ ਬੀਡ ਕ�ੈਿਕੰਗ ਦੀ ਸਮੱਿਸਆ ਨੰੂ 

ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਦੂਰ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਪ�ੀਹੀਟ ਦਾ ਉਦੇ©: ਚਾਰ ਕਾਰਨ ਹਨ ਿਕ ਪ�ੀਹੀਟ ਵੇਲਡ ਫੈਬਰੀਕੇ©ਨ ਿਵੱਚ 

ਲਾਭਦਾਇਕ ਿਕ� ਹੈ। ਉਹ

a  ਪ�ੀਹੀਟ ਦੀ ਵਰਤ� ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਅਤੇ ਗਰਮੀ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਜ਼ੋਨ ਿਵੱਚ ਕੂਿਲੰਗ ਦਰ� 

ਨੰੂ ਘਟਾ�ਦੀ ਹੈ। ਇਸ ਦੇ ਨਤੀਜੇ ਵਜ� ਇੱਕ ਹੋਰ ਨਮੂਨਾ ਧਾਤੂ ਢ�ਚਾ ਹੰੁਦਾ ਹੈ, 

ਜੋ ਿਕ ਵੇਲਡ ਕ�ੈਿਕੰਗ ਦਾ ਿਵਰੋਧ ਕਰੇਗਾ।

ਧੀਮੀ ਕੂਿਲੰਗ ਦਰ ਹਾਈਡ�ੋਜਨ ਨੰੂ ਿਬਨ� ਨੁਕਸਾਨ ਦ ੇਫੈਲਣ ਦੀ ਇਜਾਜ਼ਤ ਿਦੰਦੀ 

ਹੈ, ਿਬਨ� ਫਟਣ ਦਾ ਕਾਰਨ ਬਣੇ।

ਪ�ੀਹੀਟ ਸੁੰ ਗੜਨ ਨੰੂ ਘਟਾ�ਦੀ ਹੈ।

ਇਹ ਉਹੀ ਸਟੀਲ ਵੀ ਤਾਪਮਾਨ ਤ� �ਪਰ ਿਲਆ�ਦਾ ਹੈ ਿਜੱਥੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੌਰਾਨ 

ਭੁਰਭੁਰਾ ਫ�ੈਕਚਰ ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਕੋਈ ਵੀ ਸਟੀਲ ਹਾਈਡ�ੋਜਨ-ਪ�ੇਿਰਤ ਕਰੈਿਕੰਗ ਤ� ਮੁਕਤ ਨਹ� ਹੈ। ਇਸ ਤ� ਇਲਾਵਾ, 

ਪ�ੀਹੀਟ ਦੀ ਵਰਤ� ਖਾਸ ਮਕੈਨੀਕਲ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਨੰੂ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਕੀਤੀ 

ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ, ਿਜਵ� ਿਕ ਨੌਚ ਕਠĄ ਰਤਾ। ਸੀਜੀ ਅਤੇ ਐ{ਮ

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.5.76
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.5.77
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ

ਗਰਮੀ ਦੀ ਵੰਡ ਅਤੇ ਤੇਜ਼ ਕੂਿਲੰਗ ਦੇ ਪ�ਭਾਵ  (Heat distribution and effects of faster cooling)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।     

•  ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਗਰਮੀ ਦੀ ਵੰਡ ਦੀ ਲੋੜ ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ।

ਵਾਇਰ ਫੀਿਡੰਗ ਸਪੀਡ ਵਧਣ ਨਾਲ ਹੀਟ ਇੰਪੱੁਟ ਵਧ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਪਰ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਦੀ ਗਤੀ ਵਧਣ ਨਾਲ ਵੈਲਿਡੰਗ ਹੀਟ ਇੰਪੱੁਟ ਘੱਟ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਜਦ� ਗਰਮੀ ਦਾ 

ਇੰਪੱੁਟ ਵਧਦਾ ਹੈ, ਤ� ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਲਈ ਕੂਿਲੰਗ ਰੇਟ ਘਟਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਟ�ਪਰਡ 

ਮਾਰਟਨ ਸਾਈਟ ਦੇ ਵਾਲੀਅਮ ਫਰੈਕ©ਨ ਨੰੂ ਵਧਾ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਜ਼ੋਨ ਦੇ 

ਮਾਈਕ�ੋਸਟ�ਕਚਰ ਨੰੂ ਮੋਟਾ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਮਾਈਕ�ੋਸਟ�ਕਚਰਲ ਇਮਿਤਹਾਨ ਅਤੇ ਮਕੈਨੀਕਲ ਟੈਸਟ� ਦਾ ਨਤੀਜਾ ਇਹ ਹੋਣਾ 

ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ ਿਕ ਤੇਜ਼ ਕੂਿਲੰਗ, ਡੁੱ ਬੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਤੁਰੰਤ ਬਾਅਦ ਗਰਮੀ ਪ�ਭਾਿਵਤ 

ਅਤੇ ਮੋਟੇ ਦਾਣੇ ਵਾਲੇ ਖੇਤਰ� ਦੀ ਚੌੜਾਈ ਨੰੂ ਘਟਾ ਸਕਦੀ ਹੈ, ਨਾਲ ਹੀ ਘੱਟ 

ਤਾਪਮਾਨ ਦੇ ਪ�ਭਾਵ ਦੀ ਕਠĄ ਰਤਾ ਿਵੱਚ ਸੁਧਾਰ ਕਰ ਸਕਦੀ ਹੈ।

ਵਾਇਰ ਫੀਿਡੰਗ ਸਪੀਡ ਵਧਣ ਨਾਲ ਹੀਟ ਇੰਪੱੁਟ ਵਧ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਪਰ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ 

ਗਤੀ ਵਧਣ ਨਾਲ ਵੈਲਿਡੰਗ ਹੀਟ ਇੰਪੱੁਟ ਘੱਟ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਜਦ� ਗਰਮੀ ਦਾ ਇੰਪੱੁਟ 

ਵਧਦਾ ਹੈ, ਤ� ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਲਈ ਕੂਿਲੰਗ ਦਰ� ਘੱਟ ਜ�ਦੀਆਂ ਹਨ ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਜ਼ੋਨ 

ਦੇ ਮਾਈਕ�ੋਸਟ�ਕਚਰ ਦੇ ਟ�ਪਰਡ, ਮਾਰਿਕੰਗ ਅਤੇ ਮੋਟੇ ਹੋਣ ਦੇ ਅੰ©� ਦੀ ਮਾਤਰਾ 

ਵਧ ਜ�ਦੀ ਹੈ।
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.5.78
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ

ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ ਅਤੇ ਪੋਸਟ ਹੀਿਟੰਗ ਟ�ੀਟਮ�ਟ  (Preheating and post heating treatment)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।     

•  ਪ�ੀਹੀਟ ਅਤੇ ਪੋਸਟ ਹੀਿਟੰਗ ਦੇ ਉਦੇ© ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ।

ਪ�ੀ-ਹੀਿਟੰਗ ਟ�ੀਟਮ�ਟ ਦੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਤਰੀਕੇ

ਡਾਇਰੈਕਟ ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ, ਅਿਸੱਧੇ ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ, ਲੋਕਲ ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ ਅਤੇ 

ਇਸਦਾ ਉਦੇ©:ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ ਦਾ ਮਤਲਬ ਹੈ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤ� ਪਿਹਲ� ਜ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ 

ਦੌਰਾਨ ਇੱਕ ਖਾਸ ਤਾਪਮਾਨ ‘ਤੇ ਵੇਲਡ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਜੋੜ ਨੰੂ ਗਰਮ ਕਰਨਾ 

ਿਜਵ� ਿਕ ਟੇਬਲ 1 ਅਤੇ 2 ਿਵੱਚ ਿਦਖਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ।

ਸਾਰਣੀ 1

ਵੱਖ ਵੱਖ ਧਾਤ� ਦੀ ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ

ਧਾਤੂ ਤਾਪਮਾਨ °C

ਿਨ{ਕਲ ਿਮ©ਰਤ (ਬਣਾਇਆ) ਇਸਨੰੂ 16° ਤ� ਹੇਠ� ਗਰਮ ਕਰੋ

ਿਨ{ਕਲ ਿਮ©ਰਤ (ਕਾਸਟ) 90° - 200°

ਤ�ਬਾ ਅਤੇ ਤ�ਬੇ ਦੇ ਿਮ©ਰਤ       200° ਅਿਧਕਤਮ            

ਿਸਲੀਕਾਨ ਕ�ਸੀ 90°

ਿਪੱਤਲ ਘੱਟ ਿਜ਼ੰਕ 200° - 260°

ਿਪੱਤਲ �ਚ ਿਜ਼ੰਕ 260° - 370°           

ਫਾਸਫੋਰ ਕ�ਸੀ 150° - 200°

ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤ� ਬਾਅਦ ਕੂਿਲੰਗ ਦੀ ਦਰ ਨੰੂ ਘਟਾ�ਦੀ ਹੈ। ਇਹ ਵੇਲਡ 

ਧਾਤ ਨੰੂ ਸੰਜਿਮਤ/ਕਠĄ ਰ ਜੋੜ� ਿਵੱਚ ਫਟਣ ਤ� ਰੋਕਣ ਲਈ ਜ਼ਰੂਰੀ ਹੈ। ਨਾਲ ਹੀ 

ਕੁਝ ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਧਾਤ� ਿਜਵ� ਿਕ ਤ�ਬਾ, ਿਪੱਤਲ, ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ, ਆਿਦ ਗਰਮ ਹੋਣ 

ਕਾਰਨ ਵਧੇਰੇ ਫੈਲਦੀਆਂ ਹਨ ਅਤੇ ਲੋਹੇ ਦੀਆਂ ਧਾਤ� ਿਜਵ� ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ, ਮੱਧਮ 

ਅਤੇ �ਚ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ ਨੰੂ ਪਿਹਲ� ਤ� ਗਰਮ ਕਰਨ ਦੀ ਲੋੜ ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਿਕ�ਿਕ 

ਇਹ ਬਹੁਤ ਭੁਰਭੁਰਾ ਹੰੁਦੀਆਂ ਹਨ। ਇਹ ਸਮੱਗਰੀਆਂ ਨੰੂ ਕ�ੈਿਕੰਗ ਜ� ਿਵਗਾੜ ਤ� 

ਬਚਣ ਲਈ ਪਿਹਲ� ਤ� ਗਰਮ ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। ਕੁਝ ਮਾਮਿਲਆਂ ਿਵੱਚ, 

ਜਮ�� ਦੀ ਹਰੇਕ ਪਰਤ ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਦੌਰਾਨ ਪਿਹਲ� ਤ� ਗਰਮ ਕਰਨਾ 

ਵੀ ਜ਼ਰੂਰੀ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਸਟੀਲ, ਕੱਚੇ ਲੋਹੇ, ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਧਾਤ� ਦੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਗ�ੇਡ� ਦੇ ਤਸੱਲੀਬਖ© ਵੇਲਡ� 

ਲਈ ਘੱਟੋ ਘੱਟ ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ ਤਾਪਮਾਨ ਇਸ ‘ਤੇ ਿਨਰਭਰ ਕਰੇਗਾ: (ਿਚੱਤਰ 1)

-  ਧਾਤ ਦੀ ਿਕਸਮ

-  ਮੂਲ ਧਾਤ ਦੀ ਰਚਨਾ ਅਤੇ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ�

-  ਪਲੇਟ ਦੀ ਮੋਟਾਈ

-  ਜੋੜ ਦੀ ਿਕਸਮ

-  ਜੋੜ ਦੇ ਸੰਜਮ ਦੀ ਿਡਗਰੀ

-  ਗਰਮੀ ਇੰਪੱੁਟ ਦੀ ਦਰ.

ਹਰੇਕ ਿਵਚਕਾਰ ਤਾਪਮਾਨ ਨੰੂ ਘੱਟੋ-ਘੱਟ ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ ਤਾਪਮਾਨ ਤ� ਹੇਠ� 

ਨਾ ਜਾਣ ਿਦਓਵੇਲਡ ਰਨ.

ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ ਤਾਪਮਾਨ ਨੰੂ ਤਾਪਮਾਨ ਦਰਸਾਉਣ ਵਾਲੇ ਕ�ੇਅਨ ਦੁਆਰਾ ਜ�ਿਚਆ ਜਾ 

ਸਕਦਾ ਹੈ
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ਜੇਕਰ ਪ�ੀਹੀਟ ਕਰਨ ਵਾਲਾ ਕੰਮ ਅਤੇ ਖੇਤਰ ਵੱਡਾ ਹੈ, ਤ� ਇਹ ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ ਭੱਠੀ 

ਿਵੱਚ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ (ਿਚੱਤਰ 2)।

ਜੇ ਇਹ ਛੋਟਾ ਹੈ, ਤ� ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ ਿਸਰਫ ਸੰਯੁਕਤ ਖੇਤਰ ‘ਤੇ ਲਾਗੂ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਇਸ ਨੰੂ 

ਲੋਕਲ ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। (ਿਚੱਤਰ 3)

ਹੀਿਟੰਗ ਤ� ਬਾਅਦ:ਪੋਸਟ ਹੀਿਟੰਗ ਦਾ ਮਤਲਬ ਹੈ ਿਕ ਿਹੱਸੇ ਨੰੂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤ� ਤੁਰੰਤ 

ਬਾਅਦ ਗਰਮ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਪੋਸਟ ਹੀਿਟੰਗ ਦੇ ਕਾਰਨ ਵੇਲਡਮ�ਟ ਿਵੱਚ ਸਖ਼ਤ 

ਅਤੇ ਭੁਰਭੁਰਾ ਧੱਿਬਆਂ ਨੰੂ ਬਣਨ ਤ� ਰੋਕਣਾ ਹੈ। ਇਹ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਗਰਮੀ ਅਤੇ ਇੱਕ 

ਸਖ਼ਤ ਜੋੜ ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਾਰਨ ਹੋਣ ਵਾਲੇ ਬਕਾਇਆ ਤਣਾਅ ਤ� ਵੀ ਰਾਹਤ ਿਦੰਦਾ ਹੈ।

ਪੋਸਟ-ਹੀਿਟੰਗ ਦੇ ਦੌਰਾਨ ਿਵਚਾਰੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਮਹੱਤਵਪੂਰਨ ਪਿਹਲੂ ਹਨ:

- ਹੀਿਟੰਗ ਦੀ ਦਰ

- ਤਾਪਮਾਨ ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਿਹੱਸੇ ਨੰੂ ਬਾਅਦ ਿਵੱਚ ਗਰਮ ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ ਹੈ

- ਭੱਠੀ ਿਵੱਚ ਸਮ� ਰੱਖਣਾ

- ਕੂਿਲੰਗ ਦੀ ਦਰ.

ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ� ਦੀ ਗਰਮ ਕਰਨ ਤ� ਬਾਅਦ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਅਤੇ ਇਸਦੀ 

ਕਾਰਬਨ ਸਮੱਗਰੀ ‘ਤੇ ਿਨਰਭਰ ਕਰਦਾ ਹੈ। (ਿਚੱਤਰ 4)

ਪੋਸਟ ਹੀਿਟੰਗ ਇੱਕ ਵੇਲਡ ਜੋੜ ਦੇ ਠੰਢੇ ਹੋਣ ਦੀ ਦਰ ਨੰੂ ਰੋਕਦੀ ਹੈ।

ਸਾਦੇ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ ਲਈ ਜੁਆਇੰਟ ਨੰੂ ਜਨਰਲ ਪੋਸਟ ਹੀਿਟੰਗ ਲਈ 100°C ਤ� 

300°C ਤੱਕ ਗਰਮ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਇਲਾਜ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ ਅਤੇ ਕਾਸਟ 

ਆਇਰਨ ਦੇ ਕ�ੈਿਕੰਗ ਰੁਝਾਨ ਨੰੂ ਘਟਾ ਦੇਵੇਗਾ। ਜੇ ਉਹ ਗਰਮ ਹੋਣ ਤ� ਬਾਅਦ ਨਹ� 

ਹਨ, ਤ� ਚੀਰ ਪੈਦਾ ਹੋ ਸਕਦੀ ਹੈ।

ਨਾਲ ਹੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਗਰਮੀ ਜੋੜ� ਦੇ ਕੁਝ ਖੇਤਰ� ਿਵੱਚ ਕਠĄ ਰਤਾ ਅਤੇ ਭੁਰਭੁਰਾਪਨ 

ਦਾ ਿਵਕਾਸ ਕਰ ਸਕਦੀ ਹੈ। ਇਸ ਤ� ਇਲਾਵਾ, ਗਰਮੀ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਜ਼ੋਨ ਅਤੇ ਿਫਊਜ਼ਨ 

ਜ਼ੋਨ ਿਵਚ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਦੇ ਦਾਣੇ ਆਕਾਰ ਿਵਚ ਵਧਣਗੇ ਜੋ ਵੇਲਡ ਜੋੜ ਦੀ ਿਵ©ੇ©ਤਾ 

ਨੰੂ ਬਦਲ ਦੇਵੇਗਾ।

ਅਿਜਹੇ ਜੋੜ� ਦੇ ਮਾਮਲੇ ਿਵੱਚ ਜੋ ਫੈਲਣ ਲਈ ਸੁਤੰਤਰ ਨਹ� ਹਨ, ਭਾਵ, ਰੋਕੇ ਹੋਏ 

ਜੋੜ ਅਤੇ ਿਜਨ� � ਜੋੜ� ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤ� ਪਿਹਲ� ਪਿਹਲ� ਹੀ ਤਣਾਅ ਮੌਜੂਦ ਹੰੁਦਾ 

ਹੈ, ਜੋੜ� ਦੇ ਠੰਢੇ ਹੋਣ ਤ� ਬਾਅਦ ਬਾਕੀ ਬਚੇ ਤਣਾਅ ਵਧੇਰੇ ਹੋਣਗੇ। ਜੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤ� 

ਬਾਅਦ ਇਹਨ� ਬਚੇ ਹੋਏ ਤਣਾਅ ਨੰੂ ਹਟਾਇਆ ਨਹ� ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਤ� ਜੋੜ ਫੇਲ ਹੋ 

ਜਾਵੇਗਾ ਜ� ਿਵਗਾੜ ਜਾਵੇਗਾ ਜਦ� ਉਹਨ� ਨੰੂ ਵਰਤ� ਿਵੱਚ ਰੱਿਖਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਜ� ਜੋੜ 

ਨੰੂ ਮ©ੀਨ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਜ� ਜੋੜ ਗਤੀ©ੀਲ ਲੋਿਡੰਗ ਦੇ ਅਧੀਨ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਉਪਰੋਕਤ ਸਮੱਿਸਆਵ� ਤ� ਬਚਣ ਲਈ ਇੱਕ ਵੇਲਡ ਜੌਬ ਨੰੂ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਜ� ਤ� 

ਸਧਾਰਣ ਜ� ਐਨੀਲਡ ਜ� ਤਣਾਅ-ਮੁਕਤ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਪ�ੀ-ਹੀਟ ਟ�ੀਟਮ�ਟ ਅਤੇ ਪੋਸਟ ਵੇਲਡ ਹੀਟ ਟ�ੀਟਮ�ਟ

ਗਰਮੀ ਦੇ ਇਲਾਜ: ਹੀਟ ਟ�ੀਟਮ�ਟਸ ਦੀ ਵਰਤ� ਕੁਝ ਲੋੜ�ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਪ�ਾਪਤ 

ਕਰਨ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਜ਼ਰੂਰੀ ਤੌਰ ‘ਤੇ, ਗਰਮੀ ਦਾ ਇਲਾਜ ਕਰਨ ਵਾਲੀਆਂ 

ਧਾਤ� ਿਵੱਚ ਠĄ ਸ ਅਵਸਥਾ ਿਵੱਚ ਪਹੰੁਚਣ ਤ� ਬਾਅਦ ਇਸਨੰੂ ਗਰਮ ਕਰਨਾ ਅਤੇ ਠੰਡਾ 

ਕਰਨਾ ©ਾਮਲ ਹੰੁਦਾ ਹੈ। ਅੱਜ ਦੇ ਉਦਯੋਗ ਿਵੱਚ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਸਟੀਲ� ਲਈ ਗਰਮੀ ਦੇ 

ਇਲਾਜ ਦੇ ਕਈ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਤਰੀਕੇ ਹਨ।

ਸਧਾਰਣ ਕਰਨਾ: ਸਧਾਰਣ ਕਰਨਾ ਐਨੀਿਲੰਗ ਦੇ ਸਮਾਨ ਹੈ ਿਸਵਾਏ ਇਸ ਤ� ਇਲਾਵਾ 

ਿਕ ਸਟੀਲ ਨੰੂ ਨਾਜ਼ਕੁ ਤਾਪਮਾਨ ਦੇ �ਪਰ ਬਹੁਤ ਥੋੜ�ੇ ਸਮ� ਲਈ ਰੱਿਖਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ 

ਅਤੇ ਕੂਿਲੰਗ ਆਮ ਤਾਪਮਾਨ ‘ਤੇ ਹਵਾ ਿਵੱਚ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਸਧਾਰਣ ਬਣਾਉਣ ਦੇ ਨਤੀਜੇ 

ਵਜ� ਇੱਕ ਧਾਤ ਦੇ ਅਨਾਜ ਢ�ਚੇ ਨੰੂ ©ੁੱ ਧ ਕੀਤਾ ਜਾਵੇਗਾ। ਇਹ ਕਈ ਵਾਰ ਬੁਝਾਉਣ 

ਤ� ਬਾਅਦ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ.

ਐਨੀਿਲੰਗ:ਐਨੀਿਲੰਗ ਿਵੱਚ ਧਾਤ ਨੰੂ ਨਾਜ਼ਕੁ ਿਬੰਦੂ ਤ� �ਪਰ ਦੇ ਤਾਪਮਾਨ ਤੱਕ ਗਰਮ 

ਕਰਨਾ ਅਤੇ ਇਸਨੰੂ ਹੌਲੀ-ਹੌਲੀ ਠੰਡਾ ਹੋਣ ਦੇਣਾ ©ਾਮਲ ਹੈ। ਐਨੀਿਲੰਗ ਦਾ ਉਦੇ© 

ਹੇਠ ਿਲਿਖਆਂ ਿਵੱਚ� ਇੱਕ ਜ� ਵੱਧ ਨੰੂ ਪੂਰਾ ਕਰਨਾ ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ।

-  ਧਾਤ ਨੰੂ ਨਰਮ ਕਰਨ ਲਈ, ਉਦਾਹਰਨ ਲਈ machinability ਿਵੱਚ ਸੁਧਾਰ 

ਕਰਨ ਲਈ.

-  ਅੰਦਰੂਨੀ ਬਕਾਇਆ ਤਣਾਅ ਨੰੂ ਦੂਰ ਕਰਨ ਲਈ.

-  ਅਨਾਜ ਨੰੂ ©ੁੱ ਧ ਕਰਨ ਲਈ.

-  ਲਚਕਤਾ ਿਵੱਚ ਸੁਧਾਰ ਕਰਨ ਲਈ.

-  ਘਟਾਉਣ ਲਈ ਸਮਰੂਪਤਾ.

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.5.78
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ਸਖ਼ਤ ਹੋਣਾ: ਕਠĄ ਰ ਹੋਣ ਨਾਲ ਟੁਕਿੜਆਂ ਦੀ ਮਜ਼ਬੂਤੀ ਵਧ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਜਦ� ਉਹ ਘੜੇ 

ਜ�ਦੇ ਹਨ। ਇਹ ਸਟੀਲ ਨੰੂ ਨਾਜ਼ਕੁ ਿਬੰਦੂ ਤ� �ਪਰ ਦੇ ਤਾਪਮਾਨ ਤੇ ਗਰਮ ਕਰਕੇ, 

ਅਤੇ ਿਫਰ ਇਸਨੰੂ ਤੇਲ, ਪਾਣੀ ਜ� ਚੂਨĂ  ਿਵੱਚ ਤੇਜ਼ੀ ਨਾਲ ਠੰਡਾ ਕਰਕੇ ਪੂਰਾ ਕੀਤਾ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਿਸਰਫ਼ ਮੱਧਮ, �ਚ ਅਤੇ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਕਾਰਬਨ

ਸਟੀਲ ਨੰੂ ਇਸ ਿਵਧੀ ਦੁਆਰਾ ਸਖ਼ਤ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਿਜਸ ਤਾਪਮਾਨ ‘ਤੇ ਸਟੀਲ 

ਨੰੂ ਗਰਮ ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ ਉਹ ਵਰਤੇ ਗਏ ਸਟੀਲ ਦੇ ਨਾਲ ਬਦਲਦਾ ਹੈ।

ਕੇਸ ਸਖਤ ਕਰਨਾ: ਇਹ ਸਟੀਲ ਦੀ ਬਾਹਰੀ ਸਤਹ ਨੰੂ ਸਖ਼ਤ ਕਰਨ ਦੀ ਪ�ਿਕਿਰਆ 

ਹੈ। ਇਹ ਸਟੀਲ ਦੇ ਮਾਮਲੇ ਿਵੱਚ ਵਾਧੂ ਕਾਰਬਨ ©ਾਮਲ ਕਰਕੇ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਹ 

ਬਹੁਤ ਸਾਰੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਤਰੀਿਕਆਂ ਨਾਲ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਿਜਨ� � ਸਾਿਰਆਂ ਲਈ �ਚ 

ਤਾਪਮਾਨ ਅਤੇ ਤੇਜ਼ ਕੂਿਲੰਗ ਦੀ ਲੋੜ ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

ਵਰਤੀਆਂ ਗਈਆਂ ਕੁਝ ਿਵਧੀਆਂ ਹਨ:

-  ਸਟੀਲ ਦੇ ਿਹੱਸੇ ਨੰੂ ਇੱਕ ਸੀਲਬੰਦ ਧਾਤ ਦੇ ਬਕਸੇ ਿਵੱਚ ਪੈਕ ਕਰਨ ਲਈ ਿਜਸ 

ਿਵੱਚ ਕੁਝ ਕਾਰਬਨਾਈਿਜ਼ੰਗ ਸਮੱਗਰੀ ਹੰੁਦੀ ਹੈ - ਸਟੀਲ ਦੇ ਿਹੱਸੇ ਨੰੂ ਿਪਘਲੇ 

ਹੋਏ ਸਾਇਨਾਈਡ ਨਮਕ ਦੇ ਇ©ਨਾਨ ਿਵੱਚ ਡੁਬੋਣਾ

-  ਗਰਮ ਕੀਤੇ ਹੋਏ ਸਟੀਲ ਦੇ ਿਹੱਸੇ ਨੰੂ ਪਾਊਡਰ ਸਾਈਨਾਈਡ ਵਾਲੇ ਕੰਟੇਨਰ ਿਵੱਚ 

ਡੁਬੋਣਾ - ਸਟੀਲ ਦੇ ਿਹੱਸੇ ਨੰੂ ਗਰਮ ਕਰਨ ਲਈ ਅਤੇ ਇਸ �ਤੇ ਕਾਰਬਨਾਈਿਜ਼ੰਗ 

ਗੈਸ ਲੰਘਾਉਣ ਲਈ

-  ਮਨੂੈਅਲ ਜ� ਮ©ੀਨ ਦਆੁਰਾ ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਫਲੇਮ ਪ�ਿਕਿਰਆ 

ਨੰੂ ਲਗਾਉਣ ਲਈ।

ਟ�ਪਿਰੰਗ: ਟ�ਪਿਰੰਗ (ਅਨਾਜ ਿਰਫਾਈਿਨੰਗ) ਦੀ ਵਰਤ� ਸਟੀਲ ਦੇ ਟੁਕੜੇ ਦੇ ਪੂਰੀ 

ਤਰ�� ਸਖ਼ਤ ਹੋਣ ਤ� ਬਾਅਦ ਹੋਣ ਵਾਲੀ ਕੁਝ ਭੁਰਭੁਰਾਤਾ ਨੰੂ ਦੂਰ ਕਰਨ ਅਤੇ ਸਟੀਲ 

ਨੰੂ ਸਖ਼ਤ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਇਹ ਕਠĄ ਰ ਧਾਤ ਨੰੂ ਇੱਕ ਿਨ©ਿਚਤ ਤਾਪਮਾਨ ‘ਤੇ ਦੁਬਾਰਾ ਗਰਮ ਕਰਕੇ, ਹਟਾਉਣ ਦੀ 

ਕਠĄ ਰਤਾ ‘ਤੇ ਿਨਰਭਰ ਕਰਿਦਆਂ, ਅਤੇ ਿਫਰ ਬੁਝਾਉਣ ਦੁਆਰਾ ਪੂਰਾ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਬੁਝਾਉਣਾ: ਬੁਝਾਉਣਾ ਇੱਕ ਧਾਤ ਦਾ ਤੇਜ਼ ਠੰਢਾ ਹੋਣਾ ਹੈ ਜੋ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਇਸਨੰੂ 

ਤੇਲ ਜ� ਪਾਣੀ ਿਵੱਚ ਡੁਬੋ ਕੇ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਧਾਤ ਦੀ ਬਣਤਰ ਿਵੱਚ ਕੁਝ 

ਬਦਲਾਅ ਦਾ ਕਾਰਨ ਬਣ ਜਾਵੇਗਾ. ਉਦਾਹਰਨ ਲਈ, ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ ਿਜਸ ਨੰੂ 

ਬੁਝਾਇਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਇੱਕ ਮਾਰਟਨ ਸਾਈਟ ਬਣਤਰ ਬਣਾਏਗਾ।

ਤਣਾਅ ਤ� ਰਾਹਤ: ਤਣਾਅ ਤ� ਛੁਟਕਾਰਾ ਅੰਦਰੂਨੀ ਤਣਾਅ ਨੰੂ ਦੂਰ ਕਰਨ ਦਾ ਇੱਕ 

ਸਾਧਨ ਹੈ ਜੋ ਵੈਲਿਡੰਗ ਓਪਰੇ©ਨ ਦੌਰਾਨ ਿਵਕਸਤ ਹੰੁਦੇ ਹਨ।

ਇਸ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਿਵੱਚ ਢ�ਚਾ ਨੰੂ ਨਾਜ਼ਕੁ ਸੀਮਾ (ਲਗਭਗ 590 ਿਡਗਰੀ ਸੈਲਸੀਅਸ) 

ਤ� ਘੱਟ ਤਾਪਮਾਨ ਤੱਕ ਗਰਮ ਕਰਨਾ ਅਤੇ ਇਸਨੰੂ ਹੌਲੀ-ਹੌਲੀ ਠੰਡਾ ਹੋਣ ਦੇਣਾ 

©ਾਮਲ ਹੈ। ਤਣਾਅ ਤ� ਛੁਟਕਾਰਾ ਪਾਉਣ ਦਾ ਇੱਕ ਹੋਰ ਤਰੀਕਾ ਹੈ ਿਪ©ਾਬ ਕਰਨਾ 

(ਹਥੌੜੇ ਮਾਰਨਾ)। ਹਾਲ�ਿਕ, ਪੀਿਨੰਗ ਨੰੂ ਕਾਫ਼ੀ ਿਧਆਨ ਨਾਲ ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ 

ਹੈ ਿਕ�ਿਕ ਧਾਤ ਦੀ ਸਰੀਰਕ ਤਾਕਤ ਦੇ ਕਮਜ਼ੋਰ ਹੋਣ ਦਾ ਖ਼ਤਰਾ ਹਮੇ©ਾ ਰਿਹੰਦਾ ਹੈ।

ਤਣਾਅ ਤ� ਰਾਹਤ ਤ� ਹੀ ਕੀਤੀ ਜਾਣੀ ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ ਜੇਕਰ ਇਹ ਸੰਭਾਵਨਾ ਹੋਵੇ ਿਕ 

ਢ�ਚਾ ਠੰਢਾ ਹੋਣ ‘ਤੇ ਚੀਰ ਜਾਵੇਗਾ ਅਤੇ ਪਸਾਰ ਅਤੇ ਸੰਕੁਚਨ ©ਕਤੀਆਂ ਨੰੂ ਖਤਮ 

ਕਰਨ ਲਈ ਕੋਈ ਹੋਰ ਸਾਧਨ ਨਹ� ਵਰਿਤਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ ਅਤੇ ਪੋਸਟ ਹੀਿਟੰਗ ਦੀ ਮਹੱਤਤਾ

ਜਦ� ਕੁਝ ਬੇਸ ਸਮੱਗਰੀਆਂ ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਕੁਝ ਸੇਵਾ ©ਰਤ� 

ਲਈ, ਪਿਹਲ� ਤ� ਹੀਿਟੰਗ ਅਤੇ/ਜ� ਵੇਲਡ ਹੈਟ ਟ�ੀਟਮ�ਟ ਦੀ ਲੋੜ ਹੋ ਸਕਦੀ ਹੈ। 

ਇਸ ਿਕਸਮ ਦੇ ਥਰਮਲ ਉਪਚਾਰ� ਦੀ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਢੁਕਵ� ਵੇਲਡ ਦੀ ਇਕਸਾਰਤਾ 

ਨੰੂ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਲੋੜ ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਮੁਕਾਬਲੇ ਵਾਲੇ ਵੇਲਡ 

ਿਵਚ ਅਣਚਾਹੇ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਨੰੂ ਰੋਕਦਾ ਜ� ਹਟਾ ਿਦੰਦਾ ਹੈ।

ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ

ਪ�ੀਹੀਟ, ਿਜਵ� ਿਕ AWS ਸਟ�ਡਰਡ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਨਯਮ� ਅਤੇ ਪਿਰਭਾ©ਾ ਦੇ ਅੰਦਰ 

ਪਿਰਭਾਿ©ਤ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ, ਪ�ੀਹੀਟ ਤਾਪਮਾਨ ਨੰੂ ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ ਅਤੇ ਬਣਾਈ ਰੱਖਣ 

ਲਈ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਜ� ਸਬਸਟਰੇਟ ‘ਤੇ ਲਾਗੂ ਕੀਤੀ ਗਈ ਗਰਮੀ ਹੈ।

ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ ਬਰਨਰ, ਆਕਸੀਗੈਸ ਫਲੇਮ�, ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਕੰਬਲ�, ਇੰਡਕ©ਨ ਹੀਿਟੰਗ, 

ਜ� ਭੱਠੀ ਿਵੱਚ ਗਰਮ ਕਰਕੇ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ।

ਪ�ੀਹੀਟ ਦਾ ਉਦੇ©:

1  ਹਾਈਡ�ੋਜਨ ਕ�ੈਿਕੰਗ ਦੇ ਜੋਖਮ ਨੰੂ ਘਟਾਓ

2  ਵੇਲਡ ਗਰਮੀ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਜ਼ੋਨ ਦੀ ਕਠĄ ਰਤਾ ਨੰੂ ਘਟਾਓ

3  ਠੰਢਾ ਹੋਣ ਦੇ ਦੌਰਾਨ ਸੁੰ ਗੜਨ ਵਾਲੇ ਤਣਾਅ ਨੰੂ ਘਟਾਓ ਅਤੇ ਬਾਕੀ ਬਚੇ ਤਣਾਅ 

ਦੀ ਵੰਡ ਿਵੱਚ ਸੁਧਾਰ ਕਰੋ।

ਜੇਕਰ ਪ�ੀਹੀਟ ਸਥਾਨਕ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਲਾਗੂ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਤ� ਇਹ ਵੈਲਡ ਸਥਾਨ ਤ� 

ਘੱਟੋ-ਘੱਟ 75mm ਤੱਕ ਫੈਲੀ ਹੋਣੀ ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਤਰਜੀਹੀ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਵੇਲਡ ਕੀਤੇ 

ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਿਚਹਰੇ ਦੇ ਉਲਟ ਿਚਹਰੇ ‘ਤੇ ਮਾਿਪਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

ਉਦਯਗੋ ਿਜਨ� � ਨੰੂ ਆਮ ਤਰੌ ‘ਤ ੇਦਕੁਾਨ ਅਤ ੇਫੀਲਡ ਐਪਲੀਕ©ੇਨ� ਦਵੋ� ਿਵੱਚ ਪ�ੀਹੀਟ 

ਟ�ੀਟਮ�ਟ ਦੇ ਲਾਭ� ਦੀ ਲੋੜ ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਤੇਲ ਅਤੇ ਗੈਸ, ਪਾਵਰ ਪਲ�ਟ, ਸਟ�ਕਚਰਲ 

ਫੈਬਰੀਕੇ©ਨ, ਟ��ਸਿਮ©ਨ ਪਾਈਪਲਾਈਨ� ਅਤੇ ਿ©ਪ ਿਬਲਿਡੰਗ ਆਿਦ ਹਨ।

ਗਰਮੀ ਤ� ਬਾਅਦ

ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਪੂਰਾ ਹੋਣ ‘ਤੇ 100 ਿਡਗਰੀ ਸ�ਟੀਗਰੇਡ ਤੱਕ ਪ�ੀਹੀਟ ਵਧਾ ਕੇ ਅਤੇ ਇਸ 

ਤਾਪਮਾਨ ਨੰੂ 3 ਜ� 4 ਘੰਿਟਆਂ ਲਈ ਬਰਕਰਾਰ ਰੱਖ ਕੇ ਇੱਕ ਘੱਟ ਤਾਪਮਾਨ ਦਾ 

ਗਰਮੀ ਦਾ ਇਲਾਜ ਤੁਰੰਤ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਜੋੜ� ਤ� ਬਾਹਰ ਵੇਲਡ ਜ� ਗਰਮੀ 

ਪ�ਭਾਿਵਤ ਖੇਤਰ� ਿਵੱਚ ਿਕਸੇ ਵੀ ਹਾਈਡ�ੋਜਨ ਦੇ ਫੈਲਣ ਿਵੱਚ ਸਹਾਇਤਾ ਕਰਦਾ ਹੈ ਅਤੇ 

ਹਾਈਡ�ੋਜਨ ਪ�ੇਿਰਤ ਠੰਡੇ ਕ�ੈਿਕੰਗ ਦੇ ਜੋਖਮ ਨੰੂ ਘਟਾ�ਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਿਸਰਫ ਫੈਰੀਿਟਕ 

ਸਟੀਲ� ‘ਤੇ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਿਜੱਥੇ ਹਾਈਡ�ੋਜਨ ਕੋਲਡ ਕ�ੈਿਕੰਗ ਇੱਕ ਪ�ਮੁੱ ਖ 

ਿਚੰਤਾ ਹੈ ਿਜਵ� ਿਕ ਬਹੁਤ ਹੀ ਦਰਾੜ ਸੰਵੇਦਨ©ੀਲ ਸਟੀਲ, ਬਹੁਤ ਮੋਟੇ ਜੋੜ� ਆਿਦ।

1  ਮ©ੀਿਨੰਗ ਕਾਰਜ� ਦੌਰਾਨ ਜ� ਸੇਵਾ ਿਵੱਚ ਿਹੱਲਣ ਦੇ ਦੌਰਾਨ ਸਿਹਣ©ੀਲਤਾ 

ਬਣਾਈ ਰੱਖਣ ਲਈ ਅਯਾਮੀ ਸਿਥਰਤਾ ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ ਲਈ

2  ਲੋੜ�ਦੀਆਂ ਮਕੈਨੀਕਲ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਨੰੂ ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ ਲਈ ਖਾਸ ਧਾਤੂ ਢ�ਚੇ 

ਦਾ ਉਤਪਾਦਨ ਕਰਨਾ

3  ਵਲੇਡਡ ਕੰਪੋਨĆ ਟ ਿਵੱਚ ਬਕਾਇਆ ਤਣਾਅ ਨੰੂ ਘਟਾ ਕ ੇਇਨ-ਸਰਿਵਸ ਸਮੱਿਸਆਵ� 

ਿਜਵ� ਿਕ ਤਣਾਅ ਦੇ ਖੋਰ ਜ� ਭੁਰਭੁਰਾ ਫ�ੈਕਚਰ ਦੇ ਜੋਖਮ ਨੰੂ ਘਟਾਉਣ ਲਈ

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.5.78
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.5.79
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ

ਤਾਪਮਾਨ ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਣ ਵਾਲੇ ਕ�ੇਅਨ ਦੀ ਵਰਤ�  (Use of temperature indicating crayons)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।     

•  ਤਾਪਮਾਨ ਦਰਸਾਉਣ ਵਾਲੇ ਕ�ੇਅਨ ਦੀ ਵਰਤ� ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ।

ਤਾਪਮਾਨ ਨੰੂ ਦਰਸਾਉਣ ਵਾਲੇ ਕ�ੇਅਨ ਦੀ ਵਰਤ�

ਪਿਹਲ� ਤ� ਗਰਮ ਕੀਤੇ ਕੰਮ ਦੇ ਤਾਪਮਾਨ ਨੰੂ ਮੋਮ ਦੇ ਕ�ੇਅਨ ਦੁਆਰਾ ਜ�ਿਚਆ ਜਾ 

ਸਕਦਾ ਹੈ। ਠੰਡੇ ਕੰਮ ਦੇ ਟੁਕਿੜਆਂ ‘ਤੇ ਿਨ©ਾਨ ਪਿਹਲ� ਤ� ਹੀਿਟੰਗ ਤ� ਪਿਹਲ� 

ਇਹਨ� ਕ�ੇਅਨ ਦੁਆਰਾ ਬਣਾਏ ਜ�ਦੇ ਹਨ ਅਤੇ ਜੌਬ ਦੇ ਟੁਕਿੜਆਂ ਦੇ ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ 

ਤਾਪਮਾਨ ‘ਤੇ ਪਹੰੁਚਣ ਤ� ਬਾਅਦ ਿਨ©ਾਨ ਗਾਇਬ ਹੋ ਜਾਣਗੇ।

ਇਹ ਦਰਸਾ�ਦਾ ਹੈ ਿਕ ਕੰਮ ਨੰੂ ਲੋੜ�ਦੇ ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ ਤਾਪਮਾਨ ‘ਤੇ ਗਰਮ ਕੀਤਾ 

ਿਗਆ ਹੈ। ਵੱਖ-ਵੱਖ ਤਾਪਮਾਨ� ਦੀ ਜ�ਚ ਕਰਨ ਲਈ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਵੈਕਸ ਕ�ੇਅਨ 

ਉਪਲਬਧ ਹਨ। ਕ�ੇਅਨ ਦੁਆਰਾ ਜ�ਿਚਆ ਿਗਆ ਤਾਪਮਾਨ ਇਸ ‘ਤੇ ਮਾਰਕ ਕੀਤਾ 

ਜਾਵੇਗਾ।

ਸੀਜੀ ਅਤੇ ਐ{ਮ
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.5.80
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ

ਡੁੱ ਬੀ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੇ ਿਸਧ�ਤ ਉਪਕਰਣ ਲਾਭ ਅਤੇ ਸੀਮਾਵ�  (Submerged arc welding process 
principles equipment advantage and limitations)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।     

•  ਡੁੱ ਬੀ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਿਸਧ�ਤ� ਅਤੇ ਉਪਯੋਗ� ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ • SAW ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ

•  ਡੁੱ ਬੀ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਫਾਇਦੇ ਅਤੇ ਸੀਮਾਵ� ਦੱਸੋ।

ਡੁੱ ਬੀ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਿਸਧ�ਤ:ਡੁੱ ਬੀ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਇੱਕ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਪ�ਿਕਿਰਆ ਹੈ ਜੋ ਇੱਕ ਬੇਅਰ ਮੈਟਲ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਅਤੇ ਵੈਲਡ ਪੂਲ ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ 

ਇੱਕ ਚਾਪ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਦੀ ਹੈ। ਚਾਪ ਅਤੇ ਿਪਘਲੀ ਹੋਈ ਧਾਤ ਨੰੂ ਵਰਕਪੀਸ �ਤੇ 

ਦਾਣੇਦਾਰ ਪ�ਵਾਹ ਦੇ ਇੱਕ ਕੰਬਲ ਦੁਆਰਾ ਲੁਕਾਇਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। (ਿਚੱਤਰ 1)

ਧਾਤ� ਿਜਨ� � ਨੰੂ SAW ਦੁਆਰਾ ਵੇਲਡ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ: ਡੁੱ ਬੀ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਿਵੱਚ, ਘੱਟ ਅਤੇ ਮੱਧਮ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ, ਘੱਟ ਿਮ©ਰਤ ਸਟੀਲ, �ਚ ਤਾਕਤ ਵਾਲੇ 

ਸਟੀਲ, ਬੁਝਾਈ ਅਤੇ ਟ�ਪਰਡ ਸਟੀਲ ਅਤੇ ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਕੀਤਾ ਜਾ 

ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਆਰੇ ਦੁਆਰਾ ਵੇਲਡ ਕਰਨ ਯੋਗ ਧਾਤੂਆਂ

 ਬੇਸ ਮੈਟਲ   Weldability

 ਘੱਟ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ   Weldable

 ਘੱਟ ਿਮ©ਰਤ ਸਟੀਲ   Weldable

 �ਚ ਅਤੇ ਮੱਧਮ ਕਾਰਬਨ  ਸੰਭਵ ਹੈ ਪਰ ਪ�ਿਸੱਧ ਨਹ�

 �ਚ ਿਮ©ਰਤ ਸਟੀਲ ਸੰਭਵ  ਪਰ ਪ�ਿਸੱਧ ਨਹ�

 ਸਟੇਨਲੈ{ਸ ਸਟੀਲ   Weldable

SAW ਪ�ਿਕਿਰਆ ਿਵੱਚ ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ: ਬੱਟ ਵੇਲਡ ਲਈ ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ 

ਿਤਆਰੀ ਿਜਵ� ਿਕ ਿਚੱਤਰ 2 ਿਵੱਚ ਿਦਖਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ।

25mm ਤ� ਵੱਧ ਪਲੇਟ ਮੋਟਾਈ ਲਈ ਇੱਕ ਡਬਲ ਵੀ ਜ� ਿਸੰਗਲ U ਜ� ਡਬਲ “U” 

ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਿਚੱਤਰ 3 ਿਵੱਚ ਡੁੱ ਬੀ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੁਆਰਾ 

ਕੀਤੇ ਗਏ ਿਫਲਟ ਵੇਲਡ� ਨੰੂ ਿਦਖਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ।

ਿਚੱਤਰ 3 ਿਵੱਚ ਦਰਸਾਏ ਗਏ “ਟੀ” ਅਤੇ ਲੈਪ ਜੋੜ� ਨੰੂ ਸਮਤਲ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ 

ਵੇਲਡ ਕਰਨ ਲਈ 450 ਵੱਲ ਝੁਕੇ ਹੋਏ ਹਨ। ਜੇ ਪਲੇਟ� ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਟੀ ਿਫਲਲੇਟ 

ਜੁਆਇੰਟ ਿਵੱਚ 16mm ਤ� ਵੱਧ ਹੈ, ਤ� ਲੰਬਕਾਰੀ ਪਲੇਟ ਦੇ ਿਕਨਾਰੇ ਨੰੂ 450 

ਦੁਆਰਾ ਬੇਵਲ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਜੋੜ ਨੰੂ ਰੂਟ ਗੈਪ ਤ� ਿਬਨ� ਵੇਲਡ ਕੀਤਾ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਡੁੱ ਬੀ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ�

SAW ਦੀਆਂ ਦੋ ਿਕਸਮ� ਹਨ.

-  ਆਟੋਮੈਿਟਕ

-  ਅਰਧ-ਆਟੋਮੈਿਟਕ
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ਆਟੋਮੈਿਟਕ SAW: ਇਸ ਿਕਸਮ ਿਵੱਚ ਚਾਪ ਵੋਲਟੇਜ, ਚਾਪ ਦੀ ਲੰਬਾਈ, ਯਾਤਰਾ 

ਦੀ ਗਤੀ ਅਤੇ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਫੀਡ ਆਪਣੇ ਆਪ ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਹੰੁਦੇ ਹਨ।

ਅਰਧ-ਆਟੋਮੈਿਟਕ SAW:ਚਾਪ ਦੀ ਲੰਬਾਈ, ਫਲੈਕਸ ਫੀਿਡੰਗ ਅਤੇ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ 

ਫੀਡ ਆਟੋਮੈਿਟਕ ਹਨ ਪਰ ਯਾਤਰਾ ਦੀ ਗਤੀ ਆਪਰੇਟਰ ਦੁਆਰਾ ਿਨਯੰਤਿਰਤ 

ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਇੱਕ SAW ਮ©ੀਨ ਦੇ ਿਹੱਸੇ ਅਤੇ ਉਹਨ� ਦੇ ਕਾਰਜ(ਿਚੱਤਰ 4)

ਵੈਲਿਡੰਗ ਬੰਦੂਕ ਜ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਹੈ{ਡ ਦੀ ਸੰਪਰਕ ਿਟਊਬ ਰਾਹ� ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨੰੂ ਕੰਮ 

‘ਤੇ ਿਲਜਾਣ ਲਈ ਇੱਕ ਤਾਰ ਫੀਡਰ।

ਸੰਪਰਕ ਿਟਊਬ ‘ਤੇ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨੰੂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰੰਟ ਸਪਲਾਈ ਕਰਨ ਲਈ ਇੱਕ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ।

ਪ�ਵਾਹ ਨੰੂ ਫੜਨ ਅਤੇ ਇਸ ਨੰੂ ਚਾਪ ਦੇ ਿਸਰ ‘ਤੇ ਖੁਆਉਣ ਦਾ ਪ�ਬੰਧ. ਜੋੜ ਨੰੂ ਪਾਰ 

ਕਰਨ ਦਾ ਇੱਕ ਸਾਧਨ.

ਪ�ਵਾਹ:ਡੁੱ ਬੇ ਹੋਏ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਨਾਲ ਵਰਤੇ ਜ�ਦੇ ਫਲੈਕਸ� ਦਾਣੇਦਾਰ ਿਫਊਸੀਬਲ 

ਖਿਣਜ ਪਦਾਰਥ ਹੰੁਦੇ ਹਨ ਜੋ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੌਰਾਨ ਵੱਡੀ ਮਾਤਰਾ ਿਵੱਚ ਗੈਸ ਪੈਦਾ 

ਕਰਨ ਦੇ ਸਮਰੱਥ ਪਦਾਰਥ� ਤ� ਮੁਕਤ ਹੰੁਦੇ ਹਨ।

ਜਦ� ਠੰਡਾ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਤ� ਪ�ਵਾਹ ਗੈਰ-ਸੰਚਾਲਕ ਹੰੁਦਾ ਹੈ, ਪਰ ਜਦ� ਿਪਘਲਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ 

ਤ� ਇਹ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਸੰਚਾਲਕ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਅਤੇ �ਚ ਕਰੰਟ ਦੀ ਆਿਗਆ ਿਦੰਦਾ ਹੈ।

ਵਹਾਅ ਵੈਲਡ ਪੂਲ ਨੰੂ ਵਾਯੂਮੰਡਲ ਦੇ ਗੰਦਗੀ ਤ� ਬਚਾ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਡੂੰ ਘੇ ਪ�ਵੇ© ਨੰੂ 

ਪ�ਭਾਿਵਤ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ:ਨੰਗੇ ਜ� ਹਲਕੇ ਤ�ਬੇ ਦੇ ਕੋਟੇਡ ਡੰਡੇ ਜ� ਤਾਰ� ਨੰੂ SAW ਿਵੱਚ 

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਵਜ� ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਕੋਇਲ ਜ� ਰੀਲ ਦੇ ਰੂਪ 

ਿਵੱਚ ਉਪਲਬਧ ਹਨ।

2 ਤ� 8 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਿਵਆਸ ਵਾਲੀਆਂ ਸਟ�ਡਰਡ ਰੀਲ� ਉਪਲਬਧ ਹਨ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵਧੀ (ਚਾਪ ਨੰੂ ਮਾਰਨ ਲਈ):ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਕੁਝ ਸਮ� ਲਈ ਕੰਮ ਨਾਲ 

ਸੰਪਰਕ ਕਰਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਥੋੜ�ਾ ਿਜਹਾ ਵਾਪਸ ਲੈ ਿਲਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਚਾਪ ©ੁਰੂ:ਪ�ਵਾਹ ਦੇ ਢੱਕਣ ਦੇ ਕਾਰਨ ਡੁੱ ਬੀ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਚਾਪ ©ੁਰੂ ਕਰਨਾ 

ਮੁ©ਕਲ ਹੈ। ਜੋੜ ‘ਤੇ ਇੱਕ ਖਾਸ ਿਬੰਦੂ ‘ਤੇ ਵੇਲਡ ©ੁਰੂ ਕਰਨਾ ਮਹੱਤਵਪੂਰਨ ਹੈ.

