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(ii)

TÏ§ : £_õ & Gm

Sector : CG & M

LôXm : 1  BiÓ

Duration : 1   Year

ùRô¯p : ùYpPo - ùRô¯t LÚj§Vp -þ (NSQF ¨ûX - 3
(úUmTÓjRlThPÕ 2022)

Trade : Welder - Trade Theory -  (NSQF Level - 3) (Revised 2022)

EÚYôdLm Utßm ùY°ÂÓ

úR£V ùRô¯tT«t£ FPL RVô¬l× ¨ûXVm
RTôp ùTh¥ Gi: 3142,

¡i¥, ùNuû]  - 600032

ªu AgNp: chennai- nimi@nic.in

CûQVR[m: www.nimi.gov.in

T§l×¬ûU © 2023 úR£V ùRô¯t T«t£ FPL RVô¬l× ¨ûXVm, ùNuû].

ØRtT§l×   :  ùNlPmTo  2023 ©W§Ls : 1000

  ì.

E¬ûU : úR£V ùRô¯t T«t£ FPL RVô¬l× ¨ûXVm, ùNuû].

úR£V ùRô¯t T«t£ FPL RVô¬l× ¨ûXVm, ùNuû]«u AàU§ CpXôUp CkR

©WÑWj§u GkR TÏ§«û]Ùm , ÁiÓm ©WÑ¬jRp ApXÕ GkR T¥Yj§Ûm SLp ùNnYÕ,

ªu]Ô êXm ApXÕ CVk§WêXm, úTôhúPô SLp, T§Ü ùNnRp ApXÕ RLYp úNªl×

Utßm GkR Y¯Øû\«Ûm §ÚmTl ùTßm YN§«û] ùNnVdáPôÕ.
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(iii)

ØuàûW

Ck§V AWNôeLj§u úTWôYp CXdLô], SôpYôõp JÚYÚdÏ úYûX Ej§WYôRjûR

HtTÓjR úR£V §\u úUmTôhÓ ùLôsûL HtTÓjRlThÓs[Õ.

§\u ªÏ ûL®û]OôóLû[ EÚYôdÏY§p ùRô¯t T«t£ ¨ûXVeLs (ITI) Ød¡V TeÏ

YÏd¡\Õ. CdÏ±dúLô°u A¥lTûP«p RtLôX ùRô¯tNôûXL°u úRûYdúLtT §\u

ªÏ ûL®û]OôóLû[ EÚYôd¡ T«t£V°lTRtLôL ùRô¯tT«t£ TôP§hPj§û]

(ITI syllabus) Uôt±VûUdL, ùRô¯tLp® T«tß]ôóLs Utßm Lp®Vô[oLs ©W§¨§Lû[

Es[Pd¡V JÚ BúXôNû] ÏÝYô]Õ (Mentor council) EÚYôdLlThPÕ.

§\u úUmTôhÓ Utßm ùRô¯p Øû]úYôôó (MSD & E) AûUfNLj§u T«t£ Õû\ RûXûU

CVdLj§u (DGT) LhÓlTôh¥p CVeÏm Ru]ôh£ ¨ßY]Uô] ùRô¯t T«t£ FPL

RVôôõl× ¨ûXVUô]Õ (NIMI) ùRô¯tT«t£ ùTßTYôóLÞdÏm Utßm AûRf NôôókR

Õû\LÞdÏm, Uôt±VûUdLlThP TôPj§hPj§u T¥ ùRô¯tT«t£ FPL £lTeLû[

(IMPS) EÚYôd¡Ùm, EtTj§ ùNnÕm Utßm ®¨úVô¡jÕm YÚ¡\Õ.

RtúTôÕ Uôt±VûUdLlThP TôPj§u T¥  “ùYpPo” ùRô¯t LÚj§Vp

(NSQF ¨ûX þ 3) (úUmTÓjRlThPÕ 2022), £_õ & Gm ©¬Ü T«t£ FPLeLs

RVôôõdLlThÓs[]. NSQF ¨ûX þ 3 (Uôt±VûUdLlThPÕ 2022) T«t£Vô[oLÞdÏ T«t£

FPLUô]Õ ùR°YôLÜm RVôôõdLlThÓ ùRô¯t T«t£ ¨ûXVj§p T«ÛTYôóLÞdÏm,

T«tßSôóLÞdÏm Utßm ùRô¯t ØRÄhPôôóLÞdÏm YÚm LôXeL°p T«t£V°lTRtLôL

ùY°«PlThÓs[Õ.

Cl×jRLm ùY°«P ER®V ùTôÕ CVdÏSo (T«t£) (DGT), ̈ oYôL CVdÏSo NIMI, Aû]jÕ

Õû\ ©W§¨§Ls, NIMI FPL RVôôõl× ÏÝ Eßl©]ôóLs B¡úVôÚdÏ G]Õ U]UôôókR

TôWôhÓRpLû[ EôõRôdÏ¡ú\u.

AÕp ÏUôo §Yô¬, I.A.S
 ùNVXô[o

§\uªÏ úUmTôÓ Utßm ùRô¯p

Øû]úYôôó AûUfNLm

Ck§V AWÑ

ùNlPmTo 2023

×Õ ¥pXõ þ 110 001.
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(iv)

ØLÜûW

Ck§V AW£u ùRô¯Xô[ôó Utßm úYûXYônl× AûUfNLj§u ¸Ýs[ úYûX Yônl×
Utßm ùRô¯tT«t£j Õû\«u ùTôÕ CVdLjRôp (D.G.E&T) (RtùTôÝÕ ÑVj ùRô¯p
Utßm §\u úUmTôhÓ T«t£ Õû\«u ùTôÕ CVdÏQWLm) ù_ôóU² áh¥ûQl× Ï¥VWÑ
ùRô¯tÖhT ER®ÙPu úR£V ùRô¯tT«t£ FPL RVôôõl× ¨ûXVm(NIMI)ùNuû]«p 1986
p ÕYdLlThPÕ. Ck¨ûXVj§u Ød¡V Ï±dúLôs TX úYß ùRô¯t©ôõÜLÞdÏm,

ûL®û]Oôó Utßm NSQF T«t£ §hPeLÞdÏ YÏjÕûWjR TôPj §hPeL°uT¥

Lt©jRÛdLô] FPLeLû[ EÚYôd¡ AYtû\ YZeÏRp BÏm.

ùRô¯p Øû\l T«t£«u Ød¡V Ï±dúLôs Ck§Vô®p Es[ úR£V LXkRônÜ ùRô¯p
Øû\T«t£(NCVT), úR£V ùRô¯p TÝÏSôó T«t£ LXkRônÜ B¡VYt±tdÏ JÚ úYû[«û]
(job) R² JÚY]ôp §\u úUmTôhÓPu ùNnV ERÜm YûL«p U]§p ùLôiÓ
Lt©jRÛdLô] NôR]eLû[ EÚYôdL úYiÓm. Lt©jRÛdLô] NôR]eLs LÚj§«p/
A±®Vp FPLeL[ôL £lTeLs Y¥®p (IMP) EiPôdLlTÓ¡u\]. JÚ LÚj§Vp FPL
£lTj§p LÚj§Vp ×jRLm, ùNnØû\ ×jRLm, BnÜ Utßm YÏjùRôÕdÏRp (Assignment)
×jRLm, T«tßSôó Y¯Lôh¥ B¡VûY APe¡«ÚdÏm.

JÚ LÚj§Vp ×jRLm JÚ, T«t£Vô[ôó JÚ úYûXûV (job) ùNnYRtÏ úRûYVô] A[Ü
Nôôó× A±®û] ùLôÓd¡\Õ. úRoÜ Utßm YÏjùRôÏjRp T«tßSÚdÏ T«t£Vô[ôõu
ùNVp§\û] U§l©Ó ùNnYRtÏm AYoLÞdÏ YÏjùRôÏjRûX RÚYRtÏm TVuTÓ¡\Õ.
ÑYôó  ®[dLlTPeLs Utßm JXõ×Ïm FPLeLs T«tßSÚdÏ TôPeLû[ £\lTôL GÓlTRtÏ
ER® ùNVóYÕ UhÓUpXôUp, T«t£Vô[ôó GqY[Ü ×ôõkÕ ùLôiÓ Es[ôoLs GuTûR
U§l©Ó ùNnV ERÜ¡\Õ. T«tßSôó Y¯Lôh¥ T«tßSÚdÏ AYôõu A±ÜûWLû[ Th¥Vp
§hPj§tÏ, úRûYVô] LfNôlùTôÚhLû[ §hPªÓYRtÏ, SôsúRôßm TôPeLû[Ùm
Utßm ùNnØû\ ®[dLeLs SPjÕYRtÏ Y¯ùNn¡\Õ.

TVàs[ ÏÝ/ A¦ úYûXdÏ L¥]Uô] §\u úUmTôÓ úRûYdÏ A±®Vp FPL£lTm
ùNVpTÓ¡\Õ. YÏjÕûWjR Ød¡VUô] §\uLû[ úNolóTRtÏ úRûYVô] LY]m GÓjÕd
ùLôiÓ Es[Õ.

JÚ T«t£ ¨ûXVj§p ÝÝûUVô] LÚj§Vp FPL £lTm CÚkRôp AÕ T«tßSôó Utßm
úUXôiûU B¡V CWiÓdÏm TVàs[ T«t£«û] ùLôÓlTRtÏ ERÜ¡\Õ.

úR£V ùRô¯tT«t£ FPL RVôôõl× ¨ûXVj§u T¦Vô[oL°u áhÓ ØVt£ Utßm FPL
Y[ôóf£ ÏÝ®tÏ AWÑ Utßm R²VôôóÕû\ ùRô¯tNôûXûV NôôókR STôóLs, ùTôÕ
CVdÏSWLm T«t£«u (DGT) ¸r Es[ TpúYß T«t£ ¨ûXVj§u STôóLs, AWÑ Utßm
R²Vôôó ùRô¯tT«t£ ¨ûXVj§u STôóL°u áhÓ ØVt£Vôp ùY°YkRÕRôu CkR
LÚj§«p FPL £lTm.

TXúYß Uô¨X AWÑL°u úYûXYônl× & T«t£jÕû\ CVdÏSôóLs, ùTôÕ Utßm CVdÏSWL
T«t£ NôûXL°u T«t£Õû\, ùTôÕ CVdÏSWL T«t£ ¨ûXVeLs, R² FPL
Y[ôóf£Vô[ôóLs Utßm ER®Vô[ôóLs, B¡VYôóLÞdÏ G]Õ EiûUVô] Su±«û]
CfNkRolTj§p ùRôõ®jÕdùLôs¡ú\u úUÛm CYôóL°u ÑßÑßlTô] ÕûQÜ CpXôUp
úR£V LÚj§Vp FPL ¨ûXVm CkR NôR]eLû[ ùY°ùLôiÓ Yk§ÚdL Ø¥VôÕ

ùNuû] - 32 ùNVXôh£ CVdÏSo, NIMI
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(v)

HtT±®l×

£_õ & Gm  ©¬Ü ûL®û] NSQF T«t£§hPj§u ¸r ùRô¯t ©¬ÜdLô] ùYpPo

FPL £lTjûR (ùRô¯t LÚj§Vp) NSQF ̈ ûX þ 3 (úUmTÓjRlThPÕ 2022) ùY°«P

ER®V FPL RVô¬lTô[oLÞdÏm, AYoLû[ AàU§jR ¨ßY]eLÞdÏm, Utßm
AYoL[Õ TeL°l©tÏm, JjÕûZl©tÏm, úR£V ùRô¯tT«t£ FPLj RVô¬l×
¨ûXVm R]Õ U]UôokR Su±«û]j ùR¬®jÕdùLôs¡\Õ. CkRl ×jRLm §ÚjRlThP
TôPj§hPj§uT¥ RVô¬dLlThÓs[Õ.

FPLj RVô¬l×  Eßl©]oLs ÏÝ

RªZôdLm

§Ú. G. NeLÃvY¬ - C[¨ûX T«t£ AÛYXo
AW£]o ùRô¯t T«t£ ¨ûXVm
¡i¥, ùNuû].

§Ú. K. CWô_úNLWu - A.T.O

AW£]o ùRô¯t T«t£ ¨ûXVm
¡i¥, ùNuû] - 81

§Ú. B. Ñ©j - C[¨ûX T«t£ AÛYXo
AW£]o ùRô¯t T«t£ ¨ûXVm
¡i¥, ùNuû].

§Ú. V. _]ôoR]u - ER® úTWô£Vo, Rtd.,

MDC Member, NIMI Chennai - 32.

FPL úUmTôh¥u JÚe¡ûQlTô[oLs

§Ú.  ¨oUpVô Sôj - ÕûQ CVdÏSo,
UiPX ùUô¯ ùTVol× ùTôßlTô[o,
NIMI, ùNuû].

§Ú. G . ûUd¡s _ô² - úUXô[o,
JÚe¡ûQlTô[o NIMI,

ùNuû].

CkR £lTjûR EÚYôdÏm ùNVtTôh¥p ªLÜm £\lTôLÜm BrkR DÓTôÓPàm T¦Vôt±V
L¦² RhPfNo, L¦² YûW LûXOo ªûN AfÑl T§lTô[o B¡úVôÚdÏ úR£V
ùRô¯tT«t£ FPL RVôôõl× ¨ûXVm (NIMI) R]Õ TôWôhÓRûXl T§Ü ùNn¡\Õ.

CkR T«t£ LÚj§VûX EÚYôdLl TeL°l× Sp¡V CRW T¦Vô[oL°u ØVt£LÞdÏm
úR£V ùRô¯tT«t£ FPL RVôôõl× ¨ûXVm (NIMI)R]Õ Su±ûVj ùR¬®jÕd ùLôs¡\Õ.

CkR £lTj§tÏ úS¬ûPVôLÜm, Uû\ØLUôLÜm ER®ùNnR Ut\YoLÞdÏm úR£V
ùRô¯tT«t£ FPL RVô¬l× ¨ûXVm(NIMI) R]Õ Su±«û] ùR¬®jÕdùLôs¡\Õ.
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(vi)

A±ØLm

ùRô¯t T«t£ ùNnØû\ ûLúVÓ ùRô¯t áPj§p ETúVô¡lTRtLôL RVô¬dLlThPÕ.
C§p ùYpPo ùNnÕ Ø¥dL úYi¥V T«t£Ls Y¬ûNVôL úNodLlThÓs[Õ Utßm
T«t£Ls ùNnYRtLô] Ï±l×Ls / RLYpLs CPm ùTt±Úd¡u\]. CkRl T«t£Ls NSQF

¨ûX þ 3  (úUmTÓjRlThPÕ 2022) YûWVßdLlThP TôP§hPj§uT¥ GpXô §\uLÞm

ÕûQ ùRô¯t©¬Ü §\u EhTP úUt ùLôs[ThÓs[Õ GuTûR Eß§ ùNn¡\Õ £_õ &

Gm TôP §hPm TX RLYXÏL[ôL ©¬dLlThÓs[Õ.

RLYXÏ Gi RLYX¡u RûXl×

RLYXÏ 1 ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\

RLYXÏ 2 ùYp¥e ÖÔdLeLs

RLYXÏ 3 v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (SMAW, I & T)

RLYXÏ 4 BnÜ ùNnRp Utßm TWôU¬jRp

RLYXÏ 5 YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e

RLYXÏ 6 YôÙ PevPu Bod ùYp¥e

RLYXÏ 7 -TÝÕ TôojRÛm Utßm TWôU¬jRÛm

TôPj§hPm Utßm A§Ûs[ ®PVeLû[ BrkÕ TôôódÏm úTôÕ RLYXÏ JußdùLôuß
ùRôPôó× EûPVRôL Es[Õ TpúYß RLYX¡Ûs[ T«t£Lû[ Ju±ûQjÕ ARuT¥
T«t£ Utßm LtßdùLôsÞRûX Y¬ûNTÓjR úYiÓm.  TpúYß RLYXÏLÞdÏ
YZeLlThP A±ÜûWLs T«tßSo Y¯Lôh¥ ×jRLj§p úNodLlThÓs[Õ.

ùRô¯tT«t£ ùNnØû\«u Es[PdLm : 1 BiÓ ùNnÕ Ø¥dLlTP úYi¥V
T«t£L°u úSôdLØm, T«t£«u Ø¥®p T«t£Vô[oLs §\u ùT\ úYi¥VûYLÞm
Y¬ûN T¥ Ï±dLlThÓs[Õ.

úSôdLeLs: JqùYôÚ T«t£«u ÕYdLj§Ûm ùT\lTP úYi¥V §\u Ï±jÕ
Y¬ûNTÓjRlThÓs[Õ.

úRûYVô]ûYLs : JqùYôÚ T«t£«u ØRp TdLj§p úRûYlTÓm LÚ®Ls/A[dÏm
LÚ®Ls, CVk§WeLs/R[YôPeLs, ùTôÚhLs B¡VûY RWlThÓs[Õ.

T«t£ YûWTPm Utßm ùNnØû\

T¦Uû]«p ùT\úYi¥V §\uT«t£, LÚj§Vp ùNn§LÞPu §hPªPlThÓs[Õ.
T«t£ §hPj§p Ïû\kR ThN Projects úNodLlThÓs[Õ.  CÕ T«t£Vô[oLÞdÏ CûPúV
ÏÝYôL T¦Vôtßm §\û] úUmTÓjÕ¡\Õ.  YûWTPeL°p RWlThÓs[ Ï±ÂÓLs BIS
A[ÜL°uT¥ YûWVlThPûYLs BÏm.

§\u RLYp

§\u RLYp R²VôL RWlThÓs[Õ.  §\u EiPôdÏm TÏ§Ls T«t£«p
úNodLlThÓs[Õ.

CkR ùRô¯tT«t£ ùNnØû\ ×jRLm Written Instructional Material u JÚTÏ§VôÏm.  C§p (WIM)
ùRô¯t©¬Ü LÚj§Vp Utßm úNôRû]jRôs B¡VûYùLôiPRôÏm.  úNôRû]jRôs
úRoÜdLô] ®ûPLs response Rô°p UhÓúU GÝR úYiÓm.
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(vii)

ùTôÚ[PdLm

T«t£ ùRô¯t LÚj§Vp TdL
Gi Gi

TÏ§ 1 : ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\
                (Induction Training & Welding Process)

1.1.01 ùYpP¬u ùRô¯tT«t£dLô] Ød¡VjÕYm (Importance of welder
trade training) 1

1.1.02 T«t£ ¨ûXVj§p ùTôÕYô] JÝeÏ Øû\Ls (General discipline
in the Institute) 2

1.1.03 BWmT ØRp ER® (Elementary first aid) 3

1.1.04 ùRô¯XLeL°p ùYp¥e¡u Ød¡VjÕYm (Importance of welding in industry) 6

1.1.05 ÌpPh ùUhPp Bod ùYp¥e, Utßm Bd³ þ A£h¥Äu
ùYp¥e Utßm Lh¥e Tt±V Øuù]fN¬dûL (Safety precaution
in shielded metal arc welding, and oxy - acetylene welding and cutting) 8

1.1.06 ùYp¥e¡u A±ØLm Utßm ®[dLm (Introduction and definition of welding) 10

1.1.07 Bod Utßm úLv ùYp¥e ETLWQeLs Utßm LÚ®Ls
(Arc & Gas welding equipment tools and accessories) 12

1.1.08 ùYp¥e ùNVtTôÓL°u YûLLÞm AYt±u TVuLÞm
(Various welding processes and its application) 18

1.1.09 Bod & úLv ùYp¥e¡u ®§Øû\LÞm YûWVû\
(Arc and Gas welding terms & definitions) 21

1.1.10 EúXôL CûQl× Øû\«p ùYqúYß ùNVpØû\Ls
(Different process to metal joining method) 23

1.1.11 A¥lTûPVô] ùYp¥e CûQl×Ls Utßm ARu TVuTôÓLs
ùYqúYß R¥Uu ùLôiP EúXôLj§u ®°m×Lû[
EÚYôdÏRp (Types of welding joints and its application, edge preparation &
fit-up for different thickness) 28

1.1.12 EúXôLj§u úUtTWlûT ÑjRm ùNnRp (Surface cleaning) 32

1.1.13 ùYp¥e ùNnYRtÏl TVuTÓjRlTÓm A¥lTûP ªuNôWm
(Basic electricity applicable to arc welding & related electrical terms & definitions) 33

1.1.14 ùYp¥e¡p ùRôPo×ûPV ùYlTm Utßm ùYlT¨ûX«u ®§Øû\Ls
(Heat and temperature and its terms related to welding) 36

1.1.15 Bod ùYp¥e¡u RjÕYm Utßm Bo¡u ÏQeLs
(Principles of arc welding and characteristics of arc) 38

1.1.16 ùYp¥e & Lh¥e ùNnV TVuTÓjRlTÓm YôÙdLs ¾l©Zm×L°u
ùYlT¨ûX Utßm TVuLs (Common gases used for welding & cutting -
flame temperature & uses) 40

1.1.17 Bd£ þ A£h¥Xõu ¾l©Zm×L°u YûLLs Utßm TVuLs
(Types of oxy - acetylene flames and uses) 32

1.1.18 Bd£ þ A£h¥Xõu Lh¥e ETLWQeLs, RjÕYm, A[ÜLs Utßm
TVuLs (Oxy - acetylene cutting equipment’s principle, parameters and application) 43
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(viii)

TÏ§ 2 :  ùYp¥e ÖÔdLeLs (Welding Techniques)

1.2.19 Bod ùYp¥e«u Bt\p êXm ¥WôuvTôoUo ùWd¥@TVo
Utßm CuùYhPo YûL ùYp¥e CVk§WeLs Utßm TôÕLôl×
TWôU¬l×m (Arc welding power sources transformer rectifier and inverter type
welding machine and care maintenance) 58

1.2.20 A.C Utßm D.C ùYp¥e¡u SuûULÞm Ïû\TôÓLÞm
(Advantages and disadvantages of AC and DC welding) 62

1.2.21 EN Utßm ASME-uT¥ A¥lTûPVô] ùYp¥e ¨ûXLs
(Welding positions as per EN & ASME) 63

1.2.22 ùYp¥u N¬Ü Utßm ÑZt£ (Weld slope and rotation) 64

1.2.23 ùYp¥e ùNnÙm AûPVô[Ï±Ls BIS & AWS (Welding symbol as
per BIS and AWS) 66

1.2.24 ªu®p (Bod ùXuj) YûLLÞm ARu ®û[ÜLÞm
(Arc length types effects of arc length) 70

1.2.25 ùTôXô¬h¥«u YûLLs Utßm TVuTôÓLs (Polarity types and
application) 72

TÏ§ 3 :  v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (SMAW, I & T)
                 (Weldability of steels (SMAW, I & T))

1.3.26 ùYpÓ RWj§u úNôRû] ùTôÕYô] ùYp¥e Ïû\TôÓLs Utßm
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ETLWQeLs, ©[ôvUô Bod YûLLs, SuûULs Utßm ARu
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& principle of operation, types of plasma arc, advantage and applications) 274

T«t£ ùRô¯t LÚj§Vp TdL
Gi Gi

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



(xii)

T«t£ ùRô¯t LÚj§Vp TdL
Gi Gi

1.6.96 & 97 ªuRûP ùYp¥e ùNVpØû\Ls þ YûLLs RjÕYm, ªu
NôR]eLs Utßm ùYp¥e A[ÅÓLs (Resistance welding process &

types - principle power source & welding parameter) 280

TÏ§ 7 : -TÝÕ TôojRÛm Utßm TWôU¬jRÛm
                (Repair and Maintenance)

1.7.98 EúXôLlT¥Ü, YûLLs - - RjÕYm (Metallizing, types of metallizing - principles) 186

1.7.99 ûL«]ôp Bd³ þ A£h¥Xõu TÜPo éÑRp, ùNVpØû\C RjÕYm
Utßm TVuLs (Manual oxy-acetylene powder coating - process principle of
operation and applications) 286

1.7.100 Juß úNodLlThP YûWTPjûR TôoûY«p (Reading of assembly drawing) 288

1.7.101 ùYp¥e Y¯Øû\L°u ®YWdÏ±l×Ls (PQR) Ut\m ùYp¥e
RWj§û] ̈ oQ«dÏm Øû\Ls (WPS) (Welding procedure specification (WPS)

and procedure qualification record (PQR)) 289

1.7.102 L¥] ØLl©ÓRp / úUtTWl× AY£Vm úUtTWl× RVô¬jRp
TpúYß L¥] ØLl× EúXôLeLs Utßm L¥] ØLl× SuûULs
(Hard facing / surfacing necessity surface preparation various hard facing alloys and
advantages of hard facing) 295

1.7.103&104 ©[ôv¥d ùYp¥e CVk§WØm, ãPô] Lôtß ÕlTôd¡ Utßm
©[ôv¥d EúXôLeLs (Plastic welding machine with hot air gun and plastic

material) 298

T¥lTRtÏm/ U§lÀh¥tÏm EiPô] ùY°lTôÓLs
 LEARNING / ASSESSABLE OUTCOME

Cl×jRLj§u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY

• Set the gas welding plant and join MS sheet in different positionfollowing safety
precautions. [Different position: - 1F, 2F, 3F, 1G, 2G, 3G.] (NOS: CSC/N0204)

• 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] (NOS: CSC/N0204)

• Set the oxy- acetylene cutting plant and perform different cutting operations
on MS plate. [Different cutting operation – Straight, Bevel, circular] (NOS:
CSC/N0201)

• Perform welding in different types of MS pipe joints by Gas welding (OAW).
[Different types of MS pipe joints ¡V Butt, Elbow, T-joint, angle (45„a) joint,
flange joint] (NOS: CSC/N0204)
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• Set the SMAW machine and perform welding in different types of MS pipe joints
by SMAW. [Different types of MS pipe joints ¡V Butt, Elbow, T-joint, angle (45„a)
joint, flange joint] (NOS: CSC/N0204)

• 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] (NOS: CSC/N0204)

• Demonstrate arc gouging operation to rectify the weld joints. (NOS: CSC/
N0204)

• 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] (NOS: CSC/N0204)

• 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] (NOS: CSC/N0209)

• 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]
(NOS: CSC/N0212)

• Perform Aluminium & MS pipe joint by GTAW in flat position. (NOS: CSC/N0212)

• Set the Plasma Arc cutting machine and cut ferrous &non-ferrous metals.
(NOS: CSC/N0207)

• Set the resistance spot welding machine and join MS & SS sheet. (NOS: CSC/
N0206)

• Perform joining of different similar and dissimilar metals by brazing operation
as per standard procedure. [different similar and dissimilar metals- Copper,
MS, SS] CSC/N9410

• Repair Cast Iron machine parts by selecting appropriate welding process.
[Appropriate welding process- OAW, SMAW] CSC/N9411

• Hard facing of alloy steel components / MS rod by using hard facing electrode.
CSC/N9412
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OR CODE

MODULE 1

Ex.No. 1.1.01 Ex.No. 1.1.05 Ex.No. 1.1.07 Ex. No. 1.1.11

Ex.No. 1.1.17 Ex.No. 1.1.18

MODULE 2

Ex.No. 1.2.19 Ex.No. 1.2.21 Ex.No. 1.2.22 Ex. No. 1.2.23

Ex.No. 1.2.24 Ex.No. 1.2.25

MODULE 3

Ex.No. 1.3.35 Ex.No. 1.3.38 Ex.No. 1.3.39 Ex. No. 1.3.40

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

MODULE 4

Ex.No. 62 & 63
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SYLLABUS

Duration
Reference
Learning
Outcome

  Professional Skill
    (Trade Practical)
(With inidcative hour)

  Professional Knowledge
          (Trade Theory)

Professional
Skill 47Hrs;

Professional
Knowledge
11Hrs

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]
(Mapped NOS: CSC/
N0204)

- 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.

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.

- 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.

- 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

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.

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.

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 &definitions.

- Heat and temperature and its
terms related to welding

- Principle of arc welding. And
characteristics of arc.

OAW-01

Process
Code

Professional
Skill 21Hrs;

Professional
Knowledge
05Hrs

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 20Hrs;

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]
( Mapped NOS: CSC/
N0204)

SMAW-01

OAW-02

OAW-03

SMAW-02

SMAW-03
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Professional
Skill 23Hrs;

Professional
Knowledge
05Hrs

Set the oxy-
acetylene cutting
plant and perform
different cutting
operations on MS
plate. [Different cutting
operation – Straight,
Bevel, circular]
( Mapped NOS: CSC/
N0201)

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

- Types of oxy-acetylene
flames and uses.

- Oxy-Acetylene Cutting
Equipment principle,
parameters and application.

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

- Advantages and
disadvantages of A.C. and
D.C. welding machines

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

- Weld slope and rotation.

- Welding symbols as per BIS
& AWS.

- Arc length – types – effects
of arc length.

- Polarity: Types and
applications.

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

- Weld gauges &its uses.

Professional
Skill
126Hrs;

Professional
Knowledge
31Hrs

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]

( Mapped NOS: CSC/
N0204)

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.

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)

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)

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.

OAGC-01

OAGC-02

OAGC-03

OAGC-04

OAGC-05

OAGC-06

OAW-04

SMAW-04

OAW-05

SMAW-05

OAW-06

SMAW-06

OAW-07

SMAW-07

I&T-01
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(xvii)

- Calcium carbide uses and
hazard.

- Acetylene gas properties and
flash back arrestor.

Professional
Skill 23Hrs;

Professional
Knowledge
05Hrs

Set the oxy-
acetylene cutting
plant and perform
different cutting
operations on MS
plate. [Different cutting
operation – Straight,
Bevel, circular]
( Mapped NOS: CSC/
N0201)

- Oxy acetylene gas welding
Systems (Low pressure and
High pressure).

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

- Gas welding techniques.
Rightward and Leftward
techniques.

- Arc blow – causes and
methods of controlling.

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

- Arc Welding defects, causes
and Remedies.

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

- Difference between pipe
welding and plate welding.

Professional
Skill 80 Hrs;

Professional
Knowledge
17Hrs

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]
(Mapped NOS: CSC/
N0204) Perform

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)

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

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

- Oxygen gas and its
properties, uses in welding.

- Charging process of oxygen
and acetylene gases

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

- Uses of single and double
stage Gas regulators.

- Pipe development for Elbow
joint, “T” joint, Y joint and
branch joint

- Brief use of Manifold system

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).

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)

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)

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)

OAW-08

SMAW-08

SMAW-09

OAW-09

SMAW-10

OAW-10

OAW-11

SMAW-11

SMAW- 12

OAW-12

SMAW-13

OAW-13

SMAW-14

SMAW-15

OAW-14
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(xviii)

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

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

- Stainless steel types- weld
decay and weldability.

Professional
Skill 61Hrs;

Professional
Knowledge
06Hrs

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]
(Mapped NOS: CSC/
N0204)
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„a) joint,
flange joint]
(NOS: CSC/N0204)

welding in different
types of MS pipe joints
by Gas welding
(OAW). [Different
types of MS pipe joints
- Butt, Elbow, T-joint,
angle (45„a) joint,
flange joint]
(NOS: CSC/N0204)

- Gas welding filler rods,
specifications and sizes.

- Gas welding fluxes – types
and functions.

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

- Gas welding defects, causes
and remedies

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

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

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, functions of
flux, coating factor,
sizespecifications of
electrode.

- Effects of moisture pick up.

- Storage and baking of
electrodes.

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)

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).

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

Professional
Skill 25 Hrs;

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]
(Mapped NOS: CSC/
N0204)

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

- Brazing cutting tools.

OAW-15

SMAW-16

OAW-16

SMAW-17

SMAW-18

SMAW-19

SMAW-20

SMAW-21

SMAW-22

SMAW-23

OAW-17

SMAW -24

OAW-18
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(xix)

- Aluminium properties and
weldability, Welding methods

- Arc cutting & gouging,

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]
(Mapped NOS: CSC/
N0204)
Demonstrate arc
gauging operation to
rectify the weld joints.

- Cast iron and its properties
types.

60 Welding methods of cast iron.
.(04hrs)

- Types of Inspection methods

- Classification of destructive
and NDT methods

- Welding economics and Cost
estimation.

Professional
Skill 25 Hrs;

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]
Mapped NOS: CSC/
N0204)

- Safety precautions in Gas

Metal Arc Welding and Gas
Tungsten Arc welding.

- Introduction to GMAW -
equipment – accessories.

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

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.

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]
(Mapped NOS: CSC/
N0204)

58 Square Butt joint on
Aluminium sheet. 3 mm
thick in flat
position.(10hrs)

59 Bronze welding of cast
iron (Single “V” butt joint)
6mm thick plate (10hrs)

60 Dye penetrant test.

61 Magnetic particle test.

62 Nick- break test.

63 Free bend test.

64 Fillet fracture test.

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]
(Mapped NOS: CSC/
N0209)

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)

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

GMAW- 01

GMAW - 02
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(xx)

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

- Flux cored arc welding –
description, advantage,
welding wires, coding as per
AWS

- Edge preparation of various
thicknesses of metals for
GMAW.

- GMAW defects, causes and
remedies

- Heat input and techniques of
controlling heat input during
welding.

- Heat distribution and effect of
faster cooling

- Advantages of GMAW welding
over SMAW , limitations and
applications

- Process variables of GMAW.

- Wire feed system – types –
care and maintenance.

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

- Pre heating & Post Weld Heat
Treatment

- Use of temperature indicating
crayons.

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)

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)

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)

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)

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)

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)

GMAW -03

GMAW -04

GMAW -05

GMAW -06

GMAW -07

GMAW -08

GMAW -09

GMAW -10

GMAW -11

GMAW -12

GMAW -13

GMAW -14

GMAW -15
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(xxi)

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

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

- Use of backing strips and
backing bars

- GTAW process - brief
description. Difference
between AC and DC welding,
equipments, polarities and
applications.

- Power sources for GTAW -
AC &DC

- Tungsten electrodes –types &
uses, sizes and preparation

- GTAW Torches- types, parts
and their functions

- GTAW filler rods and selection
criteria.

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]
(Mapped NOS: CSC/
N0212)

Professional
Skill 20Hrs;
Professional
Knowledge
04Hrs

Perform Aluminium &
MS pipe joint by
GTAW in flat position.
(Mapped NOS: CSC/
N0212)

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)

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.

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.

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)

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

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

- Argon / Helium gas properties
– uses.

- GTAW Defects, causes and
remedy.

- Friction welding process-
equipment and application

- Laser beam welding (LBW).

- Plasma Arc Welding (PAW)
and cutting (PAC) process –
equipments and principles of
operation.

- Types of Plasma arc,
advantages and applications.

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

Professional
Skill 20Hrs;

Professional
Knowledge
03Hrs

Perform Aluminium &
MS pipe joint by GTAW
in flat position. ( Mapped
NOS: CSC/N0212)
Set the Plasma Arc
cutting machine and cut
ferrous & non-ferrous
metals.
(Mapped NOS: CSC/
N0207)

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

GMAW -16

GMAW -17

GMAW -18

GMAW -19

GTAW -01

GTAW -02

GTAW -03

GTAW -04

GTAW -05

GTAW -06

GTAW -07

GTAW -08

PAC-01
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(xxii)

- Reading of assembly drawing

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

- Hard facing/ surfacing
necessity, surface
preparation, various hard
facing alloys and advantages
of hard facing.

- Plastic welding machine with
hot air gun and plastic
material:

Polypropylene (PP)

Polyethylene (PE)

Polyvinylchloride (PVC)

Professional
Skill 24Hrs;

Professional
Knowledge
01Hrs

Repair Cast Iron
machine parts by
selecting appropriate
welding process.
[Appropriate welding
process- OAW,
SMAW] CSC/N9411

Hard facing of alloy
steel components /
MS rod by using hard
facing electrode.
CSC/N9412

Set the resistance
spot welding machine
and join MS & SS
sheet.
(Mapped NOS: CSC/
N0206)

- Resistance welding process
-types, principles, power
sources and welding
parameters.

- Applications and limitations.

- Metalizing – types of
metalizing principles.

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

Professional
Skill 20Hrs;

Professional
Knowledge
02Hrs

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

96 MS sheets joining by
Resistance Spot welding

Set the resistance
spot welding machine
and join MS & SS
sheet.
(Mapped NOS: CSC/
N0206)

Professional
Skill 20Hrs;

Professional
Knowledge
02Hrs

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)

99 Silver brazing on S.S
Sheet with copper sheet
“T” joint.

100 Silver brazing on copper
tube to tube.

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

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

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

104 Make a plastic tank with
plastic sheet of PVC.
D i m e n s i o n s
150*100*100

RW-01

RW-02

OAW-01

OAW-02

OAW-03

OAW-04

OAW - 05

SMAW-01

SMAW-02
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1

£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.1.01 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\  (Induction
Training & Welding Process)

ùYpP¬u ùRô¯tT«t£dLô] Ød¡VjÕYm (Importance of welder trade
training)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• Tt±ûQl×j ùRô¯XõXõu §\ûULû[ ùTßYRtLô] Y¯ Øû\Lû[d áßRp
• T«t£Vô[oL°u Øû\Vô] ûL úYûXlTôh¥û] úUÛm A±RtÏiPô]
Y¯Øû\Lû[ ®Y¬jRp

• Tt±ûQl× ùRô¯p T¥l× Ø¥jR ©\Ï úYûX Yônl©tÏiPô]
G§oTôol©û]l Tt± A±Rp.

CkR ùRô¯t©¬Yô]Õ JÚ ùRô¯pØû\
ùYpPo BL ®Úm×m T«t£Vô[o
LÞdLô]Õ. ûL®û]Oo T«t£ §hPj§u
¸r Cl©¬Yô]Õ JÚ YÚPôk§W LôX
Øû\VôÏm.

§\ûULû[l ùTßRp (Compentencies

achieved)

CjùRô¯t T«t£«û] ùYt±LWUôL Ø¥jR
©\Ï AlT«t£Vô[o ¸rLiP
ùRô¯pÖhTeL°û] N¬VôL ùNnRp
úYiÓm.

1 YôÙ Tt±ûQl©u ùNnØû\«p M.S ûTl
Utßm M.S RLh¥û] ûYjÕ
Tt±ûQjRp.

2 SMAW ùNVpØû\«p Aû]jÕ ̈ ûXdÏm
M.S RLh¥û] ûYjÕ Tt±ûQjRp.

3 Bd³þA£h¥Xõu ùYhÓØû\«p M.S

RLh¥u úUp úSWôLÜm, N¬YôLÜm
Utßm YhPUôLÜm ùYhÓRp.

4 úYûXL°û] TÝÕ TôojRp Utßm
TWôU¬jRp.

5 M.S RLhÓ Utßm M.S Ìh¥u úUp GMAW

Tt±ûQjRp.

6 vTôh (spot) Tt±ûQl× CVk§Wm, T@Ï
(PUG) ùYhÓRXõu CVk§Wm CYt±u
ùRô¯tÖhTj§û] A±Rp.

7 SMAW  ùNVpØû\«û] TVuTÓj§
úLvh AVou Tt±ûQjRp.

úUÛm £X Y¯Øû\Lû[ A±Rp (Further
learning pathways)

úUÛm UôQYoLs Rm ùRô¯t T«t£«û]
ùYt±ÙPu Ø¥jR ©\Ï AÓjR Ko BiÓ
AlTWi¼v ùRô¯tT«t£«p ùRô¯t

ÖhTeLs Utßm ARtÏiPô] ùNVp
Øû\Lû[Ùm A±YRtLôL ùRô¯t
NeLeLû[ A±kÕ T§Ü ùNnÕ ùLôsÞRp
úYiÓm.

úYûX Yônl©tLô] Yônl×Ls
(Employment opportunities)

CjùRô¯Xõp ùYt±LWUôL Ø¥jR ©u
¸rLiP ùRô¯tNôûXL°p úYûX«û]
ùTßYRtÏiPô] Yônl×l ùT\Xôm.

1 LhÓUô] úYûXL[ô], úUmTôXeLs,
áûW (Roof) LhÓUô]eLs, Lh¥PeLs
Utßm LhÓUô]m AûUjRp.

2 YôL]eLs Utßm ARtÏiPô] ùRô¯t
NôûXLs.

3 ªuNd§ (power) ¨ûXVeLs, ùRô¯t
NôûXdÏ EiPô] ùNVp Øû\Ls
Utßm ÑWeLeLs úTôu\ LhÓUô]
CPeL°p úYûXLÞdÏ HtTôÓ ùNnRp.

4 NôûX úTôdÏYWjÕ Utßm W«púY
úTôu\ úNûYj ùRô¯pL°p úYûX
Yônl× Es[Õ.

5 LlTp LhÓRp Utßm TÝÕ TôojRp.

6 TôÕLôl× CVdLeLs Utßm ARu
A¥lTûPVô] YN§Ls.

7 ùTôÕl ©¬Ü ùRô¯tNôûXL[ô] BHEL,

NTPC Utßm Ck§Vu Utßm
ùY°SôÓL°Ûs[ R²Vôo ùRô¯t
NôûXLs.

8 ùThúWôXõV CWNôV] ùRô¯tþ
NôûXL[ô] ONGC, LOCL Utßm HPCL

Utßm £X.

9 ÑV úYûXYônl×.
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2

£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.1.02 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\  (Induction
Training & Welding Process)

T«t£ ¨ûXVj§p ùTôÕYô] JÝeÏ Øû\Ls (General discipline in the

Institute)

úSôdLeLs:  ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• T«t£ ¨ûXVj§p, T«t£Vô[ÚdÏl ùTôÕYôL ¨oQ«dLlThÓs[ JÝeÏ
Øû\Lû[l ©uTtßRp.

• T«t£¨ûXVj§u ùTVûWÙm, ×LûZÙm ¨ûX ¨ßjÕRp.

ùTôÕYô] JÝdLeLs (General discipline)

GkR JÚ ST¬Pm (ØRpYo, T«t£ RÚm
T¦Vô[oLs, AÛYXoLs EeLs NL
T«t£Vô[oLs Utßm EeLs T«t£
¨ûXVj§tÏ YÚûL RÚm GkR JÚ
ST¬PØm) úTÑm ùTôÝÕm GlùTôÝÕm
T¦ÜPàm U¬VôûRÙPàm úTNÜm.

úRûY«pXôR ®`VeL°p Ut\YoL°Pm
YôdÏYôRj§p DÓTPáPôÕ. AÛYXLj§p
úUp ®YWeL°p RûX«Pd áPôÕ.

EUÕ RWUt\ ùNnûLL[ôp EUÕ T«t£
¨ûXVj§tÏd, ùLhP ùTVûW HtTÓjRd
áPôÕ.

EUÕ SiToL°Pm, úRûYVt\ LûRLs
Ï±jÕ úT£Ùm, T«t£dÏ NmTkRªpXôR
SPY¥dûLL°p DÓThÓm EUÕ
ùTôu]ô] úSWjûR ÅQ¥dLd áPôÕ.

EUÕ YÏl×LÞdÏm T¦Uû]dÏm
RôURUôLf ùNpXd áPôÕ. Ut\YoL°u
SPY¥dûLL°p, úRûY«pXôUp RûX«Pd
áPôÕ. T«t£ RÚm AÛYXoL[ôp
RWlTÓm ®¬ÜûWL°u úTôÕm, ùNnØû\
®[dL ùNVtTôh¥u úTôÕm, ªLÜm
LY]UôLd LY²dLÜm.

EUÕ T«tßSoLÞdÏm, CRW T«t£ RÚm
AÛYXoLÞdÏm, AÛYXL T¦Vô[o
LÞdÏm, NL T«t£Vô[oLÞdÏm, E¬V
U¬VôûR RWÜm.

T«t£ NmTkRlThP GpXô
SPY¥dûLL°Ûm AdLû\ÙPu ùNVpTPÜm.

T«t£ SûPùTtßd ùLôi¥ÚdÏm
ùTôÝÕ, NlRm ùNnVdáPôÕ, (A )

®û[VôhÓj R]j§p DÓTPd áPôÕ.

T«t£ ¨ûXVj§p, Eh×\jûR çnûUVôL
ûYj§ÚdLÜm. Ñtßd ãr¨ûXûV
UôÑTÓjÕYûRj R®odLÜm.

EUdÏ ùNôkRªpXôR GkR JÚ ùTôÚû[Ùm,
T«t£ ¨ûXVj§XõÚkÕ GÓjÕf ùNpXd
áPôÕ.

T«t£ ̈ ûXVj§tÏ ùNpÛm ùTôÝÕ SuÏ
EûPV¦kÕ SpX úRôt\jÕPu ùNpXÜm.

T«t£ûVj, RY\ôUp JÝeLôL úUt
ùLôs[Üm. £u]f £u] LôWQeLÞdLôL,
YÏl×L°XõÚkÕm ùNnØû\l T«t£
L°XõÚkÕm ¨uß ®Pd áPôÕ.

úRoûY/úNôRû]ûV GÝR ØtTÓm Øu×
SuÏ RVôo ùNnÕd ùLôs[Üm.

úRo®u úTôÕ/úNôRû]«u úTôÕ GkR JÚ
RY\ô] Y¯ûV ©uTtßYûR R®odLÜm.

EUÕ, LÚj§Vp Utßm ùNnØû\l
T«t£dLô] T§ÜÚdLû[, RY\ôUp GÝ§
YWÜm. AûYLû[,  E¬V úSWj§p NUol©jÕ
§Új§l ùT\Üm.

ùNnØû\l T«t£«u úTôÕ, EUÕ
TôÕLôl× Utßm ©\¬u TôÕLôl×Lû[
LY]j§p ùLôs[Üm.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.1.03 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\  (Induction

Training & Welding Process)

BWmT ØRp ER® (Elementary first aid)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• TpúYß YûLVô] ®TjÕdLÞdÏ A°dLd á¥V ØRp ER® Tt± A±kÕ
ùLôsÞRp.

ªuA§of£ Utßm êfÑ ®ÓRXõu
£WUeLs (Electrical shock and breathing

problems)

ªuNôWjRôp HtTÓm A§of£«u LÓûU,
EPm©p TôÙm ªuú]ôhPj§u A[Ü
Utßm EPÛPu AÕ ùRôPo× ùLôiÓs[
úSWm, B¡VûYLû[l ùTôÚjÕ CÚdÏm.
BLúY, RôURlTÓjRôUp EP]¥VôL ùNVp
TP úYiÓm. ªuú]ôhP ®¨úVôLm
¨ßjRlThÓ ®hPRô GuTûR Eß§
ùNnÕd ùLôs[Üm. (Figs 1 & 2)

JÚ STo ªuNôW ®¨úVôLjÕPu Cuàm
ùRôPo× ùLôi¥ÚkRôp, ©[dûL GÓjÕ
®ÓYRu êXm, ApXÕ úL©û[ CÝjÕl
©ÓeÏYRu êXm, ªuNôWj ùRôPoûT
®Ó®dLÜm. CpûXùVu\ôp, EXokR
UWdLhûP,WlTo (A) ©[ôv¥d ÁÕ ¨uß
ùLôiÓ, (A) ªuNôWj§XõÚkÕ EmûUd
LôjÕdùLôs[ ªu LPjRô ùTôÚs ûL«p
¡ûPd¡\úRô AûR GÓjÕd ùLôiÓ
AkSTûWj ùRôPo©XõÚkÕ Rs° ®PÜm
(A) CÝjÕ ®PÜm.

¿o, ªu Lôl× ùNnÕd ùLôs[®pûX
ùVu\ôp, ªuÑtß ùNVXt\RôdLlTÓm
YûW, (A ) AkSTo NôR]j§XõÚkÕ
Al×\lTÓjRlTÓm YûW, Tô§dLlThP
STûW, EUÕ ùYßm ûLL[ôp ùRôPd
áPôÕ.

Tô§dLlThP STo, RûWUhPj§XõÚkÕ
úUúX EVWj§p CÚkRôp, RdL
TôÕLôlTô] SPY¥dûL GÓjÕ, AYo ̧ úZ
®ZôUp RÓdL úYiÓm (A) Ïû\kRThNm
TôÕLôlTôL AYûW ¸úZ ®Zf ùNnV
úYiÓm.

ªuNôWj ¾l×i, Tô§dLlThPY¬u ÁÕ,
ùT¬V TWl©p CpXôUp CÚdLXôm.
B]ôp, AÕ, BZUôL CÚdLd áÓm. ¿eLs
ùNnV úYi¥V ùRpXôm, AlTÏ§ûV,
ÑjRUô] Õ¦ ùLôiÓ  êP úYiÓm. ¡Úª
¿dLm ùNnVlThP LhÓlúTôP úYiÓm.
ªu A§of£ Ï±jÕ, £¡fûN A°dL
úYiÓm. GqY[Ü ºdLWUôL Ø¥ÙúUô,
AqY[Ü ºd¡WUôL YpÛS¬u ER®ûV
SôPÜm.

Tô§dLlThP STo UVdLUôL CÚkÕ êfÑ
®hÓd ùLôiÓ CÚkRôp, AYo, LÝjÕ,
Uôo× Utßm CÓl× TdLm CÚdÏm
BûPûVj R[ojRÜm. AYûW, Áh×
¨ûX«p ¡PjRÜm. (Fig 3)

AYÚûPV êfÑ ®ÓRp Utßm Sô¥j Õ¥l×
B¡VûYLû[j ùRôPokÕ úNô§dLÜm.

Tô§dLlThP STûW ùYlT ¨ûX«Ûm
ùNüL¬VUô] ̈ ûX«Ûm ûYj§ÚdLÜm. (Fig 4)

ER®dÏ Bs úLôWÜm.
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STo UVdL¨ûX«p Es[ úTôÕ
GûRÙm AYo Yôn Y¯VôLd
ùLôÓdLd áPôÕ.

UVdL ¨ûX«p Es[ STûWd
LY²dLôUp ®hÓ®Pd áPôÕ.

®Tj§tÏhThPYo êfÑ ®P®pûX
ùVu\ôp EP]¥VôL ùNVpTPÜm. úSWjûR
ÅQôdLd áPôÕ.

ªuNôW A§of£ (Electric shock)

ªuNôW A§of£«u LÓûU, EPm©p TôÙm
ªuú]ôhP A[ûYl ùTôÚjÕm AÕ
EPÛPu ùRôPo× ùLôiÓs[ úSWjûR
ùTôÚjÕm CÚdÏm.

A§of£ûVd LÓûUVôdÏm CRW LôW¦Ls
YÚUôß,

– ST¬u YVÕ

– ªuLôl× ùNnVlThP LôX¦ûV
A¦VôUp CÚlTÕ, (A ) DWUô]
LôX¦ûV A¦k§ÚlTÕ.

– LôX ¨ûX

– RûW DWUôL CÚjRp.

– ØRuûU ªu ®¨úVôLj§u ªu
AÝjRm ØRXõV].

ªu A§of£«u ®û[ÜLs (Effects of an
electric shock)

Ïû\kR A[Ü ªuú]ôhPm LôWQUôL
HtTÓm ªu A§of£, úYiPlTPôR
£XõodÏm EQoûY HtTÓjÕm. B]ôp, CÕ,
JÚYûW ¨ûXÏûXVf ùNnÕ, ®ZûYdLl
úTôÕUô]RôL CÚdÏm.

ªuú]ôhP A[Ü A§LUôL CÚkRôp,
A§of£ ùTßm STo, ̈ tÏªPj§tÏ AlTôp
çd¡ G±VlThÓ, LÓûUVô] YXõûV
EQoYôo. úUÛm, ªu ùRôPo× ùLôiP
CPj§p £±V ¾dLôVØm HtTPXôm.

ªL A§LUô] ªuú]ôhPUôL CÚkRôp
RûNLs ÑÚe¡, AkSTo, ªuLm©«XõÚkÕ

R]Õ ©¥lûT ®Ó®dL Ø¥VôUp úTôLd
áÓm. AYo, Ru EQo®ZkÕ UVdL
UûPYôo. AYÚûPV CÚRV RûNLs,
YXõjÕ ÑÚe¡®Óm. CÕ E«ÚdÏ BTjûR
HtTÓjRXôm.

ªuA§of£, ªu ùRôPo× HtThP
CPj§p, úRôXõp ¾l×iû] HtTÓjRXôm.

ªuA§of£dLô] £¡fûNLs (Treatment

for electric shock)

EP]¥VôL £¡fûN ªL AY£VUôÏm

AÚ¡p ER®dÏ Bs CÚkRôp, UÚjÕY
ER® ùT\ VôûWVôYÕ AàlTÜm. ©\Ï
AYNW £¡fûNûVj ùRôPWÜm.

¿eLs UhÓm R²VôL CÚkRôp, £¡fûNûV
EP]¥VôLj ÕYdLÜm.

RôURªu±, ªuú]ôhPjûR ¨ßjR
Ø¥ÙUô]ôp, ªuú]ôhPjûR ¨ßjRÜm.
UWdLm×, L«ß, LÝjÕlThûPj Õ¦
(ÕiÓj Õ¦) Tô§dLlThPY¬u úLôhÓ
Øû], HRôYùRôÚ EXokR BûP, ùTph,
ÑÚhPlThP ùNn§jRôs, EúXôLUpXôR
ùS° ÏZôn (Hose), PVC ÏZôn, úTdLûXh
úTlTo hël ØRXõVûYL°p HRôY
ùRôuû\l TVuTÓj§ Tô§dLlThPYûW
¿dLÜm. (Fig 5)

Tô§dLlThPYûW, úSW¥VôLj ùRôÓYûRj
R®odLÜm. WlTo ûLÙû\ ¡ûPdL
®pûXùVu\ôp, EUÕ ûLLû[ EXokR
ùTôÚs ùLôiÓ Ñt±, ê¥d ùLôs[Üm.

ªuNôWj ¾l×iLs (Electrical burns)

ªu A§of£ ùTßm ST¬u EPXõp
ªuNôWm TôÙmúTôÕ AYÚdÏ ¾l×iLÞm
HtTPXôm,  úSWjûR ÅQ¥dLôUp êfÑ
§ÚmT YW ØRÛR® ùNnÕ AYo Gq®R
ER®Ùm Cu± NôRôWQUôL êfÑ ®PÜm
CVpÜ ¨ûXdÏ ùLôiÓ YkÕ
¾l×iLÞdÏ ØRÛR® ùLôÓdLÜm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.1.03
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¾l×iLÞm ùLôl×[eLÞm (Burns and

scalds)

¾l×iLs ªLÜm YXõûVj RÚY]YôÏm.
EPm©p ùTÚmTÏ§«p ¾l×i
HtTh¥ÚkRôp, AYÚdÏ £¡fûNV°dL
úYiPôm. B]ôp,  LôtßlTPôUp AYûWd
LôdL úYiÓm. ERôWQUôL, Ri½o,
ÑjRUô] Rôs (A) ÑjRUô] NhûP ùLôiÓ,
AYûW êPXôm. CÕ YXõûVd Ïû\dÏm.

A§LUô] WjRlúTôdÏ (Severe Bleading)

ªL A§LUôL WjRlúTôdÏ Es[ GkR JÚ
LôVØm, Ï±lTôL, U¦dLhÓ, ûL (A)

®WpLs B¡VûYL°p Es[ûY, ªLÜm
LÓûUVô]RôLd LÚRlThÓ, EP]¥VôL
ùRô¯t ùR¬kR JÚYûWd ùLôiÓ LY²dL
úYiÓm. EP]¥ ØRÛR®VôL, ×i¦u
ÁÕ AÝjRm RkÕ, WjRm YÚYûRj
RûPlTÓjÕÛm ¡ÚªLs Eh×ÏYûRj
RÓjRÛm SpXRôÏm

EP]¥ SPY¥dûL (Immediate action)

A§LUôL WjRl úTôdÏ CÚkRôp,

– úSôVô°ûVl TÓdL ûYjÕ KnÜ ùT\
ûYdLÜm.

– Ø¥kRôp LôVUûPkR TôLjûR EPXõu
UhPj§tÏ úUXôL EVojRÜm. (Fig 6)

– LôVj§u ÁÕ AÝjRm RWÜm.

– ER®dÏ VôûWVôYÕ AûZdLÜm.

LÓûUVô] WjRlúTôdûLd LhÓlTÓjR
(To control severe bleeding)

LôVj§u CÚTdLØm Ju\ôL SÑdLÜm
(squeeze). WjRlúTôdûL ̈ ßjRj, úRûYVô]
úSWj§tÏ AÝjRm RWÜm. WjRm L£Rp
¨u\ÜPu,  ×i¦u ÁÕ UÚkÕ ChÓ,
ARu ÁÕ, ùUuûUVô] ùTôÚ[ôXô]
ThûPûV ûYjÕ (pad) êPÜm. (Fig 7)

A¥Y«t±p HtThÓs[ Lj§d ÏjÕ
úTôu\Yt±tÏ, ARôYÕ, áWô] LÚ® ÁÕ

®ÝYRôp HtTÓm LôVm úTôu\Yt±tÏ,
LôVj§u ÁÕ úSôVô°ûV Yû[Vf ùNnÕ,
Eh×\j§p WjRm YÚYûR ¨ßjRÜm.

ùT¬V LôVm (Large wound)

ÑjRUô] TgÑ AhûPûV ûYjÕ,
(R²lThPYûL«p ®ÚlTj§túLtT
UÚk§PlTPÜm ) AûR, AR²Pj§p
CÚdÏmT¥d LhÓl úTôPÜm. WjRlúTôdÏ
ªL A§LUôL CÚkRôp, JußdÏ úUtThP
UÚkûRd Lh¥ ûYdLÜm. (Fig 8)

N¬Vô] ùNVtûL ÑYôN Øû\ûVl
©uTt\Üm.

Li LôVm (Eye injury)

ªu®p J° LôWQUôL HtTÓm Li G¬fNp
úTôu\Yt±tÏ ùUuûUVô] Li UÚkÕ,
CWiÓ ØRp êuß ùNôhÓ, JÚ Sôû[dÏ,
3 (A) 4 Øû\ CPÜm. EúXôLjÕLs (A) LNÓ,
Li¦às ×ÏYRu LôWQUôL LôVm
HtTh¥ÚkRôp, LôVmThPYûW, Li
UÚjÕY¬Pm EP]¥VôL AûZjÕf ùNuß,
£¡fûN RWf ùNnVÜm. GkR ®RUô] LôVm
Li¦p HtThPôÛm, LiûQ LNdLd
áPôÕ. LôWQm, AÕ, Li TôoûY
©WfNû]ûV ¨WkRWUôL HtTÓj§ ®Pd
áÓm. úUÛm, Li UÚjÕY¬u
BúXôNû]«u±, GkR®R ùNôhÓ UÚkúRô,
(A) B«uhùUuhúPô CPdáPôÕ.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.1.03
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.1.04 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\  (Induction
Training & Welding Process)

ùRô¯XLeL°p ùYp¥e¡u Ød¡VjÕYm (Importance of welding in industry)

úSôdLeLs:  ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ùRô¯XLeL°p ùYp¥e¡u Ød¡VjûR áßRp
• ùYp¥e ùNnYRôp HtTÓm SuûULû[d áßRp.

Cug£É¬e ùRô¯XLeL°p, TpúYß
Y¥Üs[ TpúYß Eßl×Lû[/TôLeLû[j
RVô¬dL TpúYß YûL EúXôLeLû[
CûQdL úYi¥VÕ AY£VUô¡\Õ.
EúXôLj§u L]m A§LUôL CÚkRôp CkR
CûQl×Ls úTôphLs êXm (A) ¬ùYh¥e
êXm CûQdLlTÓ¡u\]. E.m. CÚm×
(©¬h_v) YôWôY§Ls, ¿Wô® ùLô§ LXuLs,
áûW ®hPeLs (Roof Trusses) ØRXõV].

ùUpXõV RLÓLû[ (2 ªÁ Utßm ARtÏd
¸úZ) CûQdL EúXôLj RLÓ CûQl×Ls
ùNnVlTÓ¡u\]. ERôWQm RLWd (¥u)

ùLôsLXuLs B«p ¥WmLs, Yô°Ls,
ám×d ÏZônLs (Funnels) ám×d LXuLs
(aôlTov) (Hoppers) ØRXõV]. ùUpXõV
RLÓLû[ NôpP¬e Utßm ©úW£e êXØm
CûQdLXôm.

B]ôp,  L]WL ùRô¯XLeL°p TVuTÓjRl
TÓm L]j RLÓLs ªL A§LUô] ÑûULû[
HtL úYi¥«ÚlTRôp AûYLs úTôph
êXm (A ) ¬ùYh êXm CûQdLl
TÓY§pûX úUÛm EtTj§ ùNXÜm
A§LUôÏm. BLúY £\l× ETúVôLeL[ô]
®iùY° KPeLs, AÔ ªu EtTj§,
WNôV]l ùTôÚhLû[ úNªjÕ
ûYlTRtLô] ùUpXõV ÑYodL]m ùLôiP
ùLôsLXuLs ØRXõVYt±tLôL NÁT
LôXj§p R²YûL EúXôLeLs EÚYôdLl
ThÓs[]. CûYLû[, ùYp¥e ùNnYRu
êXm G°RôLÜm Ïû\kR ùNX®Ûm SpX
CûQl× YXõûUÙPu CûQdLXôm.
ùYp¥e êXm ùNnVlThP CûQl×L°u
YXõûU 100% §\àPu CÚdÏm. B]ôp
CRW YûL CûQl×L°u TVàß§\u
70%-dÏd Ïû\YôL CÚdÏm.

BLúY GpXô ùRô¯XLeLÞm TpúYß
LhÓUô]eLû[f ùNnV ùYp¥eûLl
TVuTÓjÕ¡u\].

CRW Øû\L°p EúXôLeLû[
CûQlTûR ®P ùYp¥e ùNnYRôp
HtTÓm SuûULs (Advantages of welding over

other methods of joining metals)

ùYp¥e Øû\ (Welding method)

ùYp¥e GuTÕ EúXôL CûQl×
Øû\VôÏm. C§p CûQdLlTÓm ®°m×Ls
ùYlTlTÓjRlThÓ EÚ¡V EúXôLm
JußPu Juß LXdLlThÓ ̈ ûXVô] (JÚ
RuûUjRô]) (Homogenous) ©ûQl× /

CûQl× EÚYôdLlTÓ¡\Õ.

ùYp¥e Utßm CRW EúXôL CûQl×
Øû\L°u Jl×ûU (Comparison between

welding and other metal joining methods)

¬ùYh¥e úTôph êXm ANm©° ùNnRp,
ºªe (U¥l ©ûQl×)  NôpP¬e Utßm
©úW£e B¡V Aû]jÕm RtLôXõL
CûQlTôLúY AûU¡u\]. ùYp¥e
UhÓúU EúXôLeLû[ ¨WkRWUôL
CûQdLl TVuTÓjRlTÓm JúW Y¯VôÏm.
RtLôXõL CûQl×Lû[l ©¬j§P ùNnV
úYi¥VûY

– ¬ùYh¥u RûX ¿dLlTPXôm.

– úTôph¥u Sh §Ú¡ ¿dLlTPXôm.

– U¥l©ûQl©u ùLôd¡ (Hook) §\dLl
TPXôm.

– NôpP¬e Utßm ©úW£e ùNnVj
úRûYlTÓm ùYlTj§tÏ A§UôL
ùYlTm RWlTPXôm.
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ùYp¥e¡u SuûULs (Advantages of

welding)

CRW EúXôL CûQl×Lû[ ®P ùYp¥e
ªLÜm EVokRRôL CÚlTRtÏd LôWQm.
AûY

– ¨WkRWUô] AÝjÕ ®ûN (pressure) RôeÏm
CûQlTôÏm.

– Ïû\kR CPjûR GÓjÕ ùLôs¡\Õ.

– A§L EúXôL £dL]jûRj RÚ¡\Õ.

– Ïû\kR GûPûVd ùLôiÓs[Õ.

– CûQdLlThP EúXôLeLÞdÏ NUUô]
A§L ùYlT ¨ûXûVÙm AÝjRjûRÙm
RôeÏ¡\Õ.

– ºdLWUôLf ùNnVXôm.

– CûQl×LÞdÏ ¨\ Uôt\jûRj
RÚY§pûX

CÕ JÚ ªL YXõûU YônkR CûQlTôÏm.
GkR YûL EúXôLØm GkRd L]m
ùLôiPÕm CûQdLlTPXôm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.1.1.04
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.1.05 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\  (Induction
Training & Welding Process)

ÌpPh ùUhPp Bod ùYp¥e, Utßm Bd³ þ A£h¥Äu ùYp¥e
Utßm Lh¥e Tt±V Øuù]fN¬dûL (Safety precaution in shielded metal arc

welding, and oxy - acetylene welding and cutting)

úSôdLeLs:  ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• SMAW, OAW & OAGL -ûV TôÕLôl× Øuù]fN¬dûLûVd Tt± A±Rp
• ùYNhÓf ùNVpTôh¥p TôÕLôl× Øuù]fN¬dûLûVd LiP±VXôm.

Bod ùYp¥e TôÕLôl×
Øuù]fN¬dûLLs

Bod ùYp¥e GuTÕ ATôVLWUô]Õ Utßm
ÌpPh ùUhPp Bod ùYp¥e Utßm Bd³
A£h¥Xõu ùYp¥e ùNnÙm úTôÕ LÓûUVô]
LôVm ApXÕ UWQj§XõÚkÕ TôÕLôdL
Øuù]fN¬dûL SPY¥dûL AY£Vm.

• ÏZkûRLû[ ùYp¥e ùNnÙm CPj§p
AàU§dL áPôÕ.

• úTvúUdLo A¦TYoLs, ØRXõp EeLs
UÚjÕYûR AÔLÜm.

• Aû]jÕ TWôU¬l× Utßm TÝÕTôodÏm
T¦ûV RÏ§Vô]YoLs UhÓúU ùNnV
úYiÓm.

ªuNôW A§of£Lû[j RÓdÏm Øû\Ls.

úSW¥ ªu TôLeLû[j ùRôÓYÕ
ATôVLWUô] A§of£Ls ApXÕ
LÓûUVô] ¾dLôVeLû[ HtTÓjÕm,
ªuØû] Utßm úYûX Ñtß ªuNôWm
ùY°ÂÓ CÚdÏm.

EsÇÓ ªuÑtß Utßm CVk§W Es
ÑtßLs ªuNôWm CVdLj§p CÚdÏm úTôÕ
ETúVôLj§p CÚdÏm. AûW Rô²Ve¡
ApXÕ Rô²Ve¡ Lm© ùYp¥e¡p, YVo,
YVo Ãp, ¥ûWq úWôp aÜ£e Utßm
ùYp¥e YVûWj ùRôÓm Aû]jÕ EúXôLl
TôLeLÞm ªuNôWm êXm CVeÏm. RY\ôL
¨ßYlThP ApXÕ RY\ôL A¥jR[ªPl
ThP ETLWQeL[ôs BTjÕ HtTÓm.

• úSW¥ ªu CûQl©p Es[ TôLeLû[
ùRôPô¾oLs.

• EXo, Õû[ CpXôR Lôl× ûLÙû\Ls
Utßm EPp TôÕLôl× EûWLû[ A¦Rp

• EXo CuÑúX¥eûLl TVuTÓj§ úYûX
Utßm RûW«XõÚkÕ EeLû[ TôÕLôjÕd
ùLôsÞeLs.

• ¨ßÜm Øu TYûW (Current) Õi¥dLÜm
ApXÕ CVk§WjûR TôÕLôlTôL
CuÑúXNu ùNnRp.

• CkR ETLWQeLû[ ARu ûLúVÓ Utßm
úR£V Esðo Ï±ÂÓL°uT¥ N¬VôL
¨ßYÜm.

• EsÇhÓ CûQl×Lû[ EÚYôdÏm
úTôÕ, ØRXõp N¬Vô] RûW«\eÏm
(Grounding) LPj§ûV CûQdLÜm.

• TVuTôh¥p CpXôR úTôÕ Aû]jÕ
ETLWQeLû[Ùm B@l (OFF) ùNnVÜm.

• úRnkR úNRUûPkR Ïû\Yô] ApXÕ
úUôNUôLl ©¬dLlThP úL©sLû[l
TVuTÓjR úYiPôm.

• EeLs EPXõp úL©sLû[ Ñt±d
ùLôs[ô¾oLs

• úYûX ùNnÙm CPj§p JÚ SpX ªu
Goj CûQl× (éª) ùLôÓdL úYiÓm.

• úYûX«p (A) Goj EPu ùRôPo©p
CÚkRôp GXdhWô¥û] ùRôPd áPôÕ.

• SuÏ TWôU¬dÏlThP ETLWQeLû[
UhÓúU TVuTÓjRÜm úNRUûPkR
TÏ§Lû[ N¬ùNnVÜm ApXÕ Uôt\Üm.

• RûW UhPj§tÏ úUp úYûX ùNnRp
TôÕLôl× ETLWQeLû[ A¦ÙeLs

• Aû]jÕ úT]pLs Utßm LYoLû[
TôÕLôlTôL CPj§p ûYdLÜm.

• CûWfNp A[Ü A§LUôL CÚkRôp
Ae¸L¬dLlThP LôÕ ©[dÏLs ApXÕ
LôÕ U@lLû[l TVuTÓjRÜm.

• ùYp¥e ùNnÙm úTôÕ ApXÕ TôodÏm
úTôÕ EeLs ØLm Utßm LiLû[l
TôÕLôdL @©pPo ùXu³u N¬Vô]
¨ZÛPu ùTôÚjRlThP ùYp¥e
ùapùUhûP A¦ÙeLs (TôÕLôl×
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RW¨ûXL°p Th¥VXõPlThÓs[ ANSI

Z49.1 Il TôodLÜm).

• Ae¸L¬dLlThP TôÕLôl×
LiQô¥Lû[ A¦ÙeLs

• @©[ôx Utßm LiûQ áÑY§XõÚkÕ
Ut\YoLû[l TôÕLôdL TôÕLôl×j
§ûWLs ApXÕ RûPLû[l
TVuTÓjRÜm;  BodûL TôodL úYiPôm
Guß Ut\YoLû[ GfN¬dLÜm.

• EeLs RûXlTÏ§ûV ×ûL«XõÚkÕ
ùY°úV ûYdLÜm.

• ×ûLûV ÑYô£dL úYiPôm.

• Lôtú\ôhPm Es[Yôß HtTôÓ ùNnVÜm
Utßm/ApXÕ ùYp¥e ×ûL Utßm
YôÙdLû[ ALt\ Bod¡p
GdvhWôdPûWl TVuTÓjRÜm.

• T\dÏm ¾lùTô±Ls Utßm ãPô]
EúXôLj§XõÚkÕ EeLû[Ùm
Ut\YoLû[Ùm TôÕLôdLÜm.

• T\dÏm ¾lùTô±Ls G¬Vdá¥V
ùTôÚhLû[j RôdÏm CPj§p Tt\ûYdL
úYiPôm.

• ùYp¥e BWd¡u 10Á ùRôûX®p Es[
Aû]jÕ ¾lTt\dá¥V ùTôÚhLû[Ùm
ALt\Üm. CÕ Ø¥Vô®hPôp
Ae¸L¬dLlThP AhûPL[ôp AYtû\
CßdLUôL ê¥ ûYdLÜm.

• Ae¸L¬dLlThP ØLd LYNm ApXÕ
TôÕLôl× LiQô¥Lû[ A¦ÙeLs

• NÚUjûRl TôÕLôdL N¬Vô] TôÕLôl×
EûPLû[ A¦ÙeLs.

• £XõiPoLû[ ùYp¥e ApXÕ ©\
ªuÑtßL°p CÚkÕ ®Xd¡ ûYdLÜm.

• ùYp¥e ªuØû]ûV GkR £XõiPûWÙm
ùRôP AàU§dLô¾oLs.

• £XõiPoLs ¸úZ ®ÝYûRúVô ApXÕ
NônYûRúVô RÓdL JÚ ̈ ûXVô] BRWÜ
ApXÕ ETLWQ £XõiPo úWd¡p
Ne¡XõVôp ©ûQjÕ ¨ªokR ¨ûX«p
AYtû\l TôÕLôdLÜm.

• ¥ûWq úWôpv úTôu\ ©gf
×s°L°XõÚkÕ ®X¡ CÚdLÜm.

• Aû]jÕ LRÜLs úT]pLs, LYoLs
TôÕLôlTôL ê¥ ûYdLÜm.

A§L LWih¥XõÚkÕ LôkRl×XeL°]ôp
CRVj§u ùNVpTôhûP Tô§dLXôm, CRV
úSôn Es[YoLs Bod ùYp¥e
ETLWQeL°XõÚkÕ ®X¡ CÚdL úYiÓm.

OAW  ùYp¥e TôÕLôl×
Øuù]fNXõ¬dûLLs

1 £XõiPoLû[ ùNeÏjRô] ¨ûX«p
¨ßjRÜm.

2 N¬Vô] CûPùY° Utßm TôÕLôlTô]
CPj§p úNªjÕ ûYdLÜm.

3 ¡Ãv Utßm GiùQûV ùYp¥e ùNnÙm
CPj§p CÚkÕ ®Xd¡ ûYdLÜm.

4 @l[ôv ùTôd AùWvPoLs N¬VôL
ùTôÚjRlTh¥ÚlTûR Eß§ ùNnVÜm.

5 Bd³_²u AÝjRjûR A§LUôL
ûYdLÜm.

6 A£h¥Äû] LY]UôL ûLVô[Üm.

7 ©u]ûPÜdLô] LôWQjûR N¬ùNnVÜm.

8 @l[ôx  úTdûL LY]UôLd ûLVô[Üm.

9 CûQl×Ls N¬VôL Es[Rô G] Eß§
ùNnVÜm

10 ¨ûXVô] úYûX ùNnÙm úTôÕ LY]UôL
LiLô²dLÜm

11 ÏZpLû[ (hoses) Uôt±, Uôt±
TVuTÓjÕYûR RÓdLÜm.

12 TûZV Utßm TÝRûPkR hoses-Lû[
Uôt\Üm.

13 Hose-Lû[ N¬VôLd ûLVô[Üm

14 Ae¸L¬dLlThP L£Ü LiP±Rp
§WYjûR UhÓúU TVuTÓjRÜm.

15 ºXõe (sealing) úPlûT JÚ úTôÕm
TVuTÓjR úYiÓm.

16 CûQl×Lû[ JÚ úTôÕm KYo ûPh
ùNnV úYiPôm

17 TWôU¬l×dÏ N¬Vô] Y¯Øû\Lû[
ûLVô[Üm

18 TôÕLôlTô] ¾ êh¥Lû[ (lighter) UhÓúU
TVuTÓjRÜm.

19 Bd£_û] JÚ úTôÕm TVuTÓjR
úYiPôm.

20 @l[ôxúTd HtTÓjÕm ÏZpLû[ (hose)

TVuTÓjR úYiPôm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.1.05
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.1.06 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\  (Induction
Training & Welding Process)

ùYp¥e¡u A±ØLm Utßm ®[dLm (Introduction and definition of welding)

úSôdLeLs:  ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ùYp¥e YWXôtû\ Tt± ®Y¬jRp
• TpúYß ùYp¥e Y¯ Tt± ®Y¬jRp
• ùYq¥e¡u YûWVû\ Tt± áßRp.

EúXôLeL°u CûQl× YWXôß GuTÕ TX
èt\ôiÓLÞdÏ Øu]úW EÚYô]Õ,
A§Ûm úTôôó_ó ùYp¥e GuTÕ ùYiLXm
Utßm CÚm×l TVuTÓj§V LôXj§p
IúWôlTô Utßm Uj§V ¡ZdÏ SôÓL°p
úRôu±]. CûPlThP LôXj§p Rôu úTôôó_ó
ùYp¥e¡p TX Øuú]t\eLs ©[ôd vªj
AYoL[ôp úRôu±VÕ. AYo EúXôLeLû[
§ÚmT §ÚmT ãÓTÓj§ A§p JÚ ©ûQlûT
EÚYôÏm YûW ùRôPokRôo.

1801-Bm BiÓ No amúWúP® GuTYWôp
GXdh¬d Bod LiÓ©¥dLlThPÕ.
1802-Bm BiÓ WxV A±®VX±Oo YôpXõ
ùThúWôq GuTYo GXdh¬dLp Bod
Tt±Ùm ùYp¥e¡u Cu±VûUVôR
TVuLû[l Tt±Ùm LiP±kRôo. 1881 Utßm
1882-Bm BiÓL°p WxV LiÓ
©¥lTô[oLs ¨dúLôûX ùT]ôoPôv
Utßm UôXõv vùP«uv^ô BvùTv¡
ØRu ØRXôL GXdh¬d Bod ùYp¥eûL
EÚYôd¡]o. CkR YûLVô] ùYp¥e¡tÏ
LôoTu GXdhWôûP ETúVôLlTÓj§VRu
LôWQUôL CRtÏ LôoTu Bod ùYp¥e
Guß ùTVo ùTt\Õ.

Bod ùYp¥e¡p UôùTÚm Øuú]t\m
GuTÕ ùUhPp GXdhWôÓ LiÓ©¥l©u
ER®Vôp 1800-dÏl ©\Ï WxV A±®VX±Oo
¨dúLôûX vúY®]ôp (1881) Utßm
AùU¬dL A±®VX±OoLs C.L  Lô©u (1890)

EÚYô]Õ 1900-YÕ BiÓL°p
A.P. vhúWôUôeLo ©¬hP²p úLôhúPÓ
ùUhPp GXdhWôûP ùY°«hPôo. AÕ
A§L ̈ ûXjRuûU ùLôiPRôL CÚkRÕ.

1905-Bm BiÓ WxV A±®VX±Oo
®]ô¥Lo ªhd®d ùYp¥e¡p §¬ úTv
GXdh¬d Bod Øû\ûV ETúVôLl
TÓj§]ôo. 1919-Bm BiÓ C.J. úaôpvXôd
GuTYo êXm BpPoúSh¥q LWih

ùYp¥e Øû\ûV EÚYôd¡]ôo. B]ôp
CmØû\ AÓjR RûXØû\«p Uôt\jûR
HtTÓjR®pûX. ùYp¥e GuTÕ JÚ YûL
LhÓÚYôdL Øû\VôÏm. AÕ EúXôLeLû[
CûQlTRtÏ ERÜ¡\Õ. CkR ùYp¥e
Øû\Vô]Õ EúXôLjûR EÚd¡ ARu ̈ Wl×
EúXôLØm úNokÕ EÚ¡V ©u×
Ï°o®dÏm úTôÕ TXUô] CûQl×
EÚYô¡\Õ. £X NUVeL°p ùYlTlTÓj§
EúXôLjûR AÝjRm ùLôÓjÕ
CûQdLlTÓ¡\Õ. ©úW£e Utßm NôpP¬e
TiÔmúTôÕ CûQdL úYi¥V TÏ§ûV
ùYlTlTÓj§ Ïû\Yô] EÚÏ ̈ ûX EûPV
¨Wl×d Lm©ûV EÚd¡ CûQdLlTÓ¡\Õ.

ùYp¥e Øû\«p TX YûLLs Es[].
AûY

ºpúPÓ ùUhPp Bod ùYp¥e (SMAW) úLv
PevPu Bod ùYp¥e (GTAW) Utßm úLv
ùUhPp Bod ùYp¥e (GMAW)

úLv ùUhPp Bod ùYp¥e JVo @ÀÓLs
B]Õ Lm©ûV ùNÛjÕYRtÏm, úYLjûR
N¬ ùNnYRtÏm Utßm EÚ¡V EúXôLjûR
ùY°dLôt±XõÚkÕ TôÕLôdL YôÙ LYNm
ùNnV YôÙ ùNÛjÕYRtÏm TVuTÓ¡\Õ.
ùTôÕYôL ÑjRUô] BoLôu ApXÕ LôoTu
ûP BdûNÓ LXkRÕ.

úLv PevPu Bod ùYp¥e Lu  (Gun)

B]Õ PevPu WôûP Es[Pd¡VRôLÜm
£±VRôL ûL«p ©¥lTRtÏ Ht\ôoúTôp
CÚdÏm. C§p Es[ ùTPp ùYlTjûR N¬
ùNnVÜm Utßm Utù\ôÚ ûL«p ¨Wl×
Lm©ûV ©¥jÕ ùUÕYôL ùNÛjÕm
YûL«p CÚdÏm.

v¥d ùYp¥e ApXÕ ºpúPÓ ùUhPp
(Shielded Metal) Bod ùYp¥e EÚ¡V
EúXôLjûR ùY°dLôt±XõÚkÕ TôÕLôdL
GùXdhWô¥u úUp @l[dv (Flux) Es[Õ.
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GXdWôûP GXdhWôh úaôpP¬p ©¥jÕ
ùUÕYôL EÚdLf ùNnV úYiÓm.
ùY°dLôt±XõÚkÕ EÚ¡V ùUhPûX
TôÕLôdL £Xôd (Slag) T¥k§ÚdÏm.

ùYp¥e Øû\«p TpúYß Bt\p êXeLs
TVuTÓjRlTÓ¡u\]. AûY úLv ©ú[m
(gas flame) GXdh¬d Bod, úXNo (Laser),
GXdhWôu Àm (Electron Beam) (EB), @©¬d`u
(Friction) Utßm AXhWôNÜiÓ ùYp¥e
Lô]Õ ùRô¯tNôûXL°p TpúYß
ãr¨ûXL°p TVuTÓjRlTÓ¡u\].

ùYp¥e Øû\ Lôtú\ôhPUô] ãZXõp
ùSÚdL¥«p Utßm §\kRùY°
ãr¨ûX«p SûPØû\l TÓjRlTÓ¡\Õ.
ùYp¥e¡]ôp TpúYß ¾eÏL[ô],
¾dLôVm, ªu A§of£ TôoûYdúLô[ôß,
êfÑl ©WfNû], ¾lùTô±«]ôp HtTÓm
LôVm, ×\ FRôdL§oL°]ôp ¾eÏ
®û[®dLdáÓm. BûLVôp ùYp¥e
ùNnÙm ùTôÝÕ ªLÜm LY]ØPàm,
TôÕLôl×Pàm ûLVô[ úYiÓm.

ùYp¥e YûWVû\

ùYp¥e GuTÕ JÚ úTl¬dúL`u
ùNVpØû\ BÏm. CRu êXm CWiÓ (A)

ARtL úUtThP TôLeL°u ùYlTm,
AÝjRm (A) CWiÓm TVuTÓj§ Ju\ôL
CûQdLlTÓ¡\Õ. ùYp¥e ùTôÕYôL
EúXôLeLs Utßm ùRoúUô ©[ôv¥d¡p
TVuTÓjR HtTÓ¡\Õ. ùYp¥e ùNnÕ
Ø¥dLlThP CûQl× JÚ Tt\ûYl×
(Weldment) G]lTÓm.

CûQdLlThP TÏ§Ls BRôW EúXôLm
G] AûZdLlTÓ¡u\]. BRôW
EúXôLjÕPu úNodL ERÜm EúXôLm
ARtÏ ¨Wl× EúXôLm (A) ÖLoÜ Guß
AûZdLlTÓ¡\Õ.

ùTôÕYô] JúW ùYp¥eþI EÚYôdL ̈ Wl×
EúXôLm Utßm BRôW EúXôL LXûY«p
JúW Uô§¬VôL CÚdÏm. ªÚÕYô]
Yôol©Úm×Lû[ ùYp¥e ùNnV ùYqúYß
LXûYÙPu á¥V ¨Wl× EúXôLm
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

ªuNôW ùYp¥e

CÕ JÚ YûLVô] ùYp¥e
ùNVpØû\VôÏm. C§p ùYlT Bt\p
ªuNôWj§XõÚkÕ ùT\lTÓ¡\Õ. JÚ Á¥Vm
Y¯VôL ªuNôWm ùNpÛm úTôÕ AÕ
ùYlTjûR EÚYôdÏ¡\Õ. EÚ YôdLlTÓm
ùYlTj§u A[Ü ¸rdLiPYtû\l
ùTôßjRÕ.

• SÓjRW (Medium) Y¯VôL ùNpÛm
ªuú]ôhPj§u A[Ü

• FPLj§p HtTÓm Uôt\eLs

• FPLj§u G§ol×

ªuú]ôhPm Utßm G§olûT N¬ùNnYRu
êXm EúXôLeLû[ EÚÏYRtÏ úTôÕUô]
ùYlTjûR EÚYôdL Ø¥Ùm.

LYN EúXôL Bod ùYp¥e¡u
ùLôsûL:þ éNlThP EúXôL GXdhWôÓ
Utßm Kod Àv (Work piece)  CûPúV Bod
TWôU¬dLlTÓ¡\Õ.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.1.06
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.1.07 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\  (Induction

Training & Welding Process)

Bod Utßm úLv ùYp¥e ETLWQeLs Utßm LÚ®Ls (Arc & Gas

welding equipment tools and accessories)

úSôdLeLs:  ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• Bod & úLv ùYp¥e ETLWQeLû[ AûPVô[e LôÔRp
• JqùYôÚ ETLWQj§u ùNVpTôhûPÙm ®Y¬jRp.

Bod ùYp¥e ETLWQeLs (Arc welding
accessories)

GXdhWôÓ úaôpPo (Fig 1) (Electrode Holder)

Bod ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ GXdhWôûP
Cßd¡l ©¥dL TVuTÓjRd á¥V JÚ ©¥l×
NôR]m (Clamping device). ªuNôWjûR SuÏ
LPjÕYRtLôL CÕ ùNm×/ùNm×d LXûY
EúXôLjRôp ùNnVlTh¥ÚdÏm. ARôYÕ
200 - 300 -  500 Bm©Vo GXdhWôÓ úaôpPo
ùYp¥e  ùUμàPu ùYp¥e úL©s êXm
CûQdLl Th¥ÚdÏm.

Goj d[ôml (Fig 2) (Earth clamp)

CÕ Goj úL©û[ úYûXÙPu (A) ùYp¥e
úUû_ÙPu Eß§VôLl ©¥dLl
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. CÕÜm ùNm×/ùNm×d
LXûYL[ôp ùNnVlTh¥ÚdÏm.

vÏÚ (A) v©¬e ®ûN ùLôiP Goj
d[ômlLs TpúYß A[ÜL°p ARôYÕ,
200 - 300 - 500 Bm©VoL°p ¡ûPd¡u\].

ùYp¥e úL©sLs/ÄÓLs (Fig 3)  (Welding
cables/leads)

CûY ùYp¥e LWihûP, ùYp¥e
CVk§Wj§XõÚkÕ  úYûXdÏm, úYûX«ÚkÕ
CVk§Wj§tÏm ùLôiÓ ùNp¡u\].

úL©sLs,  ãlTo @l[d£©s (ùS°Vdá¥V)

WlTo CuÑúX`]ôp ùNnVlTh¥ÚdÏm.
CûYL°p ùUpXõV ùNl×d Lm© CûZLÞm
©u]lThP èp CûZVôp YÛîhPlThP
AÓdÏLÞm CÚdÏm. (Fig 4)

ùYp¥e úL©sLs TpúYß A[ÜL°p
(ÏßdÏ ùYhÓ) RVô¬dLlTh¥ÚdÏm.
ARôYÕ 300, 400, 600 Bm©Vo ØRXõV].
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AhPYûQ 1

Bod ùYp¥e¡tÏl T¬kÕûWdLlThP
LôlTo úL©sLs (Recommendations of copper
cable for arc welding)

úL©s úL©°u ¿[m ÁhP¬p
®hPm ªuú]ôhPj §\u A[Ü

Bm©V¬p

 (ªÁ) 0 - 15 15 - 30 30 - 75

24.0 600 600 400

21.0 500 400 300

19.0 400 350 300

18.0 300 300 200

16.5 250 200 175

15.0 200 195 150

14.5 150 150 100

13.5 125 100   75

Bd£_u YôÙ EÚû[Ls (Oxygen gas
cylinders)

úLv ùYp¥e ùNnYRtÏj úRûYVô]
Bd£_u £XõiPoL°p úNªjÕ
ûYdLlTÓ¡\Õ. CkR £XõiPoLs, LÚl×¨\
YoQjRôp éNlTh¥ÚdÏm.
(Fig 6). Bd£_u £XõiPoL°p YôÙ 120 ØRp
150 ¡¡/ùNÁ2 AÝjRj§p 7Á3 ùLôs[[Ü
YûW úNªjÕûYdL Ø¥Ùm. Bd£_u YôÙ
£XõiP¬u YôpÜLs, YXlTdL UûWLû[d
ùLôi¥ÚdÏm.

LûWdLlThP A£h¥Xõu £XõiPo
(Dissolved acetylene cylinder)

úLv ùYp¥e¡tÏl TVuTÓjRlTÓm
A£h¥Xõu YôÙ, Lô® YoQm éNlThP
(maroon) G@Ï Tôh¥pL°p (EÚû[L°p)
úNªjÕ ûYdLlTÓm. LûWdLlThP ̈ ûX«p,
NôRôWQUôL úNªjÕ ûYdLlTÓm
ùLôs[[Ü,  15  ØRp 16 ¡¡/ùNÁ2 AÝjRj§p
6 Á3 BL CÚdÏm.

Bd£_u ©W`o ùWÏúXhPo (Oxygen

pressure regulator)

CÕ, Bd£_u YôÙ EÚû[«p Es[ YôÙ
AÝjRjûR, úYûX ùNnYRtLô] úRûYVô]
AÝjRj§tÏd Ïû\dLÜm, Bd£_u,  TônûY
¨ûXVô] ÅRj§p lú[ô ûTl©tÏ
LhÓlTÓj§ AàlTÜm TVuTÓjRl
TÓ¡\Õ. CRu UûW«PlThP CûQl×Ls,
YXlTdL UûWûVd ùLôi¥ÚdÏm. (Fig 8)
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A£h¥Xõu ùWÏúXhPo (Acetylene regulator)

Bd£_u ùWÏúXhPoLû[l úTôuú\
CÕÜm.  EÚû[«p Es[ AÝjRjûR úYûX
ùNnYRtÏj úRûYVô] AÝjRj§tÏd
Ïû\dLÜm. YôÙ®u TônûY ¨ûXVô]
ÅRj§p lú[ô ûTl©tÏd LhÓlTÓj§
AàlTÜm TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. CRu
UûW«PlThP CûQl×Ls CPlTdL
UûWûVd ùLôiPûYVôL CÚdÏm.
A£h¥Xõu ùWÏúXhPûW, EP]¥VôL
AûPVô[m LôQ ARu Sh¥u êûXL°p
Y¬dLô¥ (Groove) ùYhPlTh¥ÚdÏm.
(Fig 9)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.1.07
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AhPYûQ - 2

  ©ú[h¥u L]m Sô£p A[Ü

ªÁ Gi

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

25.0dÏ úUp 90

úLv ùYp¥e ûLd LÚ®Ls (Gas welding

hand tools)

¸rd Ï±l©hÓs[ûYLs, JÚ ùYpPo
TVuTÓjRd á¥V TpúYß ûLd LÚ®L°u
®TWeLs BÏm.

P×s GuùPh vTô]o (Double ended

spanner)

JÚ P×s GuùPh vTô]o (CÚ Øû]
ØÓd¡) Fig 14-p  LôhPl ThÓs[Õ. CÕ,
@úTôo´e (A¥dLlThP) ùNnVlThP
ÏúWômY]¥Vm v¼Xôp ùNnVlTh¥ÚdÏm.
CÕ, AßThûP (A) NÕWj RûX ùLôiP
Sh Utßm úTôphLû[ Cßd¡ ØÓdLÜm,
R[ojRÜm TVuTÓ¡\Õ.

Fig 14-p LôhPlTh-PYôß  vTô]¬u A[Ü
ARu ÁÕ ùTô±dLlTh¥ÚdÏm. ùYp¥e
úYûXL°p CÕ úLv £XõiPo YôpÜLs
ÁÕ ùWÏúXhPoLû[l ùTôÚjRÜm,
ùWÏúXhPo Utßm lú[ôûTl EPu
L]dPo Utßm ×WPdPûWl ùTôÚjRÜm,
Bod ùYp¥e ùUμu, AÜh ×h
ùPoª]ÛPu úL©s Xdv (©¥Yû[Ls)

ùTôÚjÕRp ØRXô]ûYLÞdÏm TVu
TÓ¡\Õ.

vTô]ûW, úaUo Uô§¬ TVuTÓjRd áPôÕ.
Sh/úTôph RûX TÝRûPVôUp CÚdL
N¬Vô] A[Üs[ vTô]ûWl TVuTÓjRÜm.

£XõiPo ¸ (Cylinder key)

Fig 15-p £XõiPo ̧  LôhPlThÓs[Õ. CÕ
£XõiP¬Ûs[ YôÙl TônûY
ùWÏúXhPÚdÏ AàU§lTRtÏ (A )

¨ßjÕYRtÏ £XõiPo YôpÜ NôdùLhûPj
§\dL (A) êPl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

N¬Vô] A[Üs[ ¸ûV GlùTôÝÕm
TVuTÓj§, YôpûY CVdLl TVu
TÓjRlTÓm NÕWj Lm©dÏ, úNRm
HtTÓYûRj R®odLÜm. CkRd ¸,
GlùTôÝÕm, YôpÜ NôdùLh¥úXúV CÚdL
®PlTP úYiÓm. CR]ôp ®TjÕ G§oj ¾/

©u ¾ HtTÓm úTôÕ, EP]¥VôL YôÙl
TônûY ̈ ßjR Ø¥Ùm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.1.07
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Sô£p (A) ¥l¡Ç]o(Nozzle or Tip cleaner)

Øû]ûV ÑjRm ùNnRp (Cleaning the tip)

GpXô ùYp¥e ‘¥l’LÞm ùNm©]ôp
ùNnVlTh¥ÚdÏm. CûY Ntß ØWhÓj
R]UôLd ûLVô[lThPôÛm TÝRûPkÕ
®Óm.

– ¸úZ úTôÓRp, RhÓRp (A) T¦l ùTôÚs
ÁÕ Øû]Vd ùLôiÓ ºÜRp B¡VûY,
Øû]ûV ºolTÓjR Ø¥VôR A[ÜdÏl
TôZôd¡ ®Óm.

‘¥l’ dÇ]o

Pôof LuùPn]ÚPu (ùTh¥) R²YûL ¥l
dÇ]o YZeLlTÓm. JqùYôÚ Øû]dÏm
JÚ YûL h¬pÛm JÚ Nu] AWØm CÚdÏm.
(Fig 16)

Øû]ûV ÑjRm ùNnYRtÏ ØuTôL N¬Vô]
h¬p A[ûYj úRokùRÓdLÜm. AûR
ÑZt\ôUp ¥l Õû[«p úUÛm ¸Ým
SLojRÜm. (Fig 17)

©\Ï Nu]Uô] AWjûRl TVuTÓj§ ¥l
TWl©û]f ÑjRm ùNnVÜm. (Fig 18). ÑjRm
ùNnÙm ùTôÝÕ Bd£_u YôpûY
KW[®tÏj §\kÕ ®hÓ çÑLû[ F§
ùY°úV\f ùNnVÜm.

vTôod ûXhPo (Spark lighter)

Fig 19&20-p ®[d¡d LôhPlThÓs[ vTôod
ûXhPo, PôofûN ¾lTt\ ûYdLl
TVuTÓ¡\Õ. ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ,
GlùTôÝÕm vTôod ûXhPûWl TVu
TÓj§úV PôofûN ¾lTt\f ùNnV ûYdÏm
YZdLjûR úUtùLôs[ úYiÓm. ¾dÏf£ûV
GlùTôÝÕm TVuTÓjRd áPôÕ. CRtLôL,
¾dÏf£ûVl TVuTÓjÕRp ªLÜm
BTjRô]RôÏm. LôWQm, ¥l Øû]«XõÚkÕ
ùY° YÚm A£h¥Xõ²u TônÜ ¾l©Zm©u
ùTÚdLm (puff) EUÕ ûLûV ÑhÓ ®PdáÓm.

£l©e úaUo (ùNÕdÏm Ñj§Vp) (Chipping

hammer)

£l©e úaUo GuTÕ (Fig 21) ùYpÓ U¦l
T¥®u ÁÕ ê¥Ùs[ LNûP ¿dÏYRtÏl
TVuTÓ¡\Õ.

LNûP ØÝÕUôL §\ûUÙPu ¿dL,  ùYhÓ°
Øû]ûVÙm  ×s° Øû]ûVÙm áoûUVôLl
TWôU¬dL RdL LY]m úUtùLôs[lTP
úYiÓm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.1.07
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LôoTu v¼p JVo ©Wx (Carbon steel wire

brush) (Fig 22)

– ùYp¥e ùNnYRtÏ ØuTôL,
T¦lùTôÚ°u TWlûT, ÕÚ, BdûNÓ
Utßm CRW AÝdÏL°XõÚkÕ ÑjRm
ùNnVÜm.

Ï\ÓLs (Tongs)

ãPô] T¦l ùTôÚsLû[l ©¥jÕd
ùLôs[Üm. úYûXLû[ AûYL°u
¨ûX«p ©¥jÕd ùLôs[Üm. TPm 10  Utßm
Fig 23-p, JÚ ú_ô¥ Ï\ÓLs LôhPl
ThÓs[].
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.1.08 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\  (Induction
Training & Welding Process)

ùYp¥e ùNVtTôÓL°u YûLLÞm AYt±u TVuLÞm (Various welding
processes and its application)

úSôdLeLs:  ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• GXdh¬d & úLv ùYp¥e ùNVpØû\Lû[d YûLlTÓjRp
• CRW ùYp¥e ùNVp Øû\L°u ùTVoLû[ áßRp
• TpúYß ùYp¥e ùNVp Øû\Lû[Ùm ARu TVuTôhûP Tt± áßRp.

ùYlT êXj§u A¥lTûP«p ùYp¥e
ùNVpØû\Lû[d  ¸rd Ï±jRYôß ùTÚm
©¬ÜL[ôLl ©¬dLXôm.

– GXdh¬d ùYp¥e ùNVpØû\Ls þ
(ªuú]ôhPj§]ôp ùYlTm HtTÓm
Y¯Ls)

– úLv ùYp¥e ùNVpØû\Lû[ (úLv
lú[m ùYlTj§]ôp HtTÓYRôÏm)

– Ut\ ùYp¥e¡u ùNVpØû\Ls
(ªuú]ôhPØªu± úLv êXØªu±
¡ûPdÏm ùYlTj§u êXm)

GXdh¬d ùYp¥e ùNVpØû\Lû[Ùm
©¬dLlThÓs[ûYL[ô]

– GXdh¬d Bod ùYp¥e (Electric arc welding)

– GXdh¬d ùW£vPuv ùYp¥e (Electric

resistance welding)

– úXNo ùYp¥e (Laser welding)

– GXdhWôu Àm ùYp¥e (Electron beam welding)

– CiPd`u ùYp¥e (Induction welding)

GXdh¬d Bod ùYp¥eûL úUÛm ¸rd
Ï±jRYôß YûLlTÓjRXôm.

– `öpPh ùUhPp Bod ùYp¥e/úUàYp
ùUhPp Bod ùYp¥e (Shielded Metal Arc
Welding/Manual Metal Arc Welding)

– LôoTu Bod ùYp¥e (Carbon arc welding)

– AhPôªd ûahW_u Bod ùYp¥e
(Atomic hydrogen arc welding)

– C]oh úLv Bod ùYp¥e / TIG ùYp¥e
(Gas Tungsten Arc Welding/TIG Welding)

– úLv ùUhPp Bod ùYp¥e/MIG/MAG

ùYp¥e (Gas Metal Arc Weling /  MIG/MAG Welding)

– @l[dv úLôoÓ (Es[L) Bod ùYp¥e
(Flux cored arc welding)

– Nl ùUowÓ Bod ùYp¥e (Submerged arc
welding)

– GXdhúWôþvXôd ùYp¥e (Electro-slag welding)

– l[ôvUô Bod ùYp¥e (Plasma arc welding)

GXdh¬d ùW£vPuv ùYp¥eûL
¸rdÏ±jRYôß úUÛm YûLlTÓjRXôm.

– vTôh ùYp¥e (Spot welding)

– ºm ùYp¥e (Seam welding)

– Th ùYp¥e (Butt welding)

– @l[ôx Th ùYp¥e (Flash butt welding)

– lùWôù_d`u ùYp¥e (Projection welding)

úLv ùYp¥e lWôNûN ̧ rd Ï±jRYôß
YûLlTÓjRXôm.

– Bd£ A£h¥Xõu úLv ùYp¥e (Oxy-
acetylene gas welding)

– Bd£ ûahW_u úLv ùYp¥e (Oxy-
hydrogen gas welding)

– Bd£ úLôp úLv ùYp¥e (Oxy-coal gas
welding)

– Bd£þXõd®@ûTÓ ùThúWôXõVm úLv
ùYp¥e (Oxy-liquified petroleum gas welding)

– Ho A£h¥Xõu úLv ùYp¥e (Air acetylene
gas welding)

CRW ùYp¥e lWôNvLs YÚUôß

– ùRoªh ùYp¥e (Thermit welding)

– @úTôow ùYp¥e (Forge welding)

– @l¬d`u ùYp¥e (Friction welding)

– AphWôNô²d ùYp¥e (Ultrasonic welding)

– Gdvlú[ô£q ùYp¥e (Explosive welding)

– úLôpÓ ©W`o ùYp¥e (Cold pressure welding)

– ©[ôv¥d ùYp¥e (Plastic welding)
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Ï±ÂÓ ùYp¥e ùNVpØû\

AAW Air Acetylene

AHW Atomic Hydrogen

BMAW Bare Metal Arc

CAW Carbon Arc

EBW Electron Beam

EGW Electro Gas

ESM Electroslag

FCAW Flux Cored Arc

FW Flash

FLOW Flow

GCAW Gas Carbon Arc

GMAW Gas Matel Arc

GTAW Gas Tungsten Arc

IW Induction

LBW Laser Beam

OAW Oxy-Acetylence

OHW Oxy-Hydrogen

PAW Plasma Arc

PGW Pressure Gas

RPW Resistance Projection

RSEW Resistance Seam

RSW Resistance Spot

SAW Submerged  Arc

SMAW Shielded Metal Arc

SCAW Shielded Carbon Arc

SW Stud Arc

TW Thermit

UW Ulrosonic

TpúYß ùYp¥e lWôNvL°u
ETúVôLeLs (Applications of various welding
processes)

@úTôow ùYp¥e (Forge welding)

CÕ TûZV LôXj§p úXl (úUp AUoÜ) (Lap)

Utßm Th (Butt) CûQlTôL EúXôLeLû[
CûQdLl TVuTÓjRlThPÕ.

`öpPh ùUhPp Bod ùYp¥e (Shielded

metal arc welding)

`öpPh ùUhPp Bod ùYp¥e GuTÕ
GpXô CÚm× NôokR Utßm CÚm× NôWô
EúXôLeLû[Ùm, ÖLWdá¥V GXdhWôÓ

Ïf£Lû[l TVuTÓj§ ùNnVl TVuTÓjRl
TÓ¡\Õ.

LôoTu Bod ùYp¥e (Carbon arc welding)

GpXô CÚm× NôokR Utßm CÚm× NôWô
EúXôLeLû[Ùm LôoTu GXdhWôÓ Utßm
R²Vô] ̈ Wl× EúXôLm TVuTÓj§ ùYp¥e
ùNnVl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. B]ôp, CÕ
ùUÕYô] ùYp¥e ùNVpØû\ GuTRôp
RtLôXj§p CÕ ETúVôLlTÓjRl
TÓY§pûX.

NlùUowÓ Bod ùYp¥e (Submerged arc

welding)

CÚm× NôokR EúXôLeLû[Ùm L]Uô]
RLÓLû[Ùm ùYp¥e ùNnVÜm A§LUô]
EtTj§dLôLÜm TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

CO
2
 ùYp¥e (úLv ùUhPp Bod ùYp¥e)

(Co
2 
Welding) (Gas metal arc welding)

CÚm× NôokR EúXôLeLû[j ùRôPokÕ
FhPlTÓm ¨Wl×d Lm© TVuTÓj§Ùm,
ùYpÓ EúXôLjûRÙm BodûLÙm LôoTu
ûP BdûNÓ YôÙ êXm LYN ªhÓm ùYp¥e
ùNnVl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

¥d ùYp¥e (C]oh úLv Bod ùYp¥e)

(TIG welding) (Gas tungsten arc welding)

¥d ùYp¥e (C]oh úLv Bod ùYp¥e)

GuTÕ, CÚm× NôokR EúXôLeLs,  vùP«u
ùXv v¼p, AÛª²Vm Utßm ùUpXõV
RLÓLû[ ùYp¥e ùNnVl TVuTÓjRl
TÓ¡\Õ.

AhPôªd ûahW_u ùYp¥e (Atomic

hydrogen welding)

GpXô CÚm× NôokR Utßm CÚm× NôWô
EúXôLeLû[Ùm ùYp¥e ùNnVl
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. úUÛm CRW Bod
ùYp¥e lWôNvLû[ ®P A§L ùYlT
¨ûXûVd ùLôi¥ÚdÏm.

GXdhúWô vXôd ùYp¥e (Electroslag

welding)

GXdhúWô vXôd ùYp¥e GuTÕ @l[dv
(C[d¡) ùTôÚ°u ªu RûPd ÏQjûRl
TVuTÓj§ ªLd L]Uô] G@Ïj RLÓLû[
JúW SûP«p (one pass) ùYp¥e ùNnVl
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.1.08
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l[ôvUô Bod ùYp¥e (Plasma arc welding)

ùYpÓ ùNnÙm EúXôLeL°p CRu Bod
BZUôL FÓÚ®f ùNpÛm. úUÛm EÚÏ
CûQl×, CûQl©u ªLd Ïß¡V TÏ§«p
SûPùTßm.

vTôh ùYp¥e (Spot weding)

vTôh ùYp¥e GuTÕ ùYp¥e
ùNnVlTÓm EúXôLeL°u ªu RûPd
ÏQjûRl TVuTÓj§ ùUpXõV RLÓLû[
úUp AUoÜ CûQlTôL £ß ×s°L[ôL
CûQdLl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

ºm ùYp¥e (Seam welding)

ùUpXõV RLÓLû[ vTôh ùYp¥e úTôuú\
ùNnVl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. B]ôp
AÓjRÓjÕs[ ùYpÓ CPeLs Ju±u
ÁÕ Ju\UokÕ ùRôPokR ùYpÓ
ùNnVlThP CûQlûTj RÚm.

lùWôù_d`u ùYp¥e (Projection welding)

CWiÓ RLÓLû[ Ju±u ÁÕ Ju\ôL
AûUjÕ, ARu ®°m×L°p CpXôUp
TWl×L°u ÁÕ ùNnVlTÓ¡u\Õ. JÚ
©ú[h¥u ÁÕ ×ûPl× (projection)  HtTÓj§,
AÕ Ut\ ©ú[h¥u TWl× ÁÕ
AÝjRlThÓ CÕ ùNnVlTÓ¡\Õ. ùYp¥e
ùNnÙm ùTôÝÕ JqùYôÚ ×ûPl×m JÚ
vTôh ùYp¥e Uô§¬ ùNVpTÓ¡\Õ.

Th ùYp¥e (Butt welding)

Th ùYp¥e GuTÕ L]jRd ÏßdÏ ùYhÓ
ùLôiP CÚ Lm©/l[ôd Øû]Lû[, AkR
WôÓLs ùRôÓYRôp HtTÓm ªuRûPd
ÏQjûRl TVuTÓj§ ùYpÓ ùNnÕ,
AûYLû[ ¿h¥l× ùNnV
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

@l[ôx Th ùYp¥e (Flash butt welding)

L]jR ÏßdÏ ùYhÓ ùLôiÓ WôÓLû[/

l[ôdÏLû[ Th ùYp¥e Uô§¬
ùNnVlTÓ¡\Õ. B]ôp CûQdLlTÓm
Øû]L°p ªu T°fûN (Arc flash) HtTÓj§,
AûYLs EÚdLlThÓ L]jR AÝjRm
RWlThÓ AûY CûQdLlTÓ¡u\].

Bd£ A£h¥Xõu ùYp¥e  (Oxy -acetylene
welding)

ùYqúYß CÚm× NôokR Utßm CÚm×
NôWô EúXôLeLû[,  ùTôÕYôL 3 ªÁ Utßm
ARtÏd Ïû\YôLd L]m EûPVûYLû[
ùYp¥e ùNnVl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

Bd£þCRW G¬YôÙ ùYp¥e (Oxy-other fuel
gases welding)

Bd£_àPu G¬ YôÙdL[ô], ûahW_u,
úLôpþúLv, Xõd®@ûTÓ ùThúWôXõVm úLv
(LPG) TVuTÓj§ ¾l©Zm× EÚYôd¡ BRôW
EúXôLØm ¨Wl× EúXôLØm EÚd¡l
TVuTÓjRlTÓ¡u\]. CqYûLVô] ¾l
©Zm×L°u ùYlT ̈ ûX Bd³þA£h¥Xõu
¾l©Zm©u ùYlT ̈ ûXûV ®Pd Ïû\YôL
CÚlTRôp, CûY ùYlT EsÇÓ Ïû\YôLj
úRûYlTÓm EúXôLeL°p TVuTÓjRl
TÓ¡u\].

HoþA£h¥Xõu úLv ùYp¥e (Air-acetylene
gas welding)

NôpP¬e ùNnYRtÏm úYûXûV ùYlTl
TÓjRp ØRXô]ûYLû[f ùNnYRtÏm
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

CiPd`u ùYp¥e (Induction welding)

åp (ùYhÓ°) Øû]Lû[ ARu ú`ed
(Lôm×) EPu ©úW£e ùNnRp, ThûP
Yû[VeLû[ CûQjRp ØRôXô]ûYLû[
ùYp¥e ùNnV, CûQdLlTP úYi¥V
TôLeLû[ GXdh¬Lp CiPd`u Lô«p
êXm ùYlTlTÓj§ CûQdLl
TVuTÓjRlTÓ¡u\Õ.

ùRoªh ùYp¥e (Thermit welding)

RiPYô[m úTôu\ TÚjR, L]Uô]
JÝeLt\ Y¥YeLû[ WNôV] ùYlTl
TÓjRp ùNVp Øû\ TVuTÓj§ ùYp¥e
ùNnVl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

@l¬d`u ùYp¥e (Friction welding)

ùT¬V ®hPØs[ ú`lh ØRXô]ûYL°u
Øû]Lû[ JußPu Juß ùRôPo×
ùLôs[f ùNnVlThÓ Ju±u ÁÕ Juß
EWôÙmT¥ ÑZXf ùNnÕ úRûYVô]
ùYlTjûR EÚYôd¡ ùYp¥e ùNnV CÕ
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.1.08
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.1.09 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\  (Induction
Training & Welding Process)

Bod & úLv ùYp¥e¡u ®§Øû\LÞm YûWVû\ (Arc and Gas welding
terms & definitions)

úSôdLeLs:  ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• Bod Utßm úLv ùYp¥eþu ®§Øû\Lû[Ùm, YûW Øû\Lû[Ùm áßRp.

1 Th ùYpÓ (Butt weld)

CûQdL úYi¥V CWiÓ
EúXôLeLeLû[j RûW UhPj§p ARôYÕ
180° úLôQj§p ûYjÕ CûQd¡u\
Øû\ûV Th ùYpÓ Gu\ûZdLlTÓ¡\Õ.

2 @©pXh ùYpÓ (Fillet weld)

CûQdL úYi¥V CWiÓ EúXôLeLû[
90° úLôQj§p ûYjÕ (RûW UhPj§p/JÚ
TWl× Utù\ôÚ Øû]ÙPu (A) CWiÓ
Øû]LÞPu ) CûQd¡u\ Øû\ûV
@©pXh ùYpÓ Gu\ûZdLlTÓ¡\Õ.

3 ùYpÓ ùW«u@úTôovùUuh (Weld

reinforcement)

CûQdLlThP EúXôLj§u úUp RûW
UhPm (A) ûUhPo TWl×dÏ úUúX
Es[Ytû\ ùW«u@úTôovùUuh
G]lTÓ¡\Õ.

4 ûUhPo úLôÓ (Miter line)

CWiÓ húPôdLû[ (toe) CûQdÏm úSo
úLôh¥tÏ ûUhPo úLôÓ Guß ùTVo.

5 ùYpÓ húPô (Toe of weld)

êXjRôÕÜm  ¨WlTlThP RôÕÜm
CûQd¡u\ CPjûR ùYpÓ húPô
G]lTÓ¡\Õ.

6 húPô úLôÓ (Toe line)

êXjRôÕ®u úUtTWl©p ÁÕ ùNpÛm
úLôhûP húPô úLôÓ G]lTÓ¡\Õ. CRu
ÁÕRôu ùYpÓ ùW«u@úTôovùUuh
EhLôÚ¡\Õ.

7 Ï¯Vô] T¥Ü (Concave bead)

¨Wl× EúXôLj§u A[Ü ûUhPo
úLôh¥tÏ ¸úZ CÚlTûR Ï¯Vô] T¥Ü
Gu¡ú\ôm.

8 Ï®kR T¥Ü (Convex bead)

¨Wl× EúXôLj§j] A[Ü ûUhPo

úLôh¥tÏ úUúX CÚlTûR Ï®kR T¥Ü
Gu¡ú\ôm.

9 ûUhPo T¥Ü (Miter bead)

¨Wl× EúXôLj§u A[Ü ûUhPo
úLôh¥tÏ NUUôL CÚkRôp AûR ûUhPo
T¥Ü Gu¡ú\ôm.

10 úLv ùYp¥e Pôof (Gas welding torch)

YôÙ ùYp¥eÏdÏ úRûYVô] YôÙdLû[
N¬Vô] ®Rj§p LXkÕ ºWô] úYLj§p
Øû]dÏ ùLôiÓ ùNuß YôÙdLû[ G¬V
ùNnV ERÜm JÚ NôR]UôLm.

11 úLv Lh¥e Pôof (Gas cutting torch)

úLv Lh¥e¡tÏ úRûYVô] YôÙdLû[
N¬Vô] ®Rj§p LXkÕ ºWô] úYLj§p
Øû]dÏ ùLôiÓ ùNuß YôÙdLû[ G¬V
ERÜm NôR]UôÏm.

12 úLv ©W`o ùWÏúXhPo (Gas pressure

regulator)

YôÙ EÚû[«p Es[ YôÙ AÝjRjûR
úYûX ùNnYRtLô] úRûYVô]
AÝjRj§tÏ Ïû\dLÜm. YôÙ®u TônûY
¨ûXVô] ÅRj§p lú[ô ûTl©tÏ
LhÓlTÓj§ AàlTÜm TVuTÓ¡\Õ.

13 WlTo ùS° ÏZônLs (Gas rubber hose

pipe)

CûY YôÙûY ùWÏúXhP¬XõÚkÕ lú[ô
ûTl©tÏ (ùYp¥e (A) Lh¥e) ùLôiÓ
ùNpX TVuTÓ¡\Õ.

14 ©u ¾ (Back fire)

úLv ùYp¥e ùNnYRtLô] ¾ ©ZmûT
Tt\ûYdÏm úTôÕ £X NUVeL°p úLv
AÝjRm RY\ôL CÚkRôp £±V ùY¥f NjRm
úLv ùYp¥e Pôof Øû]«p HtTÓm.
CR]ôp ¾ ©Zm× AûQkÕ úTôLXôm (A)

AûQVôUÛm CÚdÏm, CûR ®TjÕ G§o
¾ G]lTÓ¡\Õ.
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15 ®TjÕ G§o ¾ (Flash back)

©u ¾ HtTÓm úTôÕ £X NUVeL°p ¾
©Zm× AûQkÕ ®Óm. B]ôp G¬Ùm
A£h¥Xõu YôÙ lú[ô ûTl Y¯úV
£XõiPûW YkRûPÙm. CûR ®TjÕ G§o ¾
G]lTÓ¡\Õ.

16 G§o ¾ RÓlTôu (Flash back arrestor)

®TjÕ G§oj ¾ûV RÓjÕ, ¨ßjÕm
NôR]j§tÏ l[ôxúTd AùWvhPo Guß
ùTVo. CÕ JÚ TôÕLôl× NôR]UôÏm.

17 GXdWôÓ úaôpPo (Electrode holder)

Bod ùYp¥e ùNnÙm úTôÕ TpúYß
úLôQeL°p Cßd¡ ©¥jÕd ùLôs[Üm,
ùYp¥e úL©²p CÚkÕ YÚm ªuNôWjûR
GXdhWôÓdÏ ùLôiÓ ùNpX ERÜm
NôR]j§tÏ GXdWôÓ úaôpPo Guß ùTVo.
CûY TpúYß A[ÜL°p ¡ûPd¡u\].
AûY 300,  400 Utßm 600 Bm©[oL°p (Ams)

TÏ§VôL ApXÕ ØÝYÕm WlTo
CuÑúX`]ôp ùNnVlTh¥ÚdÏm.

18 Goj d[ôml (Earth clamp)

CÕ Goj úL©û[ úYûXÙPu ApXÕ
ùYp¥e úUû_ÙPu Eß§VôL ©¥dL
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. CÕÜm ùNm×/ùNm×d
LXûYL[ôp ùNnVlTh¥ÚdÏm. CûY
TpúYß A[ÜL°Ûm YûLL°Ûm
¡ûPd¡\Õ. ARôYÕ 300,  400 Utßm 600

Bm©VoL°p (Ams) ¡ûPd¡\Õ.

19 Bod ùYp¥e úL©s (Arc welding cable)

CûY ùNm× ApXÕ AÛª²Vm
úTôu\ûYL[ôp ùNnVlTh¥ÚdÏm. CûY
ùYp¥e ùUμ²p CÚkÕ ªuNôWjûR
GXdhWôÓ úaôpPÚdÏm Goj  ¡[ôm©tÏm
ùLôiÓ ùNp¡\Õ.

20 úL©s CûQl×Ls (Cable lug)

CûY TpúYß A[ÜL°Ûm YûLL°Ûm
¡ûPd¡\Õ. ARôYÕ 300,  400 Utßm 600

Bm©VoL°p (Ams) ¡ûPd¡\Õ. CûY A§L
A[Ü ùNm©]ôp ùNnVlTh¥ÚdÏm.

21 LYNªPlThP ùUhPp Bod ùYp¥e
(SMAW)

CûY úUàYp ùUhPp Bod ùYp¥e
Gußm Utßm Ïf£ ùYp¥e Gußm
AûZdLlTÓ¡\Õ.

22 úLv ùUhPp Bod ùYp¥e (GMAW)

ùYp¥e ªd úUd (MIG) (MAG) Utßm @©[dv
éNlThP Bod ùYp¥e B¡V êuû\Ùm
úNokRRôÏm. CkR Øû\ ùYp¥e¡p
LûWVdá¥V GXdhWôÓ
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

23 úLv PevPu Bod ùYp¥e (GTAW)

CqYûLVô] ùYp¥e¡tÏ LûWVôR
PevPu GXdhWôûP
ETúVôLlTÓjRlTÓ¡\Õ.

24 @©[dv úLôhPh Bod ùYp¥e (FCAW)

CmØû\«Xô] GXdhWôÓ ùYpÓ
ùNnûL«p LûWkÕ ®Óm.

25 GXdhWôÓ (©[dv éNlThPÕ) (Elec-

trode (Flux coated))

@©[dv éNlThP EúXôL Lm©ûV
GXdhWôÓ G]lTÓ¡\Õ. GXdWôûP
GXdWôÓ úaôpPWôp Cßd¡l  ©¥dLlTÓm
Øû]ûV, Øû] @©[dv éNlTPôR Lm©
Utßm @©[dv úTôu\ TôLeLs Es[].
GXdhWô¥u @©[dv éNlTPôR Lm©«u
®hPj§u êXUôL GXdWô¥u A[Ü
¾oUô²dLlTÓ¡\Õ.

(CûY ÌpPh ùUhPp Bod ùYp¥e¡p
LûWVÜm GXdhWôPôL TVuTÓ¡\Õ).

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.1.09
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.1.10 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\  (Induction

Training & Welding Process)

EúXôL CûQl× Øû\«p ùYqúYß ùNVpØû\Ls (Different process to
metal joining method)

úSôdLeLs:  ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• TpúYß YûLVô] UûWVô¦Ls Utßm ARu TVuTôh¥û]Ùm áßRp.
• TpúYß YûLVô] ¬ùYhÓLs Utßm  ARu TVuLû[ ®Y¬jRp.
• Nôp¬e ©úW£e Utßm ªe Tt± ùR¬kÕùLôsÞRp
• TXYûLVô] UûWVô¦L°u YûLLû[Ùm ARu TVuTôhûPÙm áßRp
• ¬ùYhPh TVuTôÓLs Utßm ARu YûLLû[ áßRp.
• NôpP¬e Utßm ©úW£e Tt± ®Y¬jRp.

úTôphLs Utßm Shv (Bolts and nuts) (Fig 1)

ùTôÕYôL CûYLs CWiÓ TôLeLs
Juú\ôÓ Juß ©ûQdL TVuTÓ¡u\].

GlúTôÕ úTôph UtßU Shv
TVuTÓjRlTÓm úTôÕ, §Wh
Õi¥dLlThPôp, JÚ ×§V úTôph Utßm
ShÓ TVuTÓjRlTPXôm. B]ôp
LômúT]hL°p úSW¥VôL ùTôÚjRlThP
JÚ §ÚÏ úNRUûPkRôp LômúT]hLû[
TÝÕ (A) Uôt\lTP úYiÓm.

TVuTôh¥u YûLûVl ùTôßjÕ, TpúYß
YûLVô] úTôphLs TVuTÓjRlTÓ¡u\].

CûPùY° Õû[«p Es[ UûWVô¦Ls
(Bolts with clearance Hole) (Fig 2)

UûWVô¦ûV TVuTÓj§ CûQlTRtÏ, CÕ
ùTÚmTôuûUVô] CûQl× AûUlTôLm.
CkR Õû[«u A[Ü,  UûWVô¦ûV®P
Ntß ùT¬VRôL CÚdÏm (CûPùY° Õû[)

Õû[«p, £±R[Ü JÚeúL AûUVô
®hPôÛm, CÕ ùTôÚjÕRXõp Tô§lûT
EiPôdLôÕ.

TôLj§p ùTôÚkÕm UûWVô¦ (Body fit
bold) (Fig 3)

CkR YûLVô] UûWVô¦ ùTôÚjRUô]
TÏ§Ls £±Õ SLÚmúTôÕ TôÕLôdL
TVuTÓ¡\Õ. UûW«PlThP TôLj§u
®hPUô]Õ úTôph úNe¡u ®hPjûR
®P Ïû\kÕ CÚdÏm.

JÚ ØÝûUVô] ùTôÚjRjûR AûPYRtÏ,
UûWVô¦ ûLlT©¥ Utßm Õû[Ùm
ÕpXõVUôL ùNÕdLm ùNnVlTh¥ÚdÏm.
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R[of£ AûPVôR UûWVô¦ (Anti-fatigue
bolt) (Fig 4)

CkR YûLVô] UûWVô¦Vô]Õ,
ùRôPof£VôL TÞYôL Uô\dá¥V ̈ ûXL°p
Es[ ùTôÚjReL°p TVuTÓjRlTÓ ¡u\].
JÚ Cg£u AùNm©°p Es[ Lù]d¥e
Wô¥u ùT¬V  Øû]úV CRu ùNVpTôh¥tÏ
ERôWQUôÏm.

©u TÏ§«u ®hPUô]Õ, Õû[«u JÚ
£X CPeL°p ùRôhÓd ùLôiÓm, TX
CPeL°p ùRôPôUÛm CûPùY°
EûPVRôL CÚdÏm.

vPhv (Studs) (Fig 5)

A¥dL¥ AùNm°Lû[ ©¬dLlTPúYi¥V
CPeL°p vPhv TVuTÓ¡\Õ. CßdLm
ùLôÓdLm CPeL°p Yôol©Pp (casting)  TÏ§
úNRUûPVôUp TôÕLôlTRtLôL UûW«u
AX¡p UôßRp ThÓ SÓlTÏ§ YÝd¡
CPeùLôÓjÕ YôolT¦Ls TôÕLôdLlTÓm.

ERôWQm

JÚ Bß TdL RûX EûPV UûWVô¦«u
A[Ü M10, ùR°Yô] ¿[m 4.8,  60 ªÁ Utßm
ÏQô§NV YûL GuTÕ ¸rdLiPYôß
ùTV¬PlTÓ¡\Õ.

Bß TdL RûX úTôph  M10 60 - 4.8 - IS: 1363

(TôLm) (Hexagonal head bolt M10 60 - 4.8 - IS: 1363)

RWYûL ©¬ÜL°u ®[dLeLs (Explanation

about property class)

úUúX Ï±l©hÓs[ 4.8 GuTÕ RWYûLl
©¬ûYd Ï±dÏm. CVk§W«p ÏQô§VeLû[
CkR GÓjÕdLôh¥p, CÕ G@Lôp
ùNnVlThPÕ. Ïû\kRThN CÝûYj §\u
40 kgf/ ªÁ Utßm Ïû\kR CÝûYj §\àdÏm
Ïû\kR DhPô §\àdÏm Es[ ®¡Rm
0.8 G]Üm Es[Õ GuTûRd LôhÓ¡\Õ.

Ï±l× (Note)

B.I.S.-u A[ÅhÓ Øû\lT¥ UûWVô¦Ls
Utßm A[®PlThP §ÚÏUûWLs A, B Utßm
C Gu\ êuß RWl ©¬ÜL°p RVô¬dLlTÓ¡\Õ.

(úUÛm ®YWeLs ùR¬V IS: 1367, TôLm  XVI 1979)

B.I.S.-u Øû\«u ¸r TXRWlThP
A[ÜLs ùLôÓdLlTh¥ÚdÏm.
AúR úYûX«p Sôm GpXô
CPeL°Ûm Ï±l©hÓ úRûYd
úLtT UûWVô¦ (ApXÕ) úYß
UûWÙs[ CûQlTôuLû[Ùm
TVuTÓjRXôm.

¬ùYh CûQl×Ls (Rivet joints)

¬ùYhÓLs JußdÏ úUtThP EúXôLj
RLÓLû[ Ju\ôL CûQdLl TVuTÓ¡u\].
CûYLs ¬ùYhùPh _ô«uhv Guß
á\lTÓ¡u\]. ¬ùYh¥e ùTôÕYôL
ùNnVlTÓm CPeL[ôY],

– ©úW£e ùNnV RÏ§«pXôR CPeLs.

– ùYp¥e¡u ùYlTm LôWQUôL
CûQdLlTÓm EúXôLeL°u Es
LhPûUl× Uô\d áPôR CPeL°p,

– ùYp¥e ùNnVlTÓYRôp HtTÓm
EÚj§¬× G°RôL ¿dLlTP CVXôR
CPeL°p B¡V]YôÏm.

¬ùYhÓL°u A[Üd Ï±lÀÓLs
(Specification of rivets)

¬ùYhLs,  AûYL°u ¿[m, EúXôLm
A[Ü Utßm RûX«u Y¥Ym B¡V

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.1.10

B.I.S. T¬kÕûW«u ¸r úTôphÓLû[l
ùTV¬Pp (Designation of bolts as per B.I.S.
specifications)

BßTdL RûX EûPV UûWVô¦Vô]Õ
ARàûPV ùTVo, UûW«u A[Ü, ¿[m
ÏQô§NVeLs Utßm B.I.S.-u A[ÅhÓ
Gi B¡VYtû\d ùLôiÓ Ï±lTPlTÓm.
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ûYLû[d Ï±l©hÓ A[Üd Ï±lÀÓ
ùNnVlTÓ¡u\].

¬ùYhLs (Rivets)

Fig 6-p Lôh¥Ùs[Yôß ¬ùYhLs TX
YûLVôL Es[]. vSôl ùah ¬ùYh,
ùLüuhPo £ed ¬ùYh Utßm ùUpXõV
N¬Üj RûX ¬ùYh (Thin bevel head rivet) B¡VûY
EúXôLj RLÓ úYûXL°p A§LUôLl
TVuTÓjRlTÓ¡u\]. ¬ùYh¥u
TôLeL[ôY], ùah, Tô¥ Utßm ùP«p
B¡V]YôÏm (Fig 6)

¬ùYh¥e ùNnV TVuTÓjRlTÓm
EúXôLeL[ôY], LôlTo, UgNs ©Wôv
AÛª²Vm Utßm ARu LXl× EúXôLeLs
ùYh¥u ¿[m ‘L’, ARu ú`ed ¿[jûRd
ùLôiÓ ̈ oQ«dLlTÓ¡u\Õ. (Fig 6)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.1.10

¬ùYhPh _ô«uhv (Fig 7) (Rivetted Joints)

¬ùYh _ô«uhLû[ úXl _ô«uh Utßm
Th _ô«uh G] YûLlTÓjRlTÓ¡u\].

Th _ô«uh ùNnÙm ùTôÝÕ vhWôl (Strap)

G]lTÓm ÕiÓ TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

RûWVô¦«u RûXÂÓ (Rivet interference)

RûWVô¦«u RûXûV EÚYôdLj
úRûYlTÓm áÓRp ¿[jûR RûWVô¦«u
RûXÂÓ A[Ü G]To.

Fig 8-p, JÚ YhPjRûX AûUdL RûXÂÓ
A[Ü, X-I

X = d X (1.3-1.6) G]Xôm.

X = RûWVô¦«u RûXÂÓ A[Ü

d = RûWVô¦«u ®hPm (ª.Á)

BeúL, ‘T’ Gu\ L]ØûPV RLÓ AÓdÏdÏ
Sôm úRokùRÓdL úYi¥V ‘d” Gu\ ®hPm
ùLôiP Rû\Vô¦«u ¿[m (L’ ª.Á)

L=T+d (1.3-1.6) JÚ RhûPVô] RûX (Fig 9)

Y¥Ym ùLôÓdL úRokùRÓdL úYi¥V ¿[m
(L’ ª.Á) ̧ rLiPYôß CÚdÏm.

L’ = T+d (0.8 - 1.2)

SUdÏj úRûYVô] Rû\Vô¦«u ®hPØm
¿[Øm ùR¬kR©u, ¨oQ«dLlThP
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A[ÜL°XõÚkÕ LQd¡PlThP A[ÜdÏ
ªL AÚLôûU«p Es[ A[®û]j
úRokùRÓdLXôm.

NôpP¬e (Soldering) (Tt\ô¬£ÓRp)

NôpP¬e ùNnÙm Øû\ (Soldering method)

EúXôLj RLÓLû[ CûQl× ùNnV
TX®RUô] Øû\Ls CÚd¡u\]. NôpP¬e
GuTÕ AûYL°p Ju\ôÏm. NôpP¬e
GuTÕ, CûQdLlTP úYi¥V BRôW
EúXôLeLû[ ùYlTlTÓjRôUp, úYù\ôÚ
LXl× EúXôLUô] ‘NôpPo’ GuTûRl
TVuTÓj§ EúXôLeLû[ CûQl× ùNnÙm
Øû\VôÏm. CûQdLlTÓm EúXôLeL°u
EÚÏ¨ûXûV ®P NôpP¬u EÚÏ ¨ûX
Ïû\YôL CÚdÏm.

EÚ¡V NôpPo BRôW EúXôLjûR  DWUûPVf
ùNn¡\Õ. CÕ BRôW EúXôLjûR ©ûQl×
ùNnÕ CûQlûT EiPôdÏ¡\Õ.

ùYlTm Utßm A§oÜdÏ EhTÓm
CûQl×Lû[Ùm A§L YXõûU úRûYlTÓm
CûQl×Lû[Ùm NôpP¬e êXm ùNnVd
áPôÕ.

NôpP¬eûL CWiÓ YûLVôL
YûLlTÓjRXôm AûY Nô@lh NôpP¬e
Utßm aôoÓ NôpP¬e BÏm. aôoÓ
NôpP¬eûL (a)   ©úW£e (b) £pYo ©úW£e
G] úUÛm ©¬Ü ùNnVXôm.

4200C  ùYlT ¨ûXdÏm ¸ZôL EÚLdá¥V
¥u Utßm ùXh úNokR LXl× EúXôLjûR
NôpPWôLl TVuTÓj§ EúXôLeLû[

CûQdÏm ùNVpØû\ Nô@lh NôpP¬e
G]lTÓm.

LôlTo, ´ed Utßm ¥u B¡V] úNokR
LXl× EúXôLjûR ¨Wl× EúXôLUôLl
TVuTÓj§ BRôW EúXôLjûR 4200C-dÏ úUp
B]ôp

8500CdÏd ̧ ZôL ùYlTlTÓj§ EúXôLeLû[
CûQdÏm ùNVpØû\ ©úW£e (Brazing)

G]lTÓm.

£pYo ©úW£e GuTÕm ©úW£e
úTôu\úRVôÏm. B]ôp, ¨Wl× EúXôLm
£pYoþLôlTo LXl× EúXôLUôL CÚdÏm.
TVuTÓjRlTÓm @l[dÑm (C[d¡Ùm)

úY\ôL CÚdÏm.

©úW£e (Brazing)

©úW£e GuTÕ NôpP¬eûL Jl©Óm
ùTôÝÕ 4500C-dÏm A§LUô] ùYlT
¨ûX«p ùNnVlTÓm EúXôL CûQl×
Øû\VôÏm. NôpP¬e  êXm EúXôL
CûQl× 4500C-dÏd ̧ ZôLúY ùNnVlTÓ¡\Õ.

©úW£e ùNVpØû\«p ¸rd Ï±l©hÓs[
T¥ Øû\Ls TVuTÓjRlTÓ¡u\].

– CûQl× ùNnV úYi¥V TÏ§ûV JVo
©Wx GU¬ Utßm úY§d LûWNpLû[l
TVuTÓj§, B«p, ¡Ãv ùT«uh
ØRXõVûYLû[ ØÝûUVôL ¿dLÜm.

– N¬Vô] d[ôml (Cßd¡) TVuTÓj§
CûQlûT CßdLUôLl ùTôÚjRÜm.
(CûQdLlTÓm CWiÓ TWl×LÞdÏm
CûPúV A§LThN CûPùY° 0.08 ªÁ
BL UhÓúU CÚdL úYiÓm.)

