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ওয়়েল্ডার
WELDER

NSQF স্তর - ৩

ব্্যব্সডা ব্্যব্হডাররক
(Trade Practical)

সসক্টর : ক্যডারিটডাল গুডস ও ম্্যডানুফ্্যডাকচডাররং
Sector : Capital Goods & Manufacturing

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

প্রর�ক্ষণ ম্হডা রনয়্দদে�ডাল়ে
্দক্ষতডা উন্ন়েন ও উয়্দ্যডাক্ডা  ম্ন্ত্রণডাল়ে

ভডারত সরকডার

জডাত়ী়ে রনয়্দদে�ডাত্মক ম্ডাি্যম্ 
প্ররতষ্ডান, সচন্নডাই

সিডাস্ট ব্ক্স নম্বর 3142, CTI ক্যডাম্ডাস,  রিন্ডি, সচন্নডাই - 600 032. 
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(ii)

সসক্টর : ক্যডারিটডাল গুডস ও ম্্যডানুফ্্যডাকচডাররং

সম়্েকডাল : 1 ব্র্ দে

সরেড : ওয়়েল্ডার - ব্্যব্সডা ব্্যব্হডাররক - এন.এস.রকউ. এফ্. সলয়ভল - ৩ (সংয়�ডারিত ২০২২)

রব্কর�ত ও প্রকডার�ত 

জডাত়ী়ে রনয়্দদে�ডাত্মক ম্ডাি্যম্ প্ররতষ্ডান

সিডাস্ট ব্ক্স নং 3142 রিন্ডি, 

সচন্নডাই - 600 032. ভডারত

ইয়ম্ইল: chennai-nimi@nic.in 

ওয়়েব্সডাইট: www.nimi.gov.in

কপিরাইট © 2023 জাতীয় পির্্দদেশাত্মক মাধ্্যম প্রপতষ্াি, চেন্াই

প্রথম সংস্করণ : এপপ্রল, 2023                      অিুপলপি :1000 

Rs./-

সমস্ত অপধ্কার সংরপষিত  

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

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

বা চপ্ররণ করা যার্ব িা। 
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(iii)

ভূরম্কডা

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

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

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

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

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

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

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

পির্য় এর্সর্ছ ওয়়েল্ডার - ব্্যব্সডা ব্্যব্হডাররক - এি.এস.পকউ. এফ. চলর্ভল - ৩ (সংর্শাপধ্ত ২০২২) অধ্ীর্ি 

চসক্টর  ক্যডারিটডাল গুডস ও ম্্যডানুফ্্যডাকচডাররং চসক্টর্র বাপষ দেক ি্যাটার্ি দের অধ্ীর্ি এি.এস.পকউ. এফ. চলর্ভল - ৩ 

(সংর্শাপধ্ত ২০২২) ব্যবসা ব্যবহাপরক  প্রপশষিণারেীর্্দর একটট আন্তজদোপতক সমতা মাি চির্ত সাহায্য করর্ব চযমি 

তার্্দর ্দষিতার ্দষিতা এবং ্দষিতা পবশ্বজরু্ড় যথাযথভার্ব স্ীকৃত হর্ব এবং এটট িূর্ব দের পশষিার স্ীকৃপত সুর্যাির্কও 

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

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

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

পমপ্ডয়া ি্যার্কজ আই.এম.পি গুপল চথর্ক সব দোপধ্ক সপুবধ্া লাভ করর্ব এবং জাতীয় পির্্দদেশাত্মকমাধ্্যম প্রপতষ্াি 

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

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

কপমটটর স্দস্যরা তার্্দর অব্দার্ির জি্য প্রশংসার ্দাপব্দার।

জয় পহদে

 অপতপরতি সপেব/ মহািপরোলক(প্রপশষিণ)

    ্দষিতা উন্য়ি ও উর্্দ্যাতিা  ম্রিণালয় 

 ভারত সরকার।

 িতুিপ্দপলি - ১১০০০১ 
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(iv)

িররচ়ে 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

অি্যাি্য সহায়তা সামগ্ী পির্য় িটঠত।

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

মর্িার্যাি পিবদ্ করর্ত এবং পিপব দের্নে ্দষিতা সম্পা্দি করর্ত অিুপ্রাপণত করর্ব

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

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

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

কায দেকর প্রপশষিণ প্দর্ত  সহায়তা কর্র। 

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

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

অধ্ীর্ি পবপভন্ প্রপশষিণ প্রপতষ্াি চথর্ক চিয়া হর্য়র্ছ।

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

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

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

গুপল চবর করর্ত সষিম হর্ব িা

 চেন্াই - ৬০০০৩২ রনব্ দেডাহ িররচডালক
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(v)

স়্ীকৃরত

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

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

(ব্যবসা ব্যবহাপরক) এর বাপণর্জ্যর এর জি্য ক্যডারিটডাল গুডস ও ম্্যডানুফ্্যডাকচডাররং চসক্টর  অধ্ীর্ি  ওয়়েল্ডার 

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

রম্রড়েডা সডয়ভলিয়ম্ন্ করম্টটর স্দস্যরডা

শ্রী চক. রাজর্শকরি  - সহকারী প্রপশষিণ কম দেকতদো ,

   সরকার আইটটআই, চেন্াই - 81

শ্রী পব. সুপবথ  - পসপিয়র প্রপশষিক,

   সরকার আইটটআই, চেগিান্ুর।

শ্রীমতী ক্জ. সাগিারীশ্বরী  - জপুিয়র চট্রপিং অপফসার

   সরকার আইটটআই, গুইক্ন্ড।

রনরম্ সম্ন্ব়েকডার়ী

শ্রী পিম দোল্য িাথ - উি িপরোলক,

   NIMI - চেন্াই- 32.

শ্রী ক্জ. মাইর্কল জপি -  ম্যার্িজার,

   NIMI, চেন্াই - 32.

শ্রী শুভঙ্কর চভৌপমক - সহকারী ম্যার্িজার,

   NIMI - চেন্াই- 32.

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

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

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

িরররচরত

ব্্যব্সডা ব্্যব্হডাররক

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

ম্যািুয়ালটট সাতটট মপ্ডউর্ল পবভতি।

মপ্ডউল 1 - ইন্ডাকশি চট্রপিং এবং ওর্য়ক্ল্ং প্রক্রিয়া 

মপ্ডউল 2 - ওর্য়ক্ল্ং চকৌশল 

মপ্ডউল 3  - পটের্লর ওর্য়র্ল্পবপলটট (OAW, SMAW)   

মপ্ডউল 4  - িপর্দশ দেি ও িরীষিা করা

মপ্ডউল 5 - ি্যাস চমটাল আকদে ওর্য়ক্ল্ং 

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

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

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

ব্ডারণজ্য তত্ত্ব

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

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

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

  ম্রডউল 1 :  ইডিডাক�ন সরেরনং এব্ং ওয়়েন্ল্ং প্রন্রি়েডা  
                      (Induction Training & Welding Process)

 1.1.01 ওর্য়ক্ল্ং ওয়াকদেশর্ি  ব্যবহৃত য্রিিাপতর প্র্দশ দেিী (Demonstration of machinery 

  used in welding trades)   1

 1.1.02 রনরডািত্ডা সরঞ্ডাম্ এব্ং তডায়্দর ব্্যব্হডার ইত্যডার্দ সনডাক্করণ (Identification to 

  safety equipment and their use etc.,)  1, 2, 3  5

 1.1.03 হ্যার্্সাপয়ং , চস্কায়ার ্ডাইর্মিশি এর জি্য ফাইপলং  (Hack sawing, filing square to 

  dimension)   7

 1.1.04 MS চপ্লর্ট পেপনিত করা এবং িাক্ঞ্চং করা (Marking out on MS plate and punching)   11

 1.1.05 অক্্স-অ্যাপসটটপলি ওর্য়ক্ল্ং সরঞ্াম, টেদে প্রজ্বলি এবং পশিা চসটটং (Setting of 

  oxy-acetylene welding equipment lighting and setting of flame)   13

 1.1.06 ্ল্যাট িক্জশর্ি 2 পমপম িুরু এমএস শীর্ট পফলার র্ড ছাড়া পফউশি রাি করুি 
  (OAW-01) (Perform fusion run without filler rod on MS sheet 2mm thick in 

  flat position (OAW-01))  4, 5, 6  20

 1.1.07 আকদে ওর্য়ক্ল্ং চমপশি এবং আিুষাপগিক চসট করা এবং আকদে স্টাইক করা (Setting 

  of arc welding machine & accessories and striking an arc (SMAW-01))   24

 1.1.08 সমতল অবস্ার্ি এমএস চপ্লর্ট সরলর্রিার বী্ড  জমা করুি (Deposit straight line 

  bead on MS plate in flat position)   29

 1.1.09 সমতল অবস্ার্ি 2 পমপম িুরু এমএস শীর্ট পফলার র্ড প্দর্য় বী্ড জমা করা 
  (OAW - 02) (Depositing bead with filler rod on MS sheet 2mm thick in flat 

  position (OAW - 02))   33

 1.1.10 পফলার র্ড ছাড়াই সমতল অবস্ার্ি 2 পমপম িুরু MS শীর্টর এজ জর্য়ন্ট (Edge joint 

  on MS sheet 2mm thick in flat position without filler rod (OAW-03))   37

 1.1.11 সমতল অবস্ার্ি 10mm িুরু MS চপ্লর্ট  সরল তরপিক বী্ড (Straight line beads on 

  MS plate 10mm thick in flat position (SMAW - 02))   39

 1.1.12 ্ল্যাট অবস্ার্ি 10 পমপম িুরু এমএস চপ্লর্ট ওর্য়ভ বী্ড ততপর (Weaved beads on 

  MS plate 10mm thick in flat position (SMAW-03))   40

 1.1.13 অক্্স-অ্যাপসটটপলি পশিা চসট আি করুি এবং হাত প্দর্য় চসাজা কাটটং করুি 
  (Setting up of Oxy - Acetylene and make straight cuts free hand)   44

 1.1.14 ±2 পমপম (OAGL - 02) এর মর্ধ্্য ি্যার্সর পিভুদেলতা দ্ারা 10mm িুরু এমএস চপ্লর্টর 
  মাপকদেং এবং সরল চরিার কাটা সম্পা্দি করুি (Perform marking straight line 

  cutting of MS plate 10mm thick by gas accuracy within ± 2mm)   47

 1.1.15 ি্যাস কাটটং এর  মাধ্্যর্ম 10 পমপম িুরু এমএস চপ্লর্টর পবর্ভপলং, পিয়পমত জ্যাপমপতক 
  আকার, অপিয়পমত আকৃপত এবং ে্যামফার কাটটং  (Beveling of MS plates 10mm 

  thick cutting regular geometrical shapes and irregular shapes cutting 

  chamfers by gas cutting (OAGC - 03))   51

রব্র়্েব্স্তু
 ব্্যডা়েডাম্ নং ব্্যডা়েডাম্ র�য়রডানডাম্ র�ক্ষডার িৃষ্ডা নং 
   ফ্লডাফ্ল 
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(viii)

 ব্্যডা়েডাম্ নং ব্্যডা়েডাম্ র�য়রডানডাম্ র�ক্ষডার িৃষ্ডা নং 
   ফ্লডাফ্ল 

 1.1.16 অক্্স-অ্যাপসটটপলি ি্যাস কাটটং ব্যবহার কর্র চহাল কাটা চরপ্ডয়াল কাট মাপকদেং করা
  (OAGC) - 04 (Marking and perform radial cuts, cutting out holes using 

  oxy-acetylene gas cutting (OAGC) - 04)   57

 1.1.17 কাটটং ত্রুটটগুপল সিাতি করুি - চযমি - পবকৃপত - িাজঁকাটা বাপঁশ বা ি্যাকড়া কাটা - 
  ্দুব দেল ড্্যািলাইি চিালাকার প্রান্তগুপল শতিভার্ব আকঁর্ড় থার্ক (স্্যাি) (Idenitify 

  cutting defects - viz - distrotion - grooved fluted or ragged cuts - poor draglines 

  rounded edges tightly adhering (slag))   58

 1.1.18 ফ্্যডাট িন্জ�য়ন 2 রম্রম্ িুরু এম্এস �়ীয়ট স্ক়েডার ব্ডাট জয়়েন্  (Square butt 

  joint on MS sheet 2 mm thick in flat position (1G) (OAW-04))   60

  ম্রডউল 2 :  ওয়়েন্ল্ং সকৌ�ল  (Welding Techniques)

 1.2.19 এম্এস সলেয়টর রফ্য়লট “টট” জয়়েন্ 10 রম্রম্ িুরু সম্তল অব্স্ডায়ন (1F)-
  (SMAW-04) (Fillet “T” joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-

  (SMAW-04))   63

 1.2.20 সমতল অবস্ার্ি 2 পমপম িুরু M.S শীর্ট চিালা কি দোর জর্য়ন্ট (Open corner joint on

  M.S. sheet 2 mm thick in flat position (1F)-(OAW-05))  6, 7 66

 1.2.21 এম্এস সলেয়ট রফ্য়লট ল্যডাি জয়়েন্ 10 রম্রম্ িুরু সম্তল অব্স্ডায়ন (1F)-
  (SMAW-05) (Fillet lap joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-

  (SMAW-05))   69

 1.2.22 রফ্য়লট ‘টট’ জয়়েন্ অন এম্.এস �়ীট  2 রম্রম্ িুরু  সম্তল অব্স্ডায়ন  (1F)-
  (OAW-06)  (Fillet ‘T’ joint  on M.S. sheet 2mm thick in flat position (1F)-

  (OAW-06))   72

 1.2.23 স�ডালডা কন দেডার জয়়েন্ অন এম্এস সলেয়ট 10 রম্রম্ িুরু সম্তল  অব্স্ডায়ন (1F)-
  (SMAW-06) (Open corner joint on MS plate 10mm thick in flat position 

  (1F)-(SMAW-06))   75

 1.2.24 ফ্্যডাট অব্স্ডায়ন 2 রম্রম্ িুরু এম্এস �়ীয়ট রফ্য়লট ল্যডাি জয়়েন্ (1F)-
  (OAW-07) (Fillet lap joint on MS sheet 2mm thick in flat position (1F)-

  (OAW-07))   79

 1.2.25 রসয়গেল “V” ব্ডাট জয়়েন্ অন এম্এস সলেয়ট 12 রম্রম্ িুরু সম্তল অব্স্ডায়ন 
  (1G)(SMAW-07)(Single “V” butt joint on MS plate 12mm thick in flat 

  position (1G)-(SMAW-07))   82

  ম্রডউল 3 :  রস্টয়লর ওয়়েয়ল্রব্রলটট (OAW, SMAW) 
                      (Weldability of Steels (OAW, SMAW))

 1.3.26 োষুিষ িপর্দশ দেি দ্ারা চজাড় জর্য়র্ন্টর িরীষিা (I&T-01) (Testing of weld joint by 

  visual inspection (I&T-01)   85

 1.3.27 ওর্য়ল্ চিজ ব্যবহার কর্র ওর্য়ল্ িপর্দশ দেি (I&T-01) (Inspection of welds using 

  weld gauges (I&T-01)   87
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 1.3.28 অিুভুপমক অবস্ার্ি 7, 8 (2G)-(OAW-08)  এম এস শীর্ট ২ পমপম িুরু স্কর্য়র বাট 
  জর্য়ন্ট (Square butt joint on MS sheet 2mm thick in horizontal position 

  7, 8 (2G)-(OAW-08)   90

 1.3.29 সরল চরিার বী্ড এবং মাপটি-চলয়ার অিুশীলি M.S চপ্লর্ট 10 পমপম  িুরু ইি 
  অিুভূপমক অবস্ার্ি (SMAW-08) (Straight line beads and multi layer practice on 

  M.S. plate 10mm thick in horizontal position  (SMAW-08)   92

 1.3.30 রফ্য়লট - ‘টট’ জয়়েন্ অন এম্এস সলেয়ট 10 রম্রম্ িুরু ইন অনুভূরম্ক 
  অব্স্ডায়ন (2F)-(SMAW-09) (Fillet - ‘T’ joint on MS plate 10mm thick in 

  horizontal position (2F)-(SMAW-09))   94

 1.3.31 পফর্লট - ল্যাি জর্য়ন্ট অি এমএস শীর্ট 2 পমপম িুরু ইি অিুভূপমক অবস্ার্ি (2F)-
  (OAW-09) (Fillet - lap joint on MS sheet 2mm thick in horizontal position (2F)-

  (OAW-09)  9, 10  97

 1.3.32 পফর্লট - ল্যাি জর্য়ন্ট অি এমএস চপ্লর্টর 10 পমপম িুরু ইি অিুভূপমক অবস্ার্ি 
  (2F)-(OAW-09) (Fillet lap joint on MS plate 10mm thick in horizontal position 

  (2F)-(SMAW-10) 11, 12  99

 1.3.33 উলিম্ব অবস্ার্ি 2 পমপম িুরু এমএস শীর্ট পফলার র্ড প্দর্য় পফউশি োলার্িা হয় 
  (Fusion run with filler rod in vertical position on 2mm thick MS sheet (OAW-10)   101

 1.3.34 এমএস শীর্ট স্কয়ার বাট জর্য়ন্ট 2 পমপম িুরু উলিম্ব অবস্ার্ি (3G)-(OAW-11) 
  (Square butt joint on MS sheet 2mm thick in vertical position (3G)-(OAW-11)  13, 14  104

 1.3.35 রসয়গেল  “V” ব্ডাট জয়়েন্ অন  এম্ এস সলেয়ট 12 রম্রম্  িুরু ইন অনুভূরম্ক
  অব্স্ডায়ন (2G)-(SMAW 11) (Single “V” butt joint on MS plate 12mm thick 

  in horizontal position (2G)-(SMAW-11))   106

 1.3.36 পফর্লট ‘T’ জর্য়ন্ট  অি  এম এস চপ্লর্ট 2 পমপম  িুরু ইি উলিম্ব অবস্ার্ি (3F)-
  (OAW-12) (Fillet ‘T’ joint on MS sheet 2mm thick in vertical position (3F)-

  (OAW-12) 15  108

 1.3.37 রফ্য়লট ‘T’ জয়়েন্  অন  এম্ এস সলেয়ট 10 রম্রম্  িুরু ইন উল্লম্ব অব্স্ডায়ন 
  (3F)-(SMAW-13) (Fillet - “T” joint on MS plate 10mm thick in vertical 

  position (3F)-(SMAW-13)   110

 1.3.38 স্টাকোরাল িাইি ঢালাই বাট জর্য়ন্ট  অি  এম এস িাইর্ি ্ডায়া 50 পমপম × 3 পমপম 
  প্রােীর চবধ্ িুরু  ইি 1G (চরাপলং) অবস্ার্ি  (Structural pipe welding butt joint on 

  MS pipe ø50mm × 3mm wall thickness in 1G (Rolling) position (OAW-13)   113

 1.3.39 পফর্লট - ল্যাি জর্য়ন্ট  অি  এম এস চপ্লর্ট  10 পমপম  ইি উলিম্ব অবস্ার্ি (Fillet - lap 

  joint on MS plate 10mm in vertical position (3G)-(SMAW-14)   116

 1.3.40 ওর্িি  কি দোর জর্য়ন্ট  অি  এম এস চপ্লর্ট  10 পমপম  িুরু ইি উলিম্ব অবস্ার্ি (3F)-
  (SMAW- 15) (Open corner joint on MS plate 10mm thick in vertical position 

  (3F)-(SMAW-15)   119

 1.3.41 িাইি ওর্য়ক্ল্ং - এলর্বা জর্য়ন্ট  এর  এম এস িাইর্ির  ø50 পমপম  এবং 3 পমপম  ইি 
  প্রােীর চবধ্ (1G)- (OAW-14) (Pipe welding - Elbow joint on MS pipe ø50mm and 

  3mm wall thickness in flat position (1G)-(OAW-14)   122
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 1.3.42 িাইি ওর্য়ক্ল্ং ‘টট’ জর্য়ন্ট  অি এম এস িাইর্ির  ø50 পমপম  এবং 3 পমপম প্রােীর
  চবধ্  ইি ্ল্যাট অবস্ার্ি (1G)- (OAW-15) (Pipe welding ‘T’ joint on MS pipe 

  ø50mm and 3mm wall thickness in flat position (1G) - (OAW-15)   125

 1.3.43 রসয়গেল রভ ব্ডাট জয়়েন্  অন এম্ এস সলেয়ট  12  রম্রম্  িুরু  ইন উল্লম্ব অব্স্ডান 
  (3G)-(SMAW-16) (Single “V” butt joint on MS plate 12mm thick in vertical 

  position (3G)-(SMAW-16))   127

 1.3.44 িাইি ঢালাই 45° চকাণ জর্য়ন্ট  অি এম এস িাইি ø50mm এবং 3 পমপম  প্রােীর 
  চবধ্  (1G)- (OAW-16) (Pipe welding 45° angle joint on M.S. pipe ø50mm and 

  3mm wall thickness (1G) - (OAW-16)   130

 1.3.45 চসাজা লাইর্ির বী্ড  অি এম এস চপ্লর্ট 10mm িুরু  ইি ওভারর্হ্ড িক্জশর্ি 
  (SMAW-17) (Straight line beads on MS plate 10mm thick in over head position

  (SMAW-17)   133

 1.3.46 িাইি ্ল্যাঞ্ জর্য়ন্ট   অি এমএস িাইি সহ এমএস চপ্লট ø50mm × 3mm প্রােীর 
  চবধ্ (1F) (SMAW-18) (Pipe flange joint on MS plate with MS pipe ø50mm×3mm 

  wall thickness (1F) (SMAW-18)   136

 1.3.47 পফর্লট -”T” জর্য়ন্ট  অি এমএস িাইি 10 পমপম িুরু ইি চহ্ড অবস্াি (1F) 
  (SMAW-18) (Fillet - “T” joint on MS plate 10mm thick in over head position 

  (4F) - (SMAW-19))   140

 1.3.48 িডাইি ওয়়েন্ল্ং ব্ডাট জয়়েন্  অন এম্এস িডাইি ø50 রম্রম্ এব্ং 5 রম্রম্ প্রডাচ়ীর 
  সব্ি ইন 1G অব্স্ডায়ন (SMAW-20)(Pipe welding butt joint on MS pipe 

  ø50mm and 5mm wall thickness in 1G position (SMAW-20))   143

 1.3.49 পফর্লট - ওভার চহ্ড িক্জশর্ি 10 পমপম িুরু এমএস চপ্লর্ট ল্যাি জর্য়ন্ট (4G)- 
  (SMAW-21) (Fillet - lap joint on MS plate 10mm thick in over head position 

  (4G) - (SMAW- 21))   146

 1.3.50 ওভডার সহড িন্জ�য়ন 10 রম্রম্ িুরু MS সলেয়ট রসয়গেল  “V” ব্ডাট জয়়েন্ (4G)-
  (SMAW 22) (Single “V” butt joint on MS plate 10mm thick in over head 

  position (4G)-(SMAW-22))   149

 1.3.51 MS িাইর্ির উির িাইি বাট জর্য়ন্ট ø50mm প্রােীর চবধ্ 6mm (1G চরাল্) অবস্াি 
  (SMAW-23) (Pipe butt joint on MS pipe ø50mm wall thickness 6mm (1G Rolled) 

  position (SMAW-23))   152

 1.3.52 ইন্ডাকশি ওর্য়ক্ল্ং চমপশি OAW-17 দ্ারা চরেক্জং প্রক্রিয়ার মাধ্্যর্ম তামার িাইি 
  1/2” এর বাট জর্য়ন্ট (Butt joint of copper pipe 1/2” by brazing process by 

  induction welding machine OAW-17)   153

 1.3.53 ্ল্যাট িক্জশর্ি 2 পমপম িুরু চটেইির্লস পটেল শীর্ট স্কয়ার বাট জর্য়ন্ট (1G)  
  (SMAW-24) (Square butt joint on stainless steel sheet 2mm thick in flat position 

  (1G) (SMAW-24))   155

 1.3.54 1/2” এবং ত্দর্্ঘ দে্যর 75 পমপম (OAW-18) কিার িাইর্ির কি দোর/টট জর্য়ন্ট এবং কিার 
  টটউব 1/2” এবং 75 পমপম ত্দর্্ঘ দে্যর চরেজ টট জর্য়ন্ট (Corner /Tee joint of copper 

  pipe of 1/2” and of length 75mm (OAW-18) and Braze tee joint on copper tube 

  1/2” and of length 75mm)   157
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 1.3.55 M.S-এর উির বি দোকার বাট এবং ল্যাি জর্য়ন্ট। সমতল অবস্ার্ি চরেক্জং কর্র 
  2 পমপম িুরু শীট (OAW-19) (Square butt and lap joint on M.S. sheet 2mm thick 

  by brazing in flat position (OAW-19))   160

 1.3.56 ্ল্যাট িক্জশর্ি 6 পমপম িুরু ওর্য়ক্ল্ং   আয়রি চপ্লর্ট পসর্গিল  “V” বাট জর্য়ন্ট (1G) 
  (SMAW 25) (Single “V” butt joint on cast iron plate 6mm thick in flat position 

  (1G) (SMAW-25))   162

 1.3.57 এমএস চপ্লর্ট আকদে  িাউক্জঙ 10 পমপম িুরু (AG-01) (Arc gouging on MS plate 

  10mm thick (AG-01))   165

 1.3.58 সম্তল অব্স্ডায়ন 3 রম্রম্ িুরু অ্যডালুরম্রন়েডাম্ �়ীয়ট স্ক়েডার ব্ডাট জয়়েন্ 
  (OAW-20) (Square butt joint on aluminium sheet 3mm thick in flat position 

  (OAW-20))   167

 1.3.59 ওর্য়ক্ল্ং   চলাহার চপ্লট 6 পমপম িুরু চপ্লর্ট পসর্গিল  “V” বাট জর্য়র্ন্টর মাধ্্যর্ম চরোঞ্ 
  ওর্য়ক্ল্ং প্রস্তুত  করুি(1G) (OAW-21) (Bronze welding of single “V” butt joint on 

  cast iron plate 6mm thick plate (1G) (OAW-21))   169

 1.3.60 ্ডাই চিপিট্রান্ট িরীষিা (Dye penetrant test)   172  

 1.3.61 চেৌম্বকীয় কণা িরীষিা (I&T) (Magnetic particle test (I&T))   173

  ম্রডউল 4 :  িরর্দ� দেন ও ির়ীক্ষডা করডা (Inspection & Testing)

 1.4.62 পিক-চরেক িরীষিা (আই অ্যান্ড টট) 04 (Nick-break test (I & T)) 04  15  175

 1.4.63 পরি চবন্ড চটটে (আই অ্যান্ড টট) 03 (Free bend test (I & T)) 03   177

 1.4.64 পফর্লট রি্যাকোর চটটে (আই অ্যান্ড টট) ০৪ (Fillet fracture test (I & T)) 04   178

  ম্রডউল 5 :  ি্যডাস সম্টডাল আকদে ওয়়েন্ল্ং (Gas Metal Arc Welding)

 1.5.65 পিরািত্তা সরঞ্াম এবং তার্্দর ব্যবহার ইত্যাপ্দ িপরপেপত GMAW-011 (Introduction 

  to safety equipment and their use etc. GMAW-011)   180

 1.5.66 GMAW ওর্য়ক্ল্ং চমপশি এবং আিুষাপগিক চসট আি করা এবং একটট ARC 
  GMAW-02 স্টাইক করুি (Setting up of GMAW welding machine & Accessories 

  and striking an ARC GMAW-02)   180

 1.5.67 GMAW-03 দ্ারা সমতল অবস্ার্ি MS চপ্লর্ট 10mm সরলর্রিার বী্ড জমা করুি 
  (Depositing straight line beads on MS plate 10mm in flat position by GMAW-03)   184

 1.5.68 প্ডি ট্রান্সফার 1F (GMAW 02) দ্ারা সমতল অবস্ার্ি 10mm িুরু এমএস চপ্লর্ট 
  পফর্লট ওর্য়ল্ টট জর্য়ন্ট (Fillet weld Tee joint on MS plate 10mm thick in flat 

  position by dip transfer 16 1F (GMAW 02))   186

 1.5.69 পফর্লট ওর্য়ল্ - প্ডি ট্রান্সফার 1F (GMAW - 03) দ্ারা সমতল অবস্ার্ি 3 পমপম িুরু 
  এমএস শীর্ট ল্যাি জর্য়ন্ট প্রস্তুত করুি  (Fillet weld - Lap joint on MS sheet 3mm 

  thick in flat position by dip transfer 1F (GMAN - 03))   190

 1.5.70 পফর্লট ওর্য়ল্ - প্ডি ট্রান্সফার 1F (GMAW - 04) দ্ারা সমতল অবস্ার্ি 3 পমপম িুরু 
  M.S শীর্ট ‘T’ জর্য়ন্ট প্রস্তুত করুি (Fillet weld - ‘T’ joint on M.S sheet 3mm thick 

  in flat position by dip transfer IF (GMAW - 04))   192
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(xii)

 ব্্যডা়েডাম্ নং ব্্যডা়েডাম্ র�য়রডানডাম্ র�ক্ষডার িৃষ্ডা নং 
   ফ্লডাফ্ল 

 1.5.71 পফর্লট ওর্য়ল্ - প্ডি ট্রান্সফার 1F (GMAW - 05) দ্ারা সমতল অবস্ার্ি 3 পমপম িুরু 
  M.S শীর্ট কি দোর জর্য়ন্ট প্রস্তুত করুি (Fillet weld - Corner joint on M.S sheet 3mm 

  thick in flat position by diptransfer 1F (GMAW - 05))   194

 1.5.72 ব্ডাট ওয়়েল্ - ফ্্যডাট িন্জ�ন 1 ন্জ (GMAW 06) এ 3 রম্রম্ িুরু M.S �়ীয়ট 
  স্ক়েডার ব্ডাট জয়়েন্ প্রস্তুত করুন (Butt weld - Square butt joint on M.S sheet 

  3mm thick in flat position 1 G (GMAW-06))   196

 1.5.73 ্ল্যাট িক্জশি 1 ক্জ (GMAW - 07) এ প্ডি ট্রান্সফার দ্ারা M.S চপ্লর্ট 10mm িুরু বাট 
  ওর্য়ল্ পসর্গিল V বাট জর্য়ন্ট প্রস্তুত করুি (Butt weld single V Butt joint on 

  M.S plate 10mm thick by dip transfer in flat position 1 G (GMAW - 07))   198

 1.5.74 প্ডি ট্রান্সফার 2F (GMAW 08) দ্ারা অিুভূপমক অবস্ার্ি M.S চপ্লর্ট 10mm িুরু 
  পফর্লট ওর্য়র্ল্র টট জর্য়ন্ট প্রস্তুত করুি (Fillet weld Tee joint on M.S plate 

  10mm thick in horizontal position by dip transfer 2F (GMAW 08))   201

 1.5.75 প্ডি ট্রান্সফার (2F) (GMAW - 09) দ্ারা অিুভূপমক অবস্ার্ি 10mm িুরু M.S চপ্লর্ট 
  পফর্লট ওর্য়ল্ কি দোর জর্য়ন্ট প্রস্তুত করুি ( IFillet weld corner joint on M.S plate 

  10mm thick in horizontal position by dip transfer (2F) (GMAW - 09))   204

 1.5.76 পফর্লট ওর্য়ল্ - টট জর্য়ন্ট এম এস শীর্ট ৩পমপম চমাটা (Thick) হরাইর্জন্টাল 
  অবস্ার্ি প্ডি ট্রান্সফার দ্ারা ২এফ (GMAW - 10) (Fillet weld ‘T’ joint on 

  M.S sheet 3mm thick in horizontal position by dip transfer 2F (GMAW - 10))   206

 1.5.77 পফর্লট ওর্য়ল্ - কি দোর জর্য়ন্ট এম এস শীর্ট ৩পমপম চমাটা (Thick) হরাইর্জন্টাল  
  অবস্ার্ি প্ডি ট্রান্সফার দ্ারা ২এফ (GMAW - 11) (Fillet weld - corner joint on 

  M.S sheet 3mm thick in horizontal position by dip 2F transfer (GMAW - 11))   208

 1.5.78 পফর্লট ওর্য়ল্ - টট জর্য়ন্ট এম এস চপ্লর্ট ১০পমপম চমাটা (Thick) ভাটটক্যাল অবস্ার্ি 
  (ভাটটক্যাল আি) প্ডি ট্রান্সফার দ্ারা ৩এফ (GMAW - 12) (Fillet weld - Tee joint 

  on M.S plate 10mm thick in vertical position by (vertical up) dip transfer 

  3F (GMAW - 12))   210

 1.5.79 রফ্য়লট ওয়়েল্ – আউটসডাইড কন দেডার জয়়েন্ এম্ এস সলেয়ট ১০রম্রম্ 
  ভডাটটক্যডাল অব্স্ডায়নর উিয়রর র্দয়ক রডি রেডান্সফ্ডার দ্ডারডা ৩এফ্ (GMAW - 13) 
  (Fillet weld outside corner joints on MS plate 10mm vertical position 

  upward by dip transfer 3F (GMAW - 13))   213

 1.5.80 পফর্লট ওর্য়ল্ - ল্যাি জর্য়ন্ট এম এস শীর্ট ৩পমপম চমাটা (Thick) ভাটটক্যাল 
  অবস্ার্ি  প্ডি ট্রান্সফার দ্ারা ৩এফ (GMAW - 14) (Fillet weld - Lap joint on 

  M.S sheet 3mm thick in vertical position by dip transfer 3F (GMAW - 14))   215

 1.5.81 পফর্লট ওর্য়ল্ - কি দোর জর্য়ন্ট এম এস শীর্ট  ৩পমপম ভাটটক্যাল অবস্ার্ি প্ডি 
  ট্রান্সফার দ্ারা ৩এফ (GMAW - 15)  (Fillet weld - corner joint on M.S sheet 3mm 

  in vertical position by dip transfer 3F (GMAW - 15))   217

 1.5.82 পফর্লট ওর্য়ল্ - ল্যাি এবং টট জর্য়ন্ট এম এস শীর্ট 3পমপম মটা (Thick) ওভারর্হ্ড 
  িক্জশর্ি প্ডি ট্রান্সফার দ্ারা ৪এফ (GMAW - 16)  (Fillet weld - lap and ‘T’ joint 

  on M.S sheet 3mm thick in over head position by dip transfer 4F (GMAW - 16))   219
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(xiii)

 ব্্যডা়েডাম্ নং ব্্যডা়েডাম্ র�য়রডানডাম্ র�ক্ষডার িৃষ্ডা নং 
   ফ্লডাফ্ল 

 1.5.83 টট জর্য়ন্ট এম এস িাইর্ি 60পমপম ওপ্ড x ৩পমপম ্ডাবলু টট ১ক্জ অবস্াি (আকদে ধ্রুবক    
  ্ঘূণ দোয়মাি) GMAW-17(Tee joints on M.S pipe ø60 mm OD x 3mm WT 1G    

  position (ARC constant rolling) GMAW-17)   222

 1.5.84 বী্ড জমা করুি এস এস শীর্ট ্ল্যাট অবস্ার্ি (GMAW - 18) (Depositing bead on 

  S.S sheet in flat position (GMAW - 18))   224

 1.5.85 বাট জর্য়ন্ট চটেইির্লস পটের্লর ২পমপম চমাটা (Thick) শীট সমতল অবস্ার্ি প্ডি 
  ট্রান্সফার দ্ারা (GMAW - 19) (Butt joint on stainless steel 2mm thick sheet in 

  flat position by dip transfer (GMAW - 19))   227

  ম্রডউল 6 :  ি্যডাস টডাংয়স্টন আকদে ওয়়েন্ল্ং (Gas Tungsten Arc Welding)