ਸਟੀਲ �ਨ ਜ� ਲੋਹੇ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ ਚਾਪ ©ੁਰੂ ਕਰਨ ਦਾ ਤਰੀਕਾ

ਪਾਊਡਰ:ਸਟੀਲ �ਨ ਦੀ ਇੱਕ ਰੋਲਡ ਗ�ਦ 10 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਿਵਆਸ ਿਵੱਚ। ਜੋੜ 

‘ਤੇ ਲੋੜ�ਦੇ ਸਥਾਨ ‘ਤੇ ਰੱਿਖਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਤਾਰ ਨੰੂ ਇਸ ‘ਤੇ ਉਦ� 

ਤੱਕ ਹੇਠ� ਕਰ ਿਦੱਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਜਦ� ਤੱਕ ਇਹ ਹਲਕਾ ਸੰਕੁਿਚਤ ਨਹ� ਹੋ ਜ�ਦਾ। 

ਿਫਰ ਵਹਾਅ ਨੰੂ ਲਾਗੂ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਜਦ� ਵੈਲਿਡੰਗ ©ੁਰੂ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਤ� 

ਸਟੀਲ ਦੀ �ਨ ਜ� ਲੋਹੇ ਦਾ ਪਾਊਡਰ ਤਾਰ ਤ� ਤਾਰ ਤੱਕ ਕਰੰਟ ਚਲਾ�ਦਾ ਹੈ।

ਵਰਕਪੀਸ, ਜਦ� ਿਕ ਉਸੇ ਸਮ� ਇਹ ਚਾਪ ਬਣਦੇ ਹੀ ਤੇਜ਼ੀ ਨਾਲ ਿਪਘਲ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਿਤਆਰ ਵਰਕਪੀਸ ਨੰੂ ਸਾਫ਼ ਕਰੋ ਅਤੇ ਇਸਨੰੂ ਬੈਕਅੱਪ ਲਈ ਿਵਵਸਥਾ ਦੇ ਨਾਲ 

ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਰੱਖੋ। ਹੌਪਰ ਨੰੂ ਫਲੈਕਸ ਨਾਲ ਭਰੋ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਹੈ{ਡ ਿਵੱਚ 

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਿਸਰੇ ਪਾਓ।

ਟੇਬਲ 1 ਅਤੇ 2 ਿਵੱਚ ਦਰਸਾਏ ਅਨੁਸਾਰ ਵੋਲਟੇਜ, ਵਰਤਮਾਨ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ 

ਗਤੀ ਨੰੂ ਿਵਵਸਿਥਤ ਕਰੋ।

ਕੰਮ ‘ਤੇ ਪ�ਵਾਹ ਦੇ ਹੇਠ� ਇੱਕ ਚਾਪ ਮਾਰ ਕੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ©ੁਰੂ ਕਰੋ।

ਸਮੁੱ ਚਾ ਵੈਲਿਡੰਗ ਜ਼ੋਨ ਪ�ਵਾਹ ਦੇ ਕੰਬਲ ਦੇ ਹੇਠ� ਦੱਿਬਆ ਹੋਇਆ ਹੈ ਅਤੇ ਲੰਬਕਾਰੀ 

ਤੌਰ ‘ਤੇ ਇਹ ਸੀਮ ਦੇ ਨਾਲ ਯਾਤਰਾ ਕਰਦਾ ਹੈ। ਕ�ੇਟਰ ਦੇ ਗਠਨ ਅਤੇ ©ੁਰੂਆਤੀ 

ਅਤੇ ਸਮਾਪਤੀ ਨੁਕਸ ਤ� ਬਚਣ ਲਈ ©ੁਰੂਆਤੀ ਅਤੇ ਸਮਾਪਤੀ ਲਈ ‘ਰਨ ਆਨ’ 

ਅਤੇ ‘ਰਨ ਆਫ’ ਟੁਕਿੜਆਂ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ। (ਿਚੱਤਰ 5)

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.5.80
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SAW ਦੇ ਫਾਇਦੇ

-  �ਚ ਗੁਣਵੱਤਾ ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ

-  �ਚ ਜਮ�� ਦਰ ਅਤੇ ਗਤੀ

-  ਿਨਰਿਵਘਨ, ਇਕਸਾਰ ਮੁਕੰਮਲ ਵੇਲਡ

-  ਕੋਈ ਿਛੱਟਾ ਨਹ�

-  ਥੋੜਾ ਜ� ਕੋਈ ਧੰੂਆਂ ਨਹ�

-  ਕੋਈ ਚਾਪ ਫਲੈ© ਨਹ�

-  ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਤਾਰ ਦੀ �ਚ ਵਰਤ�

-  ਸੁਰੱਿਖਆ ਵਾਲੇ ਕੱਪਿੜਆਂ ਦੀ ਲੋੜ ਨਹ�

ਸੀਮਾਵ�:ਡੁੱ ਬੀ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਫਲੈਟ ਸਿਥਤੀ ਅਤੇ ਹਰੀਜੱਟਲ ਿਫਲਲੇਟ 

ਸਿਥਤੀ ਤੱਕ ਸੀਿਮਤ ਹੈ। ਸੀਜੀ ਅਤੇ ਐ{ਮ

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.5.80
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.5.81
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ

ਥਰਿਮਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ, ਿਕਸਮ�, ਿਸਧ�ਤ, ਉਪਕਰਣ ਥਰਿਮਟ ਿਮ©ਰਣ ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ� ਅਤੇ ਐਪਲੀਕੇ©ਨ  (Thermit 
welding process, types, principles, equipments thermit mixture types & application)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।     

•  ਥਰਮਾਈਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੇ ਿਸਧ�ਤ ਨੰੂ ਿਬਆਨ ਕਰੋ

•  ਥਰਮਾਈਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਉਪਕਰਣ ਦੇ ਿਹੱਿਸਆਂ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ

•  ਓਪਰੇ©ਨ ਥਰਮਾਈਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਕ�ਮ ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ

•  ਥਰਮਾਈਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਵਰਤ� ਬਾਰੇ ਦੱਸੋ।

ਥਰਿਮਟ ਵੈਲਿਡੰਗ: ਥਰਮਾਈਟ ਬਾਰੀਕ ਵੰਡੇ ਹੋਏ ਮੈਟਲ ਆਕਸਾਈਡ (ਆਮ ਤੌਰ 

‘ਤੇ ਆਇਰਨ ਆਕਸਾਈਡ) ਅਤੇ ਇੱਕ ਧਾਤ ਨੰੂ ਘਟਾਉਣ ਵਾਲੇ ਏਜੰਟ ਦੇ ਿਮ©ਰਣ 

ਲਈ ਇੱਕ ਵਪਾਰਕ ਨਾਮ ਹੈ। (ਲਗਭਗ ਹਮੇ©ਾ ਅਲਮੀਨੀਅਮ). ਥਰਿਮਟ ਿਮ©ਰਣ 

ਿਵੱਚ ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ ਦੇ ਲਗਭਗ ਪੰਜ ਿਹੱਸੇ ਅਤੇ ਆਇਰਨ ਆਕਸਾਈਡ ਦੇ ਅੱਠ 

ਿਹੱਸੇ ਹੋ ਸਕਦੇ ਹਨ, ਅਤੇ ਵਰਤੇ ਗਏ ਥਰਿਮਟ ਦਾ ਭਾਰ ਵੇਲਡ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ 

ਿਹੱਿਸਆਂ ਦੇ ਆਕਾਰ ‘ਤੇ ਿਨਰਭਰ ਕਰੇਗਾ। ਇਗਨੀ©ਨ ਪਾਊਡਰ ਿਵੱਚ ਆਮ ਤੌਰ 

‘ਤੇ ਪਾਊਡਰ ਮੈਗਨੀ©ੀਅਮ ਜ� ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ ਅਤੇ ਬੇਰੀਅਮ ਪਰਆਕਸਾਈਡ ਦਾ 

ਿਮ©ਰਣ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਥਰਿਮਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦਾ ਿਸਧ�ਤ; ਥਰਿਮਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਿਵੱਚ ©ਾਮਲ ਹੋਣ 

ਲਈ ਲੋੜ�ਦੀ ਗਰਮੀ ਇੱਕ ਰਸਾਇਣਕ ਪ�ਤੀਿਕ�ਆ ਤ� ਪ�ਾਪਤ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਜੋ 

ਇੱਕ ਮੈਟਲ ਆਕਸਾਈਡ (ਆਇਰਨ ਆਕਸਾਈਡ) ਅਤੇ ਇੱਕ ਧਾਤ ਘਟਾਉਣ ਵਾਲੇ 

ਏਜੰਟ ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। (ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ) ਜਦ� ਥਰਿਮਟ ਿਮ©ਰਣ ਦੇ ਇੱਕ 

ਸਥਾਨ ਿਵੱਚ ਬਲਦੇ ਹੋਏ ਮੈਗਨੀ©ੀਅਮ ਿਰਬਨ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ ਅੱਗ ਲਗਾਈ 

ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਪ�ਤੀਕਰਮ ਸਾਰੇ ਿਮ©ਰਣ ਿਵੱਚ ਫੈਲਦਾ ਹੈ। ਜਬਰਦਸਤ ਗਰਮੀ ਲਗਭਗ 

ਜਾਰੀ 2760°C (5000°F) ਕਾਰਨ ਲੋਹਾ 25 ਤ� 30 ਸਿਕੰਟ� ਦੇ ਅੰਦਰ ਤਰਲ 

ਅਵਸਥਾ ਿਵੱਚ ਬਦਲ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਿਜਵ� ਿਕ ਿਮ©ਰਣ ਿਵੱਚ ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ ਆਇਰਨ 

ਆਕਸਾਈਡ ਤ� ਆਕਸੀਜਨ ਨਾਲ ਮੇਲ ਖ�ਦਾ ਹੈ, ਇਹ ਐਲੂਮੀਨਾ ਆਕਸਾਈਡ 

ਬਣਾ�ਦਾ ਹੈ, ਜੋ ਿਕ ਸਲੈਗ ਦਾ ਕੰਮ ਕਰਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਿਸਖਰ ਤੱਕ ਫਲੋਟ ਕਰਦਾ 

ਹੈ। ਥਰਿਮਟ ਪ�ਤੀਿਕ�ਆ ਇੱਕ ਐਕਸੋਥਰਿਮਕ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਹੈ। ਥਰਿਮਟ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਦੀਆਂ ਦੋ ਿਕਸਮ� ਹਨ:

1  ਪਲਾਸਿਟਕ ਜ� ਪ�ੈ©ਰ ਥਰਿਮਟ ਵੈਲਿਡੰਗ

2  ਗੈਰ-ਪ�ੈ©ਰ ਥਰਿਮਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦਾ ਿਫਊਜ਼ਨ

ਸਾਜ਼-ਸਾਮਾਨ, ਸਮੱਗਰੀ ਅਤੇ ਸਪਲਾਈ

ਥਰਿਮਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਲਈ ਲੋੜ�ਦੀ ਸਪਲਾਈ ਦੀ ਲੋੜ ਹੰੁਦੀ ਹੈ

1  ਥਰਿਮਟ ਿਮ©ਰਣ

2  ਥਰਿਮਟ ਇਗਨੀ©ਨ ਪਾਊਡਰ ਅਤੇ ਏ

3  ਯੰਤਰ (ਫਿਲੰਟ ਗਨ, ਗਰਮ ਲੋਹੇ ਦੀ ਰਾਡ ਆਿਦ...)

ਥਰਿਮਟ ਿਮ©ਰਣ

ਵੱਖ-ਵੱਖ ਫੈਰਸ ਧਾਤ� ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਸਭ ਤ� ਵੱਧ ਵਰਤੀਆਂ ਜਾਣ ਵਾਲੀਆਂ 

ਿਕਸਮ� ਹਨ:

1  ਸਾਦਾ ਥਰਿਮਟ

2  ਐਮਐਸ ਥਰਿਮਟ ਜ� ਫੋਰਿਜੰਗ ਥਰਿਮਟ

3  ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ ਥਰਿਮਟ

4  ਸਟੀਲ ਿਮੱਲ ਵਾਬਲਰ

5  ਰੇਲ ਵੇਲਿਡੰਗ ਥਰਿਮਟ

6  ਵੈਲਿਡੰਗ ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਕੁਨă ਕ©ਨ� ਲਈ ਥਰਿਮਟ

ਥਰਿਮਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ: ਿਸਰੇ ਵੇਲਡ ਕੀਤੇ ਜਾਣੇ ਹਨ, ਉਹਨ� ਨੰੂ ਪੈਮਾਨĂ  

ਅਤੇ ਜੰਗਾਲ ਤ� ਚੰਗੀ ਤਰ�� ਸਾਫ਼ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਸਫ਼ਾਈ ਕਰਨ ਤ� ਬਾਅਦ, ਵੇਲਡ 

ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਿਹੱਿਸਆਂ ਨੰੂ ਪੁਰਿਜ਼ਆਂ ਦੇ ਆਕਾਰ ਦੇ ਆਧਾਰ ‘ਤੇ 1.5 ਤ� 6mm 

ਦੇ ਪਾੜੇ ਨਾਲ ਕਤਾਰਬੱਧ ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। ਅਗਲਾ ਪੜਾਅ ਵੇਲਡ ਦਾ ਮੋਮ 

ਪੈਟਰਨ ਬਣਾ ਿਰਹਾ ਹੈ. ਮੋਮ ਦੇ ਜੋੜ ਦੇ ਦੁਆਲੇ ਇੱਕ ਿਰਫ�ੈਕਟਰੀ ਰੇਤ �ਲੀ ਨੰੂ ਰੈਮ 

ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਲੋੜ�ਦੇ ਗੇਟ ਅਤੇ ਰਾਈਜ਼ਰ ਪ�ਦਾਨ ਕੀਤੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ। ਰੈਿਮੰਗ 

ਮੋਲਿਡੰਗ ਰੇਤ ਅਤੇ ਮੋਮ ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਹਲਕਾ ਹੋਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। ਜਦ� ਰੈਿਮੰਗ ਪੂਰੀ 

ਹੋ ਜ�ਦੀ ਹੈ, ਪੈਟਰਨ ਿਖੱਿਚਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਿਢੱਲੀ ਰੇਤ ਨੰੂ ਿਮਟਾਇਆ ਜਾ 

ਸਕਦਾ ਹੈ। ਿਫਰ, ਮੋਮ ਨੰੂ ਿਪਘਲਣ ਅਤੇ ਸਾੜਨ ਲਈ ਹੀਿਟੰਗ ਗੇਟ ਰਾਹ� ਮੋਮ ਦੇ 

ਪੈਟਰਨ ਨੰੂ ਗਰਮੀ ਿਦੱਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਹੀਿਟੰਗ ਉਦ� ਤੱਕ ਜਾਰੀ ਰਿਹੰਦੀ ਹੈ ਜਦ� ਤੱਕ 

ਵੇਲਡ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਿਸਰੇ ਲਾਲ ਗਰਮੀ ‘ਤੇ ਨਹ� ਹੰੁਦੇ ਹਨ। ਇਹ ਥਰਮਾਈਟ 

ਸਟੀਲ ਨੰੂ ਠੰਢਾ ਹੋਣ ਤ� ਰੋਕਦਾ ਹੈ, ਿਜਵ� ਿਕ ਇਹ ਠੰਡੇ ਧਾਤ ਦੇ ਸੰਪਰਕ ਿਵੱਚ 

ਆਉਣ ‘ਤੇ ਹੋਵੇਗਾ। ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ ਗੇਟ ਨੰੂ ਹੁਣ ਰੇਤ ਨਾਲ ਸੀਲ ਕਰ ਿਦੱਤਾ ਿਗਆ 

ਹੈ। ਹੁਣ, ਥਰਮਾਈਟ ਨੰੂ ਕਰੂਸੀਬਲ ਿਵੱਚ ਚਾਰਜ ਕਰੋ। ਥਰਿਮਟ ਦਾ ਅੰਦਾਜ਼ਨ 

ਭਾਰ ਇੱਕ ਿਕਲੋ ਦੇ ਮੁਕਾਬਲੇ 12 ਤ� 14 ਿਕਲੋਗ�ਾਮ ਹੰੁਦਾ ਹੈ। ਮੋਮ ਦੇ. ਕਰੂਸੀਬਲ 

ਦਾ ਬਾਹਰਲਾ ©ੈ{ਲ ਸਟੀਲ ਦੁਆਰਾ ਬਣਾਇਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਮ�ਗਨੀਜ਼ ਟਾਰ 

ਲਾਈਿਨੰਗ ਨਾਲ ਕਤਾਰਬੱਧ ਹੰੁਦਾ ਹੈ। ਿਥੰਬਲ ਨੰੂ ਪੱਥਰ ਿਵੱਚ ਪਾਇਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਜੋ 

ਇੱਕ ਚੈਨਲ ਪ�ਦਾਨ ਕਰਦਾ ਹੈ ਿਜਸ ਦੁਆਰਾ ਿਪਘਲੀ ਹੋਈ ਧਾਤ ਨੰੂ ਹਰ ਪ�ਤੀਿਕ�ਆ 

ਲਈ ਇੱਕ ਨਵ� ਿਥੰਬਲ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਿਥੰਬਲ ਨੰੂ ਟੈਿਪੰਗ ਿਪੰਨ ਨੰੂ ਮੁਅੱਤਲ 

ਕਰਕੇ ਅਤੇ ਿਪੰਨ ਦੇ �ਪਰ ਇੱਕ ਮੈਟਲ ਿਡਸਕ ਰੱਖ ਕੇ ਪਲੱਗ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। 

ਧਾਤ ਦੀ ਿਡਸਕ ਿਰਫ�ੈਕਟਰੀ ਰੇਤ ਨਾਲ ਕਤਾਰਬੱਧ ਹੈ। ਥਰਮਾਈਟ ਦੇ ਿਸਖਰ ‘ਤੇ, 

ਘੱਟ ਇਗਨੀ©ਨ ਤਾਪਮਾਨ ਥਰਮਾਈਟ ਨੰੂ ਕਰੂਸੀਬਲ ਿਵੱਚ ਰੱਿਖਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਜਦ� 

ਥਰਮਾਈਟ ਦੀ ਇੱਕ ਥ� ‘ਤੇ ਅੱਗ ਲਗਾਈ ਜ�ਦੀ ਹੈ
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ਿਮ©ਰਣ, ਪ�ਤੀਿਕ�ਆ ਪੂਰੇ ਿਮ©ਰਣ ਿਵੱਚ ਫੈਲ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਥਰਮਾਈਟ ਦੀ ਤੀਬਰ 

ਗਰਮੀ ਵੇਲਡ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਿਹੱਿਸਆਂ ਦੇ ਪਿਹਲ� ਤ� ਗਰਮ ਕੀਤੇ ਿਸਿਰਆਂ ਨੰੂ 

ਿਪਘਲਾ ਿਦੰਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਿਫਊਜ਼ਨ ਵੈਲਿਡੰਗ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਿਫਰ �ਲੀ ਨੰੂ ਰਾਤ ਭਰ ਠੰਢਾ 

ਹੋਣ ਦੀ ਇਜਾਜ਼ਤ ਿਦੱਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ. ਇੱਕ ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਟਾਰਚ ਨਾਲ ਗੇਟ ਅਤੇ 

ਰਾਈਜ਼ਰ ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਨੰੂ ਪੂਰਾ ਕਰੋ। (ਿਚੱਤਰ 1)

ਐਪਲੀਕੇ©ਨ: ਥਰਿਮਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਵਰਤ� ਮੁੱ ਖ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਰੇਲ ਵੈਲਿਡੰਗ, ਕੰਕਰੀਟ 

ਰੀਇਨਫੋਰਸਮ�ਟ ਰਾਡ ਵੈਲਿਡੰਗ, ਸਟੀਲ ਿਮੱਲ ਵੋਬਲਰ ਿਸਿਰਆਂ ਨੰੂ ਬਣਾਉਣ ਅਤੇ 

ਿਬਜਲੀ ਕੁਨă ਕ©ਨ� ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.5.81
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.5.82
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਮੈਟਲ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ

ਬੈਿਕੰਗ ਪੱਟੀਆਂ ਅਤੇ ਬੈਿਕੰਗ ਬਾਰ� ਦੀ ਵਰਤ�  (Use of backing strips and backing bars)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।     

•  ਬੈਿਕੰਗ ਸਿਟ�ਪਸ ਅਤੇ ਬੈਿਕੰਗ ਬਾਰ ਦੇ ਿਸਧ�ਤ ਨੰੂ ਸਮਝੋ। • ਬੈਿਕੰਗ ਪੱਟੀਆਂ ਅਤੇ ਬਾਰ� ਦੀ ਵਰਤ� ਬਾਰੇ ਦੱਸੋ

ਪਿਰਭਾ©ਾ

ਉਤਪਾਦ ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰਦੇ ਸਮ� ਸਿਹਯੋਗੀ ਹੈ ਅਤੇ ਸੰਬੰਿਧਤ ਨੌਕਰੀਆਂ/

ਉਤਪਾਦ ਦੇ ਿਵਗਾੜ ਨੰੂ ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਕਰਦਾ ਹੈ। ਿਵਗਾੜ ਅਤੇ ਸੰਕੁਚਨ ਨੰੂ ਘੱਟ 

ਕਰਨ ਲਈ ਅਸ� ਬੈਿਕੰਗ ਪੱਟੀਆਂ ਅਤੇ ਬੈਿਕੰਗ ਬਾਰ� ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰ ਸਕਦੇ ਹ�।

ਹੇਠ ਿਲਖੇ ਸਕੈਚ ਵਰਤੇ ਜਾਣੇ ਹਨ।

ਤਾਪਮਾਨ ਅਤੇ ਤੇਜ਼ ਕੂਿਲੰਗ ਪੂਰੀ ਤਰ�� ਗਰਮੀ ਨਾਲ ਇਲਾਜ ਕੀਤੇ ਨਮੂਿਨਆਂ ‘ਤੇ 

ਲਾਗੂ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਮਾਈਕ�ੋਸਟ�ਕਚਰ ਦਾ ਨਤੀਜਾ ਵੱਧ ਤ� ਵੱਧ ਹੋਲਿਡੰਗ ਤਾਪਮਾਨ ‘ਤੇ ਠੰਢਾ ਹੋਣ ਦੇ 

ਨਾਲ-ਨਾਲ ਲਾਗੂ ਦਬਾਅ ਮੁੱ ਲ ਤ� ਸੁਤੰਤਰ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਉਪਰਲੀ ਸੀਮਾ ਤ� ਤੇਜ਼ ਕੂਿਲੰਗ ਅਤੇ ਪ�ੀਸਾਈਡ ਿਵਨਾ© ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� 

‘ਤੇ ਹੀਟ ਟ�ੀਟਮ�ਟ ਅਤੇ ਕੂਿਲੰਗ ਰੇਟ ਦਾ ਪ�ਭਾਵ ਨਮੂਨĂ  ਦੀਆਂ ਸਾੜੀਆਂ ਦੌਰਾਨ 

ਮਹੱਤਵਪੂਰਨ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਨਹ� ਬਦਲਦਾ।

ਪ�ਯੋਗ� ਿਵੱਚ ਇਹਨ� ਨੰੂ ਗਰਮ ਕਰਨ ਤ� ਪਿਹਲ� ਨਹਾਉਣ ਨੰੂ ਤੇਜ਼ ਅਤੇ ਹੌਲੀ ਠੰਡਾ 

ਕਰਨ ਦਾ ਪ�ਭਾਵ ਅੰਤਰਾਲ� ਦੀ ਗਰਮੀ ਦੀ ਵੰਡ ਸੀ।

ਬੈਿਕੰਗ ਪੱਟੀਆਂ ਅਤੇ ਬਾਰ� ਦੀ ਵਰਤ�

ਧਾਤ ਦਾ ਇੱਕ ਟੁਕੜਾ, ਐਸਬੈਸਟਸ, ਜ� ਹੋਰ ਗੈਰ-ਜਲਣ©ੀਲ ਸਮੱਗਰੀ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਦੀ ਸਹੂਲਤ ਲਈ ਇੱਕ ਜੋੜ ਦੇ ਿਪੱਛੇ ਰੱਖੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਬੈਿਕੰਗ ਵਜ� ਵੀ ਜਾਿਣਆ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਗੈਰ-ਿਫਊਜ਼ੀਬਲ ਬੈਿਕੰਗ ਕਾਪਰ ਬੈਿਕੰਗ ਸਟੀਲ ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਅਕਸਰ 

ਵਰਤੀ ਜ�ਦੀ ਗੈਰ-ਿਫਊਜ਼ੀਬਲ ਬੈਿਕੰਗ ਹੈ। ਇਹ ਉਦ� ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਜਦ� 

ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਿਵੱਚ ਢੁਕਵ� ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਸਹਾਇਤਾ ਪ�ਦਾਨ ਕਰਨ ਲਈ ਲੋੜ�ਦਾ 

ਪੁੰ ਜ ਨਹ� ਹੁੰ ਦਾ, ਜ� ਜਦ� ਇੱਕ ਪਾਸ ਿਵੱਚ ਪੂਰੀ ਵੇਲਡ ਪ�ਵੇ© ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨਾ 

ਲਾਜ਼ਮੀ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਿਪਘਲੀ ਹੋਈ ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਨੰੂ ਸਹਾਰਾ ਦੇਣ ਅਤੇ ਬਚਾਉਣ ਲਈ, ਸੰਯੁਕਤ ਜੜ� ਦੇ 

ਨਾਲ ਲੱਗਦੇ ਸੰਯੁਕਤ ਦੇ ਿਪਛਲੇ ਪਾਸੇ, ਜ� ਇਲੈਕਟ�ੋ ਸਲੈਗ ਅਤੇ ਇਲੈਕਟ�ੋ ਗੈਸ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਜੋੜ ਦੇ ਦੋਵ� ਪਾਿਸਆਂ ਦੇ ਿਵਰੁੱ ਧ ਰੱਖੀ ਗਈ ਇੱਕ ਸਮੱਗਰੀ 

ਜ� ਉਪਕਰਣ।

ਕੁਝ ਜੋੜ� ‘ਤੇ ਬੈਿਕੰਗ ਟੇਪ ਦੀ ਵਰਤ� ਿਕ� ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ? ਘੁਸਪੈਠ ਵਧਾਓ ਅਤੇ 

ਸਾੜ ਨੰੂ ਰੋਕੋ.
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ਵਸਰਾਿਵਕ ਬੈਿਕੰਗ ਸਿਟ�ਪ� ਦੀ ਵਰਤ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਨੰੂ ਇੱਕ ਪਾਸੇ ਤ� ਪੂਰੀ ਪ�ਵੇ© ਦੇ 

ਨਾਲ ਕਰਨ ਦੇ ਯੋਗ ਬਣਾ�ਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਉਲਟੇ ਪਾਸੇ ਤ� ਜੜ� ਨੰੂ ਪੀਸਣ ਅਤੇ ਦੁਬਾਰਾ 

ਬਣਾਉਣ ਦੀ ਜ਼ਰੂਰਤ ਨੰੂ ਘਟਾ�ਦੀ ਹੈ (ਅਤੇ ਅਕਸਰ ਹਟਾ ਿਦੰਦੀ ਹੈ)। ਸਿਟ�ਪ 

ਵੱਖ-ਵੱਖ ਐਪਲੀਕੇ©ਨ� ਅਤੇ ਨਤੀਜੇ ਵਜ� ਵੇਲਡ ਬੀਡ ਆਕਾਰ� ਲਈ ਕਈ ਤਰ�� 

ਦੀਆਂ ਸੰਰਚਨਾਵ� ਿਵੱਚ ਉਪਲਬਧ ਹਨ।

ਬੈਿਕੰਗ ਬਾਰ ਜ� ਸਿਟ�ਪ ਦਾ ਉਦੇ© ਰੂਟ ਪਾਸ ਦਾ ਸਮਰਥਨ ਕਰਨਾ ਹੈ ਿਜੱਥੇ 

ਹਾਲਾਤ ਬੀਡ ਦੇ ਿਨਯੰਤਰਣ ਨੰੂ ਮੁ©ਕਲ ਬਣਾ�ਦੇ ਹਨ। ਪਰੰਪਰਾਗਤ ਤੌਰ ‘ਤੇ, 

ਇੱਕ ਬੈਿਕੰਗ ਪੱਟੀ ਅਸਥਾਈ ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਿਜਵ� ਹੀ ਵੇਲਡ ਪੂਰਾ ਹੋ ਜ�ਦਾ ਹੈ, 

ਇਸਨੰੂ ਚੁੱ ਿਕਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ, ਅਤੇ ਇੱਕ ਬੈਿਕੰਗ ਸਿਟ�ਪ ਜੋੜ ਦਾ ਇੱਕ ਸਥਾਈ 

ਿਹੱਸਾ ਹੈ। ਇੱਕ ਬੈਿਕੰਗ (ਸਟਿਰਪ) ਧਾਤ ਦਾ ਇੱਕ ਟੁਕੜਾ ਹੈ ਜੋ ਿਪਘਲੀ ਹੋਈ 

ਧਾਤ ਨੰੂ ਖੱੁਲੀ ਜੜ� (ਸੜ ਕੇ) ਿਵੱਚ� ਟਪਕਣ ਤ� ਰੋਕਣ ਲਈ ਇੱਕ ਵੇਲਡ ਜੋੜ ਦੇ 

ਿਪਛਲੇ ਪਾਸੇ ਰੱਿਖਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਉਣ ਿਵੱਚ ਮਦਦ ਕਰਦਾ ਹੈ ਿਕ 

ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਦਾ 100% ਵੇਲਡ (ਪੂਰੀ ਪ�ਵੇ©) ਦੁਆਰਾ ਿਫਊਜ਼ ਕੀਤਾ 

ਿਗਆ ਹੈ।

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.5.82
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.6.83
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਟੰਗਸਟਨ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ 

GTAW ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦਾ ਸੰਖੇਪ ਵੇਰਵਾ - AC/DC ਵੈਲਿਡੰਗ - ਸਾਜ਼ੋ-ਸਾਮਾਨ ਦੀਆਂ ਧਰੁਵੀਤਾਵ� ਅਤੇ ਐਪਲੀਕੇ©ਨ ਿਵਚਕਾਰ 
ਅੰਤਰ (GTAW process brief description - difference between AC/DC welding - equipment 
polarities and application)
ਉਦੇ©:ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ

• GTAW ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦਾ ਿਸਧ�ਤ ਦੱਸੋ 

• AC/DC ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਾਜ਼ੋ-ਸਾਮਾਨ ਅਤੇ ਪੋਲਿਰਟੀਜ਼ ਿਵਚਕਾਰ ਅੰਤਰ ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ 

• GTAW ਦੇ ਫਾਇਦੇ ਅਤੇ ਨੁਕਸਾਨ ਦੱਸੋ

• GTAW ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੀ ਵਰਤ� ਬਾਰੇ ਦੱਸੋ।

ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੇ ਕਈ ਹੋਰ ਨਾਮ (ਿਟਗ)

ਗੈਸ ਟੰਗਸਟਨ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ (GTAW) ਦਾ ਇਿਤਹਾਸ

GTAW ਵੈਲਿਡੰਗ, ਦੂਜੇ ਿਵ©ਵ ਯੁੱ ਧ ਦੇ ©ੁਰੂ ਿਵੱਚ 1940 ਿਵੱਚ GMAW ਦੀ ਤਰ�� 

ਿਵਕਸਤ ਕੀਤੀ ਗਈ ਸੀ।

GMAW ਦਾ ਿਵਕਾਸ ਮੁ©ਕਲ ਿਕਸਮ ਦੀਆਂ ਸਮੱਗਰੀਆਂ, ਿਜਵ� ਿਕ ਅਲਮੀਨੀਅਮ 

ਅਤੇ ਮੈਗਨੀ©ੀਅਮ ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਮਦਦ ਕਰਨ ਲਈ ਆਇਆ ਹੈ। GMAW 

ਦੀ ਵਰਤ� ਅੱਜ ਕਈ ਤਰ�� ਦੀਆਂ ਧਾਤ� ਿਵੱਚ ਫੈਲ ਗਈ ਹੈ ਿਜਵ� ਿਕ ਸਟੇਨਲੈ{ਸ 

ਹਲਕੇ ਅਤੇ �ਚ ਟ�ਿਸਲ ਸਟੀਲ।

GTAW ਨੰੂ ਆਮ ਤਰੌ ‘ਤ ੇTIG (ਟੰਗਸਟਨ ਇਨਰਟ ਗਸੈ ਵਲੈਿਡੰਗ) ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਟੀਆਈਜੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਿਵਕਾਸ ਨĂ  ਉਤਪਾਦ ਬਣਾਉਣ ਦੀ ਸਮਰੱਥਾ ਿਵੱਚ ਬਹੁਤ 

ਕੁਝ ©ਾਮਲ ਕੀਤਾ ਹੈ, ਜੋ ਿਕ 1940 ਦੇ ਦਹਾਕੇ ਤ� ਪਿਹਲ� ਹੀ ਸੋਿਚਆ ਜ�ਦਾ ਸੀ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਹੋਰ ਰੂਪ� ਵ�ਗ, ਟੀਆਈਜੀ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ, ਸਾਲ� ਦੌਰਾਨ, ਬੁਿਨਆਦੀ 

ਟ��ਸਫਾਰਮਰ ਿਕਸਮ� ਤ� ਅੱਜ ਦੁਨੀਆ ਦੇ �ਚ ਇਲੈਕਟ�ਾਿਨਕ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਿਵੱਚ 

ਚਲੇ ਗਏ ਹਨ।

ਸੰਖੇਪ ਜਾਣਕਾਰੀ

TIG ਵੈਲਿਡੰਗ ਇੱਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਹੈ ਜੋ ਇੱਕ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ, ਇੱਕ ©ੀਲਿਡੰਗ 

ਗਸੈ ਅਤ ੇਇੱਕ TIG ਟਾਰਚ� ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਦੀ ਹੈ। ਪਾਵਰ ਨੰੂ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਤ� ਬਾਹਰ 

ਕੱਿਢਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ, TIG ਟਾਰਚ� ਦੇ ਹੇਠ� ਅਤੇ ਇੱਕ ਟੰਗਸਟਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨੰੂ ਿਦੱਤਾ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ ਜੋ ਟਾਰਚ� ਿਵੱਚ ਿਫੱਟ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਿਫਰ ਟੰਗਸਟਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਅਤੇ 

ਵਰਕਪੀਸ ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਇੱਕ ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਚਾਪ ਬਣਾਇਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਟੰਗਸਟਨ 

ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਜ਼ੋਨ ਨੰੂ ਗੈਸ ©ੀਲਡ (ਇਨਰਟ ਗੈਸ) ਦੁਆਰਾ ਆਲੇ ਦੁਆਲੇ ਦੀ ਹਵਾ 

ਤ� ਸੁਰੱਿਖਅਤ ਰੱਿਖਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਚਾਪ 30000 ਤੱਕ ਦਾ ਤਾਪਮਾਨ 

ਪੈਦਾ ਕਰ ਸਕਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਇਹ ਗਰਮੀ ਬਹੁਤ ਫੋਕਸ ਸਥਾਨਕ ਗਰਮੀ ਹੋ ਸਕਦੀ 

ਹੈ। ਵੇਲਡ ਪੂਲ ਦੀ ਵਰਤ� ਿਫਲਰ ਸਮੱਗਰੀ ਦੇ ਨਾਲ ਜ� ਿਬਨ� ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਨਾਲ 

ਜੁੜਨ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ।

TIG ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੇ ਫਾਇਦੇ ਹਨ -

1 ਤੰਗ ਕ�ਦਿਰਤ ਚਾਪ

2  ਫੈਰਸ ਅਤੇ ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਧਾਤ� ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਕਰਨ ਦੇ ਯੋਗ

3  ਪ�ਵਾਹ ਦੀ ਵਰਤ� ਨਹ� ਕਰਦਾ ਜ� ਸਲੈਗ ਨਹ� ਛੱਡਦਾ

4  ਵੇਲਡ ਪੂਲ ਅਤੇ ਟੰਗਸਟਨ ਦੀ ਰੱਿਖਆ ਕਰਨ ਲਈ ਇੱਕ ©ੀਲਿਡੰਗ ਗੈਸ ਦੀ 

ਵਰਤ� ਕਰਦਾ ਹੈ

5  ਇੱਕ TIG ਵੇਲਡ ਨੰੂ ਕੋਈ ਿਛੜਕਾਅ ਨਹ� ਕਰਨਾ ਚਾਹੀਦਾ

6  ਟੀਆਈਜੀ ਕੋਈ ਧੰੂਆਂ ਨਹ� ਪੈਦਾ ਕਰਦਾ ਪਰ ਓਜ਼ੋਨ ਪੈਦਾ ਕਰ ਸਕਦਾ ਹੈ

TIG ਪ�ਿਕਿਰਆ ਇੱਕ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਿਨਯੰਤਰਣਯੋਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਹੈ ਜੋ ਇੱਕ ਸਾਫ਼ 

ਵੇਲਡ ਨੰੂ ਛੱਡਦੀ ਹੈ ਿਜਸਨੰੂ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਬਹੁਤ ਘੱਟ ਜ� ਕੋਈ ਮੁਕੰਮਲ ਕਰਨ 

ਦੀ ਲੋੜ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। TIG ਿਲਿਵੰਗ ਨੰੂ ਦਸਤੀ ਅਤੇ ਆਟੋਮੈਿਟਕ ਦੋਨĄ  ਕਾਰਜ ਲਈ 

ਵਰਿਤਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ.

ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦਾ ਵੇਰਵਾ (Fig 1)

ਗੈਸ ਟੰਗਸਟਨ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ (GTAW), ਿਜਸਨੰੂ ਟੰਗਸਟਨ ਇਨਰਟ ਗੈਸ 

(TIG) ਵੈਲਿਡੰਗ ਵੀ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਇੱਕ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਹੈ ਜੋ ਇੱਕ ਗੈਰ-ਖਪਤਯੋਗ 

ਟੰਗਸਟਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਿਹੱਸੇ ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਇੱਕ 

ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਚਾਪ ਪੈਦਾ ਕਰਦੀ ਹੈ। ਗਰਮੀ ਤ� ਪ�ਭਾਿਵਤ ਜ਼ੋਨ, ਿਪਘਲੀ ਹੋਈ ਧਾਤ, 

ਅਤੇ ਟੰਗਸਟਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨੰੂ GTAW ਟਾਰਚ ਦੁਆਰਾ ਖੁਆਈ ਜਾਣ ਵਾਲੀ 

ਅਿਕਿਰਆ©ੀਲ ਗੈਸ ਦੇ ਇੱਕ ਕੰਬਲ ਦੁਆਰਾ ਵਾਯੂਮੰਡਲ ਦੇ ਗੰਦਗੀ ਤ� ਬਚਾਇਆ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਅਿੜੱਕਾ ਗੈਸ (ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਆਰਗੋਨ) ਸਰਗਰਮ ਰਸਾਇਣਕ ਗੁਣ� 

ਿਵੱਚ ਅਿਕਿਰਆ©ੀਲ ਜ� ਘਾਟ ਹੈ। ©ੀਲਿਡੰਗ ਗੈਸ ਵੇਲਡ ਨੰੂ ਕੰਬਲ ਕਰਨ ਅਤੇ 

ਆਲੇ ਦੁਆਲੇ ਦੀ ਹਵਾ ਿਵੱਚ ਸਰਗਰਮ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਨੰੂ ਬਾਹਰ ਕੱਢਣ ਦਾ ਕੰਮ 

ਕਰਦੀ ਹੈ। ਅਰੋਗ ਗੈਸ�, ਿਜਵ� ਿਕ ਆਰਗਨ ਅਤੇ ਹੀਲੀਅਮ, ਰਸਾਇਣਕ ਤੌਰ ‘ਤੇ 

ਪ�ਤੀਿਕ�ਆ ਨਹ� ਕਰਦੀਆਂ ਜ� ਦੂਜੀਆਂ ਗੈਸ� ਨਾਲ ਜੋੜਦੀਆਂ ਨਹ� ਹਨ। ਉਹ ਕੋਈ 

ਗੰਧ ਪੈਦਾ ਨਹ� ਕਰਦੇ

ਅਤੇ ਪਾਰਦਰ©ੀ ਹਨ, ਵੈਲਡਰ ਨੰੂ ਚਾਪ ਦੀ ਵੱਧ ਤ� ਵੱਧ ਿਦੱਖ ਦੀ ਆਿਗਆ ਿਦੰਦੇ 

ਹਨ। ਕੁਝ ਸਿਥਤੀਆਂ ਿਵੱਚ ਯਾਤਰਾ ਦੀ ਗਤੀ ਨੰੂ ਵਧਾਉਣ ਲਈ ਹਾਈਡ�ੋਜਨ ਗੈਸ 

©ਾਮਲ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ।

GTAW ਪ�ਿਕਿਰਆ 3000 ° F ਤੱਕ ਦਾ ਤਾਪਮਾਨ ਪੈਦਾ ਕਰ ਸਕਦੀ ਹੈ। ਟਾਰਚ 

ਿਸਰਫ ਵਰਕਪੀਸ ਨੰੂ ਗਰਮੀ ਿਦੰਦੀ ਹੈ। ਜੇਕਰ ਵੇਲਡ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਿਫਲਰ ਮੈਟਲ 

ਦੀ ਲੋੜ ਹੰੁਦੀ ਹੈ, ਤ� ਇਸਨੰੂ ਹੱਥ� ਉਸੇ ਤਰੀਕੇ ਨਾਲ ਜੋਿੜਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਿਜਵ� 

ਇਸਨੰੂ ਆਕਸੀਸੀਟੀਲੀਨ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਿਵੱਚ ਜੋਿੜਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਜ� ਹੋਰ 

ਸਿਥਤੀਆ ਂਿਵੱਚ ਇੱਕ ਕਲੋਡ ਵਾਇਰ ਫੀਡਰ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ ਜੋਿੜਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।
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GTAW ਦੀ ਵਰਤ� ਸਟੀਲ, ਸਟੇਨਲੈ{ਸ ਸਟੀਲ, ਿਨ{ਕਲ ਿਮ©ਰਤ, ਟਾਈਟੇਨੀਅਮ, 

ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ, ਮੈਗਨੀ©ੀਅਮ, ਤ�ਬਾ, ਿਪੱਤਲ, ਕ�ਸੀ, ਅਤੇ ਇੱਥ� ਤੱਕ ਿਕ ਸੋਨĂ  

ਨੰੂ ਵੀ ਵੇਲਡ ਕਰਨ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। GTAW ਿਭੰਨ ਿਭੰਨ ਧਾਤ� ਨੰੂ ਵੀ ਇੱਕ 

ਦੂਜੇ ਨਾਲ ਜੋੜ ਸਕਦਾ ਹੈ ਿਜਵ� ਿਕ ਿਪੱਤਲ ਤ� ਿਪੱਤਲ ਅਤੇ ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ ਤ� 

ਹਲਕੇ ਸਟੀਲ ਨੰੂ।

ਜੀਟੀਏ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਫਾਇਦੇ

•  ਕ�ਦਿਰਤ ਚਾਪ - ਵਰਕਪੀਸ ਨੰੂ ਤਾਪ ਇੰਪੱੁਟ ਦੇ ਿਨਯੰਤਰਣ ਨੰੂ ਿਨਯੰਤਿਰਤ 

ਕਰਨ ਦੀ ਆਿਗਆ ਿਦੰਦਾ ਹੈ ਿਜਸਦੇ ਨਤੀਜੇ ਵਜ� ਇੱਕ ਤੰਗ ਤਾਪ-ਪ�ਭਾਿਵਤ 

ਜ਼ੋਨ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

• ਕੋਈ ਸਲੈਗ ਨਹ� - ਇਸ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੇ ਨਾਲ ਪ�ਵਾਹ ਲਈ ਕੋਈ ਲੋੜ ਨਹ�; 

ਇਸ ਲਈ ਿਪਘਲੇ ਹੋਏ ਵੇਲਡ ਪੂਲ ਦੇ ਵੈਲਡਰ ਦੇ ਿਦ�©ਟੀਕੋਣ ਨੰੂ ਅਸਪ©ਟ 

ਕਰਨ ਲਈ ਕੋਈ ਸਲੈਗ ਨਹ� ਹੈ।

• ਕੋਈ ਚੰਿਗਆੜੀਆਂ ਜ� ਿਛੱਟੇ ਨਹ� - ਚਾਪ ਦੇ ਪਾਰ ਧਾਤ ਦਾ ਕੋਈ ਤਬਾਦਲਾ 

ਨਹ�। ਝਗੜਾ ਕਰਨ ਲਈ ਸਪੈਟਰ ਦੇ ਕੋਈ ਿਪਘਲੇ ਹੋਏ ਗਲੋਬੂਲ ਨਹ� ਹਨ 

ਅਤੇ ਜੇਕਰ ਵੇਲਡ ਕੀਤੀ ਜਾ ਰਹੀ ਸਮੱਗਰੀ ਗੰਦਗੀ ਤ� ਮੁਕਤ ਹੈ ਤ� ਕੋਈ 

ਚੰਿਗਆੜੀਆਂ ਪੈਦਾ ਨਹ� ਹੰੁਦੀਆਂ।

•  ਥੋੜ�ਾ ਧੰੂਆਂ ਜ� ਧੰੂਆਂ - ਹੋਰ ਆਰਕ-ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਿਜਵ� ਿਕ ਸਿਟੱਕ 

ਜ� ਫਲਕਸ ਕੋਰਡ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਮੁਕਾਬਲੇ, ਕੁਝ ਧੰੂਏ ਂਪੈਦਾ ਹੰੁਦੇ ਹਨ। ਹਾਲ�ਿਕ, 

ਵੇਲਡ ਕੀਤੀਆਂ ਜਾ ਰਹੀਆਂ ਬੇਸ ਧਾਤ� ਿਵੱਚ ਪਰਤ ਜ� ਤੱਤ ਿਜਵ� ਿਕ ਲੀਡ, 

ਿਜ਼ੰਕ, ਤ�ਬਾ, ਅਤੇ ਿਨਕਲ ©ਾਮਲ ਹੋ ਸਕਦੇ ਹਨ ਜੋ ਖਤਰਨਾਕ ਧੰੂਏ ਂਪੈਦਾ ਕਰ 

ਸਕਦੇ ਹਨ। ਆਪਣੇ ਿਸਰ ਅਤੇ ਹੈਲਮੇਟ ਨੰੂ ਵਰਕਪੀਸ ਤ� �ਠਣ ਵਾਲੇ ਿਕਸੇ 

ਵੀ ਧੰੂਏ ਂਤ� ਦੂਰ ਰੱਖੋ। ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਓ ਿਕ ਸਹੀ ਹਵਾਦਾਰੀ ਦੀ ਸਪਲਾਈ ਕੀਤੀ 

ਗਈ ਹੈ, ਖਾਸ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਇੱਕ ਸੀਮਤ ਜਗ�ਾ ਿਵੱਚ।

•  ਿਕਸੇ ਵੀ ਹੋਰ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਨਾਲ� ਿਜ਼ਆਦਾ ਧਾਤ� ਅਤੇ ਧਾਤ ਦੇ 

ਿਮ©ਰਣ� ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਕਰਦਾ ਹੈ। 

ਪੈਰਾਮੀਟਰ ਡੀਸੀ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ AC ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ

ਤਾਕਤ ਖਪਤ ਡੀਸੀ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੁਆਰਾ ਿਬਜਲੀ ਦੀ ਖਪਤ 

ਿਜ਼ਆਦਾ ਹੈ।

AC ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੁਆਰਾ ਖਪਤ ਕੀਤੀ ਗਈ ਪਾਵਰ ਡੀਸੀ ਆਰਕ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਨਾਲ� ਘੱਟ ਹੈ।

ਕੁ©ਲਤਾ ਡੀਸੀ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਕੁ©ਲਤਾ ਘੱਟ ਹੈ AC ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਡੀਸੀ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਨਾਲ� ਵਧੇਰੇ ਕੁ©ਲ ਹੈ।

ਲਾਗਤ ਡੀਸੀ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਲਾਗਤ �ਚ ਹੈ. AC ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਡੀਸੀ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਨਾਲ� ਘੱਟ ਮਿਹੰਗਾ ਹੈ

ਚਾਪ ਸਿਥਰਤਾ ਡੀਸੀ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਇੱਕ ਸਿਥਰ ਚਾਪ ਪੈਦਾ ਕਰਦੀ 

ਹੈ।

AC ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੁਆਰਾ ਪੈਦਾ ਕੀਤੀ ਚਾਪ ਅਸਿਥਰ ਹੈ.

ਭਾਰ ਡੀਸੀ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਲੋੜ�ਦਾ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸੈ{ਟ 

ਭਾਰੀ ਹੈ।

AC ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦਾ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸੈ{ਟ ਹਲਕਾ ਭਾਰ ਹੈ।

ਓਪਰੇ©ਨ ਡੀਸੀ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦਾ ਕੰਮ ਰੌਲਾ ਹੈ। AC ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦਾ ਕੰਮ ©ੋਰ ਰਿਹਤ ਹੈ।

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਵਰਤ� ਕੀਤੀ 

ਗਈ

ਡੀਸੀ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ, ਹਰ ਿਕਸਮ ਦੇ 

ਇਲੈਕਟ�ੋਡਸ, ਭਾਵ ਬੇਅਰ ਅਤੇ ਕੋਟੇਡ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ 

ਵਰਤੇ ਜਾ ਸਕਦੇ ਹਨ ਿਕ�ਿਕ

ਸਪਲਾਈ ਦੀ ਪੋਲਿਰਟੀ ਨੰੂ ਬਦਿਲਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੇ ਅਨੁਕੂਲ.