– @l[dûN TûN Y¥Yj§p éNÜm. (CÚm×
Utßm G@ûL ©úW£e ùNnV, 75%

ùTôWôdv TÜPo Utßm 25% úTô¬d
AªXm (§WY Y¥®p) úNojÕ TûN
Y¥®p RVô¬dLÜm). NôRôWQUôL ©úW£e
@l[d³p, Ïú[ôûWÓLs,
@lú[ôûWÓLs,  ùTôWôdv úTôúWhÓLs
@lú[ôúWô úTôúWhÓLs,  úTô¬d AªXm,
DWlTÓjÕTûYLs (Wetting agents) Utßm
Ri½o B¡VûYLs CÚdÏm. BLúY
TVuTÓjRlTÓm EúXôLj§tÏ HtT RÏkR
@l[dv áhÓ úRokùRÓdLlTÓ¡\Õ.

¿h£j RuûU (Ductile) ùLôiP CûQl×
úRûYlTÓm CPeL°p ©úW£e TVu
TÓjRlTÓ¡\Õ.
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©úW£e ¨Wl×d Lm©Ls/EúXôLeLs, 8600C

ØRp 9500C YûW Es[ ùYlT ¨ûX«p
EÚÏ¡u\]. CûY CÚm× Utßm ARu
LXûY EúXôLeLû[ ©úW£e ùNnVl
TVuTÓ¡u\].

©úW£e @l[dvLs (Brazing fluxes)

ùTÚmTôuûUVô] EúXôLeLÞdÏ
EÚdLlThP  ùTôWôdv (fused Borax)

ùTôÕYô] úSôdLeLÞdÏl TVu
TÓjRlTÓ¡\Õ.

CÕ, Ri½o LXkÕ RVô¬dLlThP TûN
Y¥Yj§p CûQl©p TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

©úW£e Ïû\kR ùYlT ̈ ûX«p ùNnVlTP
úYiÓùU²p ApLXõ (LôWm) ùTôÚhL°u
lú[ôûWÓLs ùTôÕYôLl TVuTÓjRl
TÓ¡u\]. CkR @l[dvLs, ¾ G§ol×
(Refractory) AÛª²V BdûNÓLs, ÏúWôªVm,
£XõdLôu Utßm ùT¬XõVm B¡VûYLû[
¿dÏm.

©úW£e ùNnYRu SuûULs (Advantages of
brazing)

Ø¥dLlThP CûQl©tÏ @©²μe
Ïû\kR A[úY úRûYlTÓm (A) úRûYl
TPôUÛm CÚdLXôm.

CûQl× Ïû\kR ùYlT¨ûX«p ùNnVl
TÓYRôp EÚj§¬×m Ïû\YôLúY CÚdÏm.

¾ T°f£ÓRp (Flash) (A) ùYpÓ ùR±l×Ls
CÚdLôÕ.

©úW£e ùNnYRtLô] ÖhTØû\, EÚÏ
ùYp¥e ùNnV úRûYlTÓm. ÖhT Øû\
A[ÜdÏ úRûYlTPôÕ.

CkR ùNVpØû\ûV G°RôL CVk§W
Øû\VôdLXôm. (mechanised). úUtá±V
SuûUL°u LôWQUôL CkR Øû\ ªLÜm
£dL]Uô]RôÏm.

©úW£e ùNnYRôp HtTÓm Ïû\TôÓLs
(Disadvantages of brazing)

CûQl× A¬Uô]j§tÏ EhTÓm
FPLj§tÏ EhTÓmúTôÕ TVuTÓjRlTÓm
¨Wl× EúXôLm úRûYVô] A¬l×
G§olûTl ùTt±ÚdLôÕ.

A§L ùYlT ̈ ûX«p GpXô ©úW£e LXl×
EúXôLeLÞm YXõûUûV CZd¡u\].

©úW£e LXl× EúXôLj§u ¨\m £pYo
J«h (ùYsû[ ùYiûU) ¨\j§XõÚkÕ

ùNm×®u £Ll× ¨\m YûW CÚlTRôp,
Ck¨\eLs BRôW EúXôLj§u ¨\jÕPu
ùSÚe¡ JjÕ YWôÕ.

ºªe Utßm CVk§Wm (Seaming and machine)

ÏìqÓ ºm (Grooved seam) GuTÕ EúXôLj
RLÓLû[ CVk§Wj§u êXm ®°mûT Xôd
ùNnÕ CûQlûT HtTÓjÕm CVk§WjûR
ºªe CVk§Wm GuTo.

ºªe CVk§Wj§u TôLeLs (Fig 10) úUp LYo
(Body), Bom (Arm), aôou (Horn), ©W`o úWôXo
(Pressure Roller), úLúW_ó (Carriage), ¡Wôe ûLl©¥
(Crank handle), Xhf (Latch) & ¡Wôe úWd (Crank
rack).

aôou (Horn)

Fig 11-p Es[Yôß CÕ ¿[Uô] Ïì®p
ùYqúYß ALXeLû[d ùLôiPRôL
CÚdÏm.

©W`o úWôXo (Pressure roller)

CWiÓ ®RUô] ©W`o úWôXoLs
CVk§Wj§p CûQdLlTh¥ÚdÏm. Juß
©[ôh úWôXo (Flat Roller) Utù\ôuß ÏìqÓ
úWôXo (Grooved Roller). ÏìqÓ úWôX¬u Ïìq
3  ªÁ,  4 ªÁ, 5 ªÁ Utßm 6 ªÁ ALXeLû[d
ùLôiPRôL CÚdÏm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.1.10
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.1.11 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\  (Induction
Training & Welding Process)

A¥lTûPVô] ùYp¥e CûQl×Ls Utßm ARu TVuTôÓLs
ùYqúYß R¥Uu ùLôiP EúXôLj§u ®°m×Lû[ EÚYôdÏRp
(Types of welding joints and its application, edge preparation & fit-up for different thick-
ness)

úSôdLeLs:  ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• A¥lTûPVô] ùYp¥e CûQl×Ls Utßm AûYL°u ùTVoLû[d áßRp
• Th Utßm @©pXh ùYp¥tÏ SUuLpNo Tt± ®Y¬jRp
• ®°m× RVô¬l× Øû\ûV Tt± ®Y¬jRp.

– @©pXh ùYpÓ (êûX ¨Wl× ùYpÓ)

TVuTôÓLs:

Gh_ó _ô«ih:  CkR YûL CûQl× ºh
ùUhPpLû[ CûQlTRtÏ
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

Lôo]o _ô«uh:  CkR YûL CûQl©p
ùNqYL NhPLm Utßm ùTh¥Lû[
EÚYôdL ùNnV TVuTÓ¡\Õ.

úXl _ô«ih:  CkR YûL ùYph
CûQl©p ùTôÕYôL RtLôXõL ©úWm,
úL©ù]h, úP©s úTôu\Ytû\ RVô¬dLl
TVuTÓ¡\Õ.

Th  CûQl×:  ùTôÕYôL CkR YûLVô]
ùYp¥e CûQl×Ls, YôpÜ, ETLWQeLs,
ÏZônLs Ut\ ©\ ùTôÚjÕRp úYûXL°u
TVuTÓjRTÓ¡\Õ.

Th Utßm @©pXh ùYp¥u ùTV¬Óm
Øû\Ls (Nomenclature of butt and fillet weld)

(Figs 3&4)

A¥ CûPùY° (Root gap)

CÕ CûQdLlTP úYi¥V TôLeLÞdÏ
CûPúV Es[ çWm BÏm. (Fig 3)

A¥lTûPVô] ùYp¥e CûQl×Ls
(Basic welding joints) (Fig 1)

TPm 1-p A¥lTûPVô] ùYp¥e
CûQl×Ls LôhPlThÓs[].

úUtÏ±l©hP  YûLLs GuTÕ,  CûQl©u
Y¥YjûR ARôYÕ, CûQdLlTÓm
®°m×Ls GqYôß Ju\ôL ûYdLl
ThÓs[] GuTûRd Ï±l©Ó¡\Õ.

ùYp¥u YûLLs (Types of weld)

CWiÓ YûLVô] ùYp¥eÏLs Es[].
(Fig 2)

– Ïì q ùYpÓ/Th ùYpÓ (Y¬dLô¥/ØhÓ
ùYpÓ) (Groove weld/butt weld)
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ùYlTl Tô§l×l TÏ§ (Heat affected zone)

ùYp¥tÏ AÓjÕs[ TÏ§L°p ùYp¥u
ùYlTm LôWQUôL EúXôL ÏQeL°p
Uôt\eLs HtTÓjRlTh¥ÚjRp.

ùXd ¿[m (Leg length)

 EúXôLeLs Nk§dÏm CPj§XõÚkÕ, ùYpÓ
EúXôLm BRôW EúXôLjûR ùRôhÓd
ùLôi¥ÚdÏm CPm YûW (Toe) Es[ çWm

Rôn EúXôLm (Parent metal)

ùYpÓ ùNnVlTP úYi¥V TôLm (A)

EúXôLm.

EÚÏ FÓÚYp (Fusion peneration)

Rôn EúXôLj§p EÚÏl TÏ§«u BZ A[Ü
(Figs 3&4)

A¥lTôLm (úYo) (Root)

ªL AÚ¡p CÚdÏm CûQdLlTP úYi¥V
TôLeLs (Fig 6)

ùN±Ü (YÛîhÓRp) (Reinforcement)

Rôn EúXôLj§u ÁÕ TôVf ùNnVlTÓm
EúXôLm (A) CWiÓ úPôdLû[Ùm (Toes)

(TôR Øû]) CûQdÏm úLôh¥tÏ úUúX
AûUÙm A§LlT¥Vô] EúXôLm. (Fig 5)

TÏ§«p A¥lTôL ®°mûT NÕWUôdÏ
YRôp (ùNeúLôQUôLf ùNnYRôp) HtTÓm
TWl× CÕYôÏm. (Fig 7)

A¥lTôL ØLl× (Root face)

A¥lTôLj§p áWô] Øû]ûVj
R®olTRtLôL, EÚÏ CûQl× ØLl×

A¥lTôLl T¥Ü (Root Run)

JÚ CûQl©u A¥lTÏ§«p ØRXõp T¥Vf
ùNnVlTÓm T¥Ü (Fig 8)

A¥lTôL FÓÚYp (Root penetration)

CÕ CûQl©u A¥l×\j§p FÓÚ®d
ùLôi¥ÚdÏm A¥lTôLl T¥Ü BÏm.

T¥Ü (KhPm) (Run)

JÚ SûP«p T¥Ü ùNnVlTÓm EúXôLm.

CWiPôYÕ T¥Ü 2 Gàm GiQôp
Ï±l©PlThÓs[Õ. CÕ A¥lT¥ÜdÏ
úUúX CPlThÓs[Õ. êu\ôYÕ T¥Ü
3 Gàm GiQôp Ï±l©PlThÓs[Õ.  CÕ
CWiPôYÕ T¥ÜdÏ úUúX ùNnVlTÓ¡\Õ.

ºXõe Wu (êÓ T¥Ü) (Sealing run)

Th (A) Lôo]o CûQl©u A¥lTôLj§p
(ùYpÓ CûQlûT ùNnÕ Ø¥jR ©\Ï)

CPlTÓm £±V ùYpÓ BÏm. (Fig 9)

úTd¡e Wu (RôeÏ T¥Ü) (Backing run)

Th (A) Lôo]o CûQl©u A¥l×\j§p
ùNnVlTÓm £±V ùYpÓ (CûQlûT ùYpÓ
ùNnYRtÏ ØuTôL ùNnVlTÓYÕ)

júWôh L]m (ùRôiûPdL]m) (Throat

thickness)

EúXôLeLs Nk§dÏm ×s°XõÚkÕ, CWiÓ
úPôdLû[Ùm (TôR Øû]Lû[Ùm )

CûQdÏm úLôh¥u ûUVl TÏ§ YûW«p
Es[ çWm CÕYôÏm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.1.11

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



30

ùYp¥u úPô (ùYp¥u TôRØû]) (Toe of

weld)

ùYp¥u ØLl× Rôn EúXôLjÕPu úNÚm
×s° CÕYôÏm (Figs 5&6)

ùYpÓ  ØLl×  (Weld face)

ùYpÓ ùNnVlThP TdLj§XõÚkÕ TôojRôp
ùR¬Ùm ùYp¥u TWl× CÕYôÏm.
(Figs 5&6)

ùYpÓ _e`u (ùYpÓ Nk§l×) (Weld

junction)

EÚ¡ûQl×l TÏ§dÏm (fusion zone) ùYlTl
Tô§l×l TÏ§dÏm CûPlThP GpûX
ùYpÓ _e`u G]lTÓm. (Figs 3&4)

EÚdLlThP ØLm (Fusion face)

ùYpÓ ùNnR úTôÕ EÚdLlThP TWl©u
TÏ§. (Fig 10)

EÚdLlThP TÏ§  (Fusion zone)

Rôn EúXôLm EÚdLlThP BZj§u A[Ü
EÚdLlThP TÏ§ G]lTÓm (Fig 10)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.1.11

®°m× RVô¬l× (Edge preparation)

®°mûT RVôo ùNnV úYi¥VRu
AY£Vm (Necessity of edge preparation)

EúXôLeLû[  Ïû\kR ùNX®p ùYpÓ
ùNnV CûQl×Ls RVôo ùNnVlTÓ¡u\].
CûQl©tÏj úRûYVô] YXõûUûVj
RÚYRtLôL ùYpÓ ùNnYRtÏ ØuTôL
®°m×Lû[j RVôo ùNnV úYi¥VÕ
AY£VUôÏm. ®°m× RVôo ùNnVd ¸rd
Ï±l©hÓs[ LôW¦Ls LY]j§p úUt
ùLôs[lTP úYiÓm.

– SMAW Bd£ A£h¥Xõu ùYpÓLs, CO
2
,

GXdhúWô vXôd ØRXô] ùYp¥e ùNVp
Øû\Ls.

– CûQdLlTP úYi¥V EúXôLj§u
YûL (ARôYÕ ) ûUpÓ v¼p,
vùP«uùXv v¼p, AÛª²Vm, úLvh
AVou ØRXô]ûY.

– CûQdLlTP úYi¥V EúXôLj§u
L]m

– ùYp¥u YûL (Ïìq Utßm @©pXh
ùYpÓ)

– £dL]d LôW¦Ls

vùLôVo Th ùYp¥tÏ AÕ úTôÕUô]
YXõûU  ùTt±ÚkRôp,  N¬Ü  (Chamfering)

ùNnVl TP úYi¥V úRûY«pûX GuTRôp
AÕ  ùNnVlTÓRtÏ  ªLÜm £dL]
Uô]RôÏm. CûQdLlTP úYi¥V TôLeLs
L]Uô]RôL CÚkRôp CûQlûT N¬Ü (Bevel-

ling) ùNnVlTP úYi¥«ÚdÏm. CR]ôp
CûQl©u A¥lTôLm YûW ùYpÓ
ùNu\ûPkÕ CûQl©tÏ úTôÕUô]
YXõûUûVj RÚm.

£dL]jûRd LÚj§p ùLôiÓ, ùNnVlTÓm
T¥Ü EúXôLm ªLd Ïû\kR A[®p
CÚdÏmT¥VôL Ïû\kR A¥l×\j §\l×m
(Root opening)  Ïìq úLôQØm Es[ ùTYp
Th ùYpÓ úRokùRÓdLlTP úYiÓm.
úUÛm T¥Ü EúXôLjûRd Ïû\dL ‘J’  Utßm
‘U’ Th _ô«uhLû[l TVuTÓjRXôm.
CqYôß £dL]lTÓjÕm úTôÕ ªLÜm
£WUUô] N¬Ü úYûXLû[f ùNnRp
¨VôVUô]RôL CÚdL úYiÓm. ‘J’  CûQl×
YZdLUôL @©pXh ùYpÓL°p
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

A¥ CûPùY° Th CûQl©p
T¬kÕûWdLlTÓ¡\Õ. LôWQm CkR
CûPùY° ùYpÓ ùUhPp
ÑÚeÏmùTôÝÕ RLÓLû[ ùSÚdLUôL
CÝdL ERÜ¡\Õ. CqYôß £X ùYpÓ
ùNnVlThP CûQl×L°p A¥ CûPùY°
®ÓYRôp ùYpÓ ®¬NXûPRp
Ïû\dLlTÓ¡\Õ. EÚj§¬× Ïû\YôL
AûU¡\Õ. úUÛm ùYpÓ FÓÚYp
A§Uô¡\Õ.

®°m× RVô¬l× Øû\ (Method of edge

preparation)

CûQdLlTÓm ®°m×Lû[ ¸rd Ï±jR
HúRô JÚ Øû\ûV ©u Tt±j RVôo ùNnÕ
ùYp¥e ùNnVl TVuTÓjRXôm.
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– @lú[m Lh¥e (¾l©Zm× êXm ùYhÓRp)

– CVk§Wd LÚ® êXm ùYhÓRp.

– ¡ûWi¥e CVk§Wm TVuTÓj§ (A) ûL
êXm ¡ûWi¥e ùNnRp.

– WôÜRp Utßm ùNÕdÏRp.

®°m× RVô¬l× YûLLÞm AûYL°u
AûUÜm (Types of edge preparation and setup)

¸úZ Fig 11-p Bod ùYp¥e ùNnV ùTôÕYôL
TVuTÓjRlTÓm TpúYß ®°m×
RVô¬l×Ls LôhPlThÓs[].
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.1.12 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\  (Induction

Training & Welding Process)

EúXôLj§u úUtTWlûT ÑjRm ùNnRp (Surface cleaning)

úSôdLeLs:  ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ùYp¥e ùNnYRtÏ ØuTôL ÑjRm ùNnV úYi¥VRu Ød¡VjÕYjûRd áßRp
• ÑjRm ùNnYRtLô] TpúYß Øû\Lû[ ®Y¬jRp.

SpX YXõûUVô] ùYpÓ CûQl×
ùTßYRtLôL, ùYp¥e ùNnYRtÏ ØuTôL
JqùYôÚ CûQl×m ÑjRm ùNnVlTP
úYiÓm.

ÑjRm ùNnV úYi¥VRu Ød¡VjÕYm
(Importance of cleaning)

GkR JÚ ùYp¥e ùNVpØû\dÏm
A¥lTûPVô] úRûY, CûQdLlTP
úYi¥V ®°m×Lû[,  ùYp¥e ùNnYRtÏ
ØuTôL ÑjRm ùNnYRôÏm. CûQdLlTP
úYi¥V ®°m×Ls (A) TWl×Ls ÁÕ
GiùQn,  ùT«uh,  ¡Ãv, ÕÚ, DWm,
T¥ÜLs (A) úYß HRôYÕ úYiPôR
ùTôÚhLs (foreign matter) CÚdLXôm. CkR
AÑjReLs ¿dLlTPô®hPôp, ùYpÓ Öi
Õû[ ùLôiPRôLÜm, ùSôßeLd
á¥VRôLÜm TXÅ]Uô]RôLÜm B¡®Óm.
ùYp¥e ùNnVlTP úYi¥V RLÓLs
ÁÕs[ GiùQn, ¡Ãv, ùT«uh Utßm
DWm úTôu\ûY Bod êXm (A) ¾l©Zm×
êXm ùYlTlTÓjÕm ùTôÝÕ YôÙûY
ùY°®Óm. CkR YôÙdLs EÚ¡V
EúXôLj§p Eh×ÏkÕ ®Óm. EÚ¡V
EúXôLm Eû\kÕ T¥YôL (Bead)

UôßmùTôÝÕ CûY EúXôLj§XõÚkÕ
ùY°úV YÚm. G]úY T¥ÜL°u TWl©p
CûY Öi Õû[Lû[ HtTÓjÕm. CÕ
‘ùTWô£h¥ ’ (Porosity) G]lTÓm. CÕ
CûQlûT TXÅ]lTÓj§ ®Óm.

ÑjRlTÓjÕm Øû\Ls (Methods of cleaning)

WNôV] Øû\ êXm ÑjRm ùNnRp (Chemical

cleaning) GuTÕ CûQdLlTÓm TWl× ÁÕ
¿ojR ûahúWô Ïú[ô¬d AªXjûRl
TVuTÓj§ GiùQn, ¡Ãv, ùT«uh
ØRXô]ûYLû[ ¿dÏRûXd ùLôiPRôL
CÚdÏm. (Fig 1)

ùUdLô²dLp dÇ²e GuT§p JVo ©Wx
ùLôiÓ úRnjRp, ¡ûWi¥e ùNnRp,
WôÜRp, UQp ÅfÑ (Sand Blasting), v¡úWl©e,

ùUμ²e ùNnRp (A) GU¬ úTlTo ùLôiÓ
úRnjRp B¡V] APeÏm. (Fig 2)

CÚm× NôokR EúXôLeLû[ ÑjRm ùNnV
LôoTu v¼p JVo ©Wx TVuTÓjRlTÓm.
vùP«uùXv v¼p Utßm CÚm× NôWô
EúXôLeLû[ ÑjRm ùNnV, vùP«uùXv
v¼p JVo ©Wx TVuTÓjRlTÓm.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.1.13 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\  (Induction
Training & Welding Process)

ùYp¥e ùNnYRtÏl TVuTÓjRlTÓm A¥lTûP ªuNôWm (Basic

electricity applicable to arc welding & related electrical terms & definitions)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Cß§«p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ªuú]ôhPj§u G°V ®§Øû\Lû[ áßRp.
• ªuNôWm, AÝjRm Utßm ªu G§ol× B¡VYt±u úYßTôÓLû[
ùR¬kÕùLôsÞRp.

ªuNôWm GuTÕ LiÔdÏl ×XlTPôR JÚ
Nd§VôÏm. CÕ ¸rd Ï±jR úYûXLû[f
ùNnV YpXÕ.

– ®[dÏLû[ G¬Vf ùNnYÕ.

– ªu ®£±Ls, úUôhPôoLs, CVk§WeLs
B¡VûYLû[ CVeLf ùNnRp.

– ùYlTjûR EÚYôdÏRp.

– Bod–I HtTÓjÕp.

– EúXôLj§p ªuRûPûV HtTÓjÕRp.

ªuNôWjÕPu ®û[VôÓRp
BTjRô]Õ.

ªuú]ôhPm (Electric current)

ªu ÕLsLs (GXdhWôuLs) CVe¡d
ùLôi¥ÚlTûR ªuú]ôhPm (Current)

Gu¡ú\ôm. GXdhWôuLs TôÙm ÅRm
Bm©Vov (A) Guàm AXLôp
A[dLlTÓ¡\Õ. A[dÏm LÚ® Bm©Vo
ÁhPo (A) AmÁhPo G]lTÓm.

ªu]ÝjRm/KpúPw (Electric pressure / volt-

age)

CÕ ªuú]ôhPjûRl TôV ûYdÏm
AÝjRUôÏm.

CÕ KpúPw (A) GXdhúWô úUô¥q
@úTôov (emf) G]lTÓ¡\Õ. CRu A[dÏm
AXÏ úYôph (V) BÏm. A[dÏm LÚ®
Kph ÁhPo G]lTÓ¡\Õ.

ªu RûP (Electric resistance)

CÕ, JÚ ùTôÚs Ruàs ªuNôWm
TônYûRj RûP ùNnÙm ÏQUôÏm.

CRu A[dLlTÓm AXÏ Km BÏm. A[dLl
TVuTÓm LÚ® Km ÁhPo (A) ùUdLo
G]lTÓm.

JÚ EúXôLj§u ªu RûP, ̧ rdÏ±jRYôß
Uôßm

– ¿[m A§LUôL CÚkRôp ªu RûPÙm
A§LUôL CÚdÏm.

– ®hPm A§LUôL CÚkRôp ªu RûP
Ïû\YôL CÚdÏm.

– EúXôLj§u RuûUûVl ùTôÚjÕ ªu
RûP A§LUôL CÚdÏm (A) Ïû\YôL
CÚdÏm.

ªu LPj§Ls (Conductors)

ªuNôWjûR ùNÛjRd á¥V ùTôÚhLs ªu
LPj§Ls (LiPdPov) G]lTÓm (TPm 1)

ùNm×, AÛª²Vm, v¼p, LôoTu
ØRXô]ûY ªu LPj§LÞdLô]
ERôWQeLs BÏm. CkR EúXôLeL°u ªu
RûP Ïû\YôL CÚdÏm.

CuÑúXhPov (ªu Lôl×Ls) (Insulators)

ªuNôWm TôV CVXôR ùTôÚhLs
CuÑúXhPoLs G]lTÓm. (Fig 1)

LiQô¥, ûUdLô, WlTo, úTdLûXh,
©[ôv¥d, EXokR UWm, EXokR TÚj§,
ÀeLôu, Utßm Yôo²x B¡VûY ªu
LPjRôl ùTôÚhLs G]lTÓm. CkR
EúXôLeL°p ªu RûP ªL A§LUôL
CÚdÏm.
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ªu Ñtß (Electric circuits)

ªuNôWm TôÙmúTôÕ AÕ LPkÕ ùNpYRtÏ
GÓjÕd ùLôsÞm TôûR CÕYôÏm.
JqùYôÚ ªu Ñtßm ªuú]ôhPm, ªu
RûP Utßm KpúPw B¡VûYLû[d
ùLôi¥ÚdÏm.

A¥lTûP YûLVô] ªu ÑtßLs YÚUôß

– ùRôPo ªu Ñtß (Series circuit)

– CûQ ªu Ñtß (Parallel circuit)

ùRôPo ªu Ñtß (Series circuit)

ªuÑt±p Es[ ªu RûPLs Aû]jÕm
ùRôPWôL Øû]dÏ Øû]VôL
CûQdLlThÓ JúW TôûR«p ªuú]ôhPm
TôÙmT¥VôL AûUdLlTÓRp ùRôPo ªu
Ñtß G]lTÓm.

CûQ ªu Ñtß (Parallel circuit)

ªu RûPLs JußPu Juß AûYL°u
TdLYôh¥p CûQdLlThÓ, CûQdLl
ThP Øû]ûLs JÚ ªu êXjÕPu
CûQdLlTÓRp CûQ ªu Ñtß G]lTÓm.

.Uôß §ûN ªuú]ôhPm (Alternating cur-

rent) (A.C)

JÚ ®Sô¥ úSWj§p Ï±l©hP
Gi¦dûL«p JÚ ªuú]ôhPm R]Õ

TônÜ §ûNûVÙm A[ûYÙm Uôtß
úUVô]ôp AÕ Uôß§ûN ªuú]ôhPm
G]lTÓm. (E.m) 50 ûNd¡sv Gu\ôp AÕ
1 ®Sô¥ úSWj§p 50 Øû\ R]Õ §ûNûV
Uôtß¡\Õ  GuTÕ ùTôÚ[ôÏm. CRu
Uôtß ÅRm,  A§o ùYi  (Frequency)  G]lTÓm
ARôYÕ ùaohv (HZ)  (Fig 2)

§\kR ªu Ñtß ªu AÝjRm Utßm
Bod (ªu ®p) AÝjRm (Open circuit voltage

and arc voltage)

Fig 3-p Bod ùYp¥e ùNnV TVuTÓm JÚ
ªu Ñtß Lôi©dLlThÓs[Õ. ùYp¥e
CVk§WjûR ªu CûQÜ ùNnR ©\Ï,
GXdhWôÓ Øû]dÏm BRôW EúXôLj§tÏm
CûPúV ªu ®p (Arc) EÚYôdLlTPôR
úTôÕ, ªu Ñt±p Kph ÁhPo LôhÓm
úYôpúPw A[Ü ‘KlTu Nodëh KpúPw’
G]lTÓm.

CVj§Wj§u YûLûVl ùTôÚjÕ CkR §\kR
ªu Ñt±u JpúPw 60V  ØRp 110V  YûW
úYßTÓm.

ùYp¥e CVk§WjûRj ÕYd¡V ©\Ï
GXdhWôÓ Øû]dÏm BRôW EúXLj§tÏm
CûPúV  ªu®p EÚYôdLlThÓs[ úTôÕ,
AkR ªu Ñt±p Kph ÁhPo LôhÓm ‘V’

A[Ü ‘Bod KpúPw’ G]lTÓm.

CkR Bod KpúP´u U§l× 18V  ØRp 55V

YûW, CVk§Wj§u YûLûVl ùTôÚjÕ
UôßTÓm.

úSo ªuú]ôhPm (Direct current) (DC)
(Fig 4)

GlùTôÝÕm JÚ Ï±l©hP §ûN«p TôVd
á¥V ªuú]ôhPjûR úSo ªuú]ôhPm
Gu¡ú\ôm. ARôYÕ G§o ªu Yô«XõÚkÕ
úSoªu YôndÏ (GXdhWô²d §ûN) úSo
ªu Yô«XõÚkÕ G§oªu YôndÏ
(YZdLUô] §ûN) (Conventional Direction)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.1.13
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Kªu ®§ (Ohm’s law)

CÕ, ªu ®gOô]j§p ªL A§LUôLl
TVuTÓjÕm ®§L°p Ju\ôÏm.

CÕ ªuú]ôhPm, ªu]ÝjRm Utßm ªu
RûP B¡VûYLÞdÏ CûPúV Es[
ùRôPoûTd Ï±d¡\Õ. CûRl Tt± 1827-p
_ôow S Km Gàm L¦R úUûR BnkÕ
A±kRôo.

Km ®§ YÚUôß

JÚ ªu Ñt±p,  ùYlT ¨ûX, ¨ûXVôL
Es[ úTôÕ,  ªuú]ôhPm  ªu]Ýj
Rj§tÏ úSo®¡Rj§Ûm ªuRûPdÏ G§o
®¡Rj§Ûm CÚdÏm. ARôYÕ ªu]ÝjRm
A§LUôÏm ùTôÝÕ ªuú]ôhPØm
A§LUôÏm.

V = IR

úYôpúP_ó = IR

CeúL V = úYôpúP_ó

I = ªuNôWm

R = ªuRûP

ªuRûP A§LUôÏm úTôÕ ªuú]ôhPm
Ïû\Ùm.

Kªu ®§ûVl TVuTÓjÕRp (Application
of Ohm’s law)

CûR SûPØû\«p TVuTÓj§ CWiÓ
U§l×Ls ùR¬kR ùTôÝÕ êu\ôYÕ
U§lûTd LiÓ ©¥lTúR CRu
Ød¡VjÕYm BÏm.

Km ®§ûV êuß Y¥YeL°p ¸úZ
®Y¬jÕs[T¥d Ï±l©PXôm.

 CeúL  I =  ªuú]ôhP Bmlv

V  = I X R  CeúL V = úYôpúP_õ²p úYôphv

 CeúL R = ªuRûP Km^ôÏm

ùYp¥eûLl ùTôÚjÕYûW
ªuNôWj§u ETúVôLm (Use of electricity as
applied to welding)

@lë`u ùYp¥e ùNnV CûQdLlTP
úYi¥V ÕiÓLs EÚdLlTÓm Øû\Ls,

– ªu]ÝjRjûRÙm, A§L ªuú]ôh
PjûRÙm TVuTÓj§, GXdhWôÓdÏm
úYûXdÏm CûPúV ªL A§L ùYlT
¨ûXûV (45000C)  EÚYôdÏRp (GpXô
YûLVô] Bod ùYp¥eÏLs)

– EúXôLj§u ªu RûPd ÏQjûRl
TVuTÓj§ úYûXûV ùNgãPô]
¨ûXdÏ ùYlTlTÓjÕRp Utßm TÏ§
®Sô¥ úSWj§tÏ ªL A§LUô]
ªuú]ôhPjûR ùNÛj§ ªL A§LUô]
AÝjRjûR ©\Ï RÚRp. (GpXô YûL ªu
RûP ùYp¥eÏLs)

– úYûX ÕiÓL°u CûQl©u ÁÕ ªL
A§LUô] ùN±Üs[ GXdhWôu
Ltû\ûVl (Electron Beam) TVuTÓjÕRp
(GXdhWôu Àm ùYp¥e)

– LN¥u ªu RûPûVl TVuTÓj§, EÚ¡V
LN¥u Y¯VôL ªuú]ôhPjûRl TôVf
ùNnRp (GpdhúWô vXôd ùYp¥e)

úUtÏ±l©hP GpXô ùYp¥e ùNVp
Øû\L°Ûm, ªu Bt\p ùYlT Bt\XôL
Uôt\lThÓ, AÕ, EúXôLjûR ØÝÕUôL
ùYlTlTÓjRúYô (A) AûR ùNgãPô]
¨ûXdÏ ùYlTlTÓj§ ªL A§LUôL
AÝjRm RkÕ CûQlTÕúYô ùNnVl
TÓ¡\Õ. BLúY ªuNôWm TpúYß ùYp¥e
ùNVpØû\LÞdÏl ùTÚU[®p TVu
TÓjRlTÓ¡\Õ.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.1.13
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.1.14 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\  (Induction
Training & Welding Process)

ùYp¥e¡p ùRôPo×ûPV ùYlTm Utßm ùYlT¨ûX«u ®§Øû\Ls
(Heat and temperature and its terms related to welding)

úSôdLeLs:  ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ùYlTjûRÙm ùYlT ¨ûXûVÙm úYßTÓjÕRp
• ùYp¥eûLl ùTôÚjR YûW ùYlTjûRÙm ùYlT¨ûX«u TVuTôÓLû[ ®Y¬jRp.

ùYlTØm ùYlT¨ûXÙm (Heat and
temperature)

ùYlTm GuTÕ Bt\Xõu JÚ Y¥Ym BÏm.
CÕ ùYqúYß ùYlT ¨ûX«p Es[
CWiÓ ùTôÚsLÞd¡ûPúV TôÙm
RuûUÙûPVÕ. JÚ ùTôÚÞdÏ
ùNÛjRlTÓm áÓRp ùYlT Bt\p ARu
êXd áßL°u CVdL Bt\ûX
A§L¬d¡\Õ. ùYlT¨ûX GuTÕ,
ùNu¥¡úWÓ (A) TôWu Íh A[ÜL°p
A[dLlTÓm JÚ ùTôÚ°u ùYmûU (A)

Ï°of£j RuûUûVd Ï±dÏm ùYlT¨ûX
GuTÕ ùYlTj§u ùN±Ü A[Ü BÏm.

ERôWQm (Example)

JÚ ùTôÚs GqY[Ü ùYlTUôL CÚd¡\Õ
Guß Sôm úLhPôp, ARtLô] T§p “AÕ
CqY[Ü ¥¡¬ ùYlT¨ûX ùLôiÓs[Õ.”
G], ARôYÕ 40oC, 50oC, 50oF úTôu\
A[ÜL[ôp Ï±l©PlThÓ¡\Õ.

ùYlT¨ûXL°u UôßRpLû[ A[dL
CWiÓ A¥lTûP AXÏLs Es[].

– ùNu¥ ¡úWÓ vúLp

– TôWu Íh vúLp

CWiÓ A[ÜØû\L°Ûm CWiÓ ¨ûXl
×s°Ls Es[]. CûY

– T²dLh¥ EÚÏm ùYlT¨ûX (Ri½o
Eû\Rp)

– vPôiPoÓ (¨oQV) AÝjRj§p ÑjR¿o
ùLô§dÏm ùYlT¨ûX

ùYlT¨ûX ‘¥¡¬ ’ Gàm AXLôp
A[dLlTÓ¡\Õ.

ùNu¥¡úWÓ A[Ü (Centrigrade scale)

ùYlT¨ûX Uôt\j§u A[ÜLû[ A±V
ERÜm CkR HtTôh¥p ̈ oQV AÝjRj§p
Es[ ÑjRUô] Ri½¬u Eû\ ¨ûXdÏm
ùLô§ ̈ ûXdÏm CûPúV Es[ CûPùY°

100 NUTôLeL[ôLl ©¬dLlTh¥ÚdÏm.
A[ÜúLôXõp Eû\ ¨ûXl ×s° Ñ¯VôLd
(0oC) Ï±l©PlTh¥ÚdÏm. ùLô§ ¨ûX
100 ¥¡¬ BL (100oC) Ï±dLlTh¥ÚdÏm.
JqùYôÚ ©¬®u A[Üm JÚ ùNi¥ ¡úWÓ
(0oC) G]lTÓm. ùNi¥¡úWÓ GuTÕ
ùNp£Vv Gußm á\lTÓm.

TôWu ÍhA[Ü (Fahrenheit scale)

¨oQV AÝjRj§p Es[ ÑjRUô]
Ri½¬u Eû\ ¨ûXdÏm ùLô§¨ûXdÏm
CûPlThP CûPùY° 180BL
NUTôLeL[ôLl ©¬dLlThÓ, ùYlT ¨ûX
Uôt\j§u A[ÜLû[ A±V ERÜm HtTôÓ,
TôWu Íh vúLp G]lTÓm. Eû\ ¨ûX,
A[ÜúLôXõp 32 ¥¡¬ (32oF) G]d Ï±dLl
TÓ¡\Õ. ùLô§ ¨ûX 212 ¥¡¬ (212oF) G]d
Ï±dLlTÓm.

JqùYôÚ A[Ül ©¬Üm 1 TôWu Íh ¥¡¬
G]lTÓm (oF)

ùYlT¨ûXûV oC-«XõÚkÕ oF BL
UôtßRp (Conversion of temperature from
oC to oF)

ùYlT¨ûXûV UôtßYRtLô] ãj§Wm
YÚUôß

     Utßm 

CûR úNô§dL, 100oC A[ûY TôWu Íh BL
Uôt\, (c) A[ûY ̧ rdÏ±jRYôß ©W§«PÜm.

    

1220 F Guàm TôWu Íh A[ûY
ùNu¥¡úWh A[YôL Uôt\ 122 0 F A[ûY
¸rdÏ±jRYôß ©W§«PÜm.
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ùYp¥e¡p ùYlTm, ùYlT¨ûX Utßm
AûYL°u AXÏLs (ùNôtLs )

B¡VYt±u ETúVôLeLs (Application of
heat, temperature and their units (terms ) in welding)

ùYlTm Utßm ùYlT¨ûX B¡VûYLû[
JußdùLôuß ÏZl©d ùLôs[d áPôÕ.

Bd£þA£h¥Xõu ¾l©Zm©u úRôWôV
ùYlT¨ûX 3200oC BÏm.

£±V Utßm ùT¬V Sô£pL[ôp
EÚYôdLlTÓm ¾l©Zm©u ùYlT¨ûXLs
Ju\ôLúY CÚdÏm. B]ôp ùT¬V Sô£Xõu
¾l©Zm× £±V A[Ü Sô£Xõu ¾l©ZmûT
®P A§L A[Ü ùYlTjûR ùY°®Ó¡\Õ.
A§L TÚU A[®p, áhÓ YôÙ ùT¬V A[Ü
Sô£XõXõÚkÕ ùY°YÚYRôp A§L ùYlTm
EÚYôdLlTÓ¡\Õ. ¸úZ RWlThÓs[
AhPYûQûVl TôodLÜm.

ERôWQm

1.5 ªÁ L]Øs[ ùUpXõV G@Ïj RLhûP
£±V Bd£þA£h¥Xõu ¾l©Zm× ùLôiÓ
®ûWYôL EÚdL Ø¥Ùm.

AúR Bd£ A£h¥Xõu ¾l©Zm× ùLôiÓ
L]Uô] G@Ïj RLhÓj Õi¥û] (6ªÁ)

EÚdL A§L úSWm ©¥dÏm.

CWiÓ EúXôLj RLÓLÞm AúR
EÚÏ ¨ûXVô] 1530o C A[ûYúV
ùLôi¥ÚdÏm.

L]Uô] RLhûP ®ûWYôL EÚLf ùNnYRtÏ
ùT¬V Sô£ûXl TVuTÓjRÜm. AÕ ùT¬V
¾l©ZmûTÙm A§L ùYlTjûRd Ïû\kR
úSWj§Ûm ùLôÓdÏm.

¸úZ RWlThÓs[ AhPYûQûVl
TôodLÜm. C§p TpúYß Sô£p A[ÜLÞm
AûYL°XõÚkÕ JÚ U¦ úSWj§p
ùY°úVßm YôÙ®u TÚU A[Üm
RWlThÓs[].

Sô£p A[Ü A§L¬dÏm ùTôÝÕ, JÚ U¦
úSWj§p TôÙm YôÙ®u A[Ü (Rate of gas flow)

A§L¬d¡\Õ. BLúY ùT¬V Sô£pL°XõÚkÕ
A§LlT¥Vô] ùYlTØm, £±V
Sô£pL°XõÚkÕ, Ïû\kR ùYlTØm
ùY°«PlTÓ¡u\].

RLh¥u Sô£p JqùYôÚ YôÙÜm

L]m A[Ü  JÚ U¦ úSWj§p

(ªÁp)  ÖLWlTÓm úRôWôV

A[Ü XõhP¬p

0.8       1                 28

1.2 2 56

1.6 3 85

2.0 ØRp  2.5 5 142

3   ØRp 3.5 7 200

4.0 10 280

5.0 13 370

6.0  ØRp 6.5 18 510

8.0 25 710

10.0 35 990

12.0 45 1280
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.1.15 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\  (Induction

Training & Welding Process)

Bod ùYp¥e¡u RjÕYm Utßm Bo¡u ÏQeLs (Principles of arc welding

and characteristics of arc)

úSôdLeLs:  ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• Bod ùYp¥e¡u RjÕYm Utßm Bo¡u ÏQeLû[ ®Y¬jRp.

ªL A§LUô] ªuú]ôhPm JÚ LPj§
«XõÚkÕ Utù\ôÚ LPj§dÏ Lôtß CûP
ùY° (Air gap) êXm TôÙmùTôÝÕ, ¾lùTô±
êXUôL ªLÜm APokR ùN±Üs[ ùYlTm
EÚYôdLlTÓ¡\Õ. CkR ¾lùTô±«u
ùYlT¨ûX 36000C-dÏm A§LUôL CÚdÏm.
CÕ EúXôLjûR EÚd¡ Õ¬RUôL
Ju±ûQVf ùNnÕ JÚ RuûUjRô]
ùYp¥eûL EÚYôdÏm. (Fig 1)

ÌpPh EúXôL Bod ùYp¥e  (Shielded
metal arc welding) (Fig 2)

CÕ JÚ Bod ùYp¥e ùNVpØû\VôÏm.
C§p, Bod êXm EúXôL GXdhWôÓdÏm
(ÖLo ùTôÚs) ùYp¥e ùNnVlTÓm
úYûXdÏm CûPúV ùYp¥e ùNnYRtÏj
úRûYVô] ùYlTm ùT\lTÓ¡\Õ.

Bod¡u ÏQô§NVeLs (Characteristics of

arc)

GXdh¬d Bod TpúYß ÏQô§NVeLû[d
ùLôiÓs[Rôp AûY Bod Y¯úV EúXôL
CPUôt\m SûPùT\ ERÜ¡u\]. AûY
YÚUôß

– ×®Âol× ®ûN (Gravity force)

– YôÙ ®¬YûPÙm ®ûN (Gas expansion force)

– TWl× CÝ®ûN (Surface tension)

– ªuLôkR ®ûN (Electromagnetic force)

×®Âol× ®ûN (Gravity force) (Fig 3)

GXdhWô¥p Bod HtTÓm Øû]«p
EÚYôdLlTÓm EÚÏjÕ°Ls (Globules) ¸r
úSôd¡ ùNuß úYûX«u EÚÏ úRdLj§p
úNo¡u\].

TÓdûL ̈ ûX«p (A) ̧ r úSôd¡V ̈ ûX«p,
×®Âol× ®ûN,  EúXôL CPUôt\m
SûPùT\ ERÜ¡\Õ. CR]ôp ùYpÓ
EúXôLl T¥Ü ÅRm A§L¬d¡\Õ.

YôÙ ®¬YûPÙm ®ûN (Gas expansion force)
(Fig 4)

Bod¡u ùYlTjRôp GXdhWôÓ ÁÕs[
C[d¡l éfÑ EÚÏ¡\Õ. CR]ôp ®û[YÕ.

– Ød¡VUôL LôoTu úUô]ôdûNÓm
ûahaW_àm EÚYôdLlTÓ¡u\].
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– EhLm©«u EÚÏ ̈ ûXûV®P C[d¡«u
EÚÏ ¨ûX Ntß A§LUôL CÚlTRôp
ªu®p HtTÓm Øû]«p YhP Eû\
(Sleeve) HtTÓ¡\Õ.

CkR YôÙdLs ®¬YûPkÕ §ûNúYLjûRl
ùTß¡u\]. CkR YôÙdLû[,  @l[dv vÄq
(C[d¡ Eû\), EÚ¡V EúXôLm ùNpÛm
§ûN«p ùNÛjÕm. GXdhWô¥u
Øû]«XõÚkÕ TôÙm YôÙdLs RsÞm
®û[ûYd ùLôiÓs[]. CR]ôp EúXôLj
Õ°Ls ùYpÓ úRdLj§às BZUôL
GÓjÕf ùNpXlTÓ¡u\]. CR]ôp,
FÓÚYp çiPlTÓ¡\Õ.

¨ûX Ï±jR ùYp¥eÏL°p, ®¬YûPkR
YôÙdL°u CkR ®û[ÜLs, EúXôL
CPUôt\m SûPùT\Üm,  FÓÚYp çiPl
ùT\Üm ETúVôLUôL Es[].

TWl× CÝ®ûN (Surface tension) (Fig 3)

¨ûX Ï±jR ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ
ªLÜm TVàs[RôL Es[Õ.

ÏhûPVô] Bod, A§L TWl× CÝ®ûN
®û[ûY HtTÓjÕ¡\Õ.

ªu LôkR ®ûN (Electromagnetic force)
(Fig 4)

GXdhWôÓ Y¯VôLl TôÙm ªuNôWm AûR
Ñt± Ko ûUVl ×s° ùLôiP YhPeL[ôL
(Concentric circles) LôkRd úLôÓLû[
EÚYôdÏ¡\Õ. CkR ®ûN,  GXdhWô¥u
Bod Øû]«p EÚYô¡Ùs[ EÚ¡V
EúXôLj Õ°L°u ÁÕ RsÞ ®ûNûV
HtTÓjÕ¡\Õ. EúXôLj Õ°
GXdhWô¥XõÚkÕ ®ÓThÓ, LôkR ®ûN
LôWQUôL EÚÏ úRdLjûR AûP¡\Õ.

CkR ®û[Ü, ̈ ûX Ï±jR ùYp¥e ùNnVl
TVàs[RôL CÚdÏm.

CÕ, BRôW EúXôLm, EÚ¡V EúXôLjûR
RuàPu DojÕ RdL ûYjÕd ùLôsÞm
ÏQô§NVUôÏm. (®ûNVôÏm). CkR ®û[Ü
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.1.16 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\  (Induction
Training & Welding Process)

ùYp¥e & Lh¥e ùNnV TVuTÓjRlTÓm YôÙdLs ¾l©Zm×L°u
ùYlT¨ûX Utßm TVuLs (Common gases used for welding & cutting - flame
temperature & uses)

úSôdLeLs:  ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ùYp¥e¡tÏl TVuTÓjRlTÓm TpúYß YûL YôÙdL°u ùTVoLû[d áßRp
• TpúYß YûL YôÙj ¾l©Zm×Lû[ Jl©ÓRp
• TpúYß YôÙj ¾ ©Zm×L°u ùYlT ¨ûXLû[Ùm, TVuTôÓLû[Ùm áßRp.

úLv ùYp¥e ùNVtTôh¥u úTôÕ, G¬
YôÙdLû[ G¬®dÏm YôÙ®u (Bd£_u)

ER®ÙPu G¬dÏm ùTôÝÕ ùYp¥e¡tLô]
ùYlTm ¡ûPd¡\Õ.

(Bf¡þA£h¥Xõu YôÙd áhÓ, ùTÚmTôu
ûUVô] ùYp¥e ùNVtTôh¥tÏl
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. LôWQm, AÕ A§L
ùYlT ¨ûXûVÙm, ùYlTf ùN±ûYÙm
ùLôi¥ÚlTRôXôÏm).

TpúYß YôÙj ¾hT©Zm× JlÀÓLÞm AûYL°u TVuTôÓLÞm

 Gi G¬YôÙ G¬®dL YôÙdáh¥u ùYlT¨ûX TVuTôÓLs
ERÜYÕ ùTVo

  1 A£h¥Xõu Bd£_u Bd£ A£h¥Xõu 3100 ØRp GpXô CÚm× NôokR Utßm
¾l©Zm× 33000 c CÚm× NôWô EúXôLe

(A§L Lû[Ùm ùYp¥e ùNnV
ùYlT ¨ûX) G@ûL YôÙ ùYhÓ &

úRôiÓRp ©úW£e
©WôuÑ ùYp¥e ùNnV
ùUhPp vlúW«e Utßm
aôoÓ @úT£e

  2 ûahW_u Bd£_u Bd£ ûahW_u 2400 ØRp ©úW£e, £pYoNôpP¬e
¾l©Zm× ¾l©Zm× Utßm Ri½ÚdL¥«p

(SÓ¨ûX G@ûL YôÙ ùYhÓ ùNnV
ùYlT ¨ûX) UhÓm TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

  3 úLôpúLv Bd£_u Bd£ úLôpúLv 1800 ØRp £pYo NôpP¬e Utßm
¾l©Zm× 22000 c Ri½ÚdL¥«p G@ûL

(Ïû\kR YôÙ ùYhÓ ùNnV
ùYlT¨ûX) TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

  4 §WY ùTh Bd£_u Bd£ þ Xõd®h 2700 ØRp G@ûL YôÙ ùYhÓ ùNnV
úWôXõV ùThúWôXõV 28000 c Utßm ùYlTlTÓjÕm
YôÙ (LPG) YôÙ ¾l©Zm× YûW (SÓj ùNVtTôh¥tLôL

RW ùYlT (¾l©Zm©p DWm Utßm
¨ûX) LôoTu ®û[ûYd
ùLôiÓs[Õ TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.).

  6 A£h¥Xõu Lôtß Lôtßþ A£h¥ 1825 ØRp NôpP¬e, ©úW£e
Xõu ¾l©Zm× 18750 c ùYlTlTÓjÕRp

(Ïû\kR Utßm ùXh To²e
ùYlT¨ûX B¡VûYLÞdÏ UhÓm

TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.1.17 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\  (Induction
Training & Welding Process)

Bd£ A£h¥Xõu ¾l©Zm×L°u YûLLs Utßm TVuLs (Types of oxy -

acetylene flames and uses)

úSôdLeLs:  ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• TpúYß YûL Bd£þA£h¥Xõu ¾l©Zm×L°u ùTVoLû[d áßRp
• JqùYôÚ YûL ¾l©Zm©u ETúVôLeLû[ áßRp.

úLv ùYp¥e ùNnYRtÏ Bd£þA£h¥Xõu
¾l©Zm× ETúVôLlTÓjÕYRtLô] LôWQm,

– AÕ A§L ùYlT¨ûXÙPàm SuÏ
LhÓlTÓjRd á¥V ¾l©Zm©û]Ùm
ùLôiÓs[Õ.

– A¥lTûP EúXôLjûR N¬ YW
EÚdÏYRtÏ HtT ¾l©ZmûT, G°RôL
Uôt±VûUdL CVÛm.

– A¥lTûP EúXôLj§u/ùYp¥u WNôV]d
LXl©û] AÕ UôtßY§pûX.

¸úZ ùLôÓdLlThÓs[Yôß êuß ®RUô]
¾l©Zm×Lû[ AûUÜ ùNnVXôm.

– ¨ëhWp @lú[m (SÓ¨ûXj ¾l©Zm×)

– Bd£ûP£e @lú[m (Bd£ LWQj
¾l©Zm×)

– LôoTûW£e @lú[m (L¬ëhÓj ¾l©Zm×)

ÏQô§NVeLÞm ETúVôLeLÞm
(Characteristics and uses)

¨ëhWp @lú[m (Neutral flame) (Fig 1)

Bd£_àm A£h¥Xõàm NU ®¡Rj§p
lú[ô ûTl©p LXdLlTÓ¡\Õ.

CqYûLj ¾l©Zm©p ØÝûUVôL G¬®l×
(Combustion) SûPùTß¡\Õ.

A¥lTûP EúXôLj§p/ùYp¥e¡p ¾l©Zm×
GkR ®R ùLôÓRXô] ®û[Ü Lû[Ùm
HtTÓjRôÕ. ARôYÕ EúXôLm Bd£LWQm
AûPVôÕ. úUÛm EúXôLjÕPu G§o®û]
×¬V LôoTu HÕm CÚdLôÕ.

ETúVôLeLs (Uses)

CÕ ùTÚmTôuûUVô] ùTôÕ
EúXôLeLû[, ARôYÕ, ûUpÓ v¼p,
úLvh AVou, vùP«uùXv v¼p, ùNm×,
AÛª²Vm úTôu\ûYLû[ ùYp¥e
ùNnVlTVuTÓ¡\Õ.

Bd£ûP£e @lú[m (Fig 2) (Oxidising flame)

YôÙ Sô£Xõp CÚkÕ ùY°YÚm ùTôÝÕ,
CÕ, A£h¥Xõû] ®P A§LUô]
Bd£_û]d ùLôi¥ÚdÏm.

Cj¾l©Zm× EúXôLeLs ÁÕ Bd£LWQ
®û[ûY HtTÓjÕm. CR]ôp, ©Wôv
ùYp¥e/©úW£e ùNnÙm ùTôÝÕ, ´ed/

¥u B®VôYÕ RÓdLlTÓ¡\Õ.

ETúVôLeLs (Uses)

CÕ ©jRû[ûV ùYp¥e ùNnYRtÏm,
CÚm× NôokR EúXôLeLû[ ©úW£e
ùNnYRtÏm TVuTÓ¡\Õ.
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LôoTûW£e @lú[m (Fig 3) (Carburising flame)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.1.17

¾l©Zm× úRokùRÓdLlTÓRp GuTÕ,
ùYp¥e ùNnVlTP úYi¥V EúXôLjûRl
ùTôÚjRRôÏm.

¨ëhWp @lú[m ùTÚmTôuûUVôLl
ùTôÕYôLl TVuTÓjRlTÓm ¾l©Zm×
BÏm.

Gi EúXôLm ¾l©Zm×

1 ûUpÓ v¼p ¨ëhWp

2 ùNm×
(Bd£LWQm ¨ëhWp
¿dLlThPÕ)

3 ©jRû[ Bd£ûP£e

4 úLvh AVou ¨ëhWp

5 vùP«u ùXv

v¼p ¨ëhWp

6 AÛª²Vm
(ÑjRUô]Õ) ¨ëhWp

7 vùPpûXh ¨ëhWp

CÕ lú[ô ûTl©p Bd£_û]®P
A§LlT¥Vô] A£h¥Xõû]l ùTß¡\Õ.
Cj¾l©Zm×, G@Ï ÁÕ LôoTûW£e
(L¬ëhÓm) ®û[ûY HtTÓjÕYRôp G@Ï
L¥]UûP¡\Õ. ùSôßeÏm RuûU
ùTß¡\Õ. úUÛm ùYpÓm TXÅ]
UûP¡\Õ.

ETúVôLeLs (Uses)

vùPpûXh¥e (stelliting) (L¥]ØLl©ÓRp)

ùNnYRtÏm, ûTlLû[ XõiúP ùYp¥e
ùNnYRtÏm, ¾l©Zm× Ñj§L¬l×
ùNnYRtÏm ETúVôLUô]Õ.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.1.18 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\  (Induction

Training & Welding Process)

Bd£ þ A£h¥Xõu Lh¥e ETLWQeLs, RjÕYm, A[ÜLs Utßm
TVuLs (Oxy - acetylene cutting equipment’s principle, parameters and application)

úSôdLeLs:  ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• Bd£þA£h¥Xõu Lh¥e ETLWQeLû[Ùm ARu RjÕYjûRÙm ®Y¬jRp
• Lh¥e ùNnV úRûYVô] A[ÜÚdLû[Ùm ARu TVuTôÓLû[Ùm ®[dÏRp

YôÙ ùYhÓRp Tt±V A±ØLm (Introduciton
to gas cutting)

ùUu G@ûLl ùTôÕYôL, A§LUôL
ùYhÓYRtÏl TVuTÓjÕm Øû\ Bd£
A£h¥Xõu Lh¥e BÏm. Bd£ A£h¥Xõu
Lh¥e Sô£p ùLôiÓ. ùYh¥û], ùUpXõV
ÕiPôL (Bd£úP`u êXm) AÓjÕs[
EúXôLeLÞdÏ ùYlTl Tô§l× A§Lm
HtTPôUp, ùNnVØ¥Ùm. ùYhÓ UWlTXûL
ÁÕ Yôs ùLôiÓ AßjRÕ úTôu\
úRôußm. CkR Øû\ûV CÚm× NôokR
EúXôLeLs ÁÕ ARôYÕ ûUpÓ v¼p ÁÕ
ùYt±LWUôLf ùNnV Ø¥Ùm.

CÚm× NôWô EúXôLeLÞm ARu LXl×
EúXôLeLÞm CmØû\«p ùYhÓRp
CVXôÕ.

ùYhÓm NôR]m (Cutting equipment)

Bd£ A£h¥Xõu ùYhÓm NôR]m GuTÕ
ùYp¥e NôR]jûRl úTôu\úRVôÏm. B]ôp
C§p ùYp¥e lú[ô ûTl©tÏl T§XôL
Lh¥e lú[ô ûTl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

ùYhÓm NôR]m GuT§p ¸rd
Ï±l©hÓs[ YûLLs APe¡Ùs[].

– A£h¥Xõu YôÙ EÚû[

– Bd£_u YôÙ EÚû[

– A£h¥Xõu YôÙ ùWÏúXhPo

– Bd£_u YôÙ ùWÏúXhPo (L]WL ùYhÓ
ùNnV A§L AÝjR Bd£_u
ùWÏúXhPo)

– A£h¥Xõu, Bd£_àdLôL WlTo úaôv
ûTlLs

– Lh¥e lú[ô ûTl

(Lh¥e ÕûQ Eßl×Ls, ARôYÕ, £XõiPo
¸, vTôod ûXh £XõiPo hWôXõ Utßm
CRW TôÕLôl× NôR]eLs úLv ùYp¥e
ùNnYRtÏlTVuTÓjRlTÓYÕ úTôuú\VôÏm).

Lh¥e Pôof (Cutting torch) (Fig 1)

Lh¥e Pôof GuTÕ NôRôWQUô] ùYp¥e
PôofûN Lôh¥Ûm TX ®ReL°p úYßThÓ
Es[Õ. EúXôLjûR ùYhÓYRtÏl TVu
TÓjRlTÓm. Bd£_û]d LhÓTÓjÕYRtÏ
Lh¥e Pôof£p áÓXôL JÚ ÄYo Es[Õ
EúXôLjûR Øu ùYlTlTÓjÕm ùTôÝÕ
Bd£_û]Ùm A£h¥Xõû]Ùm LhÓlTÓjR
LuhúWôp YôpÜLû[Ùm ùLôiÓs[Õ.

ùYhÓØû]«p Uj§«p JÚ Õû[ (orifice)

Es[Õ. CûRf Ñt±Ûm 5 £ß Õû[Ls
Es[]. ûUVj Õû[ Lh¥e Bd£_û]Ùm
Ñt±Ùs[ Õû[Ls Øu ùYlTlTÓjÕm
¾l©Zm×Lû[Ùm  RÚ¡u\]. TpúYß
L]Øs[ EúXôLeLû[ ùYhÓYRtÏ
NôRôWQUôL TpúYß A[ÜLs ùLôiP
Øû]Ls CÚd¡u\].

Bd£-A£h¥Xõu ùYhÓm ùNVpØû\
(Oxy-acetylene cutting procedure)

Lh¥e lú[ô ûTl©p RÏkR A[Üs[
Lh¥e Sô£ûX ùTôÚjRÜm. ùYp¥e lú[ô
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ûTlûT ¾lTt\ûYlTÕ úTôuú\ Lh¥e
PôofûNÙm ¾lTt\ ûYdLÜm. Øu
ùYlTlTÓjR,  SÓ¨ûXj ¾l©ZmûT AûUÜ
ùNnVÜm. ùYh¥û]j ÕYdL, RLh¥u
TWl×dÏ 900 ùNeÏjÕd úLôQj§p Lh¥e
Sô£ûXl ©¥dLÜm. ùYlTlTÓjÕm
¾l©Zm©u Esám× EúXôLjÕdÏ 3 ªÁ
EVWj§p CÚdL úYiÓm. Lh¥e Bd£_u
ÄYûW AÝjÕm Øu× EúXôLjûR
©WLôNUô] ùNgãPôL Øu ùYlTl
TÓjRÜm. ùYhÓ N¬YW ùNuß
ùLôi¥ÚkRôp,  RLh¥u A¥l×\j§XõÚkÕ
¾lùTô±Ls ùLôhÓm. PôofûN ×s°d Ï±
CPlThP úLôh¥u Y¯VôL SLojRÜm.
ùYh¥u ®°m× RôßUô\ôn CÚlTÕ
LôQlThPôp Pôof ªL ùUÕYôL
SLojRlTÓ¡\Õ GuTRôÏm. N¬Ü ®°m×
ùYhÓ ùNnV Lh¥e PôofûN úRûYVô]
úLôQj§p ©¥jÕ úSoúLôÓ ùYhÓ úTôXj
ùRôPWÜm. ùYh¥u Cß§«p Lh¥e
Bd£_u ÄYûW Bd£_u Utßm
A£h¥Xõu LuhúWôp YôpÜLû[ êPÜm.
ùYh¥û] ÑjRlTÓj§ BnÜ ùNnVÜm.

Lh¥e lú[ô ûTl©tÏm ùYp¥e lú[ô
ûTl©tÏm Es[ úYßTôÓLs (Difference
between cutting blow pipe and welding blow pipe)

Lh¥e lú[ôûTl©p CWiÓ LhÓlTôhÓ
YôpÜLs (Bd£_u Utßm A£h¥XõàdÏ)

Øu ùYlTlTÓjÕm ¾l©ZmûTd
LhÓlTÓjÕYRtÏm ùYhÓYRtÏ çV
Bd£_û]d LhÓlTÓjÕYRtÏm JÚ ÄYo
ûPl LuhúWôp YôpÜm CÚdÏm.

ùYp¥e lú[ôûTl©p ùYlTlTÓjÕm ¾l
©ZmûTd LhÓlTÓjR CWiÓ LhÓlTôÓ
YôpÜLs UhÓm CÚdÏm. (Fig 2)

Lh¥e lú[ôûTl©p Sô£Xõp ûUVj§p
JÚ Õû[ Lh¥e Bd£_àdLôLÜm, AûRf
Ñt± YhPUôL TX Õû[Ls Øu
ùYlTlTÓjRÛdLôLÜm CÚdÏm. (Fig 3)

ùYp¥e lú[ôûTl©p ùYlTlTÓjÕm
¾l©Zm©tLôL Sô£p ûUVj§p JÚ Õû[
CÚdÏm. (Fig 4)

Lh¥e Sô£Xõu úLôQm ARu
EPtTôLjÕPu 90° úLôQj§p CÚdÏm.

ùYp¥e Sô£Xõu úLôQm ARu LÝjÕl
TÏ§ÙPu 120° BL CÚdÏm.

Lh¥e Sô£Xõu A[Ü, Lh¥e Bd£_u
Õû[«u (Orifice) ®hPj§u A[YôL ªÁp
Ï±l©PlTÓm.

JÚ U¦dÏ L] ÁhP¬u CqY[Ü L]
A[Ü G] Sô£Xõu êXm Bd³- A£h¥Xõu
LXkR YôÙ ùY°VôÏmúTôÕ ùLôÓdLlThP
Sô£Xõu A[®tÏ ùYp¥e ùNnV HÕYôL
CÚdÏm.

ûUpÓ v¼ûX ùYhÓYRtLô] ùNVtTôhÓ
®TWeLs.

CÚkRúTô§Ûm, EúXôLj§u úUp
HtTh¥ÚdÏm Bd³úPNu B]Õ áP £X
TVuTôh¥û]l ùTßRXôÏm. ARôYÕ,
ÑjRUô] Bd³_û] Sô£Xõu êXUôL
ãPô] ûUpÓ v¼p ©ú[h¥²p
ùNÛjÕmúTôÕ CWiÓ ÕiÓL[ô¡u\Õ.
G]úY, Bd³LWQj§u RjÕYUô]Õ
ûUpÓ v¼p ©ú[hûP ùYhÓYRtÏm
LÜ_õe ùNnYRtÏm ªL TVàs[RôL
Es[Õ.

TôÕLôjRÛm TWôU¬jRÛm (Care and
maintenance)

ûa ©W`o Lh¥e Bd£_u ÄYûW YôÙ
ùYhÓ ùNnÙm ùNVtTôhÓdÏ UhÓúU
TVuTÓjR úYiÓm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.1.18

Fig 2

Fig 3

Fig 4
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Rl× UûW HßYûRj R®odL Sô£ûX Pôof
EPu ùTôÚjÕm úTôÕ LY]m úUt
ùLôs[lTP úYiÓm. ùYhÓm ùNVtTôÓ
Ø¥Üt\ÜPu JqùYôÚ Øû\Ùm PôofûN
Ri½¬p êrL ûYjÕ ARu Sô£ûXd
Ï°o®dLÜm.

Sô£p Õû[«XõÚkÕ LNÓj ÕLsLs (A)

AÝdÏ ¿dL N¬Vô] A[Üs[ Sô£p
dÇ]ûWl TVuTÓjRÜm. (Fig 5)  Sô£pØû\
úNRUûPkÕ CÚkRôp AûRd áoûU
VôdLÜm AûR Sô£p AfÑPu
90o  úLôQj§p CÚdLÜm GU¬j Rôû[ TVu
TÓjRÜm.

Bd£þA£h¥Xõu CVk§WeLs (Oxy-
acetylene machine cutting)

Lh¥e ùUμuLs CWiÓ YûLlTÓm.

– ûLVôp CVdLlTÓm Lh¥e ùUμu

– ªuNôWm êXm CVdLlTÓm Lh¥e
ùUμu

ûLVôp CVdLlTÓm Lh¥e ùUμuLs
(Manually operated cutting machines)

ûLVôp CVdLlTÓm Lh¥e ùUμuL°p
NôRôWQUôL CÚlTûY

– §ÚÏUûW  êXm LhPûW CVdL JÚ
dWôed (A) NdLWm. CkR CVk§Wm úSo
úLôPôL ùYhÓYRtÏm, N¬Ü ùYhÓ
ùNnYRtÏm TVuTÓjRlTÓm.

– CkR CVk§WjÕPu Ne¡Xõ (A) Lm©
AûUl× TVuTÓj§ G°V YhPeLs,  ¿s
YhPeLs, NÕWeLs ØRXõVûYLs
ùYhPXôm. (Fig 6)

ûLVôp CVdLlTÓm Lh¥e ùUμ²u úYLm
UôßRÛdÏ EhTÓm Utßm úYLj ùRôPo
A[Üm YWm×dÏ EhThPRôL CÚdÏm.

ªuNôWm êXm CVdLlTÓm Lh¥e
ùUμu (Electrically driven cutting machines)

CWiÓ ®RUô] ùUμuLs C§p Es[].

– GÓjÕf ùNpXd á¥VûY (Portable machines)

– ¨ûXVô] CVk§WeLs (Static machines)

GÓjÕf ùNpXd á¥V CVk§WeLs
(Portable machines)

ªuNôWjRôp CVdLlTÓm GÓjÕf
ùNpXdá¥V ùYhÓm CVk§WeL°p
CÚlTûY.

– ùYhÓm ETLWQeLs

– úLúWw (YôL]m) (Uôt\jRdL úYLm Es[
úUôhPôo ùLôiPÕ)

– Y¯ Lôh¥ (ûLÓ) (úLúWû_ Y¯ SPjR)

CkR CVk§WjûR úSodúLôPôL ùYhPÜm,
N¬Ü ùYhÓ ùNnVÜm,  YhPUôL  ùYhPÜm,
Y¥Y ùYhÓ ùNnVÜm TVuTÓjRXôm.
(Fig 7)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.1.18

ùYhÓm ùRôÏ§ûV, ùYhPlTÓm TÏ§ ÁÕ
ùLôiÓ YW, ØÝ Ah_vhùUuh (N¬d
LhPp) ùNnVÜm HtTôÓLs Es[].

Fig 5

Fig 6

Fig 7
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ªuNôWm êXm CVdLlTÓm CVk§Wj§u
úYLm AûUÜ ùNnVlThPôp AÕ
¨ûXVô] úYLUôL CÚdÏm. NôRôWQUôL
CÕ ûL CVdL Øû\«p ùNnVlTÓm
CVk§Wj§u úYLj ùRôPo A[Ü (Range)

ûLVôp CVdLlTÓm CVk§WjûR ®P
A§LUôL CÚdÏm. úYLjûR ªLÜm
ÕpXõVUôLd LhÓlTÓjRÜm Ø¥¡\Õ.
ùYhPlTÓm ùUôjR A[ûY (volume)

A§L¬dL TX ùYhÓj ùRôÏ§Ls (cutting

heads) ¨ßYlTPXôm. CjùRôÏ§Lû[,
CVdLlTÓm úLôh¥tÏ ùNeÏjRôL
900 úLôQj§p CÚ×\Øm SLojRd á¥V JÚ
Lm© ÁÕ AûUdLXôm. (Fig 9)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.1.18

úLúWw EPu ùTôÚjRlThÓs[
GXdh¬Lp LuhúWôp ë²h
Fig 8-p LôhPlThÓs[Õ.

vPô¥d ùUμuv (¨ûXVô]
CVk§WeLs) (Static machines)

CkR CVk§WeLs ùTôÕYôL, ûLVôp
CVdLlTÓm (A) GÓjÕf ùNpXd á¥V
CVk§WeL[ôp ùNnV Ø¥YûR ®Pj ÕpXõV
Uô] úYûXLû[ EÚYôdLl TVuTÓ¡u\].

CkR CVk§WeLû[ BWY¯ ×_m Utßm
ÏßdÏ YôL] (Cross carriage) HtTôÓ

B¡VûYLÞPu TVuTÓjRXôm. ùTôÕYôL
úYûXûV CkR CVk§Wm CÚdÏªPj§p
ùLôiÓ YW úYiÓm. CkR CVk§WjûRd
ùLôiÓ úSoúLôPôL ùYhÓRp, YhPUôL
ùYhÓRp Utßm Y¥Y ùYhÓ B¡V]
ùNnVXôm. (Fig 10)

ùPm©ú[h TVuTÓj§ Y¥Y ùYhÓ
ùNnRp (Profile cutting by using templates)

vPô¥d ùUμu ùLôiÓ ùPm©ú[h¥u
Y¥Yj§u T¥ Y¥Y ùYhÓ ùNnVXôm.
(Fig 11) ùPm©ú[hÓLs, AûYL°u
Y¥Yj§uT¥ AúSL Gi¦dûL«p
ÕiÓLû[j RVô¬dLl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
ùPm©ú[hLs UWlTXûL, aôoÓ úTôoÓ,
AÛª²Vm (A) v¼Xôp ùNnVl Th¥ÚdÏm.

Fig 8

Fig 9

Fig 10

Fig 11
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CWiÓ YûL ùPm©ú[hÓLs AûYL°u
A[ÜLû[l ùTôÚjÕl TVuTÓjRl
TÓ¡u\].

– ùY°l×\ Uô§¬ EÚYj RLÓ (Outside

template)

– Eh×\ Uô§¬ EÚYjRLÓ (Inside template)

AÜh ûNÓ ùPm©ú[h (ùY°l×\ Uô§¬
EÚYj RLÓ) (Outside template)

ùPm©ú[h¥u ùY°l×\d úLôÓ
ùYhPlTP úYi¥V Y¥YUôLÜm ARu
A[Ü, CVk§Wj§p úUôhPôÚPu
CûQdLlThÓs[ ©u ùRôPÚm (follower)

NdLWj§u (A) úWôX¬u (¸WXõPlThPÕ).
BWm þ ùYhÓ ALXj§p Tô§, B¡V A[ÜLs
úNodLlTPôRRôLÜm CÚdÏm. (Fig 12)

ERôWQm (Example)

ùY°l×\ ùPm©ú[hûPl TVuTÓj§ JÚ
YhPjûR ùYhP

YhPj§u BWm þ 100 ªÁ

húW£e ÅXõu BWm þ 6.5 ªÁ (a)

ùYh¥u ALXj§p Tô§ þ 0.8 ªÁ (b)

úYßTôÓ (a – b) - 5.7 ªÁ

BLúY ùY°
ùPm©ú[h¥u Øu
AûUÜ BWm
(Pre Radius) - 100ªÁ - 5.7 ªÁ

= - 94.3 ªÁ

Ï±l× (Note)

ùYhÓ ALXm (KERF) ̧ rdÏ±jRYt±dÏ HtT
Uô\d á¥VRôL CÚdÏm.

– Sô£p A[Ü, YûL Utßm ARu ̈ ûXûU

– RLh¥u L]m

– ùYhÓ úYLm

– Lh¥e Bd£´u AÝjRm

– Øu ùYlTlTÓjÕm ¾l©Zm©u A[Ü.

Eh×\ Uô§¬ EÚYj RLÓ (A) Es Uô§¬
EÚYj RLÓ (Internal template or inside template)

ùPm©ú[h¥u Y¥Ym, ùYhPlTP
úYi¥V Y¥YjÕPu ©u ùRôPÚm
úWôX¬u (¸WXõPlThP NdLWj§u) BWm +
ùYhÓ ALXj§p Tô§ A[Ü B¡V A[Ü
áhPlThPRôL CÚdÏm. (Fig 13)

ERôWQm (Example)

CuùPo]p ùPm©ú[h TVuTÓj§ JÚ
YhPm ùYhP

YhPj§u BWm þ 100 ªÁ

húW£e ÅXõu BWm     6.5 ªÁ (a)

(¸WXõPlThPÕ)

ùYhÓ ALXj§p    0.8 ªÁ (b)

Tô§ A[Ü

a + b u áhÓj   = 6.5 + 0.8ªÁ = 7.3 ªÁ
ùRôûL

CuùPo]p
ùPm©ú[h¥u
®hPm = 100 + 7.3 ªÁ  = 107.3 ªÁ

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.1.18
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YôÙ ùYhÓRXõu RjÕYm (Principle of gas

cutting)

CÚm× NôokR EúXôLjûR ùNgãÓ ̈ ûXdÏ
ùYlTlTÓj§ AûR çV Bd£_àdÏ
EhTÓj§]ôp, Bd£_àdÏm ùYlTl
TÓjRlThP EúXôLj§tÏm CûPúV, WNôV]
G§o®û] HtTÓ¡\Õ. CkR Bd£úP`u
G§o®û] LôWQUôL A§L A[Ü ùYlTm
EÚYô¡ ùYhÓm ùNVp ̈ Lr¡\Õ.

çV Bd£_u Es[ JÚ ùLôsLXj§às
ùNg£Yl× ̈ ûX«Ûs[ JÚ ÕiÓ JV¬u
Øû]ûV ÖûZjRôp AÕ EP]¥VôL
¾l©ZmTôL EPú] ùY¥jÕ ARu Øû]
ØÝÕUôL ÖLWlThÓ ®Ó¡\Õ. Fig 14-p CkR
G§o®û] LôhPlThÓs[Õ. CúR úTôuß
Bd£þA£h¥Xõu ùYh¥u úTôÕm,
ùNgãPô] EúXôLØm çV Bd£_àm
úNokÕ Õ¬RUô] G¬®lûT EÚYôd¡
CÚmûT CÚm× BdûNPôL (Bd£úP`u)

Uôtß¡\Õ.

CkR Bd£úP`u ùNVtTôÓ ùRôPokÕ
SûPùTßYRôp EúXôLjûR Õ¬RUôL
ùYhPXôm.

AVou BdûNÓ BRôW EúXôLjûR ®P
CúXNô]RôL CÚdÏm.

úUÛm AVou BdûNÓ EÚ¡V ¨ûX«p
LNÓ (Slag) BL CÚdÏm. BLúY Lh¥e
Pôof£p CÚkÕ YÚm Bd£_u Ltû\ EÚ¡V
LNûP, EúXôLj§tÏ AlTôp F§j Rs°
ùLo@l (KERF) Guàm CûPùY°ûV
EÚYôdÏ¡\Õ. (Fig 15)

ùYhÓm ùNVtTôÓ (Cutting operation) (Fig 15)

Bd£ A£h¥Xõu YôÙ ùYh¥p, CWiÓ
®R ùNVtTôÓLs Es[]. ùYhPlTÓm
EúXôLj§u ÁÕ, Øu ùYlTlTÓjÕm
¾l©Zm× ùNÛjRlTÓ¡\Õ. CÕ
AqÜúXôLjûR ùNgãÓ ¨ûXdÏ (A)

¾l©¥dÏm ¨ûXdÏ (Ignition point) (900oC)

EVojÕ¡\Õ. ©\Ï A§L AÝjRj§p çV
Bd£_u Ltû\ ùYlTlTÓjRlThP
EúXôLj§u ÁÕ ùNÛjRlThÓ AûR
BdûNPôd¡ EúXôLjûR ùYhÓ¡\Õ.

CkR CWiÓ ùNVpTôÓLÞm Jtû\ Pôof
ùLôiÓ JúW NUVj§p ùNnVlTÓ¡u\].

 Pôof N¬Vô] TVQ úYLj§p SLojRlThÓ
ùUu]UVô] ùYh¥û] EÚYôdLlTÓ¡\Õ.
ùYhÓ ùNnVlTÓm ùTôÝÕ BdûNÓ
ÕLsLs Rô]ôLúY, ùYhPlTÓm
úLôh¥XõÚkÕ Bd£_u Ltû\«u ®ûN«u
êXm ¿dLlTÓ¡u\].

JÚ ¡úXô CÚmûT ØÝûUVôL
BdûNÓ BLf ùNnV 300 XõhPo
Bd£_u úRûYlTÓ¡\Õ. G@ûL
YôÙ ùYhÓ ùNnV ¾lTtßm ùYlT
¨ûX (Ignition point), 875oC  ØRp  900oC

YûW CÚdÏm.

Fig 14

Fig 15
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Lh¥e PôofûNl TVuTÓjÕRp
(Application of cutting torch)

Bd£þA£h¥Xõu Lh¥e Pôof, 4 ªÁ-dÏm
A§L L]Øs[ ûUpÓ v¼p RLÓLû[
ùYhÓYRtÏl TVuTÓ¡\Õ. M.S. RLhûP
ARàûPV ØÝ ¿[j§tÏm úSod
úLôPôLúYô ARu ®°m©tÏ
CûQVôLúYô ApXÕ úLôQUôLúYô
ùYhPXôm. PôofûN úLôQUôLj
§Úl©l©¥jÕ RLh¥u ®°mûT
úRûYVô] úLôQj§tÏ N¬Ü ùYhÓ (Bevelling)

ùNnVXôm. RÏkR Y¯ Lôh¥ (guide) (A)

ùPm©ú[h (Uô§¬ EÚ RLÓ) TVuTÓj§
YhPUôLúYô (A ) CRW Yû[Yô]
Y¥YeL[ôLúYô ùYhPXôm.

Fig 16  ØRp 20 YûW Es[ûYL°p
úSodúLôPôL, N¬Ü ®°mTôL, Utßm £±V
YhPUôL ùYhÓYRtLôLl TVuTÓjRlTÓm
ûLÓLs LôhPlThÓs[].

Lh¥e Pôof ûLÓLs  (Cutting torch guides )

Bd£þA£h¥Xõu ùYh¥u úTôÕ £X
úYû[L°p ûLÓLs TVuTÓjRlTÓ¡u\].

AûYLs úWôXo ûLÓL[ôLúYô P×s
NlúTôoh, CWhûP Rôe¡ (A) Jtû\j
Rôe¡ÙPu Es[ vúTÓ ûLÓ (spade guide with

single support) BLúYô CÚdÏm.

Fig 16

Fig 17

Fig 18

Fig 19

Fig 20

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.1.18
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AhPYûQ 1 : ùTôÕYô] £X Lh¥e Pôof Øû]LÞm AûYL°u ETúVôLeLÞm

Lh¥e Pôof Øû]«p Es[ Øu ØuùYlTl ETúVôLm
ùYlTlTÓjÕm Õû[L°u Gi¦dûL TÓjRlTÓm A[Ü ¨ûX

SÓjRW ¨ûX ÑjRUô] RLh¥p,
úSoúLôPôL ùYhÓRp
(A) YhPUôL ùYhÓRp

ùLôgNUôL Be¡s AVoû]l ©[Ü
ùNnV RLÓLû[ JÝeÏ
ùNnV Utßm RLÓLû[
ùYhP

ùLôgNUôL ¬ùYh RûXLû[d
ûLØû\«p ùYhP 30 0

N¬ûY ùUμu Lh¥e
ùNnV

ùLôgNUôL ÑjRUô] RLhûP
úSoúLôPôL ùYhÓRp
Utßm EÚYj§tÏ
ùYhÓRp

SÓjRW ¨ûX ÕÚl©¥jR (A) ùT«uh
A¥dLlThP TWl×LÞdÏ

A§LUôL Yôol©ÚmûT
ùYhÓYRtÏ Utßm
Yôol©ÚmûT ùYp¥e
ùNnV, V RVôo ùNnV

ªL A§LUôL ùTôÕYô] ùYhÓ
úYûXdÏ Utßm
vùP«uùXv v¼p
Lh¥e ùNnV

SÓjRW ¨ûX dìq HtTÓjR, ¾l©Zm×
êXm ùUμ²e ùNnV,
ùLü_õe ùNnV, N¬«pXôR
ùYpûP ¿dL

SÓjRW ¨ûX dìq HtTÓjR, ùLü_õe
ùNnV, N¬«pXôR
ùYpûP ¿dL

Lh¥e ûLÓLs, Lh¥e Pôof Sô£p ÁÕ
d[ôml úTôph êXm Cßd¡ ©¥d¡u\].
ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm d[ômlLs
N¬dLhPlThÓ, Øu ùYlTlTÓjÕm
¾l©Zm©u Es ám× ùYhPlTÓm EúXôLl

TWl©tÏ úUúX úRôWôVUôL 2 - 3 ªÁ
A[®tÏ CÚdÏmT¥ AûUdLlTÓm. Lh¥e
Nô£Xõu êXm ùYhPlTP úYi¥V
RLh¥u TWl× úUúX 5 - 6 ªÁ EVWj§p
©¥dLlTÓm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.1.18
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SÓjRW ¨ûX 45°  N¬Ü ®°mûT
ùUμu Lh¥e
ùNnV, ¬ùYh
RûXLû[ ûL
Øû\«p ùYhÓ
ùNnV

A§Lm ®¬dLlThP ùYhÓm
Õû[Ls(orfices) ùT¬V
Bd£_u Ltû\ûVd
Ïû\kR úYLj§p
RÚYRôp, ¬ùYh
RûX¿dLm ùNnVXôm.
(Yôμe)

Lh¥e Pôof Øû]«p Es[ Øu ØuùYlTl ETúVôLm
ùYlTlTÓjÕm Õû[L°u Gi¦dûL TÓjRlTÓm A[Ü ¨ûX

R²lThP úSôdLj§tLô] Sô£pLs
(Special purpose nozzles)

Y¥Y ùYhÓ (Profile cutting) ùNnYRtLôLÜm
EúXôLeLû[ TpúYß EÚYeLÞdÏ
ùYhPÜm ùYqúYß YûL Sô£pLs
TVuTÓjRlTÓ¡u\].

Y¥Y ùYhÓ ùNnYRtLô] Sô£pLs
Fig 7-p LôhPlThÓs[].

Lh¥e Pôof (Cutting torch) (Fig 21)

Bd£_àm G¬YôÙÜm LXdLlThÓ, CkR
YôÙ Øu ùYlTlTÓjÕm ¾VôL Øû]«u
Õû[dÏ (Tip of orifice)  GÓjÕf ùNpXlTÓ¡\Õ.
Bd£_u úS¬ûPVôL Øû]dÏ GÓjÕf
ùNpXlThPôp AÕ EúXôLjûR
BdûNPôd¡ ùYhÓ EÚYôÏmT¥ AûR
F§j RsÞ¡\Õ.

Õû[ûVj Õû[dÏm Øû\ (Method of
piercing a hole) (Fig 22)

Õû[ ùNnVlTP úYi¥V ×s°dÏ úUúX
ùNeÏjRôLd Lh¥e lú[ô ûTlûTl
©¥dLÜm. AkRl ×s° ©WLôNUôdLlTÓm.
Lh¥e Bd£_û] ùUÕYôLj §\kÕ ®PÜm.
PôofûN EVoj§ Sô£ûX Ntß YXlTdL
UôLÜm CPlTdLUôLÜm NônjÕj
¾lùTô±Ls Sô£ûXj ùRôPôRYôß
ùNnVÜm.  CqYôß Õû[ûVj Õû[dLXôm.
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Y¥Y ùYhÓ ùNnV,  lú[ô ûTlûT N¬VôLj
§Úl×YRu LôWQUôL Bd£_u Ltû\ûV
ùNÛjÕmT¥VôL lú[ô ûTl ùahûPl
©¥dLÜm. Sô£ÛdÏm ©ú[h¥tÏm CûPúV
Es[ úLôQm ¨ûXVôL CÚdL úYiÓm
GuTÕ ùR°Yô¡\Õ. ÕYdL ¨ûX«p
Es[YoLÞdÏ CÕ ªLÜm £WUjûRj RÚm.

RLh¥u TWl©tÏ HtT, Øu ùYlTlTÓjÕm
¾l©Zm©u ̈ ûX ªLÜm Ød¡VUô]RôÏm.

Lh¥e Pôof TôLeL°u ùTVoLÞm
AûYL°u ùNVpTôÓLÞm (Fig 23 Utßm
AhPYûQ 1)

AhPYûQ 1

Gi ùTVo ùNVpTôÓ

1 A£h¥Xõu A£h¥Xõu YôÙ®u
YôÙ YôpÜ TônÜ ÅRjûR

N¬dLhP

2 Bd£_u Bd£_u úaôv
úaôv EPu CûQdL
CûQl×

3 A£h¥Xõu A£h¥Xõu YôÙ
YôÙ úaôv úaôv EPu
CûQl× CûQdL

4 Bd£_u Bd£_û] GÓjÕf
Lôu¥ëh ùNpX
(ÏZôn)

5 A£h¥Xõu A£h¥Xõu YôÙûY
YôÙ GÓjÕf ùNpX
Lôu¥ëh
(ÏZôn)

6 ûLl©¥ PôofûNl ©¥jÕd
(Grip) ùLôs[

7 ØuùYlTl Øu ùYlTlTÓjÕm
TÓjÕm Bd£_u ¾l©ZlûT
Bd£_u N¬dLhP
YôpÜ

8 Lh¥e Lh¥e Bd£_u
Bd£_u TônÜ YôpÜ
N¬dLhP  ÅRjûR

9 CgùNdPo Bd£_àPu
(Injector) A£h¥Xõû] Juß

LXdL

10 Lh¥e Lh¥e Bd£_û]
Bd£_u GÓjÕf ùNpX
Lôu¥ëh
(ÏZôn)

11 LXl× YôÙ A£h¥Xõu YôÙ
Lôu¥ëh Utßm

Bd£_u LXlûT
GÓjÕf ùNpX

12 Pôof Sô£ûXl
ùah ùTôÚjÕYRtÏ
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Ïû\¾oÜ ùNnRp (Trouble shooting)

ùTôÚs Ïû\Ls úNô§lTP     Øû\          ¨Yoj§l×
úYi¥V
TôLm

úaôv úNôl×j úUtùLôiÓ úYûX«u
CûQl× Ri½o CßdLÜm ÕYdLj§u

(A) Ri½o (A) Uôt\Üm úTôÕ

YôÙd YôpÜ úNôl×j PôofûN úYûX«u
L£Ü ùWÏúXhPo Ri½o Uôt\Üm ÕYdLj§u

(A) Ri½o úTôÕ

Pôof ùYhÓ úNôl×j úUtùLôiÓ úYûX«u
Øû] Ri½o CßdLÜm(A) ÕYdLj§u
úNodLlTÓm (A) Ri½o Uôt\Üm úTôÕ
TôLm

A£h¥ CgùNdPo G¬YôÙ Uôt\Üm úXô ©W`o
Xõu úaô£u YôûV PôofûN
Es°-- EUÕ ®WXôp LôX Øû\«p
Ýl× êPÜm úNô§jRp

ØuùYl TôoûY ÑjRlTÓjR úYûX«u
TlTÓj BnÜ êXm Üm (A) ÕYdLj§p
Õm ¾l SÓ¨ûX Uôt\Üm. (A) HRôY
©Zm©u ¾l©Zm× ùRôu\ôL
Y¥Ym

ùYhÓm TôoûY ÑjRlTÓj úYûX«u
Bd£_u BnÜ êXm RÜm (A) ÕYdLj§p
TônÜ YôÙlTônûYd Uôt\Üm (A) HRôY

LôÔRp ùRôu\ôL

TôÕLôl×m TWôU¬l×m (Care and
maintenance)

Lh¥e Bd£_u Õû[, JÝeLô] LôX
CûPùY°L°p TpúYß A[Üs[ Sô£p
¡Ç]oLs ùLôiÓ ÑjRlTÓjRlTP
úYiÓm (Fig 24)

ùYh¥u TÏlTônÜj RuûULs
(Characteristics of analysis of cutting)

CkRl TÏlTônÜ ùYhÓ ØLl©û]d
ùLôiÓm CkRl TWl©p EÚYô¡Ùs[
ùYh¥û]d ùLôiÓm ùNnVlTÓ¡\Õ.

CÕ Fig 25-p LôhPlThPYôß TÏlTônÜ
ùNnVlTPXôm.
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ùYhÓY§p HtTÓm ùTôÕYô]
Ïû\TôÓLs (Common faults in gas cutting)

v¼pdÏm, Lh¥e ¥l©tÏm CûPùY°
A§LUôL CÚlTRôp úUp ®°m×
ùYlTUûPk§ÚdÏm (A) YhPUôLÜm
CÚdÏm. (Rounded) ùYhPlThP ØLl×
ùUuûUVôL CÚdLôÕ. úUÛm ùTÚmTôÛm
ØLl× Ntß Yû[k§ÚdLm. AeÏ ¥l©u
Øû] ªLÜóm EVWj§p ûYj§ÚlTRôp
Øuáh¥úV ãÓTÓjÕm §\u KW[Ü
CZdLlTÓ¡\Õ. G]úY ùYhÓm úYLm
Ïû\dLlTP úYiÓm CR]ôp ùYhÓ
CZl×, úS¬Óm. (Fig 26)

ªLªLd Ïû\Yô] úYLm.  ùYhÓm
¨ûXûUdÏ A§LlT¥Vô] Bd£_u
RWlTÓYRu LôWQUôL ùYhÓ ØLl©p
AÝjRd Ï±ÂÓLs (Pressure marks) LôQlTÓm.
Øû] (Tip)  ªLl ùT¬VRôL CÚdLXôm, Lh¥e
Bd£_u AÝjRm ªL A§LUôL CÚdLXôm.
(A ) úUp KWj§p LôhPlThÓs[
EÚhPlThP (A) U¦ úTôu\ Y¥Ym úYLm
ªLÜm Ïû\YôL CÚlTûRd Ï±d¡\Õ.
Lh¥e Bd£_u TÚU A[ûY ùYh¥u
L]j§u ®¡RôNôWj§tÏj RÏkRT¥
Ïû\lTRu LôWQUôL, A¥l×\ ®°mûT
úSôd¡ AÝjRd Ï±Ls Uû\Ùm YûW
Ïû\kÕd ùLôiÓ úTôÏm. (Fig 27)

Øû] G@¡tÏ ªL ùSÚdLUôL CÚjRp.
ùYhÓm ùNVp ¨ûX«pXôUp CÚlTRu
LôWQUôL, ùYhÓ, BZUô] CÝûYd
úLôÓLû[d (Drag lines) ùLôi¥ÚdÏm. Øu
ùYlTlTÓjÕm ám©u JÚ TÏ§ ùYhÓ
Y¬d Lô¥«p  G¬YRôp, NôRôWQUô] YôÙl
ùTÚdLm Bd£_u ùYhÓd Ltû\ûVl
Tô§d¡\Õ. (Fig 28)

Lh¥e Bd£_u ªL A§LUôL CÚjRp. ªL
A§LUô] Lh¥e Bd£_u LôWQUôL
ùYh¥p AÝjRd Ï±Ls (Pressure marks)

LôQlTÓm. Bd£úP`²p ÖLWlTÓm
A[ÜdÏm A§LUô] Bd£_u RWlTÓm
ùTôÝÕ Á§ Bd£_u LNÓLû[f Ñt±l
TônkÕ Ts[ AûPVô[eLû[Ùm AÝjRj
Ï±Lû[Ùm HtTÓjÕm. (Fig 29)
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ªL A§LUôL ØuùYlTlTÓjRlTÓRp. ªL
A§LUôL Øu ùYlTlTÓjRlTÓYRôp
ùYh¥u úUp ®°m©p YhPUôdLlThÓ
CÚlTÕ LôQlTÓm. A§LUôL Øu ùYlTl
TÓjÕYRôp ùYhÓ úYLm A§L¬lT§pûX.
AR]ôp YôÙ ®WVm UhÓúU HtTÓm. (Fig 30)

RWm Ïû\Yô] N¬Ü ùYhÓ. A§LlT¥Vô]
úYLm (A) úTôÕUô] A[ÜdÏ CpXôR
Øu ùYlTj ¾l©Zm× LôWQUôL HtTÓm
úRôiÓRp (Gouging) CÚjRp ùTôÕYôL
LôQlTÓm Ïû\TôÓ BÏm. úUÛm Es[
Ïû\TôÓ A§LlT¥Vô] Øu ùYlTl
TÓjRXôp úUp KWm EÚhPl
Th¥ÚjRXôÏm. CÕ A§LlT¥Vô] YôÙ
ÖLoÜ ùNnVlTh¥ÚlTûRd Ï±dÏm. (Fig 31)

ùYhÓ úYLm Ntßd áÓRp úYLØPu
CÚjRp. CkR ùYh¥p Es[ CÝûYd
úLôÓLs ©uú]ôd¡ N¬YôL CÚdÏm.
B]ôÛm ‘hWôl Lh’ (Drop cut)  ùT\lTÓ¡\Õ.
úUp®°m× Su\ôL CÚdÏm. ùYhÓ ØLl×
Nu]UôL CÚdÏm. LNÓ Cu±Ùm CÚdÏm.
ùTÚmTôuûUVô] EtTj§ úYûXLÞdÏ
CkRj RWm §Úl§LWUô]RôL CÚd¡\Õ.
(Fig 32)

Ntß ªLd Ïû\Yô] ùYhÓ úYLm CÚjRp.
ùYhÓ ªLj RWUô]RôL CÚdÏm CÚl©àm
ùSÓdÏ CÝûYd úLôÓLs LôWQUôL
ùYhÓl TWl× Ntß LWÓ ØWPôL CÚdÏm.
úUp ®°m× YZdLUôL Ntß U¦ (Bead)

Y¥YôL CÚdÏm. CkRj RWm ùTôÕYôL
Htßd ùLôs[d á¥VRôL CÚdÏm. B]ôp,
Õ¬R úYLm ®ÚmTjRdLÕ. LôWQm CkR
ùYhÓdÏ EûZl×d áXõ ªL A§LUôL
CÚdÏm. (Fig 33)
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úLv Lh¥e ETúVôLeLs

Bd³_u Utßm A£h¥Xõu LXl×
YôÙdLs ùTÚmTôÛm ¸úZ
ùLôÓdLlThÓs[ TVuTôÓLÞdÏl
TVuTÓ¡\Õ.

• LÚ®«u ®ûX Ïû\Ü.

• EúXôLjûR ùYhÓYRtÏm, Ts[m
HtTÓjÕYRtÏm, ùYp¥e CûQl×
ùNnVÜm Utßm ãPôdÏYRtÏm
TVuTÓ¡\Õ.

• ùY° úYûXLs TVuTôh¥tÏ ªLÜm Ht\Õ.

• BhLs êXUôLÜm, LÚ®L°u
ER®VôÛm CVdL Ø¥Ùm.

• AÛª²Vm, v¼p EúXôLm R®W
úR²Úm× Utßm Ïû\kR EúXôL LXûY
EúXôLeL°p TVuTÓjRXôm.

• 1mm ØRp 100 R¥Uu YûW Es[
EúXôLeLû[ ùYhP Ø¥Ùm

SpXùYh¥p, ®°m×Ls ùNeÏjRôL
CÚdÏm. ùYhÓd úLôÓLs ùSÓdLôL
CÚdÏm. (Fig 34)

Fig 30

Fig 31

Fig 32

Fig 33

Fig 34
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GpXô ®RUô] ùYpÓ ùU`oùUih
úL_ó (All weld measurement gauge)

CkR YûLVô] úL_óLs vPiPoÓ @©pXh
úL_óûV®P A§L TVu Es[Õ. ¸úZ
ùLôÓdLlThPûY ùYpÓ úL_ó
ùU`oùUi¥u úYûXLs,

1 ùXd @©pXh ûNvûV A[dL
TVuTÓ¡\Õ.

2 Htßd ùLôs[dá¥V Ï¯

3 Htßd ùLôs[dá¥V Ï®

4 Th CûQl©p Htßd ùLôs[dá¥V
ÃuúTôovùUuh

Th CûQl©tÏ TVuTôPô] @©pXh¥tÏ
TVuTôh¥u À¥tÏ úUp ¨ûXdÏ
ùTôÚjRUôL Uôt±VûUdLlThPRtÏ
A[ÜL°u úL_óLû[ YÏdLlThÓs[Õ.

ùYpÓ, À¥u úUtTWlûT ùTôÚjÕ, N¬
ùNnYRtLôLÜm Uôt±VûUlTRtLôLÜm
AkR ©ú[ÓLs YûWVßdLlThÓs[].

Fig 35-p LôhPlThPÕ úTôp A[ÜLû[
¾oUô²jÕ ùTôÚjRUô] vdì®û]d
ùLôiÓ Cßd¡ ùYpÓ À¥u úUp ̈ ûX«p
ûYjR ©\Ï A[®àûPV ®RjûR ùTôÚjÕ
ùNnRp úYiÓm.

1 ùXd @©pXh ûNvûV A[dL TVu
TÓ¡\Õ (Leg size of fillet weld)

Fig 36-p Lôi©dLlThÓs[Õ úTôp ùYpÓ
húPôdÏ  (toe)   G§WôL Es[ £Xôh¥û]
¾oUô²jÕ @©pXh ùYp¥u ùXd¡û]
A[ÜÓRp.

TPj§p Es[Õ úTôp ¸rYôh¥p Es[
Ut\ CûQl©u úUp Es[ ØLj§X[Ü
Gi¦dûL«û]d ùLôiÓ Al©ú[¥
àûPV Øû]«û] ûYjÕ SLWf ùNnVÜm.

ùLôÓdLlThP ùXd A[®[ô]
@©pXh¥²p ØkûRV A[ÜL°p
LQd¡PlThÓs[Õ úTôp ®[dLl
ThÓs[Õ.

2 Ae¸L¬dLlThP Ï¯ A[Ü (Acceptable
size of convexity)

Fig 37-p Lôi©dLlThÓs[ CÚ
CûQl©²p Es[ Gi¦dûL«p
45° úLôQ A[®Xô] vPôd¡²p (stock)

AdÏ¯«²p AUÚYRû] ûYjÕ
¾oUô²jÕ A[®ÓRp.

ùYpÓ úT£u EVWj§û] ¾oUô²dL ùYpÓ
ØLl©u úUp ©ú[¥u Øû] TôLm ùRôÓm
A[®tÏ RsÞRp úYiÓm.

3 Ae¸L¬dLlThP Ï® A[Ü (Acceptable
size of concavity)

Fig 38-p Lôi©dLlThÓs[Õ úTôp ùYpÓ
ÀÓ úNodLlThP§u ̧ Ým úNodLlTPôÕm,
Ï®Vô] CPj§p Es[ ùYpÓ úT£u úUp
©ú[¥u Øû] ùRôÓm YûW A[®û]
¾oUô²jÕ RsÞRp úYiÓm.

Fig 35

Fig 36

Fig 37
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4 Th ùYp¥tÏ úUp Es[ ùYpÓ
ØLl©u Ae¸L¬dLlThP EVWm
(Acceptable reinforcement height on butt weld)

Fig 39-p Lôi©dLlThÓs[Õ úTôp Th
ùYp¥u CÚ A[ÜL[ô] ©¬kÕ CÚdÏm
RhûPVô] TôLj§°Ûm, úL_õàûPV
T[T[lTô] CPm, Th ùYp¥tÏ úUp
Es[ úT£u EVWj§u A[®û]
Ae¸L¬dLlThP A[Yô]ûR Th

ùYp¥tdÏ úUp Es[ CPjûR ùRôÓm
A[®tÏ ©ú[¥u Øû]«û] ¸r úSôd¡
RsÞRp úYiÓm.

ùYpÓ À¥u EVWj§tdÏ ùYpÓ ØLl©û]
Ae¸L¬dLlTÓYRtÏ CRtÏ ØkûRV
A[ÜL°uT¥ ¾oUô²jÕRp úYiÓm.

Fig 38

Fig 39
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.2.19 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - ùYp¥e ÖÔdLeLs (Welding Techniques)

Bod ùYp¥e«u Bt\p êXm ¥WôuvTôoUo ùWd¥@TVo Utßm
CuùYhPo YûL ùYp¥e CVk§WeLs Utßm TôÕLôl× TWôU¬l×m
(Arc welding power sources transformer rectifier and inverter type welding machine and
care maintenance)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ùYp¥e  ¥WôuvTôoUo, ùWd¥@TVo &  CuùYhPoL°u LhÓUô] AmNeLû[
®Y¬jRp

• ùYp¥e CVk§WeL°u RjÕYeLû[ áßRp
• ùYp¥e CVk§WeL°u SuûU ¾ûULû[ ùR¬®jRp
• ùYp¥e CVk§WeL°u TôÕLôl× Utßm TWôU¬lûT Tt± ®Y¬jRp.

A.C ùYp¥e hWôuv@TôoUo (AC welding
transformer)

CÕ A.C ØRuûU ªu ®¨úVôLjûR (Main

supply) ùYp¥e ùNnVd á¥V A.C ªu
®¨úVôLUôL (welding supply) Uôt\d á¥V JÚ
YûL ùYp¥e Gk§WUôÏm. (Fig 1)

CÕ JÚ vùPl PÜu hWôuv@TôoUo (Rôr
YÓdÏ ªu Uôt±) BÏm. CÕ,

– CÕ ØRuûU ªu ®¨úVôL KpúPû_
(220 (A) 440 V) ùYp¥e ªu ®¨úVôL §\kR
ªu Ñtß KpúPw (OCV) BL 40 Utßm 100

KphLÞd¡ûPúV Ïû\d¡\Õ.

– ØRuûU ªu ®¨úVôL Ïû\kR
ªuú]ôhPjûR úRûYVô] A§L A[Ü
ùYp¥e ªuú]ôhPUôL ètßd
LQdLô] Bm©VWôL A§L¬d¡\Õ.

JÚ AC ùYp¥e hWôuv@TôoUûW A.C

ØRuûU ªu ®¨úVôLm Cu± CVdL
Ø¥VôÕ.

LhÓUô] AmNeLs (Constructional features)

C§p R²YûL LXl× EúXôLjRôXô]
vPôl©e (Stamping) ùNnVlThP ùUpXõV
EúXôLj RLÓL[ôp B] AVou úLôo (iron

core) CÚdÏm. CkR  AVou úLôo ÁÕ CWiÓ
Lô«p (coil) JVoLÞdÏ CûPúV GkR®R
CûQl×m Cu± Ñt\lTh¥ÚdÏm.

JÚ Lô«p, lûWU¬ J«i¥e (ØRuûUf
ÑÚs ) G]lTÓm. CÕ ùUpXõV
ªuLm©VôLÜm A§L Gi¦dûL«Xô]
ÑtßLs ùLôiPRôLÜm  CÚdÏm ØRuûU
ªu ®¨úVôLj§XõÚkÕ CÕ ªu Bt\ûXl
ùTÚ¡\Õ. CWiPôYÕ Lô«p ùNLiP¬
J«i¥e (ÕûQf ÑÚs) G]lTÓ¡\Õ.
CRàûPV ªu Lm© A§Lj L]Uô]RôL
CÚdÏm. úUÛm Ïû\kR Gi¦dûL«Xô]
ÑtßdLû[d ùLôi¥ÚdÏm. CÕ ùYp¥e
ùNnRYtLô] ªu Bt\ûXj RÚ¡\Õ.

A.C ØRuûU ªu ®¨úVôLm GuTÕ
A§L úYôpúPû_Ùm Ïû\kR
Bm©VûWÙm ùLôi¥ÚdÏm. A.C

ùYp¥e ªu ®¨úVôLm A§L
Bm©VûWÙm Ïû\kR KpúPû_Ùm
ùLôi¥ÚdÏm.
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ùNLiP¬ AÜh ×h EPu JÚ ùWÏúXhPo
ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm. TpúYß A[Üs[
GXdhWôÓLÞdLô] ùYp¥e Bm©VoLû[
CÕ N¬dLh¥ ®¨úVô¡dL ERÜ¡\Õ.

AÜh ×h ùPoª]pLs CWiÓ ùYp¥e
úL©sLs  EPu CûQdLlTh¥ÚdÏm
Juß GXdhWôÓdLôÜm Utù\ôuß Goj
CûQl× (A) úYûXdLôLÜm CÚdÏm.

hWôuv@TôoUo Lôtßd Ï°o®l× (A)

GiùQn Ï°o®l× BL CÚdÏm.

úYûX ùNnÙm RjÕYm (Working principle)

A.C ØRuûU ªu ®¨úVôLm (220–240V)

lûWUo J«i¥e (primary winding)

CûQdLlTh¥ÚdÏm. CÕ, AVu úRôp¬p
LôkR ®ûNd úLôÓLû[ EÚYôdÏ¡\Õ.

LôkR ®ûNd úLôÓLs ùNLiP¬
J«i¥eþI ÑÚû[l Tô§jÕ A§p A§L
Bm©VÚm ªu]ÝjRØm ùLôiP ùYp¥e
ùNnYRtÏj úRûYVô] ªu ®¨úVôLjûRj
RÚ¡\Õ.

CkRf ùNVp, T¬Uôt\ ªu çiPp
RjÕYm (Principle of mutual inductance)

G]lTÓ¡\Õ.

lûWU¬ Lô«Xõp Es[ ªu]ÝjRm
ùNdiP¬ Lô«Xõp Es[ ÑtßL°u
Gi¦dûLdÏm Es[ ®¡RjûRl ùTôÚjÕ
CÚdÏm.

ùNLiP¬ Lô«Xõp Es[ ªu]ÝjRm =

lûWU¬ Lô«Xõp Es[ ªu]ÝjRm x
ùNLiP¬ Lô«Xõp Es[ ÑtßdL°u

Gi¦dûL
þþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþþ

ØRuûUf ÑÚ°p lûWU¬ Lô«p Es[
ÑtßL°u Gi¦dûL

SuûULs

– BWmT ùNXÜ Ïû\Ü

– TWôU¬l× ùNXÜ Ïû\Ü

– Bod lú[ô (ªu®p Rs[l TÓRp)

CÚdLôÕ

– NlRm CÚdLôÕ

D.C «u LôkR ®û[Ü ªu®pûX
(Arc) Tô§d¡\Õ. CkR ®û[Ü “Bod
lú[ô” G]lTÓ¡\Õ.

Ïû\TôÓLs

CûRd ùLôiÓ ùNnVj RÏ§«pXôRûYLs

– CÚm× NôWô EúXôLeLû[ ùYpÓ
ùNnRp

– ùYtßd Lm© GXdhWôÓLs

– £X £\kR YûL úYûXLû[ ùYpÓ ùNnV
Öi A[ÜdÏ ªuú]ôhPm AûUÜ
ùNnRp.

RdL TôÕLôl× Øuù]fN¬dûL
Cu± A.C-ûVl TVuTÓjRd áPôÕ.

TôÕLôl×m TWôU¬l×m (Care and
maintenance)

hWôuv@TôoU¬u Tô¥ (body) N¬ YW Goj
CûQl× ùNnVlTP úYiÓm.

GiùQn Ï°o®l× hWôuv@TôoUoL°p,
T¬kÕûWdLlThP LôX A[Ü Ø¥YûPk
RÜPu hWôuv@TôoUo B«p Uôt\lTP
úYiÓm.

Gk§WjûR ̈ ßYÜm, CVdLÜm GlùTôÝÕm
CVdÏYRtLô] A±ÜûWd ûLúVhûPl
(Operational instruction manual) ©uTt\Üm.

Gk§WjûR ARàûPV A§LThN §\àdÏ
ùRôPokÕ CVdLd áPôÕ.

Gk§Wj§u Eh×\j§Ûm ùY°l×\j§Ûm
ÑjRlTÓjÕmùTôÝÕ ØRuûU ªu
®¨úVôLjûR ̈ ßjRÜm.

ùYp¥e SûP ùTtßd ùLôi¥ÚdÏm
ùTôÝÕ ªuú]ôhPjûR Uôt\dáPôÕ.

Gk§WjûR GlùTôÝÕm EXokR RûW ÁÕ
ûYjÕ ¨ßYÜm.

ùY°l×\j§p úYûX ùNnÙm ùTôÝÕ UûZ
Utßm çÑL°XõÚkÕ Gk§Wj§tÏj RÏkR
TôÕLôl× RWÜm.

AC/DC ùYp¥e ùWd¥@ûTVo Utßm
ARu LhÓUô] AûUl× (AC/DC welding
rectifier and its construction)

AC/DC ùYp¥e ùWd¥@ûTV¬u LhÓUô]
AmNeLs (Constructional features of AC/DC
welding rectifier)

AC ùYp¥e ªu ®¨úVôLjûR DC ùYp¥e
ªu ®¨úVôLUôL Uôt\ ùYp¥e
ùWd¥@ûTVo ùNh TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
C§p JÚ vùPl PÜu hWôuv@TôoUÚm
(Step down) ùYp¥e LWih ùWd¥@ûTVo

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.2.19
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ùNp, Ï°o®l× ªu ®£±ÙPàm CÚdÏm.
(Fig 3) ùWd¥@ûTVo ùNp, v¼p (A )

AÛª²VjRôp ùNnVlThP RôeÏm
RLhûPÙm (Supporting plate)  ùLôi¥ÚdÏm.
(Fig 2)  CÕ ùUpXõV éfNôL ̈ dLp (A) ©vUj
ùLôi¥ÚdÏm. CRu ÁÕ ùNXõ²Vm (A)

£XõLôu ùR°l× ùNnVlTh¥ÚdÏm.
Cß§VôL CÕ, LôhªVm ©vUj Utßm ¥u
LXl× ùUuTPXjRôp êPlTh¥ÚdÏm.

úYûX ùNnÙm RjÕYm (Working principle)

vùPl PÜu hWôuv@TôoU¬u AÜh×h
(output) ùWd¥@ûTVo ë²h EPu
CûQdLlTh¥Úd¡\Õ. CÕ AC-ûV DC-VôL
Uôtß¡\Õ. DC AÜh×h, Tô£¥q Utßm
ùSL¥q ùPoª]pLÞPu
CûQdLlTh¥ÚdÏm. Ce¡ÚkÕ DC

ùYp¥e úL©s êXUôL, ùYp¥e ùNnV
GÓdLlTÓ¡\Õ. CkR NôR]jûR AC/DC

ùYp¥e Nlû[ ¡ûPdÏmT¥VôL
Y¥YûUdL Ø¥Ùm. CRtùL] C§p JÚ
v®hf AûUdLlTh¥ÚdÏm. CûR
CVdÏYRu êXm CqYôß Uôt\Xôm.

ùWd¥@ûTVo ùYp¥e ùNh¥u
TôÕLôl×m  TWôU¬l×m (Care and

maintenance of rectifier welding set)

GpXô CûQl×Lû[Ùm CßdLUô]
¨ûX«p ûYj§ÚdLÜm.

ªu®£± ú`@lûP 3 UôReLÞdÏ JÚ Øû\
íl¬úL`u ùNnVÜm.

ùYp¥e Bod ùNVpTh¥ÚdÏm ùTôÝÕ
ªuú]ôhPjûR N¬ ùNnVdáPôÕ. AC  (A)

DC v®hûN CVdLdáPôÕ.

ùWd¥@ûTVo ©ú[hLû[ ÑjRUôL
ûYj§ÚdLÜm.

NôR]jûR (set) Ïû\kRÕ UôRj§tÏ
JÚ Øû\VôYÕ úNô§jÕ ÑjRm
ùNnVÜm.

LôtßlúTôdÏ AûUl×Lû[ SpX ùNVp
¨ûX«p ûYj§ÚdLÜm.

ªu®£± Cu± Gk§WjûR
GlùTôÝÕm CVdLd áPôÕ.

CuùYohPov (Inverters)

A¥lTûP RjÕYm (Basic principle)

A¥lTûPVôL CuùYohPo DC-ûV AC-VôL
Uôtß¡\Õ.

@©pPoL°XõÚkÕ GXdhúWôXõ¥d
ùLlTô³hPo³p EVo U§l×s[
AC úYôpúP_õ²p DC-VôL Uôt\lTÓ¡u\].

¨Yoj§ ùNnVlThP AC úYôpúP_ó_õÚkÕ
ùT\lThPÕRôu DC. EVokR A§oùYi
§P¨ûX ̈ ûXUôt\j§u êXUôL DC B]Õ
AC BL Uôt\lTÓ¡\Õ. (in KHz)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.2.19

NlúTôoh¥e ©ú[h ÁÕ ̈ dLp (A) ©vUj
éfÑ ùNnVlTh¥ÚlTÕ, ùWd¥@ûTVo
ùNpXõu JÚ GXdhWôÓ “+” (ANODE) BL
ùNVpTÓ¡\Õ. LXl× ùNnVlThP TPXm
(LôhªVm, ©vUj Utßm ¥u) Utù\ôÚ
GXdhWôÓ “-”(CATHODE) BL ùWd¥@ûTVo
ùNpÛdÏl TVuTÓ¡\Õ. ùWd¥@ûTVo
§ÚmT CVXô YôpÜ (non-return valve) BL
ùNVpTÓ¡\Õ. ARu JÚ TdLj§p RûP
Ïû\YôL CÚlTRôp AlTdLj§p
ªuú]ôhPm TôV AàU§d¡\Õ. Utù\ôÚ
TdLj§p ªuú]ôhPm TôV A§Lj
RûPûVd ùLôÓd¡\Õ. BLúY JÚ §ûN«p
UhÓm ªuú]ôhPm Tôn¡\Õ.
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TX ¡úXôYôhLs (kilowatts) Es[ ªu
Bt\XôL Uôt\ JÚ £±V @ùTûWh úLôo
(ferrite core) úTôÕUô]Õ.

EVo A§oùYi ùLôiP PúVôÓLs (high

frequency diodes) ,  @ùTûWh hWôuv

@TôoU¬XõÚkÕ (ferrite transformer) ùY°úVßm
ªu Nd§«p Es[ Ïû\Lû[ Lû[¡\Õ.
AûR DC úNôdLô]Õ (choke) ùUuûU
VôdÏ¡\Õ. (Fig 5)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.2.19

úYûX«u RjÕYm (Working principle)

1 ØRuûU ªu]ÝjRm DC-VôL ¨Yoj§
ùNnVlTÓ¡\Õ.

2 CuùYohPo DC-ûV A§L A§oùYi
AC-VôL Uôtß¡\Õ.

3 A§L A§oùYiLs ùLôiP AC-ûV
hWôuv@TôoUo B]Õ ùYp¥e¡tÏ
úRûYVô] ªu Nd§VôL Uôtß¡\Õ.

4 AC-Vô]Õ ̈ Yoj§ ùNnVlThP Juß.

5 TpúYß @©pPoLs DC ªuú]ôhP§û]
Tô§dÏm A§oùYi Utßm @©¬dÏYu£
(frequency)  ¿dÏ¡\Õ ©pPo ùY°l×\ EVo
A§oùYi Tô§l©XõÚkÕ TôÕLôdÏm..

6 LhÓlTôÓ Ñt±u êXUôL ØÝ
ùNVpØû\Ùm LiLô²dLlTÓ¡\Õ.

CR]ôp ¨ûXVô] Utßm Uôßm
Ti×Lû[ ùYp¥e ùUμu ùTß¡\Õ.

7 ùYp¥e úYûXdÏ úRûYVô] DC

úYôpúP_ó ¡ûPd¡\Õ.

SuûULs (Advantages)

• ªLÜm G°ûUVô]Õ Utßm Ïû\Yô]
GûPÙs[Õ.

• ÑXTUôL AûUdLXôm.

• ªLÜm ÕpXõVUôL AûUdLXôm.

¾ûULs (Disadvantages)

• ®ûX EVokRÕ.

• TÝRûPkÕ®hPôp N¬ ùNnYÕ ªLÜm
L¥]m.

• ªLÜm LY]UôL ûLVô[ úYiÓm.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



62

£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.2.20 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - ùYp¥e ÖÔdLeLs (Welding Techniques)

A.C Utßm D.C ùYp¥e¡u SuûULÞm Ïû\TôÓLÞm (Advantages and

disadvantages of AC and DC welding)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• A.C & D.C ùYp¥e¡u SuûU ¾ûULû[ ®Y¬jRp.

A.C ùYp¥e¡u SuûULs (Advantages of
AC welding)

ùYp¥e hWôuv@TôoUo ùTt±ÚlTûY,

– G°ûUVô] Utßm G°Rô] LhÓUô]m
LôWQUôL Ïû\kR BWmT ùNXÜ.

– Ïû\kR ªu ÖLoÜ LôWQUôL Ïû\Yô]
CVdÏm ùNXÜ.

– A.C LôWQUôL ùYp¥e ùNnÙm
ùTôÝÕ ‘Bod lú[ô’ Tô§l× CpûX.

– ÑZÛm TôLeLs CpûX GuTRôp
Ïû\kR TWôU¬l× ùNXÜ

– A§LUô] ùNVp §\u

– NlRm CpXôR CVdLm

A.C ùYp¥e¡u Ïû\TôÓLs (Disadvantages
of AC welding)

CÕ ùYtß GXdhWôÓLs Utßm CúXNô]
éfÑ GXdhWôÓLÞdÏj RÏ§Vô]Õ ApX.

A§LUô] KlTu Nodëh KpúPw
LôWQUôL ªuNôW A§of£ HtTP A§L
Yônl×Ls C§p Es[].

ùUpXõV L]m ùLôiP RLÓLs, Yôol©Úm×
Utßm CÚm× NôWô EúXôLeLû[ (£X
¨LrÜL°p) ùYp¥e ùNnRp £WUUôL
CÚdÏm.

CûR ØRuûU ªuNôW ®¨úVôLm Es[
CPeL°p UhÓúU TVuTÓjR Ø¥Ùm.

D.C ùYp¥e¡u SuûULs (Advantages of
DC welding)

ùTôXô¬h¥ûV Uôt\ CVpYRu êXm
GXdhWôÓdÏm BRôW EúXôLj§tÏm
CûPúV úRûYVô] ùYlTl Te¸hûP
(Tô£¥q 2/3 Utßm ùSL¥q  1/3) ùNnV CVÛm
CûR,

CÚm× NôokR Utßm CÚm× NôWô
EúXôLeLû[ ùYt±LWUôL ùYp¥e ùNnVl
TVuTÓjRXôm.

ùYtßd Lm©Ls Utßm CúXNô] éfÑ
GXdhWôÓLû[ G°RôLl TVuTÓjR
CVÛm.

ùTôXô¬h¥ SuûU CÚlTRôp ̈ ûX Ï±jR
ùYp¥e (Positional welding) ùNnRp G°Õ.

ØRuûU ªuNôW ®¨úVôLm CpXôR
CPeL°p, CûR ¼Np (A) ùThúWôp
Gg£u ER®ÙPu CVdLXôm.

ùTôXô¬h¥ SuûU CÚlTRôp CûR,
ùUpXõV EúXôLj RLÓûLÙm, Yôol©Úm×
Utßm CÚm× NôWô EúXôLeLû[Ùm
ùYt±LWUôL ùYp¥e TVuTÓjRXôm.

KlTu Nodëh KpúPw (§\kR ªu Ñtß
ªu]ÝjRm) Ïû\YôL CÚlTRôp ªu
A§of£ HtTÓm Yônl×Ls Ïû\YôL
CÚdÏm.

¨ûXVô] Bod -I HtTÓjÕYÕm
TWôU¬jRÛm G°Õ.

¬úUôh LhÓlTôÓ êXm ªuú]ôhP
A[ûY N¬dLhP Ø¥Ùm.

D.C ùYp¥e¡u Ïû\TôÓLs (Disadvantages
of DC welding)

D.C ùYp¥e ªu Nd§ êXm (Source)
ùTt±ÚlTûY,

– A§L BWmT ùNXÜ

– A§L CVdÏm ùNXÜ

– A§L TWôU¬l× ùNXÜ

– ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ Bod lú[ô
CûPëßLs HtTÓm.

– Ïû\Yô] ùNVp §\u

– ùYp¥e ù_]úWhPWôL CÚkRôp A§L
CûWfNXô] CVdLm.

– A§L CPjûR AûPjÕd ùLôsÞRp.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.2.21 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - ùYp¥e ÖÔdLeLs (Welding Techniques)

EN Utßm ASME uT¥ A¥lTûPVô] ùYp¥e ̈ ûXLs (Welding positions

as per EN & ASME)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Cß§«p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• A¥lTûPVô] ùYp¥e ¨ûXLû[ á± ®Y¬jRp.

A¥lTûPVô] ùYp¥e ¨ûXLs

– TÓdûL (A) ¸r úSôd¡V ¨ûXLs (Flat or
down hand position) (Fig 1)

– ¡ûPUhP ̈ ûX (Horizontal position). (Fig 2)

– ùSÓdÏ ̈ ûX (úUÛm ̧ Ým) Vertical position
(Vertical up and down) (Fig 3)

– RûXdÏ úUp ¨ûX (Over head position)
(Fig 4)

GpXô ùYp¥e ùNVpTôÓLÞm, ùYp¥e
CûQl©p/ùYp¥e úLôh¥p EÚYôdLl
TÓm EÚÏ úRdLj§p SûPùTß¡\Õ.

ùYp¥e CûQl×d úLôÓ Utßm ùYpÓ
úTv, ̈ X AfÑPu (Ground Axis)  Es[ ̈ ûX,
ùYp¥e ¨ûX G]lTÓm.

GpXô CûQl×Lû[Ùm GpXô ̈ ûXL°Ûm
ùNnVXôm.

©ú[h ùYp¥e ¨ûXLs

ùYp¥e EN  ASME
¨ûXLs Ïìq @©pXh Ïìq @©pXh

TÓdûL PA PA 1G 1F

¡ûP
UhPm PC PB  2G  2F

ùNeÏjÕ PG/PF PG/PF  3G  3F

RûXdÏ

úUp PE PD  4G  4F

ûTl ùYp¥e ¨ûXLs

ùYp¥e EN  ASME

¨ûXLs Ïìq  Ïìq

TÓdûL PA 1G

¡ûPUhPm PC 2G

TX ¨ûXLs PF/PG 5G

NônÜ
(Aû]jÕ
¨ûXLs) H-LO45 6G
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.2.22 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - ùYp¥e ÖÔdLeLs (Welding Techniques)

ùYp¥u N¬Ü Utßm ÑZt£ (Weld slope and rotation)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ùYpÓ N¬Ü Utßm ÑZt£«û] ®Y¬jRp
• ùYqúYß ¨ûXL°u N¬Ü Utßm ÑZt£«û] I.S.-dÏ RÏkRYôß áßRp.

ùYp¥e ¨ûXLs (Welding positions)

GpXô ùYp¥eÏLÞm ¸rd Ï±l©hÓs[
SôuÏ ùYp¥e ¨ûXL°p HRôYÕ JÚ
¨ûX«p ùNnVlTP úYiÓm.

1 TÓdûL (A) ¸r úSôd¡V ¨ûX

2 ¡ûPUhP ̈ ûX

3 ùSÓdÏ ¨ûX

4 RûXdÏ úUp ¨ûX

CkR ¨ûXLs JqùYôußm,  ùYp¥u
AfÑdúLôÓ Utßm ùYpÓ ØLl× B¡VûY
¡ûPUhPm Utßm ùSÓdÏ R[eL°àPu
HtTÓjÕm úLôQjûRd ùLôiÓ
¾oUô²dLlTÓ¡\Õ.

ùYp¥u AfÑ (Axis of weld)

ùYp¥u ûUVj§p ARu ¿[Yôd¡p
ùNpÛm LtTû]Vô] úLôÓ ùYp¥u AfÑ
G]lTÓm. (Fig 1)

ùYp¥u ØLl× (Face of weld)

ùYpÓ ØLl× GuTÕ JÚ ùYp¥e
ùNVtTôh¥u úTôÕ ùYpÓ GkRl
TdLj§XõÚkÕ ùNnVlTÓ¡\úRô Al
TdLj§p ùY°úV ùR¬Ùm ùYp¥u TWl×
BÏm. (Fig 1)

CÕ ùYpÓ A¥l×\d úLôh¥u Y¯úV
ùNpÛm ùSÓdÏ R[j§u úUt×\j§tÏm,
ùYpÓ ìh Utßm ùYpÓ ØLl©p ùYp¥u
CWiÓ KWeLÞdÏm NU çWj§p Es[
×s° B¡VûYL°u Y¯úV ùNpÛm
R[j§tÏm CûPlThP úLôQUôÏm.

ùYpÓ N¬Ü (Weld slope) (Fig 2)

CÕ, ùYpÓ ìh¥u (A¥l×\d) úLôh¥tÏm
¡ûPUhP AàNWûQ R[j§tÏm (Horinzontal

referance plane) CûPúV EÚYôdLlTÓm
úLôQm BÏm.

ùYpÓ ÑZt£ (Weld rotation) (Fig 3)
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N¬Üm ÑZt£Ùm (Slope and rotation)  (Fig 4)

TÓdûL ¨ûX«p ùYpÓ (Fig 5)

¡ûPUhP ̈ ûX«p Utßm ùSÓdÏ ̈ ûX«p
ùYpÓ. (Figs 6&7)

RûXdÏ úUp ¨ûX«p ùYpÓ (Fig 8)

GpXô SôuÏ ̈ ûXLû[Ùm ùTôÚjÕ ùYpÓ
N¬Ü Utßm ùYpÓ ÑZt£ úUúX
LôhPlThÓs[].

ùYp¥u ̈ ûXLû[,  AûYL°u N¬Ü Utßm
ÑZt£d úLôQm B¡VûYLû[l ùTôÚjÕ
YûWVßjÕd áßRp ¸úZ AhPYûQ«p
RWlThÓs[].

ùYp¥e ¨ûXLû[ YûWVßjÕd áßRp

¨ûX Ï±ÂÓ N¬Ü ÑZt£

TÓdûL (A) ¸rúSôd¡ F 10°-dÏ úUtTPôUp 10°-dÏ úUtTPôUp

¡ûPUhPm H 10°-dÏ úUtTPôUp 10°-dÏ úUúX B]ôp
90°-dÏ AlTôp
CpXôUp

ùSÓdÏ V 45°-dÏm A§LUôL HRôYÕ

RûXdÏ úUp O 45° dÏ úUtTPôUp 90°-dÏm A§LUôL

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.2.22
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.2.23 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - ùYp¥e ÖÔdLeLs (Welding Techniques)

ùYp¥e ùNnÙm AûPVô[Ï±Ls BIS & AWS (Welding symbol as per BIS and
AWS)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ùYp¥e £mTXõu AY£Vm Ï±jÕ ®Y¬jRp
• GXõùUuP¬ £mTp Utßm Nl° ùUuP¬ £mTp B¡VûYLû[ ®Y¬jRp á\p
• JÚ ùYp¥e £mTp Ï±jÕm ARu ETúVôLm Ï±jÕm ®Y¬jRp á\p.

AY£Vm (Necessity)

Y¥YûUlTô[oLÞdÏm ùYpPoLÞdÏm
ùYp¥e ùNnVj úRûYVô] RLYpLû[j
RÚYRtLôL ¨oQ«dLlThP AûPVô[d
Ï±Ls TVuTÓjRlTÓ¡u\]. ¸úZ
®Y¬dLlThÓs[ AûPVô[d Ï±Ls,
YûWTPeL°p ùYpÓ T¥Ü (Weld ment) Ï±jÕ

AûYL°u YûL, A[Ü Utßm CÚl©Pm
B¡V ®TWeLû[j RÚm.

A¥lTûP AûPVô[d Ï±Ls (Elementary

symbols) (I.S. 813 – 1986-uT¥)

TpúYß YûL ùYpÓLs AûYLs
ùNnVlTP úYi¥V Y¥Ü úTôu\
AûPVô[d Ï±L[ôúXúV Ï±l©Pl
TÓ¡u\]. (AhPYûQ 1)

AhPYûQ 1

A¥lTûP AûPVô[d Ï±Ls (Elementary symbols)

Gi ùTVodÏ±l× TP®[dLm AûPVô[dÏ±

1 RLÓLÞd¡ûPúV EVojRlThP
®°m×Ls ùLôiP ThùYpÓ (Øh¥ûQl×)
(EVojRlThP ®°m× ØÝÕUôL EÚdLlTÓ¡\Õ)

2 NÕW Th ùYpÓ

3 £e¡s V Th ùYpÓ

4 £e¡s V  N¬Ü Th ùYpÓ

5 ALu\ úYo ØLl× ùLôiP
£e¡s ùTYp(N¬Ü) Th ùYpÓ

6 ALu\ úYo ØLl× ùLôiP £e¡s
ùTYp (N¬Ü) Th ùYpÓ

7 £e¡s U Th ùYpÓ (CûQVô]
(A) N¬Ü TdLeLs)

8 £e¡s J Th ùYpÓ

9 úTd¡e Wu (Backing run) ; ©u×\
(A) RôeÏm ùYpÓ
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AhPYûQ 1 (ùRôPof£)

Gi ùTVodÏ±l× TP®[dLm AûPVô[dÏ±

10 @©pXh ùYpÓ

.

11 ©[d ùYpÓ : ©[d (A) vXôh ùYpÓ / USA

12 vTôh ùYpÓ (vRX ùYpÓ)

13 ºm (Ju±ûQl×) ùYpÓ

áÓRp AûPVô[d Ï±Ls (Supplementary
symbols)

GXõùUuP¬ AûPVô[d Ï±Ls, úYù\ôÚ
ùRôÏ§ (Nl°ùUuP¬ ) AûPVô[d
Ï±L[ôp úUÛm ¨û\Ü ùNnVlTÓ¡u\].
(AhPYûQ 2) CûY ùYp¥u ùY°l×\
Y¥ûYd Ï±lTûYL[ôL CÚdÏm.
GXõùUuP¬ AûPVô[d Ï±Ls ÁRô]
Nl°ùUuP¬ AûPVô[d Ï±Ls ÁRô]
Nl°ùUuP¬ AûPVô[d Ï±Ls
úRûYVô] ùYpÓ TWl©u YûLûVd
Ï±d¡u\]. (AhPYûQ 3)

AhPYûQ 2

áÓRp AûPVô[d Ï±Ls

ùYpÓ TWl©u AûPVô[d Ï±
Y¥Ym

a RhûP (NôRôWQUôL
NU NUhPUôL)

b Ï®Yô]Õ

c Ï¯Yô]Õ

AhPYûQ 3

áÓRp AûPVô[d Ï±Lû[l
TVuTÓjRlTÓm ERôWQeLs

ùTVod TP®[dLm AûPVô[d
Ï±lÀÓ Ï±

RhûPVô]
(NUUhPm)
£e¡s
‘V’ Th ùYpÓ

Ï®Yô] P×s
‘V’ Th ùYpÓ

Ï¯Yô]
@©pXh
ùYpÓ

RhûPVô]
(NUUhPm)
£e¡s V
ThùYpÓ,
RhûPVô]
(NUUhPm)
RôeÏm
KhPjÕPu
(Backing run

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.2.23

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



68

ùYpÓ £mTp (Tt±ûQl× AûPVô[d
Ï±Ls) (Weld symbol)

JÚ ùYpÓ CûQl©u ÁÕ ùNnVlTÓm
ùYpÓ YûLûV Ï±d¡\Õ. ùYp¥e ùNnYRtÏ
ØuTôL ùNnV úYi¥V EúXôL ®°m×j
RVô¬l©u ÏßmTPUôLÜm CÕ CÚdÏm.

ùYp¥e £mTp  (Tt±ûQl× ùNnVlTÓm
Aû[Vô[d Ï±Ls) (Welding symbol)

JÚ ØÝûUVô] ùYp¥e £mTp, ùYpPÚdÏ,
A¥lTûP EúXôLjûR GqYôß RVô¬lTÕ,
TVuTÓjRlTP úYi¥V ùYp¥e
ùNVpØû\, Ø¥dL úYi¥V Øû\,
úRûYVô] A[ÜLs Utßm CRW
®TWeLÞPu GXõùUuP¬ £mTûXÙm
Ï±l©Óm. CÕ 7 áßLû[d ̧ rd Ï±jRYôß
ùLôi¥ÚdÏm. (Fig 1)

1 AÔNWû]d úLôÓ

2 Am×d Ï±

3 ùYp¥e GXõùUuP¬ £mTp

4 A[ÜLÞm CRW ®TWeLÞm

5 áÓRp AûPVô[d Ï±Ls

6 Ø¥dÏm AûPVô[d Ï±Ls

7 ùP«p (LûPl TÏ§) (A[Üd Ï±lÀÓ
ùNVpØû\)

Ï±l©Óm Øû\Ls (Methods of representation)

(Figs 2&3)

ùP«p (Tail)

úRûYlTÓm ùTôÝÕ UhÓúU CkR ùP«p
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. CÕ ETúVôLl
TÓjRlThPôp, A[Üd Ï±lÀÓLs Ï±jR
RLYpLs, TVuTÓjRlTÓm ùYp¥e
ùNnØû\ (A ) ùYp¥e £mTXõp
LôhPlTPôR CRW úRûYlTÓm ®TWeLs
B¡VûYLs C§p RWlTÓm. (Fig 5)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.2.23

ùYp¥e AûPVô[d Ï±«p Am×dÏ± TdL
RLYpLs GlùTôÝÕm AÔNWû]d
úLôh¥tÏd ¸úZúV RWlTÓm. UßTdL
ùYpÓ RLYpLs GlùTôÝÕm ×s°d úLôÓ
TdLúU LôhPlTÓm. (Figs 2&4)
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ùYp¥e/A¥lTûP AûPVô[d Ï±Ls
(Welding/elementary symbol)

ùYpÓL°p ùYp¥e¡p TpúYß YûLVô]
ùYph Ï±ÂÓLs GqYôß
TVuTÓjRlTÓ¡u\] GuTûR A¥lTûP
AûPVô[d Ï±ÂÓLs ®[d¡\Õ.