 1.6.86 বী্ড জমা করুি অ্যালপুমপিয়াম শীর্ট ২পমপম চমাটা (Thick) – সমতল অবস্ার্ি
  (GMAW - 01) (Depositing bead on aluminium sheet 2mm thick - position flat 

  (GMAW - 01))  17, 18  228

 1.6.87 1.6 রম্রম্  অ্যডালুরম্রন়েডাম্ �়ীয়ট ব্ডাট ওয়়েল্ উির  স্ক়েডার ব্ডাট জয়়েন্ -  ফ্ডাট  
  সিডান্জ�ন  (GTAW - 02)(Butt weld square butt joint on aluminium sheet 

  1.6mm - position flat (GTAW - 02))   231

 1.6.88 রফ্য়লট ওয়়েল্ - 1.6 রম্রম্  অ্যডালুরম্রন়েডাম্ �়ীয়ট টট জয়়েন্ -  সিডান্জ�ন  (1F) 
  (GTAW - 03) (Fillet weld - Tee joint on aluminium sheet 1.6mm - position 

  (1F)(GTAW - 03))  233

 1.6.89 2 রম্রম্ অ্যডালুরম্রন়েডাম্ �়ীয়ট সকডাণডার জয়়েয়ন্র ব্ডাইয়র রফ্য়লট ওয়়েল্ - ফ্্যডাট  
  সিডান্জ�ন িুরু (Thick) (1F) (GTAW - 04) (Fillet weld outside corner joint 

  on aluminium sheet 2mm - thick in postion flat (1F) (GTAW - 04))   235

 1.6.90 বাট ওর্য়ল্ 1.6 পমপম চটেইির্লস পটের্লর উির বি দোকার বাট জর্য়ন্ট িুরু (Thick) 
  ্ল্যাট সর্গি  িাক্জদেং ি্যাস (1G) (GTAW - 05) (Butt weld square butt joint on 

  stainless steel 1.6mm thick flat with purging 19, 20 Gas (1G) (GTAW - 05))   237

 1.6.91 চটেইির্লস টেটীল শীর্ট পফর্লট ওর্য়ল্ টট জর্য়ন্ট 1.6 mm - অবস্াি ্ল্যাট 1F 
  (GTAW - 06) (Fillet weld Tee joint on stainless steel sheet 1.6mm - position flat 

  1F (GTAW - 06))   243

 1.6.92 অ্যালুপমপিয়াম িাইর্ির উির িাইি বাট জর্য়ন্ট পফ্লাট চিাক্জশি 50mmx3mm 
  WT 1G (GTAW - 07) (1G) (Rotation weld) (Pipe butt joint on Aluminium pipe 

  ø50mmx3mm WT in flat position 1G (GTAW - 07) (1G))   246

 1.6.93 MS িাইর্ি টট জর্য়ন্টপফ50mm OD x 3mm WT িক্জশি ্ল্যাট 1F (GTAW - 08) 
  (Tee joint on MS pipe ø50mm OD x 3mm WT position flat 1F (GTAW - 08))   248

 1.6.94 চলৌহ্ঘটটত এবং অ চলৌহ্ঘটটত ধ্াতুর উির প্লাজমা চসাজা (Straight)কাটা (PAC - 01) 
  (Plasma straight cutting on ferrous and non-ferrous metal (PAC - 01))   251

 1.6.95 চরক্জটে্যান্স স্পট ওর্য়ক্ল্ং (Resistance spot welding)  দ্ারা চটেইির্লস পটের্লর 
  শীর্ট ল্যাি জর্য়ন্ট (R.W - 01) (Lap joint on stainless steel sheet by Resistance 

  spot welding (R.W - 01))  21  255

 1.6.96 চরক্জটে্যান্স স্পট ওর্য়ক্ল্ং দ্ারা শীট চযাি করা (R.W - 02) (M.S. Sheet Joining by 

  Resistance spot welding (R.W - 02))   257
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(xiv)

র��ন / মূ্ল্যডা়েনয়যডাি্য ফ্লডাফ্ল

এই বইটট সম্পূণ দে হর্ল আিপি সষিম হর্বি

    নং.                               র�ক্ষডার ফ্লডাফ্ল                ব্্যডা়েডাম্ নং

 1 Set the gas welding plant and join MS sheet in different position following safety 
  precautions. [Different position: - 1F, 2F, 3F, 1G, 2G, 3G.]  1.1.01 - 1.1.04
 2 Set the SMAW machine and perform different type of joints on MS in different 
  position observing standard procedure. [different types of joints Fillet (T-joint, lap &
  Corner), Butt (Square & V); different position - 1F, 2F, 3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G] 1.1.05 - 1.1.08                   
 3 Set the gas welding plant and join MS sheet in different position following safety 
  precautions. [Different position: - 1F, 2F, 3F, 1G, 2G, 3G.]       1.1.09 - 1.1.10
 4 Set the SMAW machine and perform different type of joints on MS in different  
  position observing standard procedure. [different types of joints Fillet ( T-joint, lap & 
  Corner), Butt (Square & V); different position - 1F, 2F, 3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G] 1.1.11 - 1.1.12
  5 Set the oxy- acetylene cutting plant and perform different cutting operations on 
  MS plate. [Different cutting operation - Straight, Bevel, circular]  1.1.13-1.1.17
     6  Set the gas welding plant and join MS sheet in different position following      
  safety precautions. [Different position: - 1F, 2F, 3F, 1G, 2G, 3G.]                       1.1.18-1.2.20
 7 Set the SMAW machine and perform different type of joints on MS in      
  different position observing standard procedure. [different types of joints     

 ব্্যডা়েডাম্ নং ব্্যডা়েডাম্ র�য়রডানডাম্ র�ক্ষডার িৃষ্ডা নং 
   ফ্লডাফ্ল 

 1.6.97 ্ল্যাট িক্জশর্ি 2 পমপম িুরু কিার শীর্ট স্কয়ার বাট জর্য়ন্ট (1G) (OAW 01) (Square 

  Butt Joint on Copper sheet 2mm thick in Flat position (1G) (OAW 01))   258

  ম্রডউল 7 :  সম্রডাম্ত এব্ং রক্ষণডায়ব্ক্ষণ (Repair and Maintenance)

 1.7.98 তামার উির ‘T’ জর্য়ন্ট চথর্ক M.S শীট 2 পমপম িুরু 1F চরেক্জং কর্র সমতল 
  অবস্ার্ি (OAW 02) (‘T’ joint on copper to M.S sheet 2mm thick in flat position 

  by brazing 1F (OAW 02))   260

 1.7.99 তামার শীট ‘T’ জর্য়ন্ট সহ S.S শীর্ট পসলভার চরেক্জং (OAW - 03) (Silver brazing on 

  S.S. sheet with copper sheet ‘T’ joint (OAW - 03))  22 262

 1.7.100 তামার টটউব চথর্ক টটউর্ব পসলভার চরেক্জং (OAW - 04) (Silver brazing on copper 

  tube to tube (OAW - 04))   264

 1.7.101 পসআই এবং চরোঞ্ পফলার র্ড (OAW-05) প্দর্য় অক্্স অ্যাপসটটপলি ওর্য়ক্ল্ং দ্ারা 
  ভাগিা পসআই চমপশর্ির অংশগুপলর ওর্য়ক্ল্ং চমরামত করুি(Repair welding of 

  broken CI machine parts by oxy acetylene welding with CI and bronze filler 

  rod (DAW-05))   267

 1.7.102 CI ইর্লর্ট্া্ড SMAW-01 দ্ারা ভাঙা CI চমপশর্ির অংশগুপলর চমরামত ঢালাই করা 
  (Repair welding of broken CI machine parts by CI electrode. SMAW-01)   270

 1.7.103 প্লাপটেক ওর্য়ক্ল্ং চমপশর্ির মাধ্্যর্ম প্লাপটের্কর ভাঙা অংশ বা িাইি চমরামত করুি 
  (Repair plastic broken parts or pipes by plastic welding machine)   272

 1.7.104 PVC মারো 150x100x100 এর প্লাপটের্কর শীট প্দর্য় একটট প্লাপটের্কর ট্যাঙ্ক ততপর 
  করুি (Make a plastic tank with plastic sheet of PVC dimension 150x100x100)   274
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(xv)

    নং.                               র�ক্ষডার ফ্লডাফ্ল                     ব্্যডা়েডাম্ নং

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

SYLLABUS

Duration Ref. Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

Process
Code

Professional

Skill 47Hrs;

Professional

Knowledge

11Hrs

1 Demonstration of Machinery
used in the trade

2 Identification to safety
equipment and their use etc.

3 Hack sawing, filing square
to dimensions

4 Marking out on MS plate and
punching

- Importance of Trade
Training

- General discipline in the
Institute

- Elementary First Aid
- Importance of welding in

industry
- Safety precautions in

Shielded Metal Arc
Welding, and Oxy -
Acetylene Welding and
Cutting.

OAW-01

SMAW-01

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

OAW-02

OAW-03

SMAW-02

SMAW-03

OAGC-01

OAGC-02

OAGC-03

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

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

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

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

- Introduction and definition
of welding.

- Arc and Gas Welding
Equipments, tools and
accessories.

- Various Welding
Processes and its
applications.

- Arc and Gas Welding
terms and definitions.

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

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

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

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

- Surface Cleaning

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

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

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

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

- Principle of arc welding.
And characteristics of arc.

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

Professional

Skill 21Hrs;

Professional

Knowledge

05Hrs

Professional

Skill 23Hrs;

Professional

Knowledge

05Hrs

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

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

- Types of oxy-acetylene
flames and uses.

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

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

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

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

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

Professional

Skill

23Hrs;

Professional

Knowledge

05Hrs
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(xvii)

OAGC-04

OAGC-05

OAGC-06

OAW-04

SMAW-04

OAW-05

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

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

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

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

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

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

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

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

Professional

Skill

126Hrs;

Professional

Knowledge

31Hrs
21 Fillet lap joint on M.S. plate 10 mm thick

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

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

thick in flat position. (1F)

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

- Weld slope and rotation.
- Welding symbols as per

BIS & AWS.

SMAW-05

OAW-06

SMAW-06

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

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

26 Testing of weld joints by visual
inspection.

27 Inspection of welds by using weld
gauges.

- Arc length - types - effects
of arc length.

- Polarity: Types and appli-
cations.

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

- Weld gauges & its uses.

OAW-07

SMAW-07

I&T-01

- Calcium carbide uses
and hazard.

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

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

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

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

OAW-08

SMAW-08

SMAW-09

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

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

- Charging process of oxy-
gen and acetylene gases

OAW-09

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

- Uses of single  and
double stage Gas
regulators.

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

SMAW-10
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(xviii)

OAW-10

OAW-11

SMAW-11

SMAW-12

OAW-12

SMAW-13

OAW-13

SMAW-14

SMAW-15

OAW-14

OAW-15

SMAW-16

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

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

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

- Oxy acetylene gas weld-
ing Systems (Low pres-
sure and High pressure).
Difference between gas
welding blow pipe(LP
&HP) and gas cutting
blow pipe

- Gas welding techniques.
Rightward and Leftward
techniques.

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

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

- Arc blow - causes and
methods of controlling.

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

- Arc Welding defects,
causes and Remedies.

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

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

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

- Difference between pipe
welding and plate
welding.

Set the SMAW
machine and
perform different type
of joints on MS in
different position
observing standard
procedure. [different
types of joints- Fillet (
T-joint, lap & Corner),
Butt (Square & V);
different position - 1F,
2F, 3F,4F, 1G, 2G, 3G,
4G]
Perform welding in
different types of MS
pipe joints by Gas
welding (OAW).
[Different types of MS
pipe joints - Butt,
Elbow, T-joint, angle
(45°) joint, flange
joint]

Professional

Skill 80

Hrs;

Professional

Knowledge

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

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

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

- Brief use of Manifold
system

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

- Gas welding filler rods,
specifications and sizes.

- Gas welding fluxes - types
and functions.

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

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

- Gas welding defects,
causes and remedies

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

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

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

- Effects of moisture pick
up.

- Storage and baking of
electrodes.

OAW-16

SMAW-17

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

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

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

SMAW-18

SMAW-19

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

Professional

Skill

61Hrs;

Professional

Knowledge

06Hrs
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(xix)

SMAW-20

SMAW-21

SMAW-22

SMAW-23

OAW-17

SMAW-24

OAW-18

OAW-19

SMAW-25

AG-01

OAW-20

OAW-21

I&T-02

I&T-03

I&T-04

I&T-05
I&T-06

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

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

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

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

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

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

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

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

- Stainless steel types-
weld decay and
weldability.

- Induction welding,
brazing of copper tubes.

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

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

- Brazing cutting tools.

( T-joint, lap & Corner),
Butt (Square & V);
different position - 1F,
2F, 3F,4F, 1G, 2G, 3G,
4G]
Set the SMAW machine
and perform welding in
different types of MS
pipe joints by SMAW.
[Different types of MS
pipe joints - Butt, Elbow,
T-joint, angle (45 ) joint,
flange joint]

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

Professional

Skill 25

Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

Professional

Skill

21Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

Choose appropriate
welding process and
perform joining of
different types of metals
and check its
c o r r e c t n e s s .
[appropriate welding
process - OAW, SMAW;
Different metal - SS, CI,
Brass, Aluminium]
Demonstrate arc
gauging operation to
rectify the weld joints.

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

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

57 Arc gouging on MS plate 10 mm thick.

- Aluminium properties and
weldability, Welding meth-
ods

- Arc cutting & gouging,

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

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

- Cast iron and its proper-
ties types.

- Welding methods of cast
iron.

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

Professional

Skill

20Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

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

60 Dye penetrant test.
61 Magnetic particle test.
62 Nick- break test.
63 Free bend test.
64 Fillet fracture test.

- Types of Inspection meth-
ods

- Classification of destruc-
tive and NDT methods

- Welding economics and
Cost estimation.

Professional

Skill 25

Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs
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(xx)

GMAW-01

GMAW-02

GMAW-03

GMAW-04

GMAW-05

GMAW-06

GMAW-07

GMAW-08

GMAW-09

GMAW-10

GMAW-11

65 Introduction to safety equipment and
their use etc.

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

67 Depositing straight line beads on M.S
Plate.

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

Professional

Skill

166Hrs;

Professional

Knowledge

32Hrs

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

- Safety precautions in Gas
Metal Arc Welding and
Gas Tungsten Arc
welding.

- Introduction to GMAW -
equipment - accessories.

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

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

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

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

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

- Process variables of
GMAW.

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

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

- Wire feed system - types
- care and maintenance.

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

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

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

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

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

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

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

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

- GMAW defects, causes
and remedies

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

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

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

- Heat distribution and ef-
fect of faster cooling

GMAW-12

GMAW-13

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

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

- Pre heating  & Post Weld
Heat Treatment

- Use of temperature indi-
cating crayons.

GMAW-14

GMAW-15

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

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

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

GMAW-16

GMAW-17
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(xxi)

GMAW-18

GMAW-19

GMAW-01

GMAW-02

GMAW-03

GMAW-04

GMAW-05

GMAW-06

GMAW-07

RW-01

RW-02

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

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

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

- Use of backing strips and
backing bars

Professional

Skill 80

Hrs;

Professional

Knowledge

14Hrs

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

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

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

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

- Power sources for GTAW
- AC &DC

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

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

- Tungsten electrodes -
types & uses, sizes and
preparation

- GTAW  Torches- types,
parts and  their functions

- GTAW filler rods and
selection criteria.

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

- Edge preparation and fit
up.

- GTAW parameters for
welding of different
thickness of metals

Professional

Skill 20Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

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

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

- Argon / Helium gas prop-
erties - uses.

- GTAW Defects, causes
and remedy.

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

- Friction welding process-
equipment and
application

- Laser beam welding
(LBW).

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

94 Straight cutting on ferrous and non
ferrous

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

- Types of Plasma arc,
advantages and
applications.

GMAW-08

PAC-01

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

96 MS sheets joining by Resistance Spot
welding

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

- Applications and
limitations.

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

Professional

Skill 20Hrs;

Professional

Knowledge

03Hrs

Perform Aluminium &
MS pipe joint by GTAW
in flat position.
Set the Plasma Arc
cutting machine and cut
ferrous & non-ferrous
metals.

Professional

Skill

20Hrs;

Professional

Knowledge

02Hrs
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(xxii)

OAW-01

OAW-02

OAW-03

OAW-04

OAW-05

SMAW-01

SMAW-02

Professional

Skill 41

Hrs;

Professional

Knowledge

10Hrs

Professional

Skill 24Hrs;

Professional

Knowledge

01Hrs

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

98 "T"  joint on Copper to MS sheet
2mm thick  in flat position by
Brazing (1F)

- Metalizing - types of met-
alizing principles.

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

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

copper sheet "T" joint.
100 Silver brazing on copper tube to tube.

- Reading of assembly
drawing

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

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

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

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

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

Repair Cast Iron
machine parts by
selecting appropriate
welding process.
[Appropriate welding
process- OAW, SMAW]
Hard facing of alloy steel
components / MS rod by
using hard facing
electrode.

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

- Plastic welding machine
with hot air gun and
plastic material:
Polypropylene (PP)
Polyethylene (PE)
Polyvinylchloride (PVC)

QR CODE
MODULE 1

MODULE 2

MODULE 3

MODULE 6

MODULE 5

Ex. No. 1.1.02

Ex. No. 1.2.19

Ex. No. 1.3.30

Ex. No. 1.6.87

Ex. No. 1.5.72 Ex. No. 1.5.79Ex. No. 1.1.18

Ex. No. 1.2.21

Ex. No. 1.3.35

Ex. No. 1.6.88

Ex. No. 1.2.22

Ex. No. 1.3.37

Ex. No. 1.6.89

Ex. No. 1.2.23

Ex. No. 1.3.43

Ex. No. 1.2.24

Ex. No. 1.3.48 Ex. No. 1.3.50

Ex. No. 1.2.25

Ex. No. 1.3.58
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1

C G & M অনুশীলনী 1.1.01
ওয়়েল্ডার  (Welder) - মেরডােত এবং রক্ষণডায়বক্ষণ                                                

ওয়়েল্ল্ং ও়েডার্্কশয়ে  ব্যবহৃত যন্ত্রেডাততর প্রদশ ্কনী (Demonstration of machinery 
used in welding trades)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• ওয়়েল্ল্ং মদডার্ডায়ন ব্যবহৃত যন্ত্রেডাতত ব্যডাখ্্যডা র্রয়ত।
• প্রদত্ত মেতবয়ল প্রততটে মেতশয়নর নডাে এবং এর ব্যবহডার মরর্র্্ক র্রয়ত। 
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র্ডায ্ক প্রণডালী (Job sequence)

•  ওয়ার্্কশনপ ে্যেহৃত যন্ত্রপানত শনাক্ত র্রুন।

• শমনশননর নাম নিনত হনে।  এেং তানির ে্যেহার ে্যাখ্্যা 
র্রুন।

• এটি শিনেল 1 এ শরর্র্্ক র্রুন।

•  এটিনর্  প্রনশক্ষর্ দ্ারা শের্ র্রানত হনে। 

1 নং মেতবল 

      মেতশয়নর নডাে এবং এর ব্যবহডার তলখ্য়ত হয়ব  

 ক্রে নডা.   মেতশয়নর নডাে      ব্যবহডারসেূহ 

  1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

 10

 11

 12

 13

 14

 15

 16

 17

 18

 19

 20

 21

 22

 23

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.01
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C G & M অনুশীলনী 1.1.02
ওয়়েল্ডার  (Welder) - মেরডােত এবং রক্ষণডায়বক্ষণ                                                

তনরডােত্তডা সরঞ্ডাে এবং তডায়দর ব্যবহডার ইত্যডাতদ সনডাক্তর্রণ (Identification of 
safety equipment and their use etc)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• অঙ্কয়ন প্রদত্ত তনরডােত্তডা সরঞ্ডাে তিতনিত র্রয়ত।
• মেতবয়ল সংতলিষ্ট তনরডােত্তডা সরঞ্ডায়ের ব্যবহডার মরর্র্্ক র্রয়ত। 
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দ্রষ্টব্য: প্রতশক্ষর্ তবতিন্ন িরয়ণর ব্যল্ক্তগত সুরক্ষডা সরঞ্ডাে সরবরডাহ র্রয়বন ব্যডাখ্্যডা র্রয়বন র্ীিডায়ব সটির্ 
জয়বর জন্য উেযুক্ত তেতেই তর্িডাইসগুতল সনডাক্ত র্রুন এবং তনব ্কডািন র্রুন। প্রতশক্ষণডার্থীয়দর  বলয়বন 
তনরডােত্তডা সরঞ্ডাে গুতলর নডাে এবং এর ব্যবহডারগুতল নীয়ি মদও়েডা সডারণীয়ত তলখ্য়ত। 

র্ডায ্ক প্রণডালী (Job sequence)

• োি্ক শেনর্ ে্যক্ক্তগত সুরক্ষা সরঞ্ামগুনল পনে এেং শোনখ্ 
শিনখ্ ে্যাখ্্যা র্রুন।

• ননিৃষ্ট ধরননর সুরক্ষার জন্য উপযুক্ত ে্যক্ক্তগত সুরক্ষা 
সরঞ্ামগুনল সনাক্ত র্রনত এেং ননে ্কােন র্রুন।

•  সারনি 1-এ সংনলিষ্ট ধরননর সুরক্ষায় PPE-এর নাম নলখ্নতন 
হনে। 

          1 নং মেতবল  

 ক্রে নডা. তেতেই এর  নডাে সম্পতর্্কত তবেদ সুরক্ষর  প্রর্ডার

 1   

 2   

 3   

 4   

 5   

 6   

 7   

 8   

 9

 10 

• এিন  প্রশনর্্ের্ ি্োরা েনর্ র্রাতন হেন.

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.02
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C G & M অনুশীলনী 1.1.03
ওয়়েল্ডার  (Welder) - মেরডােত এবং রক্ষণডায়বক্ষণ                                                

হ্যডায়্সডাত়েং , ম্কডা়েডার র্ডাইয়েনশন এর জন্য ফডাইতলং (Hack sawing, filing square 
to dimension)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• হ্যডায়্সডাত়েং েদ্ধতত বণ ্কনডা র্রয়ত।
•  ফডাইতলং র্য়র বগ ্কয়ক্ষত্র এবং সটির্ আ়েতন বজডা়ে রডাখ্য়ত। 
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•  নটিল রুল ে্যেহার র্নর 75 x 75 x নমনম নপ্র শমনশনর্ 
সাইজ শের্ র্রুন।

•  মানর্্কং  নমনর্য়া প্রনয়াগ র্রুন( মানর্্কং নমনর্য়া হনছে 
শমিানল মানর্্কং র্রার আনগ এর্ধরননর রটিন প্রনলপ 
যার উপর খ্ুে সহনজ মানর্্কংগুনল শিখ্া যায়)।

•  সাইর্ নে শত 82 নমনম মার্্ক র্রুন।

•  এর্ইভানে ‘e’ পানশ 82 নমনম মার্্ক র্রুন।

•  নেননিত লাইনন পাঞ্চ র্রুন।

• নেননিত লাইন শেনর্ 10 নমনম িনূর শরনখ্ শেঞ্চ-ভাইনসর 
জেটি োধঁনত হনে ।

•  হ্যান্সানয়ং শুরু র্রনত লাইনন এর্টি খ্াজঁ ততনর র্রুন।

•  নেননিত লাইন েরাের র্ািনত হনে।

•  এর্ইভানে অন্য নিনর্ র্ািনত হনে। 

•  ফনরায়ার্্ক শট্ানর্ োপ প্রনয়াগ র্রুন।

•  নরিান ্ক শট্ানর্ োপ শেনে নিনত হনে।  

•  হ্যান্সানয়ং র্রার সময় শলেনর্র পুনরা তির্ ্ক্য ে্যেহার র্রুন। 

•  নটিল রুল নিনয়  ননয়নমত  র্ািার মাপ শের্ র্রুন।.

•  হ্যান্সানয়ং এর  জন্য ক্রস-শসর্শন অনুযায়ী র্ািা জেটি 
ক্্যাম্প র্রুন।

•  যতিরূ সম্ভে জেটি এমনভানে ধনর রাখ্নত হনে  যানত 
প্রানতের পনরেনত্ক সমতল ো লম্া নির্টি র্ািা যায়।  
(নেত্র 1)

র্ায ্কক্রম 1: এর্টে লডাইন বরডাবর হ্যডায়্সডাত়েং 

•  যনি জেটিনত শপ্রাফাইল োনর্ (নটিনলর শর্ানির মনতা), 
জেটি আিনর্ নিনত হনে। যানত জনের ঝুলতে নিনটি র্ািা 
যায়। (নেত্র 2)

•  যতিা সম্ভে িাইি র্নর জেটিনর্ ভাইস-এোধঁনত হনে  
এেং ননক্চিত হনত হনে  শয নেননিত সনয়ং  লাইনটি ভাইস 
জনয়র র্াোর্ানে রনয়নে।

•  জেটি শহনল যাওয়া এেং স্াঞু্চ্যনত এোনত িৃেভানে ভাইস 
জনয় ক্্যাম্ম্পং র্রুন।

•  র্াটিং র্রার জন্য ননিৃষ্ট নপে সাইনজর শলের্ ে্যেহার 
র্রুন।  

•  শোি পাি্ক র্ািার জন্য ফাইন নপনের শলের্ ে্যেহার র্রুন 
এেং ননক্চিত হনত হনে শয অতেত োরটি িাতঁ এর্ই সমনয় 
র্ািনে। 

•  শক্ত উপািান র্ািনত সূক্ষ্ম শলের্ নপে ে্যেহার র্রুন।

•  শলের্টি এমনভানে শসি র্রুন যানত িাতঁ র্ািার নিনর্ 
োনর্। (নেত্র 3)

• শর্েল মাত্র হাত নিনয় উইং নাি িাইি র্নর শলের্নর্ 
িান্ান র্রুন।

সততর্্ক র্রণ 

মলের্ যয়র্ষ্ট েডান্ডান নডা হয়ল র্ডােডা মসডাজডা হয়ব নডা। 

ওিডার মেনশন-মলের্ মিয়গে যডায়ব।

হ্যডায়্সডা মলেয়র্র তেছয়ল যডাও়েডা এড়ডায়ত েসৃন বডা 
শক্ত মেেডাল র্ডােডার আয়গ স্ডাটে্কং েয়়েন্ ফডাইল 
তদয়়ে খ্ডাজঁ র্য়র তনয়ত হয়ব। (তিত্র 4)

• সামান্য ননেু র্নর  হাত েল প্রনয়াগ র্রুন যতক্ষি না 
শুধুমাত্র র্নয়র্টি িাতঁ র্ািনে। শুধুমাত্র ফনরায়ার্্ক 
(র্াটিং) শট্ানর্র সময় নননে োপনত হনে। 

• শলেনর্র মাঝামাক্ঝ অংনশ িানঁতর তাোতানে খ্ারাপ হওয়া 
এোনত শলেনর্র পুনরা তির্ ্ক্য ে্যেহার র্রুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.03

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



9

• নেননিত নির্ অনুসানর শলের্টি িৃেভানে োলনা র্রুন। 
হ্যান্সানয়ং র্রার সময় শরেমটি র্াত র্রা উনেৎ না র্ারি 
শলেনর্র োরঁ্াননার ফনল শলের্টি হঠাৎ শভনি শযনত পানর। 

•  নেননিত লাইন শেনর্ নেেু্যনত অত্যনধর্ হনল পুনরায় 
নেপরীত নির্ শেনর্ র্ািা শুরু র্রুন।

মলেয়র্র িডাগেন এবং তনয়জর আঘডাত এড়ডায়ত র্ডােডা 
সম্পূণ ্ক র্রডার সে়ে র্ডােডার গতত র্তেয়়ে তদয়ত 
হয়ব।

িাস্ক 2: ফডাইতলং র্য়র  বগ ্কডার্ডার মদও়েডা।

শেঞ্চ ভাইনসর উচ্চতা পরীক্ষা র্রুন । (নেত্র 1) উচ্চতা শেনশ 
হনল এর্টি প্্যািফম ্ক ে্যেহার র্রুন  এেং যনি র্ম হয় তনে 
অন্য এর্টি ওয়ার্্কনেঞ্চ ননে ্কােন র্রুন  এেং ে্যেহার র্রুন।

ভাইস শোয়ানলর উপর শেনর্ 5 শেনর্ 10 নমনম উেু র্নর শেঞ্চ 
ভাইনস জেটি োধঁনত হনে ।

নেনভন্ন শরের্ এেং তির্ ্ক্য অনুযায়ী ফাইল ননে ্কােন র্রুন।  

-  জনের আর্ার। 

-  র্ত পনরমানন ধাতু অপসারি র্রা হনে।

-  জনের উপািান। 

ফাইনলর হ্যানডেল শক্তভানে নফি র্রা নর্না তা পরীক্ষা 
র্রুন। ফাইলটির হ্যানডেল (নেত্র 2) ধনর িান হানতর তালু 
নিনয় সামননর নিনর্ শঠলনত হনে।

ধাতু অপসারি র্রার পনরমাি অনুযায়ী ফাইনলর র্গা ধনর 
রাখ্নত হনে । 

ভারী ফাইনলং জন্য. (নেত্র 3)

হালর্া ফাইনলং জন্য. (নেত্র 4)

অল্পনপ্রসনরর অসমতা িরূ র্রার জন্য। (নেত্র 5)

অল্পনপ্রসনরর অসমতা িরূ র্রার জন্য ড্র ফাইনলংও র্রা 
শযনত পানর। (েনে 6) অনুরুপ নফনননশং জনের জন্যও র্রা 
শযনত পানর।

ফনরায়ার্্ক শট্ানর্র সময় ফাইলটিনর্ সমানভানে োপনিনয় 
শঠনল ফাইল র্রা শুরু র্রুন  এেং নরিান ্ক শট্ানর্র সময় 
আর্্ক শেনে নিনত হনে। ।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.03
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এইভানে শট্ার্ শিওয়া োনলনয় শযনত হনে। ফাইনলর োনপর 
ভারসাম্য এমনভানে রাখ্নত  হনে  যানত ফাইলটি ফাইল 
র্রার জন্য সে ্কিা সমতল এেং শসাজা পনৃঠের উপনর োনর্।

সেতলতডা েরীক্ষডা র্রডা (Checking flatness) (নেত্র 7)

সমতলতা পরীক্ষা র্রার জন্য এর্টি শসাজা প্রাতে নহসানে ট্াই 
শস্কায়ার ে্যেহার র্রুন।

ট্াই শস্কায়ানরর শলের্টি সমস্ত নির্ নিনয় শের্ র্রার জন্য 
পনৃঠের উপর এমনভানে রাখ্নত হনে  যানত পুনরা পঠৃেটি শেনর্ 
যায়।

শেনর্ং শফস আলগা র্রুন । হালর্া গ্যাপ  উঁেু এেং ননেু 
অংশ  নননি্কশ র্রনে।

ম্কডা়েডার মির্ র্রডা (Checking squares): শরফানরন্স পঠৃে 
নহসানে সম্পূি ্ক নফননশ র্রা নেনেেনা র্রুন। ননক্চিত র্রুন 
শয শরফানরন্স পঠৃেটি ননখ্ুতঁভানে ফাইল র্রা হনয়নে এেং 
শর্ানরুপ ের (burrs) শেনর্ মুক্ত।

এোর ট্াইনস্কায়ানরর টির্টি শরফানরন্স পনৃঠে শেনপ ধনর শের্ 
র্রুন। (নেত্র 8) 

এখ্ন ট্াইনস্কায়ারটি ধীনর ধীনর নানমনয় আননত হনে  
(নেত্র 9) এেং শলের্টিনর্ নদ্তীয় পনৃঠে স্পশ ্ক র্রুন, শযটি নিনয় 
শস্কায়ারগুনল পরীক্ষা র্রা হনে। হালর্া ে্যেধান উচ্চ এেং ননেু 
পষৃ্ট তল নননি্কশ র্রনে।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.03
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C G & M অনুশীলনী 1.1.04
ওয়়েল্ডার  (Welder) - মেরডােত এবং রক্ষণডায়বক্ষণ                                                

MS মলেয়ে তিতনিত র্রডা এবং েডাল্্চিং র্রডা (Marking out on MS plate and punching)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• অঙ্কন অনুযডা়েী জব প্রস্তুত র্রয়ত।
• েডাতর্্কং তেতর়্েডা ব্যডাখ্্যডা র্রয়ত।
•  তস্ল রুল এবং েডায়্চির ব্যবহডার বণ ্কনডা র্রয়ত। 

র্ডায ্ক প্রণডালী (Job sequence) 

• অঙ্কন অনুযায়ী প্রিত্ত এমএস শীনির আর্ার পরীক্ষা 
র্রুন।

• র্পার সালনফি/ের্ পাউর্ার (Marking media)দ্রেি 
প্রনয়াগ র্রুন এেং শুর্ানত নিনত হনে।

• জনের শেনঞ্চ শপ্ি ো ফ্্যাি রাখ্নত হনে  এেং A, B, C, 
D, E ,  F, A1, B1, C1, D1, E1 এেং F1 পনয়ন্গুনল জনের 
অঙ্কনন শিওয়া মাত্রা অনুযায়ী  নেননিত র্রুন ।

•  A এেং A1,  নেন্নুত 6 টি শরখ্া আরঁ্নত হনে  Bএেং 
B1ইত্যানি F এেং F1 পয ্কতে.