AC ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ, ਿਸਰਫ ਕੋਟੇਡ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਵਰਤ� ਕੀਤੀ ਜਾ 

ਸਕਦੀ ਹੈ। ਇਹ ਇਸ ਲਈ ਹੈ ਿਕ�ਿਕ ਕਰੰਟ ਹਰ ਚੱਕਰ ਦੇ ਨਾਲ ਲਗਾਤਾਰ 

ਉਲਟ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਪਤਲੇ ਭਾਗ� ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪਤਲੇ ਭਾਗ� ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਡੀਸੀ ਆਰਕ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਨੰੂ ਤਰਜੀਹ ਿਦੱਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

AC ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਨੰੂ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਪਤਲੇ ਭਾਗ� ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ 

ਤਰਜੀਹ ਨਹ� ਿਦੱਤੀ ਜ�ਦੀ।

ਧਰੁਵੀਤਾ ਡੀਸੀ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਮਾਮਲੇ ਿਵੱਚ, ਇਲੈਕਟ�ੋਡ 

ਹਮੇ©ਾ ਨਕਾਰਾਤਮਕ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਕੰਮ ਸਕਾਰਾਤਮਕ 

ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

AC ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ, ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਐਨĄ ਡ ਦੇ ਤੌਰ ਤੇ ਕੰਮ ਕਰ ਸਕਦਾ ਹੈ 

ਜਦ� ਿਕ ਜਾਬ ਕੈਥੋਡ ਅਤੇ ਇਸਦੇ ਉਲਟ ਕੰਮ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਮ©ੀਨਰੀ ਡੀਸੀ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਵਰਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਡੀਸੀ 

ਜਨਰੇਟਰ ਦੇ ਿਹੱਸੇ ਘੁੰ ਮਦੇ ਹਨ ਅਤੇ ਇਸਲਈ

ਇਹ ਵਧੇਰੇ ਗੁੰ ਝਲਦਾਰ ਹੈ।

AC ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਵਰਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਟ��ਸਫਾਰਮਰ ਿਵੱਚ ਕੋਈ 

ਿਹਲਾਉਣ ਵਾਲੇ ਿਹੱਸੇ ਨਹ� ਹੰੁਦੇ ਹਨ ਅਤੇ ਇਹ ਸਰਲ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਪੰੂਜੀ &ਸੰਭਾਲ ਲਾਗਤ ਡੀਸੀ ਜਨਰੇਟਰ ਦੀ ਕੀਮਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਇਸ ਦੇ 

ਰੱਖ-ਰਖਾਅ ਦਾ ਖਰਚਾ ਵੀ ਿਜ਼ਆਦਾ ਹੈ।

ਏਸੀ ਟ��ਸਫਾਰਮਰ ਦੀ ਕੀਮਤ ਘੱਟ ਹੈ। ਨਾਲ ਹੀ ਇਸ ਦੀ ਸ�ਭ ਸੰਭਾਲ ਦੀ 

ਲਾਗਤ ਵੀ ਘੱਟ ਹੈ।

ਚਾਪ ਬਲੋ DC ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ, ਚਾਪ ਦੀ ਸਮੱਿਸਆ 

ਗੰਭੀਰ ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਇਸਨੰੂ ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਕੰਟਰੋਲ 

ਨਹ� ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ

AC ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਮਾਮਲੇ ਿਵੱਚ ਆਰਕ ਬਲੋ ਦੀ ਸਮੱਿਸਆ ਪੈਦਾ ਨਹ� 

ਹੰੁਦੀ ਹੈ
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• ਪਤਲੀ ਸਮੱਗਰੀ ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਵਧੀਆ।

• ਿਭੰਨ ਿਭੰਨ ਧਾਤ� ਨੰੂ ਇਕੱਠĂ  ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰਨ ਲਈ ਵਧੀਆ।

ਜੀਟੀਏ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਨੁਕਸਾਨ

• ਹੋਰ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਨਾਲ� ਹੌਲੀ ਯਾਤਰਾ ਦੀ ਗਤੀ।

• ਘੱਟ ਿਫਲਰ ਧਾਤ ਜਮ�ਾ ਕਰਨ ਦੀਆਂ ਦਰ�।

• ਹੱਥ-ਅੱਖ� ਦਾ ਤਾਲਮੇਲ ਇੱਕ ਲੋੜ�ਦਾ ਹੁਨਰ ਹੈ।

• ਹੋਰ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਨਾਲ� ਚਮਕਦਾਰ UV ਿਕਰਨ�।

• ਸਾਜ਼ੋ-ਸਾਮਾਨ ਦੀ ਲਾਗਤ ਹੋਰ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਨਾਲ� ਵੱਧ ਹੋ ਸਕਦੀ ਹੈ।

• ਸੀਮਤ ਖੇਤਰ� ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰਦੇ ਸਮ� ©ੀਲਿਡੰਗ ਗੈਸ ਦੀ ਗਾੜ�ਾਪਣ ਬਣ 

ਸਕਦੀ ਹੈ ਅਤ ੇਆਕਸੀਜਨ ਨੰੂ ਿਵਸਥਾਿਪਤ ਕਰ ਸਕਦੀ ਹੈ - ਖੇਤਰ ਨੰੂ ਹਵਾਦਾਰ 

ਕਰੋ ਅਤੇ/ਜ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਧੰੂਏ ਂਅਤੇ ਗੈਸ� ਨੰੂ ਹਟਾਉਣ ਲਈ ਚਾਪ ‘ਤੇ ਸਥਾਨਕ 

ਜ਼ਬਰਦਸਤੀ ਹਵਾਦਾਰੀ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ। ਜੇ ਹਵਾਦਾਰੀ ਹੈ

GTAW ਪ�ਿਕਿਰਆ ਅਤੇ ਉਪਕਰਣ

TIG ਵੈਲਿਡੰਗ ਉਪਕਰਣ (Fig 2)

– ਇੱਕ AC ਜ� DC ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਮ©ੀਨ। 

– ਤਰਲ ਗੈਸ� ਨੰੂ ਸੰਭਾਲਣ ਲਈ ਗੈਸ ਿਸਲੰਡਰ� ਜ� ਸਹੂਲਤ� ਨੰੂ ਬਚਾਉਣਾ

– ਇੱਕ ਸੁਰੱਿਖਆ ਗੈਸ ਰੈਗੂਲੇਟਰ

– ਇੱਕ ਗੈਸ ਫਲੋਮੀਟਰ

– ਗੈਸ ਦੀਆਂ ਹੋਜ਼� ਅਤੇ ਿਫਿਟੰਗ� ਨੰੂ ਸੁਰੱਿਖਅਤ ਕਰਨਾ

– ਇੱਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਟਾਰਚ (ਇਲੈਕਟਰੋਡ ਹੋਲਡਰ)

– ਟੰਗਸਟਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ

– ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਫਲਰ ਡੰਡੇ

– ਿਵਕਲਿਪਕ ਸਹਾਇਕ ਉਪਕਰਣ

– ਹੈਵੀ ਿਡਊਟੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਓਪਰੇ©ਨ� ਲਈ ਹੋਜ਼� ਵਾਲਾ ਵਾਟਰ ਕੂਿਲੰਗ ਿਸਸਟਮ 

– ਫੁੱ ਟ ਰੀਓਸਟੈਟ (ਸਿਵੱਚ)

Fig 2

ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ

TIG ਵਲੈਿਡੰਗ ਪਾਵਰ ਸ�ਤੋ ਿਬਜਲੀ ਸਰੋਤ� ਦੀਆਂ ਬਿੁਨਆਦੀ ਟਰ�ਸਫਾਰਮਰ ਿਕਸਮ� 

ਤ� ਬਹੁਤ ਲੰਬਾ ਸਫ਼ਰ ਤੈਅ ਕਰ ਚੁੱ ਕੇ ਹਨ ਜੋ ਐਡ-ਆਨ ਯੂਿਨਟ� ਨਾਲ ਵਰਤੇ ਗਏ 

ਸਨ ਤ� ਜੋ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਨੰੂ TIG ਯੂਿਨਟ ਦੇ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਵਰਿਤਆ ਜਾ ਸਕੇ, ਿਜਵ� ਿਕ 

�ਚ ਫ�ੀਕੁਐਸਂੀ ਯੂਿਨਟ ਅਤੇ/ਜ� DC ਰੀਕਟੀਫਾਇੰਗ ਯੂਿਨਟ।

TIG ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀਆਂ ਮੂਲ ਗੱਲ� ਲਗਭਗ ਇੱਕੋ ਿਜਹੀਆਂ ਹੀ ਰਹੀਆਂ ਹਨ, ਪਰ 

ਤਕਨਾਲੋਜੀ TIG ਵੈਲਿਡੰਗ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ� ਦੇ ਆਗਮਨ ਨĂ  TIG ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਨੰੂ 

ਵਧੇਰੇ ਿਨਯੰਤਰਣਯੋਗ ਅਤੇ ਵਧੇਰੇ ਪੋਰਟੇਬਲ ਬਣਾ ਿਦੱਤਾ ਹੈ।

ਇੱਕ ਗੱਲ ਜੋ ਸਾਰੇ TIGs ਿਵੱਚ ਸ�ਝੀ ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਉਹ ਇਹ ਹੈ ਿਕ ਉਹ CC (ਕੰਸਟ�ਟ 

ਕਰੰਟ) ਿਕਸਮ ਦੇ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਹਨ। ਇਸਦਾ ਮਤਲਬ ਹੈ ਿਕ ਿਸਰਫ ਆਉਟਪੁੱ ਟ 

ਐਡਜਸਟਮ�ਟ ਹੀ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ amps ਨੰੂ ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਕਰੇਗੀ। ਵੋਲਟੇਜ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਚਾਪ ਦੇ ਿਵਰੋਧ ਦੇ ਅਧਾਰ ਤੇ �ਪਰ ਜ� ਹੇਠ� ਹੋਵੇਗਾ।

©ਕਤੀ ©ਕਤੀ ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ�: ਆਉਟਪੁੱ ਟ ਢਲਾਨ ਜ� ਵੋਲਟ ਐਪਂੀਅਰ ਕਰਵ 

A, 20 ਵੋਲਟਸ ਤ� 25 ਵੋਲਟ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਤਬਦੀਲੀ ਦੇ ਨਤੀਜੇ ਵਜ� 135 amps 

ਤ� 126 amps ਤੱਕ ਐਪਂਰੇਜ ਿਵੱਚ ਕਮੀ ਆਵੇਗੀ। ਵੋਲਟੇਜ ਿਵੱਚ 25 ਪ�ਤੀ©ਤ 

ਦੀ ਤਬਦੀਲੀ ਨਾਲ, ਕਰਵ A ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰੰਟ ਿਵੱਚ ਿਸਰਫ 6.7 ਪ�ਤੀ©ਤ 

ਤਬਦੀਲੀ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਇਸ ਤਰ�� ਜੇਕਰ ਵੈਲਡਰ ਚਾਪ ਦੀ ਲੰਬਾਈ ਨੰੂ ਬਦਲਦਾ ਹੈ, 

ਿਜਸ ਨਾਲ ਵੋਲਟੇਜ ਿਵੱਚ ਤਬਦੀਲੀ ਹੰੁਦੀ ਹੈ, ਤ� ਕਰੰਟ ਿਵੱਚ ਬਹੁਤ ਘੱਟ ਤਬਦੀਲੀ 

ਹੋਵੇਗੀ ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਦੀ ਗੁਣਵੱਤਾ ਬਣਾਈ ਰੱਖੀ ਜਾਵੇਗੀ। ਇਸ ਮ©ੀਨ ਿਵੱਚ ਕਰੰਟ, 

ਭਾਵ� ਇਹ ਥੋੜ�ਾ ਬਦਲਦਾ ਹੈ, ਸਿਥਰ ਮੰਿਨਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ (Fig 3)।

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.6.83
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ਮੌਜੂਦਾ ਿਕਸਮ ਡੀ.ਸੀ.ਐਸ.ਪੀ

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਪੋਲਿਰਟੀ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨਕਾਰਾਤਮਕ

ਆਕਸਾਈਡ ਸਫਾਈ ਕਾਰਵਾਈ ਨੰ

ਚਾਪ ਿਵੱਚ ਤਾਪ ਸੰਤੁਲਨ 70% ਕੰਮ ਦੇ ਅੰਤ ‘ਤੇ 30% ਇਲੈਕਟ�ੋਡ 

ਦੇ ਅੰਤ ‘ਤੇ

ਪ�ਵੇ© ਪ�ੋਫਾਈਲ ਡੂੰ ਘਾ, ਤੰਗ

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਸਮਰੱਥਾ ©ਾਨਦਾਰ

ਮੌਜੂਦਾ ਿਕਸਮ ਡੀ.ਸੀ.ਐਸ.ਪੀ

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਪੋਲਿਰਟੀ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਸਕਾਰਾਤਮਕ

ਆਕਸਾਈਡ ਸਫਾਈ ਕਾਰਵਾਈ ਹ�

ਚਾਪ ਿਵੱਚ ਤਾਪ ਸੰਤੁਲਨ 30% ਕੰਮ ਦੇ ਅੰਤ ‘ਤੇ 70% ਇਲੈਕਟ�ੋਡ 

ਦੇ ਅੰਤ ‘ਤੇ

ਪ�ਵੇ© ਪ�ੋਫਾਈਲ ਖੋਖਲਾ, ਚੌੜਾ

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਸਮਰੱਥਾ ਗਰੀਬ

ਮੌਜੂਦਾ ਿਕਸਮ ਡੀ.ਸੀ.ਐਸ.ਪੀ

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਪੋਲਿਰਟੀ ਬਦਲਣਾ

ਆਕਸਾਈਡ ਸਫਾਈ ਕਾਰਵਾਈ ਹ� (ਹਰ ਅੱਧੇ ਚੱਕਰ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਵਾਰ)

ਚਾਪ ਿਵੱਚ ਤਾਪ ਸੰਤੁਲਨ 50% ਕੰਮ ਦੇ ਅੰਤ ‘ਤੇ 50% ਇਲੈਕਟ�ੋਡ 

ਦੇ ਅੰਤ ‘ਤੇ

ਪ�ਵੇ© ਪ�ੋਫਾਈਲ ਦਰਿਮਆਨਾ

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਸਮਰੱਥਾ ਚੰਗਾ

ਇਸ ਨੰੂ ਡ�ੋਿਪੰਗ ਗੁਣ ©ਕਤੀ ਸਰੋਤ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਨੰੂ ਕੰਸਟ�ਟ ਕਰੰਟ (CC) 

ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਵੀ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਇਸ ਿਕਸਮ ਦੇ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਦੀ ਵਰਤ� SMAW ਅਤੇ GTAW ਪ�ਿਕਿਰਆ ਿਵੱਚ 

ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

GTAW’ ਲਈ ਵਰਤੀਆਂ ਜ�ਦੀਆਂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰੰਟ ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ�

ਜਦ� TIG ਵਲੈਿਡੰਗ, ਵਲੈਿਡੰਗ ਮਜੂੌਦਾ ਦ ੇਿਤੰਨ ਿਵਕਲਪ ਹਨ. ਉਹ ਹਨ: ਡਾਇਰੈਕਟ 

ਕਰੰਟ ਸਟ�ਟੇ ਪੋਲੈਿਰਟੀ, ਡਾਇਰੈਕਟ ਕਰੰਟ ਿਰਵਰਸ ਪੋਲਿਰਟੀ, ਅਤ ੇ�ਚ ਫ�ੀਕਐੁਸਂੀ 

ਸਿਥਰਤਾ ਦੇ ਨਾਲ ਬਦਲਵ� ਕਰੰਟ। ਇਹਨ� ਿਵੱਚ� ਹਰ ਇੱਕ ਦੇ ਉਪਯੋਗ, ਫਾਇਦੇ 

ਅਤੇ ਨੁਕਸਾਨ ਹਨ। ਹਰੇਕ ਿਕਸਮ ਅਤੇ ਇਸਦੀ ਵਰਤ� ‘ਤੇ ਇੱਕ ਨਜ਼ਰ, ਓਪਰੇਟਰ 

ਨੰੂ ਨੌਕਰੀ ਲਈ ਸਭ ਤ� ਵਧੀਆ ਮੌਜੂਦਾ ਿਕਸਮ ਦੀ ਚੋਣ ਕਰਨ ਿਵੱਚ ਮਦਦ ਕਰੇਗੀ। 

ਵਰਤਮਾਨ ਦੀ ਿਕਸਮ ‘ਤੇ ਬਹੁਤ ਪ�ਭਾਵ ਪਾਵੇਗੀ

ਪ�ਵੇ© ਪੈਟਰਨ ਦੇ ਨਾਲ ਨਾਲ ਬੀਡ ਸੰਰਚਨਾ. ਹੇਠ� ਿਦੱਤੇ ਿਚੱਤਰ, ਹਰੇਕ ਮੌਜੂਦਾ 

ਪੋਲਿਰਟੀ ਿਕਸਮ ਦੀਆਂ ਚਾਪ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਿਦਖਾ�ਦੇ ਹਨ।

DCSP - ਿਸੱਧੀ ਮੌਜੂਦਾ ਿਸੱਧੀ ਪੋਲਿਰਟੀ (Fig 4): (ਟੰਗਸਟਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ 

ਨਕਾਰਾਤਮਕ ਟਰਮੀਨਲ ਨਾਲ ਜੁਿੜਆ ਹੋਇਆ ਹੈ)। ਇਸ ਿਕਸਮ ਦਾ ਕੁਨă ਕ©ਨ 

ਡੀਸੀ ਿਕਸਮ ਦੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਮੌਜੂਦਾ ਕੁਨă ਕ©ਨ� ਿਵੱਚ ਸਭ ਤ� ਵੱਧ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ 

ਹੈ. ਟੰਗਸਟਨ ਦੇ ਨਕਾਰਾਤਮਕ ਟਰਮੀਨਲ ਨਾਲ ਜੁੜੇ ਹੋਣ ਨਾਲ ਇਹ ਿਸਰਫ 

30% ਪ�ਾਪਤ ਕਰੇਗਾ

ਿਲਿਵੰਗ ਊਰਜਾ (ਗਰਮੀ) ਦਾ. ਇਸਦਾ ਮਤਲਬ ਹੈ ਿਕ ਟੰਗਸਟਨ DCRP ਨਾਲ� 

ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਠੰਡਾ ਚੱਲੇਗਾ। ਨਤੀਜੇ ਵਜ� ਵੇਲਡ ਿਵੱਚ ਚੰਗੀ ਪ�ਵੇ© ਅਤੇ ਇੱਕ 

ਤੰਗ ਪ�ੋਫਾਈਲ ਹੋਵੇਗੀ।

DCRP - ਡਾਇਰੈਕਟ ਕਰੰਟ ਿਰਵਰਸ ਪਲੋਿਰਟੀ (Fig 5): (ਟੰਗਸਟਨ ਇਲੈਕਟ�ਡੋ 

ਸਕਾਰਾਤਮਕ ਟਰਮੀਨਲ ਨਾਲ ਜੁਿੜਆ ਹੋਇਆ ਹੈ)। ਇਸ ਿਕਸਮ ਦਾ ਕੁਨă ਕ©ਨ 

ਬਹੁਤ ਘੱਟ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਿਕ�ਿਕ ਿਜ਼ਆਦਾਤਰ ਗਰਮੀ ਟੰਗਸਟਨ ‘ਤੇ ਹੰੁਦੀ 

ਹੈ, ਇਸ ਤਰ�� ਟੰਗਸਟਨ ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਗਰਮੀ ਤ� �ਪਰ ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਸੜ 

ਸਕਦਾ ਹੈ। DCRP ਇੱਕ ਖੋਖਲਾ, ਚੌੜਾ ਪ�ੋਫਾਈਲ ਿਤਆਰ ਕਰਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਮੁੱ ਖ ਤੌਰ 

‘ਤੇ ਘੱਟ amps ‘ਤੇ ਬਹੁਤ ਹੀ ਹਲਕੇ ਸਮੱਗਰੀ ‘ਤੇ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

AC - ਅਲਟਰਨĂ ਿਟੰਗ ਕਰੰਟ (Fig 6)ਿਜ਼ਆਦਾਤਰ ਿਚੱਟੀਆਂ ਧਾਤ�, ਿਜਵ� ਿਕ 

ਅਲਮੀਨੀਅਮ ਅਤੇ ਮੈਗਨੀ©ੀਅਮ ਲਈ ਤਰਜੀਹੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰੰਟ ਹੈ। ਟੰਗਸਟਨ 

ਨੰੂ ਗਰਮੀ ਦਾ ਇੰਪੱੁਟ ਔਸਤ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਿਕ�ਿਕ AC ਵੇਵ ਤਰੰਗ ਦੇ ਇੱਕ ਪਾਸੇ 

ਤ� ਦੂਜੇ ਪਾਸੇ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

Fig 3

Fig 4

Fig 5

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.6.83
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ਅੱਧੇ ਚੱਕਰ ‘ਤੇ, ਿਜੱਥੇ ਟੰਗਸਟਨ ਸਕਾਰਾਤਮਕ ਇਲੈਕਟ�ੋਨ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰੰਟ ਹੰੁਦਾ 

ਹੈ, ਅਧਾਰ ਸਮੱਗਰੀ ਤ� ਟੰਗਸਟਨ ਤੱਕ ਵਿਹ ਜਾਵੇਗਾ। ਇਸ ਦੇ ਨਤੀਜੇ ਵਜ� ਅਧਾਰ 

ਸਮੱਗਰੀ ‘ਤੇ ਿਕਸੇ ਵੀ ਆਕਸਾਈਡ ਦੀ ਚਮੜੀ ਨੰੂ ਚੁੱ ਕਣਾ ਪਵੇਗਾ। ਤਰੰਗ ਰੂਪ ਦੇ 

ਇਸ ਪਾਸੇ ਨੰੂ ਸਫਾਈ ਅੱਧਾ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਿਜਵ� ਿਕ ਤਰੰਗ ਉਸ ਿਬੰਦੂ ਤੱਕ ਜ�ਦੀ 

ਹੈ ਿਜੱਥੇ ਟੰਗਸਟਨ ਨă ਗੇਿਟਵ ਹੋ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਇਲੈਕਟ�ੌਨ (ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰੰਟ) ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਟੰਗਸਟਨ ਤ� ਬੇਸ ਸਮੱਗਰੀ ਤੱਕ ਵਿਹ ਜਾਵੇਗਾ। ਚੱਕਰ ਦੇ ਇਸ ਪਾਸੇ ਨੰੂ AC ਵੇਵ 

ਫਾਰਮ ਦਾ ਪ�ਵੇ© ਅੱਧ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਿਕ�ਿਕ AC ਚੱਕਰ ਇੱਕ ਜ਼ੀਰੋ ਪੁਆਇੰਟ ਤ� ਲੰਘਦਾ ਹੈ, ਚਾਪ ਬਾਹਰ ਚਲਾ ਜ�ਦਾ 

ਹੈ। ਇਸ ਨੰੂ ਤੇਜ਼ ਿਫਲਮ ਫੋਟੋਗ�ਾਫੀ ਨਾਲ ਦੇਿਖਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਿਬੰਦੂ ‘ਤੇ 

ਚਾਪ ਬਾਹਰ ਰਹੇਗਾ ਜੇ ਇਹ ਲਈ ਨਹ� ਸੀ

HF (�ਚ ਬਾਰੰਬਾਰਤਾ) ਦੀ ਜਾਣ-ਪਛਾਣ। �ਚ ਬਾਰੰਬਾਰਤਾ ਦਾ ਵਲੈਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ 

ਨਾਲ ਬਹੁਤ ਘੱਟ ਸਬੰਧ ਹੈ; ਇਸ ਦਾ ਕੰਮ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰੰਟ ਦੀ ਰੀਿਨ©ਨ ਹੈ ਿਕ�ਿਕ 

ਇਹ ਜ਼ੀਰੋ ਤ� ਲੰਘਦਾ ਹੈ।

ਐਚਐਫ ਨੰੂ ਅਕਸਰ ਵਰਕਪੀਸ ਨੰੂ ਟੰਗਸਟਨ ਨੰੂ ਛੂਹਣ ਤ� ਿਬਨ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਚਾਪ 

ਨੰੂ ©ੁਰੂ ਕਰਨ ਲਈ ਵੀ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਉਹਨ� ਸਮੱਗਰੀਆਂ ‘ਤੇ ਮਦਦ 

ਕਰਦਾ ਹੈ ਜੋ ਅ©ੁੱ ਧੀਆਂ ਪ�ਤੀ ਸੰਵੇਦਨ©ੀਲ ਹੰੁਦੀਆਂ ਹਨ। ਐਚਐਫ ਸਟਾਰਟ ਦੀ 

ਵਰਤ� ਡੀਸੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰੰਟ ‘ਤੇ ਵੀ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ ਤ� ਜੋ ਟੰਗਸਟਨ ਨੰੂ 

ਵਰਕਪੀਸ ਨੰੂ ਛੂਹਣ ਤ� ਿਬਨ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰੰਟ ©ੁਰੂ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕੇ।

AC - ਅਲਟਰਨĂ ਿਟੰਗ ਕਰੰਟ - ਵਰਗ ਵੇਵ  (Fig 7)

AC 
Power 
Supply

Fig 6

Fig 7

ਆਧੁਿਨਕ ਿਬਜਲੀ ਦੇ ਆਗਮਨ ਨਾਲ AC ਵੈਲਿਡੰਗ ਮ©ੀਨ� ਨੰੂ ਹੁਣ ਇੱਕ ਤਰੰਗ 

ਰੂਪ ਨਾਲ ਿਤਆਰ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਿਜਸਨੰੂ Square Wave ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। 

ਵਰਗ ਵੇਵ ਿਵੱਚ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਿਨਯੰਤਰਣ ਦਾ ਫਾਇਦਾ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਵੇਵ ਦੇ ਹਰ 

ਪਾਸੇ ਨੰੂ, ਕੁਝ ਮਾਮਿਲਆਂ ਿਵੱਚ, ਵੈਲਿਡੰਗ ਚੱਕਰ ਦੇ ਅੱਧੇ ਿਹੱਸੇ ਨੰੂ ਵਧੇਰੇ ਸਫਾਈ ਦੇਣ 

ਲਈ, ਜ� ਵਧੇਰੇ ਪ�ਵੇ© ਕਰਨ ਲਈ ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਇੱਕ ਵਾਰ ਜਦ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰੰਟ ਇੱਕ ਿਨ©ਿਚਤ ਐਪਂੀਰੇਜ (ਅਕਸਰ ਮ©ੀਨ ‘ਤੇ 

ਿਨਰਭਰ ਕਰਦਾ ਹੈ) ਤ� �ਪਰ ਹੋ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਤ� HF ਨੰੂ ਬੰਦ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ, 

ਿਜਸ ਨਾਲ ਵੈਲਿਡੰਗ ਨੰੂ HF ਦੇ ਆਲੇ ਦੁਆਲੇ ਦੇ ਖੇਤਰ ਿਵੱਚ ਿਕਸੇ ਵੀ ਚੀਜ਼ ਨਾਲ 

ਦਖਲਅੰਦਾਜ਼ੀ ਕਰਨ ਦੇ ਨਾਲ ਜਾਰੀ ਰੱਿਖਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਐਕਸਟ�ਡਡ ਬੈਲ�ਸ ਕੰਟਰੋਲ (Fig  8,9 & 10)

AC ਸੰਤੁਲਨ ਿਨਯੰਤਰਣ ਆਪਰੇਟਰ ਨੰੂ ਚੱਕਰ ਦੇ ਪ�ਵੇ© (EN) ਅਤੇ ਕਲੀਿਨੰਗ 

ਐਕ©ਨ (EP) ਭਾਗ� ਿਵਚਕਾਰ ਸੰਤੁਲਨ ਨੰੂ ਅਨੁਕੂਲ ਕਰਨ ਦੀ ਆਿਗਆ ਿਦੰਦਾ 

ਹੈ। ਕੁਝ ਇਨਵਰਟਰ� ਿਵੱਚ ਸਫਾਈ ਿਕਿਰਆ ਦੇ ਿਨਯੰਤਰਣ ਅਤੇ ਫਾਈਨ-ਿਟਊਿਨੰਗ 

ਲਈ 30 ਪ�ਤੀ©ਤ ਤ� 99 ਪ�ਤੀ©ਤ ਤੱਕ ਦੇ ਅਨੁਕੂਲ EN ਹੰੁਦੇ ਹਨ।

Fig 8

Fig 9

Fig 10
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ਉਦਾਹਰਨ ਲਈ, ਜੇਕਰ ਆਪਰੇਟਰ EN ਨੰੂ 60 ਪ�ਤੀ©ਤ ‘ਤੇ ਸੈ{ਟ ਕਰਦਾ ਹੈ, ਤ� 

ਇਸਦਾ ਮਤਲਬ ਹੈ ਿਕ AC ਚੱਕਰ ਦਾ 70 ਪ�ਤੀ©ਤ ਕੰਮ ਿਵੱਚ ਊਰਜਾ ਲਗਾ ਿਰਹਾ 

ਹੈ, ਜਦ� ਿਕ 40 ਪ�ਤੀ©ਤ ਚੱਕਰ ਸਾਫ਼ ਕਰ ਿਰਹਾ ਹੈ।

ਪਲਸਡ TIG (Fig 11)

ਇਸ ਿਕਸਮ ਦੇ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਿਵੱਚ, ਸਪਲਾਈ ਕਰੰਟ ਸਿਥਰ ਨਹ� ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਅਤੇ 

ਇਹ ਹੇਠਲੇ ਪੱਧਰ ਤ� �ਚ ਪੱਧਰ ਤੱਕ ਉਤਰਾਅ-ਚੜ�ਾਅ ਹੰੁਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਧਾਤ ਨੰੂ ਘੱਟ 

ਤਾਪ ਦੇ ਇੰਪੱੁਟ ਦਾ ਕਾਰਨ ਬਣਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਇਸ ਲਈ ਿਵਗਾੜ ਪ�ਭਾਵ ਘੱਟ ਹੋਵੇਗਾ।.

ਪਲਸਡ TIG ਦੇ ਫਾਇਦੇ ਹਨ

1 ਘੱਟ ਗਰਮੀ ਨਾਲ ਿਬਹਤਰ ਪ�ਵੇ© 

2 ਘੱਟ ਿਵਗਾੜ 

3 ਸਿਥਤੀ ਤ� ਬਾਹਰ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰਨ ਵੇਲੇ 3 ਿਬਹਤਰ ਿਨਯੰਤਰਣ

4 ਪਤਲੀ ਸਮੱਗਰੀ ‘ਤੇ ਵਰਤਣ ਲਈ ਆਸਾਨ

ਹੇਠ� ਵੱਲ ਹੈ - ਵਧੇਰੇ ਸੈ{ਟ-ਅੱਪ ਲਾਗਤ ਅਤੇ ਵਧੇਰੇ ਆਪਰੇਟਰ ਿਸਖਲਾਈ।

ਪਲਸਡ TIG ਦੇ ©ਾਮਲ ਹਨ

ਪੀਕ ਮੌਜੂਦਾ - ਇਹ ਗੈਰ-ਪਲਸਡ TIG ਨਾਲ� �ਚਾ ਸਥਾਿਪਤ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ।

ਿਪਛੋਕੜ ਮੌਜੂਦਾ - ਇਹ ਪੀਕ ਕਰੰਟ ਤ� ਘੱਟ ਸੈ{ਟ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ ਅਤੇ ਸਭ ਤ� 

ਹੇਠਲੇ ਕਰੰਟ ਹੈ ਿਜਸ ‘ਤੇ ਨਬਜ਼ ਿਡੱਗੇਗੀ, ਪਰ ਚਾਪ ਨੰੂ ਿਜ਼ੰਦਾ ਰੱਖਣ ਲਈ ਕਾਫ਼ੀ 

ਹੋਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

ਦਾਲ� ਪ�ਤੀ ਸਿਕੰਟ - ਇਹ ਪ�ਤੀ ਸਿਕੰਟ ਦੀ ਿਗਣਤੀ ਹੈ ਜਦ� ਵੇਲਡ ਕਰੰਟ ਪੀਕ 

ਕਰੰਟ ਤੱਕ ਪਹੰੁਚਦਾ ਹੈ।

% ਸਮ� ਤੇ - ਇਹ ਕੁੱ ਲ ਸਮ� ਦੇ ਪ�ਤੀ©ਤ ਵਜ� ਪਲਸ ਪੀਕ ਅਵਧੀ ਹੈ, ਜੋ ਇਹ 

ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਕਰਦੀ ਹੈ ਿਕ ਬੈਕਗ�ਾ�ਡ ਕਰੰਟ ‘ਤੇ ਜਾਣ ਤ� ਪਿਹਲ� ਪੀਕ ਕਰੰਟ 

ਿਕੰਨੀ ਦੇਰ ਲਈ ਚਾਲੂ ਹੈ।

ਪਲਸ ਅਤੇ ਬੇਸ ਮੌਜੂਦਾ ਪੀਰੀਅਡ ਵੀ ਿਨਯੰਤਰਣਯੋਗ ਹਨ।

ਜਦ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਨੰੂ ਪਲਿਸੰਗ ਵੈਲਿਡੰਗ ਮੋਡ ਨਾਲ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਤ� ਵੈਲਡ ਿਸਧ�ਤਕ 

ਤੌਰ ‘ਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਗਤੀ ਦੇ ਅਧਾਰ ‘ਤੇ ਵੱਡੇ ਜ� ਛੋਟੇ ਹੱਦ ਤੱਕ ਓਵਰਲੈਿਪੰਗ 

ਸਪਾਟ ਵੇਲਡ� ਦੀ ਇੱਕ ਕਤਾਰ ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

ਬਹੁਤ ਸਾਰੀਆਂ ਡਬਲ-ਕਰੰਟ ਮ©ੀਨ� ਇੱਕ ਿਨਯੰਤਰਣ ਫੰਕ©ਨ ਨਾਲ ਲੈਸ ਹੰੁਦੀਆਂ 

ਹਨ ਜੋ ਉਹਨ� ਦੇ ਸਕਾਰਾਤਮਕ ਅਤੇ ਨਕਾਰਾਤਮਕ ਅਰਧ-ਪੀਰੀਅਡ� ਿਵਚਕਾਰ 

ਸੰਤੁਲਨ ਿਵੱਚ ਬਦਲਵ� ਕਰੰਟ ਦੇ ਕਰਵ ਨੰੂ ਸੋਧਣਾ ਸੰਭਵ ਬਣਾ�ਦੀਆਂ ਹਨ।

GTAW ਦੀ ਅਰਜ਼ੀ 

TIG ਵਲੈਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਇੰਨੀ ਵਧੀਆ ਹੈ ਿਕ ਇਹ ਅਖਤੌੀ �ਚ-ਤਕਨੀਕੀ ਉਦਯਗੋ 

ਐਪਲੀਕ©ੇਨ� ਿਵੱਚ ਿਵਆਪਕ ਤਰੌ ‘ਤ ੇਵਰਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਿਜਵ� ਿਕ

1 ਪ�ਮਾਣੂ ਉਦਯੋਗ

2  ਹਵਾਈ ਜਹਾਜ਼

3  ਭੋਜਨ ਉਦਯੋਗ

4  ਰੱਖ-ਰਖਾਅ ਅਤੇ ਮੁਰੰਮਤ ਦਾ ਕੰਮ

5  ਕੁਝ ਿਨਰਮਾਣ ਖੇਤਰ

6  ਆਫ-©ੋਰ ਉਦਯੋਗ

7  ਸੰਯੁਕਤ ਤਾਪ ਅਤੇ ਪਾਵਰ ਪਲ�ਟ

8  ਪੈਟਰੋ ਰਸਾਇਣਕ ਉਦਯੋਗ.

9  ਰਸਾਇਣਕ ਉਦਯੋਗ।

ਮੌਜੂਦਾ ਿਕਸਮ DCEN DCEP AC (ਸੰਤੁਿਲਤ)

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਪੋਲਿਰਟੀ ਨਕਾਰਾਤਮਕ ਸਕਾਰਾਤਮਕ

ਇਲੈਕਟ�ੋਨ ਅਤੇ ਆਇਨ ਵਹਾਅ

ਪ�ਵੇ© ਗੁਣ

ਆਕਸਾਈਡ ਸਫਾਈ ਕਾਰਵਾਈ ਨੰ ਹ� ਹ�-ਹਰ ਅੱਧੇ ਚੱਕਰ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਵਾਰ

ਚਾਪ ਿਵੱਚ ਤਾਪ ਸੰਤੁਲਨ 

(ਲਗਭਗ)

ਕੰਮ ਦੇ ਅੰਤ ‘ਤੇ 70% 30% ਕੰਮ ਦੇ ਅੰਤ ‘ਤੇ 50% ਕੰਮ ਦੇ ਅੰਤ ‘ਤੇ

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਿਸਰੇ ‘ਤੇ 30% ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਿਸਰੇ ‘ਤੇ 70% ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਿਸਰੇ ‘ਤੇ 50%

ਪ�ਵੇ© ਡੂੰ ਘੀ ਤੰਗ ਖੋਖਲਾ ਚੌੜਾ ਦਰਿਮਆਨਾ

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ©ਾਨਦਾਰ ਗਰੀਬ ਚੰਗਾ

ਸਮਰੱਥਾ ਉਦਾਹਰਨ ਲਈ, 1/8 ਇੰਚ (3.2 

ਿਮ.ਮੀ.) 400 ਏ

ਿਜਵ� ਿਕ 1/4 ਇੰਚ (6.4 ਿਮਲੀਮੀਟਰ) 

120 ਏ

ਿਜਵ� ਿਕ 1/8 ਇੰਚ (3.2 ਿਮਲੀਮੀਟਰ) 

225 ਏ

Fig 11
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.6.84
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਟੰਗਸਟਨ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ 

GTAW AC/DC ਲਈ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ (Power sources for GTAW AC/DC)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ

• GTAW ਿਵੱਚ ਵਰਤੇ ਗਏ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਿਕਸਮ� ਦੇ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ� ਬਾਰੇ ਦੱਸੋ

• ਵੱਖ-ਵੱਖ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ� ਦੀਆਂ ਐਪਲੀਕੇ©ਨ� ਬਾਰੇ ਦੱਸੋ

• TIG ਵੈਲਿਡੰਗ ਮ©ੀਨ ਦੀ ਦੇਖਭਾਲ ਅਤੇ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ ਬਾਰੇ ਦੱਸੋ।

GTAW ਲਈ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ: ਗੈਸ ਟੰਗਸਟਨ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ (GTAW) ਲਈ 

ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਇੱਕ ਿਵਕਲਪਕ ਕਰੰਟ (AC) ਜ� ਡਾਇਰੈਕਟ ਕਰੰਟ (DC) ਚਾਪ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਮ©ੀਨ ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਮ©ੀਨ� ਜ� ਤ� ਟ��ਸਫਾਰਮਰ, ਜਨਰੇਟਰ, 

ਅਲਟਰਨĂ ਟਰ ਜ� ਟ��ਸਫਾਰਮਰ ਰੀਕਟੀਫਾਇਰ ਿਕਸਮ ਦੀਆਂ ਮ©ੀਨ� ਹੋ ਸਕਦੀਆਂ 

ਹਨ। ਗੈਸ ਟੰਗਸਟਨ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਮ©ੀਨ� ਨੰੂ ਇੱਕ ਿਨਰੰਤਰ ਕਰੰਟ ਪੈਦਾ ਕਰਨਾ 

ਜ� ਸਪਲਾਈ ਕਰਨਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। ਇਹਨ� ਿਨਰੰਤਰ ਕਰੰਟ ਮ©ੀਨ� ਿਵੱਚ, ਵੋਲਟ 

ਐਪਂੀਅਰ ਕਰਵ ਮੁਕਾਬਲਤਨ ਸਲੀਪ ਹੰੁਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਕਰਵ ਦੀ ©ਕਲ ਦੇ ਕਾਰਨ, 

ਮ©ੀਨ ਨੰੂ ਡਰੋਿਪੰਗ ਵੋਲਟੇਜ ਟਾਈਪ ਮ©ੀਨ ਵਜ� ਜਾਿਣਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। (Fig 1)

ਜੀਟੀਏ ਵੈਲਿਡੰਗ ਇੱਕ ਸਿਥਰ ਮੌਜੂਦਾ ਿਕਸਮ ਦੇ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਦੀ ਹੈ 

ਜੋ ਚਾਪ ਦੀ ਲੰਬਾਈ ਿਵੱਚ ਮਾਮੂਲੀ ਪਿਰਵਰਤਨ ਹੋਣ ‘ਤੇ ਵੀ ਘੱਟ ਜ� ਘੱਟ ਸਿਥਰ 

ਕਰੰਟ ਿਦੰਦੀ ਹੈ। ਿਕ�ਿਕ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਿਜਆਦਾਤਰ ਹੱਥ� ਵਰਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ, ਹੱਥ� ਦੀ 

ਅਸਿਥਰਤਾ ਦੇ ਕਾਰਨ ਚਾਪ ਦੀ ਲੰਬਾਈ ਿਵੱਚ ਆਮ ਿਭੰਨਤਾਵ� ਇੱਕ ਬਹੁਤ ਵੱਡੀ 

ਮੌਜੂਦਾ ਪਿਰਵਰਤਨ ਨਹ� ਪੈਦਾ ਕਰੇਗੀ।

ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ� ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ�

ਮੋਟਰ ਜਨਰੇਟਰ/ਅਲਟਰਨĂ ਟਰ: ਮੋਟਰ ਜਨਰੇਟਰ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਸਟੇ©ਨਰੀ 

ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਤ� ਦੂਰ ਿਕਸੇ ਖੇਤਰ ਿਵੱਚ ਵਰਤੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ। ਉਹ ਇੱਕ ਇਲੈਕਟ�ੀਕਲ 

ਮੋਟਰ, ਗੈਸੋਲੀਨ ਤ� ਚਲਾਏ ਜਾ ਸਕਦੇ ਹਨ

ਜ� ਡੀਜ਼ਲ ਇੰਜਣ। ਗੈਸੋਲੀਨ ਜ� ਡੀਜ਼ਲ ਯੂਿਨਟ ਫੀਲਡ ਵਰਕ ਲਈ ਇੱਕ ਆਦਰ© 

ਪਾਵਰ ਸਪਲਾਈ ਹੈ ਿਕ�ਿਕ ਿਜ਼ਆਦਾਤਰ ਯੂਿਨਟ ਛੋਟੇ ਪਾਵਰ ਟੂਲਸ ਦੀ ਵਰਤ� 

ਕਰਨ ਲਈ 110 ਵੋਲਟ AC/DC ਪਾਵਰ ਵੀ ਪ�ਦਾਨ ਕਰਦੇ ਹਨ। ਦੋ ਬੁਿਨਆਦੀ 

ਿਕਸਮ ਦੇ ਰੋਟੇਿਟੰਗ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਹਨ, ਅਲਟਰਨĂ ਟਰ ਜੋ ਅਲਟਰਨĂ ਿਟੰਗ ਕਰੰਟ 

ਪੈਦਾ ਕਰਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਜਨਰੇਟਰ ਜੋ ਿਸੱਧਾ ਕਰੰਟ ਪੈਦਾ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਕੁਝ ਿਨਰਮਾਤਾ ਿਬਜਲੀ ਸਪਲਾਈ ਪੈਦਾ ਕਰਦੇ ਹਨ ਜੋ ਇੱਕ ਯੂਿਨਟ ਤ� AC ਅਤੇ 

DC ਦੋਵ� ਪੈਦਾ ਕਰਨਗੇ। ਐਪਂਰੇਜ ਿਨਯੰਤਰਣ ਰ�ਜ� ਿਵੱਚ ਸਪਲਾਈ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ 

ਹੈ, ਿਵਅਕਤੀਗਤ ਰ�ਜ� ਿਵੱਚ ਵਧੀਆ ਸਮਾਯੋਜਨ ਿਨਯੰਤਰਣ ਦੇ ਨਾਲ। ਕੁਝ ਮਾਡਲ 

ਓਪਨ ਸਰਕਟ ਵੋਲਟੇਜ (OCV) ਦੇ ਸਮਾਯੋਜਨ ਦੀ ਆਿਗਆ ਿਦੰਦੇ ਹਨ ਤ� ਜੋ 

ਵੈਲਡਰ ਨੰੂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਐਪਂਰੇਜ ਦਾ ਪੂਰਾ ਿਨਯੰਤਰਣ ਿਦੱਤਾ ਜਾ ਸਕੇ।

ਬਦਲਵ� ਮੌਜੂਦਾ ਟ��ਸਫਾਰਮਰ: ਬਦਲਵ� ਕਰੰਟ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ 

ਿਸੰਗਲ ਫੇਜ਼ ਟ��ਸਫਾਰਮਰ ਹੰੁਦੇ ਹਨ ਜੋ ਆਉਣ ਵਾਲੀ (ਪ�ਾਇਮਰੀ) ਪਾਵਰ ਲਾਈਨ 

ਤ� ਬਦਲਵ� ਕਰੰਟ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਦੇ ਹਨ। �ਚ ਵੋਲਟੇਜ ਅਤੇ ਘੱਟ ਐਪਂਰੇਜ ਕਰੰਟ 

ਨੰੂ ਿਫਰ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪਾਵਰ ਲਈ ਘੱਟ ਓਪਨ ਸਰਕਟ ਵੋਲਟੇਜ ਅਤੇ �ਚ ਐਪਂਰੇਜ 

ਕਰੰਟ ਿਵੱਚ ਬਦਿਲਆ (ਤਬਦੀਲ) ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਬਦਲਵ� ਮਜੌਦੂਾ ਟ��ਸਫਾਰਮਰ/ਡਾਇਰੈਕਟ ਕਰੰਟ ਿਰਕਟੀਫਾਇਰ: ਅਲਟਰਨĂ ਿਟੰਗ 

ਕਰੰਟ ਟਰ�ਸਫਾਰਮਰ / ਡਾਇਰੈਕਟ ਕਰੰਟ ਰੀਕਟੀਫਾਇਰ ਿਕਸਮ ਦੀ ਮ©ੀਨ, 

ਿਜਸਨੰੂ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ AC/DC ਵੈਲਿਡੰਗ ਪਾਵਰ ਸਪਲਾਈ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਇੱਕ 

ਮ©ੀਨ ਤ� ਦੋਹਰੀ ਮੌਜੂਦਾ ਚੋਣ ਦੇ ਕਾਰਨ ਵੈਲਿਡੰਗ ਉਦਯੋਗ ਿਵੱਚ ਬਹੁਤ ਉਪਯੋਗੀ 

ਹੈ। ਮ©ੀਨ ਬਦਲਵ� ਕਰੰਟ ਜ� ਿਸੱਧੀ ਕਰੰਟ ਿਸੱਧੀ ਜ� ਉਲਟ ਪੋਲਿਰਟੀ ਪੈਦਾ 

ਕਰਦੀ ਹੈ। ਇੱਕ ਸੰਿਤ�ਪਤ ਿਰਐਕਟਰ ਵਾਲਾ ਿਸੰਗਲ ਫੇਜ਼ ਟ��ਸਫਾਰਮਰ ਬਦਲਵ� 

ਕਰੰਟ ਪੈਦਾ ਕਰਨ ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਡਾਇਰੈਕਟ ਕਰੰਟ ਰੈਕਟੀਫਾਇਰ ਦੁਆਰਾ ਪੈਦਾ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਿਜਸਨੰੂ ਆਮ ਤੌਰ 

‘ਤੇ SCRs (ਿਸਿਲਕਨ ਕੰਟਰੋਲਡ ਰੈਕਟੀਫਾਇਰ) ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇੱਕ SCR 

ਲਾਜ਼ਮੀ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਇੱਕ ਇਲੈਕਟ�ੀਕਲ ਗੇਟ ਹੈ ਜੋ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਰਕਟ ਿਵੱਚ ਿਸੱਧੀ 

ਜ� ਉਲਟ ਪੋਲਿਰਟੀ ਨੰੂ ਲੰਘਣ ਦੀ ਆਿਗਆ ਦੇਣ ਲਈ ਖੱੁਲ�ਦਾ ਅਤੇ ਬੰਦ ਹੰੁਦਾ ਹੈ। 

ਇਸ ਿਕਸਮ ਦੇ ਆਉਟਪੁੱ ਟ ਕਰੰਟ ਦੀ ਵਰਤ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਨਹ� ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ 

ਿਕ�ਿਕ ਇਹ ਲਿਹਰਦਾਰ ਜ� ਲਿਹਰਦਾਰ ਹੈ। ਿਰਪਲ ਨੰੂ ਘਟਾਉਣ ਲਈ, ਇੰਡਕਟਰ 

ਕੈਪੇਸੀਟਰ ਸਰਕਟ ਿਵੱਚ ਰੱਖੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ।

AC/DC ਵਲੈਿਡੰਗ ਰੀਕਟੀਫਾਇਰ ਦੀਆ ਂਉਸਾਰੀ ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ�: ਇੱਕ ਵਲੈਿਡੰਗ 

ਰੀਕਟੀਫਾਇਰ ਸੈ{ਟ ਦੀ ਵਰਤ� AC ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਪਲਾਈ ਨੰੂ DC ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਪਲਾਈ 

ਿਵੱਚ ਬਦਲਣ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਇਸ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਸਟੈਪ ਡਾਊਨ ਟ��ਸਫਾਰਮਰ 

ਅਤੇ ਇੱਕ ਕੂਿਲੰਗ ਫੈਨ ਦੇ ਨਾਲ ਇੱਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰੰਟ ਰੀਕਟੀਫਾਇਰ ਸੈ{ਲ ਹੰੁਦਾ 

ਹੈ। (Fig 2) ਰੀਕਟੀਫਾਇਰ ਸੈ{ਲ ਿਵੱਚ ਸਟੀਲ ਜ� ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ ਦੀ ਬਣੀ ਇੱਕ 

ਸਹਾਇਕ ਪਲੇਟ ਹੰੁਦੀ ਹੈ (Fig 3) ਜੋ ਿਕ ਿਨ{ਕਲ ਜ� ਿਬਸਿਮਥ ਦੀ ਇੱਕ ਪਤਲੀ 

ਪਰਤ ਨਾਲ ਪਲੇਟ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ, ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਸੇਲੇਿਨਅਮ ਜ� ਿਸਲੀਕਾਨ ਦਾ 

ਿਛੜਕਾਅ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਕੈਡਮੀਅਮ, ਿਬਸਿਮਥ ਅਤੇ ਟੀਆਈਐਨ 

ਦੀ ਿਮ©ਰਤ ਿਫਲਮ ਨਾਲ ਢੱਿਕਆ ਹੋਇਆ ਹੈ।

ਸਹਾਇਕ ਪਲੇਟ �ਤੇ ਿਨਕਲ ਜ� ਿਬਸਮਥ ਦੀ ਪਰਤ ਸੁਧਾਰ ਕਰਨ ਵਾਲੇ ਸੈ{ਲ ਦੇ 

ਇੱਕ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ (ANODE) ਵਜ� ਕੰਮ ਕਰਦੀ ਹੈ। ਿਮ©ਰਤ ਿਫਲਮ (ਕੈਡਮੀਅਮ, 

ਿਬਸਮਥ ਅਤੇ ਟੀਨ ਦੀ) ਸੁਧਾਰ ਕਰਨ ਵਾਲੇ ਸੈ{ਲ ਦੇ ਇੱਕ ਹੋਰ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ (ਕੈਥੋਡ) 

ਵਜ� ਕੰਮ ਕਰਦੀ ਹੈ। ਰੀਕਟੀਫਾਇਰ ਇੱਕ ਗੈਰ-ਵਾਪਸੀ ਵਾਲਵ ਦੇ ਤੌਰ ਤੇ ਕੰਮ 
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ਕਰਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਇਸਦੇ ਇੱਕ ਪਾਸੇ ਕਰੰਟ ਨੰੂ ਵਿਹਣ ਿਦੰਦਾ ਹੈ ਿਕ�ਿਕ ਇਹ ਬਹੁਤ 

ਘੱਟ ਪ�ਤੀਰੋਧ ਦੀ ਪੇ©ਕ© ਕਰਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਦੂਜੇ ਪਾਸੇ ਇਹ ਕਰੰਟ ਦੇ ਪ�ਵਾਹ ਲਈ 

ਬਹੁਤ �ਚ ਪ�ਤੀਰੋਧ ਦੀ ਪੇ©ਕ© ਕਰਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਲਈ ਕਰੰਟ ਿਸਰਫ ਇੱਕ ਿਦ©ਾ 

ਿਵੱਚ ਵਿਹ ਸਕਦਾ ਹੈ।

-  ਘੱਟ ਿਬਜਲੀ ਦੀ ਖਪਤ ਦੇ ਕਾਰਨ ਇੱਕ ਘੱਟ ਓਪਰੇਿਟੰਗ ਲਾਗਤ
-  AC ਕਾਰਨ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੌਰਾਨ ਚਾਪ ਦੇ ਝਟਕੇ ਦਾ ਕੋਈ ਪ�ਭਾਵ ਨਹ� ਹੰੁਦਾ
-  ਘੁੰ ਮਣ ਵਾਲੇ ਿਹੱਿਸਆਂ ਦੀ ਅਣਹ�ਦ ਕਾਰਨ ਘੱਟ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ ਦੀ ਲਾਗਤ
-  �ਚ ਕਾਰਜ ਕੁ©ਲਤਾ
-  ©ੋਰ ਰਿਹਤ ਕਾਰਵਾਈ।
AC ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਨੁਕਸਾਨ
ਇਹ ਨੰਗੇ ਅਤੇ ਹਲਕੇ ਕੋਟੇਡ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ� ਲਈ ਢੁਕਵ� ਨਹ� ਹੈ। ਿਚੱਤਰ 3
ਓਪਨ ਸਰਕਟ ਵੋਲਟੇਜ ਿਜ਼ਆਦਾ ਹੋਣ ਕਾਰਨ ਇਸ ਿਵੱਚ ਿਬਜਲੀ ਦੇ ਝਟਕੇ ਦੀ 
ਿਜ਼ਆਦਾ ਸੰਭਾਵਨਾ ਹੰੁਦੀ ਹੈ।
ਪਤਲੇ ਗੇਜ ©ੀਟ�, ਕੱਚੇ ਲੋਹੇ ਅਤੇ ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਧਾਤ� (ਕੁਝ ਮਾਮਿਲਆਂ ਿਵੱਚ) ਦੀ 
ਵੈਲਿਡੰਗ ਮੁ©ਕਲ ਹੋਵੇਗੀ।
ਇਸਦੀ ਵਰਤ� ਿਸਰਫ਼ �ਥੇ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ ਿਜੱਥੇ ਿਬਜਲੀ ਦੀ ਸਪਲਾਈ 
ਉਪਲਬਧ ਹੋਵੇ।
ਡੀਸੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਫਾਇਦੇ
ਪੋਲਿਰਟੀ (ਸਕਾਰਾਤਮਕ 2/3 ਅਤੇ ਨਕਾਰਾਤਮਕ 1/3) ਦੇ ਬਦਲਾਅ ਕਾਰਨ 
ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਅਤੇ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਿਵਚਕਾਰ ਲੋੜ�ਦੀ ਤਾਪ ਵੰਡ ਸੰਭਵ ਹੈ।
ਇਸਦੀ ਵਰਤ� ਫੈਰਸ ਅਤੇ ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਧਾਤ� ਨੰੂ ਜੋੜਨ ਲਈ ਸਫਲਤਾਪੂਰਵਕ ਕੀਤੀ 
ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ। ਬੇਅਰ ਤਾਰ ਅਤੇ ਹਲਕੇ ਕੋਟੇਡ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਵਰਤੇ 
ਜਾ ਸਕਦੇ ਹਨ।

ਪੋਲਿਰਟੀ ਫਾਇਦੇ ਦੇ ਕਾਰਨ ਪੋਜੀ©ਨਲ ਵੈਲਿਡੰਗ ਆਸਾਨ ਹੈ।

ਇਸ ਨੰੂ ਡੀਜ਼ਲ ਜ� ਪੈਟਰੋਲ ਇੰਜਣ ਦੀ ਮਦਦ ਨਾਲ ਚਲਾਇਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਿਜੱਥੇ 
ਿਬਜਲੀ ਦੀ ਸਪਲਾਈ ਉਪਲਬਧ ਨਹ� ਹੈ।