úYo (A¥l×\j) §\l× Utßm Y¬dLô¥
úLôQm) (Root opening and groove angle)

A¥l×\j §\l× A[Ü GuTÕ ØÝûUVô]
ùYp¥e AûPVô[d Ï±«p A¥lTûP
ùYpÓ AûPVô[d Ï±«u Esú[ CÚdÏm.
Ïìq ùYp¥u EhúLôim (A) ùUôjRd
úLôQ A[Ü A¥lTûP ùYpÓ AûPVô[d
Ï±dÏ úUúX LôhPlTÓm. (Fig 6)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.2.23

Y¥Ym Utßm Ø¥dLm AûPVô[d
Ï±Ls (Contour and finish symbols)

ùYp¥e ùNnÕ Ø¥dLlThP À¥u Y¥Ym
(A ) ùYp¥e AûPVô[d Ï±Â¥p
A¥lTûP  ùYpÓ AûPVô[d
Ï±Âh¥tÏm, Ø¥dÏm ùYpÓ AûPVô[d
Ï±Âh¥tÏm CûPúV úSodúLôPôLúYô
(A) Yû[Üd úLôPôLúYô Ï±l©PlTÓm.
Yû[Yô] Y¥Yd úLôÓ NôRôWQUô]
Ï®Yô] (A) Ï¯Yô] ùYpÓ À¥û] (weld

Beed) Ï±l©Óm. (Fig 7)

A[ÜLÞm CRW ®TWeLÞm (Dimension

and other details)

ùYp¥e A[Ü Ød¡VUô]RôÏm ùYp¥e
A[Ü G]d Ï±l©PlTÓm YôojûR
@©pXh ùYp¥tÏm Th ùYp¥tÏm
ùYqúYß ùTôÚsLû[j RÚm @©pXh
ùYp¥u A[ÜLs A¥lTûP ùYpÓ
AûPVô[d Ï±«u CPlTdLm RWlTÓm.
(Fig 8) 300 G]d Ï±l©PlTÓm Gi ùYp¥u
¿[m 300 ªÁ GuTûRd Ï±l©Óm Gi
ùYp¥u ¿[m 300 ªÁ GuTûRj Ï±l©Óm
a5 GuTÕ ùRôiûPdL]m 5 ªÁ GuTûRd
Ï±dÏm Z7 GuTÕ Lôp ¿[m (leg length) 7 ªÁ
GuTûRd Ï±l©Óm.© N
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.2.24 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - ùYp¥e ÖÔdLeLs (Welding Techniques)

ªu®p (Bod ùXuj) YûLLÞm ARu ®û[ÜLÞm (Arc length types effects
of arc length)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• TpúYß YûL Bod ¿[eLû[ AûPVô[e LôÔRÛm
• Bod ¿[eL°u ®û[ÜLû[Ùm TVuTôÓLû[Ùm ®Y¬jRp.

Bod ¿[m (Arc length ) (Fig 1)

Bod EÚYô¡Ùs[ úTôÕ GXdhWôÓ
Øû]dÏm úYûX«u TWl×dÏm CûPúV
Es[ úS¬ûPj çWm Bod úXuj BÏm.

êuß YûLVô] Bod ¿[eLs Es[]. AûY,

– SÓ ̈ ûX (A) NôRôWQUô]Õ (Medium or Normal)

– ¿iPÕ (Long)

– ÏhûPVô]Õ (Short)

SÓ¨ûX (A) NôRôWQ Bod (Medium, normal
arc)  (Fig 2)

N¬Vô] Bod ¿[m (A) NôRôWQ Bod ¿[m
GuTÕ úRôWôVUô] GXdhWô¥u (úLôo
YVo) Eh LUó©«u ®hPj§tÏm NUUôL
CÚdÏm.

¿[Uô] Bod (Long arc) (Fig 3)

GXdhWô¥u Øû]dÏm, BRôW EúXôLj§u
TWl×dÏm CûPúV Es[ çWm, Eh Lm©«u
(Core wire) ®hPjûR ®P A§LUôL CÚkRôp
AÕ ¿[Uô] Bod G]lTÓm.

ÏhûPVô] Bod (Short arc) (Fig 4)

GXdhWô¥u  Øû]dÏm BRôW
EúXôLj§tÏm CûPúV Es[ çWm Eh
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Lm© ®hPj§u A[ûY®Pd Ïû\YôL
CÚkRôp AÕ ÏhûPVô] Bod ¿[m
G]lTÓm.

TpúYß Bod ¿[eL°u ®û[ÜLs
(Effects of different arc length)

¿[Uô] Bod (Long arc)

AÕ ÃeLôW KûNûV (Humming sound) HtTÓj§
¸rd Ï±jÕs[ûYLû[ EiPôdÏm.

– ¨ûX«pXôR Bod

– ùYpÓ EúXôLjûR Bd£LWQUûPVf
ùNnRp.

– Ïû\kR EÚÏ¨ûX Utßm Ïû\kR
FÓÚYp

– EÚ¡V EúXôLjûR N¬VôLd LhÓlTÓjR
Ø¥VôûU

– GXdhWôÓ EúXôLjûR ®WVUûPVf
ùNnVdá¥V A§L A[®Xô] ùR±l×Ls
(Spatter)

ÏhûPVô] Bod (Short arc)

CÕ Tôl©e NÜih (Popping sound) HtTÓj§
¸rd Ï±jRûYLû[ EÚYôdÏm.

– GXdhúWôÓ úYLUôL EÚ¡ úYûXÙPu
Eû\Vj ÕYeÏm.

– Ïû\kR ALXlT¥ÜPu A§L EúXôLl
T¥Ü RÚm.

– Ïû\kR ùR±l×Ls

– A§LUô] EÚÏRp Utßm FÓÚYp.

NôRôWQ Bod (Normal arc)

CÕ ̈ ûXVô] Bod RÚYÕPu, áoûUVô]
@dWô¡e KûNÙPu ¸rd Ï±jRûYLû[
HtTÓjÕm.

– GXdhúWôÓ ºWôL G¬Ùm

– ùR±l×Ls Ïû\YôL CÚdÏm.

– N¬Vô] EÚÏRp Utßm FÓÚYp.

– N¬Vô] EúXôLl T¥Ü

TpúYß, Bod ¿[eL°u ETúVôLeLs
(Uses of different arc lengths)

SÓ¨ûX (A) NôRôWQ Bod ¿[m (Medium
or normal arc)

CÕ ùUu G@ûL SÓ¨ûX éfÑ EûPV
GXdhWôÓ TVuTÓj§ ùYp¥e
ùNnVlTÓ¡\Õ. Cß§ êÓ T¥Ü ùNnVl
TVuTÓjRXôm. CR]ôp, ALrùYhÓ
Utßm ªûLVô] Ï® êûX ¨Wl× /

YÛîhPp R®odLlTÓm.

¿[Uô] Bod (Long arc)

CÕ @l[d (plug) Utßm vXôh (Slot)

ùYp¥e¡Ûm, BodûL ÁiÓm ÕYdLÜm,
Ï¯l Ts[jûR (crater) ¨Wl©V ©\Ï T¥®u
Cß§«p GXdhWôûP ¿dÏm ùTôÝÕm
TVuTÓm. ùTôÕYôL ¿[Uô] Bod
R®odLlTP úYiÓm. LôWQm AÕ
Ïû\TôÓûPV ùYpûP EÚYôd¡ ®Pd áÓm.

ÏhûPVô] Bod (Short arc)

A§L éfÑ ùLôiP GXdhWôÓ, Ïû\kR
ûahW_u, CÚm×, çs Utßm BrkR
FÓÚYp GXdhWôÓ B¡VûYLû[l
TVuTÓjÕm ùTôÝÕm, ùNnÕ SpX úYol
T¥Ü FÓÚYp ùT\Üm, ̈ ûX Ï±jR (Positional)

ùYp¥e ùNnVÜm TVuTÓm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.2.24
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.2.25 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - ùYp¥e ÖÔdLeLs (Welding Techniques)

ùTôXô¬h¥«u YûLLs Utßm TVuTôÓLs (Polarity types and application)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• Bod ùYp¥e¡p ùTôXô¬h¥«u YûLLû[Ùm Ød¡VjÕYjûRÙm áßRp
• úSo Utßm UßRûX ùTôXô¬Pó¥«u ETúVôLeLû[d áßRp
• ùTôXô¬h¥ûVj ¾oUô²dÏm Øû\Lû[ ®Y¬jÕd áßRp.

Bod ùYp¥e¡p ùTôXô¬h¥ (Polarity in
arc welding)

ùYp¥e ªu Ñt±p, ùTôXô¬h¥ (ªu
Øû]Um) GuTÕ ªuú]ôhPl Tôn®u
§ûNûVd Ï±l©Óm. (Fig 1)

úSo ªu NôWm (D.C) GlùTôÝÕm TônYÕ,

– YZdL Øû\«Xô] LÚj§VpT¥, Tô£¥q
(A§L ªu]ÝjRm) ùPoª]Xõp CÚkÕ
ùSL¥q (Ïû\kR ªu]ÝjRm )

ùPoª]ÛdÏ (úSo Øû]Vj§XõÚkÕ G§o
Øû]Vj §tÏ)

– GXdhWô²d LÚj§VpT¥ ùSL¥q
ùPoª]Xõp CÚkÕ Tô£¥q
ùPoª]ÛdÏ (G§o Øû]Vj§XõÚkÕ úSo
Øû]Vj§tÏ)

TûZV CVk§WeL°p,  ùTôXô¬h¥ûV Uôt\
úYi¥VúTôùRpXôm GXdhWôÓm, Goj
úL©Þm JußdÏ Juß Uôt±VûUdLlTÓm.

RtLôX CVk§WeL°p ùTôXô¬h¥ûV
UôtßYRtÏ JÚ ùTôXô¬h¥ v®hf
TVuTÓjRlTÓm.

GXdhWôuLs GlùTôÝÕm
ùSL¥q®p CÚkÕ Tô£¥q®tÏl
TôÙm.

A.C «p, ªu ®¨úVôL êXm R]Õ
Øû]UjûR (poles) A¥dL¥ Uôt±d
ùLôi¥ÚlTRôp, ùTôXô¬h¥ûV
Sôm TVuTÓjR CVXôÕ. (Fig 2)

ùYp¥e¡p ùTôXô¬h¥«u Ød¡Vj
ÕYm (Importance of polarity in welding)

D.C ùYp¥e¡p 2/3 TeÏ ùYlTm Tô£¥q
Øû]«XõÚkÕm 1/3 TeÏ ùSL¥q
Øû]«XõÚkÕm ®ÓTÓ¡\Õ.

GXdhWôÓ ÁÕm BRôW EúXôLm ÁÕm
HtTÓm NUUt\ CkR ùYlT ®¨úVôLjûR
BRôVUôLl TVuTÓj§dùLôs[
ùTôXô¬h¥ GuTÕ ùYt±LWUôL ùYp¥e
ùNnV JÚ Ød¡Vd LôW¦VôL Es[Õ.

ùTôXô¬h¥«u YûLLs (Kinds of polority)

– úSo Øû]Um (A) GXdhWôÓ ùSL¥q
(Straight polarity or electrode negative) (DCEN)

– G§o Øû]Um (A) GXdhWôÓ Tô£¥q
(Reverse polarity or electrode positive) (DCEP)

úSo Øû]Um (Straight polority)

úSo Øû]Uj§p GXdhWôÓ ªu êXj§u
ùSL¥q ùPoª]XõÛm Kod Àv (Work piece)I
Tô£¥q ùPoª]XõÛm CûQdLlTÓm.
(Fig 3)
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G§o Øû]Um (Reverse polority)

G§o Øû]Uj§p, GXdhWôÓ ªu êXj§p
Tô£¥q ùPoª]ÛPàm Kod Àv (Work

piece)-I ùSL¥q ùPoª]ÛPàm
CûQdLlTÓm. (Fig 4)

úSo Øû]Um TVuTÓYÕ:

– CúXNô] éfÑ Utßm CûP¨ûX éfÑ
ùLôiP GXdhWôÓLs ùLôiÓ ùYp¥e
ùNnV Ø¥Ùm.

– L]Uô] ÏßdÏ ùYhÓ ùLôiP
EúXôLeLû[ ̧ rúSôd¡V ̈ ûX«p BRôW
EúXôLjûR A§LUôL EÚd¡ A§L
FÓÚYÛPu ùYp¥e ùNnVXôm.

G§o Øû]Um TVuTÓYÕ.

– CÚm× NôWô EúXôLeLû[ ùYp¥e
ùNnVXôm.

– Yôol©ÚmûT ùYp¥e ùNnVXôm,

- ªLd L]Uô] Utßm ªL A§Ld L]Uô]
(Super heavy coated) éfÑ ùLôiP GXdhWôÓ
ùLôiÓ ùYp¥e ùNnVXôm.

– ¡ûP¨ûX, ùSÓdÏ ¨ûX Utßm RûXdÏ
úUp ¨ûX B¡V ¨ûXL°p ùYp¥e
ùNnVXôm.

– EúXôLj RLÓLû[ ùYp¥e ùNnVXôm.

L¥] ØLl©PÜm (Hard facing) vùP«uùXv
v¼p ùYp¥e ùNnVÜm. A.C ûV ®P D.C

Rôu ®ÚmTlTÓ¡\Õ.

ùTôXô¬h¥ûV úRokùRÓjRp GuTÕm
GXdhWôÓ RVô¬lTô[oL°u A±ÜûWûV
ùTôÚjúR Es[Õ.

ùTôXô¬h¥ûVj ¾oUô²jRp (Determina-
tion of polority)

SpX TXuLû[l ùTßYRtÏ, ùYp¥e
CVk§Wj§u N¬Vô] ùPoª]ÛPu
GXdhWôûP CûQjRp ªLÜm Ød¡VUôÏm.

D.C ùYp¥e ùUμ²u Tô£¥q/ùSL¥q
ùPoª]pLû[ ¸rd Ï±jR úNôRû]Ls
êXm LiP±VXôm.

LôoTu GXdhWôÓ úNôRû] (Carbon electrod
test) (Fig 5)

D.C -ûVl TVuTÓj§ NôRôWQj ùRôPo A[Ü
ªuú]ôhPj§p LôoTu GXdhWô¥u
áWô] Øû]«p Bod EÚYôdLÜm.

Tô£¥q ùPoª]ÛPu CûQdLl
Th¥ÚkRôp áoûUVô] LôoTu Øû]
UÝe¡l úTô«ÚdÏm. AmØû]«p Uôt\m
HÕm CpXôUp CÚkRôp AÕ ùSL¥q
ùPoª]ÛPu CûQdLlThÓs[Õ G]
A±VXôm.

Ri½o úNôRû] (Water test) (Fig 6)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.2.25
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ùYp¥e úL©°u CWiÓ Øû]Lû[Ùm
(D.C-ÙPu CûQdLlThPÕ) Ri½ûW
GXdhúWôûXh BLd ùLôiÓs[
ùLôsLXj§p R²jR²VôL CPÜm.

A§LUô] Õ¬RUô] Ïª¯Ls
ùY°«PlTÓRp ùSL¥q GuTûRÙm
Ïû\kR A[®p Ïª¯Ls ®PlTÓRp
Tô£¥q Gußm A±VXôm.

RY\ô] ùTôXô¬h¥dLô] A±Ï±Ls
(Indication of wrong polarity)

GXdhWôÓ RY\ô] ùTôXô¬h¥ÙPu
CûQdLlTh¥ÚkRôp AR]ôp HtTÓm
®û[ÜLs

– A§LlT¥Vô] ùR±l×Ls (Spatter) Utßm
Ïû\Yô] FÓÚYp

– GXdhWôÓ N¬YW EÚÏY§pûX

– ùYpÓ EúXôLj§u ØLl× ÁÕ L]jR
TÝl× ¨\l T¥ÜLs CÚjRp.

– BodûLd ûLVôÞYÕ A§LUô] NlRm
RÚRp.

– Bod CVpûT ®P A§LUô] NlRm RÚRp.

– ùYpÓ T¥Üj úRôt\l ùTôXõÜd Ïû\Ü
Utßm ×\lTWl×d Ïû\TôÓLÞPu
A§Lj ùR±l×Ls ùLôi¥ÚjRp.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.2.25
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.26 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (SMAW, I & T) (Weldability of

steels (SMAW, I & T))

ùYpÓ RWj§u úNôRû] ùTôÕYô] ùYp¥e Ïû\TôÓLs Utßm SpX
Utßm Ïû\TôÓLs ùYpÓ úRôt\m (Weld quality and inspection common
welding mistakes and apperance of good and defective welds)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• Tt±ûQl©u RWm Utßm BnÜ ùNnYRXõu úRûY«û]d áßRp
• ùYp¥e¡p Es[ Ïû\ Ut\m ARu SpX úRôt\j§û]l Tt± ®Y¬jRp.

ØuàûW (Introduction)

ùYph CûQlTô]Õ ùYph
LhPûUl©û] úTôu\ úNûY ùRôPoTô]
§\u  ùLôi¥ÚdÏm. (ERôWQm úUmTôXm)

ùTôÕYôL TX®RUô] úRûYLÞdLôL
ùLôiÓ ùNpYRtÏ ARàûPV
úUtTWlTô]Õ N¬Vt\ úRôt\j§p
LôQlTÓYRôÛm ApXÕ LhPûUl×
TôLeLs, úNRªpXôUp CÚkRôÛm ApXÕ
GkRl ùTôÚhLû[d ùLôiÓ
ùNpYRô]ôÛm, AkR ùTôÚhL°u
AÝjRj§û] RôeLdá¥V CûQl×Lû[
ùLôiPRôL ùYp¥e CÚdL úYiÓm.

Tt±ûQl©u RWm Utßm BnÜ ùNnRp
(Welding qulify and inspection)

ùTôÚhLs ApXÕ RWeLû[
¾oUô²dLlThÓ CÚdÏúUVô]ôp ARû]
RdLûYjÕ EtTj§VôL, ùTôÚû[ Utßm
ARu ùNVpØû\«û]Ùm ûYjÕ LY²jÕ
BnÜ ùNnRp úYiÓm.

Tt±ûQdLlThP CûQl×Ls, Cuàm
£X úUtTWl×L°u úUÛs[ Ïû\Lû[
TôoûYVôp LY²jÕ UhÓm A§p
DÓ TôhÓPu Utßm ØÝYÕUô] RWj§û]
JÚ £XYt±²p BnÜ ùNnÕ ùLôs[Xôm.
CÚkRúTô§Ûm Ut\ùUôÚ ERôWQUôL,
£dLXô] úNôRû]«û] ùNnY§p DÓThÓ
BnÜ ùNnY§p úRûYlTÓm Uô§¬«û]d
ùLôiÓ ùNnYRô ApXÕ CpûXVô
GuTRû] ¾oUô²jÕd ùLôsÞRp
úYiÓm. Ut\ùUôÚ úNôRû]Vô]
Ï±l©hP £X EPp Ã§VôL ùNnVlTÓ¡u\
úYûX«û] ùNnÕ (úNôRû] ) £X
úYûXLû[ A[ÜPu ¾oUô²jÕ ARôYÕ
ARû] CVk§Wj§u êXUôL ©\Ï
®Y¬jRXôÏm.

RWj§û] ¾oUô²jÕ úNôRû] ùNnYúR
ARu Ï±dúLôs. ARôYÕ, LiP±kR
EiûULs NmTkRThP Ø¥ÜLÞdÏ
EiPô]RôÏm. EtTj§Vô] ùTôÚs
L²NUôL ¨WôL¬lTRtÏiPô] Ùd§
úVôNû] DÓTôÓL°Ûm Utßm
ùRôußùRôhÓ ¨oQ«dLlThPRû]l
ùT\ Gq®Pj§p Bn®û] ùNnYRû]
EjúR£jÕ ®iQlTj§u êXm A[ÜLû[
LhÓlTÓj§ ùNnRp úYiÓm.

1 ùTôWô³h¥ (Porosity)

ùYpÓ EúXôLm §PUôÏmúTôÕ YôÙ
ARàs Eh×Ïm ¨ûX«p CûY
HtTÓ¡u\].

2 vXôL Eh×ÏRp (Slag inclutions)

Bdû^ÓLs Utßm EúXôLm ApXôR
§PlùTôÚhLs ùYph EúXôLj§p
ApXÕ A¥lTûP Utßm
TVuTÓjRlThP EúXôLj§u CûP«p
£d¡Ùs[].

3 KYo úXl (Overlap)

A¥lTûP EúXôLj§u úUtTWl©u
úUp EÚ¡V YWm©tÏ AlTôp
®¬YûPkÕ Aq®Pj§p  CÚkÕ EÚ¡V
EúXôLm JÕe¡Ùm Utßm EÚLôR
EúXôLm áÓRXôL ARu ÁÕ Y¯kÕ
ùNu±ÚlTÕ.

4 húPô ¡Wôd (Toe crack)

ùYpÓ EúXôLm Utßm A¥ EúXôLj§u
CûQl©u CPUô] ARu húPô -

®²Pj§p HtTÓ¡u\ ®¬NXôÏm. CûY
¿[ Yôh¥²Ûm ApXÕ UôßRXô]
úL©s ùYhÓRXõÛm HtTPXôm.
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5 úXd B@l lë`u (Lack of fusion)

ùYpÓ EúXôLj§p úXdB@l lëQu
GuTÕ EúXôLm KW[®tÏ EÚÏRp
ApXÕ TÏ§V[Ü EÚ¡ CÚjRXôÏm.

6 ìh ¡Wôd (Root crack)

ùYpÓ CûQl©u úYolTÏ§«p
HtTÓ¡u\ ®¬NXôÏm.

7 AiPo ÀÓ ¡Wôd (Under bead crack)

A¥lTdL EúXôLj§²p N¬Vt\
EúXôLj§û] TVuTÓjÕY§]ôp
HtTÓ¡u\ CPj§Xô] ExQm
Tô§dLlThP TÏ§VôÏm.

8 aôh ¡Wôdv (Hot cracks)

EÚ¡V ¨ûX«p CÚkÕ Ï°o®dÏm
úTôÕ aôh¡Wôd B]Õ EVokR
ùYlT¨ûX«p GtTÓ¡\Õ.

9 AiPoLh (Undercut)

ùYp¥e vTôh (A) ùRôPof£Vô] dìq
GuTÕ ùYp¥u ®°m©p A¥lTûP
EúXôLUôL EÚLlThÓ ùYph
EúXôLjRôp ̈ WlTlTÓ¡\Õ. (Fig 1)

ùYp¥e¡u ùTôÕYô] RYßLs
(Ïû\TôÓLs) (Common welding mistakes)
(Defects)

10 ÏßdÏYôh¥Xô] ¡Wôd (Transverse
crack)

ùYpÓ À¥u (bead) ùYp¥u ÏßdÏ Utßm
A¥ EúXôLj§u ùYpÓ CûQl×
CPj§²p HtTÓ¡u\ ®¬NXôÏm. (Fig 2)

11 ¡úWhPo Crater)

TPj§p Lôi©jRÕl úTôp ùYpÓ
À¥às ¿hPlThP Ï¯«u
úUtTW©Ûs[RôÏm. (Fig 3)

12 Xôe¡å¥]p ¡Wôd (Longitudinal crack)

ùYpÓ EúXôLm Utßm A¥ EúXôL
ùYpÓ CûQl©u À¥u úUÛs[
CPj§u ØÝYRû]Ùm ®¬NXôp
êPlThÓ CÚjRp.

13 aôv - ùYlTm Tô§dLlThP CPm
(HAZ - Heat affected zone)

ùYpÓ ùYlTj§u ¸r ARàûPV £ß
LhÓUô] ÕLsLs Tô§dLlThÓ Utßm
úTv ùUhPXõu Eß¡l úTô]
TÏ§VôÏm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.26
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.27 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (SMAW, I & T) (Weldability of
steels (SMAW, I & T))

ùYpÓ úL_LÞUó ARu TVuLÞm (Weld gauges and its uses)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ùYpÓ úL_õu  YûLLs áßRp
• ùYpÓ @©pXh úL_õu TVuLû[ ®Y¬jRp.

ùYp¥e úL_oó (Welding gauger)

JÚ ÏÝ®p R²lThP CûXL°u Y¥Ym
L¥]j RuûUÙPàm, ®ûWl×
RuûUÙPàm CÚdÏm. úSWô] ùYpÓPu
úNokR AûUlTôÏm. Th CûQl©p ùXd
ûNv ÃuúTôovùUuûP  (leg size of weld rein-

forcement) A[dL TVuTÓ¡\Õ (@©pXh
ùYp¥e¡p Ï¯ Utßm Ï® Y¥YjûR).
ùYpÓ CûQl×Lû[ A¥dL¥ úNô§dL
úUúX Ï±l©hPûY TVuTÓ¡\Õ. ùYp¥u
N¬Vô] A[Üs[ ùTôÚ°u Y¥YjûR
Aû]jÕm úNôRû] ùNnV CWiÓ
CûQl×Lû[ úNô§dL CûY TVu
TÓjÕY§]ôp SpX RWUô] Utßm
¨ûXVô] ùYpûP ùT\Xôm. CqYûLVô]
ùYpÓ úL_óLs ùYpÓ ÀÓLs, ARu A[Ü,
Y¥Ym YûLLs B¡VYtû\ ¨oQVm
ùNnVXôm.

• ùYpÓ @©pXh úL_ó (Fig 1)

• AWS YûL ùYpÓ A[dÏm úL_ó (Fig 2)

ùYpÓ @©pXh úL_ó (Weld fillet gauge)

ùYpÓ @©pXh úL_ó (Htßd ùLôs[dá¥V
@©pXh ùYpûP A[dLÜm. @©pXh
ùYp¥u ùXd ûNû^ A[dL ùYpÓ
@©pXh  úL_ó TVuTÓ¡\Õ. Ï¯ ùYpÓ
ØLl×Lû[ ¾oUô²dLÜm Jl©ÓYRtÏm
ùYpÓ ØLl×Lû[ N¬ ùNnVÜm
TVuTÓ¡\Õ. (Fig 1)

Fig 1-p JÚ ùNh ùYpÓ @©pXh úL_ó CûY
ùUh¬d Utßm NUUô] Cuf A[ÜLs
Ï±l©PlTh¥ÚdÏm.  CkR ©ú[h
vûPuùXv v¼Xôp RVô¬dLlTh¥ÚdÏm.
ARu Øû]Ls ùXd ûNv Utßm Ï® Y¥Y
ùYpÓ ØLl×Lû[ A[dL TVuTÓ¡\Õ.
(Fig 2)

ùXd ûNv Juß £u]RôLÜm, ùYp¥e
ûNv A[Yt\RôLÜm CÚkRôp AÕ Htßd
ùLôs[UôhPôÕ. (Fig 3)

CWiÓ ØLl×Lû[ UßT¥Ùm ùYpÓ
ùNnY§p CÚdÏm CûPùY° Ïû\kR Ï®
CûPùY° A[dLÜm CûY Htßd
ùLôs[lTPUôhPôÕ.

júWôh  (throat) R¥Uu Ïû\YôL CÚdÏm
ThNj§p CÕÜm Htßd ùLôs[lTP
UôhPôÕ.
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GpXô ®RUô] ùYpÓ ùU`oùUih
úL_ó (All weld measurement gauge)

CkR YûLVô] úL_óLs vPiPoÓ @©pXh
úL_óûV®P A§L Nd§ ùLôiPûY. ¸úZ
ùLôÓdLlThPûY ùYpÓ úL_ó
ùU`oùUi¥u úYûXLs,

1 ùXd @©pXh ûNvûV A[dL
TVuTÓ¡\Õ.

2 Htßd ùLôs[dá¥V Ï¯

3 Htßd ùLôs[dá¥V Ï®

4 Th CûQl©p Htßd ùLôs[dá¥V
ÃuúTôovùUuh

Th CûQl©tÏ TVuTôPô] @©pXh¥tÏ
TVuTôh¥u À¥tÏ úUp ¨ûXdÏ
ùTôÚjRUôL Uôt±VûUdLlThPRtÏ
A[ÜL°u úL_óLû[ YÏdLlThÓs[Õ.

ùYpÓ, À¥u úUtTWlûT ùTôÚjÕ, N¬
ùNnYRtLôLÜm Uôt±VûUlTRtLôLÜm
AkR ©ú[ÓLs YûWVßdLlThÓs[].

Fig 4-p LôhPlThPÕ úTôp A[ÜLû[
¾oUô²jÕ ùTôÚjRUô] vdì®û]d
ùLôiÓ Cßd¡ êÓYRtÏ ùYpÓ À¥u
úUp ¨ûX«p ûYjR ©\Ï A[®àûPV
®RjûR ùTôÚjÕ ùNnRp úYiÓm.

1 ùXd @©pXh ûNvûV A[dL TVu
TÓ¡\Õ (Leg size of fillet weld)

Fig 5-p Lôi©dLlThÓs[Õ úTôp ùYpÓ
húPôdÏ  (toe)   G§WôL Es[ £Xôh¥û]
¾oUô²jÕ @©pXh ùYp¥u ùXd¡û]
A[ÜÓRp.

TPj§p Es[Õ úTôp ¸rYôh¥p Es[
Ut\ CûQl©u úUp Es[ ØLj§X[Ü
Gi¦dûL«û]d ùLôiÓ Al©ú[¥
àûPV Øû]«û] ûYjÕ SLWf ùNnVÜm.

ùLôÓdLlThP ùXd A[®[ô]
@©pXh¥²p ØkûRV A[ÜL°p
LQd¡PlThÓs[Õ úTôp ®[dLl
ThÓs[Õ.

2 Ae¸L¬dLlThP Ï¯ A[Ü (Acceptable
size of convexity)

Fig 6-p Lôi©dLlThÓs[ CÚ
CûQl©²p Es[ Gi¦dûL«p
45° úLôQ A[®Xô] vPôd¡²p (stock)

AdÏ¯«²p AUÚYRû] ûYjÕ
¾oUô²jÕ A[®ÓRp.

ùYpÓ úT£u EVWj§û] ¾oUô²dL ùYpÓ
ØLl©u úUp ©ú[¥u Øû] TôLm ùRôÓm
A[®tÏ RsÞRp úYiÓm.

3 Ae¸L¬dLlThP Ï® A[Ü (Acceptable
size of concavity)

Fig 7-p Lôi©dLlThÓs[Õ úTôp ùYpÓ
ÀÓ úNodLlThP§u ̧ Ým úNodLlTPôÕm,
Ï®Vô] CPj§p Es[ ùYpÓ úT£u úUp
©ú[¥u Øû] ùRôÓm YûW A[®û]
¾oUô²jÕ RsÞRp úYiÓm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.3.27

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



79

4 Th ùYp¥tÏ úUp Es[ ùYpÓ
ØLl©u Ae¸L¬dLlThP EVWm
(Acceptable reinforcement height on butt weld)

Fig 8-p Lôi©dLlThÓs[Õ úTôp Th
ùYp¥u CÚ A[ÜL[ô] ©¬kÕ CÚdÏm
RhûPVô] TôLj§°Ûm, úL_õàûPV
T[T[lTô] CPm, Th ùYp¥tÏ úUp
Es[ úT£u EVWj§u A[®û]
Ae¸L¬dLlThP A[Yô]ûR Th
ùYp¥tdÏ úUp Es[ CPjûR ùRôÓm

A[®tÏ ©ú[¥u Øû]«û] ¸r úSôd¡
RsÞRp úYiÓm.

ùYpÓ À¥u EVWj§tdÏ ùYpÓ ØLl©û]
Ae¸L¬dLlTÓYRtÏ CRtÏ ØkûRV
A[ÜL°uT¥ ¾oUô²jÕRp úYiÓm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.27
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.28 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (SMAW, I & T) (Weldability of
steels (SMAW, I & T))

Lôp£Vm LôoûTÓ ¥u TVuTôÓLs & ®û[ÜLs (Calcium carbide and its
uses & hazards)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• Lôp£Vm LôoûT¥p APe¡Ùs[ áhÓl ùTôÚhLû[  áßRp
• TVuLs Utßm ®û[ÜLs ®Y¬jRp.

Lôp£Vm LôoûTÓ GuTÕ LÚjR NômTp
¨\Uô] Lp úTôu\ úY§d áhÓl
ùTôÚhLs.

Lôp£Vm LôoûT¥u áhÓl ùTôÚhLs
(Composition of calcium carbide)

Lôp£Vm LôoûTÓ GuTÕ ¸rd
Ï±l©hÓs[ûYLû[d ùLôiP JÚ úY§d
áhÓl ùTôÚ[ôÏm.

– Lôp£Vm      = 62.5%

– LôoTu     = 37.5% GûPVôL

ARôYÕ 100 ¡Wôm Lôp£Vm LôoûT¥p 62.5%

¡Wôm Lôp£VUôLÜm 37.5% ¡Wôm LôoTu
BLÜm CÚdÏm.

CRu úY§d Ï±ÂÓ CaC
2 
BÏm.

Lôp£Vm LôoûT¥u TVuLs (Calcium carbide
uses)

A£h¥Xõu YôÙ EtTj§ ùNnVÜm, LôoûTÓ
Y°dÏL°p, EWm RVô¬dL úRûYVô]
CWNôV]eL°p Utßm G@Ï RVô¬l×dÏ
Lôp£Vm LôoûTÓ TVuTÓ¡\Õ

Lôp£Vm LôoûT¥u ®û[ÜLs (Calcium
carbide hazards)

Lôp£Vm LôoûTÓ NÚUj§p G¬fNp
EiPôdÏm ùNô±, £YjRp, G¬Ùm EQoÜ,
LiL°p Tô§l× Utßm ÖûWÂWXõp ÅdLm
úTôu\ Tô§l×Ls HtTÓ¡\Õ.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.29 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (SMAW, I & T) (Weldability of
steels (SMAW, I & T))

A£h¥Xõu úLv - YôÙ®u ÏQeLs Utßm @©[ôx úTd AWvhPo
(Acetylene gas - Properties and flash back arrester)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• A£h¥Xõu YôÙ®u LXl×Ls Utßm ÏQeLû[ ®Y¬jRp
• ©[ôxúTd AWvhPo Tt± ®Y¬jRp.

A£h¥Xõu GuTÕ JÚ G¬YôÙ BÏm. GkR
YôÙûYÙm ®P C§p A§Ld LôoTu  (92.3%)

CÚlTRôp CÕ Bd£_u ER®ÙPu A§L
ùYlTm RWdá¥V ¾l©ZmûTj RÚ¡\Õ.
Bd£ A£h¥Xõu ¾l©Zm©u ùYlT¨ûX
3100°c - 3300°c. BL CÚdÏm.

A£h¥Xõ²u LXl×Ls (Composition of
acetylene)

A£h¥Xõu GuTÕ JÚ G¬YôÙ BÏm. C§p
LXkÕs[ûY

– LôoTu 92.3%  (24 TôLeLs) Utßm

– ûahW_u 7.7%  (2 TôLeLs) LXkR LXlTôÏm.

CRu WNôV]d Ï±ÂÓ C
2 
H

2 
BLm. ARôYÕ 2

LôoTu AÔ 2 ûahW_u AÔÜPu
úNokÕs[Õ GuTûR CÕ Ï±d¡\Õ.

A£h¥Xõu YôÙ®u ÏQeLs (Properties

of acetylene gas)

CÕ ¨\Ut\ YôÙ Lôtû\ ®P CúXNô]Õ
Lôtû\ Jl©Óm úTôÕ CRu JlTPoj§
0.9056 BÏm. CÕ G°§p ¾lTt\d á¥VÕ.
©WLôNUôL G¬Vd á¥VÕ. CÕ Ri½¬Ûm
NôWôVj§Ûm Ntß LûWVdá¥VÕ. ÑjRUt\
A£h¥Xõu JÚ ®R ÕoSôt\m (éiÓ
YôNû]) ùLôiPÕ. CRàûPV R²jRuûU
ùLôiP YôNû] êXm CûR G°RôL
A±kÕd ùLôs[Xôm.  A£húPôu
§WYj§p A£h¥Xõu LûWÙm.

AÑjRUô] A£h¥Xõu ùNm×Pu G§o®û]
×¬kÕ,  LôlTo A£h¥ûXÓ Gàm ùY¥dÏm
áhÓl ùTôÚ[ôL EÚYô¡\Õ. BLúY
ùNm×ûY A£h¥Xõu ûTl ûXàdÏ
ETúVôLlTÓjRd áPôÕ. LôtßPu 40% (A)

ARtÏ A§LUôLd LXdLlThPôp
A£h¥Xõu YôÙ êfÑj §Q\ûX
HtTÓjÕm. LôtßPu LXdLlThP
A£h¥Xõu ¾ êhPlTÓm ùTôÝÕ ùY¥dLd
á¥VRôL Uôß¡\Õ. AûR A§L

AÝjRj§tÏ AÝjÕm ùTôÝÕ AÕ
¨ûXVôL CpXôRRôLÜm
TôÕLôlTt\RôLÜm B¡\Õ. ARôYÕ ARu
CVpTô] ¨ûX«p ARu TôÕLôlTô]
úNªl× AÝjRm 1 ¡¡ /ùNÁ 2 G]
AûUdLlTÓ¡\Õ. ARu JlTPoj§
(Specific weight)  NôRôWQ ùYlT¨ûX Utßm
AÝjRj§p (N.T.P)   1.091¡¡/ùNÁ2 BL CÚdÏm.
CRu NôRôWQ ùYlT¨ûX 20°C BÏm.
NôRôWQ AÝjRm 760 ªÁ TôRWNm (A)  1 ¡¡/

ùNÁ2 BÏm. A§L AÝjR§p AûR §WY
B£úPô²p LûWdL Ø¥Ùm.
N.T.P-«p AÝjR§p JÚ AXÏ TÚU A[Ü
§WY A£úPôu, 25 AXÏ TÚU A[Ü
A£h¥Xõu YôÙûYd LûWdÏm. CÕ,
25x15=375  TÚU A[Ü A£h¥Xõu YôÙûY
20°C-p 15 ¡¡/ùNÁ2 AÝjRj§p LûWdÏm
A£h¥Xõu £XõiP¬p CÕ 15 ¡¡/ùNÁ2

LûWdLlTÓ¡\Õ. CÕ LûWdLlThP
A£h¥Xõu (dissolved acetylene), G]lTÓm.
ØÝûUVôL G¬®dLlThP JÚ TÚU AXÏ
A£h¥XõàdÏ 2 1/

2
 Bd£_u úRûYlTÓm.

©[ôx úTd AWvhPo (Flash back arrestor)

A±ØLm (Introduction)

CkR TôÕLôl× NôR]m LôoûTÓ Ri½¬p
®ÝkÕ A£h¥Xõu YôÙ EtTj§ ùNnÙm
ù_]úWhP¬p ùTôÚjRlThÓs[Õ. CÕ ûUpÓ
v¼Xõ]ôp B] EÚû[ Y¥Y AûUlTôÏm.

TôLeLs: ©[ôx úTd AWvhP¬u
TôLeLs ©u YÚUôß.

1 EsÖûZÜ (Inlet)

2 LÝÜ ¿o (Drain plug)

3 §ÚmT CVXô YôpÜ (Non-return value)

4 Ri½o UhPm (Water level)

5 Ri½o (Water)

6 RÓl×j RLÓ (Baffle plate)
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7 ÑjRlTÓjRlTÓm úY§lùTôÚs (Purifying
materials)

8 Y¥LhÓm LmT° (Filter wool)

9 Lm© Uû\l× (Wire screen)

10 ùY¥dÏm RLÓ (Bursting disc)

11 AÝjRUô¦ (Pressure gauge)

12 YôÙûY LhÓlTÓjÕm YôpÜ (Gas
controlling tap)

NôRôWQ ¨ûX«p úYûX ùNnÙm
RjÕYm (Working principle in normal stage)

A£h¥Xõu YôÙYô]Õ LôoûTÓ Ri½o
®ÝkÕ YôÙ EtTj§ ùNnÙm
ù_]úWhP¬XõÚkÕ ©[ôx Y¯VôL §ÚmT
CVXô YôpÜ (non returm space valve) êXm
Ri½o ùRôh¥dÏ ùNp¡\Õ. AeÏ RÓl×j
RLÓ êXm YôÙ®u úYLm Ïû\dLlThÓ
Y¥LhÓm LmT° Utßm ÑjRlTÓjÕm
úY§lùTôÚs Y¯VôL úWÏúXhPûW
AûPkÕ Ae¡ÚkÕ YôÙ LhÓlTÓjÕm
YôpÜ Y¯VôL ùY°úV YÚm ÏZôn êXm
ùNp¡\Õ.

®TjÕ HtTÓjÕ ¨ûX«p (Accidental

condition)

lú[ô ûTl©p HtThP ©u ¾ ©[ôx úTd
AWvhP¬p YôÙ ùY°YÚm ÏZôn Y¯VôL
Esú[ ùNuß Y¥LhÓm LmT° RÓl×j
RLÓ Utßm Ri½o Y¯VôL §ÚmT CVXô
YôpûY ùNu\ûP¡\Õ. ©u ¾«]ôp
YôÙ®u AÝjRm A§LUôÏm úTôÕ ©[ôx
úTd AWvhP¬p Es[ Ri½o ¸rúSôd¡
AÝjRm ùLôÓdLlThÓ ARu êXm §ÚmT
CVXô YôpÜ êPlThÓ YôÙ Es YÚm
ÏZôn êXm YôÙ Esú[ YÚYÕ RÓdLl
TÓ¡\Õ. úUÛm Esú[ YôÙ G¬kÕ ÁRm
Es[ YôÙ ©[ôx úTd AWvhP¬u úUp
Es[ ùY¥l×j RLÓ ùY¥jÕ ARu êXm
YôÙ ùY°úVt\lTÓ¡\Õ. CR]ôp
®Tj§XõÚkÕ ©[ôxúTd AWvhPo Utßm
LôoûTÓ Ri½¬p LôoTu ÕLsLs
CÚkRôp AûR L¯Ü ¿odÏZôn Y¯VôL
ùY°úVt± ©[ôxúTd AWvhP¬p
NjRUô] Ri½o ¨Wl© ©\Ï TVu
TÓjRXôm. (Fig 1)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.29
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.30 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (SMAW, I & T) (Weldability of
steels (SMAW, I & T))

ùYp¥e¡p Bd³_u YôÙ þ ÏQeLs Utßm TVuLs (Oxygen gas
properties & uses)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• Bd^õ_u YôÙ®u ÏQeLû[ ®Y¬jRp
• Bd³_u Utßm A£h¥Xõu £XõiP¬p YôÙ Gt\m ùNnRp Tt± ®Y¬jRp.

Bd£_u YôÙ (Oxygen gas)

Bd£_u, G¬YRtÏj ÕûQ ×¬Ùm YôÙ
BÏm.  CRàûPV WNôV]d Ï±ÂÓ  O

2

BÏm.

Bd£_u YôÙ®u ÏQeLs (Properties of

Oxygen gas)

• Bd£_u JÚ ¨\Ut\, UQUt\ Utßm
ÑûYVt\ YôÙ BÏm.

• CRu AÔ GûP 16 BÏm.

• Lôt±û] Jl©Óm ùTôÝÕ CRu
JlTPoj§ 32oFþp Utßm NôRôWQ
AÝjRj§p (atm) 1.1053 BÏm.

• CÕ Ri½¬p Ntß LûWVd á¥VÕ.

• CÕ Rôú] G¬VôÕ. B]ôp ©\ YôÙdLû[
EP]¥VôL G¬Vf ùNnV ERÜ¡\Õ.

Bd³_u YôÙ®u TVuLs (Uses of oxygen
gas)

• CÕ ÑYô§jRXõp Ød¡V TeÏ Y¡d¡\Õ

• Bd³ A£h¥Xõu ùYp¥e & Lh¥e¡tÏ
TVuTÓ¡\Õ.

• CÕ UÚjÕYUû]L°p ùNVtûL
ÑYôNj§tÏ TVuTÓ¡\Õ.

• Bd³_u YôÙ ùTôÕYôL G@Ï RVô¬dL,
©[ôv¥d ùPdvùPnp, WôdùLh
@©WlTXih, Bd³_u ùRW©,
®Uô]eL°p E«oLôdÏm NôR]eL°p
¿oêr¡d LlTpL°p, ®iùY°
®Uô]eL°p Utßm £X TVuTÓ¡\Õ.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.31 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (SMAW, I & T) (Weldability of
steels (SMAW, I & T))

Bd³_u & A£h¥Xõu YôÙdLs Nôo_õe ùNVpØû\ (Charging process
of oxygen & acetylene gases)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• Bd³_u YôÙ®u ÏQeLû[ ®Y¬jRp.

Bd£_u YôÙûYj RVô¬jRp (Production
of oxygen gas)

Lôtû\j §WYUôdÏm ùNVpØû\ (Air
liquefaction process)

CkR Øû\«p, Lôt±p Es[ TpúYß
YôÙdLû[. §WYUôd¡l ©¬jùRÓdÏm Ej§
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. CkR ùNVpØû\ êuß
¨ûXL[ôL ùNVpTÓjRlTÓ¡\Õ.

– çnûUl TÓjÕRp (Purification)

– §WY UôdÏRp (Liquefaction)

– Lônf£ Y¥jRp (Distillation)

Lôt±p APe¡Ùs[ûYLÞm, AûYL°u
(áßL°u) ùLô§ ¨ûXLÞm AhPYûQ
1-p RWlThÓs[].

AhPYûQ 1

Lôt±u áßLs

áßL°u ùLô§ ¨ûXL°u úYßTôÓL°p
AûUkÕs[Õ.

ûShW_àdÏm Bd£_àdÏm
Es[úYßTôÓ þ 13oC

ûShW_àdÏm BoLàdÏm Es[

úYßTôÓ þ 10oC

Bd£_àdÏm BoLàdÏm Es[

úYßTôÓ - 3oC

Bd£_û]l ©¬lTRtLô] T¥Øû\Ls
(Fig 1)

áßL°u TÚU A[®p ùLô§
ùTVoLs ARu A[Ü % ¨ûX oC

ûShW_u 78.0300 - 195.80

Bd£_u 20.9300 -  182.96

BoLu 00.9325 -  185.70

¨Vôu 00.0018

Í-Vm 00.0005

d¬lPu 00.0001

ù_]ôu 00.000009

ûahW_u 00.00005

LôoTu ûP
BdûNÓ 00.030000

Lôtß GuTÕ úRôWôVUôL 78% ûShW_u
21% Bd£_u Utßm 1% BoLu Utßm CRW
UkR YôÙdLs LXkR LXûYVôÏm.

CmØû\«p, Lôt±Ûs[ áßLû[
©¬lTRu A¥lTûPVô]Õ Ød¡Vd

çnûUlTÓjÕRp (Purification)

Y°UiPXj§Ûs[ Lôtß, Yôμe PYov.
ùTÚe ùLôsLXuL°p CÝdLlTÓ¡\Õ.
CeÏ Lôv¥d úNôPô LûWNp TVuTÓj§
A§p Es[ LôoTuûP BdûNÓ ùTô¥j
ÕLsLs ¿dLlTÓ¡u\]. Yôμe
PYoL°XõÚkÕ Ñj§L¬dLlThP Lôtß
LmlWNo êXm 150 Y°UiPX AÝjRj§tÏ
AÝjRlTÓ¡\Õ. ©\Ï B«p To´e
£XõiPoLs (GiùQn L¯fNp ùNnÙm
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EÚû[Ls) êXUôL ùNÛjRlThÓ ©\Ï
AÛª²V EXoj§Ls (Drier) êXUôL
ùNÛjRlThÓ Á§Ùs[ LôoTu ûP BdûNÓ
Utßm ¿Wô® Õ°Ls (Water vapour)

¿dLlTÓ¡u\].

§WYUôdLp (Liquefaction)

EXokR ÑjRUô] AÝjRlThP Lôtß,
§WYUôdÏm LXuLÞdÏ (Columns) ùNÛjRl
TÓ¡\Õ. CeÏ CÕ Ï°o®dLlThÓ,
§WYUôdLlTÓm úTôÕ ùTÚdLm AûP¡\Õ.

Y¥jRp (Distillation)

§WYUôdLlThP Lôtß, LuùPuNo
(Condenser) LXj§p, áßL°u ùYlT
úYßTôÓL°u A¥lTûP«p ùYlT
¨ûXûV A§L¬jÕ, Ïû\l× (Rectified)

ùNnVlTÓ¡\Õ.

Ïû\kR ùLô§ ¨ûX ùLôiP (-195.8oC)

ûShW_u ØRXõp B®Vô¡\Õ.

(-185.70oC) ùLô§ ¨ûX ùLôiP BoLu
CWiPôYRôL ùY°úVß¡\Õ.

-CR]ôp, LuùPuNÚdÏ A¥«p, §WY
Bd£_u ®hÓ ®PlTÓ¡\Õ. (Fig 2)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.31

Ri½ûW ªu TÏl× ùNnRp (Electrolysis

of water)

CmØû\«p DC ªuNôWm ùNÛjRlThÓ
Ri½ûW ARu áßL[ô] Bd£_]ôLÜm
ûahW_]ôLÜm,  ©¬dL ùNnVlTÓ¡\Õ.
ªu TÏl× Øû\«p Bd£_u úSoªu
Øû]Vj§Ûm ûahW_u G§o ªu
Øû]Vj§Ûm úNo¡u\]. (Fig 3)

§WY Bd£_u, ùYlTlTÓjRlThP ÑÚs
Y¯VôL ùNÛjRlThÓ §WY ¨ûX«XõÚkÕ
B® ¨ûXdÏ Uôt\lTÓ¡\Õ.

YôÙ ¨ûX«p Es[ Bd£_u, úNªl×j
ùRôh¥dÏf ùNpÛ¡\Õ. Ae¡XõÚkÕ AÕ
CÝdLlThÓ Bd£_u £XõiPoL°p
AÝjRlTÓ¡\Õ.

Ri½ÚPu Lôv¥d úNôPô úNodLlThÓ
AÕ SpX ªu TÏlTô]ôL (Electrolyte)

Uôt\lTÓ¡\Õ. ÑjRUô] Ri½o
ªuNôWjûRl TôV ®PôÕ.

JÚ L] A[Üs[ Bd³_u Utßm CWiÓ
L] A[ÜLs ùLôiP ûahW_àm úNokÕ
EtTj§VôYÕ CmØû\«p Es[RôÏm.

CkR Øû\«p Bd£_u RVô¬dL A§L
ùNXYô¡\Õ. Bd£_²p A§L DWm CÚdÏm.
99% çnûUVô] Bd£_u ¡ûPlTÕ L¥]m
CmØû\«p ùTÚU[Ü Ri½Úm
ªuNôWØm úRûYlTÓ¡\Õ. BLúY, 99.99%

çnûU ùLôiP Y¦L Øû\«Xô]
Bd£_û]j RVô¬dL Lôtû\j §WYUôdÏm
Øû\úV ªL A§LUôLl ùTôÕYôL
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

Bd£_u £XõiP¬p YôÙ Ht\m ùNnRp
(Charging of gas in oxygen cylinder) : Bd£_u
£XõiPoLs 120-150 ¡¡ / ùN.Á2 AÝjRj§p
¨WlTlTÓ¡u\]. £XõiPoLs JÝeÏ
Øû\VôLÜm LôXØû\VôLÜm
úNô§dLlTÓ¡u\]. AûYLs, úYûX«u
úTôÕ (on the job) ûLVôÞm ùTôÝÕ HtTÓm
AÝjReLû[ (stresses) ®Ó®dL AuÉe
ùNnVlTÓ¡u\]. Lôv¥d LûWNp ùLôiÓ
CûYLs, LôX Øû\VôL ÑjRm
ùNnVlTÓ¡u\].
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AÝjRlThP Bd£_u, ªL Öi¦V
RôdLlThP L¬jçs, ª]Wp B«p, ¡Ãv
B¡VûYLÞPu ùRôPo× ùLôs[f
ùNnVlTÓm ùTôÝÕ CÕ AûYLû[ Rôú]
Tt±d ùLôs[f ùNnÕ ¾ûV (A) ùY¥ûV
HtTÓjÕm. Ck¨LrÜL°p AÝjRlThP
Bd£_u ¾¼ùW]j RÚ¡u\ ùYlTj§]ôp
Rôú] ¾l©¥jRp HtTPXôm.

Bd£_u NôRôWQ Y°UiPX AÝjRj§p–

182.962oC  ùYlT¨ûX«p §WYUôL Uôß¡\Õ.

§WY Bd£_u, Ue¡V ¿X ̈ \jÕPu CÚdÏm.

NôRôWQ Y° UiPX AÝjRj§p §WY
Bd£_u – 218.4oC  ùYlT ¨ûX«p, §P
¨ûXûV AûP¡\Õ.

CÕ ùTÚmTôuûUVô] EúXôLeLÞPu
úYLUôLd LXkÕ BdûNÓ BL Uôß¡\Õ.
ARôYÕ,

AVou + BdûNÓ = AVou BdûNÓ

LôlTo + Bd£_u = ¡ëlWv BdûNÓ (Cu

   prous oxide)

AÛª²Vm + Bd£_u = AÛª²Vm
 BdûNÓ

BdûNûP EÚYôdÏm ùNVtTôÓ
Bd£úP`u G]lTÓ¡\Õ. Bd£_u
CVtûL«p GpXô CPj§Ûm, R²jR
¨ûX«úXô(A) ©\ êXd áßLÞPu
CûQkúRô LôQlTÓ¡\Õ. CÕ
Y°UiPXj§u JÚ Ød¡V EßlTôÏm.
ARôYÕ,  21% Bd£_u,  78% ûShW_u,
Ri½o GuTÕ Bd£_u Utßm ûahW_u
úNokR JÚ WNôV]d áhÓl ùTôÚ[ôÏm.
C§p 89% Bd£_u GûP A[®Ûm, TÚU
A[®p 1/3 TeÏ BLÜm CÚdÏm. JÚ TÚU
A[Ü §WY Bd£_u 860 TÚU A[Ü Bd£_u
YôÙûY EÚYôdÏm. JÚ ¡úXô §WY Bd£_u
750 XõhPo YôÙûY EÚYôdÏ¡\Õ. §WY
Bd£_û] úNªjÕ ûYdLl TVuTÓjRlTÓm
ùLôsLX²u GûP, AúR NU GûP A[Ü
ùLôiP Bd£_u YôÙûY úNªjÕ ûYdLl
TVuTÓjRlTÓm. EÚû[«u GûPûV ®P
TX UPeÏ Ïû\YôL CÚdÏm.

D.A YôÙ £XõiPûW Nôo´e ùNnÙm
Øû\ (Method of charging DA gas cylinder)

A£h¥Xõu YôÙûY, YôÙ ¨ûX«p
1 ¡¡/ùNÁ2-dÏm A§LUô] AÝjRj§p
úNªjÕ ûYjRp TôÕLôlTt\RôÏm.
A£h¥Xõû] TôÕLôlTôL £XõiP¬p
TôÕLôdÏm £\l× Øû\ ¸úZ YÚUôß

£XõiPoLs ¸rd Ï±jR Öi Õû[
ùTôÚhL[ôp ̈ WlTlh¥ÚdÏm.

– úNô[j Rh¥XõÚkÕ GÓdLlThP RdûL
(Pith from corn stalk)

– EV Ui (Fullers earth)

– ûXm £XõdLô (Lime silia)

– R² YûLVôL RVô¬dLlThP UWdL¬ (Spe-

cially prepared charcoal)

– AvùTvPôv (LpSôo) Sô¬ûZ (Fibre as

bestos)

A£húPôu G]lTÓm ûahúWô LôoTu
§WYm £XõiPÚdÏs ùNÛjRlTÓ¡\Õ.
CÕ Öi Õû[l ùTôÚhLû[ ¨Wl×¡\Õ.
(£XõiP¬u ùUôjRl TÚU A[®p 1/3 TeÏ)

A£h¥Xõu YôÙ, úRôWôVUôL 15 ¡¡/ùNÁ2

AÝjRj§p ©\Ï £XõiPÚdÏs
ùNÛjRlTÓ¡\Õ.

§WY A£húPôu, £XõiP¬u YôÙûY
ùTÚU[®p LûWVf ùNnÕ, TôÕLôlTô]
úNªl× FPLUôL AûR Uôtß¡\Õ.  BLúY
AÕ LûWdLlThP (Dissolved) A£h¥Xõu
G]lTÓ¡\Õ.  NôRôWQ  Y°UiPX
AÝjRm Utßm ùYlT ¨ûX«p JÚ AXÏ
TÚU A[Ü A£húPôu 25 AXÏ TÚU
A[Ü A£h¥Xõu YôÙûY LûWdÏm. YôÙ
Ht\m ùNnÙm ùNVtTôh¥u úTôÕ Ko AXÏ
TÚU A[Ü §WY A£húPôu 25 x 15 = 375

AXÏ TÚU A[Ü A£h¥Xõu YôÙûY
15 ¡¡/ùNÁ2 AÝjRj§p NôRôWQ ùYlT
¨ûX«p LûWdÏm. Nôo´e ùNnÙm ùTôÝÕ
£XõiPo ÁÕ Ï°okR ¿o ùR°dLlTÓm.
AR]ôp £XõiPÚdÏsú[ Es[ ùYlT
¨ûX JÚ Ï±l©hP YWmûT ®P
A§L¬d¡\Õ.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.31
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.32 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (SMAW, I & T) (Weldability of
steels (SMAW, I & T))

Bd³ þ A£h¥Xõu YôÙ EÚû[Ls Ut\m ùYqúYß YôÙ EÚû[L°u
YiQdÏ±ÂÓ (Oxygen and dissolved acetylenes gas cylinders and colour coding
different gas cylinder)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• TpúYß YôÙ EÚû[Lû[ AûPVô[e LôÔRp
• YôÙ EÚû[L°u YiQd Ï±ÂÓLû[ ®Y¬jRp.

YôÙ EÚû[ûV YûWVßjÕd áßRp
(Definition of a gas cylinder)

CÕ JÚ  G@Ï EÚû[VôÏm. ùYp¥e
ùNnYRtÏm CRW ùRô¯XLl
TVuTôÓLÞdLôLÜm TVuTÓjRlTÓm.
TpúYß YôÙdLû[, A§L AÝjRj§p
TôÕLôlTôLÜm, A§L A[®Ûm úNªjÕ
ûYdL CÕ TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

YôÙ EÚû[L°u YûLLÞm AûYLû[
AûPVô[m LôÔRÛm (Types and
identification of gas cylinders)

YôÙ EÚû[Lû[ AûYLs ùLôi¥ÚdÏm
YôÙdL°u ùTVWôp AûZd¡ú\ôm
(AhPYûQ 1)

AhPYûQ 1

 YôÙ EÚû[Lû[ AûPVô[m LôÔRp

YôÙ EÚû[Ls AûYL°u EPp¨\
AûPVô[jûRd ùLôiÓm YôpÜ
UûWLû[d ùLôiÓm (AhPYûQ 1)

AûPVô[m LôQlTÓ¡u\].

Bd£_u YôÙ EÚû[ (Oxygen gas cylinder)

CÕ,  CûQl× CpXôR ùLôsLX]ôÏm.
CÕ úLv ùYp¥e Utßm Lh¥e
ùNnYRtLô] Bd£_u YôÙûY A§L
ThNUôL  150 ¡¡ /ùNÁ 2 AÝjRj§p
TôÕLôlTôLÜm A§L A[®Ûm úNªjÕ
ûYdLl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

Bd£_u YôÙ EÚû[«u LhÓUô]
AmNm  (Constructional features of oxygen gas
cylinder) (Fig 1)

YôÙ YiQd YôpÜ
EÚû[«u Ï±ÂÓ UûWLs
ùTVo

Bd£_u LÚl× YXlTdL UûW

A£h¥Xõu Lô® ¨\m CPlTdL UûW

¨XdL¬ £Ll× (L¬ CPlTdL UûW
YôÙ Guàm
ùTVÚPu)

ûahW_u £Ll× CPlTdL UûW

ûShW_u NômTp ¨\m YXlTdL UûW
(Grey) (LÚl×d
LÝjÕPu)

Lôtß NômTp ¨\m YXlTdL UûW

×úWôúTu £Ll× (ùT¬V CPlTdL UûW
®hP A[®p
×úWôúTu
Guàm ùTVÚPu)

BoLu ¿Xm YXlTdL UûW

LôoTu ûP LÚl× (ùYsû[d YXlTdL UûW
BdûNÓ LÝjÕPu)
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£XõiPo Yôp®p JÚ TôÕLôl× NôR]m
CÚdÏm. C§p JÚ ©W`o ¥vd CÚdÏm.
CÕ EÚû[«u Esú[ Es[ AÝjRm
£XõiPo  Tô¥ûV EûPlTRtÏl  úTôÕUô]
A[ÜdÏ CÚdÏm ùTôÝÕ ùY¥jÕ ®Óm.
£XõiPo Yôp®u ùY°úVt\ (Outlet)

NôdùLh @©h¥e YXl×\ UûWûVd
ùLôi¥ÚdÏm. CRàPu GpXô ©W`o
ùWÏúXhPoLÞm CûQdLlTÓm. £XõiPo
Yôp®p v¼p v©i¥Ûm
ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm. CÕ YôpûY
§\lTRtÏm êÓYRtÏm TVuTÓ¡\Õ.
YôpÜ ÁÕ JÚ v¼p úLl §Ú¡
êPlTh¥ÚdÏm. £XõiPûW CP Uôt\m
ùNnÙm ùTôÝÕ úNRUûPVôUp CÚdL CÕ
TôÕLôd¡\Õ. (Fig 1)

£XõiP¬u EPtTôLm LÚl× ¨\
YiQjRôp éNlTh¥ÚdÏm.

£XõiP¬u ùLôs[[Ü 3.5 Á3 þ 8.5 Á3 BL
CÚdÏm.

7 Á 3 ùLôs[[Ü ùLôiP Bd£_u
£XõiPoLs ùTôÕYôL TVuTÓjRl
TÓ¡u\].

LhÓUô] AmNeLs (Constructional features)
(Fig 2)

A£h¥Xõu YôÙ EÚû[, CûQl× CpXô
G@Ïd ÏZô«XõÚkÕ CÝl× ùNnVlTPRôL
(A) ùYp¥e ùNnVlThP G@Ï ùLôsLX]ôL
100 ¡¡/ùNÁ2 AÝjRj§p Ri½o ùLôiÓ
úNô§dLlThPRôL CÚdÏm. £XõiP¬u
úUt×\j§p EVo RWUô] A¥jÕ
EÚYôdLlThP lWôu^ôp ùNnVlThP
©W`o YôpÜ ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm.
£XõiPo YôpÜ ùY°úVtß Y¯ NôdùLh
¨oQ«dLlThP CPlTdL UûWûVd
ùLôi¥ÚdÏm. C§p, GpXô®R RVô¬l×
A£h¥Xõu ùWÏúXhPoLÞm ùTôÚjRl
TÓm. £XõiPo YôpÜPu JÚ v¼p
v©i¥p ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm. CûRd
ùLôiÓ YôpûYj §\kÕ êPXôm. YôpÜ
ÁÕ JÚ G@Ï ùRôl© §Ú¡

D.A £XõiP¬u A¥l×\j§p (Eh×\UôL
Yû[kRÕ )  lëv ©[d ùTôÚjRl
Th¥ÚdÏm. CÕ úRôWôVUôL 1000C ùYlT
¨ûX«p EÚLd á¥VRôL CÚdÏm. (Fig 3).
£XõiPo JÚ úYû[ A§L ùYlT¨ûXdÏ
EhTÓjRl TÓUô]ôp AÝjRm A§LUô¡,
£XõiPÚdÏ ¾eÏ (A) ©[Ü HtTÓm Øu×
@lëv ©[d EÚ¡ YôÙûY ùY°úV\f
ùNnÙm @lëv ©[dÏLs £XõiP¬u
úUt×\j§Ûm ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm

êPlTh¥ÚdÏm. CÕ EÚû[ûV, CPl
ùTVof£ ùNnÙm ùTôÝÕ úNRUûPVôUp
TôÕLôd¡\Õ. £XõiP¬u EPtTôLm Lô®
¨\ YiQm ùLôi¥ÚdÏm. D.A £XõiP¬u
ùLôs[[Ü 3.5 Á3 þ 8.5 Á3 BL CÚdÏm.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.33 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (SMAW, I & T) (Weldability of
steels (SMAW, I & T))

£e¡s Utßm P×s vúP_ó ùWÏúXhPo TVuLs ùNnÙm RjÕYjûR
®Y¬jRp (Welding gas regulators, uses of single and double stage gas regulators)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ùWÏúXhPoLs YûLLs Utßm ARu TôLeLû[ LiP±Rp.
• £e¡s Utßm P×s vúP_ó ùWÏúXhPo úYûX ùNnÙm RjÕYjûRd áßRp.

ùWÏúXhPoL°u YûLLs (Types of

regulators)

• Jtû\ ¨ûX (£eLs) ùWÏúXhPo

• CWhPûP ¨ûX (P×s vúP_ó )
ùWÏúXhPo

ùYp¥e ùWÏúXhPo [(£e¡s) Jtû\
¨ûX] (Welding regulator (single stage))

úYûX ùNnÙm RjÕYm (Working principle) :

£XõiP¬u v©i¥p ùUÕYôLj
§\dLlTÓm ùTôÝÕ £XõiP¬p Es[
A§L AÝjR YôÙ, EsY¯ YôpÜ (inlet value)

Y¯VôL ùWÏúXhPÚdÏs ÖûZ¡\Õ. (Fig 1)

AÝjRm Årf£VûP¡\Õ. CR]ôp
ùUuYhÓ (PV@lWm) v©¬e ®ûN êXm
©uàdÏj Rs[lTÓ¡\Õ. YôpÜ
§\dLlThÓ £XõiP¬ÚkÕ A§L YôÙ
Esú[ AàU§dLlTÓ¡\Õ. EPtTôLj§p
Es[ AÝjRm v©¬e ®ûN«u
AÝjRjûRl ùTôÚjÕ CÚdÏm. CÕ
ùWÏúXhPo Ïªr (Sôl) (knob) êXm
N¬dLhPlTÓ¡\Õ. (Fig 2)

YôÙ ©\Ï ùWÏùXhP¬u EPtTôLj§tÏs
ÖûZ¡\Õ. ùWÏúXhPo F£ YôpÜ (Needle

valve) êXUôLd LhÓlTÓjRlTÓ¡\Õ.
ùWÏúXhP¬u Eh×\m Es[ AÝjRm
A§L¬dÏm ùTôÝÕ AÕ PV@TWm (Diaphragm)

ARàPu CûQdLlThÓs[ YôpûYÙm
RsÞ¡\Õ. CR]ôp YôpÜ ê¥ úUt
ùLôiÓ YôÙ ùWÏúXhPÚdÏs
ÖûZVôRT¥ RÓd¡\Õ.

ùY°f ùNpÛm TdLj§p JÚ ©WNo úL_ó
ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm. CÕ lú[ô ûTl©p
Es[ úYûX ùNnÙm AÝjRjûRd
Ï±l©Óm. ùY°Y¯«p YôÙ CÝdLlTÓm
ùTôÝÕ ùWÏúXhP¬u TôLj§p Es[

ùYp¥e ùWÏúXhPo (P×s vúP_ó)
(Welding regulator (double stage))

úYûX ùNnÙm RjÕYm (Working principle) :

å vúP_ó (CWhûP ¨ûX) ùWÏúXhPo
(Fig 3) GuTÕ CWiÓ ùWÏúXhPoLû[ JúW
ùWÏúXhP¬p APdLlThPRôÏm. CÕ
AÝjRjûR JúW Øû\«p Ïû\dLôUp
CWiÓ ¨ûXL[ôLl T¥lT¥VôLd
Ïû\d¡\Õ. ØRp ¨ûX«u úTôÕ Øu
AûUÜ ùNnVlThPYôß, £XõiP¬p Es[
YôÙ®u AÝjRjûR CûP¨ûX, ¨ûXdÏ
Ïû\d¡\Õ. ARôYÕ 5 ¡¡/ªÁ2. CkR
AÝjRj§p Es[ YôÙ CWiPôm ¨ûXdL
ùNp¡\Õ.  CkR YôÙ, PV@lWjÕPu
CûQdLlThÓs[ LhÓlTôhÓd ÏªûZ
N¬dLhÓYRu êXm AûUÜ ùNnVlThP
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AÝjRj§p (úYûX ùNnÙm AÝjRm)

RtúTôÕ ùY° YÚ¡\Õ. å vúP_ó
ùWÏúXhPoLs CWiÓ TôÕLôl×
YôpÜLû[f ùLôiÓs[]. BLúY HRôYÕ
áÓRp AÝjRm CÚkRôp ùY¥jRp HÕm
SûPùT\ôÕ. Jtû\ ¨ûX ùWÏúXhP¬p
Es[ JÚ Ød¡V ©u]ûPÜ Gu]ùY²p.
A¥dL¥ PôofûN N¬dLhP úYi¥«ÚdÏm.
LôWQm £XõiPo  AÝjRm Ïû\Ùm ùTôÝÕ
ùWÏúXhPo AÝjRØm AúR úTôp

Ïû\YRôp Pôof N¬dLhÓRp
AY£VUô¡\Õ. å vúP_ó ùWÏúXhP¬p.
£XõiP¬p HRôYÕ AÝjR Årf£ CÚkRôp
AÕ Rô]ôLúY DÓ ùNnVlTÓ¡\Õ.

£e¡s vúP_ó ùWÏúXhPûW ûTl
ûX²Ûm £XõiP¬Ûm TVuTÓjRXôm. å
vúP_ó ùWÏúXhPoLs £XõiPÚPu
Utßm Uô²@úTôpÓPu (TuUô¥ÙPu)

TVuTÓjRlTÓm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.33
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.34 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (SMAW, I & T) (Weldability of
steels (SMAW, I & T))

Bd£ A£h¥Xõu ùYp¥p AûUl× Ïû\kR AÝjRm Utßm A§L
AÝjRm (Oxy-acetylene gas welding system (low pressure and high pressure))

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• Bd£ A£h¥Xõu ©[ôuh Utßm £vPmL°u, Ïû\kR AÝjR Utßm A§L
AÝjR £vPmLû[ ®Y¬jRp.

Bd£ A£h¥Xõu l[ôuhvLs (Oxy

acetylene plants)

Bd£ A£h¥Xõu ©[ôuhûP
¸rdÏ±jRYôß YûLlTÓjRXôm.

• ûa ©W`o ©[ôuh

• úXô ©W`o ©[ôuh.

ûa ©W`o ©[ôuh GuTÕ A£h¥Xõu
YôÙûY A§L AÝjRj§p (15 ¡¡/ùNÁ2)

TVuTÓjÕm ©[ôuh BÏm. (Fig 1)

¥NôpqÓ (LûWdLlThP) A£h¥Xõu
(£XõiP¬p Es[ A£h¥Xõu) ùTôÕYôLl
TVuTÓjRlTÓm êXm BÏm.

A§L AÝjR ù_]úWhP¬XõÚkÕ
RVô¬dLlTÓm A£h¥Xõu ùTôÕYôLl
TVuTÓjRlTÓY§pûX.

úXô ©W`o ©[ôuh GuTÕ, A£h¥Xõu
ù_]úWhPWôp RVô¬dLlTÓm Ïû\kR
AÝjR A£h¥Xõû] (0.017¡¡ /ùNÁ 2)

UhÓúU TVuTÓjÕYRôÏm. (Fig 2)

ûa ©W`o Utßm  úXô ©W`o
©[ôuhÓLs, 120 ØRp 150 ¡¡/ùNÁ2

AÝjRj§p AÝjRlThÓs[,
Bd£_u YôÙ ùLôiP
£XõiPoLû[ UhÓúU TVu
TÓjÕ¡u\].

Bd£þA£h¥Xõu £vPmv (Oxy acetylene
systems)

ûa ©W`o Bd£ þA£h¥Xõu ©[ôuhûP,
ûa ©W`o £vPm Gußm áßYÕiÓ.

Ïû\kR AÝjR A£h¥Xõu ù_]úWhPo
ùLôiP, úXô ©W`o A£h¥Xõu ©[ôuh
EPu, A§L AÝjR Bd£_u £XõiPo
TVuTÓjRlTÓYÕ, úXô ©W`o £vPm
G]lTÓm.

Bd£þA£h¥Xõu ùYp¥e¡p
TVuTÓjRlTÓm úXô ©W`o Utßm
ûa ©W`o  G]lTÓm YôojûRLs
A£h¥Xõ²u AÝjRm A§Lm (A)

Ïû\Ü GuTûRúV Ï±d¡\Õ.
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lú[ô ûTlL°u YûLLs (Types of blow

pipes)

úXô ©W`o £vPj§tÏ JÚ R²Vô]
CgùNdPo YûL lú[ô ûTl úRûYl
TÓ¡\Õ. CûR ûa ©W`o £vPj§tÏm
TVuTÓjRXôm.

ûa ©W`o £vPj§p LXl× YûL (mixer type)

ûa ©W`o lú[ô ûTl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
CÕ úXô ©W`o £vPj§tÏl TVuTPôÕ.

A§L AÝjRj§p Es[ Bd£_u
A£h¥Xõu ÏZôn Y¯«p ×Ïm BTjûRj
R®odL úXô ©W`o lú[ô ûTl©p
CgùNdPo TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. CjÕPu,
A£h¥Xõu úaô£p JÚ §ÚmT CVXô
YôpÜm  (Non return value) lú[ô ûTl
CûQl©p TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
A£h¥Xõu ù_]úWhPo ùY¥lTûRj
R®odL úUÛm JÚ Øuù]fN¬dûL
TôÕLôlTôL JÚ ûahWôXõd úTd ©W`o
YôpÜ,  A£h¥Xõu ù_]úWhPÚdÏm lú[ô
ûTl×dÏm CûPúV ETúVôLl
TÓjRlTÓ¡\Õ.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.34

ûa ©W`o £vPj§u SuûULs
(Advantages of high pressure)

TôÕLôlTôL úYûX ùNnV Ø¥Ùm úUÛm
®TjÕLÞdLô] Yônl×Ls Ïû\Ü. CkR
£vPj§p YôÙdL°u AÝjRjûR
N¬dLhÓRp G°RôLÜm ÕpXõVUôLÜm
ùNnVXôm. BLúY úYûX ùNnÙm §\u
A§LUôL CÚdÏm. YôÙdLs £XõiPoL°p
CÚkRôp AûYLs §hPYhPUô] LhÓl
Tôh¥p CÚdÏm. D.A £XõiPo CPm ùTVWj
RdLRôÏm. CûR JÚ CPj§XõÚkÕ úYß
CPj§tÏ G°RôL GÓjÕf ùNpXXôm.

D.A £XõiPÚPu ùWÏúXhPûW G°RôLÜm
Õ¬RUôLÜm ùTôÚjRXôm. CR]ôp úSWm
ÁRUôÏm. CgùNdPo SôuþCgùNdPo  B¡V
CÚ YûL lú[ô ûTlLÞm TVuTÓjRl
TPXôm. D.A £XõiPoLû[ ûYjÕd ùLôs[
AàU§ (License) HÕm úRûY«pûX.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.35 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (SMAW, I & T) (Weldability of
steels (SMAW, I & T))

lú[ô ûTl©tÏm ùYp¥e lú[ô ûTl©tÏm Es[ úYßTôÓLs
(Difference between gas welding and gas cutting blow pipe)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• Lh¥e Utßm ùYp¥e lú[ô ûTl×LÞdÏ Es[ úYßTôÓLû[ ®Y¬jRp.

lú[ô ûTl©tÏm ùYp¥e lú[ô
ûTl©tÏm Es[ úYßTôÓLs (Difference
between cutting blow pipe and welding blow pipe):
Lh¥e lú[ôûYl©p CWiÓ LhÓlTôhÓ
YôpÜLs (Bd£_u Utßm A£h¥àdÏ)

Øu ùYlTlTÓjÕm ¾l©ZmûTd
LhÓlÓjÕYRtÏm ùYhÓYRtÏ çV
Bd£_û]d LhÓlTÓjÕYRtÏ JÚ ÄYo
ûPl LuhúWôp YôpÜm CÚdÏm.

ùYp¥e lú[ôûTl©p ùYlTlTÓjÕm ¾l
©ZmûTd LhÓlTÓjR CWiÓ LhÓlTôÓ
YôpÜLs UhÓm CÚdÏm (Fig 1)

Lh¥e lú[ôûTl©p Sô£p ûUVj§p JÚ
Õû[ Lh¥e Bd£_àdLôLÜm, AûRf Ñt±
YhPUôL TX Ïû[Ls Øu
ùYlTlTÓjRÛdLôLÜm CÚdÏm. (Fig 2)

ùYp¥e lú[ôûTl©p ùYlTlTÓjÕm
¾l©Zm©tLôL Sô£p ûUVj§p JÚ Õû[
CÚdÏm.

R²lThP úSôdLj§tLô] Sô£pLs
(Special purpose nozzles)

Y¥Y ùYhÓ (Profile cutting) ùNnYRtLôLÜm
EúXôLeLû[ TpúYß EÚYeLÞdÏ
ùYhPÜm ùYqúYß YûL Sô£pLs
TVuTÓjRlTÓ¡u\].

Y¥Y ùYhÓ ùNnYRtLô] Sô£pLs
LôhPlThÓs[].

Fig 3

Fig 4
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Lh¥e Pôof TôLeL°u ùTVoLÞm
AûYL°u ùNVpTôÓLÞm (Fig 4  Utßm
AhPYûQ 1)

AhPYûQ 1

Gi ùTVo ùNVpTôÓ

1 A£h¥-u A£h¥-u YôÙ®u
YôÙ YôpÜ TônÜ ÅRjûR

N¬dLhP

2 Bd£_u Bd£_u úaôv
úaôv EPu CûQdL
CûQl×

3 A£h¥-u A£h¥-u YôÙ
YôÙ úaôv úaôv EPu
CûQl× CûQdL

4 Bd£_u Bd£_û] GÓjÕf
Lôu¥ëh ùNpX
(ÏZôn)

5 A£h¥-u A£h¥-u YôÙûY
YôÙ GÓjÕf ùNpX
Lôu¥ëh
(ÏZôn)

6 ûLl©¥ PôofûNl ©¥jÕ
(Grip) ùLôs[

7 ØuùYlTl Øu ùYlTlTÓjÕm
TÓjÕm Bd£_u ¾l©Zlû
Bd£_u N¬dLhP
YôpÜ

8 Lh¥e Lh¥e Bd£_u
Bd£_u TônÜ YôpÜ
N¬dLhP  ÅRjûR

9 CgùNdPo Bd£_àPu
(Injector) A£h¥-û] Juß

LXdL

10 Lh¥e Lh¥e Bd£_û]
Bd£_u GÓjÕf ùNpX
Lôu¥ëh
(ÏZôn)

11 LXl× YôÙ A£h¥-u YôÙ
Lôu¥ëh Utßm

Bd£_u LXlûT
GÓjÕf ùNpX

12 Pôof Sô£ûXl
ùah ùTôÚjÕYRtÏ

YûLLs (Types)

lú[ô ûTlL°p CWiÓ YûLLs Es[].

– ûa ©W`o lú[ô ûTl (A) Sôu
CgùNdPo ûPl lú[ô ûTl

– úXô ©W`o lú[ô ûTl (A) CgùNdPo
ûPl lú[ô ûTl.

lú[ô ûTl©u ETúVôLeLs (Uses of blow

pipes)

ùNnVlTÓm úYûXdÏ ARôYÕ, úLv
ùYp¥e ©úW£e, ùUpXõV RLÓ ùYp¥e,
ùYp¥e ùNnYRtÏ Øu×m, ©u×m ùYlTl
TÓjÕRp, úLv Lh¥e, B¡VûYLÞdÏ HtT
TpúYß YûL Y¥YûUl×L°p CÚdÏm.

NU (A) ûa ©W`o lú[ô ûTl (Equal or

high pressure blow pipe) (Fig 5)

H.P lú[ô ûTl GuTÕ, H\dÏû\V NU TÚU
A[Ü ùLôiP Bd£_û]Ùm
A£h¥Xõû]Ùm LXl× ùNnÕ Øû]dÏ
ùNÛjÕm JÚ NôR]úUVôÏm. úRûYd
úLt\Yôß, ARôYÕ, lú[ô ûTl/úLv
ùYp¥e Pôof, CÚm× NôokR Utßm CÚm×
NôWô EúXôLeLû[ ùYp¥e ùNnVl
TVuTÓjRlTÓYÕPu, ®°m×Lû[
EÚdÏYRu êXm RLÓLû[ CûQjRp,
úYûXLû[ Øu Utßm ©u ùYlTl
TÓjÕRp ©úW£e, EÚ §¬× LôWQUôL
HtTÓm Ï¯lTs[eLû[ (Dents) ¿dÏRp,
úLv Lh¥e lú[ô ûTl TVuTÓj§ úLv
Lh¥e ùNnRp úTôu\ úYûXLÞdÏ
YôÙ®u TônûYd LhÓlTÓjR LuhúWôp
YôpÜLÞm C§p ùTôÚjRlThÓ CÚdÏm.

Fig 5

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.35
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NU AÝjR lú[ô ûTl©p (Fig 5), A£h¥Xõu
Utßm Bd£_u ûa ©W`o £XõiPoL°p
Es[ YôÙdLÞdLôL CWiÓ EsY¯  inlet)

CûQl×Ls CÚd¡u\]. YôÙl Tôn®u
A[ûYd LhÓlTÓjR CWiÓ LhÓlTôhÓ
YôpÜLÞm, JÚ EPtTôLØm (Body) Es[Õ.
CkR Tô¥«u Eh×\j§p ªd£e úNmT¬p
(LXl×Aû\ ) YôÙdLs Juß
LXdLlTÓ¡u\].  (Fig 5) LXdLlThP YôÙdLs
ùSd ûTl Y¯VôL Sô£ÛdÏf ùNp¡\Õ.
©\Ï Sô£Xõu Øû]«p G¬dLlTÓ¡\Õ.
Bd£_u Utßm  A£h¥Xõu YôÙdL°u
AÝjRm AúR  0.15¡¡/ùNÁ2 Guàm A[®p
AûUdLl TÓYRôp AûY Juß LXdÏm
Aû\«p (mixing chamber) LXkÕ lú[ô ûTl
Y¯VôL RôúU Sô£p Øû]dÏl Tôn¡u\].
(Fig 6) CkR NU AÝjR lú[ô ûTl/Pôof,
ûa ©W`o lú[ô ûTl/Pôof Gußm
AûZdLlTÓ¡\Õ. LôWQm CÕ úLv
ùYp¥e¡u ûa ©W`o £vPj§p
TVuTÓjRlTÓYRôp BÏm.

JqùYôÚ lú[ô ûTl EPàm JÚ ùRôÏ§
Sô£pLs ®¨úVô¡dLlTÓ¡u\]. CkR
Sô£pL°p ùYqúYß  ®hP A[Ü ùLôiP
Õû[Ls CÚlTRôp ùYqúYß A[Üs[
¾l©Zm×Lû[ CûY RÚ¡u\]. CkR
Sô£pLs GiL[ôp Ï±l©Pl
Th¥ÚlTÕPu, AûY 1 U¦ úSWj§p
ÖLÚm YôÙ®u A[Üm XõhP¬p
Ï±l©PlTh¥ÚdÏm.

Ød¡V GfN¬dûL : ûa ©W`o lú[ô
ûTl GlùTôÝÕm úXô ©W`o
£vPj§p TVuTÓjRlTPdáPôÕ.

úXô ©W`o lú[ô ûTl (Low pressure blow

pipe) (Fig 7)

CkR lú[ô ûTl©u EPtTôLj§p JÚ
CgùNdPo (Fig 7)  CÚd¡\Õ.  CRu Y¯VôL
A§L AÝjR Bd£_u TôÙm. CkR Bd£_u,
A£h¥Xõu ù_]úWhP¬XõÚkÕ Ïû\kR
AÝjR A£h¥Xõû] ªd£e úNmTÚdÏ
CÝd¡\Õ. úUÛm ARtÏj úRûYVô] §ûN
úYLjûR RkÕ ¨ûXVô] ¾l©ZmûTj
RÚ¡\Õ. CkR CgùNdPo ©u ¾ûVÙm (Back

fire) RÓdL ERÜ¡\Õ.

úXô ©W`o lú[ô ûTl GuTÕ NU AÝjR
lú[ô ûTl úTôu\úRVôÏm. B]ôp CRu
EPtTôLj§p JÚ CgùNdPo CÚdÏm.   CkR
CgùNdP¬u ûUVj§p JÚ (Ïß¡V) £±V
Õû[ Bd£_u TônYRtLôL CÚdÏm. CkR
A§L AÝjR Bd£_u CgùNdPûW ®hÓ
ùY°úV YÚmùTôÝÕ ªd£e úNmT¬p JÚ
ùYt±PjûR HtTÓjÕ¡\Õ. CR]ôp úLv
ù_]úWhP¬XõÚkÕ Ïû\kR AÝjR
A£h¥Xõu E±gNlTÓ¡\Õ. (Fig 8)

CkR YûL«p ØÝjRûXl TôLjûRÙm
T¬YojRû] (Uôt±d ùLôsÞRp) ùNnÕd
ùLôsÞmT¥VôL CÚlTÕ YZdLUôÏm.
RûXlTôLj§p Sô£Ûm, CgùNdPÚm

úNokÕ CÚdÏm.  JqùYôÚ Sô£p A[ÜdÏm
RÏkR CgùNdPo A[Ü CÚlTRôp CqYôß
úNokÕ CÚlTÕ AY£VUô¡\Õ.

L.P lú[ô ûTl, H.P lú[ô ûTlûT
®P A§L ®ûXÙs[RôL CÚdÏm.
B]ôp úRûYlThPôp CûR ûa
©W`o £vPj§Ûm TVuTÓjRXôm.

Fig 6

Fig 7

Fig 8

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.35
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TôÕLôl×m TWôU¬l×m (Care and
maintenance)

ùYp¥e ¥lv ùNm©]ôp ùNnVl
Th¥ÚdÏm. BLúY LY]d Ïû\YôL CûRd
ûLVôiPôp CÕ Tô§l×dÏ Es[ôÏm.

Sô£ûX GlùTôÝÕm ̧ úZ RY\®Pd áPôÕ.
(A) úYûXLû[ SLojR (A) úYûXLû[l
©¥dLl TVuTÓjRdáPôÕ.

Sô£p AUo®PØm UûWLÞm UôÑl
ùTôÚhL°u± ªLÜm ÑjRUôL CÚdL
úYiÓm. CpûXùV²p, CûR
JÚe¡ûQl× ùNnÕ Cßd¡l ùTôÚjÕm
ùTôÝÕ ¸\pLs úLôÓLs, ùTôÚjRlTÓm
TôLj§p HtTPdáÓm.

Sô£p Õû[Lû[ ÑjRlTÓjR, ARtLôLj
R²VôL Y¥YûUdLlThP ¥l dÇ]oLû[l
TVuTÓj§úV ùNnVlTP úYiÓm.
(Fig 9,10&11)

A£h¥Xõ²u EsY¯ CPlTdL UûWûVd
ùLôi¥ÚdÏm. Bd£_u YXlTdL UûWûVd
ùLôi¥ÚdÏm. lú[ôûTl Es Y¯ÙPu
N¬Vô] úaôûN CûQdL LY]m
úUtùLôs[lTP úYiÓm. A¥dL¥«Xô]
CûPúYû[L°p ¾l©ZmûT AûQjÕ
®hÓ lú[ô ûTlûTd Ï°okR ¿¬p Aªrj§
GÓdLÜm.

A¥dL¥«Xô] CûPúYû[L°p, Sô£p
Øû]dÏ,  ¾«u A§L ùYlTm LôWQUôLÜm,
EÚ¡V EúXôLm LôWQUôLÜm HtTÓm
Tô§lûT N¬ ùNnV AûR WôY úYiÓm.

Fig 9

Fig 10

Fig 11

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.35
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.36 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (SMAW, I & T) (Weldability of
steels (SMAW, I & T))

úLv ùYp¥e ùRô¯p ÖhTm CPÕ×\m & YXÕ ×\m (Gas welding
technique right ward & left ward)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• úLvùYp¥e ÖhT Øû\L°u ùTVoLû[Ùm ARRu TVuLû[Ùm áßRp
• CPÕ Utßm YXÕ ×\m ùYp¥e ùRô¯p ÖhTjûR ®Y¬jRp
• CPÕ Utßm YXÕ ×\m ùRô¯p ÖhTj§u TVuLû[ ®Y¬jRp.

Bd£ A£h¥Xõu ùYp¥e ùNVpØû\«p
CWiÓ ®R ùYp¥e ÖhT Øû\Ls Es[].
AûYLs,

1 CPlTdL ùYp¥e ÖhTØû\ (ØuûL
ÖhTØû\) (Left ward welding Technique) (Fore

hand Technique)

2 YXlTdL ùYp¥e ÖhTØû\ (©uûL
ÖhTØû\) B¡V]YôÏm.

CPlTdL ÖhTØû\ ¸úZ ®Y¬dLl
ThÓs[Õ.

CPlTdL ùYp¥e ÖhTØû\ (Leftward

welding technique)

CÕ A§LUôLl TVuTÓjRlTÓm
Bd£þA£h¥Xõu ùYp¥e ÖhT
Øû\VôÏm. C§p, ùYp¥e ùNnVlTÓm
ùTôÚ°u YXlTdL ®°m©XõÚkÕ ùYp¥e
ÕYe¡, CPlTdLUôL SLokÕ ùNpÛm. CÕ
Øu×\ (A) Øuú]ôd¡V ÖhTØû\ Gußm
á\lTÓm. (Fig 1)

CkR ¨Lr®p, ùYp¥e T¦l ùTôÚ°u
YXl×\ Øû]«p ùRôPe¡ CPl×\UôL
úSôd¡ ùNpÛm. lú[ô ûTl, ùYp¥e
úLôh¥tÏ 60o   - 70o  úLôQj§p ©¥dLlTÓm.
¨Wl×d Lm© ùYp¥e úLôh¥tÏ 30o - 40o

úLôQj§p ©¥dLlTÓm ùYp¥e @lú[ô
ûTl, ùYp¥e WôûPl ©uTt± ùNpÛm.
ùYp¥e ¾l©Zm× ùYp¥e EúXôLl
T¥ÜdÏ AlTôp ùNÛjRlTÓ¡\Õ.

CûQl©u CÚ×\Øm ºWô] EÚLûXl
ùTßYRtLôL, lú[ô ûTl, YhPUôL (A)

JÚ TdLj§XõÚkÕ UßTdLj§tÏ
CVdLlTÓ¡\Õ.

EÚÏj úRdLj§p, (ùYpÓ)  ¨Wl× EúXôLm
©vPu úTôu\ Øu©u CVdLm ThÓ
úNodLlTÓ¡\Õ. CÕ ¾l©Zm©]ôp UhÓm
EÚdLlTÓY§pûX.

¾l©Zm× ùLôiÓ, ùYp¥e WôûP
UhÓm EÚd¡ EÚÏ úRdLj§p
úNojRôp, EÚÏ úRdLj§u ùYlT
¨ûX Ïû\kÕ ®Óm. CRu
LôWQUôL SpX EÚÏ CûQl×
HtTPôÕ.

CPlTdL ÖhT Øû\dÏ ®°m×
RVô¬jRp (Edge preparation for leftward
technique)

@©pXh (êûX CÓdÏ) CûQl×dÏ, NÕW
®°m×j RVô¬l× ùNnVlTÓ¡\Õ.

Th (ØhÓ) CûQl×dÏ Fig 2-p Lôh¥VYôß
®°m× RVô¬dLlTÓ¡\Õ.  ̧ úZ RWlThÓs[
AhPYûQ«p ûUpÓ v¼ûX CPlTdL
ÖhTØû\«p Th CûQl× ùNnYRtLô]
®TWeLs RWlThÓs[].
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@©pXh (êûX CÓdÏ) CûQl×
LÞdÏ JÚ A[Ü áÓRXôL Es[
ùT¬V Sô£p TVuTÓjRlTP
úYiÓm.

5.0ªÁ L]j§tÏd áÓRXôL CÚkRôp
YXlTdL ÖhTØû\ TVuTÓjRlTP
úYiÓm.

400 -  500 úLôQj§p ©¥dLlTÓm .@©pXo
WôÓ ùYp¥e úLôh¥tÏ 300  -  400  úLôQj§p
©¥dLlTÓm.  @©pXo WôÓ ùYp¥e lú[ô
ûTlûT ©uTt±f ùNpÛm ùYp¥e
¾l©Zm× T¥Ü ùNnVlThP ùYp¥e
EúXôLj§u ÁÕ ùNÛjRlTÓm.

ETúVôLm (Application)

CkR ÖhTm ¸rdÏ±l©hÓs[ûYLû[
ùYp¥e ùNnVl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

– 5 ªÁ L]m YûW«Ûs[ ûUpÓ v¼p.

– CÚm× NôokR Utßm CÚm× NôWô GpXô
EúXôLeLs

YXlTdL ÖhT Øû\ ùYp¥e (Rightward
welding technique)

CÕ JÚ Bd£ A£h¥Xõu YôÙ ùYp¥e
ÖhT Øû\VôÏm.  C§p ùYp¥e ùNnVlTP
úYi¥V úYûX«u CPl×\ Øû]«p
ùYp¥e ÕYdLlThÓ YXlTdLm úSôd¡
AÕ ùRôPWlTÓm.

L]Uô] G@Ïj RLÓL°p (5 ªÁ-dÏm
A§LUôL) ùTÚ EtTj§ úYûXL°p
£dL]Uô] Utßm SpX RWUô]
ùYp¥eÏLû[ EÚYôdL, AkR ÖhTØû\
EÚYôdLlThPÕ.

CÕ ©uú]ôdÏ (A) ©uûL ÖhTØû\
(Backward or back hand Technique) Gußm
á\lTÓ¡\Õ.

CRu AmNeLs ¸r YÚUôß (Fig 3)

ùYp¥e ùNnVlTP úYi¥V úYûX«u
CPl×\ Øû]«p ÕYe¡ YXl×\m úSôd¡
ùNnVlTÓm. lú[ô ûTl ùYp¥e úLôh¥tÏ

¨Wl×d Lm©dÏ (filler rod)  Øuú]ôd¡V ÑZt£
Øû\«Xô] (A) YhP Li¦ (loop) CVdLm
RWlTÓm. lú[ô ûTl ©uú]ôd¡
úSodúLôPôL YXlTdLUôL SLÚm. CkR
ÖhTØû\ A§L ùYlTjûR EÚYôd¡j
RÚ¡\Õ. CR]ôp L]Uô] G@Ïj RLÓLû[
ùYp¥e ùNnYÕ £dL]UôL AûU¡\Õ.

YXlTdL ÖhTØû\dÏ ®°m×
RVô¬jRp (Fig 4) (Edge preparation for rightward

technique)

Fig 4
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Th _ô«uhÓdÏ (Butt joint) TPm 2-p
Lôh¥VYôß ®°m× RVôo ùNnVlTÓm.

Th  _ô«uh ùNnV YXlTdL ÖhTØû\
TVuTÓj§ ùUu G@ûL ùYp¥e ùNnV
¸úZ Es[ AhPYûQ«p ®TWeLs
RWlThÓs[].

ETúVôLm (Application)

CkR ÖhTØû\ 5 ªÁdÏm A§Ld L]ØûPV
G@Ïj RLÓLû[ ùYp¥e ùNnVÜm, G@Ïd
ÏZônLû[ XõiúP ùYp¥e Øû\«p (Linde

welding process) ùYp¥e ùNnVÜm
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

SuûULs (Advantages)

Ïû\kR N¬Ü ®°m×d úLôQm (Bevel angle)

Ïû\kR A[Ü ̈ Wl× EúXôLm TVuTÓjÕRp
Utßm A§LUô] úYLm B¡V LôWQeL[ôp
Ko AXÏ ¿[j§tLô] ùYp¥e ùNXÜ
Ïû\YôL CÚdÏm.

Ïû\kR EúXôLl ùTÚdLm (Expansion)

LôWQUôL EÚ§¬ûTd LhÓlTÓjÕYÕ
G°Õ. úUÛm EÚ¡V EúXôLm ÑÚeÏRÛm
Ïû\kR TÚU A[®p CÚdÏm. T¥Ü
ùNnVlThP EúXôLm ÁÕ ¾l©Zm×
ùNÛjRlTÓYRôp AÕ ùUÕYôLÜm.
ºWôLÜm Ï°o®dL AàU§dLlTÓ¡\Õ. ¾l
©Zm× ùYpÓ ùNnVlThP EúXôLj§u ÁÕ
ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ  ùNÛjRl
TÓYRôp A§LUô] A[®p ªÚÕYôdLp
(Annealing) SPY¥dûL SûPùTß¡\Õ.

EÚ¡V EúXôLjûR Su\ôLl TôodL
CVpYRôp ùYpÓ ÁÕ SpX LhÓlTôhûPj
RW Ø¥¡\Õ. CR]ôp SpX FÓÚYp
¡ûPd¡\Õ. EÚ¡V EúXôLj§u ÁÕ
Bd£LWQ ®û[Ü Ïû\dLlTÓ¡\Õ.
LôWQm, ¾l©Zm©u Ïû\lTôu TÏ§
(Reducing zone) ùRôPokÕ êÓRûXj
RÚYRôXôÏm.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.37 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (SMAW, I & T) (Weldability of
steels (SMAW, I & T))

Bod lú[ô YÚYRu LôWQeLs Utßm ARû] R®odÏm Øû\Ls (Arc
blow causes and methods of controlling)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• Bod lú[ô, HtTÓjÕm ®û[ÜLû[d áßRp
• Bod lú[ôûYd LhÓlTÓjR TVuTÓjRlTÓm TpúYß Øû\Lû[ ®Y¬jÕd
áßRp.

D.C  ùYp¥e¡p Bod lú[ô (Rs[l
TÓRp) (Arc blow in DC welding)

Bod R]Õ YZdLUô] TôûR«XõÚkÕ LôkR
®ûNd CûPëß LôWQUôL ®X¡]ôp AÕ
“Bod lú[ô” G]lTÓm. (Fig 1)

Bod lú[ô HtTÓYRtLô] LôWQeLÞm
ARu ®û[ÜLÞm (Causes and effects of arc

blow)

GXdhWôÓ Y¯VôL ªuNôWm TôÙm
ùTôÝùRpXôm GXdhWôûP Ñt±Ûm Utßm
Bod F

1
  Utßm F

3
-ûV (Fig 2)  Ñt± LôkRl ×Xm

EÚYô¡\Õ. CúR úTôuß BRôW EúXôLm
F

2
-ûYf Ñt±Ûm AúR úTôu\ LôkRl ×Xm

EÚYô¡\Õ. (Fig 2)  CkR CWiÓ LôkRl
×XuLÞm Ju±u ÁÕ Juß
ùNVpTÓYRôp Bod CûQl©u JÚ
×\UôLj  Rs[l TÓ¡\Õ.  ùYpûPj ÕYdÏm
ùTôÝÕ Øuú]ôd¡ RsÞRp CÚdÏm.
Ø¥®p ©uú]ôd¡ RsÞRp (Backward Blow)

CÚdÏm. (Fig 3)

CRu LôWQUôLd ¸rd Ï±jR ®û[ÜLs
HtTÓ¡u\].

– A§L EúXôLj ùR±l×m Ïû\kR ùYpÓ
ùUhPp T¥RÛm CÚdÏm.

– EÚÏRp/FÓÚYp Ïû\YôL CÚdÏm.

– TXÅ]Uô] ùYpÓLs HtTÓm.
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– CûQl©p úRûYVô] CPj§p ùYpÓ
EúXôLjûRl T¥Vf ùNnRXõp £WUm
CÚdÏm.

– ùYpÓ ÀÓ úRôt\m Su\ôL CÚdLôÕ.
LNÓ Eh×ÏRp (Slag inclusion) Gàm
Ïû\TôÓm HtTÓm.

Bod lú[ô-ûYd LhÓlTÓjRl TVu
TÓjRlTÓm Øû\Ls (Methods used to control
the arc blow)

Bod lú[ô-ûYd ¸rd Ï±jRYôß LhÓl
TÓjRXôm.

– Goj (¨X) CûQlûT, CûQl©XõÚkÕ
GqY[Ü çWm Rs° ûYdL Ø¥ÙúUô
AqY[Ü Rs° ùNnVÜm. (Fig 4)

– úYûX ÁÕ Goj CûQl× CÚdÏªPjûR
Uôt\Üm.

– ùYp¥e úUûN ÁÕ úYûX
CÚdÏªPjûR Uôt\Üm.

– GXdhWôÓ úL©û[ úYûX ÁÕ Ñt\Üm.
(Fig 5)

– L]jR ùYp¥e úPdûL (Tack) úSôd¡ (A)

HtL]úY ùNnVlThP ùYpûP úSôd¡
ùYp¥e ùNnRp.

– Ïìq (Y¬dLh¥) CûQl©u úUt×\j§p
LôkRl TôXjûR (magnetic Bridge) AûUjRp.

– £±V Bod EPu, N¬Vô] GXdhWôÓ
úLôQj§p ©¥jRp.

– Wu Bu (úUúX ùRôPoRp) Utßm Wu
B@l  (ùRôPoYûR ̈ ßjÕRp)  RLÓLû[l
TVuTÓjÕRp (Fig 6)

úUúX Ï±l©PlThP GpXô Øû\LÞm
‘Bod lú[ô’-ûYd LhÓlTÓjRj RY±]ôp
A.C ªu ®¨úVôLj§tÏ Uôt\Üm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.37
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.38 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (SMAW, I & T) (Weldability of
steels (SMAW, I & T))

Bod & úLv ùYp¥e¡p HtTÓm EÚj§¬©u (¥vPôoNu) Øû\Ls
Utßm ARû] LhÓlTÓjRÛm (Distortion in  arc & gas welding and methods
employed to minimise distortion)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• EÚj§¬× HtTÓYRtLô] LôWQeLû[ ®Y¬jRp
• EÚj§¬©u YûLLû[ ®Y¬jÕd áßRp
• EÚj§¬ûTj RÓjRp Utßm LhÓl TÓjÕm Øû\Lû[ ®Y¬jRp.

EÚj§¬× HtTÓYRtLô] LôWQeLs
(Causes of distortion)

Bod ùYp¥e¡p TpúYß TÏ§L°p ùYlT
¨ûX TpúYßThPRôL CÚdÏm. (Fig 1a).

ùYlT ̈ ûXûVl ùTôÚjÕ CkRl TÏ§L°u
ùYlT ®¬Üm úYßThPRôLúY CÚdÏm.
(Fig 1b) CúR úTôuß ùYp¥e Ø¥Üt\
úTôÕm, CûQl©u TpúYß TÏ§Ls
TpúYß ®RUôLf ÑÚeÏ¡u\]. B]ôp §P
¨ûXVôL Es[ ùTôÚ°p (ARôYÕ BRôW
EúXôLj§p), AÕ ùYpúYß CPeL°p
ùYqúY\ôL ®¬YûPVúYô ÑÚeLúYô
Ø¥VôÕ. ùYp¥e¡u úTôÕ HtTÓm ºWt\
ùYlTlTÓjRp Utßm Ï°oRp LôWQUôL
CûQl©p HtTÓm NUUt\ ®¬Rp Utßm
ÑÚeÏRp CûQl©p RûLÜLû[
HtTÓjÕ¡\Õ. CkRj RûLÜLs ùYpÓ
ùNnVlThP úYûX«p A[ûYÙm
Y¥YjûRÙm ¨WkRWUôL Uôtß¡u\].
(ARôYÕ EÚj§¬ûT HtTÓjÕ¡u\]) CÕ
ùYpÓ CûQl©u EÚj§¬× G]lTÓ¡\Õ.
(Fig 2)

EÚj§¬©u YûLLs (Types of distortion)

EÚj§¬×Ls 3 YûLVôL Es[].
AûYVôY],

– ¿[ YNjRXô] EÚj§¬×

– ÏßdÏ YNjRXô] EÚj§¬×

– úLôQ YNjRôXô] EÚj§¬×

Fig 3,4&5 B¡VûY TpúYß YûL
EÚj§¬×Lû[ ®Y¬d¡u\].
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EÚj§¬ûT HtTÓjÕd LôW¦Ls (Factors
affecting distortion)

Y¥YûUl×

Rôn EúXôLm (BRôW EúXôLm)

CûQl× RVô¬l× Utßm AûUÜ

JÚe¡ûQl× ùNnØû\

ùYp¥e ùNVpØû\

T¥Ü ùNnÙm Y¬ûN Øû\

ùYp¥e ùNnÙm Y¬ûN Øû\

SÓ AfÑl TÏ§«p NU¨ûXVt\ ùYlTl
TÓjRp

§¦dLlTÓm LhÓlTôÓLs

úUtÏ±l©hP LôW¦L°p Juß (A) ARtÏ
úUtThPûY JÚ ùYpÓ ùNnVlThP
úYûX«p EÚj§¬× HtTPd LôWQ
Uô¡u\]. JÚ ùYpÓ ùNnVlThP
CûQl©p EÚj§¬ûTj R®odL (A) Ïû\dL
ùYpÓ ùNnÙm Øu×, ùNnÙm ùTôÝÕ
Utßm ùYpÓ ùNnR ©\Ï CkRd LôW¦Ls
LY]j§p GÓjÕd ùLôs[lTP úYiÓm.
EÚj§¬ûTj R®odL (A) Ïû\dL ©uTt\l
TÓm Øû\Ls ¸r YÚUôß

EÚj §¬ûTj RÓjRp (Prevention of distortion)

EÚj§¬ûTj RÓdLÜm LhÓlTÓjRÜm ̧ rd
Ï±l©hÓs[ Øû\Ls ©uTt\lTÓ¡u\].

– TVàß ÑÚeÏ ®ûNûVd Ïû\jRp

– ÑÚeÏ ®ûNLs EÚj§¬ûTd Ïû\dÏm
T¥ ùNnRp.

– ÑÚeÏ ®ûNûV úYù\ôÚ ÑÚeÏ
®ûNÙPu NU ̈ ûX AûPÙmT¥f ùNnRp.

TVàß ÑÚeÏ ®ûNûVd Ïû\dÏm
Øû\Ls (Methods of reducing the effective
shrinkage forces)

A§LUôL ùYp¥e ùNnVlTÓYûR/

A§LUô] YÛîhPûXj R®ojRp
(Avoiding over-welding/Excessive reinforcement)

Th ùYpÓ Utßm @©pXh ùYpÓL°p
A§LUôLl T¥Ü ùNnRûXj R®odL
úYiÓm. (Fig 6)

Ïìq Utßm @©pXh ùYpÓL°p
YÛîhPXõu (Reinforcement) AàU§dLj RdL
A[Ü T/10 BÏm. C§p ‘T’ GuTÕ Rôn (BRôW)

EúXôLj§u L]m BÏm.

N¬Vô] ®°m× RVô¬l× Utßm ùTôÚkR
AûUlTRu TVuLs (Use of proper edge

preparation and fit up)

N¬Vô] ®°m× RVô¬l× êXm TVàß ÑÚeÏ
®ûNûVd Ïû\lTÕ Nôj§VUôÏm. CÕ
ùYp¥u A¥l×\j§p N¬Vô] EÚÏ
CûQlûT Eß§ ùNnYÕPu Ïû\kRThN
ùYpÓ ùUhPûXÙm HtTÓjÕm. (Fig  7)

Ïû\kR SûPLû[f ùNnRp (Use of few
passes)

ùT¬V A[®Xô] GXdhWôÓLs TVuTÓj§
Ïû\kR Gi¦dûL ùLôiP TôvLs (Passes)

ùNnYRôp. ÏßdÏ YNj§p EÚj§¬×
HtTÓYûRd Ïû\d¡u\]. (Fig  8)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.38
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BrkR êûX ¨Wl× ùYpûP
TVuTÓjÕRp (Use of deep fillet weld)

¼l @©pXh (Br êûX ¨Wl×) Øû\ûVl
©uTt± ùYpûP SÓ¨ûX AfÑdÏ GqY[Ü
Ø¥ÙúUô AqY[Ü ùSÚdLUôL ùNnVÜm.
CÕ ©ú[h Lû[ JÝeÏ úNo ̈ ûX«XõÚkÕ
(Alignment) CÝdLd á¥V ùSm× ®ûNûVd
Ïû\dÏm. (Fig 9)

®hÓ ®hÓ ùYpÓ ùNnRûXl
TVuTÓjÕRp (Use of intermittent welds)

ùRôPof£VôL ùYpÓ ùNnYRtÏl T§XôL
®hÓ ®hÓ ùYpÓ ùNnÕ ùYpÓ ùUhPXõu
A[ûYd Ïû\kRThNUôL CÚdLf ùNnVÜm.
CÕ @©pXh ùYpÓL°p UhÓm TVu
TÓjRlTP Ø¥Ùm. (Fig 10)

©u YôeÏm ùYp¥e Øû\ûVl
TVuTÓjÕRp (Use of ‘back step’ welding
method)

ùTôÕYô] ùYp¥e Øu ùNpÛm §ûN
CPl×\ªÚkÕ,  YXl×\UôL CÚdÏm.
B]ôp CmØû\«p JqùYôÚ £ß T¥Üm
YXl×\ªÚkÕ CPl×\UôLf ùNnVlTÓ¡\Õ.
CmØû\«p RLÓLs JqùYôÚ T¥®u
úTôÕm Ïû\kR A[®p ®¬YûP¡u\].
LôWQm JqùYôÚ ùYp¥u úLôodÏm
RuûUVôp (Locking) BÏm. (Fig 11)

ûUVj§XõÚkÕ ùYp¥e ùNnRp (Welding
from centre)

ùRôPokÕ ùYp¥e ùNnYRôp HtTÓm
Y[Úm A§L RûLÜ ®û[Ü ûUVj§XõÚkÕ
ùY°l×\m úSôd¡, ¿[Uô] CûQl×Lû[
ùYp¥e ùNnYRôp RÓdLlTÓ¡\Õ.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.38
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§hPªhÓ Uô±Uô± ùNnÙm Øû\ûVl
TVuTÓjÕRp (Use of planned wandering
method)

CmØû\«p ùYp¥e ûUVj§p ÕYdLl
TÓ¡\Õ. ©\Ï ûUVj§XõÚkÕ JqùYôÚ
TdLj§XõÚkÕm Uô± Uô± £ß TÏ§L[ôL
ùYp¥e Ø¥dLlTÓ¡\Õ. (Fig 12)

v¡l ùYp¥e ùNnÙm Øû\ (Use of skip
welding)

CmØû\«p ùNnVlTÓm ùYp¥u JÚ
¿[j§p 75 ªÁ-dÏ úUp CÚdLôÕ. v¡l
ùYp¥e ùNnYRôp £d¡«ÚdÏm RûLÜLû[
Ïû\d¡\Õ. ùYlTl TWYp A§LUôL ºWôL
CÚlTRôp Yû[RÛm (warping) Ïû\dLl
TÓ¡\Õ. (Fig 13)

ÑÚeÏ ®ûNL°u úYûXûV
EÚj§¬ûTd Ïû\dÏm T¥VôLf ùNnÙm
Øû\ (Methods used for making the shrinkage
forces work to reduce distortion)

TôLeLû[ AûYL°u ¨ûX«XõÚkÕ
Ntß Uôt±VûUjRp (Locating parts out of

position)

©ú[hLû[ G§oUû\VôL AûUÜ ùNnÕ
EÚj§¬ûT AàU§jÕ ARu êXm ùYpÓ
SUdÏj úRûYVô] ¨ûXdÏ AûYLû[
CÝdLf ùNnVlTÓ¡\Õ. ùYpÓ ÑÚeÏm
ùTôÝÕ AÕ ©ú[hLû[ N¬Vô] ̈ ûXdÏ
CÝd¡\Õ. (Figs 14&15)

ÑÚdLjûR AàU§dL TôLeLÞdÏ
CûPùY° RÚRp (Spacing of parts to allow for
shrinkage)

ùYp¥e ùNnYRtÏ Øu× N¬Vô] A[®Xô]
CûPjçWm AY£VUôÏm. CR]ôp
ùYp¥e¡u ÑÚeÏ ®ûNVôp TôLeLs N¬Vô]
¨ûXdÏ CÝdLlTÓm. (Fig 16)

Øu]RôL Yû[jRp  (Pre Bending )

Øu]RôL Yû[lTRu êXm TX ̈ LrÜL°p
ÑÚeÏ ®ûNLû[f ùNVpTP AàU§dLXôm.
(Fig 17)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.3.38
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JÚ ÑÚeÏ ®ûNûV Utù\ôÚ ÑÚeÏ
®ûNÙPu NU¨ûXlTÓjÕm Øû\Ls
(Methods of balancing of one shrinkage force with
another shrinkage force)

N¬Vô] ùYp¥e Y¬ûN Øû\Lû[l
TVuTÓjÕRp (Use of  proper welding sequence)

JÚ LhÓUô]j§u TX CPeL°p ùYpÓ
ùUhPp CPlTÓ¡\Õ. CmØû\«p
JqùYôÚ TdLj§XõÚkÕm Uô± Uô± ùYpÓ
ùNnVlTÓ¡\Õ. CR]ôp CWiPôYÕ Wu
ùYpÓ ùUhPp ÑÚeÏm ùTôÝÕ CÕ ØRp
ùYp¥u ÑÚeÏ ®ûNûV CÕ G§odÏm.
(Figs 18,19a&19b)

RhÓRp (Peening)

ùYpÓ ùUhPûX T¥Ü ùNnVlThP
EPú]úV Ñj§Vp ùLôiÓ ùUÕYôLj
RhÓYRôÏm. T¥ÜLû[j RhÓYRu êXm,
AÕ Ï°of£VûPÙm ùTôÝÕ ÑÚeLd á¥V
RuûUûV G§ojÕ Es[T¥VôL ¿h£
ùNnVlTÓ¡\Õ. (Fig 20)

®XLp CûP A[Ü (Divergence allowance)

ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ RLÓLs
AûYL°u CûQl× ®°m× Y¯VôL

ùSÓ¡Ûm ùSÚe¡ YÚ¡u\]. CkR ÖhT
Øû\ êXm, ùYp¥e ÕYeLlTÓm
CPj§XõÚkÕ RLÓLû[ ®X¡ CÚdÏmT¥
AûUdL JÚ Bl× (A) úSolTÓjÕm Cßd¡
(Alignment clamp)  CWiÓ RLÓLÞdÏm CûPúV
ùYpÓdÏ Øu×\UôL ûYdLlTÓ¡\Õ.
(Fig 21 & 22)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.38
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.39 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (SMAW, I & T) (Weldability of
steels (SMAW, I & T))

Bod ùYp¥e¡u Ïû\TôPLs, ®û[ÜLs Utßm ¾oÜLs (Arc welding
defects causes and remedies)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• Bod ùYp¥e ùNnVlThP CûQl×L°p TpúYß ùYpÓ Ïû\TôÓL°u
ùTVoLû[d áßRp

• ùYpÓ Ïû\TôÓ Utßm N¬ùNnRp Tt± ®Y¬jRp
• Eh×\ Utßm ùY°l×\ Ïû\TôÓLû[ úYßTÓj§d áßRp.

A±ØLm (Introduction)

ùYpÓ ùNnVlThP CûQl©u YXõûU
BRôW EúXôLj§u YXõûUûV ®P Ntßd
áÓRXôL (A) ARtÏf NUUôL CÚdL
úYiÓm. ùYpÓ ùNnVlThP CûQl©p
HRôYÕ Ïû\TôÓ CÚkRôp, AkR CûQl×
BRôW EúXôLjûR ®Pl TXÅ]Uô]RôL
CÚdÏm. CÕ Htßd ùLôs[lTPUôhPôÕ.

BLúY JÚ YXõûUVô] (A) SpX ùYpÓ
GuTÕ ºWô] AûX AûXVô] TWl©û]Ùm,
ºWô] Y¥YjûRÙm ºWô] T¥Ü ALXjûRÙm
SpX FÓÚYûXÙm ùLôiÓ GkR JÚ
Ïû\TôÓm At\RôL CÚdL úYiÓm.

ùYpÓ Ïû\TôÓ/©ûZ GuTRtLô]
YûWVû\ (Definition of a weld defect/fault)

JÚ Ïû\TôÓ /©ûZ GuTÕ, ùNnÕ
Ø¥dLlThP JÚ CûQl×, úRûYVô]
ÑûUûV RôeLdá¥VRôL (A) HtLj RdLRôL
CpXôUp CÚlTRôÏm.

ùYpÓ Ïû\TôÓLs/©ûZLs HtTÓjÕm
®û[ÜLs (Effects of weld defect/fault)

Ïû\TôÓPu ùYpÓ ùNnVlThÓs[
CûQl×Ls GlùTôÝÕm ¸rdÏ±jR ¾V
®û[ÜLû[d ùLôi¥ÚdÏm.

– BRôW EúXôLj§u TVàß L]m Ïû\dLl
TÓ¡\Õ.

– ùYp¥u YXõûU Ïû\¡\Õ.

– TVàß júWôh L]m (Throat thickness)

Ïû\dLlTÓ¡\Õ.

– ÑûU Ht\lTÓm ùTôÝÕ CûQl×
EûPkÕ ®Óm. CR]ôp ®TjÕ HtTÓm.

– BRôW EúXôLj§u ÏQeLs UôßTÓm.

– A§L Gi¦dûL«Xô] GXdhWôÓLs
úRûYlTÓm. CûY ùYp¥e ùNXûY
A§L¬dÏm.

– EûZl×m ùTôÚÞm ÅQôÏm.

– ùYp¥u úRôt\m Su\ôL CÚdLôÕ

ùYpÓ Ïû\TôÓLs CûQl©p ¾V
®û[ÜLû[ HtTÓjÕYRôp, ùYpÓ
Ïû\TôÓLû[j R®odL/RÓdL , GlùTôÝÕm
N¬Vô] LY]Øm SPY¥dûLÙm ùYpÓ
ùNnYRtÏ ØuTôLÜm, ùYpÓ ùNnÙm
ùTôÝÕm úUtùLôs[ úYiÓm.
Ïû\TôÓLs HtL]úY HtThÓ CÚkRôp
AûR ¨Yoj§ ùNnV /ºo ùNnV RdL
SPY¥dûLûV ùYp¥e ùNnR ©\Ï GÓdL
úYiÓm.

JÚ ùYp¥e Ïû\TôhûP N¬ ùNnV/ºo ùNnV
Utßm R®odL /RÓdL GÓdLlTÓm
SPY¥dûLLs/Y¯ Øû\Ls ¾oÜ (Remedy)

Gußm á\lTÓm.

BLúY £X ¾oÜLs ùYpÓ Ïû\TôhûP
R®odL/RÓdL ERÜm. £X ¾oÜLs, HtL]úY
EiPô¡Ùs[ ùYp¥e Ïû\TôhûP N¬
ùNnV/ºo ùNnV ERÜm.

ùYp¥e Ïû\TôÓLû[ CWiÓ
RûXl×L[ôLd LÚRXôm.

– ùY°l×\d Ïû\TôÓLs

– Eh×\d Ïû\TôÓLs

ùYtßd LiL[ôp (A) éRd LiQô¥ (Lens)

ùLôiÓ, ùYpÓ T¥®u úUt×\j§p (A)

A¥l×\ EúXôLl TWl× (A) CûQl©u
A¥lTÏ§ (Root) B¡VYt±p LôQd á¥V
ùYpÓ Ïû\TôÓLs ùY°l×\d
Ïû\TôÓLs G]lTÓ¡u\].
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ùYtßd LiL[ôp (A) éRd LiQô¥ êXm
TôodL Ø¥VôR,  ùYpÓ T¥®tÏs (A)

BRôW EúXôLj§u TWl©u Eh×\j§p
Uû\kÕ Es[ ùYp¥e Ïû\TôÓLs Eh×\d
Ïû\TôÓLs G]lTÓm.

£X ùYp¥e Ïû\TôÓLs ùY°l×\d
Ïû\TôÓL[ôL CÚdÏm. £X Eh×\d
Ïû\TôÓL[ôL CÚdÏm.  ®¬Np
GtTh¥ÚkRôp, Lôtßj Õû[ (Blow hole) Öi
Õû[Ls (Poro sity), LNÓ Eh×ÏRp (Slag inclusion)

@©pXh CûQl×L°p FÓÚYp
úTôÕUô] A[®tÏ CpXôûU (Lack of

penetration) ØRXõV ùYp¥e Ïû\TôÓLs
ùY°l×\m Utßm Eh×\m B¡V CÚ ®R
Ïû\TôÓL[ôLÜm CÚdÏm.

ùY°l×\d Ïû\TôÓLs (External defects)

1 AiPo Lh (ALr ùYhÓ) (under cut)

2 ®¬NpLs (cracks)

3 lú[ô úaôp Utßm ùTôWô£h¥ (Lôtßj
Õû[ Utßm Öi Õû[Ls) (Blow hole and
poro sity)

4 LNÓ Eh×ÏRp (slag inclusion)

5 RLh¥u ®°m× EÚ¡«ÚjRp. (Edge of plate
melted off)

6 A§LlT¥Vô] Ï®Ü/A§L A[Ü ùLôiP
ùYpÓ/ªûLVô] YÛîhPp (Excessive
convexity/Oversized weld/Excessive reinforcement)

7 A§LlT¥Vô] Ï¯Ü/úTôÕUô]RôL
CpXôR ùRôiûPd L]m/úTôÕUô]RôL
CpXôR ̈ Wl×Rp. (Excessive concavity/insufficient
throat thickness/insufficent fill)

8 Ø¥Ü ùT\ôR A¥l×\ FÓÚY/FÓÚYp
úTôRôûU (Incomplete root penetration/lack of
penetration)

9 A§LUô] A¥l×\ FÓÚYp (Excessive
root penetration)

10 úUXUoÜ (Overlap)

11 ùTôÚkRôûU (Mismatch)

12 ºWôL CpXôR/JÝeLt\ T¥Ü úRôt\m.
(Uneven/irregular bead appearance)

13 ùR±l×Ls (Spatters)

Eh×\d Ïû\TôÓLs (Internal defects)

1 ®¬NpLs (Cracks)

2 Lôtßj Õû[Ls Utßm Öi Õû[Ls
(Blow hole and porosity)

3 LNÓ Eh×ÏRp (Slag inclusions)

4 EÚÏRp úTôRôûU (Lack of fusion)

5 A¥lTôL FÓÚYp úTôRôûU (Lack of root
penetration)

6 Eh×\j RûLÜLs (A) £d¡Ùs[ RûLÜLs
(A) LhÓlTÓjRlThP CûQl×Ls
(Internal stresses or locked-up stresses or restrained
joint)

Bod ùYp¥e¡p Ïû\TôÓLs þ
YûWVû\ ùNnÕ á\p, LôWQeLs Utßm
¾oÜ Y¯Ls (Defects in arc welding - definition,
causes and remedies)

SpX YXõûUVô] ùYpÓ GuTÕ ºWô] AûX
úTôu\ TWl×m, ºWô] Y¥YØm, T¥Ü
ALXØm, SpX FÓÚYÛm Ïû\TôÓLs
Atßm CÚdÏm.

Ïû\TôÓ GuTûR YûWVßjÕd áßRp
(Definition of a defect)

Ïû\TôÓ GuTÕ ùNnÕ Ø¥dLlThP JÚ
CûQl× úRûYVô] YXõûUûV (ÑûUûV)

HtL AàU§dLôUp CÚdÏm RuûUVôÏm.

ùYpÓ Ïû\TôhûP HtTÓjÕTûY GuTÕ,
Ïû\TôÓ HtTÓYRtLô] LôWQeLs (A)

úUtùLôs[lThP RY\ô] SPY¥dûLLs
B¡VûYLû[d Ï±l©Óm.

¾oÜ Y¯ GuTÕ,

a ùYpÓ ùNnYRtÏ ØuTôL (A) ùYpÓ
ùNnÙm ùTôÝÕ Ïû\TôhûPj
R®olTRtLôL úUt ùLôs[lTÓm N¬Vô]
SPY¥dûLL[ôLÜm.

b HtL]úY HtThÓs[ Ïû\TôhûP N¬
ùNnYRtLôL ùYp¥e ùNnR ©\Ï
GÓdLlTÓm SPY¥dûLL[ôLÜm
CÚdÏm.

AiPo Lh (ALrÜ ùYhÓ) (Under cut)

BRôW EúXôLj§p ùYp¥u TôR Øû]«p
(Toe) EÚYô¡Ùs[ Y¬lTs[m (Ïìq)

ApXÕ úN]p (Channel) BÏm. (Figs 1, 2&3)
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HtTÓjÕTûYLs (Causes)

– ªuú]ôhPm A§LUôL CÚjRp.

– Ïû\Yô] Bod ¿[m (Short Arc)

TVuTÓjÕRp.

– ùYpÓ ùNnVlTÓm úYLm ªL A§Lm.

– ùRôPokÕ úYûX ùNnYRôp úYûX ªL
A§LUôL ùYlTUûPRp

– GXdhWôûP RY\ôLd ûLVôÞRp.

– RY\ô] GXdhWôÓ úLôQm.

¾oÜ Y¯Ls (Remedies)

a RÓl× SPY¥dûLLs (Preventive action)

– N¬Vô] A[Ü ªuú]ôhPm AûUÜ
ùNnRp.

– N¬Vô] ùYp¥e úYLjûRl
TVuTÓjÕRp.

– N¬Vô] Bod ¿[jûRl TVuTÓjÕRp.

– GXdhWôûP N¬YWd ûLVôÞRûXl
©uTtßRp.

B¡VûYLû[ Eß§ ùNnÕd ùLôs[Üm.

b ¨Yoj§l× SPY¥dûLLs (Corrective
actions)

– AiPoLhûP (ALrùYhûP) ̈ WlT,
2 ªÁ ®hPØs[ GXdhWôûPl
TVuTÓj§ ùYpÓ úUt×\j§p
ùUpXõV úLôÓ úTôu\ T¥ûYl T¥Vf
ùNnVÜm.

úUXUoÜ (Over lap)

úUXUoÜ (KYo úXl ) GuTÕ
GXdhWô¥XõÚkÕ TôÙm EÚ¡V EúXôLm
Rôn EúXôLj§u TWl× ÁÕ ARàPu EÚ¡
Ju\ôUp, T¥YRôÏm. (Fig 4)

HtTÓjÕTûYLs (Causes)

– Ïû\kR A[®Xô] ªuú]ôhPm.

– ùUÕYô] Bod SLoÜ úYLm

– ¿[Uô] Bod

– GXdhWôÓ ®hPm ªL A§LUôL CÚjRp.

– GXdhWôÓdÏ FNp CVdLm (weaving)

RÚYRtÏ, ûL CVdLm RWôUp À¥û]
CVdLm RÚRp.

¾oÜ Y¯Ls (Remedies)

a RÓl× SPY¥dûLLs (Preventive actions)

– N¬Vô] A[Ü ªuú]ôhPjûR AûUÜ
ùNnRp.

– N¬Vô] Bod SLoÜ úYLm RÚRp.

– N¬Vô] Bod ¿[m TWôU¬jRp.

– EúXôLj§u L]j§tÏj RdLYôß
N¬Vô] ®hP A[Ü ùLôiP
GXdhWôûPl TVuTÓjÕRp.

– GXdhWôûP N¬YWd ûLVôÞRp.
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b ¨Yoj§l× SPY¥dûLLs (Corrective
actions)

– úUXUoûY (KYo úXl)  ALrÜ ùYhÓ
HtTPôUp NôûQ ©¥jÕ ¿dLÜm.

Lôtßj Õû[ Utßm Öi Õû[Ls (Blow
hole and  porosity)

Lôtßj Õû[ (A) YôÙd Ï¯ (Gas pocket)

GuTÕ ùYpÓ TWl× ÁÕ (A) T¥ÜdÏs
Es[ ùT¬V ®hP A[Ü ùLôiP
Õû[VôÏm. CÕ YôÙ £d¡«ÚjRXôp
HtTÓYRôÏm.  Öi Õû[Ls GuTÕ ùYpÓ
TWl× ÁÕ HtTÓm JÚ áhPUô] Öi
Õû[L[ôÏm. CûYÙm YôÙÜm Ehf
ùNpYRôp HtTÓ¡u\]. (Fig 5)

ùYpÓ TWl©u ÁÕ CÚkRôp AûR
NôûQ ©¥jÕ Uß ùYpÓ ùNnVÜm.

ùR±l×Ls (Spatter)

ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ, Bod¡p CÚkÕ
Å£ G±VlTÓm £±V EúXôLj ÕLsLs,
ùYpÓ ùSÓ¡Ûm BRôW EúXôLl TWl©u
ÁÕ Jh¥d ùLôiÓ CÚjRp. (Fig 6)

HtTÓjÕTûYLs (Causes)

– úYûX«u TWl× ÁÕ (A) GXdhWôÓ
@l[dv ÁÕ UôÑdLs/AÝdÏLs CÚjRp.
úYûX«u EúXôLj§p (A) GXdhWôÓ
EúXôLj§p A§L Np@To CÚjRp.
CûQdLlTÓm TWl×LÞdÏ CûPúV
DWm £d¡«ÚjRp, ùYpÓ EúXôLm
úYLUôL Eû\Rp. ®°m×Lû[ N¬YW
ÑjRm ùNnVôûU.

¾oÜ Y¯Ls (Remedies)

a RÓl× SPY¥dûLLs (Preventive actions)

– TWl× ÁÕs[ B«p, ¡Ãv, ÕÚ
ùT«uh,  DWm ØRXô]ûYLû[
¿dLÜm. ×§V EXojRlThP
GXdhWôÓLû[l TVuTÓjRÜm. SpX
@l[dv éNlThP GXdhWôÓLû[l
TVuTÓjRÜm. ¿[Uô] BodÏLû[j
R®odLÜm.

b ¨Yoj§l× SPY¥dûLLs Corrective
actions)

– Lôtßj Õû[ (A) Öi Õû[Ls
ùYpÓdÏ Esú[ CÚkRôp
AlTÏ§ûVj ùLü_õe ùNnÕ (Gouge)

UßT¥Ùm ùYpÓ ùNnVÜm. AûY

HtTÓjÕTûYLs (Causes)

– ùYp¥e LWuh A§LUôL CÚjRp. RY\ô]
ùTôXô¬h¥ (Øû]Um) (D–C-«p) ¿[Uô]
Bod TVuTÓjÕRp Bod lú[ô (Rs[l
TÓRp) ºWôL @l[dv éNlTPôR GXdh
WôÓLs.

¾oÜ  Y¯Ls (Remedies)

a RÓl× SPY¥dûLLs (Preventive actions)

– N¬Vô] ªuú]ôhP A[ûYl
TVuTÓjRÜm.

– N¬Vô] ùTôXô¬h¥ûVl TVu
TÓjRÜm. (D.C)

– N¬Vô] Bod ¿[m TVuTÓjRÜm.

– SpX @l[dv éNlThP GXdhWôûPl
TVuTÓjRÜm.

b ¨Yoj§l× SPY¥dûLLs (Corrective
actions)

– ùR±l×Lû[ £l©e úaUo (ùNÕdÏm
Ñj§Vp) Utßm JVo ©Wx (Lm©j
ç¬ûR) TVuTÓj§ ¿dLÜm.

RLh¥u ®°m× EÚ¡ ®ÓRp (Edge of plate
melted off)

RLh¥u ®°m× EÚ¡ ®ÓRp Guàm
Ïû\TôÓ, úUXUoÜ (Lap) Utßm êûX
CûQl×L°p HtTÓ¡u\]. ®°m×L°p
Ju±p A§LUô] EÚÏRp HtThÓ,
úTôÕUô]RôL CpXôR júWôh L]m (Throat

thickenss) HtThPôp AÕ RLh¥u ®°m×
EÚÏRp Ïû\TôÓ G]lTÓ¡\Õ. (Fig 7)
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HtTÓjÕTûYLs (Causes)

A§L A[Ü Es[ GXdhWôûPl
TVuTÓjÕRp.

A§LUô] ªuú]ôhPjûRl TVuTÓjÕRp.

GXdhWôûP RY\ôLd ûLVôÞRp ARôYÕ
A§LUôL GXdhWôûP FNp ÅfÑ ùNnRp.

¾oÜ Y¯Ls (Remedies)

a RÓl× SPY¥dûLLs (Preventive actions)

– N¬Vô] A[Ü ùLôiP GXdhWôûPj
úRokùRÓdLÜm.

– N¬Vô] ªuú]ôhP A[ûY AûUÜ
ùNnVÜm.

– GXdhWôûP N¬VôLd ûLVô[lTÓYûR
Eß§ ùNnVÜm.

b ¨Yoj§l× SPY¥dûLLs (Corrective

actions)

– júWôh L]jûR A§L¬dLd áÓRXôL
ùYpÓ EúXôLjûR T¥Ü ùNnVÜm.

®¬NXûPRp (Crack)

ùUpXõV èXõûZ A[Yô] ©[l× ùYpÓ
EúXôLj§u A¥lTôLj§p (Root),  SÓ®p
(A) TWl©p Utßm Eh×\j§p (A) BRôW
EúXôLj§p LôQlTÓRp. (Fig 8)

HtTÓjÕTûYLs (Causes)

– GXdhWôûPd RY\ôLj úRokùRÓjRp.

– Ï±l©hP CPj§p RûLÜ CÚjRp
(Localised stress)

– LhÓlTÓjRlThP CûQl×

– úYLUôLd Ï°oYûPRp.