•   সমাতেরালতার জন্য নেননিত লাইনগুনল পরীক্ষা র্রুন ।

•  এর্টি র্ি পাঞ্চ এেং এর্টি হাতুনে ে্যেহার র্নর 4 নমনম 
নপে সহ সমস্ত লাইনন পাঞ্চ নেনি ততনর র্রুন ৷
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দক্ষতডা ক্রে(Skill sequence)

MS মলেয়ে তিতনিত র্রডা এবং েডাল্্চিং র্রডা (Marking out on MS plate and punching)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• মলেয়ের েৃয়ঠে মসডাজডা এবং সেডান্তরডাল মরখ্ডা আঁর্য়ত। 
• র্ে েডা্চি ব্যবহডার র্য়র লডাইয়ন েডা্চি তিনি তততর র্রয়ত । 

মানর্্কং নমনর্য়া, র্পার সালনফি ো ের্ পাউর্ার দ্রেি, জনের 
পনৃঠে প্রনয়াগ র্রা হয় এেং শুর্াননা র্রা হয় যানত এটিনত 
আরঁ্া লাইনগুনল স্পষ্টভানে িৃশ্যমান হয়।

এর্টি 15 নমনম শপইনন্ং ব্াশ নিনয় মানর্্কং নমনর্য়াটি 
সমানভানে প্রনয়াগ র্রুন ।

150নমনম লম্া প্রাতে শেনর্ এর্নিনর্ পয ্কায় ক্রনম 10, 25, 40, 
55, 70, ও 85 নমনম িুরনবে  A, B, C, D, E, F নেন্গুুনল নেননিত 
র্রা শহাল । এর্ইরর্ম ভানে অন্যনিনর্ A1, B1, C1, D1,E 
1& F1 নেন্গুুনল নেননিত র্রা হল। শস্কনলর সাহানয্য  A শেনর্ 
F এেং A1 শেনর্ F1 নেন্গুুনল মানর্্কং র্রার সময় প্যারাল্যা্স 
ত্রুটি এনেনয় েলনত হনে।  (নেত্র 2) 

নটিল রুল ও স্কাইোনরর সাহানয্য  A A1, BB1 , C C1, DD1, 
EE1, FF1, নেন্গুুনল সরলনরখ্া দ্ারা শযাগ র্রা হল।

শযনিনর্ লাইন িাননত হনে স্কাইোরনর্ শসনিনর্ ঝঁুনর্নয় 
লাইন িাননত হনে। (নেত্র 3)

র্ি পাঞ্চ এেং হাতুনে ে্যেহার র্নর, 6টি লাইনন পাঞ্চ র্রুন।। 
(নেত্র 4 এেং নেত্র 5) হাতুনে নিনয় আর্াত র্রার সময় হাতনলর 
শশে প্রানতে  ধরনত হনে।

নেন্গুুনলর মনধ্য প্রায় 4 নমনম নপে েজায় রাখ্নত হনে । নপে 
হল িুটি পরপর নেন্রু মনধ্য িরূবে।

নটিল রুল ে্যেহার র্নর লাইনগুনল শসাজা এেং সমাতেরাল 
নর্না এেং পাঞ্চ নেনিগুনল পনরষ্ার এেং িৃশ্যমান নর্না তা 
পরীক্ষা র্রুন ।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.04
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C G & M অনুশীলনী 1.1.05
ওয়়েল্ডার  (Welder) - মেরডােত এবং রক্ষণডায়বক্ষণ                                                

অল্্স-অ্যডাতসটেতলন ওয়়েল্ল্ং সরঞ্ডাে, েি্ক প্রজ্বলন এবং তশখ্ডা মসটেং (Setting of 
oxy-acetylene welding equipment, lighting and setting of flame)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• সেস্ত উেডাদডান সংযুক্ত র্য়র অল্্স-অ্যডাতসটেতলন গ্যডাস ওয়়েল্ল্ং লে্যডান্ মসেআে র্রয়ত।
• সেস্ত সংয়যডায়গ গ্যডাস তলয়র্য়জর েরীক্ষডা র্রয়ত।
•  তন়েন্ত্রর্গুতলয়ত(Regulator) প্রয়়েডাজনী়ে গ্যডায়সর িডাে মসে র্রয়ত। 

র্ডায ্ক প্রণডালী (Job sequence) 

•  উভয় নসনলডোনরর সমস্ত ইননলি এেং আউিনলি 
ভালভ, শরের্ এেং অেস্ান পনরিশ ্কন র্রুন।

•  নসনলডোর ভালভ ক্র্যানর্ং র্রুন।

• শরগুনলিরগুনল নসনলডোনরর সানে শসি র্রুন ।

•  েে শর্ান ক্ষনতর হাতনেনর্ রক্ষা পাওয়ার জন্য শহাস 
পাইপ ও অন্যান্য ক্জননসপত্র পনরিশ ্কন র্রুন  এেং 
শসগুনল সংযুক্ত র্রুন ।

•  অক্্সনজন এেং অ্যানসটিনলন গ্যাস নসনলডোর ভালভগুনল 
খ্ুলনত হনে।

• গ্যাস অনুযায়ী সটঠর্ভানে শরগুনলির ভালভ শখ্ালার 
মাধ্যনম উভয় শহাস পাইপ পনরষ্ার র্রুন।

•  িে্ক হ্যানডেল পনরিশ ্কন র্রুন।

•  িে্ক হ্যানডেল এর্ক্ত্রত র্রুন।

•  সটঠর্ভানে শহাস পাইপ সংযুক্ত র্রুন।

•  নলর্ শের্ এেং পাক্জ্কং র্রুন।

•  নশখ্া প্রজ্বলন র্রুন।

•  িনে্কর নে অ্যার্জাটি র্নর ননউট্্যাল শফ্ম শসি র্রুন।

•  নশখ্ার ধরন পয ্কনেক্ষি র্রুন।

•  অক্্সর্াইক্জং নশখ্া শপনত নশখ্া সামঞ্স্য র্রুন।

•  নশখ্ার ধরন পয ্কনেক্ষি র্রুন।

•  র্াে ্কারাইক্জং নশখ্া শপনত নশখ্া সামঞ্স্য র্রুন।

•  নশখ্ার ধরন পয ্কনেক্ষি র্রুন।

•  িনে্কর নশখ্া েন্ধ র্রুন।

•  নেনলডোর ভালভগুনল েন্ধ র্নর শরগুনলির ও শহাস পাইপ 
শেনর্ গ্যাস োইনর োর র্নর নিনত হনে।
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অল্্স-অ্যডাতসটেতলন লে্যডান্ স্ডােন র্রডা হয়ছে (Setting 
up oxy-acetylene plant)তিত্র 1

শটিার শেনর্ গ্যাস ওনয়ক্্ডিং এলার্ায় র্্যাপ সহ অক্্সনজন 
এেং অ্যানসটিনলন নসনলডোরগুনল আননত হনে।

দক্ষতডা ক্রে (Skill sequence)

অল্্স-অ্যডাতসটেতলন ওয়়েল্ল্ং সরঞ্ডাে, েি্ক প্রজ্বলন এবং তশখ্ডা মসটেং (Setting of 
oxy-acetylene welding equipment, lighting and setting of flame)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য র্রনে
• সটির্ ক্রে বজডা়ে মরয়খ্ অল্্স-অ্যডাতসটেতলন গ্যডাস ওয়়েল্ল্ং লে্যডান্ বন্ধ র্রয়ত। 
• তনউট্্যডাল, অল্্সর্ডাইল্জং এবং র্ডাব ্কডারডাইল্জং তশখ্ডা মসে র্রয়ত।

এর্টে অল্্সয়জন তসতলন্ডায়রর উের আঁর্ডা 
র্ডায়লডা রঙ দ্ডারডা তিতনিত র্রডা হ়ে। এর্টে 
অ্যডাতসটেতলন তসতলন্ডার মেরুন রঙ দ্ডারডা তিতনিত 
র্রডা হ়ে। এছডাড়ডাও অল্্সয়জন তসতলন্ডার এর্টে 
অ্যডাতসটেতলন তসতলন্ডায়রর মিয়়ে লম্ডা হয়ব এবং  
অল্্সয়জন তসতলন্ডার এর  ব্যডাস অ্যডাতসটেতলন 
তসতলন্ডায়রর ব্যডায়সর মিয়়ে র্ে হয়ব।

ননক্চিত র্রুন  শয পূি ্ক  নসনলডোরগুনল খ্ানল নসনলডোর শেনর্ 
আলািাভানে রাখ্া হনয়নে।

গ্যাস নসনলডোরগুনলনর্ এর্টি ট্নলনত রাখ্নত হনে  এেং 
এর্টি শেইন নিনয় সুরনক্ষত র্রুন ।

নসনলডোরগুনলনর্ সে ্কিা নসনলডোনরর টি্যানডে/শমনঝনত খ্াো/
উল্লম্ভানে রাখ্নত হনে । (নেত্র 2)

নসনলডোর সরাননার সময়, গ্যাস নসনলডোরগুনলনর্ উল্লম্ 
অেস্ানন সামান্য শহনলনয় রাখ্নত হনে এেং নসনলডোর 
ভালনভর ক্ষনত এোনত প্রনিটির র্্যাপ ে্যেহার র্রুন ।  
(নেত্র 3) 

তসতলন্ডারগুতল সরডায়নডার সে়ে অনুিুতের্ িডায়ব 
মেয়েয়ত মরডাল র্রডা উতিৎ ন়ে।

নসনলডোনরর র্্যাপগুনল খ্ুনল শফলনত হনে। নসনলডোর র্ী 
ে্যেহার র্নর নসনলডোনরর ভালভগুনল দ্রুত শখ্ালা এেং েন্ধ 
র্নর নসনলডোরগুনল ক্র্যানর্ং র্রুন নেত্র 4। 
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নসনলডোর ভালভ ক্র্যার্ র্নর নসনলডোর ভালভ সনর্ি শেনর্ 
ময়লা এেং ধনুলা র্িা র্নর পনরষ্ার র্রা হয়। নসনলডোনরর 
ভালনভর শরেনর্ ধুনলা র্িা োর্নল শরগুনলির অনুপযুক্ত 
ভানে শসটিং হনে এেং নলনর্জ হনত পানর ো শরগুনলিরগুনলর 
মনধ্য ধূনলর্িা প্রনেশ র্রনত পানর যা শরগুনলিরগুনলর ক্ষনত 
র্রনত পানর।

নসনলডোর ক্র্যার্ র্রার সময় সে ্কিা ভালভ আউিনলনির 
নেপরীনত িােঁানত হনে। (নেত্র 5)

হাত রেীস ো শতল শেনর্ মুক্ত আনে তা ননক্চিত র্রুন ।

অক্্সনজন শরগুনলিরনর্ অক্্সনজন গ্যাস নসনলডোনরর সানে 
সংযুক্ত র্রুন  (র্ান হানতর শরের্গুনল)।

অ্যানসটিনলন শরগুনলিরনর্ অ্যানসটিনলন গ্যাস নসনলডোনরর 
সানে সংযুক্ত র্রুন  (োম হানতর শরের্গুনল)।

উি়ে মরগুয়লেয়রর িডাে সডােঞ্স্য স্কর্্ক রুগুতল 
মখ্ডালডা অবস্ডা়ে আয়ছ তনল্চিত র্রুন .

 নসনলডোনর সটঠর্ শরগুনলির সংযুক্ত র্রুন । অ্যানসটিনলন 
সংনযানগ োম হানতর শরের্ রনয়নে এেং অক্্সনজন সংনযানগ 
রনয়নে র্ান হানতর শরের্। 

অ্যডাতসটেতলন মরগুয়লেয়রর সংয়যডাগর্ডারী নডায়ের 
উের এর্টে খ্ডাজঁ র্ডােডা র্ডার্য়ব (তিত্র 6) এবং 
মপ্রসডার মগজ র্ডা়েডালটে মেরুন রয়ঙর হয়ব।

সমস্ত শরের্যুক্ত সংনযাগগুনল প্রেনম হাত নিনয় শক্ত র্নর টঠর্ 
র্রা উনেত এেং তারপর শুধুমাত্র এর্টি স্প্যানার ে্যেহার 
র্রা উনেত। এটি ক্রস শরেনর্র সানে সমানেশ এোনত সাহায্য 
র্রনে যা  শরেনর্র ক্ষনত র্নর। 

শরেনর্র ক্ষনত শরাধ র্রনত সে ্কিা সটঠর্ আর্ানরর স্প্যানার 
ে্যেহার র্রুন । (নেত্র 7)

গ্যডাস ওয়়েল্ল্ং সরঞ্ডায়ের মরেয়র্র্ অ্যডায়সম্তলয়ত 
লুতরিয়র্ন্ প্রয়়েডাগ র্রডা তবেজ্জনর্ র্ডারণ এটে 
আগুয়নর র্ডারণ হয়ত েডায়র। (তিত্র 8)
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নাি িাইি র্রার সময় অপ্রনয়াজনীয় েল প্রনয়াগ এনেনয় 
েলনত হনে ৷ সংনযাগগুনল শর্েল িাইি  হওয়া উনেত৷

শরগুনলিনরর  প্রানতে শহাস র্াননটির এেং শলোপাইপ প্রানতে 
শহাস শপ্রানিটির সংযুক্ত র্রুন। 

(অক্্সনজন লাইননর জন্য র্ানলা রনির শহাস পাইপ  এেং 
অ্যানসটিনলন লাইননর জন্য শমরুন রনির শহাস পাইপ ে্যেহার 
র্রুন ।)

অ্যডাতসটেতলন র্ডায়নর্শয়ন বডাে হডায়তর মরের্ র্ডায়র্ 
নডায়ে খ্ডাজঁ র্ডােডা র্ডায়র্,অল্্সয়জন র্ডায়নর্শয়ন 
র্ডান হডায়তর মরের্ র্ডায়র্ এবং  খ্ডাজঁ র্ডােডা র্ডায়র্ 
নডা।  

অক্্সনজন শরগুনলির আউিনলনি র্ানলা শহাস-পাইনপর 
এর্ প্রাতে এেং অ্যানসটিনলন শরগুনলির আউিনলনি শমরুন 
রনির শহাস-পাইপ সংযুক্ত র্রুন । (নেত্র 9)

ভাল নরেপ ননক্চিত র্রনত এেং গ্যাস নলনর্জ এোনত শহাস-
নক্প ে্যেহার র্নর জনয়ন্গুনলনর্ সুরনক্ষত র্রুন । (নেত্র 10) 

শহাস-নক্প শক্ত র্রনত এর্টি স্র্্রু ড্রাইভার ে্যেহার র্রুন। 

সে ্কিা সটঠর্ আর্ানরর শহাস-নক্প ে্যেহার র্রুন . (নেত্র 11) 

শয শরগুনলিনরর সানে অক্্সনজন শহাস পাইপ সংযুক্ত রনয়নে 
তার োপ সামঞ্স্যর্ারী স্র্্রুটি োলু র্রুন।শহাস পাইনপর 
নভতনর ধনুলা ো ময়লার র্িা আিনর্ োর্নল তা উনেনয় 
শিওয়ার জন্য পয ্কাপ্ত োপ  প্রনয়াগ র্রুন  এেং তারপর োপ 
সামঞ্স্য স্র্্রু শেনে নিনত হনে। 

অ্যানসটিনলন শহাস পাইনপর জন্য এর্ই পদ্ধনত অেলম্ন 
র্রুন।

মলেডােডাইে সংযুক্ত র্রডা (Attaching blowpipe)

শহাস পাইনপর অপর প্রাতেগুনল শলোপাইনপর ইননলিগুনলর 
সানে সংযুক্ত র্রুন। (নেত্র 12) 

শলোপাইপ প্রানতে শহাস শপ্রানির্ির শসি র্রুন। অ্যানসটিনলন 
শহাস-পাইপ এেং শলোপাইনপর অ্যানসটিনলন ইননলনির 
সংনযাগ স্নল খ্াজঁ র্ািা শহাস শপ্রানির্ির শসি র্রা হয় এেং  
খ্াজঁ র্ািা োো শহাস শপ্রানির্ির অক্্সনজন শহাস পাইপ ও 
শলোপাইনপর অক্্সনজন ইননলনির সংনযাগ স্নল   শসি র্রা 
হয়। (নেত্র 14)
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শহাস শপ্রানির্ির শলোপাইপ শেনর্ শহাস পাইনপ গ্যানসর 
প্রত্যােত্কন প্রোহ শেনর্ রক্ষা র্নর। তারা নন নরিান ্ক ভালভ 
নহসানে জে র্নর। 

গ্যডায়সর িডাে সডােঞ্স্য র্রডা (Adjusting the gas 
pressure)

অক্্সনজন এেং অ্যানসটিনলন উভনয়র জন্য গ্যানসর োপ 
ননজনলর আর্ার অনুসানর শরগুনলিরগুনলনত সামঞ্স্য 
র্রুন। ননজনলর আর্ার জনের উপািান এেং পুরুবে 
অনুযায়ী ননে ্কােন র্রা হয়।

গ্যানসর োপ সামঞ্স্য র্রার জন্য, উভয় নসনলডোনরর 
ভালভগুনলনর্ ধীনর ধীনর এর্ পার্ খ্ুলনত হনে এেং আর্্ক 
সামঞ্স্যর্ারী স্র্্রুগুনলনর্ িাইি র্নর শোি আর্ানরর 
ননজনলর জন্য উভয় শরগুনলিনরর োপ 0.15 kg/cm2 নহসানে 
শসি র্রুন । (নেত্র 15) গ্যানসর োপ শসি র্রার সময় শলো 
পাইপ র্নট্াল ভালভ শখ্ালা রাখ্া হনয়নে তা ননক্চিত র্রুন ।

শরগুনলিনর শসি র্রা ওয়ানর্্কং শপ্রসার , ওয়ানর্্কং শপ্রসার শগজ 
শেনর্ জানা যানে।

তলর্ তনি ্কডারয়নর জন্য েরীক্ষডা (Testing for leakage)

সমস্ত সংনযানগ  নলর্ আনে নর্ না তা পরীক্ষা র্রা আেশ্যর্।

অ্যানসটিনলন সংনযানগর জন্য সাোন জনলর দ্রেি এেং 
অক্্সনজন সংনযানগর জন্য পনরষ্ার জল প্রনয়াগ র্রুন। 
(নেত্র16) অক্্সনজন সংনযানগ সাোন জল ে্যেহার র্রনল 
আগুন লাগার ঝঁুনর্ োর্নত পানর।

নলনর্জ পরীক্ষার সময় ম্যাে ো নশখ্া ে্যেহার র্রা উনেৎ নয়।

তশখ্ডা জ্বডালডায়নডা (Lighting the flame)

ওনয়ক্্ডিং শলোপাইনপর শননর্র সানে ননিৃষ্ট মানপর ননজল 
অরেভানগর সংযুক্ত র্রুন অে ্কাৎ 3 নং ননজল। গ্যাস 
নসনলডোরগুনল খ্ুলনত হনে  এেং শরগুনলিরগুনলনত প্রস্তানেত 
গ্যানসর োপ সামঞ্স্য র্রুন । 

3 নং ননজনলর জন্য অক্্সনজন এেং অ্যানসটিনলননর োপ 
0.15 শর্ক্জ/শসনম2 ।

শরগুনলিনর োপ শিওয়ার সময়, সটঠর্ শসটিং এর জন্য 
শলোপাইপ র্নট্াল ভালভ শখ্ালা রাখ্নত হনে। শলোপাইনপর 
অ্যানসটিনলন র্নট্াল ভালভ 1/4 িান ্ক খ্ুলনত হনে এেং এর্টি 
স্পার্্ক লাইিার নিনয় জ্বালানত হনে। (নেত্র 17) অ্যানসটিনলন 
র্ানলা শধায়ঁা সহ োয়ুমণ্ডলীয় অক্্সনজন ে্যেহার র্নর জ্বনল।
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স্পার্্ক লাইিার োো আগুননর অন্য শর্াননা উৎস ে্যেহার 
র্রা শেনর্ নেরত োর্নত হনে।

নননজর এেং অন্যনির শেনর্ িনূর শখ্ালা জায়গায় এর্টি 
ননরাপি নিনর্ শলোপাইপ নননি্কশ র্রুন ।

র্ানলা শধায়ঁা অিৃশ্য না হওয়া পয ্কতে অ্যানসটিনলন োোনত 
হনে। (নেত্র 18) 

নশখ্া পয ্কনেক্ষি র্রুন এেং শলোপাইনপর অক্্সনজন ননয়ন্ত্রি 
ভালভ খ্ুনল অক্্সনজন শযাগ র্রুন । এখ্ন ননজনলর 
অরেভানগ এর্টি উজ্জ্বল সািা শি্রু্ শিখ্া নিনত শুরু র্রনে। 
(নেত্র 19)  

তবতিন্ন িরয়নর অল্্স-অ্যডাতসটেতলন তশখ্ডা মসে র্রয়ত 
তশখ্ডা সডােঞ্স্য র্রডা (Flame adjusting to set different 
types of oxyacetylene flames.)।

ননউট্্যাল নশখ্া ততনর র্রনত পয ্কাপ্ত পনরমানন অক্্সনজন শযাগ 
র্রুন যতক্ষন না পয ্কতে এর্টি পনরষ্ার সািা U আরৃ্নতর 
শর্ান শিখ্া যায়। (নেত্র 20)

শলোপাইপ শেনর্ গ্যানসর নমশ্রনি সমান পনরমাি অক্্সনজন 
এেং অ্যানসটিনলন োনর্।

অক্্সর্াইক্জং নশখ্া সামঞ্স্য র্রনত, ননউট্্যাল নশখ্া শেনর্ 
অক্্সনজন  প্রোহ োোনত হনে।

সািা শি্রু্ শোি এেং V আরৃ্নতর হনয় যানে।

নশখ্া এর্টি নহনসং শব্দ ততনর র্রনে এেং শোি তিনর্ ্ক্যর হনে। 
(নেত্র 21)

শলোপাইপ শেনর্ গ্যানসর নমশ্রনি অ্যানসটিনলননর শেনয় 
অক্্সনজননর পনরমাি শেনশ।

র্াে ্কারাইক্জং নশখ্া ততনর র্রনত, নশখ্ানর্ ননউট্্যানল সামঞ্স্য 
র্রুন এেং তারপনর অ্যানসটিনলন শযাগ র্রুন ।

পনরষ্ার সািা শর্ানন্নর্ নর্নর পালনর্র ন্যায় আনরা এর্টি 
লম্া শর্ান ততনর হনে।

নশখ্াটি  আনরা লম্া হনয় শাতেভানে জ্বলনে। (নেত্র 22) 

শলোপাইপ শেনর্ গ্যানসর নমশ্রনি অক্্সনজননর শেনয় 
অ্যানসটিনলননর পনরমাি শেনশ।

ওনয়ক্্ডিংনয়র সময় শলো পাইনপর ক্রমাগত ে্যেহানরর পনর 
ননজনলর অরেভানগ ধাতে র্িা ো স্প্যািার আিনর্ শযনত 

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.05
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পানর। ক্রমাগত গ্যানসর প্রোহ শপনত এর্টি ননজল নক্নার 
ে্যেহার র্নর এই োধা অপসারি র্রুন। (নেত্র 23)

নেত্র 23

শর্াননা ে্যার্ফায়ার ো ফ্্যাশ ে্যার্ োোই নশখ্া শসি র্রা ো 
পনরোলনা না র্রা পয ্কতে নশখ্া শসটিং পুনরােত্ৃনত র্রুন ।

তশখ্ডা তনতিয়়ে মদও়েডা (Extinguishing the flame)

নশখ্া ননভাননার জন্য প্রেনম শলোপাইনপর অ্যানসটিনলন 
ননয়ন্ত্রি ভালভ েন্ধ র্রুন  এেং তারপর অক্্সনজন ননয়ন্ত্রি 
ভালভ েন্ধ র্রুন।

লে্যডান্ বন্ধ র্রডা (Closing down the plant)

জে শশনে, নীনে শিওয়া ক্রমানুসানর প্্যান্টি েন্ধ র্রুন ।

অ্যানসটিনলন নসনলডোর ভালভ েন্ধ র্রুন। 

অক্্সনজন নসনলডোর ভালভ েন্ধ র্রুন।

শলোপাইপ অ্যানসটিনলন ভালভ খ্ুলনত হনে এেং সমস্ত গ্যানসর 
োপ শেনে নিনত হনে। ।

শলোপাইপ অক্্সনজন ভালভ খ্ুলনত হনে  এেং সমস্ত গ্যানসর 
োপ শেনে নিনত হনে। ।

ননক্চিৎ হনত হনে রগুনলিনরর উভয় শগনজর নননি্কশর্ র্ািঁা 
শুনন্য শননম এনসনে। 

অ্যানসটিনলন শরগুনলির শপ্রসার অ্যার্জানটিং স্র্্রু আলগা 
র্রুন। অক্্সনজন শরগুনলির শপ্রসার অ্যার্জানটিং স্র্্রু 
আলগা র্রুন ।

শলোপাইপ অ্যানসটিনলন ভালভ েন্ধ র্রুন।

শলোপাইপ অক্্সনজন ভালভ েন্ধ র্রুন।

ননক্চিত র্রুন 

-  সরঞ্ানমর োরপানশ শর্ান আগুন শনই

-  ননজল জনল রু্নেনয় পনরক্ষা র্রুন শহাস পাইনপর গ্যাস 
সম্পূি ্ক ননঃনশে হনয় শগনে। 

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.05
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C G & M অনুশীলনী 1.1.06
ওয়়েল্ডার  (Welder) - মেরডােত এবং রক্ষণডায়বক্ষণ                                                

ফ্্যডাে েল্জশয়ন 2 তেতে েুরু এেএস শীয়ে তফলডার রর্ ছডাড়ডা তফউশন রডান র্রুন 
(Perform fusion run without filler rod on MS sheet 2mm thick in flat position) 
(OAW-01)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• অঙ্কন অনুযডা়েী জব প্রস্তুত র্রয়ত।
• সটির্ েডায়ের নয়জল তনব ্কডািন র্রয়ত এবং তফে র্রয়ত।
• নয়জয়লর আর্ডার অনুযডা়েী গ্যডায়সর িডাে মসে র্রয়ত।
• বডাে তদয়র্র মর্ৌশল ব্যবহডার র্য়র সেতল অবস্ডায়ন তফলডার রর্ ছডাড়ডা তফউশন র্রয়ত। 
•  ওয়়েল্ল্ং েতরষ্ডার র্রয়ত এবং ওয়়েল্ল্ং ত্রুটের জন্য দৃশ্যত েতরদশ ্কন র্রয়ত। 
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র্ডায ্ক প্রণডালী (Job sequence) 

সেতল অবস্ডায়ন তফলডার রর্ ছডাড়ডা তফউশন রডান (Fu-
sion runs without filler rod in flat position)

•  M.S নশনি নেননিত র্রুন  এেং র্ািা এর্টি হ্যাডে নলভার 
নশয়ার ে্যেহার র্নর 150 × 50 × 2 নমনম আর্ানরর শীি 
র্ািনত হনে। 

লক্ষ্য রডাখ্য়ত হয়ব তশ়েডাতরং মলের্ মর্য়র্ 
আগুেলগুতল দযূ়র আয়ছ । আঘডাত এড়ডায়ত গ্ডািস 
েতরিডান র্রুন ।

• এর্টি এননভনলর উপর হাতুনে দ্ারা র্ািা িুর্রা শসাজা 
র্রুন। 

• অঙ্কন অনুসানর শীিটিনর্ মাপ অনুযায়ী ফাইল র্নর  
নফননশ র্রুন।  

•  শীি পনৃঠে অঙ্কন অনুসানর সমাতেরাল শরখ্াগুনল নেননিত 
র্রুন  এেং পাঞ্চ র্রুন এেং জেটিনর্ অননিনননরানধার্ 
ইনির ততনর ওনয়ক্্ডিং শিনেনলর উপর সমতল অেস্ানন 
জনের িুর্নরা শসি র্রুন। 

•  শলোপাইনপ ননজনলর আর্ার 5 ননে ্কােন র্রুন  এেং 
সংযুক্ত র্রুন। 

তনরডােত্তডা মেডাশডার্ এবং গ্যডাস ওয়়েল্ল্ং গগলস 
েতরিডান র্রুন ।

• শরগুনলিনর অ্যানসটিনলন এেং অক্্সনজননর োপ 0.15 
শর্ক্জ/শসনম2 শসি র্রুন।

•  অক্্স-অ্যানসটিনলন গ্যাস জ্বালানত হনে এেং ননউি্যাল 
নশখ্া ততনর র্রুন।

•  জনের র্ান প্রানতে শলোপাইপটিনর্ ওনয়্ডি লাইননর সানে 
600-700  শর্ানন ধনর রাখ্নত হনে। 

•  শলোপাইনপ সামান্য েতৃ্তার্ার গনতনত শীনির র্ান প্রানতে 
পঠৃেটি গরম র্রা শুরু র্রুন  এেং নেননিত লাইনন এর্টি 
গনলত পুল ততনর র্রুন ।

•  এর্টি অনভন্ন গনত এেং শলো পাইপ শর্াি েজায় শরনখ্ 
শলোপাইপটিনর্ র্ান শেনর্ োম নিনর্ সনরনয় নননয় শযনত 
হনে ৷ 

•  শর্াননা ননিৃষ্ট নেন্নুত অত্যনধর্ তাপ শিওয়া  এনেনয় 
েলনত হনে। 

িডাতু খ্ুব গরে হয়়ে মগয়ল, গতলত েুল মর্য়র্ 
েুহূয়ত্কর জন্য মলেডােডাইেটে তুয়ল তনয়ত হয়ব। 
ব্যডার্ফডা়েডার এবং ফ্্যডাশব্যডার্ এড়ডায়ত, গতলত 
েুয়লর সডায়র্ ইনডার মর্ডানটে  স্পশ ্ক র্রডা যডায়ব নডা। 

• শমিাল পুল ননিৃষ্ট সাইনজর রাখ্নত ওনয়ক্্ডিং এর গনতর 
হারএেং িে্ক োলনার েতৃ্তার্ার গনতর সামঞ্স্য শরনখ্ 
েলনত হনে।

• োম প্রানতে োমনত হনে  এেং শলোপাইপ দ্রুত তুলনত হনে।

•  নশখ্া নননভনয় জনল শলোপাইপ ঠাডো র্রুন ।

•  এর্টি নটিনলর তানরর ব্াশ নিনয় নফউজর্ পঠৃে পনরষ্ার 
র্রুন এেং নফউশন রাননর অনভন্নতা পরীক্ষা র্রুন ।

ওয়়েল্ল্ং এর  গতত এবং মলেডােডাইে িডালনডা সটির্ 
হয়ল তফউশন রডায়নর প্রস্ সেডান হয়ব এবং 
তরতেলসগুতল মদখ্য়ত সুন্দর হয়ব।

ইউতনফে ্ক তফউশন এবং এর আরও িডাল মলেডা 
েডাইে ে্যডাতনেুয়লশয়নর দক্ষতডা অজ্কন র্রয়ত 
উেয়রর েদ্ধততটে এর্ডাতির্বডার েুনরডাবৃত্কতত 
র্রুন।  

দক্ষতডা ক্রে (Skill sequence)

তফলডার রর্ ছডাড়ডা তফউশন রডান (Fusion run without filler rod)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য র্রনে
• তফলডার রর্ ছডাড়ডা তফউশন রডান মসে র্রয়ত এবং িডালডানডা র্রয়ত।

জবটেয়র্ েতরষ্ডার এবং মসে র্রয়ত। 

তানরর ব্াশ এেং এমনর শপপার ে্যেহার র্নর মনরো তুনল 
শফলনত হনে। তানরর ব্ানশ োপ নিনয় র্ো উনেৎ না। পনরষ্ার 
র্রার সময় র্ানঠর িুর্নরানত শরাল র্নর এমানর শপপার 
ে্যেহার র্রুন । 

পাতলা হাইনড্রানক্ানরর্ অ্যানসর্ এর্টি দ্রেননর মনধ্য M.S 
শীি রু্নেনয় শপইন্, শতল ো রেীস পনরষ্ার র্রুন।

জনের লম্া প্রানতের সমাতেরাল 10 নমনম অতেনর লাইনগুনল 
িাননত হনে এেং লাইন েরাের পাঞ্চ র্রুন যা গাইর্ লাইন 
নহসানে জে র্রনে।(নেত্র 1)

জেটিনর্ অননিনননরাধর্ ইনির ততনর  শিনেনলর উপর সমতল 
অেস্ানন রাখ্নত হনে। (নেত্র 2) অননিনননরাধর্ ইি তাপ 
সঞ্চালন র্মানত এেং জেটি রাখ্নত সাহায্য র্নর। 

ওনয়ক্্ডিং গগলস ে্যেহার র্রুন ।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.06
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সটঠর্ নফউশননর জন্য শলোপাইপ এেং নশখ্ানর্ সটঠর্ 
অেস্ানন (শর্াি) ধনর রাখ্নত হনে ।

শলোপাইপটি এমনভানে রাখ্নত হনে  শযন-

- শীনি পাঞ্চ দ্ারা নেননিত  লাইনগুনল অপানরিনরর সানে 
সমাতেরাল োনর্। (নেত্র 3)

- অপানরিনরর হানতর উপর োপ র্ম পনর। 

-  ওনয়ক্্ডিং লাইননর সানে ননজনলর  শর্াি 60° - 70° এর 
মনধ্য রাখ্নত হনে। ননজল এেং জনের পনৃঠের মনধ্য শর্াি 
90° হনত হনে। (নেত্র 4) 

-  র্ান প্রানতে জনের পনৃঠে এর্টি শোি গনলত পুল ততনর 
র্রনত ধাতুনর্ গলানত হনে।

তফলডার রর্ ছডাড়ডাই তফউশন রডান  (Making fusion run 
without filler rod)

জে পনৃঠের র্ান প্রানতে পাঞ্চ লাইন েরাের গলন র্টিনয় 
শলোপাইনটিনর্ োমনিনর্ োলনা র্রুন।

গনলত পুলটি পাঞ্চ লাইন েরাের রাখ্নত হনে । (নেত্র 5)

ননিৃষ্ট গনত েজায় শরনখ্ সামান্য েতৃ্তার্ার গনতনত শলোপাইপ 
োলনা র্রুন। (নেত্র 6) 

োম প্রানতের র্াোর্ানে শলোপাইপ শর্ািটি সামান্য র্নমনয় 
নিনত হনে এেং শশনের নিনর্ োি ্ক থ্রু এোনত ধীনর ধীনর 
নশখ্াটি সনরনয় নননত হনে।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.06
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সটঠর্ তাপ ইনপুি এেং ে্যার্ফায়ার এোনত নশখ্ার সািা 
ইনার শর্ান এেং শীি পনৃঠের মনধ্য 2-3 নমনম িরূবে েজায় 
রাখ্নত হনে ।

তফউশন রডায়নর িডাকু্ষষ েতরদশ ্কন (Visual inspection of 
fusion run)

ওনয়ক্্ডিং র্রা জনের পঠৃে  পুঙ্ানুপুঙ্ভানে পনরষ্ার র্রার 
পনর েীর্র সমান প্রস্, লহর এেং গলননর সটঠর্ গভীরতা 
(শপনননট্শন ) শিখ্ার জন্য নভজ্ুযয়াল পরীক্ষা র্রা শযনত 
পানর  (নেত্র 7)। 

হে জবগুতল েতরিডালনডা র্রডার সে়ে সডাড়ঁডাতস 
ব্যবহডার র্রুন ।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.06
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C G & M অনুশীলনী 1.1.07
ওয়়েল্ডার  (Welder) - মেরডােত এবং রক্ষণডায়বক্ষণ                                                

আর্্ক ওয়়েল্ল্ং মেতশন এবং আনুষডাতগের্ মসে র্রডা এবং আর্্ক স্টডাইর্ র্রডা (Setting 
of arc welding machine & accessories and striking an arc)(SMAW-01)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• ওয়়েল্ল্ং মেতশন, ইয়লয়ট্ডার্ মহডাল্ডার এবং জয়বর সডায়র্ ওয়়েল্ল্ং তডারগুতল সংযুক্ত র্রয়ত। 
• েয ্কডা়েক্রয়ে ওয়়েল্ল্ং মেতশন িডালু র্রয়ত , তন়েন্ত্রন র্রয়ত, এবং র্রয়ত।
• ওয়়েল্ল্ং র্ডায়রন্ মসে র্রয়ত আর্্ক স্টডাইর্ র্রয়ত এবং আর্্ক বজডা়ে রডাখ্য়ত।
• জব প্রস্তুত এবং মসে র্রয়ত। 
• সেতল অবস্ডায়ন অতিন্ন সরল মরখ্ডার বীর্ জেডা র্রয়ত। 
•  েতরষ্ডার এবং ওয়়েল্  েৃঠে েতরদশ ্কন র্রয়ত। 