ਪੋਲਿਰਟੀ ਫਾਇਦੇ ਦੇ ਕਾਰਨ ਇਸ ਦੀ ਵਰਤ� ਪਤਲੀ ©ੀਟ ਮੈਟਲ, ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ 
ਅਤੇ ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਧਾਤ� ਦੀ ਸਫਲਤਾਪੂਰਵਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ।

ਘੱਟ ਓਪਨ ਸਰਕਟ ਵੋਲਟੇਜ ਦੇ ਕਾਰਨ ਇਸ ਿਵੱਚ ਿਬਜਲੀ ਦੇ ਝਟਕੇ ਦੀ ਸੰਭਾਵਨਾ 
ਘੱਟ ਹੈ। ਇੱਕ ਸਿਥਰ ਚਾਪ ਨੰੂ ਮਾਰਨਾ ਅਤੇ ਬਣਾਈ ਰੱਖਣਾ ਆਸਾਨ ਹੈ।

ਮੌਜੂਦਾ ਿਵਵਸਥਾ ਦਾ ਿਰਮੋਟ ਕੰਟਰੋਲ ਸੰਭਵ ਹੈ।

ਡੀਸੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਨੁਕਸਾਨ

ਡੀਸੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਹੈ:

-  ਇੱਕ �ਚ ©ੁਰੂਆਤੀ ਲਾਗਤ

-  ਇੱਕ �ਚ ਓਪਰੇਿਟੰਗ ਲਾਗਤ

- ਇੱਕ �ਚ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ ਦੀ ਲਾਗਤ

- ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੌਰਾਨ ਚਾਪ ਦੇ ਝਟਕੇ ਦੀ ਸਮੱਿਸਆ

- ਇੱਕ ਘੱਟ ਕੰਮ ਕਰਨ ਦੀ ਕੁ©ਲਤਾ
- ਇੱਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਜਨਰੇਟਰ ਦੇ ਮਾਮਲੇ ਿਵੱਚ ਰੌਲਾ-ਰੱਪਾ ਵਾਲਾ ਸੰਚਾਲਨ
- ਵਧੇਰੇ ਜਗ�ਾ ਰੱਖਦਾ ਹੈ।

GTAW ਪ�ਿਕਿਰਆ ਅਤੇ ਉਪਕਰਣ

TIG ਵੈਲਿਡੰਗ ਉਪਕਰਣ
- ਇੱਕ AC ਜ� DC ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ ਮ©ੀਨ।
- ਤਰਲ ਗੈਸ� ਨੰੂ ਸੰਭਾਲਣ ਲਈ ਗੈਸ ਿਸਲੰਡਰ� ਜ� ਸਹੂਲਤ� ਨੰੂ ਬਚਾਉਣਾ

- ਇੱਕ ਸੁਰੱਿਖਆ ਗੈਸ ਰੈਗੂਲੇਟਰ

- ਇੱਕ ਗੈਸ ਫਲੋਮੀਟਰ
- ਗੈਸ ਦੀਆਂ ਹੋਜ਼� ਅਤੇ ਿਫਿਟੰਗ� ਨੰੂ ਸੁਰੱਿਖਅਤ ਕਰਨਾ
- ਇੱਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਟਾਰਚ (ਇਲੈਕਟਰੋਡ ਹੋਲਡਰ)

- ਟੰਗਸਟਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ
- ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਫਲਰ ਡੰਡੇ

- ਿਵਕਲਿਪਕ ਸਹਾਇਕ ਉਪਕਰਣ
- ਹੈਵੀ ਿਡਊਟੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਓਪਰੇ©ਨ� ਲਈ ਹੋਜ਼� ਵਾਲਾ ਵਾਟਰ ਕੂਿਲੰਗ ਿਸਸਟਮ 
- ਫੁੱ ਟ ਰੀਓਸਟੈਟ (ਸਿਵੱਚ)

ਕੰਮ ਕਰਨ ਦਾ ਿਸਧ�ਤ: ਸਟੈਪ ਡਾਊਨ ਟ��ਸਫਾਰਮਰ ਦਾ ਆਉਟਪੁੱ ਟ ਰੀਕਟੀਫਾਇਰ 
ਯੂਿਨਟ ਨਾਲ ਜੁਿੜਆ ਹੋਇਆ ਹੈ, ਜੋ AC ਨੰੂ DC ਿਵੱਚ ਬਦਲਦਾ ਹੈ। DC ਆਉਟਪੁੱ ਟ 
ਸਕਾਰਾਤਮਕ ਅਤੇ ਨਕਾਰਾਤਮਕ ਟਰਮੀਨਲ� ਨਾਲ ਜੁਿੜਆ ਹੋਇਆ ਹੈ, ਿਜੱਥ� ਇਸਨੰੂ 
ਵੈਲਿਡੰਗ ਕੇਬਲ� ਦੁਆਰਾ ਵੈਲਿਡੰਗ ਉਦੇ©� ਲਈ ਿਲਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਨੰੂ ਮ©ੀਨ 
‘ਤੇ ਪ�ਦਾਨ ਕੀਤੇ ਗਏ ਸਿਵੱਚ ਨੰੂ ਚਲਾ ਕੇ AC ਜ� DC ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਪਲਾਈ ਪ�ਦਾਨ 
ਕਰਨ ਲਈ ਿਤਆਰ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।
ਰੀਕਟੀਫਾਇਰ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸੈ{ਟ ਦੀ ਦੇਖਭਾਲ ਅਤੇ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ

ਸਾਰੇ ਕੁਨă ਕ©ਨ� ਨੰੂ ਤੰਗ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਰੱਖੋ।

3 ਮਹੀਿਨਆਂ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਵਾਰ ਪੱਖੇ ਦੀ ©ਾਫਟ ਨੰੂ ਲੁਬਰੀਕੇਟ ਕਰੋ।
ਵੈਲਿਡੰਗ ਆਰਕ ‘ਚਾਲੂ’ ਹੋਣ ‘ਤੇ ਕਰੰਟ ਨੰੂ ਐਡਜਸਟ ਨਾ ਕਰੋ ਜ� AC/DC ਸਿਵੱਚ 
ਨੰੂ ਨਾ ਚਲਾਓ। ਰੀਕਟੀਫਾਇਰ ਪਲੇਟ� ਨੰੂ ਸਾਫ਼ ਰੱਖੋ।

ਮਹੀਨĂ  ਿਵੱਚ ਘੱਟੋ-ਘੱਟ ਇੱਕ ਵਾਰ ਸੈ{ਟ ਦੀ ਜ�ਚ ਕਰੋ ਅਤੇ ਸਾਫ਼ ਕਰੋ।

ਏਅਰ ਵ�ਟੀਲੇ©ਨ ਿਸਸਟਮ ਨੰੂ ਚੰਗੀ ਤਰਤੀਬ ਿਵੱਚ ਰੱਖੋ।

ਮ©ੀਨ ਨੰੂ ਕਦੇ ਵੀ ਪੱਖੇ ਤ� ਿਬਨ� ਨਾ ਚਲਾਓ।
AC ਅਤੇ DC ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਅੰਤਰ

AC ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਫਾਇਦੇ
ਇੱਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਟ��ਸਫਾਰਮਰ ਹੈ
-  ਸਧਾਰਨ ਅਤੇ ਆਸਾਨ ਉਸਾਰੀ ਦੇ ਕਾਰਨ ਇੱਕ ਘੱਟ ©ੁਰੂਆਤੀ ਲਾਗਤ

Fig 2

Fig 3

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.6.84
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.6.85
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਟੰਗਸਟਨ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਟੰਗਸਟਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡਸ - ਿਕਸਮ� - ਆਕਾਰ ਅਤੇ ਿਤਆਰੀ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਦਾ ਹੈ (Tungsten electrodes - types 
- uses size and preparation)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ

• ਟੰਗਸਟਨ ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਦੱਸੋ

• TIG ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਵਰਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਿਕਸਮ� ਦੇ ਟੰਗਸਟਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ� ਦੇ ਨਾਮ ਦੱਸੋ 

• ਟੰਗਸਟਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ� ਦੀ ਵਰਤ� ਬਾਰੇ ਦੱਸੋ।

TIG ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਇਲੈਕਟ�ੋਡਸ

TIG ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਲਾਗੂ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਮੁੱ ਖ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਟੰਗਸਟਨ ਦਾ ਬਿਣਆ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

©ੁੱ ਧ ਟੰਗਸਟਨ ਲਗਭਗ 3,3800C ਦੇ ਿਫਊਜ਼ਨ ਪੁਆਇੰਟ ਦੇ ਨਾਲ ਇੱਕ ਬਹੁਤ 

ਹੀ ਗਰਮੀ ਪ�ਤੀਰੋਧਕ ਸਮੱਗਰੀ ਹੈ।

ਟੰਗਸਟਨ ਨੰੂ ਧਾਤੂ ਆਕਸਾਈਡ ਦੇ ਕੁਝ ਪ�ਤੀ©ਤ ਨਾਲ ਿਮ©ਰਤ ਕਰਨ ਨਾਲ 

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਸੰਚਾਲਕਤਾ ਨੰੂ ਵਧਾਇਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਿਜਸਦਾ ਫਾਇਦਾ ਇਹ ਹੈ 

ਿਕ ਇਹ �ਚ ਮੌਜੂਦਾ ਲੋਡ ਦਾ ਿਵਰੋਧ ਕਰ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਇਸਲਈ ਅਲੌਏਡ ਟੰਗਸਟਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ� ਿਵੱਚ ©ੁੱ ਧ ਟੰਗਸਟਨ ਦੇ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ� ਨਾਲ� 

ਲੰਬੀ ਉਮਰ ਅਤੇ ਿਬਹਤਰ ਇਗਨੀ©ਨ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਹੰੁਦੀਆਂ ਹਨ।

ਟੰਗਸਟਨ ਦੀ ਿਮ©ਰਤ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਵਰਤੀਆਂ ਜਾਣ ਵਾਲੀਆਂ ਸਭ ਤ� ਵੱਧ ਵਰਤੀਆਂ 

ਜਾਣ ਵਾਲੀਆ ਂਧਾਤ ਦ ੇਆਕਸਾਈਡ ਹਨ:

• ਥੋਰੀਅਮ ਆਕਸਾਈਡ ThO2

• Zirconium ਆਕਸਾਈਡ ZrO2

• ਲ�ਥਨਮ ਆਕਸਾਈਡ LaO2

• ਸੀਰੀਅਮ ਆਕਸਾਈਡ CeO2

ਟੰਗਸਟਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡਸ ‘ਤੇ ਰੰਗ ਦੇ ਸੰਕੇਤ

ਿਜਵ� ਿਕ ©ੁੱ ਧ ਟੰਗਸਟਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਅਤੇ ਵੱਖੋ-ਵੱਖਰੇ ਿਮ©ਰਤ ਇਕੋ ਿਜਹੇ ਿਦਖਾਈ 

ਿਦੰਦੇ ਹਨ, ਉਹਨ� ਿਵਚਕਾਰ ਅੰਤਰ ਦੱਸਣਾ ਅਸੰਭਵ ਹੈ। ਇਸ ਲਈ ਇਲੈਕਟ�ੋਡਸ 

‘ਤੇ ਇੱਕ ਿਮਆਰੀ ਰੰਗ ਸੰਕੇਤ ਸਿਹਮਤ ਹੋ ਿਗਆ ਹੈ.

ਇਲੈਕਟ�ੋਡਸ ਨੰੂ ਆਖਰੀ 10 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ‘ਤੇ ਇੱਕ ਖਾਸ ਰੰਗ ਨਾਲ ਿਚੰਿਨ� ਤ ਕੀਤਾ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਟੰਗਸਟਨ ਇਲੈਕਟ�ਡੋਜ਼ ਦੀਆ ਂਸਭ ਤ� ਵੱਧ ਵਰਤੀਆਂ ਜ�ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ� ਹਨ:

• ©ੁੱ ਧ ਟੰਗਸਟਨ ਨੰੂ ਹਰੇ ਰੰਗ ਨਾਲ ਿਚੰਿਨ� ਤ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ 

ਿਵ©ੇ© ਤੌਰ ‘ਤੇ ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ ਅਤੇ ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ ਿਮ©ਰਤ ਿਵੱਚ AC ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

• 2% ਥੋਰੀਅਮ ਵਾਲੇ ਟੰਗਸਟਨ ਨੰੂ ਲਾਲ ਰੰਗ ਨਾਲ ਿਚੰਿਨ� ਤ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ। 

ਇਹ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਿਜਆਦਾਤਰ ਗੈਰ-ਅਲਲੌਇਡ ਅਤੇ ਲੋ-ਅਲਲੌਇਡ ਸਟੀਲ� 

ਦੇ ਨਾਲ-ਨਾਲ ਸਟੇਨਲੈ{ਸ ਸਟੀਲ� ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

• 1% ਲ�ਥਨਮ ਵਾਲੇ ਟੰਗਸਟਨ ਨੰੂ ਕਾਲੇ ਰੰਗ ਨਾਲ ਿਚੰਿਨ� ਤ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ। 

ਇਹ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਸਾਰੀਆਂ TIG ਵਾਈਲਡ ਕਰਨ ਯੋਗ ਧਾਤ� ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ 

ਬਰਾਬਰ ਅਨੁਕੂਲ ਹੈ।

ਵੱਖ-ਵੱਖ ਟੰਗਸਟਨ ਇਲੈਕਟਰੋਡ ਅਲੌਇਸ ਲਈ ਰੰਗ ਕੋਡ ਅਤੇ ਅਲਾਇੰਗ ਤੱਤ

AWS ਵਰਗੀਕਰਨ ਰੰਗ * ਅਲਾਇੰਗ ਤੱਤ ਅਲਾਇੰਗ ਆਕਸਾਈਡ ਮੌਜੂਦਾ ਿਕਸਮ

EWP ਹਰਾ ©ੱੁਧ - AC/DC

EWCE-2 ਸੰਤਰਾ ਸੀਿਰਅਮ ਸੀਈਓ 2 AC/DC

EWLa-1 ਕਾਲਾ ਲ�ਥਨਮ La2O3 AC/DC

EWTh-1 ਪੀਲਾ ਥੋਰੀਅਮ ThO2 ਡੀ.ਸੀ

EWTh-2 ਲਾਲ ਥੋਰੀਅਮ ThO2 ਡੀ.ਸੀ

EWZr-1 ਭੂਰਾ Zirconium ZrO2 ਏ.ਸੀ

• ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਸਤ�ਾ ‘ਤੇ ਿਕਸੇ ਵੀ ਿਬੰਦੂ ‘ਤੇ ਰੰਗ ਬ�ਡ, ਿਬੰਦੀਆਂ, ਆਿਦ ਦੇ ਰੂਪ 

ਿਵੱਚ ਲਾਗੂ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਮਾਪ

ਟੰਗਸਟਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ 0.5 ਤ� 8 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਤੱਕ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਿਵਆਸ ਿਵੱਚ ਉਪਲਬਧ 

ਹਨ। TIG ਵੈਲਿਡੰਗ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਲਈ ਸਭ ਤ� ਵੱਧ ਵਰਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਮਾਪ 1.6 - 

2.4 - 3.2 ਅਤੇ 4 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਹਨ।

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦਾ ਿਵਆਸ ਮੌਜੂਦਾ ਤੀਬਰਤਾ ਦੇ ਆਧਾਰ ‘ਤੇ ਚੁਿਣਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਿਕਸ 

ਿਕਸਮ ਦੇ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨੰੂ ਤਰਜੀਹ ਿਦੱਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਕੀ ਇਹ ਬਦਲਵ� ਜ� 

ਿਸੱਧੀ ਕਰੰਟ ਹੈ।

ਪੀਹਣ ਵਾਲਾ ਕੋਣ

TIG ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਚੰਗੇ ਨਤੀਜੇ ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ ਲਈ ਇੱਕ ਮਹੱਤਵਪੂਰਨ ©ਰਤ ਇਹ 

ਹੈ ਿਕ ਟੰਗਸਟਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦਾ ਿਬੰਦੂ ਸਹੀ ਤਰ�� ਜ਼ਮੀਨ ਿਵੱਚ ਹੋਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।
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ਜਦ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਸੱਧੀ ਕਰੰਟ ਅਤੇ ਨă ਗੇਿਟਵ ਪੋਲਿਰਟੀ ਨਾਲ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ, ਤ� 

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਿਬੰਦੂ ਕੋਿਨਕਲ ਹੋਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ ਤ� ਜੋ ਇੱਕ ਸੰਘਣਾ ਚਾਪ ਪ�ਾਪਤ ਕੀਤਾ 

ਜਾ ਸਕੇ ਜੋ ਇੱਕ ਤੰਗ ਅਤੇ ਡੂੰ ਘੀ ਪ�ਵੇ© ਪ�ੋਫਾਈਲ ਪ�ਦਾਨ ਕਰੇਗਾ।

ਹੇਠ� ਿਦੱਤਾ ਅੰਗੂਠਾ ਿਨਯਮ ਟੰਗਸਟਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੇ ਿਵਆਸ ਅਤੇ ਇਸਦੇ ਜ਼ਮੀਨੀ 

ਿਬੰਦੂ ਦੀ ਲੰਬਾਈ ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਸਬੰਧ ਨੰੂ ਦਰਸਾ�ਦਾ ਹੈ।

ਇੱਕ ਛੋਟਾ ਪੁਆਇੰਟ ਵਾਲਾ ਕੋਣ ਇੱਕ ਤੰਗ ਵੇਲਡ ਪੂਲ ਿਦੰਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਪੁਆਇੰਟਡ 

ਕੋਣ ਿਜੰਨਾ ਵੱਡਾ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਵੇਲਡ ਪੂਲ (Fig 1) ਚੌੜਾ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਪੁਆਇੰਟਡ ਕੋਣ ਦਾ ਵੇਲਡ (Fig 2) ਦੀ ਪ�ਵੇ© ਡੂੰ ਘਾਈ ਦਾ ਪ�ਭਾਵ ਵੀ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਲਗਭਗ 0.5 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਦੇ ਿਵਆਸ ਦੇ ਨਾਲ ਇੱਕ ਸਮਤਲ ਖੇਤਰ ਬਣਾਉਣ ਲਈ 

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਪੁਆਇੰਟ ਨੰੂ ਬਲੰਟ ਕਰਨਾ ਟੰਗਸਟਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ (Fig 3) ਦੇ ਜੀਵਨ 

ਕਾਲ ਨੰੂ ਵਧਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

AC TIG ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਟੰਗਸਟਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨੰੂ ਗੋਲ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਿਕ�ਿਕ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੌਰਾਨ ਇਹ ਇੰਨਾ ਿਜ਼ਆਦਾ ਲੋਡ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਿਕ ਇਹ ਅੱਧੇ 

ਗੋਲਾਕਾਰ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਿਪਘਲ ਜ�ਦਾ ਹੈ (Fig 4)।

ਟੰਗਸਟਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨੰੂ ਪੀਸਣਾ

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨੰੂ ਪੀਸਣ ਵੇਲੇ ਇਸਦਾ ਿਬੰਦੂ ਪੀਸਣ ਵਾਲੀ ਿਡਸਕ ਦੇ ਰੋਟੇ©ਨ ਦੀ 

ਿਦ©ਾ ਵੱਲ ਇ©ਾਰਾ ਕਰਨਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ ਤ� ਿਕ ਪੀਸਣ ਦੇ ਿਨ©ਾਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ 

(Fig 5, 6, 7) ਦੇ ਲੰਬੇ ਪਾਸੇ ਪਏ ਰਿਹਣ।

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਸਿਥਤੀ: Fig 8 TIG ਵੈਲਿਡੰਗ ਨਾਲ ਸੰਬੰਿਧਤ ਟੰਗਸਟਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ 

ਸਿਥਤੀਆਂ ਨੰੂ ਦਰਸਾ�ਦਾ ਹੈ।

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.6.85
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ਿਟੱਪਣੀਆਂ

a ਇੱਕ ਚੰਗੀ ਤਰ�� ਿਤੱਖਾ ਅਤੇ ਿਸਹਤਮੰਦ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ (ਰੰਗ ‘ਿਸਲਵਰ ਵ�ਾਈਟ’) 

ਅਤੇ ਆਮ ਕਰੰਟ ਨਾਲ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇੱਕ ਕੋਨ (ਿਬਨ� ਿਬੰਦੂ) ਨੰੂ ਿਤੱਖਾ 

ਕਰਨਾ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੇ ਸਬੰਧ ਿਵੱਚ ਕ�ਦਿਰਤ, ਇੱਕ ਤੇਜ਼ੀ ਨਾਲ ਬਣਨ ਅਤੇ 

ਸਿਥਰ ਚਾਪ ਦੀ ਆਿਗਆ ਿਦੰਦਾ ਹੈ।

b  ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਕਰੰਟ ਦੀ ਿਕਿਰਆ ਦੇ ਤਿਹਤ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦਾ ਿਬੰਦੂ ਿਪਘਲ ਿਗਆ 

ਹੈ। ਿਬੰਦੂ ਿਵਗਿੜਆ ਹੋਇਆ ਹੈ, ਚਾਪ ਅਿਨਯਿਮਤ ਹੈ ਅਤੇ ਮਾੜਾ ਿਨਰਦੇਿ©ਤ 

ਹੈ ਿਕ�ਿਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੌਰਾਨ ਗ�ਦ ‘ਵਾਈਬ�ੇਟ’ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਵੈਲਿਡੰਗ ਇਸ ਲਈ 

ਮੁ©ਕਲ ਹੈ, ਜੇ ਅਸੰਭਵ ਨਹ� ਹੈ.

c  ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਵਰਤ� ਆਰਗਨ ©ੀਲਿਡੰਗ ਗੈਸ ਦੀ ਸੁਰੱਿਖਆ ਤ� ਿਬਨ� ਕੀਤੀ 

ਗਈ ਹੈ। ਵਹਾਅ ਵੀ ਜਲਦੀ ਹੀ ਕੱਟ ਿਦੱਤਾ ਿਗਆ ਹੈ। ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨੀਲਾ ਹੋ 

ਿਗਆ ਹੈ, ਆਕਸੀਜਨ ਨਾਲ ਦੂਿ©ਤ ਹੋ ਿਗਆ ਹੈ ਅਤੇ ਤੇਜ਼ੀ ਨਾਲ ਟੁੱ ਟ ਜ�ਦਾ 

ਹੈ। ਇਸ ਨੰੂ ਮੁੜ ਆਕਾਰ ਦੇਣਾ ਜ਼ਰੂਰੀ ਹੈ।

d  ਇਹ ਨੁਕਸ ਿਜਆਦਾਤਰ ਥੋਰੀਏਿਟਡ ਟੰਗਸਟਨ ਦੇ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਅਤੇ ਇੱਕ ਘੱਟ 

ਕਰੰਟ ਨਾਲ ਹਲਕੇ ਿਮ©ਰਤ ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਹੰੁਦਾ ਹੈ। ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਨĄ ਕ 

‘ਤੇ ਇੱਕ ਗ�ਦ ਦਾ ਆਕਾਰ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਕਰੰਟ ਨੰੂ ਵਧਾਇਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ 

ਹੈ। ਜੇਕਰ ਅਿਜਹਾ ਨਹ� ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਤ� ਚਾਪ ‘ਅਿਨਯਿਮਤ’ ਰਹੇਗਾ।

e  ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਪੁਆਇੰਟ ਬਹੁਤ ਿਤੱਖਾ ਹੈ। ਤੇਜ਼ ਪਿਹਰਾਵਾ ਵਾਪਰਦਾ ਹੈ ਿਕ�ਿਕ 

ਿਬੰਦੂ ਮੌਜੂਦਾ ਘਣਤਾ ਰੱਖਦਾ ਹੈ ਜੋ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਵੇਲਡ ਿਵੱਚ 

ਟੰਗਸਟਨ ਦੇ ਯੋਜਨਾਬੱਧ ਸੰਿਮਲਨ ਵੱਲ ਲੈ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਜੋ ਰੇਡੀਓ ਗ�ਾਿਫਕਸ ‘ਤੇ 

ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਿਦਖਾਈ ਿਦੰਦੇ ਹਨ।

ਟੰਗਸਟਨ ਦੀ ਚੋਣ ਅਤੇ ਿਤਆਰੀ

ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਦੀ ਿਕਸਮ ਵੈਲਿਡੰਗ ਮੌਜੂਦਾ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਿਕਸਮ ©ੀਲਡ ਗੈਸ

ਅਲਮੀਨੀਅਮ ਿਮ©ਰਤ ਅਤੇ ਮੈਗਨੀ©ੀਅਮ 

ਿਮ©ਰਤ
AC/HF

©ੁੱ ਧ (EW-P) ਅਰਗਨ

ਜ਼ੀਰਕੋਨĂ ਿਟਡ (EW Zr) ਅਰਗਨ

ਤ�ਬੇ ਦੇ ਿਮ©ਰਤ, Cu-Ni ਿਮ©ਰਤ ਅਤੇ 

ਿਨ{ਕਲ ਿਮ©ਰਤ
DCSP

2% ਥੋਰੀਏਿਟਡ (EW Th2) ਅਰਗਨ

2% ਸੀਰੀਏਿਟਡ(EW Ce2) ਆਰਗਨ, ਹੀਲੀਅਮ ਿਮ©ਰਣ

ਹਲਕੇ ਸਟੀਲ, ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ, ਅਲੌਏ 

ਸਟੀਲ ਅਤੇ ਟਾਈਟੇਨੀਅਮ ਅਲਾਏ
DCSP

2% ਥੋਰੀਏਿਟਡ (EW Th2) ਅਰਗਨ

2% ਸੀਰੀਏਿਟਡ(EW Ce2) ਆਰਗਨ, ਹੀਲੀਅਮ ਿਮ©ਰਣ

2% ਲ�ਥੈਨĂ ਿਟਡ (EWG-Th2) ਅਰਗਨ

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.6.85
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.6.86
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਟੰਗਸਟਨ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ 

GTAW ਟਾਰਚ - ਿਕਸਮ�, ਿਹੱਸੇ ਅਤੇ ਉਹਨ� ਦੇ ਕਾਰਜ (GTAW torches - types, parts and their functions)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ

• ਟਾਰਚ ਦਾ ਉਦੇ© ਅਤੇ ਇਸਦੇ ਿਹੱਸੇ ਦੱਸੋ 

• ਟਾਰਚ� ਦੀ ਦੇਖਭਾਲ ਅਤੇ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ ਬਾਰੇ ਦੱਸੋ।

GTAW ਟਾਰਚ

ਟਾਰਚ: ਹਲਕੇ ਭਾਰ ਵਾਲੇ ਏਅਰ ਕੂਲਡ ਤ� ਲੈ ਕੇ ਹੈਵੀ ਿਡਊਟੀ ਵਾਟਰ ਕੂਲਡ ਿਕਸਮ� 
ਤੱਕ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਤਰ�� ਦੀਆਂ ਟਾਰਚ� ਉਪਲਬਧ ਹਨ। ਅੰਜੀਰ 1 ਅਤੇ 2. ਟਾਰਚ ਦੀ 
ਚੋਣ ਕਰਨ ਲਈ ਮੁੱ ਖ ਕਾਰਕ ਹਨ:

– ਹੱਥ ਿਵੱਚ ਕੰਮ ਲਈ ਮੌਜੂਦਾ ਚੁੱ ਕਣ ਦੀ ਸਮਰੱਥਾ

– ਹੱਥ ਿਵੱਚ ਕੰਮ ਕਰਨ ਲਈ ਟਾਰਚ ਹੈਡ ਦਾ ਭਾਰ, ਸੰਤੁਲਨ ਅਤੇ ਪਹੰੁਚਯੋਗਤਾ।

ਟਾਰਚ ਬਾਡੀ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਚੋਟੀ ਦੇ ਲੋਿਡੰਗ ਕੰਪਰੈ©ਨ-ਟਾਈਪ ਕੋਲੇਟ ਅਸ�ਬਲੀ ਹੰੁਦੀ ਹੈ 
ਜੋ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਿਵਆਸ ਦੇ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ� ਨੰੂ ਅਨੁਕੂਿਲਤ ਕਰਦੀ ਹੈ। ਉਹਨ� ਨੰੂ ਸੁਰੱਿਖਅਤ 
ਢੰਗ ਨਾਲ ਫਿੜਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਿਫਰ ਵੀ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨੰੂ ਹਟਾਉਣ ਜ� ਮੁੜ ਸਥਾਿਪਤ 
ਕਰਨ ਲਈ ਕੋਲੇਟ ਨੰੂ ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਿਢੱਲਾ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਿਜਵ� ਿਕ ਵੈਲਿਡੰਗ 
ਕੀਤੀ ਜਾਣ ਵਾਲੀ ਪਲੇਟ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਵਧਦੀ ਹੈ, ਲੋੜ�ਦੇ ਵੱਡੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰੰਟ� ਨਾਲ 
ਨਿਜੱਠਣ ਲਈ ਟਾਰਚ ਅਤੇ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਿਵਆਸ ਦਾ ਆਕਾਰ ਵਧਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

ਪਾਣੀ ਦੀ ਠੰਢੀ ਟਾਰਚ ਦੇ ਿਹੱਸੇ Fig.2

1 ਥੋਰੀਏਿਟਡ ਜ� ਜ਼ੀਰਕੋਨĂ ਿਟਡ ਟੰਗਸਟਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ 2 ਵਸਰਾਿਵਕ ©ੀਲਡ/ਨĄ ਜ਼ਲ 3. “ਓ” ਿਰੰਗ    4 ਕੋਲੇਟ ਧਾਰਕ
5 ਕੋਲੇਟ     6 ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਕੈਪ (ਛੋਟੀ ਅਤੇ ਲੰਬੀ)  7 ਸਰੀਰ ਦੀ ਅਸ�ਬਲੀ
8 ੮ਿਮਆਨ    9 ਹੋਜ਼ ਅਸ�ਬਲੀ ਕਵਰ    10 ਅਰਗਨ ਹੋਜ਼ ਅਸ�ਬਲੀ
11 ਪਾਣੀ ਦੀ ਹੋਜ਼ ਅਸ�ਬਲੀ   12 ਪਾਵਰ ਕੇਬਲ ਅਸ�ਬਲੀ   13 ਅਡਾਪਟਰ (ਪਾਵਰ ਕੇਬਲ)
14 ਅਡਾਪਟਰ (ਆਰਗਨ ਗੈਸ ਹੋਜ਼)  15 ਸਿਵੱਚ ਐਕਟੁਏਟਰ    16 ਸਿਵੱਚ ਕਰੋ
17 ਬਰਕਰਾਰ ਰੱਖਣ ਵਾਲੀ ਿਮਆਨ ਨੰੂ ਬਦਲੋ  18 ਕੇਬਲ (2 ਕੋਰ)    19 ਇੰਸੂਲੇਿਟੰਗ ਸਲੀਵ
20 ਪਲੱਗ
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TIG ਟਾਰਚ ਨੰੂ ਠੰਢਾ ਕਰਨਾ

ਕੁਝ ਟਾਰਚ� ਨੰੂ ਇਸ ਤਰੀਕੇ ਨਾਲ ਬਣਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ ਿਕ ਇਹ ਵਗਦੀ ਢਾਿਲੰਗ 

ਗੈਸ ਹੈ ਜੋ ਮ©ਾਲ ਨੰੂ ਠੰਡਾ ਕਰਦੀ ਹੈ। ਹਾਲ�ਿਕ, ਟਾਰਚ ਆਲੇ ਦੁਆਲੇ ਦੀ ਹਵਾ ਨੰੂ 

ਗਰਮੀ ਵੀ ਿਦੰਦੀ ਹੈ।

ਹੋਰ ਟਾਰਚ� ਨੰੂ ਕੂਿਲੰਗ ਿਟਊਬ� ਨਾਲ ਬਣਾਇਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਵਾਟਰ ਕੂਲਡ ਟਾਰਚ� 

ਦੀ ਵਰਤ� ਮੁੱ ਖ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਵੱਡੀ ਮੌਜੂਦਾ ਤੀਬਰਤਾ ਵਾਲੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਅਤੇ AC-ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਇੱਕ ਵਾਟਰ-ਕੂਲਡ TIG ਟਾਰਚ ਇੱਕ ਏਅਰ ਕੂਲਡ ਟਾਰਚ ਨਾਲ� 

ਛੋਟੀ ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਜੋ ਉਸੇ ਵੱਧ ਤ� ਵੱਧ ਮੌਜੂਦਾ ਤੀਬਰਤਾ ਲਈ ਿਤਆਰ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਇੱਕ TIG ਟਾਰਚ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਨ ਨਾਲ ਜੋ ਮ©ੀਨ ਲਈ ਲੋੜ�ਦੀ ਰੇਿਟੰਗ ਨਹ� 

ਹੈ, ਨਤੀਜੇ ਵਜ� TIG ਟਾਰਚ ਓਵਰਹੀਿਟੰਗ ਹੋ ਸਕਦੀ ਹੈ। ਇੱਕ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ 

ਰੇਿਟੰਗ ਵਾਲੀ ਇੱਕ TIG ਟਾਰਚ ਘੱਟ ਐਮਪੀਰੇਜ TIG ਟਾਰਚ ਨਾਲ� ਵੱਡੀ ਅਤੇ 

ਭਾਰੀ ਹੋ ਸਕਦੀ ਹੈ।

TIG ਟਾਰਚ ਦੀ ਬਣੀ ਹੋਈ ਹੈ

1 ਲੀਡ - ਲੀਡ ਨੰੂ ਏਅਰ ਕੂਲਡ ਜ� ਵਾਟਰ ਕੂਲਡ ਲਈ ਸਥਾਪਤ ਕੀਤਾ ਜਾਵੇਗਾ। 

ਇਹ ਕੰਮ ਕਰਨ ਲਈ ਢੁਕਵ� ਲੰਬਾਈ ‘ਤੇ ਹੋਵੇਗੀ, ਿਜਵ� ਿਕ 4 ਮੀਟਰ, 8 

ਮੀਟਰ, ਆਿਦ। ਲੀਡ ਪਾਵਰ ਕੇਬਲ, ਗੈਸ ਹੋਜ਼ ਅਤੇ ਪਾਣੀ ਦੀ ਲੀਡ ਨਾਲ ਬਣੀ 

ਹੋਵੇਗੀ ਜੇਕਰ TIG ਟਾਰਚ ਪਾਣੀ ਨੰੂ ਠੰਢਾ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਲੀਡ ਿਵੱਚ ਇੱਕ 

ਿਨਯੰਤਰਣ ਲੀਡ ਵੀ ©ਾਮਲ ਹੋ ਸਕਦੀ ਹੈ।

2 ਕੋਲੇਟ - ਟੰਗਸਟਨ ਡੰਡੇ ਰੱਖਣ ਲਈ. ਕੋਲੇਟ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਬ��ਡ� ਦੇ TIG ਟਾਰਚ� 

ਨਾਲ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਹੋ ਸਕਦੇ ਹਨ।

3 ਵਸਰਾਿਵਕ ਨĄ ਜ਼ਲ - ਨĄ ਜ਼ਲ ਦਾ ਕੰਮ ਵੇਲਡ ਪੂਲ �ਤੇ ਸਹੀ ਗੈਸ ਦੇ ਵਹਾਅ ਨੰੂ 

ਿਨਰਦੇਿ©ਤ ਕਰਨਾ ਹੈ।

4 ਬੈਕ ਕੈਪਸ - ਬੈਕ ਕੈਪ ਵਾਧੂ ਟੰਗਸਟਨ ਲਈ ਸਟੋਰੇਜ ਖੇਤਰ ਹੈ। ਟਾਰਚ ਨੰੂ 

ਿਜਸ ਥ� ਿਵੱਚ ਜਾਣਾ ਪੈ ਸਕਦਾ ਹੈ (ਿਜਵ� ਿਕ ਲੰਬੇ, ਦਰਿਮਆਨĂ  ਅਤੇ ਛੋਟੇ 

ਕੈਪਸ) ਦੇ ਆਧਾਰ ‘ਤੇ ਉਹ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਲੰਬਾਈ ਿਵੱਚ ਆ ਸਕਦੇ ਹਨ।

ਟੀਆਈਜੀ ਟਾਰਚ ਦਾ ਕੰਮ ਕਰਨਾ ਹੈ

1 ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਟੰਗਸਟਨ ਨੰੂ ਫੜੋ

2 ਇੱਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪਾਵਰ ਕੇਬਲ ਦੁਆਰਾ ਟੰਗਸਟਨ ਨੰੂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰੰਟ ਪ�ਦਾਨ 

ਕਰਦਾ ਹੈ

3 ਟੀਆਈਜੀ ਟਾਰਚ ਨĄ ਜ਼ਲ ਨੰੂ ©ੀਲਿਡੰਗ ਗੈਸ ਪ�ਦਾਨ ਕਰਦਾ ਹੈ। ਨĄ ਜ਼ਲ ਿਫਰ 

ਢੱਕਣ ਵਾਲੀ ਗੈਸ ਨੰੂ ਵੈਲਡ ਪੂਲ ਨੰੂ ਢੱਕਣ ਲਈ ਿਨਰਦੇਿ©ਤ ਕਰਦਾ ਹੈ ਜੋ 

ਇਸਨੰੂ ਆਲੇ ਦੁਆਲੇ ਦੀ ਹਵਾ ਤ� ਗੰਦਗੀ ਤ� ਬਚਾ�ਦਾ ਹੈ।

4 ਅਕਸਰ ਵਲੈਡਰ ਕੰਟਰੋਲ ਸਰਕਟ ਨੰੂ ਓਪਰੇ©ਨ ਲਈ ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ ਦਾ ਤਰੀਕਾ 

ਹੋਵੇਗਾ, ਿਜਵ� ਿਕ ਚਾਲੂ/ਬੰਦ ਅਤੇ/ਜ� ਐਪਂਰੇਜ ਕੰਟਰੋਲ।

5 TIG ਟਾਰਚ ਨੰੂ ਪਾਣੀ ਨਾਲ ਠੰਢਾ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। TIG ਲੀਡ ਿਵੱਚ ਹੋਜ਼ 

TIG ਟਾਰਚ ਹੈ{ਡ ਅਸ�ਬਲੀ ਨੰੂ ਠੰਢਾ ਪਾਣੀ ਸਪਲਾਈ ਕਰੇਗਾ।

6 TIG ਟਾਰਚ ਦੀ ਲੰਬਾਈ TIG ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਅਤੇ ਵਰਕਪੀਸ ਤ� ਦੂਰੀ ਦੀ 

ਆਿਗਆ ਦੇਵੇਗੀ।

TIG ਟਾਰਚ ਚੁਣੇ ਜਾ ਰਹੇ ਬ��ਡ ‘ਤੇ ਿਨਰਭਰ ਕਰਦੇ ਹੋਏ ਵੱਖ-ਵੱਖ ©ੈਲੀਆਂ ਿਵੱਚ 

ਆ�ਦੇ ਹਨ। ਪਰ ਉਹਨ� ਸਾਿਰਆਂ ਦੀਆਂ ਚੀਜ਼� ਸ�ਝੀਆਂ ਹਨ -

1 ਹਵਾ ਠੰਢਾ ਜ� ਪਾਣੀ ਠੰਢਾ ਕੀਤਾ ਿਗਆ

2 ਮੌਜੂਦਾ ਰੇਿਟੰਗ। ਆਪਰੇਟਰ ਨੰੂ ਸਹੀ ਐਪਂਰੇਜ ਰੇਿਟੰਗ TIG ਟਾਰਚ ਦੀ ਚੋਣ 

ਕਰਨੀ ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ।

ਿਕਰਪਾ ਕਰਕੇ ਟੀਆਈਜੀ ਟਾਰਚ ਦਾ ਆਰਡਰ ਦੇਣ ਵੇਲੇ ਸਪਲਾਇਰ ਨੰੂ ਐਪਂਰੇਜ 

ਰੇਿਟੰਗ, ਪਾਣੀ- ਜ� ਏਅਰ-ਕੂਲਡ, ਅਤੇ ਟੀਆਈਜੀ ਟਾਰਚ ਲੀਡ ਦੇ ਿਸਰੇ ‘ਤੇ ਜਾਣ 

ਵਾਲੀ ਿਫਿਟੰਗ ਬਾਰੇ ਦੱਸਣ ਲਈ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਓ।

TIG ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ ਨੰੂ ਿਫੱਟ ਕਰਨ ਲਈ ਢੁਕਵ� ਹੈ ਿਜਸ ਤ� ਇਹ ਵਰਿਤਆ ਜਾਵੇਗਾ। 

ਇਸ ਿਵੱਚ ਪਾਵਰ ਕੇਬਲ ਿਫਟ ਅੱਪ, ਗੈਸ ਿਫਿਟੰਗ ਅਤੇ ਕੰਟਰੋਲ ਪਲੱਗ ਿਫਿਟੰਗਸ 

©ਾਮਲ ਹੋ ਸਕਦੇ ਹਨ।

ਗੈਸ ਰੈਗੂਲੇਟਰ ਅਤੇ ਫਲੋਮੀਟਰ

ਗੈਸ ਰੈਗੂਲੇਟਰ, ਫਲੋਮੀਟਰ (Fig 3 ਅਤੇ 4): ਗੈਸ ਰੈਗੂਲੇਟਰ ਟਾਰਚ ਦੀ ਸਪਲਾਈ 

ਲਈ ਆਰਗਨ ਿਸਲੰਡਰ ਿਵੱਚ ਦਬਾਅ ਨੰੂ 175 ਜ� 200 ਬਾਰ ਤ� ਘਟਾ ਕੇ 0-3.5 

ਬਾਰ ਤੱਕ ਘਟਾ�ਦਾ ਹੈ। ਫਲੋਮੀਟਰ ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਹੱਥ� ਸੰਚਾਿਲਤ ਸੂਈ ਵਾਲਵ ਹੈ, 

ਿਕਸਮ ਦ ੇਅਨੁਸਾਰ 0-600 ਲੀਟਰ/ਘੰਟੇ ਤ� 0-2100 ਲੀਟਰ/ਘੰਟ ੇਤੱਕ ਆਰਗਨ 

ਦੇ ਪ�ਵਾਹ ਨੰੂ ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਕਰਦਾ ਹੈ।

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.6.86
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.6.87
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਟੰਗਸਟਨ ਆਰਕ ਵੈਲਡਿੰਗ 

GTAW ਫਿਲਰ ਰੌਡ ਅਤੇ ਚੋਣ ਮਾਪਦੰਡ (GTAW filler rods and selection criteria)
ਉਦੇਸ਼ : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਵਿੱਚ ਤੁਸੀਂ ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ

• GTAW ਫਿਲਰ ਡੰਡੇ ਦੱਸੋ

• dਮਾਪਦੰਡ ਦੀ ਚੋਣ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਿਵੱਚ (GTAW ਜ� ਗੈਸ ਟੰਗਸਟਨ) ਇੱਕ ਚਾਪ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਪ�ਿਕਿਰਆ ਹੈ ਜੋ ਿਫਲਰ ਰਾਡ� ਨੰੂ ਚਲਾ�ਦੀ ਹੈ।

TIG ਟਾਰਚ ਨੰੂ ਹਵਾ ਜ� ਪਾਣੀ ਦੁਆਰਾ ਠੰਢਾ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਪ�ਿਕਿਰਆ 

ਸੜਕ ਦੇ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਿਫਲਰ ਮੈਟਲ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਦੀ ਹੈ। ਟੰਗਸਟਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ 

ਦੀ ਚੋਣ ਅਤੇ ਵੇਲਡ� ਲਈ ਮਾਪਦੰਡ ਉਹਨ� ਦੀ ਅਗਵਾਈ ਕਰਦੇ ਹਨ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਫਲਰ ਮੈਟਲ ਿਡਜ਼ਾਈਨਟਰ

1 ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ
ਲਾਜ਼ਮੀ ਵਰਗੀਕਰਨ ਿਡਜ਼ਾਈਨਰ

ਇੱਕ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਿਨਰਧਾਰਤ ਕਰਦਾ ਹੈ

ਜਮ�ਾ ਕੀਤੀ ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਦੀ, Ks ਿਵੱਚ, ਘੱਟੋ-ਘੱਟ ਤਨਾਅ ਦੀ ਤਾਕਤ ਿਨਰਧਾਰਤ 

ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਿਥਤੀ, ਢੱਕਣ ਦੀ ਿਕਸਮ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰੰਟ ਦੀ ਿਕਸਮ ਿਜਸ ਲਈ 

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਢੁਕਵ� ਹਨ ਿਨਰਧਾਰਤ ਕਰਦਾ ਹੈ (ਹੇਠ� ਸਾਰਣੀ ਦੇਖੋ)

ਿਵਕਲਿਪਕ ਪੂਰਕ ਿਡਜ਼ਾਈਨਰ

ਇਹ ਦਰਸਾ�ਦਾ ਹੈ ਿਕ ਇਲੈਕਟ�ਡੋ ਸਮਾਈ ਹੋਈ ਨਮੀ ਦੀਆਂ ਲੋੜ� ਨੰੂ ਪੂਰਾ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਇਹ ਦਰਸਾ�ਦਾ ਹੈ ਿਕ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਿਡਿਫਊਸੀਬਲ ਹਾਈਡ�ੋਜਨ ਟੈਸਟ ਦੀਆਂ ਲੋੜ� 

ਨੰੂ ਪੂਰਾ ਕਰਦਾ ਹੈ - ਿਜਸਦਾ ਔਸਤ ਮੁੱ ਲ “Z” mL H2 ਪ�ਤੀ 100 ਗ�ਾਮ ਜਮ�ਾ ਕੀਤੀ 

ਗਈ ਧਾਤ ਤ� ਵੱਧ ਨਹ� ਹੰੁਦਾ।

ਇਹ ਦਰਸਾ�ਦਾ ਹੈ ਿਕ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਸੁਧਾਰੀ ਕਠĄ ਰਤਾ ਅਤੇ ਨਰਮਤਾ ਲਈ ਲੋੜ� 

ਨੰੂ ਪੂਰਾ ਕਰਦਾ ਹੈ।

E XX YY - 1   HZ   R

ਕਲਿਪਕ ਪੂਰਕ ਿਡਜ਼ਾਈਨਰ

 AWS     ਢੱਕਣ ਦੀ ਿਕਸਮ  ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਿਥਤੀ   ਮੌਜੂਦਾ ਬੀ ਦੀ ਿਕਸਮ
         ਵਰਗੀਕਰਨ

 E6010  �ਚ ਸੈਲੂਲੋਜ਼, ਸੋਡੀਅਮ   F,V,OH, H  dcep

 E 6011  �ਚ ਸੈਲੂਲੋਜ਼, ਪੋਟਾ©ੀਅਮ   F,V,OH,H  ਦੇ ਤੌਰ ਤੇ ਜ� dcep

 E 7018  ਘੱਟ ਸੈਲੂਲੋਜ਼, ਪੋਟਾ©ੀਅਮ    F,V,OH,H  ਦੇ ਤੌਰ ਤੇ ਜ� dcep

   ਸੰਚਾਿਲਤ
 E7024  ਆਇਰਨ ਪਾਊਡਰ, ਟਾਇਟਾਨੀਆ  H-ਿਫਲੇਟਸ, F  ਿਜਵ� ਿਕ, dcep ਜ� dcen 

ਗਸੈ ਟੰਗਸਟਨ ਆਰਕ ਵਲੈਿਡੰਗ ਨੰੂ ਟੰਗਸਟਨ ਇਨਰਟ ਗਸੈ (ਟੀਆਈਜੀ) ਵਲੈਿਡੰਗ 

ਵੀ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਜੀਟੀਏਡਬਲਯੂ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦ ੇਅੰਦਰ ਇੱਕ ਚਾਪ ਿਵਕਾਸ ਹੈ।

ਹੁਣ ਹਰ ਵਾਰ ਜਦ� ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਬਦਿਲਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਤ� ਿਫਲਰ ਰਾਡ� ਨੰੂ ਵੈਲਡ 

ਪੂਲ ਤ� ਵਾਪਸ ਿਲਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।
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2 ਅਲਾਏ ਸਟੀਲ ਇਲੈਕਟ�ੋਡਜ਼

ਲਾਜ਼ਮੀ ਵਰਗੀਕਰਨ ਿਡਜ਼ਾਈਨਰ

ਮਨĄ ਨੀਤ ਅਤੇ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ

ਜਮ�ਾ ਕੀਤੀ ਵੇਲਡ ਧਾਤ ਦੀ, Ksi ਿਵੱਚ, ਘੱਟੋ-ਘੱਟ ਤਨਾਅ ਦੀ ਤਾਕਤ ਿਨਰਧਾਰਤ 

ਕਰਦਾ ਹੈ

ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਿਥਤੀ, ਢੱਕਣ ਦੀ ਿਕਸਮ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰੰਟ ਦੀ ਿਕਸਮ ਿਜਸ ਲਈ 

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਢੁਕਵ� ਹਨ ਿਨਰਧਾਰਤ ਕਰਦਾ ਹੈ।

SMAW ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਦੇ ਹੋਏ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੁਆਰਾ ਿਤਆਰ ਕੀਤੇ ਗਏ 

ਅਨਿਡਿਲਊਿਟਡ ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਦੀ ਰਸਾਇਣਕ ਰਚਨਾ ਨੰੂ ਮਨĄ ਨੀਤ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਿਵਕਲਿਪਕ ਪੂਰਕ ਿਡਜ਼ਾਈਨਰ

ਇਹ ਦਰਸਾ�ਦਾ ਹੈ ਿਕ ਇਲੈਕਟ�ਡੋ ਸਮਾਈ ਹੋਈ ਨਮੀ ਦੀਆਂ ਲੋੜ� ਨੰੂ ਪੂਰਾ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਇਹ ਦਰਸਾ�ਦਾ ਹੈ ਿਕ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਿਡਿਫਊਸੀਬਲ ਹਾਈਡ�ੋਜਨ ਟੈਸਟ ਦੀਆਂ ਲੋੜ� 

ਨੰੂ ਪੂਰਾ ਕਰਦਾ ਹੈ - ਿਜਸਦਾ ਔਸਤ ਮੁੱ ਲ “Z” mL H2 ਪ�ਤੀ 100gms ਜਮ�� ਧਾਤ 

ਤ� ਵੱਧ ਨਹ� ਹੰੁਦਾ, ਿਜੱਥੇ “Z” 4,8 ਜ� 16 ਹੈ।

ਮਕੈਨੀਕਲ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਦੀ ਪੂਰੀ ਸੂਚੀ, ਜਮ�ਾ ਕੀਤੇ ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਦੀ ਰਸਾਇਣਕ 

ਰਚਨਾ ਅਤੇ SMAW ਪ�ਿਕਿਰਆ ਲਈ ਜ�ਚ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਲਈ AWS A 5.5 ਵੇਖੋ।

E (X) XX YY - X  HZ     R

ਨੋਟ ਕਰੋ

a ਸੰਖੇਪ ਰੂਪ ਵੈਲਡਿੰਗ ਸਥਿਤੀਆਂ ਨੂੰ ਦਰਸਾਉਂਦਾ ਹੈ

 F = ਫਲੈਟ; V=ਵਰਟੀਕਲ, OH=ਓਵਰਹੈੱਡ, H=ਹੋਰੀਜੱ਼ਟਲ, H=ਫਿਲਟਸ 

= ਹਰੀਜੱ਼ਟਲ ਫਿਲਲੇਟ। 

b DCEP ਸ਼ ਬਦ ਡਾਇਰੈਕਟ ਕਰੰਟ ਇਲੈਕਟ੍ਰੋਡ ਸਕਾਰਾਤਮਕ (dc, ਸਿੱਧੀ 

ਪੋਲਰਿਟੀ) ਨੂੰ ਦਰਸਾਉਂਦਾ ਹੈ

ਇਹ ਵੀ ਨੋਟ ਕਰੋ ਕਿ ਉਪਰੋਕਤ ਇਲੈਕਟ੍ਰੋਡ ਵਰਗੀਕਰਨ ਸਭ ਤੋਂ ਵੱਧ ਵਰਤੇ 

ਜਾਂਦੇ ਹਨ ਅਤੇ ਇਹਨਾਂ ਵਿੱਚ ਉਪਲਬਧ ਸਾਰੇ ਵਰਗੀਕਰਨ ਸ਼ਾਮਲ ਨਹੀਂ ਹਨ।ਪੂਰੀ 

ਸੂਚੀ ਲਈ AWS A 5.1 ਵੇਖੋ।

3 ਸਟੀਲ ਿਫਲਰ ਮੈਟਲ

ਉਪਯੋਗਤਾ ਵਰਗੀਕਰਣ:-

ਉਪਯੋਗਤਾ ਵਰਗੀਕਰਣ� ‘ਤੇ ਹੋਰ ਵੇਰਿਵਆਂ ਲਈ, AWS A 5.4

ਵੈਲਿਡੰਗ ਵਰਤਮਾਨ ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ� ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਸਿਥਤੀ

AWS ਵਰਗੀਕਰਨ ਵੈਲਿਡੰਗ ਮੌਜੂਦਾ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਿਥਤੀ

EXXX (X) – 15 dcep ਸਾਰੇ

EXXX (X) – 16 dcep ਜ� ac ਸਾਰੇ

EXXX (X) – 17 dcep ਜ� ac ਸਾਰੇ

EXXX (X) – 25 dcep ਐ{ਚ, ਐ{ਫ

EXXX (X) - 26 dcep ਜ� ac ਐ{ਚ, ਐ{ਫ

ਸਾਰਣੀ 1 ਵੇਖੋ: SMAW ਪ�ਿਕਿਰਆ ਲਈ ਕਾਰਬਨ ਅਤੇ ਘੱਟ - ਅਲਾਏ ਸਟੀਲ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਖਪਤਕਾਰ।

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.6.87
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ਵੈਲਿਡੰਗ ਵਰਤਮਾਨ ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ� ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਸਿਥਤੀ
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ਅਧਾਰ ਸਮੱਗਰੀ

 ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ   AB  AC AD  AE     AF  AG

 ਕਾਰਬਨ ਮੋਲੀਬਡੇਨਮ ਸਟੀਲ    C CD  CE     CF  CH

 1 ਅਤੇ 1 1/4 ਸੀਆਰ-1/2 ਮੋ ਸਟੀਲ    D  DE     DF  DH

 2 1/4 Cr-1 Mo ਸਟੀਲ       E     EF  EH

 5 ਕਰੋੜ - 1/2 ਮੋ ਸਟੀਲ              F  FH

 9 ਸੀਆਰ-1 ਮੋ ਸਟੀਲ           H

ਦੰਤਕਥਾ

A AWS A 5.1 ਵਰਗੀਕਰਨ E 70XX ਘੱਟ ਹਾਈਡ�ੋਜਨ   

(E7018 ਤਰਜੀਹੀ)  

B AWS A 5.1 ਵਰਗੀਕਰਨ E 70XX ਘੱਟ ਹਾਈਡ�ੋਜਨ   

(E7018 ਤਰਜੀਹੀ)  

C AWS A 5.5 ਵਰਗੀਕਰਨ E70XX - A1, ਘੱਟ ਹਾਈਡ�ੋਜਨ

D AWS A 5.5 ਵਰਗੀਕਰਨ E70XX - B2L ਜ� E80XXB2, ਘੱਟ 

ਹਾਈਡ�ੋਜਨ

E A.WS A 5.5 ਵਰਗੀਕਰਨ E80XX-B3L ਜ� E80XXB6L, ਘੱਟ 

ਹਾਈਡ�ੋਜਨ

F A.WS A 5.5 ਵਰਗੀਕਰਨ E80XX-B6 ਜ� E80XX-B6L, ਘੱਟ 

ਹਾਈਡ�ੋਜਨ

G A.WS A 5.5 ਵਰਗੀਕਰਨ E80XX-B7 ਜ� E80XX-B7L, ਘੱਟ 

ਹਾਈਡ�ੋਜਨ

H AWS A 5.5 ਵਰਗੀਕਰਨ E90XX-B8 ਜ� E80XX-B8L, ਘੱਟ 

ਹਾਈਡ�ੋਜਨ

1 ਸਾਰਣੀ 1 ਿਸਰਫ ਕੋਟੇਡ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ (SMAW ਪ�ਿਕਿਰਆ) ਨੰੂ ਦਰਸਾ�ਦਾ ਹੈ। 

ਬੇਅਰ ਵਾਇਰ ਵੈਲਿਡੰਗ (SAW, GMAW, GTAW ਅਤੇ FCAW) ਲਈ, 

ਬਰਾਬਰ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਵਰਗੀਕਰਣ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ (AWS A 5.14, A 5.17, 

A5.18, A 5.20, A 5.23, At 28)

2  ਸਾਰਣੀ ਿਵੱਚ ਦਰਸਾਏ ਗਏ �ਚ ਅਨੁਮਤੀ ਵਾਲੇ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨੰੂ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ 

ਪੋਸਟ ਵਲੇਡ ਹੀਟ ਟ�ੀਟਮ�ਟ (PWHT) ਤ� ਬਾਅਦ ਲੋੜ�ਦ ੇਤਣਾਅ ਅਤ ੇਕਠĄ ਰਤਾ 

ਨੰੂ ਪੂਰਾ ਕਰਨ ਲਈ ਵਰਿਤਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। ਜੇਕਰ ਕੋਈ PWHT ਦੀ 

ਲੋੜ ਨਹ� ਹੈ, ਤ� ਿਨਰਧਾਿਰਤ ਹੇਠਲੇ ਿਮ©ਰਤ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੀ ਸਖਤਤਾ ਦੀਆਂ 

ਜ਼ਰੂਰਤ� ਨੰੂ ਪੂਰਾ ਕਰਨ ਦੀ ਲੋੜ ਹੋ ਸਕਦੀ ਹੈ।

ਦੰਤਕਥਾ

A AWS A 5.4 ਵਰਗੀਕਰਨ E309L-XX

B AWS A 5.11 ਵਰਗੀਕਰਣ ENiCrFe-2 ਜ� -3 (-2 ਅਲਾਏ 718 ਹੈ ਅਤੇ 

-3 ਇਨਕੋਨਲ 182 ਹੈ) C-AWS A 5.11 ਵਰਗੀਕਰਨ ENiCrMo-3 

(ਇਨਕੋਨĂ ਲ 625)

D AWS A 5.4 ਵਰਗੀਕਰਨ E308L-XX

E AWS A 5.4 ਵਰਗੀਕਰਨ E308H-XX

F AWS A 5.4 ਵਰਗੀਕਰਨ E316L-XX

G AWS A 5.4 ਵਰਗੀਕਰਨ E317L-XX

H AWS 5.4 ਵਰਗੀਕਰਨ E320LR-XX

J AWS A5.11 ਵਰਗੀਕਰਨ ENiCrMo-4 (Hastelloy C-276)

K AWS A 5.11 ਵਰਗੀਕਰਨ ENiCrMo-11 (Hastelloy G-30)

L AWS A 5.4 ਵਰਗੀਕਰਨ E2209-XX

M AWS A 5.4 ਵਰਗੀਕਰਨ E2553-XX

N AWS A 5.4 ਵਰਗੀਕਰਨ E309MoL-XX 

ਟੇਬਲ 2 ਿਸਰਫ ਕੋਟੇਡ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ� ਨੰੂ ਦਰਸਾ�ਦਾ ਹੈ। ਤਾਰ ਵੈਲਿਡੰਗ 

(GMAW ਅਤ ੇGTAW) ਲਈ ਬਰਾਬਰ ਇਲੈਕਟ�ਡੋ ਵਰਗੀਕਰਣ (AWS 

A5.14) ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ) ਬਜ਼ਾਰ ਿਵੱਚ ਬਹੁਤ ਸਾਰੇ ਮਲਕੀਅਤ ਵਾਲੇ 

ਿਮ©ਰਣ ਉਪਲਬਧ ਹਨ ਅਤੇ ਸਮੱਗਰੀ ਦੇ ਸੰਜੋਗ ਿਜਨ� � ਦਾ ਤੁਸ� 

ਸਾਹਮਣਾ ਕਰ ਸਕਦੇ ਹੋ। ਿਫਲਰ ਮੈਟਲ ਦੀ ਸਹੀ ਚੋਣ ਲਈ ਿਨਰਮਾਤਾ 

ਜ� DFD ਨਾਲ ਸਲਾਹ ਕਰੋ।

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.6.87
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ਟੇਬਲ 2: ਔਸਟੇਿਨਿਟਕ, ਸੁਪਰ-ਆਸਟੇਨੀਿਟਕ ਅਤੇ ਡੁਪਲੈਕਸ ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ ਅਲਾਏ

ਕਾਰਬਨ ਅਤੇ ਘੱਟ ਿਮ©ਰਤ ਸਟੀਲ            ABC  ABC     ABC      ABC    ABC     ABC ABC  ABC     N          N

304L ਸਟੇਨਲੈ{ਸ ਸਟੈਲ ਟਾਈਪ ਕਰੋ    D  DE   DF  DG  DC  C C  DCH     NL   NL

304H ਸਟੇਨਲੈ{ਸ ਸਟੀਲ ਟਾਈਪ ਕਰੋ     E   EF  EG  *  * *  ECH      *     *

*316L ਸਟੇਨਲੈ{ਸ ਸਟੀਲ ਟਾਈਪ ਕਰੋ        FG  FG  FC  FC FC  FCH     NL    NL

317L ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ ਟਾਈਪ ਕਰੋ           GC  GC         GC GC  GC  L  L

904L ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ ਟਾਈਪ ਕਰੋ            C  C C  C  L  L

6% ਮੋ ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ ਟਾਈਪ ਕਰੋ              CJK CJK         *  *  *

ਉਦਾਹਰਨ: 254 SMO, AL 6XN                CJK         *  *  *

ਿਕਸਮ ਅਲਾਏ 20Cb-3                   H  *  *

ਟਾਈਪ 2304 ਡੁਪਲੈਕਸ SS                    LM  LM

ਟਾਈਪ 2205 ਡੁਪਲੈਕਸ SS                      LM

ਵੈਲਿਡੰਗ ਵਰਤਮਾਨ ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ� ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਸਿਥਤੀ
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C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.6.87
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ਕਿਨਾਰੇ ਦੀ ਤਿਆਰੀ (GTAW): ਟੀ ਫਿਲਲੇਟ, ਲੈਪ ਫਿਲਲੇਟ ਅਤੇ ਕੋਨੇ ਫਿਲਲੇਟ 

ਜੋੜਾਂ ਲਈ 3.15mm ਤੱਕ ਮੋਟਾਈ ਲਈ ਇੱਕ ਵਰਗ ਕਿਨਾਰੇ ਦੀ ਤਿਆਰੀ ਵਰਤੀ 

ਜਾਂਦੀ ਹੈ।

ਬੱਟ ਜੋੜਾਂ ਲਈ, ਕਿਨਾਰੇ ਹੇਠਾਂ ਦਿੱਤੇ ਅਨੁਸਾਰ ਤਿਆਰ ਕੀਤੇ ਜਾਂਦੇ ਹਨ।

CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.6.88 & 89
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਟੰਗਸਟਨ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ                                     

ਿਕਨਾਰੇ ਦੀਆਂ ਿਤਆਰੀਆਂ ਿਫੱਟ ਹੁੰ ਦੀਆਂ ਹਨ, ਧਾਤ� ਦੀ ਵੱਖਰੀ ਮੋਟਾਈ (Edge preparations fit up, different 
thickness of metals)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ

• GTAW ਦੇ ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ

ਪਲੇਟ ਕਿਨਾਰੇ ਦੀ ਤਿਆਰੀ

Fig 1 ਵੇਲਡ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੀ ਸਮੱਗਰੀ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਦੇ ਅਧਾਰ ਤੇ ਪਲੇਟ ਦੇ ਕਿਨਾਰੇ 

ਦੀ ਤਿਆਰੀ ਨੂੰ ਦਰਸਾਉਂਦਾ ਹੈ।

 ਧਾਤ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਿਫਲਰ ਦਾ ਿਵਆਸ  ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ

 1.6mm ਤੱਕ ਕੋਈ ਨਹ� 1.6mm

 

 1.6mm ਤ� 2.5mm 1.6mm ਤ� 2.5mm

 

 2.5mm ਤ� 4.0mm   2.5mm ਤ� 3.15mm

 

 4.0mm ਤ� 6.0mm  3.15mm

 6.0mm ਤ� 15mm  3.15mm

 15mm ਅਤੇ ਵੱਧ  5.0mm

Fig 1
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.6.90
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਟੰਗਸਟਨ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਆਰਗਨ/ਹੀਲੀਅਮ ਗੈਸ ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਅਤੇ ਵਰਤ� (Argon/helium gas properties and uses)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• ਆਰਗਨ ਅਤੇ ਹੀਲੀਅਮ ਗੈਸ ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਦੱਸੋ

• ਆਰਗਨ/ਹੀਲੀਅਮ ਗੈਸ ਦੀ ਵਰਤ� ਬਾਰੇ ਦੱਸੋ।

ਗੈਸ� ਨੰੂ ਬਚਾਉਣਾ

ਸਰੱੁਿਖਆ ਗੈਸ� ਦੀ ਰਸਾਇਣਕ ਿਕਿਰਆ: ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਗਸੈ� ਦਾ ਿਵਵਹਾਰ ਉਹਨ� 

ਦੀ ਰਸਾਇਣਕ ਗਤੀਿਵਧੀ ਨਾਲ ਸਬੰਧਤ ਹੈ ਇਸਲਈ ਉਹਨ� ਨੰੂ ਇਸ ਗਤੀਿਵਧੀ 

ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਸਮੂਹ ਕਰਨਾ ਸੁਿਵਧਾਜਨਕ ਹੈ।

ਅਿਕਿਰਆ©ੀਲ ਗੈਸ�: ਇਹ ਆਰਗਨ ਅਤੇ ਹੀਲੀਅਮ ਹਨ। ਿਕ�ਪਟਨ, ਰੈਡੋਨ, 

ਜ਼ੈਨĄ ਨ ਅਤੇ ਨੀਓਨ ਵਰਗੀਆਂ ਹੋਰ ਅਿੜੱਕਾ ਗੈਸ� ਦੀ ਕੋਿ©© ਕੀਤੀ ਗਈ ਹੈ, ਪਰ 

ਇਹਨ� ਦੀ ਘੱਟ ਉਪਲਬਧਤਾ ਦੇ ਨਤੀਜੇ ਵਜ� ਉਹ ਮਿਹੰਗੀਆਂ ਹਨ। ਨਾਲ ਹੀ ਉਹਨ� 

ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ�, ਵਰਤਮਾਨ ਿਵੱਚ, ਉਹਨ� ਨੰੂ ਕੋਈ ਖਾਸ ਫਾਇਦਾ ਨਹ� ਿਦੰਦੀਆਂ।

ਆਰਗਨ ਅਤੇ ਹੀਲੀਅਮ ਮੋਨਾਟੋਿਮਕ ਹਨ (ਉਨ� � ਦੇ ਅਣੂ ਿਵੱਚ ਿਸਰਫ ਇੱਕ ਪਰਮਾਣੂ 

ਹੰੁਦਾ ਹੈ) ਅਤੇ ਹੋਰ ਸਰੀਰ� (ਚਾਪ ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਿਵੱਚ) ਨਾਲ ਪ�ਤੀਿਕਿਰਆ ਨਹ� ਕਰਦੇ 

ਅਤੇ ਇਸਲਈ ਅਹੁਦਾ ‘ਇਨਰਟ’ ਹੈ। ਇਹ ਕੀਮਤੀ ਜਾਇਦਾਦ ਉਹਨ� ਨੰੂ ਵਾਯੂਮੰਡਲ 

ਦੀਆਂ ਗੈਸ� ਦੇ ਿਵਰੁੱ ਧ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਅਤੇ ਿਪਘਲੀ ਹੋਈ ਧਾਤ ਦੀ ਰੱਿਖਆ ਕਰਨ ਦੀ 

ਆਿਗਆ ਿਦੰਦੀ ਹੈ। ਹਾਲ�ਿਕ ਉਹ ਹਰ ਮਾਮਲੇ ਿਵੱਚ ਢੁਕਵ� ਨਹ� ਹਨ. ਉਦਾਹਰਨ 

ਲਈ ©ੁੱ ਧ ਆਰਗਨ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ� ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰਦੇ ਸਮ� ਇੱਕ ਿਨਰਿਵਘਨ 

ਬੂੰ ਦ ਟ��ਸਫਰ ਦੀ ਆਿਗਆ ਨਹ� ਿਦੰਦਾ ਹੈ। ਲੋੜ�ਦਾ ਟ��ਸਫਰ ਮੋਡ ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ 

ਲਈ ਆਕਸੀਜਨ ਜ� ਕਾਰਬਨ ਡਾਈ ਆਕਸਾਈਡ ਦਾ ਇੱਕ ਿਨ©ਿਚਤ ਅਨੁਪਾਤ 

ਜੋੜਨਾ ਜ਼ਰੂਰੀ ਹੈ।

ਆਰਗਨ ਅਤੇ ਹੀਲੀਅਮ ਦੀ ਵੱਖੋ-ਵੱਖਰੀ ਆਇਓਨਾਈਜ਼ੇ©ਨ ਸਮਰੱਥਾ ਉਹਨ� ਨੰੂ 

ਵੱਖਰੇ ਢੰਗ ਨਾਲ ਿਵਵਹਾਰ ਕਰਨ ਦਾ ਕਾਰਨ ਬਣਦੀ ਹੈ।

ਆਰਗਨ ਅਤੇ ਹੀਲੀਅਮ ਗੈਸ ਦੇ ਗੁਣ

ਇਹ ਗੈਸ� ਰੰਗ ਰਿਹਤ, ਗੰਧ ਰਿਹਤ ਹਨ।

ਆਰਗਨ ਹਵਾ ਨਾਲ� ਭਾਰੀ ਹੈ ਅਤੇ ਹੀਲੀਅਮ ਹਵਾ ਨਾਲ� ਹਲਕਾ ਹੈ।

ਉਹ ਗਰਮ ਜ� ਠੰਡੇ ਹਾਲਤ� ਿਵੱਚ ਿਕਸੇ ਵੀ ਧਾਤੂ ਨਾਲ ਰਸਾਇਣਕ ਤੌਰ ‘ਤੇ 

ਪ�ਤੀਿਕਿਰਆ ਨਹ� ਕਰਦੇ। ਉਹ ਵਾਯੂਮੰਡਲ ਤ� ਿਪਘਲੀ ਹੋਈ ਧਾਤ ਲਈ ਇੱਕ ਚੰਗੀ 

ਸੁਰੱਿਖਆ ਿਕਿਰਆ ਿਦੰਦੇ ਹਨ।

ਅਲਮੀਨੀਅਮ ਦੀ TIG ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਗੈਸ�

ਆਰਗਨ ਗੈਸ

ਇੱਕ ਆਰਗਨ ਿਸਲੰਡਰ ਦੀ ਪਛਾਣ ਇਸ �ਤੇ ਪ�ਟ ਕੀਤੇ ਮੋਰਨੀ ਨੀਲੇ ਰੰਗ ਦੁਆਰਾ 

ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।ਗੁਣਵੱਤਾ:ਵੈਲਿਡੰਗ ਗੁਣਵੱਤਾ ਦੀ ਆਰਗਨ ਗੈਸ ਦੀ ਵਰਤ� ਕੀਤੀ 

ਜਾਣੀ ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ।

ਸਾਫ਼ ਵੇਲਡ ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ ਲਈ ਆਰਗਨ ਦੇ ਵਹਾਅ ਦੀ ਦਰ ਕਾਫ਼ੀ ਹੋਣੀ ਚਾਹੀਦੀ 

ਹੈ। ਇਹ ਕਈ ਕਾਰਕ� ‘ਤੇ ਿਨਰਭਰ ਕਰਦਾ ਹੈ ਿਜਵ� ਿਕ ਮੂਲ ਧਾਤ ਦੀ ਿਕਸਮ, 

ਵਰਤਮਾਨ ਿਵੱਚ ਵਰਤੀ ਜ�ਦੀ, ਆਕਾਰ ਅਤੇ ਨĄ ਜ਼ਲ ਦਾ ਆਕਾਰ, ਜੋੜ ਦੀ ਿਕਸਮ 

ਅਤੇ ਕੀ ਕੰਮ ਘਰ ਦੇ ਅੰਦਰ ਜ� ਬਾਹਰ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਬਾਹਰਲੇ ਕੋਨĂ  ਦੇ ਜੋੜ�, 

ਿਕਨਾਰੇ ਵਾਲੇ ਵੇਲਡ� ਅਤੇ ਬਾਹਰ ਕੰਮ ਕਰਨ ਲਈ, �ਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਰੰਟ� ਦੇ ਨਾਲ 

ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਵਹਾਅ ਦੀ �ਚ ਦਰ ਦੀ ਲੋੜ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਵਹਾਅ ਦੀਆਂ 

ਦਰ� 2 ਤ� 7 ਲੀਟਰ ਪ�ਤੀ ਿਮੰਟ ਸਾਰੀਆਂ ਮੋਟਾਈ ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਕਰਨ ਲਈ ਕਾਫੀ 

ਪਾਈਆਂ ਜਾਣਗੀਆਂ।

ਜੇਕਰ ਟੰਗਸਟਨ ਇਨਰਟ ਗੈਸ ਵੈਲਿਡੰਗ ਨੰੂ ਖ਼ਰਾਬ ਮੌਸਮ ਦੌਰਾਨ ਬਾਹਰ� ਕੀਤਾ 

ਜਾਣਾ ਹੈ, ਖਾਸ ਕਰਕੇ ਤੇਜ਼ ਹਵਾ ਦੇ ਸਮ� ਦੌਰਾਨ, ਵੈਲਿਡੰਗ ਖੇਤਰ ਨੰੂ ਪ�ਭਾਵ©ਾਲੀ 

ਢੰਗ ਨਾਲ ਸੁਰੱਿਖਅਤ ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। ਡਰਾਫਟ ਗੈਸ ©ੀਲਿਡੰਗ ਨੰੂ ਤੋੜਦੇ 

ਹਨ, ਨਤੀਜੇ ਵਜ� ਪੋਰਸ ਅਤੇ ਆਕਸਾਈਡ ਦੂਿ©ਤ ਵੇਲਡ ਹੰੁਦੇ ਹਨ।

ਆਰਗੋਨ ©ੀਲਡ ਵੇਲਡਜ਼ ਦੇ ਪ�ਵੇ© ਪ�ੋਫਾਈਲ ਿਵੱਚ ਇੱਕ �ਗਲੀ ਦੇ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਇੱਕ 

ਿਵ©ੇ© ©ਕਲ ਹੈ. (Fig 1)

ਹੀਲੀਅਮ:ਹੀਲੀਅਮ ਦੀ ਵਰਤ� ਮੁੱ ਖ ਤੌਰ ‘ਤੇ TIG ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ 

ਅਤੇ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਿਕਸੇ ਵੀ ਧਾਤ ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਕੀਤਾ ਜਾ ਿਰਹਾ ਹੈ (ਹਲਕੇ ਿਮ©ਰਤ, 

ਤ�ਬਾ, ਆਿਦ) ਿਸੱਧੇ ਕਰੰਟ ਨਾਲ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਹੀਲੀਅਮ ©ੀਲਿਡੰਗ ਦੇ ਮੁੱ ਖ ਫਾਇਦੇ ਹਨ: 

- ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਪੀਡ ਿਵੱਚ ਵਾਧਾ

- ਵਧੇਰੇ ਤੀਬਰ ਸਥਾਨਕ ਹੀਿਟੰਗ, ਧਾਤ� ਨਾਲ ਮਹੱਤਵਪੂਰਨ ਜੋ ਗਰਮੀ ਦੇ ਚੰਗੇ 

ਸੰਚਾਲਕ ਹਨ

- Fig 2 ਇੱਕ ਹੀਲੀਅਮ ©ੀਲਡ ਵੇਲਡ ਦੇ ਪ�ਵੇ©, ਪ�ੋਫਾਈਲ ਨੰੂ ਦਰਸਾ�ਦਾ ਹੈ
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.6.91
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਟੰਗਸਟਨ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਨੁਕਸ ਦੇ ਕਾਰਨ ਅਤੇ ਉਪਾਅ (Defects causes and remedy)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ

• GTAW ਿਵੱਚ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਿਕਸਮ ਦੇ ਨੁਕਸ ਦੱਸੋ

• GTAW ਨੁਕਸ ਦੇ ਕਾਰਨ ਅਤੇ ਉਪਚਾਰ ਦੱਸੋ।

ਹੇਠ ਿਦੱਤੀ ਸਾਰਣੀ TIG ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੁਆਰਾ ਬਣਾਏ ਗਏ ਵੇਲਡ� ਿਵੱਚ 

ਆਉਣ ਵਾਲੇ ਵਧਰੇੇ ਆਮ ਨੁਕਸ ਦ ੇਕਾਰਨ ਅਤ ੇਰੋਕਥਾਮ ਨਾਲ ਸਬੰਧਤ ਹੈ। (Fig 1)

ਨੁਕਸ ਿਦੱਖ ਕਾਰਨ ਉਪਾਅ

ਪੋਰੋਿਸਟੀ ਵੇਲਡ ਿਵੱਚ ਿਪੰਨ ਛੇਕ. ਨਾਕਾਫ਼ੀ ਸੁਰੱਿਖਆ ਗੈਸ। ਗੈਸ ਨĄ ਜ਼ਲ ਦਾ 
ਬੋਰ ਬਹੁਤ ਛੋਟਾ ਹੈ
ਚਾਪ ਦੀ ਲੰਬਾਈ ਬਹੁਤ ਲੰਬੀ ਹੈ। ਸਰਪਲੱਸ 
ਡੀਗਰੇਿਸੰਗ ਏਜੰਟ.

ਤਸੱਲੀਬਖ©
ਗੈਸ ਦੀ ਸਪਲਾਈ ਸਹੀ ਵਸਰਾਿਵਕ ਢਾਲ. 
ਸਾਰੇ degreasing ਹਟਾਓ
ਏਜੰਟ ਅਤੇ ਖੁ©ਕ. ਚਾਪ ਦੀ ਲੰਬਾਈ ਨੰੂ ਛੋਟਾ 
ਕਰ

ਅੰਡਰਕੱਟ ਅਿਨਯਿਮਤ ਟੋਏ ਜ� ਚੈਨਲ ਗਲਤ ਿਲਿਵੰਗ ਤਕਨੀਕ. ਵਰਤਮਾਨ ਬਹੁਤ 
�ਚਾ ਹੈ। ਗਲਤ ਿਲਿਵੰਗ ਗਤੀ.

ਸਹੀ ਮੌਜੂਦਾ. ਸਹੀ ਡੰਡੇ ਦੀ ਹੇਰਾਫੇਰੀ. ਸਾਫ਼ 
ਵੇਲਡ ਸਤਹ. ਵੇਲਡ ਦੇ �ਗਲ� ‘ਤੇ.

ਿਫਊਜ਼ਨ ਦੀ ਘਾਟ 
(ਸਾਈਡ ਰੂਟ ਜ� 
ਇੰਟਰ ਰਨ)

ਉਹ ਸਤਹ ਿਜਸ ‘ਤੇ ਵੇਲਡ ਜਮ�ਾ ਹੈ, 
ਿਪਘਿਲਆ ਨਹ� ਿਗਆ ਹੈ। ਹਮੇ©ਾ ਿਦਖਾਈ 
ਨਹ� ਿਦੰਦਾ। ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ

ਗਲਤ ਮੌਜੂਦਾ ਪੱਧਰ। ਗਲਤ ਿਫਲਰ ਰਾਡ 
ਹੇਰਾਫੇਰੀ. ਅ©ੁੱ ਧ ਪਲੇਟ ਸਤਹ.

ਸਹੀ ਮੌਜੂਦਾ. ਸਹੀ ਡੰਡੇ ਦੀ ਹੇਰਾਫੇਰੀ ਦੀ 
ਵਰਤ� ਕਰੋ। ਪਲੇਟ ਦੀਆਂ ਸਤਹ� ਨੰੂ ਸਾਫ਼ ਕਰੋ।

ਮੋੜ ਟੈਸਟ ਦੁਆਰਾ ਜ� ਗੈਰ-ਿਵਨਾ©ਕਾਰੀ 
ਤਕਨੀਕ� ਦੁਆਰਾ ਖੋਿਜਆ ਿਗਆ (ਿਜਵ� ਿਕ 
ਅਲਟਰਾਸੋਿਨਕ ਫਲਾਅ ਖੋਜ)।

ਪ�ਵੇ© ਦੀ ਘਾਟ ਇੱਕ ਵੇਲਡ ਦੀ ਜੜ� ‘ਤੇ ਿਨ©ਾਨ ਜ� ਪਾੜਾ। ਗਲਤ ਿਤਆਰੀ ਅਤੇ ਸੈ{ਟਅੱਪ। ਗਲਤ 
ਮੌਜੂਦਾ ਪੱਧਰ। ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਗਤੀ ਬਹੁਤ 
ਤੇਜ਼ ਹੈ.

ਸਹੀ ਿਤਆਰੀ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ ਅਤੇ ਸੈ{ਟਅੱਪ 
ਕਰੋ। ਸਹੀ ਮੌਜੂਦਾ. ਸਹੀ ਵੇਲਡ ਸਪੀਡ.

ਸਮਾਵੇ© ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਅੰਦਰੂਨੀ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਅਤੇ ਿਸਰਫ 
ਢੁਕਵ� ਜ�ਚ ਤਕਨੀਕ� ਦੁਆਰਾ ਖੋਿਜਆ 
ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਆਕਸਾਈਡ ਜ� 
ਟੰਗਸਟਨ ©ਾਮਲ ਹੰੁਦੇ ਹਨ।

ਆਕਸਾਈਡ ਸੰਿਮਲਨ। ਵੈਲਿਡੰਗ ਤ� ਪਿਹਲ� 
ਮੂਲ ਸਮੱਗਰੀ ਦੀ ਨਾਕਾਫ਼ੀ ਸਫਾਈ। ਿਫਲਰ 
ਰਾਡ ਦੀ ਸਤਹ ‘ਤੇ ਗੰਦਗੀ. ਇੱਕ ਵੇਲਡ ਦੇ 
ਹੇਠਲੇ ਿਹੱਸੇ ਦੀ ਨਾਕਾਫ਼ੀ ਸੁਰੱਿਖਆ। ਗੈਸ 
ਢਾਲ ਦਾ ਨੁਕਸਾਨ.

ਸਾਰੀਆਂ ਧਾਤ ਦੀਆਂ ਸਤਹ� ਨੰੂ ਸਾਫ਼ ਕਰੋ। 
©ੀਲਿਡੰਗ ਗੈਸ ਦੀ ਤਸੱਲੀਬਖ© ਸਪਲਾਈ 
ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਓ। ਡਰਾਫਟ� ਨੰੂ ਬਾਹਰ ਕੱਢੋ।

ਕਰੈਿਕੰਗ ਵੇਲਡ ਧਾਤੂਆਂ ਿਵੱਚ ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਦੇ 
ਨਾਲ-ਨਾਲ ਮੂਲ ਧਾਤ ਿਵੱਚ ਦਰਾਰ� ਆ 
ਸਕਦੀਆਂ ਹਨ। ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ ਿਕ ਉਹ ਸਤ�ਾ 
‘ਤੇ ਿਦਖਾਈ ਨਾ ਦੇਣ ਅਤੇ ਿਸਰਫ ਢੁਕਵ� 
ਜ�ਚ ਤਕਨੀਕ� ਦੀ ਵਰਤ� ਨਾਲ ਖੋਿਜਆ 
ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਦਰਾੜ ਦੀ ਿਕਸਮ ਅਤੇ ਇਸਲਈ ਇਸਦਾ 
ਕਾਰਨ ਵੇਲਡ ਕੀਤੀ ਜਾ ਰਹੀ ਸਮੱਗਰੀ ‘ਤੇ 
ਿਨਰਭਰ ਕਰੇਗਾ। ਦਰਾੜ ਦੇ ਕਾਰਨ ਦਾ 
ਸਹੀ ਿਨਦਾਨ ਅਕਸਰ ਮਾਹਰ ਿਗਆਨ ਦੀ 
ਮੰਗ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਸਹੀ ਵੇਲਿਡੰਗ ਿਵਧੀ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ। ਪ�ੀ-
ਹੀਿਟੰਗ ਅਤੇ ਪੋਸਟ ਹੀਟ ਟ�ੀਟਮ�ਟ। ਸਹੀ 
ਿਤਆਰੀ ਵਰਤੋ ਮੌਜੂਦਾ ਸੈ{ਟਅੱਪ ਕਰੋ। ਸਹੀ 
ਿਫਲਰ ਰਾਡ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਾਮੱਗਰੀ ਜੋ ਕ�ੈਿਕੰਗ ਲਈ 
ਸੰਵੇਦਨ©ੀਲ ਹਨ, ਨੰੂ ਹਮੇ©ਾ ਿਨਰਧਾਰਤ 
ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੀ ਸਖਤੀ ਨਾਲ ਪਾਲਣਾ ਕਰੋ।

ਹਮੇ©ਾ ਯਕੀਨੀ ਬਣਾਓ ਿਕ ਿਫਲਰ ਦੀ ਸਹੀ 
ਿਕਸਮ ਦੀ ਵਰਤ� ਕੀਤੀ ਗਈ ਹੈ ਅਤੇ ਿਫਲਰ 
ਮੈਟਲ ਦੀ ਸਹੀ ਮਾਤਰਾ ©ਾਮਲ ਕੀਤੀ ਗਈ ਹੈ।
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.6.92
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਟੰਗਸਟਨ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ

ਰਗੜ ਿਲਿਵੰਗ ਕਾਰਜ ਨੰੂ ਸਾਜ਼ੋ-ਸਾਮਾਨ ਅਤੇ ਕਾਰਜ (Friction welding process equipment and application)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ

• ਰਗੜ ਵੇਲਿਡੰਗ ਦਾ ਿਸਧ�ਤ ਦੱਸੋ

• ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਿਵਧੀ ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ

• ਰਗੜ ਵੇਲਿਡੰਗ ਦੀ ਵਰਤ� ਬਾਰੇ ਦੱਸੋ

• ਰਗੜ ਵੇਲਿਡੰਗ ਦੇ ਫਾਇਦੇ ਅਤੇ ਸੀਮਾਵ� ਦੱਸੋ

ਰਗੜ ਿਲਿਵੰਗ

ਿਸਧ�ਤ: ਰਗੜ ਵੇਲਿਡੰਗ ਧਾਤ� ਦੇ ਦੋ ਟੁਕਿੜਆਂ ਨੰੂ ਇਕੱਠĂ  ਿਫਊਜ਼ ਕਰਨ ਲਈ 

ਗਰਮੀ ਪੈਦਾ ਕਰਨ ਲਈ ਰਗੜ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਦੀ ਹੈ। ਇਹ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਮੁੱ ਖ ਤੌਰ 

‘ਤੇ ਵੱਡੇ ਭਾਗ� ਦੇ ਗੋਲ ਰਾਡ�, ਬਹੁਤ ਭਾਰੀ ਿਟਊਬ� ਅਤੇ ਪਾਈਪ� ਦੀ ਬੱਟ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਿਵੱਚ ਵਰਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਦਾ ਤਰੀਕਾ: ਕੋਈ ਬਾਹਰੀ ਗਰਮੀ ਸਪਲਾਈ ਨਹ� ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ। ਇੱਕ 

ਟੁਕੜੇ ਨੰੂ ਘੁੰ ਮਾਉਣ ਲਈ ਬਣਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ. ਜੋੜੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਿਹੱਿਸਆਂ ਦੇ ਿਸਰੇ 

ਿਫਰ ਹਲਕੇ ਦਬਾਅ ਹੇਠ ਇਕੱਠĂ  ਕੀਤੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ। ਸਿਥਰ ਅਤੇ ਘੁੰ ਮਣ ਵਾਲੇ ਿਹੱਿਸਆਂ 

ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਪੈਦਾ ਹੋਏ ਰਗੜ ਨਾਲ ਵੇਲਡ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਲੋੜ�ਦੀ ਗਰਮੀ ਪੈਦਾ 

ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਿਜਵ� ਿਕ ਧਾਤ ਦੀਆਂ ਸਤਹ� ਪਲਾਸਿਟਕ ਦੇ ਪੜਾਅ ‘ਤੇ ਪਹੰੁਚਦੀਆਂ ਹਨ, 

ਉਨ� � ਨੰੂ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਦਬਾਅ ਹੇਠ ਇਕੱਠĂ  ਕਰਨ ਲਈ ਮਜਬੂਰ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। 

ਪ�ਿਕਿਰਆ ਇੱਕ ਸਾਫ਼ ਧਾਤ-ਤ�-ਧਾਤੂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਤਹ ਪੈਦਾ ਕਰਦੀ ਹੈ। (Fig 1)

1650ºF ਦੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਾਪਮਾਨ ਦੇ ਨਾਲ ਇੱਕ 1/2” ਿਵਆਸ ਘੱਟ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ 

ਦੀ ਡੰਡੇ ਨੰੂ 5000 ਤ� 10000 ਪ�ਡ/ਇੰਚ ਦੀ ਰ�ਜ ਿਵੱਚ ਸੰਪਰਕ ਦਬਾਅ ਨਾਲ 

ਜੋਿੜਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ

ਲਗਭਗ 5 ਸਿਕੰਟ ਲਈ ਲਗਭਗ 3000 ਰਾ�ਡ ਪ�ਤੀ ਿਮੰਟ ‘ਤੇ ਘੁੰ ਮਣਾ। ਮੱਧਮ 

ਅਤੇ �ਚ ਿਮ©ਰਤ ਸਟੀਲ ਲਈ 10000 ਤ� 30000 ਪ�ਡ/ਇੰਚ ਤੱਕ ਹੀਿਟੰਗ 

ਪ�ੈ©ਰ (ਸੰਪਰਕ ਦਬਾਅ) ਅਤੇ 15000 ਤ� 60000 ਪ�ਡ/ਇੰਚ ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ 

ਫੋਰਿਜੰਗ ਪ�ੈ©ਰ ਦੀ ਲੋੜ ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

ਐਪਲੀਕੇ©ਨ�

ਧਾਤ� ਿਜਨ� � ਨੰੂ ਰਗੜ ਿਲਿਵੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੁਆਰਾ ਵੇਲਡ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ 

ਉਹਨ� ਿਵੱਚ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ, ਸਟੀਲ ਅਲੌਇਸ ©ਾਮਲ ਹਨ। ਸਟੀਲ, ਕਾਪਰ, 

ਅਲਮੀਨੀਅਮ ਅਤੇ ਟਾਈਟੇਨੀਅਮ.

ਸੀਮਾਵ�

- ਮ©ੀਨ ਮਿਹੰਗੀ ਹੈ।

-  ਘੱਟ ਮੋਟਾਈ/ਆਕਾਰ ਦੀਆਂ ਪਲੇਟ�/ਸੈਕ©ਨ� ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਨਹ� ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ।

-  ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਸਰਫ ਫੈਕਟਰੀ/ਦੁਕਾਨ ਦੇ ਅੰਦਰ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ ਨਾ ਿਕ 

ਸਾਈਟ� ‘ਤੇ। 

-  ਨਰਮ ਧਾਤ� ਅਤੇ ਘੱਟ ਸੰਕੁਿਚਤ ਤਾਕਤ ਵਾਲੀਆਂ ਧਾਤ� ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਨਹ� ਕੀਤਾ 

ਜਾ ਸਕਦਾ। 

-  ਿਸਰਫ਼ ਬੱਟ ਜੋੜ ਹੀ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

-  ਵੇਲਡ ਖੇਤਰ ਦੇ ਆਲੇ ਦੁਆਲੇ ਇੱਕ ਗੰਦ ਹੈ.© N
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.6.93
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਟੰਗਸਟਨ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ

ਲੇਜ਼ਰ ਬੀਮ ਵੈਲਿਡੰਗ (LBW) (Laser beam welding (LBW))
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ

• LBW ਦੀ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ

• LBW ਦੇ ਉਪਕਰਨ� ਅਤੇ ਵਰਤ� ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ

• LBW ਦੇ ਫਾਇਦੇ ਅਤੇ ਨੁਕਸਾਨ ਦੱਸੋ।

ਲੇਜ਼ਰ ਵੈਲਿਡੰਗ  (Fig 1)

ਲੇਜ਼ਰ ਰੇਡੀਏ©ਨ ਦੇ ਉਤੇਿਜਤ ਿਨਕਾਸੀ ਦੁਆਰਾ ਪ�ਕਾ© ਪ�ਸਾਰਣ ਦਾ ਸੰਖੇਪ ਰੂਪ 

ਹੈ। ਲੇਜ਼ਰ ਵੈਲਿਡੰਗ ਇੱਕ ਿਵਧੀ ਹੈ ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਕੰਮ ਦੇ ਟੁਕੜੇ ਨੰੂ ਿਪਘਲਾ ਿਦੱਤਾ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਤੀਬਰ ਮੋਨĄ ਕ�ੋਮੈਿਟਕ ਰੋ©ਨੀ ਦੀ ਤੰਗ ਬੀਮ ਨਾਲ ਜੋਿੜਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। 

(ਲੇਜ਼ਰ ਬੀਮ) ਜਦ� ਬੀਮ ਕੰਮ ਨੰੂ ਮਾਰਦੀ ਹੈ, ਤ� ਪੈਦਾ ਹੋਈ ਗਰਮੀ ਸਭ ਤ� ਸਖ਼ਤ 

ਸਮੱਗਰੀ ਨੰੂ ਵੀ ਿਪਘਲਾ ਿਦੰਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਿਫਊਜ਼ ਕਰਦੀ ਹੈ।

ਪ�ਿਕਿਰਆ

ਇੱਕ ਕੈਪਸੀਟਰ ਬ�ਕ ਿਵੱਚ ਸਟੋਰ ਕੀਤੀ ਿਬਜਲੀ ਊਰਜਾ ਨੰੂ ਇੱਕ ਫਲੈ© ਲ�ਪ ਿਵੱਚ 

ਿਡਸਚਾਰਜ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਉਤਜੇਕ ਰੋ©ਨੀ ਸਰਤੋ ਆਮ ਤਰੌ ‘ਤ ੇਲੀਨੀਅਰ ਆਰਕ 

ਿਡਸਚਾਰਜ ਲ�ਪ ਿਜਵ� ਿਕ ਜ਼ੋਨ, ਅਰਗਨ, ਜ� ਿਕ�ਪਟਨ ਗੈਸ ਫਲੈ© ਲ�ਪ ਿਵੱਚ ਹੰੁਦਾ 

ਹੈ। ਜਦ� ਫਲੈ© ਲ�ਪ ਬਲਦਾ ਹੈ, ਅਤੇ ਿਫਰ ਰੋ©ਨੀ ਦਾ ਇੱਕ ©ਕਤੀ©ਾਲੀ ਬਰਸਟ 

ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਜੋ ਪ�ਕਾ© (ਰੂਬੀ ਰਾਡ) ਨਾਲ ਇਲੈਕਟ�ੌਨ� ਨੰੂ ਆਮ ਊਰਜਾ ਦੇ ਪੱਧਰ� ਤ� 

ਵੱਧ ਪੰਪ ਕਰਦਾ ਹੈ। ਰੂਬੀ ਰਾਡ ਦੁਆਰਾ ਪ�ਕਾ©ਤ ਰੋ©ਨੀ ਨਬਜ਼ ਿਵੱਚ ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਅਤੇ 

ਇੱਕ ਤਰੰਗ ਲੰਬਾਈ ਦੀ ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਜੋ ਰੂਬੀ ਰਾਡ ਦੇ ਸਮਾਨ�ਤਰ ਯਾਤਰਾ ਕਰਦੀ ਹੈ। 

ਰੂਬੀ ਰਾਡ ਦੇ ਿਸਿਰਆਂ ‘ਤੇ ਆਉਣ ਵਾਲੀ ਰੋ©ਨੀ ਨੰੂ ਪ�ਤੀਿਬੰਬਤ ਕਰਨ ਲਈ ©ੀ©ੇ 

ਿਦੱਤੇ ਗਏ ਹਨ। ਤ� ਜੋ ਰੋ©ਨੀ ਲੇਜ਼ਰ ਬੀਮ ਨੰੂ ਛੱਡਣ ਲਈ ਇਲੈਕਟ�ੌਨ� ਦੇ ਊਰਜਾ 

ਪੱਧਰ ਨੰੂ ਵਧਾ�ਦੇ ਹੋਏ ਰੂਬੀ ਰਾਡ ਿਵੱਚ� ਲੰਘ ਸਕੇ।

ਇਹ ਫੋਕਸ ਕਰਨ ਵਾਲੇ ਯੰਤਰ ਿਵੱਚ� ਲੰਘਦਾ ਹੈ ਿਜੱਥੇ ਇਸ ਨੰੂ ਕੰਮ ਦੇ ਟੁਕੜੇ ‘ਤੇ 

ਿਪੰਨ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਿਫਊਜ਼ਨ ਵਾਪਰਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਵੇਲਡ ਪੂਰਾ ਹੋ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਲੇਜ਼ਰ 

ਦੀਆਂ ਿਤੰਨ ਬੁਿਨਆਦੀ ਿਕਸਮ� ਹਨ।

a ਇੱਕ ਠĄ ਸ ਲੇਜ਼ਰ

b ਗੈਸ ਲੇਜ਼ਰ ਅਤੇ,

c ਅਰਧ-ਚਾਲਕ।

ਲੇਜ਼ਰ ਦੀ ਿਕਸਮ ਲੇਿਸੰਗ ਸਰੋਤ ‘ਤੇ ਿਨਰਭਰ ਕਰਦੀ ਹੈ। ਠĄ ਸ ਲੇਜ਼ਰ ਕੁਝ ਿਕਸਮ 

ਦੇ ਿਕ�ਸਟਲ ਿਜਵ� ਿਕ ਰੂਬੀ ਜ� ਨੀਲਮ ਇਸਦੀ ਲੇਿਸੰਗ ਸਮਰੱਥਾ ਲਈ ਵਰਿਤਆ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਗੈਸ ਲੇਜ਼ਰ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਗੈਸ (ਕਾਰਬਨ ਡਾਈ-ਆਕਸਾਈਡ, ਜ਼ੈਨĄ ਨ) ਜ� ਗੈਸ� ਦਾ 

ਿਮ©ਰਣ (90% ਹੀਲੀਅਮ, 10% ਿਨਓਨ) ਇੱਕ ਕੱਚ ਦੀ ਿਟਊਬ ਿਵੱਚ ©ਾਮਲ 

ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਹਰੇਕ ਿਸਰੇ ‘ਤੇ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਪਾਿਲ© ਕੀਤੇ ©ੀ©ੇ ਹੰੁਦੇ ਹਨ। 

ਸਭ ਤ� ਵੱਧ ਵਰਿਤਆ ਜਾਣ ਵਾਲਾ ਗੈਸ ਲੇਜ਼ਰ CO2 ਲੇਜ਼ਰ ਹੈ। CO2 ਲੇਜ਼ਰ ਦੀ 

ਚਮਕਦਾਰ ਊਰਜਾ ਘਣਤਾ ਸੂਰਜ ਨਾਲ� ਵੱਧ ਹੈ।

ਉਪਕਰਨ ਅਤੇ ਸੈ{ਟਅੱਪ  (Fig 2)

Fig 2 ਇੱਕ ਲੇਜ਼ਰ ਬੀਮ ਵੈਲਿਡੰਗ ਉਪਕਰਣ/ਸੈ{ਟਅੱਪ ਦਾ ਇੱਕ ਲਾਈਨ ਿਚੱਤਰ 

ਿਦਖਾ�ਦਾ ਹੈ। ਬੀਮ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਪ�ਕਾ© ਜ� ਤਾਪ ਊਰਜਾ ਨੰੂ ਿਕਸੇ ਪਦਾਰਥ (ਰੂਬੀ 

ਜ� ਕਾਰਬਨ-ਡਾਈ-ਆਕਸਾਈਡ) ਦੇ ਇੱਕ ਅਣੂ ਿਵੱਚ ਪਾ ਿਦੱਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇੱਕ 

©ਤੀਰ ਦੇ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਿਸੰਗਲ ਅਣੂ ਪਦਾਰਥ ਦੀ ਇਹ ਿਸੰਗਲ ਬਾਰੰਬਾਰਤਾ ਊਰਜਾ, 

ਜਦ� ਿਪਛਲੇ ਅਤੇ ਸਾਹਮਣੇ ਵਾਲੇ ©ੀਿ©ਆਂ ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਯਾਤਰਾ ਕਰਦੀ ਹੈ, ਉਦ� 

ਤੱਕ ਤੀਬਰਤਾ ਿਵੱਚ ਵਧਦੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਜਦ� ਤੱਕ ਇਹ ਅੰ©ਕ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਪ�ਤੀਿਬੰਿਬਤ 

©ੀ©ੇ ਿਵੱਚ� ਨਹ� ਲੰਘਦੀ। ਲੇਜ਼ਰ ਬੀਮ ਦੀ ਿਰਹਾਈ ਨੰੂ ਆਪਰੇਟਰ/ਵੈਲਡਰ ਦੁਆਰਾ 

ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਲਾਭ:

• ਗਤੀ ਅਤੇ ਲਚਕਤਾ। ਲੇਜ਼ਰ ਵੈਲਿਡੰਗ ਇੱਕ ਬਹੁਤ ਤੇਜ਼ ਤਕਨੀਕ ਹੈ।

• ਡੂੰ ਘੇ, ਤੰਗ ਵੇਲਡ।

• ਘੱਟ ਿਵਗਾੜ ਅਤੇ ਘੱਟ ਗਰਮੀ ਇੰਪੱੁਟ।

• ਰ�ਜ ਸਮੱਗਰੀ ਅਤੇ ਮੋਟਾਈ ਲਈ ਢੁਕਵ�।

• ਵੈਿਕਊਮ ਤ� ਬਾਹਰ ਕੀਤਾ ਿਗਆ।

• ਗੈਰ-ਸੰਪਰਕ, ਇਕਿਹਰੀ ਪ�ਿਕਿਰਆ।

• ਗੈਰ-ਲਗਾਤਾਰ ਵੈਲਿਡੰਗ।

• ਬਹੁਪੱਖੀਤਾ।
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ਲੇਜ਼ਰ ਬੀਮ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੀਆਂ ਐਪਲੀਕੇ©ਨ�

• ਇਹ ਆਟੋਮੋਿਟਵ ਉਦਯੋਗ ਿਵੱਚ ਪ�ਮੁੱ ਖ ਹੈ

• ਇਹ �ਚ ਸਟੀਕ©ਨ ਵੇਲਡ ਲਈ ਲਗਾਇਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

• ਲੇਜ਼ਰ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਵਰਤ� ਅਕਸਰ ਗਿਹਣੇ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। 

• ਹਾਲ�ਿਕ, ਲੇਜ਼ਰ ਬੀਮ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਵਰਤ� ਮੈਡੀਕਲ ਉਦਯੋਗ� ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਛੋਟੇ 

ਪੈਮਾਨĂ  ‘ਤੇ ਧਾਤ ਨੰੂ ਇਕੱਠĂ  ਰੱਖਣ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

• ਧਾਤੂ ਬਣਾਉਣ ਦੀ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਉਤਪਾਦ ਦੀ ਸਤਹ ਨੰੂ ਿਤਆਰ ਕਰਨ ਦੇ ਨਾਲ 

©ੁਰੂ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਿਫਰ ਇੱਕ ਧਾਤ ਦੀ ਤਾਰ ਨੰੂ ਮੈਟਲਾਈਿਜ਼ੰਗ ਸਪਰੇਅ ਉਪਕਰਣ 

ਿਵੱਚ ਿਪਘਲਾ ਕੇ ਿਪਘਲਾ ਿਦੱਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਤ� ਬਾਅਦ, ਸਾਫ਼ ਅਤੇ ਸੰਕੁਿਚਤ 

ਹਵਾ ਸਮੱਗਰੀ ਨੰੂ ਐਟਮਾਈਜ਼ ਕਰਦੀ ਹੈ, ਅਤੇ ਹਵਾ ਿਫਰ ਪਰਤ ਬਣਾਉਣ ਲਈ 

ਪਰਮਾਣੂ ਧਾਤ ਨੰੂ ਉਤਪਾਦ ਦੀ ਸਤ�ਾ ‘ਤੇ ਪਹੰੁਚਾ�ਦੀ ਹੈ।

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.6.93
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.6.94 & 95
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਟੰਗਸਟਨ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ

ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ (PAW) ਅਤੇ ਕਿਟੰਗ (PAC) ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੇ ਉਪਕਰਣ ਅਤੇ ਸੰਚਾਲਨ ਦੇ ਿਸਧ�ਤ, ਪਲਾਜ਼ਮਾ 
ਚਾਪ ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ�, ਲਾਭ ਅਤੇ ਐਪਲੀਕੇ©ਨ (Plasma arc welding (PAW) and cutting (PAC) process 
equipment & principle of operation, types of plasma arc, advantage and applications)
ਉਦੇ©: ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ

• ਲਾਜ਼ਮਾ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ� ਦੱਸੋ

• PAW ਦੇ ਉਪਕਰਣ ਅਤੇ ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਚਾਪ ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ� ਬਾਰੇ ਦੱਸੋ