– N¬«pXôR ùYp¥e ùRô¯p ÖhTm/

Y¬ûN Øû\

– ¿h£j RuûU (Ductility) Ïû\YôL CÚjRp.

– CûQlûT Øu ùYlTlTÓjRp Utßm ©u
ùYlTlTÓjRp B¡VûY CpXôUp CÚjRp.

– BRôW EúXôLj§p A§LUô] Np@To
CÚjRp.

¾oÜ Y¯Ls (Remedies)

a RÓl× SPY¥dûLLs (Preventive action)

– LôlTo úLvh AVu, Á¥Vm & ûa
Utßm LôoTu vÀpLû[ Øu Utßm
©u ùYlTlTÓjRp ùNnVÜm.

– Ïû\Yô] ûahW_u ùLôiP
GXdhWôûPj  úRokùRÓdLÜm.

– ùUÕYôLd Ï°W ®PÜm.

– Ïû\kR Gi¦dûL«p TôvLû[
(Passes) ùNnVÜm.

– N¬Vô] ùYp¥e ÖhTjûR/Y¬ûN
Øû\ûVl ©uTt\Üm.

®¬NpLs (Cracks)

b ¨Yoj§l× SPY¥dûLLs (Preventive
actions)

– Ïû\Yô] BZØPu CÚdÏm GpXô
ùY°l×\ ®¬NpLÞdÏm, PVUih
Tô«uh £Np TVuTÓj§ ®¬NXõu BZm
YûW«p ‘V’ Lô¥ GÓjÕ Uß ùYpÓ
ùNnVÜm. (úRûYlThPôp Øu
ùYlTlTÓjRÛPu) Ïû\kR ûahW_u
ùLôiP GXdhWôûPl TVuTÓjRÜm.
úYûXûV ùUÕYôLd Ï°W ®PÜm.

– Eh×\m Es[ /Uû\kÕs[
®¬NpLÞdÏ, ®¬N°u BZm YûW
úRôiPÜm.  (Gouge)  Ïû\kR  ûahW_u
ùLôiP GXdhWôÓ TVuTÓj§
UßùYpÓ ùNnVÜm. (úRûYlThPôp
Øu ùYlTlTjRÛPu) úYûXûV
ùUÕYôL Ï°W ®PÜm.
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ØÝûU ùT\ôR FÓÚYp (Incomplete
penetration)

ùYpÓ ùUhPp, CûQl©u A¥l×\m
YûW«p ùNuß AeÏ EÚ¡ Ju±ûQVôUp
CÚjRp (Fig 9)

HtTÓjÕTûYLs (Causes)

– ®°m× RVô¬l× ªLÜm ÏßLXôL
CÚjRp- Ïû\Yô] N¬Üd úLôQm.

– ùYpÓ úYLm ªLÜm A§Lm.

– ÏìqÓ CûQl©u A¥l×\l T¥Ü (Root

run) ùNnÙm ùTôÝÕ ̧ -úaôp TWôU¬dLl
TÓY§pûX.

– Ïû\Yô] ªuú]ôhPm.

– GXdhWôÓ ®hP A[Ü áÓRXôLl
TVuTÓjÕRp.

– ºXõe Wu T¥Ü ùNnÙm Øu× úTôÕUô]
A[®tÏ ÑjRm ùNnVôRÕ (A )

úRôiPôRÕ (Gouging)

– GXdhWôÓ, RY\ô] úLôQj§p CÚjRp.

– A¥l×\ CûPùY° (Root gap)

úTôÕUô]RôL CuûU.

¾oÜ Y¯Ls (Remedies)

a RÓl× SPY¥dûLLs

– N¬Vô] ®°m× RVô¬l× úRûY.

– N¬Vô] N¬Üd úLôQjûRÙm
úRûYVô] A¥ CûPùY°ûVÙm
Eß§lTÓjRÜm.

– N¬Vô] A[Üs[ GXdhWôûPl
TVuTÓjRÜm.

– N¬Vô] ùYp¥e úYLm úRûY

– A¥l×\l T¥®u ØÝÕm ¸-úaôp
TWôU¬dLÜm.

– N¬Vô] ªuú]ôhP AûUÜ úRûY.

b ¨Yoj§l× SPY¥dûL (Corrective actions)

– Th ùYpÓ Utßm KlTu Lôo]o
ùYpÓLÞdÏ CûQl©u A¥l
×\jûRj úRôi¥ (ùLü_õe )

CûQl©u A¥l TdLj§XõÚkÕ
A¥lT¥ûY T¥Ü ùNnVÜm. Tee Utßm
úXl (úUXUoÜ) @©pXh ùYpÓLÞdÏ,
ØÝ ùYpÓ T¥ûYÙm ¿d¡, CûQlûT
Uß ùYpÓ ùNnVÜm.

LNÓ Eh×Ïk§ÚjRp (Slag inclusion)

LNÓ (A) EúXôL UpXôR ùY°l ùTôÚhLs
ùYp¥e¡p Eh £d¡«ÚjRp. (Fig 10)

HtTÓjÕTûYLs (Causes)

– N¬«pXôR ®°m× RVô¬l×.

– ¿iP LôXUôL úNªjÕ ûYdLlThPRôp
úNRUûPkR C[d¡ éfÑ ùLôiP
GXdhWôûPl TVuTÓjÕRp.

– A§LUô] ªuú]ôhPm.

– ¿[Uô] Bod ¿[m.

– N¬«pXôR ùYp¥e ùRô¯p ÖhTm.

– TX T¥Ü ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ
JqùYôÚ T¥ûYÙm N¬YW ÑjRm
ùNnVôUp ®ÓRp.

¾oÜ Y¯Ls (Remedies)

a RÓl× SPY¥dûLLs (Preventive action)

– N¬Vô] CûQl× RVô¬l×
TVuTÓjRÜm.

– N¬Vô] YûL C[d¡ éNlThP
GXdhWôûPl TVuTÓjRÜm.

– N¬Vô] Bod ¿[m TVuTÓjRÜm.

– N¬Vô] ùYp¥e ùRô¯p ÖhTjûRl
TVuTÓjRÜm.
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– TX T¥Ü ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ
JqùYôÚ T¥ûYÙm Su\ôLf ÑjRm
ùNnYûR Eß§ ùNnVÜm.

b ¨Yoj§l× SPY¥dûLLs (Corrective
actions)

– ùY°l×\UôL/×\lTWl©p LNÓ Eh
×Ïk§ÚkRôp, AûYLû[ PVUih
Tô«uh £Np (A) ¡ûWi¥e ùNnÕ
¿d¡ AlTÏ§ûV Uß ùYpÓ ùNnVÜm.
Eh×\UôLd LNÓ Eh×Ïk§ÚkRôp
Ïû\TôÓs[ BZm YûW úRôi¥ Uß
ùYpÓ ùNnVÜm.

A§LlT¥Vô] Ï®Ü (Excessive convexity)
(Fig 11)

CdÏû\TôÓ A§L A[Ü ùLôiP ùYpÓ
(A) A§LUô] YÛîhPlThPÕ Gußm
Ï±l©PlTÓ¡\Õ. Cß§ T¥®p/êÓ T¥®p
CÕ áÓRXôL T¥Ü ùNnVlThP ùYpÓ
EúXôLm BÏm.

A§LlT¥Vô] Ï¯Ü /úTôÕUô]
ùRôiûPd L]m CuûU (Excessive
concavity/Insufficient throat thickness)

JÚ Th (A) @©pXh ùYp¥e T¥Ü
ùNnVlThP ùYpÓ ùUhPp, AkR ùYp¥u
TôRØû]Lû[ CûQdÏm úLôh¥tÏd ̧ úZ
CÚkRôp AdÏû\TôÓ ªûLVô] Ï¯Ü (A)

úTôÕUô] ùRôiûPd L]m CuûU
G]lTÓ¡\Õ. (Fig 12)

HtTÓjÕTûYLs (Causes)

– GXdhWôûP N¬ YW ÅÅe ùNnVôRRôp
T¥Ü Y¥Ym N¬«pXôUp CÚjRp.

– £±V ®hPm ùLôiP GXdhWôûPl
TVuTÓjÕRp

– ùYp¥e A§L úYLUôLf ùNnVlTÓRp.

– Ïìq (Groove) ¨WlT CûZlT¥Ü (Stringer

bead) HtTÓjÕm ùTôÝÕ RY\ô] ùYp¥e
Y¬ûN Øû\ûVl TVuTÓjÕRp.

– ¡ûPUhP ¨ûX«p ùYpÓ ùUhPp
(Sagging) ùRônÜ LhÓlTÓjRôUp
®PlTÓRp.

– GXdhWôÓ SLoÜ ºWôL CuûU

– ©ú[h¥u TWl×LÞd¡ûPúV N¬«pXôR
GXdhWôÓ úLôQm.

¾oÜ Y¯Ls (Remedies)

– EÚÏRp úTôRôûU.

– ùTôÚkRôûU.

– ºWt\/JÝeLt\ T¥Üj úRôt\m.

– A§LlT¥Vô] A¥ FÓÚYp.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.39
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.40 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (SMAW, I & T) (Weldability of
steels (SMAW, I & T))

ÏZônL°u ®YWd Ï±l×Ls CûQl×L°u YûLLs ¨ûXLs
ùNVpØû\Ls (Specification of pipes, various type of pipe joints,  position & procedure)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ÏZônL°u ®YWd Ï±l×Ls Utßm CûQl×L°u YûLLû[ ®Y¬jRp.
• ûTl ùYp¥e¡u TpúYß YûLVô] ¨ûXLû[ ®Y¬jRp
• ûTl ùYp¥e ùNVpØû\Lû[ ®[d¡d áßRp.

ÏZônL°s A[ÜLs (Specification of Pipes)

• ûTl×Lû[ ARàûPV ùY°l×\
®hPjûR ûYjúR A[dLlTÓ¡\Õ. (OD)

• CûR Sôª]p ûTl ûNv (NPS) G]l
TÓ¡\Õ.

• ÏZônLs YôÙ Utßm §WYjûR Ko
CPj§p CÚkÕ Ut\ CPj§tÏ Uôt\l
TVuTÓ¡\Õ.

¥ël ùTôÕYô] úRûYLÞdÏ TVuTÓ¡\Õ.
¥ël©u ùY°l×\ ®hPØm ARàûPV
L]j§û]Ùm ùTôÚjÕ A[®PlTÓ¡\Õ.

Ck§Vu vúPiPoÓ  1161-1998, v¼p
¥ëlLs ARàûPV Sôª]p ®ûN, L]m
Utßm ùY°l×\ ®hPm, ªÁ ùTôÚjÕ
CúXNô], SÓjRWUô] Utßm CQWLm G]
©¬dLlTÓ¡\Õ.

ùYp¥e ÏZô«u CûQl×Ls (Welded

pipe joints)

GpXô YûLVô] Utßm A[Üs[
ÏZônLÞm RtLôXj§p ùTÚU[®p,
GiùQn, YôÙ, Ri½o ØRXô]ûYLû[
GÓjÕf ùNpX TVuTÓjRlTÓ¡u\].
CûYLs Lh¥PeL°p, GiùQn
Ñj§L¬l× BûXL°p Utßm ùRô¯XL
¨ßY]eL°p ÏZôn úYûXLs ùNnVÜm
TVuTÓjRlTÓ¡u\].

ùYp¥e ùNnVlThP ÏZônL°u
SuûULs (Advantages of welded pipe)

ÏZônLs ùTÚmTôÛm CÚm× NôokR Utßm
CÚm× NôWôR Utßm AûYL°u LXl×
EúXôLeL[ôp RVô¬dLlTÓ¡u\].
CûYLs ¸rd Ï±l©hÓs[ SuûULû[d
ùLôiÓs[].

– úUmTÓjRlThP JhÓ ùUôjR YXõûU

– TWôU¬l× EhTP úNªl× ùNXÜ

– úUmTÓjRl ThP TônÜd ÏQô§NVeLs

– APdLUôL CÚlTRôp GûP«p Ïû\l×

– SpX úRôt\m.

ûTl ùYp¥e ùNnÙm Øû\Ls (Methods
of pipe welding)

¸rd Ï±l©hÓs[ûYLs Bod êXUôL
ùYp¥e ùNnÙm Øû\L[ôÏm.

– ùUhPôXõd Bod ùYp¥e

– úLv ùUhPp Bod ùYp¥e

– PevPu C]oh úLv ùYp¥e

– Nl ùUowÓ Bod ùYp¥e

– LôoTu Bod ùYp¥e

LôoTu Bod ùYp¥e R®W CkR GpXô
Øû\LÞm ùTôÕYôLl TVuTÓjRl
TÓ¡u\]. ÏZô«u A[Ü Utßm ARu
ETúVôLjûRl ùTôÚjÕ E¬V Øû\
úRokùRÓdLlTÓ¡\Õ.

ÏZôn CûQl× YûLLs (Types of pipe joints)

1 Th _ô«uh (Butt)

2 T _ô«uh (T)

3 úXl _ô«uh (Lap) (Fig 1)

4 Be¡s _ô«uh (Angle)

5 LômúTô£h _ô«uh (Composite)

6 ûTl @l[ôg _ô«uh (Pipe flange)

7 ‘Y’ _ô«uh (Y) (Fig 2)

8 GpúTô _ô«uh (Blbow) (Fig 3)
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ûTl Th _ô«uh ùYp¥e ùNnRp
(Welding of pipe butt joints)

NôRôWQUôL ûTlLs Utßm hëlL°p
Es[ CûQl×Ls AûYL°u
Eh×\j§XõÚkÕ ùNnVlTP Ø¥VôÕ.
BLúY ûTl ùYp¥e ùNnV A±Ùm Øu×
JÚYo GpXô ¨ûXL°XõÚkÕm ùYp¥e
ùNnVj úRokRYWôL CÚdL úYiÓm.
ARôYÕ TÓdûL ̈ ûX, ¡ûP ̈ ûX ùSÓdÏ
Utßm RûXdÏ úUp ¨ûX.

CkR GpXô ̈ ûXLÞm ÏZônLû[ ùYp¥e
ùNnVl TVuTÓjRlTÓ¡u\].

1G ûTl ùYp¥e TÓdûL (EÚhÓRp) ¨ûX
ARôYÕ, ûTl©u AfÑ éªdÏ CûQVôL
CÚdÏm.

2G ûTl ùYp¥e ¡ûP¨ûX. ARôYÕ ÏZôn
AfÑ éªdÏ ùNeÏjRôL CÚdÏm.

5G ûTl ùYp¥e TÓdûL ̈ ûX (¨ûXVô]Õ)

ARôYÕ ÏZôn AfÑ éªdÏ CûQVôL
CÚdÏm.

6G ûTl ùYp¥e NônkR ̈ ûX (¨ûXVô]Õ)

Th CûQl× ùNnÙm ùTôÝÕ ÏZôn

1 EÚhPlTPXôm (A) ÑZt\lTPXôm
(1G ̈ ûX)

2 ¨ûXVôL CÚdLXôm. (2G,5G Utßm 6G

¨ûX)

ûTl ùYp¥e ¨ûXLs (Figs 4&5)
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ÏZôn Th CûQlûT Bod êXm 1G

¨ûX«p

a ùRôPokÕ ÑZt± ùNnVXôm (Continous
rotation method)

b TÏ§ Øû\«p (TÏ§VôL) ùNnVXôm.
(Segmental method)

1a Bod êXm ÏZôn ùYp¥e (1G

¨ûX«p) ùRôPokÕ ÑZtßm Øû\
êXm (Pipe welding by arc (in 1G position) by
continuous rotation method)

ÏZônL°p (Pipe) Th CûQl× ùYp¥e
ùNnRp GuTÕ ÏZôn Øû]Lû[ N¬VôLj
RVô¬lTûRÙm, ùYpÓ ùNnVlTP
úYi¥V CûQlûT LY]UôL
JÚe¡ûQlTûRÙm ùTôÚjÕ CÚdÏm.
ÏZôn Eh Õû[Ùm (Bore) úYo ØLl×LÞm
N¬Vô] úSolTÓjRÛPu Es[Rô G]Üm
CûPùY° N¬VôL Es[Rô G]Üm Eß§
ùNnÕd ùLôs[Üm.

®°m×Lû[ ÑjRm ùNnVÜm. YôÙ ùYhÓ
êXm Utßm WôÜRp êXm 350 N¬Üd
úLôQm HtTÓjRÜm. A¥l×\ CûPùY°
1.5 ØRp 2.0 ªÁ YûW ®PlTP úYiÓm.

ùYp¥e ùNnV ÏZônLû[ AûUÜ
ùNnRp (Setting the pipes for welding)

Juß úNojÕ, 4 £±V NU CûPùY°
çWj§p £ß ùYp¥e ùNnVÜm. CûPùY°
A¥l×\ ØLl× (Root face) A[ÜdÏ NUUôLÜm
0.75ªÁ áhPl ThPRôLÜm CÚdL
úYiÓm. £ß ùYp¥e ùNnVlThP
ANm©°ûV ‘V’ ©[ôd ÁÕ (A) úWôXoLs
ÁÕ ùTôÚjRÜm. CR]ôp ANm©°ûV
ûLVôp RôWô[UôL ÑZt\ Ø¥Ùm.

ØRp T¥Ü ùNnV 2.5 ªÁ ìhûPp
GXdhWôÓ TVuTÓjRÜm. CWiPôYÕ T¥Ü
ùNnV 3.15 ªÁ ÚhûPp GXdhWôÓ
TVuTÓjRÜm.

ØRp T¥Ü ùNnV 70 - 80 Bm©Vo AûUÜ
ùNnVÜm. CWiPôYÕ T¥ÜdÏ 100 - 110

Bm©Vo AûUÜ ùNnVXôm.

ùYp¥e ùNnÕd ùLôi¥ÚdÏm ùTôÝÕ
ANm©°ûV ÑZt\Üm (Fig 6) CqYôß ùNnÙm
ùTôÝÕ ùYp¥e Bod, ùSÓdÏ Utßm
ùYpÓ ùNnVlTÓm §ûN«p ùSÓd¡XõÚkÕ
100 B¡VûYLÞdÏ CûPlThP TÏ§«p
TWôU¬dLlTP úYiÓm.  (RûXdLYN YûL
§ûW TVuTÓjRlTP úYiÓm.) (TPm 7)

– GXdhWôûP CûQl©u A¥l×\j§p
ûUVUôLÜm, ùYp¥e ùNnÙm CPj§p
ÏZô«u BWj§u Y¯«Ûm ùNÛjRÜm.

– úUt×\j§p, ûUVj§p Bod HtTÓj§,
Bod ¿[jûR GqY[Ü Ïû\YôL ûYjÕd
ùLôs[ Ø¥ÙúUô AqY[Ü Ïû\YôL
ûYj§ÚdLÜm. ÏZôûV ûL«]ôp
¨ûXVô] úYLj§p ÑZt± ùYpÓ
ùNnYûRj ùRôPWÜm.

– GXdhWôûP, úYo ØLl©XõÚkÕ úYo
ØLl©tÏ, Ntß FNp AûXÜ RkÕ ØRp
T¥ûY ùNnVÜm.

– A§L A[Ü FÓÚYp CpXôUp, úYo
ØLl×L°p (Root faces) ØÝ A[Ü EÚÏRp
CûQl× HtTÓmT¥ ÑZtßRûX
N¬dLh¥f ùNnVÜm.

– úPd ùYpÓLû[ ùSÚeÏm úTôÕ
AûYLû[ ùNÕd¡ ®PÜm. úPd ÁÕ
ùYp¥e ùNnV úYiPôm. CpûXùV²p
úPd ùNnR CPj§p FÓÚYp CpXôUp
úTôn ®PdáÓm.

– CWiPôYÕ T¥Ü ùNnÕ ùYpûP
Ø¥dLÜm. JqùYôÚ CûQl× ØLl©u
ùY° ®°m× YûW EÚ¡ûQl× HtTÓm
YûL«p ÑZtßm úYLjûR N¬dLh¥f
ùNnVÜm. CûQl©u KWjûR Ñt±Ûm
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YÛîhPp (Reinforcement) A[Ü ºWôL
CÚdL úYiÓm.

1b úLôQl TÏ§VôL ÏZôn Th
CûQlûT ùYp¥e ùNnRp (1G ̈ ûX
ARôYÕ ÑZtßRp êXm)

– ÏZô«u Øû] 35 ØRp 400 úLôQ
A[®tÏ N¬Ü ùNnVlTÓ¡\Õ. A¥l×\
ØLl× 1.5 ØRp 2 ªÁ YûW
ùNnVlTÓ¡\Õ. ÏZônLs 2.5 ªÁ A¥
CûPùY°ÙPu úSo ùNnÕ AûUdLl
TÓ¡\Õ.

– Øu× á±VÕ úTôp ÏZôûV úPd¡e (£ß
Tt±ûQl×) ùNnVÜm. JÚe¡ûQlûT
CWiÓ ‘vee’ ©[ôd ÁÕ RôeLf ùNnVÜm.
(Fig 8)

– Øu× ùNnR ùYpÓ T¥®u Cß§«p
Bod HtTÓj§ ùYpÓ úRdLjûR (weld pool)

HtTÓjRÜm.

– úUtùLôiÓ 600  úLôQl TÏ§ûV ùYpÓ
ùNnVÜm. (Fig 10)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.40

– úUt×\ ûUVd úLôh¥XõÚkÕ (TDC)

100 úLôQj§p Bod EÚYôdLÜm.
A¥l×\l T¥ûY CPÜm. A¥l×\
ØLl×L°p EÚÏ CûQl× HtTP £±V
FNp ÅfÑ ùNnVÜm. A¥ FÓÚYûXd
LhÓlTÓjR SLoÜ úYLjûR N¬d LhPÜm.
(Fig 9)

– 600-dÏ NUUô] úLôQlTÏ§ ùYpÓ
ùNnVlThP ©\Ï ùYpÓ T¥ûY
Ø¥dLÜm/¨ßjRÜm. Ï¯lTs[m (Crator)

(dúWhPo) HtTÓYûRj R®odLÜm.

– úLôQlTÏ§«u Ø¥Ü TDC-dÏ Øu]RôL
100-dÏ CÚdÏm YûW ÏZôûVj §ÚlTÜm.

– A¥lTÏ§l T¥Ü Ø¥ÙmYûW úLôQl
TÏ§L[ôL ùYp¥eûL ùRôPokÕ ùNnÕ
Ø¥dLÜm.

– ÏZôûV, úLôQl TÏ§«u ûUVl TÏ§
TDC-«p CÚdÏm YûW ÏZôûVj §ÚlTÜm.

– Bod HtTÓj§ CWiPôYÕ T¥ûY
(¨Wl×) HtTÓjRÜm. TdLj§tÏ TdLm
FNp ÅfûNl TVuTÓj§ ÏZôn ®°m×
EÚÏ CûQlûTl ùT\ RVô¬lûT
¨WlTÜm.

– 600 úLôQl TÏ§«p ̈ Wl©û] Ø¥dLÜm.

¨ûXVô] ¨ûX«p ÏZôûV Bod
ùYp¥e ùNnRp (Pipe welding by arc in fixed
positions)

ùYpÓ ùNnVlTP úYi¥V ÏZônLû[j
§ÚlT CVXôRúTôÕ (A ) úYûX
ùNnÙªPj§p (L[j§p) ÏZônLs ùYpÓ
ùNnVlTP úYi¥V ùTôÝÕ AûY
¨ûXVô] ¨ûX«p ùYpÓ ùNnVl
TÓ¡u\]. ÏZô«u ¨ûXVô] ¨ûX
¡ûPUhPUôL CÚkRôp AkR ùYp¥e ̈ ûX
5G ̈ ûX G]lTÓ¡\Õ.

ÏZônLû[ ¨ûXVôL ûYjÕ ùYp¥e
ùNnVlTÓm CRW ûTl ùYp¥e ¨ûXLs
2G Utßm 6G B¡VûYLs BÏm. ùYp¥e
ùNnVlTP úYi¥V ÏZônL°u ¨ûX
ùSÓdLôL (Vertical) CÚkRôp AÕ 2G ¨ûX
G]lTÓ¡\Õ. ̈ ûXVôL Es[ ÏZô«u AfÑ
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¡ûPUhP R[j§tÏm ùSÓdÏm R[j§tÏm
CûPúV 450 úLôQ A[®p N¬YôL CÚkRôp
AkR ùYp¥e ¨ûX 6G ¨ûX G]lTÓm.

5G ¨ûX«p ÏZôn Th CûQlûT ¸rd
Ï±jR Øû\L°p ùNnVXôm.

Øû\ 1 (Method 1)

ÏZôn CûQl©u Ñt\[Ü A,B,C Utßm D

G] SôuÏ ©¬ÜL[ôLl ©¬dLlTÓm. ØRp
©¬Ü A, 1 ØRp 2 YûW AúSLUôLj
RhûPVô] ¨ûX«p ùYpÓ ùNnVlTÓm.
©\Ï ©¬Ü B, 3 ØRp 4 YûW RûXdÏ úUp
¨ûX«p ùYpÓ ùNnVlTÓm. ©\Ï ©¬Ü C 3
ØRp 2 YûW«Ûm ©\Ï ©¬Ü D, 4 ØRp 1

YûW«Ûm ùSÓdÏ ¨ûX«p ùYpÓ
ùNnVlTÓm. (Fig 11)

Øû\ 3 (Method 3)

6 U¦ ̈ ûX«XõÚkÕ 12 U¦ ̈ ûXûV úSôd¡
ØRXõp YXlTdLj§Ûm ÁiÓm 6 U¦
¨ûX«XõÚkÕ 12 U¦ ¨ûXûV úSôd¡
CPlTdLj§Ûm ùYp¥e ùNnVlTÓm.
(Fig 14) CÕ “Up Hill method“. úUp Hßm Øû\
(A)   ùSÓdÏ úUp úSôd¡V Øû\ (Vertical up

metho) G]lTÓm. CkR úUp Hßm Øû\
5 ªÁ Utßm ARtÏ úUÛm L]ØûPV
ÏZônLû[ ùYpÓ ùNnV TVuTÓjRl
TÓ¡\Õ.
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N¬Vô] A¥ FÓYÚYûXl TWôU¬dL Nô®j
ÕûQûVl TWôU¬dL úYi¥VÕ
AY£VUôÏm. CûQl©u TWl× Yû[YôL
CÚlTRôp GXdhWô¥u ¨ûX ùRôPokÕ
Uôt\lTÓ¡\Õ. úUÛm JqùYôÚ ùYpÓ
TÏ§«u ÕYdLØm Ø¥Üm ARôYÕ A,B,C

Utßm D N¬YW ùNnVlThÓ AûY
JqùYôußm Øu× ùNnVlThP ùYp¥u
ÁÕ T¥ÙmT¥ ùNnVlTÓm.

Øû\ 2 (Method 2)

ÏZô«u ùY° Ñtßl×\m L¥LôWj§p
Es[Õ úTôuß 12 ©¬ÜL[ôLl ©¬dLl
Th¥ÚdÏm.

ÏZô«u úUt×\m 12 U¦ ̈ ûX«p CÚdÏm.
A¥lTdLm 6 U¦ ¨ûX«p CÚdÏm. (Fig 12)

12 U¦ ̈ ûX«XõÚkÕ 6 U¦ ̈ ûXûV úSôd¡
YXlTdLj§p ùSÓdLôL ̧ r úSôd¡ ùYp¥e
ùNnVlTÓm. ©\Ï ÁiÓm 12 U¦ ̈ ûX«p
CÚkÕ 6 U¦ ¨ûXdÏ CPl×\UôLf
ùNnVlTÓm.  (Fig 13)  CkR ùNVpØû\ (Down

Hill method) ̧ r C\eÏm Øû\ G]lTÓm. CÕ
NôRôWQUôL 3 ØRp 4 ªÁ YûW L]Øs[
ùUpXõV ÏZônL°p ùNnVlTÓ¡\Õ.

2G Utßm 6G ¨ûXL°p, ÏZôn Af£u
¨ûXûVl ùTôÚjÕ ùYp¥e ùNnVlTÓm.

2G ¨ûX«p, ÏZô«u AfÑ ùSÓdLôL
CÚlTRôp CWiÓ ÏZônLû[Ùm
CûQdÏm ùYpÓ _ô«uh ¡ûPUhP
¨ûX«p CÚdÏm. ùYpÓ ÏZôûVf Ñt±Ûm
ùNnVlTP úYiÓm. (Fig 15)

6G ¨ûX«p HRôYÕ JÚ Øû\ûV ARôYÕ
Al ¶p (A) PÜu ¶p Øû\ûVl ©uTt±
ùYp¥e NôRôWQUôLf ùNnVlTÓm. (Fig 16)
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SpX FÓÚYp úRôt\m, YXõûU
B¡VûYLû[l ùT\ ûTl ùYp¥e
ùNnYRtùL]j R²VôLj RVô¬dLlThP
GXdhWôÓLû[l TVuTÓjRÜm. (úXô
ûahW_u GXdhWôÓLs, BZ FÓÚÜm
(Deep penetration) GXdhWôÓLs B¡VûY)

M.S. ÏZôn Th CûQlûT Bod êXm
¨ûXVô] (5G) ̈ ûX«p ùYp¥e ùNnÙm
ùNVp Øû\Ls (Welding procedure of M.S pipe
butt joint by arc in fixed (5G) position)

®°m× RVôoTÓjÕRp Utßm ÑjRm
ùNnRp (Edge preparation and cleaning)

ÏZô«u L]m 3 ªÁ Utßm ARtÏ Ïû\YôL
CÚkRôp ÏZô«u Øû] ®°m× NÕWUôL
ARôYÕ ÏZô«u AfÑdÏ ùNeÏjRôL
WôYlTÓ¡\Õ. ̧ r C\eÏm Øû\ûVl (Down

Hill method) ©uTt± CûQl× JúW SPl©p
ùYp¥e ùNnÕ Ø¥dLlTÓ¡\Õ. ApXÕ
úLôQl TÏ§VôL ùNnVlTÓ¡\Õ. ARôYÕ
úUp Lôp TÏ§ûV TÓdûL ̈ ûX«Ûm, ̧ rd
×\d Lôp TÏ§ûVj RûXdÏ úUp
¨ûX«Ûm CWiÓ TdLeL°Ûm Es[ Lôp
TÏ§Lû[ ùSÓdLôL úUp úSôd¡Ùm ùNnV
úYiÓm. L]Uô] ÏZônL°p A¥lT¥ûY
ùNnV ClTôPj§p ©\Ï ®Y¬jÕs[T¥

GXdhWôÓ úLôQUôL Fig 14-p Lôh¥VT¥
©¥dLl TP úYiÓm.

A§L ÑYodL]m ùLôiP ÏZônLû[
ùYp¥e ùNnV ¸rdÏ±jR ùNVpØû\
©uTt\lTP úYiÓm.

®°m× RVôo ùNnRp (Edge preparation)

ÏZônL°u Øû]Ls ¾l©Zm× êXm (A)

T¦Uû]«p Gk§W CûZl× êXm N¬Ü
ùNnVlTÓ¡u\]. (Fig 17&18) ®°m×L°u Eh
úLôQm 750 BL CÚdÏm. A¥ ØLl×m A¥
CûPùY°Ùm 2.5 ªÁ ØRp 3 ªÁ BL
CÚdÏm. ùYpûPj ÕYdÏYRtÏ ØuTôL
BdûNÓ TPXeLs Øtßm CRW UôÑLs
Aû]jÕm ¿dLlTP úYiÓm. (Fig 19)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.40

ÏZônLû[ AûUÜ ùNnRp (Setting of pipe)

ùYp¥e ùNnYRtÏ ØuTôL CûQdLlTP
úYi¥V ÏZônLs ÕpXõVUôL úSolTÓjRl
TP úYiÓm. ÏZô«u Eh×\l TWl×
ùY°l×Wl TWl× úTôuú\ SVUôL
JÚeLûUdLlTP úYiÓm. A¥
CûPùY°ûV 2.5 ªÁ BL CÚdL úYiÓm.
ÏZô«u úSo RuûUûV úNô§dL M.S..úLôQf
NhPm Utßm úSo NhPm (Straight bar)

B¡VûYLû[l TVuTÓjRÜm (Fig 20)
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úPd¡e (£ßTt±ûQl× ùNnRp )
(Tacking)

®°m×LÞdÏ CûPúV Yû[dLlThP 2.5

ªÁ Lm©ûV ûYdLÜm. úPd ¿[m EúXôLd
L]jûRl úTôuß 3 UPeLôL CÚdL
úYiÓm. ØRp úPdûL A¥l×\j§p
ùNnVÜm. CWiPôYÕ úPdûL ØRp
úPd¡tÏ G§olTdLj§p ùNnVÜm.
êu\ôYÕ Utßm SôuLôYÕ úPdûL ØRp
Utßm CWiPôYÕ úPd¡tÏ 900 Rs°
ùNnVÜm. (Fig 21)

A¥lT¥Ü (Root pass)

úYûXûV Cßd¡«p ©¥jÕ ARu EVWjûR
EUdÏ ùNüL¬VUô] ̈ ûXdÏ N¬ ùNnVÜm.
úPd ùYpÓLs Fig 22-p   LôhPl ThPYôß
CPm ùT\ úYiÓm.  A¥lT¥Ü ùNnÙm
úTôÕ ¸ úaôp (Nô®jÕû[) GuTÕ JÚ
Ød¡V AeLUôL CÚdÏm. (Fig 23) AÕ

GXdhWô¥u ®hPjûRl úTôp 
3
1
1   UPeÏ

CÚdL úYiÓm. GXdhWôÓ úLôQjûR
Fig 24-p  Lôh¥VYôß TdLm 1-p  úUp Hßm
Øû\«p (Up Hill) A¥lT¥ûYf ùNnVÜm.
AúR GXdhWôÓ úLôQjûRl TVuTÓj§
ÏZôn CûQl©u TdLm 2-p A¥lT¥Ü
ùNnVÜm. (Fig 24)

A¥lT¥®u TdLm 1, 6 ½ U¦ ¨ûX«p
ÕYdLlTP úYiÓm. 11½ U¦ ¨ûX«p
¨ßjRlTP úYiÓm. TdLm 2, 5½ U¦
¨ûX«p ÕYdLlThÓ 12½ ¨ûX«p
¨ßjRlTP úYiÓm.
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TdLm 1 Utßm TdLm 2-p Es[ ùYpÓ
T¥ÜLs ÕYdLlTÓm Utßm Ø¥Ùm
CPeL°p £±Õ çWj§tÏ Ju±u úUp
Juß T¥kÕ CÚdÏm.

A¥lT¥ûY Ø¥jR ©\Ï, ÏZô«u ÑYod
L]jûRl ùTôÚjÕ úUtùLôiÓ 2 (A) 3 (A)

ARtÏm A§LUô] T¥ÜLs CPlTÓm.
CkRl T¥ÜLs CûZ (vh¬eLo) T¥Ü
Utßm FNp T¥Ü (ÅpÓ) B¡VûYL°u
LXl×l T¥ÜL[ôL CÚdÏm. CûY ùSÓdÏ
úUp úSôd¡V /úUp Hß Øû\L°p
ùNnVlThPûYVôL CÚdÏm.

Fig 25-p JqùYôÚ T¥®u ùTVoLÞm
RWlThÓs[]. YZdLUôL A¥lT¥ÜdÏl
©\Ï ùNnVlTÓm CWiPôm T¥Ü CûQl×
ùYlT ¨ûX«p CÚdÏm úTôúR ùNnVl
TÓ¡\Õ. BLúY CÕ aôh Tôv (ùYlTl
T¥Ü) (hot pass) G]lTÓm.

ùYlTl T¥Ü ùNnVÜm, êÓ T¥Ü (LYo Tôv)

ùNnVÜm. Fig 24-p Lôh¥VYôß GXdhWôÓ
úLôQjûRl TWôU¬dLÜm. JqùYôÚ T¥Üm
CûQl©u ùYqúYß CPj§p ÕYdLlTP
úYiÓm. CWiPôYÕ T¥Ü, TdLj§tÏl
TdLUôL ùNnVlThÓ Y¬lTs[m ¨WlTl
TP úYiÓm. Cß§ êÓ T¥Ü CWiPôYÕ
T¥ûY ®P ALXUôL ùNnVlTP úYiÓm.
êu\ôYÕ T¥Ü SVUôLÜm ºWô] úRôt\m
ùLôiPRôLÜm CÚdL úYiÓm. úUÛm
AÕ Ïû\kRThN YÛîhPp (Reinforcement)

ùLôiPRôL CÚdL úYiÓm. (Fig 25)

H/P ÏZôn ùYp¥e¡u SuûULs
(Advantages of H/P pipe welding)

– CûQl× ̈ ûXVô]RôL CÚdÏm.

– ùTôÚhL°p úNªl× CÚdÏm.

– CûQl©u GûP Ïû\YôL CÚdÏm.

– Ïû\kR ùNXÜ ùLôiPRôL CÚdÏm.

– TX úLôÓLs ªLÜm ùSÚdLUôL Juß

úNodLlTh¥ÚdÏm.

– TÝÕ ¿dLm ùNnVlTÓm Utßm TWôU¬l×
ùNnVlTÓm ùNXÜ Ïû\YôL CÚdÏm.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.41 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (SMAW, I & T) (Weldability of
steels (SMAW, I & T))

©ú[h ùYp¥e Utßm ûTl ùYp¥e B¡VûYLÞd¡ûPúV Es[
úYßTôÓLs (Difference between pipe welding and plate welding)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ©ú[h ùYp¥e Utßm ûTl ùYp¥e B¡VûYLÞdLô] úYßTôÓLû[ ®Y¬jRp.

©ú[h ùYp¥e (Plate welding)

©ú[h ùYp¥e GuTÕ EÚd¡ CûQdÏm
Øû\VôÏm. C§p Bd£_u Utßm G¬YôÙ
B¡VûYL°u G¬®lûTl TVuTÓj§
EúXôLjRLÓLs CûQdLlTÓ¡u\].
EÚYôdLlTÓm ¾l©Zm©u ùN±Ü,
ùYp¥e ùNnVlTP úYi¥V TôLeL°u
®°m×Lû[ EÚd¡ ùTôÕYôL JÚ ¨Wl×d
Lm©«u ER®ÙPu, Ju\ôL CûQd¡\Õ.

úLv êXm ©ú[h ùYp¥eûL CWiÓ
Y¯L°p ùNnVXôm. Juß CPl×\
ùYp¥e Utù\ôuß YXl×\ ùYp¥e BÏm.

CPl×\ ùYp¥e Øû\ GpXô ¨ûX
ùYp¥e¡tÏm TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. (Fig 1)

ùYp¥e ùNnVlTÓm ¨ûXLÞdÏ HtT
¾l©Zm×, ¨Wl×d Lm© ùNpÛm TôûR
Utßm ¨Wl×d Lm© ©¥dLlTÓm úLôQØm
ùYp¥e ¨ûXLÞdÏ HtT Uôß¡\Õ.

EúXôLd L]Øm ARtÏj
ùRôPo×ûPV ÖhT Øû\Ùm

¨ûX EúXôLd L]m Øû\
A[Üj ùRôPo

TÓdûL 5ªÁdÏ ªLôUp CPlTdL Øû\
5ªÁdÏm YXlTdL Øû\
A§LUôL

¡ûP- 1ªÁ ØRp CPlTdL Øû\
UhPm 5ªÁ Utßm GpXô¨ûX
ùSÓdÏ A§LUôL YXlTdL Øû\

ùSÓdÏ 1ªÁ ØRp CPlTdL Øû\
(Jtû\ Bs) 5ªÁ YûW GpXô ¨ûX
ARtÏm 5ªÁ Utßm
A§LUôL YXlTdL Øû\

ùSÓdÏ 5ªÁ Utßm CPlTdL Øû\
(CWiÓ A§LUôL
STo ÖhT
Øû\)

RûXdÏ 1ªÁ ØRp CPlTdL Øû\
úUp 5ªÁ YûW GpXô ¨ûX
¨ûX 5ªÁ Utßm
A§LUôL YXlTdL Øû\

ûTl ùYp¥e (Pipe welding)

ûUpÓ v¼p ûTl©u Ñt\[®p ùYp¥e
ùNnÙm ùTôÝÕ, ̈ Wl×d Lm©«u úLôQØm,
lú[ô ûTl©u úLôQØm ùYp¥e
ùNnVlTÓm CPj§p ÏZô«u ùRôÓ
úLôhÓPu (Tangent) ùRôPo×ûPVRôLj
RWlTÓ¡\Õ.

ùYp¥e ¨ûXûV, CûQl©u R[j§tÏj
ùRôPo×ûPVRôLd LôQXôm.

TVuTÓjRlTÓm ÖhTØû\ ¸r
Es[Ytû\l ùTôÚjÕ CÚdÏm.

– ÏZô«u ÑYodL]m

– ùYp¥e ùNnVlTÓm ¨ûX

– ÏZôn ¨ûXVôL Es[Rô (A) ÑZt\d
á¥VRô
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¨ûX Øû\

 ÏZô«u úUt×\j§p CPlTdLØû\
 TÓdûL ¨ûX (A) YXlTdL

Øû\

 CWiÓ ÏZônL°u CPlTdLØû\
 AfÑdLÞm ¡ûPUhPl (A) YXlTdL
 TÓdûL ¨ûX«p Es[ Øû\
 úTôÕ AûUÜ ùNnVl
 ThP ¡û[d ÏZô«u
 TdLYôh¥p (Flank)

 ùYpÓ ÏZô«u ùSÓdÏl CPlTdLØû\
 TdLUôL ùNnVlTÓm (A) YXlTdL
 ùTôÝÕ Øû\ (A)

GpXô ¨ûX
YXlTdLØû\

 ùYpÓ ÏZô«u A¥l- CPlTdLØû\
 TdLj§p RûXdÏ úUp (A) YXlTdL
 ¨ûX«p ùNnVlTÓm Øû\ (A) GpXô
 ùTôÝÕ ¨ûX YXlTdL

Øû\

©ú[hûP ¨ûX Ï±jR ùYp¥e (Positional

welding) ùNnVlTÓm ùTôÝÕ ©uTt\lTÓm
AúR ÖhTØû\, ÏZôûV ùYp¥e ùNnÙm
ùTôÝÕ ©uTt\lTÓ¡u\Õ.

5 ªÁ YûW«Xô] ùUpXõV ÑYodL]m
ùLôiP ÏZônLû[ ùYp¥e ùNnV
CPlTdL ÖhTØû\ûV GkR ¨ûXdÏm
TVuTÓjRXôm.

5 ªÁ Utßm ARtÏm A§Ld L]Uô] ÏßdÏ
ùYhÓ EúXôLeLÞdÏ ùTôÚjRUô]
CPlTdL Øû\, YXlTdL Øû\ (A) GpXô
¨ûX YXlTdL ÖhTØû\ TVuTÓjRl
TÓ¡\Õ.

©ú[h ùYp¥e Utßm ûTl ùYp¥e
B¡VûYLÞdÏ CûPúV Es[
úYßTôÓLs (Differences between plate welding
and pipe welding)

©ú[h ùYp¥e¡p ùUôjR ùYp¥e ØÝd
úLôhûPÙm GkR JÚ úSWj§Ûm TôodLXôm.
ûTl ùYp¥e¡p ùYp¥e¡u JÚ TÏ§
UhÓúU JÚ NUVj§p LôQ CVÛm.

©ú[h ùYp¥e¡p ùYp¥u úLôh¥u
Y¯VôL  JÚ ̈ ûX«p UhÓúU ùNnVlTÓm.

ûTl ùYp¥e¡p AûR ÑZt\ CVÛm úTôÕ
JÚ ¨ûX«úXúV ùNnVXôm. (Fig 2) Ut\T¥
ÏZônLs ̈ ûXVô] ̈ ûX«p CÚdÏm úTôÕ
ÏZô«u Aû]jÕ ¨ûXL°p ùYp¥eûL
ùNnVXôm 2.m 2G ¨ûX. (Fig 3)
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©ú[h ùYp¥e¡p EÚ§¬×dLô] Nôj§Vd
áßLs A§Lm. ûTl ùYp¥e¡p £±V
ÏZônL°p ºXõe Wu ùNnV Ø¥VôÕ. ºXõe
Wuû], Bs ÖûZÙm A[®tÏd ÏZô«u
®hPm ùT¬VRôL CÚkRôp UhÓúU ùNnV
Ø¥Ùm.

©ú[h ùYp¥e¡p EÚ§¬×dLô] Nôj§Vd
áßLs A§Lm ûTl ùYp¥e¡p
EÚ§¬×dLô] Nôj§Vd áßLs Ïû\Ü.

©ú[h ùYp¥e¡p ‘¥l’ SLoÜm ûL SLoÜm
NUUôL CÚdÏm. ûTl ùYp¥e¡p ‘¥l’ SLoÜ
Ïû\YôLÜm ûL SLoÜ A§LUôLÜm CÚdÏm.

ÏZôn ¨ûXVôL CÚlTRôL CÚkRôp
¸rdÏ±l©hP ÖhTØû\ TVuTÓjRl
TÓ¡u\].

Fig 3

Fig 4

Fig 5
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.42 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (OAW, SMAW) Weldability of
steels (OAW, SMAW)

ÏZôn, GpúTô, ¥, Utßm ‘Y’ ¡û[ CûQlûT ®¬YôdLm ùNnRp (Pipe
development for elbow, tee, ‘Y’ joint & branch joint)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ÏZônL°p GpúTô, ¥ Utßm ‘Y’ Utßm ¡û[ CûQl× ùNnV ®¬YôdLm

(development) YûWRp Tt± ®Y¬jRp.

CûQúLôÓLs YûWRp Øû\«p
CWiÓ NU®hPd ÏZônLû[ 900

ØZeûL CQl×dLô] EÚUô§¬«u
®¬YôdLlTPm EÚYôdÏm Øû\  (Develop
the pattern for a 90° elbow of equal
diameter pipes by parallel line method)

Fig 1-p Lôh¥VYôß ©[ôu (¸rúSôdÏj
úRôt\jûR) YûWVÜm.

CRtÏd ¸úZ Fig 2-p Lôh¥VYôß Øu×\j
úRôt\jûR (Elevation) YûWVÜm.

©[ô²p Es[ YhPjûR 12 NUl
©¬ÜL[ôLl ©¬dLÜm. Fig 3-p Lôh¥VYôß
×s°Lû[ 0 ØRp 12 YûW GiL°PÜm.

CkRl×s°L°XõÚkÕ Øu×\j úRôt\jûR
úSôd¡ ùNeÏjÕd úLôÓLû[ YûWVÜm.
Fig 4-p  Lôh¥VYôß 1 ØRp 12 YûW
GiL°PÜm.

ùSÓdÏd úLôÓLs Øu×\d úRôt\d
úLôh¥p úUÛm ¸ÝUôL Bß ùYqúYß
CPeL°p ùYhÓYûRd LôQXôm.
CûYLû[ Fig 5-p  Lôh¥VYôß GiL°PÜm

JqùYôÚ ×s°«XõÚkÕm   ¡ûPUhPUôL
Fig 6-p Lôh¥VYôß CûQ úLôÓLû[
YûWkÕ GiLs Ï±dLÜm.

Øu×\j úRôt\j§u A¥l×\d úLôhûP
(Base line) Fig 7-p Lôh¥VYôß ¿h¥l×
ùNnVÜm.

©[ô²p Es[ ©¬ÜdÏ NUUô] çWjûR
GÓjÕd ùLôiÓ LômTv êXm (Compass)

A¥l×\d úLôh¥p 12  UPeÏ Ï±l©PÜm.
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ÏZôn "T" CûQlûT ®¬YôdLm ùNnRp
(Development of a pipe "T" joint)

NU®hP A[Ü ùLôiP ÏZônLû[ "T"

CûQlTôL CûQdL CûQ úLôÓLs
YûWRp Øû\«p EÚUô§¬ûV
®¬YôdLm ùNnRp (Develop the pattern for a
90° "T" pipe of equal diameter by parallel line method)

Fig 11-p  Lôh¥VYôß Øu×\j úRôt\jûR
YûWVÜm.
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RtùTôÝÕ, JqùYôÚ ¡ûPUhPd úLôÓm
Cû]Vô] ùNeÏjÕd úLôÓm JÚ ×s°«p
Nk§lTûRj LôQXôm. Fig 9-p Lôh¥VYôß
Cl×s°Lû[1 ØRp 12  YûW GiL°PÜm.

Fig 8-p Lôh¥VYôß JqùYôÚ
×s°«XõÚkÕm ùNeÏjÕd úLôÓLû[
YûWVÜm.

Fig 10-p Lôh¥VYôß Cl×s°Lû[
CûQjÕ ûLVôp Yû[úLôPôL YûWVÜm.

Fig 12-p Lôh¥VYôß TdLj úRôt\jûR
YûWVÜm.

Øu×\j úRôt\j§u A¥l×\d úLôh¥u
ÁÕ AûWYhPm YûWVÜm. (Fig 13)

AûWYhPjûR Bß NUl TôLeL[ôLl
©¬jÕ AûYLû[ 0,1,2,3,2,1,0 G] GiLs
Ï±dLÜm. (Fig 13)

TdLj úRôt\j§p AûWYhPjûR Bß NUl
©¬ÜL[ôLl ©¬jÕ Fig 14-p Lôh¥VYôß
3,2,1,0,1,2,3 G] GiL°PÜm.

Øu×\j úRôt\j§u AûW YhPj§u
JqùYôÚ ×s°«XõÚkÕm ùNeÏjÕd
úLôÓLû[ Fig 15-p Lôh¥VYôß YûWVÜm.
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ûLVôp Cl×s°Lû[ Yû[úLôPôL
CûQdLÜm. (Fig 20)

TdLj úRôt\j§u AûW ®hPj§p Es[
JÚ ©¬Üd úLôh¥u A[ûY GÓjÕd
ùLôiÓ A¥l×\d úLôh¥u ÁÕ 12 Øû\
AkR A[ûY CPUôt\m ùNnVÜm.
AûYLû[ 0- ®p ÕYe¡ 0,1,2,3,2,1,0,1,2,3,2,1,0

G] Fig 19-p Es[Yôß GiL°PÜm.

Cl×s°L°XõÚkÕ ùNeÏjÕd úLôÓLû[
YûWVÜm. "T"  CûQl× áÓm
×s°L°XõÚkÕ ¡ûPUhPd úLôÓLû[
YûWVÜm. CûY AûYLÞdÏ CûVYô]
×s°L°p Nk§dÏm. (Fig 19)

TdLj úRôt\j§XõÚkÕ Øu×\j úRôt\j§tÏ
Fig 16-p Lôh¥VYôß ¡ûPUhPd úLôÓLû[
YûWVÜm.

RtùTôÝÕ Øu×\j úRôt\j§u ùSÓdÏm
úLôÓLÞm, TdLj úRôt\j§u ¡ûPUhPd
úLôÓLÞm AûYL°u CûVYô] ×s°L°p
Nk§d¡u\].

"T" ÏZôn CûQÙm TÏ§dÏ¬V úLôhûPl
ùTßYRtÏ Cl×s°Lû[ Fig 17-p
Lôh¥VYôß CûQdLÜm. Fig 21-p Lôh¥VYôß éhPlThP Y¬lTs[

CûQlTôLf ùNnV (Locked grooved joint) CûP
A[ÜLû[ ®PÜm.
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TdLj úRôt\j§u A¥l×\d úLôhûP
¿h¥l× ùNnÕ Øû]l ×s°ûV 0 G]d
Ï±dLÜm. (Fig 18)
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EÚ Uô§¬ûV ÁiÓm JÚ Øû\ úNô§jÕ
ùYhPÜm. CqYôß ¡û[d ÏZôndLô]
Uô§¬ EÚYm ùT\lTÓ¡\Õ.

ØRuûUd ÏZôndÏ, ¸rd Ï±jRYôß
®¬YôdLm ùNnÕ EÚ Uô§¬«u
AûUÜl TPm RVô¬dLÜm (For main pipe,
develop and layout the pattern as follows)

Øu×\d úRôt\jûRÙm TdLj úRôt\jûRÙm
(End view) YûWVÜm. (Fig 22)

¡û[d ÏZô«u ùSÓdÏm úLôÓLs
0,1,2,3,2,1,0 B¡VûYLû[ Øu×\j
úRôt\j§XõÚkÕ Fig 23-p Lôh¥VYôß
¿h¥l× ùNnVÜm.

ØRuûUd ÏZô«u LûP£ Øû]L°u
ùSÓdÏd úLôÓLû[ Øu×\j
úRôt\j§XõÚkÕ Fig 24p Lôh¥VYôß ¿h¥l×
ùNnVÜm.

CdúLôÓL°p Ju±p ‘0’ ûY ÕYdLl
×s°VôLd ùLôiÓ 0,1,2,,3,2,1,0,1,2,3,2,1,0

B¡V ×s°Lû[ AûW YhPj§u JÚ
©¬ÜdÏ NUUô] çWj§p NU
CûPùY°L°p AûPVô[m CPÜm.
Cl×s°L°XõÚkÕ ¡ûPUhPd úLôÓLû[
YûWVÜm. (Fig 25)

CkRd ¡ûPUhPd úLôÓLs ùSÓdÏd
úLôÓLû[ CûVYô] ×s°L°p Fig 26-p
Lôh¥VYôß Nk§dÏm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.42

Cl×s°Lû[ ûLVôp Yû[úLôPôL
YûWVÜm. ØRuûUd ÏZôndLô] Uô§¬
EÚYm RtúTôÕ ¡ûPdÏm (Fig 27)

Fig 27-p Lôh¥VYôß XôdÓ Ïìq
CûQl©tÏ¬V CûP A[ûY ®PÜm.
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"Y" Y¥Y ÏZô«u CûQl©tÏiPô]
®¬YôdLm (Pipe development for "Y" joint)

ÏZônLû[ ¡û[ úLôQeL°p
Y¥Yj§p ®¬YôdL YûWTPjûR
RVô¬jRp (Development of "Y" joint pipes
intersecting at 120°)

120° úLôQj§p 30 ªÁ ®hPØs[
ÏZônLû[ Ju±às Juß AûUdL
YûWTPm RVô¬jRp. (Fig 28)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T for Ex 1.3.42

NU ®hPØs[ EÚû[ ÏZônLû[
Ju±às Juß NU úLôQ A[ÜL°p
ùTôÚjR úYiÓm. CqYûWTPj§p GpXô
ÏZônLÞm JÚ ÏZôûV ûUVUôL ûYjÕ
Ut\ ÏZônLû[ CûQdL úYiÓm.

• ûTl 'A'-dÏ ©[ôu Utßm GXõúY`u
YûWkÕ Fig 28b-p  Es[Yôß ©¬dL
úYiÓm.

• ©[ôu ®ë®p CÚkÕ GXõúY`àdÏ
úSo úLôÓLs YûWkÕ AûY Nk§dÏm
úLôÓLs YûWRp.

• TÓdûL úLôÓLû[ ×ùWô_dh ùNnÕ
ùPYXlùUi¥p NU A[YôL TôojÕ
×s°Lû[ YûWRp

• ùPYXlùUi¥p Es[ úLôÓLs
Nk§dÏm CPj§p Es[ ×s°Lû[
CûQjÕ Yû[Ü YûWVÜm.

ùPYXlùUih ‘Y’ CûQl× 90° úLôQ
‘Y’ Y¥YUô]Õ (Development of 'Y' joint
branching at 90°)

êuß EÚû[ Y¥Y ÏZônLs X, Y, Z BL
CÚdÏm. (Fig 29) JqùYôÚ ÏZôndÏm
ARàûPV úUtTWl×dÏ ùPYXlùUih
YûWTPm YûWV úYiÓm.

êuß ÏZônLs XYZ, Y & Z  ÏZônL°u A[Ü,
EÚYm Utßm ùPYXlùUih YûWTPm
Ju\ôL CÚdÏm.

• ÏZôn ‘X’ ùPYXlùUih YûWTPm Øu×
YûWkRÕ úTôp YûWVÜm.

• ‘Y’ ÏZôndÏ ©[ôu Utßm GXõúY`u
TPj§p Es[Õ úTôp YûWVÜm.

• ©[ô²p Es[ YhPjûR 16 TôLeL[ôL
©¬dLÜm.

• CkR ×s°Lû[ GXõúY`àdÏ
ùY°lTÓjR úYiÓm.

• ùNqYLm  ABCD YûWVÜm. AB-Ùm πD-Ùm
NUUôL CÚdÏm.

• ‘Y’ ÏZôndÏ ùPYXlùUih TPj§p
Es[Yôß YûWV úYiÓm. (Fig 29)
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45o Utßm 90o ¡û[d ÏZôndLô] ®¬YôdL
YûWTPm (Development of 45o and 90o branch pipe)

450  ¡û[d ÏZôndLô] ®¬YôdL
YûWTPm RVô¬lTRtLô] ùNVpØû\
(Procedure for development of 45o branch pipe)

Fig 30- Il TôodLÜm. AB Gàm ûUVd úLôhûP
YûWVÜm.

AB ûUVd úLôhûP ùWTùWuv úLôPôLd
(Reference line) ùLôiÓ ÏZô«u ®hPm Utßm
¿[jûR GÓjÕd ùLôiÓ ×s°Ls C,D,E

Utßm F B¡VûYLû[d Ï±dLÜm.

D Gàm úLôP¥u ÁÕ 450  ¡û[d ÏZô«u
¨ûXûVd Ï±dLÜm. CÕ ‘G’ BL CÚdÏm.

×s° ‘G’ p 450  úLôQm YûWVÜm.

×s° ‘G’ p CÚkÕ ¡û[d ÏZô«u EVWm
(G1) úRokùRÓjÕ 450  úLôh¥u ÁÕ Ï±dLÜm.

I p CÚkÕ CÚ×\Øm ¡ûPUhPd úLôÓLû[
(XX’) YûWVÜm.

CkR XX’ GuTÕ ®¬YôdL YûWTPj§u
A¥lTûPd úLôPôL CÚdÏm.

I-p CÚkÕ ¡û[d ÏZô«u ùY°l×\
®hPm ‘IJ’ ûV ‘XX’ ÁÕ YûWVÜm.

¡û[d ÏZôndLô] ûUVd úLôhûP
YûWVÜm. CÕ ùU«u ûTl ûUVd úLôÓ AB

ûV  K Gàm ×s°«p ùYhÓm.

GK-ûV CûQdLÜm. GK-dÏ JÚ
ùNeÏjÕdúLôÓ K- p YûWVÜm. CÕ CD- ûV
H-p Nk§dÏm KH-I CûQdLÜm. IGKHJ

GuTÕ ¡û[d ÏZô«u (ùY°l×\) Y¥YôL
CÚdÏm.
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×s° 0-p CÚkÕ JH Gàm úLôÓm B¡V CÚ
úLôÓLs CÚdÏm. CkR ùSÓdÏd úLôÓLs
¡û[d ÏZôn úLôÓLs GK Utßm KH-I
6’,5’,4’,3’,2’,1’ Utßm 0’ Guàm ×s°L°p
ùYhÓm . ×s°Ls 6 Utßm G Utßm   0’

Utßm H B¡VûY JúW ×s°VôLúY CÚdÏm
GuTûR A±VÜm. A¥lTûPd úLôÓ XX’ -p
13 ×s°Lû[ ‘0 – 1’-dÏ NUUôL CÚdÏmT¥
1,2,3,4,5,6,5,4,3,2,1,0 G] YûWVÜm.

CkRl 13 ×s°XõÚkÕ ùSÓdÏm úLôÓLû[
‘XX’-dÏ YûWVÜm.

×s°Ls 6’,5’,4’,3’,2’,1’ Utßm ‘0’-p CÚkÕ
‘XX’-dÏ CûQVôL ¡ûPUhPd úLôÓLû[
YûWVÜm. CkR 7 ¡ûPUhPd úLôÓLÞm
A¥lTûPd úLôh¥XõÚkÕ Es[ 13

ùSÓdÏd úLôÓLû[ 13 ×s°L°p ùYhÓm.

CkR 13 ùYhÓm ×s°Lû[Ùm JÝeLô]
Yû[Üd úLôPôL CûQdLÜm. RtùTôÝÕ
450 ¡û[d ÏZôndLô] ®¬YôdL YûWTPm
RVôWôL Es[Õ YûW TPj§u KWj§p 3

ØRp 5 ªÁ A[ÜdÏd áÓRp A[Ü RWÜm.
(Fig 30)

BRôWd ÏZô«p Õû[ûV EÚYôdL
®¬YôdLl TPm RVô¬jRp (For developing
a hole in the base pipe)

ùU«u ûTl©tÏ úUúX AB-dÏ CûQVôL
7 úLôÓLû[ ARôYÕ 3,2,1,0,1,2,3

B¡VûYLû[ 0-1 çWj§tÏ NUUôL AûW
YhPd úLôh¥u ÁÕ YûWVÜm.

0’,1’,2’,3’,4’,5’,6’ B¡VûYL°p CÚkÕ ùSÓdÏd
úLôÓLû[ YûWVÜm. CkR ùSÓdÏd úLôÓLs
7 ¡ûPUhPd úLôÓLû[ ùYhÓm CkR
Nk§l×l ×s°ûV JÝeLô] Yû[Üd
úLôPôL CûQdLÜm.

RtúTôÕ ¡û[ ÏZôndÏ EiPô] ®¬YôdL
YûWTPm RVôWôL Es[Õ.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.42

¡û[d ÏZô«u ùY°l×\ ®hPj§tÏ
NUUô] JÚ AûW YhPdúLôÓ YûWVÜm.

AûW YhPd úLôhûP 6 NUl ©¬ÜL[ôL
0-1,1-2;2-3;3-4;4-5 Utßm 5 – 6 G]l ©¬dLÜm.

CkRl ×s°Ls 1,2,3,4,5 B¡VûYL°p
CÚkÕ ùSÓdÏd úLôÓLû[ YûWVÜm.
HtL]úY ×s° 6-p CÚkÕ 1G  Gàm úLôÓm,
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.43 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (OAW, SMAW) Weldability of
steels (OAW, SMAW)

Uô²@úTôpÓ AûUl©u TVuTôÓ Tt± ®Y¬jRp (Brief use of manifold
system)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• Uô²@úTôpÓ £vPj§u AY£VjûRÙm ARu YûLLû[Ùm ®Y¬jRp
• Uô²@úTôpÓ £vPj§u LhÓUô] AûUl×, SuûULs Utßm  Ïû\TôÓLû[
®Y¬jRp.

úRûY ªLÜm A§LUôL CÚdÏm ùTôÝÕ
TX £XõiPoLsJußPuJuß CûQdLl
TÓ¡u\]. CÕ ¨ûXVô] Uô²@úTôpÓ
£vPm G]lTÓ¡\Õ. (Fig 2) Bd£_u Utßm
A£h¥Xõu YôÙdLÞdÏ R²Vô]
Uô²@úTôpÓ £vPmLs AûUdLl
TÓ¡u\]. CkR Uô²@úTôpÓ £vPmLs
NôRôWQUôL CWiÓ  ùRôÏ§ úNªl×
£XõiPoLû[d ùLôi¥ÚdÏm. JÚ ùRôÏ§
TVuTôh¥p Es[úTôÕ Utù\ôÚ ùRôÏ§
úNªlTôL CÚdÏm.

CqYô\ô] Uô²@úTôpÓ TVuTÓjÕYRôp
T¦Uû]«p £XõiPoLû[d ûLVôÞm
ùNXÜ Ïû\¡\Õ.

CkR Uô²@úTôpÓL°p JÚ UôvPo
ùWÏúXhPo ùTôÚjRlThÓ CÚdÏm.
TpúYß ÖLoÜ CPeLÞdÏ ®¨úVô¡l
TRtÏ HÕYôL ÏZô«p AàlT CÕ
£XõiPo AÝjRjûR 15 ¡¡/ùNÁ2 BLd
Ïû\d¡\Õ. L[j§p úLv ùYp¥e (A)

ùYhÓm úYûXLû[ ùNnYRtLôL  ÖLoÜ
CPeL°p JÚ ùY°Y¯ YôpÜ, vPôl
YôpÜ Utßm R²jR²VôL AÝjRjûRd
LhÓlTÓjR ùWÏúXhPoLs ùTôÚjRl
Th¥ÚdÏm.

T¦Uû]«p TX ùYp¥e úYûXLû[Ùm
ùYhÓm úYûXLû[Ùm ùNnV ùTÚU[®p
Bd£_u Utßm A£h¥Xõu YôÙdLs,
RtLôXõLUôLúYô (A) ¨WkRWUôLúYô
úRûYlTÓm ùTôÝÕ Uô²@úTôpÓ £vPm
ªLÜm RÏkR Ju\ôÏm.

YûLLs

– CPm ùTVWjRdL Uô²@úTôpÓ £vPm

– ¨ûXVô] Uô²@úTôpÓ £vPm

úTôohP©s Uô²@úTôpÓ £vPm GuTÕ
CWiÓ (A) êuß £XõiPoLs ©d ùP«p
(pig tail) G]lTÓm RÏkR NôR]j§u êXm
CûQdLlTÓ¡u\]. CÕ ØRuûU
®¨úVôLd ÏZôÙPu CûQdLlTÓ¡\Õ.
(Fig 1) Bd£_u Utßm A£h¥Xõu
YôÙdLÞdÏ R²Vô] HtTôÓLs
ùNnVlTÓ¡u\].
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.44 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (OAW, SMAW) Weldability of
steels (OAW, SMAW)

úLv ùYp¥e ¨Wl× EúXôLeL°u ®YWdÏ±l×Ls & A[ÜLs (Gas

welding filler rods specification & size)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ¨Wl× EúXôLeL°u ùTVoLû[Ùm AûYL°u A[ÜLs Tt±Ùm áßRp.
• ¨Wl× EúXôLeL°u AY£VeLs Tt± áßRp
• TôÕLôl×m Utßm TWôU¬lûT Tt± áßRp.

¨Wl× EúXôLeLÞm AûYL°u
AY£VØm (Filler rod and its necessity)

úLv ùYp¥e ùNVpTôh¥u úTôÕ
CûQl©p ¨Wl× EúXôLUôL
TVuTÓjRlTÓm ̈ ûXVô] ®hPm Utßm
¿[m ùLôiP Lm©Ls @©pXo WôÓ (A)

ùYp¥e WôÓ G]lTÓm.

SpX TXuLû[l ùTßYRtÏ, A§Lj RWm
YônkR ¨Wl× EúXôLeLs TVuTÓjRlTP
úYiÓm.

úYûX«u U§l©tÏ, YôÙdLs Utßm
@l[dv B¡VûYLû[ Jl©ÓmùTôÝÕ
ùYp¥e WôÓLs ®ûX ªLd Ïû\Yô]RôÏm.

¸rd Ï±l©hÓs[ûYLû[l ùT\ SpX
RWUô] ¨Wl× EúXôLeLs AY£VUôÏm.

– Bd£úP`û]d Ïû\lTRtÏ (Bd£_²u
®û[ûY)

– T¥Ü ùNnVlThP EúXôLj§u
ùUdLô²dLp ÏQeLû[d
LhÓTÓjÕYRtÏ.

– EÚÏYRôp ùYpÓ ùNnVlThP
EúXôLj§p HtTÓm £X GXõùUuh L°u
(áßL°u) CZlûT DÓ ùNnV

ùYp¥e ùNnYRtLôL, ùUpXõV L]m
ùLôiP EúXôLeL°p CûPùY° (A)

Ts[m CûQl©p HtTÓjRlTÓm. L]Uô]
©ú[hÓL°p,  CûQl©p Ïìq (Groove)

HtTÓjRlTÓm. CkR Y¬lTs[Uô]Õ,
EúXôLj§u ØÝdL]j§tÏm EÚ¡ûQl×
ùTßYRtÏ EúXôLj§u ØÝd L]Øm EÚ¡
Ju±ûQRp AY£VUôÏm. CR]ôp
CûQl©p ºWô] YXõûU ¡ûPdÏm.
CqYôß EÚYôdLlThP Ts[m, EúXôLm

ùLôiÓ ̈ WlTlTP úYiÓm. CRtLôL ̈ Wl×
EúXôLm AY£VUôÏm. JqùYôÚ
EúXôLj§tÏm RÏkR ¨Wl× EúXôLm
úRûYlTÓm.

IS.1278(1972)-uT¥ ¨oQ«dLlThP
A[ÜLs (Sizes as per IS.1278 1972)

¨Wl×dLm©«u A[ÜLs AûYL°u
®hPjûRd ùLôiÓ, 1.00, 1.20, 1.60, 2.00. 2.50,

3.15, 4.00, 5.00 Utßm 6.30 G]j
¾oUô²dLlTÓ¡u\]. CPlTdL ÖhT
Øû\dÏ 4.00 ªÁ ®hPm YûW Es[ ¨Wl×
EúXôLeLs TVuTÓjRlTÓ¡u\]. YXlTdL
ÖhTØû\dÏ 6.3 ªÁ ®hPm YûW
TVuTÓjRlTÓ¡u\]. C .I dÏ 6 ªÁdÏm
A§LUô] ®hPØs[ ùYp¥e ¨Wl×d
Lm©Ls TVuTÓjRlTÓ¡u\]. @©pXo Wô¥u
¿[m, 500 ªÁ (A) 1000 ªÁ BL CÚdÏm.

ûUpÓ v¼ûX ùYp¥e ùNnV, 4 ªÁ-dÏ
A§LUô] ®hPØûPV ¨Wl×d Lm©Ls
A¥dL¥ TVuTÓjRlTÓY§pûX.

ûUpÓ v¼ÛdÏ YZdLUôLl
TVuTÓjRlTÓm @©pXo Wô¥u ®hPm
1.6 ªÁ Utßm 3.15 ªÁ BL CÚdÏm. GpXô
ûUpÓ v¼p @©pXo WôÓL°u ÁÕm
ùUpXõV ùNl×l éfÑ ùNnVlTh¥ÚdÏm.
CÕ ¨Wl×d Lm©Lû[ úNªjÕ ûYdÏm
ùTôÝÕ Bd£LWQm (ÕÚ) BYûRj
RÓd¡\Õ. BLúY CkR WôÓLs, LôlTo
úLôhPh ûUpÓ v¼p @©pXo WôÓLs
(c.c.m.s) G]lTÓ¡u\].

GpXô YûL ¨Wl×d Lm©LÞm, AûYLs
TVuTÓjRlTÓm YûW, SuÏ êPlThP,
©[ôv¥d Eû\L°p úNªjÕ ûYdLlTP
úYiÓm.
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úLv ùYp¥e¡p TVuTÓjRlTÓm
©pXoWôÓ YûLLs (Different types of filler rods
used in gas welding)

¨Wl×d Lm© GuT§u YûWVû\ (Definition
of filler rod)

@©pXo WôÓ GuTÕ, JÚ CûQl©p (A)

BRôW EúXôLjRu ÁÕ úRûYVô] A[Ü
EúXôLjûRl T¥Ü ùNnVl TVuTÓjRlTÓm
CÚm× NôokR (A) CÚm× NôWô EúXôLjRôp
ùNnVlThP EúXôLd Lm©VôÏm.

@©pXo Wô¥u YûLLs (Types of filler rods)

úLv ùYp¥e¡p @©pXo WôÓLs
¸rdLiPYôß YûL TÓjRlTÓ¡u\].

– @ùToWv (CÚm× NôokR) @©pXo WôÓ
(Ferrous)

– Sôu þ @ùToWv @©pXo WôÓ (Non-ferrous)

– @ùToWv EúXôLeLÞdLô] LXl×YûL
@©pXo WôÓLs

– Sôu þ @ùToWv EúXôLeLÞdLô] LXl×
YûL @©pXo WôÓLs.

CÚm©àûPV ÅRm A§LlT¥VôL
CÚm©Xô] ®Rj§²p ¨Wl×d Lm©às
ùT\lùTt±Úd¡u\].

@ùToWv YûL @©pXo Wô¥p, CÚm×,
LôoTu, £XõLôu, Np@To Utßm Tôv@TWv
B¡VûY LXk§ÚdÏm.

CÚm×, LôoTu, £XõLôu Utßm HRô¡Ûm
Juß ApXÕ Cuàm £X ¸rLiP
êXlùTôÚsL[ô] úUeLÉv, ¨dLp,
dúWôªVm, úUpÙùT¥]m G] EúXôLd
LXûYL[ô] ¨Wl×d Lm©«u Øû\«û]
ùTt±Úd¡u\].

Sôu @ùToWv @©pXo WôÓ GuT§p CÚm×
NôWô. EúXôLd áßLs LXk§ÚdÏm. CÚm×
NôWô EúXôL ̈ Wl×d Lm©L°u LXl× GkR
JÚ CÚm× NôWô LXl× EúXôLUô] ùNm×,
AÛª²Vm, úTôuú\ CÚdÏm CÚm× NôWô
YûL ¨Wl×d Lm©«p ùNm×, AÛª²Vm,
¥u úTôu\ EúXôLeLÞPu ÕjRSôLm
LôÃVm, ¨dLp, UeLÉÑ, £XõLôu
ØRXõVûYLÞm CÚdÏm.

ùYp¥eûL ùYt±LWUôLf ùNnV, Ï±l©hP
úYûXdLô] N¬Vô] ¨Wl× EúXôLjûRj
úRokùRÓjRp Ød¡VUô]RôÏm. ùYp¥e

ùNnVlTP úYi¥V EúXôLj§XõÚkÕ JÚ
EúXôLj Õi¥û] ùYh¥ GÓjRp GuTÕ
GlùTôÝÕm Nôj§VªpûX. AlT¥
Nôj§VUô]ôÛm AqYô\ô] ÕiÓ,
T¬kÕûW ùNnVlThP ¨Wl× EúXôLjûR
DÓ ùNnVôÕ. T¥Ü EúXôLj§u (Weldment)

EúXôLj RuûU úRûYûVd LÚj§p
ùLôiÓ ¨Wl× EúXôLj§u LXl×
úRokùRÓdLlTÓ¡\Õ. A±VôûU
LôWQUôLúYô, (A) £dL]m LÚ§ RY\ô]
Ø¥Ü LôWQUôLúYô RY\ôL ¨Wl×d
Lm©ûVj úRokùRÓjRôp AÕ A§L
®WVjûR HtTÓjÕm. úLv ùYp¥e
ùNnYRtÏ ¨Wl×d Lm©Ls ùLôi¥ÚdL
úYi¥V úRûYLû[ I.S 1278–1972 YûW
Vßd¡u\Õ.  I.S 2927 – 1975 úYù\ôÚ
YûWØû\ûV ©úW£e ùNnYRtLô] LXl×
EúXôLeLÞdÏj RÚ¡\Õ. CkR YûW
Øû\LÞdÏ EhTÓjRlThP ¨Wl×d
Lm©Lû[l TVuTÓjR úYiÓùU]
T¬kÕûWdLlTÓ¡\Õ. AéoYUôL, CkR YûW
Øû\dÏ EhTPôR ¨Wl×d Lm©Lû[
£XYt±tÏl TVuTÓjR úS¬PXôm.
Ak¨LrÜL°p SuÏ ùNVp ×¬YRôL
¨ì©dLlThÓs[ ¨Wl×d Lm©Lú[
TVuTÓjRlTP úYiÓm.

ùYp¥e ùNnVlTP úYi¥V EúXôLjûRl
ùTôÚjÕ ¨Wl×d Lm©ûVj úRokùRÓdÏm
úTôÕ, úRokùRÓdLlTÓm ¨Wl×d Lm©
ùYp¥e ùNnVlTP úYi¥V EúXôLj§u
LXl× Lû[úV ùLôi¥ÚdL úYiÓm.

¨Wl×d Lm©Lû[j úRokùRÓdÏm úTôÕ
LY²dLlTP úYi¥V LôW¦Ls

a A¥lTûP EúXôLj§u YûL Utßm
LXl×Ls

b A¥lTûP EúXôLj§u L]m

c ®°m×j RVô¬l× YûL

d ùYpÓ, ìh Wu , CûPlThP Wu, (A)

Cß§ LYo Wu BL ùNnVlTÓ¡\Rô

e ùYp¥e ùNnVlTÓm ¨ûX

f ùYp¥e ùNnVlTÓYRu LôWQUôL
HRôYÕ A¥lTûP EúXôLj§p A¬Uô]
®û[Ü Es[Rô (A) EúXôL CZl×
Es[Rô G]Üm

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.44
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LY²l×m TWôU¬l×m (Care and maintenance)

¨Wl×d Lm©Ls £ûRÜßRûXj R®odL
AûYLs ÑjRUô] CPj§p EXokR ¨ûX
Es[ CPeL°p úNªjÕ ûYdLlTP
úYiÓm. TX YûLVô] ¨Wl×d Lm©Lû[
Juß §Wh¥ ûYdLd áPôÕ. úTdúL_óLs
Utßm AYt±u úX©sLs G°Rô] Utßm
N¬Vô] úRoÜdLôL Es[] GuTûR
Eß§lTÓj§ ùLôs[Üm. CR]ôp
AûYLû[ G°RôLÜm N¬VôLÜm
úRokùRÓdL CVÛm ùYlTl TÓjRlThP
ãr¨ûX«p Nôj§VªpXôUp CÚkRôp
£XõdúLô-ù_p (silico-gel)  úTôu\ DWm

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.44

E±g£Lû[ úNªl×l TÏ§«p TVu
TÓjRXôm. ¨Wl×d Lm©Ls ÕÚ, T¥ÜLs
(Scale) B«p,  ¡Ãv Utßm DWm B¡V UôÑdLs
Cu± Es[]Yô G] Eß§ ùNnÕd
ùLôs[Üm. ¨Wl×d Lm©, ùYp¥e ùNnÙm
ùTôÝÕ ûLVôsYRtÏ (manipulation) G°RôL
KW[®túLàm úSWôL Es[Rô G] Eß§
ùNnVÜm.

JqùYôÚ EúXôLj§tÏm RÏkR
¨Wl× EúXôLm úRûY CûQdLl
ThÓs[ I.S 1278 - 1972 Utßm  I.S  2927-

1975 B¡VûYLû[d LôQÜm.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.45 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (OAW, SMAW) Weldability of

steels (OAW, SMAW)

úLv ùYp¥e C[d¡Ls YûLLû[ Utßm ùNVpTôÓ (Gas welding fluxes
types and Function)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• @l[dv Ï±jÕm úLv ùYp¥e¡p ARu ùNVpTôhûPd Ï±jÕm ®Y¬jRp
• ùYp¥e @l[dv YûLLs Ï±jÕm AûYLû[ úNªjÕ ûYjRp Ï±jÕm ®Y¬jÕd
áßRp.

@l[dv GuTÕ G°RôL EÚLdá¥V JÚ
úY§d áhÓl ùTôÚ[ôÏm. CÕ ùYp¥e
ùNnÙm ùTôÝÕ HtTÓm úRûYVt\ úY§
®û]Lû[j RÓdLÜm, ùYp¥e ùNnYûR
G°RôdÏYRtÏm, ùYp¥e ùNnYRtÏ
Øu]RôLÜm, ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕm
TVuTÓjRlTÓm JÚ ùTôÚ[ôÏm.

úLv ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ @l[d£u
ùNVpTôÓ (The functions of flux in gas welding)

BdûNÓLû[ ¿dÏRp, ùYp¥u RWjûR
Tô§dLd á¥V AÝdÏLû[Ùm CRW Eh×Ïm
UôÑLû[Ùm RÓjRp.

CûQdLlTÓm EúXôLeLÞdÏ CûPúV
Es[ ªLf £±V CûPùY°«p ¨Wl×
EúXôLm ùNu\ûPYRtÏ @l[dv
ERÜ¡\Õ.

@l[dNv ÑjRlTÓjÕm LôW¦VôL CÚkÕ
BdûNÓLû[ LûWdLÜm, ¿dLÜm
ùNnYÕPu ùYp¥e ùNnYRtLôL
AÝdÏLs Utßm CRW UôÑLû[ EúXôLl
TWl©XõÚkÕ ¿dLÜm ùNn¡\Õ.

@l[dvLs, úTvh, TÜPo, UôÜ Utßm
§WY Y¥YeL°p ¡ûPdÏm. Fig 1-p @l[dv
CÓm Øû\Ls LôhPlThÓs[].

@l[dvLû[ úNªjÕ ûYjRp (Storing of

fluxes)

@©pXo WôÓ ÁÕ @l[dv éfNôL (coating)

Es[ úTôÕ, AÕ úNRUûPVôRYôßm,
DWUûPVôRYôßm GlùTôÝÕm LY]UôLl
TôÕLôdLÜm. (Fig 2)

¿iP LôXm @l[dv úNªjÕ ûYdÏm
ùTôÝÕ @l[dv ¥u ê¥Lû[ CßdLUôL
AûPjÕ ûYdLÜm. (TPm Fig 2)

Bd£ A£h¥Xõ²u Eh×\d Ïû\l×, T¥Ü
(Reducing envelope) ùYpÓ ùUhPÛdÏl
TôÕLôlûTj RkRôÛm ùTÚmTôuûU
Vô]Yt±tÏ @l[dv TVuTÓjRlTP
úYi¥VÕ AY£VUô¡\Õ. ùYp¥e ùNnÙm
ùTôÝÕ TVuTÓjRlTP úYi¥VÕ
AY£VUô¡\Õ. ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ
TVuTÓjRlTÓm @l[dv ùYphùUuh
Bd£LWQm BYûRj RÓlTÕ UhÓªu±
LNÓ EÚYôdLÜm, CdLNÓ ªRkÕ, ÑjRUô]
ùYph ùUhPp T¥Vf ùNnVÜm ERÜ¡\Õ.
ùYp¥e ùNnÕ Ø¥jR ©\Ï @l[dv
GfNeLs (flux residues) ÑjRlTÓjRlTP
úYiÓm.
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@l[dv GfNeLû[ ¿dÏRp (Removal of flux
residues)

ùYp¥e (A) ©úW£e ùNnÕ Ø¥jR ©\Ï
@l[dv GfNeLû[ ¿dÏYÕ AY£VUôÏm.
@l[dNv ùTôÕYôL úY§j RuûU«p
ùNVpªdLRôL CÚdÏm. BLúY @l[dv
GfNeLû[ N¬YW ¿dLô®hPôp BRôW
EúXôLeLû[Ùm ùYpÓ T¥YeLû[Ùm
AÕ A¬dLd áÓm.

@l[dv GfNeLû[ ¿dÏYRtLô] £X
Ï±l×Ls. ¸úZ RWlThÓs[]

– AÛª²Vm Utßm AÛª²Vm
ApXônLs  áÓUô] YûW«p ùYp¥e
ùNnÕ Ø¥jRÜPu ùYk¿o ùLôiÓ
CûQlûT LÝ® ©Wx ùLôiÓ AÝj§j
úRndLÜm. CÚdLdá¥V ¨ûXûU
AàU§jRôp 5% ûSh¬d AªXd
LûWNXõp úYLUôL Aªrj§ GÓdLÜm.
ÁiÓm ùYk¿o ùLôiÓ LÝYÜm CÕ
EXWf ùNnVÜm ERÜm.

Yû]Ls (Types)

• úTôWdv

• LôlTo £pYo AXôn

• Ced Ïú[ôûWh

• úTôhPô£Vm Ïú[ôûWh

• AÛª²Vm @l[dv TÜPo

• úLvh AVou @l[dv

• úNô¥Vm LôoTú]h

• úTôhPô£Vm LôoTú]h

• úNô¥Vm ûTþLôoTú]h
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.46 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (OAW, SMAW) Weldability of

steels (OAW, SMAW)

úLv ©úW£e, NôXõP¬e ùLôsûLLs, YûLLs, @l[dv & TVuTôÓLs
(Gas brazing, soldering, principles, types, flux & uses)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ©úW£e Utßm NôpP¬e Øû\Lû[ ®Y¬jRp
• ©úW£e Utßm NôpP¬e YûLLû[ áßRp
• ©úW£e NôpP¬e @l[d^õu TVuTôÓLû[ ®[dÏRp
• ©úW£e Utßm NôpP¬e Cu TVuLû[ Ï±l©ÓRp.

©úW£e (Brazing)

©úW£e GuTÕ NôpP¬eûL Jl©Óm
ùTôÝÕ 4500C-dÏm A§LUô] ùYlT
¨ûX«p ùNnVlTÓm EúXôL CûQl×
Øû\VôÏm. NôpP¬e  êXm EúXôL
CûQl× 4500C-dÏd ̧ ZôLúY ùNnVlTÓ¡\Õ.

©úW£e RjÕYm (Brazing Principle)

ùYp¥e GuT§XõÚkÕ NôpP¬e Utßm
©úW£e B¡VûY úYßThPûYVôÏm.
CûYL°p CûQdLlTÓm BRôW EúXôLm
ùYp¥e úTôuß úS¬ûPVôL
ùYlTlTÓjRlTÓY§pûX. ©úW£e (A)

NôpP¬e¡p CWiÓ ùSÚe¡V
TWl×LÞd¡ûPúV ¨WlTd LXl× EúXôLm
(úLl©X¬ BLNu) êXm Tôn¡\Õ. (Fig 1)

• @l[dûN TûN (Paste) Y¥Yj§p éNÜm.
(CÚm× Utßm G@ûL ©úW£e ùNnV, 75%

ùTôWôdv TÜPo Utßm 25% úTô¬d
AªXm (§WY Y¥®p) úNojÕ TûN
Y¥®p RVô¬dLÜm. NôRôWQUôL ©úW£e
@l[d³p, Ïú[ôûWÓLs,
@lú[ôûWÓLs,  ùTôWôdv úTôúWhÓLs
@lú[ôúWô úTôúWhÓLs,  úTô¬d AªXm,
DWlTÓjÕTûYLs (Wetting agents) Utßm
Ri½o B¡VûYLs CÚdÏm. BLúY
TVuTÓjRlTÓm EúXôLj§tÏ HtT RÏkR
@l[dv áhÓ úRokùRÓdLlTÓ¡\Õ.

©úW£e ùNnYRtLô] TpúYß Øû\Ls
(Various methods of brazing)

Pôof ©úW£e (Torch brazing)

CmØû\«p Bd£ A£h¥Xõu ¾l©Zm×
êXm BRôW EúXôLm úRûYVô] ùYlT
¨ûXdÏ ùYlTlTÓjRlTÓ¡\Õ. (Fig 2)

©úW£e ùNVpØû\ (Steps involved in brazing):

©úW£e ùNVpØû\«p ¸rd Ï±l©hÓs[
T¥ Øû\Ls TVuTÓjRlTÓ¡u\].

• CûQl× ùNnV úYi¥V TÏ§ûV JVo
©Wx GU¬ Utßm úY§d LûWNpLû[l
TVuTÓj§, B«p, ¡Ãv ùT«uh
ØRXõVûYLû[ ØÝûUVôL ¿dLÜm.

• N¬Vô] d[ôml (Cßd¡) TVuTÓj§
CûQlûT CßdLUôLl ùTôÚjRÜm.
(CûQdLlTÓm CWiÓ TWl×LÞdÏm
CûPúV A§LThN CûPùY° 0.08 ªÁ
BL UhÓúU CÚdL úYiÓm.)

@To]v ©úW£e (EûXl TtÈÓ) (Furnace

brazing)

©úW£e ùNnVlTP úYi¥V TôLeLs úSo
AûUÜ ùNnVlThÓ CûQl©p ©úW£e
EúXôLm ûYdLlTÓm. CkR ANm©°
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Fig 7

EûX«p ûYdLlTÓ¡\Õ. ºWô] ùYlTm
RWlTÓYRtLôL ùYlT ¨ûX LhÓl
TÓjRlTÓ¡\Õ. (Fig 3)

¥l ©úW£e (AªrÜl TtÈÓ) (Dip brazing)

©úW£e ùNnVlTP úYi¥V TôLeLs,
©úW£e ̈ Wl× EúXôLj§u EÚ¡V §WYj§p
(A) úY§«VXô] ©úW£e ̈ Wl× EúXôLj§p
AªrÜ ùNnVlTÓ¡u\]. (Fig 4)

CiPd`u ©úW£e (ªu çiPp TtÈÓ)

(Induction brazing)

©úW£e ùNnVlTP úYi¥V TôLeLs, A§L
ªu A§oÜ ùLôiP ªuú]ôhPm êXm
©úW£e EúXôLj§u EÚÏ ¨ûX A[®tÏ
ùYlTlTÓjRlTÓ¡u\]. CÕ, CûQlûT
Ñt± ûYdLlThÓs[ Ri½Wôp
Ï°o®dLlTÓm CiPd`u Lô«p (ªu
çiPp ÑÚûQ) êXm ùNnVlTÓ¡\Õ.
(Fig 5)

£pYo ©úW£e (Silver brazing)

£pYo ©úW£e £X NUVeL°p £pYo
NôpP¬e Gußm á\lTÓ¡\Õ. CÕ L£Ü
CpXôR  Utßm A§LThN YXõûUÙPu
Es[ CûQlûT CÚ TôLeLÞd¡ûPúV
HtTÓjÕYRtÏ JÚ £\kR Øû\VôÏm. CÕ
LôlTo ©Wôv, ©Wôuv TôLeLû[
CûQlTRtÏm, EúXôL ÏZônL[ô]
ùNm×ÜPu vùP«uùXv v¼p úTôu\
úYßThP EúXôLeLû[ CûQlTRtÏm
TVàs[ JÚ G°V ùNVpØû\VôÏm. £pYo
©úW£e LXl× ¨Wl× EúXôLj§u EÚÏ
¨ûX ÑUôo 600 ØRp 800°C YûW CÚdÏm. CÕ
CûQdLlTÓm BRôW EúXôLj§u EÚÏ
¨ûXûV ®P Ïû\YôL CÚdÏm.
vùP«u ùXv v¼p hël EPu LôlTo
hëûT £pYo ©úW£e ùNnÙm Øû\
LôhPlThÓs[Õ. CkR ùNVpØû\ CRW
©úW£e ùNVpØû\ûVl úTôu\ úRVôÏm.
(Fig 6)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.46
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£pYo NôpP¬e ùNnÙm ùTôÝÕ ̈ û]®p
ùLôs[ úYi¥VûYLs:

• CûQlûT ØÝÕUôL CVk§W Utßm
úY§«Vp Øû\«p ÑjRm ùNnV úYiÓm.

• CûQlûT ùSÚdLUôL /CßdLUôL
CûPùY°«u± CûQlûT ùTôÚjRÜm.

• CûQl©Ûm ¨Wl×dLm© ÁÕm N¬Vô]
@l[dûN úNodLÜm.

£pYo ©úW£e @©pXo Wô¥u LXl©û]l
ùTôÚjÕ, CûQlûT ©úW£e ùYlT
¨ûXdÏ ùYlTlTÓjRÜm.

CPlTdL ÖhTØû\ûVl TVuTÓj§ TûN
¨ûX«p Es[ @l[dûN £pYo ©úW£e
¨Wl×d Lm© ÁÕ Ht± CûQl©p ¨Wl×
EúXôLjûR CPÜm. ¨Wl× EúXôLjûR
TôÙm ùYlT ̈ ûXdÏ (Flow Temperature) ùYlTl
TÓjRÜm. CkR ùYlT¨ûX EÚÏ ¨ûXûV
®P 10 0 ØRp 15 0 áÓRXôL CÚdÏm.

CûQlûTj RôeÏYRtÏd ùLôÓdLl
ThÓs[ Rôe¡ûV ¿dLôUp CûQlûTd
Ï°W ®PÜm.

Gg£V @l[dvûV CûQl©Ûs[ûR
ØÝYÕUôL ÑjRm ùNnÕ ¿dÏRp.

©úW£e @l[dvLs (Brazing fluxes)

• ùTÚmTôuûUVô] EúXôLeLÞdÏ
EÚdLlThP  ùTôWôdv (fused Borax)

ùTôÕYô] úSôdLeLÞdÏl TVu
TÓjRlTÓ¡\Õ.

CÕ, Ri½o LXkÕ RVô¬dLlThP TûN
Y¥Yj§p CûQl©p
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

• ©úW£e Ïû\kR ùYlT ¨ûX«p
ùNnVlTP úYiÓùU²p ApLXõ (LôWm)

ùTôÚhL°u lú[ôûWÓLs ùTôÕYôLl
TVuTÓjRl TÓ¡u\]. CkR @l[dvLs,
¾ G§ol× (Refractory) AÛª²V BdûNÓLs,
ÏúWôªVm, £XõdLôu Utßm ùT¬XõVm
B¡VûYLû[ ¿dÏm.

• £pYo ©úW£e ùNnV TVuTÓjRlTÓm
@l[dv, Ri½ÚPu LXkÕ TûN
¨ûX«p EÚYôdLlThP Ïú[ôûWÓ BL
(A) ùTôWôdv BL CÚdLXôm.

©úW£e SuûULs (Advantages of brazing)

• Ø¥dLlThP CûQl©tÏ @©²μe
Ïû\kR A[úY úRûYlTÓm (A )

úRûYlTPôUÛm CÚdLXôm.

• CûQl©û] Ïû\kR ùYlT¨ûX«p
ùNnVlTÓYRôp EÚj§¬×m Ïû\YôLúY
CÚdÏm.

• @©[ôx (Flash) (A) ùYpÓ ùR±l×Ls
(sparler) CÚdLôÕ.

• ©úW£e ùNnYRtLô] ÖhTØû\, EÚÏ
ùYp¥e ùNnV úRûYlTÓm ÖhT Øû\
A[ÜdÏ úRûYlTPôÕ.

• CkR ùNVpØû\ûV G°RôL CVk§W
Øû]VôdLlTPXôm. (Mechanised)

• úUtá±V SuûUL°u LôWQUôL CkR
Øû\ ªLÜm £dL]Uô]RôLm.

©úW£e Ïû\TôÓLs (Disadvantages of brazing)

• CûQl× A¬Uô]j§tÏ EhTÓm
FPLj§tÏ EhTÓmúTôÕ
TVuTÓjRlTÓm ¨Wl× EúXôLm
úRûYVô] A¬l× G§olûTl
ùTt±ÚdLôÕ.

• A§L ùYlT ¨ûX«p GpXô ©úW£e
LXl× EúXôLeLÞm YXõûUûV
CZd¡u\],

• ©úW£e LXl× EúXôLj§u ¨\m £pYo
J«h (ùYsû[ ùYiûU) ¨\j§XõÚkÕ
ùNm×®u £Ll× ¨\m YûW CÚlTRôp,
Ck¨\eLs BRôW EúXôLj§u ̈ \jÕPu
ùSÚe¡ JjÕ YWôÕ.

©úW£e TVuTôÓLs (Application of Brazing)

• ÏZôn (Pipe) ùTôÚjÕRp, LôoTu ¥l
ùLôiP LÚ®Ls, ùYlT T¬Uôt\eLs
(Heat Exchanger) BhúPô ùUôûTp
úW¥úVhPo úLôoL°p ªuNôW
CûQl×Lû[ ©úW£e ùNnVl
TVuTÓ¡\Õ.

• CÕ Yôol×l ùTôÚû[ úTôu\ JúW
Uô§¬Vô] EúXôLeLs úW¥úVhPo,
AfÑLs (Axles) úTôu\YtßPu CûQdL
Ø¥Ùm.

• CÕ ª§Yi¥«u TôLeLû[ @lúWm
Utßm ¬mLû[ CûQdLlTÓ¡\Õ.

NôpP¬e (Soldering)

EúXôLj RLÓLû[ CûQl× ùNnV
TX®RUô] Øû\Ls CÚd¡u\]. NôpP¬e
GuTÕ AûYL°p Ju\ôÏm. NôpP¬e
GuTÕ, CûQdLlTP úYi¥V BRôW
EúXôLeLû[ ùYlTlTÓjRôUp, úYù\ôÚ
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LXl× EúXôLUô] ‘NôpPo’ GuTûRl
TVuTÓj§ EúXôLeLû[ CûQl× ùNnÙm
Øû\VôÏm. CûQdLlTÓm EúXôLeL°u
EÚÏ¨ûXûV ®P NôpP¬u EÚÏ ¨ûX
Ïû\YôL CÚdÏm. (Fig 7)

NôpP¬e RjÕYm (Soldering principle)

NôpP¬e AVou GuTÕ NôpPo ùNnVlTP
úYi¥V TÏ§«u A¥lTûP EúXôLjûR
ãPôdL TVuTÓ¡\Õ. EúXôL CûQl©u
úUtTWl× Utßm NôpPo LXûYûV
EÚdÏRp Öi×ûZ (úLl©X¬) BdNu êXm
CûQl× CûQdLlTÓ¡\Õ. (Fig 8)

NôpP¬u YûLLs (Types of soldering)

Nô@lh NôpP¬e (Soft soldering)

NôpP¬e ùNnVl TVuTÓjRlTÓm ¨Wl×
EúXôLj§u EÚÏ ¨ûX 4270C dÏm ¸ZôL
CÚdÏm.

Nô@lh NôpP¬e ùNnVl TVuTÓjRlTÓm
LXl× EúXôLeL[ôY]

• ¥u þ ùXh (ùTôÕYô] úSôdLeLÞdLô]
NôpP¬e ùNnV)

• ¥u þ ùXh Buh¥U²

• ¥u þ ùXh LôhªVm

CkR ùNVpØû\ Nô@lh NôpP¬e Guß
Ï±l©PlTÓ¡\Õ.  Nô@lh NôpP¬e ùNnVj
úRûYVô] ùYlTm NôpP¬e AVou (ãhÓd
úLôp) êXm (A) ªuNôWm êXm ùYlTl
ùT\lTÓ¡\Õ.

Nô@lh NôpP¬u LXl×Ls (Composition of

soft solder)

NôRôW]UôL Nô@lh NôpPo GuTÕ TpúYß
®¡ReL°p LXl× ùNnVlThP ùXh Utßm
¥u úNokR LXûYVôÏm. LXûYLs ®¡Rm
Utßm CûQdLlTÓm. BRôW
EúXôLjûRÙm, NôpP¬e ùNnVlÓm
EúXôLjûRÙm ùTôÚjÕ CÚdÏm.

Nô@lh NôpPoLs TpúYß EÚYeL°Ûm
Y¥YeL°Ûm ¡ûPd¡u\]. CûY v¥d
(stick) Tôo (bar) TûN Ut\m úPlTôLúYô (A)

Lm©L[ôLúYô CÚdLXôm.

L¥]Uô] NôpPo (Hard solder)

CRàûPV LXûYL[ô] RôªWm, RLWm,
£pYo, ÕjRSôLm, úL¥Um, TôvTWv Utßm
L¥]Uô] EúXôLj§tÏm CjRuûUVô]
úNôpPûWl TVuTÓjRÜm. ©jRû[ ApXÕ
ùYs° CkR ùNVpTôh¥p ©ûQl×
EúXôLUôL TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. úUÛm
EúXôLeLû[ ùYlTlÓjR lú[ô Pôof
úRûYlTÓ¡\Õ. (Fig 9)

NôpP¬e¡p A¥lTûP ùNVpTôÓLs
(Basic operations in soldering)

NôpP¬e ùNnVlTP úYi¥V TôLeLs
ùSÚdLUôLl ùTôÚjRlTÓ¡u\].

ùT«uh, ÕÚ, AÝdÏ (A ) L]Uô]
BdûNÓLs B¡VûYLs Wô®, ÑWi¥ (A)

GU¬jRôs (A) v¼p Ep TVuTÓj§
¿dLlTÓ¡u\].
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NôpP¬e ùNnVlTP úYi¥V TWl×Ls
ÁÕs[ ùUpXõV BdûNÓl TPXeLû[ ¿dL
@l[dv éNlTÓ¡u\].

LôlTo NôpP¬e ©h ùLôiÓ NôpPo
CPlTÓ¡u\]. ùYlTUô], ¥u Ht\lThP
NôpP¬e AVo²u ùNl×Øû], êXm
CûQl× úRndLlTÓYRôp (Sweating),
CûQl× HtTÓ¡\Õ.

NôpP¬e ùNnVlTP úYi¥V CWiÓ
RLÓLÞm vùYh¥e (úRnjRp) ùNnVlTÓ
YRôÛm DVm éNlThP TÏ§«u ©ûQl×
LôWQUôLÜm, Juû\ùVôuß ©¥l×
ùLôs¡u\].

TWl× ÁÕs[ ªûLVô] NôpPo ¿dLlThÓ
CûQl× Ï°o®dLlTÓ¡u\Õ.

@l[d£u YûLLs (Types of fluxes)

A¬dLd á¥VûY (Corrosive)

CkR YûL«p, LûWNXõp ´ed Ïú[ôûWÓ,
AmúUô²Vm Ïú[ôûWÓ, ûahúWô
Ïú[ô¬d AªXm úTôu\ E«ol
ùTôÚ[t\ûYLs (inorganic) APe¡«ÚdÏm.
CkR YûL @l[dv BRôW EúXôLl TWl×
ÁÕ A¬dLd á¥V T¥ûY HtTÓjÕ¡\Õ.
CÕ NôpP¬e ùNnÕ Ø¥dLlThP ©u×
SuÏ LÝ® ÑjRm ùNnVlTP úYiÓm. CkR
YûL @l[dv ªuNôW úYûXLÞdÏ (A)

CûQlûT ÑjRm ùNnV Ø¥VôR CPeL°p
TVuTÓjRlTÓY§pûX.

A¬dLôRûY (Non – Corrosive)

CqYûL @l[dv ùW£û] A¥lTûPVôLd
ùLôiPûY. CûY A¬dLôR LÝ®Lû[
(GfNeLû[) ®hÓf ùNp¡u\]. CûY
ªuNôW úYûXLs, ©W`o úLwLs Utßm
TôLeLs úTôu\ ÑjRm ùNnV CVXôR
ÖiLÚ®Ls B¡VûYL°p
TVuTÓjRlTÓ¡u\].

TpúYß EúXôLeLÞdLô] RÏkR
@l[dvLs (Suitable fluxes for various materials)

• v¼p þ ´ed Ïú[ôûWÓ

• ´ed Utßm Lôp Yû]ÑÓ AVou (ÕjR
SôLl éfÑj RLÓ) þ ûahúWô Ïú[ô¬d
AªXm.

• ¥u þ ´ed Ïú[ôûWÓ

• ùXh þ úPúXô ùW£u

• ©Wôv, LôlTo, ©Wôuv þ ́ ed Ïú[ôûWÓ
ùW£u.

NôpP¬e @l[dv (Soldering flux)

GpXô EúXôLeLÞm Y°UiPXl
Tô§l©tÏ EhTÓmùTôÝÕ Bd£LWQ
UûP¡u\].  NôpP¬e ùNnYRtÏ Øu×
CkR BdûNÓ T¥Ü ¿dLlTP úYiÓm.
LôWQm CÕ N¬Vô] CûQlûT HtTÓYûR
Tô§dÏm. CRtLôL @l[dv (C[d¡)

G]lTÓm WNôV]d áhÓl ùTôÚs
CûQl©p TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

@l[d£u ùNVtTôÓLs (Function of the flux)

1 NôpP¬e ùNnVlTP úYi¥V
TWl©XõÚkÕ BdûNÓLû[ @l[dv
¿dÏ¡\Õ. CÕ ÕÚl©¥jRûXj
R®od¡\Õ.

2 CÕ T¦l ùTôÚ°u ÁÕ §WYl TPXUôL
EÚYô¡ úUtùLôiÓ Bd£LWQm
BYûRj RÓd¡\Õ.

3 CÕ EÚ¡V NôpP¬u TWl× CÝ®ûNûV
(Surface tension) Ïû\jÕ EÚ¡V NôpPûW
úRûYVô] CPj§tÏl TôVf ùNn¡\Õ.

@l[dûNj úRokùRÓjRp (Selection of flux)

@l[dûNj úRokùRÓlT§p ¸rd
Ï±l©hÓs[ AmNeLs Ød¡VUô]ûYLs
BÏm.

• NôpPo úYûX ùNnV úYi¥V ùYlT
¨ûX

• NôpP¬e ùNVtTôÓ

• CûQdLlTP úYi¥V EúXôLm

SuûULs (Advantage)

• CÕ G°ûUVô]Õ, ®ûXÏû\Ü,
ùTôÚ[ôRôWm, TVuTÓjÕYoLÞdÏ
Ht\Õ Utßm ùS¡rYô]Õ.

• Ïû\kR ùYlT¨ûX«p CVdL Ø¥Ùm.

• A¥lTûP EúXôLm EÚLôÕ.

• GkR YûL EúXôLeLû[Ùm Utßm
EúXôLm ApXôRYtû\Ùm CkR
ùNVpØû\ êXm CûQdL Ø¥Ùm.

• Ïû\kR úSWj§p CûQjÕ ®PXôm.

• NôpPûW A§L SôhLs TVuTÓjRXôm.

• CûR G°§p CVdLXôm.
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• NôpPo G°§p CVdLXôm.

• CûR G°§p CVdLXôm.

• Ïû\kR[Ü ªuNôWm UhÓúU CRtÏ
TVuTÓ¡\Õ.

• ùUpXõV R¥Uu ùLôiPûYLs C§p
CûQdLlTPXôm.

• CÕ G°Rô] Rô²Ve¡ ùNVpØû\.

• ùYlT EÚUôt\m Utßm ùW£åVp
vhùWv úTôu\ûY CûQl× TÏ§«p
HtTÓY§pûX.

Ïû\TôÓLs (Disadvantage)

• A§L ùYlT¨ûX«p TVuTÓjR CVXôÕ.

• CûQl©p Y[ûU Ïû\YôL CÚdÏm.

• A§L R¥Uu Es[ TÏ§Lû[ CûQdL
CVXôÕ.

• £±V CûQl×Ls UhÓúU C§p
CûQdL Ø¥Ùm.

• @l[dvL°p SfÑ áßLÞdÏ HtTP
Yônl×s[Õ.

• ÁRØs[ @l[dvLû[ LY]UôL ALt\
úYiÓm.

• ùT¬V TÏ§Ls C§p CûQdLCVXôÕ.

• §\ûU YônkR úYûXLVôs úRûY.

TVuTôÓLs (Applications)

• ùTôÕYôL EúXôL RLÓ úYûXLÞdÏ
TVuTÓ¡\Õ.

• ÕjRSôLl éfÑ ùNnVlThP RLÓ
úYûXLÞdÏl TVuTÓ¡\Õ.

• ©jRû[, ùNm×, SûLLs B¡VûY
NôpP¬e ùNnV.

• BhúPô ùUôûTp úW¥úVhPoL°p
NôpP¬e ùNnVXôm.

• ©[m©e, ùTôÚjÕRp úYûXLs Utßm
ùLôsLXuL°p L£Ü N¬ùNnRp
B¡VYt±p TVuTÓjRXôm.

©úW£e¡u TVuLs (Application of brazing)

• ÏZôn ùTôÚjÕRp, LôoûTÓ LÚ®L°u
Øû]Ls, ùYlTlT¬Uôt±Ls, ªuNôWm
CûQdÏm BhúPô ùUôûTp
úW¥úVhPov B¡VYtû\ CûQlTRtÏ
TVuTÓ¡\Õ.

• EúXôLeL°u úYßThP TôLeLs,
úW¥úVhPo úLôoLs B¡VYtßPu
Yôol×d ùTôÚû[ CûQdLØ¥Ùm

• ª§Yi¥L°p ©úWm Utßm ¬mLû[
CûQdLl TVuTÓ¡\Õ.
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¸úZ AhPYûQ«p NôpP¬e ùNnVl TVuTÓjRlTÓm
C[d¡«u RuûUÙm YûLÙm LôhPlThÓs[].

NôpP¬e ùNnVlTP L²U C[d¡ L¬U Ï±l×Ls
úYi¥V EúXôLm C[d¡

AÛª²Vm Y¦L Øû\«p RVô¬dLlThP
AÛª²Vm þ ©Wôuv C[d¡Ùm NôpPÚm úRûY.

lWôv ¡pÓ v©¬hv ùW£u Y¦L Øû\ C[d¡
Nôpþ úPúXô ¡ûPd¡\Õ.
AmúUô²Vd

LôhªVm ¡pÓ v©¬hv ùW£u Y¦L Øû\ C[d¡ ¡ûPd¡\Õ.

LôlTo ¡pÓ v©¬hv ùW£u Y¦L Øû\ C[d¡
NôpAmúUô²Vd ¡ûPd¡\Õ.

úLôpÓ ùW£u

ùXh ¡pÓ v©¬hv úPúXô
ùW£u

úUô]p Y¦L Øû\ C[d¡
úRûYlTÓ¡\Õ.

¨dLp ¡pÓ v©¬hv ùW£u Y¦L Øû\ C[d¡ ¡ûPd¡\Õ.

£pYo ùW£u Y¦LØû\ C[d¡  ¡ûPd¡\Õ.

vùP«uùXv v¼p Tôv@Tô¬d Y¦LØû\ C[d¡ ¡ûPd¡\Õ.
AªXm

v¼p ¡pÓ v©¬hv

¥u ¡pÓ v©¬hv Y¦LØû\ C[d¡ ¡ûPd¡\Õ.

¥u ©Wôuv ¡pÓ v©¬hv ùW£u

¥u ùXh

¥u ́ ed ¡pÓ v©¬hv ùW£u

´ed Ø¬Vôh¥d
AªXm
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.47 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (OAW, SMAW) Weldability of
steels (OAW, SMAW)

úLv ùYp¥e Ïû\TôPLs LôWQeLs & ¾oÜLs (Gas welding defects - causes
and remedies)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• TpúYß ùYpÓ Ïû\TôÓL°u  ùTVoLû[d áßRp Utßm YûWVßjÕd áßRp
• úLv ùYp¥e¡p HtTÓm Ïû\TôÓLû[ AûPVô[m LôÔRp.

®[dLm (Definition)

ùYpÓ ùNnVlThP CûQl× ARu Ø¥Ü
RY\ôÏmúTôÕ, AqùYpPô]Õ N¬Vtß
CÚlTúR ARu Ïû\VôÏm.

YôÙ ùYp¥e¡u ùTôÕYôL ¸rLiP
Ïû\Ls HtTÓYRû]d LôQXôm.

ALr ùYhÓ (Under cut)

ùYp¥e úPô-®u (TôR Øû])  Y¯úV JÚ
TdLj§p (A) CWiÓ TdLj§Ûm HtTÓm
Ïìq (Y¬dLh¥) (A) úN]p (YôndLôp)

AiPo Lh (ALr ùYhÓ) G]lTÓm. (Fig 1)

ªûLd Ï®Ü (Excessive convexity)

CûQl©p ªL A§LUôL ùYpÓ EúXôLjûR
úNolTRu LôWQUôL ªL A§LUô] ùYpÓ
YÛÜhÓRp (Reinforce ment) HtTÓjÕRp ªûLd
Ï®Ü G]lTÓm. (Fig 2)

KYo úXl (úUp AUoÜ) (Over lap)

A¥lTûP EúXôLjûR EÚdLôUp ARu
TWl× ÁÕ ùNuß T¥Ùm EúXôLm KYoúXl
G]lTÓm. (Fig 3)

ªûL FÓÚYp (Excessive penetration)

Y¬lTs[m ùLôiP CûQl©u (Grooved joint)

A¥lTÏ§«p úRûYVô] A[ÜdÏm
A§LUô] EÚÏ®u BZm ªûL FÓÚYp
G]lTÓm. (Fig 4)

Ïû\ FÓÚYp (Lack of penetration)

úRûYVô] A[ÜdÏ FÓÚYp AûPV
Ø¥V®pûX, ARôYÕ   ®°m×L°u
EÚÏRp ùYpÓ A¥ ØLl× YûW
ùNpY§pûX. (Fig 5)
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Ïû\ EÚ¡ûQl× (Lack of fusion)

A¥lTûP EúXôLj§u A¥ØLl©p (A)

TdLØLl©p (A) ùYpÓ KhPeLÞdÏ CûPúV,
®°m×L°u EÚÏRp CpûXùV²u AÕ Ïû\
EÚÏRp G]lTÓm. (Fig 6)

Öi Õû[j RuûU (Porosity)

T¥Ü ùNnVlThP EúXôLj§u TWl×dL°p
LôQlTÓm GiQt\ Öi Õû[Ls, Öi
Õû[j RuûU G]lTÓm. (Fig 7)

Lôtßj Õû[Ls (Blow Hole)

CûY Öi Õû[Lû[l úTôXúY CÚdÏm.
B]ôp ®hP A[®p ùT¬VûYL[ôL
CÚdÏm. (Fig 8)

®¬NpLs (Cracks)

CÕ A¥lTûP EúXôLj§p (A) ùYpÓ
EúXôLj§p (A) CWi¥Ûm HtTÓm
ùRôPof£Vô] ®¬Np ®ÓTPp BÏm. (Fig  9)

¨WlTlTPôR Ts[m (Unfilled crater)

ùYp¥u Cß§«p HtTPd á¥V RôrTÏ§
CÕYôÏm. (Fig 10)

ªûL Ï¯Ü/Ïû\Yô] ùRôiûPd L]m
(Excessive concavity/Insufficient throat thickness)

CûQl©p úTôÕUô] EúXôLm
úNodLlTPôRRôp júWôh TÏ§ úTôÕUô]
L]m ùLôiPRôL CpXôûU ªûL Ï¯Ü/

Ïû\Yô] júWôh¥u L]m G]lTÓm. (Fig 11)

KhûP ®ÝRp (Burn through)

ªûL FÓÚYp LôWQUôL EÚÏd úRdLm
(Molten pool) EÚ®ZkÕ ùYpÓ KhPj§p
KhûPûV HtTÓjÕRp KhûP ®ÝRp/(Burn

through) G]lTÓm. (Fig 12)
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ùYpÓ Ïû\TôÓLs þ LôWQeLÞm Ïû\ ¾oÜLÞm (Weld  defects - causes and remedies)

ùYp¥e Ïû\TôÓLs HtTPd á¥V LôWQeLÞm Ïû\ ¾oÜLÞm

Ïû\TôÓ HtTÓm LôWQeLs RÏkR ¾oÜLs

1 úTôÕUô] júWôh ¨Wl× EúXôLd Lm©Ùm lú[ô ¨Wl×d Lm©ûVÙm lú[ô
L]ªpXôR êûX ¨Wl× ûTl×m N¬Vô] úLôQj§p ûTlûTÙm E¬V úLôQeL°p

CpXôûU. ©¥dLÜm.

2 ThùYpÓY¥®p A§LlT¥Vô] ùYlTm úNoRp RÏkR A[Üs[ Sô£ûXÙm
ªûLVô] Ï¯Ü Utßm A§úYL SLoÜ (A) ¨Wl×d Lm©ûVÙm TVu-

¨Wl×d Lm© A[Ü £±VRôL TÓjRÜm. N¬Vô] SLoÜ
CÚjRp. úYLjûRl ©uTt\Üm..

3 ªûLVô] FÓÚYp Sô£Xõu NônÜd úLôQm A§Lm Sô£ûX N¬Vô] CVdL úYLj
A¥lTÏ§ ®°m×Ls Øuú]ôdÏ ùYlTm úTôÕUô] §p TWôU¬dLÜm. N¬Vô] Sô£p
A§LUôL EÚdLlTÓRp RôL CuûU. ¾l©Zm©u A[ûY úRokùRÓdLÜm.

A[Ü Utßm (A) §ûN úYLm ¾l©Zm× úYLjûR N¬VôL
A§Lm. ¨Wl× EúXôLm ùT¬V JÝeÏ ùNnVÜm. N¬Vô]
A[®p CÚjRp (A) £±V A[Üs[ ¨Wl× EúXôLjûRl

. A[®p CÚjRp. CVdL TVuTÓjRÜm.
úYLm ªLÜm ùUÕYôL CÚjRp.

4 KhûP ®ÝRp A§LlT¥Vô] FÓÚYp, ùYpÓ lú[ôûTlûT N¬Vô] úLôQ
EÚÏd úRdLjûR EÚdÏûXV j§p TWôU¬dLÜm. Sô£pA[Ü
ûYjÕ úYol TÏ§ KhPj§p ¨Wl× EúXôLd Lm© A[Ü
(Root run) KhûPûV B¡VûYLû[ úNô§dLÜm.
HtTÓjÕRp. N¬Vô] úYLj§p CVdLÜm.

5 @©pXh ùYpÓ lú[ôûTlûTd ûLVôÞm lú[ôûTlûT N¬Vô]
ùNnVlThP CûQl©p úTôÕ N¬Vô] úLôQj§p úLôQj§p TWôU¬dLÜm.
ùSÓdÏ Eßl©p CpXôUp AûRj §Úl©l
ALrÜ ùYhÓ CÚjRp ©¥jRp.

6 Th _ô«uh¥p lú[ôûTlûT RY\ôLd N¬Vô] Sô£p A[ûYl TVu
ØLl©u CÚ×\Øm ûLVôÞRp RLh¥u TÓjRÜm. N¬Vô] CVdLm
ALrÜ ùYhÓ TWl©XõÚkÕ N¬Vô] Utßm ÏßdÏYNUôL lú[ô
CÚjRp. çWj§p CpXôûU. ûTl ûLVôÞRûX N¬VôLl

ªûLVô] ÏßdÏ SLoÜ TWôU¬jRp.
ùT¬V Sô£ûXl TVuTÓjÕRp.

7 .Th_ô«uh¥p úYo N¬VôL AûUÜ ùNnVôûU CûQl× RVô¬l×m,AûUÜm
FÓÚYp ¨û\Ü Utßm CûQl× RVô¬l× N¬VôL CÚlTûR Eß§ ùNnV
ùT\ôUp CÚjRp. N¬VôL CpXôûU. RLôR Üm. RÏkR ùNVpØû\ Utßm

ùNVpØû\ûV Utßm (A) (A) ùYp¥e ÖhT Øû\ûV
ùYp¥e ÖhT Øû\ûV ©uTt\Üm.
©uTtßRp.

8  ê¥V NÕW ‘T’ AûUÜ N¬«uûU Utßm CûQl× RVô¬l× Utßm
 CûQl©p úYo CûQl× RVô¬l× N¬«u AûUÜ (Set up) B¡VûYLû[
 FÓÚYp ¨û\ uûU. RÏkR ùNVp Øû\ N¬VôLf ùNnVÜm N¬Vô]
 Ü\ôUp CÚjRp. ûVl ©uTt\ôûU Utßm ùTôÚjRUô] ùNVpØû\

(A) ùYp¥e ÖhT Øû\ûVl Utßm (A) ùYp¥e ÖhT
©uTt\ôûU. Øû\ ©uTt\lTP úYiÓm.
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9  úYolT¥Ü FÓÚYp CûQl× RVô¬l× Utßm CûQlûT N¬YW RVôo
 úTôÕUô]RôL AûUÜ N¬«uûU CûPùY° ùNnÕ AûUûYÙm N¬VôLf
 CpXôûU ªLÜm Ïß¡ CÚjRp. ùNnVÜm.

úYolTôL ®°m×Ls Juû\
ùVôuß ùRôhÓd ùLôiÓ
CÚjRp.

10 P×s Th _ô«uh¥p N¬YW AûUÜ ùNnVôûU N¬Vô] CûQl× RVô¬l×,
 úYoTôLj§p Utßm Utßm CûQl× RVô¬l× AûUÜ Utßm ùYp¥e
 TdL ØLl×L°p ùNnVôûU RÏ§Vt\ ùYp¥e ÖhT Øû\ B¡VûYLû[l
 EÚÏRp úTôRôûU ÖhT Øû\ûVl ©uTtßRp ©uTt\Üm.

11 JÚ KhPjÕPu Sô£Xõu úLôQm Utßm lú[ô ûTl Sô£Xõu NônÜd
 Cuù]ôÚ KhPm lú[ôûTl ûLVôÞRp úLôQjûRÙm §Úl×RûXÙm
 EÚ¡ CûQVôUp N¬«pXôUp CÚjRp. N¬ ùNnVÜm. ºWô] ùYlT
 CÚjRp A§L¬jRûXd LhÓlTÓjR

lú[ô ûTlûT ûLVôÞRûXl
TVuTÓj§ ùNnVÜm.

úUp AUoÜ (Over lap)

12  Th Utßm @©pXh N¬«pXôR ùYp¥e ùNVp N¬Vô] ùNVpØû\ûVÙm ¨Wl
  ùYpÓ ØLl©p Øû\ûV TVuTÓjÕRp. NU ×d Lm©ûVÙm TVuTÓjRÜm.
  ®¬NpLsCÚjRp. ¨ûXVt\ ®¬Ü Utßm ÑÚe ºWô] ùYlT êhPp Utßm

Ïm RûLÜLs. UôÑLs CÚjRp Ï°o®jRûX Eß§ ùNnVÜm.
úYiPjRLôR Ï°o®l× ùYp¥e ùNnYRtÏ ØuTôL

  ®û[ÜLs. EúXôLj§u ùTôÚjRjûRÙm
N¬«pXôR ¨Wl×d Lm© TWl×j RVô¬lûTÙm úNô§dL
ûVl TVuTÓjÕRp Üm. Lôtß ÅfûN (draught)

R®odLÜm. RÏkR Íh hÃh
ùUuh TVuTÓjRÜm.

13 TWl× Öi Õû[j N¬«pXôR ¨Wl×d Lm© Utßm RLh¥u TWl×Lû[ ÑjRm
 RuûU Utßm YôÙ ÖhT Øû\ûVl ©uTtßRp ùNnVÜm. N¬Vô] ¨Wl×d
 Eh×ÏRp ùYp¥e ùNnYRtÏ ÑjRm Lm© Utßm ÖhT Øû\ûV

ùNnVj RYßRp. N¬«pXôUp ©uTt\Üm. YôÙ UôÑTÓYûRj
úNªjÕ ûYdLlThÓs[ R®odL ¾l©Zm× AûUÜ
C[d¡ úTôu\ûYL[ôp N¬VôL CÚlTûR Eß§
YôÙ HtLlTÓRp. ÑjRªpXôR ùNnÕd ùLôs[Üm.
¨Wl×dLm© Y° UiPX UôÑ.

14 ùYpÓ KhPj§u CûQl©u Ø¥®p ùYp¥e T¥lT¥VôL lú[ôûTl úLô
 Ø¥®p Ï¯lTs[m Ø¥V CÚdÏm úTôÕ lú[ô QjûR, SLoÜ úYLjÕPu
 CÚjRp. ûTl úLôQjûRÙm, SLoÜ Ïû\dLÜm. CR]ôp ùYlT

úYLjûRÙm (A) ùYpÓ ùU EsÇÓm T¥Üm Ïû\dLlTÓm.
hPp T¥Ü ÅRjûR A§L¬j ùYpÓ ÏhûP«u úPô ûY
Rp B¡VûYLû[ UôtßYRt (TôR Øû]ûV) TWôU¬jÕ
Ïd LY]d Ïû\YôL CÚjRp. N¬Vô] UhP A[®p AÕ

§PUôÏm YûW úTôÕUô]
EúXôLjûR T¥Vf ùNnVÜm.

Ïû\TôÓ HtTÓm LôWQeLs RÏkR ¾oÜLs
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.48 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (OAW, SMAW) Weldability of
steels (OAW, SMAW)

GXdhWôÓ YûLLs C[d¡ (flux) éfÑ GXdhWô¥u A[ÜLs.  (Electrode:
types, functions at flux coating factor, size specifications of electrode coding of electrode
as per AIS, AWS)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• Bod ùYp¥e GXdhWôÓLû[l Tt± A±Rp
• GXdhWôÓL°u YûLLû[d áßRp Utßm úLôh¥e @úTdPo (éfÑd LôW¦) Tt±
®Y¬jRp

• GXdhWôÓ ÁÕ Es[ @l[dv úLôh¥e¡u ùNVpTôÓLû[ ®Y¬jRp.

A±ØLm (Introduction)

GXdhWôÓ GuTÕ ̈ oQ«dLlThP A[Üm,
¿[Øm ùLôiP ùTôÕYôL C[d¡
éNlThP EúXôLd Lm©VôÏm. (CÕ ùYtßd
Lm©VôL (A) C[d¡ éfÑ CpXôUÛm
CÚdLXôm.) CÕ ùYp¥e ªu Ñtû\l éoj§
ùNnYRtÏm, CRu Øû]dÏm úYûXdÏm
CûPúV TWôU¬dLlTÓm Bod êXm
CûQlTRtÏ ¨Wl× EúXôLm RÚYRtÏm
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. (Fig 1)

GXdhWôÓ AhPYûQ«p, TVu
TÓjRlTÓm TpúYß YûL GXdhWôÓL°u
®TWeLs RWlThÓs[].

C[d¡ éfÑ ùNnVlTÓm Øû\Ls (Method
of flux coating)

– AªrjRp (Dipping)

–  ÕÚjÕRp (Extrusion)

AªrjRp Øû\ (Dipping method)

Eh Lm©, C[d¡l TûNûVd ùLôiÓs[
ùLôsLXj§às AªrjRlTÓ¡u\Õ.
CqYôß ùT\lTÓm éfÑ ºWôL CÚdLôÕ.
CR]ôp ºWôL EÚLôÕ. BLúY CmØû\
A§LUôLl TVuTÓjRl TÓY§pûX.

ÕÚjÕRp Øû\ (Extrusion method) (Fig 2)

JÚ úSWô] Lm© Gdvhì`u (Extrusion)  ©Wv
CVk§Wj§]s FhPm ùNnVlThÓ AÝjÕ

éfÑd LôW¦ (Coating factor) (Fig 3)

 GXdhWô¥u éfÑ ®hPm

GXdhWô¥u Eh Lm© ®hPm
=

®ûN êXm úLôh¥e ùNnVlTÓ¡\Õ.
CqYôß ùT\lTÓm úLôh¥e Eh Lm© ÁÕ
ºWôLÜm KoûUV YhPUôLÜm (Concentric)

CÚdÏm. CR]ôp CkR Øû\ GpXô GXdhWôÓ
RVô¬lTô[oL[ôÛm TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

éfÑ (úLôh¥e) ®hPj§tÏm Eh Lm© (Core

wire) ®hPj§tÏm Es[ ®¡Rm úLôh¥e
@úTdPo G]lTÓm.

úLôh¥e @úTdPo

CÕ 1.25 ØRp 1.3 BL CúXNô] éfÑdÏ
CÚdÏm.

1.4 ØRp 1.5 YûW SÓ¨ûXl éfÑdÏ CÚdÏm.

1.6 ØRp 2.2 YûW L]Uô] éfÑdÏ CÚdÏm.

2.2-dÏ úUúX ªLd L]Uô] (Super heavy)

éfÑdÏ CÚdÏm.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



149

C[d¡l éfÑ YûLLs (Types of flux coating)

– ùNpÛúXô£d (cellulosic) (ûTl ùYp¥e
GXdhWôÓ G.Lô E6010)

– ÚhûPp (Rutile) (ùTôÕYô] úRûYVô]
GXdhWôÓ G.Lô. E6013)

– AVou TÜPo (Iron powder) (G.Lô. E7018)

– úT£d úLôhPh (Basic coated)

(úXôûahW_u GXdhWôÓ G.Lô E7018)

ùNpÛúXô£d GXdhWôÓ (Cellulosic
electrode)

ùNpÛúXô£d GXdhWôÓ úLôh¥e, UWd ár
(wood pulp)  Utßm UôÜ (flour) úTôu\
ùNpÛúXôv ùTôÚhLû[d ùLôi¥ÚdÏm.
CqYûL GXdhWôÓL°u ÁÕs[ éfÑ
ùUpXõVRôL CÚdÏm. CRu LNûP (slag) T¥Ü
ùNnVlThP ùYp¥e CÚkÕ G°RôL ¿dL
Ø¥VôÕ. CkRl éfÑ A§L A[®Xô]
ûahW_û] EÚYôdÏYRôp CÕ A§L
YXõûU ùLôiP G@ÏLÞdÏj RÏ§Vt\RôÏm.
CkR YûL GXdhWôÓLs YZdLUôL D.C+-p

TVuTÓjRlTÓm. CÕ ûa ©W^o ûTl©p
ìh Tôv ùYp¥e ùNnYRtÏ Ht\Õ.

ÚhûPp GXdhWôÓLs (Rutile electrodes)

ÚhûPp GXdhWôÓLs G]lTÓTûY
ùTôÕYôLl TVuTÓjRjRdL GXdhWôÓ BÏm.
CRu éfÑ ûPhPô²Vm ûPVôdûNûP
A¥lTûPVôLd ùLôiPRôL CÚdÏm. CkR
GXdhWôÓ LhÓUô]j ùRô¯XLeL°p
TWYXôLl TVuTÓjRl TÓ¡\Õ. LôWQm CûY
HtLjRdL YûL«Xô] ùYpÓ EÚYjûRj
RÚYÕPu, CÕ EÚYôdÏm LNÓ G°RôL ¿dLd
á¥VRôL CÚdÏm. T¥Ü ùNnVlThP ùYp¥u
YXõûU ùTÚmTôuûUVô] úXô LôoTu
v¼ÛdÏ HtLj RdLRôL CÚdÏm. CkR
GXdhWôÓ ùRôÏ§L°p Es[
ùTÚmTôuûUVô]ûY GpXô ¨ûXL°Ûm
TVuTÓjRj RÏ§Vô] ûYVôL CÚdÏm.

A¥lTûPVô] (A ) ûahW_u
LhÓlTÓjRlThP GXdhWôÓLs (Basic or
hydrogen-controlled electrodes)

A¥lTûPVô] (A) ûahW_u LhÓl
TÓjRlThP GXdhWôÓ éfÑLs Lôp£Vm
@lú[ôûWÓ (A) Lôp£Vm LôoTú]hûP
A¥lTûPVôLd ùLôiPûYVôL CÚdÏm.
CkR YûL GXdhWôÓLs A§L YXõûU
G@ÏLû[ ®¬NXûPVôUp ùYp¥e ùNnVl
TVuTÓjRlTÓ¡u\]. CkR éfÑLs EXW

®PlTP úYiÓm. CûYLû[ 4500C ùYlT
¨ûX«p ÑhÓ (Baking) 3000C-p ©¥jÕ
ûYj§ÚkÕ, 1500C-p AûYLs TVu
TÓjRlTÓm YûW úNªjÕ ûYdLlTP
úYiÓm. CkR ̈ TkRû]Lû[l ©u TtßYRu
êXm LôoTu,  LôoTu UeLÉÑ, Utßm Ïû\
LXl× G@Ï B¡VûYLs ÁÕ A§L YXõûU
ùLôiP ùYpÓ T¥ÜLû[ HtTÓjÕRp
Nôj§VUôÏm. CkR GXdhWôÓLs ùY°®Óm
×ûL (Fumes) ©\ YûL GXdhWôÓLs
ùY°«ÓYûR®P A§LUôL CÚdÏm.

AVou TÜPo GXdhWôÓLs (Iron powder
electrodes)

AVou TÜPo GXdhWôÓLs Guàm ùTVo,
AVou TÜPûW éfÑPu úNolTRôp
YkRRôÏm.. CkR AVou TÜPo GXdhWô¥u
ùNVt§\û] A§LlTÓjR ERÜ¡\Õ.
ERôWQUôL, GXdhWô¥u ùNVt§\u, 120%

BL CÚkRôp 100% EhLm©«XõÚkÕm 20%

éf£p CÚkÕm ùT\lTÓ¡\Õ. T¥Ü
ùNnVlThP ùYpÓ ªLÜm Nu]UôLÜm
G°RôL LNÓ ¿dLm ùNnVd á¥VRôLÜm
CÚdÏm. ùYp¥e ¨ûXLs YWm×dÏ
EhThPRôL, ARôYÕ, ¡ûPUhPm,  ùSÓdÏ
@©pXh ùYpÓ, TÓdûLVô] (A) ×®Âol×
¨ûX @©pXh Utßm Th ùYpÓ
B¡VûYL°p TVuTÓjRlTÓm .

ùUu G@Ï ùYp¥e GXdhWôÓLs (Mild
steel welding electrodes)

GXdhWôÓ A[Ü GuTÕ ARu EhLm©«u
®hPjûRd Ï±l©Óm.

JqùYôÚ GXdhWôÓm JÚ Ï±l©hP ùRôPo
ªuú]ôhP A[ûYd ùLôi¥ÚdÏm.
ùYp¥e LWih GXdhWô¥u A[®tÏ HtT
(®hPm) A§L¬dÏm.

GXdhWôÓ A[ÜLs (Electrode sizes)

ùUh¬d

1.6 ªÁ

2.0 ªÁ

2.5 ªÁ

3.15 ªÁ

4.0 ªÁ

5.0 ªÁ

6.0 ªÁ

6.3 ªÁ

8.0 ªÁ

10.0 ªÁ
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GXdhWôÓL°u ¨oQ«dLlThP ¿[
A[ÜLs (Standard length of electrodes)

GXdhWôÓLs CWiÓ ùYqúYß ¿[eL°p
RVô¬dLlTÓ¡u\]. AûY 350 (A) 450 ªÁp.

LYNªPlThP EúXôL Bod ùYp¥e¡p
GXdhWô¥u ùNVtTôÓLs (Functions of an

electrode in shielded metal arc welding)

SMAW ùYp¥e¡p GXdhWô¥u CWiÓ
Ød¡V ùNVtTôÓLs YÚUôß (Fig 4)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.48

@l[dv éNlThP GXdhWôÓLs (Flux coated
electrodes)

LôoTu GXdhWôÓLs, LôoTu Bod ùYp¥e
ùNVpØû\LÞdÏl TVuTÓjRlTÓ¡u\Õ.
Bod, úYûX ÁÕ £±V úRdLUôL EÚdÏ¡\Õ.
R²Vô] JÚ Lm© TVuTÓjRlThÓ ¨Wl×
EúXôLm úNodLlTÓ¡\Õ. (Fig 5)

– ªuú]ôhPjûR GXdhWôÓ
úaôpP¬XõÚkÕ BRôW EúXôLj§tÏ
Bod êXUôL EhLm© LPjÕ¡\Õ.

– CÕ ùYpÓ EúXôLjûR BRôW
EúXôLj§u ÁÕ Bod Y¯VôLl T¥Ü
ùNn¡\Õ.

C[d¡l éfÑ Eh Lm©ûV®P ùUÕYôL
EÚÏ¡\Õ. CR]ôp GXdhWô¥u Øû]«p
£u] ¡iQ Y¥Ym EÚYô¡, EÚdLlTÓm
EúXôLm úRûYVô] CPj§p ùNÛjRlTP
ERÜ¡\Õ.