র্ডায ্ক প্রণডালী (Job sequence) 

•  এর্টি ননরাপি জায়গায় সরঞ্াম শসি আপ র্রুন।

•  শয সরঞ্াম ে্যেহার র্রা হয় তা এর্ক্ত্রত র্রুন।

•  ওনয়ক্্ডিংনয়র জন্য িুর্রাটি নননত হনে এেং তানির 
এর্টিনত রোউডে ক্্যাম্প সংযুক্ত র্রুন ।

•  ওনয়ক্্ডিং ট্ান্সফরমার োলু র্রুন।

•  শমনশনন প্রস্তানেত তানলর্া অনুযায়ী অ্যানম্পনরজ শসি 
র্রুন।

•  ওনয়ক্্ডিংনয়র অেস্ান শেনর্ ইনলর্নট্ানর্র টিপ 25 শেনর্ 
50 নমনম িনূর রাখ্নত হনে ।

•  ওনয়ক্্ডিং শহলনমি পনরধান র্রুন  এেং এখ্ন এটি আর্্ক 
ততনর র্রার জন্য প্রস্তুত হনত হনে।

দক্ষতডা ক্রে (Skill sequence)

আর্্ক ওয়়েল্ল্ং মেতশন এবং আনুষডাতগের্ মসে র্রডা এবং এর্টে আর্্ক স্টডাইর্ র্রডা 
(Setting of Arc welding machine and accessories and striking an arc)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য র্রনে
•  এর্টে আর্্ক তততর র্রডার েদ্ধতত ব্যডাখ্্যডা র্রয়ত।

আর্্ক ওয়়েল্ল্ং লে্যডান্ স্ডােন র্রডা (Setting up Arc 
Welding plant) (তিত্র 1)

অঙ্কন অনুযায়ী ওনয়ক্্ডিং শমনশন এেং অন্যান্য আনেুানগির্ 
পরীক্ষা র্রুন। এর্টি ওনয়ক্্ডিং শজনানরির ো ওনয়ক্্ডিং 

শরর্টিফায়ার (নেত্র 2) (ওনয়ক্্ডিংনয়র জন্য এর্টি সমপ্রোহ 
শিয়) এেং এর্টি ওনয়ক্্ডিং ট্ান্সফরমার (নেত্র 3)(ওনয়ক্্ডিংনয়র 
জন্য এর্টি অল্ারননটিং  র্ানরন্ শিয়)। 
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তনল্চিত র্রুন  ময প্রিডান সরবরডায়হর সুইি এবং 
ওয়়েল্ল্ং মেতশনটে সটির্িডায়ব আতর্ ্কং র্রডা 
আয়ছ। এটে ওয়়েল্ডারয়র্ মর্ডান তবদ্ুযততর্ শর্ 
মর্য়র্ বডািঁডায়ব। আর্ডার 1

টিাি্কার োলু র্রুন ।

শের্ র্রুন  এেং ননক্চিত র্রুন শয ইনলনট্ার্ শহা্ডিার এেং 
আে ্ক র্্যােল শর্াননা আলগা সংনযাগ ো ক্ষনত োোই আনে।

তডায়রর আলগডা  সংয়যডাগ স্পডার্্ক, তডাে এবং অতস্র 
আর্্ক সটৃষ্ট র্য়র

আে ্ক র্্যােলনর্ ওনয়ক্্ডিং শিনেনলর সানে িৃেভানে সংযুক্ত 
র্রুন  ো আে ্ক ক্্যাম্প ে্যেহার র্রুন  এেং ইনলনট্ার্ 
শহা্ডিানরর সানে ইনলনট্ার্ শর্েল ে্যেহার র্নর জে র্রুন ।

ইনলনট্ার্-শহা্ডিারনর্ যখ্ন ে্যেহার না র্রা হয় তখ্ন 
ওনয়ক্্ডিং শিনেনলর র্ানে শিওয়া এর্টি নেিু্যনতর রু্পনরোনহ 
হুনর্র উপর ঝুনলনয় রাখ্নত হনে। অন্যনির ননরাপত্তার জন্য 
ওনয়ক্্ডিং শিনেনলর োরপানশ শপানি্কেল ক্স্কন নিনয় নর্নর 
রাখ্নত হনে। (নেত্র 5)
ওনয়ক্্ডিংনয়র আনুোনগির্ শযমন নেনপং হ্যামার, র্াে ্কন 
নটিনলর তানরর ব্াশ, িং এেং নেনপং গগলস জনের উপযুক্ত 
অেস্ায় আনে নর্না শিনখ্ নননত হনে। 
ে্যক্ক্তগত ননরাপত্তা শপাশার্ (শযমন োমোর এনপ্রান, গ্াভস, 
হাতা, শলনগংস, জ্যানর্ি, জতুা এেং র্্যাপ) রাখ্নত হনে।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.07
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আর্্ক ওনয়ক্্ডিং শমনশননর ননয়ন্ত্রি পনরোলনা র্রা (Operating 
the controls of arc welding machines.)। (নেত্র 6)

আর্্ক ওনয়ক্্ডিং শমনশনগুনল ওনয়ক্্ডিংনয়র উনদেনশ্য উপযুক্ত 
র্ানরন্ শপনত ে্যেহৃত হয়।

ননম্ননলনখ্ত ক্রমানুসানর প্রধান সরেরানহর (Main supply) 
সানে ওনয়ক্্ডিং শমনশন সংনযাগ র্রুন ।

-  3 শফজ প্রধান সরেরানহর র্াোর্ানে ওনয়ক্্ডিং শমনশনটি 
ইনটিল র্রুন , শমইন সরেরানহর তেিু্যনতর্ শক্ক্তর ক্ষয় 
এোননার জন্য তারগুনল যতিা সম্ভে শোি রাখ্নত হনে।  

-  প্রধান সরেরানহর সানে স্ায়ী সংনযানগর জন্য এর্জন 
িক্ষ ইনলর্টট্নশয়াননর্ র্ার্নত হনে,  র্ারি এটি 
নেপজ্জনর্ভানে উচ্চ শভানল্জ েহন র্নর।

ননক্চিত র্রুন  শয শমন সুইে, নফউজ এেং পাওয়ার তার, 
ইনলনট্ার্ শহা্ডিার, আে ্ক ক্্যাম্প এেং তানরর লাগগুনল 
প্রনয়াজনীয় অ্যাম্ম্পয়ার ক্ষমতা সম্পন্ন।  

যনি প্রধান সরেরাহ সংনযাগটি প্াগ সহনযানগ হয় তনে 
ওনয়্ডিার নননজই মূল সরেরাহ সংনযাগ র্রনত পানর। শমইন 
সুইনের সটঠর্ অপানরশন শের্ র্রুন। 

শমনশননর অন/অফ সুইনের সটঠর্ অপানরশন শের্ র্রুন।

ওনয়ক্্ডিং শমনশননর র্ানরন্ ননয়ন্ত্রনর্র সটঠর্ অপানরশন 
পরীক্ষা র্রুন  এেং 3.15 নমনম ে্যানসর ইনলনট্ানর্র জন্য 
110 অ্যাম্ম্পয়ানর র্ানরন্ শসি র্রুন।  

শপালানরটি সুইনের অপানরশন পরীক্ষা র্রুন , যনি এটি এর্টি 
নর্নস ওনয়ক্্ডিং শজনানরির ো এর্টি শরটিফায়ার শমনশন হয়। 

ওনয়ক্্ডিং তারগুনল ওনয়ক্্ডিং শমনশন শেনর্ ইনলনট্ার্-
শহা্ডিানর ওনয়ক্্ডিং র্ানরন্ েহন র্রনত ে্যেহৃত হয় এেং জে 
এেং উপযুক্ত লগগুনল আে ্ক শর্্যেনলর প্রানতের সানে সংযুক্ত 
োনর্ (নেত্র 7)। 

আে ্ক র্্যােনলর এর্ প্রাতেনর্ শমনশননর আউিপুি িানম ্কনানলর 
সানে িৃেভানে সংযুক্ত র্রুন । 

ওনয়ক্্ডিং শিনেনলর সানে আে ্ক তানরর অন্য প্রাতেটি সংযুক্ত 
র্রুন ো আে ্ক ক্্যাম্প ে্যেহার র্নর িৃেভানে সংযুক্ত  র্রুন  
শযমন নেত্র 6 এ শিখ্াননা হনয়নে। অন্যান্য পদ্ধনতগুনল নেত্র 8 
এ শিখ্াননা হনয়নে।

ইনলনট্ার্ শর্েনলর এর্ প্রাতেটি শমনশননর নদ্তীয় িানম ্কনানল 
এেং অন্য প্রাতেটি ইনলনট্ার্ শহা্ডিানরর সানে সংযুক্ত র্রুন ।

আর্্ক ওয়়েল্ল্ং মেতশয়নর শুরু এবং বন্ধ র্রডা (Starting 
and stopping of arc welding machines)

ওয়়েল্ল্ং ট্ডান্সফরেডার (Welding transformer)

ওনয়ক্্ডিং ট্ান্সফরমানরর প্রধান সরেরাহ ‘োলু’ র্রুন ।

োলু/েন্ধ সুইে ে্যেহার র্নর ওনয়ক্্ডিং ট্ান্সফরমার (2-3 োর) 
োলু এেং েন্ধ র্রুন। 

মরক্টফডা়েডার  ওয়়েল্ল্ং মেতশন (Welding rectifier)

ওনয়ক্্ডিং শরর্টিফায়ানরর প্রধান সরেরাহ ‘োলু’ র্রুন ।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.07
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শমনশননর সানে শিওয়া ‘অন’-’অফ’ সুইে ে্যেহার র্নর 2-3 
োর ওনয়ক্্ডিং শরর্টিফায়ার োলু র্রুন  এেং েন্ধ র্রুন । 

তর্ছু মরক্টফডা়েডার মেতশয়ন, এর্টে স্ডানডান্তর সুইি 
প্রদডান র্রডা হ়ে। এই সুইিটে েতরিডালনডা র্য়র 
মেতশনটে তর্তস ওয়়েল্ল্ং মেতশন বডা এতস ওয়়েল্ল্ং 
মেতশন তহসডায়ব ব্যবহডার র্রডা মযয়ত েডায়র।

সেতল অবস্ডায়ন নরে ইস্পডাত (M.S.) মলেয়ে আর্্ক তততর 
র্রডা (Striking of arc on mild steel (M.S.) plate in flat 
position)

ইনলনট্ার্ শহা্ডিানরর শোয়ানলর মনধ্য এর্টি 3.15 নমনম 
র্ায়া নমনর্য়াম আছোনিত এম এস ইনলনট্ার্ শসি র্রুন ।  
(নেত্র 9)। 

ননক্চিত র্রুন শয ফ্া্স আছোনিত  ইনলনট্ানর্র অপ্রনলপ্ত 
অংশ প্রাতেটি ইনলনট্ার্ শহা্ডিানর প্রিত্ত স্লি/খ্ানঁজ িৃঢ়ভানে 
ধনর আনে।
3.15 ে্যানসর ইনলনট্ানর্র জন্য 110 অ্যাম্ম্পয়ার ওনয়ক্্ডিং 
র্ানরন্ শসি র্রুন । সমস্ত ইনলনট্ার্ ননম ্কাতারা নেনভন্ন 
আর্ানরর ইনলনট্ানর্র র্ানরনন্র মানগুনল নননি্কশ র্নর যা 
র্ানরন্ শসি র্রার সময় গাইর্ নহনসনে ে্যেহার র্রা শযনত 
পানর।
এর্জন নতূন নশক্ষােথীর র্ানে আর্্ক ট্াইর্ র্রা, ইনলর্নট্ার্ 
েিল র্রা, এেং অনয়ক্্ডিং েলার্ানলন আর্্ক েন্ধ র্রা প্রােনমর্ 
জে।
শমনশনটি এর্টি নর্নস ওনয়ক্্ডিং শমনশন হনল ইনলনট্ার্টিনর্ 
শননগটিভ শপানলর সানে সংযুক্ত র্রুন । 
এর্টি নটিনলর তানরর ব্াশ নিনয় প্রিত্ত স্ক্যাপ শলাহার শপ্ি 
(ওয়ার্্ক নপস) পঠৃেটি পনরষ্ার র্রুন  এেং শতল, রেীস, জল ো 
শপইন্ পনরষ্ার র্রুন ।

অনুেযুক্ত েতরষ্ডায়রর র্ডারয়ণ্ক  দবু ্কল তবদ্ুযততর্ 
মযডাগডায়যডাগ এবং মজডায়ড়র ত্রুটের র্ডারয়ণ দবু ্কল 
ওয়়েল্ল্ং  তততর হ়ে। 

ওনয়ক্্ডিং শিনেনলর উপর জনের িুর্নরাটি সমতল অেস্ানন 
শসি র্রুন। 

ইনপুি সাপ্াই ‘অন’ র্রুন  এেং ওনয়ক্্ডিং শমনশন োলু র্রুন।

তনল্চিৎ হয়ত হয়ব ময তনরডােত্তডা  জতনত মেডাষডার্ 
েতরিডান র্রডা হয়়েয়ছ। তিত্র-10

জনের এর্টি প্রানতে পঠৃে শেনর্ 5নমনম উেু  র্নর ওনয়্ডি 
লাইননর সানে 700 -800  শর্ানন এেং জে পনৃঠের সানপনক্ষ 
900 শর্ান েজায় শরনখ্ ইনলর্নট্ার্টি ধরনত হনে। (নেত্র 11)

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.07
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স্ক্যডাতিং েদ্ধতত (Scratching method)(তিত্র 12)
ওনয়ক্্ডিং শহলনমি পনরধান র্রুন  ো নননজর শোনখ্র সামনন 
ওনয়ক্্ডিং নশ্ডি আননত হনে।
শুধুমাত্র র্নজি নোেো ে্যেহার র্নর জে েরাের দ্রুত 
এেংমিৃুভানে ইনলনট্ার্ শিনন নননয় আর্্ক ততনর র্রুন ।
র্নয়র্ শসনর্নডের জন্য জে পঠৃে শেনর্ প্রায় 6 নমনম উেুনত 
ইনলনট্ার্ তুলনত হনে  এেং তারপনর আর্্ক েজায় রাখ্নত 
এটিনর্ জে পঠৃে শেনর্ প্রায় 3 নমনম িরূনবে নানমনয় আননত 
হনে।(নেত্র 12)

যনি আর্্কটি সটঠর্ভানে ততনর র্রা হয় তনে ‘নস্র তীক্ষ্ণ র্র্্কশ 
শব্দ সহ আনলার নেন্ফারি’ হনে

উৎপানিত আর্্ক েন্ধ র্রনত  ইনলনট্ার্নর্ দ্রুত উপনরর 
নিনর্ তুলনত হনে । 

ে্যডাতেং েদ্ধতত (Tapping method) (তিত্র 13)

জনের পঠৃেনর্ হালর্াভানে স্পশ ্ক র্রনত ইনলনট্ার্টিনর্ নীনে 
নননয় নগনয় আর্্ক ততনর  র্রুন ।

ইনলনট্ার্টিনর্ র্নয়র্ শসনর্নডের জন্য ধীনর ধীনর প্রায় 6 
নমনম উপনর তুলনত হনে   এেং তারপর এর্টি সটঠর্ আর্্ক 
েজায় রাখ্নত এটিনর্ পঠৃে শেনর্ প্রায় 3 নমনম পয ্কতে নানমনয় 
আননত হনে।

ি্যানপং পদ্ধনতটি শেনশরভাগই সুপানরশ র্রা হয় র্ারি এটি 
জনের পনৃঠে নপি নেনি রানখ্ না। 

যনি ইনলনট্ার্ শপ্নির সানে আিনর্ যায়  তনে এটির 
অনতনরক্ত গরম ো নষ্ট হওয়া এোনত র্নজির দ্রুত শমােে 
নিনয় তা অনেলনম্ মুক্ত র্রা উনেত। (নেত্র 14) এেং স্ক্যানেং 
পদ্ধনত দ্ারা আর্্ক ততনর র্রুন।  

শুধুমাত্র ওনয়ক্্ডিং স্কীন/নশ্ডি ো শহলনমনি লাগাননা নফল্ার 
গ্ানসর মধ্য নিনয় আনর্্কর নিনর্ তার্ানত হনে। 
এর্টি নেনপং হাতুনে ে্যেহার র্নর শোি জমা ওনয়্ডি এর 
উপর শেনর্ স্ল্যাগ আছোিনটি সোনত হনে এেং এর্টি 
তানরর ব্াশ নিনয় পনরষ্ার র্রুন । নেত্র 15।
যখ্ন স্ল্যাগ অপসারন র্রা হনে তখ্ন নেনপং গগল ো নেনপং 
ক্স্কন ে্যেহার র্রুন। ( নেত্র 15)

ওনয়ক্্ডিং র্রা জেটি  আর্ানর শোি হনল গরম জে ধনর 
রাখ্নত সােঁানস ে্যেহার র্রুন । 
স্ক্যাপ এমএস শপ্নি আর্্কটি ততনর র্রার পুনরােত্ৃনত র্রুন  
যতক্ষি না পয ্কতে আর্্কটি ততনর র্রার সময় ইনলর্নট্ার্ 
আিনর্ না যায়।
আর্্ক ওয়়েল্ল্ং সে়ে তনরডােত্তডা সতর্্কতডা (Safety 
precautions during arc welding)
ধাতে আর্্ক ওনয়ক্্ডিংনয়র সময় গরম র্রার উৎস  তেিু্যনতর্ 
আর্্ক দ্ারা ধাতুটি উত্তপ্ত হয় এেং গনলযায় 
তেিু্যনতর্ আনর্্ক নন ্কম্ননলনখ্ত সাধারি নেপি জনেত.
-  তেিু্যনতর্ শর্
-  স্পার্্কস এেং স্প্যািার
-  শধায়ঁা এেং নেোক্ত শধায়ঁা
-  তাপ নেনর্রি
-  নেপর্ এেং হি স্ল্যাগ র্িা
-  হি জে এেং হি টিাে এডে।
উপনরাক্ত নেপি শেনর্ ওনয়্ডিারনর্ রক্ষা র্রার জন্য, তানর্ 
নর্েু ননরাপত্তা ও সতর্্কতা অনুসরি র্রুন যা ইডোর্শন 
শট্ননং সম্পনর্্কত তত্নবে ে্যাখ্্যা র্রা হনয়নে।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.07
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C G & M অনুশীলনী 1.1.08
ওয়়েল্ডার  (Welder) - মেরডােত এবং রক্ষণডায়বক্ষণ                                                

সেতল অবস্ডায়ন এেএস মলেয়ে সরলয়রখ্ডার বীর্  জেডা র্রুন (Deposit straight 
line bead on MS plate in flat position)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• অঙ্কন অনুযডা়েী জব প্রস্তুত র্রয়ত এবং মসে র্রয়ত । 
• ইয়লয়ট্ডার্, র্ডায়রন্ এবং মেডালডাতরটে তনব ্কডািন র্রয়ত ।
• আর্্ক ওয়়েল্ল্ং   দ্ডারডা সেতল অবস্ডায়ন অতিন্ন মসডাজডা বীর্ জেডা র্রয়ত ।
•  েতরষ্ডার এবং ওয়়েল্  েৃঠে েতরদশ ্কন র্রয়ত । 
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র্ডায ্ক প্রণডালী (Job sequence) 

•  হ্যার্স  র্াটিং এেং রোইক্ডেং দ্ারা শপ্িগুনলনর্ আর্ানর 
(অঙ্কন অনুসানর) প্রস্তুত র্রুন ।

•  এর্টি শটিইননলস টিটীল তানরর ব্াশ নিনয় শপ্ি পঠৃে (জে) 
পনরষ্ার র্রুন  এেং ফাইনলং দ্ারা োর অপসারি র্রুন।

•  অঙ্কন অনুযায়ী জনের পনৃঠের উভয় পানশ সমাতেরাল 
শরখ্া রাখ্নত হনে  এেং শসন্ার পাঞ্চ নিনয় নেননিত র্রুন।  

•  শপ্িটিনর্ ওনয়ক্্ডিং শিনেনল সমতল অেস্ানন শসি র্রুন 
।

•  ননক্চিত র্রুন  শয শপ্িটি ওনয়ক্্ডিং শিনেনলর সানে 
ভালভানে স্পে ্ক র্রনে এেং আে ্ক ক্্যাম্পটি জনের 
শিনেনলর সানে আলগাভানে সংযুক্ত নয়৷ 

•  প্রনতরক্ষামূলর্ শপাশার্ ো ননরাপত্তা শপাশার্ পনরধান 
র্রুন । 

•  ওনয়ক্্ডিং গগলস ে্যেহার র্রুন ।

•  ওনয়ক্্ডিং  আইনশ্ডি এর নফল্ার গ্াস ভাল অেস্ায় আনে 
তা ননক্চিত র্রুন ।

•  এর্টি 4 নমনম ে্যানসর এমএস ইনলনট্ার্, ইনলনট্ার্ 
শহা্ডিানরর মনধ্য শসি র্রুন ।

•  150 শেনর্ 160 amps ওনয়ক্্ডিং র্ানরন্  শসি র্রুন ।

•  ট্ান্সফরমার ওনয়ক্্ডিং শমনশননর সানে ইনলনট্ার্ তানরর 
সংনযাগ র্রুন । এর্টি নর্নস ওনয়ক্্ডিং শজনানরির ো 
শরনটিফায়ানরর শক্ষনত্র, এটি শননগটিভ শপানলর সানে 
সংযুক্ত র্রুন ।

•  ওনয়ক্্ডিং শিনেনল আে ্ক ক্্যাম্প সংযুক্ত র্রুন ।

•  ওনয়ক্্ডিং শমনশন োলু র্রুন ।

•  ট্ায়ানলর জন্য এর্টি স্ক্যাপ িুর্রা উপর আর্্ক ততনর এেং 
র্ানরন্ শসটিং পয ্কনেক্ষি র্রুন।

•  ননক্চিত র্রুন  শয ইনলনট্ানর্র জ্বলন স্াভানের্ এেং 
মসিৃ আর্্ক উৎপন্ন হনছে।

•  এর্টি শোি আর্্ক তির্ ্ক্য ে্যেহার র্রুন ।

•  োম হানতর প্রাতে শেনর্ অন্য প্রানতে পাঞ্চ লাইন েরাের 
জনের  উপর সরল শরখ্ার েীর্ জমা র্রুন ।

•  শজানের লাইনন ইনলনট্ার্টিনর্ 70° শেনর্ 80° এ ধনর 
রাখ্নত হনে । এটিনর্ ওনয়ক্্ডিং  শয়র লাইন েরাের এেং 
অনভন্ন গনতনত জনের নিনর্ নননয় যান। • যখ্নই নেয়ারর্ 
শভনগি যায় তখ্ন পুটঁি পুনরায় োলু র্রুন  এেং গত্কটি 
ভরাি র্রা ননক্চিত র্রুন ।

•  নেনর্র শশনে ক্র্যািারটি ভরাি র্রুন ।

•  এর্টি নেনপং হাতুনে ে্যেহার র্নর ওনয়্ডি েীর্ শেনর্ 
স্ল্যাগ অপসারন র্রুন এেং নটিনলর তানরর ব্াশ নিনয় 
পনরষ্ার র্রুন । 

•  স্ল্যাগ অপসারন র্রার সময় এর্টি নেনপং ক্স্কন ে্যেহার 
র্রুন ।

• ত্রুটির জন্য জমা র্রা েীর্ পনরিশ ্কন র্রুন :

-  অনভন্ন প্রস্ এেং উচ্চতা (uniform width and height)

-  সরলতা (straightness)

-  অনভন্ন লহর (uniform ripples)

-  স্ল্যাগ অতেভু্কক্ক্ত (slag inclusion)

-  অপূি ্ক গত্ক (unfilled crater)

-  শপানরানসটি (porosity) 

-  আডোরর্াি (undercut)

দক্ষতডা ক্রে(Skill sequence)

সেতল অবস্ডায়ন এেএস মলেয়ে সরলয়রখ্ডার বীর্   জেডা র্রুন (Deposit straight 
line bead on MS plate in flat position) 

উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য র্রনে
• তনদৃষ্ট েডায়ের আর্্ক তদঘ ্ক্য রডাখ্য়ত, তনদৃষ্ট েডায়ন ইয়লয়ট্ডার্ মর্ডাণ এবং ভ্রেয়ণর গতত বজডা়ে রডাখ্য়ত।

হ্যার্স এেং ফাইল ে্যেহার র্নর (100×150×10)নমনম3 
মানপর এর্টি  M.S শপ্ি প্রস্তুত র্রুন।

জে পনৃঠের উপর লম্া প্রাতে েরাের 15নমনম িুরবে েজায় 
শরনখ্ সরলনরখ্া িাননত হনে এেং পাঞ্চ নিনয় মানর্্কং র্রুন। 
(আর্ার 1)

ওনয়ক্্ডিংনয়র শিনেনল জেটি এর্টি সমতল অেস্ানন 
শসি র্রুন  যানত পাঞ্চ র্রা পঠৃেটি উপনরর নিনর্ োনর্।  
(আর্ার 1)

জে এেং ওনয়ক্্ডিং শিনেনলর মনধ্য ভাল তেিু্যনতর্ সংনযাগ 
শপনত জনের নীনের পঠৃেটি পনুরাপুনর পনরষ্ার হওয়া উনেত। 

সে ্কিা ইনলনট্ানর্র ে্যাস অনুযায়ী র্ানরন্ শরঞ্ অনুসরি 
র্রুন, শযমন ইনলনট্ার্ প্রস্তুতর্ারনর্র দ্ারা ইনলনট্ার্ 
প্যানর্নি শিওয়া আনে।

এর্টি স্ক্যাপ ধাতু িুর্রা উপর জে এেং ইনলনট্ার্ সটঠর্ 
গলাননা জন্য পরীক্ষা র্রুন .

ওনয়্ডি লাইন/পঞ্চর্ লাইন এর সানে ইনলনট্ার্টিনর্ 70° 
শেনর্ 80° শর্ানি ধনর রাখ্নত হনে । 

যখ্ন এর্টি নর্নস ওনয়ক্্ডিং শমনশন ে্যেহার র্রা হয় তখ্ন 
জে ো জনের শিনেনলর সটঠর্ জায়গায় আে ্ক র্্যােনলর সানে 
সংনযাগ স্াপন র্রনত হয়, যা ওনয়্ডি শমিাল জনয়নন্র 
সটঠর্ জায়গায় জমা র্রনত সাহায্য র্রনে।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.08
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গাইর্ নহসানে পাঞ্চ লাইন েরাের সরল শরখ্ার েীর্ জমা 
র্রুন ।

–  নমনর্য়াম আর্্ক তির্ ্ক্য (L) (অে ্কাৎ ে্যেহৃত ইনলনট্ানর্র 
শর্ার তানরর ে্যানসর (d) এর সমান) । যনি এর্টি DC 
ওনয়ক্্ডিং শমনশন ে্যেহার র্রা হয় তনে এর্টি সংনক্ষপ্ত 
আনর্্কর তির্ ্ক্য ে্যেহার র্রা হনল গনলত ধাতুটির অনভনপ্রত 
পে শেনর্ নেেু্যনত র্মানত সাহায্য র্রনে।

-  সটঠর্ র্ূি ্কননর গনত (প্রনত নমনননি প্রায় 150 নমনম)

-  সটঠর্ ইনলনট্ার্ অেস্ান/শর্াি। নেত্র 2 

ইনলনট্ানর্র টিপ এেং গনলত পুনলর মনধ্য এর্টি গ্যাপ েজায় 
রাখ্ার জন্য ইনলনট্ার্টিনর্ জনের নিনর্ সরাননা উনেত। 
(নেত্র 3) ওনয়ক্্ডিংনয়র ক্স্কননর র্ােঁগুনল গনলত পুল এেং 
পাঞ্চর্ লাইননর উপর আনর্্কর ক্ক্রয়া শিখ্নত যনেষ্ট পনরষ্ার 
হওয়া উনেত। 
ওনয়ক্্ডিং র্রার সময় আনর্্কর অনেেনলত তীক্ষ্ণ র্র্্কশ শব্দ 
শুননত হনে, এটি ইনলনট্ানর্র অনভন্ন জ্বলন নননি্কশ র্নর।
ইনলনট্ানর্র গলননর হার এেং গনলত ধাতুর শমানল্ন পুনলর 
মধ্য নিনয় প্রোনহত হনয় জমা ধাতুর েীর্ গঠননর জন্য 
ইনলনট্ার্ োলনার গনত সামঞ্স্য র্রুন। ওনয়ন্ডির লাইন 
েরাের ইনলনট্ানর্র অনভন্ন োলনা গনত এর্টি অনভন্ন ওনয়্ডি 
েীর্ শিয়।

যখ্নই আর্্কটি েন্ধ র্রা হয় তখ্ন শক্রিার নামর্ এর্টি 
নেেি্নতা ো শব্নর্ং পনয়ন্ ততনর হয় এেং আর্্কটি পুনরায় 
োলু র্রার সময় প্রেনম এই শক্রিারটি পূরি র্রনত হয়। 
তাই শক্রিারটি পনরষ্ার র্রুন  এেং শক্রিারটির  প্রায় 20 
নমনম এনগনয় এর্টি আর্্ক ততনর র্রুন  এেং দ্রুত গনতনত 
শক্রিারটিনত নফনর আসনত হনে এেং নর্নপাক্জি র্রুন  যানত 
এটি শক্রিারটি পূরি র্নর, তারপর ইনলনট্ার্টিনর্ এনগনয় 
নননয় শযনত হনে। নেত্র 4। 

এোোও প্রনতটি েীর্ সমানপ্তর পনর নননম্নাক্তভানে শক্রিারটি 
পূরি র্রুন । নেত্র 5

শক্রিারটি ভনত্ক  র্রুন  যানত এটি ওনয়ক্্ডিং নেনর্র সমান স্তর 
হয়। 

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.08
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-  রাননর শশনে আনর্্কর তির্ ্ক্য শোি হনত নিনত হনে।  এেং 
এর্টি শোি েতৃ্ত 2 শেনর্ 3 োর আরঁ্নত হনে ।  

-  শশনের নিনর্ েন্ধ এেং আনর্্কর পুনরােত্ৃনত র্নর 
শক্রিারটি পূরি র্রুন। নেত্র 5

এর্টি নেনপং হাতুনে এেং তানরর ব্াশ ে্যেহার র্নর ওনয়ক্্ডিং 
শেনর্ স্ল্যাগ এেং স্প্যািারগুনল অপসরান র্রুন যানত নেনর্র 
ধাতে পনৃঠের মুখ্টি শর্ানও ত্রুটি পরীক্ষা র্রার জন্য উন্ুক্ত 
হয়। (নেত্র 6)

উপনরর ওনয়ক্্ডিং ত্রুটির র্ারি ননি ্কয় র্রুন  এেং তা 
িনূরর্রননর শক্ষনত্র প্রনতর্ার/প্রনতনরাধ পদ্ধনত ে্যেহার র্রুন 

জমারৃ্ত েীর্গুনল পরীক্ষা র্রুন  এেং এর মনধ্য শর্ান 
তেনেত্র্য শনাি র্রুন :

-  এর্টি ওনয়্ডি শগজ ে্যেহার র্নর প্রস্ এেং উচ্চতা  
নেত্র 7।

- নফউশননর গভীরতা

- রাননর শসাজাতা

- পনৃঠের ত্রুটিগুনল পরীক্ষা র্রুন  শযমন স্ল্যাগ অতেভু্কক্ক্ত, 
সারনফস শপানরানসটি, আডোরর্াি, অনুপযুক্ত েীর্ 
শপ্রাফাইল ইত্যানি। নেত্র 8

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.08
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C G & M অনুশীলনী 1.1.09
ওয়়েল্ডার  (Welder) - মেরডােত এবং রক্ষণডায়বক্ষণ                                                

সেতল অবস্ডায়ন 2 তেতে েুরু এেএস শীয়ে তফলডার রর্ তদয়়ে বীর্ জেডা র্রডা  
(Depositing bead with filler rod on MS sheet 2mm thick in flat position) 
(OAW - 02)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• অঙ্কন অনুযডা়েী জব প্রস্তুত র্রয়ত।  
• মলেডােডাইে ে্যডাতনেুয়লে র্রুন  এবং সটির্ অগ্রিডাগ মসে র্রয়ত।
• তফলডার রর্ এবং গ্যডায়সর আর্্ক তনব ্কডািন র্রয়ত।
•  তফলডার মেেডাল মযডাগ র্য়র ওয়়েল্ল্ং জেডা র্রয়ত। 

র্ডায ্ক প্রণডালী (Job sequence) 

সেতল অবস্ডায়ন তফলডার রর্ তদয়়ে তফউশন রডান 
(Fusion run with filler rod in flat position)

•  5 নং ননজল ননে ্কােন র্রুন  এেং শসি র্রুন। 
অ্যানসটিনলন এেং অক্্সনজননর োপ 0.15 শর্ক্জ/
শসনম2 এ শসি র্রুন।

•  1.6 নমনম এর র্পার-শর্ানির্ মাই্ডি নটিল (CCMS) 
নফলার রর্ ননে ্কােন র্রুন ।

•  ননরাপত্তা শপাশার্ এেং গ্যাস ওনয়ক্্ডিং গগলস পনরধান 
র্রুন ।

•  অক্্স-অ্যানসটিনলন গ্যাস জ্বানলনয় ননউট্্যাল নশখ্া শসি 
র্রুন ।

•  শলোপাইপটি র্ান হানত জনের পাঞ্চ লাইননর সানে 60°-
70° শর্ানি ধনর রাখ্নত হনে  এেং লাইননর র্ান হানতর 
প্রানতে এর্টি শোি গনলত পুল ততনর র্রুন ।

•  জে পনৃঠের উপনর নশখ্া ইনার শর্াননর িরূবে 2.0 শেনর্ 
3.0 নমনম রাখ্নত হনে । 

•  োম হানত নফলার রর্টি ওনয়ক্্ডিংনয়র লাইন এর সানে 30° 
- 40° শর্ানি ধরনত হনে, এেং গনলত পুনলর র্ানে নননি্কশ 
র্রুন । 

•  পাঞ্চ লাইননর র্ান প্রানতে শেস শমিাল গনলনয় এর্টি 
গনলত পুল ততনর র্রুন ।

•  গনলত পুনলর মাঝখ্ানন রু্নেনয় নফলার রনর্র শশে প্রাতে 
নফউজ র্রুন এেং জে পনৃঠে নফলার শমিাল শযাগ র্রুন  
যানত এর্টি ওনয়্ডি েীর্ ততনর হয়।

•  শলোপাইপ এেং নফলার রর্ উভয়ই োম নিনর্ সমান 
গনতনত পাঞ্চর্ লাইন েরাের শলোপাইনপ সামান্য েতৃ্তার্ার 
গনতনত সনরনয় নননয় শযনত হনে। 
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• এর্টি নস্র গনতনত নফলার রর্টি উপনর এেং নীনে 
(নপটিননর মনতা গনত) সনরনয় নননয় শযনত হনে।

•  গনলত পনুল পয ্কাপ্ত নফলার রর্ শযাগ র্রুন  যানত েীর্টি 
উচ্চতা এেং প্রনস্ সমানভানে ততনর হয়।