•  PAW ਦੇ ਿਸਧ�ਤ ਅਤੇ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ

•  PAW ਦੇ ਫਾਇਿਦਆਂ ਅਤੇ ਉਪਯੋਗ ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ

ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਹੈ ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਪੈਦਾ 

ਕਰਨ ਵਾਲੀ ਗੈਸ (ਆਰਗਨ, ਨਾਈਟ�ੋਜਨ, ਹੀਲੀਅਮ, ਅਤੇ ਹਾਈਡ�ੋਜਨ) ਨੰੂ ਇੱਕ 

ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਚਾਪ ਦੀ ਗਰਮੀ ਦੁਆਰਾ ਆਇਨਾਈਜ਼ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਇੱਕ ਛੋਟੀ 

ਿਜਹੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਟਾਰਚ ਦੀ ਛੱਤ ਿਵੱਚ� ਲੰਘਾਇਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇੱਕ ©ੀਲਿਡੰਗ ਗੈਸ 

ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਚਾਪ ਨੰੂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਜ� ਕੱਟਣ ਿਵੱਚ ਵਾਯੂਮੰਡਲ ਦੇ ਗੰਦਗੀ ਤ� ਬਚਾ�ਦੀ 

ਹੈ। ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਗੈਰ-ਖਪਤਯੋਗ ਟੰਗਸਟਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ 

ਦੀ ਵਰਤ� ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਇੱਕ ਿਫਲਰ ਰਾਡ ਨਾਲ ਵੇਲਡ ਿਵੱਚ ਵਾਧੂ ਧਾਤ 

©ਾਮਲ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪੂਰੀ ਪ�ਵੇ© ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ ਲਈ ਕੀਹੋਲ ਿਵਧੀ ਦੀ ਵਰਤ� 

ਕਰਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਹੱਥ� ਜ� ਆਪਣੇ ਆਪ ਹੀ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ। ਇਸ ਪ�ਿਕਿਰਆ 

ਿਵੱਚ ਪ�ਾਪਤ ਤਾਪਮਾਨ ਦਾ ਕੰਮ ਲਗਭਗ 20000ºC ਤ� 30,000ºC ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਇਸ ਨੰੂ ਦੋ ਮੂਲ ਿਕਸਮ� ਿਵੱਚ ਵੰਿਡਆ ਿਗਆ ਹੈ। ਉਹ:

1 ਤਬਾਦਲਾ ਕੀਤਾ ਚਾਪ

2 ਗੈਰ-ਤਬਾਦਲਾ ਕੀਤਾ ਚਾਪ

ਟ��ਸਫਰ ਕੀਤੀ ਚਾਪ ਪ�ਿਕਿਰਆ  (Fig 1): ਚਾਪ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ(-) ਅਤੇ ਵਰਕ ਪੀਸ 

(+) ਿਵਚਕਾਰ ਬਣਦਾ ਹੈ। ਦੂਜੇ ©ਬਦ� ਿਵੱਚ, ਚਾਪ ਨੰੂ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਤ� ਵਰਕ ਪੀਸ 

ਿਵੱਚ ਤਬਦੀਲ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਇੱਕ ਟ��ਸਫਰ ਕੀਤੇ ਚਾਪ ਿਵੱਚ �ਚ ਊਰਜਾ ਘਣਤਾ ਅਤੇ ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਜੈ{ਟ ਵੇਗ ਹੰੁਦਾ 

ਹੈ। ਇਸ ਕਾਰਨ ਕਰਕੇ ਇਸ ਨੰੂ ਧਾਤ� ਨੰੂ ਕੱਟਣ ਅਤੇ ਿਪਘਲਾਉਣ ਲਈ ਵਰਿਤਆ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ ਤ� ਇਲਾਵਾ ਇਹ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ ਅਤੇ 

ਨਾਨਫੈਰਸ ਧਾਤ� ਨੰੂ ਵੀ ਕੱਟ ਸਕਦੀ ਹੈ ਿਜੱਥੇ ਆਕਸੀਸੀਟੀਲੀਨ ਟਾਰਚ ਸਫਲ ਨਹ� 

ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਟਰ�ਸਫਰਡ ਆਰਕ ਦੀ ਵਰਤ� �ਚ ਚਾਪ ਯਾਤਰਾ ਸਪੀਡ ‘ਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਲਈ ਵੀ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ।

ਗੈਰ-ਤਬਾਦਲਾ ਕੀਤੀ ਚਾਪ ਪ�ਿਕਿਰਆ  (Fig 2)

ਲੇਜ਼ਰ ਬੀਮ ਦੀ ਗਰਮੀ ਜੋ ਿਕ �ਚ ਤੀਬਰਤਾ ਵਾਲੀ ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਨੰੂ ©ੀ©ੇ ਦੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ 

ਸੁਮੇਲ ਦੁਆਰਾ ਵੇਲਡ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਜੋੜ� ਵੱਲ ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਿਨਰਦੇਿ©ਤ ਕੀਤਾ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਹ ਸੰਭਵ ਹੈ ਿਕ�ਿਕ ਲੇਜ਼ਰ ਬੀਮ ਪ�ਕਾ© ਿਕਰਨ� ਵ�ਗ ਪ�ਤੀਿਬੰਿਬਤ 

ਹੋ ਸਕਦੀ ਹੈ। ਪੈਦਾ ਕੀਤੀ ਗਈ ਲੇਜ਼ਰ ਬੀਮ ਜ� ਤ� ਿਨਰੰਤਰ ਤਾਪ ਸਰੋਤ ਜ� 

ਪਲਸਡ ਬੀਮ ਹੋ ਸਕਦੀ ਹੈ। ਜਦ� ਬੀਮ ਇੱਕ ਲ�ਸ ਦੁਆਰਾ ਵੇਲਡ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਲਈ 

ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਨਾਲ ਸੰਪਰਕ ਕਰਦੀ ਹੈ ਤ� ਗਰਮੀ ਤੁਰੰਤ ਛੱਡ ਿਦੱਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਬੇਸ 

ਮੈਟਲ ‘ਤੇ ਲਾਗੂ ਗਰਮੀ ਦੀ ਮਾਤਰਾ ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਕੀਤੇ ਜਾ ਰਹੇ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਦੇ ਿਪਘਲਣ 

‘ਤੇ ਿਨਰਭਰ ਕਰਦੇ ਹੋਏ ਲੇਜ਼ਰ ਬੀਮ ਸਰੋਤ ਲਈ ਇਨਪੁਟ ਨੰੂ ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਕਰਕੇ 

ਿਨਯੰਤਿਰਤ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਉਪਕਰਨ

1 ਡੀਸੀ ਪਾਵਰ ਸਰੋਤ

2 ਵੈਲਿਡੰਗ ਕੰਟਰੋਲ ਕੰਸੋਲ (ਫਲੋ ਮੀਟਰ ਰੱਖਦਾ ਹੈ)

3 ਵਾਟਰ ਕੂਲਰ ਰੀਸਰਕੁਲੇਿਟੰਗ

4 ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਵੈਲਿਡੰਗ ਟਾਰਚ (500 amps ਸਮਰੱਥਾ ਤੱਕ)

5 ਗੈਸ ਿਸਲੰਡਰ ਅਤੇ ਇੱਕ ਗੈਸ ਸਪਲਾਈ

6 ਗੈਸ ਪ�ੈ©ਰ ਰੈਗੂਲੇਟਰ

7 ਗੈਸ ਹੋਜ਼ ਅਤੇ ਹੋਜ਼ ਕੁਨă ਕ©ਨ

8 ਵਾਟਰ ਕੂਲਡ ਪਾਵਰ ਕੇਬਲ

ਐਪਲੀਕੇ©ਨ�

ਲੇਜ਼ਰ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਵਰਤ� ਸਪੇਸ, ਏਅਰਕ�ਾਫਟ, ਇਲੈਕਟ�ੋਿਨਕਸ ਉਦਯੋਗ� ਿਵੱਚ 

ਪਤਲੇ ਸੈਕ©ਨ ਦੀਆਂ ਧਾਤ� ਅਤੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਧਾਤ� ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਲਾਭ 

1 ਕੰਮ ਦਾ ਟੁਕੜਾ ਇੱਕ ਿਬੰਦੂ ਤ� ਇਲਾਵਾ ਗਰਮ ਨਹ� ਹੰੁਦਾ।

2  ਗਰਮੀ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਜ਼ੋਨ ਤੰਗ ਹੈ।

3  ਕੋਈ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ/ਿਫਲਰ ਰਾਡ ਦੀ ਲੋੜ ਨਹ� ਹੈ।

4  ਸੰਵੇਦਨ©ੀਲ ਸਮੱਗਰੀ ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।
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ਨੁਕਸਾਨ

1 ਇਸਦੀ �ਚ ਪੰੂਜੀ ਅਤੇ ਸੰਚਾਲਨ ਲਾਗਤ ਹੈ।

2  ਇਸ ਨੰੂ ਇੱਕ ਹੁਨਰਮੰਦ ਆਪਰੇਟਰ ਦੀ ਲੋੜ ਹੈ।

ਚਾਪ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ (-) ਅਤੇ ਵਾਟਰ ਕੂਲਡ ਕੰਸਟਰਕਿਟੰਗ ਨĄ ਜ਼ਲ (+) ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ 

ਬਣਦਾ ਹੈ। ਆਰਕ ਪਲਾਮਾ ਨĄ ਜ਼ਲ ਿਵੱਚ� ਇੱਕ ਲਾਟ ਦੇ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਬਾਹਰ ਆ�ਦਾ 

ਹੈ। ਚਾਪ ਵਰਕ ਪੀਸ ਤ� ਸੁਤੰਤਰ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਵਰਕ ਪੀਸ ਇਲੈਕਟ�ੀਕਲ ਸਰਕਟ 

ਦਾ ਿਹੱਸਾ ਨਹ� ਬਣਦਾ। ਿਜਵ� ਿਕ ਇੱਕ ਚਾਪ ਦੀ ਲਾਟ, ਇਸਨੰੂ ਇੱਕ ਥ� ਤ� ਦੂਜੀ ਥ� 

ਤੇ ਿਲਜਾਇਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਿਬਹਤਰ ਢੰਗ ਨਾਲ ਕੰਟਰੋਲ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ 

ਹੈ। ਟ��ਸਫਰ ਕੀਤੇ ਆਰਕ ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਦੀ ਤੁਲਨਾ ਿਵੱਚ ਗੈਰ-ਟ��ਸਫਰਡ ਆਰਕ 

ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਿਵੱਚ ਮੁਕਾਬਲਤਨ ਘੱਟ ਊਰਜਾ ਘਣਤਾ ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਇਸਨੰੂ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਲਈ ਅਤੇ ਵਸਰਾਿਵਕਸ ਜ� ਮੈਟਲ ਪਲੇਿਟੰਗ (ਸਪਰੇਅ) ਨੰੂ ©ਾਮਲ ਕਰਨ ਵਾਲੀਆਂ 

ਐਪਲੀਕੇ©ਨ� ਿਵੱਚ ਲਗਾਇਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੀ ਵਰਤ�

ਮੌਜੂਦਾ ਬੋਰ ਦੇ ਿਵਆਸ ਅਤੇ ਗੈਸ ਵਹਾਅ ਦੀ ਦਰ ਨੰੂ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਕਰਕੇ ਿਤੰਨ 

ਓਪਰੇਿਟੰਗ ਮੋਡ ਸੰਭਵ ਹਨ।

ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀਆਂ ਸੀਮਾਵ�

1 PAW ਨੰੂ GTAW ਦ ੇਮਕੁਾਬਲੇ ਮਕੁਾਬਲਤਨ ਮਿਹੰਗ ੇਅਤ ੇਗੁੰਝਲਦਾਰ ਉਪਕਰਣ� 

ਦੀ ਲੋੜ ਹੰੁਦੀ ਹੈ; ਸਹੀ ਟਾਰਚ ਦੀ ਸੰਭਾਲ ਮਹੱਤਵਪੂਰਨ ਹੈ

2 ਵਲੈਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਿਫੱਟ ਅੱਪ ਆਿਦ ਿਵੱਚ ਿਭੰਨਤਾਵ� ਪ�ਤੀ ਵਧੇਰੇ ਗੁੰ ਝਲਦਾਰ 

ਅਤੇ ਘੱਟ ਸਿਹਣ©ੀਲ ਹੰੁਦੀਆਂ ਹਨ।

ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਚਾਪ ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ�, ਫਾਇਦੇ ਅਤੇ ਕਾਰਜ

ਕੱਟਣ ਦੀਆਂ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� - ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਚਾਪ ਕੱਟਣਾ

ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਚਾਪ ਕੱਟਣ ਦੀ ਪ�ਿਕਿਰਆ, ਉਦਯਗੋ ਿਵੱਚ 1950 ਦ ੇਦਹਾਕੇ ਦ ੇਮੱਧ ਿਵੱਚ 

ਪੇ© ਕੀਤੀ ਗਈ ਸੀ। ਪ�ਿਕਿਰਆ ਨੰੂ ਸਾਰੀਆਂ ਧਾਤ� ਅਤੇ ਗੈਰ-ਧਾਤ� ਨੰੂ ਕੱਟਣ ਲਈ 

ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਆਮ ਆਕਸੀ-ਬਾਲਣ ਕੱਟਣ ਦੀ ਪ�ਿਕਿਰਆ (ਇੱਕ ਰਸਾਇਣਕ 

ਪ�ਿਕਿਰਆ ‘ਤ ੇਆਧਾਿਰਤ) ਿਸਰਫ ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ ਅਤ ੇਘੱਟ ਿਮ©ਰਤ ਸਟੀਲ ਕੱਟਣ 

ਲਈ ਢਕੁਵ� ਹੈ। ਤ�ਬਾ, ਐਲਮੂੀਨੀਅਮ ਅਤ ੇਸਟਨੇਲੈਸ ਸਟੀਲ ਵਰਗੀਆਂ ਸਮੱਗਰੀਆਂ 

ਨੰੂ ਪਿਹਲ� ਆਰਾ, ਿਡ�ਿਲੰਗ ਜ� ਕਈ ਵਾਰ ਪਾਵਰ ਫਲੇਮ ਕੱਟਣ ਦੁਆਰਾ ਵੱਖ ਕੀਤਾ 

ਜ�ਦਾ ਸੀ। ਇਹ ਸਮੱਗਰੀ ਹੁਣ ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਟਾਰਚ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ, ਤੇਜ਼ ਦਰ� ‘ਤੇ 

ਅਤੇ ਵਧੇਰੇ ਆਰਿਥਕ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਕੱਟੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਕੱਟਣ ਦੀ ਪ�ਿਕਿਰਆ 

ਅਸਲ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਥਰਮਲ ਕੱਟਣ ਦੀ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਹੈ, ਿਕਸੇ ਵੀ ਰਸਾਇਣਕ ਪ�ਤੀਿਕ�ਆ 

ਤ� ਮੁਕਤ, ਭਾਵ, ਆਕਸੀਕਰਨ ਤ� ਿਬਨ�। ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਚਾਪ ਨੰੂ ਕੱਟਣ ਿਵੱਚ ਇੱਕ 

ਬਹੁਤ ਹੀ �ਚ ਤਾਪਮਾਨ ਅਤੇ �ਚ ਵੇਗ ਸੰਕੁਿਚਤ ਚਾਪ ਦੀ ਵਰਤ� ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।
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ਕਾਰਵਾਈ ਦੇ ਅਸੂਲ

ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਆਰਕ ਕੱਟਣਾ ਇੱਕ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਹੈ ਜੋ ਇੱਕ ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਚਾਪ ਦੀ 

ਅਿਤਅੰਤ ਗਰਮੀ ਨਾਲ ਗੈਸ ਦੇ ਇੱਕ ਕਾਲਮ (ਆਰਗਨ, ਨਾਈਟ�ੋਜਨ, ਹੀਲੀਅਮ, 

ਹਵਾ, ਹਾਈਡ�ੋਜਨ ਜ� ਉਹਨ� ਦੇ ਿਮ©ਰਣ) ਨੰੂ ਆਇਓਨਾਈਜ਼ ਕਰਨ ਦੇ ਨਤੀਜੇ 

ਵਜ� ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਚਾਪ ਦੇ ਨਾਲ-ਨਾਲ ਆਇਓਨਾਈਜ਼ਡ ਗੈਸ ਨੰੂ ਇੱਕ ਬਹੁਤ ਹੀ ਛੋਟੇ 

ਨĄ ਜ਼ਲ ਆਰਫੀਸ ਦੁਆਰਾ ਮਜਬੂਰ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਿਜਸਦੇ ਨਤੀਜੇ ਵਜ� �ਚ ਵੇਗ 

(600 ਮੀਟਰ/ਸੈਕੰਡ ਤੱਕ ਦੀ ਗਤੀ) ਅਤੇ �ਚ ਤਾਪਮਾਨ (20000° ਕੇ) ਦੀ 

ਇੱਕ ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਸਟ�ੀਮ ਬਣ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਜਦ� ਇਹ �ਚ ਗਤੀ ਪਹੰੁਚ ਜ�ਦੀ ਹੈ, ਤ� 

�ਚ ਤਾਪਮਾਨ ਵਾਲੇ ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਸਟ�ੀਮ ਅਤੇ ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਚਾਪ ਵਰਕਪੀਸ ਨੰੂ ਮਾਰਦੇ 

ਹਨ, ਅਤੇ ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਿਵਚਲੇ ਆਇਨ ਗੈਸ ਪਰਮਾਣੂਆਂ ਿਵਚ ਦੁਬਾਰਾ ਿਮਲ ਜ�ਦੇ 

ਹਨ ਅਤੇ ਬਹੁਤ ਿਜ਼ਆਦਾ ਤਾਪ ਨੰੂ ਮੁਕਤ ਕਰਦੇ ਹਨ। ਇਹ ਗਰਮੀ ਵਰਕਪੀਸ ਨੰੂ 

ਿਪਘਲਾ ਿਦੰਦੀ ਹੈ, ਸਮੱਗਰੀ ਦੇ ਕੁਝ ਿਹੱਸੇ ਨੰੂ ਭਾਫ਼ ਬਣਾ�ਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਸੰਤੁਲਨ ਨੰੂ 

ਗਰਮੀ (Fig 5) ਦੁਆਰਾ ਿਪਘਲੀ ਹੋਈ ਧਾਤ ਦੇ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਉਡਾ ਿਦੱਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

Fig 5

Fig 6

Fig 7

Fig 8

ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਕੱਟਣ ਪ�ਣਾਲੀ  (Fig 6,7,8)

ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਕੱਟਣ ਲਈ ਇੱਕ ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਟਾਰਚ, ਇੱਕ ਕੰਟਰੋਲ ਯੂਿਨਟ, ਇੱਕ 

ਿਬਜਲੀ ਸਪਲਾਈ, ਇੱਕ ਜ� ਇੱਕ ਤ� ਵੱਧ ਕੱਟਣ ਵਾਲੀਆਂ ਗੈਸ� ਅਤੇ ਸਾਫ਼ ਕੂਿਲੰਗ 

ਪਾਣੀ ਦੀ ਸਪਲਾਈ ਦੀ ਲੋੜ ਹੰੁਦੀ ਹੈ (ਜੇ ਵਾਟਰ-ਕੂਲਡ ਟਾਰਚ ਦੀ ਵਰਤ� ਕੀਤੀ 

ਜ�ਦੀ ਹੈ)। ਸਾਜ਼ੋ-ਸਾਮਾਨ ਦਸਤੀ ਅਤੇ ਮਕੈਨੀਕਲ ਕੱਟਣ ਲਈ ਉਪਲਬਧ ਹੈ. ਇੱਕ 

ਬੁਿਨਆਦੀ ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਆਰਕ ਕੱਟਣ ਵਾਲਾ ਸਰਕਟ ਿਚੱਤਰ 1. ਇਹ ਡਾਇਰੈਕਟ 

ਕਰੰਟ ਸਟ�ੇਟ ਪੋਲਿਰਟੀ (DCEN) ਨੰੂ ਿਨਯੁਕਤ ਕਰਦਾ ਹੈ। ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦ ੇਆਲੇ 

ਦੁਆਲੇ ਨĄ ਜ਼ਲ ਵਰਕਪੀਸ (ਸਕਾਰਾਤਮਕ) ਨਾਲ ਇੱਕ ਮੌਜੂਦਾ ਸੀਮਤ ਰੇਸੀਸੀਟਰ 

ਅਤੇ ਇੱਕ ਪਾਇਲਟ ਆਰਕ ਰੀਲੇਅ ਸੰਪਰਕ ਦੁਆਰਾ ਜੁਿੜਆ ਹੋਇਆ ਹੈ।

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਅਤੇ ਨĄ ਜ਼ਲ ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਪਾਇਲਟ ਚਾਪ ਨੰੂ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਅਤੇ ਨĄ ਜ਼ਲ 

ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਜੁੜੇ ਇੱਕ �ਚ ਆਿਵਰਤੀ ਜਨਰੇਟਰ ਦੁਆਰਾ ©ੁਰੂ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। 

ਪਾਇਲਟ ਚਾਪ ਦੁਆਰਾ ਆਇਓਨਾਈਜ਼ਡ ਓਰੀਿਫਸ ਗੈਸ ਨੰੂ ਕੰਸਟਰਕਿਟੰਗ ਨĄ ਜ਼ਲ 

ਆਰਫੀਸ ਦੁਆਰਾ ਉਡਾਇਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਚਾਲੂ/ਬੰਦ ਸਿਵੱਚ ਦੇ ਬੰਦ ਹੋਣ ‘ਤੇ 

ਇਲੈਕਟ�ਡੋ ਅਤ ੇਵਰਕਪੀਸ ਦ ੇਿਵਚਕਾਰ ਮੁੱ ਖ ਟ��ਸਫਰ ਕੀਤ ੇਚਾਪ ਨੰੂ ਅੱਗ ਲਗਾਉਣ 

ਲਈ ਇੱਕ ਘੱਟ ਪ�ਤੀਰੋਧ ਮਾਰਗ ਬਣਾ�ਦਾ ਹੈ। ਪਾਇਲਟ ਆਰਕ ਰੀਲੇਅ ਆਪਣੇ 

ਆਪ ਹੀ ਖੋਿਲ�ਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ ਜਦ� ਮੁੱ ਖ ਚਾਪ ਨੰੂ ਅੱਗ ਲੱਗ ਜ�ਦੀ ਹੈ, ਤ� ਿਕ 

ਕੰਸਟਰਕਿਟੰਗ ਨĄ ਜ਼ਲ ਦੀ ਬੇਲੋੜੀ ਹੀਿਟੰਗ ਤ� ਬਿਚਆ ਜਾ ਸਕੇ। ਕੰਸਟਰਕਿਟੰਗ 

ਨĄ ਜ਼ਲ ਤ�ਬੇ ਦੀ ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ �ਚ ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਫਲੇਮ ਤਾਪਮਾਨ 

(ਲਗਭਗ 20000° ਕੇ) ਦਾ ਸਾਮ�ਣਾ ਕਰਨ ਲਈ ਅਤੇ ਲੰਬੀ ਉਮਰ ਲਈ ਪਾਣੀ 

ਨੰੂ ਠੰਢਾ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਰਵਾਇਤੀ ਗੈਸ ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਕੱਟਣ ਿਵੱਚ, �ਪਰ ਚਰਚਾ ਕੀਤੀ ਗਈ, ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ 

ਗੈਸ ਆਰਗਨ, ਨਾਈਟ�ੋਜਨ, (ਆਰਗਨ + ਹਾਈਡ�ੋਜਨ), ਜ� ਸੰਕੁਿਚਤ ਹਵਾ ਹੋ 

ਸਕਦੀ ਹੈ। ਕੰਪਰੈ{ਸਡ ਹਵਾ ਤ� ਇਲਾਵਾ ਸਾਰੀਆਂ ਕੱਟਣ ਵਾਲੀਆਂ ਗੈਸ� ਲਈ, ਗੈਰ-

ਖਪਤਯੋਗ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਸਮੱਗਰੀ 2% ਥੋਰੀਏਿਟਡ ਟੰਗਸਟਨ ਹੈ। ਏਅਰ ਪਲਾਜ਼ਮਾ 

ਕਿਟੰਗ (ਿਚੱਤਰ 2) ਿਵੱਚ ਿਜੱਥੇ ਸੁੱ ਕੀ, ਸਾਫ਼ ਕੰਪਰੈ{ਸਡ ਹਵਾ ਨੰੂ ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਗੈਸ, 

ਹੈਫਨੀਅਮ ਜ� ਜ਼ੀਰਕੋਨੀਅਮ ਦੇ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਵਜ� ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਵਰਿਤਆ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ ਿਕ�ਿਕ ਟੰਗਸਟਨ ਹਵਾ ਿਵੱਚ ਤੇਜ਼ੀ ਨਾਲ ਿਮਟ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਿਗੱਲੀ ਅਤੇ 

ਗੰਦੀ ਕੰਪਰੈ{ਸਡ ਹਵਾ ਖਪਤਯੋਗ ਿਹੱਿਸਆਂ ਦੇ ਉਪਯੋਗੀ ਜੀਵਨ ਨੰੂ ਘਟਾ�ਦੀ ਹੈ 

ਅਤੇ ਮਾੜੀ ਗੁਣਵੱਤਾ ਪੈਦਾ ਕਰਦੀ ਹੈ।

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.6.94 & 95
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ਖਾਸ ਐਪਲੀਕੇ©ਨ� ਲਈ ਕੱਟ ਗੁਣਵੱਤਾ ਿਵੱਚ ਸੁਧਾਰ ਕਰਨ ਲਈ ਕਈ ਪ�ਿਕਿਰਆ 

ਿਭੰਨਤਾਵ� ਦੀ ਵਰਤ� ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਗਸੈ ਜ� ਪਾਣੀ ਦ ੇਰੂਪ ਿਵੱਚ ਸਹਾਇਕ ਢਾਲ ਦੀ 

ਵਰਤ� ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ (ਿਚੱਤਰ 3) ਕੱਟ ਗੁਣਵੱਤਾ ਿਵੱਚ ਸੁਧਾਰ ਕਰਨ ਅਤੇ ਨĄ ਜ਼ਲ ਦੇ 

ਜੀਵਨ ਨੰੂ ਿਬਹਤਰ ਬਣਾਉਣ ਲਈ। ਪਾਣੀ ਦਾ ਟੀਕਾ ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਕੱਟਣਾ (ਿਚੱਤਰ 4)

ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਫਲੇਮ ਨੰੂ ਹੋਰ ਸੰਕੁਿਚਤ ਕਰਨ ਅਤੇ ਨĄ ਜ਼ਲ ਦੀ ਉਮਰ ਵਧਾਉਣ ਲਈ 

ਕੰਸਟਰੈਕਿਟੰਗ ਨĄ ਜ਼ਲ ਆਰਫੀਸ ਦੇ ਨĂ ੜੇ ਇੱਕ ਸਮਿਮਤੀ ਇੰਿਪੰਿਗੰਗ ਵਾਟਰ ਜੈ{ਟ 

ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਦਾ ਹੈ। ਵਾਟਰ ਇੰਜੈਕ©ਨ ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਕਿਟੰਗ ਿਵੱਚ ਥੋੜ�ੇ ਜ� ਿਬਨ� 

ਡ�ੌਸ ਦੇ ਨਾਲ ਿਤੱਖੇ ਅਤੇ ਸਾਫ਼ ਿਕਨਾਿਰਆਂ ਨਾਲ ਚੰਗੀ ਕੁਆਿਲਟੀ ਦਾ ਕੱਟ ਸੰਭਵ ਹੈ।

ਪ�ਿਕਿਰਆ ਵੇਰੀਏਬਲ (Fig 9 & 10)

iii  ਹਾਈ ਸਪੀਡ ਿਵੰਨ� ਣਾ ਪ�ਾਪਤ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

iv  ਢੇਰ ਪਲੇਟ� ਨੰੂ ਕੱਟਣਾ ਸੰਭਵ ਹੈ, ਭਾਵ� ਵੱਖ-ਵੱਖ ਸਮੱਗਰੀਆਂ ਨਾਲ ਵੀ।

v  ਕੱਟਣ ਦੀ ਲਾਗਤ ਹੋਰ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਦੇ ਮੁਕਾਬਲੇ ਬਹੁਤ ਘੱਟ ਹੈ, ਖਾਸ ਕਰਕੇ 

ਸਟੇਨਲੈ{ਸ ਸਟੀਲ ਲਈ।

vi  ਕੱਟਣ ਦੀ ਗਤੀ �ਚ ਹੈ।

vii  ਸਾਰੀਆਂ ਸਿਥਤੀਆਂ ਅਤੇ ਸਥਾਨ� (ਪਾਣੀ ਦੇ ਅੰਦਰ ਵੀ) ਿਵੱਚ ਕੱਟਣਾ ਸੰਭਵ 

ਹੈ।

ਲਾਜ਼ਮਾ ਕੱਟਣ ਲਈ ਗੈਸ� (Fig 11)

Fig 9

Fig 10

Fig 11

ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਕੱਟਣ ਦੇ ਫਾਇਦੇ

i �ਚ ਤਾਪਮਾਨ ਅਤੇ �ਚ ਵੇਗ ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਲਾਟ ਦੇ ਕਾਰਨ ਸਾਰੀਆਂ ਧਾਤ� ਅਤੇ 

ਗੈਰ-ਧਾਤ� ਨੰੂ ਕੱਿਟਆ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ii  ਕੱਟ ਬਹੁਤ ਹੀ ਸਪੱ©ਟ ਰੂਪ ਦੇ ਹੰੁਦੇ ਹਨ ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਥੋੜਾ ਜ� ਕੋਈ ਡ�ੌਸ ਨਹ� 

ਹੰੁਦਾ।

• ਆਕਸੀਕਰਨ ਨੰੂ ਉਤ©ਾਿਹਤ ਕਰਨ ਦੀ ਕੋਈ ਲੋੜ ਨਹ� ਅਤੇ ਪ�ੀਹੀਟ ਨਹ�

• ਿਪਘਲਣ ਅਤੇ ਉਡਾਉਣ ਅਤੇ/ਜ� ਵਾ©ਪੀਕਰਨ ਦੁਆਰਾ ਕੰਮ ਕਰਦਾ ਹੈ

• “ਗੈਸ�: ਹਵਾ, Ar, N2, O2, Ar + H2, N2 + H2 ਦਾ ਿਮ©ਰਣ

• ਏਅਰ ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਆਕਸੀਕਰਨ ਅਤੇ ਵਧੀ ਹੋਈ ਗਤੀ ਨੰੂ ਉਤ©ਾਿਹਤ ਕਰਦਾ

ਹੈ ਪਰ ਿਵ©ੇ© ਇਲੈਕਟ�ੋਡਸ ਦੀ ਲੋੜ ਹੰੁਦੀ ਹੈ

• ©ੀਲਿਡੰਗ ਗੈਸ - ਿਵਕਲਿਪਕ

• ਐਪਲੀਕੇ©ਨ: ਸਟੇਨਲੈ{ਸ ਸਟੀਲ, ਅਲਮੀਨੀਅਮ ਅਤੇ ਪਤਲੀ ©ੀਟ ਕਾਰਬਨ

ਸਟੀਲ।

ਪਲਜ਼ਮਾ ਕੱਟਣ ਦੀਆਂ ਐਪਲੀਕੇ©ਨ�

• EGYROBO ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਕੱਟਣ ਵਾਲੇ ਘੋਲ ਦੀ ਵਰਤ� ਸਟੀਲ ਜ� ਇੱਕ ਇੰਚ

ਤ� ਘੱਟ ਮੋਟੀ ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਸਮੱਗਰੀ ਨੰੂ ਕੱਟਣ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਰੋਬੋਿਟਕ

ਪਲਾਜ਼ਮਾ ਕੱਟਣ ਵਾਲੀ ਮ©ੀਨ ਦੀ ਵਰਤ� ਤਜ਼ੇ ਯਾਤਰਾ ਸਪੀਡ ‘ਤ ੇ�ਚ ਗਣੁਵੱਤਾ

ਕੱਟ� ਦੀ ਪੇ©ਕ© ਕਰਦੀ ਹੈ। ਇਹ ਬਹੁਮੁਖੀ ਐਪਲੀਕੇ©ਨ ਪ�ਭਾਵ©ਾਲੀ ਢੰਗ

ਨਾਲ ਬਹੁਤ ਹੀ ਪਤਲੀਆਂ ਅਤੇ ਮੋਟੀਆਂ ਧਾਤ� ਨੰੂ ਲਗਾਤਾਰ ਕੱਟਦੀ ਹੈ।

• ਪਲਜ਼ਮਾ ਕੱਟਣ ਵਾਲੇ ਰੋਬੋਟ ਬਹੁਤ ਵਧੀਆ ਕੋਣ ਵਾਲੇ ਜ� ਕਰਵ ਆਕਾਰ

ਬਣਾ�ਦੇ ਹਨ, ਅਤੇ ਨਾਲ ਹੀ ਮੈਨੂਅਲ ਐਪਲੀਕੇ©ਨ ਦੇ ਮੁਕਾਬਲੇ ਇੱਕ

ਿਨਰਿਵਘਨ ਸਤਹ ਵੀ ਬਣਾ�ਦੇ ਹਨ। ਉਤਪਾਦ ਦੀ ਸਮੱਗਰੀ ਹਲਕੇ ਸਟੀਲ,

ਸਟੀਲ, ਕਾਰਬਨ ਸਟੀਲ, ਿਵਸਿਤ�ਤ ਸਟੀਲ, ਅਲਮੀਨੀਅਮ, ਤ�ਬਾ ਅਤ ੇਿਪੱਤਲ

ਹੋ ਸਕਦੀ ਹੈ।

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰ ਬੰ ਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.6.94 & 95
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.6.96 & 97
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਗੈਸ ਟੰਗਸਟਨ ਆਰਕ ਵੈਲਿਡੰਗ

ਪ�ਤੀਰੋਧ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਅਤੇ ਿਕਸਮ� - ਿਸਧ�ਤ ©ਕਤੀ ਸਰੋਤ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪੈਰਾਮੀਟਰ (Resistance welding 
process & types - principle power source & welding parameter)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ

• ਪ�ਤੀਰੋਧ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੇ ਿਸਧ�ਤ ਅਤੇ ਿਕਸਮ� ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ

• ਇੱਕ ਪ�ਤੀਰੋਧ ਵੈਲਿਡੰਗ ਮ©ੀਨ ਦੇ ਮੁੱ ਖ ਤੱਤ� ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ

• ਪ�ਤੀਰੋਧਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਉਪਯੋਗ ਅਤੇ ਫਾਇਿਦਆਂ ਬਾਰੇ ਦੱਸੋ।

ਪ�ਤੀਰੋਧ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਿਸਧ�ਤ: ਪ�ਤੀਰੋਧ ਵੈਲਿਡੰਗ ਇੱਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਹੈ 

ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਸਰਕਟ ਿਵੱਚ ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਕਰੰਟ ਦੇ ਪ�ਵਾਹ ਨੰੂ ਕੰਮ ਦੁਆਰਾ ਪੇ© 

ਕੀਤੀ ਗਈ ਪ�ਤੀਰੋਧ ਤ� ਪ�ਾਪਤ ਕੀਤੀ ਗਈ ਤਾਪ ਦੁਆਰਾ ਸੰਯੁਕਤਤਾ ਪ�ਦਾਨ ਕੀਤੀ 

ਜ�ਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਦਬਾਅ ਦੇ ਉਪਯੋਗ ਦੁਆਰਾ ਜੋੜ ਨੰੂ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਬੁਿਨਆਦੀ ਿਸਧ�ਤ ਿਜਸ ‘ਤੇ ਸਾਰੇ ਪ�ਤੀਰੋਧ ਵੈਲਿਡੰਗ ਅਧਾਰਤ ਹੈ ਹੇਠ� ਿਦੱਤੇ 

ਅਨੁਸਾਰ ਹੈ।

ਇੱਕ ਸਿਕੰਟ ਦੇ ਇੱਕ ਿਹੱਸੇ ਲਈ ਭਾਰੀ ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਕਰੰਟ ਦੇ ਲੰਘਣ ਲਈ ਪੁਰਿਜ਼ਆਂ 

ਦੁਆਰਾ ਪੇ© ਕੀਤੇ ਗਏ ਿਵਰੋਧ ਦੇ ਕਾਰਨ ਗਰਮੀ ਪੈਦਾ ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

ਜੰਕ©ਨ ‘ਤੇ ਪੈਦਾ ਹੋਈ ਤਾਪ ਦੀ ਗਣਨਾ ਫਾਰਮੂਲੇ ਦੁਆਰਾ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ

H = I2Rt

ਿਜੱਥੇ ਹੀਟ ਲਈ H, ਮ� amps ਿਵੱਚ ਕਰੰਟ ਦੀ ਮਾਤਰਾ ਲਈ ਖੜ�ਾ ਹ�।

ohms ਿਵੱਚ ਪੇ© ਕੀਤੇ ਗਏ ਿਵਰੋਧ ਲਈ R

t - ਸਿਕੰਟ� ਿਵੱਚ ਮੌਜੂਦਾ ਪ�ਵਾਹ ਦੀ ਿਮਆਦ ਲਈ ਿਲਆ ਿਗਆ ਸਮ�।

ਦੋ ਿਹੱਿਸਆਂ ਦੇ ਜੰਕ©ਨ ‘ਤੇ ਇਹ ਗਰਮੀ ਧਾਤ ਨੰੂ ਪਲਾਸਿਟਕ ਦੀ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ 

ਬਦਲ ਿਦੰਦੀ ਹੈ, ਅਤੇ ਜਦ� ਦਬਾਅ ਦੀ ਸਹੀ ਮਾਤਰਾ ਨਾਲ ਜੋਿੜਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਤ� 

ਿਫਊਜ਼ਨ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

ਪ�ਤੀਰੋਧ ਵੈਲਿਡੰਗ ਮ©ੀਨ� ਦੀਆਂ ਵੱਖ ਵੱਖ ਿਕਸਮ� ਸਪਾਟ ਵੈਲਿਡੰਗ, ਸੀਮ ਵੈਲਿਡੰਗ, 

ਪ�ੋਜੈਕ©ਨ ਵੈਲਿਡੰਗ, ਫਲੈ© ਬੱਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਅਤੇ ਅਪਸੈਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਮ©ੀਨ� ਹਨ।

ਇੱਕ ਿਮਆਰੀ ਰੌਕਰ ਆਰਮ ਦੀ ਿਕਸਮ ਪ�ਤੀਰੋਧ ਵੈਲਿਡੰਗ ਮ©ੀਨ. Fig 1. ਮੁੱ ਖ 

ਭਾਗ ਹਨ:

1 ਫਰੇਮ:ਇਹ ਮ©ੀਨ ਦਾ ਮੁੱ ਖ ਭਾਗ ਹੈ ਜੋ ਸਟੇ©ਨਰੀ ਅਤੇ ਪੋਰਟੇਬਲ ਿਕਸਮ� ਲਈ 

ਆਕਾਰ ਅਤੇ ਆਕਾਰ ਿਵੱਚ ਵੱਖਰਾ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ।

2 ਫੋਰਸ ਿਵਧੀ:ਕੰਪਰੈ{ਸਡ ਏਅਰ ਿਸਲੰਡਰ ਅਤੇ ਿਪਵੋਿਟਡ ਰੌਕਰ ਆਰਮ ਲੀਵਰ 

ਨੰੂ ਲੋੜ�ਦਾ �ਚ ਦਬਾਅ ਿਦੰਦਾ ਹੈ ਿਜਸ ਨਾਲ ਉਪਰਲਾ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਧਾਰਕ ਜੁਿੜਆ 

ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

3 ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਸਰਕਟ:ਇਸ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਸਟੈਪ ਡਾਊਨ ਟ��ਸਫਾਰਮਰ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਜੋ 

ਵੇਲਡ ਦੇ ਿਬੰਦੂ ‘ਤੇ ਵਿਹਣ ਲਈ ਜ਼ਰੂਰੀ ਕਰੰਟ ਪ�ਦਾਨ ਕਰਦਾ ਹੈ।

4 ਇਲੈਕਟ�ੋਡ:ਇਲੈਕਟ�ੋਡ� ਿਵੱਚ ਵੇਲਡ ਖੇਤਰ ਿਵੱਚ ਸੰਪਰਕ ਬਣਾਉਣ ਅਤੇ ਰੱਖਣ 

ਦੀ ਿਵਧੀ ©ਾਮਲ ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

5 ਸਮ� ਿਨਯੰਤਰਣ:ਸਿਵੱਚ ਜੋ ਸਮ� ਦੇ ਿਨਯੰਤਰਣ ਦੇ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਮੌਜੂਦਾ, ਵਰਤਮਾਨ 

ਪ�ਵਾਹ ਸਮ� ਅਤੇ ਸੰਪਰਕ ਿਮਆਦ ਦੇ ਸਮ� ਦੇ ਮੁੱ ਲ ਨੰੂ ਿਨਯੰਿਤ�ਤ ਕਰਦੇ ਹਨ।

6 ਵਾਟਰ ਕੂਿਲੰਗ ਿਸਸਟਮਕੂਿਲੰਗ ਪਾਣੀ ਨੰੂ ਇਲੈਕਟ�ੋਡਸ ਨੰੂ ਸੰਚਾਿਰਤ ਕਰਨ 

ਲਈ। ਇਹ ਇੱਕ ਵਾਧੂ ਿਹੱਸਾ ਹੈ ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਪਾਣੀ ਦੇ ਭੰਡਾਰ ਅਤੇ ਪ�ਵਾਹ ਪ�ਣਾਲੀ 

©ਾਮਲ ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

ਸਪਾਟ ਵੈਲਿਡੰਗ:ਇਸ ਿਕਸਮ ਦੀ ਪ�ਤੀਰੋਧ ਵੈਲਿਡੰਗ ਮ©ੀਨ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਪ�ਤੀਰੋਧ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਵਰਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ. ਜੋੜਨ ਲਈ ਸਮੱਗਰੀ ਨੰੂ ਦੋ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ� ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ 

ਰੱਿਖਆ ਿਗਆ ਹੈ ਿਜਵ� ਿਕ ਿਵੱਚ ਿਦਖਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ

Fig 2a. ਇੱਕ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਤ� ਦੂਜੇ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨੰੂ ਜਾਬ ਰਾਹ� ਿਬਜਲੀ ਦਾ ਇੱਕ ਤੇਜ਼ 

©ਾਟ ਭੇਜਣ ਤ� ਬਾਅਦ ਦਬਾਅ ਲਾਗੂ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਸਪਾਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਤੰਨ ਪੜਾਵ� ਿਵੱਚ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।
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ਪਿਹਲਾ ਕਦਮ ਉਦ� ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਜਦ� ਜੋੜਨ ਵਾਲੇ ਭਾਗ� ਨੰੂ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ� ਿਵਚਕਾਰ ਕਲ�ਪ 

ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਦੂਜੇ ਪੜਾਅ ਿਵੱਚ, ਇੱਕ �ਚ ਕਰੰਟ ਨੰੂ ਕਲ�ਪ ਕੀਤੇ ਮ�ਬਰ� ਿਵੱਚ� 

ਲੰਘਣ ਦੀ ਇਜਾਜ਼ਤ ਿਦੱਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਤਾਪਮਾਨ ਤੱਕ ਵਧਾਇਆ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਤੀਜੇ ਪੜਾਅ ਿਵੱਚ ਕਰੰਟ ਨੰੂ ਕੱਿਟਆ ਜਾ ਿਰਹਾ ਹੈ ਅਤੇ ਜੋੜ� �ਤੇ �ਚ 

ਦਬਾਅ ਪਾਇਆ ਜਾ ਿਰਹਾ ਹੈ ਅਤੇ ਜੋੜ ਨੰੂ ਪੂਰਾ ਕੀਤਾ ਜਾ ਿਰਹਾ ਹੈ। Fig 2b ਿਵੱਚ 

ਦਰਸਾਏ ਅਨੁਸਾਰ ਇੱਕ ਨਗਟ ਬਣਦਾ ਹੈ।

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੇ ਤੌਰ ਤੇ ਵਰਤਣ ਲਈ ਇੱਕ ਿਵ©ੇ© ਤ�ਬੇ ਦੀ ਿਮ©ਰਤ ਸਮੱਗਰੀ 

ਿਵਕਿਸਤ ਕੀਤੀ ਗਈ ਹੈ. ਇਲੈਕਟ�ੋਡ� ਨੰੂ ਠੰਢਾ ਕਰਨ ਦਾ ਕੰਮ ਅੰਦਰੂਨੀ ਤੌਰ ‘ਤੇ 

ਪ�ਸਾਿਰਤ ਪਾਣੀ ਦੁਆਰਾ ਪੂਰਾ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਬਹੁਤ ਸਾਰੇ ਆਕਾਰ ਅਤੇ ਆਕਾਰ ਦੇ ਹੰੁਦੇ ਹਨ, ਸਭ ਤ� ਆਮ ਸ�ਟਰ 

ਿਟਪ ਅਤੇ ਆਫਸੈ{ਟ ਿਟਪ ਿਕਸਮ� ਹਨ। (Fig 3 ਅਤੇ 4)

ਸਪੌਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਵਰਤ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਟੀਲ ਲਈ ਿਵਆਪਕ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ 

ਹੈ, ਅਤੇ ਜਦ� ਇੱਕ ਇਲੈਕਟ�ਾਿਨਕ ਟਾਈਮਰ ਨਾਲ ਲੈਸ ਹੰੁਦਾ ਹੈ, ਤ� ਇਸਦੀ ਵਰਤ� 

ਹੋਰ ਸਮੱਗਰੀਆਂ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ, ਿਜਵ� ਿਕ ਅਲਮੀਨੀਅਮ, ਤ�ਬਾ, ਸਟੀਲ, 

ਗੈਲਵੇਨਾਈਜ਼ਡ ਧਾਤ� ਆਿਦ।

ਸੀਮ ਵੈਲਿਡੰਗ: ਸੀਮ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸਪਾਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਤਰ�� ਹੈ ਿਸਵਾਏ ਇਸ ਤ� 

ਇਲਾਵਾ ਿਕ ਚਟਾਕ ਇੱਕ ਦੂਜੇ ਨੰੂ ਓਵਰਲੈਪ ਕਰਦੇ ਹਨ, ਇੱਕ ਿਨਰੰਤਰ ਵੇਲਡ ਸੀਮ 

ਬਣਾ�ਦੇ ਹਨ। ਇਸ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਿਵੱਚ ਧਾਤੂ ਦੇ ਟੁਕੜੇ ਰੋਲਰ ਿਕਸਮ ਦੇ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ� 

ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਲੰਘਦੇ ਹਨ ਿਜਵ� ਿਕ Fig 5 ਿਵੱਚ ਿਦਖਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ।

ਰੈਗੂਲਰ ਸਪਾਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਧਾਤ ‘ਤੇ ਮਾਮੂਲੀ ਦਬਾਅ ਛੱਡਦੀ ਹੈ। ਇਹ ਿਡਪਰੈ©ਨ ਵੱਡੇ 

ਆਕਾਰ ਦੇ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਿਟਪਸ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਕੇ ਅਤੇ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਅਤੇ ਜੌਬ ਿਵਚਕਾਰ 

1.6 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਤ�ਬੇ ਦੀਆਂ ਚਾਦਰ� ਪਾ ਕੇ ਘੱਟ ਕੀਤੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ। ਸਪਾਟ ਵੇਲਡ 

ਇੱਕ ਵਾਰ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਬਣਾਏ ਜਾ ਸਕਦੇ ਹਨ ਜ� ਇੱਕ ਵਾਰ ਿਵੱਚ ਕਈ ਵੇਲਡ ਪੂਰੇ 

ਕੀਤੇ ਜਾ ਸਕਦੇ ਹਨ।

ਿਜਵ� ਿਕ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਘੁੰ ਮਦੇ ਹਨ, ਕਰੰਟ ਆਪਣੇ ਆਪ ਹੀ ‘ਚਾਲੂ’ ਅਤੇ ‘ਬੰਦ’ ਹੋ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ, ਿਜਸ ਗਤੀ ਨਾਲ ਭਾਗ� ਨੰੂ ਿਹਲਾਉਣ ਲਈ ਸੈ{ਟ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਸਹੀ 

ਿਨਯੰਤਰਣ ਦੇ ਨਾਲ, ਕੰਟੇਨਰ�, ਵਾਟਰ ਹੀਟਰ�, ਬਾਲਣ ਟ�ਕ� ਆਿਦ ਲਈ ਢੁਕਵ� 

ਏਅਰਟਾਈਟ ਸੀਮ ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨਾ ਸੰਭਵ ਹੈ।

ਜਦ� ਚਟਾਕ ਇੱਕ ਿਨਰੰਤਰ ਵੇਲਡ ਪੈਦਾ ਕਰਨ ਲਈ ਲੰਬੇ ਸਮ� ਤੱਕ ਓਵਰਲੈਪ ਨਹ� 

ਹੰੁਦੇ ਹਨ, ਤ� ਪ�ਿਕਿਰਆ ਨੰੂ ਕਈ ਵਾਰ ਰੋਲਰ ਸਪਾਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ� ਨੰੂ ਠੰਢਾ ਕਰਨਾ ਜ� ਤ� ਅੰਦਰੂਨੀ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਪਾਣੀ ਨੰੂ ਘੁੰ ਮਾਉਣ ਦੁਆਰਾ ਜ� 

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਰੋਲਰ� ਦੇ �ਪਰ ਪਾਣੀ ਦੇ ਬਾਹਰੀ ਸਪਰੇਅ ਦੁਆਰਾ ਪੂਰਾ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਗੋਦੀ ਅਤੇ ਬੱਟ ਦੋਵ� ਜੋੜ� ਨੰੂ ਸੀਮ ਵੇਲਡ ਦਆੁਰਾ ਵੇਲਡ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਬੱਟ ਜੋੜ� 

ਦੇ ਮਾਮਲੇ ਿਵੱਚ, ਜੋੜ� ‘ਤੇ ਿਫਲਰ ਧਾਤ� ਦੇ ਫੋਇਲ ਵਰਤੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ।

ਪ�ੋਜੈਕ©ਨ ਵੈਲਿਡੰਗ: ਪ�ੋਜੈਕ©ਨ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਪ�ਤੀਰੋਧ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ 

ਦੁਆਰਾ ਭਾਗ� ਨੰੂ ਜੋੜਨਾ ©ਾਮਲ ਹੁੰ ਦਾ ਹੈ ਜੋ ਿਕ ਸਪਾਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਨਾਲ ਿਮਲਦੇ-

ਜੁਲਦੇ ਹਨ। ਇਸ ਿਕਸਮ ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਨੰੂ ਫਾਸਟਨਰ� ਨੰੂ ਢ�ਚਾਗਤ ਮ�ਬਰ� ਨਾਲ 

ਜੋੜਨ ਲਈ ਿਵਆਪਕ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਿਬੰਦੂ ਿਜੱਥੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕੀਤੀ ਜਾਣੀ ਹੈ ਉਸ ਿਵੱਚ ਅਨੁਮਾਨ ਹਨ ਜੋ ਐਮਬੌਿਸੰਗ, 

ਸਟ�ਿਪੰਗ ਜ� ਮ©ੀਿਨੰਗ ਦੁਆਰਾ ਬਣਾਏ ਗਏ ਹਨ। ਅਨੁਮਾਨ ਇਹਨ� ਖੇਤਰ� ਿਵੱਚ 
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ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਗਰਮੀ ਨੰੂ ਕ�ਦਿਰਤ ਕਰਨ ਅਤੇ ਇੱਕ ਵੱਡੇ ਕਰੰਟ ਨੰੂ ਲਗਾਉਣ ਦੀ 

ਜ਼ਰੂਰਤ ਤ� ਿਬਨ� ਿਫਊਜ਼ਨ ਦੀ ਸਹੂਲਤ ਪ�ਦਾਨ ਕਰਦੇ ਹਨ। ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ 

ਿਵੱਚ ਅਨੁਮਾਨ� ਨੰੂ ਮੇਲਣ ਵਾਲੇ ਿਹੱਸੇ ਦੇ ਸੰਪਰਕ ਿਵੱਚ ਰੱਖਣਾ ਅਤੇ ਉਹਨ� ਨੰੂ 

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ (ਫਲੈਟ ਕਾਪਰ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ) ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਇੱਕਸਾਰ ਕਰਨਾ ©ਾਮਲ ਹੈ 

ਿਜਵ� ਿਕ Fig 6 ਿਵੱਚ ਦਰਸਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ।

ਜ� ਤ� ਿਸੰਗਲ ਜ� ਬਹੁਤ ਸਾਰੇ ਅਨੁਮਾਨ� ਨੰੂ ਇੱਕੋ ਸਮ� ਵੇਲਡ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਸਾਰੀਆਂ ਧਾਤ� ਨੰੂ ਪ�ੋਜੈਕ©ਨ-ਵੇਲਡ ਨਹ� ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ। ਿਪੱਤਲ ਅਤੇ ਿਪੱਤਲ 