ùUu G@Ïj RLÓLû[ ùYp¥e ùNnV RÏkR
GXdhWôÓLû[ G°RôLd LiP±VÜm
úRokùRÓdLÜm, ÀúWô B@l Ci¥Vu
vPôiPoÓ (BIS) GXdhWôÓLû[d Ï±ÂÓ
ùNnÕs[Õ. ùUu G@ûL ùYp¥e ùNnV
BWmT ¨ûX STÚdÏl T«t£V°lTRtÏj
úRûYVô] GXdhWô¥u Ï±ÂÓ ER 4211 G]d
Ï±l©Pl TÓ¡\Õ.

GXLhWô¥u YûLLs (Types of electrodes)

GXdh¬d Bod ùYp¥e GXdhWôÓLs
ùTôÕYôL êuß YûLL[ôL Es[]. AûY

LôoTu GXdhWôÓLs (Carbon electrode)

ùYtßd Lm© GXdhWôÓLs (Bare electrodes)

NôRôWQUôL LôoTu Bod £±V A[®úXúV
ùYp¥e úYûX ùNnVl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
CRu Ød¡V ETúVôLm ùYhÓRp Utßm
úRôiÓRp úYûX ùNnYRtLôL Es[Õ.

£X Bod ùYp¥e ùNVtTôÓLÞdÏ ùYtßd
Lm© GXdhWôÓLÞm TVuTÓjRlTÓ¡u\].
(Fig 6)

EÚ¡V ùYpÓ EúXôLjûRd LYNªPÜm,
AÕ Bd£_u Utßm ûShW_u
B¡VûYLû[ ¡W¡jÕd ùLôsYûRj
RÓdLÜm. JÚ UkRYôÙ (inert gas)

TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. ¨Wl× EúXôLm,
R²VôL JÚ ¨Wl×d Lm©ûVl TVuTÓj§
R²VôL úNodLlTÓ¡\Õ. YZdLUôL
PevPu ùYtßd Lm© GXdhWôÓ BLl
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. CO

2
 ùYp¥e Utßm

NlùUowÓ (Es[ªrkR) Bod ùYp¥e
ùNVpØû\L°p ûUpÓ v¼p ùYtßdLm©
GXdhWôÓLÞm ¨Wl×d Lm©VôLl
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
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CÚm× NôokR Utßm CÚm× NôWô
EúXôLeLû[ ùYp¥e ùNnV, úUuÙYp
ùUhPp Bod ùYp¥e¡p (manual metal Arc

Welding) @l[dv éNlThP GXdhWôÓLs
TVuTÓjRlTÓ¡u\]. (Fig 7)

GXdhWôÓL°u YûLlTôÓLû[,  Gi
Utßm GÝjÕ êXUô] I.S 814 – 1991

Ï±ÂÓLs êXm Ï±l©hPXôm CûY
GXdhWô¥u Ï±l©hP ÏQeLû[ (A)

ÏQô§NVeLû[d Ï±l©Ó¡u\].

ØRuûUd Ï±ÂÓLs (Main coding)

CûY ¸rd Ï±l©hÓs[ GÝjÕdLû[Ùm
GiLû[Ùm ùLôiÓs[]. CûYLû[,
CûY Ï±l©PlThÓs[ Y¬ûN
Øû\«úXúV ©uTt\Xôm

a E Gàm Øuù]ÝjÕ(prefix), ûLØû\
«Xô] (úUuÙYp) ùUhPp Bod ùYp¥e
¡tLô] éfÑ ùNnVlThP GXdhWôÓ
GuTûRÙm CÕ ÕÚjÕ Øû\«p (Extrusion)

RVô¬dLlThPÕ GuTûRÙm
Ï±l©Ó¡u\Õ.

b éf£u YûLûVd Ï±dÏm JÚ GÝjÕ.

c T¥Ü ùNnVlThP ùYpÓ EúXôLj§u
A§LThN CÝ YXõûUÙPu ùS¡Zp
RûLûYÙm (yield stress) ØRp Gi
Ï±l©Ó¡\Õ.

d CWiPôYÕ Gi, T¥Ü ùNnVlThP
ùYpÓ ùUhPXõu úUôÕm U§l×Pu
á¥V (Impact value) ¿h£«u ®ÝdLôÓ
A[ûYÙm Ï±l©Ó¡u\Õ.

e êu\ôYÕ Gi GXdhWôÓ TVuTÓjRd
á¥V ùYp¥e ̈ ûXûV Ï±l©Ó¡u\Õ.

f SôuLôYÕ Gi GXdhWôÓ TVuTÓjRd
á¥V ªuú]ôhP ¨TkRû]Lû[
Ï±l©Ó¡u\Õ.

áÓRp Ï±ÂÓLs (Additional coding)

GXdhWôÓL°u áÓRp ÏQeLû[d
Ï±l©Óm ¸rd Ï±jR GÝjÕLû[j
úRûYlThPôp TVuTÓjRXôm.

a H1,H2,H3 B¡V GÝjÕLs ûahW_u
LhÓlTÓjRlThP GXdhWôÓLû[d
Ï±l©Ó¡u\].

b J,K   Utßm L  B¡VûY áÓRXô] EúXôL
ÁhûT I.S. 13043 : 91-uT¥ ¸rdÏ±jR
ùRôPo A[ÜL°p, 'TVàß GXdhWôÓ
§\u' (Effective Electrode Efficiency) BLd
Ï±l©PlTÓ¡u\Õ.

J = 110 – 129 ®ÝdLôÓ

k = 130 – 149 ®ÝdLôÓ Utßm

éf£p (Coating) Es[ LXûY, C[d¡VôLÜm,
BodûL Ñt±Ûm Es[ TôÕLôl×d
LYNUôLÜm,, T¥Ü ùNnVlThP EúXôLm
Ï°Úm ùTôÝÕ TôÕLôl×l TPXUôLl T¥V
á¥V LNÓ (Slag) BLÜm ùNVpTP ERÜ¡\Õ.

GXdhWôÓLû[d Ï±ÂÓ ùNnRp (Coding

of electrodes as per BIS, AWS and BS)

GXdhWôÓLû[d Ï±ÂÓ ùNnV
úYi¥VRu AY£Vm (Necessity of coding
electrodes)

TpúYß C[d¡ éfÑ ùLôiP GXdhWôÓLs,
ùYpÓ EúXôLj§p TX®Rd ÏQeLû[
HtTÓjÕ¡u\]. úUÛm GXdhWôÓLs A.C

(A) D.C-«p TVuTÓjÕYRtÏ ELkRRôLÜm
TX®R ¨ûXL°p ùYp¥e ùNnV
Ht\RôLÜm RVô¬dLlTÓ¡u\]. Ck§V
¨oQVd ÏÝ®u GXdhWôÓLÞdLô]
Ï±ÂÓLs êXm, ùYpÓ ùUhPXõu
ÏQeLs Utßm ¨TkRû]Lû[ ®Y¬jÕd
á\ Ø¥Ùm.

CkRl TôPj§u Cß§«p RWlThÓs[
AhPYûQ«p,  JÚ Ï±l©hP GXdhWô¥u
A[Üd Ï±lÀÓLÞm (Specification) JqùYôÚ
Ï±Âh¥p Es[ GiÔm GÝjÕm GûRd
Ï±l©Ó¡u\] GuTûRd LôhÓ¡u\].  CkR
AhPYûQûVl TôolTRu êXm,
ùLôÓdLlThÓs[ A[Üd Ï±lÀÓLs
ùLôiÓs[ JÚ GXdhWôûP Ï±l©hP
úYûXûV ùYpÓ ùNnVl TVuTÓjRXôUô,
áPôRô GuTûR JÚYo A±kÕd
ùLôs[Xôm.
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L = 150 ®ÝdLôÓ Utßm A§LUôL

c X-Gàm GÝjÕ L§WûX YûWTP (Radio

graphic) ÏQjûRd Ï±dÏm.

GXdhWôÓLû[d Ï±ÂÓ ùNnVl
TVuTÓjRlTÓm TX®R ̈ oQV Øû\Ls
(Different standards used in coding of electrodes)

AûY YÚUôß

1 I.S (814 – 1991)

2 A.W.S

3 B.S

I.S. 814 – 1991-uT¥Vô] GXdhWôÓLû[d
Ï±ÂÓ ùNnYRtLô] Ck§V Øû\Ls (Indian
system of coding of electrodes according to IS: 814-1991)

éf£u YûL (Type of covering)

éf£u YûLûVd ¸rd Ï±l©hÓs[
GÝjÕdL°u êXm Ï±l©PlTPXôm.

A  – B£h

B  – úT£d

C  – ùNpÛúXô£d

R  – ÚhûPp

RR  – ÚhûPp L]jR éfÑ

S  – úUúX Ï±l©PlThPûY ApXôR
CRW YûL

YXõûU Ï±jR ÏQô§NVeLs (Strength
characteristics)

T¥Ü ùNnVlThP ùYpÓ ùUhPXõu, A§L
ThN YXõûU (Ultimate strength) Utßm ùS¡Zp
YXõûU (Yield strength) B¡VûYL°u áhÓ
4 Utßm 5 Gàm GiL[ôp Ï±l©Pl
TÓ¡u\Õ. (AhPYûQ 1 TôodLÜm.)

AhPYûQ 1

YXõûU Ï±jR ÏQô§NVeLû[d
Ï±l©ÓRp (Designation of strength
characteristics)

(©¬ÜLs 5.2 Utßm 5.3)

¿h¥l× Utßm úUôÕRp Ï±jR ÏQeLs
(Elongation and impact properties)

CÚ úYß CÝ®ûN ùRôPo A[ÜdÏ
(AhPYûQ 1) E¬V ùYpÓ ùUhPÛdLô]
¿h¥l× ®ÝdLôÓ Utßm úUôÕRp
ÏQeL°u áhÓ  AhPYûQ 2-p
Lôh¥VYôß CÚdÏm.

Ï±l©Pl A§L ThN ùS¡Zp
TÓm Gi CÝ YXõûU YXõûU

N / ªÁ2 Ïû\kR ThNm
N / ªÁ2

4 410 – 510 330

5 510 – 610 360

AhPYûQ 2

¿h¥l× ®ÝdLôÓ Utßm úUôÕRp
YXõûU B¡VûYL°u áhÓ

(Combination of percentage elongation and impact
strength)

©¬Ü  5.3

Ï±l©Pl ¿h¥l× úUôÕRp
 TÓm Gi ®ÝdLôÓ YXõûU _øp

(Ïû\kR ThNm) AX¡p
5.65/so ÁÕ (Ïû\kR ThNm)

/ 0c p
(410 – 510 N / ªÁ2 ùRôPo A[Ü ùLôiP
CÝYXõûUdÏ)

0 ¿h¥l× Utßm úUôÕRp
úRûYLs CpûX

1 20 47 J / + 270C
2 22 47 J / + 00C
3 24 47 J / - 200C
4 24 27 J / -  300C

(510 - 610 N / ªÁ2 ùRôPo A[Ü ùLôiP CÝ
YXõûUdÏ)

0 ¿h¥l× Utßm úUôÕRp
úRûYLs CpûX

1 18 47 J / + 270C
2 18 47 J / + 00C
3 20 47 J / - 200C
4 20 27 J / -  300C
5 20 27 J / - 400C
6 20 27 J / -  460C

ùYp¥e ¨ûXLs (Welding positon)

GXdhWôÓ, RVô¬lTô[Wôp T¬kÕûWdLl
ThPYôß GkR ¨ûX«p /¨ûXL°p
TVuTÓjRXôm GuTÕ E¬V ̧ rdÏ±jR Gi
Øû\«p Ï±l©PlTÓm.

1 GpXô ¨ûXLs

2 ùSÓdÏ ¸r úSôd¡V ¨ûX R®W GpXô
¨ûXL°Ûm

3 TÓdûL Th ùYpÓ TÓdûL @©pXh
ùYpÓ Utßm ¡ûPUhP/ùSÓdÏ @©pXh
ùYpÓ
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 Gi úSo ªuú]ôhPm: Uôßªuú]ôhPm:
T¬kÕûWdLlThP §\kR
GXdhWôÓ Ñtß KpúPw V
úTôXô¬h¥ Ïû\kR ThNm

 0 þ T¬kÕûWdL
TP ®pûX

1 + (A) þ 50

2 þ 50

3 + 50

4 + (A) þ 70

5 þ 70

6 + 70

7 + (A) þ 90

8 þ 90

9 + 90

4. TÓdûL Th ùYpÓ Utßm TÓdûL
@©pXh ùYpÓ

5 ùSÓdÏ ¸r úSôd¡, TÓdûL Th, TÓdûL
@©pXh Utßm ¡ûPUhPm Utßm
ùSÓdÏ @©pXh ùYpÓ

6 úUúX YûLlTÓjRlTPôR úYß
HRôYùRôÚ  ¨ûX (A) ¨ûXL°u áhÓ.

JÚ GXdhWôÓ,  ùSÓdÏ Utßm RûXdÏ
úUp ¨ûXdÏj RÏkRÕ G]d Ï±ÂÓ
ùNnVlTh¥ÚkRôp, CkR ¨ûXL°p
4 ªÁ -dÏm A§LUô] A[Üs[
GXdhWôÓLs TVuTÓjRlTÓY§pûX
GuTûRÙm LÚR úYiÓm.

JÚ GXdhWôûP §Úl§LWUôL JÚ
Ï±l©hP ̈ ûX«p TVuTÓjR Ø¥kÕ AÕ
ARu Ï±ÂÓ Ï±jR úNôRû]j úRûYLû[
§Úl§LWUôL  ¨û\úYt\ Ø¥kRôùXô¯V
AkR GXdhWôÓ AkR ùYp¥e ¨ûXdÏj
RÏkRÕ G]d Ï±ÂÓ ùNnVlTP UôhPôÕ.

ùYp¥e ªuú]ôhPm Utßm KpúPw
¨ûXûULs (Welding current and voltage
conditions)

RVô¬lTô[Wôp T¬kÕûWdLlThPYôß JÚ
GXdhWôûPl TVuTÓjRl á¥V
ªuú]ôhP A[Ü Utßm §\kR Ñtß
KpúPw ̈ ûXûULs RÏkR Gi Øû\L[ôp
AhPYûQ 3-p Es[Yôß Ï±l©PlTÓm.

JÚ GXdhWôûP Ï±ÂÓ ùNnÙm
úSôdLj§tLôL, 5.5 ©¬®u ¸r HRôYùRôÚ
ªuú]ôhP ¨ûXûULÞdÏ ARu A[Ü
4 ªÁ (A) 5 ªÁ BL CÚdLXôm. AÕ AkR
¨ûXûUL°p, RVô¬lTô[Wôp T¬kÕûWdLl
ThP ªuú]ôhPj ùRôPo A[ÜdÏs
§Úl§LWUôL TVuTÓjRlTPd áÓm.

ûahW_u LhÓlTÓjRlThP
GXdhWôÓLs (Hydrogen controlled electrodes)

I.S 1806 – 1986-p ̧ rd Ï±jRYôß 100 ¡WôØdÏ
ûahW_u TWYp (Diffusible Hydrogen) RWdá¥V
GXdhWôÓL°u YûLlTôÓL°p H

1
, H

2
 Utßm

H
3
  B¡V GÝjÕLs úNojÕd ùLôs[lThÓ,

¾oUô²dLlTÓm.

H
1
, þ 15 ªpXõ YûW«Xô] ûahW_u TWYp

H
2
, þ 10 ªpXõ YûW«Xô] ûahW_u TWYp

H
3
, þ 5 ªpXõ YûW«Xô] ûahW_u TWYp

AhPYûQ 3

ùYp¥e ªuú]ôhPm Utßm
KpúPw ¨ûXûULs

(©¬Ü 5.5)

1 0 Gàm Ï±ÂÓ úSo ªuú]ôhPj§p
TVuTÓjRdá¥V GXdhWôÓLÞdÏ
UhÓm JÕdLlThÓs[Õ.

2. Tô£¥q úTôXô¬h¥ + ; ùSL¥q
úTôXô¬h¥ þ

Uôß §ûN ªuú]ôhPj§u A§o
ùYi 50 (A) 60 HZ G] AàUô²dLl
TÓ¡\Õ. GXdhWôÓLs úSo§ûN
ªuú]ôhPj§p TVuTÓjÕm
ùTôÝÕ, úRûYVô] KlTu Nodëh
KpúPw ùYp¥e ªu êXj§u
ÕûQ ªu ÏQô§NVeLÞPu
(Dynamic characteristics)  ùSÚdLUôLj
ùRôPo× ùLôiPRôL CÚd¡\Õ.
BLúY úSo§ûN ªuú]ôhPj§tÏ
Ïû\kRThN KlTu Nodëh KpúPw
Ï±jR Ï±l× HÕm RWlTP®pûX

A§L¬dLlThP EúXôL Áh× (Increased
metal Recovery)

J,K  Utßm   L B¡V GÝjÕLs éf£p
KW[®tÏ A§LUô] EúXôLl ùTô¥Lû[d
ùLôiÓs[ GXdhWôÓL°u YûLl
TôÓL°p JÚ ÕûQ GÝjRôL (Suffix)

TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. 5.0.2 (b)- p RWlThÓs[
ùRôPo A[ÜlT¥ EÚdLlThP EhLm©ûV
®P A§LUô] EúXôL ÁhûT CûY RWd
á¥VûY
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E B 5 4 2 6 H
1

      J     X

ERôWQm 1

EB 5426 H1JX Gàm GXdhWôÓdLô] YûLlTôÓ
(The classification for the electrode EB 5426H1JX)

éfÑ ùNnVlThP GXdhWôÓLs

éf£u YûL (A¥lTûP)

YXõûU ÏQô§NVm (UTS = 510 – 610 N / ªÁ2

Utßm YS = 360 N / ªÁ2 Ïû\kR ThNm

¿h¥l× Utßm úUôÕRp ÏQeLs (¿h¥l× = 20% Ïû\kR
ThNm Utßm úUôÕRp (impact) = 27 J Ïû\kR ThNm –300C p)

ùYp¥e ¨ûX (ùSÓdÏ ¸r úSôd¡V ¨ûX
R®W GpXô ¨ûXL°Ûm)

ùYp¥e ªuú]ôhPm Utßm KpúPw ¨TkRû]Ls (D + Utßm A.70)

ûahW_u LhÓlTÓjRlThP GXdhWôÓLs (15 ml A§LThNm)

A§Ll TÓjRlThP EúXôL Áh× (110 – 129%)

úW¥úVô ¡Wô@©d RWØs[ GXdhWôÓ

ERôWQm 2

ER 4211 GXdhWôÓdLô] YûLlTôÓ
(The classification for the electrode ER 4211)

éfÑ ùLôiP GXdhWôÓ

éf£u YûL (ÚhûPp)

YXõûU ÏQô§NVm (UTS = 410 – 510 N / ªÁ2

Utßm YS = 330 N / ªÁ2 Ïû\kRThNm

¿h¥l× Utßm úUôÕRp ÏQeLs (¿h¥l× = 22% Ïû\kR
ThNm Utßm úUôÕRp (Impact) = 47 J Ïû\kR ThNm 00C-p)

ùYp¥e ¨ûX (GpXô ¨ûX)

ùYp¥e ªuú]ôhPm Utßm KpúPw ¨TjRû]Ls (D ± Utßm A.50)

E R 4 2 1 1
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I.S. 13043 : 1991-p RWlThÓs[ Øû\lT¥
‘EúXôL ÁhûT TVàß’ GXdhWôÓ §\]ôL‘
(E) AûRj ¾oUô²dLXôm.

L§oAûXlTPm RWm ùLôiP
GXdhWôÓLs (Radiographic quality electrodes)

‘X’ Gàm GÝjÕ, L§o AûXlTP RWØs[
ùYpÓ RWd á¥V GXdhWôÓL°u YûLl
TôÓL°p ÕûQ GÝjRôL úNodLlTPXôm.

éfÑ ùNnVlThP LôoTu v¼p Utßm
úXô ApXôn v¼p  GXdhWôÓLÞdLô]
AWS Ï±ÂÓLs (AWS codification of carbon steel
and low alloy steel coated electrodes)

®[dLlTPm (Chart 1)-p JÚ GXdhWôÓdLô]
AWS Ï±ÂÓ ®TWeLs LôhPlThÓs[].

AhPYûQ«p E GuTÕ, GXdhWôûPd
Ï±l©Ó¡u\Õ. ARôYÕ ARu ùTôÚs AÕ
JÚ Ïf£ GXdhWôÓ GuTRôÏm.

ØRp CWiÓ GiLÞm ªLÜm
Ød¡VUô]RôÏm. AûY, AkR GXdhWôÓ
EÚYôdÏm ùYpÓ ùUhPXõu Ïû\kRThN
CÝ YXõûUûVd Ï±d¡u\].
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®[dLl TPm (Chart) 1

éfÑ ùNnVlThP LôoTu v¼p Utßm úXô ApXôn v¼p GXdhWôÓLÞdLô] AWS
Ï±ÂÓLs

E

GXdhWôÓ

ØRp
Gi

CWiPôm
Gi

êu\Yôm
Gi

SôuLôm
Gi

ØRp CWiÓ GiLs
T¥Ü ùNnVlThP ùYpÓ
EúXôLj§u CÝ
YXõûUûV 1000 PSI p
Ï±d¡\Õ.

Øu\ôm Gi GXdhWôÓLÞdLô]
ùYp¥e ¨ûXûVd Ï±d¡u\Õ.

1 GpXô ¨ûX
2. TÓdûL & ¡ûPUhPm
3 TÓdûL & ¡r úSôd¡V ¨ûX

SôuLôm Gi (0 ØRp 8 YûW) éfÑ YûLûVd
Ï±d¡u\Õ.

0 ùNpÛúXôv úNô¥Vm (A) AVou BdûNÓ
ª]Wp

1  ùNpÛúXôv ùTôhPô£Vm.
2  ûPhPô²Vô úNô¥Vm
3  ûPhPô²Vô ùTôhPô£Vm.
4  AVou TÜPo ûPhPô²Vô
5  úXô ûahW_u ûXm þ úNô¥Vm
6 úXô ûahW_u ûXm þ ùTôhPô£Vm
7 AVou BdûNÓ Utßm AVou TÜPo
8  úXô ûahW_u ûXm Utßm AVou TÜPo
9 AéoY éfÑdLôL ®PlThÓs[ Gi CÕYôÏm.
  CkR Gi AéoYUôL TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
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êu\ôYÕ Gi ùYp¥e ¨ûXûVd
Ï±l©Ó¡u\Õ.

Ï±Âh¥p ETúVôLlTÓjRlTÓm LûP£
Gi C[d¡l éf£u YûLûVd
Ï±l©Ó¡u\Õ.

éfÑ ùNnVlThP LôoTu v¼p Utßm
úXô ApXôn v¼p GXdhWôÓLÞdLô]
BS Ï±ÂÓLs (BS codification of carbon steel and

low alloy steel covered electrodes) (B.S : 639 : 1976 ;
ISO 2560-dÏ NUUô]Õ)

®[dLlTPm 2-p LôhPlThPYôß E GuTÕ
éfÑ ùNnVlThP MMA GXdhWôûPd
Ï±l©Ó¡u\Õ.

ØRp CWiÓ GiLÞm CÝ YXõûUûVÙm
ùS¡Zp RûLûYÙm (yield stress)

Ï±l©Ó¡u\]. AÓjR CWiÓ GiLs
¿h¥l× Utßm úUôÕRp YXõûUûVd
Ï±l©Ó¡u\].

ØRp SôuÏ GiLÞdÏ AlTôp Es[
GÝjÕLs éf£u (Covering) YûLûVd
Ï±l©Ó¡u\].

éfÑ YûLûVd Ï±dÏm GÝj§tÏl ©\Ï
Ï±l©PlThÓs[ ØRp êuß GiLs
GXdhWô¥u ùNVp§\û]d (Efficiency)

Ï±l©Ó¡u\].

éfÑ YûLûVd Ï±dÏm GÝj§tÏl ©\Ï
Ï±l©PlThÓs[ SôuLôm Gi ùYp¥e
¨ûXûVd Ï±l©Ó¡u\Õ.

éfÑ YûLûVd Ï±dÏm GÝj§tÏl ©\Ï
Ï±l©PlThÓs[ IkRôm Gi
ªuú]ôhPjûRÙm KpúPû_Ùm Ï±l©Óm.

ÚhûPp éfÑ ùNnVlThP GXdhWôÓLû[l
ùTôÚjR YûW éfÑ YûLûVd Ï±dÏm
GÝj§tÏl ©\Ï YÚm GXdhWô¥u ùNVp
§\u Ï±jR GiLs AhPYûQ 1-p
Ï±jRYôß Ï±dLlTPUôhPôÕ.

®[dLlTPm 2-p GXdhWô¥u ùNVp
§\àPu Es[ GXdhWôÓ Ï±ÂÓ LôhPl
ThÓs[Õ.
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SôuÏ Gi Ï±ÂÓ

ERôWQm AWS – E 6013

     GXdhWôÓ

     CÝ YXõûU

     60,000 PSI

GpXô ¨ûX
GXdhWôÓ

ûPhPô²Vô
ùTôhPô£Vm

IkÕ Gi Ï±ÂÓ

GXdhWôÓ

CÝ YXõûU

110 000 PSI

GpXô ¨ûX
GXdhWôÓ

úXô ûahW_u
ûXm Utßm
AVou TÜPo

* ùYp¥u CÝ YXõûUûV PSI p ùT\, CeÏ RWlThÓs[
Gi 1000 Bp ùTÚdLl TP úYiÓm.

E

6

0

1

3

 *

E

1

1

0

1

8

*
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E 51 33 B 160 2 0 (H)

Ï±ÂÓ úSo §ûN G§o §ûN
ªuú]ôhPm ªuú]ôhPm

T¬kÕûWdLlThP Ïû\kR ThN
GXdhWôÓ §\kR ªu Ñtß
úTôXô¬h¥ ªu]ÝjRm V.

RVô¬lTô[Wôp AC p
T¬kÕûWdLlThP TVuTÓjRj

   0 úTôXô¬h¥ RÏ§Vt\Õ

1 + or - 50
2 - 50
3 + 50

4 + or - 70
5 - 70
6 + 70

7 + or - 9 0
8 - 9 0
9 + 9 0

ØRp Ïû\kRThN 28 J úUôÕRp
Gi ¿h¥l×, % U§l×dLô]

E43 E51 ùYlT ̈ ûX U§l× 0C

   0 Ï±l©P ®pûX Ï±l©P ®pûX
1 20 18 + 20

2 22 18 0

3 24 20 -20

4 24 20 -30

5 24 20 -40

úUôÕRp (Impact)  3

¿h¥l×
(Elongation)  3

ùNVpØû\

1

ªuú]ôhPm / ªu]ÝjRm  7
(Current Voltage)

YXõûU   2

éfÑ    4 GXdhWôÓ
§\u

(H)  8

ERôWQm (b)

  1 2 3 4 5 6 7 8

CHART 2 (BS 639 : 1976 equivalent to ISO 2560)

ùYp¥e ¨ûX  6

A B£h AVou BdûNÓ
AR B£h (ÚhûPp)
B úT£d
C ùNpÛúXô£d
O Bd£ûP£e
R ÚhûPp (SÓ ¨ûXl éfÑ)
RR ÚhûPp (A§LL]l éfÑ)
S CRW YûLLs N/mm2

E43 430.550 330

E51 510.650 360

GXdhWôÓ ÏÝ Ïû\kR ThN
ùTVo YXõûU ùS¡rÜ

RûLÜ N/mm2

Áh× ®ÝdLôÓ
10% dÏ AÚ¡p
(> 110)

éfÑ
ùNnVl-
ThP MMA
GXdhWôÓ 1 GpXô ¨ûXLÞm

2. ùSÓdÏd ¸r úSôd¡V ¨ûX R®W GpXô ¨ûXLÞm.
3 TÓdûL Utßm @©pXh ùYpÓdÏ ¡ûP¨ûX ùSÓdÏ
4 TÓdûL
5 TÓdûL ùSÓdÏ ¸r úSôd¡V ¨ûX @©pXh ùYpÓdÏ
¡ûP¨ûX ùSÓdÏ

6 GkR ¨ûXÙm (A) úUúX Ï±l©PlTPôR ¨ûXL°u
áhÓ

CWi-
PôYÕ
Gi

úUôÕRp ÏQeLsÏû\kRThN
¿h¥l× % ùYlT

¨ûX 0C

úUôÕRp
U§l× J

E43 E51 E43  E51

0 Ï±l©P®pûX Ï±l©P ®pûX

1 22 22 47 47 +20

2 22 22 47 47 0

3 22 22 47 47 - 20

4 18 41 - 30
6 18 47 - 50

ùRôPo×
CpXôRÕ

ùRôPo×
CpXôRÕ

ûahW_u
LhÓlTÓjRlThPÕ
GuTûRd Ï±d¡\Õ.
(> 15 mg /100g)

5
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ERôWQm (1) SÓ¨ûXdL]léfÑm ̧ rdÏ±jR CVk§Wl Ti×Lû[d ùLôiP ùUhPûXÙm
T¥Ü ùNnÙm ûLØû\ ùUhPp Bod ùYp¥e ùNnYRtLô] éfÑ ùNnVlThP
GXdhWôÓLs (BS 639)

CÝ YXõûU         500 N / ªÁ2

¿h¥l× 23%

úUôÕRp YXõûU 71 J + 200Cp, 37 J 00C p, 20 J – 200C p

CÕ, GpXô ̈ ûXL°Ûm ùYp¥e ùNnVl TVuTÓjRXôm. CÕ Uôß §ûN ªuú]ôhPj§p
Ïû\kRThN §\kR ªuÑtß ªu]ÝjRm 50 V p Utßm úSo§ûN ªuú]ôhPj§p úSo
Øû] UjÕPu §Úl§LWUôL ùYp¥e ùNnÙm

BLúY, CkR GXdhWôÓdLô] ØÝûUVô] YûLlTôÓ

E 4 321 R 13 BL CÚdÏm. CRu LhPôV TôLm E 4321 R BL CÚdÏm

úUu ÙYp (ûLØû\ ) ùUhPp Bod ùYp¥e¡tÏ
E¬V éfÑ ùNnVlThP GXdhWôÓ

CÝ YXõûU

¿h¥l× Utßm úUôÕRp YXõûU

éfÑ  (Covering)

ùYp¥e ¨ûX

ªuú]ôhPm Utßm ªu]ÝjRm

             E 43 21 R 1 3
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}

ERôWQm (2) A¥lTûP éfÑ ùLôiP, úUuÙYp ùUhPp Bod ùYp¥e ¡tÏ¬V, ªLj
§\àPu, 100 ¡Wôm ùYpÓ ùUhPp T¥®p 8 ªpXõ TWYp ûahW_u
ùLôiPRôL T¥Ü ùNnVYpXÕm ¸rdÏ±jR Ïû\kRThN CVk§Wl
Ti×Lû[d ùLôiPÕ Uô] GXdhWôÓ

ùS¡rÜj RûLÜ : 380 N / ªÁ2

CÝ YXõûU      : 560 N / ªÁ2

¿h¥l×  : 22% úUÛm Ïû\kR ThN ¿h¥l× 20%

úUôÕRp YXõûU: 47 J – 200C p úUôÕRp U§l× 28 J – 200C p EPu

ùTVW[Ü ùNVp§\u : 158%

CÕ ùSÓdÏ ¸r úSôd¡V ¨ûX R®W GpXô ¨ûX ùYp¥e¡tÏm, úSo ªuú]ôhPj§p
UhÓm TVuTÓjRXôm.

BLúY, CkR GXdhWôÓdLô] ØÝûUVô] YûLlTôÓ E5133B16020(H) BLÜm, LhPôV TôLm
E 5133 B BLÜm CÚdÏm

úUuÙYp ùUhPp Bod ùYp¥e¡tÏ
E¬V éfÑ ùNnVlThP GXdhWôÓ

CÝ YXõûU Utßm ùS¡rÜj RûLÜ

¿h¥l× Utßm úUôÕRp YXõûU

éfÑ

ùNVp§\u

ùYp¥e ¨ûX

ªuú]ôhPm Utßm ªu]ÝjRm

ûahW_u LhÓlTÓjRl ThPÕ

  E   51  33     B  160    2    0      (H)
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£_õ & Gm (CG & M)  T«t£ 1.3.49 & 50 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (OAW, SMAW) Weldability of
steels (OAW, SMAW)

GXdhWôÓL°u DWlTRj§]ôp HtTÓm ®û[ÜLs Utßm úNªjÕ
ûYjRp (Effects of moisture pick up storage and baking of electrodes)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• GXdhWôÓL°p DWlTRj§]ôp HtTÓm ®û[ÜLû[ A±Rp
• GXdhWôÓLû[ úNªjÕ ûYjRûXÙm ûLVôßRûX Tt± ®Y¬jRp.

GXdhWôÓLû[ úNªjÕ ûYjRp (Storage
of electrodes)

JÚ GXdhWô¥u éfÑ DWUôL CÚkRôp ARu
ùNVp §\u Tô§dLlTÓ¡\Õ.

– EXokR TiPLNôûX«p ©¬dLlTPôR
£lTUôL (packet)  GXhWôÓLû[
ûYj§ÚdLÜm.

– £lTeLû[ Rôr TXûL (A ) Tôn
úTôu\ûYLs ÁÕ ûYdLÜm. úSW¥VôLj
RûW ÁÕ ûYdLd áPôÕ.

– AÓdLeL°u FúP Lôtßl ×ÏUôßm,
AûYLû[f Ñt±Ûm Lôtú\ôhPm
CÚdÏmT¥Ùm úNªjÕ ûYdLÜm.

– ÑYt±u ÁÕ (A) CRW DWUô] TWl×Ls
ÁÕ £lTeLs TPôRYôß TôojÕd
ùLôs[Üm.

– DWm TiPL NôûX«p Eû\YûRj R®odL
TiPL NôûX«u ùYlT ̈ ûX ùY°l×\
¨ZXõu ùYlT ̈ ûXûV ®P 5°C áÓRXôL
CÚdL úYiÓm.

– TiPL NôûX«p RôWô[Uô]
Lôtú\ôôhPm CÚjRp. ùYlTl
TÓjRûXl úTôuú\ Ød¡VUô]RôÏm.
TiPL NôûX«p A§L ùYlT úYßTôÓ
HtTÓYûRj R®odLÜm.

– GXdhWôÓLû[ LÚj§VXô] ¨ûX«p
úNªdL Ø¥VôR CPeL°p DWm E±gÑm
ùTôÚû[ (Em) £XõLô - ù_p JqùYôÚ
úNªl×l ùTh¥«Ûm ûYdLÜm.

EXokR CPj§Xô]§p (Lôt\t\ )

GXdhWôÓLû[ ûYjÕ Utßm úNªjÕ
ûYjRp

(Fig 1)-p Lôi©jRT¥, TVuTÓjÕYRtÏ JÚ
U¦ úSWj§tÏ Øu]ôp  110°-XõÚkÕ 150°C-

dÏ GXdhWôÓ KY²XõÚkÕ DWlTRm

HtTÓj§VûRÙm /ùTt±ÚlTRû]Ùm
TôÕLôl×Pu GÓjÕd ùLôsÞRp úYiÓm.
(Fig 1)

ùY°dLôt±p CÚdÏúUVô]ôp
GXdhWô²p éNlThP DWlTRm ùT\l
ùTt±ÚdÏm.

GXdhWôÓLû[ úTd¡e ùNnRp (Baking
electrodes)

GXdhWôÓ éf£p Ri½o CÚjRp, T¥Ü
ùNnVlThP EúXôLj§p ûahW_û]
EÚYôdLd á¥V JÚ êXôRôWUôL CÚdÏm.
CÕ,

– ùYp¥e Ii Õû[Lû[ HtTÓjÕm.

– ùYp¥p ®¬Nû] HtTÓjÕm.

DWjRôp Tô§dLlThP GXdhWô¥u
A\Ï±Ls YÚUôß

– éf£u ÁÕ ùYiûUVô] TPXm

– ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ éfÑ (covering)

El×Rp

– ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ éfÑ E§oRp
(ùTVokÕ ®ÝRp)
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– A§LUô] ùR±l×Ls

– EhLm© A§LUôLj ÕÚl©¥j§ÚjRp

DWjRôp Tô§dLlThP GXdhWôÓLû[
ETúVôLlTÓjÕm Øu× LhÓlTÓjRlThP
JÚ EXojÕm (drying oven) EûX«p ÑUôo
1 U¦ úSWm  110 - 150°C ùYlT ¨ûX«p
EXojRlTP úYiÓm. RVô¬lTô[o
®§jÕs[ ¨TkRû]Lû[ N¬ TôodLôUp
CqYôß ùNnVdáPôÕ. ûahW_u
LhÓlTÓjRlThP GXdhWôÓLû[
GlùTôÝÕm EXokR, ùYlTlTÓjRlThP
¨ûX«p úNªjÕ ûYdL úYiÓYÕ
Ød¡VUôÏm.

GfN¬dûL : ûahW_u LhÓl
TÓjRlThP GXdhWôÓLÞdÏ R²
YûL EXojRp ùNVpØû\Ls
ùTôÚkÕm. RVô¬lTô[oL°u
A±ÜûWûVl ©uTt\Üm.

GXdhWô²p DWlTRm ùTt\Rû]
¨û]îhÓRp

– GXdhWô¥u Øû]«às ÕÚ
©¥j§ÚçRp

– éNlThP ùYsû[ TÜP¬u úRôt\m
ùTt±ÚjRp

– ùYpÓ úTôW³û] (porous)

EtTj§VôdÏRp

GlùTôÝÕm ¸rdÏ±jRûYLû[
EÚYôdÏm N¬Vô] GXdh
WôÓLû[j úRokùRÓdLÜm.

- SpX ¨ûXjRuûU ùLôiP Bod

- Nu]UôL ùYpÓ T¦lT¥Ü

- úYLUô] T¥Ü

- Ïû\kRThN ùR±l×Ls

- A§LThN ùYpÓ YXõûU

- G°Rô] LNÓ ¿dLm

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.49 & 1.3.50
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.51 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (OAW, SMAW) Weldability of
steels (OAW, SMAW)

ùYp¥e ùNnV RÏ§Vô] EúXôLeLs, EhTdL ùYlT ¨ûXûV
TWôU¬lTRtÏ Øu Utßm ©u ùYlT êhÓRÛdLô] Ød¡VjÕYeLs
(Weldability of metals, importance of preheating, post-heating and maintenance of inter-
pass temperature)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ùYp¥e ùNnV RÏ§Vô] EúXôLeLû[ Tt± áßRp
• Øu Utßm ©u ùYlTlTÓjÕRXõu Ød¡VjÕYjûR Tt± ®Y¬jRp.

ùYp¥e ùNnÙm RuûU (Weldability)

• @ùToûWh Utßm UôohùPu ûNh YûL
vùP«uùXv v¼pLs ùYpÓ ùNnVj
Ht\Õ ApX. CûY T¥Ld LhPûUlûTd
ùLôi¥ÚdÏm. B]ôp CûYLû[
©úW£e ùNnV Ø¥Ùm.

• BvPu¥d YûL vùP«uùXv v¼p
SpX ùYpÓ ùNnÙm RuûUûVd
ùLôi¥ÚdÏm. RtLôXj§p GpXô YûL
vùP«uùXv v¼ûXÙm ùYp¥e
ùNnV, C]ohúLv ÌpPh Bod (UkR
YôÙ LYN ªu®p) TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

Øu ùYlTlTÓjRp (Pre heating)

ùYp¥e ùNnYRtÏ Øu]RôL úYûXûV
ùYlTlTÓjRp ‘Øu ùYlTlTÓjRp ’
G]lTÓm. úLvh AVou úYûXLû[ Øu
ùYlTlTÓjÕY§u úSôdLm, EÚ §¬×
LôWQUôL ®¬Np HtTÓYûRd
Ïû\lTÕYôÏm. Ï°o®dÏm úYLm
Ïû\dLlTÓYÕPu YôÙ ÖLoÜm
Ïû\dLlTÓ¡\Õ.

£±V YôolTP úYûXLû[ lú[ô ûTl
¾l©Zm× êXm Øu, ùYlTlTÓjRXôm.
B]ôp ùT¬V YôolTP úYûXLû[ ‘úLv
@To]v’ (A) RtLôXõL L¬VÓl× (Charcoal

furnace) êXm Øu ùYlTlTÓjRp
ùNnVlTÓ¡\Õ.

ØuùYlTlTÓjÕm Øû\ (Methods of

preheating)

Øu ùYlTlTÓjÕm Øû\ úYûX«u
A[ûYl ùTôÚjÕm ùYp¥e ùNnVl
TVuTÓjRlTÓm ÖhT Øû\ûVl ùTôÚjÕm
AûUkÕs[Õ. Øu ùYlTlTÓjRûX
RtLôXõLUôLd LhÓUô]m ùNnVlThP YôÙ
(A) L¬ AÓl× êXUôLÜm (Fig 1) LÚUôo EûX

Utßm Bd£ A£h¥Xõu ¾l©Zm× B¡V]
ùLôiÓm ùNnVXôm. L] WL úYûXLû[
EûXL°u êXUôLÜm ùNnVXôm.

Øu ùYlTlTÓjRXõu YûLLs (Types of
preheating)

Øu ùYlTlTÓjRXõu YûLLs úYûX«u
A[ûYl ùTôÚjÕm úYûX«u CVpûTl
ùTôÚjÕm CÚd¡u\].

ØuùYlTlTÓjRp 3 YûLL[ôL Es[].

– ØÝ Øu ùYlTlTÓjRp (Full preheating)

– Ï±l©hP CPjûR Øu ùYlTlTÓjRp.
(Local preheating)

– Uû\ØLUôL Øu ùYlTlTÓjRp (Indirect
preheating)

ØÝ Øu ùYlTlTÓjRp (Full preheating)

ùYp¥e úYûXûVj ÕYdÏYRtÏ ØuTôL
ØÝ úYûXûVÙm Øu ùYlTlTÓjÕRp
ØÝ Øu ùYlTlTÓjRp G]lTÓm. CÕ
L]WL úYûXLÞdÏ EûXL°p
ùNnVlTÓ¡\Õ. CkR YûL Øu
ùYlTlTÓjRXõp úYûX«u ùYlT ¨ûX
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ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ RdL ûYjÕd
ùLôs[lTÓm. úUÛm Ï°o®dLlTÓYÕm
ºWô] ÅRj§p CÚdÏm.

Ï±l©hP CPjûR Øu ùYlTlTÓjRp
(Local preheating)

CkR YûL Øu ùYlTlTÓjRXõp, Øu
ùYlTl TÓjRp GuTÕ ùYp¥e ùNnVlTÓm
CPj§p UhÓm ùNnVlTÓm. CÕ, ùYp¥e
ùNnYRtÏ Ntß ØuTôL lú[ô ûTl
¾l©ZmûTd Lôh¥ ùNnVlTÓm. (Fig 2)

®¬NXûPkR YôolTP NdLWjûR Øu
ùYlTlTÓjR, ®¬NXûPkR TÏ§dÏ, G§ol
TÏ§ûV Øu ùYlTlTÓjR úYiÓm. (Fig 3)

Uû\ØLUôL Øu ùYlTlTÓjRp (Indirect
preheating)

CkR YûL Øu ùYlTlTÓjRp, ùYp¥e
ùNnYR]ôp HtTÓm ùYlTj§]ôp
EiPôÏm NUªpXôR ùTÚdLm Utßm
ÑÚdLm B¡VûYL[ôp Tô§dLlTÓm
CPeL°p ùNnVlTÓ¡\Õ. B]ôp ùYp¥e
ùNnVlTÓm CPj§p ùNnVlTÓY§pûX.
CÕÜm, ùYp¥e ùNnYRtÏ Øu]RôL lú[ô
ûTl TVuTÓj§ ùNnVlTÓ¡\Õ. (Fig 4)

Ø¥dLlThP ùYp¥u TWl× ÁÕs[
LNÓLs Utßm BdûNÓLû[ ÑWiÓRp
êXm Utßm JVo ©Wx ùLôiÓ, AÕ
Ï°of£VûPkR ©\Ï ¿dLÜm. úLvh AVou
ùSôßeLd á¥VÕ GuTRôp ùYpûP
Ñj§Vp ùLôiÓ A¥dLd áPôÕ.

EhTdL ùYlTj§û] TWôU¬jRp
(Maintenance of inter-pass temperature)

Øu ùYlTlTÓjRlThP úYûX«u ùYlT
¨ûXûV ùUÝÏ GÝÕdLh¥ (Crayons)

ùLôiÓ úNô§dLXôm. Øu ùYlTl
TÓjÕYRtÏ ØuTôL Ï°o ̈ ûX«p úYûX
CÚdÏm ùTôÝÕ, ARu ÁÕ CkR ùUÝÏ
GÝÕLh¥Lû[d ùLôiÓ (dúWVôuv)  £X
Ï±ÂÓLû[ ùNnÕ ùLôs[Üm. Øu
ùYlTlTÓjÕm ùYlT ¨ûXûV úYûX
AûPkRÜPu CkR AûPVô[d Ï±Ls
Uû\kÕ ®Óm.

CRu úYûX úRûYVô] ùYlT ¨ûXdÏ
Øu ùYlTlTÓjRlThÓ ®hPÕ GuTûRd
Ï±dÏm.  TpúYß ùYlT ̈ ûXLû[ úNô§dL
TpúYß YûL dúWVôuLs CÚd¡u\]. GkR
ùYlT¨ûXûV úNô§dL JÚ dúWVôû]l
TVuTÓjR úYiÓm GuTÕ ARu ÁÕ
Ï±dLlTh¥ÚdÏm.

©u ùYlTj§u ETúVôLm (Purpose of post
heating)

AÕ, ùT¬V úYûXVôL CÚkRôp, ùYp¥e
ùNnVlThP úYûXûV GkR EûX«p AÕ
ØuùYlTlTÓjRlThPúRô AúR EûX«p
©u ùYlTlTÓj§ AúR EûX«p ùUÕYôL
B\ ®P úYiÓm. CR]ôp ®ûWYôLd
Ï°oYÕ R®odLlThÓ ®¬Np HtTÓRp (A)

EÚ §¬× HtTÓRp B¡V] R®odLlTÓm.
(Fig 5)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.51
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.52 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (OAW, SMAW) Weldability of
steels (OAW, SMAW)

úXô, Á¥Vm Utßm ûa LôoTu v¼p Utßm AXôn v¼p ùYp¥e
(Welding of low carbon steel, medium and high carbon steel and alloy steel)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• úXô LôoTu v¼p, ûa LôoTu v¼p Utßm Á¥Vm LôoTu v¼Xõp Es[ LôoTu
®ÝdLôÓ LXl©û]d áßRp

• úXô LôoTu, Á¥Vm LôoTu Utßm ûa LôoTu v¼ûX ùYp¥e ùNnÙm
ùNVpØû\l Tt± ®Y¬jÕd áßRp.

NôRôWQd LôoTu v¼p GuT§p LôoTu
UhÓúU LXl× EúXôLUôL CÚdÏm.  v¼Xõp
Es[ LôoTu A[Ü, ARàûPV L¥]j
RuûU, YXõûU Utßm CQeÏj  RuûUûVd
LhÓlTÓjÕ¡\Õ. LôoTu A§LUôL BL
CQeÏj RuûU (Ductility) AkR A[®tÏd
Ïû\YôL CÚdÏm.

LôoTu v¼pLs,  AûYL°p Es[
LôoT²u ®ÝdLôÓ A[®tÏ HtT YûLl
TÓjRlTÓ¡u\]. AûY úXô,  Á¥Vm Utßm
ûa LôoTu v¼p G]lTÓm.

úXô LôoTu v¼pv (Low carbon steel)

0.05 ØRp 0.30 ®ÝdLôÓ YûW, LôoTu
ùLôiÓs[ G@ÏLs, úXô LôoTu v¼p
(A) ûUpÓ v¼p G]lTÓm. CqYûL
G@ÏLs, §iûUVô]RôLÜm,
CQeÏkRuûU ùLôiPRôLÜm G°RôL
ùUμ²e ùNnVd á¥VRôLÜm ùYp¥e
ùNnV ªLÜm G°Rô]RôLÜm CÚdÏm.

ùYp¥e ÖhTØû\ (Welding technique)

6  ªÁ YûW CPlTdL ÖhT Øû\ RÏkRRôÏm.
6 ªÁ-dÏm A§LUôL CÚkRôp YXlTdL
ÖhTØû\ ®ÚmTjRdLÕ.

®°m× RVô¬l× : T«t£ 2.01/G–1-p
®Y¬jRYôß ùNnVÜm. (¸úZ RWlThÓs[
Fig 1-Il TôodLÜm.)

¾l©Zm©u YûL : SÓ¨ûXj ¾l©Zm×
(Neutral flame) TVuTÓjRlTP úYiÓm.

@l[dv TVuTÓjÕRp : @l[dv
úRûY«pûX.

©\Ï ùNnVlTP úYi¥V £¡fûNLs
(After treatment) : CûYL°p, ùTÚm
TôuûUVô]ûY, ùYlTlTR²ÓRp
ùNnYRtÏl TXu RWôRûY. BLúY ÑjRm
ùNnYûRj R®W ùYp¥e ùNnR ©\Ï Gq®R
£¡fûNÙm A°dLlTP úYi¥V§pûX.

Á¥Vm LôoTu v¼p (Medium carbon steel)

CkR G@ÏL°p, LôoTu, 0.30 ØRp 0.6

®ÝdLôÓ YûW CÚdÏm. CûY YXõûU
Vô]RôLÜm L¥]Uô]RôLÜm CÚdÏm.
B]ôp A§L LôoTu A[Ü LôWQUôL
úXô LôoTu v¼p úTôuß AqY[Ü G°RôL
ùYp¥e ùNnV Ø¥VôÕ. CûYLû[ Íh
hÃhùUuh ùNnVXôm. ùYp¥e
ùNnVlThP TWl©p ®¬NpLs HtTPôUÛm
T¥ÜL°p YôÙj Õû[Ls (Gas pockets)

HtTPôUÛm CÚdLjRdL LY]m
úUtùLôs[lTP úYiÓm. CûY ùYpûP
TXÅ]lTÓj§ ®Óm.
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ùYp¥e ùNnVlTÓm Øû\ (Welding proce-
dure)

ùTÚmTôuûUVô] Á¥Vm LôoTu
v¼pLû[ ûUpÓ v¼ÛdÏ ùNnYÕ
úTôuú\ A§L £WUªu± ùYp¥e
ùNnVXôm. B]ôp CkR EúXôLeLû[ 160oC

ØRp 320oC YûW (UkRUô] ùNgãÓ ̈ ûXdÏ)

Øu ùYlTlTÓjR úYiÓm. ùYp¥e ùNnÕ
Ø¥jR ©\Ï CkR EúXôLjûR HtL]úY
Øu ùYlTlTÓjRlThP AúR A[®tÏ
©u ùYlTlTÓjRp ùNnÕ, ªLÜm
ùUÕYôLf Ï°W ®P úYiÓm.

Ï°o®jR ©\Ï, ùYpûP ÑjRm ùNnÕ
×\lTWl×d Ïû\TôÓ Utßm úSo RuûU
(alignment) Ï±jÕ BnÜ ùNnVúYiÓm.

RLÓ ®°m× RVôo ùNnRp (Plate edge
preparation)

ùYp¥e ùNnVlTP úYi¥V EúXôLj§u
L]j§tÏj RdLYôß RLh¥u ®°mûTj
RVô¬l× ùNnRp Ï±jÕ Fig 1-p
LôhPlThÓs[Õ.

ûa LôoTu v¼p (High carbon steel)

ûa LôoTu v¼p 0.6% ØRp 1.2% YûW
LôoTu ùLôi¥ÚdÏm.  CqYûL G@ûL
úLv ùYp¥e ùNnØû\ êXm ùYp¥e
ùNnV Ø¥VôÕ. LôWQm, BRôW
EúXôLj§Ûm ùYp¥Ûm ®¬Np HtTPôUp
CûR ùYp¥e ùNnYÕ L¥]UôÏm.

ùYp¥e ùNVpØû\ (Welding procedure)

TpúYß L]Øs[ RLÓLû[ ùYpÓ ùNnV,
ùNnVlTP úYi¥V ®°m× RVô¬l×,  Sô£p
A[Ü, @©pXo WôÓ A[Ü, £t±ûQl©u
CûP A[Ü (pitch) B¡VûY, AhPYûQ
1-p  RWlThÓs[].

CûQl©u YXlTdL ®°m©XõÚkÕ ùYpÓ
ùNnVj ÕYe¡ CPlTdLj §ûNûV úSôd¡
SLWÜm.

EÚÏd L°«XõÚkÕ (Molten puddle)  ¾l©Zm©u
EsámûT  1  ØRp 1.5 ªÁ çWj§tÏs
ûYjÕd ùLôs[Üm. lú[ô ûTlûT
úYûXÙPu 800  - 900 úLôQj§p ©¥dLÜm.
(Fig 2)

CqYôß, G@ûL ®Pd Ïû\kR EÚÏ¨ûX
ùLôiP ̈ Wl×d Lm© Øuú]ôd¡l TônkÕ,
EúXLôj§u  Y¬d Lô¥«p EÚ¡ ¨Wl×m
Fig 3-p 3 ªÁ L]Øs[ EúXôLj§tLô]
®°m× RVô¬l× YûL LôhPlThÓs[Õ.
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¨Wl×d Lm©ûV ¾lTZm× ám©tÏ
ùSÚdLUôL ûYjÕd ùLôiÓ EúXôLjûR
úNodLÜm. L°«XõÚkÕ AûR ¿d¡VÜPu
AûR ÁiÓm L°«p ÖûZlTRtÏj
RVôWôÏm ùTôÝÕ, ¾l©Zm©XõÚkÕ
ØÝÕUôL AûR ¿dLÜm.

@©pXo Wô¥u Øû]«p A§LUô]
ùYlTjûR ùNÛj§ G°RôL AûR
EÚLf ùNnÕ TôVf ùNnVôUp
CÚdLjRdL LY]m úUtùLôs[lTP
úYiÓm.

JÚ TdLj§p JúW SûP«p (one pass) ùYpÓ
ùNnÕ Ø¥dLÜm. ùYpÓ EúXôLj§u ÁÕ
ùYlTj RôdLjûRd Ïû\dL TX SûP (multi

pass) ùYp¥eûLj R®odLÜm.

LXl× G@Ï (Alloy Steel)

Xõú]ôXõVm, UôeLÉv, PevPu úTôu\
EúXôLeLû[ G@ÏPu LXkÕ RVôo
ùNnVlTÓm EúXôLm LXl× G@Ï G]lTÓm
CkR LXl× EúXôLj§u RuûULs
êXlùTôÚhLû[ ùTôÚjRÕ.

LXl× G@¡u YûLLs (Types of Alloy Steel)

Ød¡VUô] CWiÓ YûL LXl× G@ÏLs:

A Ïû\kR LXl× G@Ï (Low alloy steel)

B A§L LXl× G@Ï (High alloy steel)

A Ïû\kR LXl× G@Ï: LôoTu R®W Ut\
EúXôLeLs Ïû\kR A[®p CÚdÏm.
C§p CÝ®ûN §\u A§LUôL Es[Õ.
CûR ùYp¥e ùNnV CVÛm. CûR
L¥]lTÓjRÜm Utßm ùPmTÚm ùNnV
Ø¥Ùm. ®Uô]j§u TôLeLs Utßm úLm
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`ôlh (cam shaft) úTôu\Ytû\ RVôo ùNnV
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

B A§L LXl× G@Ï: LôoTu R®W Ut\
EúXôLeLs úXô AXôn
v¼ûXdLôh¥Ûm A§L ®ÝdLôÓ LXkÕ
CÚdÏm. CÕ ̧ rLiPYôß YûLlTÓjRl
ThÓs[Õ.

a ûa vÀÓ v¼p (High Speed Steel):

CÕ ûa PevPu AXôn v¼p Gußm
AûZdLlTÓm. Hù]u\ôp C§p A§L A[Ü
PevPu LXkÕ Es[Õ. PevPu A[ûYl
ùTôÚjÕ êuß YûLVôL ©¬dLlThÓs[Õ.

1  PevPu 22%, ÏúWôªVm4%, Y]¥Vm 1%

2  PevPu 18%, ÏúWôªVm 4%, Y]¥Vm 1%

3 PevPu 14%, ÏúWôªVm 4%, Y]¥Vm 1%

C§p ùYhÓ LÚ®Ls ùNnVlTÓ¡\Õ.
Hù]u\ôp CÕ ªLÜm L¥]Uô]Õ, B]ôp
Ïû\kR ¡¬h¥Lp ùYlTj§p ªÚÕ RuûU
AûPÙm. ùYhÓm LÚ® ùNVpTÓm ùTôÝÕ
ùYlTm A§L¬jRôp, ùYhÓm LÚ®
TV]t\Rô¡®Óm. úUÛm úYûX ùNnÙm
RÏ§ûV CZkÕ ®Ó¡\Õ. B]ôp A§L
®ÝdLôÓ PevPu CÚlTRôp, A§L
ùYlTj§Ûm  CÕ úYûX ùNnÙm.
ùYhÓdLÚ®, ¥¬pv, LhPo, ÃUo, BdNô
©ú[Ó ØRXõV]Ytû\ ùNnV TVuTÓ¡\Õ.

b ¨dLp v¼p (Nickel Steel):

C§p LôoTu 3 ®ÝdLôÓ, ¨dLp 0.25 ØRp
0.35 ®ÝdLôÓ Es[Õ. ¨dLp LXkÕ
CÚlTRôp CÝ®ûN,Áh£«Vp GpûX
Utßm L¥]jRuûU A§L¬d¡u\Õ. CÕ
ÕÚl©¥dLôÕ. 0.35 ®ÝdLôÓ ¨dLp LXkÕ
Es[Rôp, ùYhÓm §\u NôRôWQ LôoTu
v¼ûXd Lôh¥Ûm 6 UPeÏ A§Lm. ¬®h,
ûTl, Bd£p, ̀ ôlh úTÚkÕL°u TôLeLs
Utßm ®Uô]eLs B¡VûYLû[ RVôo
ùNnV TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. 5 ®ÝdLôÓ
úLôTôph, 30 ØRp 35 ®ÝdLôÓ ̈ dLÛPu
LXdÏm ùTôÝÕ CuYôo v¼p -BL
Uôß¡u\Õ. Ød¡VUôL ®ûX EVokR
LÚ®Ls RVô¬dL TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

c Y]¥Vm v¼p (Vanadium Steel):

C§p 1.5 ®ÝdLôÓ LôoTu, 12.5 ®ÝdLôÓ
PevPu, ÏúWôªVm 4.5 ®ÝdLôÓ, Y]¥Vm
5 ®ÝdLôÓ Utßm úLôTôph 5 ®ÝdLôÓ
LXkÕ CÚdÏm. CRu Áh£«Vp GpûX,

CÝ®ûN Utßm Pd¥Xõh¥ A§Lm CÚdÏm.
`ôol A§oûY RôeÏm YpXûU Es[Õ.
Ød¡VUôL LÚ®Ls RVô¬dL TVu
TÓjRlTÓ¡\Õ.

d UôeLÉv v¼p (Manganese Steel):

CÕÜm vùTNp ûa AXôn v¼p Guß
AûZdLlTÓ¡\Õ. C§p 1.6 ØRp 1.9 ®ÝdLôÓ
UôeLÉÑm Utßm 0.4 ØRp 0.5 ®ÝdLôÓ
LôoTàm LXkÕ Es[Õ. CÕ L¥]Uô]Õ
Utßm Ïû\kR úRnUô]m EûPVÕ.
LôkRjRôp Tô§dLôÕ CÕ ¡ûWiPo Utßm
W«p Tô«ihL°p TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

e vùP«uùXv v¼p (Stainless Steel):

CÕ CÚmúTôÓ 0.2 ØRp 90.6 ®ÝdLôÓ
LôoTu, 12 ØRp 18 ®ÝdLôÓ ÏúWôªVm, 8
®ÝdLôÓ ¨dLp, 2 ®ÝdLôÓ UôXõl¥]m
(molybdenum) LXkÕ Es[Õ. Lj§Ls, Lj§¬d
úLôpLs, Tôj§WeLs,  ®Uô] TôLeLs,
JVo, ûTl×Ls Utßm ¡VoLs úTôu\Ytû\
RVô¬dL TVu TÓjRlTÓ¡\Õ.

vùP«uùXv v¼Xõu RuûULs
(Properties of stainless steel):

1 A§L A¬Uô] G§ol×jRuûU

2 A§L LÓeÏ°o §iûUjRuûU

3 A§L L¥]UôdÏm RuûU

4 A§L ùYlTjRôeÏ §\u

5 A§L RLPôL ¿Þm RuûU

6 A§L RôeÏ¡\u Utßm L¥]j RuûU

7 SuÏ LYÚm úRôt\m

8 Ïû\kR TWôU¬l×

f £XõLôu v¼p (Silicon Steel):

C§p 15 ®ÝdLôÓ £XõdLôu Es[Õ,
£XõdLôu A[ûYl ùTôßjÕ TpúYß YûL
CÚm×f NjÕs[ EúXôLj§p TVuTÓjRl
TÓ¡\Õ. 0.5 ®ÝdLôÓ ØRp 1 ®ÝdLôÓ
£XõdLôu 0.7 ®ÝdLôÓ ØRp 0.95 ®ÝdLôÓ
UôeLÉÑ LXkÕ LhÓUô] úYûXLÞdÏ
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. 2.5 ØRp 4 ®ÝdLôÓ
£XõdLôu LXûY êXm ªuNôW
úUôhPôoù_]úWhPo, ¥Wôuv
TôoUÚdLô] úXªú]Nu B¡VûYLs
EtTj§ ùNnVlTÓ¡u\]. WNôV]
ùRô¯tNôûX«p 14 ®ÝdLôÓ £XõdLôu
LXûY TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
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g úLôTôph v¼p (Cobalt Steel):

ûa LôoTu v¼Xõp 5 ØRp 35 ®ÝdLôÓ
úLôTôph LXkÕ Es[Õ CRu §iûUj
RuûU Utßm ùP]ô£h¥ (Toughness and

tenacity)  A§Lm. CRtÏ LôkR Nd§ EiÓ,
AR]ôp ¨ûXVô] LôkRm EÚYôdÏYRtÏ
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

EúXôLeLû[d LXl× ùNnV
úYi¥VRu AY£Vm (Necessity of alloying
elements)

EúXôLeL°u Gk§Wd ÏQeLû[
A§L¬lTRtÏ £X EúXôLd áßLs (Elements)

úNodLlTÓ¡u\].

ùTôÕYô] LXl× EúXôLeLs (Common
alloying elements)

¸úZ Ï±l©PlThÓs[ûYLs £X
ùTôÕYô] LXl× EúXôLeLs BÏm.

LôoTu

UeLÉÑ

Np@To

Tôv@TWv

£XõLôu

ÏúWôªVm

¨dLp

PevPu

Y]¥Vm

UôXõlùP]m.

®û[ÜLs (Effects)

LôoTu (Carbon)

ÑjRUô] CÚm×Pu £±V A[®Xô]
LôoTû] úNolTRu êXm CÚm©u Gk§Wd
ÏQeL°p Ï±l©PjRdL Uôt\eLs
HtTÓ¡u\]. L¥]jÕYm A§L¬jRÛm,
CÚm©u EÚÏ ¨ûX Ïû\YÕm CÕ
HtTÓjÕm Ï±l©PjRdL Uôt\eL[ôÏm.

UeLÉÑ (Manganese)

CÕ EúXôLj§tÏ ARu ¿h£j RuûU«p
Tô§lûT HtTÓjRôUp A§L CÝ
YXõûUûVÙm L¥]jÕYjûRÙm RÚ¡\Õ.
CÕ Np@To CÚlTûRÙm LhÓlTÓjÕ¡\Õ.

Np@To (Sulphur)

Np@To Np@ûTÓLû[ EÚYôdÏ¡\Õ. CÕ
G@¡û] A§L ùYlT ¨ûX«p ùSôßeÏm
RuûU ùLôiPRôLf ùNn¡\Õ. úUÛm
ÑÓ¨ûXd Ïû\ûV (Hot shortness) HtTÓjÕ
¡u\Õ.

Tôv@TWv (Phosphorous)

G@¡p Tôv@TWv CÚkRôp AÕ ARu
¿h£j RuûUûV (Ductibility) Tô§dLf
ùNn¡\Õ. CÕ Ï°o ¨ûXd Ïû\ûVd (Cold

shortness)  LhÓlTÓjÕ¡u\Õ.

£XõLôu (Silicon)

CÕ EúXôLj§u Gk§Wd ÏQeLû[
úS¬ûPVôLl Tô§lT§pûX. CÕ ùTôÕYôL
0.4% YûW £±V A[®p CÚdÏm. CÕ G@¡p
Es[ Bd£_u EPu LXkÕ £XõLôu ûP
BdûNPôL Uôß¡\Õ. RVô¬dLlTÓm
ùTôÝÕ CÕ EÚ¡V EúXôLj§u ÁÕ
ªRd¡\Õ. CRu êXm  G@¡XõÚkÕ
Ad£_àm CRW UôÑLÞm ¿dLlTÓ¡u\].

ÏúWôªVm (Chromium)

G@¡p L¥]j RuûUûV A§L¬dLÜm/

£Wônl× G§olûT A§L¬dLÜm ÏúWôªVm
úNodLlTÓ¡\Õ. CÕ A¬Uô] G§olûTÙm
A§L¬d¡\Õ.

¨dLp (Nickel)

CÕ A§of£ G§ol×dLôL úNodLl
TÓ¡u\Õ. CÕ ÏúWôªVjÕPu
úNodLlThÓ TpúYß YûL vùP«u ùXv
v¼p ùRôÏl×Lû[ EÚYôdÏ¡\Õ.

PevPu (Tungsten)

PevPu L¥]j RuûUûVÙm §iûUj
RuûUûVÙm A§L¬d¡\Õ. A§L ùYlT
¨ûX«Ûm CdÏQeLs UôßY§pûX

Y]¥Vm (Vanadium)

CÕ L¥]j RuûUûVÙm §iûUj
RuûUûVÙm A§L¬d¡\Õ.

UôXõlùP]m (Molybdenum)

UôXõlùP]m, L¥]j RuûU, §iûUj
RuûU Utßm A§of£ G§ol×d ÏQeLû[
G@¡tÏj RÚ¡\Õ.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.53 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (OAW, SMAW) Weldability of
steels (OAW, SMAW)

vùP«uXv v¼Xõu YûLLs þ ùYp¥e¡u RuûU Utßm £ûRÜ
(Stainless steel types - weld decay and weldability)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• vùP«uùXv v¼Xõu YûLlTôÓLû[ A±Rp
• vùP«uùXv v¼Xõu ÏQeLû[ áßRp
• vùP«uùXv v¼ûX ùYp¥e ùNnVd á¥V RuûUûV ®Y¬jRp
• ùYpÓ £ûRûY Ï±jÕ áßRp.

vùP«u ùXv v¼Xõu YûLlTôÓLs
(Classification of stainless steel)

vùP«uùXv v¼p GuTÕ CÚm×,
ÏúWôªVm Utßm ¨dLp úNokR LXl×
EúXôLUôÏm. A§p Es[ LXl×
EúXôLeL°u ®ÝdLôh¥tÏ HtT TpúYß
YûLL[ôL vùP«uùXv v¼p Es[].
CûYLû[ êuß Ød¡Vl ©¬ÜL[ôLl
©¬dLXôm.

JÚ YûL,  @ùTo¬¥d (Ferritic) G]lTÓm CûRd
L¥]lTÓjR Ø¥VôÕ Utßm LôkRUôLd
á¥VÕ.  Utù\ôÚ YûL UôohPuûNh (Marten-

site) CûR ùYlTl TRÉÓ Øû\«p
L¥]lTÓjRXôm. CÕÜm LôkR UôLd á¥VÕ.
êu\ôYÕ YûL ‘BvùPu¥d‘  (Austentic)

CÕ ªLÜm §iûU YônkRÕ (Tough), Utßm
¿h£j RuûU (Ductability) ùLôiPÕ. CÕ
ùYp¥e ùNnV ªLÜm Ht\Õ. ùYp¥e ùNnR
©\Ï CûR ªÚÕYôdLj úRûY«pûX.
B]ôp CÕ Ntß ÕÚl©¥jRÛdÏ EhTÓm.
Ut\ CÚ YûLL[ô] @ùToûWh Utßm
UôohùPu ûNh B¡VûY ùYpÓ ùNnV
CVXô YûLVôÏm. YZdLUôL AvùPu¥d
YûL vùP«uùXv v¼p 18/8 vùP«u
ùXv v¼p G]lTÓm. CÕ CÚm×Pu 18%

ÏúWôªVm 8% ¨dLp LXkRRôL CÚdÏm.
CkR YûL vùP«uùXv v¼Xõp ÕÚl
©¥dÏm RuûUûV ¿dL ¨ûXlTÓjÕm
áßL[ô] ùLôXm©Vm, ûPhPô²Vm,
UôXõlùP]m, ´odúLô²Vm (zirconium)

ØRXõV] £±V ®ÝdLôÓ A[®p
úNodLlTÓ¡u\]. BLúY CkR YûL
ùYp¥e ùNnVd á¥V vùP«uùXv v¼p
vùP©ûXÑÓ ûPl vùP«u ùXv v¼p
G]lTÓm. CkRd áßLû[ (Elements) ̈ Wl×d
Lm©«Ûm úNodLXôm.

vúP«uùXv v¼Xõu LhPûUl×d
ÏQeLs (Physical properties of stainless steel)

@ùToûWh Utßm UôohùPuûNh vùP«u
ùXv v¼Xõu ¿h£d ÏQLm (Coefficient of

expansion) LôoTu v¼ûXl úTôuú\
úRôWôVUôL CÚdÏm. B]ôp BvPu¥d
YûL vùP«u ùXv v¼p LôoTu v¼ûX
®P 50 ØRp 60% YûW A§L ¿h£d ÏQLm
ùTt±ÚdÏm. BLúY CkR YûL
vùP«uùXv v¼ûX ùYp¥e ùNnÙm
ùTôÝÕ EÚj§¬× A§LUôL CÚdÏm.
BvùPu¥d YûL«p, ùYlTd LPjÕm
§\u LôoTu v¼ûX ®P úRôWôVUôL 40

ØRp 50% YûW Ïû\YôL CÚdÏm.

CkR YûLLs Aû]jÕm, ©WLôNUô]
¨\jÕPu GkR JÚ Lû\Ùm CpXôUp
úRôt\m RÚm.

vùP«uùXv v¼Xõu ̈ Wl× Lm©L°u
YûLLs (Types of stainless steel filler rods)

¨ûXlTÓjÕm áßL[ô¡V UôXõlùP]m,
ùLôXm©Vm, ´odúLô²Vm ûPhPô²Vm
ØRXõV] ùLôiÓs[ R²jR Øû\«p
£¡fûN ùNnVlThP vùP«uùXv v¼p
@©pXo WôÓLÞm ¡ûPd¡u\].

ÏúWôªVm ®ÝdLôÓ A[Üm BRôW

EúXôLjûR ®P 1 ØRp 1    ®ÝdLôÓ

A[®tÏd áÓRXôL CÚdÏm. ùYp¥e
ùNnÙm ùTôÝÕ BRôW EúXôLj§p HtTÓm
CZlûT CÕ DÓLhÓ¡\Õ. @©pXo Wô¥u
EÚÏ ¨ûXÙm BRôW EúXôLj§u EÚÏ
¨ûXûV ®P 100 ØRp 200 YûW Ïû\YôL
CÚdÏm. NkûR«p TpúYß A[ÜLs
ùLôiP @©pXo WôÓLs ¡ûPd¡u\].
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C[d¡ (Flux)

´ed Ïú[ôûWÓ Utßm ùTôhPô£Vm
ûPdúWôúUh ùLôiÓs[ R²YûL TÜPo
@l[dv ¡ûPd¡\Õ. ùYp¥e ùNnÙm
ùTôÝÕ ùTô¥ YûLVôL Es[ C[d¡ûV,
Ri½o úNojÕ TûN Y¥YUôd¡ CûQl©u
A¥l×\j§p TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

EÚj§¬ûTd LhÓlTÓjÕm Øû\Ls
(Method of controlling distortion)

vùP«uùXv v¼p ùUu G@ûL ®P A§L
ùTÚdLd ÏQLØm (Coefficient of expansion)

Ïû\kR ùYlTd LPjÕm §\àm
ùLôiÓs[Rôp EÚj§¬× HtTPÜm,
ùRônÜ HtTPÜm. (warping) Yônl×Ls A§Lm
Es[].

Ø¥kR CPeL°p, ÕiÓLû[ AûYLs
Ï°Úm YûW úSodúLôPôL TWôU¬dL
d[ôml×Ls, ´dÏLs TVuTÓjRlTP
úYiÓm.  ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ L]Uô]
ùNl×j RLhûP Rôe¡VôLl (Backing Bar)

TVuTÓjÕYRu êXm Rôn EúXôLj§p
HtTÓm EÚj§¬ûTd Ïû\dLXôm. A§L
Gi¦dûL«Xô] CûPùY°L°p
£t±ûQl× ùNnRÛm (20 - 25 ªÁ dÏ Juß
ÅRm) EÚj§¬ûTd Ïû\dÏm.

ùYp¥e ùNVpØû\ (Welding procedure)

TpúYß L]Øs[ RLÓLû[ ùYpÓ ùNnV,
ùNnVlTP úYi¥V ®°m× RVô¬l×, Sô£p
A[Ü,@©pXo WôÓ A[Ü, £t±ûQl©u
CûP A[Ü (pitch) BÏm.

CûQl©u YXlTdL ®°m©XõÚkÕ ùYpÓ
ùNnVj ÕYe¡ CPlTdLj §ûNûV úSôd¡
SLWÜm.

EÚÏd L°«XõÚkÕ (Molten puddle) ¾l©Zm©u
Es ámûT 1 ØRp 1.5 ªÁ çWj§tÏs ûYjÕd
ùLôs[Üm. lú[ô ûTlûT úYûXÙPu 800 -

900 úLôQj§p ©¥dLÜm. (Fig 1)

CqYôß, G@ûL ®Pd Ïû\kR EÚÏ¨ûX
ùLôiP ̈ Wl×d Lm© Øuú]ôd¡l TônkÕ,
EúXLôj§u  Y¬d Lô¥«p EÚ¡ ¨Wl×m
Fig 2-p 3 ªÁ L]Øs[ EúXôLj§tLô]
®°m× RVô¬l× YûL LôhPlThÓs[Õ.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.53

¨Wl×d Lm©ûV ¾lTZm× ám©tÏ
ùSÚdLUôL ûYjÕd ùLôiÓ EúXôLjûR
úNodLÜm. L°«XõÚkÕ AûR ¿d¡VÜPu
AûR ÁiÓm L°«p ÖûZlTRtÏj
RVôWôÏm ùTôÝÕ, ¾l©Zm©XõÚkÕ
ØÝÕUôL AûR ¿dLÜm.

@©pXo Wô¥u Øû]«p A§LUô]
ùYlTjûR ùNÛj§ G°RôL AûR
EÚLf ùNnÕ TôVf ùNnVôUp
CÚdLjRdL LY]m úUtùLôs[lTP
úYiÓm.

JÚ TdLj§p JúW SûP«p (one pass) ùYpÓ
ùNnÕ Ø¥dLÜm. ùYpÓ EúXôLj§u ÁÕ
ùYlTj RôdLjûRd Ïû\dL TX SûP (multi

pass) ùYp¥eûLj R®odLÜm.

vùP«uùXv v¼ûX
ùYt±LWUôLf ùNnRp GuTÕ,
ùYlT ®û[ûYd Ïû\YôL
ûYj§ÚlTûRl ùTôÚjÕ
CÚd¡\Õ. ùYlT ùYpÓ ÁÕ ÁiÓm
ùNnRp ªûLVô] ùYlTjûR
EÚYôd¡ vùP«uùXv v¼Xõu
ÕÚ G§ol×d ÏQj§p CZlûT
HtTÓjÕ¡\Õ.

ùYp¥e ùNnÕ Ø¥jR ©\Ï ÑjRm ùNnRp
(Cleaning after welding)

ùNnÕ Ø¥dLlThP ùYp¥e ÁÕs[
T¥ÜLû[Ùm BdûNÓLû[Ùm ¡ûWi¥e,
TôXõμe ùNnYRu êXm (A) T¥Ü ¿dÏm
¸rdÏ±jR LûWNûXl TVuTÓj§ ¿dL
úYiÓm.

50 TeÏ Ri½o,

50 TeÏ ûahúWô Ïú[ô¬d AªXm

1/2 ®ÝdLôÓ ©dùXh (Picklette) (A )

@ùToúWô¡Ç]ôp (Ferrocleanol).
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CdLûWNûX ÑUôo 500C ùYlT ¨ûX«p
TVuTÓjR úYiÓm.

ÑjRm ùNnYRtÏ GlùTôÝÕm vùP«u
ùXv v¼p JVo ©ûW`úV TVuTÓjRÜm.

ùYpÓ ºW¯Ü þ ARu ®û[ÜLÞm
¾oÜLÞm (Weld decay - its effects and remedy)

ùYp¥e ùNnYRu LôWQUôL BvP]¥d
v¼p 11000C-dÏm A§LUôL ùYlTUûPÙm
ùTôÝÕ, ÏúWôªVØm LôoTàm,
Ï°oYûPÙm ùTôÝÕ ÏúWôªVm
LôoûTPôL Juß áÓ¡\Õ. CqYôß
ÏúWôªVm LôoûTÓ EÚYôÏm úTôùRpXôm
vùP«uùXv v¼p ÕÚ G§ol×j
RuûUûV CZd¡\Õ. BLúY ùYp¥e ùNnÕ
Ø¥jR ©u× ùYpÓ TÏ§«p T¥lT¥VôLj
ÕÚl©¥dLj ÕYeÏm. CÕ ‘ùYpÓ ¥úL’
(ùYpÓ ºW¯Ü) G]lTÓ¡\Õ.

ùYphùUuûP  (ùYpÓ EúXôLjûR)  ùYlT
£¡fûN ùNnYRu êXm ùYpÓ ºW¯ûYj
R®odLXôm. CRtLôL ùYpÓ ùNnVlThP
TôLjûR 9500 ØRp 11000C -dÏ ÁiÓm ùYlTl
TÓj§j Ri½¬p Sû]dL úYiÓm.

CR]ôp ÏúWôªVm LôoûTÓ ©¬kÕ ùYpÓ
ùNnVlThP TôLj§u GpûXL°XõÚkÕ
Ri½¬p T¥Ü ¿dLm ùNnVlTÓ¡\Õ.

ùYpÓ ºW¯ûY, LXl× EúXôLd áßL[ô]
ùLôXm©Vm, UôXõlùP]m, ´odúLô²Vm,
ûPhPô²Vm ØRXõVûYLû[ (¨ûXl
TÓjÕm áßLs G]lTÓTûY ) Rôn
EúXôLjÕPu (A ) ¨Wl×d Lm©«p
úNolTRu êXm R®odLXôm.

vùP«uùXv v¼ûX ùYpÓ
ùNnÙkRuûU (Weldability of stainless steel)

@ùToûWh Utßm UôohùPuûNh YûL
vùP«uùXv v¼pLs ùYpÓ ùNnVj
RdL]YpX. LôWQm CûY T¥Ld LhP
ûUlûTd ùLôi¥ÚdÏm. B]ôp CûYLû[
©úW£e ùNnV Ø¥Ùm. BvPu¥d YûL
vùP«uùXv v¼p SpX ùYpÓ ùNnÙm
RuûUûVd ùLôi¥ÚdÏm. RtLôXj§p
GpXô YûL vùP«u ùXv v¼ûXÙm
ùYp¥e ùNnV, C]oh úLv ÌpPh Bod
(UkR YôÙ LYN ªu®p) TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.53
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.54 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (OAW, SMAW) Weldability of
steels (OAW, SMAW)

v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Induction welding, brazing of
copper tubes)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• çiPp ùYp¥eûLd áßRp
• LôlTo ÏZônL°p ©úW³eûL ®Y¬jRp.

çiPp ùYp¥e GuTÕ ªuLôkR
×XeLû[ UôtßYRôp HtTÓm G§ol×
ùYlTjûRl TVuTÓj§ CWiÓ ApXÕ
ARtL úUtThP EúXôLeLû[ Ju\ôL
CûQdÏm JÚ YûL ùYp¥e BÏm.
çiPpùYp¥e¡u úTôÕ JÚ _ôl B]Õ
LPjÕm ÑÚsL[ôp ãZlThÓs[Õ.

Uô±YÚm LôkRl×Xm ùTôÕYôL LPjÕm
ùTôÚhLs Y¯VôL CVeÏm Uôtß
ªuú]ôhPjûRl TVuTÓjÕYRu êXm
çiPlTÓ¡\Õ.

A§L áhÓ YXõûU úRûYlTÓmúTôÕ
ApXÕ 350 ¥¡¬ ApXÕ ARtÏ úUp
ùNVpTÓm AûUl×LÞdL LôlTo ©úW³e
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

YZdLUô] TVuTôÓL°p APeÏm
(Typical uses include)

• ¾ TôÕLôl×

• Ho Li¥`²e Ut\m Ï°oTR]m

• G¬ùTôÚs G¬YôÙ ®¨úVôLm

• ¿o ®¨úVôLm

CkR YûL CûQl× úLl©X¬ ApXÕ
(Capillary) úXl CûQl× G]lTÓm Hù]²p
ùTôÚjÕRXõu NôdùLh ÏZô«u Øû]ûV

úUùXÝjÕ¡\Õ. (overlap) Utßm ÏZôn
ùTôÚjÕRpLÞdÏ CûP«p JÚ
CûPùY° EÚYôdÏ¡\Õ.

Bd³_u  Rôe¡ Utßm Bd³_u CpXôR
RôªWm CWiûPÙm ©úWv ùNnÕ
§Úl§LWUôL JÚ CûQlûT EÚYôdL
Ø¥Ùm.

ùNl×d ÏZônLû[ CûQlTRtLô]
ùTôÕYôL JÚ NôdùLhþYûL RôªWm
ApXÕ RôªW LXûY TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
A§p ÏZônl TÏ§Ls  ùNÚLlThÓ
NôXõP¬e ApXÕ ©úW£e ùNVpØû\ûVl
TVuTÓj§ ¨Wl× EúXôLj§u êXm
CûQdLlTÓ¡u\].

©úW£e GuTÕ CWiÓ ApXÕ ARtÏ
úUtThP EúXôLeLû[ CûQdLl
TVuTÓjRlTÓm JÚ ùTôÕYô]
(úTl¬úL`u ) ×û]VûUl×
ùNVpØû\VôÏm. CÕ NôXõP¬e
ùNVpØû\dÏ JjRRôL CÚd¡\Õ. B]ôp
AÕ A§L ùYlT¨ûX«p ùNnVlTÓ¡\Õ.
£\kR Ø¥ÜLÞdÏ. EúXôLeLs Ju\ôL
©úWv ùNnVlTÓYûR A¥lTûPVôLd
ùLôiP ùTôÚjRUô] ©úW£e
EúXôLeLû[ BRôWUôL ùLôiÓ CÕ
ùNnVlTÓ¡\Õ.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.55 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (OAW, SMAW) Weldability of
steels (OAW, SMAW)

©jRû] YûLLs ÏQeLs Utßm ùYp¥e ùNVpØû\ (Brass types
properties and welding methods)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ©jRû[«u LXl× ®¡Rm Utßm ÏQeLû[ Tt± áßRp
• ©jRû[«u ùYp¥e ÖhTm Tt±Ùm ®Y¬jRp.

©jRû[«u LXl×Ls (Composition of brass)

©jRû[ GuTÕ ùNm× Utßm ´ed
B¡VûYLs TpúYß ®¡ReL°p LXl×
ùNnVlThP LXûYVôÏm. C§p ©\ áßLs
Ïû\kR ®ÝdLôÓ A[ÜL°p úNokÕ
CÚdLXôm.

´ed¡u ®ÝdLôÓ 1 ØRp 50% YûW
úYßTÓm. CRu êXm,  15 R²jR Y¦L
YûL ©jRû[Ls ¡ûPd¡u\]. CkR
©jRû[L°p  20 ØRp 40% ́ ed ùLôiPûY
TX®R ETúVôLeLÞdÏl TVu
TÓjRlTÓ¡u\].

©jRû[«u EÚÏ ̈ ûX (Melting temperature
of brass)

ùNm×®u EÚÏ ̈ ûX 10830C BÏm. ́ ed¡u
EÚÏ ̈ ûX 4190C BÏm. ©jRû[ CûPlThP
ùYlT ̈ ûX«p EÚÏ¡\Õ. ùNm×®u A[Ü
A§LUôL CÚkRôp EÚÏ ̈ ûXÙm A§LUôL
CÚdÏm. ©jRû[«u EÚÏ ̈ ûX ÑUôo 9500C

BL CÚdÏm.

Sô£p ¾l©Zm× Utßm @l[dv
B¡VûYLû[j úRokùRÓjRp (Selection
of nozzle, flame and flux)

©jRû[ûV ùYp¥e ùNnY§p Es[
Ød¡VUô] £WUm ´ed B®VôRp BÏm.
LôWQm ´ed¡u EÚÏ ¨ûX ©jRû[«u
ùYlT ̈ ûXûV ®Pd Ïû\YôL CÚlTRôp
BÏm. ´ed CZl× LôWQUôL ùYp¥p
Lôtßj Õû[Ls (A) Öi Õû[Ls HtTÓm.
úUÛm ùNm× UhÓúU Á§VôL CÚdÏm.

CR]ôp CRu YXõûU Ïû\kÕ®Óm. ùYpûP
TôXõx ùNnÙm ùTôÝÕ AÕ ×s°Ls
ùLôiP úRôt\jûRd ùLôÓdÏm.

BLúY ´ed A§LUôL G¬®dLlTÓYûRd
LhÓlTÓjR úYiÓm.

´ed ©WfNû], Bd£ûP£e ¾l©Zm©p
Es[ A§LUô] Bd£_]ôp Ïû\dLl
TÓ¡\Õ. Bd£ûP£e ¾l©Zm©p Es[
ªûLVô] Bd£_u, ´edûL, ´ed
BdûNPôL Uôtß¡\Õ. CRu EÚÏ ¨ûX
´ed¡u EÚÏ ¨ûXûV ®Pd áÓRXôL
CÚdÏm.  BLúY Bd£ûP£e ¾l©Zm×
´ed B®VôYûRj RÓd¡\Õ. @l[dv,
ùYpÓùUhPp §P ̈ ûXdÏ Uôßm ùTôÝÕ
´edûL RdL ûYjÕd ùLôs¡\Õ. LôlTo þ
´ed ApXônL°p,  ùTÚmTôuûUVô]ûY
©Wôv G]lTÓTûY LôlTûW ®P ùYpÓ
ùNnVd L¥]Uô]ûYVôÏm. LXl©p Es[
´ed G¬fNíhPd á¥V A¯dLd á¥V
×ûLûV (A) B®ûV ùYp¥e ùNnÙm
ùTôÝÕ EiPôdÏ¡\Õ. úTôÕUô]
Lôtú\ôhPm HtTÓj§j RÚYÕPu ´ed
×ûLûV Eh ùLôsYûRj R®odL úYiÓm.

©jRû[ûV Bd£ A£h¥Xõu ùLôiÓ
ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ Bd£ûP£e
¾l©Zm× TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. Sô£p A[Ü,
AúR L]m Es[ ûUpÓ v¼p ©ú[hûP
ùYp¥e ùNnYRtÏj úRûYVô] A[ûY
®P JÚ A[Ü áÓRXôLl TVuTÓjR
úYiÓm. CÕ ùUuûUVô] Bd£ûP£e
¾l©ZmûTj RÚm.

©jRû[ûV GXdh¬d Bod ùYp¥e
ùNnØû\ êXm ùYp¥e ùNnYÕ
L¥]UôÏm.

©jRû[ûV ùYp¥e ùNnV @l[dv ªL
Ød¡VUô]RôÏm. ©Wôv ùYp¥e ùNnV ×§V
ùTôWôdv LXûYlTûN SpX @l[dv BL
ùNVpTÓm.

@l[dûN CûQl×l TÏ§«u
A¥l×\j§Ûm ̈ Wl×d Lm©«u úUÛm CP
úYiÓm.

®°m× RVô¬Ld úYiÓm.
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ùYp¥e ÖhTØû\ (Welding technique)

CPlTdL ùYp¥e Øû\ûVl ©uTt\Üm.
lú[ô ûTl úLôQjûR 600 - 700-«Ûm, ̈ Wl×d
Lm© úLôQjûR 300 - 400-«Ûm TWôU¬dLÜm.
CûQl©u Ø¥®p, lú[ô ûTl
úLôQjûRd Ïû\dLÜm. dúWP¬p
(Ï¯lTs[j§p) ùYlT EsÇhûPd Ïû\dL
lú[ô ûTlûT ØÝÕUôL ¿dLÜm. (Fig 1)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.55

@l[dv ÑYÓ ØÝYûRÙm ¿dÏYûR Eß§
ùNnVÜm. LôWQm @l[dv GfNm G§o®û]
×¬kÕ CûQl©u YXõûUûVd Ïû\kÕ
®Óm.

ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ ´ed
×ûLûV ÑYô£lTûRj RÓdL, ÑYôNd
LYNjûR (RESPIRATOR) A¦VÜm.

©jRû[«u Ti×Ls (Brass Properties)

1 ©jRû[ ùTÚmTôÛm ©WLôNUô]
ReLjúRôt\jûR ùLôiÓs[Õ.

CÚl©àm CÕ £Yl× þ ReLm ApXÕ
ùYsû[ ¨\UôLÜm CÚdLXôm.
RôªWj§u A§L NRÅRm JÚ úWô^õ
úPôû] A°d¡\Õ. AúR úSWj§p A§L
ÕjRSôL EúXôLd LXûY ùYs°VôL
Uôtß¡\Õ.

2 ùYiLXm ApXÕ ÕjRSôLjûR ®P
©jRû[ A§L ùS¡rÜj RuûU ùLôiPÕ

3 ©jRû[Vô]Õ CûNd LÚ®L°p
TVuTÓYRtÏ Ht\Yôß ®ÚmTjRdL
JXõ«Vp Ti×Lû[d ùLôiÓs[Õ.

4 CûY Ïû\kR EWônÜ RuûU ùLôiPûY

5 ©jRû[ JÚ ùUuûUVô] EúXôLm CÕ
¾lùTô±dLô] Ïû\kR Yônl×
úRûYL°p úTôÕ TVuTÓjRlTÓm.

6 EúXôLd LXûYLs JlÀhP[®p Ïû\kR
EÚÏ¨ûXûVd ùLôiPÕ.

7 CÕ JÚ SpX ùYlT LPj§

8 ©jRû[ A¬lûT G§od¡\Õ. úUÛm El×
¿¬p CÚkÕ LôpYô²d A¬lûTÙm
RÓd¡\Õ.

9 ©jRû[ûV YôoTÕ G°Õ

10 ©jRû[ ùTúWô LôkRm ApX CûY
Ut\YtßPu UßÑZt£  ùNnYRtLôL Ut\
EúXôLeL°XõÚkÕ ©¬lTûR
G°RôdÏ¡\Õ.© N

IM
I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



174

£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.56 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (OAW, SMAW) Weldability of
steels (OAW, SMAW)

LôlTo þ YûLLs ÏQeLs Utßm ùYp¥e Øû\ (Copper types properties)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• LôlToLû[l Tt± ®Y¬jÕd áßRp
• LôlT¬u ÏQeLû[ Tt± ®Y¬jRp
• ùYp¥e ùNVpØû\ûV ®Y¬jRp.

GXdhúWôûXh LôlTo (ªu TÏl× ùNm×)
(Electrolyte copper)

CkR YûL«p 99.9% ÑjRUô] ùNm×m 0.01

ØRp 0.08% YûW dëlWv BdûNÓ (CU
2
O)

Y¥®p Bd£_àm APe¡«ÚdÏm. CkR
YûL ùNm×ûY ùYp¥e ùNnV Ø¥VôÕ.

¥þBd£ûPÑÓ LôlTo (Bd£_u ¿dLm
ùNnVlThP ùNm× (De oxidised copper)

CkR YûL, ùNm×®p, GXdhúWôûXh
LôlTÚPu £±R[Ü TôvTWv G]lTÓm
¥ -Bd£ûP£e (Bd£_u ¿d¡ ) áß
úNodLlTh¥ÚdÏm. CkR YûL ùNm×ûY
ùYp¥e ùNnV Ø¥Ùm.

ùNm×®u ÏQô§NVeLs (Characteristics of
copper)

£Ll× ¨\UôL CÚdÏm.

A§L ùYlTm Utßm ªuNôWm LPjÕm §\u

ªL SpX ÕÚ (A¬Uô]) G§ol×j RuûU

ùYlT (A) Ï°o ¨ûX«p SuÏ úYûX
ùNnVd á¥V RuûU  úUÛm Lm©Ls RLÓLs
EÚhÓd Lm©Ls (Rods) ÏZônLs Utßm
YôolTPeL[ôL G°RôL EÚYôdLd á¥V
RuûU

EÚÏ ¨ûX : 10830C

APoj§ : 8.98 ¡/ùNÁ3

¿h£j RuûU 0.000017 ªÁ/0C

®°m× RVô¬l× (Edge preparation) (Fig 1)

1.2 ªÁ YûW þ ®°m× (A) ®°m× ERÓ
(Flange).

1.5 ªÁdÏm A§LUôL 2.5 ªÁ YûW þ NÕW
Øh¥ûQl× RLh¥u L]j§p 50% A[Ü
YûW A¥l×\ CûPùY°ÙPu.

2.5 ªÁ ØRp 16 ªÁ YûW þ Jtû\ V 800 – 900.

16 ªÁ-dÏm A§LUôL þ P×s V  900.

ÑjRlTÓjÕRXõu YûLLs (Types of cleaning)

Gk§W Øû\ ÑjRlTÓjRp êXm AÝdÏ Utßm
CRW úYiPlTPôR  ùTôÚhLs
¿dLlTÓ¡u\]. ùLªdLp Øû\«p B«p,
¡Ãv, ùT«uh úTôu\ûYLs úY§d
LûWNpLs TVuTÓj§ ÑjRm ùNnVl TÓ¡u\].

@©pXo WôÓ Utßm @l[dv (¨Wl×d
Lm©Ùm C[d¡Ùm) (Filler rod and flux)

ØÝÕUôL Bd£_u ¿dLlThP (De oxidised)

ùNl×d Lm©  (LôlToþ£pYoApXôn @©pXo
WôÓ) BRôW EúXôLjûR ®Pd Ïû\kR EÚÏ
¨ûX ùLôiPÕ TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

@l[dv (Flux)

CûQdLlTP úYi¥V ®°m×Ls ÁÕ TûN
Y¥Yj§p LôlTo þ £pYo ApXôn @l[dv
éNlTÓ¡\Õ.

Sô£p A[Ü (Nozzle size)

ûUpÓ v¼ÛdÏl TVuTÓjRlTÓm Sô£p
A[ûY ®P JÚ A[Ü áÓRXôL Es[
Sô£ûXl TVuTÓjRÜm.

¾l©Zm× (Flame)

N¬Vô] SÓ¨ûXj ¾l©Zm× ¡ûPdÏmT¥
Ah_vh ùNnVÜm.
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LôoTûW£e (A) Bd£ûP£e ¾l©Zm×
AûUÜ ùNnYRôp HtTÓm ®û[ÜLs
(Effects of setting ̀ carburizing' or ̀ oxidizing' flame)

A§LlT¥Vô] A£h¥Xõu ¿Wô®ûV EtTj§
ùNnÙm. CR]ôp ùYpÓ Öi Õû[Ls
ùLôiPRôL CÚdÏm.

AûUÜ (Setting)

CWiÓ RLÓLÞd¡ûPúV 1.6 ªÁ A¥l×\
CûPùY° RW úYiÓm úUÛm ®XLp
A[YôL JqùYôÚ 300 ªÁ ¿[j§tÏm
3 - 4 ªÁ ÅRm CûP A[Ü ®PlTP úYiÓm.
(Fig 2) ùNl×ûY ¿[UôL U¥l©ûQl× (Seam)

ùNnV úYi¥«ÚkRôp Bl× TVuTÓjRÜm.
(Fig 3) £ß Tt±ûQl× ùNnVlTÓY§pûX.

Øu ùYlTlTÓjRp (Pre heat)

Es[T¥VôL ùYp¥e ùNnVj ÕYeÏYRtÏ
ØuTôL BRôW EúXôLj§u TWl× KW[®tÏ
A§L ùYlT ¨ûXdÏ 0C (U«p LÝjÕ ¿X
¨\m) EVojRlTÓ¡\Õ.

ùYp¥e ùRô¯p ÖhTm (Welding technique)

3.5 ªÁ L]m YûW CPl×\ ÖhTØû\ûVl
TVuTÓjRÜm.  4.0 ªÁ Utßm ARtÏm úUúX
YXl×\ ÖhTØû\ûVl TVuTÓjRÜm.
NôRôWQUôL ùYp¥e, úYûX«u YXlTdL
Øû]«XõÚkÕ 40 ØRp 50 ªÁ AlTôp
Rs° ÕYdLlTÓ¡\Õ. CPlTdL Øû] YûW
ùYp¥e ùNnÕ Ø¥jR ©\Ï úYûXûV
1800-dÏj §Úl©, Á§Ùs[ ùYp¥e
ùNnVlTPôR TÏ§ûV ùYp¥e ùNnVÜm.
ùYp¥e GlùTôÝÕm CûQl©u §\kR
TÏ§ûV úSôd¡úV ùNnVlTÓm. (Fig 4)

EÚj§¬ûTd LhÓlTÓjÕRp (Control of
distortion) :

®XLp CûP A[Ü (Divergence Allowance)

(úYûXûV AûUÜ ùNnY§p CÕ Ï±jÕ
HtL]úY á\lThPÕ úTôp EÚj§¬ûT
TVàß YûL«p LhÓlTÓjÕ¡\Õ.

Ï°o RLÓLs (A) RôeÏm NhPØm (Chill plate

or Backing Bar) EÚj§¬ûTj RÓd¡u\].

©\Ï ùNnV úYi¥V £¡fûN (After
treatment)

U¦jÕLs A[ûY (grain size) Ïû\dLÜm
£d¡Ùs[ RûLûY Ïû\dLÜm À²e (peening)

ùNnVlTÓ¡\Õ. CÕ, EúXôLm ùYlT
¨ûX«p Es[ úTôÕ ùNnVlTÓ¡\Õ.

LôlTo EúXôL LXûYL°u Ti×Ls

• £\kR ùYlT LPjÕj§\u

• £\kR ªu LPjÕj§\u

• SpX JÚ Utßm A¬l× G§ol× SpX
Gk§W §\u

• CVk§W Utßm ªuNôW Ti×L°p
Øû\Vô] ùYlT¨ûX RdL ûYjRp

• LôkRj RuûU At\Õ.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.57 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (OAW, SMAW) Weldability of

steels (OAW, SMAW)

©úW£e ùYhÓm LÚ®Ls (Brazing cutting tools)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ©úW£e Lh¥e LÚ®Lû[ LiP±Rp.

PevPu LôoûTÓ £dùUuhLÞPu
Øû]VlThP ©úWv ùNnVlThP LÚ®Ls
EVo ùYlT¨ûX«p AÝjÕm YXõûU«u
¾®W ùYlT L¥]jRuûU Utßm £Wônl×
A¬l× Utßm ùYlT A§of£dÏ G§ol×
B¡VYt±u JÚe¡ûQkR Ti×LÞPu
ùYhÓ úUtTWlûT YZeÏ¡\Õ. (Fig 1)

ùYhÓd LÚ®Lû[ YXõûUVôdL
EtTj§Vô[oLs LÚ®«u úUtTWl©p
PevPu LôoûTÓ v¼p ©hûV
úNod¡\ôoLs. úNodLlThP ùNÚLûX
CVk§WUôdLlTÓ¡\Õ. ©u]o TôdùPûV
©úW£e ùNVpØû\«p CûQdLlTÓ¡\Õ.

CkR ùNnXØû\ ùTôÕYôL JÚ LXl×
@©pXo LÚ® G@ûLf Ñt± vªVo JÚ
ùUpXõV úRôt\jûR EiPôdÏm.  CkR
TVuTôPô]Õ úRûYVt\ ùTôÚhLû[ TÏ§
úUtTWl©p Tô§l©pXôUp ALtß¡\Õ.

Utßm LôpûTÓ ùNÚ¡ûV úNRlTÓjRôUp
TÏ§ úUtTWlûT LÚûUVôdLôUp ApXÕ
LÚ®«u ùYhÓ AmNeLû[ UeLf
ùNnVôUp A§LlT¥Vô] ¨Wl©ûV
ALtßYúR BÏm. (Fig 2)

¾®W ùYlT L¥]jRuûU Utßm A¬l×
£Wônl× Utßm ùYlT A§of£dÏ G§ol×
B¡VYt±u JÚe¡ûQkR Ti×LÞPu
ùYhÓ úUtTWlûT YZeÏ¡\Õ. YÝYô]S
Ti×L[ô] £Wônl×, G§ol× CûY G@ÏûY
®P 100 UPeÏ A§LUôL Es[Õ CÕ
L¥]Uô] EúXôLm Utßm CÕ G@ÏûY
®P êuß UPeÏ §PUô]Õ BûLVôp
A§L ùYhÓ úYLjûR AûPV Ø¥Ùm.

LôoûTÓ ©úW£e ùYhÓm LÚ®Ls (Carbide
brazed cutting tools (Fig 3)

PôevPu LôoûTÓ ©¬ÜLÞPu
Øû]VlThP ©úWv ùNnVlThP LÚ®Ls
EVo ùYlT¨ûX«p, AÝjÕm YXõûU«u

JÚØû] LÚ®«u úRôt\m (Single-point tooling
highland (Fig 4)

lúW£e A§LlT¥Vô] EúXôLjûR ¿dÏRp
(Remove excess brazing ma terial from...(Fig 5)
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.58 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (OAW, SMAW) Weldability of
steels (OAW, SMAW)

AÛª²Vj§u ÏQeLs & ùYp¥e¡u RuûU, ùYp¥e Øû\ (Aluminium
properties & weldability)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• AÛª²Vm Utßm ARu LXûYL°u ÏQeLû[ ®Y¬jRp
• AÛª²VjûR ùYp¥e ùNVpØû\ B¡VûYLû[ ®Y¬jÕd á\p
• AÛª²VjûR ùYp¥e ùNnYRtLô] TpúYß ùNVpØû\Lû[d áßRp.

AÛª²Vm Utßm ARu LXûYL°u
ÏQeLs (Properties of aluminium and its alloys)

¨\j§p ùYs° úTôuß ùYiûUVôL
CÚdÏm.

ùTôÕYôLl TVuTÓjRlTÓm LôoTu
v¼Xõu GûP«p 1/3-p TeÏ GûP UhÓúU
CÚdÏm.

A§L A¬Uô] G§ol×jRuûU ùLôiPÕ.

A§L, ªuNôW Utßm ùYlTd LPjRp
RuûU ùLôiPÕ.

ªLÜm ¿h£j RuûU (Ductile) ùLôiPÕ.
EÚYôdÏm Utßm AÝjÕm úYûXLÞdÏ
Ht\Õ.

LôkRm HtLôÕ.

ÑjRUô] AÛª²Vj§u EÚÏ ¨ûX 6590C.

AÛª²Vm BdûNÓ AÛª²VjûR ®P
A§L EÚÏ¨ûX ùLôi¥ÚdÏm (19300C).

YûLLs (Types)

AÛª²Vm êuß Ød¡V YûLL[ôLl
©¬dLlThÓs[Õ.

– Y¦L Øû\«Xô] ÑjRUô] AÛª²Vm
(commerically pure aluminium)

– EÚhÓ LXûYLs  (wrought alloys)

– AÛª²V Yôol×d LXûYLs (Aluminium
cast alloys)

Y¦L Øû\«Xô] ÑjRUô] AÛª²Vm
Ïû\kRThNm 99% A[ÜdÏ ÑjRUô]
RôLÜm Á§ 1% CÚm× Utßm £XõLôu
úNokRRôLÜm CÚdÏm.

YôÙ êXm AÛª²VjûR ùYp¥e
ùNnY§p Es[ £WUeLs (Difficulties in
welding of aluminium by gas)

AÛª²Vm R]Õ EÚÏ ¨ûX ùYlTjûR
AûPYRtÏ ØuTôLj R]Õ ¨\jûR

UôtßY§pûX. EúXôLm EÚL BWm©dÏm
ùTôÝÕ AÕ £ûRV BWm©d¡\Õ.

EÚ¡V AÛª²Vm Õ¬RUôL Bd£
LWQUûPkÕ CûQl©u ÁÕ AÛª²V
BdûNÓ éfNôLl T¥¡\Õ. CÕ A§L
EÚÏ ¨ûXûV (19300C) ùLôi¥ÚdÏm.  CkR
BdûNûP RWUô] C[d¡ TVuTÓj§
ØÝÕUôL ¿dL úYiÓm.

ùYlT ¨ûX«p Es[ úTôÕ AÛª²Vm
ùSônRô]RôLÜm YXõûUVt\RôLÜm
CÚdÏm. ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ LY]m
úUtùLôs[lTP úYiÓm.

CûQl©u Y¥YûUl× (Joint Design)

1.6 ªÁ YûW, ARu ®°m×Ls, 900-dÏ
ERÓL[ôL EúXôLj§u L]j§u
EVWj§tÏ U¥dLlTP úYiÓm.

1.6 ªÁ -p CÚkÕ 4 ªÁ YûW Th
CûQlTôL ùNnVXôm. B]ôp ARu
®°m×Ls Yôs êXm (A) Ï°o ùYhÓ°
(cold chisel) êXm £ß ùYhÓ (Notch)

ùNnVlTP úYiÓm (Fig 1)

4 ªÁ-dÏm A§LUô] L]ØûPV AÛª²V
©ú[hLû[ ùYp¥e ùNnV, ®°m×Lû[
900 EhúLôQm ¡ûPdÏmT¥VôL N¬Ü
ùNnV úYiÓm. A¥l×\ CûPùY°
1.6 ªÁ ØRp 3 ªÁ BL CÚdL úYiÓm.
(Fig 2)
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C[d¡«u Ød¡VjÕYm (Importance of
flux)

AÛª²Vm úYLUôL Bd£LWQm
AûPYRôp, SpX YXõûUVô] ùYpÓ
¡ûPdL, C[d¡ TPXUôLl TVu
TÓjRlTP úYiÓm. AÛª²V C[d¡l
ùTô¥ Ri½ÚPu LXdLlTP úYiÓm
(2 TeÏ C[d¡ÙPu JÚ TeÏ Ri½o).

C[d¡,  CûQl©p ©Wx êXm éNlTÓ¡\Õ.
¨Wl×d Lm© TVuTÓjRlTÓm ùTôÝÕ Lm©
ÁÕ C[d¡ éNlTÓ¡\Õ.

ªLd L]Uô] ÏßdÏ ùYhÓ ùLôiP
EúXôLUôL CÚl©u AkR EúXôLj§u
ÁÕm ¨Wl×d Lm© ÁÕm C[d¡ TVu
TÓjRlTP úYiÓm. CR]ôp SpX EÚÏ
CûQl× ¡ûPdÏm.

ØuùYlTlTÓjRXõu AY£Vm  (Necessity
of pre heat)

AÛª²VØm ARu LXûYLÞm A§L
ùYlTd LPjÕm §\àm A§L ùYlT Ht×j
§\àm EsÞû\ ùYlTØm ùLôi¥ÚdÏm.
CdLôWQeL[ôp EÚÏ CûQl× (fusion

welding) ùNnV A§L A[Ü ùYlTm
úRûYlTÓ¡\Õ.

EÚ¡ Ju±ûQjRûX Eß§lTÓjRÜm,
®¬Np HtTÓYûRj RÓdL ØÝ FÓÚYûX
Eß§ ùNnVÜm, YôÙ ÖLoûYd Ïû\dLÜm.
0.8 ªÁ dÏm A§Ld L]ØûPV AÛª²V
Yôol×LÞm, EÚhÓdLXûY (Wrought alloys)

JÚe¡ûQl×LÞm Øu ùYlTlTÓjRlTP
úYiÓm.

úYûX«u A[ÜdÏ HtT Øu
ùYlTlTÓjRXõu ùYlTm 2500C ØRp 4000C

YûW úYßTÓm. Øu ùYlTlTÓjRûX Pôof
TVuTÓj§úVô (A) úYûXûV EûX«p
ûYjúRô ùNnVXôm.

ùYpÓ ùNnÙm ùNVpØû\ (Weld procedure)

AÛª²VjûR ùYp¥e ùNnYRtLô]
TpúYß ùNVpØû\Ls

– Bd£ A£h¥Xõu ùYp¥e

– ûLØû\«Xô] ùUhPp Bod ùYp¥e

– TIG ùYp¥e

– MIG ùYp¥e

– ùW£vPuv ùYp¥e

– LôoTu Bod ùYp¥e

– §P ¨ûX (Solid state) ùYp¥e

– Ï°o ¨ûX ùYp¥e

– ¥@lë`u ùYp¥e

– Gdvlú[ô£q ùYp¥e

– AphWôNô²d ùYp¥e

AÛª²VjûR Bd£þA£h¥Xõu
ùNVpØû\ êXm ùYp¥e ùNnY§u
SuûULs (Advantages of adopting oxy-acetylene
process for welding of aluminium)

G°ûUVô] ®ûX Ïû\Yô] NôR]m

ùUpXõV RLÓLû[ ùYp¥e ùNnV úLv
ùYp¥e £dL]Uô]RôL CÚdÏm.

Ïû\TôÓLs (Disadvantages)

C[d¡ N¬YW ÑjRlTÓjRlTP®pûX
ùVu\ôp ARu GfNeLs A¬Uô]jûR
HtTÓj§®Óm.

Bod ùYp¥eûL ®P EÚ§¬× A§LUôL
CÚdÏm.

Bod ùYp¥eûL ®P ùYlTjRôp
Tô§dLlTÓm TÏ§Ls A§LUôL CÚdÏm.

ùYp¥e ùNnVlTÓm úYLm Ïû\YôL
CÚdÏm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) -R.T. Ex.No.  1.3.58
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.3.59 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (OAW, SMAW) Weldability of
steels (OAW, SMAW)

ªu®p êXm ùYhÓRp Ut\m úRôiÓRp (Arc cutting and gouging)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• TpúYß Bod Lh¥e Utßm ùLü_õe ùNVpØû\Lû[d ®Y¬jRp
• Bod Lh¥e Utßm ùLü_õe SuûULû[Ùm TVuTôÓLû[Ùm áßRp.

TpúYß Bod Lh¥e Utßm ùLü´e
ùNVpØû\Ls (Different arc cutting and gouging
processes)

– ùUhPôXõd Bod Lh¥e Utßm ùLü´e
ùNVpØû\Ls

– LôoTu Bod Lh¥e ùNVpØû\Ls

– Ho Bod Lh¥e ùNVpØû\Ls

– ©[ôvUô Bod Lh¥e ùNVpØû\Ls

– Bd£ Bod Lh¥e ùNVpØû\Ls

– LôoTu Bod ùLü´e ùNVpØû\Ls

ùUhPôXõd Bod Lh¥e NôR]eLs
Utßm ETLWQeLs (Metallic arc cutting -
equipment  and accessories)

AûY YÚUôß,

– A.C (A) D.C ùUμuLs

– úL©sLs Xdv Utßm Goj d[ôml EPu

– GXdhWôÓ úaôpPoLs

– ÌpÓ (A ) ùapUh RÏkR
LiQô¥LÞPu (No 14 ̈ \m)

– £lTo (A) £l©e úaUo

– HlWôu ¡[Üv, (ûLÙû\) TôÕLôl×
éhLs (êP¦Ls) Utßm J«h Lôd¡sv
(ùYiûU TôÕLôl×d LiQô¥)

GXdhWôÓLÞm AûYL°u ÏQeLÞm
(ELECTRODES AND THEIR PROPERTIES)

Bd£-Bod Lh¥e GXdhWôÓLs (Oxy-arc
cutting electrode)

CÕ ûLØû\«Xô] (úUàYp ) Bod
ùYp¥e GXdhWôÓ úTôu\úRVôÏm. CRu
ÁÕ C[d¡ éNlTh¥ÚdÏm. CÕ BodûL
¨ûXlTÓjR JÚ LYNªhP Eû\ûV
HtTÓjÕ¡\Õ. úUÛm EÚdLlTÓTûYLû[
SpX §WY ¨ûXdÏd ùLôiÓ YÚ¡\Õ.
EhLm© aôúXô ¥ël úTôuß CÚdÏm.

CRu êXm Bd£_u RôûW ùNÛjRlThÓ
ùYhPlTÓm EúXôLm TWl©u ÁÕ TôV
®PlTÓ¡\Õ. ªuú]ôhPjûR GXdh
WôÓdÏm Bod¡tÏ Bd£_û]Ùm ùNÛjRd
á¥V YûL«p R²jRuûUÙPu Y¥Y
ûUdLlThP úaôpPo CRtÏl
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. (Fig 1)

ùUhPôXõd Bod Lh¥e Utßm ùLü´e
GXdhWôÓLs (Metallic arc cutting and gouging
electrodes)

CkR GXdhWôÓLs NôRôWQUôL ùYp¥e
GXdhWôÓLû[l úTôuú\ CÚdÏm. (A) £X
úYû[L°p R²jRuûUÙPu Y¥YûUdLl
ThÓ Lh¥e GXdhWôÓL[ôL (Fig 2) CÚdÏm.
CûYL°u ªuú]ôhP AûUÜ
NôRôWQUôL Ï±l©hP A[Üs[ ùYp¥e
GXdhWôÓdÏ Es[ûRlúTôp 20 ØRp 50%

áÓRXôL CÚdÏm. A.C-ûVl TVuTÓjRXôm.
Gu\ôÛm D.C-ûVl TVuTÓjÕm úTôÕ
GXdhWôûP ùSL¥q BL ûYj§ÚjRp
®ÚmTlTÓ¡\Õ. £X úYû[L°p
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PevPu Bod Lh¥e GXdhWôÓ
(Tungsten arc cutting electrode)

CkR Bod Lh¥e GXdhWôÓ, TIG Utßm
©[ôvUô Bod Lh¥e ùNVpTôÓLÞdÏl
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

Bod Lh¥e Utßm ùLü´e ùNVpØû\
(Arc cutting and gouginf procedure)

Bod Lh¥e ùNVpØû\ (Arc cutting

procedure): úRûYdúLt\T¥ ÕiÓLû[j
RVôo ùNnVÜm. ùYhPlTP úYi¥V
TWl×Lû[ ÑjRm ùNnVÜm. úLôh¥û]
YûWkÕ ×s°d Ï±«PÜm. úYûXûVl
TÓdûL ¨ûX«p AûUdLÜm.

ùYp¥e Gk§WjûRj úRokùRÓdLÜm. D.C

TVuTÓjRlThPôp ùTôXô¬h¥ûV DCEN

BL AûUdLÜm.

EúXôLj§u L]j§tÏj RÏkRYôß
GXdhWôÓ A[ûYj úRokùRÓdLÜm.

úRokùRÓdLlThP GXdhWô¥u úRûYd
úLtT ªuú]ôhPjûR AûUÜ ùNnVÜm.

Bod HtTÓj§, RLh¥u ®°m©p
GXdhWôûP úUÛm ¸Ým SLojRÜm.
EúXôLm EÚLj ÕYe¡VÕm Bod EPu
AûRd ̧ r úSôd¡j Rs[Üm. Y¬lTs[j§p
(Slot) GXdhWôûP FhPm ùNnVÜm. EÚ¡V
EúXôLjûR ¸r úSôd¡ KP ®PÜm.
Tô§V[Ü GXdhWôûP UhÓm
TVuTÓjRÜm. AûR ÁiÓm TVuTÓjRd
Ï°W ®PÜm.

ùYhPlThP TWl©û] ARu SVjRuûU
Ï±jÕm JÝeÏ Ï±jÕm úNô§dLÜm.

Bod ùLü´e ùNVpØû\ (Arc gouging
procedure)

úRûYdúLt\Yôß EúXôLj ÕiÓLû[j
RVôo ùNnVÜm. ùLü´e ùNnV úYi¥V
TWl©û] ÑjRm ùNnVÜm. úLôh¥û]
YûWkÕ ×s°d Ï±«PÜm. úYûXûVl
TÓdûL ¨ûX«p AûUdLÜm.

Gk§WjûRj úRokùRÓjÕ, D.C TVuTÓjRl
ThPôp ùTôXô¬h¥ûV DCEN BL
AûUdLÜm.

RÏkR A[Üs[ GXdhWôûPj úRokùRÓjÕ
úRûYVô] A[Ü ªuú]ôhPjûR AûUÜ
ùNnVÜm.

Bod HtTÓj§ EÚÏj úRdLm HtThPÜPu
GXdhWôÓ úaôpPûWj Rôrj§, úLôQjûR
200 - 300-p CÚkÕ 50 - 150 BLd Ïû\dLÜm.
(Fig 3)
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GXdhWôûP AûPVô[ªPlThP
úLôh¥u Y¯úV RLh¥u YXl×\j§XõÚkÕ
CPl×\UôL SLojRÜm. EÚ¡V úRdLjûRÙm
LNûPÙm úRôiPlThP Ts[j§XõÚkÕ
AlTôp Rs[Üm.

Bod¡u ùYlTm LôWQUôL HtTÓm
Õ¬RUô] EÚÏRp LôWQUôL GXdhWôûP
úYLUôL SLoj§ úRôiÓm úYûXûVd
LhÓlTÓjRÜm. N¬®u úLôQm ªLÜm
BZUôL CpXôUp CÚlTûR Eß§ ùNnÕd
ùLôs[Üm. A§L BZUôL Ts[m
HtTÓYûRj R®odLÜm.

GXdhWô¥u úLôQjûR ̈ ûXVôLÜm SLoÜ
ÅRjûR ºWôLÜm TWôU¬jÕ ºWô] ALXØm
BZØm ùLôiP Ts[jûRl ùT\Üm.

TWl×Lû[f ÑjRm ùNnVÜm.

GXdhWôûP Ntß DWUôL ûYj§ÚjRp
ER®VôLÜm CÚdÏm. éf£p Es[ Ri½o
GXdhWôÓ A§LUôL ùYlTUûPYûRd
Ïû\lTúRôÓ A§L FÓÚYp RW ERÜ¡\Õ.
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Lô¥«u SVj RuûUûVÙm, BZjûRÙm
ºWô] RuûU«û]Ùm úNô§dLÜm.

SuûULs (Advantages)

úYß ®RUô] ùYhÓRp Utßm úRôiÓRp
ùNVpØû\Ls ¡ûPdLôR úTôÕ Bod
ùLü´e ùNVpØû\ûV úUtùLôs[Xôm.

AYNW LôXj§tÏ CÕ ªLÜm ETúVôLUôL
CÚdÏm.

Bd£ A£h¥Xõu ùYhÓm ùNVpØû\
êXm ùYhP CVXôR EúXôLeLs ÁÕ
CûRl TVuTÓjRXôm.

(úLvh AVou,  vùP«u ùXv v¼p, Wôh
AVou, UeLÉÑ v¼p, Utßm CÚm× NôWô
EúXôLeLs ØRXô]ûY)

TVuTôÓ (Application)

ùUhPôXõd Bod Lh¥e Utßm ùLü´e
TVuTÓjRlTÓTûYLs

– ùYpÓ Ïû\TôÓLû[ ¿dL

– êÓT¥ûY (Sealing run) HtTÓjR A¥
FÓÚYXõp Lô¥ HtTÓjR.

– L¯ÜLû[ ùYhÓYRtÏ

– ¬ùYhLû[ ¿dÏYRtÏ

– Õû[Lû[j Õû[lTRtÏ

– YôolTPd (úLv¥e) Ïû\TôÓLû[
¿dÏYRtÏ Utßm Lô¥Lû[
HtTÓjÕYRtÏ

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.3.59
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£_õ & Gm (CG & M)  T«t£ 1.3.60 & 61 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - v¼XõàûPV ùYpP©ph¥ (OAW, SMAW) Weldability of
steels (OAW, SMAW)

Yôol©Úm× Utßm ARu ÏQeLs, Utßm Yôo©Úl× ùYp¥e ùNnVd
á¥Vj RuûU (Cast iron and its properties and welding methods)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• Yôol©Úm©u ÏQeLû[Ùm ARu YûLLû[Ùm ®Y¬jRp
• Yôol©Úm× ùYp¥e ÖhTØû\ Tt± ®Y¬jÕd á\p.

Yôol©Úm× CVk§W TôLeLs RVô¬l©p
TVuTÓ¡\Õ. CÕ AÝjÕ ®ûN RôeÏm
YXõûU ùLôiPÕ Utßm Yôol×Lû[
EÚYôdL G°Rô]Õ. Yôo©Úm× GuTÕ CÚm×
NôokR YûLVôL CÚl©àm ûUpÓ v¼ûX
Jl©Óm úTôÕ, úLvh AVoû] ùYpÓ
ùNnY§p TpúYß ©WfNû]Ls Es[].

úLvh AVou YûLLs(Types of cast iron)

úLvh AVou 4 A¥lTûP YûLL[ôLd
¡ûPd¡u\].

– dúW úLvh AVou (Grey cast iron)

– J«h úLvh AVou (White cast iron)

– úUXõV©s úLvh AVou (Malleable cast iron)

– úSôÓXo úLvh AVou (A) vùTWônPp
¡Wô@ûTh AVou (Nodular cast iron (or) spheroi-
dal graphite iron)

dúW úLvh AVou (Grey cast iron) (NômTp
¨\ Yôol©Úm×)

L¥]UôLÜm EûPÙm  RuûUÙm Es[ J«h
úLvh AVoû] ®P dúW úLvh AVou
ùUuûU Utßm §iûUVô]Õ BÏm. dúW
úLvh AVou SpX Gk§Wd ÏQeLû[l
(mechanical property) ùTt±Úl TRtÏd LôWQm
C§p R²jR ̈ ûX«p LôoTu (A) ¡Wô@ûTh
©¬kÕ ®Ó¡\Õ. dúW úLvh AVou ùYp¥e
ùNnVd á¥V YûLVôÏm. CÕ 3 ØRp 4%

YûW LôoTu ùLôiÓs[Õ.

J«h úLvh AVou (White cast iron)

(ùYsû[ Yôol©Úm×)

J«h úLvh AVou GuTÕ ©d AVou
Yôol©û] úYLUôLd Ï°o®lTRu êXm
RVô¬dLlTÓ¡\Õ. CRu Ï°o®l× ÅRm
A§LUôL CÚlTRôp, CÕ AVou LôoûTÓ
LômTÜi¥p CÚkÕ LôoTû]l ©¬V
AàU§lT§pûX. CR]ôp J«h úLvh
AVo²p LôQlTÓm LôoTu Juß úNokR

(combined) ̈ ûX«úXúV LôQlTÓ¡\Õ. CkR
YûL úLvh AVou ªLÜm L¥]Uô]Õm
ùSôßeLd á¥VRôLÜm CÚdÏm ùYp¥e
ùNnV CVXôRRôLÜm G°RôL ùUμ²e
ùNnV CVXôRRôLÜm CÚdÏm.

úUXõV©s úLvh AVou (Malleable cast

iron) (SÑeLd á¥V Yôol©Úm×)

J«h úLvh AVoû] ªL ¿iP úSWm
AuÉXõe ùNnÕ ªLÜm ùUÕYôLd
Ï°o®lTRu êXm (ªÚÕYôdLp )

úUXõV©s úLvh AVou ¡ûPd¡\Õ. CkR
ùYlTlTRÉÓ ùNnYRôp, úUôÕRp Utßm
A§of£ ®ûNûV G§ojÕj RôeÏm
ÏQjûRl ùTß¡\Õ.

úSôÓXo úLvh AVou (Nodular cast iron)

(EÚiûP Yôol©Úm×)

CÕ, vùTWônPp ¡Wô@ûTh AVou (S.G

Iron) Gußm á\lTÓm. CÕ, EÚ¡V
¨ûX«Ûs[ dúW úLvh AVou EPu
UdÉμVm úNolTRu êXm ¡ûPd¡\Õ.
úSôÓXo AVo²u ¿h£ ®ûNÙm ¿h¥l×m,
G@Ï úTôuú\ CÚdÏm. CR]ôp CkR CÚm×
¿h£j RuûU (Ductile) ùLôiP EúXôLUôL
CÚdÏm.

dúW úLvh AVo²u ÏQeLs (Properties
of grey cast iron)

dúW úLvh AVou ùTÚmTôÛm CVk§Wl
TôLeLû[j RVô¬dLl TVuTÓ¡\Õ. C§p
LôoTu /¡Wô@ûTh R²jR ¨ûX«p
CÚlTRôp CÕ SpX Gk§Wd ÏQeLû[d
ùLôi¥Úd¡\Õ. C§p Es[ CRW áhÓl
ùTôÚhLs,  £XõLôu,  Np@To, UeLÉÑ
Utßm Tôv@TWv BÏm. dúW úLvh AVou
G@ûL ®P ªL ¿h£ ®ûNj RuûU (ductility)

Utßm CÝ YXõûU (Tensile strength)

ùLôi¥ÚdÏm. C§p LôoTu, R²jR
¡Wô@ûTh ¨ûX«p CÚlTRôp CRu
EûPkR LhPûUl× NômTp ̈ \UôL CÚdÏm.
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®°m× RVô¬l× Øû\LÞm YûLLÞm
(Methods and types of edge preparation) :

dúW úLvh AVo²u ®°m×Lû[,
ùNÕdÏRp, NôûQ ©¥jRp ùUμ²e
ùNnRp Utßm WôÜRp B¡V TpúYß
Øû\L°p RVôo ùNnVlTÓ¡u\].
úYûXL°u ¨ûXûU Utßm YûLûVl
ùTôÚjÕ úUtÏ±l©hÓs[ Øû\Ls
TVuTÓjRlTÓ¡u\]. NôRôWQUôL EûPkR
Yôol× (A) Th CûQlûT ùYpÓ ùNnV
úYi¥Ùs[Õ. úUÛm ùYp¥e ùNnVlTP
úYi¥V (A ) TÝÕ ¿dLm ùNnVlTP
úYi¥V Yôol× L]m 6 ªÁdÏm A§LUôL
CÚdÏm. BLúY NôRôWQUôL Jtû\ ‘V’ Th
_ô«uh Fig 1-p Lôh¥VYôß RVô¬dLlTÓ¡\Õ.

ÑjRm ùNnÙm Øû\ (Method of cleaning) :

úLvh AVou úYûXLû[f ÑjRlTÓjR
CWiÓ Øû\Ls TVuTÓjRlTÓ¡u\].

– ùUdLô²dLp dÇ²e (Gk§W Øû\
ÑjRlTÓjÕRp)

– ùLªdLp dÇ²e (úY§«Vp Øû\«p
ÑjRm ùNnRp)

ùUdLô²dLp dÇ²e Øû\ úLvh AVou
úYûXL°u TWl×Lû[f ÑjRm ùNnVl
ùTÚmTôÛm TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

CmØû\«p NôûQ ©¥jRp,  WôÜRp Utßm
JVo ©Wx ùLôiÓ ÑjRm ùNnRp B¡V]
ùNnVlTÓ¡u\].

úY§ Øû\«Xô] ÑjRm ùNnRp, GiùQn,
¡Ãv, Utßm CRWl ùTôÚhLû[
ùUdLô²dLp Øû\«p ÑjRm ùNnV CVXôR
úTôÕ, ùNnVlTÓ¡\Õ.

¾l©Zm× (§hPYhPUô] SÓ¨ûXj
¾l©Zm×) [Flame (strict neutral flame)]

lú[ô ûTl©p Sô£p Gi 10 TVuTÓjRl
TÓ¡\Õ. §hPYhPUô] SÓ¨ûXj ¾l©Zm×
N¬dLhP úYiÓm. £±R[Ü Bd£_u áP
CpXôRYôß LY]m úUtùLôs[lTP

úYiÓm. CpûXùV²p Bd£úP`u
LôWQUôL AÕ TXÅ]Uô] ùYpûP,
EÚYôd¡ ®Óm.

@©pXo WôÓ (Filler rod) (¨Wl×d Lm©)

úLvh AVou ùYp¥e ùNnV 2.8-3.5

®ÝdLôÓ £XõLôu ùLôiÓs[ 5 ªÁ ®hP
(A) NÕW Y¥®Xô] ãlTo £XõLôu AVou
@©pXo WôÓ TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. CkR WôÓ
ùLôiÓ ùNnVlTÓm ùYpÓ EúXôLjûR
G°RôL ùUμ²e ùNnVXôm.
IS 1278 – 1972-uT¥ S –CI 1)

@l[dv  (Flux)   (C[d¡)

@l[dv SpX RWm YônkRRôLÜm BdûNÓLû[
¿dLd á¥VRôLÜm Bd£úP`û]j RÓdLd
á¥VRôLÜm CÚdL úYiÓm.

úLvh AVou @l[dv GuTÕ ùTôWôdv
úNô¥Vm LôoTú]h, ùTôhPôμVm LôoTú]h,
úNô¥Vm ûShúWh Utßm úNô¥Vm
ûTLôoTú]h B¡VûYL[ôp B]RôL
CÚdÏm. CÕ çs (UôÜ) Y¥®p CÚdÏm.

úLvh AVou ùYp¥e ùNnÙm ÖhT
Øû\ (Technique of cast iron welding)

ùYp¥e ùNVtTôÓLs, Øu ùYlTl
TÓjRlThP, Ue¡V £Ll× ùYlT ¨ûX«p
Es[ úLvh AVou ÕiÓLs ÁÕ
ùNnVlTP úYiÓm. úLvh AVou ùYp¥e
ùNnYRtLô] Øu ùYlTlTÓjRXõu
ùYlT¨ûX 200 ØRp 3100C YûW CÚdÏm.

lú[ô ûTl úLôQm ùYp¥e ûXàdÏ 600

ØRp 700 úLôQj§Ûm, ¨Wl×d Lm©«u
úLôQm 400 ØRp 500 YûW«Ûm CÚdL
úYiÓm. (Fig 2)
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CPlTdL Øû\ (A) Øuú]ôdÏ ÖhT
Øû\ûVl ©u Tt± ØRp AÓdÏl T¥ûY
lú[ô ûTl©tÏ Ntß FNp CVdLm RkÕ
Ø¥dL úYiÓm. B]ôp ¨Wl×d Lm©dÏ
FNp CVdLm RWd áPôÕ. CûPùY°«p
ùYlTUô] Lm© Øû]Vôp @l[ôdv
TÜPûWj ùRôhÓd ùLôs[ úYiÓm.
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ØRp AÓdÏl T¥Ü Ø¥Üt\ÜPu, úYûX
ÁÕ ¾l©ZmûT Lôi©jÕ ºWôL ùYlTl TÓj§
CWiPôYÕ AÓdÏl T¥ûY úYûX«u
TWl× ÁÕ ùYpÓ EúXôLm YÛúYßmT¥f
(Reinforcement) ùNnVÜm. (Fig 3)

CWiPôm AÓdûL ùNnÙm ùRô¯p ÖhTm
ØRp AÓdûL ùNnYÕ úTôu\úRVôÏm.

CWiPôYÕ AÓdûL ùNnÕ Ø¥jR ©u]o
ùUôjR úYûX ÁÕm ¾l©ZmûT ùNÛj§
ºWôL ùYlTUûPVf ùNnVÜm. CÕ ‘©u
ùYlTlTÓjRp‘ (post heating) G]lTÓm.

©\Ï úYûX ÁÕ ÑiQôm×, (A) NômTp (A)

UQp ùLôiÓ ê¥ AûR ùUÕYôLd Ï°Wf
ùNnVÜm.

@©pXo WôûPj úRokùRÓjRp (Selection
of filler rod)

@©pXo WôÓ ¸rd Ï±l©hÓs[ûYL°u
A¥lTûP«p úRokùRÓdLlTP úYiÓm

– ùYp¥e ùNnVlTP úYi¥V EúXôLj§u
YûL ARôYÕ CÚm× NôokRûY, CÚm×
NôWôRûY, L¥] ØLl©ÓRp (AhPYûQ 1)

 EúXôLeLs ¨Wl×d Lm©Ls

– ùYp¥e ùNnVlTP úYi¥V EúXôLj§u
L]m (CûQl× ®°m× RVô¬l× EhTP)

– ùNnVlTP úYi¥V CûQl©u RuûU
ARôYÕ @lë`u ùYp¥e, ©úWv
ùYp¥e (@lë`u At\Õ)

– TVuTÓjRlTP úYi¥V ùYp¥e
ùRô¯pÖhTm (CPlTdL Øû\ (A)

YXlTdL Øû\)

ùYp¥e ùNnVlTÓm EúXôLeL°u
L]m A§L¬dL, TVuTÓjRlTÓm
@©pXo WôÓL°u ®hPØm
A§L¬dÏm. T¥Ü ùNnVlTÓm
ùYpÓ WuL°u KhPm Ïû\V,
EÚ§¬× Ïû\Ùm ùYp¥e
ùNnVlTÓm úYLm A§L¬dÏm.

Yôo©Úm©u ÏQeLs (Properties of cast iron)

• CRu ®ûX Ïû\Ü

• EûPÙm RuûU ùLôiPûY

• CRtÏ A§L AÝjÕm §\u Utßm
úRnUô]jûR G§odÏm §\u ùLôiPÕ

• CÕ SpX Yôol× Ti×Lû[
ùLôiÓs[Õ

• CRu EÚÏ¨ûX v¥ûX ®P Ïû\YôL
CÚdÏm

• CÕ CVk§Wl T²jRuûU (Machinability)

ùLôiPûY

• ùTÚmTôXô] Yôol©Úm×Ls GkR ùYlT
¨ûX«Ûm RLPôLUôt CVXôÕ (Malleable).