•  েীর্র আর্ার এেং নফউশননর প্রনয়াজনীয় শপনননট্শন 
ননয়ন্ত্রি র্রনত নফলার রর্ নিনয় শলোপাইনপর ভ্রমনির হার 
সামঞ্স্য র্রুন ।

•  অক্্সনর্শন এোনত নফলার রনর্র শশে প্রাতেটি োইনরর 
নশখ্ার মনধ্য রাখ্নত হনে ।

•  সটঠর্ভানে শক্রিার ভরাি র্নর পাঞ্চ লাইননর োম হানতর 
প্রানতে োমনত হনে । 

•  নশখ্া নননভনয় ননজল ঠাডো র্রুন । 

•  ওনয়ক্্ডিং   পঠৃে পনরষ্ার র্রুন . শজাে েীর্র এমননর্ 
লহর এেং অনভন্ন প্রস্/উচ্চতা পরীক্ষা র্রুন ।

•  শলো পাইপ এেং নফলার রনর্র আরও ভাল ম্যাননপুনলশন 
অজ্কননর জন্য োনর্ আরও 4টি পাঞ্চ লাইনন এটি 
পুনরােত্ৃনত র্রুন ।

দক্ষতডা ক্রে(Skill sequence)

সেতল অবস্ডায়ন 2 তেতে েুরু এেএস শীয়ে তফলডার রর্ তদয়়ে বীর্ জেডা র্রডা 
(Depositing bead with filler rod on MS sheet 2mm thick in flat position)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য র্রনে
• তফলডার রর্ তদয়়ে েডাতর্্কং তফউশন রডান র্রয়ত। 

গ্যাস ওনয়ক্্ডিংনয়র জন্য নশক্ষাননেসনর্ অেশ্যই অনুশীলন 
র্রুন।

- সটঠর্ অেস্ানন শলোপাইপ ধনর রাখ্া

-  এর্টি সটঠর্ শলো পাইপ ম্যাননপনুলশন ে্যেহার র্নর 
ধাতুর নফউক্জং

-  শলো পাইপ এেং নফলার রর্নর্ এর্সানে ে্যেহার র্রার 
জন্য উভয় হানতর সটঠর্ সমন্বয় পাওয়া

-  জনের র্ান প্রাতে শেনর্ োম প্রানতে এর্টি সরল শরখ্ায় 
নফউশন রান জমা র্রা। 

ওয়়েল্ল্ং এর জন্য শীে প্রস্তুতত (Preparation of sheet 
for welding) 

িডাদর েতরিডালনডা র্রডার সে়ে গ্ডািস ব্যবহডার 
র্রুন।

152 নমনম লম্া × 52 নমনম েওো × 2.0 নমনম পুরু জনের 
িুর্নরা শপনত MS নট্পটি নশয়ার র্রুন ।

এননভনলর উপর হাতুনে দ্ারা শীনির োরঁ্া অংশ শসাজা 
র্রুন।

শীনির আর্ার 50x2mm শপনত জনের অননয়নমত প্রাতে 
ফাইল র্রুন এেং প্রানতে ের অপসারি র্রুন।

জব েুর্রডা েতরষ্ডার এবং মসে (Cleaning and setting 
job piece)

তানরর ব্াশ এেং এনমনর শপপার ে্যেহার র্নর মনরো সনরনয় 
নিনত হনে। তানরর ব্ানশর উপর ভারী োপ নিনয় র্ো উনেৎ 
না। পনরষ্ার র্রার সময় র্ানঠর িুর্নরানত শরাল র্রা এনমনর 
শপপার ে্যেহার র্রুন ।

পাতলা হাইনড্রানক্ানরর্ অ্যানসর্ এর্টি দ্রেননর মনধ্য M.S 
শীি রু্নেনয় শপইন্, শতল ো রেীস পনরষ্ার র্রুন। 

এর্টি প্রাতে শেনর্ 10নমনম মাপ নননয় শীনির িীর্ ্ক প্রানতের 
সমাতেরাল প্রাতে েরাের শরখ্া আরঁ্নত হনে   এেং এর্টি গাইর্ 
নহসানে জে র্রার জন্য লাইন েরাের পাঞ্চ র্রুন । নেত্র 1 
জনের শিনেনল জেটিনর্ অনন্িনননরাধর্ ইনির উপর রাখ্নত 
হনে (নেত্র 2) এটি তাপ সঞ্চালন র্মানত এেং জেটি সমতল 
রাখ্নত সাহায্য র্নর। ওনয়ক্্ডিং গগলস ে্যেহার র্রুন । 

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.09
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শলোপাইপটি এমনভানে রাখ্নত হনে  শয:

-  শীনির পাঞ্চ  লাইনগুনল অপানরিনরর সমাতেরাল 
োনর্(নেত্র 3)।

- এনত অপানরিনরর হানতর  ক্ানতে র্ম হয়।

-  ওনয়ক্্ডিং লাইননর সানে ননজনলর শর্াি 60° - 70° এর 
মনধ্য রাখ্নত হনে। ননজল এেং জনের পনৃঠের মনধ্য শর্াি 
90° হওয়া উনেত। (নেত্র 4)

র্ান প্রানতে জনের পনৃঠে গনলত পনুলর এর্টি শোি পুল ততনর 
র্রনত ধাতুনর্ নফউজ র্রুন ।

তফলডার রর্ তদয়়ে তফউশন রডান তততর (Making fusion 
run with filler rod): গ্যাস ওনয়ক্্ডিংনয়র সময়, শেনশরভাগ 
জনয়ন্গুনলনত ওনয়ক্্ডিংনয়র সটঠর্ আর্ার শপনত এেং 
এর্টি শক্ক্তশালী জনয়ন্ শপনত নফলার শমিানলর প্রনয়াজন 
হয়। তাই যখ্ন নশখ্া শেস ধাতুনর্ গনলনয় শিয় তখ্ন এটি 
নফলার রর্নর্ও গনলনয় শিয় যা জনয়নন্র খ্াজঁ ো নেেি্নতা 
পূরি র্নর ।

গনলত পনুল নফলার শমিাল শযাগ র্রার জন্য নেনশে িক্ষতা 
প্রনয়াজন। 
নশখ্া দ্ারা জনে তাপ ইনপুি অ্যানসটিনলন এেং অক্্সনজন 
গ্যাস িহননর পনরমাননর উপর ননভ্কর র্নর। নেনভন্ন সাইনজর 
ননজল নেনভন্ন পনরমাি গ্যাস প্রোহ শিনে এেং ধাতু গলনত 
প্রনয়াজনীয় তাপ ওনয়ক্্ডিং র্রা ধাতুর পুরুনবের উপর ননভ্কর 
র্নর। তাই ওনয়ক্্ডিং র্রা শেস ধাতু পুরুনবের উপর নভত্নত 
র্নর ননজল ননে ্কােন র্রুন।  
3.0 নমনম পুরু এমএস শীনির জন্য 5 নং ননজল ননে ্কােন 
র্রুন  এেং এটিনর্ শলো পাইনপ শসি র্রুন ।

ওনয়্ডি লাইননর সানে শলোপাইপ এর শর্াি 60° - 70°  এেং 
ওনয়্ডি লাইন এর সানে নফলার রনর্র শর্াি 30°- 40° । 
(নেত্র 5)

এই শর্ািটি ওনয়ক্্ডিংনয়র লাইন েরাের গনলত পুলনর্ সরানত 
সাহায্য র্নর এেং গনলত পুল শেনর্ অোনছিত পিাে ্ক শযমন 
শস্কল, শযনর্াননা ময়লা ইত্যানি িনূর রানখ্। এটি প্রনয়াজনীয় 
পনরমানি নফউশননর গভীরতা (শপনননট্শন ) ননয়ন্ত্রি র্নর। 
উপরন্তু, গনলত অঞ্চনলর ভাল িৃশ্যমানতা ততনর র্নর। 

শলোপাইপ এেং নফলার রর্নর্  শপ্নির পনৃঠের সানে 90° 
রাখ্নত হনে , যানত ধাতুটি নশখ্ার নভতনরর শর্ানরর উভয় 
পানশ সমানভানে গনল যায়। (নেত্র 6)

ধাতে পঠৃে নফউজ র্রুন , গনলত পুল েজায় রাখ্নত হনে  এেং 
সটঠর্ গনতনত নফলার শমিাল শযাগ র্রুন ।

শলোপাইপ োলনা র্রার জন্য, এর্টি সামান্য েতৃ্তার্ার গনতর 
প্রনয়াজন এেং নফলার রনর্র জন্য, এর্টি নপটিননর মনতা 
গনত (নেত্র 7) (উপর এেং নীনে) প্রনয়াজন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.09
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ধাতে পঠৃে শেনর্ নশখ্ার ইনার শর্াননর িরূবে 2-3 নমনম েজায় 
রাখ্নত হনে । 

ওনয়ক্্ডিং  শর্ অরেসর র্রনত শলোপাইপ এেং নফলার রর্নর্ 
োম নিনর্ পাঞ্চ-নেননিত সরল শরখ্া েরাের নননয় শযনত হনে। 
(নেত্র 8)

শীি পনৃঠের উপনর 0.5 শেনর্ 1 নমনম নরইননফাস ্কনমন্ ততনর 
র্রনত ওনয়্ডি পুনল নফলার রর্ শযাগ র্রুন ।

ওনয়ক্্ডিংনয়র সময় শলোপাইপ , নফলার রনর্র  শর্াি এেং  
ননিৃষ্ট গনত েজায় রাখ্নত হনে ।

অক্্সনর্শন এোনত নফলার রনর্র শশেটি  নশখ্ার আউিার 
এননভলনপর মনধ্য রাখ্নত হনে ।

েুনঃসিূনডা এবং ওয়়েল্ল্ং বন্ধ (Restarting and stopping 
of weld)

পুনরায় োলুর্রা   

জমা র্রা ওনয়্ডি নেনর্র শশে ৩নমনম অে ্কাৎ ক্র্যািানরর 
নিনর্ শলো পাইপ ননজনলর শর্ানটি 800 শত ধনর রাখ্নত হনে।  
(নেত্র 9) 

ক্র্যািানর এর্টি গনলত পুল ততনর র্রনত ওনয়্ডি েীর্টি 
পুনরায় গনলনয় নননত হনে এেং নফলার রর্ শযাগ র্নর এনগনয় 
শযনত হনে। 

ওয়়েল্ল্ং বন্ধ র্রডা 

ওনয়্ডিপুল োম প্রানতে শপৌনে শলোপাইপ এেং নফলার রনর্র 
শর্াি র্নমনয় নিনত হনে যানত োন ্ক  থ্রু ননয়ন্ত্রি র্রা যায়। 
ক্র্যািানর র্নয়র্ শফািঁা গনলত ধাতু শফনল পয ্কাপ্ত নফলার 
শমিাল শযাগ র্নর ক্র্যািারটি পুরি র্রুন । ধীনর ধীনর নশখ্া 
সনরনয় নননত হনে নর্ন্তু োয়ুমণ্ডল শেনর্ ওনয়্ডি পুলটিনর্ 
রক্ষা র্রনত নশখ্ার োইনরর এননভলপ নিনয় শেনর্ রাখ্নত 
হনে। । ওনয়্ডি পুল শক্ত হওয়ার আনগ ওনয়্ডি শজান শেনর্ 
নফলার রনর্র প্রাতেটি সনরনয় নননত হনে। 

জেডা রডান েতরদশ ্কন (Inspection of the deposited run)

জমা েীর্ এর উপর ননম্ননলনখ্ত নেেয়গুনল শিখ্নত হনে।

েীর্র নেনভন্ন পনয়নন্ ননম্নতা। (এটি শলোপাইনপর ভ্রমনির 
গনতর তারতনম্যর র্ারনি; নফলার রনর্র অনুপযুক্ত শযাগ 
র্রা; ভুল পুনরায় োলু র্রা; গনলত ধাতুনর্ অভ্যতেরীি শর্ান 
স্পশ ্ক র্রার র্ারনি গনলত পুনলর স্প্যানশং।)

েীর্র শিানত আডোরর্াি। (এটি গ্যানসর অত্যনধর্ োপ 
এেং র্নঠার নশখ্া স্াপননর র্ারনি; শলোপাইনপর অনুপযুক্ত 
ম্যাননপুনলশন; নফলার রনর্র অনুপযুক্ত শযাগিাননর র্ারনি 
হয়।)

অেতল েীর্   পঠৃে. (এটি তীব্ নশখ্া এেং গ্যানসর অত্যনধর্ 
োনপর র্ারনি; নফলার রনর্র অপয ্কাপ্ত শযাগিাননর র্ারনি 
হয়।) 

শপানরানসটি। (এটি শীনির অনুপযুক্ত পনরষ্ানরর র্ারনি; জং 
ধরা নফলার রর্ ে্যেহার র্রনল হয়।)

সটঠর্ েীর্  টি নেত্র 10 এ শিখ্াননা হনয়নে।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.09
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C G & M অনুশীলনী 1.1.10
ওয়়েল্ডার  (Welder) - মেরডােত এবং রক্ষণডায়বক্ষণ                                                

তফলডার রর্ ছডাড়ডাই সেতল অবস্ডায়ন 2 তেতে েুরু MS শীয়ের এজ জয়়েন্ (Edge 
joint on MS sheet 2mm thick in flat position without filler rod) (OAW-03)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• অঙ্কন অনুযডা়েী জব প্রস্তুত র্রয়ত।  
• অঙ্কন অনুসডায়র মলেয়ের প্রডান্তগুতল বডারঁ্ডায়ত।
• এর্টে প্রডান্ত জয়়েন্ এবং ে্যডার্ মজডাড় তহসডায়ব জব মসে র্রয়ত।
•  তফউশন েদ্ধতত দ্ডারডা জয়়েন্ ওয়়েল্ল্ং র্রয়ত। 
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র্ডায ্ক প্রণডালী (Job sequence) 

•  অঙ্কন অনুযায়ী জনের িুর্রা প্রস্তুত র্রুন ।

•  েগ ্কার্ার প্রাতেগুনল ফাইল র্রুন এেং প্রাতেগুনল পনরষ্ার 
র্রুন ৷

•  পনৃঠের সানে 90° এ যুক্ত হওয়া শপ্নির প্রাতেগুনল োরঁ্ানত 
হনে৷ 

বডারঁ্ডায়নডা অংয়শর তদঘ ্ক্য মলেয়ের েুরুয়বের তদ্গুণ 
হও়েডা উতিত।

•  গ্যাস ওনয়ক্্ডিং প্্যান্ শসি র্রুন , 7 নং ননজল শসি র্রুন  
এেং উভয় গ্যানসর োপ 0.15 শর্ক্জ/শসনম2 এ শসি র্রুন 
। 

•  ননউট্্যাল নশখ্া শসি র্রুন ।

•  ি্যার্গুনল পনরষ্ার র্রুন এেং ওনয়ক্্ডিং শিনেনলর উপর 
এর্টি সমতল অেস্ানন, ফায়ার ইনির উপর জেটি শসি 
র্রুন । 

•  জনের র্ান প্রানতে ওনয়ক্্ডিং শুরু র্রুন ।

•  ওনয়্ডি লাইননর সানে শলোপাইপ 60° - 70° শর্ানন রাখ্নত 
হনে । 

•  প্রাতেগুনলনর্ সমানভানে নফউজ র্রুন  এেং োম নিনর্ 
এনগনয় শযনত হনে। 

বডারঁ্ডায়নডা প্রডান্তগুতলয়র্ মলেয়ের েুয়রডা েৃঠে েয ্কন্ত 
তফউজ র্রুন ।

• োম প্রানতে োমনত হনে ,ক্র্যািারটি পূরি র্রুন  এেং 
ওনয়ক্্ডিং   সম্পূি ্ক র্রুন । 

• নশখ্া নননভনয় নিনত হনে। ননজল জনল ঠাডো র্রুন । 

• ওনয়ক্্ডিং জনয়ন্ পনরষ্ার র্রুন এেং পনরিশ ্কন র্রুন 

- েীর্র অনভন্ন প্রস্ এেং উচ্চতা।

- অনভন্ন লহর।

• নর্নারা গনলত হনয় শেনরনয় যাওয়া। 

দক্ষতডা ক্রে(Skill sequence)

এেএস শীয়ে এজ মযডাগদডান (Edge joining on MS sheet)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য র্রনে
• মলেয়ের প্রডান্তগুতলয়র্ বডারঁ্ডায়ত। 

প্রস্তুনত: 

150 × 50 × 2 নমনম সাইনজর 2 টি শীি নশয়ানরং এেং তারপর 
ফাইনলং র্নর প্রস্তুত র্রুন। 

মসটেং এবং বডারঁ্ডায়নডা (Setting and bending):

• শপ্নির নর্নারা োরঁ্ানত হনে।

•  ওনয়ক্্ডিং শিনেনলর উপর প্রস্তুত র্রা জনের শীি িুটি শসি 
র্রুন  এেং উভয় প্রানতে ি্যার্ র্রুন । 

•  ি্যার্ ওনয়ন্ডির তির্ ্ক্য প্রায় 6 নমনম।

•  ি্যার্ র্রার পনর সানরেদ্ধতা পরীক্ষা র্রুন ।

ওয়়েল্ল্ং  (Welding)

• জনয়নন্র র্ান প্রানতে ওনয়ক্্ডিং  শুরু র্রুন ।

• অনভন্ন র্ূি ্কননর গনত েজায় রাখ্নত হনে  এেং নশখ্া নিনয় 
গরম র্রুন।

• তানরর ব্াশ ে্যেহার র্নর জমা েীর্ পনরষ্ার র্রুন ।

সেস্ত সুরক্ষডা মেডাশডার্ এবং গ্যডাস ওয়়েল্ল্ং 
গগলস ব্যবহডার র্রুন ।

েতরদশ ্কন (Inspection)

ননম্ন নলনখ্ত অনুসানর ওনয়ক্্ডিং এর গুিমান পনরিশ ্কন র্রুন। 

-  ওনয়্ডি নেনর্র আর্ার প্রস্ এেং উচ্চতার অনভন্নতা 
পরীক্ষা র্রুন।

-  লহর, নফউশন এেং সম্পূি ্ক শপনননট্শন  অনভন্নতা পরীক্ষা 
র্রুন।

-  ওনয়্ডি টি নেদ্র, আডোরর্াি, নফউশননর অভাে ইত্যানির 
মনতা ত্রুটিগুনল শেনর্ মুক্ত নর্না তা পরীক্ষা র্রুন। 

-  শলো শহাল৷  

-  শীনির প্রাতে গুনল গনলত হনয় শেনরনয় যাওয়া।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.10
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C G & M অনুশীলনী 1.1.11
ওয়়েল্ডার  (Welder) - মেরডােত এবং রক্ষণডায়বক্ষণ                                                

সেতল অবস্ডায়ন 10mm েুরু MS মলেয়ে  সরল তরতখ্র্ বীর্  (Straight line beads on 
MS plate 10mm thick in flat position) (SMAW - 02)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• অঙ্কন অনুযডা়েী জব প্রস্তুত র্রয়ত এবং  মসে র্রয়ত।   
• ইয়লয়ট্ডার্, র্ডায়রন্ এবং মেডালডাতরটে তনব ্কডািন র্রয়ত।
• সেতল অবস্ডায়ন অতিন্ন মসডাজডা বীর্   জেডা র্রয়ত।
• তনদৃষ্ট েডায়ের আর্্ক তদঘ ্ক্য, ইয়লয়ট্ডার্ মর্ডাণ এবং ভ্রেয়ণর গতত বজডা়ে রডাখ্য়ত।
• জব েতরষ্ডার এবং  েতরদশ ্কন র্রয়ত। 

Refer Ex.No. 1.1.08
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C G & M অনুশীলনী 1.1.12
ওয়়েল্ডার  (Welder) - মেরডােত এবং রক্ষণডায়বক্ষণ                                                

ফ্্যডাে অবস্ডায়ন 10 তেতে েুরু এেএস মলেয়ে ওয়়েি বীর্ তততর  (Weaved beads on 
MS plate 10mm thick in flat position) (SMAW-03)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• অঙ্কন অনুযডা়েী জব প্রস্তুত র্রয়ত।    
• ইয়লয়ট্ডার্, র্ডায়রন্, মেডালডাতরটে তনব ্কডািন র্রয়ত এবং মসে র্রয়ত।
• সেতল অবস্ডায়ন ওয়়েি দ্ডারডা অতিন্ন বীর্ জেডা র্রয়ত।
• প্রয়়েডাজনী়ে আর্্ক তদঘ ্ক্য, ইয়লয়ট্ডার্ ভ্রেয়ণর গতত বজডা়ে রডাখ্য়ত। 
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র্ডায ্ক প্রণডালী (Job sequence) 

•  অঙ্কন অনুযায়ী  প্রিত্ত জেটি  প্রস্তুত র্রুন ।

•  ননক্চিত র্রুন শয জনের অংশটি শতল, রেীস, রং, ময়লা 
ইত্যানি শেনর্ মুক্ত।

•  এর্টি নটিনলর তানরর ব্াশ নিনয় পঠৃেটি পনরষ্ার র্নর 
প্রাতেগুনল ফাইল র্রুন ।

• ওনয়ভ েীর্ জমা র্রা এেং পাঞ্চ র্রার জন্য অঙ্কন 
অনুযায়ী জনের পনৃঠে সমাতেরাল শরখ্াগুনল নেননিত র্রুন 
।  

•  এর্টি সমতল অেস্ানন ওনয়ক্্ডিং শিনেনলর উপর জে 
শসি র্রুন ।

প্রততরক্ষডােূলর্ মেডাশডার্ েতরিডান র্রুন  
(তনরডােত্তডা মেডাশডার্)।

•  স্পািার এেং উপযুক্ত শশর্ নম্নরর জন্য ওনয়ক্্ডিং  স্কীন 
ে্যেহার র্রুন । 

• 4mm ø নমনর্য়াম আছোনিত M.S ইনলনট্ার্ (BIS-
code:ER4211) ননে ্কােন র্রুন।   

•  150 - 160 amps এর মনধ্য ওনয়ক্্ডিং র্ানরন্ শসি র্রুন

•  এর্টি স্ক্যাপ িুর্রা উপর ইনলনট্ার্ জ্বলতে হার পয ্কনেক্ষি 
র্রুন  এেং প্রনয়াজন হনল র্ানরন্ পুনরায় সামঞ্স্য 
র্রুন । 

•  এর্ প্রাতে শেনর্ অন্য প্রানতে পাঞ্চ র্রা লাইননর মনধ্য জে 
পনৃঠের উপর ওনয়ভ েীর্গুনল জমা র্রুন । 

•  ওনয়ক্্ডিং শশনে  ক্র্যািার পূরি র্রুন ।

•  এর্টি নেনপং হাতুনে ে্যেহার র্নর ওনয়্ডি েীর্টি নর্স্ল্যাগ 
র্রুন  এেং এর্টি নটিনলর তানরর ব্াশ নিনয় পনরষ্ার 
র্রুন । নর্স্ল্যানগর সময় নেনপং গগলস এেং সােঁানস 
ে্যেহার র্রুন .

•  জমা র্রা ওনয়ভ েীর্টি  পনরিশ ্কন র্রুন ।

-  অনভন্ন প্রস্ এেং উচ্চতা 

- েীর্র শসাজাতা

-  অনভন্ন লহর

-  ওনয়ন্ডির পানশ ওভারল্যাপ

-  োনহ্যর্ ওনয়ক্্ডিং   ত্রুটি শযমন আডোরর্াি, 
শপানরানসটি, স্ল্যাগ ইনর্্লুশন ইত্যানি।

-  অপূি ্ক গত্ক

-  পুনরায় োলু র্রার ত্রুটি।

দক্ষতডা ক্রে(Skill sequence)

10 তেতে েুরু এেএস লে্যডায়ে ওয়়েি বীর্ (Weaved beads on MS plat 10mm thick)
উয়দেশ্য:  এটি  সাহায্য র্রনে
• প্রয়়েডাজনী়ে আর্্ক তদঘ ্ক্য, ইয়লয়ট্ডার্ ভ্রেয়ণর গতত বজডা়ে রডাখ্য়ত ।
• েতরষ্ডার এবং ওয়়েল্  ত্রুটে েতরদশ ্কন র্রয়ত।

শমািা শপ্ি এেং পাইপ ওনয়ক্্ডিং   র্রার সময় নর্প গ্রুভ 
জনয়ন্ এেং মানল্-পাস নফলনলি ওনয়্ডি ওনয়ক্্ডিং র্রার 
সময় েওো ো ওনয়ভ নেনর্র প্রনয়াজন হয়। 

সেতল অবস্ডায়ন ওয়়েি বীর্  জেডা র্রডা (Deposition 
of weaved beads in flat position)

ওনয়ভ েীর্ র্রার জন্য (150 × 100 × 10) নমনম3 M.S শপ্নি 
পাঞ্চ লাইন শিনন প্রস্তুত র্রুন।  (আর্ার 1)

এর্টি 4.00 mm ে্যানসর মাঝানর আছোনিত M.S ইনলনট্ার্ 
এর জন্য 150 - 160 amps র্ানরন্ শসটিং র্রুন। ।  
ইনলনট্ানর্র নেনভন্ন প্রর্ার এেং আর্ানরর জন্য ে্যেহার র্রা 
র্ানরন্ ননে ্কােন র্রার জন্য, ইনলনট্ার্ প্যানর্িটি শিখ্নত 
হনে যার উপর নেশি নেেরি শিওয়া আনে। 

ওনয়্ডি লাইন এর সানে ইনলনট্ার্টিনর্ 75° - 80° শর্ানি 
রাখ্নত হনে । নেত্র 2।

ইনলনট্ার্টিনর্ শপ্নির পনৃঠের সানে 90° শর্ানি রাখ্নত হনে  
এেং হানতর মুভনমন্ ে্যেহার র্নর সাইর্-িু-সাইর্ উইনভং 

শমাশন নিনত হনে। । ইনলনট্ার্ ওনয়নভর জন্য র্নজি নাোননা 
এনেনয় েলনত হনে।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.12
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পাঞ্চ লাইননর মনধ্য ওনয়ভ েীর্ জমা র্রুন।  ইনলনট্ার্নর্ 
সটঠর্ভানে অেস্ান র্নর (নেত্র 2 এ শিখ্াননা হনয়নে) 
ইনলনট্ার্ পাশ-পানশ ওনয়ভ র্রুন। (নেত্র 3) 

4 নমনম ে্যানসর ইনলনট্ানর্র জন্য ইনলনট্ার্ ে্যানসর নতনগুি 
অে ্কাৎ 12mm পয ্কতে ওনয়ভ গনত সীমােদ্ধ র্রুন ।

উইনভংটিনর্ খু্ে শেনশ এনগনয় শনওয়ার ফনল স্ল্যাগ অতেভু্কক্ক্ত 
এেং েীর্ শিখ্নত খ্ারাপ হনে।  

বীর্ েুনরডা়ে িডালু র্রডা হয়ছে (Restarting of bead)

এর্টি ভাল পুনঃসেূনা ননক্চিত র্রনত, সটঠর্ নফউশন এেং 
ক্র্যািারটি পূরি র্রুন , ননম্ননলনখ্ত নহসানে এনগনয় শযনত 
হনে।

ক্র্যািানরর শশে শেনর্ প্রায় 10-15 নমনম স্ল্যাগটি অপসরান 
র্রুন। 

ক্র্যািানরর সামননর প্রানতে এর্টি িীর্ ্ক আর্্ক তির্ ্ক্য ে্যেহার 
র্নর পুনরায় োলু র্রুন । (নেত্র 5)

আর্্কটিনর্ ধীনর ধীনর ক্র্যািানরর উপর নিনয় সনরনয় নননয় 
শযনত হনে যানত আনর্্কর তির্ ্ক্য র্ম হয় এেং ক্র্যািারটি পূরি 
হয় । 

নমনর্য়াম আনর্্কর তির্ ্ক্য সহ স্াভানের্ হানর অরেযাত্রা শুরু 
র্রুন । 

বীর্ মশষ (Ending the bead)

প্রনতটি ওনয়্ডি নেনর্র শশনে নননের মনতা ক্র্যািারটি  পূরি 
র্রুন ।

শজানের শশনে ইনলনট্ানর্র অরেেতথী োলনা েন্ধ র্রুন । 
(নেত্র 6) 

ইনলনট্ানর্র শর্াি পনরেত্কন র্রুন ।

প্রায় 15-20 নমনম ওনয়ক্্ডিং েরাের নপনেনয় শযনত হনে এেং 
ক্র্যািারটি পূরি র্রনত 2 শেনর্ 3 শসনর্ডে ধনর রাখ্নত হনে । 
দ্রুত আর্্ক েন্ধ র্রুন। (নেত্র 7) 

েীর্ পনরিশ ্কন ওপনরক্ষা র্রুন ,

-  নেনর্র  ফম ্ক (প্রস্, শক্ক্তেকৃ্দ্ধ এেং তরগি শপ্রাফাইল)।  
নেত্র 8

-  আডোরর্াি এেং ওভারল্যাপ শপানরানসটি, স্ল্যাগ 
ইনর্্লুশন এেং নফননস। নেত্র 8
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C G & M অনুশীলনী 1.1.13
ওয়়েল্ডার  (Welder) - মেরডােত এবং রক্ষণডায়বক্ষণ                                                

অল্্স-অ্যডাতসটেতলন তশখ্ডা মসে আে র্রুন এবং হডাত তদয়়ে মসডাজডা র্ডাটেং র্রুন।  
(Setting up of Oxy - Acetylene flame and make straight cuts by free hand)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• গ্যডাস র্ডােডার জন্য অল্্স-অ্যডাতসটেতলন লে্যডান্ মসে র্রয়ত।    
• এর্টে মসডাজডা র্ডাটেং এর  জন্য জব মসে র্রয়ত।
• র্ডাটেং এর  জন্য তশখ্ডা মসে র্রয়ত।
• সরল মরখ্ডা বরডাবর র্ডাটেং র্রয়ত।
• েতরষ্ডার এবং জব েতরদশ ্কন র্রয়ত। 

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



45

র্ডায ্ক প্রণডালী (Job sequence) 

•  সম্পূি ্ক ননরাপত্তা শপাশার্ পনরধান র্রুন ।

•  এর্টি র্াটিং শলোপাইপ নিনয় গ্যাস ওনয়ক্্ডিং প্্যান্ শসি 
র্রুন ।

•  ধাতুর পুরুবে অনুযায়ী সটঠর্ ননজল সংযুক্ত র্রুন ।

• ধাতুর পুরুবে এেং র্াটিং ননজনলর সাইজ অনুসানর 
অ্যানসটিনলন এেং র্াটিং অক্্সনজন গ্যানসর োপ 
সামঞ্স্য র্রুন । 

•  র্ািা পঠৃে পনরষ্ার র্রুন।

•  এর্টি সরলনরখ্া েরাের পাঞ্চ র্রুন । 

•  সটঠর্ র্াটিং নশখ্া সামঞ্স্য র্রুন .

•  শপ্ি পনৃঠে িানা লাইন এর সানে র্াটিং শলোপাইপ 90 0 শত 
ধনর রাখ্নত হনে।

•  শেনর লাল তাপ পয ্কতে পাঞ্চ লাইনন শপ্নির এর্ প্রানতে ধনর 
রাখ্নত হনে ।

জয়বর অংশ এবং অগ্রিডায়গর েয়ি্য প্রডা়ে 5 তেতে 
দরূবে রডাখ্য়ত হয়ব ।

•  র্াটিং অক্্সনজন শেনে নিনত হনে।  এেং র্ািার ক্ক্রয়া 
পয ্কনেক্ষি র্রুন ।

•  লাইন অনুসরি র্নর র্াটিং শলোপাইপটিনর্ অন্য প্রানতে 
নননয় শযনত হনে। 

নয়জয়লর সটির্ গতত এবং দরূবে বজডা়ে রডাখ্য়ত 
হয়ব ।

•  র্াটিং অক্্সনজন েন্ধ র্রুন  এেং র্াটিং সম্পূি ্ক হনল 
নশখ্া েন্ধ র্রুন ।

•  র্াটিং পনরষ্ার র্রুন  এেং ত্রুটি োোই এর ননভু্কলতার 
জন্য পনরিশ ্কন র্রুন ।

•  এর্টি ভাল এেং মসিৃ র্ািা অজ্কন না হওয়া পয ্কতে 
অনুশীলনী  পুনরােত্ৃনত র্রুন .