ਆਪਣੇ ਆਪ ਨੰੂ ਇਸ ਿਵਧੀ ਲਈ ਉਧਾਰ ਨਹ� ਿਦੰਦੇ ਿਕ�ਿਕ ਅਨੁਮਾਨ ਆਮ ਤੌਰ 

‘ਤੇ ਦਬਾਅ ਹੇਠ ਿਡੱਗ ਜ�ਦੇ ਹਨ। ਗੈਲਵੇਨਾਈਜ਼ਡ ਆਇਰਨ ਅਤੇ ਟੀਨ ਪਲੇਟ� ਦੇ 

ਨਾਲ-ਨਾਲ ਿਜ਼ਆਦਾਤਰ ਹੋਰ ਪਤਲੇ ਗੇਜ ਸਟੀਲ, ਨੰੂ ਸਫਲਤਾਪੂਰਵਕ ਪ�ੋਜੈਕ©ਨ 

ਵੇਲਡ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਫਲੈ© ਬੱਟ ਵੈਲਿਡੰਗ: ਫਲੈ© ਬੱਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਿਵੱਚ ਧਾਤ� ਦੇ ਦੋ ਟੁਕਿੜਆਂ 

ਨੰੂ ਜੋਿੜਆ ਜਾਣਾ ਮਜ਼ਬੂਤੀ ਨਾਲ ਕਲ�ਪ� ਿਵੱਚ ਫਿੜਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਜੋ ਕੰਮ ਲਈ ਕਰੰਟ 

ਚਲਾ�ਦੇ ਹਨ। (Fig 7)

ਦੋ ਧਾਤ ਦੇ ਟੁਕਿੜਆਂ ਦੇ ਿਸਰੇ ਇੱਕ ਦੂਜੇ ਵੱਲ ਅਤੇ ਇੱਕ ਦੂਜੇ ਤ� ਦੂਰ ਚਲੇ ਜ�ਦੇ 

ਹਨ ਜਦ� ਤੱਕ ਇੱਕ ਚਾਪ ਸਥਾਪਤ ਨਹ� ਹੰੁਦਾ. ਪਾੜੇ ਦੇ ਪਾਰ ਫਲੈਿ©ੰਗ ਿਕਿਰਆ 

ਧਾਤ ਨੰੂ ਿਪਘਲਾ ਿਦੰਦੀ ਹੈ, ਅਤੇ ਿਜਵ� ਿਕ ਦੋ ਿਪਘਲੇ ਹੋਏ ਿਸਰੇ ਇਕੱਠĂ  ਕੀਤੇ ਜ�ਦੇ 

ਹਨ, ਿਫਊਜ਼ਨ ਹੰੁਦਾ ਹੈ। ਚਲਣਯੋਗ ਕਲ�ਪ ਦੁਆਰਾ ਭਾਰੀ ਦਬਾਅ ਨੰੂ ਲਾਗੂ ਕਰਨ 

ਤ� ਪਿਹਲ� ਕਰੰਟ ਕੱਟ ਿਦੱਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਫਲੈ© ਬੱਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਵਰਤ� ਬੱਟ-ਵੇਲਡ ਪਲੇਟ�, ਬਾਰ�, ਰਾਡ�, ਿਟਊਿਬੰਗ ਅਤੇ 

ਐਕਸਟਰੂਡ ਸੈਕ©ਨ� ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਇਹ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਕਾਸਟ ਆਇਰਨ, 

ਲੀਡ ਅਤੇ ਿਜ਼ੰਕ ਿਮ©ਰਤ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਿਸਫਾਰ© ਨਹ� ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ। ਫਲੈ© ਬੱਟ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਆਈ ਇੱਕ ਹੀ ਸਮੱਿਸਆ ਵੇਲਡ ਦੇ ਿਬੰਦੂ ‘ਤੇ ਨਤੀਜੇ ਵਜ� ਉਛਾਲ 

ਹੈ। ਜੇ ਿਹੱਸੇ ਨੰੂ ਮੁਕੰਮਲ ਕਰਨ ਦੀ ਲੋੜ ਹੈ ਤ� ਇਸਨੰੂ ਪੀਸਣ ਜ� ਮ©ੀਿਨੰਗ ਦੁਆਰਾ 

ਹਟਾ ਿਦੱਤਾ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

ਬੱਟ ਜ ਪਰੇ©ਾਨ ਿਲਿਵੰਗ(ਸਲੋ ਬੱਟ ਵੇਲਡ) 

ਬੱਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵੱਚ ਵੇਲਡ ਕੀਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੀਆਂ ਧਾਤ� ਦਬਾਅ ਿਵੱਚ ਸੰਪਰਕ ਿਵੱਚ 

ਹੰੁਦੀਆਂ ਹਨ। ਉਹਨ� ਿਵੱਚ� ਇੱਕ ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਕਰੰਟ ਲੰਘਦਾ ਹੈ, ਅਤੇ ਿਕਨਾਿਰਆਂ 

ਨੰੂ ਨਰਮ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਇੱਕ ਦੂਜੇ ਨਾਲ ਿਮਲਾਇਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਿਜਵ� ਿਕ 

Fig 8 ਿਵੱਚ ਦਰਸਾਇਆ ਿਗਆ ਹੈ।

ਇਹ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਫਲੈ© ਬੱਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤ� ਵੱਖਰੀ ਹੈ ਿਕ�ਿਕ ਗਰਮੀ ਦੀ ਪ�ਿਕਿਰਆ 

ਦੌਰਾਨ ਿਨਰੰਤਰ ਦਬਾਅ ਲਾਗੂ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਜੋ ਫਲੈਿ©ੰਗ ਨੰੂ ਖਤਮ ਕਰਦਾ ਹੈ। ਸੰਪਰਕ 

ਦੇ ਿਬੰਦੂ ‘ਤੇ ਗਰਮੀ ਪੈਦਾ ਹੰੁਦੀ ਹੈ

ਿਵਰੋਧ ਦੇ ਨਤੀਜੇ. ਬੱਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦਾ ਸੰਚਾਲਨ ਅਤੇ ਿਨਯੰਤਰਣ ਲਗਭਗ 

ਫਲੈ© ਬੱਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਸਮਾਨ ਹੈ।

ਬੱਟ ਜ� ਅਪਸੈਟ ਵੈਲਿਡੰਗ 200-250 mm2 ਤ� ਵੱਧ ਨਾ ਹੋਣ ਵਾਲੇ ਕਰਾਸ ਸੈਕ©ਨ 

ਖੇਤਰ ਵਾਲੇ ਿਹੱਿਸਆਂ ਤੱਕ ਸੀਿਮਤ ਹੈ। 250mm2 ਅਤੇ ਇਸ ਤ� ਵੱਧ ਦੇ ਕਰਾਸ-

ਿਵਭਾਗੀ ਖੇਤਰ ਵਾਲੀਆਂ ਬਾਰ� ਨੰੂ ਫਲੈ© ਬੱਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੁਆਰਾ ਜੋਿੜਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਪੈਰਾਮੀਟਰ

• ਮੌਜੂਦਾ

• ਚਾਪ ਦੀ ਲੰਬਾਈ

• ਕੋਣ

• ਹੇਰਾਫੇਰੀ
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ਗਤੀ

ਬੱਟ ਜ� ਅਪਸੈਟ ਵੈਲਿਡੰਗ 200-250 mm2 ਤ� ਵੱਧ ਨਾ ਹੋਣ ਵਾਲੇ ਕਰਾਸ ਸੈਕ©ਨ 

ਖੇਤਰ ਵਾਲੇ ਿਹੱਿਸਆਂ ਤੱਕ ਸੀਿਮਤ ਹੈ। 250mm2 ਅਤੇ ਇਸ ਤ� ਵੱਧ ਦੇ ਕਰਾਸ-

ਿਵਭਾਗੀ ਖੇਤਰ ਵਾਲੀਆਂ ਬਾਰ� ਨੰੂ ਫਲੈ© ਬੱਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੁਆਰਾ ਜੋਿੜਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਐਪਲੀਕੇ©ਨ: ਸਪਾਟ, ਸੀਮ ਅਤੇ ਪ�ੋਜੈਕ©ਨ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕਾਰ�, ਟਰੈਕਟਰ�, ਫਾਰਮ 

ਮ©ੀਨ�, ਰੇਲ ਡੱਿਬਆਂ ਆਿਦ ਦੇ ਉਤਪਾਦਨ ਿਵੱਚ ਿਵਆਪਕ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਵਰਤੀ ਜ�ਦੀ 

ਹੈ ਿਜੱਥੇ ਪਤਲੀਆਂ ਚਾਦਰ� ਨੰੂ ਜੋਿੜਆ ਜਾਣਾ ਹੈ।

ਵੱਡੇ ਭਾਗ� ਿਜਵ� ਿਕ ਵਰਗ, ਆਇਤਾਕਾਰ, ਿਨਯਮਤ ਅਤੇ ਅਿਨਯਿਮਤ ਿਸਰੇ ਵਾਲੇ 

ਿਚਹਿਰਆਂ ਵਾਲੇ ਿਸਲੰਡਰ ਰਾਡ� ਨੰੂ ਫਲੈ© ਬੱਟ ਜ� ਬੱਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� 

ਦੁਆਰਾ ਿਬਨ� ਿਕਸੇ ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ ਦੇ ਵੇਲਡ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਿਵਰੋਧ ਿਲਿਵੰਗ ਦੇ ਫਾਇਦੇ

– ©ੀਟ ਧਾਤ� ਨੰੂ ਜੋੜਨ ਲਈ ਿਵਆਪਕ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

- ਤੇਜ਼ ਪ�ਿਕਿਰਆ.

- ਕੋਈ ਿਵਗਾੜ ਨਹ�.

- ਘੱਟ ਕੁ©ਲ ਓਪਰੇਟਰ ਕੰਮ ਕਰ ਸਕਦੇ ਹਨ।

- ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ ਦੀ ਕੋਈ ਸਮੱਿਸਆ ਨਹ�.

ਸੀਮਾਵ�

- ਪ�ਤੀਰੋਧ ਵੈਲਿਡੰਗ ਮ©ੀਨ ਬਹੁਤ ਮਿਹੰਗੀ ਹੈ

- ਥਕਾਵਟ ਦੀ ਤਾਕਤ ਘੱਟ ਟ�ਿਸਲ

- ਇਹ ਿਸਰਫ ਲੈਬ ਜੋੜ� ਤੱਕ ਸੀਿਮਤ ਹੈ

- ©ੀਟ ਮੈਟਲ ਮੋਟਾਈ ਦੀ ਸੀਮਾ 3mm ਤ� ਘੱਟ ਹੈ।

- �ਚ ਸੰਚਾਲਕ ਮੇਨਟੇਿਨਲ ਲਈ ਘੱਟ ਕੁ©ਲ

- �ਚ ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਪਾਵਰ ਦੀ ਲੋੜ ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰ ਬੰ ਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.6.96 & 97
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.7.98
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਮੁਰੰਮਤ ਅਤੇ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ

ਧਾਤੂਕਰਨ, ਧਾਤੂਕਰਨ ਦੀਆਂ ਿਕਸਮ� - ਿਸਧ�ਤ (Metallizing, types of metallizing - principles)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• ਵੱਖ-ਵੱਖ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਿਵੱਚ ਧਾਤੂ ਬਣਾਉਣ ਦੇ ਉਦੇ© ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ

• ਧਾਤੂ ਬਣਾਉਣ ਦੇ ਿਸਧ�ਤ� ਅਤੇ ਿਕਸਮ� ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ।

ਪਿਰਭਾ©ਾ

ਮੈਟਾਲਾਈਿਜ਼ੰਗ ਇੱਕ ਬਹੁਤ ਹੀ ਆਮ ਪਰਤ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਹੈ ਿਜਸਦੀ ਵਰਤ� ਸਮੱਗਰੀ 

ਏਜੰਟ/ਖੋਰ, ਪਿਹਨਣ ਅਤੇ ਥਕਾਵਟ ਦੇ ਿਵਰੁੱ ਧ ਪ�ਤੀਰੋਧ ਨੰੂ ਿਬਹਤਰ ਬਣਾਉਣ 

ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਵਸਤੂਆਂ ਦੀ ਸਤ�ਾ ‘ਤੇ ਧਾਤ ਨੰੂ ਪਰਤਣ ਦੀ ਤਕਨੀਕ ਦਾ ਆਮ ਨਾਮ ਮੈਟਾਲਾਈਿਜ਼ੰਗ 

ਹੈ। ਧਾਤੂ ਪਰਤ ਸਜਾਵਟੀ, ਸੁਰੱਿਖਆ ਜ� ਕਾਰਜ©ੀਲ ਹੋ ਸਕਦੀ ਹੈ।

ਿਕਸਮ�

ਧਾਤੂਕਰਨ ਨੰੂ ਹੇਠ ਿਲਖੇ ਦੁਆਰਾ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ

1 ਇਲੈਕਿਟ�ਕ ਆਰਕ ਸਪਰੇਅ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੁਆਰਾ

2 ਸਪਰੇਅ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੁਆਰਾ

3 ਥਰਮਲ ਸਪਰੇਅ ਕੋਿਟੰਗ ਦੁਆਰਾ

ਐਪਲੀਕੇ©ਨ

1 ਉਤਪਾਦ� ਦਾ ਧਾਤੂ ਬਣਾਉਣਾ ਜੋ ਸੁਧਾਰਾਤਮਕ ਜ� ਜੰਗਾਲ ਸਬੂਤ ਨਹ� ਹੋਵੇਗਾ

2 ਇੱਕ ਸਟੀਲ ਦਾ ਢ�ਚਾ ਮੈਟਾਲਾਈਿਜ਼ੰਗ ਦੁਆਰਾ ਸੁਰੱਿਖਅਤ ਹੈ।

3 ਖੋਰ ਦੇ ਿਵਰੁੱ ਧ ਸਮੱਗਰੀ ਦੇ ਟਾਕਰੇ ਨੰੂ ਸੁਧਾਰਨ ਲਈ.

ਅਸੂਲ

ਧਾਤੂ ਬਣਾਉਣ ਦੀ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਉਤਪਾਦ ਦੀ ਸਤਹ ਨੰੂ ਿਤਆਰ ਕਰਨ ਦੇ ਨਾਲ ©ੁਰੂ 

ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਿਫਰ ਇੱਕ ਧਾਤੂ ਦੀ ਤਾਰ ਨੰੂ ਧਾਤੂ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਪ�ਾਰਥਨਾ ਉਪਕਰਣ 

ਿਵੱਚ ਿਪਘਲਾ ਕੇ ਿਪਘਲਾ ਿਦੱਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਸ ਤ� ਬਾਅਦ, ਸਾਫ਼ ਅਤੇ ਸੰਕੁਿਚਤ 

ਹਵਾ ਸਮੱਗਰੀ ਨੰੂ ਐਟਮਾਈਜ਼ ਕਰਦੀ ਹੈ, ਅਤੇ ਹਵਾ ਿਫਰ ਪਰਤ ਬਣਾਉਣ ਲਈ 

ਪਰਮਾਣੂ ਧਾਤ ਨੰੂ ਉਤਪਾਦ ਦੀ ਸਤ�ਾ ‘ਤੇ ਪਹੰੁਚਾ�ਦੀ ਹੈ।

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



213

CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.7.99
ਵੈਲਡਰ (Welder) -  ਮੁਰੰਮਤ ਅਤੇ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ

ਮੈਨੂਅਲ ਆਕਸੀ-ਐਸੀਟੀਲੀਨ ਪਾਊਡਰ ਕੋਿਟੰਗ - ਕਾਰਜ ਅਤੇ ਕਾਰਜ� ਦੇ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਿਸਧ�ਤ (Manual oxy-
acetylene powder coating - process principle of operation and applications)

ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• ਮੈਨੂਅਲ ਪਾਊਡਰ ਕੋਿਟੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ।

• ਧਾਤੂ ਬਣਾਉਣ ਦੇ ਿਸਧ�ਤ� ਅਤੇ ਿਕਸਮ� ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ।

ਪਾਊਡਰ ਕੋਿਟੰਗ ਦੇ ਅਸੂਲ

ਪਾਊਡਰ ਕੋਿਟੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਇੱਕ ਪ�ਿਟੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੇ ਸਮਾਨ ਹੈ, ਿਸਵਾਏ ਿਕ ਪ�ਟ 

ਇੱਕ ਤਰਲ ਦੀ ਬਜਾਏ ਇੱਕ ਸੁੱ ਕਾ ਪਾਊਡਰ ਹੈ।

ਪਾਊਡਰ ਦੇ ਇਲੈਕਟ�ੋਸਟੈਿਟਕ ਚਾਰਿਜੰਗ ਅਤੇ ਪੁਰਿਜ਼ਆਂ ਦੀ ਗਰਾ�ਿਡੰਗ ਕਾਰਨ 

ਪਾਊਡਰ ਪੁਰਿਜ਼ਆਂ ਨਾਲ ਿਚਪਕ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਿਕਸੇ ਵੀ ਪਦਾਰਥ ਦੀ ਵਰਤ� ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ ਜੋ ਪਾਊਡਰ ਨੰੂ ਠੀਕ ਕਰਨ ਦੀ 

ਗਰਮੀ ਨੰੂ ਬਰਦਾ©ਤ ਕਰ ਸਕਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਿਜਸ ਨੰੂ ਚਾਰਜ ਵਾਲੇ ਕਣ� ਦੇ ਅਟੈਚਮ�ਟ 

ਨੰੂ ਵਧਾਉਣ ਲਈ ਇਲੈਕਿਟ�ਕਲੀ ਆਧਾਿਰਤ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਪਾਊਡਰ ਗਰਮੀ 

ਦੀ ਵਰਤ� ਦੌਰਾਨ ਵਿਹੰਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਕਰਵ ਕਰਦਾ ਹੈ।

ਪਾਊਡਰ ਕੋਿਟੰਗ ਦੇ ਫਾਇਦੇ

1 ਮੁੜ ਵਰਤ� ਲਈ ਪਾਊਡਰ ਿਰਕਵਰੀ

2 ਖਰਚ ਘੱਟ ਹੋਵੇਗਾ

3  ਪ�ਟ ਨਾਲ� ਿਜ਼ਆਦਾ ਿਟਕਾਊ ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ

4  ਕੋਈ ਕੰਮ ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਕਰ ਸਕਦਾ ਹੈ

ਪ�ਟ �ਤੇ ਪਾਊਡਰ ਕੋਿਟੰਗ ਦੇ ਨੁਕਸਾਨ ਹਨ

1 ਪ�ਟ ਨਾਲ� ਘੱਟ ਲੈਵਿਲੰਗ ਹੋ ਸਕਦੀ ਹੈ

2 ਠੀਕ ਕਰਨਾ ਸਮਾਨ ਹੈ, ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ �ਚ ਤਾਪਮਾਨ ਦੀਆਂ ਲੋੜ� ਕਾਰਨ 

ਿਬੰਦੂ ਸੁਕਾਉਣ ਨਾਲ� ਵਧੇਰੇ ਊਰਜਾ ਤੀਬਰ।

3 ਇੱਕ ਖਾਸ ਪੌਦੇ ਲਗਾਉਣਾ ਮੁ©ਕਲ ਹੈ।

ਸੰਚਾਲਨ

1 ਸਫਾਈ

2 ਕੁਰਲੀ ਕਰਨਾ

3 ਫਾਸਫੇਿਟੰਗ

4  ਸੁਕਾਉਣਾ

5  ਪਾਊਡਰ ਕੋਿਟੰਗ

6  ਠੀਕ ਕਰਨਾ

ਪਾਊਡਰ ਕੋਿਟੰਗ ਓਪਰੇਿਟੰਗ ਿਵੰਗ / ਐਪਲੀਕੇ©ਨ ਦੀ ਵਰਤ�

1 ਰੇਲਵੇ ਫੈਕਟਰੀ

2 BEML ਫੈਕਟਰੀ

3 ਡੋਜ਼ਰ ਪ�ਟ ਕੀਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ

4 ਗੁੰ ਝਲਦਾਰ ਿਹੱਸੇ ਪ�ਟ ਕੀਤੇ ਜਾਣੇ ਹਨ

5 ਵੱਡੇ ਪੱਧਰ ਦੇ ਉਦਯੋਗ� ਿਵੱਚ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ

6 ਬਨਾਵਟੀ ਿਹੱਿਸਆਂ ਦਾ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ।
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.7.100
ਵੈਲਡਰ (Welder) -  ਮੁਰੰਮਤ ਅਤੇ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ

ਅਸ�ਬਲੀ ਡਰਾਇੰਗ ਨੰੂ ਪੜ�ਨਾ (Reading of assembly drawing)

ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• ਅਸ�ਬਲ ਕੀਤੀਆਂ ਨੌਕਰੀਆਂ ਦੀ ਪਛਾਣ ਕੀਤੀ।
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.7.101
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਮੁਰੰਮਤ ਅਤੇ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ

ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਿਨਰਧਾਰਨ (WPS) ਅਤੇ ਿਵਧੀ ਯੋਗਤਾ ਿਰਕਾਰਡ(PQR) (Welding procedure specification 
(WPS) and procedure qualification record (PQR))
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• ਵੈਲਿਡੰਗ ਕੋਡ ਅਤੇ ਿਮਆਰ� ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ

• WPS ਅਤੇ PQR ਬਾਰੇ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵਧੀ, ਪ�ਦਰ©ਨ, ਯੋਗਤਾ ਅਤੇ ਕੋਡ

ਜਾਣ-ਪਛਾਣ

‘ਕੋਡ’ ਜਨਤਕ ਸੁਰੱਿਖਆ, ਿਸਹਤ ਆਿਦ ਦੀ ਸੁਰੱਿਖਆ ਲਈ ਸਥਾਨਕ ਸਰਕਾਰ 

ਦੁਆਰਾ ਿਨਰਧਾਰਤ ਅਤੇ ਲਾਗੂ ਕੀਤੇ ਿਮਆਰ� ਦਾ ਕੋਈ ਵੀ ਸਮੂਹ ਹੈ. ਿਜਵ� ਿਕ 

ਇਮਾਰਤ ਦੀ ਢ�ਚਾਗਤ ਸੁਰੱਿਖਆ, (ਿਬਲਿਡੰਗ ਕੋਡ) ਪਲੰਿਬੰਗ, ਹਵਾਦਾਰੀ ਆਿਦ 

ਲਈ ਿਸਹਤ ਲੋੜ�.... (ਸੈਨĂ ਟਰੀ ਜ� ਿਸਹਤ ਕੋਡ) ਅਤੇ ਅੱਗ ਤ� ਬਚਣ ਜ� ਬਾਹਰ 

ਿਨਕਲਣ ਲਈ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� (ਫਾਇਰ ਕੋਡ)

‘ਸਟ�ਡਰਡ’ ਦੀ ਪਿਰਭਾ©ਾ ‘ਇੱਕ ਅਥਾਰਟੀ ਦੁਆਰਾ ਜ� ਆਮ ਸਿਹਮਤੀ ਦੁਆਰਾ 

ਤੁਲਨਾ ਦੇ ਅਧਾਰ ਵਜ�, ਇੱਕ ਪ�ਵਾਿਨਤ ਮਾਡਲ’ ਦੁਆਰਾ ਿਵਚਾਰੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਇੱਕ ਿਵਹਾਰਕ ਮਾਮਲੇ ਦੇ ਤੌਰ ‘ਤੇ, ਕੋਡ ਉਪਭੋਗਤਾ ਨੰੂ ਦੱਸਦੇ ਹਨ ਿਕ ਕੀ ਕਰਨਾ 

ਹੈ ਅਤੇ ਕਦ� ਅਤੇ ਿਕਸ ਹਾਲਤ� ਿਵੱਚ ਕਰਨਾ ਹੈ। ਕੋਡ ਅਕਸਰ ਕਾਨੰੂਨੀ ਲੋੜ� ਜੋ 

ਸਥਾਨਕ ਅਿਧਕਾਰ ਖੇਤਰ� ਦੁਆਰਾ ਅਪਣਾਏ ਜ�ਦੇ ਹਨ ਜੋ ਿਫਰ ਉਹਨ� ਦੇ ਪ�ਬੰਧ� 

ਨੰੂ ਲਾਗੂ ਕਰਦੇ ਹਨ।

ਮਾਪਦੰਡ ਉਪਭੋਗਤਾ ਨੰੂ ਦੱਸਦੇ ਹਨ ਿਕ ਇਹ ਿਕਵ� ਕਰਨਾ ਹੈ ਅਤੇ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ 

ਿਸਰਫ਼ ਉਹਨ� ਿਸਫ਼ਾਰ©� ਵਜ� ਹੀ ਮੰਿਨਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਿਜਨ� � ਿਵੱਚ ਕਾਨੰੂਨ ਦੀ ਤਾਕਤ 

ਨਹ� ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

ਇੰਜਨੀਅਿਰੰਗ ਉਦਯੋਗ� ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੀ ਵਰਤ� ਬਾਇਲਰ, ਹੀਟ ਐਕਸਚ�ਜਰ, 

ਪ�ੈ©ਰ ਵੈਸਲ, ਪੁਲ, ਜਹਾਜ਼, ਪਾਈਪਲਾਈਨ�, ਿਰਐਕਟਰ, ਸਟੋਰੇਜ ਟ�ਕ, ਿਨਰਮਾਣ 

ਢ�ਚੇ ਅਤੇ ਉਪਕਰਨ ਆਿਦ ਹਨ। ਜਦ� ਇੱਕ ਿਡਜ਼ਾਈਨ ਇੰਜੀਨੀਅਰ ਇੱਕ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਢ�ਚਾ ਿਡਜ਼ਾਈਨ ਕਰਦਾ ਹੈ, ਤ� ਉਤਪਾਦਨ ਅਤੇ ਗੁਣਵੱਤਾ ਿਨਯੰਤਰਣ 

ਕਰਮਚਾਰੀਆਂ ਦਾ ਕੰਮ ਉਸ ਿਡਜ਼ਾਇਨ ਨੰੂ ਇੱਕ ਅਸਲੀ ਿਹੱਸੇ ਿਵੱਚ ਅਨੁਵਾਦ 

ਕਰਨਾ ਹੈ।

ਿਡਜ਼ਾਇਨ ਦੇ ਿਦ�©ਟੀਕੋਣ ਤ� ਵੇਲਡ ਜੋੜ ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਇਸ ਤਰ�� ਿਤਆਰ 

ਕੀਤੀਆਂ ਗਈਆਂ ਹਨ

1 ਸਰੀਰਕ ਤੰਦਰੁਸਤੀ (ਅੰਦਾਜ਼ਾ ਤ� ਮੁਕਤ)

2 ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਥਊਰੀ 2.6.06 ਮੈਟਲਰਜੀਕਲ ਅਨੁਕੂਲਤਾ 

(ਵੈਲਡਮ�ਟ, ਬੇਸ ਮੈਟਲ, ਗੈਸ ਦੀ ਰਸਾਇਣ ਆਿਦ)

3 ਮਕੈਨੀਕਲ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ�

ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ੋਸੀਜ਼ਰ ਸਪੈਸੀਿਫਕੇ©ਨ (WPS) ਇਹਨ� ਸੰਪੱਤੀ ਲੋੜ� ਨੰੂ ਸੰਬੰਿਧਤ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਵੇਰੀਏਬਲ� ਿਵੱਚ ਅਨੁਵਾਦ ਕਰਨ ਲਈ ਿਬਲਕੁਲ ਿਲਿਖਆ ਿਗਆ ਹੈ।

ਪ�ਿਕਿਰਆ ਨੰੂ ਇੱਕ ਯੋਗਤਾ ਪ�ਾਪਤ ਵੈਲਡਰ ਦੁਆਰਾ ਇਸਦੇ ਉਦੇ© ਪ�ਦਰ©ਨ ਲਈ 

ਇੱਕ ਟੈਸਟ ਦੇ ਟੁਕੜੇ ‘ਤੇ ਗਵਾਹੀ ਿਦੱਤੀ ਜਾਣੀ ਚਾਹੀਦੀ ਹੈ। ਇੱਕ ਸਹੀ ਵੇਲਡ 

ਿਵਧੀ, ਪ�ਦਰ©ਨ ਦੇ ਢੰਗ ਅਤੇ ਯੋਗਤਾ ਮਾਪਦੰਡ ਬਣਾਉਣ ਲਈ, ਪ�ਿਸੱਧ ਕੋਡ ਅਤੇ 

ਿਮਆਰ ਉਪਲਬਧ ਹਨ।

ਸਾਰੇ ਕੋਡ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਦੇ ਿਨਰਧਾਰਨ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ�, 

ਵੈਲਡਰ� ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਆਪਰੇਟਰ� ਦੀ ਯੋਗਤਾ ਦੀ ਿਤਆਰੀ ਲਈ ਿਨਯਮ� ਨੰੂ 

ਦਰਸਾ�ਦੇ ਹਨ। ਇਹ ਕੋਡ ਸਾਰੀਆਂ ਮੈਨੂਅਲ ਅਤੇ ਮ©ੀਨ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� 

ਲਈ ਿਨਯਮ� ਨੰੂ ਦਰਸਾ�ਦਾ ਹੈ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� (WPS) ਦੀ ਰੀਿਡੰਗ ਅਤੇ ਪ�ਿਕਿਰਆ 

ਯੋਗਤਾ ਿਰਕਾਰਡ (PQR) ਨੰੂ ਪੜ�ਨਾ

ਸਰਕਾਰੀ ਅਤੇ ਨਾਲ ਹੀ ਿਨ{ਜੀ ਸੰਸਥਾਵ� ਅਿਜਹੇ ਿਮਆਰ ਿਵਕਿਸਤ ਅਤੇ ਜਾਰੀ 

ਕਰਦੀਆਂ ਹਨ ਜੋ ਿਦਲਚਸਪੀ ਦੇ ਿਕਸੇ ਖਾਸ ਖੇਤਰ ‘ਤੇ ਲਾਗੂ ਹੰੁਦੀਆਂ ਹਨ। 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਉਦਯੋਗ ਦੇ ਸਬੰਧ ਿਵੱਚ ਬਹੁਤ ਸਾਰੇ ਮਾਪਦੰਡ ਅਮਰੀਕਨ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਸੁਸਾਇਟੀ (AWS) ਦੁਆਰਾ ਿਤਆਰ ਕੀਤੇ ਗਏ ਹਨ। ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੇ ਿਵ©ੇ ‘ਤੇ ਬਹੁਤ 

ਸਾਰੇ ਦੇ©� ਦੇ ਆਪਣੇ ਰਾ©ਟਰੀ ਮਾਪਦੰਡ ਹਨ।

ਹੇਠ� ਵੱਖ-ਵੱਖ ਮਾਪਦੰਡ� ਅਤੇ ਉਹਨ� ਲਈ ਿਜ਼ੰਮੇਵਾਰ ਸੰਸਥਾਵ� ਦੀਆਂ ਉਦਾਹਰਣ� 

ਹਨ।
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ਮਿਆਰੀ ਕੋਡ ਦੇਸ਼ ਜ਼ਿੰਮੇਵਾਰ ਸੰਸਥਾਵਾਂ

ਹੈ ਭਾਰਤ ਭਾਰਤੀ ਮਿਆਰ ਬਿਊਰੋ (BIS)

ਬੀ.ਐਸ UK ਬ੍ਰਿਟਿਸ਼  ਸਟੈਂਡਰਡ ਐਸੋਸੀਏਸ਼ ਨ ਦੁਆਰਾ ਜਾਰੀ ਕੀਤਾ ਗਿਆ ਬ੍ਰਿਟਿਸ਼  ਸਟੈਂਡਰਡ

ਏ.ਐਨ.ਐਸ.ਆਈ ਯੂ.ਐਸ.ਏ ਅਮਰੀਕਨ ਨੈਸ਼ ਨਲ ਸਟੈਂਡਰਡ ਇੰਸਟੀਚਿਊਟ (ANSI)

AWS ਯੂ.ਐਸ.ਏ ਅਮਰੀਕਨ ਵੈਲਡਿੰਗ ਸੁਸਾਇਟੀ

ASME ਯੂ.ਐਸ.ਏ ਅਮਰੀਕਨ ਸੋਸਾਇਟੀ ਆਫ਼  ਮਕੈਨੀਕਲ ਇੰਜੀਨੀਅਰਜ਼ 

API ਯੂ.ਐਸ.ਏ ਅਮਰੀਕੀ ਪੈਟਰੋਲੀਅਮ ਇੰਸਟੀਚਿਊਟ

ਤੋਂ ਜਰਮਨੀ ਜਰਮਨ ਮਾਨਕ ਮਾਨਕੀਕਰਨ ਲਈ ਜਰਮਨ ਇੰਸਟੀਚਿਊਟ ਦੁਆਰਾ ਜਾਰੀ ਕੀਤਾ ਗਿਆ ਹੈ

JIS ਜਪਾਨ ਜਾਪਾਨੀ ਮਾਨਕ ਐਸੋਸੀਏਸ਼ ਨ ਦੁਆਰਾ ਜਾਰੀ ਕੀਤਾ ਜਾਪਾਨੀ ਉਦਯੋਗਿਕ ਮਿਆਰ

ਇੰਟਰਨă ©ਨਲ ਆਰਗੇਨਾਈਜ਼ੇ©ਨ ਫਾਰ ਸਟ�ਡਰਡਾਈਜ਼ੇ©ਨ (ISO) ਵੀ ਹੈ। ISO 

ਦਾ ਮੁੱ ਖ ਟੀਚਾ ਅੰਤਰਰਾ©ਟਰੀ ਵਪਾਰ ਿਵੱਚ ਵਰਤ� ਲਈ ਇਕਸਾਰ ਮਾਪਦੰਡ 

ਸਥਾਪਤ ਕਰਨਾ ਹੈ।

ਅਮਰੀਕਨ ਵੈਲਿਡੰਗ ਸੋਸਾਇਟੀ ਵੈਲਿਡੰਗ ਬਾਰੇ ਬਹੁਤ ਸਾਰੇ ਦਸਤਾਵੇਜ਼ ਪ�ਕਾਿ©ਤ 

ਕਰਦੀ ਹੈ ਅਤੇ ਉਹਨ� ਿਵੱਚ� ਕੁਝ ਹੇਠ� ਸੂਚੀਬੱਧ ਹਨ:

ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵਧੀ ਯੋਗਤਾ

ਇੱਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਯੋਗਤਾ ਇਹ ਸਾਬਤ ਕਰਨ ਲਈ ਇੱਕ ਟੈਸਟ ਹੈ ਿਕ ਇੱਕ 

ਵੇਲਡ ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਸੇਵਾ ਦੀਆਂ ©ਰਤ� ਦਾ ਸਾਮ�ਣਾ ਕਰਨ ਲਈ ਹਨ ਿਜਵ� 

ਿਕ ਖਾਸ/ਿਵ©ੇ© ਉਦੇ© ਲਈ ਿਤਆਰ ਕੀਤੀਆਂ ਗਈਆਂ ਹਨ।

ਵੈਲਡਰ ਪ�ਦਰ©ਨ ਯੋਗਤਾ

ਇੱਕ ਵੈਲਡਰ ਦੀ ਕਾਰਗੁਜ਼ਾਰੀ ਯੋਗਤਾ ਇੱਕ ਵੈਲਡਰ ਜ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਆਪਰੇਟਰ ਦੀ 

ਿਨਰੰਤਰ ਗੁਣਵੱਤਾ ਵਾਲੇ ਵੇਲਡ ਪ�ਦਾਨ ਕਰਨ ਦੀ ਯੋਗਤਾ ਨੰੂ ਪ�ਮਾਿਣਤ ਕਰਨ ਲਈ 

ਟੈਸਟ ਹੈ। ਇਹ ਪ�ਦਰ©ਨ ਯੋਗਤਾ ਹਮੇ©ਾ ਇੱਕ ਯੋਗਤਾ ਪ�ਾਪਤ ਵੇਲਡ ਿਵਧੀ ਦੇ 

ਿਨਰਧਾਰਨ ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਵੇਲਡ ਿਵਧੀ ਿਨਰਧਾਰਨ

ਇੱਕ WPS ਨੰੂ ਯੋਗਤਾ ਪ�ਾਪਤ ਮੰਿਨਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਜੇਕਰ ਵੈਲਡ ਟੈਸਟ ਕੂਪਨ ‘ਤੇ 

ਲੋੜ� ਜ� ਸਵੀਿਕ�ਤੀ ਦੇ ਮਾਪਦੰਡ� ਨੰੂ ਪੂਰਾ ਕਰਦੇ ਹੋਏ ਟੈਸਟ� ਦੁਆਰਾ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ 

ਹੈ। ਸਵੀਿਕ�ਤੀ ਦੇ ਮਾਪਦੰਡ ਅਤੇ ਿਨਰਧਾਰਨ ਫਾਰਮੈਟ ਿਡਜ਼ਾਈਨ ਅਤੇ ਿਨਰਮਾਣ 

ਦੇ ਕੋਡ ਦੇ ਆਧਾਰ ‘ਤੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਹੋ ਸਕਦੇ ਹਨ। ਵੇਲਡ ਟੈਸਟ ਕੂਪਨ ‘ਤੇ ਕੀਤੇ 

ਗਏ ਟੈਸਟ ਿਵਨਾ©ਕਾਰੀ ਟੈਸਟ ਹੰੁਦੇ ਹਨ, ਅਤੇ ਉਹ WPS ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਕੀਤੇ 

ਗਏ ਵੇਲਡਮ�ਟ ਦੀਆਂ ਮਕੈਨੀਕਲ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਦਾ ਮੁਲ�ਕਣ ਕਰਨ ਿਵੱਚ ਮਦਦ 

ਕਰਦੇ ਹਨ।

ਇਸ ਯੋਗਤਾ ਦੇ ਨਤੀਜੇ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਇੱਕ ਫਾਰਮੈਟ ਿਵੱਚ ਦਰਜ ਕੀਤੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ 

ਅਤੇ ਇਹ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਇੱਕ ਖਾਸ ਫਾਰਮੈਟ ਿਵੱਚ ਿਰਕਾਰਡ ਕੀਤੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ 

ਅਤੇ ਇਸਨੰੂ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਯੋਗਤਾ ਿਰਕਾਰਡ (PQR) ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ 

ਹੈ। ਇਸ ਤਰ�� ਹਰੇਕ WPS ਲਈ ਘੱਟੋ-ਘੱਟ ਇੱਕ PQR ਹੋਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ ਅਤੇ 

ਇਸਦੇ ਉਲਟ।

ਇੱਕ ਪ�ਦਰ©ਨ ਯੋਗਤਾ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਇੱਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਆਪਰੇਟਰ ‘ਤੇ ਇੱਕ ਵੈਲਡਰ 

ਦੀ ਕਾਰਗੁਜ਼ਾਰੀ ਦਾ ਮੁਲ�ਕਣ ਕਰਨ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। ਇਹ ਇੱਕ ਵੈਲਡਰ ਜ� 

ਆਪਰੇਟਰ ਦੀ ਿਨਰੰਤਰ ਪ�ਦਰ©ਨ ਕਰਨ ਅਤੇ ਆਵਾਜ਼ ਅਤੇ ਚੰਗੀ ਗੁਣਵੱਤਾ ਵਾਲੇ 

ਵੇਲਡ ਪ�ਦਾਨ ਕਰਨ ਦੀ ਯੋਗਤਾ ਦਾ ਮੁਲ�ਕਣ ਕਰਨ ਲਈ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਿਜਵ� 

ਿਕ ਇਹ ਇੱਕ WPS ਨਾਲ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ ਜੋ ਪਿਹਲ� ਹੀ ਯੋਗਤਾ ਪ�ਾਪਤ ਕਰ 

ਚੁੱ ਕਾ ਹੈ ਅਿਭਆਸ ਦੇ ਿਜ਼ਆਦਾਤਰ ਕੋਡ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਗੈਰ-ਿਵਨਾ©ਕਾਰੀ ਟੈਸਟ� 

ਿਜਵ� ਿਕ ਰੇਡੀਓਗ�ਾਫੀ ਦੀ ਵਰਤ� ਦੁਆਰਾ ਮੁਲ�ਕਣ ਕਰਨ ਦੀ ਇਜਾਜ਼ਤ ਿਦੰਦੇ ਹਨ। 

ਵੈਲਡਰ ਅਤੇ ਓਪਰੇਟਰ ਜੋ ਲੋੜ� ਪੂਰੀਆਂ ਕਰਦੇ ਹਨ ਉਹਨ� ਨੰੂ ਖਾਸ WPS/

WPS ਨੰੂ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਪ�ਮਾਿਣਤ ਮੰਿਨਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ASME ਸੈਕ©ਨ IX, AWS B2.1, API 1104 ਕੁਝ ਪ�ਿਸੱਧ ਅਮਰੀਕੀ ਕੋਡ ਹਨ 

ਜੋ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਅਤੇ ਵੈਲਡਰ ਪ�ਦਰ©ਨ ਯੋਗਤਾ ਨੰੂ ਦਰਸਾ�ਦੇ ਹਨ।

BS 2633, BS 4870/4871, BS 4872, DIN 8560, AD Merkblatt 

HP 2 ਅਤੇ HP 3, eN 288-2 ਅਤੇ EN 287-1 ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਅਤੇ 

ਪ�ਦਰ©ਨ ਯੋਗਤਾ ਲਈ ਕੁਝ ਯੂਰਪੀਅਨ ਮਾਪਦੰਡ ਹਨ।

IBR ਚੈਪਟਰ 13, IS 2825, IS 7307, IS 7310, IS 7318 ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਯੋਗਤਾਵ� ਦੇ ਪ�ਮੁੱ ਖ ਭਾਰਤੀ ਕੋਡ ਹਨ।

ਵੇਲਡ ਿਵਧੀ ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ�, ਵੇਰੀਏਬਲ ਅਤੇ ਮੁੜ-ਯੋਗਤਾ ਲਈ ਤਰਕ

ਡਬਲਯੂ.ਪੀ.ਐ{ਸ. (ਵੇਲਡ ਪ�ੋਸੀਜ਼ਰ ਸਪੈਸੀਿਫਕੇ©ਨ) ਇੱਕ ਦਸਤਾਵੇਜ਼ ਹੈ ਜੋ 

ਵੇਲਡ ਕਰਨ ਲਈ ਸਾਰੀਆਂ ਜ਼ਰੂਰੀ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਨੰੂ ਸੂਚੀਬੱਧ ਕਰਦਾ ਹੈ। WPS 

ਲਈ ਯੋਗਤਾ ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ ਦੇ ਉਦੇ©� ਲਈ, WPS ਿਵੱਚ ਦੱਸੇ/ਸੂਚੀਬੱਧ ਕੀਤੇ 

ਅਨੁਸਾਰ ਸਾਰੇ ਮਾਪਦੰਡ� ਦੀ ਪਾਲਣਾ ਕਰਦੇ ਹੋਏ ਇੱਕ ਟੈਸਟ ਕੂਪਨ ਵੇਲਡ ਕੀਤਾ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇੱਕ WPS ਿਸਰਫ਼ ਉਦ� ਹੀ ਵੈਧ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਜਦ� ਇੱਕ ਸੰਬੰਿਧਤ PQR 

ਦੁਆਰਾ ਸਮਰਿਥਤ ਹੰੁਦਾ ਹੈ।

WPS ਿਵੱਚ ਸੂਚੀਬੱਧ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ�, ਜੋ ਇਸ ਅਿਧਆਇ ਿਵੱਚ ਹਨ, ਨੰੂ ਵੇਰੀਏਬਲ 

ਵਜ� ਜਾਿਣਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਿਜਵ� ਿਕ ਇਹ ©ਬਦ ਦਰਸਾ�ਦਾ ਹੈ, ਇਹ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� 

ਬਦਲੀਆਂ ਜ� ਿਭੰਨ ਹੋ ਸਕਦੀਆਂ ਹਨ। ਜਦ� ਇਹ “ਵੇਰੀਏਬਲ” ਬਦਲੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ 

ਤ� ਸਾਡੇ ਕੋਲ ਇੱਕ ਨਵ� ਡਬਲਯੂ.ਪੀ.ਐਸ. ਜਦ� ਵੀ ਿਕਸੇ ਖਾਸ “ਵੇਰੀਏਬਲ” 

ਿਵੱਚ ਤਬਦੀਲੀ ਵੇਲਡ ਦੀਆਂ ਮਕੈਨੀਕਲ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਨੰੂ ਪ�ਭਾਿਵਤ ਕਰਨ ਲਈ 

ਪਾਬੰਦ ਹੰੁਦੀ ਹੈ, ਤ� ਉਸ “ਵੇਰੀਏਬਲ” ਨੰੂ ਇੱਕ ਜ਼ਰੂਰੀ ਵੇਰੀਏਬਲ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। 

ਵੇਰੀਏਬਲ ਜੋ ਵੇਲਡ ਦੀਆਂ ਮਕੈਨੀਕਲ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ‘ਤੇ ਕੋਈ ਪ�ਭਾਵ ਨਹ� ਪਾ�ਦੇ 

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.7.101

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



217

ਹਨ ਨੰੂ ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਗੈਰ-ਜ਼ਰੂਰੀ ਵੇਰੀਏਬਲ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਹਾਲ�ਿਕ, ਕੁਝ 

©ਰਤ� ਅਧੀਨ, ਕੁਝ ਵੇਰੀਏਬਲ ਵੇਲਡ ਦੀਆਂ ਮਕੈਨੀਕਲ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਨੰੂ ਪ�ਭਾਿਵਤ 

ਕਰ ਸਕਦੇ ਹਨ। ਅਿਜਹੇ ਵੇਰੀਏਬਲ� ਨੰੂ ਪੂਰਕ ਜ਼ਰੂਰੀ ਵੇਰੀਏਬਲ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ 

ਹੈ। ਇਹਨ� ਦਾ ਵਧੇਰੇ ਿਵਸਿਤ�ਤ ਇਲਾਜ ਿਨਰਮਾਣ ਕੋਡ ਿਵੱਚ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ ਅਤੇ 

ਇਸਦਾ ਹਵਾਲਾ ਿਦੱਤਾ ਜਾ ਸਕਦਾ ਹੈ।

ਇਸੇ ਤਰ�� ਉਹ ਵੇਰੀਏਬਲ ਜੋ ਵੈਲਡਰ ਦੀ ਆਵਾਜ਼ ਵਾਲੇ ਵੇਲਡ ਪੈਦਾ ਕਰਨ ਦੀ 

ਯੋਗਤਾ ‘ਤੇ ਪ�ਭਾਵ ਪਾ�ਦੇ ਹਨ, ਨੰੂ ਵੈਲਡਰ ਪ�ਦਰ©ਨ ਯੋਗਤਾ ਦੇ ਉਦੇ©� ਲਈ 

ਜ਼ਰੂਰੀ ਵੇਰੀਏਬਲ ਿਕਹਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ। ਇੱਕ ਉਦਾਹਰਣ ਜੋ ਿਕਸੇ ਦੇ ਮਨ ਿਵੱਚ ਸਹੀ 

ਤਰੀਕੇ ਨਾਲ ਆ�ਦੀ ਹੈ ਉਹ ਸਿਥਤੀ ਹੋਵੇਗੀ ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਵੇਲਡ ਬਣਾਇਆ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ASME Sec.IX ਨਾਲ ਜਾਣ-ਪਛਾਣ

ਵੈਲਿਡੰਗ ਿਵਧੀ ਅਤੇ ਪ�ਦਰ©ਨ ਯੋਗਤਾ

ASME ਕੋਡ ਦਾ ਸੈਕ©ਨ IX ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੇ ਿਨਰਧਾਰਨ ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਪ�ਿਕਿਰਆਵ�, ਵੈਲਡਰ� ਅਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਆਪਰੇਟਰ� ਦੀ ਯੋਗਤਾ ਦੀ ਿਤਆਰੀ ਲਈ 

ਿਨਯਮ� ਨੰੂ ਦਰਸਾ�ਦਾ ਹੈ।

ਇਹ ਕੋਡ ਸਾਰੀਆਂ ਮੈਨੂਅਲ ਅਤੇ ਮ©ੀਨ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਲਈ ਿਨਯਮ� ਨੰੂ 

ਦਰਸਾ�ਦਾ ਹੈ।

ਸਮੱਗਰੀ 

ਸਾਰੀਆਂ ਸਮੱਗਰੀਆਂ ਜੋ ਪ�ੈ©ਰ ਵੈਸਲ ਦੇ ਿਨਰਮਾਣ ਲਈ ਵਰਤੀਆਂ ਜਾ ਸਕਦੀਆਂ 

ਹਨ, ਨੰੂ ਵੱਖ-ਵੱਖ ‘P’ ਸੰਿਖਆਵ� ਦੇ ਅਧੀਨ ਸਮੂਹ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ (ਸਾਰਣੀ 

1)। ਆਧਾਰ ਸਮੱਗਰੀ ਨੰੂ ਸਮੂਹ ਬਣਾਉਣ ਦਾ ਉਦੇ© ਲੋੜ�ਦੀਆਂ ਯੋਗਤਾਵ� ਦੀ 

ਿਗਣਤੀ ਨੰੂ ਘਟਾਉਣਾ ਹੈ। ਸਮੱਗਰੀ ਦੀ ‘P’ ਸੰਿਖਆਵ� ਦਾ ਸਮੂਹ ਲਾਜ਼ਮੀ ਤੌਰ 

‘ਤੇ ਤੁਲਨਾਤਮਕ ਧਾਤ ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਿਜਵ� ਿਕ ਰਚਨਾ, ਵੇਲਡਿਬਲਟੀ ਅਤੇ 

ਮਕੈਨੀਕਲ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ‘ਤੇ ਅਧਾਰਤ ਹੈ।

P1 ਤੋਂ P11 ਸਟੀਲ ਅਤੇ ਸਟੀਲ ਮਿਸ਼ ਰਤ

P21 ਤੋਂ P30 ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ ਅਤੇ ਐਲੂਮੀਨੀਅਮ 

ਅਧਾਰਤ

P31 ਤੋਂ P35 ਮਿਸ਼ ਰਤ ਮਿਸ਼ ਰਤ ਤਾਂਬੇ ਅਤੇ ਤਾਂਬੇ 

ਅਧਾਰਤ

P43 ਤੋਂ P47 ਮਿਸ਼ ਰਤ ਨਿਕਲ ਅਤੇ ਨਿਕਲ 

ਅਧਾਰਤ ਮਿਸ਼ ਰਤ

P51 ਤੋਂ P52 ਟਾਈਟੇਨੀਅਮ ਅਤੇ ਟਾਈਟੇਨੀਅਮ 

ਅਧਾਰਤ ਮਿਸ਼ ਰਤ.