• Yôo× CÚm©u ¿h£jRuûU Ïû\Ü
AR]ôp AYtû\ úYûX ùNnÙm
CPj§tÏ Ht\ ùYlT¨ûX«p G°RôL
EÚhPúYô ApXÕ Yû[jÕ úYûX
ùNnVúY CVXôÕ.
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AhPYûQ 1

 EúXôLeLs ¨Wl×d Lm©Ls

 ûUpÓ v¼p ùNm× (LôlTo) éfÑ

 Utßm úR²Úm× ùNnVlThP
 (Wrought iron) ûUpÓ v¼p (CCMS)

 ûa LôoTu ûa LôoTu v¼p,
 Utßm ApXôn £XõLôu UeLÉÑ v¼p

úRnUô] G§ol× ApXôn
v¼p 3.5% ¨dLp

 vùP«u ùXv ùLôXm©Vm vùP«u
 v¼p ùXv v¼p

 úLvh AVou ãlTo £XõLôu úLvh
AVou
@ùToúWô ùPd¥d úLvh
AVou
¨úLô ùPd¥d úLvh AVou

 LôlTo Utßm LôlTo £pYo ApXôn

 ARu LXl×Ls £XõLôu- ©Wôv, £XõLôu-
(©Wôv,©Wôuv) ©Wôuv) ¨dLp ©Wôuv

UeLÉÑ ©Wôuv

 AÛª²Vm ÑjRUô] AÛª²Vm
 Utßm ARu 5% £XõLôu AÛª²Vm
 LXl×Ls ApXôn

10 - 13% £XõLôu
AÛª²Vm ApXôn
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£_õ & Gm (CG & M)  T«t£ 1.4.62 & 63 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - BnÜ ùNnRp Utßm TWôU¬jRp (Inspection and Testing)

ùYpûP BnÜ ùNnÙm Y¯Ls þ úNRlTÓjÕm Utßm úNRlTÓjRôR
úNôRû]L°u YûLlTôÓ (Types of inspection method - classification of destructive

and NDT methods)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ùYpÓ úNôRû]L°u YûLLû[ LiP±Rp
• úNRlTÓjRôR Utßm úNRlTÓjÕm úNôRû]Lû[l Tt± ®Y¬jRp.

BnÜ ùNnV úYi¥VRu AY£Vm
(Necessity of Inspection)

BnÜ ùNnYRu úSôdLm, ùYpÓ Ïû\TôÓ
Es[ CPm, Ïû\Tôh¥u YûL, ARu
YXõûU, CûQl©u RWm Utßm úYûX
ùNnVlThÓs[ úYûXj §\u
B¡VûYLû[j ¾oUô²jRp BÏm.

úNôRû]«u YûLLs (Types of Tests)

• úNRlTÓjRôR úNôRû] (NDT)

• úNRlTÓjÕm úNôRû]

• Ïû\ úNRlTÓjÕm úNôRû]

úNRlTÓjRôR úNôRû] Øû\Ls
ùTôÕYô] úNôRû] Utßm R²YûL
úNôRû] Øû\Ls G]
YûLlTÓjRlTÓ¡u\].

ùTôÕYô] úNRlTÓjRôR úNôRû]
(Common non-destructive testing)

• TôoûY êXm BnÜ ùNnRp

• L£Ü (Leave) (A) AÝjR úNôRû] (Visual pressure)

• vùPRôvúLô©d úNôRû] (NÜih)

R²YûL úNRTÓjRôR úNôRû] (Special
non destructive test)

• LôkRd ÕLsLs úNôRû]

• §WY FÓÚÜm úNôRû]

• úW¥úVô ¡Wô@©d úNôRû]

• LôUôþúW úNôRû]

• AphWôúNô²d úNôRû]

TôoûY êXm BnÜ ùNnRp
(úNRlTÓjRôR úNôRû]) (Visual Inspection/

Non-Destructive test)

TôoûY êXm ùNnVlTÓm BnÜ GuTÕ
ùYp¥u ùY°l×\j§p HRôYÕ Ïû\TôÓ
Es[Rô G] G°V ûL LÚ®Ls úL_óLs

B¡V] TVuTÓj§ LY²lTRôÏm.  CÕ
A§L ùNX®pXôUp ùNnVlTÓm,  JÚ
Ød¡VUô] úNôRû] Øû\VôÏm.
CmØû\«p úNôRû] ùNnV, Uôd²@ûT«e
d[ôv (éRd LiQô¥ ) ,  v¼p ìp,
hûWvùLôVo Utßm ùYpÓ úL_ó B¡VûY
úRûYlTÓm.  TôoûY êXUô] BnÜ êuß
¨ûXL°p ùNnVlTÓ¡\Õ.

• ùYp¥e ùNnYRtÏ Øu×

• ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ

• ùYp¥e ùNnR ©\Ï

ùYp¥e ùNnYRtÏ Øu× ùNnVlTÓm
TôoûY Øû\ BnÜ (Visual Inspection before

welding)

(úYûX«u YûL, GXdhWôÓ Utßm
ùYp¥e ùUμu B¡VûYLû[l Tt±
úYûX ùNnTYo SuÏ A±k§ÚdL úYiÓm)

¸r Ï±l©hÓs[ LôW¦Ls Eß§f ùNnVl
TPúYiÓm.

ùYpÓ ùNnVlTÓm EúXôLm ùYpÓ ùNnVj
RWm Es[RôL CÚjRp úYiÓm.

©ú[h¥u L]j§tÏ HtT ùYpÓ ùNnV,
N¬Vô] ®°m×Ls RVô¬dLlThÓ CÚjRp.

A¥lTûP EúXôLm Øû\VôL ÑjRm ùNnRp.

N¬Vô] ìh CûPùY° (Root gap) AûUjRp.

E¬j§¬ûTd LhÓlTÓjR N¬Vô]
ùNVpØû\ûVl ©uTtßRp.

lú[ô ûTl, Sô£p, @©pXo WôÓ, @l[dv
Utßm ¾l©Zm× B¡VûYLû[ N¬YWj
úRokùRÓjRp.

DC ùYp¥e LWih BL CÚkRôp
GXdhWô¥u ùTôXô¬h¥.ûV N¬ TôodLÜm.

úL×s CûQl×Ls CßdLUôL Es[Rô
G]l TôojRp.
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GXdhWô¥u A[Ü Utßm ùYp¥e¡u
¨ûX B¡VûYLÞdÏ HtT LWiP ùNh¥e
ùNnRp.

_õdv Utßm @©dNo³u N¬Vô] AûUÜ
(Alignment)  úRûYVô ApXÕ CpûXVô
GuTûR  Eß§ ùNnVÕd ùLôs[Üm.
(Fig 1)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.4.62 & 1.4.63

ùYp¥e ùNnÙmùTôÝÕ ùNnVlTÓm
TôoûY Øû\ BnÜ (Visual Inspection during

welding)

¸rd Ï±l©hÓs[ AmNeLs N¬ TôodLl
TPúYiÓm,

ùYpÓ T¥Ü ùNnVlThÓs[ Y¬ûN Øû\.

TX T¥Ü ùYp¥e¡p JqùYôÚ T¥ÜdÏ
ØuTôL JqùYôÚ ùYpÓm úTôÕUô]
A[®tÏ ÑjRm ùNnVlThÓs[Rô G]
TôojRp.

L£Ü (A) AÝjR úNôRû] (Leak of pressure

test)

ùYpÓ ùNnVlThP AÝjR LXuLs (pressure

vessels)  ùRôh¥Ls Utßm ÏZôn Y¯Ls
B¡VYt±p L£ÜLs Es[]Yô G]j
¾oUô²dL CkR úNôRû] TVuTÓjRl
TÓ¡\Õ.  ùYpÓ ùNnVlThP ùLôsLX²u
GpXô ùY° Y¯LÞm AûPdLlThÓ
Ri½o, Lôtß (A ) UiùQiû]n
TVuTÓj§ Eh×\UôL AÝjRm RWlTÓ¡\Õ.
RWlTÓm Eh×\ AÝjRm, ùYpÓ
ùNnVlThP CûQl× RôeL úYi¥V
AÝjRjûRl ùTôÚjÕ CÚdÏm.  Eh×\
AÝjRm, ùLôsLXu ùNVpTP úYi¥V
AÝjRjûRl úTôp CWiÓ UPeLôL
CÚdÏm.  ùYpÓ ¸rd Ï±jRYôß
úNô§dLlTPXôm.

1 Eh×\ AÝjRjûRj RkR EPú]Ùm,
ÁiÓm ÑUôo 12 ØRp 24 U¦ úSWm
L¯jÕm úL_ó ÁÕs[ AÝjRjûR
Ï±jÕd ùLôs[Üm, AÝjRm Ï±jR
A[®p HRôYÕ Årf£ CÚkRôp AÕ
L£ûYd Ï±dÏm.

2 ùLôsLX²p Lôtß AÝjRjûR
A§L¬jR ©\Ï, ùYpÓ ùNnVlThP
CûQl©u ÁÕ úNôl×d LûWNûXl é£,
HRôYÕ ÏªrLs ùY°lTÓ¡u\]Yô
G]d LY]UôL BnÜ ùNnVÜm.  ÏªrLs
ùY°lTÓRp L£ûYd Ï±dÏm.

vùPRôvúLô©d ùPvh (Stethoscopic

[Sound] test)

Ïû\Tô¥pXôR ùYpÓ ùUhPp úaUo
ùLôiÓ A¥dLlTÓm ùTôÝÕ SpX ÃeLôW
KûNûVj RÚm.  B]ôp Ïû\TôÓs[ ùYpÓ
ùUhPp ÃeLôW JXõûVj RWôÕ.  CÕúY
CRu RjÕYUôÏm.

JÚ NôRôWQ UÚjÕY¬u
vùPRôvúLôlûTÙm Ñj§VûXÙm TVu
TÓj§ JXõûV A§L¬dLf ùNnÕ KûNûV
A±VXôm.

CmØû\ûVl TVuTÓj§ LhÓUô]
ùYpÓLs (structural welds) Utßm AÝjRd
ùLôsLXuLs B¡VûYLû[ ùYt±LWUôLf
úNô§dLXôm.

úW¥úVô¡Wô@©d úNôRû] (Radio graphic

test)

CÕ GdvúW (X-ray)  (A) LôUô L§o (Gamma

ray) úNôRû] Gußm Ï±l©PlTÓm.

GdvúW úNôRû] (X-ray test)

CkR úNôRû] Øû\«p ùYp¥u Eh×\
¨ZtTPm GÓdLlTÓ¡\Õ.  úNô§dLlTP
úYi¥V Uô§¬j ÕiÓ GdvúW
ë²h¥tÏm, ©XõªtÏm (films) (Fig 2) CûPúV
ûYdLlTÓ¡\Õ.  ©\Ï GdvúW
ùNÛjRlTÓ¡\Õ.  Uû\k§ÚdÏm Ïû\
HRôYR CÚkRôp AÕ ©XõûUd LÝ®V ©\Ï
A§p ùR¬Ùm.  GdvúW ©XõmL°p GÛm×
Ø±Ü GlT¥j úRôußúUô AúR úTôuß
ùYpÓ Ïû\TôÓLÞm úRôußm.  GdvúW
©XõªtÏd ¸úZ JÚ Lô¬Vj RLÓ (©ú[h)

ûYdLlTÓm.  CÕ GdvúW NôR]j§XõÚkÕ
úUtùLôiÓ GdvúW TôVôUp RÓd¡\Õ.
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LôUô - úW úNôRû] (Gamma ray test)

úW¥Vm Utßm úLôTôph úTôu\ úW¥Vd
áhÓLs ùY°®Óm LiLÞdÏl ×XlTPôR
ÏhûPVô] L§oLs LôUô L§oLs
G]lTÓm.  CkRd L§oLs GdvúW TôVdá¥V
L]jûR®P A§LUô] L]ØûPV
G@ÏL°p TôVdá¥VûY.  CRu Ød¡V
SuûU CûR GÓjÕf ùNpXd á¥VRôL
CÚlTRôÏm.  CkR úNôRû]ûV ªuNôWm
CpXôR CPeL°Ûm ùNnVXôm.  CkR
úNôRû]Ls ùLô§LXuLs, A§L AÝjRd
LXuLs Utßm ùTuvPôd ûTlLs (¿o
®ûN ÑZXõLs) Utßm ̈ ëd°Vo ùYv^pv
(AÔdLÚ LXu) úTôu\ A§Lj RWm YônkR
úYûXL°p TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

LôkR ÕLs úNôRû] (Magnetic particle test)

CÚm× NôokR EúXôLl TWl×L°u ÁÕs[
Utßm TWl×LÞdÏ A¥«p Es[ (6 ª.Á.
YûW«p Es[ BZm YûW) Ïû\TôÓLû[
A±V CfúNôRû] ùNnVlTÓ¡\Õ.

úNô§dLlTPúYi¥V CûQl©u ÁÕ
CÚm×jÕLs ùLôiÓs[ §WYm ùR°dLl
TÓ¡\Õ.  CkR úNô§dLlTÓm ÕiÓ LôkR
Nd§ RWlTÓmùTôÝÕ, CÚm×j ÕLsLs
Ïû\TôÓs[ ®°m©p (®¬Np (A) TÝÕ)

Juß úNo¡\Õ.  ùYtßd LiL[ôp CûR
LÚjR U«¬ûZ úTôu\ úLôPôLd LôQ
Ø¥Ùm. (Figs 3&4)

§WY FÓÚYp úNôRû] (Liquid penetrant

test)

§\m ùLôiP §WY NôVeLs Utßm JüõÚm
(Fluoresent) §WYeLs, ®¬NpLÞdÏs Eh×Ï
¡u\] Guàm RjÕYj§u A¥lTûP«p
CfúNôRû] ùNnVlTÓ¡\Õ.  CÕ ×\l

TWl©p EúXôLeL°p, ©[ôv¥dÏL°p,
ÀeLôuL°p Utßm LiQô¥L°p
HtThÓs[ Ïû\TôÓLû[d LiP±Vl
TVuTÓ¡\Õ. ¨\m ùLôiÓs[ NôVd
LûWNp ÑjRUô] ùYpÓ CûQl©u ÁÕ
ùR°dLlThÓ F\ AàU§dLlTÓ¡\Õ.
©\Ï LûW ¿d¡ûVl (cleaner) TVuTÓj§ NôVm
¿dLlTÓ¡\Õ.  ©\Ï AlTWl× ùUuûUVô]
Õ¦ êXm EXW ®PlTÓ¡\Õ.

JÚ §WY ùR°Yôd¡ (Developer) ùYiûU ̈ \m
Es[Õ.  ùYpÓ ÁÕ ùR°dLlTÓ¡\Õ.  CkR
ùYiûU ¨\j ùR°Ül éf£u ÁÕ ¨\m
ùLôiP NôVm TWl×d Ïû\TôÓ Y¥Yj§p
YkRûP¡\Õ.  Ïû\TôhûP ùYtßd
LiL[ôp NôRôWQ ùY°fNj§p LôQ
Ø¥Ùm. (Fig 5)

AphWôúNô²d úNôRû] (Ultrasonic test)

A§L A§oùYi ùLôiP JXõ AûXLs
CfúNôRû]LÞdÏl TVuTÓjRlTÓ¡u\].
CkR úNôRû] ùYpÓ EúXôLj
ùRôPof£«p HRôYÕ ®ÓThÓs[]Yô
G]d LiÓ©¥dLl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
JXõ AûXLs ùUpXõV L]Øs[
©ú[hÓLs ØRp, 6 ØRp 10 ª.Á. YûW
L]Øs[ G@ÏL°p FÓÚÜm.  úYûX ÁÕ
JXõ AûXûV EÚYôdÏm JÚ hWôuv
ªhPo ûYdLlTÓ¡\Õ.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.4.62 & 1.4.63
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188 £_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.4.62 & 1.4.63

úNRlTÓjÕm úNôRû] (Destructive tests)

A±ØLm (Introduction)

HtL]úY ®Y¬jRlT¥ úNRlTÓjRôR
úNôRû] Øû\L°u ¸r ùYpÓ
ùNnVlThP LhPûUl× (Structural)

úNRlTÓjRôUp (A) A¯dLôUp ùYpÓ
ùNnVlThP CûQl×Ls
úNôRû]lTÓjRlTÓ¡u\].  RtùTôÝÕ
ùYpÓ ùNnVlTÓm CûQl©u YXõûUûV
A±VÜm, ùYpÓ ùNnTY¬u Öi§\û]
A±VÜm, JÚ ùYpÓ ùNnVlThP Uô§¬j
Õi¥u ÁÕ úNRlTÓjÕm úNôRû]
ùNnVlTÓ¡\Õ.  CkR Uô§¬j ÕiÓ
úNôRû]«uúTôÕ úNRlTÓjRlTÓ¡\Õ.

úNRlTÓjÕm úNôRû] Øû\L°p 2

®ReLs Es[].  AûYLs -

– T¦Uû] úNôRû] (Workshop test)

– BnYL úNôRû] (Laboratory test)

T¦Uû] úNôRû]Ls (Workshop test)

– ¨d ©úWd ùPvh (£ß ùYhûP EûPdÏm
úNôRû])

– ûY£p Yû[jÕ úNô§jRp (Free bend test

in a vice)

– @©pXh Ø±Ü úNôRû] (Yû[dÏm Lm©
TVuTÓj§)

¨d ©úWd ùPvh (Nick break test)

¨d ©úWd ùPvh ùNnYRtÏ ùYp¥u ûUVd
úLôh¥u Y¯úV 15 ØRp 20 ª.Á. BZm YûW
`ô Lh ùNnVlTÓ¡\Õ. Fig 7-p
LôhPlThPYôß CûQl©u ©u×\UôL
Ñj§«p ùLôiÓ A¥dLlTÓ¡\Õ.
CûQl×, Aßl× ùYh¥«u Y¯VôL
EûPÙm EûPdLlThP TWl©û]l
TôojRôp, TpúYß Ïû\TôÓL[ô¡V, LNÓ
Eh×ÏRp, EÚÏRp úTôÕUô]RôL CuûU,
FÓÚYp úTôÕUô]RôL CuûU
úTôu\ûYLû[d LiP±VXôm.

AphWôúNô²d ùYp¥e ë²hÓPu Es[
A[ÜLs Ï±dLlThÓs[ §ûW«p JXõ
AûXLs úS¬ûPVôLd Lôi©dLl
TÓ¡u\]. (Fig 6)

RûPVt\ Yû[dÏm úNôRû] (Free bend

test)

ùYpÓ ùNnVlThP CûQl× JÚ ûY£p
©¥dLlThÓ, úaUo/ùTi¥e Tôo (hammer/

bending bar) êXm ®ûN ùLôÓjÕ Yû[dLl
TÓ¡\Õ.  CRu êXm T¦Uû]«p JÚ
T«t£Vô[o ùNnR ùYp¥e Es[
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Ïû\TôÓLû[j ¾oUô²dLXôm. (Figs 8&9)
T¦Uû] úNôRû]Ls, T¦Uû]«p
ùYp¥û] ûYv Utßm úaUo TVuTÓj§
EûPjÕj §\kÕ TôoûY êXUô] BnÜ
ùNnV YZdLUôL ùNnVlTÓ¡u\].

SuûULÞm, YWm×LÞm (Advantagges and

limitations)

úNôRû] ùNnV GÓjÕd ùLôsÞm úSWm
Ïû\Ü.  úNôRû] ùNnÙm ùNXÜm Ïû\Ü.
ùYpPoLs, BWmTj§p ùNnÙm ùYpÓL°p
TX Ïû\TôÓLs CÚdÏm GuTRôp CkR
úNôRû] ªLÜm TVàs[RôÏm.  CÕ
CûQl©u Es[T¥Vô] YXõûUûVj
RÚY§pûX.  ùYpÓ ùNnVl
TVuTÓjRlTÓm.  CÕ ÖLo ùTôÚhL°u
(GXdhWôÓLs, ¨Wl×d Lm©Ls) RWj§û]
úNô§dLl TVuTÓjR Ø¥VôÕ.

EûPdLlThP ùYp¥û] T¬úNôRû]
ùNnRp (Examination of fractured weld)

EûPdLlThP ùYpÓ ¸rd Ï±l©hÓs[
Eh×\d Ïû\TôÓLû[ ùY°lTÓjRXôm.
(Figs 10,11,12&13)

– EÚÏRp úTôÕUô]RôL CpXôûU

– Ø¥Ü ùT\ôR FÓÚYp

– LNÓ Eh×ÏRp

– Lôtßj Õû[Ls (A) Öi Õû[ ùLôiP
ùYpÓ

BnYL úNôRû]Ls (Laboratory Tests)

ùYpÓ ÁÕ ùNnVlTÓm BnYL úNôRû]Ls
YÚUôß

– ùPuûNp ùPvh (CZ YXõûU úNôRû])
(Tensile test)
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– Y¯ SPjRlThP Yû[dÏm úNôRû]
(Guided bend test)

– C¥l× úNôRû] (Impact test)

– AVof£ úNôRû] (Fatique test)

ùPuûNp ùPvh (Tensile test)

JÚ ùYp¥u CÝ YXõûU Utßm ¿h£j
RuûU (Ductility) B¡VûYLû[ A±V Cf
úNôRû] ùNnVlTÓ¡\Õ.

ùPuûNp ùPvh ùNnV CWiÓ ®RUô]
Uô§¬d ÕiÓLs RVô¬dLlTÓ¡u\].

AûYLs

– ÏßdÏ, CÝYXõûU úNôRû] Uô§¬j
ÕiÓ. (Transverse Tensile Test Specimen)
(Fig 14)

– GpXô ùYpÓ EúXôL CÝ YXõûU
Uô§¬j ÕiÓ. (All weld metal tensile specimen)

(Figs 15 & 16)

ùPuû^p ùPvh., ùYp¥u CÝ YXõûU
U§lûTÙm, ùYp¥u ¿h£jRuûU
®ÝdLôÓ U§lûTÙm RÚ¡\Õ.  JÚ
Ï±l©hP T¦ ¨ûXdÏ.  Ï±l©hP
GXdhWô BRôW EúXôLm ùLôiÓ ùYpÓ

ùNnVlThP CûQl×l RÏ§Vô]Õ Rô]ô
GuTûR ùY°lTÓjÕ¡\Õ.

¸r Ï±l©hÓs[ LôW¦Ls Eß§lTÓjRl
TPúYiÓm.

(ûL«Ph ùTuh) Y¯ SPjRlThP
Yû[dÏm úNôRû] (Guided bend test)

Fig 17-p Es[Õ úTôp ARu Uô§¬
T¬úNôRû]Rôu ûLúPÓ ùTiÓ BÏm.

CRtLôL CWiÓ Uô§¬j ÕiÓLs
RVô¬dLlTÓ¡u\]. Juß ØLlûT
Yû[lTRtÏ Utù\ôuß A¥l×\jûR (Root)

Yû[lTRtÏ BÏm. (Fig 18) CfúNôRû] JÚ
©ú[h¥p ùNnVlThÓs[ Th _ô«i¥u
¿h£j RuûUûV (Ductility) U§l©Ó¡\Õ.  CÕ
ùTÚmTôXô] ùYpÓ Ïû\TôÓLû[
ÕpXõVUôLd LôhÓ¡\Õ.  úUÛm
A§®ûWYôLÜm CÕ ùNnVl TÓ¡\Õ.  JÚ
Uô§¬j Õi¥û] úNRlTÓj§ úNô§jÕ,

a ùYp¥u LhPûUl× ¨ûXûU Utßm
ARu êXm ùYpÓ ùNnVlThP
ùNVpØû\ Utßm úNô§jRp
A±VlTÓ¡\Õ.

b ùYpP¬u ùNVp §\u ¾oUô²dLl
TÓ¡\Õ.
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RôdÏm úNôRû] (Impact Test)

RôdÏRp GuTÕ JÚ ùTôÚ°u ÁÕ
§¼ùW] ®ûNûV ùNÛjÕYRôÏm.  JÚ
ùYp¥û] RôdÏm úNôRû] ùNnV, JÚ
úNôRû]j RLh¥XõÚkÕ JÚ úNôRû]
Uô§¬j ÕiÓ (Fig 19)  RVô¬dLlTÓ¡u\Õ.
CÕ TPm 5-p LôhPlThPYôß JÚ ‘V’ £ß
ùYhÓ (Notch) Gk§W CûZl× ùNnVlTÓ¡\Õ.
10 ª.Á NÕWd ÏßdÏ ùYhÓj úRôt\m
ùLôiP Uô§¬j ÕiÓ Nôol© (charpy)

‘V’ RôdÏRp úNôRû] ùNnVÜm.  11 ª.Á. ®hP
YhPd ÏßdÏ ùYpÓj úRôt\m ùLôiP
Uô§¬j ÕiÓ I^ôÓ (izod) RôdÏRp
úNôRû]f ùNnVÜm TVuTÓjRlTÓ¡u\].
Fig 20-p C¥l× úNôRû] Gk§Wm LôhPl
ThÓs[Õ.

RôdÏRp úNôRû] ùYpÓLs Utßm BRôW
EúXôLeL°u RôdÏRp YXõûUûV (Impact

value) CÕ 40ºC A[ÜdÏ Ïû\kR ùYlT
¨ûX«p TVuTÓjRdá¥V Utßm
LÓûUVô] CVeÏm ÑûUdÏ EhTPdá¥V
ùYpÓ ùNnVlThP ùTôÚhL°p
ùNnVlTÓ¡\Õ.

AVof£ úNôRû] (Fatique test)

JÚ ùYpÓ ùNnVlThP CûQl× ¿iP
LôXj§tÏ Uô± Uô± CÝjRp Utßm
AÝjRp ®ûNLÞdÏ EhTÓjRlTÓm
ùTôÝÕ, ARu êXd áßLs AVof£
AûPYRu LôWQUôL AÕ EûPVdáÓm.
Ck¨LrÜL°p RWlTÓm ®ûNLs A§LThN
CÝ®ûNdÏ A§L¬jÕ ©\Ï ‘0’ A[Ü
®ûNdÏ Ïû\Ùm.  CkR ÑZt£ Øû\ ÁiÓm
ÁiÓm ùNnVlTÓYRôp CûQl©p
AVof£ HtThÓ, ARu A§LThN CÝ
YXõûUdÏm, AÝjR YXõûUdÏm Ïû\Yô]
ÑûU«úXúV EûPkÕ®Óm.

ùYpÓ ùNnVlThP CûQl©u AVof£
G§ol×j RuûU Fig 21-p Lôh¥VYôß ùYpÓ
ùNnVlThP Uô§¬j Õi¥û] JÚ Nd¡p
©¥jÕdùLôiÓ Uß Øû]«p JÚ
ÑûUûVj ùRôeL®hÓ,  Ï±l©hP úYLj§p
AûR ÑZXf ùNnÕ úNô§dLlTÓ¡\Õ.
AVof£ úNôRû]Ls, Uô± Uô± HtTÓm
úYßThP ÑûULÞPu ùNVpTÓm ùYpÓ
ùNnVlThP ú`lÓLs, ¡WôeÏLs (Cranks)

Utßm CRW ÑZÛm TôLeLs B¡VûYLû[
úNô§dL ªLÜm TVàs[RôL CÚdÏm.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.4.64 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - BnÜ ùNnRp Utßm TWôU¬jRp (Inspection and Testing)

ùYp¥e¡u £dL]m Utßm U§lÀÓ ùNnRp (Welding economy and cost

estimation)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ùNXÜ U§lÀÓ ùNnÙm Øû\Lû[ ®Y¬jÕd áßRp
• ùYp¥e¡u £dL]m Tt± ®Y¬jRp.

ùNXÜ U§lÀÓ ùNnÙm ùTôÝÕ ̧ rd Ï±jR
LôW¦Ls LÚj§p ùLôs[lTP úYiÓm

ùTôÚhLÞdLô] ùNXÜ (Material cost)

ùTôÚhLÞdLô] ùNXÜ GuTÕ TVu
TÓjRlTÓm GpXô BRôW EúXôLeL°u
ARôYÕ G@Ïj RLÓLs,  L]jRLÓLs,
EÚhÓ Y¥YeLs, A¥jÕ EÚYôdLl
ThPûYLs (forgings) úLôQ NhPeLs, Yôol
TPeLs ØRXõVûYL°u ùNXÜ APeÏm.

LhÓUô] ùNXÜ (Fabrication cost)

LhÓUô] ùNXÜ GuTÕ

1  RVôo ùNnYRu ùNXÜ

2  ùYp¥e ùNXÜ

3  Ø¥dÏm ùNXÜ BÏm.

RVôo ùNnRXõp ùNXÜ (Preparation cost)

RVôo ùNnYRu ùNXÜ GuT§p
ùTôÚhLû[d ûLVôÞRp, ùYhÓRp, Gk§W
úYûX ùNnRp (A )  RLÓLû[ (A )

Y¥YeLû[ ùYhÓRp, ùYp¥e ùNnV
®°m×Lû[j RVôo ùNnRp, EÚYôdÏRp,
ùTôÚjÕRp, ¨ûX«p ûYjRp, CûYLû[
ùNnYRtLô] áXõ ùNXÜLs ØRXõV]
APeÏm.

Y¥YûUl× AÛYXLm T¬kÕûW ùNnRYôß
ùYp¥e ùNnYRtÏ ©ú[hLû[Ùm Y¥Y
EúXôLeLû[Ùm (Sections) Gk§W úYûX
êXm RVôo ùNnVlThÓs[Rô GuTûR
ùYpPo Eß§lTÓj§d ùLôs[ úYiÓm.

ÕpXõVUt\ ®°m× RVô¬l× Utßm
N¬«pXôR ùTôÚjRm B¡VûYL°p
®û[ÜLs áÓRp ùYp¥eûL
HtTÓjÕ¡u\].  C.R]ôp áÓRp ùYp¥e
ùNXÜLs BÏm. (Figs 1&2)

ùYp¥e ùNXÜ (Welding cost)

ùYp¥e ùNXÜ GuTÕ GXdhWôÓL°u
®ûX, ªuNôWj§u ùNXÜ, ùYp¥e
ùNnYRtLô] áXõ ØRXõV] APeÏm.

úSûWûPVô] ùYp¥e ùNXÜLû[j
¾oUô²dL ¸rd Ï±l©hP LôW¦Lû[d
LÚj§p ùLôs[ úYiÓm.

– GXdhWôÓL°u ®ûX: CÕ GXdhWô¥u
YûL, ARu A[Ü Utßm ùNnVlThP
®°m× RVô¬l× B¡VûYLû[l
ùTôÚjÕ CÚdÏm.

– ÖLWlThP ªuNôWj§tLô] ùNXÜ

ªu Nd§«u ®ûX =  x JÚ

ë²h¥tLô] ÅRm
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C§p V = KpúP_ó, A = ªuú]ôhPm Bm©Vo

T = ùYp¥e úSWm (¨ªPeL°p)

E = Gk§Wj§u ®û]§\u (Efficiency)

ùYp¥e hWôuvTôoUûWl ùTôÚjRYûW
E = 0.6 G] AàUô²dLlTÓ¡\Õ. ùYp¥e
ù_]úWhPWôL CÚl©u 0.25 BL
AàUô²dLlTÓm.

• ùYp¥e ùNnÙm úYLm

• ùYp¥e ùNnÙm áXõ (Fig 3)

• ùYp¥e ¨ûX

Ø¥dÏm ùNXÜ (Finishing cost)

Ø¥dÏm ùNXÜ GuTÕ ùYpÓ ùNnÕ Ø¥jR
©u× Es[ GpXô ùNXÜLû[Ùm ARôYÕ,
Gk§W úYûX, ¡ûWi¥e UQp ÅfÑ F\
ûYjRp, ùYlT TRÉÓ, ùT«u¥e Utßm
CYtû\ ùNnYRtLô] áXõ ØRXõV Aû]jÕ
ùNXÜLû[Ùm ùLôiPRôL CÚdÏm.

úUp ùNXÜLs (Over head cost)

úUp ùNXÜLs GuTÕ CRW ùNXÜLû[
ARôYÕ AÛYXL ùNXÜ Utßm
úUtTôoûYVô[o ùNXÜLs, ®[dÏ YN§
ùNXÜLs, ØRXô] U§l×d Ïû\Ü
(Depreciation) ØRXõVûYLû[d ùLôiPRôL
CÚdÏm.  CkR ùNXÜLs úS¬ûPVôL
úYûX«u ÁÕ HtTPdáPôÕ.  úUp
ùNXÜLû[ TpúYß RVô¬l× ¨ûXL°p
LQd¸Ó ùNnÕ T¡okR°lTRtÏ ®¬Yô]
Utßm ÕpXõVUô] Øû\Ls Es[].

ùYp¥e £dL]jRuûU (Economics of

welding)

ùYpÓ Utßm @©pXh ùYpÓ
B¡VûYLû[f ùNnÙm ùTôÝÕ A§LUôL

ùYp¥e ùNnRp ARôYÕ Ï±l©hP
A[ÜdÏm A§LUôLl T¥ÜLû[ HtßRp
R®odLlTP úYiÓm. (Fig 4 A[Ü
JlÀÓLû[l TôodLÜm)

©ú[h L]jÕPu JjRRôL Es[ ªLl
ùT¬V A[Üs[ GXdhWôÓ TVuTÓjRl
TÓ¡\Rô GuTûR Eß§f ùNnÕd
ùLôs[Üm. £±V A[Üs[
GXdhWôÓLû[l TVuTÓjÕYRôp
EûZdÏm úSWm A§LUôYÕPu A§Ll
T¥Vô] EÚj§¬ûT HtTÓjÕm.

N¬Vô] A[Üs[ ùYp¥e
ªuú]ôhPjûRl TVuTÓjRÜm. A§l
T¥Vô] ªuú]ôhPjRôp A§LlT¥Vô]
ùR±l×Ls HtTÓm.  úUÛm ùYpÓm
§Úl§LWUôL CÚdLôÕ.

GXdhWôÓ ©¥dLlTÓm Øû] (Stub end)

A§lT¥VôL Å]ôYûRj R®odLÜm.
ETúVôLlTÓjRlTPúYi¥V TÏ§
ØÝûUVôLl TVuTÓjRlTÓ¡\Rô GuTûR
Eß§ ùNnÕdùLôs[Üm.  ©¥dLlTÓm
Øû] 50 ª.Á.dÏ úUp ÅQôdLlTPd
áPôÕ. (Fig 5)

ùYp¥e ùNnYRtÏ ªLÜm YN§Vô]
¨ûXVô] ̧ r úSôd¡V (TÓdûL)   ̈ ûXVôÏm.
Ø¥Ùm úTôùRpXôm ùYp¥e TÓdûL
¨ûX«p ùNnVlTPúYiÓm.  ùYp¥e
ùNXÜ Utßm ùYp¥e úYLm
B¡VûYLû[j ùRôPo×TÓj§d LôhÓm
YûWTPeLs (Fig 6) LôhPlThÓs[Õ.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.4.64
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CkR G°V ®§Øû\Lû[ ùYpPo
©uTtßRp ùNXÜd LhÓlTÓjRlThP
ùNVp Øû\Lû[f ùNnV ùTÚm ER®VôL
CÚdÏm (Fig 7) SpX Y¯ Øû\Lû[l
©uTtßRÛm ®[d¡d LôhPlThÓs[Õ.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.  1.4.64
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.5.65 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

GMAW & GTAW-u TôÕLôl× Øu GfN¬dûL SPY¥dûLLs (Safety precaution

in Gas Metal Arc Welding and Gas Tungsten Arc Welding)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• TôÕLôl©u ùNVpØû\Lû[ ¸rLiP GfN¬dûL«u Yô«XôL A±VXôm.

GMAW Tt±ûQl×m/CO
2
 Tt±ûQl×m

Es[ TôÕLôl×m (SMAW) (Safety in GMA

welding/CO
2
 welding)

Bod Tt±ûQl©tÏ Es[ ùTôÕYô]
TôÕLôl× GfN¬dûLLs Aû]jÕm GMAW-

®tÏm ùTôÚjRUôÏm.

MIG ùYp¥e-u úTôÕ AphWô ûYXh ûXh
EfN A[®tÏ EtTj§VôÏmúTôÕ
ùTôÚjRUô] Li TôÕLôl©û] TVuTÓjR
úYiÓm.

GlùTôÝÕm LiLÞdÏ úTôÕUô]
TôÕLôl× A¦V úYiÓm.  ¿iP úSWeLs
Tt±ûQl©p CÚl©u, J°f £R\p
ùLôiP úLôÏpv (gogles)  A12  §ûW ùLôiP
ùXuvLû[ ùTôÚj§V Bod RûXd
LYNjûR (helmet) A¦V úYiÓm.  GMAW-p
CÚm× EúXôL Tt±ûQl©tÏ
A12--m, GMAW-p CÚmTt\ EúXôLj§tÏ  A11

ùXu^÷Lû[ T¬kÕûWdLlTÓ¡u\].
Aû]jÕ Tt±ûQTó×m áPeL°Ûm
ApXÕ ARu Ñt±j§Ûm §ûW«]ôp
TôÕLôdLlThP TÏ§L°p ùNnVlTP Bod
Jüõ . £RßL°XõÚkÕm Tt±ûQl×
TÏ§L°Ûm CÚkÕ TôÕLôdLlTÓ¡u\Õ.

ùYp¥e ùYlTjûR EiPôdLYRôp,
AR]ôp ¾LôVeLs Utßm ¾ HtTP Nôj§Vm
Es[Õ.

N¬Vô] BûPûV A¦YR]ôp EPXõÛs[
TôLeLû[ ùYlTd L§o ÅNp ApXÕ G¬kR
ExQ EúXôLj§XõÚkÕ (hot metal burns)

TôÕLôdLlTÓ¡\Õ.  úUÛm, SpX TôÕLôl×
ùLôiP úRôp BûPûV úRokùRÓlTúR
N¬Vô]RôÏm.

MIG Tt±ûQl©u úLpYû]û^Ó (galvanised)

EúXôLj§²p úYûX ùNnTYÚdÏ
A§LlT¥Vô] ATôVm Es[Õ.  Hù]²p
A§Ûs[ ³ud (zinc) B]Õ
®`jRuûUÙûPVRôp, N¬Vô] TôÕLôlûT
ûLVô[ úYiÓm.

Lôtú\ôhPm YN§ LhPôVm AûUjRp
úYiÓm. Tt±ûQlTYo úYûX
ùNnÙmúTôÕ Ñtßl×\ AÑjR Lôt±û]
Ñj§L¬dLlTÓm LÚ®«û]úVô ApXÕ
Lôtú\ôhPm LÚ®«û]úVô ùTôÚjR
úYiÓm.  GMAW Tt±ûQl©uúTôÕ CO

2

LYN YôÙYô]Õ LôoTu úUô]ôdû^ûP
(carbon monoxide) ùY°úVtß¡u\Õ. Aû]jÕ
Tt±ûQl× CPeL°p SpX Lôtú\ôhPm
Es[RôL AûUYúR BúXôNû]d
Ï±VRôÏm.

A§LUô] SfÑ YônkR YôÙYô]Õ GMAW

ùNVp Øû\«uúTôÕm, KúNô²Ûm (ozone)

EtTj§Vô¡u\Õ.

Bod úL©sLs (cables) TÝRûPY§XõÚkÕ
TôÕLôd¡u\Õ.  DWUô] Eû\LÞPú]ô
ApXÕ êPlTPôR EPúXôÓ Lôl©Pl
TPôR (uninsulated) GXdhWôÓ úaôpPoLû[j
ùRôPdáPôÕ. DWj RuûUÙm (wet)  (A)

DWØm Es[ CPeL°p Tt±ûQl©tÏ
ELkRRpX.

LYN YôÙ £XõiPoLû[ GfN¬dûLúVôÓ
TVuTÓjRúYiÓm.

GTAW-«u TôÕLôl× (Safety in GTAW)

ùTôÕYôL ùYpPo SpX A±Üj §\ú]ôÓm
Utßm TôÕLôl×f NhPeLû[
AàN¬jRÛm,  Ïû\kRThN ATôVj§XõÚkÕ
TôÕLôl×Pu úYûX ùNnÕm, ùNVp
§\àPu á¥V GTAW/TIG ùYp¥e úRûYl
TÓ¡u\Õ. YZdLUôL NôR]eLû[
T¬úNô§jÕ Utßm Ñtßl×\ ãr¨ûXLÞm
TôÕLôlTôL Es[Rô GuTRû]Ùm TôojÕd
ùLôsÞRp úYiÓm.

• Ï±l©hÓs[ G¬ CûQlûV (fuse) ®P
A§LUôL ¨ßYd áPôÕ.

• GlùTôÝÕm ùYp¥e CVk§Wj§tÏ
N¬Vô] Goj /éª CûQl× CÚdL
úYiÓm.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



196

• ªuNôWd ÏÝ ùLôÓdLlThP
Ï±Âh¥uT¥ ªuNôW NôR]eLû[
¨ßÜRp úYiÓm.

• ªuNôW CûQl×Lû[ N¬VôL CßdLUôL
Es[Rô GuTRû] Eß§ ùNnV úYiÓm.

• úYûX ùNnÙmúTôÕ ùYp¥e
CVk§WjûR ùRôPeÏRp áPôÕ.

• CVk§Wj§Ûs[ ªu NôR]eL°p
úYûX ùNnÙmúTôÕ, ØRuûU
úYôpúP_ó ùTôjRôuLû[ ê¥®hÓ,
§\kÕ Utßm G¬ CûQlûT (fuse)

¿d¡®PÜm.

• ùYp¥e¡tÏ ùNpÛm
ªuú]ôhPj§û] EXokR ¨ûX«p
ûYdLÜm.

• ªuú]ôhP úL©s, ¨Xd úL©s Utßm
PôofÑ  VôÜm EXokR ̈ ûX«p ûYdLÜm.

• DWUô] CPj§²p ùYp¥e ùNnVd
áPôÕ.  LhPôVjÕPu ùNnV
úYiÓUô]ôp, WlTo éhv Utßm ûL
Eû\ CûYLû[ LhPôVm A¦V
úYiÓm.

• ªuú]ôhPm A°jRÛdÏm Utßm
úYûX ùNnRÛdÏm ¨Xd ¡[ôm©û]
TôÕLôlTôL CûQjÕs[Rô G]j
¾oUô²jÕd ùLôs[Üm.

• ùYp¥e ùNnÙmúTôÕ Uô± Uô± YÚm
ªuú]ôhPm ØRp Bod¡²Ûm (A)

TÝÕTôojRXõÛm £X GTAW

CVk§WUô]Õ ÕYeÏmúTôÕ ARu
NôR]eLû[d ùLôiÓ EVo AÝjR
UôßRXõp ªu ùTô±Ls (Sparkling)

HtTÓ¡u\].

• UkR YôÙdLû[ úNªlTRtÏiPô]
LXuLs Utßm £XõiPo CûYL°p
AkR Ï±l©hP Ae¡LôWm ùTt\
AÛYXLj§u êXm ùTVo TXûL (A)

£XõiPo TôLj§Ûm Øj§ûWl T§jÕ
CÚdÏm.

• ùYp¥e CPj§²p SpX Lôtú\ôhPm
Utßm Lôtß ÑZtf£Ùm Es[Yôß
ûYjÕd ùLôsÞRp úYiÓm.

GMAW & GTAW ùYp¥e¡tÏiPô]
Ñtßl×\ ãr¨ûXdÏhThP TôÕLôl×
®§Ls (Welding environment safety rules for

GMAW & GTAW)

• ùYp¥e CPj§û] ÑjRUôL ûYjÕd
ùLôs[ úYiÓm.

• ùYpÓ ùNnÙªPjûR R®ojÕ G¬Vd
á¥VûYLû[ ûYjÕdùLôs[ úYiÓm.

• ùYpÓ CPj§p SpX Lôtú\ôhPm
Es[Yôß ûYjÕdùLôsÞRp úYiÓm.

• TÝÕs[ ªu úL©sLû[ TÝÕ ùNnúRô
(A) Uôt± AûUjRp ùNnV úYiÓm.

• GkR Õi¥û] ùYpÓ ùNnVlTÓ¡\úRô
ARû] N¬VôL ¨XjR¥ CûQl×
TôÕLôlTôL ùNnVlThP]Yô G]
A±Rp úYiÓm.

• ùYp¥e RûXd LYNj§p JÚ £ß ÕYôWm
áP CpXôûUÙm, EWônl× (A) ©[ÜLs
At\RôL CÚdL úYiÓm.

• RûXdLYNj§p RÏkR LXo ùXuv Utßm
N¬Vô] ú`Ó ùSmTo Es[]ûYÙm
TVuTÓjÕRp úYiÓm.

• úRnl× (grinding) ùNnûL«p TôÕLôl×
LiQô¥ A¦Rp úYiÓm.

• ùY°lTûPVôL Bod¡û] TôodLd
áPôÕ.

• úYûX ùNnÙªPj§p TôÕLôl× §ûW (A)

TôÕLôl× LYNm ùLôiÓ TôÕLôjRp
úYiÓm.

• úYûX ùNnTY¬u EPp ØÝYÕm
N¬Vô] TôÕLôdÏm BûP, Bod êXm
YÚm ùYlTf NX]jûR R®odL A¦Rp
úYiÓm.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.5.66 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

GMAW-®u A±ØLm LÚ®Ls Utßm ETLWQeLs (Introduction to GMAW

equipment and accessories)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• GMAW ªu§\u BRôWjûR Tt± áßRp
• GMAW LÚ®Ls Utßm ETLWQeLû[ AûPVô[eL LôÔRp.

CO
2 
 ùYp¥e¡u A±ØLm (Introduction to

CO
2
 welding)

CûQl× EúXôLeL[ô] ùUpXõV ÌhÓm
(Sheet) RLhÓLÞm EÚ¡ CûQlTRtÏ £\kR
Øû\ BÏm. Hù]²p CkR ùNVp Øû\«p
ùYpÓ CûQl× A¥lTûP EúXôLj§u
AúR Ti×d[ Utßm YXõûU ùLôiPÕ.

EúXôL úRdLUô]Õ (molten)
 
EúXôLj§]ôp

N¬«pXôR ÌpùPÓ (shielded) BodÏm,
EÚdLlThP LXûY«p, Ñtßf ãZXõÛs[
Bd³_àm, ûShW_àm E±gNlTÓ¡u\Õ.
ARàûPV ®û[Yô]Õ Tt±ûQl©u
Öi¦V ÕYôWj§u êXm
Eß§Vt\ûYVô¡u\] (porous).

LYN EúXôL Bod ùYp¥e êXm (SMAW)

BodÏm GXdhWô¥u (Electrode) úUp
éNlThP l[dv (Flux)-m úNojÕ
G¬ÙmúTôÕ, EÚYôÏm YôÙdL[ôp EúXôL
LYNUô¡\Õ. TôÕLôdLlTÓ¡\Õ.

úUúX RWlThP TôÕLôl× ùNVp
Øû\Vô]Õ UkR YôÙdL[ô] BoLôu,
(argon) ÍXõVm, (helium) LôoTu ûP Bdû^Ó
VôÜm (carbon-di-oxide) ùYp¥e Pôof/ Lu (torch/

gun) êXUôL ùNVpTP CVÛm.  Pôof (torch)

êXUôL LXûY éNlTPôR Lm©dÏm, BRôW
EúXôLj§tÏm CûP«u Yô«XôL
Bod¡û] ùRôPokÕ ùNVXôt\ CVÛm.

GMAW-«u ÕûQdLÚ®Ls (Accessories of

GMAW (Fig 1)

GMAW Tt±ûQl©u RjÕYm (Principle of

GMAW welding) (Fig 2)

CkR Tt±ûQl©u ùNVpØû\Vô]Õ
úYûX ùNnÙm EúXôLj§tÏm, Lm© FhP
GXdhWô¥tÏm (Electrode) CûP«p
Õi¥jÕ (Struct) ùRôPokÕ Tt±ûQdÏm.
ùYp¥e Pôof/ÕlTôd¡ (torch/gun) êXm
UkRYôÙm. UkRYôÙUt\Õm (inert/non inert)

ùNuß BRôW EúXôLj§û]Ùm ©pXo (filler)

EúXôLj§û]Ùm úNojÕ EÚd¡, BodûLf
Ñt± LYNUô¡u\]. (Fig 2)

GMAW-«u ÕûQdLÚ®Ls (Accessories of
GMAW

1 ®¨úVôL êXm (Power source) (Fig 3)

úYôpúP_ó LhÓlTôh¥tÏ MIG ùYp¥e ªu
®¨úVôLm - úYôpúP_ó vùPl×Ó v®hf,
®uÓ ©¥Ls (A)  GXdhWô²dLp CûYLs
êXm ùNnÕ Ø¥dLlTÓm.  TWl©u
ÏßdÏlTÏ§ Utßm GXdhWôÓ Lm©«u
úYLm, ARôYÕ JqùYôÚ JV¬u A[®tÏ
JVo úYLUô]Õ A§LUôÏYÕm, ªuNôWm
Bm©VúW_ó êXm EtTj§«û] LhÓl
TÓj§Xõû]Ùm, AúR ªuNôW ®¨úVôL
EtTj§ A§LUô] Bm©VúWôL CÚdÏm.

Hù]²p MIG-p (DC ªuNôWm) ªu
®¨úVôLj§p Øû]L°u ØuTdLm ‘+’ (Positive)

©u TdLm ‘-’ (Negative) ùY°úVtßRXõÛm, ©WRU
ªuú]ôhP ÑZt£«p ùNôpXlTÓYÕ 70%

ùYlTm GlúTôÕm ‘+’ (Positive) ®pRôu
CÚdÏm GuTúR.

CRu ùUôjR Bt\Xô]Õ (ùYlTm)

ùY°úVtßRXû] 70% ùYpP¬u
TdLm +(positive)YôL GÓjÕf
ùNpÛYRôL ARàûPV
Øû]Lû[ CûQj§ÚdÏm.
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Fig 3 GMAW Yû[ÜdúLô¥u ÏQeLs
(Characteristics curve for GMAW)

Gk§Wj§p, 50 Kph AûUÜ ùNnVl
ThPúTôÕ Es[ §\kR ªu Ñtß YûWÜd
úLôÓ, B BL TPm 1-p LôhPlThÓs[Õ.
AúR 20 Kp¥XõÚkÕ 25 úYôph¥tÏ HtTÓm
Uôt\m (25%), Bm©V¬p 142-p CÚkÕ 124-dÏ
(A)  13.3%-dÏ Uôt\jûR HtTÓjÕm.  CkR
ùUÕYô] N¬Ü úYôph Bm©Vo ùY°lTôÓ
Yû[Üd úLôÓ, AúR £±V A[Ü úYôph
Uôt\j§tÏ. ùT¬V A[®p Bm©V¬p
Uôt\j§tÏ HtTÓjÕ¡u\Õ.  JÚ ùYpPo,
CkR Ïû\Yô] N¬Ü (RhûPVô]) úYôph
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Bm©Vo ùY°lTôÓ YûWÜd úLôhûPúV
®Úm×Yôo.

CRû] N¬VôL ùNôpYÕRôu ªuNd§
YZeÏRXõu RuûUVôÏm. úUÛm ªuNd§
YZeÏRXõû] ¨ûXVô] úYôphúP_ (CV)ó
Gußm AûZlTÕiÓ.

Cq®RUô] ªuNd§ YZeÏRXû] GMAW

Utßm SAW ùNVpØû\LÞdÏ TVuTÓjRl
TÓ¡u\].

2 MIG - MAG Pôof£u CûQl× (MIG/MAG

torch connection) (Fig 4)

Pôof£àûPV CûQl× JÚ ùNVpØû\
ARàûPV Lm© FhPjûR MIG Pôof£²p
CûQjÕs[Õ,  TX®RUô] MIG PôofÑ
CûQl×Ls Es[].  Lm© Fh¥,
Pôof£àûPV CûQl×VôÜm TXRWlThP
EtTj§VôL CÚkRôÛm, ARu ùNVpØû\
UhÓm JúW Uô§¬VôLjRôu CÚdÏm.

ûX]o (Liner)

ûX]ÚdÏm, Lm©dÏm EiPô] CûPùY°
MIG ùYp¥e¡p Ju±XõÚkÕ SôuÏ
EÚû[«Ûs[ Lm©«u LôX A[®û]l
ùTôÚjRXôÏm.

®j§VôNUô] EúXôLeL°p TX®RUô]
Lm©Ls Es[]. Em : v¼p,  (A )

vùP«uXv v¼p ûX]ov, CûYLs
§Pd (solid) Lm©L[ôLÜm Utßm
AÛª²V ùP@lXôu ûX]o

YôÙ ¥@lëNov (Gas diffusers)

LYN Sô£pdÏ LYN YôÙûY ¥@lëNov
êXm N¬VôL Aàl×YúR CRu
úYûXVôÏm.  TôÕLôl× YôÙûY ARàs
NUUôL Aàl×YRtÏiPô] Øû\VôL
ùNnVlThÓ ØÝYÕm ùNu\ûPV HÕYôL
Es[Õ.  ¥@lëNov TX®RUô]
EúXôLeL°p RVô¬dLlThÓs[Õ.
RôªWm, ©jRû[ (A) @ûTTo £X ¥@lëNúW,
¥l úaôpPWôL TVuTÓjRlTÓ¡u\]..

LôuPdh ¥l úaôpPo (Contact Tip Holder)

ùYp¥e ¥l©û] ©¥lTRtÏiPô] TÏ§.
MIG Pôof£²tÏ, TX®RUô] ¥l úaôpPo
CÚkRôÛm CûY Aû]jÕdÏm
ùTôÚjRUôL CÚdLúYiÓm.

LôuPdh ¥lv (Contact Tips)

SpX ùYp¥e¡tÏ LôuPdh ¥l/¥ël JÚ
ÕYôWUôL Es[Õ.  GXdhWôÓ Lm© ØRXõp
ùYp¥e Bm©VúW_ó , ùYp¥e¡tÏ
ùNpÛmúTôÕ EVo Bm©VúW_ôL Uôßm.

LôuPdh ¥l^ô]Õ ùNl×d LXûY«]ôp
ùNnVlThPÕ.  SpX LXûY«]ôXô]Õ
¥l©tÏ Su\ôLúY GXdhWôÓ Lm©tÏ
ªuNôWm TôÙm Utßm MIG ¥l©tÏ Ïû\YôL
CÚl©u ¥l©tÏ, Ïû\Yô] Bdû^ûPÓ
BÏm.

ARu A[Ü Ød¡VUô]Õm N¬Vô]
A[Üs[ LôuPdh ¥l©û]
úRokùRÓdLlThPûYVôL CÚdL úYiÓm.
úRokùRÓdLlThP ¥l©u A[Ü A§LUôL
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CÚl©u, GXdhWôÓ Lm©Vô]Õ SpX
ùRôPoTôL CÚdLôÕ.  AR]ôp ùYp¥e
úYûX N¬Vt\RôL CÚdÏm.

ªLf £±V ùRôPo× Øû]«û]
úRokùRÓlúTôUô]ôp Lm©«Xô]
GXdhWôÓ ªLf £WUUôL ùNpXd á¥VÕm
Utßm ùRôPo× Øû]Ùm ùRôPoTtß
¨uß ®PdáPXôm.

Sô£p (Nozzle)

Yû[Yô] Sô£p (A ) ¿iPÕUô]
ÕlTôd¡«úXúV (Guns) AûUkÕ ¡ûPdLl
ùTß¡u\]. Yû[Yô] Sô£pLs ùYpÓ
ùNnV Ø¥VôUp Es[ CPeL°Ûm Utßm
£dLXô] CPeL°Ûm ÑXTUôL ùNuß
úYûX ùNnVdá¥V A[®tÏ ùLôÓdLl
ThÓs[Õ.

ûN]o_õd LhÓlTôÓ (Synergic Control)

ùYp¥e ùNh¥e¡p Es[ AhPYûQ«p
DC-«XõÚkÕ Uôt± Utßm GMAW-dÏ Tp ÑÓ
UôßmúTôÕ ETLWQeLû[ ûYjÕ JúW
LhÓlTôh¥p CVdÏYÕRôu £eLs Sôl
ûN]o_õd LhÓlTôÓ GuTÕ.  RtúTôÕs[
ùYp¥e¡p CfùNVpØû\ êXm
Lôm©ú]`²XõÚkÕ (2-m Lm© FhÓm
úYLm/ªuNôW A[Ü Utßm úYôpúP_ó)
£eLs LhÓTôh¥p APe¡Ùs[Õ.

GXdhWô¦d Nd§ ºWôÏmúTôÕm ûUdúWô
ùNVpLs LhÓlTôh¥Ûm, ETLWQeLs
êXm AhPYûQûV HtTÓjÕRÛm
A©®Új§VôY§]ôp, Øu áh¥úV
ùYp¥e ¨ûXLû[ ¾oUô²jÕ
TVuTÓjÕTYo ®ÚlTmúTôp ùNVpTP
AhPYûQ ªL AàáXUôL Es[Õ.

CÚkRúTô§Ûm GMAW ùNVpØû\«p ªLj
ÕpXõVUô], Øuáh¥úV ¾oUô]UôL,
Kl©Um (Opeimum) ùYp¥e AhPYûQ
êXm, úRûYVô] ªuNôWm, LhÓlTôÓPu
ùNh¥e ùNnRp, Uß T¬ºXû]ÙPu
N¬TôojRp ØRXõV] ùNnVdáÓm.
úYûX«û] úUtdùLôiÓ A§Ûs[
ùRô¯p Ã§VôL HtTÓm £±V ©WfNû]Ls
ØRp §\mTP ùNnÕ Ø¥lTRtÏm,
UôtßYRtÏm £\kRÕ.  AàáXUôL
ûYj§ÚdÏm Ï±l×L°u êXm
Øuáh¥úV ¾oUô]m ùNnVÜm,
LQdÏL°u LhÓlTôÓm, ETLWQeLû[d
ùLôiÓ Esú[Ùm, ùY°úVÙm Rôú]

CVe¡ ùNVpTÓYRtLô] Ï±Lû[
ûYjÕs[Õ.  CfùNVpØû\Rôu ûN]o_õd
LhÓlTôÓ GuTÕ. (Fig 5)

3 Lm© FhÓRp (Wire feeder)

• úYûX ùNnÙªPj§tÏ ùYp¥e
Pôof£û]d ùLôiÓ Lm© Fh¥«u
êXm Rs°Ùm Utßm GXdhWôÓ
Lm©«u úYLj§û], LhÓlTÓj§Ùm
ùNÛjÕ¡u\].

• ùYp¥e Pôof£²tÏ CûQl×d
Lm©L°u êXm EhTdLj§p
CûQjÕ ùYp¥e¡tÏ ªu
®¨úVôLj§u êXm ùYp¥e ªuNôWTó
TôûR«u Y¯VôL AàlTlTÓ¡u\Õ.

• úNôXõû]Ó YôpÜ êXm YôÙ
ùNpÛRû] LhÓlTôPôL Es[Rôp.
Fh¥«u  (feeder) Y¯VôL ùYpÓ
TWl©tÏ, úLv (gas) ùWÏúXhPÚdÏs,
úLv £\kR ©\Ï MIG Tt±ûQl©u
Pôof£dÏ ùNpÛm.

LôoTu-ûP-Bdû^Ó £XõiPo Utßm
ùWÏúXhPo (Co

2 
Gas cylinder and regulator)

ùY°Vàl×m Yôp®tÏm Utßm
ùWÏúXh¥tÏm £XõiPo êXUôL YôÙ
Aàl×RXû] GMAW / Co

2
 Tt±ûQl©tÏ

úRûYVô] TôÕLôl× YôÙYôÏm.

YôÙ ùNpÛm ÁhPo (Gas flow meter)

CûY JÚ LiQô¥d ÏZô«Xô] TÏ§«p
A[ÜLû[ Y¬ûNd ¡WUUôL Ï±«hÓ
CÚdÏm. Fig 6-p Lôh¥Ùs[T¥ XõhPo/

¨ªPm ùYp¥e ÕlTôd¡tÏ UkRYôÙ

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No.1.5.66
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LôoTu-ûP-Bdû^Ó YôÙ ùTôÚjRlThP
ÁhPûW LhÓlTôhÓPu Yôp®û]d
ùLôiÓ YôÙ Aàl×RûX ÅRj§u
Øû\«p ùNVpTÓ¡u\Õ.

LôoTu-ûP-Bdû^Ó Tt±ûQl©tÏ
YôÙ®û] Øuáh¥úV ùYlTm
FhÓRp (Gas pre-heater for Co

2 
welding) (Fig 7)

§WY ̈ ûX«p £XõiPÚdÏs LôoTu -ûP-

Bdû^¥û] úNojRp úYiÓm.  LôoTu-

ûP -Bdû^Pô]Õ Aû\«u ExQ

¨ûXdÏm Utßm EVo AÝjRj§Ûm
UôßRXô¡ §WY ¨ûXVô¡u\Õ.  CûY
ùYp¥e Pôof£às ÖûZÙmúTôÕ,
ùYp¥e úSWj§p YôÙYôL Uôß¡u\Õ.
ùWÏúXhPÚdÏ ùNpÛm YôÙYô]Õ
LôoTu-ûP-Bdû^Ó §WYUô]Õ ùLô§jÕ
Utßm ®¬YûPkÕ ùNpÛ¡u\Õ.  CRu
LôWQj§]ôp YôÙYô]Õ Ï°of£VûP
¡u\Õ.  YôÙ ùNpÛm Y¯«p AûPl×
HtTh¥ÚdÏm LôWQm, ùWÏúXhP¬u Eh
ÕYôWj§p AÑjRm T¥k§ÚdÏúUVô]ôp,
AkR APoj§Vô]Õ Eû\kÕúTôYR]ôp,
YôÙ £XõiPûW®hÓ ùY°úVßmúTôÕ
£XõiP¬p ExQUô²ûV CûQjÕ
ùYlTj§û] A§LUôd¡, ARu Ï°of£
VôYûR R®ojRp úYiÓm.  BLúY, ùYp¥e
ùNnÙmúTôÕ YôÙûY ºWôL ùNpYRû]
N¬TôojÕd ùLôs[ úYiÓm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.5.66
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.5.67 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

(MIG MAG/Co
2
)þu TpúYß ùTVoLs (Various other names of the process (MIG MAG/

Co
2
))

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• GMAW þu Ut\ ùTVoLû[ áßÕp.

Ut\ ùTVoLs (Other names)

• ùUhPp Cuùaoh YôÙ Tt±ûQl× MIG

(Metal Inert Gas Welding)

• ùUhPp Bdh¥q YôÙ Tt±ûQl×/

LôoTuûP BdûNÓ MAG (Metal Active Gas)/
C

2
 Welding

• YôÙ ùUhPp Bod Tt±ûQl× GMAW
(Gas Metal Arc Welding)

êuß ®j§VôNUô] Y¯L°p GMAW

ùNnVlTÓ¡\Õ.

ùNª BhúPôúUh¥d ùYp¥e (AûW
Ru²VdLm) (Semi-automatic Welding)

• GXdhWôÓ FhPjûR ETLWQj§u YNm
ûYjÕs[Õ (Electrode wire feeding).

CVdÏTYWôp Tt±ûQl©u
ÕlTôd¡«u SLoÜ úYLj§û] LhÓl
TÓjÕ¡u\Õ.  CRtÏ CVdÏTY¬u
Tt±ûQl× GuTo.

CVk§W Tt±ûQl× (Machine Welding)

• Aû]jÕ TôLeLû[Ùm Tt±ûQdÏm
ÕlTôd¡«p CûQjÕ AûYL°u
ùNVpTôÓL°p CVeLf ùNn¡u\Õ (not

hand held). CVdÏTYWôp Aû]jûRÙm N¬
ùNnÕ SLWf ùNnYûR Ru LhÓlTôh¥p
ûYjÕs[Õ.

Rôú] CVeÏm Tt±ûQl× (Automatic
Welding)

• Tt±ûQlTYúWô  (A)  CVdÏTYúWô
¨ûXVô] LhÓTôh¥tÏ CpXôUp
Tt±ûQlTRtÏ CmUô§¬Vô] ETLWQm
TVuTÓ¡u\Õ.

£X ETLWQeLs Tt±ûQl©u úUp
EQRô²Ve¡ NôR]eLû[ N¬ ùNnÕ,
Rôú] CVeÏm LÚ®«u Yô«XôL (Sensing

devices) ÕlTôd¡«û] LhÓdÏs
ûYjÕs[Õ.© N
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.5.68 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

SMAW ùNVtTôhûP®P, GMAW-«u SuûULs Utßm Ïû\TôÓLs
Utßm TVuTôÓLs (Advantages of GMAW welding over SMAW limitation and

applications)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ÌpùPÓ ùUhPp Bod ùYp¥eûL Jl©ÓmúTôÕ GMAW

 
ùYp¥e SuûULs Utßm

Ïû\TôÓLs
• GMAW ùYp¥e¡u ETúVôLeLû[d áßRp.

SuûULs (Advantages)

Ïû\kR Gh_ó RVô¬l× LôWQUôLÜm,
A¥Øû] (Stub) CZl× CpXôRRôÛm
ùYp¥e ¡d]Uô]UôL CÚdÏm.

BZUô] FÓÚYp ùLôiP CûQl×Lû[
EÚYôdÏ¡\Õ.

ùUpXõV Utßm L]Uô] EúXôLeLû[
ùYpÓ ùNnVXôm.

CûR LôoTu v¼p, AXôn v¼p,
vùP«uXv v¼p, LôlTo Utßm ARu
LXl×Ls, AÛª²Vm Utßm ARu
LXl×Ls B¡VûYLû[ ùYp¥e ùNnVl
TVuTÓjRXôm.

GpXô ¨ûXL°Ûm ùYp¥e ùNnVXôm.

T¥Ü ÅRm A§LUôL CÚdÏm.

§P ©[dv TVuTÓjRlTÓY§pûX.  BLúY
JqùYôÚ T¥Ü SûP (run) Ø¥kR ©u×m
LNÓLû[ ¿dL úYi¥V úRûY CpûX.

®¬YûPRp Ïû\YôL CÚdÏm.

Ïû\TôÓLs (Dis-advantages)

ùYp¥e NôR]m ®ûX ªdLRôL CÚdÏm.
A§L £dLXô]RôL CÚdÏm.  Ïû\YôLúY
CPlùTVof£ ùNnV Ø¥Ùm.

Lôtß ÅfÑ, LYN YôÙ CVpTôLl TônYRtÏ
CûPëß ùNnYRôp, GMAW-«p ùY°
úYûX ùNnV £WUUô]Õ.

TVuTôÓLs (Applications)

CkR ùNVtTôhûP LôoTu, £XõLôu Utßm
LXl× G@ÏLû[Ùm, vùP«uXv v¼p,
AÛª²Vm, ùNm×, ¨dLp Utßm ARu
EúXôL LXûYLs, ûPhPô²Vm
ØRXô]ûYLû[Ùm   ùYp¥e ùNnVlTVu
TÓjRXôm.

G°V Utßm L]WLd LhÓUô]
úYûXLÞdÏl TVuTÓjRXôm.

CkR ùNVtTôÓ, LlTp LhÓUô]m, AÝjRd
LXuLs (Pressure vessels),  LhÓUô]m,
úUôhPôo YôL]m Utßm BLôV ®Uô]j
ùRô¯t NôûXL°p TVuTÓjRlTÓ¡u\Õ.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.5.69 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

GMAW-«u TX®RUô] ùNVpØû\Ls (Process variables of GMAW)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• GMAW-u A[Ü Øû\Lû] Tt± ®Y¬jRp.

GMAW-«u ùYp¥e ùNVp Øû\«u
A[Ü Øû\Ls/UôßRpLs (GMA welding

process parameters/variables)

GMAW/Co
2
 ùYp¥e¡tÏiPô] ùYp¥e Y¯

Øû\LÞdÏ ¸rLiP A[Ü Øû\Lû[
ûLVôÞRp úYiÓm.

• GXdhWôÓ A[Ü

• Lm© FhP ÅRm (ùYp¥e ªuú]ôhPm)

• Bod úYôpúP_ó

• Lm© ¿i¥ÚdÏm A[Ü (Stick out)

• ùYp¥e ¨ûX

• LYN YôÙ

• SLÚm ÅRm

• GXdhWôÓ ¨ûX

GXdhWôÓ (Electrode)

ùYpÓ ùNnVlTP úYi¥V EúXôLj§u
L]j§tÏm, ùYpÓ ùNnVlTP úYi¥V
¨ûXdÏm Ht\ N¬Vô] A[Üd Lm©ûVl
TVuÓjÕYRu êXm SpX TXuLû[d ùT\
Ø¥Ùm.

GXdhWôÓLs ùYp¥e ùNnVlTÓm
EúXôLj§u LXûY«p CÚdL úYiÓm.

A¥lTûP Lm© ®hPeL°u A[ÜLs 0.8

ª.Á., 1.0 ª.Á., 1.2 ª.Á., 1.6 ª.Á. Utßm 2.4

ª.Á. BL CÚdÏm.

ùYp¥e ªuú]ôhPm (Welding Current)

Lm© FhP úYLm ªuú]ôhPjûRd
LhÓlTÓjÕm.  JqùYôÚ Lm© ®hP
A[®tÏm, A§L ùRôPo A[®Xô]
ªuú]ôhP A[Ü TVuTÓjRlTPXôm.
CR]ôp, Lm©«u ®hP A[ûY Uôt\ôUp,
TpúYß L]Øs[ EúXôLeLû[ ùYpÓ
ùNnV Ø¥Ùm.  úRûYVô] A[Ü
FÓßYûXl ùTßm ®RUôL
úRokùRÓdLlTÓm ªuú]ôhP A[Ü,
A§LUôL CÚdL úYiÓm.  AúR NUVm

ALr ùYhÓ Utßm KhûP ®ÝRp
B¡VûYLû[j R®odLd á¥VRôLd Ïû\kR
A[YôLÜm CÚdL úYiÓm.

GMAW ùYp¥e ùNnÕ Ø¥Ütß, GXdhWôÓ
Øû]«p A§L Øuú]ôhPf ùN±®u
LôWQUôL HtTÓm.

Lm© FhP ÅRm UôßYRtÏ HtT
ªuú]ôhP A[Üm Uôßm.

Bod úYôpúP_ó (Arc Voltage)

GMAW / Co
2
 ùNVtTôh¥p CÕ JÚ Ød¡VUô]

UôßRpLs (variable) BÏm. Ød¡V LôWQm,
Bod¡t¡ûPúV HtTÓm EúXôL CPUôt\
YûLûVj ¾oUô²jÕ  TVuTÓjRl
TPúYi¥V Bod úYôpúP_ó, BRôW
EúXôLj§u L]jûRÙm, CûQl©u
YûLûVÙm, GXdhWô¥u LXl©û]Ùm,
A[ûYÙm, LYN YôÙ LXl©û]Ùm ùYp¥e
¨ûXûVÙm, ùYpÓ YûLûVÙm CRW
LôW¦Lû[Ùm ùTôÚjÕ CÚd¡\Õ.

®TWUôL A±V ùYp¥e ̈ ûXûULÞdLô]
ùTôÕYô] Y¯Lôh¥ûV (General guide to

welding condition) TôodLÜm.

Bod SLoÜ úYLm (Arc travel speed)

CûQl©u Y¯VôL, Bod úSodúLôPôL
SLÚm ÅRm, SLoÜ úYLm G]lTÓ¡u\Õ.
CÕ ùYpÓ T¥Ü Utßm FÓßYp
B¡VûYLû[l Tô§d¡u\Õ.

Bod SLoÜ úYLm Ïû\kRôp ùYpÓ úRdLm
ALXUô]RôLÜm, BZUt\RôLÜm B¡®Óm.
SLoÜ úYLm A§LUô]ôp, Bod RÚm ùYlT
A[Ü Ïû\dLlTÓ¡u\Õ.  CR]ôp
FÓßYp A[Ü Ïû\¡u\Õ.  Utßm ùYpÓ
T¥Ü Ïß¡VRôL CÚdÏm SLoÜ úYLm ªL
A§LUôL CÚkRôp, ùYpÓ T¥Ü Y¯VôL
AiPo Lh HtTÓm. LôWQm ̈ Wl× EúXôLl
T¥Ü Bod¡]ôp EÚdLlTÓm TôûRûV
¨WlTl úTôÕUô]RôL CÚdLôÕ.
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Lm© ¿i¥ÚdÏm A[Ü (Stick out)

CÕ ùRôÓm ÏZp Ø¥ÜdÏm (End of conduct

tube) GXdhWôÓ Øû]dÏm CûPúV Es[
çWm BÏm. (Fig 1)

Lm© ¿h¥l× ªL ¿[UôL CÚkRôp, Ïû\kR
Bod ùYlTj§p A§L ùYpÓ EúXôLm
T¥Ùm JÝeLt\ Y¥Y T¥Üm BZUt\
FÓßYÛm HtTÓm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.5.69

Lm© ¿h¥l× ªLÜm Ïû\YôL CÚkRôp
A§LUô] ùR±l×Ls Sô£p ÁÕ HtTÓm.
CR]ôp, LYN YôÙl Tôn®p RûP HtTÓm.
ùYp¥e¡p ùTôWô£h¥ HtTÓm

T¬kÕûWdLlThP ¿h¥l× A[Ü,
ÏßdÏf Ñtß Bod¡tÏ 6 ØRp 13

ª.Á. BLÜm ùR°l× CPUôt\
Bod¡tÏ 13 ØRp 25 ª.Á. BLÜm
CÚdÏm.

GXdhWô¥u ¨ûX (Electrode position)

GpXô ùYp¥e ùNVpTôÓL°Ûm,
CûQl×Pu ÕlTôd¡ Utßm GXdhWôÓ
CÚdÏm ¨ûX, ùYpÓ T¥Ü Y¥YjûRÙm,
FÓßYûXÙm Tô§d¡u\Õ.  ùYp¥e
ØuûL /Øuú]ôdÏ ÖhTØû\ûVl
TVuTÓj§ (A) ©uú]ôdÏ ÖhTØû\ûVl
TVuTÓj§Ùm ùNnVlTPXôm.  ÕlTôd¡d
úLôQm YZdLUôL 10 ØRp 15º-dÏs
(Fig 2) Lôh¥VYôß TWôU¬dLlTÓ¡\Õ.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.5.70 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

Lm© FhP AûUl× Øû\Ls ARu YûLLs TôÕLôl× Utßm
TWôU¬l× (Wire feed system - Types - care and maintenance)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• YVo ÀP¬u ùYqúYß YûLLû[ LiP±Rp.

Lm© FhÓRp (Wire Feeder) FhP CVdL úUôhPôo êXm úYûX
ùNnVlTÓ¡u\Õ.  (CûY Juß ApXÕ
úUtlThP ùNhv (sets) êXm úWôXô¡u\Õ)

MIG ùYp¥e Pôof£dÏ GXdhWôÓ Lm©
úUôhPôo êXm CVdÏmúTôÕ A[Ü
Ïû\kR Lm©«u TXu N¬Vtß CVeLôÕ.
ùUôjRj§p RWm YônkR CVk§Wj§u ùNVp
Øû\Vô]Õ Ut\ MIG CVk§WjûR®P
Cuàm RWm Es[RôL CÚdÏm.

CVdL EÚû[Ls (Drive Rollers)

GXdhWôÓ Lm© EÚû[«XõÚkÕ Lm©
FhP AÝjR EÚû[«u êXm ùRôPokÕ
CÝjÕ MIG ùYp¥e ÕlTôd¡tÏ
Aàl×¡u\Õ. (Figs 2&3) EÚû[Lû[
úRûYdúLt\ûR úRokùRÓjRp:

1 Lm©«àûPV A[Ü.

2 JVo ùNpY§uT¥ Es[ ®Rj§û]
EÚû[«u ®RUô] CûPùY°d
ùLôiP (groove) úRûYdúLt\ Lm©«u
®Rj§û]

• v¼p Utßm Eß§Vô] Lm©LÞdÏ
RÏkRôtlúTôp V - EÚû[Ls.

• @l[dv éNlThP Lm©«uT¥ V- SopÓ
(V - Knurled)

• AÛª²Vm Utßm ªÚÕYô]
Lm©LÞdÏ RÏkRôtlúTôp U - ÏìqÓ

N¬Vô] EÚû[ûVd ùLôiÓ SpX
Lm©«û] TÝRûPVôUp úVôNû]ÙPu
CVdÏRp úYiÓm.  JV¬u ®ûN«uT¥
EÚû[«u AÝjRjR§û] TVuTÓjÕRp
úYiÓm.  GXdhWôÓ Lm©«û]
úRûYdúLt\ AÝjRj§u êXm Aàl×Rp
úYiÓm.

3 Aû]jÕ ùLnÓ EÚû[«p
úNokRôolúTôp Aàl×RXõu êXm
Lm©«u Juß ùUôjRUôL úNÚRXõû]
R®ojÕd ùLôs[Xôm.

ùYp¥e AûUl©²p MIG/MAG GuT§u JÚ
TôLUôÏm. (Fig 1)

TX®RUô] EÚYj§Ûm, A[ÜL°Ûm Lm©
Fh¥Ls YÚ¡u\].  B]ôp, Aû]jûRÙm
KúW A¥lTûP úYûXûVjRôu ùNn¡u\].
ªu ®¨úVôLj§XõÚkÕ Lm© FhÓRp
R²ûUlTÓj§ CÚdÏm (A )  ªu
®¨úVôLj§úXúV CûQkÕ CÚjRp.  Lm©
Fh¥L°u ®RUô] TÏ§L[ôL EÚYôd¡
CÚdÏm.  JqùYôußm ®j§VôNUô]
úYûXL°p CVdÏm.

Lm©«û] Ñt± ûYdÏm ÑÚû[ûVj
RôeÏRp (Wire spool holder)

N¬Vô] Lm©«u A[®tÏ AkRf ÑÚû[«p
Rôe¡ ©¥dÏUôß AûUdLlThÓ
GXdhWô¥u Lm©«û] CPj§tÏ
RÏkRôtlúTôp Eh×Ïm úLôQj§uT¥
ªLf N¬VôL ÑZÛY§û], CVdÏmT¥
ùTôÚjRlThÓs[Õ.

CVdL úUôhPôo (Drive Motor)

Lm© Fh¥Vô]Õ ªÚÕYôLÜm,
¨ûXVôLÜm MIG - MAG ùYp¥e¡tÏ
Aàl×¡u\Õ.  EÚû[Vô]Õ CVe¡, Lm©
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Lm© FhPd LhÓlTôÓ (Wire Feed Controls)

JVo CVdÏYÕ ARu LhÓlTôh¥XõúV
AûUkÕs[Õ.  AkR Fh¥tÏ (feeder)

RÏkRT¥ TX®RUô] LhÓlTôÓ
ùTt\§]ôp ùTôÕYôLúY AqYôú\
AûUkÕ CÚdÏm.

1 JV¬u úYLm (Wire Speed)

EÚû[«u CVdLUô]Õ ØRXõp GkR
A[®tÏ úYLj§²p CÚd¡\úRô, ARû]
LhÓlTÓjRXõp N¬ ùNnYRtÏm, A§LUô]
Bm©VûWd ùLôiP ªu LôkRj§p,
Lm©«u A[®tÏm, Utßm úYLj§û]Ùm
ùLôiÓ EÚYôdÏ¡u\Õ.  Lm©«u
úYLj§û]d ùLôiÓ, ARu úYLj§u
LhÓlTôh¥û] A±V AhûP«Pl
ThÓs[Õ. (2.6º) imp AeÏXm/¨ªPm (A)  rpm

(ÁhPo/¨ªPm) (A)  NRÅRm Ïû\kRThN 0
NRÅRm úYLj§XõÚkÕ, EVoThN 100

NLÅRYûW«Xô]Üm, ùTôÕYôL rpm 1 Á/

¨ªPj§XõÚkÕ 25/ÁhPo /¨ªPm
YûW«Xô]ûYVôÏm.

JVo Eû\kÕ úNÚYRtÏiPô] ÅRm SLÚm
úYLj§û], Gu] úYLj§p ùNpÛm
GuTRû] Bm©Vo êXm ùTôÚjRl
ThÓs[Õ.  (úYûX ùNnÙm Õi¥tÏ
ùYpÓ ùUhPp ùNpÛm úYLj§û]
ùTôÚjÕRp) L]Uô] EúXôLj§û] EVo
Bm©VúW_ó êXm ùYpÓ ùNnYRtLô]
AàáXm ùTtßs[Õ.

2 To_ó ùTôjRôu (Purge Switch)

£X CVdÏRXõp (feeders) To_ó ùTôjRôu
ùTôÚjRlThÓ CÚdÏm.  CûY YôÙ (gas)

ùWÏúXhPÚdÏ Aàl×ûL«p Lm©
CVdÏm EÚû[ Ñt\ôUúX (A) GkR JÚ
ùYp¥e CVdLôUúXúV CVeLd á¥V RôÏm.

3 ©uú]ôd¡ G¬Rp (Burn Back)

ùYpÓ ùNnÕ Ø¥dÏm RÚYô«p, LôiPdh
Øû]«tÏ ©uú]ôd¡, GXdhWôÓ
Lm©Vô]Õ ùNh ùNnVlThPûR ÁiÓm
G¬VlThÓ A§LlT¥VôL G¬ÙúUVô]ôp,
GXdhWô¥u JVWô]Õ G¬kÕ LôihPdh
Øû]«u ©uTdLUôL ùNuß TZRûPVÜm
Yônl×s[Õ.  AlT¥ HÕm CpûXùV²p,
GXdhWôÓ Lm©Vô]Õ, ùYpÓ EÚû[Ùm
Rs° Utßm ùYpÓ EúXôLj§û] RûP
ùTtß®Óm.

4 vTôh ûPUov (A)  vhùWfúUôhv
(Spot timers or stitch modes)

£X FhÓTûYL°p ùTôÚjRlThÓ
CÚdÏm,  h¬LûW ûYjÕ ÕlTôd¡ êXm
ùRôPof£«û] ùRôPoYRtÏ, EÚû[ûV
CVdÏYRû] LhÓlTôh¥p ûYjÕs[Õ.

GMAW  YVo @©h¬u TôÕLôl× Utßm
TWôU¬l×m

• YVo EÚû[LXõu ÁÕ ç£ Utßm
T\ûYL°u áÓ úTôu\ AûUl×
EÚYôdÏYûRÙm RÓdL úYiÓm.

• YôWj§tÏ JÚ Øû\ YVo ÀP¬p T¥Ùm
AÝdÏLû[ ALt\ úYiÓm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.5.70

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



208

£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.5.71 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

GMAW-tLôL ùYp¥e Lm©L°u TVuTôh¥tLôL AWS-uT¥ ¨ûXVô]
®hPj§û]d ùLôiP Ï±ÂÓLs (Welding wires used for GMAW, standard
diameter and codifications as per AWS)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• úYßThP GXdhWôÓ Lm©L°u CWôNVQd LXûYûV ®Y¬jRp.

GXdhWô¥u ®hPm (ª.Á) Bod úYôpúP_ó Bm©VúW_ó Y¬ûN

0.8 16 - 22 80 - 190

1.2 17 - 22 100 - 225

ûUpÓ v¼p Utßm Ïû\kR EúXôLd LXûYdÏ vlúW Bod UôßRXõu úRôWôVUôL CVk§W
ùNh¥ev.

GXdhWô¥u ®hPm (ª.Á) Bod úYôpúP_ó Bm©VúW_ó Y¬ûN

0.8 24 - 28 150 - 265

1.2 24 - 30 200 - 315

1.6 24 - 32 275 - 500

vùP«uXv v¼p 300 Y¬ûN«p ÏßdÏ CûQl× UôßRXõu úRôWôVUô] CVk§W
ùNh¥ev.

GXdhWô¥u ®hPm (ª.Á) Bod úYôpúP_ó Bm©VúW_ó Y¬ûN

0.8 17 - 22 50 - 180

1.2 17 - 22 100 - 210

vùP«uXv v¼p 300 Y¬ûN«p vlúW UôßRXõu úRôWôVUô] CVk§W ùNh¥ev.

GXdhWô¥u ®hPm (ª.Á) Bod úYôpúP_ó Bm©VúW_ó Y¬ûN

0.8 24 - 28 160 - 210

1.2 24 - 30 200 - 300

1.6 24 - 32 215 - 325

GXdhWôÓ Lm© GMAW-p Lm©«u
TVuTôÓ (Electrode wire - consumable wire for

GMAW)

CRàûPV úYûXÙm, EúXôL UôßRXõu
RuûUÙm Lm©«àûPV ®hPj§û]Ùm
Utßm ùUμàûPV ùNh¥e¡p
úYôpúP_ó, Bm©VúW_ó EPu WNôV]l
ùTôÚs éNlThP @©pXo Lm©.  Aû]jÕm
CRu BÞûU«XõÚkÕ TVuTôPôL Es[Õ.

CVk§W ùNh¥e (Machine Settings)

EúXôL UôßRXõu ®Rj§û] Lm©«àûPV
®hPØm /ùYp¥e¡u ªuNôWØm
¾oUô²dÏm.  ùYp¥e ûUpÓ v¼p, Ïû\kR
LXûYVô] v¼p Utßm vùP«uXv
v¼p Aû]j§tÏm ARu ®hPm,
úYôpúP_ó Utßm ªuNôW Y¬ûN
Øû\VôÜm TX ¨ûXL°p £Tô¬Ñ ùNnÕ
AhPYûQ«hÓ ¸úZ ùLôÓdLl
ThÓs[Õ.

ûUpÓ v¼p Utßm Ïû\kR LXûY«Xô] v¼pvL°u EúXôL UôßRXõu Ìh¥u
ÑZt£«û] úRôWôVUôL CVk§Wj§às AûUdLlThÓs[].

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



209

CWNôV]l ùTôÚsLs (Chemical properties)

CWNôV]d LXûY LXkR @l©pXo Lm©«u
úYûX Ød¡VUô]Õ BÏm. ùTÚmTôu
ûU«Ûs[ R²UjûR®P ØRuûUVô]Õm,
LôoTu v¼Xõp Bd³úP`u HtTÓûL«p
ùTôWô³h¥«XõÚkÕ R®olTRtÏ, ûUpÓ
v¼p ùYp¥e¡p ¥-Bdû^ûPo^ô] Si,

Mn GÓjÕd ùLôs¡u\].  AhPYûQ«p
úTôhÓs[T¥ ûUpÓ v¼p @l©pXo
Lm©«u áhÓ úNodûLVôÏm. LôoTu v¼p
LhÓUô]j§tÏ ER70S-6

TVuTÓjRlTÓ¡u\].-

GXdhWôÓ Lm©L°u ùR°YôL
Lôi©jRp (Specification of electrode wires)

¸úZ ùLôÓdLlThP AWS-uT¥ GMAW-u
GXdhWô¥û] ùR°YôdÏRp.

E.m.  E70S-2 or ER70S-2 or E70T-2

E - GXdhWôÓ

ER - GTAW

GXdhWô¥û]l
@l©pXo WôPôLl
TVuTÓjRXôm.

70 - 70 x 1000 PSI - ùYpÓ EúXôLj§²u
ùPuû^p
YXõûU, TÜuv/

NÕW AeÏXm.

S - §PUô] Lm© / WôÓ

T - FCAW-p ÏZônd
Lm©«û]l
TVuTÓjÕRp

2 - CWNôV]d LXûYÙs[

   AWS - ©¬ÜLs c Mn Si P S Cu Ti Zr Al

70S-2 0.07 0.90 0.40 0.025 0.035 0.5 0.05 0.02 0.05
to to to to to

1.40 1.40 0.15 0.12 0.15

70S-3 0.06 0.90 0.45
to to to

0.15 1.4 0.7

70S-6 0.07 1.4 0.8
to to to

0.15 1.85 1.15

CWNôV]d LXûY, GûP«u NRÅRm

Lm©

GXdhWôÓ Lm©û] úRokùRÓjRp (Wire

electrodes selection)

MIG - MAG ùNVpØû\«p GXdhWô¥u
Lm©tÏ RÏkRôtúTôp ¾oUô²jÕ
úRokùRÓjRp úYiÓm.

1 ùNVpØû\«p TVuTÓjÕYÕ (E.m. §P
JVo (A) @lT[dv éNlThP Lm©)

2 ùYpÓ ùNnVlThP EúXôLj§û]
AûUjRp.

3 EhTÏ§ (A) ùY°lTÏ§«p ùYp¥e
ùNnRp.

4 CûQl©u LhÓUô]m.

5 ùRôûL

6 ùYpÓ ¥¬Vp Utßm BRôW EúXôL
ùTôÚÞdÏ ùTôÚjRd á¥V CVk§W
Ti×Lû[ ùLôiPRôL CÚdL úYiÓm.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.5.72 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

GMAW-p TVuTÓjRlTÓm LYN YôÙdL°u ùTVo Utßm ARu
TVuTôÓLs (Name of shielding gases used in GMAW and its application)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• GMAW-p TVuTÓjRlTÓm LYN YôÙdL°u ùTVoLû[d áßRp
• LYN YôÙdL°u TVuLû[Ùm SuûULû[Ùm ®[dÏRp.
• GMAW ùNVpØû\.

GMAW-p êuß ®RUô] LYN YôÙdLs
TVuTÓjRlTÓ¡u\].  AûYLs UkR YôÙ,
§ÚmTÜm (G§o®û]) ùNVXôÏRp (reactive)

Utßm LXl× YôÙdLs (Gas mixtures)

UkR YôÙdLs (Inert gases)

ÑjRUô] BoLu Utßm ÍXõVm YôÙdLs
Bod¡tÏ £\kR TôÕLôl©û] A°d¡u\Õ.
ùY°×\f Ñt±XõÚdÏm UôÑdLXõp CÚkÕ
GXdhWôÓ EúXôLm Utßm ùYpÓ EúXôLm
CûYLû[ TôÕLôd¡\Õ. CÚmTt\
EúXôLj§tÏ GMAW-p ùTôÕYôL ÍXõVm
Utßm BoLu TVuTÓjRlTÓ¡u\].
BoLû]®P ÍXõVm ªL SpX ªu
LPj§VôLÜm Utßm ùYlT êhÓYRôLÜm
Es[].  úUÛm ùNl× Utßm AÛª²Vm,
L]Uô] EúXôL ùYp¥e¡tÏm EVo ªu
LPj§tÏm ÍXõVm YôÙ®û]
úRokùRÓlTo.

BoLû]®P LôoTu-ûP-Bdû^Ó YôÙ ªL
UXõYôÏm, CRu ®ûXVô]Õ TX
CPeLÞdÏj RÏkRôtl úTôp ®j§VôNUôL
CÚdÏm.  ¸r ùYhÓ CpXôUÛm, BrkR

EúXôL FÓÚYÛm, ÀÓm ALXUôL CÚdÏm.

ùUpXõV ùYp¥e¡tÏ Ïû\kR ªu
LPj§tÏ BoLu £\kRûYVôÏm.  úUÛm
Ïû\kR ùYlT LPj§VôL Es[Rôp,
ùYp¥e R®ojR ¨ûX«Ûm BoLû]
UßúYûXdÏm TVuTÓjRlTÓ¡u\]o.
ÍXõVm YôÙ®û]®P, BoLu YôÙ 10

UPeÏ AÝjRØs[RôLÜm, AR]ôp
ÍXõVm YôÙ®û] Jl©ÓûL«p, Ïû\kR
A[Ü BoLu YôÙúY SpX TôÕLôlTôL
ùLôÓdLlThÓs[Õ.

CkR YôÙ®û] TVuTÓjÕY§p ùYpÓ
À¥u TÏ§Ùm Utßm EúXôL FÓÚYÛm
Tô§dÏm.  ùTôÕYôL BoLû] ûYjÕ
ùYpÓ ùNnYR]ôp BZUô] EúXôL
FÓÚYp ¡ûPdÏm.  ARu Øû]L°p
HtTÓm A¥ùYhÓ (undercut) ©¬júRôLUôÏm.
ÍXõVm ûYjÕ ùYpPôÏm úTôÕ ÀPô]Õ
ALXUôLÜm, L]UôLÜm ùTt±ÚdÏm.
TX®RUô] YôÙdLû[Ùm Utßm
LXlTô]Õm ûYjÕ ùYpPô] EÚYm
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Fig 1-p Lôi©jRlT¥ LôQXôm.

À¥u Uj§V úSod úLôh¥u YôÙ EúXôL
Bod UôßRXõu ùNVpTôh¥u ®Rj§p
BZUô] EúXôL FÓÚYÛdÏm BoLu
TVuTÓjRlTÓ¡u\].  ÍXõVjûR®P
BoLu YôÙ vlúW UôßRXõtÏ A§L
£\kRÕ.

GMAW-p §ÚmTÜm ùNVXôÏm YôÙ
Utßm LXl× YôÙYôLÜm TVuTÓYÕ
(Reactive gases and gas mixtures)

LôoTu-ûP-Bdû^Ó (Carbondioxide)

BoLû]®P LôoTu-ûP-Bdû^Ó (Co
2
) EVo

ùYlT LPj§VôÏm.  BoLû]®P Cq®R
YôÙ®tÏ A§LlT¥Vô] úYôpúP_ó
úRûYlTÓ¡u\Õ. CûY, AÝjR
Øs[RôLÜm, ùYp¥û] Su\ôL LYo
ùNn¡\Õ. G]úY, Ïû\kR  YôÙúY
úRûYlTÓ¡u\].

Bod¡]ôp ¨ûX«pXôRÕm, A§Ll
T¥Vô] EúXôLj Õ°LÞm LôoTu-ûP-

Bdû^ÓPu ùY°dLôt±û]l ùTtß
EiPô¡u\Õ.  CûY Ïû\kR Bod¡û]
ETúVô¡dÏmúTôÕ Ïû\YôÏm.
AÛª²Vm, úUeLÉv (A)  £XõLôu Es[
¥-Bd³ûPov TVuTÓjRp úYiÓm.

ùYpÓ EúXôLj§XõÚkÕ ¥-Bd³ûPov
êXm Bd³_û] ¿dL úYiÓm.  ÑjRUô]
LôoTu-ûP-Bdû^ûP TVuTÓjÕmúTôÕ
SpX Lôtú\ôhPm úRûYlTÓ¡u\Õ.  ÑUôo
7-12 NRÅRm Es[ LôoTu-ûP-Bdû^Ó,
Bod¡²p LôoTu -úUô -]ôdû^PôL
Uôß¡u\Õ.  CûY A§LUôÏmúTôÕ Bod
¿[m áÓ¡u\Õ.

BoLu (A)  ÍXõVm EPu Co
2
-ûY Jl©Óm

úTôÕ 25% EVo ªuNôWm TVuTÓ¡u\Õ.
CRu LôWQjRôp ùYpÓ CPj§tÏ ªLj
ùRôkRWYôL CÚlTúRôÓ, ARu YôÙ
Eh×ÏkÕ A§LUô¡ TWl©u ùYpÓe¡p
ªLd Ïû\kR ùTôWô£h¥ HtTÓm.

BoLu LôoTu-ûP-Bdû^Ó (Argon Car-

bon-di-oxide)

A§L §WY ¨ûXdÏ BoL²Ûs[ LôoTu-

ûP-Bdû^Ó BoLu êXm EúXôL EßÏ

¨ûXdÏ UôßRXô¡ ¡úWhPo EiPô¡\Õ.
LôoTu v¼Xõp GMA ùYp¥e ùNnÙmúTôÕ
A¥ùYhÓRXõû] R®olTRtÏ ER®VôL
Es[Õ. Bod êXUôL, Bod ºWôdÏRp,
vlúThPov Ïû\YôLÜm, Utßm úSod
úLôh¥p AfÑ (axial) Uô\ôUp EúXôL
UôßRXû] ùNnYRtÏ LôoTu -ûP -

Bdû^Ó úUmTôhPôL Es[Õ.

BoLu-Bd³_u (Argon-Oxygen)

Ïû\kR LôoTu LXûY Utßm
vùP«uùXv v¼p CûYLû[ BoLu-

Bd³_u YôÙ LXûY êXm TVuTÓjR
úYiÓm.  ALXUô] ÀÓLÞm, Ïû\kR £ß
®Wp Uô§¬Ùm, EúXôL FÓÚYÛm 15%

NRÅRØs[ Bd³_u LXûYÙàs
EiPô¡u\Õ.  ùYpÓ A§LUôÏRÛm,
ùYpPô] CPm §WY ¨ûX«p
ùLôiÓYkÕ ̧ r ùYh¥û] R®od¡u\Õ.

Bod¡u ºo ùNnRÛm, vúThPov
Ïû\jRÛm LôoTu -ûP -Bdû^¥p
LôQlTÓ¡u\Õ.  EúXôL úUtTWl©p
Bd³ûPû^Ó HtTÓY§u LôWQm
LôoTu-ûP-Bdû^Ó TVuTÓjÕY§]ôp,
ùYp¥²p úRûYVt\Õ YÚm A[®p ARu
Nd§ (A) úRôt\m Ïû\YÕm ùTôÕYôL
Bd³úPNu EiPôYR]ôp.  Ïû\kR v¼p
LXûY«p 2 NRÅRm LôoTu -ûP-Bdû^Ó
A§Lm TVuTÓjÕúYôUô]ôp, áÓRp ¥-

Bdû^ûPû^Óm GXdhWôÓ Lm© A§Lm
ùNXYôÏm.

GXdhWôÓ Lm©«àûPV ÅRm, úYLm
Utßm ªuNôWm TVuTÓjÕRXõu EúXôL
UôßRXõtÏ RÏkRôtlúTôp ¾oUô²dÏm
YôÙ ÅRm AàlTlTÓm.

®§lT¥ Ïû\kR ùYp¥u CPm    10/Xõ/¨

ªRUô] ùYp¥u CPm   15/Xõ/¨

Utßm A§LUô] vlúW
ùYpÓ CPm  20 - 25/Xõ/¨

£±Õ ùLhPÕm, ùLhPÕ ApXôRÕ UôL
A§LlT¥Vô] YôÙ ùNpÛRXõ]ôp HtTÓm.
MIG Pôof£²p A§LlT¥Vô] YôÙ
YÚúUVô]ôp, AûY YôÙ ùRôPokÕ
ùNpÛRXôÏm.
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GMAW ùR°l× CPUôt\j§p YôÙdLs Utßm LXl× YôÙ LXûY«u LÚjÕ
A±®jRp

EúXôLm LYN YôÙ SuûULs

AÛª²Vm BoLu 0.1 Ae (2.5 mm) L]m, EúXôL UôßRÛm Bod
ºWôdÏRp Su\ôL CÚdÏm

75 NRÅRm ÍXõVm 1.3 Ae (25.- 75 ª.Á) L]m, BoLû]®P Eh
25 NRÅRm BoLu ùNpÛm ùYlTm A§LUôL CÚdÏm

RôªWm ¨dLp BoLu Su\ôL DWUôÏRp, 1/8 Ae . 3.2 ª,Á YûW«Xô]
Utßm LXûYLs L]j§tÏ ùYpPô] CPj§û] SpX

LhÓlTôhÓPu ûYj§ÚdÏm

úUd²£Vm BoLu ÑjRm ùNnTûY £\lTôL CÚdÏm

LôoTu v¼p BoLu 5-8% Co
2

Bod ºWôL ¡ûPlTÕ Su\ôL CÚdÏm.  §WY
¨ûX A§L EtTj§Vô¡ Utßm ùYpPô]
CPm LhÓlTôPôL CÚdÏm.  Su\ôL
Juú\ôùPôuß úNoRÛm Utßm À¥u A[Ü
¸r ùYhÓ Ïû\RÛm, BoLû]®P RûP«u±
A§L úYLm ùNpÛRÛm

Ïû\Yô] LXûY BoLu 2% ¸r ùYhÓ Ïû\YôLÜm SpX L¥]j
Ùs[ v¼p Bd³_u RuûUûVd ùLôÓdLÜm

vùP«uXv BoLu 1% Bod ºWôL ¡ûPlTÕ Su\ôL CÚdÏm.  §WY
v¼p Bd³_u ¨ûX A§L EtTj§Vô¡ Utßm ùYpPô]

CPm LhÓlTôPôL CÚdÏm. Su\ôL
Juú\ôùPôuß úNojRÛm Utßm À¥u
A[Üm ¸r ùYhPô]Õm, vùP«uXv
v¼p L]Uô]RôLÜm CÚdÏm

BoLu Bod ºWôLÜm, Su\ôLÜm ¡ûPdÏm
2% ùUpXõV vùP«uXv v¼p EúXôLj§²p
Bd³_u 1% Bd³_u LXûYûV®P, EúXôLd LXûY

úNojRÛm, ùYp¥e úYLØm ¡ûPdÏm

AÛª²Vm BoLu EúXôLj RLh¥²p BoL²p ùNnVXôm,
RôªWm úUdÉ³Vm Utßm BoLu L]Uô] EúXôLj RLh¥²p BoLu ÍXõVm
¨dLp Utßm ÍXõVm GÓjÕd ùLôs[Xôm
ARu LXûYLs

LôoTu v¼p BoLu 20-25% Co
2

L]m 1/8 Ae (3.2 ª.Á) dÏm Ïû\YôL, Eû\VôU
úXúV ùYp¥e êXm EVo úYLj§p ùNpÛRp,
EÚUôt\m, vúThPov Ïû\YôL CÚjRp
EúXôL FÓßYp Ïû\YôL LôQlTÓRp

LôoTu-ûP- EúXôL FÓßYp BZUôL CÚjRp, ùYp¥e
Bdû^Ó úYLm A§LUôÏRp, Ïû\YôL ùNXYôÏRp

vùP«uXv 90% ÍXõVm ÕÚ ©¥jRXõu AÝjRj§]ôp TVu HÕm
v¼p 7.5% BoLu CpûX, £±Õ Aq®Pj§²p ùYlTm Tô§jRp,

2.5% LôoTu-ûP- A¥ùYhÓ CpXôUp CÚjRp. EÚUôt\m
Bdû^Ó Ïû\kÕ CÚjRp, Bod Su\ôL ºWôÏRp

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.5.72

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



213

£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.5.73 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

@l[dv úLôoÓ Bod ùYp¥e (FCAW) - ®[dLm, TVuTôÓLs, AWSþu
T¥ ùYp¥e Lm©L°u Ï±ÂhÓ Øû\ (Flux cored arc welding (FCAW) -

description, advantage, welding wires, coding as per AWS)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• C[d¡ EhLÚ Bod ùYp¥e Tt±V ùNVpØû\ûV ®Y¬jRp.
• C[d¡ EhLÚ Bod ùYp¥e¡p EúXôL CPUôt\ YûLûV ®Y¬jRp.

C[d¡ EhLÚ Bod ùYp¥e (FCAW) (Fig 1)

GuTÕ JÚ ùYp¥e ùNVtTôÓ BÏm.  C§p
ùYp¥e ùNnYRtÏj úRûYVô] ùYlTm,
C[d¡ûV EhLÚYôLd ùLôiP ÏZp Y¥Y
LûWV á¥V GXdhWôÓdÏm úYûXdÏm
CûPúV HtTÓjRlTÓ¡\Õ.

CkR ùNVtTôh¥p, CWiÓ ùT¬V YûLLs
Es[].  AûY, Rôú] LYNªÓm YûL, (C§p
GpXô ®R LYN úYûXLû[Ùm C[d¡úV
ùNnÙm)   Utù\ôuß YôÙ LYNªÓm YûL.
C§p áÓRXôL YôÙd LYNm úRûYlTÓm.

YôÙ LYNªPlThP YûL FCAW LôoTu
v¼p, Ïû\kR LXl× G@Ï Utßm
vùP«uùXv v¼p B¡VûY TÓdûL
¨ûX ¡ûPUhP Utßm RûXdÏ úUp
¨ûXL°p, ùYp¥e ùNnV A§LUôLl
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

CÚl©àm, Rôú] LYNªhÓd ùLôsÞm
FCAW, LôoTu v¼ûX ùYp¥e ùNnV,
Ød¡VUôLl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.  CkR
YûL«p EÚYôdLlTÓm ùYp¥e,
ùTôÕYôL YôÙ LYNªPlThP YûLûV
®PRWj§p Ïû\kRRôÏm.

NôR]m (Equipment)

GMAW Utßm FCAW-dÏl TVuTÓjRlTÓm
NôR]eL°p Es[ úYßTôÓ, ùYp¥e
Pôof Utßm FhP EÚû[Ls (@Àh

úWôXov) B¡VûYL°u LhÓUô] AûUl×
BÏm. Rôú] LYNªhÓd ùLôsÞm
Lm©dÏl TVuTÓjRlTÓm ùYp¥e Pôof,
LhÓUô] AûUl©p, G°ûUVô]RôL
CÚdÏm.  LôWQm, C§p, úLv Sô£p
úRûY«pûX.  AúR úTôuß C[d¡ EhLÚ
ùLôiP Lm©LÞdLô] @Àh úWôXovLs,
ùUuûUVô] ¥ël úTôußs[ Lm© ÁÕ
A§L AÝjRªu±, FhPm ùNnVd
á¥VûYL[ôL CÚdL úYiÓm.

FCAW-p EúXôL CPUôt\m (Metal transfer
in FCAW)

FCAW-p, EúXôL CPUôt\m GMAW

ùNVtTôhûP®P, JW[®tÏ úYßThPÕ.
FCAW ùNVtTôh¥p CWiÓ úYßTôhP
EúXôL CPUôt\ Øû\Lû[
ùY°TÓjÕ¡\Õ. AûY ùT¬V Õ°
CPUôt\m (U ) £±V Õ° CPUôt\m
B¡VûYL[ôÏm.  CÚl©àm, CûY
CWiÓm CVpTôLj RôÜm (Free  fight)

CPUôUt\m BÏm.  FCAW ùNVtTôh¥p,
§Pd Lm© GMAW úTôuß ¨ûXVô] êrÏ
(dip) CPUôt\m HtTÓY§pûX, ùT¬V Õ°
CPUôt\m Ïû\kR ªuú]ôhP ªu]ZjR
ùRôPo A[ÜL°p HtTÓ¡u\].  A§L,
ªuú]ôhP ªu]ÝjRj ùRôPo
A[ÜL°p CPUôt\ Øû\, £±V Õ°
CPUôt\j§tÏ Uôß¡u\Õ. FCAW EúXôL
CPUôt\j§u úTôÕ LY²dLlTP úYi¥V
JÚ Ød¡VUô] AmNm.  Bod LmTj§p
EhLÚ®p @l[dv úTôp (C[d¡ ÕÚYm)

(flux pole) ùY°úV ¿h¥d ùLôiÓ
CÚlTRôÏm.  @l[dv úTôp A¥lTûP
YûL C[d¡ EhLÚ Lm©ûVd ùLôiÓ
ùYp¥e ùNnÙmùTôÝÕ UhÓúU úRôußm.
(Fig 2a) CÚl©àm ìhûPp Lm©
Es[úTôÕ, @l[dv úTôp HtTÓY§pûX.
EúXôL CPUôt\m, ùR°l× YûLVôL
SûPùTß¡\Õ. (Fig 2b)
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FCAW ùYp¥e¡u SuûULs Utßm
¾ûULs (Advantages and disadvantages of flux
cored arc welding (FCAW))

CÕ LYN YôÙûY YZeÏYRtLô] ùYqúYß
Y¯Lû[d ùLôiÓs[Õ.

CÕ Aû]jÕ ùYp¥e ¨ûXdLm
TVuTÓjRlTPXôm.

£XYt±tÏ LYN YôÙ úRûY«pûX Lôtß
ÅÑm ¨ûX«p ARu Lm©Ls (wires)

ùYp¥edÏ Ht\ûY.

CÕ A§L T¥Ü ÅRjûRd ùLôiÓs[Õ.

ùTôWô£h¥dLô] Yônl×Ls ªL Ïû\Ü

A¥lTûP EúXôLm (Base metal)

ÑjRm ùNnYÕ Ïû\Ü

ùY°l×\ ùYp¥e ApXÕ T¦Uû]
ùYp¥e¡tÏ Ht\Õ.

Ut\ ùYp¥e ùNnØû\ÙPu Jl©Óm úTôÕ
LtßdùLôsYÕ G°Õ.

@l[dv úLôoÓ JVoL°u (C[d¡
EhLÚ Lm©L°u ) YûLTôÓLs
(Classification of flux cored wire)

ÏZôn Y¥Yd Lm©«p, AûPdLl Th¥ÚdÏm
C[d¡«u A¥lTûP ùNVpTôÓLs ¸r
YÚY]YôÏm.  ùYpÓ T¥Ü ÁÕ TôÕLôl×
LNûP HtTÓjÕYÕ, úRûYVô] LXl×
EúXôLjûRÙm, Bd£LWQ ¿d¡Lû[Ùm (De

oxygenerators) ùYpÓ úRdLj§tÏs CÓYÕ
Bod¡tÏ ¨ûXj RuûUûVj RÚYÕ Utßm
BodûLÙm ùYpÓ úRdLjûRÙm TôÕLôdL,
úRûYVô] LYNªÓm FPLjûR
EÚYôdÏYÕ B¡V]YôÏm.

@l[dv úLôoÓ JVoLs, NôRôWQ LôoTu
v¼p, Ïû\kR AXôn v¼p Utßm
vúP«uùXv v¼p B¡VûYLû[
ùYp¥e ùNnVÜm, L¥] ØLl©Óm
úYûXLÞdÏm RtúTôÕ ¡ûPd¡u\].
C[d¡«u RuûUûVl ùTôÚjÕ Ck§V

JVoLû[ ìhûPp, úLv ÌpùPh
(A¥lTûP YôÙd LYNm) ùUhPp úLôoÓ
(EúXôL EhLÚ ùLôiPÕ) Utßm ùNp@l
ÌpùPÓ (ÑVdLYNm ChÓd ùLôsY]) G]
YûLlTÓjRXôm.

ìhûPp úLv ÌpùPh JVoLs, SpX
Bod¡u ÏQô§NVeLû[Ùm, ªLf £\kR
¨ûX Ï±jR ùYp¥e ùNn §\ûULû[Ùm,
SpX LNÓ ¿dLjûRÙU ùLôi¥ÚdÏm, úUÛm
Gk§Wd ÏQeLû[Ùm ùLôi¥ÚdÏm.

EúXôL EhLÚ ùLôiP JVoLs £±R[Ü
ª]Wp C[d¡ûVd ùLôQó¥ÚdÏm.  CRu
Ød¡V LXûY, AVou TÜPo Utßm
@ùToúWô AXônv B¡VY]ôL CÚdÏm.
CkR JVoLs, BoLu/Co

2
 YôÙd LXûYL°p

SVUô] ùR°l×, CPUôt\jûRj RÚ¡\Õ.
CûY Ïû\kRThN LNûP EÚYôdÏ¡u\].

úUÛm CûY Gk§W CVdLm ùLôiP ùYp¥e
ETúVôLeLÞdÏ RÏkRûYVôÏm.  ÑVd
LYNªhÓd ùLôsÞm JVoLs ùTôÕYô] ̧ r
úSôdÏ ùYp¥eÏLs ùNnVd ¡ûPd¡u\].

C[d¡ EhLÚ ùLôiP JVoLs U¥l
©ûQl× CpXôRûYL[ôLÜm (Seamless)

U¥jRûYL[ôLÜm CÚ®ReL°p
¡ûPd¡u\].  ºmùXv (U¥l©ûQl×
CpXôRûY) YûL, ùTôÕYôL ùNl×l éfÑ
ùLôi¥ÚdÏm.  U¥dLlThP YûL (folded

type) JVoLs (ARôYÕ ùSÚe¡V ØhÓ Utßm
úUp AUoÜ YûL) R²YûLd áhÓdLs
êXm éNlThÓ CÚdÏm.

FCAW  Ï±ÂhÓ Øû\

AWS D1.1 / D1.1M  - LhÓUô] ùYp¥e Ï±ÂÓ
v¼p

AWS D1.1 3/D1 - 3M - LhÓUô] ùYp¥e Ï±ÂÓ
v¼p RLÓ

AWS-u T¥ FCAW Ï±ÂÓ

Gi Standard title

AWS B1.10 úNRlTÓjRôUp ùNnÙm
ùYpÓ úNôRû]dÏ ERÜm.

AWS B2.1 ùYp¥e ùNVpØû\
ùNVp§\²u RWm Tt±V
®YWdÏ±l×

AWS D1.1 LhÓUô] ùYp¥e v¼p

AWS D1.2 LhÓUô] ùYp¥e
AÛª²Vm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.5.73
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.5.74 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

(GMAW)- -p TpúYß L]Øs[ EúXôLeL°u ®°m× RVô¬jRp (Edge
preparation of various thickness of metals (GMAW))

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• GMAW-p EúXôLeL°u KWeLû[ RVô¬dLlTÓm Øû\ûV ®Y¬jRp
• TpúYß YûLVô] ùYp¥e¡p Es[ TX®R RVô¬l× Øû\Lû[ Tt± áßRp.

BRôW EúXôLj§û] RVôo ùNnRp (Base
metal preparation)

Bod ùYp¥e ùNVpØû\«p LYN
EúXôLj§û]l úTôX CÚm× Utßm
CÚmTt\ EúXôLjRLh¥u ®°m×LÞm,
TWl×LÞm ÑjRm ùNnÕ GMAW/CO

2

Tt±ûQdLXôm. Bod ùYp¥e ùNnYRû]
Jl©ÓmúTôÕ, Co

2
 Tt±ûQl©p ‘V’ Lô¥

úLôQ Th 40º - 45º ùYpÓ UhÓmRôu ùNnV
CVÛm. (Fig 1)   TX®RUô] ùYp¥e
ùNVpØû\LÞdÏj úRûYVô] KWeLû[
RVôo ùNnÕ ùNnVlTÓm.

PROCESS

Fig 1
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.5.75 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

GMAW-p Ïû\TôÓLs, LôWQeLs Utßm ¾oÜ Y¯Ls (GMAW defects, causes

and remedies)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ùYpÓ Ïû\TôÓLs Ï±jÕd áßRp, AûYLs HtTÓYRtLô] LôWQeLû[
®[dÏRp Utßm AdÏû\TôÓLû[j ¾olTRtLô] ¾oÜ Y¯Ls.

A§LlT¥Vô] ùR±l×Ls : ùYpÓ
ÀÓû]f Ñt± Ï°of£ ùTtß §P ̈ ûX«p
Eß¡V EúXôLj Õ°Ls TW®d¡PdÏm

HtTÓjRdá¥V LôWQeLs N¬ ùNnYRtÏiPô] ¾oÜLs

Lm© FhPm A§úYLm Ïû\kR Lm© FhP úYLj§û] úRokùRÓdLÜm

ªL A§L úYôpúP_ó Ïû\kR úYôpúP_ó ÅRj§û] úRokùRÓdLÜm

GXdhWô¥u ¿[jûRd áh¥ GXdhWô¥u ¿[jûR Ïû\YôL TVuTÓjÕRp
ªL A§LUôdÏRp (stickout) (stickout)

UôÑ T¥kR úYûXjRiÓ ùYp¥e ùNnYRtÏ Øu× úYûX«u TWl©²Ûs[
Aû]jÕ ¡Ãv, GiùQn DWjRuûU, ÕÚ, ùT«uh,
AiPo úLôh¥e Utßm AÝdÏLs Aû]jûRÙm
¿dÏRp úYiÓm

ùYp¥e Bod¡²p Ïû\Yô] ùYp¥e Bod AÚ¡p ùWÏúXhP¬²p / YôÙ
TôÕLôl× YôÙ Aàl×RXõu ÁhPo Utßm  (A) RÓjÕ TôÕLôl×

YôÙ ùNÛjÕRû] A§LlTÓjÕRp

UôNûPkR ùYp¥e Lm© EXokR ùYp¥e Lm©«û] ÑjRm ùNnÕ
TVuTÓjRÜm

GiùQn TûN ùLôiPÕm ApXÕ ùYp¥e Lm©
ùNpÛRXõu úUp YZYZlTô]Õm Lm© ùNpÛm
ÏZô«²p HtTÓY§û] R®odLÜm.

A§LlT¥Vô] ùR±l×Ls
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HtTÓjRdá¥V LôWQeLs N¬ ùNnYRtÏiPô] ¾oÜLs

LXN YôÙ ØÝûUVôL êPlTPôUp YôÙ ùNpÛm ÅRm N¬VôL Es[Rô G] N¬
Ïû\YôL CÚjRp TôodLÜm.

Lu (gun) Sô£Ûs[ £ßf£ß EúXôLj Õ°Lû[
¿dÏRp

YôÙd ÏZônL°p HtTÓm L£ÜLû[ N¬TôojRp.

ùYp¥e Bod¡u AÚ¡Ûs[ ùTôÚhLû[j
R®odLÜm.

RY\ô] YôÙ EúXôLm Eû\kR §P ¨ûXdÏ YÚmYûW ùYp¥e
À¥u Ø¥®p Luû] (Gun) ûYj§ÚdL úYiÓm.

®j§VôNUô] YôÙdLû[ UôtßRp.  TôÕLôl×
YôÙ®û] ùYp¥e RWj§túLt\Yôß TVuTÓjÕRp.

AÑjRm T¥kR ùYp¥e Lm© EXokR ùYp¥e Lm©«û] ÑjRm ùNnÕ
TVuTÓjÕRp.

UôÑ T¥kR úYûXj ÕiÓ ùYp¥e ùNnYRtÏ Øu× úYûX«u TWl©¦Ûs[
Aû]jÕ ¡Ãv, GiùQn DWjRuûU, ÕÚ, ùT«uh,
úLôh¥ev Utßm AÝdÏLs Aû]jûRÙm ¿dÏRp.

A§LlT¥Vô] ¥.Bd³ûP³e ùYp¥e JVoLû[l
TVuTÓjÕRp

ùYp¥e Lm© (Wire) A§L Sô£ûXjRs° A§LlT¥Vô] (13 ª.Á)

çWj§p CÚjRp ùYp¥e Lm©«û] ¿hPlTPáPôÕ GuTRû]
Eß§VôdÏRp úYiÓm.

£ßd£ß ÖiÕû[Ls (Porosity)

£ßf£ß ÖiÕû[Ls : ùYpÓ
EúXôLj§u YôÙ Eh×ÏRXõ]ôp HtTÓm
£ßf£ß Õû[Ls  (A) EhÓªrLs.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.5.75
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ØÝûU ùT\ôR EÚÏRp -  Incomplete fusion

HtTÓjRdá¥V LôWQeLs N¬ ùNnYRtÏiPô] ¾oÜLs

UôÑ T¥kR úYûXj ÕiÓ ùYp¥e ùNnYRtÏ Øu× úYûX«u TWl©às[
Aû]jÕ ¡Ãv. GiùQn, DWjRuûU, ÕÚ,
ùT«uh, úLôh¥e Utßm AÝdÏLs Aû]jûRÙm
¿dÏRp úYiÓm.

úTôÕUô]Rt\ ùYlTm A§L úYôpúP_ó ÅRm Utßm  (A) Lm© ùNpÛm
Eh×ÏRp úYLj§û] úRokùRÓdLÜm.

N¬VôL ùYp¥e ùRô¯p ÖhTm ùYp¥e ùNnÙmúTôÕ CûQl©u N¬Vô] CPj§û]
CpXôûU úRokùRÓjÕ v¥¬eLo À¥û]f ùNnV úYiÓm.

ùYp¥e ùNnÙmúTôÕ, A¥TôLj§û] ¾oUô²jÕ
ARàûPV úYûX«u úLôQj§û]Ùm (A)

ÏìqûY N¬ ùNnRÛm úYiÓm.

Å®e (weaving) ùRô¯p ÖhTj§û] TVuÓjÕm
úTôÕ, Ïìq TdLj§u ÑY¬p BodûL Ntß
¨ßjÕRp úYiÓm.

ùYpÓ À¥u KWj§²p ØRuûUVô] Bod¡û]
ûYjÕdùLôsÞRp úYiÓm.

0 - 15º ¥¡¬LóÏ Lu (Gun) úLôQjûR N¬TôojÕ
TVuTÓjÕRp úYiÓm.

ØÝûU ùT\ôR EÚÏRp : ùYph
EúXôLm A¥lTûP EúXôLm (A) ØkûRV
ùYph Àh EPu ØÝûUVôL EÚLôUp
CÚlTÕ

A§LlT¥Vô] FÓÚYp (Excessive

penetration)

A§LlT¥Vô] FÓÚYp : ùYpÓ
EúXôLm ¸úZ ùRôPe¡d ùYpÓ êXUôL
ùYpÓ EúXôLm EÚ¡ FÓßÛYô¡u\Õ.

HtTÓjRdá¥V LôWQeLs N¬ ùNnYRtÏiPô] ¾oÜLs

A§LlT¥Vô] ùYlTm Ïû\Yô] úYôpúP_ó ÅRm Utßm Lm© FhP úYLm
Eh×ÏRp úRokùRÓdLÜm.

SLÚRXõu úYLj§û]d áhPÜm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.5.75
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FÓÚYp CpXôûU (Lack of penetration)

FÓÚYp CpXôûU: ùYpÓ ùUhPp
Utßm BRôW ùUhPXõtÏm CûPúV
úUúXôhUôL EÚ¡ CÚdÏm.

HtTÓjRdá¥V LôWQeLs N¬ ùNnYRtÏiPô] ¾oÜLs

N¬Vt\ CûQl× RVô¬jRp EúXôLm A§L L]Uô]ôp ̧ r EúXôLj§u Ïì®û]
LiP±kÕ ARtÏ RÏkRôoúTôp AkR  CûQl×
RVô¬jRp Utßm Y¥YûUl×m LiÓ Bod¡u
ÏQô§NVj§u N¬Vô] ùYp¥e Lm©«û] ¿h¥
JÝeÏTÓj§d ùLôiÓ TÝÕTôojÕd ùLôs[
úYiÓm.

ùYpÓ ùRô¯p ÖhTm EVokRThN FÓßYûX AûPYRtÏ 0 - 15 ¥¡¬
N¬Vt\RôL CÚjRp úLôQj§p NôRôWQUôL Luû]l ©¥dL úYiÓm.

ùYpÓ T¥Xõu KWeL°p ØRuûUVô] Bod¡û]
ùRôPW úYiÓm.

Sô£²p EsYÚm ùYp¥e Lm©«û] A§LlT¥Vô]
(13 ª.Á.) ¿hPlTPôUp TôojÕdùLôs[ úYiÓm.

úTôÕUô]Rt\ ùYlTm EVoRW Lm© úYL FhP Lm©Ùm Utßm/(A) EVoRW
Eh×ÏRp úYôpúP_ó ÅRØm úRokùRÓdLÜm.

SLÚRXõu úYLj§û] Ïû\dLÜm.

G¬kÕ úTôRp (Burn through)

G¬kÕ úTôRp : óùYph EúXôLm
A¥lTûP EúXôLj§u Y¯VôL
ØÝûUVôL EÚÏYRôp A¥lTûP
EúXôLj§p Õû[ HtTÓ¡u\Õ.

HtTÓjRdá¥V LôWQeLs N¬ ùNnYRtÏiPô] ¾oÜLs

A§LlT¥Vô] ùYlTm Ïû\kR úYôpúP_ó ÅRm Utßm Lm© FhP
Eh×ÏRp úYLj§û]d Ïû\jRp.

¨ûXVô] TV] úYLjûR A§L¬dLÜm Utßm (A)

TWôU¬dLÜm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.5.75
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ÀÓ AûXLs (Waviness of bead)

ÀÓ AûXLs: A¥lTûP EúXôLj§às
ùYpÓ EúXôLU CûQVôL CpXôUÛm
Utßm A¥lTûP EúXôLj§u CûQlûT
êPôUÛm CÚdÏm.

HtTÓjRdá¥V LôWQeLs N¬ ùNnYRtÏiPô] ¾oÜLs

¨ûXVt\ ûL §PUô] úUtTWl©p ûLûV RôeLÜm (A) CWiÓ
ûLLû[l TVuTÓjRÜm.

EÚj§¬× (Distortion)

EÚj§¬× : ¸r EúXôLm RsÞRXõ]ôp
HtTÓm SLÚRp ùYp¥e ùNnÙmúTôÕ
ùYpÓ EúXôLm ÑÚeÏ¡u\Õ.

HtTÓjRdá¥V LôWQeLs N¬ ùNnYRtÏiPô] ¾oÜLs

A§LlT¥Vô] ùYlTm ¸r EúXôLj§û] ¨ßj§ AûNVôUp ¡[ôml
Eh×ÏRp TVuTÓj§ ¨ûX«p ¨ßjRÜm,

ùYp¥e ÕYeÏYRtÏØu CûQl×Lû[ úPd
ùYpÓ ùNnVÜm.

úYôpúP_ó ÅRØm Utßm (A) Lm© FhÓRXõu
úYLj§û]Ùm Ïû\dLÜm.

SLÚRXõu úYLj§û]d áhPÜm. £±V ©¬ÜL[Õ
ùYph ùNnÕ ùYphLÞdÏ CûP«p Ï°o®dL
AàU§dLÜm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.5.75
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.5.76 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

ùYlTm EsÇÓ Utßm ùYp¥e ùNnÙmúTôÕ  Eh×Ïm ùYlTjûR
LhÓlTÓjÕm ÖhTeLs (Heat input and techniques of controlling heat input during
welding)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ùYlTm Eh×ÏRp Utßm AûR LhÓlTÓjÕm ÖhTeLû[ ®[eÏRp
• ùYlT¨ûX Tô§dLlThP CPeLû[ ®Y¬jRp.

Tt±ûQl×Ls, Øu ùYlT êhPp,
ùYlTj§]ôp Tô§dLlThP CPm Utßm
EhTdLUôL ùNpÛm ExQm.

ØLÜûW (Introduction)

ùYp¥e ùNnÙm úTôÕ BRôW EúXôLm
EÚÏm ¨ûXdÏ ùYlT UûPVlThÓ ©u
®ûWYôL Ï°o®dL AàU§dLlTÓ¡u\Õ
ùYph ùNnVlThP AÓjÕs[ TÏ§Ùm
Ïû\kR ùYlT ¨ûXVôp ùYlTUûP¡\Õ.
ùYlTl T¬Uôt\j§u LôWQUôL
Y°UiPXj§u Ï°of£Vô] TÏ§
EúXôLj§u L¥]j RuûU Utßm CVk§W
Ti×Ls Tô§dLlTÓ¡u\].

úUtá±V ÑZt£Vôp Tô§dLlTÓm
A¥lTûP EúXôLj§u ALXm
" "ùYlTj§]ôp Tô§dLlThP CPm' '
G]lTÓm. L¥]jRuûU Ï°o®dÏm
®¡RjûRl ùTôßjRÕ G] ùR°Yô¡\Õ
Ï°of£ A§LUôL CÚkRôp L¥]jRuûU
®¡RjûRd LhÓlTÓjR Øu ùYlT êhPp
Utßm CûP ùYlT¨ûX LhÓTôÓLs
Htßd ùLôs[lTÓ¡u\].

AÝjRj§û] çiÓ®d¡u\ ùYp¥e
Utßm ¨ûXLû[ TWôU¬lTRXõtLôL
TôodûL«p SpX EúXôL LhÓ
Uô]j§XõÚkÕ ®ÓTP Y¬ûNd¡WUUôLÜm,
ùYpPô] ©\Ï ùYlTêhÓRXû] BYQ
ùNnRp úYiÓm.

ùYlT EsÇÓ (Heat input)

CûQÜ ùYp¥e¡p Bod êXm
YZeLlTÓm Bt\p Bod Bt\p (arc  energy)

G]lTÓm Utßm ªuú]ôhPm Utßm
ªu]ÝjRm ùYp¥e úYLj§p
LQd¡PlTÓ¡\Õ. ùYp¥e¡tLôL Aû]jÕ
Bod Nd§«û]Ùm TVuTÓjÕY§pûX. £X
úSWeL°p Fig 1-p Lôh¥Ùs[T¥ ºWô]ûR
CZk§ÚdÏm.

ùYp¥e ùNVpØû\[ô] ºWô]
CZl×L[ô] ¿h¥dLlThP§p, ùYp¥e
A[ÜdúLôpLs, EúXôL YûLLs, Øu
ùYlT êhÓRp Cuàm £X úYûXdÏ
ùLôÓdLlThP N¬Vô] Nd§«û] RVôo
ùNnÕ Utßm CZdLlThP Nd§«û]
R]dùLÓjÕd ùLôsY§u úYûXûV
CVdÏYÕ§u Øû\dÏ ùYlTm
Eh×ÏRXôÏm.

ùYp¥e ùNVpØû\«p §\u Nd§ áÓRXô¡
Utßm Bod Nd§«p ùYpÓ T¥®u êXm
Eh×ÏRXôÏm. G]úY úYûX ùNnÙm
Õi¥²tÏ ùNÛjRlTÓm ùYlTd áÓRp
NôRôWQUôL Y¯ ùNnÕ Aq®Pj§²p
SpX ¨ûXdÏ ùYlTêhPlTÓm.

GlùTôÝùRpXôm ùYlT ®j§VôNeLs JÚ
TWl©XõÚkÕ Utú\ôo TWl©tÏ SLÚûL«p
ùYlTm Uô\ô¡u\]. NôRôWQUôL Ri½o
¸rúSôd¡ ùNpÛûL«p, UûXd
Ïu±²XõÚkÕ ÅÝmúTôÕs[ ùYlTm, Ko
ùTôÚ°u  ãúPt\j§tÏiPô] ùNX®]m
Ï°of£dLô] GfN¬dûLVôÏm.

CqYû]jÕ Y¯LÞm ùNu\ ©\Ï, RLh¥u
ùY°lTdLj§tÏ ùYp¥]ôp ùYlT
Uô¡u\]. ùYpÓ A§LUôÏm úTôÕ
RLh¥²XõtÏ AÚ¡p ùYlTUûP¡u\].
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Cu]Øm RLh¥tÏ ùYlTm áÓRXôÏm
úTôÕm Utßm ùYp¥tÏm úUÛm
Ï°of£VûP¡u\]. ùYpÓ EúXôLj§u
Øû] EÚÏYûRd Lôh¥Ûm Ïû\Yô]
ùYlTm EúXôLj§tÏ A§LlT¥VôL
úNo¡u\] Utßm Ï°of£Vô]Õ
EhTôLj§úXúV AûUkÕ ®Ó¡u\].

ùYlTm Tô§dLlThP CPm (ATôV
LWUô]Õ) (Heat Affected Zone) (HAZ)

Ñtßfãr¨ûX Utßm ùYp¥e ùTôÚjÕRp,
A¥jRh¥u ùYlTf NX]j§u êXm
ùYpÓ CûQl©tÏ ØÝ Nd§«û]
ùLôÓlTRû] ºW¯jÕ ®Ó¡u\].
CmUô§¬Vô] A¥R[ TôLj§u
EúXôLj§û] ETúVô¡dÏm úTôÕ
TX®RUô] ùYlT ÑZt£LÞdÏ ùYlTm
Tô§dLlThP CPmRôu ùYlTm
Tô§dLlThP CPUôÏm. (ATôVLWUô]Õ)

ùYp¥e ùNnûL«p ùYp¥e¡às
ATôVLWUô] GûYÙm CpXôûU CÚjRp
úYiÓm. B]ôp ùYlTUô]Õ
úYûXlTôÓL°p úNoYÕm Utßm £X
AÝjRj§u úYûXL°u UôßRXôYÕm
BÏm. ATôVLWUô] úYûXL°u
ÏQeL[ôp HtTÓm A¥ EúXôLj§u úUp
HtTÓm ùYlT ÑZt£Vô]Õ AÓjRÓjÕ
ùNnÙm ùYp¥e¡]ôp HtTÓm.

ùYlTj§u A§LThN ExQj§u
ÅRj§]ôp HtTÓm ARu ÏQUô]Õ
ùYp¥e ùYlTf ÑZt£VôÏm. CûQl×
Y¥YeLs Utßm RLh¥u L]m, Øu
ùYlTêhÓRp, ùYlTêhÓRp ùLôiÓ
ùYlT êhÓRXõû]f NôokR Tô§lTôÏm.

ùYpÓ CûQl× (Weld joint)

JÚ ùYpÓ CûQl× TX CPeLÞdÏ
YÏdLlThÓs[].

1 §PY¥®Xô] LhPûUl©p ùYpÓ
EúXôLm ApXÕ TXRWlThP CPeL°p
úRûYlTÓ¡\Õ.

2 ¨Wl×d Lm©«û]d ùLôiÓ LXl×
CpXôUÛm, B]ôp A¥ EúXôLj§p
Eû\kÕ, AÓjÕs[ CPj§²p
EÚÏRXõp EiPôÏY§p LXlTt\
CPUôÏm.

3 A§LThN ùYlT ̈ ûX«Ûm Utßm ARu
ùYlTf ÑZt£«Ûm Tô§Vô] CPj§p

UhÓúU Eû\kÕ ®Ó¡u\].

4 JúW Uô§¬Vô] ùYlTj§tÏ, Ïû\Yô]
ùYlTj§û] ®P ùYlTf ÑZt£
ùY°lTÓjÕm úTôÕ, AûY Eû\VôUp
CÚlTÕ ùYlTm Tô§dLlThP
CPUôÏm.

Hù]²p TX RWlThP ÏQeLs ùLôiP
Öi LhPûUl©u TVuTôÓLs Es[
JqùYôÚ CPj§Ûm ùTt±Úd¡u\].

Öi LhPûUl©u ùYlTm Tô§dLlThP
CPm TPm 2-p Es[Õ úTôp ATôV
LWUô]Õm Utßm ùYpÓ TPeL[ô]
Ñt±Ûm Es[ TPeL°u TôLeL[ô]
Aq®Pj§p N¬Vô] AVou LôoTu
ùTôÚjRlThÓs[Õ.

HAZ (CGHAZ) 1300°C-dÏ LWÓØWPô]
CPj§Ûm AûWdLlThÓ CRû] ùYpÓ
EúXôLj§tÏ ùLôiÓ ùNuß AeúL
¿¥dLlThÓs[ Y[of£«²p ùT\lThÓ
AlTÏ§«u ùYlTj§]ôp Tô§dLlThP
CPUôÏm.