দক্ষতডা ক্রে(Skill sequence)

হডাত তদয়়ে মসডাজডা র্ডােডা (Straight cutting along by hand)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য র্রনে
•  তনরডােত্তডা সতর্্কতডা অবলম্ন র্রয়ত।
•  র্ডাটেং নয়জল এবং গ্যডায়সর িডাে তনব ্কডািন র্রয়ত।

গ্যডাস র্ডাটেং লে্যডান্ স্ডােন(Setting the gas cutting 
plant): 

অক্্স-অ্যানসটিনলন প্্যান্ শসি র্রুন  এেং র্াটিং শলোপাইপ 
সংনযাগ র্রুন ।

র্ডােডার জন্য জব মসে র্রডা (Setting the job for 
cutting) (তিত্র 1)

এর্টি অনমনীয় পনৃঠে র্ািার জন্য জে শসি র্রুন ।

ওভারহ্যাং প্রিান র্রুন  যানত নেভাজননর অংশটি সহনজ 
নননে পনে যায়। 

ননক্চিত র্রুন  শয র্ািা লাইননর নীনের অংশ শর্ান োধা 
শেনর্ মুক্ত।

গ্যাস র্ািার সময় ননরাপত্তা শপাশার্ পনরধান র্রুন । 

র্ডাটেং তশখ্ডা সডােঞ্স্য র্রডা (Adjusting the cutting 
flame)

র্াটিং ননজল ননে ্কােন র্রুন  এেং র্াটিং জনের শেধ 
অনুযায়ী গ্যানসর োপ শসি র্রুন। (সারিী 1) শলোপাইনপ র্ািা 
অরেভাগ সটঠর্ভানে শসি র্রুন । (নেত্র 2)

1 নং মেতবল

র্ডােডার জন্য মর্েডা

 ব্যডাস র্ডােয়ত হয়ব এর েুরুবে  র্ডাটেং 
 অল্্সয়জন মলডাহডার র্ডালডা অল্্সয়জন
 তছদ্র অগ্রিডাগ  িডাে

 (1) (2)   (3)
 mm mm kg/cm2

 0.8 3-6 1.0-1.4

 1.2 6-19 1.4-2.1

 1.6 19-100 2.1-4.2

 2.0 100-150 4.2-4.6

 2.4 150-200 4.6-4.9

 2.8 200-250 4.9-5.5

 3.2 250-300 5.5-5.6

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.13
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নপ্রনহটিং জন্য ননউট্্যাল নশখ্া সামঞ্স্য র্রুন। (নেত্র 3) 

র্ডােডার জন্য অল্্সয়জন র্য়ট্ডাল তলিডার 
েতরিডালনডা র্রডার সে়ে তশখ্ডা সডােঞ্স্য তবতনিত নডা 
হ়ে তডা তনল্চিত র্রুন ।

মসডাজডা র্ডােডা

র্াটিং শলোপাইপটিনর্ শপ্নির পনৃঠের সানে 900 এ ধনর রাখ্নত 
হনে  এেং লাইন েরাের র্ািনত হনে।  (নেত্র 4)

প্রারনম্ভর্ স্ানটিনর্ লাল তানপ নপ্রনহি র্রুন । (নেত্র 4)

ব্যডার্ফডা়েডার এড়ডায়ত জয়বর অংশ এবং নয়জয়লর 
েয়ি্য প্রডা়ে 5 তেতে দরূবে রডাখ্য়ত হয়ব । (তিত্র 4) 

অনতনরক্ত অক্্সনজন শেনে নিনত হনে। র্ািার ক্ক্রয়াটি 
পয ্কনেক্ষি র্রুন  এেং এর্ই গনতনত পাঞ্চ লাইন েরাের 
র্ূি ্কননর শুরু র্রুন । (নেত্র 5)

গ্যডাস র্ডােডার সে়ে তনল্চিত র্রুন 

মলেে েৃয়ঠের সেয়ক্ষ নয়জল মর্ সটির্ অবস্ডায়ন 
মরয়খ্ এেডাশ ওেডাশ নরডািরডা নডা র্য়র অতততরক্ত 
অল্্সয়জন প্রবডায়হর তলিডারটে সম্পূণ ্ক মিয়ে িয়র 
মসডাজডা িলয়ত হয়ব।  

যনি সম্ভে হয়, এর্টি শসাজা প্রাতে নেনশষ্ট শপ্ি শসি র্নর 
শর্ািানলর ন্যায় সানপাি্ক নননয় ননজলনর্ যোযে িরূবে েজায় 
শরনখ্ আর্টি শসাজা র্াটিং র্রুন।

গ্যডাস র্ডােডা েতরদশ ্কন (Inspection of gas cut)(তিত্র 7)

এর্টি নেনপং হাতুনে, শেনন এেং তানরর ব্াশ নিনয় গ্যাস র্ািা 
অংশ পনরষ্ার র্রুন । 

ইউতনফে ্ক জন্য েতরদশ ্কন (Inspect for uniform)

•  মসিৃ র্ািা ো িানা িানা লাইন

•  র্ািার শসাজাতা

•  র্ািার তীক্ষ্ণতা

•  র্ািার প্রস্।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.13
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C G & M অনুশীলনী 1.1.14
ওয়়েল্ডার  (Welder) - মেরডােত এবং রক্ষণডায়বক্ষণ                                                

±2 তেতে (OAGL - 02) এর েয়ি্য গ্যডায়সর তনিু্কলতডা দ্ডারডা 10mm েুরু এেএস মলেয়ের 
েডাতর্্কং এবং সরল মরখ্ডার র্ডােডা সম্পডাদন র্রুন (Perform marking and straight line 
cutting of MS plate 10mm thick by gas accuracy within ±2mm) (OAGL - 02)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• এর্টে মসডাজডা র্ডােডা জন্য জব মসে র্রয়ত।    
• গ্যডাস র্ডাটেংয়়ের তশখ্ডা মসে র্রয়ত।
• েতরষ্ডার এবং র্ডােডা ত্রুটে েতরদশ ্কন র্রয়ত।
• হডাত তদয়়ে এর্টে সরল মরখ্ডা তততর র্রয়ত।  
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র্ডায ্ক প্রণডালী (Job sequence) 

মসডাজডা র্ডাটেং র্রডা (Making straight cuts)

•  সমস্ত ননরাপত্তা শপাশার্ পনরধান র্রুন ।

•  এর্টি র্াটিং শলোপাইপ নিনয় গ্যাস ওনয়ক্্ডিং প্্যান্ শসি 
র্রুন ।

•  ধাতুর পুরুবে অনুযায়ী সটঠর্ র্াটিং ননজল নফি র্রুন। 
(10 নমনম পুরু এমএস শপ্নির জন্য 1.2 নমনম ে্যানসর নেদ্র 
নেনশষ্ট ননজল ে্যেহার র্রুন )

• র্াটিং ননজনলর সাইজ অনুযায়ী অক্্সনজন এেং 
অ্যানসটিনলন উভয়ই গ্যানসর োপ সামঞ্স্য র্রুন । 
(অক্্সনজন 1.6 kg/sq.cm এেং acetylene 0.15 kg/
sq.cm)

গ্যডায়সর িডাে সডােঞ্স্য র্রডার সে়ে, র্ডাটেং 
মলেডােডাইে িডালি মখ্ডালডা রডাখ্য়ত হয়ব ।

•  গ্যাস ওনয়ক্্ডিং গগলস পনরধান র্রুন ।

• ননউট্্যাল নশখ্া শসি র্রুন। 

•  200×100×10 পুরু শপ্ি নননত হনে, শপ্িটি পনরষ্ার 
র্রুন, শপ্নির 25 নমনম িরূনবে সরল শরখ্াগুনলনর্ নেননিত 
র্রুন  এেং পাঞ্চ র্রুন। 

•  শলোপাইনপর ননজল র্াটিং লাইননর সানে এেং শপ্ি পনৃঠের 
সানে 90° শর্ানি ধনর রাখ্নত হনে।

•  পাঞ্চর্ লাইননর এর্ প্রাতে শেনর শরর্ হি র্ক্ডেশন পয ্কতে 
গরম র্রুন ।

•  জনের এেং ননজনলর অরেভানগর মনধ্য িরূবে প্রায় 5 নমনম 
রাখ্নত হনে । 

•  নপ্রনহি শর্ানটি শপ্নির উপনর আনুমাননর্ 1.6 নমম িুরনবে 
রাখ্নত হনে ।

• নশখ্াটিনর্ টিনপর আর্ানরর শেনয় এর্িু েে েত্ৃনত 
শর্ারানত হনে। যখ্ন ধাতুটি শেনর লাল র্নর গরম  হয়, 
তখ্ন টিপটিনর্ শপ্নির প্রানতে নননয় শযনত হনে।

•  অনেলনম্ র্াটিং অক্্সনজন নলভার সম্পূি ্ক োপ নিনয় 
র্াটিং শুরু র্রুন এেং ধীনর ধীনর িে্ক সনরনয় নননয় শযনত 
হনে।

•  সটঠর্ িনে্কর গনত এেং শপ্নির পঠৃে শেনর্ ননজনলর মনধ্য 
িরূবে র্াটিং এর শশে পয ্কতে  এর্ই  রাখ্নত হনে ।

•  লম্া শপ্নি এর্টি ভাল শসাজা গ্যাস র্ািা পঠৃে শপনত, 
র্ািা লাইননর সমাতেরানল এর্টি শসাজা প্রাতেযুক্ত সমতল 
ক্্যাম্প র্রুন  এেং র্াটিং িনে্কর সানে সংযুক্ত এর্টি 
শর্ািাল গাইর্ ে্যেহার র্রুন। আির্াননা সমতল েরাের 
িে্কটিনর্ সমানভানে সরানত হনে  এেং ফ্্যানির নেপরীনত 
শর্ািাল গাইর্টি শেনপ রাখ্নত হনে।

•  র্ািা শশে হনল র্াটিং অক্্সনজন নলভার শেনে নিনত 
হনে।  এেং নশখ্া েন্ধ র্রুন ।

•  র্ািা প্রানতে শলনগ োর্া শযনর্াননা স্ল্যাগ শর্নি শফলার 
পনর তানরর ব্াশ নিনয় র্ািা পঠৃেটি পনরষ্ার র্রুন ।

দক্ষতডা ক্রে(Skill sequence)

গ্যডাস র্ডােডা (Gas cutting)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য র্রনে
•  গ্যডাস তদয়়ে র্ডােডার সে়ে তনরডােত্তডা েয ্কয়বক্ষণ র্রয়ত। 
• এর্টে জয়বর উের এর্টে সরল মরখ্ডা েডানয়ত। 

গ্যডাস র্ডাটেং লে্যডান্ স্ডােন (Setting the gas cutting 
plant): অক্্স-অ্যানসটিনলন গ্যাস র্াটিং প্্যান্টি শসি র্রুন  
শযভানে ওনয়ক্্ডিংনয়র জন্য র্রা হনয়নেল এেং ওনয়ক্্ডিং 
শলোপাইনপর জায়গায় র্াটিং শলোপাইপটি সংযুক্ত র্রুন । 
(নেত্র 1) এোোও অক্্সনজন এর শক্ষনত্র ওনয়ক্্ডিং  শরগুনলির 
এর জায়গায় র্াটিং শরগুনলিনর পনরেত্কন র্রুন । 

সরলয়রখ্ডা়ে র্ডােডার জন্য জব মসে র্রডা (Setting the 
job for straight line cutting) (তিত্র 2):

এর্টি শপ্নি সরলররনখ্র্ র্াটিং এর জন্য  শপ্নির এর্ প্রানতে 
15mm অতের 7টি লাইন মানর্্কং এেং পাঞ্চ র্রুন। অপর 
প্রানতে নেনভনলং এর জন্য 25mm অতের 3টি লাইন মানর্্কং 
এেং পাঞ্চ র্রুন।

র্াটিং শিনেনল জেটি শসি র্রুন  যানত নেভাজন িুর্রাটি 
সহনজ পনে যায়।

তনল্চিত র্রুন  ময র্ডাটেং লডাইয়নর নীয়ির তদর্টে 
েতরষ্ডার এবং র্ডাছডার্ডাতছ মর্ডানও দডাহ্য েদডার্ ্ক 
মনই।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.14
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র্ডাটেং তশখ্ডা সডােঞ্স্য র্রডা (Adjusting cutting flame): 
র্াটিং ননজল ননে ্কােন র্রুন  এেং র্াটিং জনের শেধ অনুযায়ী 
গ্যানসর োপ শসি র্রুন । নেনভল র্ানির জন্য নেনভনলর শেধ 
শেনশ হনে, যখ্ন এর্ই শেনধর জন্য েগ ্কার্ার র্ানির সানে 
তুলনা র্রা হনে। সমস্ত শপ্নির পুরুনবের জন্য অ্যানসটিনলন 
োপ 0.15 kg/cm2 হওয়া উনেত।

এর্টি 10 নমনম পুরু শপ্ি র্ািার জন্য 1.2 নমনম ে্যানসর 
(ওনরনফস) র্াটিং ননজল ননে ্কােন র্রুন । 

অক্্সনজননর জন্য 1.6 kg/sq.cm োপ এেং অ্যানসটিনলননর 
জন্য 0.15kg/sq.cm োপ শসি র্রুন।

গ্যাস র্াটিং এর জন্য ননরাপত্তা শপাশার্ পনরধান র্রুন। 

র্াটিং শলোপাইনপ র্াটিং ননজলটি সটঠর্ভানে শসি র্রুন । 
(নেত্র 3)

অক্্সনজন এেং অ্যানসটিনলন গ্যাস লাইননর সানে শলোপাইপ 
সংনযানগ নেদ্র আনে নর্না তা পরীক্ষা র্রুন ।

নপ্রনহটিং এর জন্য ননউট্্যাল নশখ্া সামঞ্স্য র্রুন (নেত্র 4)
এেং র্াটিং অক্্সনজন নলভার োপার সময় নশখ্া সামঞ্স্য 
যানত পনরেনত্কত না হয় তা ননক্চিত র্রুন ।

সরল লডাইন র্ডােডা (Straight line cutting): র্াটিং 
শলোপাইপটিনর্ শপ্নির পনৃঠের সানে 90° শর্ানি রাখ্নত হনে  
এেং এর্টি সরল শরখ্া র্ািা শুরু র্রুন । (নেত্র 5) 

Fig 4

র্াটিং অক্্সনজন নলভার োপার আনগ প্রারনম্ভর্ স্ানটিনর্ 
শলানহততপ্ত র্নর  নপ্রনহি র্রুন । (নেত্র 5)

ে্যার্ফায়ার এোনত জনের পঠৃে এেং ননজনলর মনধ্য প্রায় 5 
নমনম িরূবে রাখ্নত হনে । (নেত্র 5)

র্াটিং অক্্সনজন র্নট্াল নলভার টিনপ র্াটিং অক্্সনজন 
শেনে নিনত হনে।  এেং র্াটিং অ্যার্শন শুরু র্রুন  এেং 
শলোপাইপটিনর্ পাঞ্চর্ লাইন েরাের অনভন্ন গনতনত সনরনয় 
নননয় শযনত হনে। (নেত্র 6)

শর্াননা পাশ-পাশ েলােল োোই শসাজা র্ূি ্কননর র্রুন এেং 
ননক্চিত র্রুন র্ািা শশে না হওয়া পয ্কতে শপ্নির পনৃঠের সানে 
ননজনলর শর্াি 90° আনে। 

র্াটিং অক্্সনজন ভালভ সম্পূি ্করূনপ খ্ুলনত হনে .

সম্ভে হনল শপ্নির উপর এর্টি শসাজা প্রাতে নেনশষ্ট শপ্ি ো 
শিমনপ্ি শসি র্রুন  এেং র্াটিং ননজনলর এর্টি সানপাি্ক 
শসি র্রুন  যানত ননিৃষ্ট িরূবে ননক্চিত র্রা যায় ননজনলর 
টিপ এেং শপ্নির পনৃঠের মনধ্য এেং এর্টি অনভন্ন শসাজা 
র্ািা েজায় রাখ্নত হনে।(নেত্র  7)

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.14
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জন্য র্ািা পনরিশ ্কন

- অনভন্ন এেং মসিৃ র্াি ো শিনন আনুন লাইন

- সরলতা, তীক্ষ্ণতা

- র্ািার প্রস্ (র্াফ্ক) নেত্র 8

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.14
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C G & M অনুশীলনী 1.1.15
ওয়়েল্ডার  (Welder) - মেরডােত এবং রক্ষণডায়বক্ষণ                                                

গ্যডাস র্ডাটেং এর  েডাি্যয়ে 10 তেতে েুরু এেএস মলেয়ের তবয়িতলং, তন়েতেত জ্যডাতেততর্ 
আর্ডার, অতন়েতেত আরৃ্তত এবং ি্যডােফডার র্ডাটেং (Beveling of MS plates 10mm 
thick, cutting regular geometrical shapes irregular shapes chamfers by gas 
cutting) (OAGC - 03)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• অঙ্কন অনুযডা়েী জয়ব মসে র্রয়ত।     
• তবয়িল, তন়েতেত জ্যডাতেততর্ আরৃ্তত এবং অতন়েতেত আর্ডার এবং মিম্ডার র্ডাটেং র্রয়ত।
• জব েতরষ্ডার র্রয়ত। 
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র্ডায ্ক প্রণডালী (Job sequence) 

• ননরাপত্তা শপাশার্ পনরধান র্রুন ।

•  র্ািা পঠৃে পনরষ্ার র্রুন .

•  গ্যাস ওনয়ক্্ডিং প্্যান্ শসি র্রুন  এেং র্াটিং শলোপাইপ 
শসি র্রুন । 

র্ডাটেং তনয়জল িডাতুর েুরুবে অনুযডা়েী মসে র্রডা 
হয়়েয়ছ তডা  তনল্চিৎ র্রুন ।

•  অ্যানসটিনলন এেং র্াটিং অক্্সনজনন গ্যানসর োপ 
সামঞ্স্য র্রুন ।

িডাতুর েুরুবে অনুযডা়েী র্ডাটেং নয়জল এবং গ্যডায়সর 
িডাে  মসটেং তনল্চিত র্রুন । 

•  শপ্িটিনর্ প্রনয়াজনীয় নেনভল শর্ানি নেননিত র্রুন  এেং 
পাঞ্চ র্রুন । 

•  এর্টি সটঠর্ র্াটিং নশখ্া সামঞ্স্য র্রুন।

•  র্ািার জন্য সটঠর্ নেনভল শর্ানি র্াটিং শলোপাইপ ধনর 
রাখ্নত হনে ।

•  পাঞ্চ লাইনন শপ্নির এর্ প্রানতে শেনর লাল হি পয ্কতে গরম 
র্রুন ।

•  র্াটিং অক্্সনজন শেনে নিনত হনে। , এেং র্াটিং ক্ক্রয়া 
পয ্কনেক্ষি র্রুন ।

•  প্রনয়াজনীয় শর্ানি ধীনর ধীনর এেং নস্রভানে পাঞ্চ লাইন 
অনুসরি র্নর র্াটিং শলোপাইপটিনর্ অন্য প্রানতে নননয় 
শযনত হনে। 

নয়জয়লর সটির্ গতত এবং দরূবে বজডা়ে রডাখ্য়ত 
হয়ব ।

•  র্াটিং  অক্্সনজন েন্ধ র্রুন  এেং  র্াটিং সম্পূি ্ক হনল 
নশখ্া নননভনয় নিনত হনে। ।

•  র্াটিং র্রা অংশ পনরষ্ার র্রুন , এেং এর সটঠর্তা 
পরীক্ষা র্রুন । 

দক্ষতডা ক্রে(Skill sequence)

হডাত তদয়়ে মবয়িল র্ডাটেং (অল্্স-অ্যডাতসটেতলন) (Bevel cutting by hand) (Oxy-
acetylene)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য র্রনে

•  তবয়িল র্ডাটেং, তন়েতেত জ্যডাতেততর্ আরৃ্তত র্ডাটেং, অতন়েতেত আর্ডার এবং মিম্ডার র্ডাটেং র্রয়ত।
•  েতরষ্ডার , েতরদশ ্কন র্রয়ত  এবং জব সনডাক্ত র্রয়ত।

জব মসে র্রডা  (তিত্র 1)

এর্টি অনমনীয় শিনেনল জে শসি র্রুন ।

তনল্চিত র্রুন র্ডােডা লডাইয়নর নীয়ির তদর্টে 
েতরষ্ডার।

র্াটিং নশখ্া সামঞ্স্য র্রুন।

শেনভনলর তির্ ্ক্য অনুযায়ী এর্টি র্াটিং ননজল ননে ্কােন র্রুন 
। (নেত্র 2)

শলোপাইনপ র্াটিং ননজল শসি র্রুন  এেং নপ্রনহি র্রার জন্য 
ননউট্্যাল নশখ্া সামঞ্স্য র্রুন ।

র্ডাটেং অল্্সয়জন িডালনডা র্রডার সে়ে তশখ্ডা 
সেন্ব়ে এর েতরবত্কন নডা হ়ে তডা তনল্চিত র্রুন । 

তবয়িল র্ডাটেং (Bevel cutting)

র্াটিং শলোপাইপ (নজল) প্রনয়াজনীয় নেনভল্যাগিনল ধনর 
রাখ্নত হনে । (নেত্র 3) 

প্রারনম্ভর্ নেন্টুিনর্ এর্টি শেনর লাল রনি নপ্রনহি র্রুন ।

ব্যডার্ফডা়েডার এড়ডায়ত জয়বর েৃঠে এবং নয়জয়লর 
েয়ি্য দরূবে প্রডা়ে 5 তেতে হও়েডা উতিত। (তিত্র 3)

র্াটিং অক্্সনজন  নিনত হনে, র্াটিং ক্ক্রয়াটি পয ্কনেক্ষি 
র্রুন। অনভন্ন গনত (নেত্র 4) এেং অনেেনলত হাত নিনয় 
পাঞ্চর্ লাইন েরাের র্ূি ্কননর শুরু র্রুন ।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.15
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তবয়িল র্ডােডার গতত এর্ই েুরুয়বের  জন্য মসডাজডা 
র্ডােডার জন্য প্রয়়েডাজনী়ে গততর মিয়়ে র্ে হও়েডা 
উতিত।

এর্টি শসাজা র্ািা এেং শর্াি টঠর্ রাখ্া  ননক্চিত র্রনত যনি 
সম্ভে হয়, র্াটিং জনের উপর এর্টি উপযুক্ত শসাজা োর 
শসি র্রুন । (নেত্র 5)

মবয়িল র্ডােডা েতরদশ ্কন (Inspection of bevel cut)

র্ািা পনরষ্ার এেং র্াটিয়া মান পনরিশ ্কন

এর্টি ভাল মাননর র্ািা নননি্কনশত হয় ওই জনের র্ািা 
অংশটির উপর এেং নননের নর্নারা িুটি এর্িম এেং শসাজা 
মুখ্টি অত্যতে মসনৃ হনল (নেত্র 6a)। গ্যাস র্াটিং এর এর্টি 
সাধারি ত্রুটি হল ননম্নমাননর গাউক্জং। (নেত্র 6b) এটি 
অনতনরক্ত গনত ো  নশখ্ার দ্ারা র্ম তাপ প্রিাননর  র্ারনি 
র্নি।

েডা্ক 2:

• র্ােঁামাল 100 ISF100 - 10mm এর পঠৃে পনরষ্ার র্রুন ।

•  জনের শসন্ার লাইন নেননিত র্রুন, এেং অঙ্কন অনুযায়ী 
পাঞ্চ র্রুন।

•  নেভাজর্ ে্যেহার র্নর 100 নমনম ে্যানসর েতৃ্তটি আরঁ্নত 
হনে (নেত্র 1)।

•  A নেন্নুর্ শর্ন্দ্র র্নর 50 নমনম ে্যাসানধ ্কর এর্টি েতৃ্তোপ 
অঙ্কন র্রুন  (নেত্র 1) নেত্র 1-এ শিখ্াননা নহসানে  B 
নেন্নুর্ শর্ন্দ্র র্নর  50 নমনম ে্যাসানধ ্কর আনরা এর্টি 
েতৃ্তোপ অঙ্কন র্রুন।  

•  নেত্র 2 অনুসানর AC, CE, EB, BF, FD এেং DA শযাগ র্রুন 
এেং লাইন গুনল িাননত হনে েেভুজ আরৃ্নত সম্পূি ্ক 
র্রনত পাঞ্চ মার্্ক র্রুন। 

•  অঙ্কনটিনত শিখ্াননা মাপ অনুযায়ী েেভুজ এর মনধ্য 
ক্ত্রভুজটিনর্ অঙ্কন র্রুন  এেং ক্ত্রভুজটি সম্পূি ্ক র্রনত 
পাঞ্চ র্রুন ৷ 

•  শর্নন্দ্র 6mm ে্যানসর ক্ড্রল োলনা র্নর এর্টি নেদ্র  র্রুন 
।

•  জ্যানমনতর্ শপ্রাফাইলগুনলনর্ গ্যাস র্াটিং র্রার জন্য 
অক্্স-অ্যানসটিনলন প্্যান্ এেং র্াটিং শলোপাইপ শসি 
র্রুন ।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.15
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•  গ্যাস র্ািার জন্য ধাতুর পুরুবে অনুযায়ী উপযুক্ত ননজল 
সংযুক্ত র্রুন।

•  র্ািা ধাতুর পুরুবে অনুসানর অ্যানসটিনলন এেং র্াটিং  
অক্্সনজন গ্যানসর োপ সামঞ্স্য র্রুন। 

•  সটঠর্ র্াটিং নশখ্া সামঞ্স্য র্রুন , এেং র্াটিং শলোপাইপ 
ধনর রাখ্নত হনে 90° এ (1.1.15-এ িক্ষতার ক্রম পেুন)।

• ক্ড্রল র্রা গত্ক শেনর্ ক্ত্রভুনজর জন্য মার্্ক র্রা লাইন 
েরাের গ্যাস র্াটিং শুরু র্রুন ।

•  শপ্নির প্রাতে শেনর্ েেভুনজর নেননিত লাইনন প্রনয়াজন 
অনুযায়ী র্ািা শুরু র্রুন ।

র্ডােডার সে়ে সটির্ গতত এবং নয়জয়লর দরূবে 
বজডা়ে রডাখ্য়ত হয়ব ।

•  র্াটিং অক্্সনজন েন্ধ র্রুন  এেং র্াটিং শশে হনল নশখ্া 
নননভনয় নিনত হনে। ।

•  জেটি  ঠাডো হওয়ার পনর, র্ািা অংশ পনরষ্ার র্রুন ।

•  অনভন্নতার জন্য পঠৃে র্ািা পনরিশ ্কন র্রুন।

িাস্ক 3

•  র্াটিং র্রার জে পঠৃে পনরষ্ার র্রুন।

•  অঙ্কনন শিখ্াননা শপ্রাফাইল অনুযায়ী নেননিত র্রুন এেং 
পাঞ্চ র্রুন ।

•  এর্টি র্াটিং শলো পাইপ নিনয় গ্যাস র্াটিং প্্যান্ শসি 
র্রুন ।

•  ধাতুর শেধ অনুযায়ী সটঠর্ র্াটিং ননজল সংযুক্ত র্রুন ।

•  র্ািার জন্য গ্যানসর োপ সামঞ্স্য র্রুন ।

•  এর্টি সটঠর্ র্াটিং নশখ্া সামঞ্স্য র্রুন এেং সটঠর্ 
অেস্ানন শলোপাইপ রাখ্নত হনে ।

•  প্রারনম্ভর্ নেন্নুত ধাতে পঠৃেনর্ উজ্জ্বল হি র্রনত হি 
র্রুন ।

•  র্াটিং শলো পাইপটিনর্ নস্রভানে পাঞ্চ লাইন েরাের অন্য 
প্রানতের নিনর্ ধীনর ধীনর সনরনয় নননয় শযনত হনে।

•  র্ািার সময় ননজনলর সটঠর্ গনত এেং িরূবে েজায় 
রাখ্নত হনে ।

•  র্ািা শশে হনল র্াটিং অক্্সনজন েন্ধ র্রুন  এেং নশখ্া 
নননভনয় নিনত হনে। ।

•  জেটি  ঠাডো হওয়ার পনর, র্ািা অংশ পনরষ্ার র্রুন ।

•  অনভন্নতার জন্য পঠৃে র্ািা পনরিশ ্কন.

গ্যডাস দ্ডারডা মসডাজডা লডাইন র্ডাটেং (Straight the gas cutting plant)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য র্রনে
• ল্ত্রিুজডার্ডার এবং ষড়িুজ আরৃ্তত র্ডােয়ত। 

ল্ত্রিুজডার্ডার আরৃ্ততর সরলয়রখ্ডা র্ডােডার জন্য জব 
মসে র্রডা (Setting the job for straight line cutting of 
Triangular shape)(তিত্র 1): শপ্নি সরল শরখ্া নেননিত র্রুন  
এেং পাঞ্চ র্রুন ।

র্াটিং শিনেনল জেটি শসি র্রুন  যানত নেভাজন িুর্রাটি 
পনে না যায়।

তনল্চিত র্রুন ময র্ডাটেং লডাইয়নর নীয়ির তদর্টে 
েতরষ্ডার এবং র্ডাছডার্ডাতছ মর্ডানও দডাহ্য েদডার্ ্ক 
মনই।

র্াটিং নশখ্া সামঞ্স্য র্রা(Adjusting cutting flame): জনের 
পুরুবে অনুযায়ী র্াটিং ননজল ননে ্কােন র্রুন  এেং র্াটিং 
গ্যানসর োপ শসি র্রুন । (1 নং শিনেল) 

শপ্নির সমস্ত পুরুনবের জন্য অ্যানসটিনলননর োপ 0.15 kgf/
cm2 হওয়া উনেত ।

এর্টি 6 নমনম পুরু শপ্ি র্ািার জন্য 0.8 নমনম ে্যানসর 
অনরনফস নেনশষ্ট ননজল ননে ্কােন র্রুন। 

র্াটিং অক্্সনজননর জন্য 1.4 kg/sq.cm োপ এেং 
অ্যানসটিনলন গ্যানসর জন্য 0.15 kg/sq.cm োপ শসি র্রুন ।

ননরাপত্তা শপাশার্ পরা ননক্চিত র্রুন .

র্াটিং শলোপাইনপর সানে ননজল সটঠর্ভানে শসি র্রুন । 
(নেত্র 2) 

অক্্সনজন এেং অ্যানসটিনলন গ্যাস লাইননর শলোপাইপ 
সংনযানগ নেদ্র আনে নর্না তা পরীক্ষা র্রুন ।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.15
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নপ্রনহটিং এর  জন্য ননউট্্যাল  নশখ্া শসি র্রুন। (নেত্র 3)

র্াটিং অক্্সনজন নলভার োপার সময় নশখ্া সামঞ্স্য যানত 
পনরেত্কন না হয় তা ননক্চিত র্রুন।

সরল তরনখ্র্ র্াটিং (Straight line cutting): র্াটিং 
শলোপাইপটিনর্ শপ্নির পনৃঠের সানে 90° শর্ানি রাখ্নত হনে  
এেং এর্টি সরল শরখ্া েরাের র্ািা শুরু র্রুন । (নেত্র4) 

সম্ভে হনল শপ্নির এর্টি শসাজা প্রাতে ো শিমনপ্ি শসি র্রুন  
এেং র্াটিং ননজল সানপানি্ক শসি র্রুন  যানত ননজনলর 
অরেভাগ এেং শপ্নির পনৃঠের মনধ্য অনেক্ছেন্ন িরূবে ননক্চিত 
র্রা যায় এেং এর্টি অনভন্ন শসাজা র্ািা েজায় রাখ্া যায়। 
(নেত্র 6)

শর্াননা পাশ-পাশ েলােল োোই শসাজা র্ূি ্কননর ননক্চিত 
র্রুন ।

র্ািা শশে না হওয়া পয ্কতে শপ্নির পনৃঠের সানে অরেভানগর 
শর্াি 90° রাখ্নত হনে।

র্াটিং অক্্সনজন ভালভ সম্পূি ্করূনপ োপনত হনে।

ষড়িুজ র্ডােডা (Hexagon cutting)

•  নেত্র 7-এ শিখ্াননা নহসানে জেটি শসি র্রুন ।

•  র্াটিং শলোপাইপটি  90° শর্ানি ধনর রাখ্নত হনে ।

•  পাঞ্চ লাইন েরাের েেভুজ র্াটিং র্রুন।

র্াটিং পনরিশ ্কন

-  অনভন্ন এেং মসিৃ ড্র্যাগ লাইন নেনশষ্ট র্াটিং।

-  সরল তরনখ্র্তা, তীক্ষ্ণতা

-  র্ািার প্রস্ (র্াফ্ক) নেত্র 8

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.15
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C G & M অনুশীলনী 1.1.16
ওয়়েল্ডার  (Welder) - মেরডােত এবং রক্ষণডায়বক্ষণ                                                

অল্্স-অ্যডাতসটেতলন গ্যডাস র্ডাটেং ব্যবহডার র্য়র মহডাল র্ডােডা মরতর়্েডাল র্ডাে েডাতর্্কং 
র্রডা  (Marking and perform radial cuts, cutting out holes using oxy-acetylene 
gas cutting (OAGC) - 04)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• গ্যডাস র্ডােডার মেতশন মসে র্রয়ত।      
• নয়জল নম্র এবং অল্্সয়জন িডাে তনব ্কডািন র্রয়ত। 
• অঙ্কন অনুযডা়েী এর্টে গত্ক এবং মরতর়্েডাল র্ডাে েতরিডালনডা র্রয়ত এবং তততর র্রয়ত। 
• জব েতরষ্ডার র্রয়ত। 

র্ডায ্ক প্রণডালী (Job sequence) 

•  র্াটিং শমনশন শসি র্রুন, শরগুনলিরগুনলনর্ অক্্সনজন 
এেং অ্যানসটিনলন নসনলডোর, এর সানে শসি র্রুন , শহাস 
পাইপগুনলনর্ শমনশননর সানে শসি র্রুন এেং এর্টি 
উপযুক্ত র্াটিং ননজল শসি র্রুন।

•  র্াটিং র্রার  ধাতে শপ্নির পঠৃেটি পনরষ্ার র্রুন ।

• শপ্নির পুরুবে অনুযায়ী ননজল ননে ্কােন র্রুন  এেং শসি 
র্রুন ।

•  ননজনলর আর্ার অনুযায়ী অক্্সনজন এেং অ্যানসটিনলননর 
প্রনয়াজনীয় োপ শসি র্রুন ।

• ননজনলটিনর্ এমন উচ্চতায় সামঞ্স্য র্রুন  যানত 
নপ্রনহটিং শফ্নমর নভতনরর শর্ানটি ধাতুর পঠৃে শেনর্ 5 
নমনম িনূর োনর্।

•  নশখ্া প্রজ্বলন র্রুন এেং ননউট্্যাল নশখ্া শসি র্রুন ।

•  পয ্কাপ্ত নপ্রনহটিং এর জন্য অনুমনত নিনত হনে। এেং 
তারপর অক্্সনজননর শজি ‘োলু’ র্রুন ।

•  গ্যাস র্ািার জেটি নাোোো র্রার সময় সােঁানস ে্যেহার 
র্রুন । 

•  ননক্চিত র্রুন  শয গনলত স্ল্যাগ এেং র্নীভূত হি স্ল্যাগ 
র্ািার পনর শিনেনলর নীনে রাখ্া এর্টি সংরেনহর মনধ্য 
পনে।

•  স্ল্যাগ শেনর্ র্াটিং প্রাতে পনরষ্ার র্রুন  এেং গ্যাস র্ািার 
ত্রুটির জন্য র্ািা অংশ পনরিশ ্কন র্রুন ।

দক্ষতডা ক্রে(Skill sequence)

মরতর়্েডাল র্ডাে এবং মহডাল তিতনিত র্রডা (Marking radial cuts and holes)
উয়দেশ্য: এটে  সডাহডায্য র্রয়ব
• মরতর়্েডাল র্ডাে এবং মহডাল তিতনিত র্রয়ত।

গ্যাস র্াটিং প্ান্ স্াপন র্নত হনে।

জেটি শরনর্য়াল র্াি এেং শহাল র্ািানত শসি র্রুন। 

ননজনলর সাইজ  এেং গ্যানসর োপ ননে ্কােন র্রুন  (O2 & 
C2H2)

1 সমান এেং মসিৃ  র্ািা ো িানািানা োরঁ্া প্রাতে র্ািা। 

2 র্ানভ্কর র্াফ্ক লাইননর প্রস্। 

3 ননক্চিত র্রুন  েত্ৃনতর োইনর োরঁ্া প্রাতে মসিৃ। 
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C G & M অনুশীলনী 1.1.17
ওয়়েল্ডার  (Welder) - মেরডােত এবং রক্ষণডায়বক্ষণ                                                

র্ডাটেং ত্রুটেগুতল সনডাক্ত র্রণ, মযেন  তবরৃ্তত, অসে ড্্যডাগলডাইন, মগডালডার্ডার প্রডান্ত  
শক্তিডায়ব স্্যডাগ আঁর্য়ড় র্ডার্ডা  (Identification of cutting defects like distortion 
poor drag line, curved edge and stucking of slag)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• গ্যডাস র্ডাটেং এর  ত্রুটে তিতনিত র্রয়ত ।       
• গ্যডাস র্ডাটেং ত্রুটের র্ডারণ এবং প্রিডাব মরর্র্্ক র্রয়ত।  
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র্ডায ্ক প্রণডালী (Job sequence) 

• অঙ্কনন শিখ্াননা ত্রুটিগুনল পয ্কনেক্ষি র্রুন ।

•  সারিী 1-এ ত্রুটিগুনলর নাম এেং ত্রুটিগুনলর র্ারি এেং 
প্রভােগুনল শরর্র্্ক র্রুন ৷

•  এটি প্রনশক্ষর্ ো প্রনশক্ষি অনফসার দ্ারা শের্ র্রানত 
হনে । 

1 নং মেতবল  

 এর নডাে   র্ডােডা মিহডারডা      প্রততর্ডার   
 উদডাঃ নং

 1

 2

 3

 4

 5

 6

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.17
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C G & M অনুশীলনী 1.1.18
ওয়়েল্ডার  (Welder) - মেরডােত এবং রক্ষণডায়বক্ষণ                                                