ਸਾਰਣੀ 1

‘ਪੀ’ ਨੰਬਰ ਗਰੁੱ ਿਪੰਗ

ਿਫਲਰ ਧਾਤੂਆਂ

ਿਫਲਰ ਧਾਤੂਆਂ ਨੰੂ “F” ਸੰਿਖਆਵ� ਅਤੇ “A” ਸੰਿਖਆਵ� ਦੇ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਸਮੂਹਬੱਧ 

ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ।

“F” ਨੰਬਰ

ਸਾਰੇ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਅਤੇ ਿਫਲਰ ਧਾਤ� ਨੰੂ ਵੱਖ-ਵੱਖ “F” ਸੰਿਖਆਵ� ਦੇ ਅਧੀਨ 

ਸਮੂਹਬੱਧ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ। “F” ਨੰਬਰ ਗਰੱੁਿਪੰਗ (ਟੇਬਲ 2) ਦਾ ਉਦੇ© ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਅਤੇ ਪ�ਦਰ©ਨ ਯੋਗਤਾਵ� ਦੀ ਿਗਣਤੀ ਨੰੂ ਘਟਾਉਣਾ ਹੈ।

ਸਾਰਣੀ 2

“F” ਨੰਬਰ ਗਰੁੱ ਿਪੰਗ

F1 ਤੋਂ F6 ਤੱਕ ਸਟੀਲ ਅਤੇ ਸਟੀਲ ਮਿਸ਼ ਰਤ

F21 ਤੋਂ F24 ਅਲਮੀਨੀਅਮ ਅਤੇ ਅਲਮੀਨੀਅਮ ਅਧਾਰਤ ਮਿਸ਼ ਰਤ

F31 ਤੋਂ F37 ਤੱਕ ਤਾਂਬਾ ਅਤੇ ਪਿੱਤਲ ਆਧਾਰਿਤ ਮਿਸ਼ ਰਤ

F41 ਤੋਂ F45 ਤੱਕ ਨਿੱਕਲ ਅਤੇ ਨਿਕਲ ਆਧਾਰਿਤ ਮਿਸ਼ ਰਤ

F51 ਟਾਈਟੇਨੀਅਮ ਅਤੇ ਟਾਈਟੇਨੀਅਮ ਮਿਸ਼ ਰਤ

F61 Zirconium ਅਤੇ zirconium ਮਿਸ਼ ਰਤ

F71 ਤੋਂ F72 ਹਾਰਡ ਫੇਸਿੰਗ ਵੇਲਡ ਮੈਟਲ ਓਵਰਲੇਅ।

ਕੋਿਟੰਗ ਦੇ ਸਬੰਧ ਿਵੱਚ, “F” ਸੰਿਖਆ ਸਮੂਹੀਕਰਨ ਉਹਨ� ਦੀ ਉਪਯੋਗਤਾ 

ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ‘ਤੇ ਅਧਾਰਤ ਹੈ। ਇਹ ਬੁਿਨਆਦੀ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਿਦੱਤੇ ਗਏ ਿਫਲਰ ਮੈਟਲ 

ਨਾਲ ਸੰਤੋ©ਜਨਕ ਵੇਲਡ ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਵੈਲਡਰ ਦੀ ਯੋਗਤਾ ਨੰੂ ਿਨਰਧਾਰਤ ਕਰਦਾ 

ਹੈ। ਉਦਾਹਰਨ ਲਈ, ਘੱਟ ਹਾਈਡ�ੋਜਨ ਇਲੈਕਟ�ੋਡਜ਼ ਨੰੂ “F” ਨੰਬਰ 4 ਦੇ ਅਧੀਨ 

ਅਤੇ ਰੂਟਾਈਲ ਸਟੀਲ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ 4s ਨੰੂ “F” ਨੰਬਰ 2 ਦੇ ਅਧੀਨ ਸਮੂਹਬੱਧ ਕੀਤਾ 

ਿਗਆ ਹੈ।

ਸਪੱ©ਟ ਤੌਰ ‘ਤੇ, ਇੱਕ ਵੈਲਡਰ ਜੋ ਇੱਕ E6013 (ਰੂਟਾਈਲ) ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨਾਲ 

ਇੱਕ ਧੁਨੀ ਵੇਲਡ ਪੈਦਾ ਕਰਨ ਦੇ ਯੋਗ ਹੰੁਦਾ ਹੈ, ਘੱਟ ਹਾਈਡ�ੋਜਨ ਚੂਨਾ ਪਾਊਡਰ 

ਕੋਟੇਡ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਨਾਲ ਇੱਕ ਆਵਾਜ਼ ਵੇਲਡ ਪੈਦਾ ਕਰਨ ਦੇ ਯੋਗ ਨਹ� ਹੋ ਸਕਦਾ 

ਹੈ।

ਇਹਨ� ਇਲੈਕਟ�ੋਡ� ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਨ ਲਈ ਲੋੜ�ਦਾ ਹੁਨਰ ਯਕੀਨੀ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਇੱਕੋ 

ਿਜਹਾ ਨਹ� ਹੈ. “F” ਨੰਬਰ 1 ਇਸ ਤਰ�� ਸਭ ਤ� ਆਸਾਨ (ਲੋਹੇ ਦਾ ਪਾਊਡਰ) 

ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਹੈ ਜੋ ਿਸਰਫ਼ ਡਾਊਨ ਹ�ਡ ਿਫਲਟ/ਬੱਟ ਅਤੇ ਹਰੀਜੱਟਲ ਿਫਲਟ 

ਪੋਜ਼ੀ©ਨ� ਿਵੱਚ ਵਰਿਤਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

‘ਏ’ ਨੰਬਰ

ਿਫਲਰ ਧਾਤੂਆਂ ਨੰੂ “F” ਸੰਿਖਆਵ� ਦੇ ਅਧੀਨ ਵਰਗੀਿਕ�ਤ ਕਰਨ ਦਾ ਇੱਕ 

ਿਹੱਸਾ, ਉਹਨ� ਨੰੂ ਦੁਬਾਰਾ ਸਾਰਣੀ 3 ਿਵੱਚ ਦਰਸਾਏ ਗਏ ‘ਏ’ ਸੰਿਖਆ ਦੇ ਅਧੀਨ 

©�ੇਣੀਬੱਧ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ। ਿਫਲਰ ਧਾਤ� ਦਾ ‘ਏ’ ਸੰਿਖਆ ਵਰਗੀਕਰਨ ਵੇਲਡ 

ਮੈਟਲ ਰਸਾਇਣਕ ਿਵ©ਲੇ©ਣ ‘ਤੇ ਅਧਾਰਤ ਹੈ ਜਦ� ਿਕ ‘F; ਸੰਿਖਆ ਵਰਗੀਕਰਣ 

ਉਪਯੋਗਤਾ, ਜ� ਨਾ ਿਕ ਸੰਚਾਲਨ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ‘ਤੇ ਅਧਾਰਤ ਹੈ। ‘P’ ਨੰਬਰ� ਅਤੇ 

‘A’ ਨੰਬਰ� ਦੀਆਂ ਇਹਨ� ਪਿਰਭਾ©ਾਵ� ਦੇ ਨਾਲ, ਅਸ� ਹੁਣ ਦੇਖ�ਗੇ ਿਕ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਅਤੇ ਵੈਲਡਰ� ਦੀ ਯੋਗਤਾ ਬਾਰੇ ਕੋਡ ਕੀ ਕਿਹੰਦਾ ਹੈ।
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ਸਾਰਣੀ 3

‘ਏ’ ਨੰਬਰ ਗਰੁੱ ਿਪੰਗ

ਇੱਕ 1 ਨਰਮ ਇਸਪਾਤ

A 2 ਕਾਰਬਨ - ਮੋਲੀਬਡੇਨਮ

A 3 ਤੋਂ A 5 ਤੱਕ ਕਰੋਮ - ਮੋਲੀਬਡੇਨਮ

ਇੱਕ 6 ਕਰੋਮ - ਮਾਰਟੈਂਸੀਟਿਕ

ਏ 7 ਕਰੋਮ - Ferritic

A 8 ਤੋਂ A 9 ਤੱਕ ਕਰੋਮ - ਨਿੱਕਲ

ਇੱਕ 10 ਨਿੱਕਲ - 4%

ਏ 11 ਮੈਂਗਨੀਜ਼ -ਮੋਲੀਬਡੇਨਮ

A12 ਨਿੱਕਲਕ੍ਰੋਮ-ਮੋਲੀਬਡੇਨਮ

ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ� ਦੀ ਯੋਗਤਾ

ਕੋਡ ਇਹ ਿਨਰਧਾਰਤ ਕਰਦੇ ਹਨ ਿਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੇ ਸਾਰੇ ਵੇਰਵੇ ‘ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਪ�ਿਕਿਰਆ ਸਪੈਸੀਿਫਕੇ©ਨ’ (WPS) ਿਵੱਚ ਸੂਚੀਬੱਧ ਕੀਤੇ ਜਾਣੇ ਚਾਹੀਦੇ ਹਨ।

ਇਹਨ� ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਿਵੱਚ� ਹਰੇਕ ਨੰੂ ਟੈਸਟ ਕੂਪਨ� ਦੀ 

ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੁਆਰਾ ਯੋਗ ਕੀਤਾ ਜਾਵੇਗਾ, ਅਤੇ ਇਹਨ� ਕੂਪਨ� ਤ� ਕੱਟੇ ਗਏ ਨਮੂਿਨਆਂ 

ਦੀ ਮਕੈਨੀਕਲ ਜ�ਚ ਇਸ ਕੋਡ ਦੁਆਰਾ ਲੋੜ�ਦਾ ਹੈ। ਇਹਨ� ਕੂਪਨ� ਲਈ ਵੈਲਿਡੰਗ 

ਦੀ ਿਮਤੀ ਅਤੇ ਇਹਨ� ਟੈਸਟ� ਦੇ ਨਤੀਜੇ ਇੱਕ ਦਸਤਾਵੇਜ਼ ਿਵੱਚ ਦਰਜ ਕੀਤੇ 

ਜਾਣਗੇ ਿਜਸਨੰੂ ‘ਪ�ਿਕਿਰਆ ਯੋਗਤਾ ਿਰਕਾਰਡ (PQR)’ ਵਜ� ਜਾਿਣਆ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਇੱਕ WPS ਨੰੂ ਇੱਕ ਤ� ਵੱਧ PQR ਦੇ ਸਮਰਥਨ ਦੀ ਲੋੜ ਹੋ ਸਕਦੀ ਹੈ, ਜਦ� ਿਕ 

ਿਵਕਲਪਕ ਤੌਰ ‘ਤੇ, ਇੱਕ PQR ਕਈ WPS ਦਾ ਸਮਰਥਨ ਕਰ ਸਕਦਾ ਹੈ। ਇੱਕ 

WPS ਪਲੇਟ, ਪਾਈਪ ਅਤੇ ਿਟਊਬ ਜੋੜ� ਲਈ ਬਰਾਬਰ ਲਾਗੂ ਹੋਵੇਗਾ। WPS ਿਵੱਚ 

ਹੇਠ� ਿਦੱਤੇ ਨ�  ਿਬੰਦੂ ਵੇਰਵੇ ਿਵੱਚ ਹੋਣੇ ਚਾਹੀਦੇ ਹਨ।

1 ਜੋੜ: ਵੇਰਵੇ

 ਇਸ ਿਵੱਚ ਗਰੂਵ ਿਡਜ਼ਾਈਨ, ਵਰਤੇ ਜਾਣ ਵਾਲੇ ਬੈਿਕੰਗ ਦੀ ਿਕਸਮ ਆਿਦ ਨੰੂ 

ਿਨਰਧਾਿਰਤ ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ ਹੈ। ਜੇ ਿਕਨਾਰੇ ਦੀ ਿਤਆਰੀ ਦੀ ਿਕਸਮ (ਿਸੰਗਲ ਵੀ, 

ਿਸੰਗਲ ‘ਯੂ’ ਜ� ਡਬਲ ਵੀਈ ਆਿਦ) ਿਵੱਚ ਤਬਦੀਲੀ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ ਜ� ਜੇ 

ਸੰਯੁਕਤ ਬੈਿਕੰਗ ਹਟਾ ਿਦੱਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ, ਤ� ਇੱਕ ਨਵ� ਡਬਲਯੂਪੀਐਸ ਿਲਖਣਾ 

ਪ�ਦਾ ਹੈ ਪਰ ਟੈਸਟ ਦੁਆਰਾ ਯੋਗਤਾ ਪ�ਾਪਤ ਕਰਨ ਦੀ ਲੋੜ ਨਹ� ਹੈ।

2 ਬੇਸ ਧਾਤ

 ਬੇਸ ਮੈਟਲ (ਪੀ) ਨੰਬਰ ਅਤੇ ਮੋਟਾਈ ਰ�ਜ ਿਜਸ ਲਈ ਿਵਧੀ ਲਾਗੂ ਹੈ ਆਿਦ 

ਦਾ ਇੱਥੇ ਿਜ਼ਕਰ ਕਰਨਾ ਹੋਵੇਗਾ। ਜੇਕਰ ਮੋਟਾਈ ਦੀ ਰ�ਜ ਨੰੂ ਵਧਾਉਣਾ ਹੈ ਜ� 

ਇੱਕ ‘P’ ਨੰਬਰ ਤ� ਦੂਜੇ ‘P’ ਨੰਬਰ ਿਵੱਚ ਅਧਾਰ ਧਾਤ ਨੰੂ ਬਦਲਣ ਦੀ ਲੋੜ 

ਹੈ, ਤ� ਇੱਕ ਨਵ� WPS ਿਤਆਰ ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ ਅਤੇ ਿਨਰਧਾਿਰਤ 

ਟੈਸਟ� ਤ� ਬਾਅਦ ਇੱਕ PQR ਦੁਆਰਾ ਸਮਰਥਤ ਹੋਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।

3 ਿਫਲਰ ਧਾਤੂਆਂ

 ਇਲੈਕਟ�ੋਡ�, ਅਤੇ ਿਫਲਰ ਤਾਰ� ਿਜਵ� ਿਕ ‘F’ ਨੰਬਰ, ‘A’ ਨੰਬਰ ਅਤੇ ਿਫਲਰ 

ਧਾਤ� ਦੀ ਿਕਸਮ ਦੇ ਵੇਰਵੇ ਇੱਥੇ ਦੱਸੇ ਜਾਣੇ ਚਾਹੀਦੇ ਹਨ। ਇਲੈਕਟ�ੋਡਜ਼, 

ਪ�ਵਾਹ ਰਚਨਾਵ�, (ਬੁਿਨਆਦੀ, ਰੂਟਾਈਲ, ਆਿਦ) ਦਾ ਵੀ ਿਜ਼ਕਰ ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ 

ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। ‘F’ ਨੰਬਰ ਜ� ‘A’ ਨੰਬਰ ਿਵੱਚ ਤਬਦੀਲੀ ਲਈ ਇੱਕ ਨਵ� WPS 

ਅਤੇ PQR ਦੀ ਲੋੜ ਹੋਵੇਗੀ। ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੇ ਿਵਆਸ ਿਵੱਚ ਤਬਦੀਲੀ ਲਈ ਵੀ 

ਇੱਕ ਨਵ� WPS ਦੀ ਲੋੜ ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਪਰ ਇੱਕ ਟੈਸਟ ਦੁਆਰਾ ਯੋਗਤਾ ਪ�ਾਪਤ 

ਕਰਨ ਦੀ ਲੋੜ ਨਹ� ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਿਫਲਰ ਧਾਤ� ਨੰੂ ਜੋੜਨ ਜ� ਿਮਟਾਉਣ ਲਈ 

ਮੁੜ-ਟੈਸਟ� ਤ� ਬਾਅਦ ਇੱਕ ਨਵ� WPS ਅਤੇ PQR ਦੀ ਲੋੜ ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

4 ਸਿਥਤੀ

 ਿਜਨ� � ਅਹੁਿਦਆਂ ‘ਤੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਕੀਤੀ ਜਾਣੀ ਹੈ ਉਨ� � ਦਾ ਇੱਥੇ ਿਜ਼ਕਰ ਕੀਤਾ 

ਜਾਵੇਗਾ। ਯੋਗਤਾ ਪ�ੀਿਖਆ ਿਕਸੇ ਵੀ ਅਹੁਦੇ ‘ਤੇ ਲਈ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ ਪਰ ਿਫਰ 

ਵੀ ਇਹੀ ਿਵਧੀ ਸਾਰੀਆਂ ਅਹੁਿਦਆਂ ‘ਤੇ ਲਾਗੂ ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

5 ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ

 ਪ�ੀਹੀਿਟੰਗ ਤਾਪਮਾਨ, ਇੰਟਰਪਾਸ ਤਾਪਮਾਨ ਆਿਦ ਸਪ©ਟ ਤੌਰ ‘ਤੇ 

ਿਨਰਧਾਰਤ ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ। ਜੇਕਰ ਪ�ੀਹੀਟ ਨੰੂ 550C ਤ� ਵੱਧ 

ਘਟਾਉਣਾ ਹੈ, ਤ� ਇੱਕ ਨਵ� WPS ਿਤਆਰ ਕਰਨਾ ਹੋਵੇਗਾ ਅਤੇ ਇੱਕ ਟੈਸਟ 

ਦੁਆਰਾ ਯੋਗਤਾ ਪੂਰੀ ਕਰਨੀ ਹੋਵੇਗੀ।

6 ਪੋਸਟ - ਵੇਲਡ ਹੀਟ ਟ�ੀਟਮ�ਟ

 ਵੇਲਡ ਤ� ਬਾਅਦ ਹੀਟ ਟ�ੀਟਮ�ਟ ਦਾ ਤਾਪਮਾਨ ਅਤੇ ਿਭੱਜਣ ਦਾ ਸਮ� ਇੱਥੇ 

ਿਦਖਾਇਆ ਜਾਵੇਗਾ। ਇਸ ਿਵੱਚ ਿਕਸੇ ਵੀ ਤਬਦੀਲੀ ਲਈ ਇੱਕ ਨਵ� ਪ�ਿਕਿਰਆ 

ਯੋਗਤਾ ਦੀ ਲੋੜ ਹੋਵੇਗੀ।

7 ਿਬਜਲੀ ਦੀਆਂ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ�

 ਕਰੰਟ ਦੀ ਿਕਸਮ, (AC ਜ� DC) ਪੋਲਿਰਟੀ, amps ਅਤੇ ਵੋਲਟੇਜ ਆਿਦ ਨੰੂ 

ਇੱਥੇ ਦਰਸਾਇਆ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ ਹੈ।8 ਗੈਸ

 ©ੀਲਡ ਗੈਸ� ਦੇ ਵਹਾਅ ਦੀ ਦਰ, ਗੈਸ ©ੁੱ ਧ ਕਰਨ ਦੇ ਵੇਰਵੇ ਆਿਦ ਇੱਥੇ 

ਿਦਖਾਏ ਜਾਣਗੇ। ਗੈਸ ਰਚਨਾ ਿਵੱਚ ਤਬਦੀਲੀ ਮੁੜ-ਯੋਗਤਾ ਦੀ ਮੰਗ ਕਰੇਗੀ।

9 ਤਕਨੀਕ

 ਵੇਲਿਡੰਗ ਤਕਨੀਕ� ਸਟਿਰੰਗ ਜ� ਵੇਵ ਬੀਡ, ©ੁਰੂਆਤੀ ਅਤੇ ਇੰਟਰਪਾਸ 

ਸਫਾਈ ਦੀ ਿਵਧੀ, ਬੈਕ ਗੌਿਗੰਗ, ਿਸੰਗਲ ਜ� ਮਲਟੀਪਲ ਪਾਸ, ਰੂਟ ਪੀਸਣ 

ਆਿਦ ਦੇ ਵੇਰਵੇ ਇੱਥੇ ਿਲਖੇ ਜਾਣਗੇ। ਟੈਸਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਜ� ਤ� ਪਲੇਟ ਜ� ਪਾਈਪ 

ਸਮੱਗਰੀ ਅਤੇ ਿਕਸੇ ਵੀ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕਦੀ ਹੈ। ਅਿਧਕਤਮ ਮੋਟਾਈ 

ਿਜਸ ਲਈ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਲਾਗੂ ਹੰੁਦੀ ਹੈ, ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ ਟੈਸਟ ਪਲੇਟ ਜ� ਪਾਈਪ 

ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਤ� ਦੁੱ ਗਣੀ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਵੈਲਡਰ ਜੋ ਟੈਸਟ ਜੁਆਇੰਟ ਨੰੂ ਵੇਲਡ ਕਰਦਾ 

ਹੈ ਉਹ ਵੀ ਉਸ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਲਈ ਯੋਗ ਹੈ ਪਰ ਿਸਰਫ ਉਸ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਿਜਸ 

ਿਵੱਚ ਉਹ ਵੇਲਡ ਕਰਦਾ ਹੈ ਜਦ� ਿਕ ਇਹ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਸਾਰੀਆਂ ਅਹੁਿਦਆਂ ‘ਤੇ 

ਲਾਗੂ ਹੰੁਦੀ ਹੈ। ਟੈਸਟ� ਦੇ ਨਤੀਜੇ PQR ਿਵੱਚ ਦਰਜ ਕੀਤੇ ਜਾਣਗੇ ਿਜਸ ਿਵੱਚ 

ਵੈਲਿਡੰਗ, NDT ਅਤੇ ਮਕੈਨੀਕਲ ਟੈਸਟ ਦੇ ਨਤੀਜੇ ©ਾਮਲ ਹਨ।

ਵੈਲਡਰ ਦੀ ਯੋਗਤਾ

ਵੈਲਡਰ ਦੀ ਯੋਗਤਾ ਦਾ ਉਦੇ© ਵੈਲਡਰ ਦੀ ਆਵਾਜ਼ ਵਾਲੇ ਵੇਲਡ ਬਣਾਉਣ ਦੀ 

ਯੋਗਤਾ ਨੰੂ ਿਨਰਧਾਰਤ ਕਰਨਾ ਹੈ।

ਵੈਲਡਰ ਮਕੈਨੀਕਲ ਟੈਸਟ (ਦੋ ਫੇਸ ਮੋੜ ਅਤੇ ਦੋ ਰੂਟ ਮੋੜ ਟੈਸਟ ਜ� ਚਾਰ ਸਾਈਡ 

ਮੋੜ ਟੈਸਟ) ਦੇ ਨਤੀਿਜਆਂ ਦੇ ਅਧਾਰ ਤੇ ਜ� ਇੱਕ ਪਲੇਟ ਲਈ ਘੱਟੋ ਘੱਟ 150 

ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਦੀ ਲੰਬਾਈ ਜ� ਪਾਈਪ ਲਈ ਪੂਰੇ ਵੇਲਡ ਦੀ ਰੇਡੀਓਗ�ਾਿਫਕ ਜ�ਚ 
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ਦੁਆਰਾ ਯੋਗ ਹੋ ਸਕਦਾ ਹੈ। . ਵੇਲਡ ਜੁਆਇੰਟ ਦੀ ਸਿਥਤੀ ਨੰੂ 1G, 2G, 3G, 4G, 

5G ਅਤੇ 6G ਦੇ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ©�ੇਣੀਬੱਧ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ. ਸਾਰਣੀ 4 ਹੋਰ ਅਹੁਿਦਆਂ 

ਲਈ ਯੋਗ ਅਹੁਿਦਆਂ ਨੰੂ ਦਰਸਾ�ਦੀ ਹੈ।

ਸਾਰਣੀ 4 :-

ਯੋਗਤਾ ਪ�ਾਪਤ ਅਹੁਿਦਆਂ ਦੀ ਰ�ਜ

ਟੈਸਟ ਸਥਿਤੀ ਵੀ ਯੋਗ ਹੈ

1 ਜੀ 1 ਜੀ

2 ਜੀ 1 ਜੀ

3ਜੀ 1 ਜੀ

4ਜੀ 1ਜੀ ਅਤੇ 3ਜੀ

5ਜੀ 1ਜੀ ਅਤੇ 3ਜੀ

2ਜੀ ਅਤੇ 5ਜੀ ਸਾਰੇ ਅਹੁਦੇ

6 ਜੀ ਸਾਰੇ ਅਹੁਦੇ

ਇੱਕ ਪਲੇਟ ‘ਤੇ 1G ਅਤੇ 2G (ਫਲੈਟ ਅਤੇ ਹਰੀਜੱਟਲ) ਅਹੁਿਦਆਂ ਲਈ ਪਾਈਪ� 

ਿਵੱਚ ਵੈਲਡਰ ਨੰੂ ਵੀ ਯੋਗਤਾ ਪ�ਾਪਤ ਹੋਵੇਗੀ। ਹੋਰ ਸਾਰੀਆਂ ਅਹੁਿਦਆਂ ਲਈ, ਪਾਈਪ 

‘ਤੇ ਯੋਗਤਾ ਪਲੇਟ ਲਈ ਯੋਗ ਹੋਵੇਗੀ ਪਰ ਇਸਦੇ ਉਲਟ ਨਹ�।

ਪਲੇਟ ਜ� ਪਾਈਪ ਬੱਟ ਜੁਆਇੰਟ ਿਵੱਚ ਯੋਗਤਾ ਵੈਲਡਰ ਨੰੂ ਪਲੇਟ ਦੀ ਮੋਟਾਈ ਅਤੇ 

ਪਾਈਪ ਿਵਆਸ ਿਵੱਚ ਿਫਲਟ ਵੈਲਿਡੰਗ ਲਈ ਵੀ ਯੋਗ ਕਰੇਗੀ।
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.7.102
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਮੁਰੰਮਤ ਅਤੇ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ

ਹਾਰਡ ਫੇਿਸੰਗ/ਸਰਫੇਿਸੰਗ ਦੀ ਜ਼ਰੂਰਤ ਵਾਲੀ ਸਤ�ਾ ਦੀ ਿਤਆਰੀ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਹਾਰਡ ਫੇਿਸੰਗ ਅਲਾਇਜ਼ ਅਤੇ ਹਾਰਡ ਫੇਿਸੰਗ ਦੇ 
ਫਾਇਦੇ (Hard facing/surfacing necessity surface preparation various hard facing alloys 
and advantages of hard facing)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• ਕਿਠਨ ਸਾਮ�ਣੇ ਦੀ ਲੋੜ ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ।

• ਸਖ਼ਤ ਸਾਮ�ਣਾ ਕਰਨ ਲਈ ਿਤਆਰੀ ਦੇ ਢੰਗ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ।

• ਵੱਖ-ਵੱਖ ਹਾਰਡ ਫੇਿਸੰਗ ਅਲਾਇਆਂ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ।

• ਵੱਖ-ਵੱਖ ਹਾਰਡ ਫੇਿਸੰਗ ਅਲਾਇਆਂ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ।

ਸਖ਼ਤ ਸਾਹਮਣਾ ਕਰਨ ਦੀ ਲੋੜ: ਇਸ ਕਾਰਵਾਈ ਿਵੱਚ ਸਖ਼ਤ ਧਾਤ ਦੀ ਇੱਕ 

ਪਰਤ ਨੰੂ ਇੱਕ ਨਰਮ ਬੇਸ ਮੈਟਲ �ਤੇ ਜਮ�ਾ ਕਰਨਾ ©ਾਮਲ ਹੰੁਦਾ ਹੈ ਤ� ਜੋ ਇੱਕ 

ਸਤਹ ਨੰੂ ਿਵ©ੇ© ਗੁਣ� ਿਜਵ� ਿਕ ਕਠĄ ਰਤਾ, ਕਠĄ ਰਤਾ ਅਤੇ ਘਬਰਾਹਟ, ਗਰਮੀ ਅਤੇ 

ਖੋਰ ਪ�ਤੀ ਰੋਧਕਤਾ ਪ�ਦਾਨ ਕੀਤੀ ਜਾ ਸਕੇ।

ਇਹ ਲੰਬੇ ਅਤੇ ਿਨਰੰਤਰ ਵਰਤ� ਦੇ ਕਾਰਨ ਇੱਕ ਕਠĄ ਰ ਿਹੱਸੇ ਦੇ ਖਰਾਬ ਹੋਏ ਖੇਤਰ� 

ਨੰੂ ਬਣਾਉਣ ਅਤੇ ਘੱਟ ਲਾਗਤ ਅਤੇ ਤੇਜ਼ੀ ਨਾਲ ਉਹਨ� ਨੰੂ ਨਵ� ਿਜੰਨਾ ਵਧੀਆ 

ਬਣਾਉਣ ਲਈ ਵੀ ਕੀਤਾ ਜ�ਦਾ ਹੈ।

ਿਤਆਰੀ: ਸਖ਼ਤ ਸਾਮ�ਣੇ ਵਾਲੇ ਿਹੱਸੇ ਦੀ ਸਤ�ਾ ਨੰੂ ਪੀਸਣ, ਮ©ੀਿਨੰਗ, ਫਾਈਿਲੰਗ, 

ਿਚਿਪੰਗ ਜ� ਰੇਤ ਦੀ ਬਲਾਸਿਟੰਗ ਦੁਆਰਾ ਉਦ� ਤੱਕ ਸਾਫ਼ ਕਰੋ ਜਦ� ਤੱਕ ਇਹ 

ਗੰਦਗੀ, ਪੈਮਾਨĂ  ਆਿਦ ਤ� ਮੁਕਤ ਨਾ ਹੋ ਜਾਵੇ।

ਿਤੱਖੇ ਕੋਿਨਆਂ ਨੰੂ ਹਟਾਓ ਜੋ ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਿਪਘਲ ਜ�ਦੇ ਹਨ ਜ� ਆਕਸੀਡਾਈਜ਼ਡ 

ਹੋ ਜ�ਦੇ ਹਨ।

ਹਾਰਡ ਦਾ ਸਾਹਮਣਾ ਕਰਨ ਵਾਲੇ ਿਮ©ਰਤ

ਸਖ਼ਤ ਸਾਹਮਣਾ ਕਰਨ ਲਈ ਵਰਤੀਆਂ ਜ�ਦੀਆਂ ਸਮੱਗਰੀਆਂ ਦੇ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਸਮੂਹ 

ਹਨ:

- ਫੈਰਸ ਿਮ©ਰਤ ਸਮੂਹ

-  ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਿਮ©ਰਤ ਸਮੂਹ

-  ਹੀਰਾ ਬਦਲ ਗਰੱੁਪ

ਫੈਰਸ ਿਮ©ਰਤ ਸਮੂਹ: ਇਸ ਸਮੂਹ ਿਵੱਚ ਕ�ੋਮੀਅਮ, ਮ�ਗਨੀਜ਼, ਮੋਲੀਬਡੇਨਮ, 

ਿਨ{ਕਲ, ਜ਼ੀਰਕੋਨੀਅਮ, ਬੋਰਾਨ ਅਤੇ ਿਸਲੀਕਾਨ ਨਾਲ ਿਮ©ਰਤ ਲੋਹੇ ਦੇ ਅਧਾਰ 

ਵਾਲੇ ਵੈਲਿਡੰਗ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ©ਾਮਲ ਹੰੁਦੇ ਹਨ।

ਗੈਰ-ਫੈਰਸ ਿਮ©ਰਤ ਸਮੂਹ: ਇਸ ਸਮੂਹ ਿਵੱਚ ਵੈਲਿਡੰਗ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਹੰੁਦੇ ਹਨ 

ਜੋ ਕ�ੋਮੀਅਮ, ਟੰਗਸਟਨ, ਕੋਬਾਲਟ ਅਤੇ ਮੋਲੀਬਡੇਨਮ ਦੇ ਿਮ©ਰਤ ਹੰੁਦੇ ਹਨ ਅਤੇ 

ਕਈ ਵਾਰ ਲੋਹੇ ਦੀ ਥੋੜ�ੀ ਮਾਤਰਾ ਹੰੁਦੀ ਹੈ।

ਹੀਰਾ ਬਦਲ ਗਰੁੱ ਪ: ਟੰਗਸਟਨ, ਟ�ਟਲਮ, ਟਾਈਟੇਨੀਅਮ ਅਤੇ ਬੋਰਾਨ ਦੇ 

ਕਾਰਬਾਈਡ� ਅਤੇ ਕ�ੋਮੀਅਮ ਦੇ ਬੋਰਾਈਡ� ਦੇ ਬਣੇ ਇਸ ਸਮੂਹ ਨੰੂ ਇਸ ਲਈ ਿਕਹਾ 

ਜ�ਦਾ ਹੈ ਿਕ�ਿਕ ਇਸਦੀ ਸਖ਼ਤ ਿਚਹਰੇ ਵਾਲੀ ਸਮੱਗਰੀ ਹੀਰੇ ਦੀ ਕਠĄ ਰਤਾ ਤੱਕ 

ਪਹੰੁਚਦੀ ਹੈ।

ਹਾਰਡ ਫੇਿਸੰਗ ਇਲੈਕਟ�ੋਡਜ਼ ਨੰੂ ਉਹਨ� ਦੇ ਵੇਲਡ ਿਡਪਾਿਜ਼ਟ ਦੀ ਕਠĄ ਰਤਾ ਦੇ 

ਅਧਾਰ ‘ਤੇ ਹੇਠ� ਿਦੱਤੇ ਅਨੁਸਾਰ ਿਤਆਰ ਕੀਤਾ ਿਗਆ ਹੈ।

ਐਪਲੀਕੇ©ਨ: ਕ�ੋਿਮਅਮ ਅਤੇ ਟੰਗਸਟਨ ਕਾਰਬਾਈਡ ਇਲੈਕਟ�ੋਡਸ ਗੰਭੀਰ 

ਘਬਰਾਹਟ - ਪ�ਤੀਰੋਧ ਲਈ ਵਰਤੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ।

�ਚ ਕਾਰਬਨ ਿਕਸਮ ਦੇ ਇਲੈਕਟ�ੋਡਸ ਦੀ ਵਰਤ� ਮੱਧਮ ਘਬਰਾਹਟ ਅਤੇ ਪ�ਭਾਵ 

ਪ�ਤੀਰੋਧ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

ਸਟੇਨਲੈਸ ਸਟੀਲ ਇਲੈਕਟ�ੋਡਸ ਦੀ ਵਰਤ� ਗੰਭੀਰ ਪ�ਭਾਵ ਅਤੇ ਦਰਿਮਆਨੀ ਗੰਭੀਰ 

ਘਬਰਾਹਟ ਪ�ਤੀਰੋਧ ਲਈ ਕੀਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ।

MMAW ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੇ ਨਾਲ ਮੁ©ਕਲ ਦਾ ਸਾਹਮਣਾ ਕਰਨਾ: ਸਤ�ਾ ਨੰੂ ਚੰਗੀ ਤਰ�� 

ਸਾਫ਼ ਕਰੋ ਅਤੇ ਕੰਮ ਨੰੂ ਸਮਤਲ ਸਿਥਤੀ ਿਵੱਚ ਿਵਵਸਿਥਤ ਕਰੋ।

ਲਗਭਗ 95°-150°C ਤੱਕ ਪਿਹਲ� ਤ� ਹੀਟ ਕਰੋ।

ਚਾਪ ਨੰੂ ਬਰਕਰਾਰ ਰੱਖਣ ਲਈ ਲੋੜ�ਦੀ ਗਰਮੀ ਪ�ਦਾਨ ਕਰਨ ਲਈ ਿਸਰਫ਼ ਕਾਫ਼ੀ 

ਐਪਂਰੇਜ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ। �ਚ ਮੌਜੂਦਾ ਅਤੇ ਛੋਟੀ ਚਾਪ ਦੀ ਲੰਬਾਈ ਤ� ਬਚੋ।

ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਦੇ ਨਾਲ ਿਡਪਾਿਜ਼ਟ ਨੰੂ ਪਤਲਾ ਹੋਣ ਤ� ਰੋਕਣ ਲਈ ਇਹ 

ਬਹੁਤ ਮਹੱਤਵਪੂਰਨ ਹੈ।

ਸਟਿਰੰਗਰ ਜ� ਮਾਮੂਲੀ ਬੁਣਾਈ ਤਕਨੀਕ ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰੋ ਿਜਸ ਿਵੱਚ ਇੱਕ ਮੱਧਮ 

ਚਾਪ ਹੈ।

25 ਤ� 50 ਿਮਲੀਮੀਟਰ ਲੰਬੇ ਮਣਕੇ ਜਮ�� ਕਰੋ ਜੋ ਇਲੈਕਟ�ੋਡ ਦੇ ਦੁੱ ਗਣੇ ਿਵਆਸ 

ਤ� ਵੱਧ ਚੌੜੇ ਨਾ ਹੋਣ। ਮਣਿਕਆਂ ਦੇ ਹਰੇਕ ਿਡਪਾਿਜ਼ਟ ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਕੰਮ ਨੰੂ ਠੰਢਾ 

ਹੋਣ ਿਦਓ।

ਿਸਰਫ ਇੱਕ ਥ� ‘ਤੇ �ਚ ਗਰਮੀ ਦੇ ਿਨਰਮਾਣ ਨੰੂ ਰੋਕਣ ਲਈ ਿਡਪਾਿਜ਼ਟ ਨੰੂ 

ਸਟਗਰ ਕਰੋ। ਪਾਸ� ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਸਲੈਗ ਨੰੂ ਿਚੱਪ ਕਰੋ।

ਰੇਤ ਜ� ਸੁਆਹ ਜ� ਸਲੇਕਡ ਚੂਨĂ  ਨਾਲ ਕੰਮ ਨੰੂ ਢੱਕ ਕੇ ਹੌਲੀ ਠੰਢਾ ਕਰਨਾ ਹੈ.

ਲੇਅਰ� ਦੀ ਿਗਣਤੀ ਨੌਕਰੀ ਤ� ਵੱਖਰੀ ਹੋਵੇਗੀ। ਪਰ ਇਹ ਨĄ ਟ ਕੀਤਾ ਜਾਣਾ ਚਾਹੀਦਾ 

ਹੈ ਿਕ ਹਲਕੇ ਸਟੀਲ ‘ਤੇ ਜਮ�ਾ ਪਿਹਲੀ ਪਰਤ ਪਲੇਟ ਤ� ‘ਿਪਕ-ਅੱਪ’ ਦੁਆਰਾ 

ਪੇਤਲੀ ਹੋ ਜ�ਦੀ ਹੈ। (ਅਰਥਾਤ ਬੇਸ ਮੈਟਲ ਤ� ਨਰਮ ਨਰਮ ਸਟੀਲ ਸਖਤ ਜਮ�ਾ 

ਕੀਤੀ ਧਾਤ ਨਾਲ ਰਲ ਜਾਵੇਗਾ ਅਤੇ ਇਸਲਈ I ਪਰਤ ਦੀ ਕਠĄ ਰਤਾ ਘੱਟ ਹੋਵੇਗੀ।

ਇਹ ਕਦੇ ਵੀ ਿਤੰਨ ਲੇਅਰ� ਤ� ਵੱਧ ਬਣਾਉਣ ਦੀ ਸਲਾਹ ਨਹ� ਿਦੱਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ 

ਿਕ�ਿਕ ਧਾਤ ਦਾ ਅਿਜਹਾ ਪੰੁਜ ਸੇਵਾ ਿਵੱਚ ਜ� ਜਮ�� ਹੋਣ ਦੇ ਦੌਰਾਨ ਚੀਰ ਸਕਦਾ ਹੈ।
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ਸਖ਼ ਤ ਸਾਹਮਣਾ ਕਰਨ ਦੇ ਫਾਇਦੇ

ਪਹਿਨਣ ਵਾਲੇ ਹਿੱਸਿਆਂ ਦੀ ਲੰਮੀ ਉਮਰ (2 ਤੋਂ 20 ਵਾਰ, ਸੇਵਾ ਦੀ ਕਿਸਮ ‘ਤੇ 

ਨਿਰਭਰ ਕਰਦਾ ਹੈ)। 

ਮਕੈਨੀਕਲ ਓਪਰੇਟਿੰਗ ਕੁਸ਼ ਲਤਾ ਵਿੱਚ ਵਾਧਾ.

ਪੌਦੇ ਦਾ ਵਿਹਲਾ ਸਮਾਂ ਘਟਾਇਆ ਜਾਂਦਾ ਹੈ।

ਮਹਿੰਗੇ ਨਵੇਂ ਬਦਲਣ ਵਾਲੇ ਪੁਰਜ਼ਿਆਂ ਦੀ ਬਜਾਏ ਮੁੜ-ਕੰਡੀਸ਼ ਨਡ ਖਰਾਬ ਹੋਏ 

ਪੁਰਜ਼ਿਆਂ ਦੀ ਵਰਤੋਂ। ਘੱਟ ਬਦਲੀਆਂ ਦੇ ਕਾਰਨ ਮਜ਼ ਦੂਰੀ ਦੀਆਂ ਲਾਗਤਾਂ ਘਟੀਆਂ।

ਜਦਂੋ ਕੋਈ ਘਾਟ ਹੰੁਦੀ ਹੈ ਤਾਂ ਪੁਰਜ਼ਿਆਂ ਨੂੰ ਬਦਲਣ ਦੇ ਸਮੇਂ ਦੌਰਾਨ ਵੱਡੀ ਸੁਤੰਤਰਤਾ।

ਐਪਲੀਕੇਸ਼ ਨਾਂ

ਵੱਖ-ਵੱਖ ਸਖ਼ ਤ-ਚਿਹਰੇ ਵਾਲੇ ਉਤਪਾਦਾਂ ਨੂੰ ਚਿੱਤਰ 1 ਤੋਂ 9 ਵਿੱਚ ਦਰਸਾਇਆ 

ਗਿਆ ਹੈ।

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.7.102
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CG & M ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ 1.7.103 & 104
ਵੈਲਡਰ (Welder) - ਮੁਰੰਮਤ ਅਤੇ ਰੱਖ-ਰਖਾਅ

ਗਰਮ ਹਵਾ ਬੰਦੂਕ ਅਤੇ ਪਲਾਸਿਟਕ ਸਮੱਗਰੀ ਦੇ ਨਾਲ ਪਲਾਸਿਟਕ ਵੈਲਿਡੰਗ (Plastic welding machine with 
hot air gun and plastic material)
ਉਦੇ© : ਇਸ ਪਾਠ ਦੇ ਅੰਤ ਿਵੱਚ ਤੁਸ� ਯੋਗ ਹੋਵੋਗੇ।

• ਪਲਾਸਿਟਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ।

• ਗਰਮ ਹਵਾ ਬੰਦੂਕ ਦੇ ਿਹੱਸੇ ਅਤੇ ਕੰਮ ਕਰਨ ਦੇ ਿਸਧ�ਤ ਦੀ ਿਵਆਿਖਆ ਕਰੋ।

• ਗਰਮ ਹਵਾ ਬੰਦੂਕ ਦੀ ਵਰਤ� ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ।

• ਵੈਲਿਡੰਗ ਪਲਾਸਿਟਕ ਸਮੱਗਰੀ ਦਾ ਵਰਣਨ ਕਰੋ।

ਪਲਾਸਿਟਕ ਵੈਲਡਰ ਪ�ਿਕਿਰਆਵ�

ਪਲਾਸਿਟਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਦੋ ਢੁਕਵ� ਥਰਮੋਪਲਾਸਿਟਕ ਦੇ ਿਵਚਕਾਰ ਇੱਕ ਅਣੂ ਬ�ਡ 

ਬਣਾਉਣ ਦੀ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਹੈ, ਪਲਾਸਿਟਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਵਧੀਆ ਤਾਕਤ ਪ�ਦਾਨ ਕਰਦੀ 

ਹੈ ਅਤੇ ਚੱਕਰ ਦੇ ਸਮ� ਨੰੂ ਘਟਾ�ਦੀ ਹੈ।

ਦਬਾ ਿਰਹਾ ਹੈ

ਹੀਿਟੰਗ

ਕੂਿਲੰਗ

ਪਲਾਸਿਟਕ ਵੈਲਿਡੰਗ ਗਰਮ ਹਵਾ ਬੰਦੂਕ

ਗਰਮ ਹਵਾ ਬੰਦੂਕ ਿਕੱਟ
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1 ਪਾਵਰ ਸਪਲਾਈ ਕੋਰਡ

2 ਮੁੱ ਖ ਸਿਵੱਚਤਾਪਮਾਨ ਿਵਵਸਥਾ ਲਈ 

3 ਪੋਟ�©ੀਓਮੀਟਰ

4 ਹ�ਡਲ

5 ਏਅਰ ਿਫਲਟਰ

6 ਰਬੜ ਸਟ�ਡ

7 ਹੀਟਰ ਿਟਊਬ

8 ਹੀਟ ਪ�ੋਟੈਕ©ਨ ਿਟਊਬ

9 ਨĄ ਜ਼ਲ (ਨਾ ਹੀ ©ਾਮਲ)

10 ਕਲ�ਪ ‘ਤੇ ਪੇਚ ਲਗਾਓ

11 ਤਾਪਮਾਨ ਦਾ ਪੈਮਾਨਾ

ਓਪਰੇ©ਨ

• ਸਮੱਗਰੀ ਦੇ ਅਨੁਸਾਰ ਟੈਸਟ ਵੇਲਡ ਕਰੋ

• ਟੈਸਟ ਵੇਲਡ ਦੀ ਜ�ਚ ਕਰੋ

• ਲੋੜ ਅਨੁਸਾਰ ਵੈਲਿਡੰਗ ਤਾਪਮਾਨ (ਵੈਲਿਡੰਗ ਪੈਰਾਮੀਟਰ) ਸੈ{ਟ ਕਰੋ

• ਵਰਤ� ਤ� ਬਾਅਦ ਟੂਲ ਨੰੂ ਠੰਡਾ ਕਰੋ।

ਐਪਲੀਕੇ©ਨ

• ਥਰਮੋਪਲਾਸਿਟਕ ਸਮੱਗਰੀ ਦੇ ਨਾਲ-ਨਾਲ (ਿਟਊਬ�, ਪ�ੋਫਾਈਲ�, ਲਾਈਿਨੰਗ 

ਿਝੱਲੀ, ਕੋਟੇਡ ਸਮੱਗਰੀ, ਿਫਲਮ�, ਫੋਮ, ਟਾਈਲ� ਅਤੇ ਚਾਦਰ�) ਦੀ ਵੈਲਿਡੰਗ।

• ਹੀਿਟੰਗ - ਥਰਮੋਪਲਾਸਿਟਕ ਅਰਧ-ਮੁਕੰਮਲ ਸਮੱਗਰੀ ਅਤੇ ਪਲਾਸਿਟਕ ਦੇ 

ਦਾਿਣਆਂ ਨੰੂ ਬਣਾਉਣ, ਮੋੜਨ ਅਤੇ ਸੀਲ ਕਰਨ ਲਈ।

• ਪਾਣੀ-ਿਨ{ਲੀ ਸਤ�ਾ ਦਾ ਸੁੱ ਕਣਾ

• ਗਰਮੀ ਦਾ ਸੁੰ ਗੜਨਾ - ਸਲੀਵਜ਼, ਿਫਲਮ�, ਟੇਪ�, ਸੋਲਡਰ ਸਲੀਵਜ਼, ਪਿਹਲ� 

ਤ� ਬਣੇ ਅਤੇ ਮੋਲਡ ਕੀਤੇ ਿਹੱਸੇ

• ਤ�ਬੇ ਦੀਆਂ ਪਾਈਪ�, ਸੋਲਡਰ

 ਜੋੜ� ਅਤੇ ਧਾਤ ਦੀਆਂ ਫੋਇਲ� ਦੀ ਸੋਲਡਿਰੰਗ

• ਜੰਮੇ ਹੋਏ ਪਾਣੀ ਦੀਆਂ ਪਾਈਪ� ਨੰੂ ਡੀਫ�ੋਸਿਟੰਗ

•  ਘੋਲਨ ਵਾਲੇ ਮੁਕਤ ਿਚਪਕਣ ਵਾਲੇ ਅਤੇ ਿਫਊਜ਼ਨ ਅਡੈਿਸਵ� ਨੰੂ ਸਰਗਰਮ 

ਕਰਨਾ / ਘੁਲਣਾ 

•  ਭੱਠੀ ਿਵੱਚ ਲੱਕੜ ਦੇ ©ੇਿਵੰਗ, ਕਾਗਜ਼, ਕੋਲੇ ਜ� ਤੂੜੀ ਨੰੂ ਅੱਗ ਲਗਾਉਣਾ

ਪੋਲੀਥੀਲੀਨ

ਪੌਲੀਥੀਲੀਨ (PE) ਫੈਬਰੀਕੇਿਟਡ ਿਹੱਿਸਆਂ ਅਤੇ ਿਹੱਿਸਆਂ ਲਈ ਸਭ ਤ� ਵੱਧ 

ਵਰਿਤਆ ਜਾਣ ਵਾਲਾ ਥਰਮੋਪਲਾਸਿਟਕ ਪੌਲੀਮਰ ਹੈ। ਇਹ ਵੱਖ-ਵੱਖ ਲੋੜ� ਨੰੂ ਪੂਰਾ 

ਕਰਨ ਲਈ ਕਈ ਤਰ�� ਦੇ ਗ�ੇਡ� ਅਤੇ ਫਾਰਮੂਲੇ ਿਵੱਚ ਉਪਲਬਧ ਹੈ। ਆਮ ਤੌਰ ‘ਤੇ, 

ਪੋਲੀਥੀਲੀਨ ©ਾਨਦਾਰ ਰਸਾਇਣਕ ਪੇ©ਕ© ਕਰਦਾ ਹੈ; ਅਤੇ ਪ�ਭਾਵ ਪ�ਤੀਰੋਧ, 

ਿਬਜਲਈ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਅਤੇ ਘੱਟ ਰਗੜ ਦੇ ਗੁਣ�ਕ। ਇਹ ਇੱਕ ਡਾਇਲੈਕਿਟ�ਕ 

ਸਮੱਗਰੀ ਮੰਿਨਆ ਿਗਆ ਹੈ. ਇਸ ਤ� ਇਲਾਵਾ, ਪੋਲੀਥੀਲੀਨ ਹਲਕੇ ਭਾਰ ਵਾਲੇ, 

ਆਸਾਨੀ ਨਾਲ ਪ�ੋਸੈਸ ਕੀਤੇ ਜ�ਦੇ ਹਨ ਅਤੇ ਨĂ ੜੇ - ਜ਼ੀਰੋ ਨਮੀ ਸੋਖਣ ਦੀ ਪੇ©ਕ© 

ਕਰਦੇ ਹਨ।

ਵੈਲਿਡੰਗ ਪੋਲੀਪ�ੋਪਾਈਲੀਨ

ਪੌਲੀਪ�ੋਪਾਈਲੀਨ (PP) ਵੇਲਡ ਕਰਨ ਲਈ ਸਭ ਤ� ਆਸਾਨ ਹੈ ਅਤੇ ਕਈ ਵੱਖ-ਵੱਖ 

ਐਪਲੀਕੇ©ਨ� ਲਈ ਵਰਤੀ ਜ�ਦੀ ਹੈ। PP ਿਵੱਚ ©ਾਨਦਾਰ ਰਸਾਇਣਕ ਪ�ਤੀਰੋਧ, 

ਘੱਟ ਖਾਸ ਗੰਭੀਰਤਾ, �ਚ ਤਣਾਅ ©ਕਤੀ ਹੈ ਅਤੇ ਇਹ ਸਭ ਤ� ਅਯਾਮੀ ਸਿਥਰ 

ਪੌਲੀਓਲਿਫਨ ਹੈ। PP ਦੀ ਵਰਤ� ਕਰਨ ਵਾਲੀਆਂ ਸਾਬਤ ਐਪਲੀਕੇ©ਨ� ਪਲੇਿਟੰਗ 

ਉਪਕਰਣ, ਟ�ਕ, ਡਕਟਵਰਕ, ਐਚਰ, ਿਫਊਮ ਹੱੁਡ ਸਕ�ਬਰ ਅਤੇ ਆਰਥੋਪੈਿਡਕਸ 

ਹਨ।

ਪੌਲੀਿਵਨਾਇਲ ਕਲੋਰਾਈਡ

ਪੌਲੀਿਵਨਾਇਲ ਕਲੋਰਾਈਡ (ਪੀਵੀਸੀ ਜ� ਿਵਨਾਇਲ) ਇੱਕ ਿਕਫ਼ਾਇਤੀ ਅਤੇ 

ਬਹੁਮੁਖੀ ਥਰਮੋਪਲਾਸਿਟਕ ਪੌਲੀਮਰ ਹੈ ਜੋ ਇਮਾਰਤ ਅਤੇ ਿਨਰਮਾਣ ਉਦਯੋਗ 

ਿਵੱਚ ਦਰਵਾਜ਼ੇ ਅਤੇ ਿਖੜਕੀਆਂ ਦੇ ਪ�ੋਫਾਈਲ�, ਪਾਈਪ� (ਪੀਣ ਅਤੇ ਗੰਦਾ ਪਾਣੀ), 

ਤਾਰ ਅਤੇ ਕੇਬਲ ਇਨਸੂਲੇ©ਨ, ਮੈਡੀਕਲ ਉਪਕਰਣ�,

ਇਹ ਦੁਨੀਆ ਦੀ ਤੀਜੀ - ਪੋਲੀਥੀਲੀਨ ਅਤੇ ਪੌਲੀਪ�ੋਪਾਈਲੀਨ ਤ� ਬਾਅਦ ਆਇਤਨ 

ਦੇ ਿਹਸਾਬ ਨਾਲ ਸਭ ਤ� ਵੱਡੀ ਥਰਮੋਪਲਾਸਿਟਕ ਸਮੱਗਰੀ ਹੈ।

ਇਹ ਇੱਕ ਿਚੱਟਾ, ਭੁਰਭੁਰਾ ਠĄ ਸ ਪਦਾਰਥ ਹੈ ਜੋ ਪਾਊਡਰ ਦੇ ਰੂਪ ਿਵੱਚ ਦਾਿਣਆਂ 

ਿਵੱਚ ਉਪਲਬਧ ਹੈ। ਇਸਦੀਆਂ ਬਹੁਮੁਖੀ ਿਵ©ੇ©ਤਾਵ� ਦੇ ਕਾਰਨ, ਿਜਵ� ਿਕ ਹਲਕੇ, 

ਿਟਕਾਊ, ਘੱਟ ਲਾਗਤ ਅਤੇ ਆਸਾਨ ਪ�ਿਕਿਰਆ ਦੀ ਯੋਗਤਾ, ਪੀਵੀਸੀ ਹੁਣ ਕਈ 

ਐਪਲੀਕੇ©ਨ� ਿਵੱਚ ਰਵਾਇਤੀ ਿਬਲਿਡੰਗ ਸਮੱਗਰੀ ਿਜਵ� ਿਕ ਲੱਕੜ, ਧਾਤ, 

ਕੰਕਰੀਟ, ਰਬੜ, ਵਸਰਾਿਵਕਸ, ਆਿਦ ਦੀ ਥ� ਲੈ ਿਰਹਾ ਹੈ।

C G & M :ਵੈਲਡਰ (NSQF -ਸੰ©ੋਿਧਤ 2022) ਅਿਭਆਸ ਲਈ ਸੰਬੰਿਧਤ ਿਸਧ�ਤ  1.7.103 & 104
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