AÓjR TÏ§Vô] ExQj§]ôp Tô§Ll
ThP CPUô] 900°-«XõÚkÕ  1200°C

ÅRj§²p EVokR ThN ùYlTØm Utßm
Á§Ùs[ Ïû\kR[Ü AvPû]h (austenite)

ÕLsLÞdÏ ÕpXõVUô] ÕLsLs
GuTRôÏm.

CGHAZ EVokR ThN Eß§«û] ùTt±Úl
TúRôÓ Utßm ÁRØs[ úUp Jl©ÓûL«p
Ïû\kR[úY ªÚÕYôL Es[].
BûL«]ôp Ï°of£«u ÅRj§û]
Ïû\lTRtÏiPô] Øu ùYlTjûR
TVuTÓj§d ùLôsÞRp úYiÓm.

®¬NXõ]ôp YÚm BTjûRÙm, ùYlTl
TÓjRXõ]ôp YÚm BTj§û]Ùm GlT¥
R®odLXôm.

ùYpPôÏm EúXôL«Pj§²p, ARu EúXôL
Uôt\m ùNu\ûPÙm úTôÕ ùYlTf Ñt\ô]Õ
ARàs APe¡VRôp YÚm TVu ùYlTm
Tô§dLlThP CPUôÏm. CRu EÚYl
TPUô] Fig 2-p Lôi©dLl ThÓs[].

ùYlTm Tô§dLlhP CPj§²p ®¬Np
HtTÓYRtÏ ùYp¥e ãr¨ûXVô]Õ
ARtÏ NUUô] LôoTu (CE) A§LlT¥VôL
0.4 Es[RôÛm Utßm UôoùPuûNh¥u
(martensite) ùLôs[[Ü A§LUô]RôÛm,
ùTôÕYôL ®¬Np A§LUôÏm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.5.76

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



223

CmUô§¬Vô] A§NVj§tÏ AiPo ÀÓ
¡Wôd (underbead crack) GuTRôÏm.

BHN-u 190-200-dÏ EiPô] L¥]j RuûU
ùLôiP v¼Xõu LhPûUl× ùTôÕ
Yô]RôÏm. L]m, LôoTu ùTôÚs, L¥]j
RuûUVô] BHN. 350-450-«û] ùTôÚjÕ
ARu HAZ-dÏ  úNWXôm. ARu Ï°of£
ÅRj§û] ùTôÚjÕ L¥]j RuûU«u
A[ûY A±VXôm. Ï°of£«u EVokR
ÅRUô] JjR L¥]jRuûU áÓmúTôÕ A§L
®¬Np HtTÓYRtÏiPô] Yônl×s[Õ.

Fig 3-p Lôi©jÕs[T¥ LôoTàdÏ
NUUô]RôLÜm Utßm Ï°of£«u ÅRm
G§o ®û[YôÏm. ®¬NXõXõÚkÕ R®olTRtÏ
Øu]ôp Ïû\kR[úY ùLôiP LôoTàdÏ
NUUô] úYL ÅRj§û]d ùLôiÓ N¬
ùNnVlTÓ¡u\]. CR²p L]j RLÓ UhÓm
R®olTRôÏm. (CE) 0.39% Ïû\Ùm úTôÕ,
úYûX DÓTôh¥p GlúTôRôYÕ ®¬Np
HtTÓm. Ïû\kRThN Ï°of£ ÅRj§²p
0.48% EVÚm úTôÕ EVo UhP LôoT²p
®¬Np HtTÓ¡u\Õ.

CÚkRúTô§Ûm A¥lTûP EúXôLj§u
úUp N¬Vô] Øu ùYlT êhÓRp ApXÕ
ùYpÓ EúXôLj§às Ïû\kR[Ü
ûahW_u CdÏû\«û] R®odLXôm.

EVokR[Ü ûahW_u ATôVLWUô]Õ.
TX®R Y¯L°Xô] GXdhWôÓL°p
éNlThP TûN«u DWlTRm, TôÕLôl× YôÙ,
CûQl× ØLjÕYôWj§p Es[ ¡Ãv
Utßm £X Y¯L°XõÚkÕm. EÚ¡V ùYpÓ
CPj§XõÚkÕm ûahW_u
E±gNlTÓ¡\Õ. ®¬Np HtTÓYRtLô]
Ød¡V LôWQUô] HAZ-u ùYpÓ
CPj§XõÚkÕ ùNpÛm Utßm v¼XõàûPV
ùYlTj§u êXØm EPàdÏPu ùNuß
ûahW_û] ùY°úVtß¡\Õ. (diffuse)

YôÙ TôÕLôl× Øû\«Xô] MAG Utßm
TIG-VôÜm CVpTôLúY Ïû\kR[Ü
ûahW_u ùLôiP 5-10 ª/100 ¡ Utßm
®¬NûX R®olTRtÏiPô] ®û[YôÏm.

JÚ ë²hÓdÏ Ï°of£«u ÅRm EúXôL
CûQl©p Es[ L]m Utßm ùYlTm
Eh×ÏRXõû] ûYjÕ ARu Tô§l©û]
A±VXôm.

ùUpXõV L]l ©¬ûY ®P R¥UUô]
©¬®tÏs[ Ï°of£«u ÅRm A§Lm. Øu
ùYlTlTÓjÕRXõu ExQm Ïû\Ùm úTôÕ
Ï°of£«u ÅRm ùYlTj§u ÅRj§u êXm
ùNpÛûL«p ARu Es[Yôß L¥]d
LhPûUlTôL AûU¡u\]. L¥]j RuûU
Gq®Pj§p CpûXúVô AeÏs[
A¥lTûP EúXôLj§às ExQm
Tô§dLlThP CPj§tÏ ùNpÛûL«p
GkRùYôÚ ûahW_àm úNÚm úTôÕ
HtTÓm ®¬NXõu Tô§lûT Ïû\lTRtÏ Øu
ùYlTÓjÕRÛm ERÜ¡\Õ.

RjÕYj§tÏhThP Eh TôÕLôl©tLô]
Ï°of£«u ÅRØm (CE) (ùYlTj§û]
ùNÛjÕRp, CûQl©u ÅRm Utßm L]m)

ûahW_u APe¡V ÅRØm Utßm Øu
ùYlTm (ùYp¥eÏ ùNnûL«p A¥lTûP
EúXôLj§u ùYlTm) úNodLlThP HtTÓm
£dLXô] ®¬NûXÙm R®od¡\Õ.

N¬Vô] Ïû\kR[Ü ûahW_u
CûQl©û]d ùLôiÓ Øu ùYlTl
TÓjÕY§p A§LUôL YWdá¥VûYVôL
CdÏû\Lû[ AiPo ÀÓ ®¬Np (under bead

crack) GuTo.
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Øu ùYlTlTÓjÕRXõu AY£Vm (Purpose

of preheat)

ùYpÓ LhPûUlûT Hu Øu
ùYlTlTÓjÕ¡ú\ôm GuTRtLô] SôuÏ
LôWQeLs. AûYLs

a ùYpÓ EúXôLj§p ùYlTm
Tô§dLlThP TÏ§«p HtTÓm
Ï°of£«u ÅRjûR Ïû\dL Øu
ùYlTlTÓjÕRp TVuTÓ¡\Õ. CRu
Ø¥®]ôp A§LlT¥Vô] Yû[Ùm
RuûUVô] EúXôL LhPûUl× JÚ
Y¯«p ùYpÓ ®¬NûX RÓd¡\Õ.

Ïû\kR[Ü Ï°of£ ùNnÙm ÅRUô]Õ
ûahW_û] GkR®R úNRªu±

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.5.76

ùY°úVtß¡\Õ. CR]ôp GkR®R ®¬NÛm
HtTÓY§pûX.

Øu ùYlTlTÓjÕRp ÑÚeÏm RuûUûV
Ïû\d¡\Õ.

ùYp¥e ùNnÙm úTôÕ GeÏ EûPÙm
RuûU HtTÓ¡u\úRô, Aq®Pj§p
A§LThN ùYlTjûR ARu v¼ÛdÏm
ùLôiÓ ùNp¡u\].

ûahW_u çiÓRXõ]ôp ®¬Np HtTÓm
AûR LhÓlTÓjR GkR v¼Xõ]ôÛm
Ø¥VôÕ. Øu ùYlTlTÓjÕYûR
TVuTÓj§ ARu ER®Vôp ®¬NûX R®odL
Ø¥Ùm.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.5.77 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

ùYlTd Te¸Ó Utßm EP]¥VôL Ï°o®jRXõu Tô§l× (Heat distribution
and effects of faster cooling)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ùYp¥e¡u ùYlTj§û] Te¸Óm Utßm Ød¡VjÕYjûRÙm ®Y¬jRp.

ùYlT EsÇÓ GuTÕ ùYp¥e¡p ¨Wl×
Lm©«u úYLm A§L¬dÏm úTôÕm,
ùYp¥e¡u úYLm Ïû\Ùm úTôÕm ùYlT
EsÇÓ A§L¬d¡\Õ. CR]ôp ùYp¥e
TÏ§«p Ï°oYûPÙm úYLm Ïû\¡\Õ.
úUÛm ùYp¥e¡p úUohPuûNh¥u
A[Ü A§L¬jÕ ARàûPV EhLhPûUl×
LWÓØWPôL BYRôp EûPÙm RuûUûV
ùTß¡\Õ.

ùUdLô²dLp /úNôRû]L°u BnÜLs
Ø¥®uT¥ NlùUo_óh Bod ùYp¥e
ùNnÙm úTôÕ ùYpÓ ùUhPp EP]¥VôL,
úYLUôL, Ï°oYûPYRôp, ùYlTjRôp

Tô§dLlThP TWlT[Üm, LWÓ ØWPô] Öi
ÕLs LhPûUl×m Ïû\¡\Õ. CR]ôp
Ïû\kR ùYlT¨ûX EûPV ùNVpTôÓL°p
Eß§j RuûU A§LUô¡\Õ.

FhÓRXõu úYLm A§LUôÏm úTôÕ,
Eh×Ïm ùYlTØm, áÓRXô¡u\]. B]ôp
ùYp¥e ùYlTm Eh×ÏûL«p A§LUôÏm
ùYp¥e úYLm Ïû\¡u\Õ. A§LUôÏm
ùYlTm Eh×Ïm úTôÕ ùYpÓ
EúXôLj§tLôL Ï°WôÏm ÅReLs Ïû\kÕ
Utßm £ß ®Sô¥dÏs ARu L]m áÓRXô¡
ùYpPô] CPj§p £ß LhPûUl©p Juß
úNokÕ Utßm AûPVô[UôdLlTÓ¡u\].
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.5.78 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

Øu ùYlT êhPp Utßm ©u ùYlT êhÓRp TRÉÓ (Preheating and

post heating treatment)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ùYp¥eûV Øu Utßm ©u ùYlT êhÓRXõu úSôdLjûRd áßR.

ùYlTl TRÉÓ ùNnÙm TpúYß Øû\Ls
(Different methods of heat treatment)

úS¬ûPVôL

• Øu ùYlTlTÓjRp (Direct pre-heating)

• Uû\ØLUô] Øu ùYlTm (Indirect pre-

heating)

• NôRôWQ Øu ùYlTm (Local pre-heating)

Øu ùYlTlTÓjÕRp Utßm ARu
úSôdLm (Pre-heating and its purpose)

Øu ùYlTlTÓjÕRp GuTÕ ùYpÓ ùNnVl
TPúYi¥V CûQlûT ùYpÓ ùNnYRtÏ
ØuTôL (A) ùYpÓ ùNnÙm ùTôÝÕ
AhPYûQ 1 Utßm 2-p Es[YWô] ùYlT
¨ûXdÏ ùYlTlTÓjR úYiÓm.

AhPYûQ - 1

TpúYß EúXôLeLû[ Øu ùYlTl
TÓjRp (Pre-heating of various metals)

EúXôLm ùYlT ¨ûX ºC

¨dLp LXûYLs 10º-dÏd ¸úZ
(AXôn)  (LfNô) ùYlTlTÓjRÜm

¨dLp LXûYLs 90º - 200º

(AXôn Yôol×)

ùNm× Utßm ùNm× 200º A§LThNm
LXûYLs

£XõdLôu ©Wôuv 90º

Ïû\kR _õed Es[ 200º - 260º

©jRû[

A§L _õed Es[
©jRû[ 260º - 370º

Tôv@To ©Wôuv 150º - 200º

Øu ùYlTlTÓjÕYRôp ùYpÓ
ùNnVlThP ©\Ï HtTÓm Ï°o®l× ÅRm
Ïû\Ùm.  CÕ RÓl× ùNnVlThP (restrained /

rigid) CûQl×Ls ®¬NXûPVôUp

RÓlTRtÏ AY£VUôÏm.  ùYlTlTÓYRu
LôWQUôL ùNm×, ©jRû[, AÛª²Vm
úTôu\ £X CÚm× NôWô EúXôLeLs
A§LUôL ®¬YûP¡u\].  úLvh AVou,
Á¥Vm Utßm ûa LôoTu v¼pLs
B¡VûY ªLÜm ùSôßeÏm RuûU
ùLôiPûY GuTRôp AûYLÞm
ØuTÓjRlTP úYiÓm.  CqÜúXôLeLs
®¬NXûPYûRÙm EÚj§¬× AûPYûRÙm
R®olTRtÏ Øu ùYlTlTÓjRp ªLÜm
AY£VUôÏm.  £X ¨LrÜL°p ùYp¥e
ùNnÙmùTôÝÕ JqùYôÚ T¥ÜdÏ
CûP«Ûm Øu ùYlTlTÓjÕRp
AY£VUôÏm.

TpúYß RWUô] G@ÏLs, úLvh AVou,
CÚm× NôWô EúXôLeLs B¡VûYLû[j
§Úl§LWUôL ùYp¥e ùNnVj úRûYVô]
Ïû\kRThN ùYlT ¨ûX ¸r
Ï±jRûYLû[l ùTôÚjÕ CÚdÏm. (Fig 1)

• EúXôLj§u YûL

• Rôn EúXôLj§u LXl× Utßm ÏQeLs

• ©ú[h¥u (RLh¥u) L]m

• CûQl©u YûL

• CûQl©u RÓl× (Retraint) A[Ü

• Es°PlTÓm ùYlT A[Ü

JqùYôÚ ùYpÓ À¥eÏªûP«p,
ARu ùYlT ¨ûX Øu ùYlTl
TÓjRlTÓm ùYlT ¨ûXûV®Pd
Ïû\YôL CÚdÏmT¥ AàU§dLd
áPôÕ.

Øu ùYlTlTÓjÕm ùYlT ̈ ûXûV, ùYlT
¨ûXûVdLôhÓm YiQdLh¥ (crayons)

ùLôiÓ úNô§jÕ A±VXôm.

úYûXÙm, Øu ùYlTlTÓjR úYi¥V
TWl×m A§LUôL CÚkRôp AÕ Øu
ùYlTlTÓjÕm EûX«p ùNnVlTÓ¡\Õ.
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TÓjRlTÓ¡\Õ CÕ EhTdL Øu ùYlTl
TÓjÕRp G]lTÓm. (Fig 3)

©u ùYlTlTÓjRp (Post heating)

©u ùYlTlTÓjRp GuTÕ JÚ TôLjûR
ùYp¥e ùNnR EPú]úV AûR ùYlTl
TÓjÕYRôÏm.  CqYôß ©u ùYlTl
TÓjÕYRtÏ LôWQm ùYpÓùUu¥p
(ùYpÓ EúXôLj§p) L¥]Uô] ùSôßeÏm
CPeLs HtTÓYÕ R®odLlTÓm.  ùYp¥e
ùYlTm LôWQUôLÜm Eß§Vô] (rigid)

CûQlûT ùYpÓ ùNnYRôÛm HtTÓm
RûLÜ GfNeLû[Ùm (Residual stress)

©u ùYlTlTÓjÕmùTôÝÕ LÚj§p
ùLôs[lTP úYi¥V Ød¡V AmNeLs
YÚUôß

– ùYlTlTÓjÕm ÅRm

– TôLjûR ©u ùYlTlTÓjR úYi¥V
ùYlT ¨ûX

– EûX«p ûYj§ÚdL úYi¥V úSWm

– Ï°o®l× ÅRm

LôoTu G@ÏLû[l ©u ùYlTlTÓjRp
GuTÕ BRôW EúXôLj§u L]jûRÙm ARu
LôoTu A[ûYÙm ùTôÚjRRôÏm. (Fig 4)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.5.78

AÕ £±VRôL CÚkRôp CûQl×l TÏ§«p
UhÓm Es°PUôL (localised) Øu ùYlTl
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Øu ùYlTm ùNnYRôp JÚ ùYpÓ
ùNnVlThP CûQl©u Ï°o®l×
ÅRm Ïû\dLlTÓ¡\Õ.

ùTôÕYôL, Øu ùYlTlTÓjR, NôRôWQd
LôoTu G@Ï CûQl×Ls 100ºC ØRp 300ºC

YûW ùYlTlTÓjRlTÓ¡u\].  CkR £¡fûN
êXm LôoTu G@Ï Utßm Yôo©Úm×
B¡VûY ®¬NXûPVd á¥V RuûU
Ïû\dLlTÓ¡\Õ.  CûY ©u ùYlTlTÓjRl
TPô®hPôp ®¬NpLs EÚYôLdáÓm.

úUÛm ùYp¥e ùNnYRôp HtTÓm ùYlTm
CûQl©u £X TÏ§L°p L¥]j
RuûUûVÙm ùSôßeÏj RuûUûVÙm
HtTÓjRdáÓm.  úUÛm ùYlTjRôp
Tô§dLlThP TÏ§L°p Utßm EÚÏm
TÏ§«p BRôW EúXôLj§u ÕLs A[Ü
ùT¬VRôÏm.  CÕ ùYpÓ ùNnVlThP
CûQl©u ÏQj§û] Uôtßm.

®¬YûPV Ø¥VôR CûQl×L[ôL CÚl©u
ARôYÕ ®¬Ü RÓdLlThP CûQl×L[ôL
CÚl©u (Rerstrained Joint) AûYL°p ùYpÓ
ùNnYRtÏ ØuúTôX RûLÜLs (Stress)

CÚdÏm.  CûQlûTd Ï°o®jR ©\Ï
RûLÜ GfNeLs A§LUôL CÚdÏm.
ùYp¥e ùNnR ©\Ï CkR RûLÜ GfNeLs
¿dLlTPô®hPôp, AkR CûQl×
TVuTÓjRlTÓmùTôÝÕ (A)  CVk§W
CûZl× ùNnVlTÓmùTôÝÕ (A)   CûQl×
CVeÏ ÑûUdÏ EhTÓjRlTÓm ùTôÝÕ
Ø±kÕ®Óm (A) EÚUô±®Óm.

úUtÏ±l©hÓs[ ©WfNû]Lû[j R®odL,
ùYpÓ ùNnVlThP úYûX Ru²ûXl
TÓ¡\Õ (A) ªÚÕYôdLlTÓ¡\Õ (A) RûLÜ
¿dLm ùNnVlTÓ¡\Õ.

Øu ùYlT êhÓRp Utßm ùYp¥²p
©u ùYlT êhPp (Pre-heat treatment and
post weld heat treatment)

ùYlTl TRÉÓLs (Heat treatments): £X
úRûYVô] ÏQeLû[l ùTßYRtLôL
ùYlTl TRÉÓLs ùNnVlTÓ¡u\].
Ød¡VUôL EúXôLeLû[ ùYlTl TRÉÓ
ùNnRp GuTÕ EúXôLeLû[ ùYlTl
TÓjÕRp ©\Ï AûY §P ¨ûXûV
AûPkRÕm Ï°o®jRp B¡VûYLû[d
ùLôi¥ÚdÏm. RtúTôûRV ùRô¯XLeL°p
TVuTÓjRd á¥V TpúYß G@ÏLû[
ùYlTl TRÉÓ ùNnRp GuTÕ TpúYß
Øû\L°p ùNnVlTÓ¡u\Õ.

Ru²ûXlTÓjRp (Normalising):
SôoUûX£e GuTÕ AuÉXõe ùNnYûRl
úTôu\úRVôÏm. B]ôp CûRf ùNnÙm
ùTôÝÕ G@Ï ¡¬h¥dLp ùPmTúWfNÚdÏ
úUúX £±Õ úSWm ûYdLlThÓ, ©\Ï
NôRôWQ ùYlT ¨ûXdÏd Lôt±u êXm
Ï°W ®PlTÓ¡u\Õ. SôoUûX£e
ùNnYRôp EúXôLj§u U¦j ÕLsL°u
(grains) LhPûUl× ºWûUdLlTÓ¡u\Õ. £X
úSWeL°p CmØû\ úRônjRp ùNnR ©\Ï
ùNnVlTÓ¡\Õ.

ªÚÕYôdLp (Annealing): AuÉXõe GuTÕ
EúXôLjûR ¡¬h¥dLp Tô«uh¥tÏ úUúX
ùYlTlTÓj§ AûR ùUÕYôLd Ï°W
®ÓYRôÏm. AuÉXõe ùNnYRu úSôdLm ̧ rd
Ï±l©hÓs[ ûYL°p HRôYÕ Juß (A)

ARtÏ úUtThP YûLû[l ùTßYÕ BÏm.

– EúXôLjûR ªÚÕYôdL (E.m) Gk§W
CûZl×j RuûUûV úUmTÓjR

– Eh×\j§p Gg£V AÝjReLû[ (Residual

stresses) ¿dL

– U¦j ÕLsLû[ ºWôdL

– ¿h£j RuûUûV A§L¬dL

– JÚ T¥j RuûU«û] (Homogenising) Ïû\dL

L¥]lTÓjÕRp (Hardening): ÕiÓLû[d
LhÓUô]m ùNnR ©\Ï L¥]l
TÓjRlTÓjÕYRu êXm AûYL°u
YXõûU A§L¬dLf ùNnVlTÓ¡u\Õ.
L¥]lTÓjR G@Ï ¡¬h¥Lp
ùPmTúWfNÚdÏm A§LUôL ùYlTl TÓjRl
ThÓ ©\Ï GiùQn, Ri½o (A )

ÑiQôm©p úYLUôLd Ï°o®dLlTÓ¡\Õ.
CmØû\«p SÓ¨ûX, A§Lm Utßm ªL
A§Ld LôoTu ùLôiP G@ÏLû[ UhÓúU
L¥]lTÓjR Ø¥Ùm. TVuTÓjRlTÓm
G@¡tÏj RÏkRYôß AÕ ùYlTlTÓjRl
TÓm G@¡tÏj RÏkRYôß AÕ
ùYlTlTÓjRlTP úYi¥V ùYlT ¨ûX
UôßTÓ¡u\Õ.

×\d L¥]lTÓjRp (Case hardening): CÕ
G@¡u ùY°l×\l TÏ§ûVd L¥]l TÓjÕm
ùNVpØû\VôÏm. CÕ G@¡u ×\lTÏ§«p
áÓRp LôoTû] Eh ×LûYlTRu êXm
ùNnVlTÓ¡\Õ. CÕ TpúYßThP Y¯L°p
ùNnVlTÓ¡\Õ. CÚl©àm GpXôúU A§L
ùYlT ¨ûXdÏ ùYlTlTÓj§ úYLUôLd
Ï°o®jÕ ùNnVlTÓ¡\Õ. CRtÏl
©uTt\lTÓm £X Øû\Ls YÚUôß :
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• G@¡ûQ, LôoTû] FhPd á¥V
ùTôÚsL[Pe¡V AûPdLlThP JÚ
EúXôLl ùTh¥«p §¦jÕ ûYjRp.

• G@Ïl TôLj§û] EÚ¡V NVû]Ó Nôph
Tôj§p (El×j §WYj§p) ØrLf ùNnRp.

• ùYlTlTÓjRlThP G@Ïl TôLjûR,
NVû]Ó TÜPo ùLôiP ùLôsLXj§X
AªrjÕRp.

• G@Ïl TôLjûR ùYlTlTÓj§ ARu ÁÕ
LôoTòhPm RWd á¥V YôÙûY
ùNÛjÕRp.

• Bd£ A£h¥Xõu ¾l ©Zm©û]d,
ûLVôp (A) CVk§Wd LhÓlTôÓ êXm
TVuTÓjÕRp.

TRlTÓjÕRp (Tempering): JÚ G@Ïj
Õi¥û] ØÝûUVôLd L¥]l TÓjRlThP
©\Ï HtTÓm ùSôßeÏj RuûUûV £±R[Ü
¿d¡ AûR §iûUÙûPRôLf ùNnYRtÏ
ùPmT¬e (U¦jÕLs ºo ùNnRp )

ùNnVlTÓ¡\Õ.

L¥]lTÓjRlThP G@¡û]  A§p ¿dLl
TP úYi¥V L¥]j RuûU A[ÜdÏ HtT
Ï±l©hP ùYlT ¨ûXdÏ AûR Uß
ùYlTlTÓjÕYRu êXØm ©\Ï úRônj
ùRÓjRp êXØm CÕ SûPùTß¡\Õ.

úRônjRp (Quenching): úRônjRp GuTÕ
ùYlTUô] EúXôLjûR GiùQ«p (A)

Ri½¬p êrL ûYjÕ úYLUôLd Ï°Wf
ùNnÙm ùNVpØû\VôÏm. CÕ EúXôLd
LhPûUl©p £X Uôt\eLû[
HtTÓjÕ¡u\Õ. ERôWQUôL,
úRôndLlThP LôoTu v¼p UôohPuûNh
Guàm LhPûUlûTl ùTßm.

RûLûY ®Ó®jRp (Stress Relieving):

ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ EÚYôÏm Es
RûLÜLû[ ¿dÏm Y¯ RûLûY ®Ó®jRp
G]lTÓ¡\Õ.

CkR ùNVpØû\«p G@Ïd LhÓUô]jûR
ARu ¡¬h¥Ls ùRôPo A[Ü
ùYlTj§tÏd ¸úZ (úRôWôVUôL 590 0 C)

ùYlTlTÓj§ AûR ùUÕYôLd Ï°W
®ÓYRôÏm. Utù\ôÚ RûLÜ ¿dÏm Øû\
À²e (úaU¬e) BÏm. CÚl©àm À²e
ùNnRp GuTÕ ªLÜm NoY _ôd¡WûRÙPu
ùNnVlTP úYiÓm. LôWQm CqYôß
ùNnÙm úTôÕ EúXôLj§u LhPûUl×

YXõûU TXÅ]UûPûVd á¥V BTjÕ C§p
Es[Õ.

RûLÜ ¿dLm GuTÕ, JÚ LhÓUô]jûRd
Ï°o®dÏm ùTôÝÕ AÕ ®¬NXûPV
Yônl× Es[Õ Guàm úTôÕm, ®¬YûPRp
Utßm ÑÚeÏRp B¡V ®ûNLû[ ¿dL úYß
Y¯ GÕÜm CpûX G]lTÓm úTôÕ
UhÓúU ùNnVlTP úYiÓm.

Øu Utßm ©u ùYlTlTÓjRXõu
Ød¡VjÕYm (Importance of preheating and post

heating)

£X A¥lTûP ùTôÚhLû[ ùYp¥e
ùNnÙm úTôÕ Utßm £X úNûY
¨ûXûULÞdÏ, Øuáh¥úV ãPôdÏRp
Utßm /ApXÕ ©kûRV ùYph ùYlT
£¡fûN úRûYlTPXôm. CkR YûLVô]
ùYlT £¡fûNLs ùTôÕYôL ùTôÚjRUô]
ùYph JÚûUlTôhûP Eß§ ùNnYRtLôL
úRûYlTÓ¡u\] Utßm ùTôÕYôL
Ø¥dLlThP ùYp¥p ®ÚmTjRLôR
Ti×Lû[ RÓdÏm ApXÕ ALtßm.

Øuáh¥úV ãPôdÏRp (Preheating)

AWS  vPôiPoh ùYp¥e ®§Øû\Ls
Utßm YûWVû\dÏs
YûWVßdLlThÓs[T¥ Pre-heat GuTÕ
" "A¥lTûP EúXôLm ApXÕ A¥
êXdáßdÏ ØuãÓ ùYlT¨ûXûV
AûPVÜm TWôU¬dLÜm TVuTÓjRlTÓm
ùYlTm'' BÏm.

úLv To]oLs. Bd£þúLv ¾l©Zm×Ls,
ªuNôW úTôoûYLs, çiPp ãPôdÏRp
ApXÕ EûXL°p ãPôdÏRp
úTôu\Yt±u êXm Øuáh¥úV
ãPôdLlTPXôm.

Øuáh¥úV ãPôdÏYRu úSôdLm (The

purpose of preheat):

1 ûahW_u ®¬Np ATôVjûRd
Ïû\dLÜm.

2 ùYph ùYlTjRôp Tô§dLlThP
UiPXj§u L¥]jRuûUûVd
Ïû\dLÜm

3 Ï°of£«u úTôÕ ÑÚdL AÝjReLû[d
Ïû\jRp Utßm Gg£V AÝjReL°u
®¨úVôLjûR úUmTÓjÕRp.
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lÃÍh TVuTÓjRlThPôp, AÕ ùYph
ùNnVlThP CPj§XõÚkÕ Ïû\kRThNm 75

ªÁ YûW ¿h¥dLlTP úYiÓm Utßm
ùYp¥e ùNnVlTÓYRtÏ G§o ØLj§p
A[®PlTP úYiÓm.

GiùQn Utßm G¬YôÙ, ªu EtTj§
¨ûXVeLs, LhPûUl×j RVô¬l×,
T¬Uôt\d ÏZônLs Utßm LlTp LhÓRp
B¡VûY LûP Utßm YVp TVuTôÓLs
CWi¥Ûm ùTôÕYôL ØuãÓ £¡fûN«u
SuûULs úRûYlTÓm ùRô¯pLs.

©u ùYlTm (Post heat)

JÚ Ïû\kR ùYlT¨ûX ùYlT
£¡fûNVô]Õ ùYp¥e Ø¥kRÜPu 100 ¥¡¬
ùNp£Vv YûW Øuáh¥úV ãPôd¡ 3

ApXÕ 4 U¦úSWeLÞdÏ  CkR
ùYlT¨ûXûV TWôU¬lTRu êXm
úUtùLôs[lTÓ¡\Õ. CÕ ùYph ApXÕ
ùYlTjRôp Tô§dLlThP UiPXeL°p

HúRàm ûahW_u TWÜYRtÏ ERÜ¡\Õ
Utßm ûahW_u çiPlThP Ï°o
®¬Np ATôVjûRd Ïû\d¡\Õ. CÕ
@ùT¬¥d v¼pL°p UhÓúU
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. AeÏ ûahW_u Ï°o
®¬Np JÚ Ød¡V LXûYVôL Es[Õ,
ARôYÕ ªLÜm ¡Wôd EQo§\u CÚm×Ls,
ªLÜm R¥U]ô] CûQl×Ls úTôu\ûY.

1 Gk§W ùNVpTôÓL°u úTôÕ ApXÕ
AûNÙm úTôÕ ¨ûXj RuûUûV
TWôU¬dL T¬UôQ ¨ûXjRuûUûV
AûPV

2 úRûYVô] CVk§W Ti×Lû[
AûPYRtLôL Ï±l©hP EúXôL®Vp
LhPûUl×Lû[ EÚYôdL

3 Tt\ûYdLlThP TôLj§p Gg£«ÚdÏm
AÝjRjûRd Ïû\lTRu êXm AÝjR
A¬l× ApXÕ EûPVdá¥V Ø±Ü
úTôu\ £dLpL°u  ATôVjûRd Ïû\dL.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.5.79 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

¡WVôuvûV TVuTÓj§ ùYlTjûR Lôi©jRp (Use of temperature

indicating crayons)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ¡WVôuvûV TVuTÓj§ ùYlTjûR Lôi©dÏm Øû\ûV ®Y¬jRp.

¡WVôuvûV TVuTÓj§ ùYlTjûR
Lôi©jRp (Use of temperature indicating
crayons)

úYdv ¡WVôuû^d ùLôiÓ Øu ùYlT
êhPlThP úYûX«û] T¬úNô§dLXôm.
Øu ùYlT êhÓYRtÏ CmUô§¬Vô]
¡WVôu³û]d ùLôiÓ Ï°of£Vô]
úYûX ÕiÓL°u úUp Ï±ÂhÓLû[
ùNnVXôm Utßm Øu ùYlT
êhPlThÓs[ úYûXj ÕiÓL°p
úNÚmúTôÕ AdÏ±ÂPô]Õ Uû\kÕ ®Óm.

Øu ùYlTêhÓRp úRûYdÏ ùLôÓdLl
ThÓ[[ úYûXdÏ ùYlT êhÓRXôÏm.
®j§VôNUô] ùYlT êhÓYRXõp BnÜ
ùNnYRtÏ ®j§VôNUô] úYdv
¡WVôuvLs ¡ûPd¡u\]. ¡WVôuv êXm
N¬ TôodLlTÓm ùYlT ¨ûX A§p
Ï±dLlTÓm. © N
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.5.80 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

êr¡V Bod ùYp¥e ùNVpØû\jRÛm, ETLWQeLs SuûULs
Utßm ¾ûULs (Submerged arc welding process principles equipment advantage and

limitations)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• NlùUo_Ó Bod ùYp¥e¡u RjÕYjûRÙm TVuTÓjÕRûXÙm ®Y¬jRp
• SAW-u ùNVpØû\ûV ®Y¬jRp
• SAW-u SuûU ¾ûULû[ ®Y¬jRp.

NlùUo_õÓ Bod ùYp¥e¡u RjÕYm
(Principles of submerged arc welding)

NlùUo_õÓ Bod ùYp¥e GuTÕ JÚ ùYtß
EúXôL GXdhWô¥tÏm, EúXôLj
úRdLj§tÏªûPúV Bod TVuTÓj§
ùNnVlTÓm JÚ YûL Bod ùYp¥e
ùNVpTôÓ BÏm.  BodÏm EÚ¡V
EúXôLØm úYûX ÁÕ U¦jÕLsL[ôp
B] C[d¡ êXm (Granular fluz) úTôoûY úTôp
êPlThÓ Uû\dLl Th¥ÚdóÏm. (Fig 1)

SAW êXm ùYpÓ ùNnVlTÓm
EúXôLeLs (Metals which can be welded by SAW)

NlùUo_õÓ Bod ùYp¥e¡p Ïû\kR Utßm
SÓ¨ûX LôoTu G@ÏLs, Ïû\kR LXl×

G@ÏLs, A§L YXõûU G@ÏLs, Sû]dLl
ThP Utßm TRlTÓjRlThP G@ÏLs,
vùP«uùXv v¼p B¡VûYLû[ ùYpÓ
ùNnVXôm.

SAW êXm ùYpÓ ùNnVlTÓm
EúXôLeLs (Metals weldable by SAW)

BRôW ùYpÓ ùNnVlTÓm
EúXôLm RuûU

úR²Úm× ùYpÓ ùNnVXôm
(Wrought Iron)

úXô LôoTu ùYpÓ ùNnVXôm
v¼p

úXô ApXôn ùYpÓ ùNnVXôm
v¼p

ûa Utßm ùNnV Ø¥Ùm B]ôp
Á¥Vm LôoTu ©WTXUôL CpûX

ûa ApXôn ùNnV Ø¥Ùm B]ôp
v¼p ©WTXUôL CpûX

vùP«uXv ùYpÓ ùNnVXôm
v¼p

SAW ùNVtTôh¥tLô] ®°m× RVô¬l×
(Edge preparations in SAW process)

Th ùYpÓ ùNnVj úRûYVô] ®°m×
RVô¬l×. Fig 2-p Lôh¥Ùs[ûY úTôp
CÚdÏm.

25 ª.Á. -dÏm A§LUô] L]ØûPV
©ú[hÓLÞdÏ, CWhûP (Vee)  (A) Jtû\
(U) (A) CWhûP (U) RVô¬l× ùNnVlTÓ¡\Õ.
(Fig 3)-p NlùUo_õÓ Bod ùYp¥e êXm
ùNnVlTÓm @©pXh ùYpÓ LôhPl
ThÓs[Õ.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



233

TPm 3-p LôhPlThÓs[ ‘T’ Utßm úXl
CûQl×Ls TÓdûL ¨ûX«p ùNnVlTP
AûYLû[ 45º úLôQjR§tÏ NôndL
úYiÓm.  ‘T’ @©pXh CûQl× ùNn§P
©ú[h L]m 16 ª.Á.-dÏ A§LUôL CÚkRôp,
ùNeÏjÕl ©ú[h 45º úLôQj§tÏ N¬Ü
ùNnVlTÓm CûQl× A¥ CûPùY°
Cu± ùNnVlTÓm.

NlùUo_õÓ Bod ùYp¥e
ùNVpØû\«u YûLLs (Types of

Submerged Arc Welding process)

SAW-p CWiÓ YûLLs Es[],

• BhúPôúUh¥d (Rô²Vôe¡)

• ùNª-BhúPôúUh¥d (AûW Rô²Vôe¡)

BhúPôúUh¥d SAW (Automatic SAW)

CkRYûL«p, Bod úYôpúP_ó, Bod ¿[m,
SLoÜ úYLm Utßm GXdhWôÓ FhPm
B¡VûY Rô]ôLúYLhÓlTÓjRlTÓ¡u\].

ùNª-BhúPôúUh¥d SAW (Semi-Automatic

SAW)

Bod ¿[m, C[d¡ FhPm Utßm
GXdhWôÓ FhPm B¡VûY Rô]ôLúY
CÚdÏm.  B]ôp SLoÜ úYLm CVdÏTYWôp
LhÓlTÓjRlTÓ¡\Õ.

SAW Gk§Wj§u TôLeLÞm AûYL°u
ùNVpTôÓLÞm (Parts of a SAW machine and
their functions) (Fig 4)

ùYp¥e¡u (A) ùYp¥e LôuhPd h¥ël
(ùLôÓ ÏZôn ) Y¯VôL úYûXdÏ
GXdhWôûP FhPf ùNnÙm.  JÚ JVo
@ÀPo (ªu Lm© Fh¥)

LôuPôdh h¥ël-p GXdhWôÓdÏ ùYp¥e
ªuú]ôhPjûR ®¨úVô¡dLd á¥V
ùYp¥e ªu ®¨úVôL êXm.
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C[d¡ûV úNªjÕ ûYjÕdùLôiÓ AûR
Bod ÁÕ FhPf ùNnÙm HtTôÓ.

CûQlûT LPdÏm JÚ Y¯Øû\.

C[d¡Ls (Fluxes): NlùUo_õÓ Bod
ùYp¥e¡tÏl TVu TÓjRlTÓm C[d¡Ls
U¦jÕLsLXô] EÚLdá¥V L²U
ùTôÚsL[ôÏm.  CûY ùYp¥e
ùNnÙmùTôÝÕ A§L A[®p ×ûL®Pdá¥V
ùTôÚhLs At\ûYVôL CÚdÏm.

Ï°o ¨ûX«p Es[úTôÕ C[d¡ LPjRôl
ùTôÚ[ôÏm.  EÚ¡V ¨ûX«p LPjÕm
ùTôÚ[ô¡ A§L ªuú]ôhPjûR
AàU§dÏm.

ùYpÓ úRdLmY° UiPX UôÑ®]ôp
Tô§dLlTPôUp C[d¡ TôÕLôd¡\Õ.  úUÛm
AÕ BrkR FÓÚYûXÙm FdÏ®d¡\Õ.

GXdhWôÓ (Electrode): SAW-p ùYtß (A)

úXNô] ùNl× éfÑ ùLôiP Lm©Ls (A)

Lm© CûZLs (wires) GXdhWôÓL[ôLl
TVuTÓjRlTÓ¡u\].  CkR GXdhWôÓLs
Lô«pL[ôLÜm (ÑÚûQL[ôL) (coil) (A) Ãp
BLÜm (YhÓ Ñt\ôL) Reel ¡ûPdÏm.

¨oQVdLlThP A[Ü ùLôiP ÃpLs
2 ØRp 8 ª.Á. ®hP A[®p ¡ûPdÏm.

ùYp¥e ùNVpØû\ (Bod HtTÓjR)
Welding Procedure (for striking the arc):
GXdhWôûP úYûX ÁÕ L] úSWj§p
ùRôPo ùNnVlThÓ Ntú\ ®XLlTÓ¡\Õ.

BoûL ÕYdÏRp (Arc Start): C[d¡ ê¥d
ùLôiÓ CÚlTRôp NlùUo_õÓ Bod
ùYp¥e¡p Bod HtTÓjÕYÕ £WUUôL
CÚdÏm.  CûQl©u ÁÕ Ï±l©hP
CPj§p ùYpûP BWm©dL úYi¥VÕ
AY£VUôÏm.

v¼p Ep (A) AVou TÜPo ETúVôLl
TÓj§ Bod ÕYdÏm Øû\ (Method of
starting arc by using steel wool or iron powder):
CûQl©p úRûYVô] CPj§p v¼p
EpXôp B] 10 ª.Á. ®hPm Es[ ÑÚhPl
ThP JÚ TkÕ ûYdLlTÓ¡\Õ.  GXdhWôÓ
JVo ̧ úZ C\dLlThÓ AûR Ntß AÝjRf
ùNnVlTÓ¡\Õ.  ©\Ï C[d¡ ùNÛjRl
TÓ¡\Õ.  ùYp¥e ÕYeÏmúTôÕ v¼Xõàs
(A ) AVou TÜPo ªuú]ôhPjûR
JV¬XõÚkÕ úYûXdÏ ùNÛjÕ¡\Õ.  AúR
NUVm Bod EÚYô]ÜPu AÕ úYLUôL
EÚL BWm©d¡\Õ.

RVôo ùNnVlThP úYûXûV ÑjRm ùNnÕ
AûR RôeÏYRtLô] HtTôhÓPu N¬Vô]
¨ûX«p ûYdLÜm.  úNªl×dLX²p (Hopper)

C[d¡ûV ̈ WlTÜm GXdhWôÓ Øû]Lû[
ùYp¥e ûah¥p ùNÚLÜm.

úYôpúP_ó LWih Utßm ùYp¥e
úYLjûR N¬ ùNnVÜm.

Bod HtTÓj§ C[d¡dÏ A¥«p úYûX
ÁÕ ùYp¥eûL ÕYdLÜm.

ùYp¥e TÏ§ ØÝYÕm C[d¡ êXm
Uû\dLlTÓ¡\Õ.  CkR CûQl©u Y¯VôL
¿[Yôd¡p SLokÕ ùNp¡\Õ.

ÕYdÏmùTôÝÕm Ø¥ÙmùTôÝÕm Wu
Bu Utßm Wu B@l ÕiÓLû[l
TVuTÓjRÜm.  CR]ôp Ï¯lTs[m (crater)

EÚYôÏRÛm, ÕYdLm Utßm Cß§
Ïû\TôÓLs HtTÓYÕm R®odLlTÓ¡u\].
(Fig 5)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.5.80

SAW-u SuûULs (Advantages of SAW)

• A§Lj RWm YônkR ùYpÓ EúXôLm

• A§Ll T¥Ü ÅRm Utßm úYLm

• SVUôL ºWôL Ø¥dLlThP ùYpÓ

• ùR±l×Ls CpûX.

• Ïû\kR ×ûL (A)  ×ûLúV CÚdLôÕ.

• Bod J° (flash) CpûX.

• GXdhWôÓ JVo A§LThNUôLl TVu
TÓjRlTÓ¡\Õ.

• TôÕLôl× EûPLs A¦V úYi¥VÕ
CpûX.

YWm×Ls (Limitations)

NlùUo_õÓ Bod ùYp¥e ùNVtTôÓ TÓdûL
¨ûXdÏm ¡ûPUhP @©pXh ¨ûXdÏm
UhÓúU TVuTÓm.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.5.81 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

ùRoÁh ùYp¥e ùNVpØû\ YûLLs, RjÕYm, ETLWQeLs ùRoÁh
LXûY«u YûLLs Utßm TVuTôÓLs (Thermit welding process, types,

principles, equipments thermit mixture types & application)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ùRoùUh ùYp¥e¡u RjÕYeLû[ áßRp
• ùRoùUh ùYp¥e¡u ETLWQeLs ®Y¬jRp
• ùYq¥e¡u ùNnV Øû\«û]j ùR°YôdÏRp
• ùRoùUh ùYp¥e¡u TVuTôÓLû[l Tt±d áßRp.

ùRoùUh ùYp¥e (Thermit welding)

ùRoªh GuTÕ ùRô¯p Ã§VôL EúXôL
Bdû^Ó (ùTôÕYôL CÚm× Bdû^Ó)

Utßm EúXôLj§û] Ïû\jÕ
ùNVpTÓjÕRp BÏm.  (H\dÏû\V
GlúTôÕm AÛª²Vm).  IkÕ YûLVô]
AÛª²V LXûY Utßm GhÓ YûLVô]
AVou Bdû^PôLÜm ùT\lThÓ Utßm
GkRl TÏ§dÏ ùYp¥e ùNn¡uú\ôúUô
AkR A[®uT¥ ùRoùUh¥àûPV
GûPûVd ùLôsÞRp úYiÓm.  ARû]
FdÏ®lTRtdLô] úT¬Vm ùTWôdû^Ó
Utßm AÛª²Vd LXûY (A) úUeL²Ñ
TÜPo úNokR LXûY TVuTÓm.

ùRoùUh ùYp¥e¡u RjÕYm (Principle

of thermit welding)

ùRoªh ùYp¥e ùNVpØû\Ùm úY§«Vp
®û[Yô]Õ ùUhPp Bdû^Ó Utßm
ùUhPp ùWÓ£e Hù_ih êXm ùYlTm
EÚYô¡ CûQdLúYi¥V EúXôLm
CûQdLlTÓ¡\Õ. ùRoùUh LXûY«p JÚ
×s°«u úUd²£Vm ¬lTû] TVuTÓj§
G¬VûYjRp úYiÓm. AkR LXûY
ØÝYÕm TW® Uôt\m AûPVf ùNn¡u\].
25-XõÚkÕ 30 ®]ô¥dÏs AVou
§WYUô¡u\ ̈ ûXdÏ ÑUôo 2760ºC (5000ºF)-dÏ
A§LlT¥Vô] ùYlT ¨ûXdÏ Uô±
ùY°úVtß¡u\].  AVou
Bdû^¥XõÚkÕ, AÛª²Vd LXûY«p
Bd³_àPu LXd¡u\].  CûY AÛª²V
Bdû^PôL úNÚ¡u\].  CûY L¯Ü
ùTôÚ[ôL úUpTôLj§p ªRkÕ úYûX
ùNn¡u\]. Gdú^ôRoªd (exothermic)

ùNVpØû\«p ùRoùUh UßUôt\m
AûP¡u\].  ùRoùUh ùYp¥e CWiÓ
®RUôÏm.

1 ©[ôv¥d (A) T¬`o ùRoùUh ùYp¥e

2 AÝjRªu± EÚ¡f ùNnÙm ùRoùUh
ùYp¥e

NôR]eLs, EúXôLeLs Utßm
YZeÏRp (Equipments, materials and supplies)

úRûYdÏ EPàdÏPu úRûYlTÓYRtÏ
ùRoªh ùYp¥e ùNVpØû\VôÏm.

1 ùRoªh LXûY

2 ùRoªh ùRôPeÏYRtÏiPô] TÜPo
Utßm

3 NôR]eLs (@©°uh Lu, ùYlT AVou
WôÓ Utßm £X)

ùRoªh ªdNo (Thermit mixture)

CÚm× LXkR TX EúXôLeLû[ ùRoªh
ùYp¥e¡tÏ ®RUô]RtÏ ùTÚmTôXô]
Yt±tÏ TVuTÓjRlTÓ¡u\Õ.

1 NôRôWQ Roªh

2 ûUpÓ v¼p ùRoªh(A)  @úTôo_õe
(forging) ùRoªh

3 úLvh AVou ùRoªh

4 v¼p ªp YôlXov (Steel Mill Wabbless)

5 ùW«p ùYp¥e ùRoªh

6 GXdh¬d CûQl×LÞdÏ EiPô]
ùYp¥e¡tÏ ùRoªh

ùRoªh ùYp¥e¡u Y¯Øû\Ls (Thermit

welding procedure)

N¬Vô] A[ÜPàm Utßm ÕÚ©¥jÕ
CÚlTRû]Ùm ÑjRUôL ÑjRm ùNnÕ AkR
Øû]Lû[ Tt±ûQjRÛm.  ÑjRlTÓj§V
©\Ï TÏ§L°u A[®túLt\T¥
CûPùY°Vô] 1.5-XõÚkÕ 6 ª.Á. ûYjÕ
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GkRl TÏ§«û] ùYpÓ ùNn¡uú\ôúUô
ARû] úSodúLôh¥p úUp ûYjRp
úYiÓm.  A¥jRLh¥u ÑÚdLj§û]Ùm
Utßm ùRoªh v¼p Ïû\RXû] AkR
CûPùY°Vô]Õ ¨®oj§ ùNnÕ®Óm
AÓjR ̈ ûXVô]Õ úYdv úThPou êXm
RVôo ùNnRp.  EVoYôLl ùTôÚjRl
ThÓs[ Utßm úRûYVô] TôûR«p
Utßm CûQlûTf Ñt± ARtÏ úUp
Yôd³û] RP® §ÚmT UQp úUôp¥e
ùTôÚjRlThÓs[Õ.  Yôdv Utßm UQp
úUôp¥e¡tÏm CûP«p ûXh¥û]
úUôÕmT¥ ùTôÚjÕRp úYiÓm.  úWªe
(Ramming) Ø¥kR©\Ï, úThPoû] Ae¡ÚkÕ
GÓjÕ ªg£V UQûXj Rs°®P úYiÓm.
ùYlT êhÓm YôNp Y¯VôL ùYlTj§û]
úYdv úThP²tÏ ùYlTj§û] £YkÕ
EÚÏm A[®tÏ ùNÛjÕRp úYiÓm.
ùYpPôÏm Øû]Ls £YkR ¨ûXdÏ
YÚmYûW ùYlTj§û] ùNÛjÕRp
úYiÓm.  ùRoªh v¼Xô]Õ
Ï°of£VûPÙm YûW TôÕLôjÕ A¥
EúXôLjÕPu JußPu Juß úNÚmYûW
RÓjÕ ùLôsÞRp úYiÓm.  UQp êXp
ùYlTm ùNÛjÕm YôNûX ê¥®ÓRp
úYiÓm.  EÚÏm Tôj§Wj§û] ùRoªh¥u
ùTôÚsLû[ úNojÕ®ÓRÛm.  1 ¡.¡.
GûPùLôiP úYd³tÏ 12-XõÚkÕ 14 ¡úXô
úRôWôVUô] ùRoªh GûP«û]
ùTt±ÚjRÛm ùY°lTdLj§p v¼Xõ]ôp
RVô¬dLlThP AlTôj§Wj§tÏm Utßm
EhTdL TôÕLôl©tÏ úUeLÉÑ
ûX²eûLÙm, ¸rTdLm úUeLÉÑ LtLÞm
Utßm §\lTÕ, êÓYRtLô] (tapping)

úYûXLs êXm §m©p (thimble)

ùTôÚjRlThÓs[Õ.  ×§V §m×p êXm
EÚ¡V EúXôLj§û] ARu YôNp Y¯VôL
çÜYRtÏm JqùYôußm AqúYûXLû[
ùNnYRtLôL ûYdLlThÓs[Õ. ©u²tÏ
úUp EúXôL ¥ed¡û[d ùLôiÓ úPl©e
©uú]ôÓ, ùTôÚjRlThÓs[ §m©ÛPu
úNojÕ ûYdLlThÓs[Õ. UQp
ûYdLlTh¥ÚdÏm Tôj§Wj§u ûX²p
EúXôL ¥v¡û] ùTôÚj§Ùs[Õ.

AlTôj§Wj§u ùRoªh ûYj§ÚlTÕ
Ïû\kR ùYlTj§úXúV G¬Vdá¥V

ùRoªh¥û] úUp úSôd¡ ûYdLl
ThÓs[Õ.  ùRoªh ªdN¬p JÚ ×s°«p
¾ ûYlTÕ, Ut\ ªd^oLÞdÏ TW® úYûX
ùNn¡u\Õ.  AqúYûX«p NlRm
HtThPÜPu, AlTôj§Wj§û] úPl©e
ùNnûL«p NlRm ¨uß®Óm.  GkRl
TÏ§«u Øû]ûV ùYpÓ ùNn¡uú\ôúUô
ARû] Øuáh¥úV ùYlT êhÓmúTôÕ,
ARàs CÚdÏm ùYlTj§úXúV ùRoªh
EÚ¡®Óm Utßm @lë`u ùYp¥eLôL
Uô±®Óm.  AkR úUôp¥e¡tÏ Ï°WôYRtÏ
CWÜ ØÝYÕm úRûYlTÓm.  AkR
ùYp¥û] Ø¥lTRtÏm Utßm Lh¥e
PôofÑú]ôÓ Øh¥«ÚlTûRÙm Utßm
AqY¯ûVÙm ®hÓ §\kÕ ®ÓThÓ®Óm.
Ø¥kR A[®p (A)  Ïû\kRÕ 12 U¦
úSWUôYÕ BÏm. (Fig 1)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.5.81

TVuTôÓLs (Application)

ùRoªh ùYp¥e ùTôÕYôL W«p ùYp¥e
¡tÏRôu TVuTÓm.  WôÓ ùYp¥e¡p
FÓÚYp Ko Av§YôWm.  v¼p ªp
Yôl[o (Steel mill wobbler) Øû]Ls Lh¥Pe
LÞdLôLÜm Utßm GXd¥¬dLp
CûQl×LÞdLôLÜm.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.5.82 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

úTd¡e vh¬lv Utßm úTd¡e Tôo³u TVuLs (Backing strips and
backing bars)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• úTd¡e vh¬v Utßm úTd¡e Tôo¬u RjÕYjûR EQoRp
• úTd¡e vh¬lv Utßm úTd¡e Tô¬u TVuLû[ ®Y¬jRp.

RjÕYm (Definition)

Ï±l©hP úYûXûV/ùTôÚû[ ùYp¥e
ùNnÙm úTôÕ AÕ ®¬YûPVôUp CÚdL
ARtÏ ÕûQVôLÜm Utßm LhÓlTÓjÕm
ùTôÚs BÏm. úTd¡e vh¬lv Utßm
úTd¡e Tôov ®¬YûPRûXÙm,
ÏßÏYûRÙm RÓdL TVuTÓ¡\Õ.

¸úZ ùL ôÓdLlThP TPeLs TVu
TÓjRlTÓ¡\Õ. (Figs 1&2)

ùYlTlTÓjRlThP Uô§¬L°p ùYlTØm
Utßm ®ûWYôL Ï°o®jRÛm
ùLôÓdLlTÓ¡\Õ.

R²lThP ©W`o YôpYô]Õ A§LThN
ùYlTjûR Rôe¡l ©¥d¡\Õ. CR]ôp
Öi¦V ©ûQl× ¡ûPd¡\Õ.

Uô§¬ ÕiÓLs ØÝYÕm ùRôPof£VôL
UôßTôPô] Øû\«p Utßm úUp
YWm©XõÚkÕ úYLUôL Ï°of£VûPkÕ
ARu úUp Es[ ÏQeL°u Ï°of£«u
ÅRØm Utßm ARu ùYlTêhÓRXõu
®û[YôÏm.

CûPùY°«p ®¨úVôLUôÏm ùYlTUô]Õ
Øu áh¥úV ùYlTûPkÕ ©\Ï ùUÕYôL
Ï°of£VûPkÕ Utßm úYLj§u ®û[YôL
T«t£«p LiP±VXôm. (Figs 3 - 10)
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úTd v¬l Utßm Lm©L°u EVWm

ùYp¥e CûQl©tÏ HÕYôL CûQl©u
¸rTÏ§«p £±V EúXôL ÕiÓ,
AvTvPôv, ApXÕ Ut\ G¬VôR
ùTôÚhLs TVuTÓjRlTÓ¡u\]. CRû]
úTd¡e G] AûZd¡ú\ôm.

EÚLôR úTd¡e: v¼p EúXôLjûR ùYp¥e
ùNnYRtÏ RôªWm G°§p EÚLôR
úTd¡eLôL A¥dL¥ TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
ùYp¥e ùNnVlTÓm ùTôÚs úRûYVô]
¨û\Ùm úTôÕUô] ©¥Uô]m CpXôR
ThNj§p LôlTo úTd¡e
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ ApXÕ JúW Øû\«p
ùYp¥e ØÝûUVôL FÓÚYp
ùNnVlTÓYRtÏm TVuTÓ¡\Õ.

£X CûQl×L°p Hu úTd¡e úPl
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ? EúXôL Y¬Uô]jûR
RÓlTRtÏm, FÓÚYp A§LlTÓjRÜm
úTd¡e úPl TVuTÓjÕ¡ú\ôm.

JÚ TdLj§p UhÓúU ùYp¥e ùNnYRtÏ
HÕYôL £Wôªd úTd¡e
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ Utßm A§LlT¥Vô]
Úh ùYp¥eûL ¡ûWi¥e ùNnÕ
N¬ùNnVlTÓYûR R®odLÜm. ØÝ
FÓÚYp ùNnVÜm £Wôªd úTd¡e v¬l
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

ìhTôv ùYp¥e Àh (bead) LhÓlTÓjRôR
¨ûX«p ùYp¥e CûQl©tÏ ÕûQVôL
CÚdÏm LôWQjRôp úTd¡e Tôo ÕiÓ
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

úTd¡e Tôo ùTôÕYôL ùYp¥e
ùNnVlThP ©u ©¬jùRÓdLlTÓ¡\Õ. CÕ
RtLôXõLUôL TVuTÓ¡\Õ. B]ôp úTd¡e
v¬l ùYp¥e CûQl©p ¨WkRWUôL
CûQdLlTh¥ÚdÏm.

úTd¡e v¬l ùYp¥e CûQl©tÏ ¸r
TÏ§«p ùYlTj§]ôp, ùYpÓ ùNnVlTÓm
úTôÕ EúXôLm EÚ¡ Y¯kúRôÓYûR
RÓdLlTÓ¡\Õ Utßm 100% ØÝûUVô]
EúXôL FÓÚYÛm EúôLj R¥UàdÏ
CûQVôL EúXôLm ¨WlTÛm Eß§
ùNnVlTÓ¡\Õ.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



239£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.5.82

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



240

£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.6.83 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ PevPu Bod ùYp¥e (Gas Tungsten Arc Welding)

YôÙ PevPu Bod ùYp¥eûL ®[dLUôL ®Y¬jRp, AC/DC ùYp¥e
ETLWQeL°u úYßTôÓLs, úTôXô¬h¥ Ut\m TVuLs (GTAW process
brief description - difference between AC/DC welding - equipment polarities and application)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• GTAW-u ùNnX Øû\Lû[ ®Y¬jRp
• GTAW-®u  TVuLû[ áßRp
• GTAW-®u SuûU ¾ûULû[ ®Y¬jRp
• GTAW-ùYp¥e ùNVpØû\«u TVuTôÓLû[ áßRp.

YôÙ PevPu Bod ùYp¥e¡u
YWXôß (GTAW) (History of Gas Tungsten Arc
Welding) (GTAW)

GMAW-ûV úTôp GTAW ùYp¥eÏm 1940

LôXj§p CWiPôm EXLl úTôo BWmT
¨ûX«p Y[of£ AûPkRÕ.

GMAW-«àûPV Y[of£dÏl ©\Ï
L¥]Uô] (®j§VôNUô]) EúXôLeL°p
ùYp¥e ùNnYRtÏ úRûYlThPÕ.
ERôWQUôL AÛª²Vm Utßm
ùUdÉÌVm.  TX®RUô] EúXôLeL[ô¡V
vùP«uXv ûUpÓ Utßm EVo
ùPuû^p v¼pv CûYL°p Cuû\V
¨ûX«p GMAW-®u TVuTôh¥p TW®
YÚ¡u\Õ.

GTAW ùTôÕYôLÜm A§LlT¥VôLÜm TIG

GußRôu AûZdLlTÓ¡u\Õ. (Tungston Inert

Gas Welding)

A§LlT¥Vô] YXõûUªdL EtTj§«p TIG

ùYp¥e¡p Y[of£«p CÚkRRôLÜm,
úUÛm 1940-dÏ Øu× UhÓúU LÚRlThPÕ..

CúR úTôuß Ut\ ùYp¥e¡p. TIG

ªuú]ôhPj§u êXm EXLj§p
CkSôsYûW A¥lTûP hWôuv@TôoUo
CÚkÕ EVoWL GXdhWô²d ªuú]ôhP§p
TX YÚ`UôL ùNVplThÓ YÚ¡u\Õ.

úUp úSôdÏ (Over view)

¥d ùYp¥e GuTÕ JÚ YûL ùYp¥e
ùNVpØû\VôÏm ªu Bt\p Utßm
LYNYôÙ ¥d PôofLû[l TVuTÓj§ ùYpÓ
ùNnVlTÓ¡\Õ. ªu êXj§XõÚkÕ TYo
EÚYôdLlTÓ¡\Õ. TYo B]Õ PôofL°p
ùTôÚjRlThP PevPu GXdhWôÓLÞdÏ
YZeLlTÓ¡\Õ. PevPu GXdhWôÓ Utßm

T¦ùTôÚs (work piece) CûPúV GXdh¬d
Bod EÚYô¡\Õ. PevPu Utßm ùYp¥e
TÏ§«û] (zone) Lôt±XõÚkÕ TôÕLôdL
ÌpPh úLv ERÜ¡\Õ GXdh¬d Bod
3000°F YûW ùYlT¨ûXûV EÚYôdL Ø¥Ùm.
CkR ùYlTUô]Õ EsTôLj§Ûm Juß
úNokÕ LôhÓ¡\Õ.

A¥ EúXôLj§às @©pXh EúXôLm
ùLôiúPô ApXÕ AûY CpXôûU
«úXúVô AkR ùYpÓ Ï[j§às
úNolTRtÏ TVuTÓ¡u\Õ.

TIG ùNVp Øû\«p HtTÓm TVuLs:

1 Bod Ïß¡V A[®p ¨ûX ¨ßjRp.

2 CÚm× Ut\m CÚmTt\ EúXôLeL°p
ùYpÓ ùNnRp.

3 @l[dv ApXÕ vXôÏ Atß
TVuTÓjÕY§pûX.

4 ùYpÓ Ï[j§û]Ùm (úRdLm) Utßm
PevPû]Ùm LYN YôÙ®u êXm
TôÕLôdLlTÓ¡\Õ.

5 TIG ùYp¥e¡p £ßÕ° EúXôL ùR±Ls
(Spatter) ¡ûPVôÕ

6 TIG @lëmv (fumes) EiPôdLÕ A§p
ùY° UiPXjûR (ozone) Tô§dLôÕ.

TIG ùNVpØû\«p A§L LhÓlTôÓ
Es[ûYÙm, ùYp¥e ùNVpTôh¥p ªLf
ÑjRUôLÜm CÚdÏm.  AR²p £±Õ
úRûYdúLt\ YZdLUô] Ut\
ØÝûUVt\RôLÜm LôQlTÓm.

TIG ùYp¥e¡p  CWiÓ Y¯VôL
TVuTÓjRXôm AûY CVk§WjRôÛm,
ûLL[ôÛm ùYp¥e ùNnVXôm.
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ùNVpØû\L°u ®YWeLs (Process

description) (Fig 1)

YôÙ PevPu Bod ùYp¥e (GTAW) CRtÏ
Uôtß ùTVo PevPu C]oh úLv (TIG)

ùYp¥e GuTRôÏm. CkR ùNVpØû\«p
ªuú]ôhPm êXm ¾okÕ úTLôR (non

consumable)  PevPu GXdhWô¥tÏm, ùYpÓ
ùNnVúYi¥V EúXôLm CûP«p Bod
GtTÓ¡u\]. GTAW Pôof£u êXUôL,
ùYlTm Tô§jR CPm, Eß¡V EúXôLm
(molten metal) Utßm PevPu GXdhWôÓ
R®ojÕ ùY° Lôt±XõÚkÕ YÚm UôÑdLs
Aû]jÕm C]oh úLv êXm ØÝYÕUôL
êPlThÓ TôÕLôdLlTÓ¡u\]. CWNôV]l
ùTôÚhLs êXm UkRUôLÜm (A )

ùNVXõZkÕm, CuYoh úLv (YZdLUôL
BoLu úLv) úYûX ùNn¡u\Õ.  Ñtß×W
Lôt±²XõÚdÏm UôÑdL°XõÚkÕm Utßm
ùYp¥²XõÚkÕm LYN YôÙ úTôoûYúTôp
TôÕLôd¡u\Õ.  UkR YôÙdL[ô¡V BoLôu
Utßm ÍXõVm CûYLs CWNôV]d LXûYd
ùLôiúPô (A)  Ut\ YôÙdLú[ôÓ úNokúRô
úYûX ùNnVôÕ.  AûYL°u ®Rm,
UQUtß CÚkRôÛm Utßm ùYpPÚdÏ
AkR BodLô]Õ A§LThNm ùR¬Ùm
A[®tÏ Lôh£ A°dÏm.  £X CPeL°p
ûahW_u YôÙÜPu LXdÏmúTôÕ SLÚRp
úYLUôÏm.

GTAW ùNVpØû\«p 3000ºF YûW
ExQj§û] EiPôdÏm.  úYûX ùNnÙm
Õi¥tÏ Pôof£u êXm ¡ûPdÏm ùYlTm
UhÓm ¡ûPdÏm. ùYpÓ ùNnYRtÏ @©pXo
EúXôLm úRûYlThPôp, Bd³
A£h¥Xõu ùNVpØû\«p ùYpÓ
ùNnTYúW úNojÕd ùLôsÞRp úYiÓm,
ApXÕ AÓjÕ Uô\ôL úLôpÓ Lm© (cold

wire feeder) ùNÛjÕRû] úNojÕ
TVuTÓjÕRp úYiÓm.

GTAW-«û]l TVuTÓj§ v¼p,
vùP«uùXv v¼p, ¨dLp LXûY,
ûPhPô²Vm, AÛª²Vm, úUdÉμVm,

ùNm×, ©jRû[, ùYeLXm Utßm ReLm
úNokÕ ùYpÓ ùNnVXôm. GTAW-p LXl×
EúXôLeL[ô¡V RôªWj§XõÚkÕ ©jRû[
Utßm vùP«uùXv v¼XõXõÚkÕ ûUpÓ
v¼Ûm ùYpÓ ùNnVXôm.

GTA ùYp¥e SuûULs (Advantages of GTA
welding)

• Bodû] ̈ ûX ̈ ßjÕRp - úYûX ùNnÙm
Õi¥tÏ ùNÛjRlTÓm ùYlTm
LhÓlTôúPôÓ N¬VôL Aàl×Rp.  CRu
®û[Yôp Ïû\Yô] Y¯«p ùNpÛm
ùYlTj§]ôp, ùYlTm Tô§jR
CPUô¡u\Õ. (heat affected zone)

• vXôÏ CpXôûU (No Slag) - CfùNVp
Tôh¥p @l[dv úRûYlTPôRRôp
vXôÏm YWôÕ, CR]ôp úYûX ùNnTYo
ARàûPV EúXôL Eß¡ ÏZmTô] ùYpÓ
Ï¯«û]d LôQXôm. (molten weld pool)

• A]p ùTô± (A) ùR±l× ¡ûPVôÕ (Sparks

of Spatter) - Bod¡û]d LPkÕ EúXôL
UôßRp AûPVôÕ ùR±l× LXkR
úUôpPu Ïú[ô×pv Utßm ùTô±Ls
HtTPôÕ.  EúXôLj§û] ùYp¥e
ùNnûL«p UôNt\ûYVôL CÚdÏm.

• Ïû\kR ×ûLÙm (A)  AÝdÏLs - Ut\
Bod ùYp¥e ùNVpØû\L[ô¡V v¥d
(A ) @l[dv LYNªPlThP
ùYp¥e¡û] Jl©ÓûL«p £ß ×ûLLs
ùY°lTÓm.  CÚkRúTô§Ûm, A¥R[
EúXôLm ùYpPôÏmúTôÕ ARàs
éNlThÓ CÚdÏm (A)  ARu êXl
ùTôÚhL[ô¡V DVm,  £ed, RôªWm Utßm
¨dLp CûYLs VôÜm SfÑdLs LXkR
×ûL«û] ùY°«Óm.  úYûX ùNnÙm
Õi¥²XõÚkÕ ùY°úVßm
×ûLL°XõÚkÕ TôÕLôdL RûXdÏ
RûXdLYNm (helmet) A¦kÕ ùLôsÞRp
úYiÓm.  Ï±lTôL AÝdÏLs ¨û\kR
CPeL°p N¬VôL Lôtú\ôhPm Es[Rô
GuTRû] ¾oUô²jÕd ùLôs[Üm.

• A§LlT¥Vô] EúXôLeLs Utßm
EúXôLd LXûYLs R®ojÕ Ut\ Bod
ùYp¥e ùNVpTôh¥p ùYpPô]Rô
GuTRû] TôodLÜm.

• ùUpXõV EúXôLeL°p ùYp¥e ùNnYÕ
SpXÕ.

• Uôtß EúXôLeL°p ùYp¥e ùNnYÕ
SpXÕ.
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GTA ùYp¥e¡u Ïû\TôÓLs
(Disadvantages of GTA welding)

• Ut\ ùNVpTôhûP®P SLÚm úYLm
Ïû\Yô]Õ.

• @©pXo EúXôLf úNol×RXõu ÅRm
Ïû\Yô]Õ

• Li TôojÕ ûL úYûX ùNnÙm §\ûU
úRûYlTÓ¡\Õ.

• Ut\ ùNVpTôh¥û]®P AphWô ûYXh
J°dL§oLs ªLÜm ©WLôNUôL CÚdÏm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.6.83

• Ut\ ùNVpTôh¥û]®P NôR]eL°p
®ûX A§LUôL CÚdÏm.

• AÝdÏLs ¨û\kR CPeL°p ùYp¥e
ùNnúYôUô]ôp TôÕLôl× YôÙ®û]
¨ûX ̈ ßj§Ùm Utßm Bd³_û] Uôt±
AûUdÏmúTôÕ Lôtú\ôhPm
Es[ûYL[ôL HtTÓj§ Ae¡ÚkÕ YÚm
×ûL UiPXjûR ùY°úVtßRp
úYiÓm.  Lôtú\ôhPm Ïû\YôL
CÚl©u Ae¸LôWm ùT\lThP
ÑYôNªÓm TôÕLôl×Lû[ A¦Rp
úYiÓm.

A[ÜLs DC ùYp¥e AC  ùYp¥e

ªuNôWm ªuNôW ÖLoÜ A§Lm DC Welding CVk§WjûR ®P ªu ÖLoÜ
Ïû\Ü

§\u §\u Ïû\Ü (efficiency) DC-ûV ®P §\u A§Lm

®ûX CRu ®ûX A§Lm DC-ûV ®P Ïû\Ü

GûP CRu A§Lm GûP ªL Ïû\Ü

CVdÏRp CûR CVdÏm úTôÕ JXõ JXõ GÝlTôÕ
HtTÓm

GXdhWôÓ DC Bod ùYp¥e¡p GpXô úLhúPh GXdhWôÓLs UhÓúU
TVuTôÓ YûL GXdhWôÓL[ô] TVuTÓjRlTÓm ªuNôWm KqùYôÚ

(G.Lô) úTo (bare) úLôhúPh Ñt±Ûm JúW Uô§¬VôL CÚdÏm.
GXdhWôÓLs TVuTÓjRl
TÓ¡u\] Hù]²p
GXdhWôÓRÛdÏ HtT
úTôXô¬h¥ Utßm ªu
®¨úVôLj§û] Uôt\Xôm

ùUpXõV TÏ§L°p ùUpXõV TÏ§Ls ùYp¥e ùUpXõV TÏ§Ls
ùYp¥e ùNnRp ùNnV T¬kÕûWdLlTÓ¡\Õ. T¬kÕûWdLTÓY§pûX

CVk§Wm DC ù_]úWhPo ùYp¥e¡p ¥WôuvTôoU¬p TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
ÑZÛm, TôLeLs Es[Rôp C§p ÑZÛm TôLeLs CpûX
CÕ ªL £dLXô]Õ

TWôU¬l× ùNXÜ DC ù_]úWhPo ®ûX A§Lm AC ¥WôuvTôm ®ûX Ïû\Ü TWôU¬l×
BûLVôp CûRTWôU¬dÏm ùNXÜm Ïû\Ü
ùNXÜ A§Lm

úTXô¬h¥ GXdhWôÓ GlúTôÕm G§o GXdhWôÓLs úSo Uû\«Ûm T¦
Uû\«Ûm T¦ ùTôÚs (work ùTôÚs (work piece)

piece) úSoUû\«Ûm CÚdÏm G§oUû\Vôp Uô± Uô± CÚdÏm.

Bod lú[ô Bod @lú[ô Ïû\TôÓ Bod @lú[ô Ïû\TôÓ A§Lm
A§LUôLÜm AûR G°RôL YÚY§pûX.
RÓdL Ø¥VôÕ.
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GTAW - ùNVpØû\ Utßm NôR]eLs
(GTAW - Process and Equipment)

TIG ùYp¥e¡u NôR]m (TIG welding

equipment) (Fig 2)

• Bod ùYp¥e CVk§WRj§u AC (A) DC.

• §WY YôÙdLû[ ETúVô¡dÏm YN§LÞm
Utßm TôÕLôl× YôÙ £XõiPoLÞm.

• TôÕLôl× YôÙ ùWÏúXhPo.

• YôÙ TôÙm ÁhPo.

• TôÕLôl× YôÙ úaôNv Utßm ARu
ùTôÚj§Ls.

• ùYp¥e Pôof (GXdhWôÓ úaôpPo).

• PevPu GXdhWôÓLs.

• ùYp¥e @©pXo WôÓLs.

• úRûYlTÓ¡u\ ETLWQeLs.

• L]WL ùYp¥e¡tÏ Ht\Yôß úaôvLû[
ùLôiP ¿o Ï°ìhÓm AûUl×.

• Lôp êXm úYûX ùNnÙm ùTôjRôu.

ªu Bt\p êXeLs (Power sources)

TIG ùYp¥e ªu Bt\p êXm, ªu Bt\ûX
ARu A¥lTûP hWôuv@TôoUo
®ReL°p £X úYûX ùNnV CVXôR
CPj§tÏ ªu Bt\ûXd áh¥ TIG

ë²h¥tÏ TVuTôh¥tÏ TVuTÓjRXôm,
ERôWQm, EVo @l¬d¡Ùu³ ë²h ApXÕ
úSo ªuú]ôhPm (DC) ùWd¥@ûTVo
CVk§Wm.

TIG ùYp¥e¡u A¥lTûPLs H\dÏû\V
JúW Uô§¬VôLúY Es[Õ. ùRô¯p
ÖhTj§u YÚûL TIG ùYp¥e ªu Bt\p
êXm ùYp¥e ùNVpØû\ ªLÜm
LhÓlTÓjR á¥VRôLÜm ARu AûUl×
£±VRôLÜm G°RôL GÓjÕ ùYp¥e Ø¥Ùm.

Aû]jÕ YûL TIG LÞdÏm ùTôÕYô] JÚ
®`Vm Gu]ùYu\ôp. CC (¨ûXVô]
Luú]ôhPm) JÚ YûL Bt\p êXm BÏm.
AÜh×h (output) N¬ùNnRp UhÓm Bt\p
êXm BÏm. BmlLû[ (Amps)

LhÓlTÓjRlTÓm ùYp¥e Bod
ùW£vPuûXl ùTôßjÕ ªu]ÝjRm
EVÚm (A) Ïû\Ùm.

ªu Bt\Xõu £\l× AmNm (Characteristics

of Power Source)

AÜh×h vúXôl (A) úYôph Bm©Vo
Yû[Ü A, 20 úYôp¥XõÚkÕ 25 úYôpPôL
Uôß¡u\Õ.  CRu LôWQUôL 135

Bm©V¬XõÚkÕ 126 Bm©VWôL Ïû\¡u\Õ.
ARôYÕ 25 NRÅR úYôpúP_ôL Uôß¡u\Õ.
ùYp¥e ©uú]ôhPj§p Yû[Ü A ®²p
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6, 7 ÅR ªuNôWm UôßRXô¡u\Õ.  CR]ôp
Bod¡u ¿[m Tt±ûQlTYÚdÏ
Uôß¡u\Õ, LôWQm úYôpúP_ó UôßRp,
CÚl©àm £ß ªuú]ôhPUôL CÚl©àm
ùYpÓ RWm TWôU¬dLlTÓm. ùUμ²p
HtTÓm ªuú]ôhPm Uô±]ôÛm AûY
¨ûXVôL ̈ t¡u\Õ. (Fig 3)

Cmªu Bt\Xõu £\l× AmNj§tÏjRôu
hìl©e (Drooping) GuTRôÏm.  úUÛm Cmªu
Bt\XõtÏ ¨ûXVô] ªuú]ôhPm (CC)

(Constant Current) Gu\ûZlTo.

SMAW Utßm GTAW ùNVpØû\«p CkR
®RUô] ªu Bt\ûXjRôu TVu
TÓjÕ¡u\ôoLs.

GTAW-«p TVuTÓjRlTÓm ùYp¥e ªu
A[ÜL°u ®ReLs (Types of welding current

used for GTAW)

TIG ùYp¥e¡tÏ êuß ®RUôL úRoÜ
ùNnÙm ªu A[ÜLs Es[].  AûYL°p
úSo§ûN ªuú]ôhPj§p úSo§ûN Uôt±,
úSo§ûN (SP) ªuú]ôhPj§p ©u §ûN
Uôt± (RP) Utßm Uôß§ûN
ªuú]ôhPj§p A§L A§oùYu AX¡p
(ûa @l¬dYu£ ) ¨ûX¨ßjRp.
JqùYôu±Ûm Es[ úYûXL°p
SuûULÞm Utßm Ïû\LÞm Es[].
A-®û] úSôd¡ CWiÓ ®ReLÞm Es[].
AûYLs úYûX ùNnTYÚdÏ GÕ úYûXdÏ
ùTôÚjRUô]Õ G] úRokùRÓdLl
TVuTÓYRtÏ ER®VôL CÚdÏm.  À¥u
úRôt\Øm Utßm £\kR FÓßYXõu Uô§¬
Eß§VôLÜm CÚdÏm.  AkR ®RUô]
ªuú]ôhPm ER®VôL CÚdÏm.  JqùYôÚ
®RUô] ªuú]ôhP ùTôXô¬h¥ Bod¡u
AmTNjûR ¸úZÙs[ TPj§p
Lôi©jÕs[Õ.

úSo§ûN ªuú]ôhPm, úSo§ûN Uôt±
(DCSP - Direct Current Straight Polarity) (Fig 4)

(ùSL¥q Øû]«û] PevPu GXdhWô¥p
CûQjRp ) DC ùYp¥e ªuú]ôhP
CûQl©u ®Rj§p ªL TWYXôL CûQjÕ
TVuTÓjÕ¡\ôoLs.  PevP²p ùSLh¥q
Øû]«p CûQl©u AR]ôp 30% ùYp¥e
Nd§ (ùYlTm) ¡ûPdÏm.  DCRO-ûV®P
PevPàûPV ÑZtf£«p Ï°of£
¡ûPdÏm GuTRôÏm.  CúR úTôp
ùYp¥tÏm SpX EúXôL FÓßYÛdÏm
Utßm ÏßLXô] TôûRûV ùLôiPRôÏm.

ªuú]ôhP ®Rm DCSP

GXdhWôÓ ùTôXô¬h¥ GXdhWôÓ
ùSLh¥q

Bdû^Ó êXm CpûX
ÑjRm ùNnRp

Bod¡²p 70% úYûX«u
ùYlTj§û] Ø¥®Ûm 30%

¨ûXlTÓjÕRp GXdhWôÓ
Ø¥®Ûm

ùUôjRUô] FÓßYp BZØm,
ÏßLÛm

GXdhWô¥u §\u £\kRûYVôÏm

DCRP úSo §ûN ªuú]ôhPm ¬Yov
ùTôXô¬h¥ (DCRP - Direct Current Reverse

Polarity) (Fig 5)

(PevhPu GXdhWô¥û] Tô³h¥q
Øû]«p CûQdLÜm) CmUô§¬Vô]
CûQl× ªL A§LUôLjRôu
TVuTÓjÕYôoLs, Hù]u\ôp A§Ll
T¥Vô] ùYlTm PevPàdÏ úUpRôu
ùNpÛm.  BLúY PevPu ªL G°§p
ùYlTUûPRÛm Utßm G¬kÕm úTôn®Óm.
ªL ùUpXõV EúXôLj§²p Ïû\kR Bm³p
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AC
Power

(Amps) DCRP  EtTj§«p úUúXôhPUôÜm
TWYXôL Es[Pe¡Ùm Ød¡VUôL
TVuTÓjRlTÓ¡u\].

ªuú]ôhP ®Rm DCSP

GXdhWôÓ ùTôXô¬h¥ GXdhWôÓ
Tô³h¥q

Bdû^Ó ÑjRm Bm
ùNnRp

Bod¡²p 30% úYûX«u
ùYlTj§û] Ø¥®Ûm 70%

¨ûX ¨ßjÕRp GXdhWôÓ
Ø¥®Ûm

ùUôjRUô] FÓßYp úUúXôhP
UôLÜm,
TWYXôLÜm

GXdhWô¥u §\u N¬Vt\Õ (Poor)

ªuú]ôhP ®Rm ACHF

GXdhWôÓ ùTôXô¬h¥ Uôß §ûN
(Alternating)

Bdû^Ó ÑjRm Bm (JqùYôÚ
ùNnRp Tô§ ÑZtf£d

Ïm)

Bod¡²p 50% úYûX«u
ùYlT ¨ûX Ø¥Ü 50%

GXdhWôÓ
Ø¥Ü

FÓßYXõu ÑUôWô]
@lWùT«p (Medium)

GXdhWô¥u §\u Suß (Good)

AC - Uôß§ûN ªuú]ôhPm (AC- Alternating

Current) (Fig 6)

A§LlT¥Vô] ùYsû[ EúXôLUô¡V, (E.m.)
AÛª²Vm Ut\m úUd²`Vm CûYLÞdÏ
Uôß§ûN ªuú]ôhPj§û]
úRokùRÓlTo.  JÚ TdL AûXL°XõÚkÕ
AÓjR TdLj§tÏm AC-«u AûX
ùNpÛmúTôÕ PevP²p NWôN¬VôL
ùYlTm Eh×ÏkÕ ùY°úVt\UûP¡\Õ.

Utù\ôÚ AûWf Ñt±p PevPu, Tô³h¥q
GXdhWôu ªuú]ôhP ùYp¥e¡p, A¥
EúXôLj§²XõÚkÕ PevP²tÏ
ùNpÛ¡u\Õ. G]úY A¥ EúXôLj§Ûs[
Bdû^ûP GÓjÕ ®Óm.  ClTdL AûX
úNokÕ AûWlTÏ§ûV ÑjRUôdÏRXôÏm.
AkR AûX SLokÕ PevPu CPj§p
úNokÕ ùSL¥q GXdhWôPôL Uô± (ùYp¥e
ªuú]ôhPm) ùYp¥e PevP²XõÚkÕ
A¥ EúXôLj§tÏf ùNp¡u\Õ.  ClTdL
AûWf Ñt\ô] Uôß§ûN«p (AC) úNokÕ
Tô§ TôLUôL FÓßYXôÏm.

Hù]²p, Bod ùY°úVßmúTôÕ AC-

«àûPV ÑZtf£«p 0 Øû]«XõÚkÕ
ùNpÛ¡u\Õ.  ØkRV @l°m TPj§p
Tôoj§ÚdLdáÓm.  Bod AkR
Øû]«XõÚkÕ Re¡ ùNpÛúUVô]ôp
AÕúY HF-dÏ ØuUô§¬VôL CÚdLôÕ, (High

frequency) ùYp¥e ùNVpØû\«p ûa
@l¬d¡ëu³«p £±R[ÜRôu.  CRu
úYûX«û] §ÚmTÜm ùRôPeÏûL«p
0 êXUôLjRôu ùYp¥e ªuú]ôhPm
ùNpÛ¡u\Õ.  HF-m áP §ÚmTÜm ùYpÓ
Bod¡û] úYûXj Õi¥²p PevPu
WôÓ CpXôUp ÕYeL CVXôÕ.  CûY
AÝdÏLs ¨û\kR EúXôLeL°p ªLÜm
G°§p A±Vd á¥VRtÏ ER®VôL CÚdÏm.
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HF-ÕYeL DC ùYp¥e ªuú]ôhPm ªLÜm
TVàs[RôL CÚdÏm.  ùYp¥e
ªuú]ôhPj§p PevPu CpXôUp
úYûXj Õi¥²p ÕYeL CVXôÕ.

AC - Uôß§ûN ªuú]ôhPm - NÕW AûX
(AC - Alternating Current - Square Wave) (Fig 7)

AC ùYp¥e ùUμ]ô]Õ RtúTôÕ SÅ]
ªuú]ôhPj§p NÕW Y¥Y AûX úNokÕ
EtTj§Vô¡ YÚûL RkÕs[Õ.  AkR NÕW
AûX«û]d (Square wave) ùLôiPûY
SuûULÞm Utßm A§LlT¥Vô]
LhÓlTôÓLû[ JqùYôÚ TdLjÕdÏm
ùNnVdáÓm.  £X ùUμuLs, A§LlT¥Vô]
Tô§ ùYp¥e ÑZtf£Vôp ÑjRj§tÏm, (A)

FÓßYÛdÏm LhÓlTôÓ ûYjÕs[Õ.

JÚ Øû\ ùYp¥e ªuú]ôhPj§p
Ï±l©hP Bm©VúW_õdÏ úUp
YÚúUVô]ôp (ùUμ²tÏ RÏkRôtl úTôp
§Úm×YÕ) HF-«p §ÚmT ¨uß®Óm.
ÑtßYhPôWj§p HRôYÕ HF-«p
YÚúUVô]ôp ùYp¥e ùLôiÓ ùNpX
AàU§VôLXôm.

¨ûXVô] LhÓlTôh¥û] A§Ll
TÓjÕRp (Extended Balance Control) (Figs 8,9&10)

úYûX ùNnTYo LhÓlTôh¥û] N¬
ùNnYRtÏm, FÓßYÛdÏm (EN) Utßm AkR
Ñt±u JÚ TÏ§«û] ÑjRm ùNnYRtÏ
CûP«p AC LhÓlTôhÓ ¨ûX«û]
Aàl×Rp. £X CuYohPov (inverters)

30 NRÅRj§XõÚkÕ 99 NRÅRm
LhÓlTôh¥Ûm Utßm ÕpXõVUôL
Ñj§L¬lTÕm EN ùT¬V[®p N¬ ùNn¡u\].

ERôWQj§tÏ, úYûX ùNnTYo EN 60 NRÅRm
ùNh¥e ùNnûL«p 70 NRÅRUôL AC Ñt±p
úYûX«u §\û] A°d¡u\Õ.  AfÑt±p
40 NRÅRm ÑjRm ùNnVlTÓ¡u\Õ.

TIG-u Õ¥l× (TIG pulsed) (Fig 11)

CkR®RUô] ªuú]ôhP Nd§, Aàl×m
ªuú]ôhPm ¨ûXVô]RpX Utßm
Ïû\kR A[®XõÚkÕ EVokR A[®tÏ
YÚmúTôÕ ®hÓ, ®hÓ YÚm. (Fluctuated)

CRu LôWQUôL Ïû\kR A[Ü ùYlTm
EúXôLj§às ùNpÛûL«p Utßm CRu
©¬§TXõl× Ïû\kR A[Ü ®¬YûPRúX
BÏm.

TIG Õ¥l× (Pulsed) ùTt±ÚdÏm SuûULs
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ªuú]ôhP ®Rm DCEN DCEP AC (¨ûXSôhPp)

GXdhWôÓ ùTôXô¬h¥ ùSLh¥q Tô³h¥q

GXdhWôu
Utßm
ªuAÔ
ùNpÛRp

FÓßYp
Utßm
ÏQô§NVeLs

Bdû^¥p Bm - JqùYôÚ
ÑjRm ùNnÕ TôojRp Øû\Ùm

CpûX Bm JÚ ÑZtf£«p Tô§

Bod¡àûPV 70% úYûX«u 30% úYûX«u 50% úYûX«u Ø¥Ü
ùYlTjûR ̈ ûX Ø¥®p Ø¥®p
¨ßjÕRp (ÑUôWôL) 30% GXdhWôÓ 70% GXdhWô¥u 50% GXdhWô¥u

Ø¥Ü

FÓßYp Ïß¡V BZj§p BZUt\ ªRUôL

GXdhWôÓ ªLÜm Su\ôL N¬Vt\ Su\ôL

§\u E.m. 1/8 in. (3.2 mm) E.m. 1/4 in. (6.4 mm) E.m. 1/8 in. (3.2 mm) 225 A

400A 120A

1 Ïû\kR ùYlTj§p úUXô] EúXôL
FÓßYp

2 Ïû\YôL ®¬YûPRp

3 ùYp¥e ¨ûX Uô± CÚkRôÛm úUXô]
LhÓlTôÓ

4 ùUpXõV EúXôLj§²p ÑXTUôL
TVuTÓjRXôm

Utù\ôÚ TdLm - ARû] N¬ ùNnV A§L
ùNXYôÏm Utßm úYûX ùNnTYÚdÏ A§L
T«t£ A°jRp úYiÓm.

TIG - Õ¥l× ùTt±ÚlTÕ

EVokRThN ªuú]ôhPm (Peak Current)

TIG-p Õ¥lTt\ûR®P CRû] EVokR
A[YôL ùTôÚjÕRp úYiÓm.

ªuú]ôhPj§u ©u]ôp CÚlTÕ (Back

ground current)

A§LThN ªuú]ôhPm Utßm ¸rTdL
ªuú]ôhPj§u Õ¥l× Ïû\kÕ®Óm.
B]ôÛm Bod¡û] ûYjÕdùLôsÞm
A[®tÏ TôÕLôjÕ ùLôsÞm.

JÚ ùNLi¥u Õ¥l× (Pulses per second)

ùYp¥u ªuú]ôhPUô]Õ EVokR A[Ü
ªuú]ôhPjûR úNÚmúTôÕ JÚ
ùNLi¥tÏ GqY[Ü ùSmTo GuTRû]
GÓjÕd ùLôsÞRp úYiÓm.

úSWj§u NRÅRm (% of time)

ùUôjR úSWj§u NRÅRUô]Õ EVokR ThN
Õ¥l©u LôXm BÏm.  CRàûPV
LhÓTôÓRôu GqY[Ü úSWm EVo
ªuú]ôhPUô]Õ, ØkûRV ªuú]ôhPm
ÅrRÛdÏ Øu]ôp HtTÓYRôÏm.

TpÑ (Pulse) Utßm ªuú]ôhPj§u
A¥lTûP LôX A[Üm LhÓlTôPôL
CÚjRp

Tpv (Pulse) ùYp¥e êXUôL ùYp¥e
ùNnÙmúTôÕ vTôh ùYp¥e¡p
Ju±uúUp Ju±û] ûYjÕ JÚ Ï±l©hP
CPj§²úXô ApXÕ £±Õ ¿h¥úVô
ùYp¥e úYLj§tÏj RÏkRôtl úTôp
ùNnYÕRôu CRàûPV RjÕYUôÏm.

LhÓTôÓs[ £X ùNVXôdÏm Ï±ÂhÓLs

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.6.83

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



248

ùLôiP TX CWiÓ ªuú]ôhP
CVk§WeLû[ RVôWôL Es[].  CûYLs,
Uôß§ûN ªuú]ôhP AûXLû[
¨ûXlTÓj§d ùLôsÞRÛm, Tô³h¥q
Utßm ùSLh¥q ùNª-À¬VhvdÏªûP«p
CRû] ×Õ®RUôL Uôt±VûUjÕ ùNnV
Ø¥Ùm.

GTAW-u TVuLs (Application of GTAW)

• GTAW-p ùYp¥e RWUô]RôL Es[Rôp
EVo WL ùRô¯tNôûXL°p TWYXôL
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

• AÔNj§ EtTj§ ¨ûXVm.

• Yôào§ ¨ûXVm

• EQÜ ùRô¯tNôûX

• TWôU¬l× Utßm TÝÕLôodL

• EtTj§ ùRô¯tNôûXLs

• LPúXôWeL°p Es[ ùRô¯tNôûXLs

• ªu Utßm ùYlTm LXkR ùRô¯t
NôûXLs

• ùThúWô ùLªdLp ùRô¯tNôûX

• CWNôV] ùRô¯tNôûXLs

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.6.83

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



249

£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.6.84 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ PevPu Bod ùYp¥e (Gas Tungsten Arc Welding)

GTAW AC/DC ªuNôR]eLs (Power sources for GTAW AC/DC)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• GTAW-p TVuTÓjRlTÓm ªu NôR]eL°u YûLLû[ ®Y¬jRp
• ªu NôR]eL°u TVuLû[ áßRp
• GTAW- ªu NôR]eL°u TôÕLôl× Utßm TWôU¬l× Tt± ®[dÏRp.

GTAW-dLô] ªu Bt\p êXm (Power

sources GTAW): úLv PevPu Bod ùYp¥e
(GTAW) ùNnYRtLô] ªu Bt\p êXm, Uôß
§ûN ªuú]ôhPm (AC) ùLôiP (A)

úSo§ûN ªuú]ôhPm (DC) ùLôiP Bod
ùYp¥e ùUμu BL CÚdÏm. CkR
Gk§WeLs. hWôuv TôoUo ù_]úWhPov,
BpPoú]hPov (A) hWôuv TôoUo
ùWd¥@ûTVo YûL Gk§Wm B¡V HúRô
Ju\ôL CÚdLXôm úLv PevPu Bod
ùYp¥e ùUμu ªuú]ôhPjûR EtTj§
ùNnV úYiÓm (A ) ¨ûXVô]
ªuú]ôhPjûRjRW úYiÓm. CkR ¨ûX
ªuú]ôhP Gk§WeL°p Kph þ Bm©Vo
Yû[úYôÓ Ntß ùSÓdLôL (Sleep)  CÚdÏm.
CkR úYÛlTôh¥u Y¥Ym LôWQUôL CkR
Gk§Wm hìl©e KpúP_ó ûPl ùUμu
(Droopping voltage  type machine) (Årf£VûPÙm
ªu]ÝjR YûL CVk§W) G]lTÓm. (Fig 1)

GTA ùYp¥e, ¨ûX ªuú]ôhP YûL ªu
êXjûRl TVuTÓjÕ¡\Õ. CRu LôWQUôL
Bod ¿[j§p Ntß úYßTôÓ CÚkRôÛm
H\dÏû\V ¨ûXVô] ªuú]ôhPjûRj
RÚm. CkR ùNVpØû\«p ûLVôúXúV
A§LUôL, ùNnVlTÓYRôp ûL ¨ûXVôL
CpXô§ÚlTRu LôWQUôL Bod ¿[j§p
HtTÓm £ß úYßTôÓLs A§L ªuú]ôhP
úYßTôhûP HtTÓjRôÕ.

ªu êXeL°u YûLLs (Types of power

sources)

úUôhPôo ù_]úWhPov /

BpPoú]hPov (Motor generators/alternators) :

úUôhPôo ù_]úWhPoLs ùTôÕYôL
¨ûXVôLd ¡ûPdÏm ªu êXj§tÏ
AlTôp, Es[ TÏ§L°p
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. AÕ ªuNôW
úUôhPôo, úLúNô ûXu (Gasoline)

(A) ¼Np Gg£u êXUôL CVdLlTPXôm.
L[ úYûXLÞdÏ úLúNô ûXu (A) ¼Np
ë²h JÚ ùNq®V ªu êXUôÏm. CkR
ë²hL°p (Gk§WeL°p )

ùTÚmTôuûUVô]ûY 110V, AC / DC ªu
Bt\ûXj RÚm CûY £±V ªu CVdLd
LÚ®Lû[ (Power tools) TVuTÓjRlTÓm.
ÑZÛm YûL ªu êXeL°p CWiÓ
YûLLs Es[]. AûY Uôß §ûN
ªuú]ôhPjûR EtTj§ ùNnÙm
BpPoú]hPo Utßm úSo§ûN
ªuú]ôhPjûR EtTj§ ùNnÙm
ù_]úWhPo B¡VûY BÏm.

£X RVô¬l× NôR]eL°p EúW ë²h¥p
CÚkÕ AC Utßm DC EtTj§ ùNnÙm ªu
êXeLû[ EtTj§ ùNn¡u\]o. Bm©Vo
LhÓlTôÓ ùRôPo A[ÜL[ôL (Ranges)

CÚdÏm. JqùYôÚ R²lThP ùRôPo
A[®Ûm Öi A[Ü LhÓlTôÓm CÚdÏm.
£X UôPpL°p §\kR ªu Ñtß ªu]ÝjRm
(OCV) £ß Uôt\m ùNnVd á¥VRôL CÚdÏm.
CR]ôp ùYp¥e ùNnVj úRûYVô]
BmT«ûW ùYpPo LhÓl TÓj§l ùT\
Ø¥Ùm.

Uôß §ûN ªuú]ôhP ªuUôt±Ls
(Alternating Current Transformers) : Uôß §ûN
ªuú]ôhP Nd§ êXeLs NôRôWQUôL
£e¡s @úTv hWôuv @TôoUo (Jtû\j
RßYôn ªu Uôt±) BL CÚdÏm. CÕ
EsYÚm ªuNôW ®¨úVôLj§ÚkÕ (Primary)
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Uôß §ûN ªuú]ôhPjûRl
TVuTÓjÕ¡\Õ. A§L KpùP_÷m Ïû\kR
ªuú]ôhPØm, Uôt\lThÓ Ïû\kR ªu
Ñtß KpùP_÷m, A§L BmT«o ùLôiP
ªuú]ôhPØUôL ùYp¥e
ùNnVlTVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

Uôß §ûN ªuú]ôhP ªu Uôt±Ls /

úSo§ûN ªuú]ôhP ªu §Új§Ls
(Alternating current transformers/direct current
rectifiers): Uôß §ûN ªuú]ôhP ªu Uôt±
YûL Gk§Wm, ùTôÕYôL AC / DC  ùYp¥e
TYo Nlû[ G]lTÓ¡\Õ. ùYp¥e ùRô¯p
úYûXLÞdÏ, CkR Gk§Wm ªLÜm
TVàs[RôL CÚdÏm LôWQm JúW
Gk§Wj§ÚkÕ CWiÓ ªuú]ôhPeLû[
úRoÜ ùNnVXôm. CkR Gk§Wm Uôß §ûN
ªuú]ôhPjûR (A ) úSo §ûN
ªuú]ôhPjûR úSo (A ) ¬Yov
úTôXô¬h¥ÙPu  (Øû]UjÕPu) EtTj§
ùNn¡\Õ. JÚ £e¡s @úTv  hWôuv
TôoUo. ùR®hÓm ®û]dLXàPu (Saturated

Reactor).

TVuTÓjRlThÓ Uôß §ûN ªuú]ôhPm
EtTj§ ùNnVlTÓm.

úSo§ûN ªuú]ôhm ùWd¥ @ûTVo êXm
RVô¬dLlTÓ¡\Õ. CÕ ùTôÕYôL SCRs (Siicon

Controlled Rectifiers) G]lTÓ¡u\Õ. SCR GuTÕ
JÚ ªuNôW Yô«tLRYôÏm CÕ úSo (A)

¬Yov úTôXô¬h¥ûV ùYp¥e ªu Ñt±p
ùNpX §\kÕ (A) ê¥ AàU§dÏm. CkR
YûL ªuú]ôhP ùY°lTôÓ ùYp¥e
ùNnVl TVuTÓjR Ø¥VôØ LôWQm. CÕ
AûX (wave) ùLôiPRôL (A) Ït\ûX (Ripple)

ùLôiPRôL CÚdÏm. Ït\ûXûVd Ïû\dL
CuPdPo, LTô£hPoLs ªu Ñt±p
ûYdLlTÓm.

A.C/D.C ùYp¥e ùWd¥@ûTV¬u
LhÓUô] AmNeLs (Constructional features
of AC/DC welding rectifier)

A.C  ùYp¥e ªu ®¨úVôLjûR  D.C ùYp¥e
ªu ®¨úVôLUôL Uôt\ ùYp¥e
ùWd¥@ûTVo ùNh TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
C§p JÚ vùPl PÜu hWôuv@TôoUÚm
(RôrYÓdÏ ªu Uôt±Ùm) ùYp¥e LWuh
ùWd¥@ûTVo ùNp, Ï°o®l× ªu
®£±ÙPàm CÚdÏm. (Fig 2) ùWd¥@ûTVo
ùNp, v¼p (A ) AÛª²VjRôp
ùNnVlThP RôeÏm RLhûPÙm (Supporting

plate) ùLôi¥ÚdÏm. (Fig 3) CÕ ùUpXõV

NlúTôoh¥e ©ú[h ÁÕ ̈ dLp (A) ©vUj
éfÑ ùNnVlTh¥ÚlTÕ, ùWd¥@ûTVo
ùNpXõu JÚ GXdhWôÓ (ANODE) BL ùNVp
TÓ¡\Õ. LXl× ùNnVlThP TPXm
(LôhªVm, ©vUj Utßm ¥u) Utù\ôÚ
GXdhWôÓ (Cathode) BL ùWd¥@ûTVo
ùNpÛdÏl TVuTÓ¡\Õ. ùWd¥@ûTVo
§ÚmT CVXô YôpÜ (Non return value) BL
ùNVpTÓ¡\Õ. ARu JÚ TdLj§p RûP
Ïû\YôL CÚlTRôp AlTdLj§p
ªuú]ôhPm TôV AàU§d¡\Õ. Utù\ôÚ
TdLj§p ªuú]ôhPm TôV A§Lj
RûPûVd ùLôÓd¡\Õ. BLúY JÚ §ûN«p
UhÓm ªuú]ôhPm Tôn¡\Õ.

éfNôL ¨dLp (A) ©vUj ùLôi¥ÚdÏm.
CRu ÁÕ ùNXõ²Vm (A)  £XõLôu ùR°l×
ùNnVlTh¥ÚdÏm. Cß§VôL CÕ, LôhªVm
©vUj Utßm ¥u LXl× ùUp TPXjRôp
êPlTh¥ÚdÏm.
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úYûX ùNnÙm RjÕYm (Working principle)

 vùPl PÜu hWôuv@TôoU¬u AÜh×h
(ùY°lTôÓ) ùWd¥@ûTVo ë²h EPu
CûQdLlTh¥Úd¡\Õ. CÕ A.C-ûV D.C BL
Uôtß¡\Õ. D.C AÜh×h, Tô£¥q Utßm
ùSL¥q ùPoª]pLÞPu CQdLl
Th¥ÚdÏm.  Ce¡ÚkÕ D.C ùYp¥e úL©s
êXUôL, ùYp¥e ùNnV GÓdLlTÓ¡\Õ.
CkR NôR]jûR A.C/D.C ùYp¥e Nlû[
¡ûPdÏmT¥VôL, Y¥YûUdL Ø¥Ùm.
CRtùL] C§p JÚ v®hf AûUdLl
Th¥ÚdÏm. CûR CVdÏYRu êXm
CqYôß Uôt\Xôm.

ùWd¥@ûTVo ùYp¥e ùNh¥u
TôÕLôl×m TWôU¬l×m (Care and mainte-
nance of rectifier welding set)

GpXô CûQl×Lû[Ùm CßdLUô]
¨ûX«p ûYj§ÚdLÜm.

ªu®£± ú`@lûP 3 UôReLÞdÏ JÚ
Øû\ íl¬úL`u ùNnVÜm.

ùYp¥e Bod ùNVpTh¥ÚdÏm ùTôÝÕ
ªuú]ôhPjûR N¬ ùNnVd áPôÕ (A) A.C/

D.C v®hûN CVdLd áPôÕ.

ùWd¥@ûTVo ©ú[hLû[ ÑjRUôL
ûYj§ÚdLÜm.

ùNh¥û] (NôR]jûR) Ïû\kRÕ
UôRj§tÏ JÚ Øû\VôYÕ úNô§jÕ
ÑjRm ùNnVÜm.

Lôtßl úTôdÏ AûUl×Lû[ SpX ùNVp
¨ûX«p ûYj§ÚdLÜm.

ªu ®£± Cu± Gk§WjûR
GlùTôÝÕm CVdLd áPôÕ.

A.C ùYp¥e¡u SuûULs (Advantages of
AC welding)

ùYp¥e hWôuv@TôoUo ùTt±ÚlTûY,

• G°ûUVô] Utßm G°Rô] LhÓUô]m
LôWQUôL Ïû\kR BWmT ùNXÜ.

• Ïû\kR ªu ÖLoÜ LôWQUôL Ïû\Yô]
CVdÏm ùNXÜ.

• A.C LôWQUôL ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ
‘Bod lú[ô’ Tô§l× CpûX.

• ÑZÛm TôLeLs CuûUVôp Ïû\kR
TWôU¬l× ùNXÜ

• A§LUô] ùNVp §\u

• NlRm CpXôR CVdLm

A.C ùYp¥e¡u Ïû\TôÓLs (Disadvantages
of AC welding)

• CÕ ùYtß (bare) GXdhWôÓLs Utßm
CúXNô] éfÑ GXdhWôÓLÞdÏj
RÏ§Vô]Õ ApX.

• A§LUô] KlTu Nodëh KpúPw
LôWQUôL ªuNôW A§of£ HtTP A§L
Yônl×Ls C§p Es[].

• ùUpXõV L]m ùLôiP RLÓLs,
Yôol©Úm× Utßm CÚm× NôWô
EúXôLeLû[ (£X ¨LrÜL°p) ùYp¥e
ùNnRp £WUUôL CÚdÏm.

• CûR ØRuûU ªuNôW ®¨úVôLm Es[
CPeL°p UhÓúU TVuTÓjR Ø¥Ùm.

D.C ùYp¥e¡u AàáXeLs (Advantages
of DC welding)

• ùTôXô¬h¥ûV Uôt\ CVpYRu êXm
GXdhWôÓdÏm BRôW EúXôLj§tÏm
CûPúV úRûYVô] ùYlTl Te¸hûP
(Tô£¥q 2/3 Utßm ùSL¥q 1/3) ùNnV
CVÛm CûR,

• CÚm× NôokR Utßm CÚm× NôWô
EúXôLeLû[ ùYt±LWUôL ùYp¥e
ùNnVl TVuTÓjRXôm.

• ùYtßd Lm©Ls Utßm CúXNô] éfÑ
GXdhWôÓLû[ G°RôL TVuTÓjR
CVÛm.

• ùTôXô¬h¥ SuûU CÚlTRôp ¨ûX
Ï±jR ùYp¥e (Positional welding) ùNnRp
G°Õ.

• ØRuûU ªuNôW ®¨úVôLm CpXôR
CPeL°p, CûR ¼Np (A) ùThúWôp
Gg£u ER®ÙPu CVdLXôm.

• ùTôXô¬h¥ SuûU CÚlTRôp CûR,
ùUpXõV EúXôLj RLÓûLÙm, Yôol©Úm×
Utßm CÚm× NôWô EúXôLeLû[Ùm
ùYt±LWUôL ùYp¥e TVuTÓjRXôm.

• KlTu Nodëh KpúPw (§\kR ªu Ñtß
ªu]ÝjRm) Ïû\YôL CÚlTRôp ªu
A§of£ HtTÓm Yônl×Ls Ïû\YôL
CÚdÏm.

• ¨ûXVô] Bod HtTÓjÕYÕm
TWôU¬jRÛm G°Õ.
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• çWd LhÓlTôÓ LÚ® (Remote) êXm
ªuú]ôhP A[ûY N¬dLhP Ø¥Ùm.

D.C ùYp¥e¡u Ïû\TôÓLs (Disadvantages
of DC welding)

D.C ùYp¥e ªu Bt\p êXm (Source)

ùTt±ÚlTûY,

• A§L BWmT ùNXÜ

• A§L CVdÏm ùNXÜ

• A§L TWôU¬l× ùNXÜ

• ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ HtTÓm Bod
lú[ô ùRôpûXLs

• Ïû\Yô] ùNVp§\u

• ùYp¥e ù_]úWhPWôL CÚkRôp A§L
CûWfNXô] CVdLm.

• A§L CPjûR AûPjÕd ùLôsÞRp.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.6.84
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.6.85 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ PevPu Bod ùYp¥e (Gas Tungsten Arc Welding)

PevPu GXdhWôhv þ YûLLs TVuLs A[Ü Utßm GXdhWôÓLû[
RVô¬jRp (Tungsten electrodes - types - uses size and preparation

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• GXdhWô¥u ®ReLû[d áßRp
• Ï±ÂhÓLû[ ¨\eL°p áßRp.

TIG ùYp¥e¡u GXdhWôÓLs (Electrodes

for Welding)

TIG ùYp¥e¡tL TVuTÓjRTÓm
GXdhWôÓLs PevP]ôp B]Õ.

çV (LXlTPUt\) PevPu A§LThN
ªuú]ôhP ùYlTj§û] ARôYÕ CRu
EÚÏ ¨ûX 3380ºC BÏm.

JÚ £X NRÅR EúXôL BdûNÓPu
PevPû]d LXlTRu êXm GXdhWô¥u
LPjRj §\û] A§L¬dL Ø¥Ùm, CRu êXm
A§L ªuú]ôhP ÑûULû[ G§odL
Ø¥Ùm.

LXl× PevPu GXdhWôÓ B]Õ çV
(LXlTPUt\) PevPu GXdhWô¥û]
Lôh¥Ûm ¿iP BÙhLôXm Ut\m £\kR
Tt\ûYl×  (ignition) Ti×Lû[
ùLôiÓs[Õ.

PevPu EPu LXlTRtLôLl ùTÚmTôÛm
TVuTÓjRlTÓm EúXôL BdûNÓLs,

• úRô¬Vm Bdû^Ó ThO
2
 (Thorium Oxide ThO

2
)

• _õo úLô²Vm Bdû^Ó ZrO
2
 (Zirconium Oxide

ZrO
2
)

• úXujàm Bdû^Ó LaO
2
 (Lanthanum Oxide

LaO
2
)

• ùNo¬Vm Bdû^Ó CeO
2
 (Cerium Oxide CeO

2
)

PevPu GXdhWô¥u LXûYL°u ®ReLÞdÏ YûLL°u Ï±ÂhÓLÞm Utßm LXûY«u
Ød¡V AmNeLÞm.

AWS ©¬ÜLs YoQ LXûYL°u LXûY«u ªuú]ôhP ®Rm
YûLLs* Ød¡V Bdû^Ó

AmNeLs

EWP TfûN ÑjRUô]Õ - AC / DC

EWCe-2 BWgÑ ùNo¬Vm CeO
2

AC / DC

EWLa-1 LÚl× úXukR]m La2O
3

AC / DC

EWTh-1 UgLs úRô¬Vm ThO
2

DC

EWTh-2 £Yl× úRô¬Vm ThO
2

DC

EWZr-1 LÚg _õoúLô²Vm ZrO
2

AC

£Yl×

PevPu GXdhWôÓL°u úUp YoQ
Ï±ÂÓLs (Colour Indications on Tungsten

Electrodes)

çV PevPu GXdhWôÓLÞm Utßm
úYßThP LXûY«Xô]ûYLÞm KúW
Uô§¬VôL LôQlTÓm.  CûYLÞdÏ
CûPúV Es[ ®j§VôNj§û] LiP±VúY
Ø¥VôÕ.  G]úY, GXdhWô¥u ¨ûXVô]

YoQjûRd Ï±Âh¥uT¥ SmTLj
RÏkRRôÏm.

GXdhWô¥u LûP£ 10 ª.ÁhP¬p R²l
ThP JÚ YoQjûRd Ï±«ÓRp úYiÓm.

PevPu GXdhWô¥p ùTôÕYôL
TVuTÓjRlTÓm YûLLs:
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Ïß¡V ùYpÓ Ï¯«û] £±V Øû]«u
úLôQjûRd LôhÓ¡u\Õ Utßm ALXUô]
ùYpÓ Ï¯«u ùT¬V A[®Xô]
úLôQjûRd LôhÓ¡u\]ûYÙm. (Fig 1)

BZUô] ùYpÓ FÓÚYXõu TVuRôu AkR
Øû]«u úLôQUôÏm. (Fig 2)

PevPu GXdhWô¥u ¿iP LôXm
¿sYRtÏ 0.5 ª.ª. ®hPØs[ NUR[
TWl©tÏ GXdhWôÓ Øû]«û] ©[i¥e
(Blunting) ùNnRp úYiÓm. (Fig 3)

• çVUô] Pev¥²tÏ TfûN ¨\j§p
Ï°dLlThÓs[Õ. CûY Ød¡VUôL
AÛª²Vm Ut\m AÛª²V
LXûYL°p AC ùYp¥e¡p
TVuTÓjÕYRtÏm.

• PevP²p 2% úRô¬Vm Es[ûYdÏ
£Yl× ̈ \dÏ±ÂhPôÏm.  CkR GXdhWôÓ
A§LUôL LXûYVt\ûYVôÜm Utßm
Ïû\kR LXûYÙs[ v¼pv úUÛm
vùP«uXv v¼p CûYLÞPu
ùYp¥e ùNnV TVuTÓ¡u\].

• PevPàPu 1% úXukRàm Es[ûY
LÚl× ¨\dÏ±ÂhPôÏm.  Cq®RUô]
GXdhWôÓ Aû]jÕ TIG ùYp¥e
EúXôLj§àdÏ NU A[®p
ùTôÚjRUôÏm.

• YoQeLû[ úNojÕ AûUlTÕ
GXdhWô¥u úUtlTWl©u GkR JÚ
Øû]«Ûm ¿[Y¥®p (bands) ×s° (dots)

G] CÚdLXôm.

GXdhWô¥u A[ÜLs (Electrode Dimensions)

úYßThP ®hPØs[ 0.5-XõÚkÕ 0.8 ª.Á.dÏ
PevPu GXdhWôÓ ¡ûPd¡u\Õ. 1.6 - 2.4 -

3.2 Utßm 4 ª.Á.dÏ Es[ A[ÜLs
ùLôiPûYLû[ TIG ùYp¥Vp CXdÏ
A¥dL¥ A§LlT¥VôL TVuTÓjRl
TÓ¡u\].

ªuú]ôhP Ød¡VjÕYjûRd ùLôiÓ
GXdhWô¥u ®hPj§û] úRokùRÓl
TÕPu, GkR®RUô] GXdhWôÓ
ùTôÚjRUô] Utßm AC ApXÕ DC-dÏ
ELkRRô G]Üm LiP±V úYiÓm.

úRnl×ÏiPô] úLôQm (Grinding Angle)

TIG ùYp¥e¡tÏ EiPô] JÚ SpX TVu
¡ûPdÏúUVô]ôp, PevPu GXdhWô¥tÏ
LhPôVm éª«u CûQl©û]
ùTt±ÚlTRu ¨TkRû]ÙPu CÚjRp
úYiÓm.

úSo§ûN ªuú]ôhPj§Ûm Utßm
ùSLh¥q ùTôXô¬h¥«Ûm, GXdhWô¥u
Øû] ám× Y¥®p ùLôiÓ Ïß¡V Bod
êXm ¨ûX ¨ßj§ ùYp¥e ùNnÙmúTôÕ
Utßm BZUô] FÓßYp ùTtß CÚdÏm.

¸rLiP LhûP ®Wp ®§«u (Thumb rule) T¥
PevPu GXdhWô¥u ®hPØm Utßm éª
CûQl©u ¿[j§tÏªûP«p Es[
ùRôPoTôÏm.
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AC-TIG ùYp¥ep PevPu GXdhWô¥û]
EÚû[ Y¥Yõp ûYjÕ ùYp¥e
ùNnÙmúTôÕ Tô§ A[Ü Ïú[ôl[d
¨ûX«p EÚ¡ L¥]UôL Juß úNÚ¡u\].
(Fig 4)

PevPu GXdhWô¥û] úRnjRp
(Grinding of the Tungsten Electrode)

GXdhWô¥u Øû]«û] úRndÏm úTôÕ
(Grinding) úRndÏm ¥vd ÑtßmúTôÕ
ARàûPV Øû]lTôLm Aj§ûN«û]
úSôd¡ CÚdL úYiÓm.  B]ôp,
GXdhWô¥u ¿[ Yôh¥p AkR úRnYô]Õ
ùRôPÚm. (Fig 5,6&7)

GXdhWô¥u ¨XûU (Electrode Condition)

TPm 8-p Lôi©jRT¥ PevPu
GXdhWô¥u ¨ûXûU TIG ùYp¥eúLôÓ
úNokÕ ùNnÙm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.6.85

Ï±l×ûW (Comments)

a SpX áoûUÙm Utßm RWØm YônkR
GXdhWôÓ ¨\m £pYo J«h (Silver White)

Utßm NôRôWQ ªuú]ôhPjûRl
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. ám× Uô§¬
áoûUVôdLlTÓYÕ, (Øû]Vtß )

GXdhWô¥p Bod¡û]d ùLôiÓ
¨ûXVôdLÜm ARu Uj§«p ùRôPo×
ùLôs[Üm TV]lÓ¡\Õ.

b A§LlT¥Vô] ªuú]ôhPj§u
LôWQUôL GXdhWô¥u Øû] EÚ¡®Óm.
Øû] úRnkÕ, N¬Vt\ BodÏm Utßm
Ïû\Yô] UôßRÛm HtTÓm Hù]²p
ùYp¥e ùNnÙmúTôÕ TkÕ (Ball)

EÚiûP«p A§oYûPÙm.  Hù]²p,
AûY Ø¥VôUp CÚl©u, ùYp¥e
ùNnYùRuTÕ L¥]UôL CÚdÏm.

c BoLu LYN YôÙ TôÕLôl× At\
¨ûX«p GXdhWô¥û] TVuTÓjRl
TÓ¡u\].  EPú] YôÙ Aàl×Rp
¨uß®Óm.  Bd³_àPu UôÑ T¥kÕm
Utßm Ïû\YôL CûQVôLôUp
CÚlTRôp, GXdhWôÓ ¿X¨\UôUL
Uô±®Óm.  ARû] Uß EÚYj§û]d
ùLôiÓ YÚRp úYiÓm.
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d úRô¬VdúLhúPÓ (Thoricated) PevPu
GXdhWôÓ Utßm Ïû\kR ªuú]ôhPm
ùLôiP Ïû\kR LXûY«²p ùYp¥e
ùNnûL«p A§LThN Ïû\Ls
HtTÓ¡u\].  GXdhWôÓ Øû]
EÚiûP Y¥®p EiPôÏmúTôÕ
ªuú]ôhPj§û] EVojÕRp úYiÓm.
CRû]f N¬VôL ùNnVôUp CÚl©u Bod
§ÚmTÜm N¬Vtß LôQlTÓm.

PevP²p RVôoTÓjRÛm Utßm úRokùRÓjRÛm

A¥lTûPVô] ùYp¥e GXdhWô¥u LYN YôÙ
EúXôL ®Rm ªuú]ôhPm ®Rm

AÛª²Vd AC / HF Pure (EW-P) BoLu

LXûYLs Utßm £oúLô²úVhúPÓ BoLu

ùUdÉμVm (EW-Zr)

LXûYLs

RôªWd LXûYLs DCSP 2% úRô©úVhúPÓ BoLu

Cu-Ni LXûYLs (EW-Th
2
)

Utßm ¨dLp 2% ùN¬úVhúPÓ BoLu

LXûYLs (EW-Ce
2
) ÍXõVm ªdNo

ûUpÓ v¼pv DCSP 2% úRô¬úVhúPÓ BoLu

LôoTu v¼pv, (EW-Th
2
)

Utßm ûPhPô²Vm 2% ùN¬úVhúPÓ BoLu

LXûYLs (EW/Ce
2
) ÍXõVm ªdNo

      2% úXukRú]húPÓ BoLu

(EWG-Th
2
)

e GXdhWô¥u Øû] A§LlT¥Vô]
áoûUVôL CÚl©u, ªuú]ôhP
APoj§Ls Øû]«û] úSôd¡
ùNpÛmúTôÕ Õ¬RUôL úNokÕ®Óm.
CûY Aû]jÕm ùYp¥²p PevPu
úNokÕ JÝeLôL AkR ÄÓàs (leads) ªL
A§LUôLf ùNpÛm.  CûY Aû]jÕm
úW¥úVô¡Wô@©dv (radiographics) êXm
ùR¬Ùm.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.6.86 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ PevPu Bod ùYp¥e (Gas Tungsten Arc Welding)

GTAW - PôofÑLs þ YûLLs, TôLeLs Utßm ARu ùNVpTôÓLs (GTAW

torches - types, parts and their functions)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• Pôof Utßm ARàûPV TôLeLû[ áßRp
• PôofÑL°u TôÕLôlTÕm Utßm TÝÕTôojRÛm.

GTAW - PôofÑ

PôofÑ

PôofÑLs TpúYß YûLL[ôLd
¡ûPd¡u\].  CûY úXNô] GûP
ùLôiPÕ.  ØRp L]WL Ri½od Ï°o®l×
YûL YûW CÚdÏm. (Fig 1&2)

JÚ PôofûNj úRokùRÓdLmúTôÕ
LY]j§p ùLôs[ úYi¥V Ød¡V
LôW¦Ls YÚUôß.

– ûL«p Es[ úYûXdLô]
ªuú]ôhPjûR GÓjÕf ùNpÛm §\u.

– ûL«p Es[ úYûXûV úSôd¡ Pôof
RûXj ùRôÏ§ûV GÓjÕf ùNpXdá¥V
RuûU, ARu GûP, Utßm ARu
NU¨ûXj RuûU.

Ri½Wôp Ï°of£ëhÓm PôofÑàûPV
TôLeLs (Parts of water cooled torch) (Fig 2)
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1 Thoriated or Zirconiated tungsten electrode

2 Ceramic shield/nozzle

3 "O" ring

4 Collet holder

5 Collet

6 Electrode cap (short & long)

7 Body assembly

8 Sheath

9 Hose assembly cover

10 Argon hose assembly

11 Water hose assembly

12 Power cable assembly

13 Adaptor (power cable)

14 Adaptor (argon gas hose)

15 Switch actuator

16 Switch

17 Switch retaining sheath

18 Cable (2 core)

19 Insulating sleeve

20 Plug

Pôof Tô¥, AÝjR YûL LôXh (Collect)

ANm©°ûVd ùLôi¥ÚdÏm.  CÕ úUt
×\j§XõÚkÕ TpúYß ®hPØs[
GXdhWôÓLû[d ùTôÚjRdá¥VRôL
CÚdÏm.  CûY CßdLUôL ©¥jÕd
ùLôs[lTÓm.  CÚl©àm, CkR LôXhLû[
G°RôLj R[oj§ GXdhWôÓLû[ ¿dLXôm
ApXÕ Uß AûUÜ ùNnVXôm.  ùYpÓ
ùNnVlTP úYi¥V ©ú[h¥u L]m
A§L¬dÏm ùTôÝÕ Pôof A[ûYÙm,
GXdhWôÓ ®hP A[ûYÙm, A§LUôLj
úRûYlTÓm ùYp¥e ªuú]ôhPjûR
G§oùLôsÞm T¥VôL A§L¬dL úYiÓm.

TIG Pôof£u úYûXLs

1 PevPu GXdhWô¥û] ùTôÚjRÜm.

2 ùYpÓ ªuú]ôhP úL©s êXUôL
ùYpÓ ªuú]ôhPjûR PevPàdÏ
ùNÛjRÜm.

3 TIG Pôof Sô£ÛdÏ TôÕLôl× YôÙ®û]
ùNÛjRÜm.  AûY Ñtß×\ ãr¨ûX«p
Es[ Lôt±XõÚkÕ Utßm UôÑdLû[Ùm
TôÕLôdL, TôÕLôl× YôÙ®u êXm
êPÜm.

4 ùTÚmTôÛm ùYpPo LuhúWôp
NodëhûP ùNVpTôh¥û]l
ùTßYRtLô] Y¯VôÏm.

5 TIG Pôof£û] Ri½o êXm Ï°Wf
ùNnV Ø¥Ùm.  TIG Pôof£u RûXl
TôLj§p ÏZôn (Hose) êXUôL TIG¡tÏ
Ï°okR Ri½ûW ùNÛjRlTÓ¡u\].

6 úYûX ùNnÙm ÕiÓ Utßm
ªuú]ôhP Y¯L°u çWj§tÏ TIG

Pôof£u ¿[m AàU§d¡\Õ.

TIG PôofÑLs ©Wôi¥tÏ (brand) RÏkRT¥
TX EÚYeL°p YÚYR]ôp úRokùRÓdL
YN§VôL CÚdÏm.  B]ôp Aû]jÕm
ùTôÕYôL ùTôÚk§ÚdÏm.

1 Lôt±p Ï°oRp (A) Ri½o Ï°oRp.

2 ªuNôW ÅRm. TIG Pôof£u ÅRj§û]
N¬Vô] Bm©VúW_õtÏ úYûX ùNnTYo
úRokùRÓdL úYiÓm.

TIG Pôof£àdÏ Ï°of£VôÏRp (Cooling

of the TIG Torch)

Pôof£û] Ï°of£VôdÏY§p TôÕLôl×
YôÙ ùNpÛRXõu Y¯VôL £X PôofÑLs
YûLlTÓj§ Es[].  CÚkRúTô§Ûm
Ñt±ÚdÏm Lôt±u êXm Pôf£dÏ ùYlTm
EiPôdÏ¡u\Õ.  Ut\ Pôof£tÏ ÏZôn
êXm Ï°of£VôÏmT¥ ùNnVlThÓs[Õ.

AC ùYp¥e Utßm ùT¬V A[®Xô]
ªuú]ôhPj§p LÓûUVôLÜm,
ØRuûUVôLÜm PôofÑLÞdÏ Ri½o
êXm Ï°of£VûPV ERÜ¡u\Õ.

YZdLUôL TIG PôofÑ Ri½¬p Ï°of£
VûPRp, Lôtß êXm Ï°of£VûPYûR ®P
£±VRôLÜm, AúRlúTôp A§LlT¥Vô]
ªuú]ôhPj§tLôL Y¥YûUdLlThÓs[Õ.

ùU£àdLôL úTôÕUô] A[Ü
U§l©PlTPôR TIG  PôofûNl
TVuTÓjÕYRôp TIG Pôof A§L
ùYlTUûPVXôm. A§L U§lÀhûPd
ùLôiP TIG Pôof. Ïû\kR BmTúW_ó TIG

PôofûN ®P ùT¬VRôLÜm. L]UôLÜm
CÚdÏm.

TIG  Pôof ̧ rdLiPûY úNokR AûUlTôÏm.

1 Ähv (Leads)

Äh GuTÕ HpápÓ (A) YôhPo ápÓ
úNokR AûUlTôÏm. CÕ úYûX ùTôÚÞdÏ

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.6.86
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(Job) Ht\ ¿[j§p CÚdÏm (G.Lô) 4 ÁhPo 18

ÁhPo úTôu\ûY Äh B]Õ TYo úL©s,
G¬YôÙ úaôv YôhPo Äh Bp
EÚYôdLlTÓm. úUÛm CkR AûUl×
Ri½ûW Esú[Ùm ùY°úVÙm GÓjÕ
ùNpÛm ¿o Y¯ RPUôL CÚdÏm.

2 LôXh (Lq®) Collet

PevPu Wô¥û] ©¥lTRtÏm. TIG

PôofÑL°p ùYqúYß ©WôiÓLÞPu

3 ùNWôªd Sô£pv (Ceramic nozzles)

N¬Vô] A[Ü YôÙ®û] úSWôL Sô£p
Y¯VôL ùYpÓ úRdLj§p úUp ùNpX
AàU§d¡\Õ.

4 GXdhWôÓ úLl (Back caps)

A§LlT¥Vô] PevPû] úNojÕûYdÏm
CPUôL ©uTdL úLl Es[].
Pôof£àûPV CPj§tÏ RÏkRôtl úTôp,
®j§VôNUô] ¿[eL°p Es[]. (E.m. ¿[m,
Uj§Um Utßm Ïû\kR A[Ü úLlv)

TIG Pôof£u úYûXLs

1 PevPu GXdhWô¥û] ùTôÚjRÜm.

2 ùYpÓ ªuú]ôhP úL©s êXUôL
ùYpÓ ªuú]ôhPjûR PevPàdÏ
ùNÛjRÜm.

3. TIG Pôof Sô£ÛdÏ TôÕLôl× YôÙ®û]
ùNÛjRÜm.  AûY Ñtß×\ ãr¨ûX«p
Es[ Lôt±XõÚkÕ Utßm UôÑdLû[Ùm
TôÕLôdL, TôÕLôl× YôÙ®u êXm
êPÜm.

4 ùTÚmTôÛm ùYpPo LuhúWôp
NodëhûP ùNVpTôh¥û]l
ùTßYRtLô] Y¯VôÏm.

5 TIG Pôof£û] Ri½o êXm Ï°Wf
ùNnV Ø¥Ùm.  TIG Pôof£u RûXl
TôLj§p ÏZôn (Hose) êXUôL TIG¡tÏ
Ï°okR Ri½ûW ùNÛjRlTÓ¡u\].

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.6.86

6 úYûX ùNnÙm ÕiÓ Utßm
ªuú]ôhP Y¯L°u çWj§tÏ TIG

Pôof£u ¿[m AàU§d¡\Õ.

TIG PôofÑLs ©Wôi¥tÏ (brand) RÏkRT¥
TX EÚYeL°p YÚYR]ôp úRokùRÓdL
YN§VôL CÚdÏm.  B]ôp Aû]jÕm
ùTôÕYôL ùTôÚk§ÚdÏm.

1 Lôt±p Ï°oRp (A) Ri½o Ï°oRp.

2 ªuNôW ÅRm. TIG Pôof£u ÅRj§û]
N¬Vô] Bm©VúW_õtÏ úYûX ùNnTYo
úRokùRÓdL úYiÓm.

Pôof Tô¥, AÝjR YûL LôXh (collect)

ANm©°ûVd ùLôi¥ÚdÏm.  CÕ úUt
×\j§XõÚkÕ TpúYß ®hPØs[
GXdhWôÓLû[d ùTôÚjRdá¥VRôL
CÚdÏm.  CûY CßdLUôL ©¥jÕd
ùLôs[lTÓm.  CÚl©àm, CkR LôXhLû[
G°RôLj R[oj§ GXdhWôÓLû[ ¿dLXôm
ApXÕ Uß AûUÜ ùNnVXôm.  ùYpÓ
ùNnVlTP úYi¥V ©ú[h¥u L]m
A§L¬dÏm ùTôÝÕ Pôof A[ûYÙm,
GXdhWôÓ ®hP A[ûYÙm, A§LUôLj
úRûYlTÓm ùYp¥e ªuú]ôhPjûR
G§oùLôsÞm T¥VôL A§L¬dL úYiÓm.

YôÙ ùWÏúXhPo Utßm @lú[ô ÁhPo
(Figs 3&4) (Gas Regulator and Flow meter)

YôÙ ùWÏúXhPo, @lú[ô ÁhPo
(Figs 3&4) úLv ùWÏúXhPo, BoLôu
£XõuP¬p Es[ AÝjRjûR
175 (A) 200 Tô¬XõÚkÕ (Bar) 0.3.5 Tôo
A[®tÏd Ïû\kÕ PôofÑdÏ Aàl×¡\Õ.
@lú[ô ÁhP¬p ûL CVdL ¿¥p YôpÜ
CÚdÏm.  CÕ BoLu TônûY 0 - 600 Xõh/

U¦dÏ GuT§XõÚkÕ 0 - 2100 Xõh/U¦dÏ
GuTÕ YûW YûLdÏj RÏkRYôß
LhÓlTÓjÕm.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.6.87 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ PevPu Bod ùYp¥e (Gas Tungsten Arc Welding)

GTAW - ©pXo Lm©Ls Utßm úRokùRÓdÏm ®ReLs (Ï±l©hP) (GTAW

filler rods and selection methods) (criteria)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• YûWVßdLlThP ©¬ÜLû[ JÝeÏlTÓjÕRXõû] áßRp.

ùYp¥e ùNVpØû\Vô] (GTAW ApXÕ YôÙ
PevPu) ¨Wl×d Lm©L°u ùYp¥e
ùNVpØû\L°p Bod¡tLôL TVuTÓjÕRp
BÏm.

NôûXúVôWeL°p ¨Wl×d Lm©Lû[
TVuÓjÕm ùNVpØû\L[ô] Utßm Lôtß
ApXÕ Ri½¬û]d ùLôiÓ
Ï°of£dLôL TIG Pôof£«û] TVuTÓj§d
ùLôs[Xôm. ùYp¥e¡tLôL CûYL°u

ÕûQ ùLôiÓ Ï±ÂhÓdLû[ ûYjÕ
PevPu GXdhWôÓLû[ úRokùRÓjRp.

ùNVpØû\«p Bod¡àûPV Øuú]t\m
ARàs[Pe¡V úLv PevPu Bod
ùYp¥e B]Õ Utù\ôÚ ùTVWô]Õ úLv
PevPu Bod ùYp¥e.

ùYpÓ CPj§²XõÚkÕ @©pXo WôPô]Õ
Bod¡p  CÚkÕ ®ÓTÓm úTôÕ JqùYôÚ
Øû\Ùm GXdhWôPô]Õ Uôt\lTÓ¡u\Õ.

E XX YY - 1   HZ   R

ùYp¥e ±Wl×d Lm©«û] A±Rp
(Welding filler metal designators)

1 LôoTu v¼p GXdhWôhv

RÏ§«u ©¬ÜLû[ JÝeÏlTÓjÕRp
(Mandatory classification designators)

GXdhWôÓL°u YûLL[ôY]

ùYpÓ EúXôLj§û]
úNodLlThP§]ôXô] ùPuûNp Eß§
R]óûU Ïû\kR[Ü Ks-«û] ùTt±ÚjRp
úYiÓm. (¸rLiP APPYûQûVl
TôodLÜm).