ফ্্যডাে েল্জশয়ন 2 তেতে েুরু এেএস শীয়ে ্ক়েডার বডাে জয়়েন্  (Square butt joint 
on MS sheet 2 mm thick in flat position (1G) (OAW-04))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• অঙ্কন অনুযডা়েী জব প্রস্তুত র্রয়ত। 
• মলেয়ের প্রডান্তগুতলয়র্ বগ ্কডার্ডায়র ফডাইল  র্রয়ত। 
• সেতল অবস্ডায়ন বগ ্কয়ক্ষত্র বডাে জয়়েন্ ওয়়েল্ল্ং র্রয়ত। 
• েতরষ্ডার এবং জব েতরদশ ্কন  র্রয়ত।       
• সটির্ রুে গ্যডাে এবং ে্যডার্ ওয়়েল্ তদয়়ে জব মসে র্রয়ত। 
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র্ডায ্ক প্রণডালী (Job sequence) 

•  অঙ্কন অনুযায়ী জে  প্রস্তুত র্রুন ।

•  প্রাতেগুনলনর্ েগ ্কার্ানর ফাইল র্রুন  এেং সংনযানগর 
প্রাতেগুনল পুঙ্ানুপুঙ্ভানে পনরষ্ার র্রা ননক্চিত র্রুন ৷

•  ওনয়ক্্ডিং   শিনেনলর উপর জেটি শসি র্রুন  এর্টি 
েগ ্কার্ার োি জনয়ন্ ততনর র্রুন  যানত 2 নমনম রুি গ্যাপ 
োনর্।

•  গ্যাস ওনয়ক্্ডিং প্্যান্ শসি র্রুন , 7 নং  ননজল শসি  
র্রুন এেং উভয় গ্যানসর জন্য 0.15 শর্ক্জ/শসনম2 
গ্যানসর োপ শসি র্রুন। 

•  ি্যানর্ং এেং ওনয়ক্্ডিং এর জন্য 1.6 নমনম ে্যানসর C.C.M.S 
নফলার রর্  ননে ্কােন র্রুন  

তনরডােত্তডা মেডাশডার্ এবং গ্যডাস ওয়়েল্ল্ং গগলস 
েতরিডান র্রুন ।

• ননউট্্যাল নশখ্া শসি র্রুন।

•  1.6 নমনম ে্যানসর  নফলার রর্ ে্যেহার র্নর উভয় প্রানতে 
এেং মাঝখ্ানন ি্যার্ নিনত হনে। (জনের র্ান প্রানতে 2 
নমনম রুি গ্যাপ এেং োম প্রানতে 3 নমনম রুি গ্যাপ নিনত 
হনে)

ে্যডার্গুতল িডালিডায়ব গতলয়়ে সটির্ মেতনয়ট্শন 
র্য়র এবং জয়়েয়ন্র নীয়ির তদয়র্ র্রডা উতিত।

• অ্যালাইননমন্ এেং রুি গ্যাপ  পরীক্ষা র্রুন  এেং 
প্রনয়াজন হনল পুনরায় শসি র্রুন। 

•  ি্যার্গুনল পনরষ্ার র্রুন  এেং ওনয়ক্্ডিং শিনেনলর উপর 
এর্টি সমতল অেস্ানন, ফায়ার ইনির উপর জেটি শসি 
র্রুন ।  

ে্যডার্ ওয়়েল্ সডাইর্ তনয়ির তদয়র্ রডাখ্য়ত হয়ব।

•  জনের র্ান প্রানতে ওনয়ক্্ডিং   শুরু র্রুন ।  

•  জনের র্ান প্রানতে শলোপাইপ ননজনল্নর্ ওনয়্ডি লাইননর 
সানে 60° - 70° শর্ানি  ধরনত হনে।

•  নফলার রর্টিনর্ ওনয়্ডি লাইননর সানে  30° - 40° শর্ানি 
োম হাত নিনয় ধনর রাখ্নত হনে । 

•  প্রাতেগুনলনর্ সমানভানে নফউজ র্রুন এেং উপনর এেং 
নীনে (নপটিননর মনতা) গনতনত নফলার শমিাল শযাগ র্রুন  
এেং োম নিনর্ ওনয়ক্্ডিং র্নর এনগনয় শযনত হনে।

•  সামান্য েতৃ্তার্ার গনতর সানে শলোপাইনপর এর্টি অনভন্ন 
গনত েজায় রাখ্নত হনে ।

•  ক্র্যািারটি পূরি র্নর োম প্রানতে োমনত হনে এেং 
ওনয়ক্্ডিং সম্পূি ্ক র্রুন ।

• নশখ্া নননভনয়, ননজলটিনর্ জনল ঠাডো র্রুন এেং 
নসনলডোর ট্নলনত রাখ্নত হনে ৷

•  ওনয়ক্্ডিং   জনয়ন্ পনরষ্ার এেং নেরৃ্নত অপসারি র্রুন।

• ত্রুটি সংনশাধননর জন্য োকু্ষে পনরিশ ্কননর মাধ্যনম 
জনয়ন্টি পনরিশ ্কন র্রুন :

-  আডোরর্াি োো েীর্র সমান প্রস্ এেং উচ্চতা সহ 
সামান্য উত্তল।

-  নেদ্রনেহীন অনভন্ন লহর।

-  অনভন্ন রুি শপনননট্শন ।

•  ভানলা ফলাফল না পাওয়া পয ্কতে অনুশীলনী টি পুনরােত্ৃনত 
র্রুন ।

দক্ষতডা ক্রে(Skill sequence)

বগ ্কডার্ডার বডাে জয়়েন্ (Square butt joint)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য র্রনে
• র্ী মহডাল েদ্ধততয়ত এর্টে বগ ্কডার্ডার বডাে জয়়েন্ তততর র্রয়ত । 

প্রস্তুতত: (150 × 50 × 2) নমনম3 মানপর িুটি শীি নশয়ানরং র্নর 
শর্নি নননত হনে এেং তারপর ফাইনলং দ্ারা প্রস্তুত র্রুন ।

মসটেং এবং ে্যডাতর্ং: ওনয়ক্্ডিংনয়র শিনেনল প্রস্তুত জনের 
িুর্নরাগুনলর র্ান প্রানতে 2 নমনম এেং োম প্রানতে এেং  3 নমনম 
রুি গ্যাপ  নিনয় শসি র্রুন । (আর্ার 1)

রুি ে্যেধানটি র্ান প্রাতে শেনর্ োম প্রানতে োেনে র্ারি এটি 
না র্রনল শেস শমিানলর প্রসারনির র্ারনি  ওনয়ক্্ডিং োম 
প্রানতের নিনর্ এনগনয় যাওয়ার সানে সানে গ্যাপটি েন্ধ হনয় 
যানে। 

সানরেদ্ধতা েজায় শরনখ্ জনয়ন্টিনর্ এর্সানে ধনর রাখ্নত 
সমান িুরবে েজায় শরনখ্ ি্যার্-ওনয়্ডি র্রুন । (আর্ার 1) 

ননক্চিত র্রুন  শয

- ি্যার্-ওনয়ন্ডির মনধ্য িরূবে 75 নমনম।

- ি্যার্-ওনয়ন্ডির তির্ ্ক্য 6 নমনম।

ওনয়ক্্ডিং র্রা জনয়নন্র নপেননর নিনর্ ি্যার্ ওনয়্ডি এেং 
জনয়নন্র সানে সগিনতপূি ্ক হওয়া উনেত।

ি্যার্ র্রার পনর সানরেদ্ধতা পরীক্ষা র্রুন  এেং শীিগুনলর  
অ্যালাইননমন্ ভুল হনল পুনরায় শসি র্রুন । (নেত্র 2) 

ওয়়েল্ল্ং: সম্পিূ ্ক শপনননট্শন  জন্য জনয়নন্র নীনে ফারঁ্া 
জায়গা রাখ্নত হনে । (নেত্র 3)

জনয়নন্র র্ান প্রানতে ওনয়ক্্ডিং শুরু র্রুন । (নেত্র 4)

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.18
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োম মুনখ্ শর্ৌশল ে্যেহার র্নর সম্পূি ্ক শপনননট্শন  সহ এর্টি 
ভালভানে নমনশ্রত ইউননফম ্ক েীর্ ওনয়্ডি  র্রুন । (নেত্র 4)

শলোপাইপ এেং নফলার রনর্র প্রস্তানেত শর্ানি প্রনয়াজনীয় গনত 
েজায় রাখ্ার জন্য শলোপাইপ এেং নফলার রর্ ম্যাননপনুলি 
র্রুন ।

অনভন্ন ভ্রমনির গনত েজায় রাখ্নত হনে এেং নফলার রর্ 
শযাগ র্রুন।

এর্টি র্ীনহাল েজায় রাখ্নত হনে যা ইনগিত শিয় শয জনয়নন্র 
রুনির ননে পয ্কতে গনল যানছে যানত আরও ভাল রুনির গলন 
ননক্চিত হয়। (নেত্র 5)

তানরর ব্াশ ে্যেহার র্নর জমা েীর্ পনরষ্ার র্রুন ।

ওনয়ক্্ডিং এর গুিমান পনরিশ ্কন র্রনত হনেঃ 

-  জনের সমানপ্ত পরীক্ষা র্রা

-  অ্যালাইননমন্ পরীক্ষা র্রা (প্রনয়াজনন নেরৃ্নত সরান)

-   ওনয়্ডি নেনর্র আর্ার, প্রস্ এেং উচ্চতার অনভন্নতা 
পরীক্ষা র্রুন। (নেত্র 6) 

-  লহনরর অনভন্নতা পরীক্ষা র্রা, নফউশন এেং সম্পূি ্ক 
শপনননট্শন  (নেত্র 7)

-  ওনয়ক্্ডিং  টি নেদ্র, আডোরর্াি, নফউশননর অভাে, অপূি ্ক 
ক্র্যািার ইত্যানির মনতা ত্রুটি শেনর্ মুক্ত নর্না তা পরীক্ষা 
র্রুন। 

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাতিত 2022) - অনুশীলনী 1.1.18
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C G & M          অনুশীলনী 1.2.19
ওয়়েল্ডার - ওয়়েল্ল্িং   কৌ�ৌশল (Welding technique)                                                 

এমএস কৌলেয়ের ফিয়লে “টে” জয়়েন্ট 10 ফমফম পুরু সমতল অবস্ডায়ন (1F) (SMAW-
04) (Fillet “T” joint on MS plate 10mm thick in flat position)(1F)-(SMAW-04)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• অঙ্কন অনুযডা়েী জব প্রস্তুত �রয়ত । 
• সমতল অবস্ডায়ন জব কৌসে �রয়ত । 
•  রুে এবিং �ভডাফরিং রডান ফিয়পডাল্জে �রয়ত।
• পৃয়ঠের ত্রুটেগুফল পফরষ্ডার এবিং পফরদশ ্শন �রয়ত।
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�ডায ্শ প্রণডালী (Job sequence)

•  অঙ্কন অনুযায়ী গ্্যাস ্কাটিং/হ্যা্কস ্কাটিং দ্ারা শলেিটি 
্কািনে হনি।

•  প্ান্তগুনল ফাইল ্কনর িগ্ কো্কার ্করুন।

•  শলেনির সংনযানগ্র প্ান্ত এিং পষৃ্ঠ পনরষ্ার ্করুন । 

•  প্নেরক্ষামূল্ক শপাশা্ক পনরধান ্করুন ।

•  অঙ্কন অনুসানর িু্কনরাগুনল টি আ্কানর শসি ্করুন এিং 
উভয় প্ানন্ত ি্যা্ক-ওনয়ল্ড ্করুন।

•  শলেনির উপনরভানগ্র মনধ্য এ্কনিন্ক 92° শেন্ক 93° 
শ্কানে নপ্নসি ্করুন । (নিত্র 1) অে কোৎ 2 শেন্ক 3° নি্ৃকনে 
অ্যালাউন্স নিনে হনি।

•  টি জনয়ন্টটিন্ক সমেল অিস্ানন শসি ্করুন ।

•  যনি  DC শমনশন ি্যিহার ্করা হয় োহনল ইনলনট্াড 
শ্কিলটি শননগ্টিভ িানম কেনানল সংযুক্ত ্করুন।

•  3.15 নমনম ডায়া নমনডয়াম আচ্ানিে ইনল্কন্রাড এিং 
110 amps ওনয়ল্ল্ডং ্কানরন্ট ি্যিহার ্কনর  রুি রান 
নডনপাল্জি ্করুন। 

•  সমান রুি শপননন্রশন  ননল্চিে ্করুন  এিং শলেনির মনধ্য 
ইনলনট্াড শ্কাে 45° এিং ওনয়ল্ড লাইননর সানে 80° 
রাখনে হনি।

•  নিনপং গ্গ্লস পনরধান ্করুন।

•  এ্কটি নিনপং হােুন়ি নিনয় রুি শেন্ক স্্যাগ্ অপসরান 
্করুন এিং এ্কটি োনরর ব্াশ নিনয় পনরষ্ার ্করুন ।

•  4 নমনম ডায়া নমনডয়াম আচ্ানিে M.S. ইনলনট্াড এিং 
160 amps ওনয়ল্ল্ডং ্কানরন্ট।ি্যিহার ্কনর ওনয়ভ গ্নের 
সানে ্কভানরং রান নডনপাল্জি ্করুন।

•  ্কভানরং িীড শেন্ক স্্যাগ্ অপসরান ্করুন এিং শজা়ি 
পনরষ্ার ্করুন ।

•  ওনয়নল্ডর শলগ্ সাইজ শি্ক ্করার জন্য ওনয়ল্ড শগ্জ 
ি্যিহার ্করুন । ওনয়ল্ড নডনপাল্জনির ২য় রানন প্নয়াজনীয় 
10 নমনম শলগ্ দির্ কে্য পাওয়া যানি োরপর নদ্েীয় রাননর 
জন্য গ্হৃীে এ্কই শ্কৌশল ি্যিহার ্কনর েৃেীয় রান জমা 
্করুন ।

•  ত্রুটির জন্য টি নফলনলি ওনয়ল্ড পনরিশ কেন ্করুন ।

দক্ষতডা ক্রম(Skill sequence)

সমতল অবস্ডায়ন ফিয়লে ‘টে’ জয়়েন্ট (Fillet ‘T’ joint in flat position)(1F) 
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য ্করনি
•  সমতল অবস্ডায়ন ‘T’ জয়়েন্ট  প্রস্তুত �রুন  এবিং ততফর �রুন ।

এ�টে টে জয়়েয়ন্টর কৌসটেিং এবিং ে্যডাফ�িং (ফিত্র 1)

শলেিগুনলর মনধ্য এ্কনিন্ক 92° শ্কানে শসি ্করুন  নিত্র 1৷ 
এই নপ্নসটিংটি সংন্কািন শল্ক্তর প্ভািন্ক পূরে ্করার জন্য 
্করা হয়।

এ্কটি 3.15 নমনম ডায়া নমনডয়াম শলপা M.S. ইনলনট্াড এিং 
110/120 amps ওনয়ল্ল্ডং ্কানরন্ট ি্যিহার ্কনর টি জনয়নন্টর 
উভয় প্ানন্ত িু্কনরাগুনলান্ক ি্যান্কং ্করুন । 

ননল্চিে ্করুন শয ি্যা্কগুনল ভালভানি নমনরিে হনয়নে। 
ি্যান্কংনয়র পনর টি জনয়নন্টর অ্যালাইননমন্ট পরীক্ষা ্করুন ।

টে ফিয়লে জয়়েন্ট ওয়়েল্ল্িং  

এ্কটি সমেল অিস্ানন জনয়ন্ট স্াপন ্করার জন্য এ্কটি 
ি্যাননল ি্যিহার ্করুন । (নিত্র 2)

উভয় শলেনির সানে 45° ইনলনট্াড শ্কাে উভয় শলেিন্ক 
সমানভানি নফউজ ্করনে সাহায্য ্করনি এিং ওনয়ল্ড 
লাইননর সানে 80° শ্কাে এ্কটি ভাল রুি শপননন্রশন  শপনে 
সাহায্য ্করনি। অনভন্ন নফউশন এিং রুি শপননন্রশন শপনে 
অনভন্ন র্ূে কেননর গ্নে এিং শোি আ্ককে দির্ কে্য সহ ওনয়ল্ল্ডং লাইন 
িরাির এনগ্নয় শযনে হনি।  রুি রান শেন্ক পুঙ্ানুপুঙ্ভানি 
স্্যাগ্টিন্ক অপসারে ্করুন যানে পরিেতী রানন স্্যাগ্ 
অন্তভুকেল্ক্ত ত্রুটি এ়িাননা যায়। এ্কটি সামান্য সাইড-িু-সাইড 
ওনয়ভগ্নে ি্যিহার ্করুন । (নিত্র 3) ওনয়নভর প্স্ 10 নমনম 
নিনে হনি।  

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডাফিত 2022) - অনুশীলনী 1.2.19
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রুি িীডর মে এ্কই ইনলনট্াড শ্কাে িজায় রাখনে হনি ।

যনিনিানয়র আ্কার 10 নমনম-এর ্কম হয় েনি নদ্েীয় রাননর 
জন্য ি্যিহৃে এ্কই শ্কৌশল ি্যিহার ্কনর েৃেীয় রান জমা 
নিনে হনি। । শশনে নিনডর স্্যাগ্ আচ্ািনটি  

পুঙ্ানুপুঙ্ভানি পনরষ্ার ্করুন ।

আন্ার্কাি এ়িানে ওনয়নল্ডর শিানয় ন্কেুক্ষনের জন্য 
ইনলনট্াড ওনয়ভ িন্ধ ্করুন। 

িীডর শশনে ক্্যািারটি পূরে ্করুন ।

ফিয়লে ওয়়েল্ পফরদশ ্শন

ত্রুটির জন্য নফলনলি ওনয়ল্ডগুনল পনরিশ কেন ্করুন , 
নফনলনির সটি্ক আ্ৃকনে এিং আ্কার এিং ওনয়নল্ডর উভয় 
পানশ সমান শলগ্ দির্ কে্য পনরিশ কেন ্করুন ।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডাফিত 2022) - অনুশীলনী 1.2.19
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C G & M          অনুশীলনী 1.2.20
ওয়়েল্ডার - ওয়়েল্ল্িং   কৌ�ৌশল (Welding technique)                                                 

সমতল অবস্ডায়ন 2 ফমফম পুরু M.S শীয়ে কৌ�ডালডা �ন ্শডার জয়়েন্ট (Open corner joint 
on M.S. sheet 2 mm thick in flat position) (1F)- (OAW-05)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
•  অঙ্কন অনুযডা়েী জব প্রস্তুত �রয়ত।
•  সটি� রুে গ্্যডাপ এবিং ে্যডা� ওয়়েল্ উয়লে� �রয়ত ।
•  সটি� ফিলডার রি এবিং নয়জল ফনব ্শডািন �রয়ত  এবিং ফনউট্্যডাল ফশ�ডা কৌসে �রয়ত। 
•  বডাম ফদয়�র কৌ�ৌশল ব্যবহডার �য়র জব ওয়়েল্ল্িং �রয়ত। 
•  পফরষ্ডার এবিং ওয়়েল্  ত্রুটে পফরদশ ্শন �রয়ত।
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�ডায ্শ প্রণডালী (Job sequence)
•  ফাইল ্কনর শীনির প্ান্তগুনল প্স্তুে ্করুন ।
•  সিস্যনির মনধ্য 90° শ্কানে শরনখ শীিগুনলন্ক িাইনরর 

শ্কাোর জনয়ন্ট নহসানি প্ান্তগুনলর মনধ্য 1.5 নমনম এ্কটি 
অনভন্ন রুি গ্্যাপ নিনয় শসি ্করুন।

•  5 নং ননজল শসি ্করুন  এিং । উভয় গ্্যানসর জন্য 
গ্্যানসর িাপ 0.15kg/sq.cm2 এ সামঞ্জস্য ্করুন 

•  1.6 নমনম ডায়া C.C.M.S নফলার রড ননি কোিন ্করুন । 
•  সমস্ত ননরাপত্া শপাশা্ক পনরধান ্করুন  এিং গ্্যাস 

ওনয়ল্ল্ডং গ্গ্ল ি্যিহার ্করুন ।
•  ননউ্র্যাল নশখা শসি ্করুন প্ান্তগুনলন্ক নফউজ ্কনর 

জনয়নন্টর উভয় প্ানন্ত এিং শ্কন্রে নফলার রড শযাগ্ ্কনর 
ি্যা্ক ্করুন ।

•  এ্কটি ্রায় স্কয়ার নিনয় জনয়ন্ট িু্করা সটি্ক অ্যালাইননমন্ট 
পরীক্ষা ্করুন , ি্যা্ক পনরষ্ার ্করুন , এিং প্নয়াজন হনল 
পুনরায় শসি ্করুন । 

গ্রম জব িয়র রডা�ডার জন্য সডাড়ঁডাফস ব্যবহডার 
�রুন ।

•  ওনয়ল্ল্ডং   শিনিনলর উপর িা্ক ্করা জনয়ন্টটিন্ক সমেল 
অিস্ানন রাখনে হনি ।

•  শ্লাপাইপ এিং নফলার রডটিন্ক ওনয়ল্ড লাইননর সানে 
যোক্নম 60°- 70° এিং 30°- 40° শ্কানে ধনর রাখনে 
হনি , জনয়নন্টর ডান হানের প্ান্ত শেন্ক ওনয়ল্ল্ডং শুরু 
্কনর িাম নিন্কর শ্কৌশল ি্যিহার ্কনর িাম নিন্কর নিন্ক 
এনগ্নয় শযনে হনি।

• জনয়নন্টর রুনি নশখা রাখনে হনি , উভয় প্ান্তন্ক 
সমানভানি নফউজ ্করুন , োরপর নফলার রডটিন্ক 
নপস্টননর মনো গ্নেনে গ্নলে পুনল ডুনিনয় নিনে হনি। 
এিং শ্লাপাইনপ হাল্কা িতৃ্া্কার গ্নে নিনে হনি।

ব্যডা� িডা়েডার এড়ডায়ত ফশ�ডার ইনডার কৌ�ডাণ কৌেয়� 
গ্ফলত পুয়লর ময়ি্য 1 কৌেয়� 1.5 ফমফম দরূত্ব বজডা়ে 
রডা�য়ত হয়ব  এবিং রুয়ের  ভডাল ফিউশন কৌপয়ত, 
�ী-কৌহডাল কৌ�ৌশল ব্যবহডার �রুন ।

ওয়়েল্ল্িং ততফর �রডার জন্য গ্ফলত পুয়লর উপয়রর 
প্রডায়তে ফিলডার কৌমেডাল কৌযডাগ্ �রুন ।

সটি� রুে কৌপফনয়ট্শন  সডায়ে সডামডান্য উত্তল বীি 
কৌপয়ত ভ্রময়ণর হডার এবিং ফিলডার কৌমেডাল কৌযডাগ্ 
�রুন ।

•  ক্্যািার পূরে ্করার পনর জনয়নন্টর িাম হানের প্ানন্ত 
ওনয়ল্ল্ডং িন্ধ ্করুন ।

•  নশখা নননভনয় নিনে হনি। ,ননজল িান্া ্করুন  এিং 
শ্লাপাইপটিন্ক ননরাপি স্ানন রাখনে হনি।

• ওনয়ল্ল্ডং জনয়ন্ট পনরষ্ার ্করুন  এিং পনরিশ কেন ্করুন :
-  সটি্ক গ্লা শিধ।
-  িীডর অনভন্ন প্স্ এিং উচ্চো
-  রুনির ্কাো্কানে জনয়নন্টর নিপরীে নিন্ক িীডর 

অনভন্ন শপননন্রশন  (মূল সংনযাজননর ইনগিে)।

দক্ষতডা ক্রম (Skill sequence)

সমতল অবস্ডায়ন কৌ�ডালডা কৌ�ডাণডার জয়়েন্ট �রয়ত (Open corner joint in flat position)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য ্করনি 
•  কৌ�ডালডা কৌ�ডাণডার  জয়়েন্ট প্রস্তুত এবিং ওয়়েল্ �রয়ত। 

শলাহার এনেল সানপািকে ি্যিহার ্কনর সটি্ক অিস্ানন িগ্ কো্কার 
প্ান্ত নিনয় প্স্তুে জনির িু্করা শসি ্করুন । (আ্কার 1) 

1.5 নমনম রুি গ্্যাপ  সহ সটি্ক অ্যালাইননমন্ট সটি্ক 
নিরনেনে িু্কনরাগুনলন্ক ি্যা্ক-ওনয়ল্ড ্করুন ।

ি্যা্ক ্করা িু্করাগুনলর অ্যালাইননমন্ট পরীক্ষা ্করুন  এিং 
প্নয়াজন হনল পুনরায় শসি ্করুন । এ্কটি ্রায় স্কয়ার ি্যিহার 
্করুন। (নিত্র 2) 

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডাফিত 2022) - অনুশীলনী 1.2.20
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কৌ�ডালডা কৌ�ডাণডার জয়়েয়ন্ট ফিউশন ওয়়েল্ল্িং (Fusion 
welding on open corner joint) 

সটি্ক শপননন্রশন সহ অনভন্ন িীড দেনর ্করুন :

- শ্লাপাইপ এিং নফলার রড সটি্ক অিস্ানন ধনর রাখনে হনি 
(নিত্র 3 এিং 4)

- অনভন্ন র্ূে কেননর গ্নে িজায় রাখনে হনি।

- সমূ্পে কে শপননন্রশন  শপনে ্কীনহাল গ্িননর সানে 
প্ান্তগুনলন্ক নফউজ ্করুন।(নিত্র 5)

-  শীিগুনলর উপনরর প্ান্তগুনল অনেনরক্তভানি গ্নল না যায় 
ো ননল্চিে ্করুন। 

কৌ�ডালডা কৌ�ডাণডার ওয়়েল্ল্িং জয়়েন্ট পফরদশ ্শন :

-  ওনয়ল্ল্ডং ্করা জনয়ন্টন্ক পুঙ্ানুপুঙ্ভানি পনরষ্ার ্করার 
পনর সটি্ক শপননন্রশন  সহ িীডর সটি্ক অ্যালাইননমন্ট 
এিং অনভন্নো

-  নিনডর সমান প্স্ এিং উচ্চো সহ অনভন্ন লহর (নিত্র 6)

- জনয়নন্টর রুনি শজা়ি শপননন্রশন  সহ সামান্য উত্ল 
িীড  । (নিত্র 7) 

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডাফিত 2022) - অনুশীলনী 1.2.20
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C G & M          অনুশীলনী 1.2.21
ওয়়েল্ডার - ওয়়েল্ল্িং   কৌ�ৌশল (Welding technique)                                                 

সমতল অবস্ডায়ন 10 ফমফম পুরু এমএস কৌলেয়ে ফিয়লে ল্যডাপ জয়়েন্ট (Fillet lap joint 
on MS plate 10mm thick in flat position)(1F)-(SMAW-05)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
•  গ্্যডাস �ডাটেিং �য়র কৌলেে েু�রডা প্রস্তুত �রয়ত।
•  এ�টে ল্যডাপ জয়়েন্ট ফহসডায়ব কৌলেে কৌসে �রয়ত এবিং উভ়ে প্রডায়তে ে্যডা� ওয়়েল্ �রয়ত ।
•  ল্যডাপ জয়়েন্টয়� সমতল অবস্ডায়ন রডা�য়ত ।
•  িডাইনডাল এবিং �ভডাফরিং রডান জমডা �রয়ত ।
•  জয়বর পযৃ়ঠের ত্রুটেগুফল পফরষ্ডার এবিং পফরদশ ্শন �রয়ত।
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�ডায ্শ প্রণডালী (Job sequence)

•  অঙ্কন অনুযায়ী গ্্যাস ্কাটিং দ্ারা শলেিগুনল  ্কািনে হনি।

•  গ্্যাস ্কািা প্ান্তগুনলন্ক িগ্ কো্কানর ফাইল ্করুন ।

•  ফাইনলং িার নরমুভ ্করুন এিং োনরর ব্াশ দ্ারা পষৃ্ঠেল 
পনরষ্ার ্করুন।

•  অঙ্কন অনুযায়ী এ্কটি ল্যাপ জনয়ন্ট আ্কানর জিটি শসি 
্করুন ।

•  এ্কটি DC শমনশননর শক্ষনত্র, DCEN শপালানরটি ননি কোিন 
্করুন ।

প্রফতরক্ষডামূল� কৌপডাশডা� পফরিডান �রুন ।

•  উভয় প্ানন্ত ি্যা্ক-ওনয়ল্ড ্করুন।

•  ল্যাপ জনয়ন্টন্ক সমেল অিস্ানন শসি ্করুন । 

•  এ্কটি 3.15 নমনম ডায়া নমনডয়াম আচ্ানিে M.S. 
ইনলনট্াড এিং 100-110 amps ওনয়ল্ল্ডং ্কানরন্ট সহ রুি 
রান নডনপাল্জি ্করুন। 

ফিয়লে কৌ�ডাণডার সডায়ে 45° এবিং ওয়়েল্ল্িং লডাইয়নর 
সডায়ে 80° ইয়লয়ট্ডাি কৌ�ডাণ ফনল্চিত �রুন ।

•  এ্কটি নিনপং হােুন়ি নিনয় স্্যাগ্টি অপসারন এিং এ্কটি 
োনরর ব্াশ নিনয় পনরষ্ার ্করুন ।

•  গ্রম জি ধনর রাখনে সা়ঁিানস ি্যিহার ্করুন ।

•  শিানখর সুরক্ষার জন্য নিনপং গ্গ্ল পনরধান ্করুন ।

•  এ্কটি 4.00 নমনম ডায়া নমনডয়াম শলপা M.S ইনলনট্াড 
এিং 150-160 amps ওনয়ল্ল্ডং ্কানরন্ট ি্যিহার ্কনর 
এ্কটি ওনয়ভ গ্নের সানে শশে ্কভানরং রান জমা ্করুন।

কৌলেয়ের উপয়রর প্রডাতেটে গ্য়ল যডাও়েডা কৌেয়� ফবরত 
রডা�য়ত হয়ব ।

•  িূ়িান্ত শজা়ি শেন্ক স্্যাগ্ অপসারন এিং পুঙ্ানুপুঙ্ভানি 
পনরষ্ার ্করুন ।

ফিয়লয়ের আ�ডার পরীক্ষডা �রয়ত এ�টে ওয়়েল্ 
কৌগ্জ ব্যবহডার �রুন ।

•  পনৃষ্ঠর ত্রুটি এিং আ্কানরর জন্য ল্যাপ নফলনলি ওনয়ল্ড 
পনরিশ কেন ্করুন ।

দক্ষতডা ক্রম(Skill sequence)

সমতল অবস্ডায়ন ল্যডাপ ফিলয়লে জয়়েন্ট (Lap fillet joint in flat position)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য ্করনি
•  সমতল অবস্ডায়ন ল্যডাপ ফিলয়লে জয়়েন্ট প্রস্তুত এবিং ওয়়েল্ল্িং �রয়ত ।

• ল্যাপ জনয়ন্ট শসি ্করা এিং ি্যা্ক ্করা (নিত্র 1)

25 নমনম ওভারল্যানপর সানে ল্যাপ জনয়ন্ট শসি ্করুন ।

শলেনির শিনধর উপর নভে্নে ্কনর ওভারল্যাপ পনরিনেকেে হনে 
পানর। 

উভয় প্ানন্ত ি্যা্ক-ওনয়ল্ল্ডং  । (নিত্র 1) ননল্চিে ্করুন  শয 
2টি ল্যানপং সার-শফস পুনরাপুনর পনরষ্ার ্করা হনয়নে এিং 
োরা এন্ক অপনরর সানে সটি্কভানি স্পশ কে ্কনর আনে। 
ি্যান্কংনয়র জন্য 120amp ্কানরন্ট সহ এ্কটি 3.15mm 
ি্যানসর MS ইনলনট্াড ি্যিহার ্করুন। 

শলাহার শ্কাে ি্যিহার ্কনর জনয়ন্টটিন্ক সমেল অিস্ানন 
শসি ্করুন  (নিত্র 2)।

সমতল অবস্ডায়ন ল্যডাপ ফিলয়লে জয়়েন্ট ওয়়েল্ল্িং 
(Welding the lap fillet joint in flat position)

3.15mm ি্যানসর নমনডয়াম আচ্ানিে  MS ইনলনট্াড নিনয় 
এিং 100-110 amp ওনয়ল্ল্ডং ্কানরন্ট শসি ্কনর রুি রান 
নডনপাল্জি ্করুন।

ইনলনট্াডটিন্ক ওনয়নল্ডর লাইননর সানে 700 – 800 শ্কানন 
এিং ওনয়ল্ড মুনখর মনধ্য 45° শ্কাে িজায় রাখনে হনি । (নিত্র 
2)

এিং রুি শপননশন  শপনে এ্কটি শোি আ্ককে দির্ কে্য িজায় 
রাখনে হনি ।

ইয়লয়ট্ডায়ির পডাশ-পডায়শ িলডািল এফড়য়়ে িলয়ত 
হয়ব  ।

রুনির রান শেন্ক ভানলাভানি স্্যাগ্ অপসারন ্করুন এিং 
পনরষ্ার ্করুন ।

এ্কটি 4mm ি্যানসর নমনডয়াম আচ্ানিে  এমএস  ইনলনট্াড 
এিং 160 amp ্কানরন্ট নিনয় শশে ্কভানরং রান নডনপাল্জি 
্করুন। ইনলনট্াডন্ক সাইড-িু-সাইড মুভনমন্ট নিনে হনি। 

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডাফিত 2022) - অনুশীলনী 1.2.21
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মুভনমন্ট ইনলনট্ানডর ডায়ার 2.5 গুনের শিনশ নয়।

রুিনিনডর জন্য ি্যিহৃে এ্কই ইনলনট্াড শ্কাে ি্যিহার 
্করুন ।

আ�্শটেয়� উপয়রর প্রডায়তে আরও ঘনীভূত �রয়ত 
নডা ফদয়়ে কৌলেয়ের উপয়রর প্রডাতেটেয়� গ্য়ল যডাও়েডা 
কৌেয়� আে�ডান।

এ্কটি নিনপং হােুন়ি নিনয় স্্যাগ্টি ।

সনরনয় নিনে হনি এিং এ্কটি ইস্পাে োনরর ব্াশ নিনয় 
পনরষ্ার ্করুন ।

ল্যাপ নফনলি ওনয়ল্ড (নিত্র 3) পনরিশ কেন ্করুন  এিং ননল্চিে 
্করুন :

-  এটি সামান্য উত্ল সনগি সমান শলগ্ দির্ কে্য আনে

-  শলেনির উপনরর প্ান্তটি গ্নল যায়নন

-  এটি পনৃষ্ঠর ত্রুটি শেন্ক মুক্ত

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডাফিত 2022) - অনুশীলনী 1.2.21
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C G & M          অনুশীলনী 1.2.22
ওয়়েল্ডার - ওয়়েল্ল্িং   কৌ�ৌশল (Welding technique)                                                 