GXdhWô¥u ùTôÚjReL[ô] ùYp¥e
ªuú]ôhP ÅRm, GXdhWô¥p
éNlTÓ¡u\ TûN«u ÅRm, ùYp¥e¡u
¨ûXLû[ Ï±«PlTÓ¡u\]. (¸rLiP
AhPYûQûVl TôodLÜm)

®ÚlTj§tÏiPô] ÕûQ ùTVoLs
(Optional supplemental designators)

DWlTRj§û] E±Vd á¥VûY
úRûYdúLt\ GXdhWô¥û] úRokùRÓjÕ
EÚYôdLÜm.

CRtÏ A§LlT¥VôLUp  Es[ "Z" ªXõ-dÏ
úUp H2  100 ¡WôªtÏ, ùYpÓ EúXôLj§û]
NWôN¬VôL úNojÕ, ûahW_u
T¬úNôRû]dÏ Eû\Vt\ûYVô] úRûYdÏ
GXdhWô¥û] EiPôdÏRp.

Yû[Üj RuûU Utßm ªÚÕYôYRtÏm
EVojRlTÓYRtLô] úRûYLÞdÏ
GXdhWô¥û] RVôoTÓjÕRp.
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Optional supplemental designators

AWS Classification Type of covering Welding position Type of current b

E6010 High cellulose, sodium F,V,OH, H dcep

E 6011 High cellulose, potassium F,V,OH,H as or dcep

E 7018 Low hydrogen, Potassium, Powder F,V,OH,H ac or dcep

E7024 Iron Powder, Titania H-Fillets, F ac, dcep or dcen

E (X) XX YY- X  HZ     R

Ï±l×

a ùYp¥e ¨ûXLû[ Ï±lTRtLô]
®¬YôdLm.

F - RhûPVô] (Flat)

V - ùNeLjRô] (Vertical)

OH - RûXdÏ úUp (overhead)

H - ¡ûPUhPUô] (Horizontal)

H - ©pXhv ¡ûPUhP ©pXhv
(Horizontal fillets)

b dcep - úSo ªuú]ôhPm/GXdhWôÓ
(Tô£¥q úSoØû] Uôt±)

Ut\ CÚdÏm Aû]jÕ TVuTÓjÕRXô]
úNodLlTPôR A§®NôXôUô]
©¬ÜL°]ôp, B]ôp GXdhWô¥û] úUp
ùNôpXlThP AhPYûQ«p Es[]. AWS

A 5.1 GuTÕ ØÝ Ï±lTôYûR TôodLÜm.

2 AXôn v¼p GXdhWôÓLs (Alloy steel electrodes)

RÏ§Vô] ©¬ÜLû[ JÝeÏlTÓjRp (Mandatory classification designators)

GXdhWôÓ Utßm ùTV¬ÓRp.

ùYpÓ EúXôLj§û] úNodLl ThP§]ôXô]
ùPuûNp Eß§ RuûU Ïû\kR[Ü Ksi-«û]
ùTt±ÚjRp úYiÓm.

GXdhWô¥u ùTôÚjReL[ô] ùYp¥e ªuú]ôhP
ÅRm, GXdhWô¥p éNlTÓ¡u\ TûN«u ÅRm,
ùYp¥e¡u ̈ ûXVôÜm Ï±«PlTÓ¡u\].

SMAW ùNVpØû\ûV TVuTÓj§ GXdWô¥û]d
ùLôiÓ LûWdLlTPôR ùYpÓ EúXôLj§²p
CWNôV] LXûYÙPu LXkR ®Rj§û]
EtTj§VôdÏ¡u\].

®ÚlTj§tÏiPô] ÕûQ ùTVoLs (Optional

supplemental designators)

DWlTRj§û] E±Vd á¥VûY úRûYdúLt\
GXdhWô¥û] úRokùRÓjÕ EÚYôdLÜm.

"Z"-p CÚkÕ 4,8 ApXÕ 16-p CRtÏ A§LlT¥VôLUp
Es[ "Z" mL of H2-dÏ úUp ¡WôUtÏ, ùYpÓ
EúXôLj§û] NWôN¬VôL úNojÕ, ûahW_u ,
T¬úNôRû]dÏ Eû\Vt\ûYVôL úRûYdÏ
GXdhWô¥û] EiPôdÏRp.

ùNVpØû\dLôL úNôRû] Y¯Øû\Ls Utßm
ùYpÓ EúXôLj§û] úNojRp VôÜm CWNôV]
áhÓlùTÚs, CVk§W ÏQeL[ô]ûYLû[
Y¬ûNlTÓj§, AWS A 5.5-«û] Ï±jÕ Ø¥dLÜm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.6.87

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



263

Types of welding current and position of welding
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Base material

Carbon steel AB AC AD AE     AF AG

Carbon-Molybdenum steel C CD CE     CF CH

1 and 1 1/4 Cr-1/2 Mo steel D DE     DF DH

2 1/4 Cr-1 Mo steel E     EF EH

5 Cr - 1/2 Mo steel       F FH

9 Cr-1 Mo steel H

Types of welding current and position of welding

AWS classification Welding current Welding position

EXXX (X) - 15 dcep All

EXXX (X) - 16 dcep or ac All

EXXX (X) - 17 dcep or ac All

EXXX(X) - 25 dcep H,F

EXXX (X) - 26 dcep or ac H,F

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.6.87

3 vùP«uùXv v¼p ¨Wl× EúXôLm
(Stainless steel filler metal)

TVuTôPôÏm ©¬ÜLs

Cuàm £X ®TWeL[ô] TVuTôPôÏm
©¬ÜLs, AWS A 5.4 TôodLÜm.

AhPYûQ 1: SMAW ùNVpØû\«p
ùNXYôÏm ùYp¥e v¼p LXûY Ïû\Yô]
LôoTu APe¡Ùs[

Ød¡VUô] (Legend)

A AWS A 5.1 ©¬ÜLs E 70XX Ïû\kR[Ü
ûahW_u (E7018 ®ÚlTUô]ûY)

B AWS A 5.1 ©¬ÜLs E 70XX Ïû\kR[Ü
ûahW_u (E7018 ®ÚlTUô]ûY)

C AWS A 5.5 ©¬ÜLs E70XX - A1, Ïû\kR[Ü
ûahW_u

D AWS A 5.5  ©¬ÜLs E70XX - B2L (A) E80XX-

B2, Ïû\kR[Ü ûahW_u

E AWS A 5.5 ©¬ÜLs E80XX-B3L or (A) E80XX-

B6L, Ïû\kR[Ü ûahW_u

F AWS A 5.5 ©¬ÜLs E80XX-B6  (A) E80XX-B6L,

Ïû\kR[Ü ûahW_u

G AWS A 5.5 ©¬ÜLs E80XX-B7  (A) E80XX-B7L,

Ïû\kR[Ü ûahW_u

H AWS A 5.5 ©¬ÜLs E90XX-B8  (A) E80XX-B 8 L ,

Ïû\kR[Ü ûahW_u

1 AhPYûQ1-p, Ï±l©hÓs[Õ úTôp
C[d¡ éNlThP GXdhWôÓLs (SMAW

ùNVpØû\ UhÓm ) éNlTPôR
ùYp¥e¡tÏ  (SAW, GMAW, GTAW Utßm
FCAW) ARtÏ NUUô] GXdhWôÓ
©¬ÜLû[ TVuTÓjÕRp úYiÓm.  (AWS
A 5.14, A 5.17, A5.18, A 5.20, A 5.23, At 28)

2 ùYpPô] ©\Ï ©u ùYlT êhPRXõ]ôp
Eß§dÏm Utßm ®\l×j RuûUdÏm
úRûYlTÓYRtLô] ùTôÕYôL
ùLôÓdLlThP GXdhWôÓL°u
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Carbon and low alloy steel    ABC ABC     ABC     ABC ABC     ABC ABC ABC     N        N

Type 304L stainless stell D DE DF DG DC C C DCH NL   NL

Type 304H stainless steel E EF EG * * * ECH * *

Type 316L stainless steel FG FG FC FC FC FCH NL    NL

Type 317L stainless steel GC GC GC GC GC L L

Type 904L stainless steel C C C C L L

Type 6% Mo stainless steel CJK CJK * * *

Eg: 254 SMO, AL 6XN CJK * * *

Type Alloy 20Cb-3 H * *

Type 2304 Duplex SS LM LM

Type 2205 Duplex SS LM

Types of welding current and position of welding
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A§LlT¥Vô] Ï±l×L[ô]ûR  (PWHT)

AhPYûQ Lôi©dLlThÓs[]. PWHT

úRûYdúLtT CÚl©u, ùLh¥j

RuûU«û] ùLôiÓ YÚYRtLô]
úRûYd Ïû\kR EúXôLm GXdhWôÓ
Ï±l©û]Ùm A±kÕ ùNnVdáÓm.

AhPYûQ 2: vùP«uùXv LôXûYLÞdLô] hël[dv Utßm
AvhùPih¥d, ãlTo AvhùPih¥d

Ød¡VUô] (Legend)

A - AWS A 5.4 ©¬ÜLs E309L-XX

B - AWS A 5.11 ©¬ÜLs ENiCrFe-2 or -3

(-2 is alloy 718 Utßm -3 is inconel 182)

C - AWS A 5.11 ©¬ÜLs ENiCrMo-3 (Inconel 625)

D - AWS A 5.4 ©¬ÜLs E308L-XX

E - AWS A 5.4 ©¬ÜLs E308H-XX

F - AWS A 5.4  ©¬ÜLs E316L-XX

G - AWS A 5.4 ©¬ÜLsn E317L-XX

H - AWS 5.4 ©¬ÜLs E320LR-XX

J - AWS A5.11 ©¬ÜLs ENiCrMo-4

(Hastelloy C-276)

K - AWS A 5.11 ©¬ÜLs ENiCrMo-11

(Hastelloy G-30)

L - AWS A 5.4 ©¬ÜLs E2209-XX

M - AWS A 5.4 ©¬ÜLs E2553-XX

N - AWS A 5.4 ©¬ÜLs E309MoL-XX

AhPYûQ 2- -p Ï±l©PlTÓm
TûN éNlThP GXdhWôÓL[dÏ
UhÓm (AWS A5.14) ©¬ÜL[ô]
GXdhWôÓLÞdÏ NUUô] ùYpÓ
Lm©dÏ(GMAW & GTAW)  TVuTÓjÕRp.

NkûR«p TX®RUô] áhÓl
ùTôÚsLÞm Utßm EúXôL
LXûYLû[d ùLôiPÕm LiÓ
ùT\Xôm. úRokùRÓdLlTÓm
¨Wl×d Lm©Lû[ N¬VôL DFD

ùLôiPRû] ApXÕ
RVô¬lTô[oLû[ LiP±kÕ
ùT\Xôm.
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£_õ & Gm (CG & M)  T«t£ 1.6.88 & 89 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ PevPu Bod ùYp¥e (Gas Tungsten Arc Welding)

ùYqúYß R¥Uu ùLôiP EúXôLeLû[ ®°m× RVô¬jÕ
ùTôÚjÕRp (Edge preparations fit up, different thickness of metals)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• GTAW-p ®°m× RVô¬dÏm Øû\Lû[ ®Y¬jRp.

Gh_ó RVô¬l× (GTAW) Edge preparation (GTAW):

¼ @©pXh, úXl @©pXh Utßm Lôo]o
@©pXh CûQl©tÏ 3.15 ª.Á YûW R¥Uu
ùLôiP JÚ NÕW ®°m× RVô¬l×
TVuTÓjRTÓ¡\Õ.

Th CûQl×LÞdÏ ¸úZ
ùLôÓdLlThÓs[T¥ ®°m×Lû[
RVô¬dLlTÓ¡u\].

©úXh ®°m× RVô¬l× (Plate edge
preparation)

: úYi¥V ùTôÚ°u R¥Uû]l ùTôßjÕ
©ú[h¥u ®°m× RVô¬lûT Fig 1

LôhPlThÓs[Õ.

Metal thickness Diameter of filler Edge preparation

Upto 1.6mm None to 1.6mm

1.6mm to 2.5mm 1.6mm to 2.5mm

2.5mm to 4.0mm  2.5mm to 3.15mm

4.0mm to 6.0mm  3.15mm

6.0mm to 15mm  3.15mm

15mm and over 5.0mm
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.6.90 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ PevPu Bod ùYp¥e (Gas Tungsten Arc Welding)

BoLôu Ut\m ÍÄVm YôÙdL°u ÏQSXuLs Utßm TVuLs (Argon/
helium gas properties and uses)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• BoLu ÍXõVôL ÏQeLû[d áßRp
• BoLôu Utßm ÍXõVm YôÙ®u ETúVôLeLû[d áßRp.

LYN YôÙdLs (Shielding gases)

LYN YôÙdL°p úY§Vp SPY¥dûLLs
(Chemical activity of shielding gases)

ùYp¥e¡p YôÙdL°u RuûULs
AûYL°u úY§Vp RuûULÞdÏ
ùRôPo×ûPVRôL CÚdÏm.  BLúY AûYLs
CkR RuûULÞdÏj RÏkRYôß ùRôÏjRp
YN§VôL CÚdÏm.

UkR YôÙdLs (Inert gases)

CûY BoLu Utßm ÍXõVm YôÙdLs
BÏm.  Ut\ UkR YôÙdL[ô] d¬lPu,
WôPôu (Radon) Utßm ¨Vôu B¡VûY
TVuTÓjR ThP].  B]ôp CûY Ïû\kR
A[®p ¡ûPlTRôp ùNXÜªdLRôL
Es[].  úUÛm RtúTôÕ AûYL°u
ÏQô§NVeLs Gq®R Ï±l©PjRdL
SuûUûVÙm RÚY§pûX.

BoLôu Utßm ÍXõVm B¡VûY úUôu
APôªd BÏm.  (CûYL°u êXd áßL°p
JúW JÚ AÔ UhÓúU CÚdÏm) Utßm
CûY Ut\ ùTôÚhLÞPu úNokÕ GkR
Uôt\Øm ùNnVôÕ (Bod l[ôvUô®u)

Utßm CRtÏ UkRm (Inert) Gàm ùTVWôÏm.
CkR EVokR ÏQm ùLôiP GXdhWôûPÙm
EÚ¡V EúXôLjûRÙm ùY° UiPX
YôÙdL°XõÚkÕ TôÕLôd¡\Õ.  CÚl©àm
CûY JqùYôÚ ̈ Lr®tÏm RÏkRÕ BLôÕ.
ERôWQUôL ÑjRUô] BoLôu, LôoTu
v¼ûX ùYp¥e ùNnÙmùTôÝÕ, ¨o Õ°
(Droplet) CPUôt\jûR AàU§dLôÕ.
úRûYVô] CPUôt\ Øû\ûVl ùT\
Ï±l©hP ®¡R Bd³_u(A) LôoTu-ûP
Bdû^Ó úNodL úYi¥VÕ AY£VUôÏm.

BoLôu Utßm ÍXõVj§u úYßThP
AV²VôdÏm ÏQeLs AûYLû[
úYßThP SPjûRLs ùLôiPûYL[ôL
CÚdÏm.

BoLôu Utßm ÍXõVm YôÙdL°u
ÏQeLs (Properties of Argon and helium)

CkR YôÙdLs ¨\Ut\ûY, YôNû]Vt\ûY.

BoLôu Lôtû\®P, §PUô]Õ Utßm
ÍXõVm Lôtû\®P úXNô]Õ.

CûY GkR EúXôLjÕPàm Ï°o
¨ûX«úXô (A ) ùYlT ¨ûX«úXô
úY§VXôL G§o®û] ×¬Y§pûX.

CûY ùY° UiPXd Lôt±XõÚkÕ EÚ¡V
EúXôLjûR LYNªhÓl TôÕLôd¡u\].

AÛª²VjûR TIG ùYp¥e
ùNnYRtLô] YôÙdLs (Gases for TIG

welding of Aluminium)

BoLôu YôÙ (Argon Gas)

BoLôu YôÙ EÚû[ûV ARu ÁÕ
éNlThÓs[ U«p ̈ \ YoQjûRd ùLôiÓ
AûPVô[m LôQXôm.

RWm (Quality)

ùYp¥e ùNnÙm RWØs[ BoLôu YôÙûYl
TVuTÓjR úYiÓm.

SpX ÑjRUô] ùYpûPl ùTßYRtÏ
BoLôu TônÜ ÅRm úTôÕUô]RôL CÚdL
úYiÓm.  CÕ TX LôW¦Lû[l
ùTôÚjRRôL Es[Õ.  ARôYÕ CkR
EúXôLj§u YûL, TVuTÓjRlTÓm
ªuú]ôhPm, Sô£u Y¥Ym Utßm A[Ü
CûQl©u YûL úYûX Eh×\j§p
ùNnVlTÓ¡\Rô ApXÕ ùY°l×\j§p
ùNnVlTÓ¡\Rô GuTûYLû[l ùTôÚjÕ
CÚdÏm.  ùY°l×\ CûQl×Ls, ®°m×,
ùYpÓLs Utßm ùY°l×\ úYûXLs
B¡VûYLÞdÏ A§L ªuú]ôhPjÕPu
A§LlTônÜ ÅRm ùTôÕYôLj úRûYlTÓm.
2 ØRp 7 XõhPoLs JÚ ¨ªPj§tÏ
Aû]jÕ L]Øs[ûYLÞdÏm ùYpÓ
ùNnYRtÏ.
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PevPu Cù]oh úLv ùYp¥e A§Ld
Lôtß ÅÑRp úTôu\ ¾®W ºúRô`]
¨ûXL°p ùNnVlTPúYiÓUô]ôp
ùYp¥e ùNnVlTÓm TÏ§ SuÏ
TôÕLôdLlTP úYiÓm.  Lôtß ÅfÑ
(Draughts) YôÙd LYNjûR £ûRdL ØVÛm.
CR]ôp ÖiÕû[Ls ùLôiP Utßm
Bd³_u UôÑ ùLôiP ùYpÓ HtTÓm.

BoLôu LYNªPlThP ùYpÓL°p
FÓÚYp Y¥Ym ®Wp úTôu\ Y¥Ym
ùLôiPRôL CÚdÏm. (Fig 1)

ÍXõVm (Helium)

ÍXõVm Ød¡VUôL TIG ùYp¥e¡p
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.  NôRôWQUôL CÕ GkR
EúXôLm ùYp¥e ùNnVlTP úYi¥VRôL

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.6.90

CÚl©àm (G°V LXl× EúXôLeLs, ùNm×
ØRXõV]) úSo§ûN ªuú]ôhPjÕPu
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

ÍXõVd LYNj§u Ød¡V SuûULs YÚUôß

– A§LUô] ùYp¥e úYLm

– ùYlTjûR SuÏ LPjRdá¥V
EúXôLeLÞdÏ Ød¡Vj úRûYVô]
A§LUô] ùN±Üs[ Ï±l©hP
CPj§Xô] ùYlTm.

– ÍXõVm LYNªPlThP ùYp¥u
FÓÚYp Y¥Y YûL Fig 2-p
LôhPlThÓs[Õ.

BoLôu YôÙ ÍXõVm YôÙûY®P A§L
FÓÚYûXj RÚ¡\Õ.
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Ïû\Ls úRôt\m LôWQeLs ¾oÜ Y¯Ls

ÖiÕû[j ùYp¥²p úTôÕUô]Rt\ LYN §Úl§LWUô] YôÙ

RuûU HtThÓs[ YôÙ. A§LlT¥Vô] Aàl×Rp.

(Porosity) £ß ÕYôWeLs Bod¡u çWm. N¬Vô] ùNWôªd
YôÙ Sô£Xõu LYNm.
ÕYôWm ªLf £±VÕ. EXokR Utßm Ïû\
A§LlT¥Vô] ¡u\ Hù_uÓLû[
YôÙYô]Õ Ïû\kÕ ¿dÏRp.
YÚRp. Bod¡u ¿[jûRd

Ïû\jRp.

ALrùYhÓ N¬Vt\ @Ïìq N¬Vt\ ùYp¥e N¬Vô] ªuNôWm.

(Under cut) (A) ARu ÖhTm. N¬Vô] Lm©«û]
Yônl×Wm (úLôpLs) ªuú]ôhPm ºWôdÏRp.

ªL A§Lm. ùYpÓ Øû]«u úUp
N¬Vt\ TWl©û] ÑjRm

ùYp¥e úYLm. ùNnRp.

ØÝûUl TWl©às GkR N¬Vt\ ªuNôW A[Ü. N¬Vô] ªuNôWm.
ùT\ôR ùYpÓ N¬VôL N¬Vt\ ¨Wl× Lm©«u N¬Vô] Lm©«û]
FÓÚYp EÚ¡ úNÚY§pûX. ºo AûUjRp. ºWôLl TVuTÓjÕRp.
(úYoTdLm GlùTôÝÕm LôQ RLh¥u TWl×Ls RLh¥u úUtTWl©û]
(A) Es ÀÓ) CVXôÕ. Yû[jÕ ÑjRUt\ûYVôL ÑjRm ùNnRp.

ùNnÙm T¬úNôRû] CÚjRp.
(A) EûPdLôUp
ùNnÙm ùRô¯p
ÖhT T¬úNôRû]
«u êXm ùTôÕ
YôL LiP±VXôm
E.m. AphWô
úNô²d @lú[ô

LiP±Rp

Ø¥Ü ùT\ôR ùYhÓRp ApXÕ N¬«pXôUp N¬VôL RVô¬jÕm
FÓÚYp CûPùY° RVô¬jRÛm Utßm Utßm AûUjRÛm

ùYp¥u AûUjRÛm. ETúVôLlTÓjÕRp .
BRôWj§p úYiÓm

N¬Vt\ ªuNôW A[Ü N¬Vô] ªuNôWm.

A§úYL ùYp¥e N¬Vô] ùYpÓ úYLm.

£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.6.91 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ PevPu Bod ùYp¥e (Gas Tungsten Arc Welding)

Ïû\Ls, LôWQeLs Utßm ¾oÜ Y¯Ls (Defects, Causes and Remedy)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• GTAW-p  TpúYßThP Ïû\Lû[ ®Y¬jRp
• GTAW-u Ïû\L°u LôWQeLs Utßm ¾oÜ LôÔRXõû] ®Y¬jRp.

TIG ùYp¥e ùNVp Øû\«p (Fig 1) ̧ rLiP
AhPYûQlT¥ ùYpÓ   ùNnVlThP§p
HtThÓs[ A§LUô] ùTôÕYô]

Ïû\Lû[ LiP±kÕ AkRd LôWQeLÞm,
ARû]j RÓlTRt ÏiPô]ûYLû[Ùm
LôÔRp.
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Ïû\Ls úRôt\m LôWQeLs ¾oÜ Y¯Ls

Eh×ÏRp ùTôÚjRUô] Bdû^Ó Eh×ÏRp Aû]jÕ EúXôL úUtTWl×d

(Inclusions) ùRô¯tÖhT ùYp¥e¡tÏ Øu]ôp Lû[ ÑjRm
T¬úNôRû]«p ùYpÓ EúXôLj§û] ùNnRp.
LiP±Ùm úTôÕUô] ÑjRm úTôÕUô] TôÕLôl×
YZdLUôL CpXôUp CÚjRp. YôÙ®û] Aàl×RûX
Eh×ÏRXôÏm ¨Wl×d Lm©«u úUp §Úl§LWUôL RdL
NôRôWQUôL AÝdÏ T¥k§ÚjRp. ûYjRp.
Bdû^Ó (A) ùYp¥u A¥lTdLj§p
PevPu  Eh×Ï úTôÕUô] TôÕLôl
RXôÏm Ttß úTôÏRp, LYN

YôÙ CZkÕ úTôÏRp.

®¬NpLs ùYp¥u TdLj ùYpÓ ùNn¡u\ N¬Vô] ùYp¥e Y¯Øû\Lû[

(Cracking) §tÏ TdLm Es[ EúXôLLj§û] ûYjÕ TVuTÓjÕRp úYiÓm. Øu
A¥ EúXôLm GkR®RUô] ®¬Np ùYlTm Utßm ©u ùYlTm
Utßm ùYpÓ GuT§u LôWQjûR FhÓRp úYiÓm. N¬VôL
EúXôLj§Ûm LiP¬VXôm. RVô¬jRûX N¬ TôojÕ N¬
®¬NpLs HtTPd ®¬Np HtThPd ùNnRÛm N¬Vô] ªuNôWj§û]Ùm
áÓm.  AûYLs LôWQjûRd LiÓ TVuTÓjÕRp N¬Vô] ¨Wl×d
úUtlTWl©u N¬Vô] ¾oÜdÏ Aq Lm©«û]Ùm TVuTÓjÕRp.
úUp ùR¬VôUp ®`VeLû] SuÏ ùYp¥e EúXôLj§tÏ
CÚdLXôm, Utßm A±kRYûW A¥dL¥ ®¬NÛdÏ AlTôtThPRû]
ùTôÚjRUô] AûZjÕ N¬TôojÕd Ï±l©hP Y¯Øû\dÏhThP
ùRô¯pÖhT ùLôsÞRp úYiÓm. JhÓRXû] GlúTôÕm
Øû\«p TVuTÓjÕRp úYiÓm.
ETúVô¡jÕ N¬Vô] ¨Wl× EúXôLm
T¬úNôRû] ¨Wl×RÛdLm N¬Vô] ¨Wl×d
ùNnÕ Lm©«û] GlùTôÝÕm
LiP±VXôm. RôVoTÓj§d ùLôsÞRp úYiÓm

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.6.81
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.6.92 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ PevPu Bod ùYp¥e (Gas Tungsten Arc Welding)

EWônÜ ùYp¥e ùNVpØû\ NôR]eLs Utßm TVuTÓjÕm Øû\Ls
(Friction welding process equipment and application)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• EWônÜ ùYp¥e¡u RjÕYjûRd áßRp
• ùYp¥e Øû\«û] ®Y¬jRp
• ARu TVuLû[ ®Y¬jRp
• ARu SuûULÞm Utßm YWm©û]Ùm ®Y¬jRp.

EWônÜ ùYp¥e (Friction Welding)

RjÕYm (Principle)

EWônÜ ùYp¥e¡p, ùYlTjûR EÚYôdL
EWônÜ TVuTÓjRlThÓ CWiÓ
EúXôLeLs EÚd¡ûQl× ùNnVl
TÓ¡u\].  CkR ùNVpØû\ Ød¡VUôL Th
ùYp¥e¡p, ùT¬V ÏßdL[Ü ùLôiP
EÚû[d Lm©Ls, ªL A§Ld L]m ùLôiP
ÏZpLs (tube) Utßm ÏZônLs (pipe)

B¡VûYLû[ ùYp¥e
ùNnVlTVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

ùYp¥e ùNnÙm Øû\ (Method of Welding)

C§p ùY°«XõÚkÕ ùYlTm ùNÛjRl
TÓY§pûX.  CWiÓ ÕiÓL°p Juß
ÑZX ûYdLlTÓ¡\Õ.  CûQdLlTP
úYi¥V TôLeL°u Øû]Ls Ju\ôLd
ùLôiÓ YWlThÓ úXNô] AÝjRm RWl
TÓ¡\Õ.  ¨ûXVôL CÚdÏm Utßm
ÑZp¡u\ TôLeL°ûPúV EÚYôÏm
ùYlTm.

EúXôLl TWl× ©[ôv¥d ¨ûXûV
AûPkRÕm AûY ªL AÝjRjÕPu
Su\ôL AÝjRlTÓ¡u\].

CkR ùNVpØû\ JÚ ÑjRUô]
EúXôLþEúXôL ùYp¥e úUtTWlûT
EÚYôdÏ¡\Õ.RÚ¡\Õ. (Fig 1)

JÚ 1/2" ®hPØs[ Ïû\kR A[Ü LôoTu
v¼XõàdÏ 1650ºF ùYlTj§p 5000-XõÚkÕ
10000 TÜihv/AeÏXm úRôWôVUôL 3000

Øû\ Ñt± ùYp¥e ùNnV 1 ¨ªPj§tÏ
ÑUôo 5 ®]ô¥ B¡u\Õ.  @lú[o_õe
AÝjRm 15000-j§XõÚkÕ 60000 TÜihv/

AeÏXj§tÏªûP«Ûm Utßm 10000-

XõÚkÕ 30000 TÜihv/AeÏXm (ùRôPo×

TVuTôÓ (Application)

EWônÜ ùYp¥e ùNVpØû\«p LôoTu
v¼p, v¼p AXônv, vùP«uXv v¼p,
LôlTo, AÛª²Vm Utßm ûPhPô²Vm
EhTP Aû]jÕ EúXôLjÕPu ùYpÓ
ùNnVlTÓm.

ùUhPôXõd Bod ùYp¥eûL®P CRu
SuûULs (Advantages over metallic arc welding)

– UôßThP EúXôLeLû[ CûQlTRtÏ
ªLÜm ùTôÚjRUô] ùNVpØû\VôÏm.

– EúXôL ùYp¥e¡u TWl©tÏ, ÑjRUô]
EúXôLjÕPu EtTj§VôÏm CkR ùNVp
Øû\Vô]Õ.

AÝjRm)  ùYlT AÝjRm Á¥Vm Utßm
EVo AXôn v¼XõodÏ úRûYlTÓ¡u\Õ.
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– CRtÏ EVoRW ùRô¯pÖhT
Tt±ûQlTYo úRûY«pûX.

– Ïû\Yô] ªu Nd§úV úTôÕUô]RôÏm.

YWm×Ls (Limitations)

– CVk§Wj§u ®ûX A§LUô]Õ.

– ©ú[hÓLs/©¬ÜLs, Ïû\kR L]Øs[/

A[Ü CûYLû[ Tt±ûQdL Ø¥VôÕ.

– ùRô¯tNôûXdÏs/áPm Utßm ùY°
YhPôWj§p CpûX/Tt±ûQdLlTÓm.

– ùUuûUVô] EúXôLeLs Utßm Ïû\kR
AÝjR TXØs[ EúXôLjÕPu
Tt±ûQdL Ø¥VôÕ.

– Th CûQl× UhÓmRôu ùNnV Ø¥Ùm.

– ùYp¥e TWl©û]f Ñt± EúXôLf
£RWpLs Es[].

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.6.92
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.6.93 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ PevPu Bod ùYp¥e (Gas Tungsten Arc Welding)

úXNo Àm ùYp¥e (LBW) (Laser Beam Welding) (LBW)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• úXNo Àm ùYp¥e¡u RjÕYjûR ®Y¬jRp
• LBW-®u ETLWLQeLû[ ®Y¬jRp
• LBW-®u SuûU ¾ûULû[ ®Y¬jRp.

úXNo ùYp¥e (Laser welding) (Fig 1)

úXNo GuTÕ v¥ØúXh Gª`u B@l
úW¥úV`u êXm J[õ ùTÚdLj§tLô]
ÑÚdLUôÏm úXNo ùYp¥e¡p APoj§Vô]
Jtû\ S± Jüõ«u Ïß¡V Ltû\ êXm
T¦ùTôÚû[ EÚ¡ CûQdLlTÓ¡\Õ.
(úXNo Nlû[) T¦ùTôÚû[ RôdÏm úTôÕ
EtTj§ ùNnVlTÓm ùYlTm ªLÜm
L¥]Uô] ùTôÚhLû[d áP EÚd¡
CûQd¡\Õ.

WôÓ Øû]L°XõÚkÕ YÚm ùY°fNUô]Õ
HtL]úY ûYdLlThÓs[ LiQô¥
«XõÚkÕ ©¬§T°lTôÏm.  úUÛm úXNo Àm
ùY°lTÓjÕm GXdhWôuv UhPUô]Õ,
ì© Wô¥u êXm GXdhWôu Nd§Vô]Õ
EVokÕ LôQlTÓ¡u\Õ.

úYûX ùNnV úYi¥VÕ GkR CPm G]
Ï±lTôL  Lôi©jÕ ARu NôR]eL°u
êXm ùY°lTÓ¡\Õ. ùYpÓ
úNÚªPj§Ûm Ut\m EÚÏ ¨ûXÙm
Lôi©d¡\Õ êuß ®RUô] A¥lTûP
úXNoLs Es[].

a §PUô] úXNo

b YôÙ úXNo Utßm

c ùNª LiPdPo

úXNo Y¯«û]l ùTôÚjÕ úXNo ®ReLs
Es[].  ì© (Ruby) úTôXúY £X®RUô]
¡¬vPôp úTôu\ §PjRuûUVô]
úXNWôÏm (A ) ARàûPV úXN³e
Eß§dLôL §WY¨ûXVô] ùNûTVoûV
(¿XdLp) (Sapphire)  TVuTÓjÕRp úYiÓm.

JqùYôÚ Øû]«Ûm RWUô]Õm
ùUuûUVô]ÕUô] LiQô¥ûV
LiQô¥d ÏZô«u úUp AUoj§ ARàs
ùT\lThÓs[ YôÙ (LôoTu-ûP-Bdû^Ó,
Cd³[ôu) (A) YôÙd LXûYVô] (ÍXõVm
90%, ¨Vôu 10%) ùLôiÓ YôÙ úXNo G]
YûWVßdLlThÓs[].

Co
2
 úXNo, úLv úXNWôL A§LUôLÜm,

TWYXôLÜm TVuTÓjRlTÓ¡u\].
ã¬Vû]®P Co

2
 úXNo Nd§YônkR

APoj§Vô] ùYlT êhÓRûXl ùTtß
CÚd¡u\].

úXNo Àm ùYp¥e¡u NôR]m /N¬
ùNnRp (Equipment and setup) (Fig 2)

Fig 2-p úLôh¥u êXm LôÔm YûW
TPj§û]l TôodLXôm.  AkR Àmªû]

ùNVpØû\ (Process)

@l[ôx ®[d¡tÏ ùLlTô£h¥às
ªuú]ôhP Nd§ûV úNªjÕ
ùY°úVtß¡u\Õ.  YôÙ @l[ôx ®[d¡tÏ
¨úVôu, BoLôu (A) ¡¬nlPôu úTôu\
YôÙdLs EP²ÚkÕ NôRôWQUôL
£±R[®p ùY°úVt± úYûX ùNn¡u\Õ.
NôRôWQ Nd§ ARu UhPj§XõÚkÕ
ùY°fNm ùY°úVßûL«p ì© Wôh (Ruby

rod) A§LUô] GXdhWô²p G¬®[dÏ
G¬ÙmúTôÕm Utßm ªLf Nd§YônkR
ùY¥l©p Tm©e ùNnVlTÓ¡u\Õ.  ì©
Wô¥tÏ (Ruby rod) CûQVôL SLÚûL«p JúW
AûX ¿[j§Ûm Utßm ì© Wô¥u
Õ¥l©û] ®[dÏ êXm ùR°d¡u\]. ì©
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EiPôdÏYRtÏ JÚ AÔdL[àûPV JÚ
TÏ§ (ì© (A) LôoTu-ûP-Bdû^Ó) AkR
ùY°fNm (A) ùYlT Nd§ LôWQj§]ôp
HtTÓ¡u\].  JÚ Àm EiPôYRtÏ JÚ
AÔÜm ARu TÏ§Ùm úNokÕ JÚ Nd§«u
AûXL°Xõp GtTÓ¡u\].  Øu LiQô¥
L°XõÚkÕm Utßm ©u LiQô¥dÏ
ªûP«p SLÚRXû]d LôQXôm.
©¬§TXõdÏm LiQô¥«p ¡ûPdÏm ̈ Zp
EPàdÏPu ùNuß A§LUô¡d
ùLôi¥ÚdÏm.  úYûX ùNnTYo/ùYpPo
CYÚûPV LhÓlTôh¥pRôu úXNo Àm
ùY°úVtßRp CÚdÏm.

TpúYßThP úNodûL«u LiQô¥ AkR
CûQl©tÏ G§WôL YN§úVôÓ ûYjÕ á¥,
Ïû\kR ùYlTj§u Yô«XôL úXNo Àm
ùNnVlTÓ¡u\].  úXNo Àm ùY°fN J°d
L§o úTôp ©W§TXõlRôp, úXNo Àª]ôp

ùNnV Ø¥¡u\Õ.  ùRôPo ùYlT
Y¯«]ôÛm (A ) Õ¥l× Àm êXm
HtTÓYRôÛm úXNo Àm EtTj§Vô¡u\Õ.
ùYlTUô]Õ EPàdÏPu ùXuv êXm
ùY°úVßûL«p A¥ EúXôLj§²p
ùRôÓmúTôÕ Àm ùYpPô¡u\Õ.  A¥
EúXôLj§u ùRôPokÕ ùYpPôÏRXõu
ùTôÚjÕ úXNo Àª]ôp EÚÏRXõû] úXNo
Àm Eh×ÏRXõu LhÓlTôÓRXõu GkR
A[®p A¥j RLh¥²p ùYlTm úRûY
GuTRû] A±kÕ LhÓlTÓjÕRp úYiÓm.

TVuTôÓ (Application)

®uùY°, Yô] Fo§, GXdhWô²dv
ùRô¯tNôûXL°p TVuTÓjRlTÓm
ùUpXõV RLÓL[ô] Utßm UôßThP
EúXôLj§²Ûm úXNo ùYp¥e ùNnV
TV]ûP¡u\Õ.

SuûULs (Advantages)

1 JÚ Ï±l©hP CPjûRj R®W úYûX
ùNnÙm Õi¥tÏ ùYlTm HtTPôÕ.

2 Ïß¡V CPj§p HtTPôÕ.

3 GXdhWôÓ/FhPdLm© GûYÙm úRûY
CpûX.

4 ªLfN¬Vô] EúXôLj§pRôu ùYpÓ
ùNnV CVÛm.

SuûUVt\ûYLs (Disadvantages)

1 A§L ØRÄÓ Utßm úYûX ùNnÙm
ùRôûLÙm A§LUôÏm.

2. ùRô¯p ÖhTm A±kRYoRôu úRûYl
TÓm.

úXNo Àm ùYp¥e ùNVpØû\«u
TVuTôÓLs (Applications of Laser Beam

welding process)

• CÕ BhúPô ùUôh¥q (Automotive)

Õû\«p TVuTÓ¡\Õ.

• CÕ EVokR WL ÕpXõVUô] ùYp¥e
ùNnV TVuTÓ¡\Õ.

• úXNo ùYp¥e SûLLs RVô¬l©Ûm
A¥dL¥ TVuTÓjRlTÓ¡\Õ

• CûY UÚjÕYj Õû\«p £±V A[®p
EúXôLeLû[ Ju\ôL CûQdLl
TVuTÓ¡\Õ.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.6.93
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£_õ & Gm (CG & M)  T«t£ 1.6.94 & 95 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ PevPu Bod ùYp¥e (Gas Tungsten Arc Welding)

©[ôvUô Bod ùYp¥e (PAW)  Utßm Lh¥e (PAC) ùNVpØû\
ETLWQeLs, ©[ôvUô Bod YûLLs, SuûULs Utßm ARu
TVuTôÓLs  (Plasma arc welding (PAW) and cutting (PAC) process equipment &

principle of operation, types of plasma arc, advantage and applications)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ©[ôvUô Bod ùYp¥e¡u ®ReLû[l Tt±d áßRp
• ARàûPV NôR]eLû[l Tt± áßRp
• ARàûPV TVuLû[l Tt± áßRp.

ùYp¥e ùNVpØû\L°p ©[ôvUô Bod
ùYp¥eLô]Õ ©[ôvUô EÚYôdÏm
YôÙdL[ô¡V (BoLôu, ûShW_u, ÍXõVm
Utßm ûahW_õu ) ªuú]ôhP
ùYlTj§]ôp EiPôÏm Bod Utßm
ùYp¥e PôofÑàs[ £ß ÕYôWj§u êXm
I]ôÑÓ AûP¡u\Õ (inoized).  ùYp¥e
Utßm Lh¥e¡p ùY°d Lôt±XõÚdÏm
AÑjReL°XõÚkÕ TôÕLôl× YôÙYô]
©[ôvUô Bod¡û] TôÕLôd¡u\].
©[ôvUô Bod ùYp¥e Utßm
ùYpPôÏmúTôÕ EPu ÕûQ @©pXo
Lm©«û] úNojÕ ùNXYt\ PevPu
GXdhWôÓPu ùNnYRtÏ TVuTÓ¡u\Õ.

ØÝ FÓÚYp Utßm úUàYp êXm  (A)

Rôú]VeÏRXõtÏm ̧  úap Øû\«p (key hole)

ùTßYRtÏ ©[ôvUô Bod ùYp¥e
TVuTÓ¡u\Õ.  CkRf ùNVpØû\dÏ ÑUôo
20000ºC-«XõÚkÕ 30000ºC YûW ExQ ̈ ûXl
ùTtß CqúYûXûV Ø¥jRp úYiÓm.

CûYL°p CWiÓ A¥lTûP ®ReL[ôLl
©¬dLlThÓs[Õ.  AûYLs

1 Uôß¡u\ Bod (Transferred Arc)

2. UôßTPôR Bod (Non-transferred Arc)

Uôß¡u\ Bod ùNVp Øû\Ls
(Transferred arc process) (Fig 1)

úYûX ùNnÙm ÕiÓ Tô³h¥q (+) Utßm
GXdhWôÓ ùSLh¥q (-) CûP«p
EiPôYÕRôu BodLôÏm.  GXdhWô¥
XõÚkÕ úYûXdÏ ùNpÛm, (UôßRÛm)

Bod¡tÏm Uß ùTVo EiÓ.  ©[ôvUô
ù_h¥u (jet) úYLm Utßm EVo Nd§«u
APoj§Vô]Õ Uôß¡u\ Bod ¨ûXVôL
CÚlTRôÏm.  CRu LôWQUôL EúXôLm
EÚ¡ Utßm ¨ûX ùLôiÓ ùYhÓRp

B¡u\Õ.  GeÏ Bd³ - A£h¥Xõu Pôof
ùNnV Ø¥VôUp CÚl©u ARàPu
CÚmTt\ EúXôLeLs Utßm CRû]d
ùLôiÓ LôoTu v¼p, vùP«uXv
v¼pVôÜm CmØû\«p ùNnÕ Ø¥dLXôm.
EVo Bod SLÚm úYL ùYp¥e¡p Uôß¡u\
Bod¡]ôp ùNnÕ Ø¥dLXôm.

UôßTPôR Bod ùNVpØû\ (Non-

transferred arc process) (Fig 2)

YûWVßdLlThÓs[ (+) Sô£p Ri½o
êXm Ï°of£l ùTtßm Utßm GXdhWôÓ
(-) CûP«p EiPôÏm BodLôÏm.  Sô£Xõu
Y¯VôL YÚm @lú[ªp Bod ©[ôvUô
ùY°úVtß¡u\Õ.  ªuú]ôhPf ÑÚ°u
êXm úYûXj Õi¥u ùNVXôLôÕ.  Utßm
úYûXj Õi¥p R²VôL Bod
EiPô¡u\Õ.

NôR]eLs (Equipments)

1 DC-«u ªu Bt\p êXeLs (Power Source)

2 ùYp¥e LhÓlTôhÓ ùThPLm (@lú[ô
ÁhPo EhTP)
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3 Ri½o êXm Ï°of£VûPVf ùNnÙm
ÑZt£

4 ©[ôvUô ùYp¥e Pôof (500 Bm©Vov
APe¡VÕ)

5 YôÙ £XõiPov Ut\m YôÙ Aàl×Rp.

6 úLv @©W`o ùWÏúXhPo.

7 úLv úaô^v Utßm úaôv
CûQl×Ls.

8 TYo úL×û[d ùLôiÓ Ri½o êXm
Ï°ìhÓRp.

TVuTôÓLs (Applications)

®iùY°, ®Uô]m, GXdhWô²dv
ùRô¯pL°p Utßm ùUpXõV ©¬Ü
EúXôLeLs, JjR EúXôLeLÞdÏ úXNo
ùYp¥e TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

SuûULs (Advantages)

1 T¦ùTôÚs JÚ Ï±l©hP CPm R®W
Ut\ CPm ãPôLôÕ.

2 ùYlTjRôp Tô§dLlThP UiPXm
(TÏ§) Ïß¡V A[®p CÚdÏm

3 EQo§\u ùTôÚs (sensitive material) ùYpÓ
ùNnVXôm.

¾ûULs (Disadvantages)

1 CÕ A§L BWmT ùNXÜ (êXR]m) Utßm
CVdLf ùNXÜ úRûYlTÓm.

2 CRtÏ §\ûUVô] BlúWhPo úRûY.

Ri½o êXm Ï°o®dLlTÓm Sô£ÛdÏm
(+) GXdúWôÓ (-) dÏm CûP«p Bod
EÚYô¡\Õ. Sô£p CÚkÕ ùY°lTÓm
©[ôvUô Bod Jüõl©ZmTôp B]Õ.
BodLô]Õ, Kod Àû^ NôokÕ

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.6.94 & 1.6.95

CÚlT§pûX, ªu Ñt±u JÚ TôLUôL Jod
Àv CÚlT§pûX. Bod ©ú[m I JÚ
CPj§XõÚkÕ Utù\ôÚ CPj§tÏ G°RôL
SLojRÜm, LhÓlTÓjRÜm Ø¥Ùm.

Uôt\ Ø¥VôR Bod ©[ôvUô, Uôt\dá¥V
Bod ©[ôvUôûY Lôh¥Ûm Ïû\kR
APoj§ Nd§ ùLôiPûY Utßm CÕ
ùYp¥e TVuTôh¥tÏm EúXôL éfÑ
ùNnYRtÏm TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

©[ôvUô ùNVpØû\«u TVuTôÓLs
(Application of the plasma process)
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Ï¯ ®hPj§tÏ HtT ªuú]ôhPm UôßRp
Utßm YôÙ ùNpÛm ÅRm, CûYLs êuß
Y¯L°p ùNnV HÕYôL Es[Õ.

©[ôvUô Bod ùYp¥e¡u YWm×Ls
(Limitations of plasma arc welding)

1 PAW-®tÏ ùRôPo×j úRûYLs
Aû]jÕm ùNX®]eLs Utßm GTAW-

®û] Jl©ÓûL«p ARàs APe¡V
NôR]eLÞm, N¬Vô] Pôof£û]
N¬TôojÕd ùLôsÞRp ªLd L¥]UôÏm.

2 A§L £dLp YônkR ùYp¥e
Y¯Øû\Lû[ TWôU¬jRÛm Utßm
TpúYßThP ùTôÚjÕRûX Ïû\kR
A[úY CÚdÏm Utßm TX.

l[ôvUô Bod YûLLs, SuûULs
Utßm TVuTÓjÕm Øû\Ls (Types of
plasma arc, advantages and applications)

CpXôUp CÚjRÛm.  CkR Bod
TVuTÓjÕY§p EVo úYLj§û]
LhÓlTÓj§Ùm Utßm EVoRW
ùYlTj§û]Ùm LPkÕ CkR ©[ôvUô
Lh¥e ùNnVlTÓ¡u\Õ.

CqúYûX«u RjÕYm (Principle of

Operation)

GXdh¬d Bod¡p HtTÓm A§LlT¥Vô]
ùYlTUô]Õ ©[ôvUô Bod Lh¥e ùNVp
Øû\«XõÚkÕ ùY°lTÓm YôÙ êXm
HtTÓm I]ôvÓ (BoLôu, ûShW_u,
ÍXõVm, Lôtß, ûahW_u (A) ARàûPV
LXûYLs) Sô£Xõp Es[ úYoAßdLlThP
£ß Õû[ Y¯VôL I]ôvÓ YôÙÜPu Bod
úNokÕ úYLj§p ùNpÛûL«p, A§LlThN
ùYlTm (2000ºK) Utßm ©[ôvUô®u EVo
úYL ¿Wô® (úYLm 600 ¨.ùN.) ùNp¡u\].
úYûX ùNnÙm Õi¥²p A§L ùYlT
ØûPV ©[ôvUô®u ¿Wô® (Stream) Utßm
GXdh¬d BodLô]Õ EVo úYLj§p úNÚm
úTôÕ úRndLlTÓ¡u\], Utßm LûP£VôL
ùT\lThP ùT¬V A[®Xô] ùYlTm
CÚjRÛm Utßm ©[ôvUô®Ûs[ I]ôv
§ÚmT BhPmv YôÙÜPu LXkÕ úYûXf
ùNnVlTÓ¡u\]. ùYlTj§u Yô«XôL
úYûXj ÕiÓ EÚ¡ JÚ TÏ§ EúXôLm
B®VôÏRÛm Utßm ÁRØs[ûY ùY¥jÕ
ùYlTj§]ôp EÚÏ ¨ûXdÏf úNÚ¡u\Õ.
(Fig 5)

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.6.94 & 1.6.95

Lh¥e ùNVpØû\Ls - ©[ôvUô Bod
Lh¥e (Cutting processes - plasma arc cutting)

1950 Uj§«p ùRô¯tNôûXL°p ©[ôvUô
Bod Lh¥e ùNVpØû\Lû[ A±ØLlTÓj
§]ôoLs.  Aû]jÕ EúXôLm Utßm
EúXôLUt\ûYLÞm CkRf ùNVpØû\«p
TVuTÓjRlTÓ¡u\]. LôoTu v¼p Utßm
Ïû\kR v¼p Lh¥e UhÓm ùTôÕYôL
Bd³-G¬ YôÙ Lh¥e ùNVpØû\«p
(CWNôV] ùNVpØû\ A¥lTûP«p )

ùTôÚjRUô] Lh¥eLôL CÚkRÕ.  AßjRp
êXm R²VôL ØRXõp EúXôLeL[ô¡V
RôªWm, AÛª²Vm Utßm vùP«uXv
v¼p ùNnVlThÓs[]. CûY Aû]jÕm
©[ôvUô Pôof£u êXm A§úYLUô]
ÅRj§Ûm Utßm £dL]UôLÜm Lh¥e
ùNnVlTÓ¡u\]. ©[ôvUô Lh¥e
ùNVpØû\Vô]Õ, A¥lTûPVôL ùRoUp
Lh¥e ùNVpØû\«p GkR JÚ WNôV]
Uôt\Øªu±, ARôYÕ Bd³úPNu

©[ôvUô Lh¥e JÝeÏØû\ (Fig 6,7&8)
(Plasma Cutting System)

©[ôvUô Lh¥e¡tÏj úRûYVô] JÚ
Lh¥e Pôof, JÚ LhÓlTôhÓ ë²h, JÚ
ªuú]ôhP ®²úVôLm, Juß (A)  ARtÏ
úUtThP YôÙd Lh¥e Utßm ÑjRUô]

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



277

Sô£Xõû] ûYjÕ (Orifice) ùRôPokÕ YôÙ
êXm ØRp Bdû^Pô¡\Õ.  Rô]ôLúY ¬úX
êXm ØRuûUVô] Bod §\kÕ ®ÓYRôp,
ùTôÚjRlThP Sô£Xõp úRûYdúLt\
ùYlTj§û]j R®ojÕ, Ød¡V Bod¡û]
ÕYeLXôm.  RôªWjRôp ùNnVlThP Sô£p
Utßm EVo ùYlTØs[ ©[ôvUô
ÑYôûXVô]Õ ùTôÕYôL Ri½Wôp
Ï°of£VûPYûR ̈ ûXVôL CÚdÏm (ÑUôo
20,000ºK) Utßm ¿iPLôXØm ùTt±ÚdÏm.
ùTôÕYôL úUtá±VûRl úTôp ©[ôvUô
Lh¥e Tt± úTÑûL«p, Lh¥e¡tLôLl
TVuTPjRd áÓm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.6.94 & 1.6.95

Ï°of£ªdL Ri½o ùNÛjÕRp (JÚ
úYûX Ï°of£ Ri½o Pôof TVu
TÓj§]ôp ) ûL«]ôÛm Utßm
CVk§Wj§]ôÛm ùNVpTÓm Lh¥e
CWiÓ YûLL°Ûm CÚd¡u\].  TPm 1-p
Lôi©jRlT¥ JÚ A¥lTûP ©[ôvUô
Bod Lh¥e ÑÚs CÚd¡u\]. CûY
DC-«p vhûWh ùTôXô¬h¥ (DCEN) Es[Õ.
Sô£ûXf Ñt±Ùs[ GXdhWô¥û] úYûX
ùNnTûYdÏ CûQjÕs[Õ. (Tô³h¥q),
ØRuûU Bod ¬úX CûQl×m Utßm
¬£vhPo (reisitor) YWm× CûYLs êXm
ªuú]ôhPm ùNp¡u\].

GXdhWôÓ Utßm Sô£ÛdÏªûP«Ûs[
EVo AÝjR ù_]úWhPo CûQjÕs[
R]ôp, GXdhWôÓ Utßm Sô£ÛdÏm
CûP«p ùRôPeÏY§]ôp EiPôÏm
ØRp Bod BÏm.  (On/Off) ùRôPeÏYRtÏm,
êÓYRtÏm EiPô] v®h£û]d ùLôiÓ
úYûX ùNnÙm RLh¥u Utßm
GXdhWô¥tÏªûP«p Ød¡V UôßRXõp
Bod¡²p Ïû\kR AÝjRj§u Y¯«p
ùRôPe¡ Utßm HtL]úY ùTôÚjRlThP

BoLôu, ûShW_u (BoLôu + ûahW_u)

ApXÕ AÝjRUô] Lôtß, AÝjRj§Ûs[
Lôtû\j R®W Aû]jÕ Lh¥e YôÙdLÞm,
2% úRô¬úVhúPÓ PevPu EúXôLm
ùNXYt\ GXdhWô¥²Ûs[Õ.  Lôtß
©[ôvUô Lh¥e¡p (Fig 6) ûa@²Vm (A)

N¬úLô²Vm Es[ GXdhWô¥p, Lh¥e
YôÙ®û] GeÏ EXokÕ ÑjRUô] AÝjRm
ùLôiP Lôtßs[úRô Aq®Pj§pRôu
TVuTÓjÕRp úYiÓm.  PevPu A¥dL¥
TVuTÓjÕûL«p Lôt±u êXm A±jÕ
®Óm.  ùNXYôÏm TÏ§Ls Utßm RWUt\ûY
EtTj§VôYÕm, DWUô] Utßm AÑjRUô]
AÝjRj§Ûs[ Lôtß CûYL°]ôp ARu
ETúVôLUô] LôXm Ïû\kÕ®Óm.

Ï±l©hP TVuTôh¥tLôL Lh¥e¡u RWm
Øuú]t\UûPkR TXRWlThP ùNVp
Øû\L°p TX®RUô] TVuTôh¥Ûs[Õ.
CRtÏ ÕûQ TôÕLôl× YôÙ ApXÕ
Ri½o TVuTÓjÕRp (Fig 7) RWUô]
Lh¥e¡tÏ Øuú]t\UûPRÛm Utßm
Sô£Xõu LôXjûR Utßm @©[ôvUô
@lú[ªtLôL ̈ ßYlThP Sô£Xõu ¿h¥dLf
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ùNnRÛUôÏm.  Sô£Xõu LôXm ¿h¥l×dÏm
Utßm @l[ôvUô @lú[ªtLôL ¨ßYl
ThP Sô£Xõu ØRuûU Õû[ (orifice) ARu
AÚ¡úXúV Ri½o ùNÛjÕRû]Ùm, EPu
©[ôvUô Lh¥e¡Ûm Ri½o
ùNÛjÕRû] AûUjÕ TVuTÓjÕRp
úYiÓm.

TX®RUô] ùNVpTôÓLs (Process variables)

(Figs 9 & 10)

iv Sô£p Utßm úYûXdÏªûP«p Es[
çWm.

v Lh¥e úYLm

vi ©[ôvUô Lh¥e ªuú]ôhPm.

vii Lh¥e¡p ªuNd§«û]lTVuTÓjÕRp

viii U²R]ôp/CVk§Wj§]ôp Lh¥e ùNnRp

ix L]m Utßm ARàûPV Lh¥e EúXôLj
§û]Ùm LY²jRp.

x L¥]m (A) ªÚÕYô]Õm úRûYVô]
RWjûRl TôojÕ Lh¥e ùNnRp.

xi N¬Üd úLôQm Utßm êûXLû[
EÚiûPVôdÏRp Utßm TX.

@l[ôvUô Lh¥e¡u SuûULs
(Advantages of Plasma Cutting)

i @l[ôvUô ÑYôûX«u A§L
úYLj§û]Ùm Utßm EVo ùYlTjRôÛm
Aû]jÕ EúXôLeLs Utßm
EúXôLUt\Rû]Ùm Lh¥e ùNnVXôm.

ii Lh¥e ÑjRUôLÜm £±V (A) ¸WXtßm.

iii EVo úYLj§²p Lh¥eûL £\lTôL
Ø¥dLXôm.

iv UôßThP EúXôLUôL CÚkRôÛm
Ø¥kRYûW RLh¥tÏ ØRp Lh¥e¡tÏ
Av§YôWm CÓRp.

v Ï±lTôL vùP«uXv v¼p Ut\ ùNVp
Øû\«û] Jl©ÓûL«p ARàûPV
Lh¥e ùRôûL ªLdÏû\YôL CÚdÏm.

vi Lh¥e úYLm A§Lm.

vii Aû]jÕ ¨ûXLÞdÏm Utßm
CPeLÞdÏm Lh¥e ùNnV Ø¥Ùm.

©[ôvUô Lh¥e¡tÏiPô] YôÙdLs
(TPm 7) (Gases for Plasma Cutting)

• Øu ùYlT êhÓRp Utßm Bd³úPNu
úUmTÓjRj úRûY«pûX.

• EÚÏRp Utßm FÕRp Utßm (A)

B®VôÏRp VôÜm úYûX«p EiPôÏm.

• YôÙdLs - Lôtß, Ar, N
2
, O

2
, Mix of Ar - H

2
, N

2
 +

H
2

• Lôtß ©[ôvUôYôp úUmTÓjÕYÕ
Bd³úPNu Utßm úYLj§û] ¿hÓYÕ
B]ôp R²jRuûU YônkR GXdhWôÓ
úRûYlTÓm.

i Pôof£u AûUl× - AûUdLlThP
Sô£Xõu Y¥YØm Utßm A[Üm.

ii ùNVpTôÓLs UôßRp - UôßThP úLv
ùNpÛRp, Ri½o ùNÛjÕRp, Lôtß
©[ôvUô.

iii Lh¥e úLv ®Rm Utßm AûY ùNpÛm
®¡Rm.

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.6.94 & 1.6.95
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• úWôúTô Lh¥e CVk§WeLs EVoRWªdL
EúXôLeLû[ ªL úYLUôL Lh¥e ùNnV
TVuTÓ¡\Õ.

• TpúYß Õû\L°Ûm ùUpXõV Utßm
R¥jR EúXôLeLû[ §\mTP ùYhP
TVuTÓ¡\Õ.

• úWôúTô @©[ôvUô Lh¥e, úLôQm
Utßm Yû[Ü Y¥YeLû[ ûLVôp
ùYhÓYûR ®P ªL ùUuûUVôLÜm
ÕpXõVUôLÜm ùYhPl TVuTÓ¡\Õ.

• CÚm× vùPuùXv v¼p, LôoTu v¼p,
AÛª²Vm ùNm× Utßm ©jRû[
EúXôLeL°]ôp ùNnVlThP
RVô¬l×Lû[ ùYhPlT TVuTÓ¡\Õ.

©[ôvUô  Lh¥e TVuTôÓLs
(Applications of Plasma cutting)

©[ôvUô Lh¥e JÚ AeÏXj§tÏ
Ïû\Yô] R¥Uu ùLôiP G@Ï ApXÕ
CÚm× ApXôR EúXôLjûR  ùYhP
TVuTÓ¡\Õ.
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£_õ & Gm (CG & M)  T«t£ 1.6.96 & 97 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - YôÙ PevPu Bod ùYp¥e (Gas Tungsten Arc Welding)

ªuRûP ùYp¥e ùNVpØû\Ls þ YûLLs RjÕYm, ªu NôR]eLs
Utßm ùYp¥e A[ÅÓLs (Resistance welding process & types - principle power

source & welding parameter)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ùW£vhPuv ùYp¥e ùNVpØû\«u RjÕYjûRÙm YûLLû[Ùm ®Y¬jRp
• ùW£vhPuv ùYp¥e Gk§Wj§u Ød¡Vd áßLû[ ®Y¬jRp
• ùRô¯XLeL°p ùW£vhPuv ùYp¥e¡u ETúVôLjûRÙm SuûULû[Ùm
áßRp.

ùW£vhPuv ùYp¥e¡u RjÕYm
(Principles of resistance welding)

ùW£vhPuv ùYp¥e G]lTÓm ùYp¥e
ùNVpØû\«p CÕ JÚ ªuÑt±p,
ªuú]ôhPj§tÏ HtTÓjÕm RûP«]ôp
EÚYôÏm ùYlTjûRd ùLôiÓ Juß úNWd
á¥V ¨ûX (coalescence) EÚYôdLlTÓ¡\Õ.
AÝjRm RWlTÓYRu êXm CûQl×
HtTÓ¡\Õ.

GpXô ùW£vhPuv ùYp¥e¡tÏm
A¥lTûPVô] RjÕYm ̧ rYÚUôß.

TôLeL°p, A§L ªuú]ôhPm ùNpXd
á¥V TôûR«p TÏ§ ®Sô¥ úSWj§p
HtTÓm ªuRûP LôWQUôL ùYlTm
EÚYôdLlTÓ¡\Õ.

Nk§l©p EÚYôdLlTÓm ùYlTm H = I2Rt

Guàm ãj§Wj§u êXm LQd¡Pl
TÓ¡\Õ.

C§p I GuTÕ ªuú]ôhPj§u A[Ü
Bm©V¬p CÚdÏm.  R GuTÕ Km AX¡p
HtTÓjRd á¥V ªuRûP A[YôÏm,
t GuTÕ ®Sô¥Ls AX¡p GÓjÕd ùLôs[l
ThP ªuú]ôhPl TônÜ úSWm BÏm.

CWiÓ TôLeLs úNÚm Nk§l©p GtTÓjRl
TÓm CkR ùYlTm, EúXôLjûR ©[ôv¥d
¨ûXdÏ Uôtß¡\Õ.  CRàPu N¬Vô]
A[Üs[ AÝjRm úNÚmùTôÝÕ CûQl×
HtTÓ¡\Õ.

TpúYß YûL ùW£vPuv ùYp¥e
Gk§WeLs YÚUôß, vTôh ùYp¥e, ºm
ùYp¥e, ×Wù_d`u ùYp¥e, @l[ôx Th
ùYp¥e Utßm AlùNh ùYp¥e ùUμu
B¡VûYL[ôÏm.

Fig 1-p SpX ¨oQV Øû\«Xô] úWôdLo
(rocker) Bom ûPl ùYp¥e ùUμu
LôhPlTh Ós[Õ.  ARu Ød¡V TôLeLs
YÚUôß.

1 @©úWm (The Frame)

CÕ Gk§Wj§u Ød¡V EPtTôLm BÏm.
CÕ ¨ûXVô] Utßm SLojRdá¥V
Gk§WeLÞdÏ, A[®Ûm, EÚ®Ûm úYß
ThPRôL CÚdÏm.

2 ®ûN ÖhT AûUl× (Force Mechanism)

AÝjRlThPd Lôtß EÚû[ Utßm ÑZXfÑ
(pivot) ÁÕ AûNÙm ×_m (Rocker Arm) B¡VûY
ùSm×®tÏ A§L AÝjRjûRj RÚ¡u\].
úUt×\Øs[ GXdhWôÓ CkR ùSm×ÜPu
CûQdLlTh¥ÚdÏm.

3 ªu átß (The Electric Circuit)

C§p JÚ RôrYÓdÏ ªuUôt± (Step down

transformer) CÚdÏm. CÕ ùYpÓ ùNnVlTÓm
CPj§tÏ úRûYVô] ªuú]ôhPjûR
A°d¡\Õ.
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4 GXdhWôÓ (The Electrode)

GXdhWôÓ GuTÕ ùRôÓûLûV HtTÓjR
Üm, AjùRôÓûLûV ¿h¥dLÜm, úRûYVô]
ÖhT AûUlûT ùLôiPRôL CÚdÏm.

5 úSWd LhÓlTôÓLs (The timer controls)

úSWd LhÓlTôÓLs GuTûYLs,
ªuú]ôhP A[ûY JÝeLTÓjRdá¥V
v®hfÑdLs, ªuú]ôhPm TôÙm úSWm
Utßm ùRôÓûL úSWm B¡VûYLû[d
LhÓTÓjÕTûYLs BÏm.

6 Ri½o Ï°o®l× HtTôÓ

Ri½o Ï°o®l× HtTôÓ GuTÕ
GXdhWôûPd Ï°o®lTRtLôL Ri½o
ÑZt£ HtTôÓ BÏm. CÕ Ri½o úNªl×j
ùRôh¥ Utßm TôÙm HtTôÓLs ùLôiP
áÓRp TôLUôÏm.

vTôh ùYp¥e (Spot Welding)

CkR YûL ùW£vhPuv ùYp¥e ùUμu,
ùW£vhPuv ùYp¥e ùNnYRtÏ
A§LUôLl ùTôÕYôL TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
CûQdLlTP úYi¥V EúXôLm Fig 2a-p
LôhPlThPYôß CWiÓ GXdhWôÓLÞdÏ
CûPúV ûYdLlTÓ¡\Õ.  JÚ
GXdhWô¥XõÚkÕ Utù\ôÚ GXdhWô¥tÏ
úYûX«u Y¯VôL ªuNôWl TônÜ
ùNnVlThP EPú]úV AÝjRØm
RWlTÓ¡\Õ.

vTôh ùYp¥e 3 T¥ Øû\Lû[f ùNnVl
TÓ¡\Õ.

ØRpT¥ Øû\VôL CûQdLlTP úYi¥V
TôLeLs GXdhWôÓLÞdÏ CûPúV
Cßd¡l ©¥dLlTÓ¡\Õ.  CWiPôm T¥
Øû\«p TôLeLÞd¡ûPúV A§L
ªuú]ôhPm ùNÛjRlThÓ ùYp¥e
ùYlT ¨ûXdÏ ùYlTm EVojRlTÓ¡\Õ.
êu\ôYÕ T¥ Øû\«u úTôÕ
ªuú]ôhPm ¨ßjRlThÓ CûQl©p
A§L AÝjRm RWlThÓ CûQl× ùNnÕ
Ø¥dLlTÓ¡\Õ.  CkR CPj§p TPm 2b-p
LôhPlThPYôß JÚ £ß SdLh (nugget)

HtTÓ¡\Õ.

GXdhWôÓLû[j RVô¬dL R²YûL ùNm×d
LXl× EúXôLm EÚYôdLlThÓ RVô¬dLl
TÓ¡u\].

GXdhWôÓLs Eh×\UôLf ÑZt£ ùNnVl
TÓm Ri½¬u êXUôL
Ï°o®dLlTÓ¡u\].

GXdhWôÓLs TX Y¥YeL°Ûm A[ÜL°
Ûm ¡ûPd¡u\].  ªLÜm ùTôÕYô]RôL
Es[ûY.  ûUV Øû] (Centre Tip) Utßm
®XÏ Øû] (Offset Tip) YûLL[ôÏm. (Figs 3&4)
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ùRôPokÕ vTôh ùYp¥e ùNnYRôp AÕ
Ntß Ts[Uô] CPjûR EúXôLj§u ÁÕ
EÚYôdÏ¡\Õ.  CkRl Ts[eLû[ ùT¬V
A[Ü ùLôiP GXdhWôÓ Øû]Lû[l
TVuTÓjÕYRu êXm Utßm
GXdhWôÓdÏm úYûXdÏªûPúV JÚ
1.6 ª.Á. L]m ùLôiP ùNl×j RLhûP
ùNÚÏYRu êXm Ïû\dLXôm.

vTôh ùYpûP JÚ NUVj§p Juß UhÓm
ApXÕ JÚ NUVj§p TX ùYpÓL[ôL
ùNnÕ Ø¥dLXôm.

vTôh ùYp¥e G@¡û] ùYp¥e ùNnV
A§LUôLl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.  GXdhWô²d
ûPUûW A§p AûUjRôp, ©\ EúXôLeL[ô]
AÛª²Vm, ùNm×, vùP«uXv v¼p,
LôpYû]ÑÓ EúXôLeLs
ØRXô]ûYLû[Ùm ùYpÓ ùNnVXôm.

U¥l©ûQl× ùYp¥e (Seam Welding)

ºm ùYp¥e GuTÕ vTôoh ùYp¥e
ùNnYÕ úTôu\úRVôÏm.  B]ôp CkR
vTôohLs (CPeLs ) Ju±u ÁÕ
JußúUp AUoÜ (over lap) ùLôiÓ
ùRôPokR U¥l©ûQlûT HtTÓjÕm. CkR
ùNVpØû\«p EúXôLj ÕiÓLs
Fig 5-p LôhPlThPYôß EÚÞm YûL (Roller

type) GXdhWôÓLÞdÏ CûPúV
ùNÛjRlTÓ¡u\].

GXdhWôÓLs ÑZÛmùTôÝÕ, TôLeL°u
SLoÜ úYLm AûUdLlTh¥ÚlTÕ HtT
AûUkR CûPùY° úSWeL°p
ªuú]ôhPm Rô]ôLúY CûQ Utßm
AûQ (On and Off) ùNnVlTÓ¡u\].  RÏkR
LhÓTôÓLÞPu ùNnVlThPôp Lôtßl
×LôR CûQl×Ls ùLôiP ùLôs LXuLs,
Ri½o ãPôd¡Ls,  G¬ùTôÚs ùRôh¥Ls
ØRXô]ûYLû[ ùNnV Ø¥Ùm.

ùRôPokR ùYpÓ ùTßm ®RUôL vTôhLs
úTôÕUô] ¿[j§tÏ úUXUoÜ ùLôs[l
TPôRúTôÕ, Cf ùNVpØû\ úWôXo vTôh
ùYp¥e G]lTÓ¡\Õ.

GXdhWôÓLû[ Ï°o®jRp Eh×\UôLj
Ri½ûW ÑZt£ ùNnYRu êXm (A )

ùY°l×\UôL úWôXo ÁÕ Ri½o
ùR°lTRu êXm ùNnVlTÓ¡\Õ.

ºm ùYhÓ êXm úUXUoÜ (lap) Utßm Th
(ØhÓ) CûQl×Ls ùNnVlTÓ¡u\].  Th
CûQl×Lû[l ùTôÚjRYûW«p ¨Wl×
EúXôL ùUu RLÓLs (foils) CûQl×L°p
TVuTÓjRlTÓ¡u\].

×Wù_d`u (ùY°l ©ÕdL) ùYp¥e
(Projection Welding)

×Wù_d`u ùYp¥e GuTÕ TôLeLû[
ùW£vPuv ùYp¥e ùNVp êXm
CûQlTRôÏm.  CÕ vTôh ùYp¥e¡tÏ
JjRRôLúY Es[Õ.  LhÓUô] úYûXL°p
©ûQl©Lû[ (fastners) AûUdL CqYûL
ùYp¥e A§LUôLl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

ùYpÓ ùNnVlTP úYi¥V CPj§p EÚ
©ÕdLm CÚdÏm, CÕ AÝjÕYRu êXm
(Embossing) AfÑ êXm (Stamping) (A )

CûZlTRu êXm EÚYôdLlTh¥ÚdÏm.
CkR ©ÕdLeLs ùYp¥e ùYlTjûR CkR
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CPeL°p JÚªdL ûYjÕ A§L
ªuú]ôhPm TVuTÓjR úYi¥V
AY£Vªu± CûQl× ùNnV ERÜ¡\Õ.
CkR ùYp¥e ùNVpØû\«p ©ÕdLeLs
CûQVlTP úYi¥V TôLeLs ÁÕ ùRôPf
ùNnÕ AûYLs GXdhWôÓLÞdÏ
RhûPVô] LôlTo GXdhWôÓLÞdÏ
CûPúV úSolTÓmT¥ ùNnVlTÓ¡u\].
CÕ Fig 6-p ®Y¬jÕd LôhPlThÓs[Õ.

JÚ NUVj§p Juß (A) TX ©ÕdLeLs
ùYp¥e ùNnVlTPXôm.

GpXô EúXôLeLû[Ùm ×Wù_dbu
ùYp¥e ùNnV Ø¥VôÕ.  ©jRû[ Utßm
ùNm× CkR Øû\dÏ JjÕYÚY§pûX.
LôWQm AÝjRlTÓmùTôÝÕ ©ÕdLeLs
NôRôWQUôL ¨ûXdÏûXkÕ ®Ó¡u\].
LôpYû]NÓ AVou, ¥u ©ú[hÓLs
Utßm ©\ ùUpXõV L]Øs[ RLÓLû[
×Wù_d`u ùYp¥e ùNnVXôm.

@l[ôx Th ùYp¥e (Flash Butt Welding)

@l[ôx Th ùYp¥e ùNVpØû\«p
CûQdLlTP úYi¥V EúXôLj ÕiÓLs
Cßd¡L°p ©¥dLlTÓ¡u\].  CkR
Cßd¡Ls úYûXdÏ ªuNôWjûR
ùNÛjÕ¡u\]. (Fig 7)

EúXôLj ÕiÓL°u Øû]Ls Juû\
úSôd¡ Ju\ôLúYô (A) Juû\®hÓ Juû\
®X¡úVô ªu®p HtTÓm YûW
SLojRlTÓ¡u\Õ.  @l[ôx CûP«p
HtTÓYRôp AÕ EúXôLjûR EÚdÏ¡\Õ.
CWiÓ Øû]LÞm JußPu Juß
AÝjRlTÓm ùTôÝÕ AeúL CûQl×

SûPùTß¡\Õ.  A§L AÝjRm SLÚm
Cßd¡Ls êXm RWlTÓYRtÏ Ntß
Øu]ôp ªuú]ôhPm ̈ ßjRlTÓ¡\Õ.

@l[ôx Th ùYpÓ, ©ú[hÓLû[Ùm,
ÏZônLû[Ùm, úRnjÕ ùNnVlTÓm (Extruded)

Y¥YeL°Ûm ùNnVlTÓ¡\Õ.  CÕ
ùTôÕYôL úLvh AVou, LôÃVm Utßm
_õed ApXônv B¡VûYLû[ ùYp¥e
ùNnVl T¬kÕûWdLlTÓY§pûX.

@l[ôx Th ùYp¥e¡p HtTÓm JÚ
Ïû\TôÓ, ùYpÓ ùNnVlTÓm CPj§p
HtTÓm EÚlùTÚdLm BÏm.  CkR TôLjûR
JÝeÏ ùNnV úYiÓùU²p CûR
¡ûWi¥e ùNnÕ (A) ùUμ²e ùNnÕ ¿dL
úYiÓm.

Th (A) AlùNh ùYp¥e (ùUÕYô] Th
ùYpÓ) Butt or upset welding (slow butt weld)

Th ùYp¥e¡p, ùRôhÓd ùLôi¥ÚdÏm
TôLeLs AÝjRj§tÏ EhThÓ
CÚd¡u\].  AûYL°u êXm
ªuú]ôhPm ùNÛjRlThÓ ®°m×Ls
ªÚÕYôdLlThÓ JußPu Juß
EÚ¡ûQl× ùNnVlTÓ¡u\].  CÕ
Fig 8-p LôhPlThÓs[Õ.

CkR ùNVpØû\ @l[ôx Th
ùYp¥e¡XõÚkÕ úYßThPRôÏm.  C§p
ùYlTlTÓjÕm ùTôÝÕ ̈ ûXVô] AÝjRm
RWlTÓ¡\Õ.  CR]ôp @l[ôμe (flashing)

R®odLlTÓ¡\Õ  ùRôÓ Øû]L°p
EÚYôÏm ùYlTm, ùW£vPuv LôWQUôL
HtTÓ¡u\Õ.  Th ùYp¥e ùNVpØû\
@l[ôx Th ùYp¥e¡tÏ AûPVô[UôdLl
TÓ¡\Õ.
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Th (A) AlùNh ùYp¥e 200 - 250 ª.Á.dÏ
ªLôUp ÏßdÏl TWl× A[Ü ùLôiP
TôLeLs ÁÕ ùNnVlTÓ¡u\Õ.  250 ª.Á.dÏm
A§LUô] ÏßdÏl TWlT[Ü ùLôiP
TôLeLs @l[ôx Th ùYpÓ êXm
CûQdLlTÓ¡u\].

ùW£vPuv ùYp¥e¡u A[ÅÓLs
(Resistance welding parameters)

• ªuú]ôhPm (Current)

• Bo¡s ¿[m (Length of Arc)

• úLôQm (Angle)

• ùYp¥e ûLVôÞRp (Manipulation)

• úYLm (Speed)

ùYpÓ ùNnÙm TôLeL°u ÏßdÏ ùYhÓ
TWlT[Ü 200-250 mm2 YûW«Ûm CÚkRôp
Th or AlùNh ùYp¥e ùNnV CVXôÕ.
Tô¬u (bars)  ÏßdÏ ùYhÓ TWlT[Ü 250mm2

dÏ A§LUôL CÚkRôp AûY @©[ôx Th
ùYp¥e¡p (flash bud welding) êXm
CûQdLlTÓm.

TVuTôÓ (Application)

vTôh., ºm Utßm ×Wù_d`u ùYp¥eÏLs
A§LUôL, LôoLs, hWôdPoLs, TiûQ
Gk§WeLs, W«p ùTh¥Ls ØRXô]ûYLs
EtTj§«p TVuTÓ¡u\].  CûYL°p
ùYpXõV RLÓLs CûQdLlTÓ¡u\].

ùT¬V ÏßdÏ ùYhÓLs, ARôYÕ NÕWm,
ùNqYLm, EÚû[d Lm©Ls úTôu\ûY
JÝeÏ Y¥Ym (A) JÝeLt\ Y¥Y Øû]Ls
ùLôi¥ÚkRôÛm GkR®R ®°m× RVô¬l×m
CkR @l[ôx Th (A ) Th ùYp¥e
ùNVpØû\ êXm ùYpÓ ùNnVlTÓ¡u\].

ùW£vPuv ùYp¥e¡u SuûULs
(Advantages of resistance welding)

• EúXôLj RLÓLû[ CûQdL A§LUôLl
TVuTÓjRlTÓ¡u\].

• Õ¬RUôL ùNnVlTPdá¥V ùNVpØû\.

• EÚ§¬l× HtTÓY§pûX.

• Ïû\kR Öi §\u ùLôiP
ùRô¯Xô°Ùm CqúYûXûV ùNnVXôm.

• ®°m× RVô¬l× ùNnVúYi¥V
©WfNû]Ls CpûX.

• ùW£vPuv ùYp¥e¡u ¾ûULs
(Resistance welding disadvantages)

• ùW£vPuv ùYp¥e CVk§WeL°u
®ûX A§Lm.

• CÝ®ûN Utßm @úTh¥d YXõûU Ïû\Ü
(Fatigue strenght).

• úXl CûQl×Ls UhÓúU C§p
ùNnVlTÓm.

• 3mm A[Üs[ EúXôL RLÓLû[ UhÓm
CûQdL Ø¥Ùm.

• LPjÕm Ti×Lû[ A§LUôLd ùLôiP
EúXôLeL°p ùNVp§\u Ïû\Ü.

• A§T¥Vô] ªuú]ôhPm
úRûYlTÓ¡\Õ.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.7.98 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - TÝÕ TôojRÛm Utßm TWôU¬jRÛm (Repair and Maintenance)

EúXôLlT¥Ü, YûLLs - RjÕYm (Metallizing, types of metallizing - principles)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ùYqúYß YûLVô] EúXôLlT¥®u AY£VjûR ®Y¬jRp
• EúXôLlT¥®u RjÕYm Utßm YûL«û] ®[dÏRp.

®[dLm (Definition)

EúXôLj§u A¬l×j RuûU, R[oÜ,
G§ol×j RuûU B¡VûY HtTPôUp
RÓlTRtLôL CkR EúXôLl T¥Ü Øû\
ùTôÕYôL TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

EúXôLeL°u úUtTWl©p éNlTÓm
EúXôL T¥ÜdÏ ùUhPûX£e Guß ùTVo.
CkR EúXôL éfNô]Õ ùUhPXõu
TôÕLôl× Utßm úUtTWl× JúW Uô§¬
AZLôL CÚlTRtÏm TVuTÓ¡\Õ.

YûLLs (Types)

¸rdLiP Øû\L°p EúXôL T¥Ü
JlTlTÓ¡\Õ.

1 GXdh¬d Bod v©úW Øû\Ls

2 v©úW Øû\Ls

3 ùRoUp v©úW T¥Ü Øû\Ls

TVuTôÓLs (Application)

1 ùTôÚ°u EúXôLlT¥®u êXm
Bod¡û]d ùLôiÓ ÕÚl©¥jRXû]
N¬lTÓjR Ø¥VôRûR N¬TôojRp

2 EúXôLlT¥®u êXm EúXôLjûûR
TôÕLôjRp

3 ÕÚl©¥jRûUdÏ G§WôL, EúXôLj§u
Eß§ûV A§LlTÓjÕRp.

RjÕYm (Principles)

EúXôLj T¥Ü ùNVpØû\ EtTj§«u
úUtTWlûT RVô¬lT§p ùRôPeÏ¡\Õ.
©u]o JÚ EúXôL Lm© EÚÏYRtÏ
ùUhPôûX£e vlúW LÚ®«p
EÚLlTÓ¡\Õ. CRtdÏl ©\Ï ÑjRUô]
Utßm ÑÚdLlThP Lôtß, ùTôÚû[
AÔYôdÏ¡\Õ. úUÛm Lôtß AÔdLÚ
EúXôLjûR RVô¬l×  úUtTWl©p ùLôiÓ
ùNuß éfÑ EÚYô¡\Õ.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.7.99 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - TÝÕ TôojRÛm Utßm TWôU¬jRÛm (Repair and Maintenance)

ûL«]ôp Bd³ þ A£h¥Xõu TÜPo éÑRp, ùNVpØû\ RjÕYm
Utßm TVuLs (Manual oxy-acetylene powder coating - process principle of operation

and applications)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• TÜPo éÑRXõu ùNVpØû\«û] Tt± ®Y¬jRp
• TÜPo éÑRXõu RjÕYm Utßm TVuTôÓLû[ ®Y¬jRp.

3 ùT«i¥û]d Lôh¥Ûm TÜPo
A§L[®p YN§túLtT TVuTÓ¡\Õ.

4 úYûX«û] ÑXTUôL ùNnV CVÛm

ùT«i¥û]d Lôh¥Ûm TÜPo
éÑRXõàûPV TVuTPôRûYLs
(Disadvantages of powder coating over paints are)
(Fig 2)

TÜPo éÑRXõu ùNVpØû\Vô]Õ
ùT«i¥u ùNVpØû\ûV úTôp Øt±Ûm
Ht\RôÏm. ùT«iPô]Õ §WYjûR
Lôh¥Ûm EXokR TÜP¬û] R®ojÕ
ùNVpTÓm.

RûWUhP TôLeLs Utßm TÜP¬p
GúXôdhúWôvPôh¥d úNªlT§]ôp
TÜPo ÕLsLs Jh¥d ùLôs[lTÓ¡\Õ.

úNodLlThP Öi Õû[L°p Htßd
ùLôs[lThPûR çiÓ®dÏm
ªuú]ôhP Nd§«û] RûW«XõPl
ThPRôÏm Utßm TÜP¬u ùYlTj§û]
N¬VôdLlTÓY§û] N¬ ùNnÕ ùLôs[l
TÓYRtÏ GkRùYôÚ ùTôÚ°û]Ùm
TVuTÓj§d ùLôs[Xôm.

TÜPo éÑRXõu SuûULs (Advantages of

powder coating)

1 Uß TVuTôh¥tÏ TÜPûW úNojRp

2 ùNXÅ]eLs Ïû\Ü

1 ùT«i¥û]d Lôh¥Ûm Ïû\kR[úY
ùNnV CVÛm

2 EXoRp GuTÕ JúW Uô§¬VôL,
úRûYlTÓ¡u\ ùYlTm A§LUôYRôp
EXoRXõu EhTdLj§u Nd§ A§LUôL
áhPlTÓ¡u\Õ.

3 £X ©[ôuhvLû[ (plants) AûUdL
£WUUôL CÚdÏm.

úYûXLs (Operations)

1 ÑjRm ùNnRp

2 LÝÜRp (¬u£e)

3 @TôvúTh¥e

4 EXojRp

TÜPo éÑRXõu Øû\Ls Principles of powder

coating (Fig 1)
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5 TÜP¬]ôp éÑRp

6 EXW ûYjRp

úYûX ùNnÙm CPeL°p TÜPo
éÑRXõu TVuTôÓLs (Uses of powder coating

operating wings) (Fig 3)

1 CW«púY ùRô¯tNôûX

2 BEML  ùRô¯tNôûX

3 áÓRXô] ùT«i¥e ùNnVdáÓm (Dozer

can be painted)

4 ùNnV CVXôR TôLeL°Ûm ùT«ih
ùNnVlTÓm

5 L]WL ùRô¯tNôûXL°Ûm TVu
TÓjRTÓm

6 EÚYôdLlThP TôLeL°Ûm
TWôU¬dLlTÓ¡u\].

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.7.99
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.7.100 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - TÝÕ TôojRÛm Utßm TWôU¬jRÛm (Repair and Maintenance)

Juß úNodLlThP YûWTPjûR  TôoûY«p (Reading of assembly drawing)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• Juß úNodLlThP ùTôÚsLû[ LiP±Rp.
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.7.101 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - TÝÕ TôojRÛm Utßm TWôU¬jRÛm (Repair and Maintenance)

ùYp¥e Y¯Øû\L°u ®YWdÏ±l×Ls (PQR) Ut\m ùYp¥e RWj§û]
¨oQ«dÏm Øû\Ls (WPS) (Welding procedure specification (WPS) and procedure

qualification record (PQR))

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ùYp¥e Ï±ÂhÓLû[Ùm Utßm RWeLû[Ùm áßRp
• WPS & PQR CRû]lTt± ®Y¬jRp.

ùYp¥e Y¯ Øû\Ls, ùNVXôtßRp,
Lp®j RÏ§ Utßm Ï±ÂhÓLs (Welding

procedure, Performance, Qualification and codes)

ØuàûW (Introduction)

ùTôÕ EûPûU TôÕLôl×, ÑLôRWôm TX
TôÕLôl©tLôL AWNôeLj§tÏhThÓ
Eh×Ïm Ï±ÂhÓLs, Ut\ ¨WkRWUô]Õm,
G§oLôXU±kÕ CVtßRÛm Utßm
LhPôVlTÓjRÛm, LhÓUô] LhPPeLÞd
ÏiPô] TôÕLôl©tÏm (LhPPdÏ±ÂÓ)

ÑLôRôWj§tÏj úRûYVô] ÏZôn CûQl×,
Lôtú\ôhPm Cuàm TX (BúWôd¡Vm (A)

ÑLôRôWdÏ±ÂÓ) Utßm ARu ¾VXõÚkÕ
Rl×YRtÏiPô] (A) Y¯VôYt±tÏm
EiPô] AûPVô[eLû[ T§Ü ùNnRôL
úYiÓm.

Ae¸L¬dLlThP Uô§¬«u A¥lTûP«p
ùTôÕYô] Ju±û] Jl©ÓûL«p,
£XYt±û] ¨oQ«lT§p ¨ûXVô]
HRô¡Ûm (A) ARtùL] Es[ Ae¸LôWm
ùTt±ÚdL úYiÓm.

ùRô¯p ªdL ®`VeL°p TVu
TÓjÕúYô¬u Ï±ÂÓLs áßYRôYÕ.  GkR
ãr¨ûXL°Ûm Utßm GlúTôÕm Gu]
ùNnV úYiÓm GuTRû]l TôojÕ ùNnRp
úYiÓm.  AqYlúTôÕs[ ºo§ÚjReL°p
×ÏjRlThP Y¯Øû\Lû[ NhP
§hPj§tÏj úRûYVô] Ï±Âh¥uT¥
SûPØû\lTÓj§d ùLôsÞRp úYiÓm.

TVuTÓjÕúYôodÏ ̈ ûXVô]ûRÙm GlT¥
ùNnYÕ Gu\ NhPjûR UhÓm LhPôVl
TÓjRôUÛm, ùTôÕYô]ûRl T¬kÕûWdLl
TP úYiÓm.

Cg£²V¬e ùRô¯tNôûX«p ùYp¥e,
TônXov, ùYlT UôtßRp, ùYlTjûRd
LôdÏm Tôj§WeLs, ©¬h_v, LlTpLs,
ûTlûXuv, ÃúVdhPov, vúPôúW_ó

úPev, LhÓUô] Lh¥PeLÞdÏj
úRûYVô] Utßm ETLWQeLs TVu
TÓ¡u\], Cuàm TX.

ùYp¥e LhÓUô]m, EtTj§dÏiPô]
úYûXLs Utßm EiûUVô] ùTôÚ°u
EÚYj§û] RWj§ú]ôÓ Uôt±
AûUlTRtÏ ARu ùTô±Vô[ûW GlúTôÕ
úYiÓUô]ôÛm AûZdLXôm.

ùYpÓ CûQl©àûPV ùTôÚsL°u
úRôt\j§û] ùTô±Vô[o TôoûY«p LiÓ
LôÔmúTôÕ

1 EPp Ã§VôL NlRªuûU (ùRôPof£
CpXôûU CÚjRûX R®odLÜm)

2 ùUhPôXõo_õdLXõp CûQdLdá¥VÕ
(ùYp¥e¡tLôL Es[ WNôV]d LXûY,
A¥ EúXôLm, YôÙ Utßm £X)

3 CVk§W®Vp ÏQeLs

N¬Vô] ùYp¥e¡u UôßThPûYLÞdÏj
úRûYVô] UôßRpLû[ (WPS) Ï±l×L°p
ùYp¥e Y¯Øû\Lû[ GÝRlThÓs[].
ùRô¯pÖhTU±kR Tt±ûQlTYûWd
ùLôiÓ Su\ôL ùNnR ÕiÓLû[
T¬úNôRû]dLôL Y¯Øû\úVôÓ
T¬úNôRû] ùNnV úYiÓm.  ©¬£j§ ùTt\
Ï±ÂhÓLÞm Utßm ¨ûXVô]ûYLÞm
Lp®j §\ú]ôÓ Es[ CPj§û] A±kÕ
Utßm úYûXL°u Y¯Øû\Lû[ A±kÕ
ùYp¥û] N¬VôL YûWVßdLlTP úYiÓm.

ùYpùPov Utßm ùYp¥e
ùNnTYoLÞdÏ, ùYp¥e Y¯Øû\LÞdLô]
Lp®j RÏ§ Utßm ùYp¥e Y¯Øû\dLô]
Ï±l×Ls ARû] RVôoTÓjÕYRtÏiPô]
NhP §hPeLs Aû]jÕ Ï±ÂhÓLÞm
YûWVßdLlThÓs[].  CkR Ï±ÂhÓLs
Ï±l©hP Aû]jÕm CVk§W ùYp¥e Y¯
Øû\LÞLóÏm Utßm U²R]ôp
CVdÏTYoLÞdÏm ùTôÚkÕRp BÏm.
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T¥lTRtLô] ùYp¥e Y¯Øû\LÞm
Ï±ÂhÓLÞm (WPS) Utßm T¥lTRtLô]
×jRLj§Ûs[ Lp®j RÏ§«u
Y¯Øû\Ls (PQR) (Reading of Welding
Procedure specifications (WPS) & Reading of
Procedure Qualification Record) (PQR)

Ï±l©hP CPeLÞdÏ ®ÚlTØs[ RWm
YônkRYoLs úNolTYoLû[ AàU§dLl

TÓYÕPu Utßm EPàdÏPu R²Vôo
Õû\, AWNôeLm Øu]ú]t\ Y¯Lû[Ùm
ùNn¡\Õ.  AùU¬dLu ùYp¥e ùNôûNh¥
(AWS) ùYp¥e ùRô¯tNôûXLû[ RVôo
TÓjÕY§Ûm TX ¨WkRWUô]ûYLs
Es[].  ùYp¥e¡túL EiPô] TX
SôÓL°u AYWYoLs Sôh¥túL EiPô]
RWj§û] RdLûYjÕs[ôoLs.

¨ûXVô] Ï±ÂhÓLs úRNm ùTôÚlTô]ûYLs
(Standard Codes) (Country) (Responsible Bodies)

IS Ck§Vô Bureau of Indian Standards (BIS)

BS UK British Standard issued by British Standard
Association

ANSI USA The American National Standards Institute (ANSI)

AWS USA American Welding Society

ASME USA Americal Society of Mechanical Engineers

API USA Americal Petroleum Institute

DIN Germany German Standard issued by the Deutsches Institute
fuer Normung

JIS Japan Japanese Industrial Standard issued by the Japanese
Standards Association

RôtlúTôp Aû]jÕm Ru RÏ§«u
ùNVXôdÏRp BÏm.

ùYpÓ ùNVpTôÓL°u Ï±ÂhÓLs
(Weld Procedure Specification)

AWP-«u ¨û]jRT¥ úRûYVô] ùYpÓ
A§LôWf ºh¥uT¥ ùYpÓ T¬úNôRû]
ùNnVlT¥u (A) Aq®Pm RWm YônkRRôL
GÓjÕd ùLôs[lTÓm.  EtTj§Vô[o
Utßm Y¥Ym AûUdLlThP Ï±Âh¥u
T¥ YûWVßdLlT¥u ARû] AàU§dLl
TÓm úNRlTÓj§ T¬úNôRû]«p ùYpÓ
úNôRû]ûV AàU§lTûRd LiÓ GÓjÕd
ùLôsÞRp úYiÓm Utßm (WPS)

Jl×RXõu úT¬p ùYpÓùUi¥u
ùTôÚsLû[ CVk§Wj§u ER®d ùLôiÓ
U§lÀÓ ùNnÕ ùLôs[ GÓjÕf ùNpXlTP
úYiÓm.

JqùYôÚ WPS-£Ûm Ïû\kRÕ JÚ PQR-m
Utßm AúRlúTôp, ùTôÕYôL Th¥VXõp
T§Ü ùNnÕm Utßm CûYLû[ ùTôÕYôL
Ï±l©hP Th¥VXõp UhÓmRôu T§Ü
ùNnRÛm Utßm CûYLû[ YZdLUô]
Øû\VôL SuÏ A±kÕs[ûYdÏ T¬kÕûW
ùNnÕ T§Ü ùNnÕ WPS êXm ARàûPV
TVû] (Result) A±V úYiÓm.

RWj§û] úUmTÓjÕYRtLôL (ISO). AeúL
Jo NoYúRN SôÓL°u ¨ßY]m AûUdLl
ThÓs[Õ.  NoYúRN YojRLj§tÏ, ºWô]
RWeLû[ TWl×YÕRôu ARàûPV Ød¡V
CXdÏ BÏm.

ùYp¥e Utßm £X Ød¡VYt±tLô] ûYLs,
AùU¬dLu ùYp¥e ùNôûN«h¥ GiLs
êXm BYQeLû[ ©WÑ¬dLl
ThÓs[]ûYûV ̧ úZ Y¬ûNlTÓj§ Es[].

ùYp¥e Y¯Øû\Ls Utßm RÏ§
(Welding Procedure Qualification)

Ï±l©hP/Ï±«PlThP ETúVôLm úYûX
ùNnYRtÏiPô] ¨ûX«û] YûWVßdLl
ThP ùYp¥àûPV ùTôÚhLû[
T¬úNô§jÕ ̈ ìT]Uô] ùYp¥e RÏ§ §\u
êXm ARu Y¯Øû\Lû[ A±VXôm.

Tt±ûQlTYûW RÏ§«u êXm
EÚYôdÏRp (Welder Performance Qualification)

ùYp¥u RWj§û] ùYp¥e ùNnTYÚûPV
Bt\Xôp ùNnVlThPRû] ùY°úVt
ßRÛm Utßm ùYpPÚûPV úYûX«û]
T¬úNô§jÕ AY¬u RÏ§«u êXm ¡ûPjR
ùYpPov Nôu±RrdÏ ¡ûPjR ùNVXôÏm.
ùYpÓ ùNVXôt\Xõu Ï±VöhÓLÞdÏ RÏk

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.7.101

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



292

Ød¡VUt\ UôßRpL°u AkR ùYp¥u
ùTôÕYô] ¨ûXVôÏm CVk§Wl
ùTôÚsL°u úUp AkR Uôt\Uô]Õ GkR
AÝjRØm HtTPôÕ.  CÚkRúTô§Ûm £X
¨TkRû]L°uT¥ ùYp¥u CVk§Wm
ùTôÚsL°u £X Uôt\eL°u ER®ÙPu
HtTPXôm.  ÕûQ Ød¡V Uôt\eL°u
¨ûXdÏ, ¨ûXVô] Uôt\j§u Ut\
ùRôu\ôÏm.  CûRl úTôXúY
BúXôNû]«p Utßm EtTj§dÏiPô]
Ï±ÂhÓLs Cuàm TX ®TWUôL
ûLVôÞYRû] ®vR¬dLlThÓs[].
CûRl úTôXúY Uôt\Øs[ §\ûU YônkR
ùYpP¬u ER®ÙPu SpX RWUô] RÏ§
ªdL ùYpP¬u §\ûU«û] Ï±l©hP
Ød¡V Uôt\eLÞdÏ ETúVôLUôL CÚdÏm.
ERôWQUôL GkR ùYp¥û] ùNnÕ
Ø¥kRÕúY ARû] JÚØû\ N¬ Guß
A±kÕ Aq®PúU ̈ ûXVôdÏRp úYiÓm.

ASME-«u ©¬Ü - IX-u ØuàûW
(Introduction to ASME Sec.IX)

ùYp¥e Y¯Øû\LÞm Utßm RÏ§ªdL
úYûXLÞm (Welding precedure and

performance)

ùYpùPov Utßm ùYp¥e úYûX
ùNnTY¬u Lp®j RÏ§dÏiPô] ùYp¥e
Y¯Øû\Ls Utßm ©¬Ü IX-p ASME

Ï±Âh¥p Ï±dLlThÓs[ ®§«uT¥
ARû] RVôo ùNnY§u Y¯Øû\L°u
Ï±ÂhÓLû[ Ï±dLlThÓs[].

U²R ùNVpØû\ Utßm ùUμu
ùNVpØû\Ls Aû]jÕm Ï±Âh¥Ûs[
Ï±l×L°u ®§L°uT¥ CÚdÏm.

EúXôLeLs (Materials)

Aû]jÕ EúXôLeLÞm, ©W`o Tôj§Wm
EtTj§VôÏm ©¬Ü (Th¥Vp 1) ARu ¸r
úYßThP 'P' ùSmTov ùNnVlTÓ¡u\].
A¥ EúXôLj§u ©¬ÜL°u ùTôÚsLû[
úRûYdúLt\ ùSmToL°p Ïû\dL
TVuTÓ¡u\].  AkR A¥ EúXôLj§u
TÏ§L°u ùTôÚsLû[ úRûYdúLt\
ùSmToL°p Ïû\lTRtÏiPô] A±Üd
áoûU úRûYlTÓ¡u\].

CVk§Wl ùTôÚsLs Utßm ùYp¥u Nd§,
ARu LXûYLs ØRXõV Ød¡V A¥R[
ùTôÚsLú[ôÓ Jl©ÓmúTôÕ EúXôLj§u
RuûULû[d ùLôiÓ 'P' ùSmTov
TÏ§L[ôdLlTÓ¡u\].

ùYp¥e úYûX ùNnTYûW ùYpP¬u
ùNVpTôh¥û] U§lÀÓ ùNnY§p
ùTôÕYôL AkR ùNVpL°p ûLjúRokR
YWôL CÚjRp úYiÓm.  JÚ ùYpPo
U§lÀÓ ùNnÙm A[®tÏ §\m YônkRY
WôLÜm (A ) ¨ûXVôL úYûX«û]
ùNnTYWôLÜm Utßm SpX RWm YônkR
ùYpPWôLÜm CÚdL úYiÓm.  CûYVôÜm
WPS-uT¥ HtL]úY A±®jRT¥ Su\ôL
®TWm A±kÕ ùTôÕYô] Ï±ÂhÓL°u T¥
U§lÀÓ ùNnRYtLô] AàU§ ùTt\ ©u
úNRlTÓjRôR úNôRû]Vô] úW¥úVô
¡Wô©d ùNnÕ Ø¥dL úYiÓm.
WPS/PQR-àûPV ùYp¥e¡tLôL
Ï±l©hÓs[ ¨oYôLj§u úRûYdúLt\
ùYpPÚm Utßm úYûX ùNnTYÚm
ARû]l éoj§ ùNnRp úYiÓm.

ùYpP¬u Lp®j RÏ§dúLt\
úYûX«û]Ùm Utßm £X ©W£j§lùTt\
AùU¬dL ùYp¥e Ï±ÂhÓs[ ùYp¥e
Y¯ Øû\L[ô¡V BS 2633, BS 4870/4871, BS 4872,

DIN 8560, AD Merkblatt HP 2 Utßm HP 3, eN 288-2

Utßm EN 287-1 B¡VûYVôÏm.

ùYpÓ Y¯Øû\L°u Ï±ÂhÓLÞm,
TX®RUô] Utßm AjRjÕYj§u Uß
Lp®j RÏ§LÞm (Weld precedure specifications,

variables and logic for re-qualification)

JÚ WPS (ùYpÓ Y¯Øû\L°u Ï±ÂhÓLs)

JÚ ×jRLm.  A§Ûs[ Th¥VXõp Aû]jÕ
Ød¡V ¨ûXLû[Ùm ùYp¥]ôp ùNnR
úYûXLû[Ùm ®vR¬dLlThÓs[].
WPS-u áßYÕ /Th¥Vp ùYp¥e¡t
ÏiPô] Aû]jÕ Ï±ÂhÓLÞm
úNôRû]dÏiPô]RtÏ ùTôÚjRUô]Õ G]
WPS êXm ùR±®lTÕRôu ARu
ETúVôLUôÏm.  N¬Vô] PQR êXm AqYl
úTôÕ Rôe¡ AWPS-tÏ ARu LôXj§û]
RdLûYjRp úYiÓm.

WPS-u Th¥VXõÛs[ ¨ûXLs VôÜm
AlTÏ§«p Es[ûYVôÏm, CpXô®¥p
AûY ¨ûXVt\ûYVôL CÚdÏm.  AkR
¨ûX«u A±Ï±VôÜm ¨ûXL°XõÚkÕ
UôßYûRÙm (ApXÕ) ̈ ûXVt\RôLÜm.  Cl
×Õ Uôt\eLs UôßúUVô]ôp, ×§V WPS

ùTtß®PXôm.  Ï±l©hP Uôt\eLû[
GlúTôùRpXôm Uôtß¡u\úUô AkR
ùYp¥û]f Ñt±Ùs[ ùTôÚsLs CVk§W
XôTj§u TV]ôp TôÕLôdLlTÓ¡u\].  ARu
Ød¡V Uôt\j§u ̈ ûXúV UôßRXô¡u\].
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Th¥Vp 3

'A' ùSmT¬u TÏ§Ls

A1 ûUpÓ v¼p

A2 LôoTu - úUpÙT¥]m

A3 to A5 dúWôm - úUpÙT¥]m

A6 dúWôm - úUohPuv¥d

A7 dúWôm - @©o¥d

A8 to A9 dúWôm - ¨dLp

A10 ¨dLp - 4%

A11 úUeL²Ñ - úUpÙT¥]m

A12 ¨dLp dúWôm - úUpÙT¥]m

Th¥Vp 1

'P' ùSmT¬u TÏ§Ls

P1 to P11 v¼p Utßm v¼p LXûY

P21 to P30 AÛª²Vm Utßm AÛª²V

A¥lTûP LXûYLs

P31 to P35 RôªWm Utßm RôªW

A¥lTûPVô] LXûYLs

P43 to P47 ¨dLp Utßm ¨dLp

A¥lTûPVô] LXûYLs

P51 to P52 ûPhPô²Vm Utßm

ûPhPô²Vm A¥lTûPVô]

ûPhPô²Vm A¥lTûPVô]

LXûYLs

@©pXo ùUhPpv (Filler Metals)

'F' ùSmToLÞm Utßm 'A' ùSmToLÞm CWiÓ
TÏ§LÞdÏm @©pXo EúXôLUôÏm.

'F' ùSmTov ('F' Numbers)

'F' ùSmT¬u ¸r úYßThP TÏ§L°u
Aû]jÕ GXdhWôÓLs Utßm @©pXo
EúXôLeLs Es[].  ùYp¥e Y¯Øû\Ls
Utßm ®TWm A±kÕ úYûXLû[ 'F' ùSmTo
Es[ ùTôÚsL°u TÏ§«û] (Th¥Vp 2)

êXm Ïû\jÕ CÚlTûRd LôQXôm.

Th¥Vp 2

'F' ùSmT¬u TÏ§Ls

F1 to F6 v¼p Utßm v¼p LXûY

F21 to F24 AÛª²Vm Utßm AÛª²V

A¥lTûP LXûYLs

F31 to F37 RôªWm Utßm RôªW

A¥lTûPVô] LXûYLs

F41 to F45 ¨dLp Utßm ¨dLp

A¥lTûPVô] LXûYLs

F51 ûPhPô²Vm Utßm
ûPhPô²Vm A¥lTûPVô]

LXûYLs

F61 £oúLô²Vm Utßm £oúLô²Vm

LXûYLs

F71 to F72 aôoÓ @úT£e ùYpÓ
ùUhPp úUúXÓLs

ùYpP¬u §\ûUûV A¥lTûPVôLd
ùLôiÓ ¾oUô²jRp úYiÓm.  ERôWQUôL
úXô ûahW_u GXdhWôÓLû[ 'F' ùSmTo
4 TÏ§«u ¸Ým Utßm ìùP«p v¼p
GXdhWôhv 4 ùSmTo 4 ¸Ým Es[Õ.

JÚ ùYpPo Vôo JÚYo E 6013 (ìùP«p)

GXdhWôûPd ùLôiÓ ùR°YôL NÜiÓ
ùYpÓ ùY°úVt\Üm Ø¥Ùm.  úXô
ûahW_u ûXm TÜPo éNlThP
GXdhWôû]d ùLôiÓ NÜiÓ ùYpÓ
ùY°úVt\ Ø¥VôUÛm úTôLXôm.

CmUô§¬Vô] GXdhWôÓLs ùR°YôL
CpûX G] A±kÕ ùRô¯pÖhTm
ùLôiPYo úRokùRÓjÕ TVuTÓjÕY§p
'F' ùSmTo 1 ÑXTUôLÜm (AVou TÜPo) Es[
GXdhWôPôLÜm Es[Rôp, CûPUhP
@©pXh Utßm ûLdÏ ¸r @©pXh/Th
¨ûXLÞdÏ TVuTÓYRôL Es[].

'A' ùSmTov ('A' Numbers)

'F' ùSmTov ¸Ýs[ @©pXo EúXôLeLs
JÚ TÏ§«p ©¬dLlThÓ, Th¥Vp 3-p
Lôi©jÕs[ 'A' ùSmT¬u ¸r §ÚmTÜm
©¬jÕ, CWNôV] TôoûY«u A¥lTûP
ùYpÓ EúXôLeLû[, 'A' ùSmTo ©¬dLl
ThP @©pXo EúXôLØm CÚkRúTô§Ûm,
TV²pÛs[ A¥lTûP 'F' ùSmT¬p
©¬dLlThPûRÙm Utßm ApXÕ
Ak¨ûX«XõÚkÕ GlúTôRôYÕ úYûX
ùNnÙm.  'A' Utßm 'P' ùSmToL°u
®[dLeLû[Ùm ùYpP¬àûPV RÏ§
Utßm Y¯Øû\Ls ùYp¥e¡àûPV
Ï±ÂhÓLû[Ùm LôQXôm.
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úLôh¥e¡tÏs[ ETúVôLj§Xô]
StfNôuß ùTtßs[ úRûYdúLtT
A¥lTûP«Xô] TÏ§«u 'F' ùSmTo
ùLôiPRôLÜm, ùLôÓdLlThP @©pXo
EúXôLj§u §Úl§LWUô] ùYp¥û]

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



294

ùYp¥e Y¯Øû\LÞm RÏ§LÞm
(Welding procedures and qualifications)

ùYp¥e Y¯Øû\L°u Ï±ÂhÓL°uT¥
(WPS) Aû]jÕ ùYp¥e Y¯Øû\L°u
Ï±Âh¥u ®¬ÜLû[ ®v§¬dLl
ThÓs[].  ùYp¥e T¬úNôRû]«u
AjRôh£«uT¥, JqùYôÚ ùYp¥e¡u
Y¯Øû\«u Ï±l©ÓL°u RÏ§«û]d
ùLôiÓm Utßm CúR Ï±Âh¥p
ùUdLô²dLp T¬úNôRû]dÏ
Ï±l×L°uT¥ AjRôh£ÙPu úRûYl
TÓ¡u\Õ.  Y¯Øû\L°u RÏ§dLô] (PQR)

T§úYh¥p T§Ü ùNnYRtLô]
T¬úNôRû]f ùNnR TVuLs Utßm
ùYp¥e ùNnR úR§«u AjRôh£VôÜm
T§jRp úYiÓm.

JÚ PQR-dÏ úUp ÕûQdÏ JÚ WPS Uôt\l
TÓmúTôÕ úRûYlTPXôm, TXRWlThP
WPS-dÏ Õû[dÏ JÚ PQR úRûYlTPXôm.
¥ël CûQl×Ls Utßm ûTl, RLÓ
B¡VYt±tÏ WPS NUUôL CÚdL ùTôÚjR
UôÏm.  ¸rLiP JuTÕ GiLs ùLôiP
®YWj§û] WPS ùTtßs[Õ.

1 CûQl×Ls : ®YWeLs (Joints : Details)

Ïìq®]ôp B] ¥ûNu, ©u úNodûLd
ÏiPô] ®Rj§û] TVuTÓjR Ï±ÂhÓ
Ï±dLlThÓs[Õ.  Øû]Lû[ RVôo
ùNnY§u ®Rj§û] UôtßúYôUô]ôp
(£eLs 'V', £eLs 'U' (A) P×s 'V' Utßm £X)

ùNnVlTÓY§p (A ) CûQl©tÏf
úNojRRû] ¿dÏRÛm, ×§V WPS-û] T§Ü
ùNnRÛm.  B]ôp T¬úNôRû]dÏ ¸r
GÓjÕd ùLôs[j úRûY«pûX.

2 A¥ EúXôLeLs (Base Metals)

L]j§u ÅRj§û]Ùm Utßm A¥
EúXôLj§u 'P' ùSmTûWÙm AûYLs Y¯
Øû\LÞdÏ ELkRRôL CÚdÏm Utßm £X,
G ] Y û W k Õ û W d L l T h Ó s [ Õ .
L]j§àûPV ÅRm A§LUô]ôp (A) A¥
EúXôLj§u JÚ 'P' ùSmT¬XõÚkÕ Ut\ 'P'

ùSmTÚdÏ UôßmúTôÕ úRûYlTÓ¡u\Õ.
PQR-u ¨ÛûY úNôRû] êXm RVôWôLÜm
Utßm ÕûQVôLÜm CÚdÏm.

3 @©pXo EúXôLm (Filler Metals)

GXdhWô¥u ®YWeLs Utßm 'F' ùSmTo,
'A' ùSmTo @©pXo Lm©«û]Ùm Utßm
@©pXo EúXôLj§u ®Rj§û] Ï±l©hP

T¥.  @l[dv LXûY«u GXdhWôÓLû[
(úT£d, ÚhûP«p Utßm £X) Aû]jÕm
A§p Ï±l©PlThÓs[Õ.  ×§V WPS

Utßm PQR-dÏ 'F' ùSmT¬XõÚkÕ (A )

'A' ùSmTÚdÏ UôßRÛdÏ úRûYlTÓ¡\Õ.
GXdhWô¥u ®hPm UôßRÛdÏ ×§V
WPS-dÏm úRûYlTÓ¡u\Õ.  B]ôp
RÏ§ªdL úNôRû] ùNnV úYi¥V§pûX.
Uß úNôRû]dÏl ©\Ï ×§V WPS Utßm
PQR-dÏ @©pXo EúXôLj§²tÏ
áÓRÛdÏm, Ïû\lTRtÏm úRûYl
TÓ¡u\Õ.

4 ¨ûXLs (Position)

ùYp¥e ùNnYRtLô] GkR ùYp¥e¡tÏ
CkR ¨ûX G] Ï±l©hÓs[Õ.  GkR
¨ûXLÞdÏm RÏ§ªdL úNôRû] ùNnRÛm.
B]ôp Aû]jÕ ¨ûXLÞdÏm ùRôPokÕ
AúR Y¯Øû\Lû[ ùTôÚjRØs[RôÏm.

5 Øu ùYlT êhÓRp (Pre-heating)

Øuáh¥ ùYlTj§u ExQ ¨ûXÙm
EhTdL ExQ ¨ûXÙm, Utßm £X
ùR°YôL Ï±l©hÓs[Õ.  550ºC-dÏ
A§LUôL Øu ùYlT êhPúTôÕ Ïû\kÕ
©\Ï ×§V WPS-dÏ Utßm RÏ§Vô]
úNôRû]dÏ RVôo ùNnVXôm.

6 úTôvh ùYpÓ Íh hÃhùUih (Post

weld heat treatment)

úTôv ùYpÓ Íh hÃhùUi¥tLôL
ùYlTØm Utßm F\lúTôÓm
LôXj§û]Ùm TôodûL«p ×§V Y¯
Øû\L°u úRûYdÏ HRôYÕ RÏ§dÏ
UôßRXôÏm.

7 ªuú]ôhPj RuûULs (Electrical

characteristics)

CeúL Ï±l©hÓs[T¥ ®RUô]
ªuú]ôhPUô] (AC or DC) §ûNUôt±,
Bmlv Utßm úYôpúP_ó Utßm £X.

8 YôÙ (Gas)

CeúL Ï±l©hÓs[T¥ TôÕLôl× YôÙ
ùNpÛm ÅRUô]Õm, YôÙ ÑjRlTÓjÕRXõu
®TWØm Utßm £X.  Uß úRokùRÓjRÛdÏ
AûZdÏmúTôÕ YôÙd LXûY Uô±®Óm.

9 ùRô¯p ÖhTm (Technique)

CeúL Ï±l©hPYôß, ùYp¥e ùRô¯p
ÖhT ®¬ÜL[ô] CûQl©tÏ (A) ÀÓLû[
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CûQjRÛdÏm, ÕYeÏ®Rm Utßm
EhTdL À¥tÏ ÑjRm ùNnRÛm, ©uTdL
ùLü_õe¡tÏm (gouging) ØRp ÀÓ (A) ùRôPo
ÀÓLs, ìh ¡ûWu¥e Utßm £X. GkR
¨ûX«Ûm RLh¥úXô (A ) ûTl
EúXôLj§úXô Utßm úNôRû] ùYp¥e
ùNnV Ø¥Ùm.  úNôRû]j RLÓ (A) ûTl
ùTôÕYôL L]jûR®P CWiÓ UPeÏ
A§LThN L]j§tÏiPô] Y¯Øû\L°u
T¥ ùTôÚkRRôÏm.  Y¯Øû\LÞdÏj RÏkR
T¥ úNôRû] CûQlûT ùYpPo, ùYpÓ
ùNnRôÛm, B]ôp ¨ûXLÞdÏ
Aû]j§tÏm ùTôÚjRUô] Y¯Øû\LóÏ
EhThÓ ùNnR ùYp¥û] ̈ ûXdÏ ûYjÕj
Rôu ùNnRp úYiÓm.  ùYp¥eúLôÓ
ûYjÕ PQR-p úNôRôû]«p ¡ûPjR
TVuLû[Ùm, ùUdLô²dLp Utßm NDT

úNôRû] TVuLû[Ùm T§Ü ùNnRp
úYiÓm.

ùYpPov£u RÏ§Ls (Welders qualification)

ùYpPo NÜiÓ ùYp¥e¡e RVô¬lT§p
AYÚûPV §\ûU ùYpPo³u RÏ§ Utßm
ETúVôLm Aû]jÕm ûYjÕ ¾oUô²jRp
úYiÓm.

JÚ ùYpPo RÏ§ YônkRYWôL CÚl©u,
ùUdLô²dLp úNôRû]«u A¥lTûPVôLd
ùLôiÓ (CWiÓ @úTvùTuÓ, Utßm
CWiÓ ìh ùTiÓ úNôRû]Ls (A) SôuÏ
TdL ùTiÓ úNôRû]Ls ) (A ) ØÝ
ùYpPô] ûTl©²p Ïû\kRÕ 150 ª.Á.
¿[j§p úW¥úVô @¡Wôl©d T¬úNô§dL
úYiÓm.  ùYpÓ CûQl©u ¨ûXLû[

Th¥Vp 4

RÏ§ªdL ¨ûXL°u ÅRm (Range of
positions qualified)

úNôRû] ¨ûX EPàs[ RÏ§Ls

1G 1G

2G 1G

3G 1G

4G 1G & 3G

5G 1G & 3G

2G & 5G Aû]jÕ ¨ûXLs

6G Aû]jÕ ¨ûXLs

£_õ & Gm : ùYpPo - (NSQF - Revised 2022) - R.T. Ex.No. 1.7.101

RLh¥²p Utßm (RûWUhPm Utßm ¡ûP
UhPm) ¨ûXLÞdÏ RÏ§Vô]YoLs, ûTl
ùYp¥e¡u RWj§²dÏm RÏ§ªdLYo BYo.
Ut\ Aû]jÕ ¨ûXLÞm, ûTl©²p
RÏ§Ùs[YoLs RLh¥²odÏm RÏ§
YônkRYoLs BYo. B]ôp RY\ô]
ûYdLpX.

RLh¥²túLô (A ) ûTl©u Th
CûQl×dÏm RÏ§Ùs[YoLs BYo.
Aû]jÕ L]Øs[ RLh¥²tÏm Utßm
ûTl©u ®hPeLÞdÏm @©pXh ùYp¥e
RWªdLRôL CÚdÏm.

1G, 2G, 3G, 4G, 5G, Utßm 6G G] ©¬dLl
ThÓs[].  Th¥Vp 4 Lôi©jÕs[T¥
RÏ§Ùs[ ¨ûXLû[ Ut\ ¨ûXLû[Ùm
YûWVßdLlThÓs[].
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.7.102 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - TÝÕ TôojRÛm Utßm TWôU¬jRÛm (Repair and Maintenance)

L¥] ØLl©ÓRp/úUtTWl× AY£Vm úUtTWl× RVô¬jRp TpúYß
L¥] ØLl× EúXôLeLs Utßm L¥] ØLl× SuûULs (Hard facing/
surfacing necessity surface preparation various hard facing alloys and advantages of hard
facing)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• L¥] ØLl©P úYi¥V AY£Vm Ï±jÕ ®Y¬jRp
• L¥] ØLl©P RVôo ùNnÙm Øû\ Tt± ®Y¬jRp áßRp
• TpúYß L¥] ØLl©Óm LXûYLû[l Tt± ®Y¬jÕd áßRp
• L¥] ØLl©Óm SuûULû[ Ï±jÕ ®Y¬jRp.

L¥] ØLl©P úYi¥V AY£Vm (Neces-

sity of hard facing)

CkR ùNVpØû\«p, JÚ ùUuûUVô]
BRôW EúXôLj§u ÁÕ L¥] EúXôLjûR
AÓdLôLl T¥VûYjÕ L¥]Uô]l TWlûT
HtTÓj§ AlTWl×, §iûUÙûPVRôLÜm
(Toughness) L¥]j RuûUÙûPVRôLÜm,
£Wônl× ùYlTm Utßm A¬Uô]m
B¡VûYLÞdÏ G§ol×j RuûU
ùLôiPRôLÜm CÚdÏmT¥ ùNnYRôÏm.

¿iP LôXm Utßm ùRôPokÕ TVuTÓjRl
ThÓ YkRRu LôWQUôLj úRnUô]m
AûPkR L¥]lTÓjRlThP JÚ Eßl©u
ÁÕ EúXôLl T¥Ü Ht± AûRl ×§VÕ
úTôuß Ïû\kR ùNX®p EÚYôdLÜm CÕ
ùNnVlTÓ¡\Õ.

RVôo ùNnRp (Preparation)

L¥] ØLl©P úYi¥V TôLj§u ×\l
T\l©û] ¡ûWi¥e ùNnÕ, Wô® ùNÕd¡
(A) UQp ÅfÑ (Sand blasting) ùNnÕ ARu
ÁÕs[ AÝdÏ, ÕÚ úTôu\ûYLû[
¿dLÜm.  G°§p EÚLd á¥V (A )

Bd£LWQm BLdá¥V áWô] êûXLû[
¿dLÜm.

L¥] ØLl×d LXûYLs (Hard facing alloys)

L¥] ØLl©Pl TVuTÓjRlTÓm TpúYß
ùRôÏ§ EúXôLeLs.

• CÚm× NôokRd LXûYj ùRôÏ§ (Ferrous

alloy group)

• CÚm× NôWô LXûYj ùRôÏ§ (Non-ferrous

alloy group)

• ûYWj§tÏl ÕûQVô] ùRôÏ§ (Diamond

substitute group)

CÚm× NôokR LXûYl TÏ§ (Ferrous alloy

group)

CkR ùRôÏ§«p, CÚmûT A¥lTûPVôLd
ùLôiÓ ÏúWôªVm, UeLÉÑ, UôXõlùP]m,
¨dLp, _õoúLô²Vm, úTôúWôu Utßm
£XõLôu úTôu\ûY LXûYVôLd ùLôiP
GXdhWôÓLs APeÏm.

CÚm× NôWô LXûYj TÏ§ (Non-ferrous al-

loy group)

CjùRôÏ§«p ÏúWôªVm, PevPu,
úLôTôph, UôXõlùP]m B¡VûYÙm £X
úYûXL°u £±R[Ü CÚm×m LXkR
LXûYLs ùLôiP GXdhWôÓLs APeÏm.

ûYWj§tÏl ÕûQVô] TÏ§ (Diamond

subsitute group)

CjùRôÏ§«p, LôoûTÓ PevPu,
úPuhÓXm, ûPhPô²Vm Utßm
úTôúWôu Utßm ÏúWôªVj§u úTôûWÓLs
B¡VûY APeÏm.  CûY ûYWj§tÏ E¬V
L¥]j RuûUûVd ùLôi¥ÚlTRôp
CqYôß AûZdLlTÓ¡\Õ.  L¥] ØLl×
GXdhWôÓLs AûYLs HtTÓjÕm ùYpÓ
T¥ÜL°u L¥]jÕYj§u A¥lTûP«p
¸r Ï±jRYôß Y¥YûUdLlTÓ¡u\].

TVuTôÓ (Applicatiion)

ÏúWôªVm Utßm PevPu LôoûTÓ
GXdhWôÓLs LÓûUVô] £WôVl×
G§ol©tÏl TVuTÓjRlTÓ¡u\].

ûa LôoTu YûL GXdhWôÓLs ªRUô]
£WôVl× G§ol×dÏm C¥l× ®ûN
G¬l×dÏm TVuTÓjRlTÓ¡u\].
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ûa LôoTu YûL GXdhWôÓLs LÓûUVô]
C¥l× ®ûN G§ol×dÏm ªRUô] £WôVl×
G§ol×dÏm TVuTÓjRlTÓ¡u\].

MMAW ùNVpØû\ êXm L¥] ØLl©Pp
(Hard facing with MMAW process)

×WlTWl©û] ØÝÕUôLf ÑjRm ùNnVÜm
úYûXûV RhûPVô] ̈ ûXdÏ AûUdLÜm.

ÑUôo 95º - 150ºC-dÏ Øu ùYlTlTÓjRÜm

Bod TWôU¬dLj úRûYVô] Utßm
úTôÕUô] ùYlTm RWdá¥V A[®tÏl
úTôÕUô] Bm©Vo TVuTÓjRÜm.  A§L
ªuú]ôhPm Utßm Ïß¡V Bod ¿[m
R®odLÜm.

T¥Ü BRôW EúXôLjÕPu LûWkÕ
®PôUp CÚdL CÕ ªLÜm Ød¡V
Uô]RôÏm.

CûZ (Stringer) (A) Ntß FNp ÅdL ÖhT
Øû\ÙPu SÓ¨ûXVô] Bod TVuTÓjRÜm.

GXdhWô¥u ®hPjûRl úTôp 2 UPe¡tÏ
ªLôR ALXj§tÏ 25 ØRp 50 ª.Á. ¿[Øs[
T¥ÜLû[l T§Ü ùNnVÜm.

JqùYôÚ T¥®u CûP«Ûm úYûXûV
B\®PÜm.

JúW CPj§p A§L ùYlTm Ï®YûRj RÓdL
T¥ÜLû[l TWYXôdLf ùNnVÜm.

JqùYôÚ T¥®u úTôÕm LNÓ ¿dLm
ùNnVÜm.

úYûXûV UQp (A) NômTp (A) ¿ojR
ÑiQôm× (slaked lime) TVuTÓj§ ùUÕYôL
B\®PÜm.

T¥ÜL°u Gi¦dûL úYûXdÏ úYûX
UôßTÓm.  ùUu G@Ï ÁÕ T¥Ü ùNnVl
TÓm ØRp T¥Ü, ©ú[h¥p Es[
EúXôLjÕPu (pick up) LûWkÕ®Óm
GuTRûR ùR¬kÕùLôs[ úYiÓm.
ARôYÕ BRôW EúXôLj§Ûs[ ùUu G@Ï
L¥]l T¥Ü ùNnVlThP EúXôLjÕPu
LXkÕ®Óm.  BLúY ØRp T¥Ü Ïû\kR
L¥]j RuûUÙPu CÚdÏm.

3 AÓdÏLÞdÏ úUp T¥Ü ùNnV A±Üßj
RlTÓY§pûX, LôWQm AqY[Ü L]Øs[
EúXôLm TVuTôh¥p Es[úTôÕ (A) T¥Ü
ùNnVlTÓmùTôÝÕ ®¬NXûPkÕ ®Óm.

L¥] ØLl©PXõu SuûULs (Advantages

of hard facing)

úRnUô]m AûPVd á¥V TôLeLs ¿iP
LôXm EûZdÏm (ùNVtTÓm T¦ûVl
ùTôÚjÕ 2 ØRp 20 UPeÏ)

Gk§W CVdL ùNVp §\u A§L¬dÏm.

BûX CVeLô úSWm Ïû\YôL CÚdÏm.

®ûXÙVokR ×§V Uôt\lTPúYi¥V
TôLeLÞdÏl T§XôL ×Õl©dLlThP
úRnYûPkR TôLeLs.

Uôt\lTP úYi¥VûYL°u Gi¦dûL
Ïû\YôL CÚlTRôp áXõùNXÜ Ïû\Ü.

UôtßYRtÏ Uôtßl TôLeLs ¡ûPdLôR
úTôÕ, A§L ÑRk§W ùNVpTôÓ.

TVuTôÓLs (Applications)

Figs 1-9 YûW«p Es[ûYL°p TpúYß
L¥] ØLl©PlThP TôLeLs ®Y¬jÕd
LôhPlThÓs[].
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.103 - 105 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùYpPo (Welder) - TÝÕ TôojRÛm Utßm TWôU¬jRÛm (Repair and Maintenance)

©[ôv¥d ùYp¥e CVk§WØm, ãPô] Lôtß ÕlTôd¡ Utßm
©[ôv¥d EúXôLeLs (Plastic welding machine with hot air gun and plastic material)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\úYi¥V A±Üj §\uLs
• ©[ôv¥d ùYp¥e Øû\ûV ®Y¬jRp
• ãPô] Lôtß ÕlTôd¡ (hot air gun) TôLeLs Utßm úYûX ùNnÙm ®Rj§û]
®Y¬jRp

• ãPô] Lôtß ÕlTôd¡ TVuTôhûP ®Y¬jRp
• ©[ôv¥d ùYp¥e EúXôLeLû[ áßRp.

©[ôv¥d ùYp¥e Øû\Ls (Plastic weld-
ing processes)

©[ôv¥d ùYp¥e GuTÕ CWiÓ
ùTôÚjRUô] ùRoúUô ©[ôv¥d CûPúV
JÚ êXdáß ©ûQlûT EÚYôdÏm
ùNVpØû\VôÏm ©[ôv úSWjûRÙm
Ïû\d¡\Õ.

• AÝjÕRp

• ùYlTlTÓjRp

• Ï°of£TÓjÕRp

Plastic welding hot air gun

Hot air gun kit
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1 TYo Nlú[ Lôh (Power supply cord)

2 ùU«u Ñ®hf (Main switch)

3 ùThùPu£úVô ÁhPo ùYlTjûR N¬
ùNnYÕ (Potentiometer for temperature adjustment)

4 ûL©¥ (Handle)

5 LôtßY¥Lh¥ (Air filter)

6 WlTo vPôih (Rubber stand)

7 ¶hPo ¥ël (Heater tube)

8 ¶h TôÕLôl× ÏZôn (Heat protection tube)

9 Sô£p (Nozzle (Nor included))

10 vÚÏ Bu ¡[ôm (Screw on the clamp)

11 ùYlT A[Ü vúLp (Temperature scale)

CVdÏm Øû\ (Operation)

EúXôLeLÞdÏ HtT úNôRû] ùYp¥e
úUtùLôs[Üm.

úNôRû] ùYpûP N¬TôodLÜm.

ùYp¥e ùYlT¨ûX Utßm úRûYVô]
ùYp¥e A[ÜLû[ AûUdLÜm.

ùYp¥e ùNnR©u LÚ®ûV Ï°o®dL
úYiÓm.

TVuTôÓLs (Application)

ùRoúUô ©[ôv¥d EúXôLeLs ÏZôn,
ûX²e ùUmTWôuv.

éNlThP EúXôLeLs, ©°m Y¥YeLs, KÓ
Utßm RLÓLs.

ùYlTlTÓjÕRp EÚYôdÏRp Yû[jRp
Utßmó ºXõe ùRoúUô ©[ôv¥d Utßm
Tô§Ø¥kR ©[ôv¥d £ßU¦Ls.

DWUô] úUtTWlûT EXojÕRp.

ÑÚd¡V £Xõq, ©XõXõm úPl, NpPo £Xõe
Utßm ùUpúPh TôLeLû[ ÑÚdL
TVuTÓ¡\Õ.

NpP¬e ùNnVlThP ùNm× ÏZônLs. NpPo
CûQl× Utßm EúXôLl TPXeLs.

ÏZônL°p Eû\kR T¦ ¿dLm ùNnV.

LûWlTôu CpXôR TûNLs Utßm CûQÜ
JhÓRpLû[ ùNVpTÓjÕRp/LûWjRp.

EûXL°p UW NYWu Lô¡R ̈ XdL¬ ApXÕ
ûYdúLôûX Tt\ ûYjRp.

TôXõG§Xõu (Polyethylene)

TôXõG§Xõu GuTÕ ×û]VlThP (Fabricated)

TôLeLs Utßm áßLs. components ªLÜm
TWYXôLl TVuTÓjRlTÓm ùRoúUô
©[ôv¥d TôXõUo BÏm. CÕ ùYqúYß
úRûYLÞdÏ HtT TpúYß RWeLs, Utßm
ùYqúYß LXûYL°Ûm ¡ûPd¡\Õ.
ùTôÕYôL TôXõG§Xõu CWNôV]m Utßm
G§olûT RôdLá¥V RuûU ªu Ti×Ls,
EWônÜ ÏQLm ùLôiPÕ. CÕ ©u LPjRô
ùTôÚ[ôL LÚRlTÓ¡\Õ. úUÛm áÓRXôL
TôXõG§XõuLs Ïû\kR GûP ùLôiPûY
Utßm DWlTRjûR E±gÑm §\u
ùLôiPûY.

TôXõlùWôl©Äu (Polypropylene)

TôXõlùWô«Äu ùYp¥e ùNnV G°Rô]
Ju\ôÏm. úUÛm CÕ TpúYß
TVuTôÓLÞdÏl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
TôXõlùWôl©Äu £\kR CWNôV] G§ol×
Ïû\kR Ï±l©hP  ×®Âol× A§L CÝ®ûN
YXõûU Utßm CÕ ªLÜm T¬Uô]
¨ûXVô] (Dimensionatly) TôXõúVôq@©u
BÏm. TôXõlùWôl©Äû] TVuTÓj§ êXm
éÑm LÚ®Ls, ùRôh¥Ls, ÏZônLs,
GhNoLs, ×ûL úTôd¡Ls vdWlToLs
Utßm GÛm©Vp Õû\L°Ûm
TVuTÓjRXôm G] ̈ Ú©dLlThÓs[Õ.
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TôXõ®û]p Ïú[ôûWÓ (Poly vinyl chloride)

TôXõ®û]p Ïú[ôûWÓ GuTÕ ùTôÚ[ôRô
Utßm TpÕû\ ùRoúUô ©[ôv¥d TôXõUo
BÏm.

LRÜ, _u]p lúWûTpv (Profiles) ÏZônLs,
Lm© Utßm úL©s Lôm×Ls UÚjÕY
NôR]eLs úTôu\Ytû\ RVô¬dL Lh¥Pm
Utßm LhÓUô]j Õû\«p ùRoúU
©[ôv¥d  TôXõUo TWYXôLl TVuTÓ¡\Õ
TôXõG§Xöu Utßm TôXõlùWôl©ÄàdLl

©\Ï CÕ EX¡u êu\ôYÕ ùT¬V ùRoúUô
©[ôv¥d ùTôÚ[ôÏm

CÕ ùYsû[ ¨\ çs Y¥®p EûPVd
á¥V §PlùTôÚ[ôÏm CXÏWL ¿¥jR
Ïû\kR ùNXÜ Ut\m G°Rô] ùNVpØû\
§\u úTôu\ Ti×Lû[ ùLôiPÕ
Lh¥PeLs TVuTÓj§YÚm UWm
EúWôLeLs Lôu¡Ãh WlTo Utßm ùNWôªd
úTôu\Yt±dÏ T§YôLÜm TVuTÓ¡\Õ.
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