ফিয়লে ‘টে’ জয়়েন্ট অন এম.এস শীে  2 ফমফম পুরু  সমতল অবস্ডায়ন  (1F)- (OAW-
06) (Fillet ‘T’ joint on M.S. sheet 2mm thick in flat position)(1F)-(OAW-06)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
•  অঙ্কন অনুযডা়েী জব প্রস্তুত �রয়ত।
•  কৌসে এবিং ওয়়েল্ল্িং জব ে্যডা� �রয়ত।
•  ফিলডার রি এবিং নয়জয়লর আ�ডার ফনব ্শডািন �রয়ত।
•  সমতল অবস্ডায়ন জব ওয়়েল্ল্িং �রয়ত।  
•  ত্রুটেগুফলর জন্য ওয়়েল্য়মন্টগুফল পফরষ্ডার এবিং পফরদশ ্শন �রয়ত।
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�ডায ্শ প্রণডালী (Job sequence)

•  অঙ্কন অনুযায়ী জিটি প্স্তুে ্করুন।

•  ওনয়ল্ল্ডং ্করার জন্য শীিগুনলর পষৃ্ঠ এিং প্ান্তগুনল 
পনরষ্ার ্করুন ৷

•  ওনয়ল্ল্ডং শিনিনল এ্কটি ‘T’ জনয়ন্ট আ্কানর শীিগুনল 
শসি ্করুন ।

•  ি্যা্ক ওনয়নল্ডর পর ্রাই স্কয়ার ি্যিহার ্কনর অ্যালাইননমন্ট 
পরীক্ষা ্করুন । 

•  ননরাপত্া শপাশা্ক এিং গ্্যাস ওনয়ল্ল্ডং গ্গ্লস পনরধান 
্করুন । 

•  গ্্যাস ওনয়ল্ল্ডং লে্যান্ট শসি ্করুন , 5 নং  ননজল শসি 
্করুন  এিং উভয় গ্্যানসর জন্য 0.15 শ্কল্জ/শসনম িাপ 
শসি ্করুন । 

•  ননউ্র্যাল নশখা শসি ্করুন , জনয়নন্টর উভয় প্ানন্ত 1.6 
নমনম ি্যানসর C.C.M.S নফলার রড নিনয়  ি্যা্ক ্করুন।

•  এ্কটি ্রাই স্কয়ার নিনয় জনয়নন্টর অ্যালাইননমন্ট পরীক্ষা 
্করুন  এিং ি্যা্ক ্করা অংশটি পনরষ্ার ্করুন ।

•  জিটি ওনয়ল্ল্ডং শিনিনলর উপর এ্কটি সমেল অিস্ানন 
রাখনে হনি ।

•  িামানভমুনখ শ্কৌশল নিনয় ওনয়ল্ল্ডং শুরু ্করুন  এিং 
জনয়নন্টর ডান হানের প্ান্তটি গ্নলনয় নিনে হনি।  

•  ওনয়ল্ল্ডং ্করার জন্য জায়গ্াটি নফউজ ্করুন  (অে কোৎ 
অনুভূনম্ক শীি এিং উল্লম্ব শীনির সমান অংশ) এিং 
জনয়নন্ট নফনলি ওনয়ল্ড দেনর ্করনে গ্নলে পুনল নফলার 
রড প্নয়াগ্ ্করুন।

• সটি্ক ভ্রমনের গ্নে িজায় রাখনে হনি, শ্লাপাইপ এিং 
নফলার রড ি্যিহার ্কনর এ্কটি অনভন্ন ওনয়ল্ড িীড দেনর 
্করুন ।

• শজান়ির শশনে ক্্যািারটি পূরে ্করার পনর জনয়নন্টর 
িাম প্ানন্ত ওনয়ল্ল্ডং িন্ধ ্করুন ।

• নশখা নননভনয় নিনে হনি। ননজল িান্া ্করুন  এিং 
শ্লাপাইপটি োর জায়গ্ায় রাখনে হনি ।

• ওনয়ল্ল্ডং পনরষ্ার ্করুন  এিং নফলনলি ওনয়নল্ডর 
ত্রুটিগুনলর জন্য পনরিশ কেন ্করুন ।

িডাকু্ষষ পফরদশ ্শন (Visual inspection)

•  সামান্য উত্ল, অনভন্ন প্স্, অনভন্ন লহরগুনল এ্কটি 
ভাল ওনয়ল্ড িীড নননিকেশ ্কনর৷ আন্ার্কাি, ওভারল্যাপ, 
শপানরানসটি ইে্যানি ো়িা এ্কটি ওনয়ল্ড এ্কটি ভাল 
মাননর ওনয়ল্ড ননল্চিে ্করনি।

•  আরও অনুশীলননর জন্য জনয়নন্টর অন্য নিন্ক ওনয়ল্ল্ডং 
্করুন 

দক্ষতডা ক্রম(Skill sequence)

সমতল অবস্ডায়ন 2.00mm MS শীয়ে ফিয়লে ওয়়েল্ ‘T’ জয়়েন্ট (Fillet weld ‘T’ 
joint on MS sheet 2.00mm in flat position)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য ্করনি
•  ফ্্যডাে পল্জশয়ন টে জয়়েন্ট প্রস্তুত �রয়ত  এবিং ওয়়েল্  �রয়ত।

‘টি’ নফলনলি জনয়ন্টগুনল শফনব্ন্কশন নশনপে ি্যাপ্কভানি 
ি্যিহৃে হয় শযমন, আন্ারনরেম দেনর ্করা, শেল এিং 
জনলর পানত্রর জন্য উল্লম্ব সমে কেন্কারী এিং অন্যান্য অনুরূপ 
্কািানমাগ্ে ্কানজ।

এটি এ্কটি লাভজন্ক জনয়ন্ট যার প্ানন্তর প্স্তুনে খুি ্কম 
ন্কন্তু ত্রুটি ো়িা ওনয়ল্ড ্করা ্কটিন (শযমন অসম শলগ্ দির্ কে্য, 
আন্ার্কাি ইে্যানি) যনি না অপানরির যোযে অনুশীলন না 
্কনর।

রুি শপননন্রশন  সম্পূে কেরূনপ প্াপ্ত ্করা আিশ্য্ক এিং 
আন্ার্কাি এ়িাননা উনিে.

কৌসে �রডা এবিং জব েু�রডা ে্যডাফ�িং (Setting and tacking 
the job pieces)

শীিগুনলন্ক ওনয়ল্ল্ডং শিনিনল ‘T’ জনয়ন্ট নহনসনি রাখনে হনি 
। 

ক্্যানম্পর সাহানয্য শীিগুনলন্ক ধনর রাখনে হনি । (আ্কার 1)

ননল্চিে ্করুন  শয উল্লম্ব অংশটি জনয়নন্টর গ্্যাপ  ো়িাই 
অনুভূনম্ক িু্করাটির সানে লম্বভানি আনে। 

এ্কটি ্রাই স্কয়ার নিনয় পরীক্ষা ্করুন ।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডাফিত 2022) - অনুশীলনী 1.2.22
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জনয়নন্টর উভয় প্ানন্ত (নিত্র 2) জনয়ন্টটিন্ক ি্যা্ক ওনয়ল্ড 
্করুন ।

ফিয়লে ‘টে’ জয়়েয়ন্টর সমতল অবস্ডায়ন ওয়়েল্ল্িং 
(Welding of fillet ‘T’ joint in flat position) (ফিত্র 3)

ি্যা্ক ্করা জিটিন্ক ্কাে ্কনর এিং ্কনর সমেল অিস্ানন 
রাখনে হনি । নিত্র 3।

এ্কটি গ্নলে পুল দেনর ্করনে ি্যা্ক ওনয়ল্ড এিং প্যানরন্ট 
শমিাল নফউজ ্কনর জনয়নন্টর ডাননিন্কর প্ানন্ত ওনয়ল্ল্ডং 
শুরু ্করুন ৷ শ্লাপাইপটিন্ক ওনয়ল্ড লাইননর সানে 60° - 70° 
শ্কানে এিং নফলার রডটি 30০-400 শ্কানে রাখনে হনি ৷ শ্লা 
পাইপ এিং নফলার রড জনয়নন্টর 2টি পনৃষ্ঠর মনধ্য 45° শ্কানে 
ধনর রাখনে হনি। এটি রুি শপননন্রশন  ননল্চিে ্করনি। 
উভয় িু্করা শযন সমানভানি গ্নল যায় ো ননল্চিে ্করনে 
গ্নলে ধােুটিন্ক ভাল্ভানি লক্ষ্য ্করুন। যনি িু্কনরাগুনলা 
সমানভানি না গ্নল োহনল শ্লাপাইনপর শ্কাে পনরিেকেন 
্করুন। যখন গ্নলে পুল দেনর হয় েখন গ্নলে পুনলর শ্কন্রে 
নফলার রড শযাগ্ ্করুন । শ্লাপাইপটিন্ক হাল্কা পাশ-পাশ 
মুভনমন্ট নিনে হনি এিং নফলার রনড নপস্টন এর মনো গ্নের 
সাহানয্য িালনা ্করুন।

শ্লাপাইপ এিং নফলার রনডর ভ্রমনের হার সামঞ্জস্য ্করুন  
যানে রুনি এিং উভয় শীনি সমান শপননন্রশন  সুরনক্ষে ্করা 
যায় এিং সমান শলগ্ দিনর্ কে্যর এ্কটি নফনলি ওনয়ল্ড দেনর 
্করা যায়।

িডাকু্ষষ পফরদশ ্শন (Visual inspection)(ফিত্র 4)

ওনয়ল্ল্ডং   পনরষ্ার ্করুন  এিং পনরিশ কেন ্করুন :

-  সমান ওনয়ল্ড  আ্কার এিং িীডর আ্ৃকনে (নরইননফাস কেনমন্ট 
এিং ্কনিু্যর সামান্য উত্ল)

-  সমাননিানয়র দির্ কে্য, ওনয়নল্ডর শিানয় শ্কান আন্ার্কাি 
শনই।

-  শ্কান নেদ্র শনই, ওভারল্যাপ শনই।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডাফিত 2022) - অনুশীলনী 1.2.22
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C G & M          অনুশীলনী 1.2.23
ওয়়েল্ডার - ওয়়েল্ল্িং   কৌ�ৌশল (Welding technique)                                                 

কৌ�ডালডা �ন ্শডার জয়়েন্ট অন এমএস কৌলেয়ে 10 ফমফম পুরু সমতল  অবস্ডায়ন (1F)- 
(SMAW-06)  (Open corner joint on MS plate 10mm thick in flat position)(1F)-
(SMAW-06)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
•  সমতল অবস্ডায়ন ফনফদ্শষ্ট রুে গ্্যডাপ  ফদয়়ে কৌলেে কৌসে �রয়ত।
•  জয়বর উভ়ে প্রডায়তে ে্যডা� ওয়়েল্ �রয়ত। 
•  ফ�য়হডাল গ্িন �য়র রুে রডান ফিয়পডাল্জে �রয়ত। 
•  ইয়লয়ট্ডায়ির ওয়়েভ ব্যবহডার �য়র অফভন্ন আবরণ জমডা �রয়ত। 
•  কৌপফনয়ট্শন , ফরইনয়িডারস ্শয়মন্ট এবিং কৌ্রডাে ফে�য়নয়সর জন্য ওয়়েল্ল্িং   জয়়েন্ট পফরদশ ্শন �রয়ত। 
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�ডায ্শ প্রণডালী (Job sequence)

•  অঙ্কন অনুযায়ী জনির শলেি দেনর ্করুন ।

•  শলেনির সংনযাগ্্কারী প্ান্ত এিং পষৃ্ঠগুনল পনরষ্ার ্করুন ।

•  এ্কটি আয়রন শ্কাে ল্জগ্ ি্যিহার ্কনর 2.5 নমনম রুি 
গ্্যাপ সহ শলেিগুনলন্ক এ্কটি শখালা শ্কাোর জনয়ন্ট 
নহসানি শসি ্করুন ৷ 

•  যনি এ্কটি DC শজনানরির ি্যিহার ্করা হয় োহনল DCEN 
শপালানরটি ননি কোিন ্করুন

•  3.15 নমনম ি্যানসর নমনডয়াম আচ্ানিে MS ইনলনট্াড 
এিং 100-110 amps ্কানরন্ট ি্যিহার ্কনর জিটিন্ক 
উভয় প্ানন্ত ি্যা্ক ্করুন ।

•  ননরাপত্া শপাশা্ক পরা ননল্চিে ্করুন । নি্ৃকনে ননয়ন্ত্রনের 
জন্য এ্কটি সটি্ক পদ্ধনে ি্যিহার ্করুন ।

•  ি্যা্কগুনল পনরষ্ার ্করুন , অ্যালাইননমন্ট পরীক্ষা ্করুন  
এিং প্নয়াজন হনল জনয়ন্টটি পুনরায় শসি ্করুন ।

•  এ্কটি সমেল অিস্ানন ওনয়ল্ল্ডং শিনিনলর উপর জনয়ন্ট 
শসি ্করুন।

•   ্কীনহাল গ্িন ্কনর রুি রান নডনপাল্জি ্করুন, ্কীনহাল 
গ্িন ্করনল ভাল শপননন্রশন পাওয়া যায়।

•  রুি রান শেন্ক স্্যাগ্ অপ্ারন ্করুন এিং পনরষ্ার ্কনর 
রুি শপননন্রশন  পনরিশ কেন ্করুন।

 রুে কৌপফনয়ট্শনটে  1.6 ফমফম এর কৌবফশ বডাইয়র 
কৌবফরয়়েনডা যডা়ে তডা ফনল্চিত �রুন । 

•  প্নয়াজন হনল রুি রাননর মুখ গ্াইল্ন্ং  নননে হনি।

•  4mm ি্যানসর নমনডয়াম আচ্ানিে M.S ইনলনট্াড এর 
জন্য 160 amps ওনয়ল্ল্ডং ্কানরন্ট শসি ্করুন । 

• এ্কটি মধ্যিেতী রান (Intermediate run) জমা ্করুন  
অে কোৎ 4mm ি্যানসর  ইনলনট্াড ি্যিহার ্কনর সামান্য 
ওনয়নভং শমাশন সহ রুি রাননর উপর শসন্কন্ রান জমা 
্করুন।

•  মধ্যিেতী রানটি পুঙ্ানুপুঙ্ভানি পনরষ্ার ্করুন এিং 
ত্রুটিগুনল পরীক্ষা ্করুন ৷ যনি ত্রুটি োন্ক োহনল ো 
সংনশাধন ্করুন।

•  নদ্েীয় স্তনরর জন্য ি্যিহৃে এ্কই ্কানরন্ট শসটিং, 
ইনলনট্াড এিং উইনভং শমাশন ি্যিহার ্কনর িূ়িান্ত রানটি 
জমা ্করুন ।

•  পনরিশ কেননর জন্য িূ়িান্ত রানটি পনরষ্ার ্করুন ।

•  শ্কাোর নফলনলি ওনয়ল্ড পনরিশ কেন ্করুন :

-  অনভন্ন এিং সটি্ক নরইননফারস কেনমন্ট ননল্চিে ্করনে

- ওনয়ল্ল্ডংনয়র মুখটি নেদ্র, স্্যাগ্ অন্তভুকেল্ক্ত, অপূে কে 
ক্্যািার, ওভারল্যাপ এিং শলেনির প্ান্ত গ্নল যাওয়া/
অপ্েুল(Insufficient) শ্রাি নে্কননস শেন্ক মুক্ত ো 
ননল্চিে ্করনে।

দক্ষতডা ক্রম(Skill sequence)

প্রস্তুত �রুন  এবিং ফ্্যডাে পল্জশয়ন কৌ�ডালডা �ন ্শডার জয়়েন্ট ততফর �রুন (Prepare and 
make open corner joint in flat positon)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য ্করনি
•  সমতল অবস্ডায়ন কৌ�ডালডা কৌ�ডাণডার জয়়েন্ট ততফর �রয়ত।

কৌ�ডালডা �ন ্শডার জয়়েয়ন্টর জন্য কৌলেে েু�রডা কৌসে �রডা এবিং 
ে্যডা� �রডা (ফিত্র 1)

শলেিগুনলন্ক শিনিনল এ্কটি শখালা শ্কাোর জনয়ন্ট নহসানি 
জনয়ন্ট জনু়ি 2.5 নমনম সমান্তরাল রুি গ্্যাপ সহ শসি ্করুন 
এিং নি্ৃকনে ননয়ন্ত্রে ্করনে শলেনির মনধ্য শ্কােটি 87° এ রাখা 
হয়।

শ্কৌনে্ক নি্ৃকনে সাধারেে 1° প্নে রান নহসানি শনওয়া হয়। 
এ্কটি  ্রাই স্ক্যানরর সানে জনয়নন্টর অ্যালাইননমন্ট পরীক্ষা 
্করুন । (আ্কার 1)

নি্ৃকনে ননয়ন্ত্রনের আনর্কটি পদ্ধনে হল, শ্কােটিন্ক 90° এ 
শসি ্করুন  এিং নি্ৃকনে ্কমানে এ্কটি সমন্কােী শলাহার 
নফক্সিার ি্যিহার ্করুন । নিত্র 3।

এ্কটি 3.15 নমনম ি্যানসর MS ইনলনট্াড এিং 100 - 110 amps 
ওনয়ল্ল্ডং ্কানরন্ট শসি ্কনর শ্কাোর জনয়ন্টটিন্ক নভের 
শেন্ক ি্যা্ক ওনয়ল্ড ্করুন। উভয় প্ানন্ত ি্যা্ক ওনয়নল্ডর দির্ কে্য 
সনি কোচ্চ 20নমনম হনি। (নিত্র 2)  

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডাফিত 2022) - অনুশীলনী 1.2.23
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ফনল্চিত �রুন  কৌয সিংয়যডায়গ্র প্রডাতেগুফল পযু়রডাপুফর 
পফরষ্ডার এবিং ফনরডাপত্তডা কৌপডাশডা� পফরিডান �রডা 
হয়়েয়ে।

নিনপং হােুন়ি এিং োনরর ব্াশ ি্যিহার ্কনর ি্যা্কগুনল শেন্ক 
স্্যাগ্ অপসারন ্করুন এিং পনরষ্ার ্করুন ।

রুে রডান জমডা (Deposition of root run)

এ্কটি সমেল অিস্ানন জনয়ন্ট শসি ্করুন।

ননম্ননলনখে পদ্ধনেনে নীনির শ্কানে রুি রান জমা ্করুন।

-  এ্কটি 3.15 ি্যানসর  M.S ইনলনট্াড এিং 110 শেন্ক 120 
amps ওনয়ল্ল্ডং ্কানরন্ট ি্যিহার ্কনর ।

-  এ্কটি সামান্য শোি আ্ককে দির্ কে্য িজায় শরনখ।

-  ইনলনট্ানডর অিস্ান প্ান্তর সানে উল্লম্বভানি এিং ওনয়ল্ড 
লাইননর সানে 60° - 70° এর মনধ্য শরনখ। নিত্র 4

-  সম্পূে কে শপননন্রশন  ননল্চিে ্করনে ি্যা্ক ওনয়নল্ডর 
ওনয়ল্ড ক্্যািানরর ্কানে এ্কটি ্কীনহাল দেনর ্কনর। নিত্র 
5 

- শ্রেইি নিনডংনয়র জন্য ি্যিহৃে গ্নের মনো ভ্রমনের গ্নে 
িজায় রাখা। রুি রান পুঙ্ানুপুঙ্ভানি পনরষ্ার এিং 
শপননন্রশন  পয কেনিক্ষে. 

ননল্চিে ্করুন  শয শ্কানও স্্যাগ্ ্কো রুি রানন শলনগ্ শনই। 

প্নেটি রানন ক্্যািারটি সটি্কভানি পূরে ্করা উনিে।

�ভডার রডান জমডা �রডা (Deposition of covering layers)

১ম ্কভানরং শলয়ার জমা ্করুন , অে কোৎ, এ্কটি 4.00 নমনম 
ি্যানসর নমনডয়াম আচ্ানিে  MS ইনলনট্াড এিং 160 amp 
ওনয়ল্ল্ডং ্কানরন্ট ি্যিহার ্কনর নদ্েীয় রান জমা ্করুন। 
গ্রুনভর মনধ্য পয কোপ্ত ধােু জমা হনয়নে এিং শলেনির উভয় 
প্ানন্তর পয কোপ্ত গ্লননর ননচিয়োর জন্য ইনলনট্ানডর এ্কটি 
ওনয়ভ গ্নে নিনে হনি।

ননল্চিে ্করুন  শয ইনলনট্াড শ্কােগুনল নিত্র 4-এ শিখাননার 
মনো  হনয়নে। সমগ্ জনয়ন্ট িরাির নমনডয়াম আ্ককে দির্ কে্য 
িজায় রাখা হনয়নে , অনভন্ন স্াভানি্ক র্ূে কেননর গ্নে িজায় 
রাখা হনয়নে।

১ম ্কভানরং স্তর শেন্ক স্্যাগ্টি পুঙ্ানুপুঙ্ভানি পনরষ্ার 
্করুন ৷ সমস্ত পনৃষ্ঠর ত্রুটিগুনল সংনশাধন ্করা হনয়নে ো 
ননল্চিে ্করুন ৷ ননম্ননলনখে পদ্ধনেনে ২য় ্কভানরং শলয়ার 
অে কোৎ েৃেীয় রান জমা ্করা

-  4 নমনম ি্যানসর এমএস ইনলনট্াড এিং 160 amps 
ওনয়ল্ল্ডং ্কানরন্ট শসি ্করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডাফিত 2022) - অনুশীলনী 1.2.23
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-  শ্কাোর জনয়নন্ট পাশা পানশ নিসেৃ্ে ওনয়ভ গ্নে নিনে 
হনি।

–  ভ্রমনের গ্নে 1ম ্কভানরং শলয়ার এর শেন্ক ধীনর হনি।

-  ১ম ্কভানরং শলয়ানর ি্যিহৃে ইনলনট্াড এর এ্কই শ্কাে 
এিং এ্কই আন্ককের দিনর্ কে্যর ি্যিহার ্করুন । নিত্র 4।

এ্কনি্ক শেন্ক অন্য নিন্ক ওনয়ভ ্করার জন্য ধােু শিনশ জমা 
হনি এিং এনে সময় শিনশ লাগ্নি। সটি্কভানি পুনরায় িালু 
্করা এিং িন্ধ ্করা ননল্চিে ্করুন ।

ওনয়ল্ল্ডংনয়র িূ়িান্ত স্তনরর স্াভানি্ক ত্রুটি হল ‘এজ শলেি 
গ্নল যাওয়া । এটি ননমূ কেল ্করা শযনে পানর যনি ইনলনট্াডটির 
ওনয়নভর পনরমানে যত্ন শনওয়া হয়। আ্ককেটিন্ক লম্বা প্ানন্তর 
উপর নননয় যাওয়া  উনিে নয়।

কৌ�ডাণডার জয়়েয়ন্ট ফিয়লে ওয়়েল্ পফরদশ ্শন (ফিত্র 6)

ওনয়ল্ল্ডংটি পুঙ্ানুপঙু্ভানি পনরষ্ার ্করুন । 

শলেনির মনধ্য 90° শ্কাে পরীক্ষা ্করুন ।

প্নেটি রান/স্তর অনুসরে ্কনর ওনয়ল্ড দিনশষ্ট্য শিখনে হনি। 

প্স্ এিং উচ্চো: ইউননফম কে।

শিহারা: র্ননষ্ঠ লহর সনগি মসেৃ.

আ্কার: সম্পূে কে নফলনলি অে্যনধ্ক নরইননফাস কেনমন্ট  ো়িা ।

ওনয়ল্ল্ডংনয়র মুখ: রুি রান এিং 1ম ্কভানরং শলয়ার সমেল, 
শশে স্তর সামান্য উত্ল।

ওনয়নল্ডর প্ান্ত: ভাল নফউশন, আন্ার্কাি শনই, ওভারল্যাপ 
শনই।

শুরু এিং িন্ধ: নিেে্নো এিং উচ্চ িাগ্ মুক্ত, ক্্যািার ভনেকে 
্করা।

নপেননর নি্ক: সম্পূে কে এিং অনভন্ন শপননন্রশন । (নিত্র 7)

পার্শ কেিেতী শলেি পষৃ্ঠেল: নেিা মুক্ত।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডাফিত 2022) - অনুশীলনী 1.2.23
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C G & M          অনুশীলনী 1.2.24
ওয়়েল্ডার - ওয়়েল্ল্িং   কৌ�ৌশল (Welding technique)                                                 

ফ্্যডাে অবস্ডায়ন 2 ফমফম পুরু এমএস শীয়ে ফিয়লে ল্যডাপ জয়়েন্ট (1F)-(OAW-07)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
•  অঙ্কন অনুযডা়েী জব প্রস্তুত �রয়ত।
•  জব কৌসে এবিং ে্যডা� ওয়়েল্ল্িং �রয়ত।
•  ফনউট্্যডাল ফশ�ডা কৌসে এবিং নয়জল ফনব ্শডািন �রয়ত।
•  বডামমুফ� ওয়়েল্ল্িং কৌ�ৌশল ব্যবহডার �য়র জব �রয়ত।  
•  জব পফরষ্ডার এবিং জব পফরদশ ্শন �রয়ত।
•  ওয়়েল্ল্িং ত্রুটে সনডাক্ত �রয়ত।
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�ডায ্শ প্রণডালী (Job sequence)

•  অঙ্কন অনুযায়ী জি প্স্তুে ্করুন  এিং প্ান্ত পনরষ্ার 
্করুন । 

•  এ্কটি ল্যাপ জনয়ন্ট গ্িননর জন্য ওনয়ল্ল্ডং শিনিনলর 
উপর জি শসি ্করুন ।

•  গ্্যাস ওনয়ল্ল্ডং লে্যান্ট শসি ্করুন, 5 নং শসি ্করুন এিং 
উভয় গ্্যানসর জন্য 0.15শ্কল্জ/শসনম2 িাপ শসি ্করুন । 

•  ি্যান্কংনয়র জন্য 1.6 নমনম ি্যানসর C.C.M.S নফলার রড 
ননি কোিন ্করুন এিং ওনয়ল্ল্ডংনয়র জন্য 2.00 নমনম ি্যানসর।  

ফনরডাপত্তডা কৌপডাশডা� পফরিডান �রুন  এবিং গ্্যডাস 
ওয়়েল্ল্িং গ্গ্লস ব্যবহডার �রুন।

•  ননউ্র্যাল নশখা শসি ্করুন .

•  এ্কটি 1.6 নমনম ি্যানসর নফলার রড ি্যিহার ্কনর উভয় 
প্ানন্ত ি্যা্ক ্করুন ৷

•  িু্কনরাগুনলর অ্যালাইননমন্ট পরীক্ষা ্করুন , ি্যা্কগুনল 
পনরষ্ার ্করুন এিং ওনয়ল্ল্ডং শিনিনলর উপর এ্কটি 
সমেল অিস্ানন রাখনে হনি ।

•  শ্লাপাইপ এিং (2 নমনম ø) নফলার রনডর সটি্ক শ্কাে 
নিনয় িামমুনখ শ্কৌশল ি্যিহার ্কনর ওনয়ল্ল্ডং   শুরু ্করুন 
।

•  প্ান্তগুনলন্ক সমানভানি নফউজ ্করুন, সটি্ক রুি 
নফউশন এিং নরইননফাস কেনমন্ট শপনে নফলার শমিাল 
শযাগ্ ্করুন  এিং িাম নিন্ক এনগ্নয় শযনে হনি। ল্যাপ 
জনয়নন্টর উপনরর শমিানলর উপর নশখান্ক শ্ক্রেীভূে 
্করা উনিৎ নয়।

•  সটি্ক ভ্রমনের গ্নে িজায় রাখনে হনি , শ্লাপাইপ এিং 
নফলার রনডর িলািল অনভন্ন এ্কই র্কম হনল অনভন্ন 
ওনয়ল্ড িীড দেনর হয়।

•  ক্্যািার ভরাি ্করার পনর, িাম প্ানন্ত োমনে হনি  এিং 
শজা়ি সম্পূে কে ্করুন ।

•  নশখা নননভনয় নিনে হনি। , ননজলটি জনল িান্া ্করুন  
এিং নসনলন্ানরর ্রনলনে োর জায়গ্ায় শ্লাপাইপটি 
রাখনে হনি । 

•  এ্কটি োনরর ব্াশ নিনয় ওনয়ল্ল্ডং জনয়ন্ট পনরষ্ার ্করুন 
।

িডাকু্ষষ পফরদশ ্শন (Visual inspection): নফনলি ওনয়নল্ডর 
সটি্ক আ্কার, সামান্য উত্ল, অনভন্ন প্স্ এিং উচ্চো, প্ান্ত 
শলেি গ্নলে ত্রুটি এিং অন্যান্য পনৃষ্ঠর ত্রুটি ো়িা অনভন্ন 
লহনরর জন্য পনরিশ কেন ্করুন ।

এ্কই পিনক্ষপ অনুসরে ্কনর অন্য নিন্ক ওনয়ল্ল্ডংটি ্করুন 
।

দক্ষতডা ক্রম(Skill sequence)

OAW দ্ডারডা MS-এ ল্যডাপ জয়়েন্ট ততফর �রুন (Make the lap joint on MS by OAW) 
উ
কৌদেশ্য: এটি  সাহায্য ্করনি
• OAW দ্ডারডা MS-এ ল্যডাপ জয়়েন্ট ততফর �রয়ত।

িু্করাগুনলর যোযে ওভারল্যানপংনয়র সানে সটি্ক 
অ্যালাইননমনন্ট জনির িু্কনরাগুনল শসি ্করুন  এিং ি্যা্ক 
্করুন । (আ্কার 1)

ি্যা্ক ওনয়নল্ডড জিটি সটি্ক স্ানন রাখনে হনি । (নিত্র 2)

সমেল অিস্ানন এ্কটি অনভন্ন, ভাল শপননন্রশন, সটি্ক 
আ্কানরর নফলনলি ল্যাপ ওনয়ল্ল্ডং শপনে ননম্ন ধাপগুনল 
অনুসরন ্করনে হনিঃ 

-  জনয়নন্টর সটি্ক অিস্ান হনে হনি। (নিত্র 2)

-  শ্লাপাইপ এিং নফলার রনডর সটি্ক শ্কাে নননে হনি। 
(নিত্র 3 এিং 4)

-  শ্লাপাইপ এিং নফলার রনডর সটি্ক ম্যাননপনুলশন ্করুন।

-  িাম মুনখ ওনয়ল্ল্ডং শ্কৌশল (Left word Welding tech-
nique) ি্যিহার ্করুন। 

উপয়রর কৌলেয়ের প্রডায়তের �ডােডা�ডাফে কৌ্লডা পডাইয়পর 
ফশ�ডা িলডািল এফড়য়়ে িলয়ত হয়ব । এটে কৌলেয়ের 
প্রডাতে গ্য়ল যডাও়েডা ত্রুটে এড়ডায়ব।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডাফিত 2022) - অনুশীলনী 1.2.24
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-  অনভন্ন র্ূে কেননর গ্নে এিং নফলার রনডর শযাগ্িান িজায় 
রাখনে হনি।

ওনয়ল্ল্ডং পনরষ্ার ্করুন  এিং পনরিশ কেন ্করুন : (নিত্র 5)

-  জনয়নন্টর পুনরা দির্ কে্য (নরইননফারস কেনমন্ট এিং ্কনিু্যর) 
এর অনভন্ন শজান়ির আ্কার এিং আ্ৃকনে।

-  সমান শলগ্ দির্ কে্য

-  ওনয়ল্ড শিানে শ্কান আন্ার্কাি শনই

-  উপনরর শলেনির প্ানন্তর শ্কান নফউল্জং শনই 

-  মসেৃ লহরী শিহারা

-  সটি্ক ক্্যািার ভরাি।2ww

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডাফিত 2022) - অনুশীলনী 1.2.24
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C G & M          অনুশীলনী 1.2.25
ওয়়েল্ডার - ওয়়েল্ল্িং   কৌ�ৌশল (Welding technique)                                                 

ফসয়গেল “V” বডাে জয়়েন্ট অন এমএস কৌলেয়ে 12 ফমফম পুরু সমতল অবস্ডায়ন  (1G)
(SMAW-07) (Single V butt joint on M.S. plate 12mm thick in flat position) (1G)
(SMAW-07)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
•  অঙ্কন অনুযডা়েী জব প্রস্তুত �রয়ত। 
•  গ্্যডাস �ডাটেিং দ্ডারডা কৌলেে প্রডাতে কৌবয়ভল �রয়ত।
•  এ�টে সটি� রুে গ্্যডাপ  এবিং ে্যডা� ওয়়েল্ ফদয়়ে কৌলেে কৌসে �রয়ত। 
•  ফিয়পডাল্জে রুে রডান ইন্টডারফমফিয়়েে এবিং �ভডাফরিং উইফভিং রডান ফদয়ত। 
•  পফরষ্ডার এবিং জব পফরদশ ্শন �রয়ত।
•  ওয়়েল্ল্িং   ত্রুটে ফিফনিত �রয়ত এবিং সিংয়শডািন �রয়ত।
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�ডায ্শ প্রণডালী (Job sequence)

•   অঙ্কন অনুযায়ী গ্্যাস ্কাটিং দ্ারা িুটি 12 নমনম পুরু শলেি 
শসাজা ্কনর শ্কনি আ্কার অনুযায়ী গ্াইল্ন্ং ্করুন।

•  গ্্যাস ্কািার মাধ্যনম প্নেটি শলেনির প্ান্তগুনলন্ক 30° 
শ্কানে শিনভল ্করুন, এিং অঙ্কন অনুযায়ী ফাইল ্কনর 
রুি শফস দেরী ্করুন।  

•  ময়লা, জল, শেল, গ্ীস, শপইন্ট ইে্যানি শেন্ক শলেিগুনল 
পনরষ্ার ্করুন।

•  সটি্ক রুি গ্্যাপ  নিনয় িাি জনয়নন্টর আ্কানর শলেিগুনল 
উনটে রাখনে হনি ।

•  জনয়নন্টর প্নেটি পানশ 1.5° এ্কটি নি্ৃকনে অ্যালাউন্স 
িজায় রাখনে হনি । অ্যা

•  সমস্ত প্নেরক্ষামূল্ক শপাশা্ক পনরধান ্করুন ।

•  এ্কটি 3.15 নমনম নমনডয়াম আচ্ানিে (Medium coat-
ed) এমএস ইনলনট্াড ি্যিহার ্করনে হনি এিং 110 
অ্যাম্ম্পয়ার ্কানরন্ট শসি ্করুন। নডনস ওনয়ল্ল্ডং শমনশননর 
শক্ষনত্র ইনলনট্াড শ্কিলটি শমনশননর শননগ্টিভ শপানল 
সংযুক্ত ্করুন।

•  প্ানন্ত শলেিগুনলর নপেননর নিন্ক ি্যা্ক ওনয়ল্ড নিনে হনি 
৷ ি্যান্কর দির্ কে্য 20 নমনম হওয়া উনিে ৷

•  ি্যা্ক ওনয়ল্ড নডস্্যাগ্ ্কনর পনরষ্ার ্করুন।

• শিনিনল ি্যা্ক ওনয়ল্ড ্করা জিটিন্ক ফ্্যাি পল্জশনন 
রাখনে হনি  (নসনগিল  V অংশটি উপনরর নিন্ক মুখ ্কনর)

•  রুি রান নডপল্জি ্করুন, এিং ওনয়ল্ল্ডং এর শশনে 
ক্্যািার পুরন ্করুন। 

• রুনির  সটি্ক গ্নল যাওয়া এিং রুনির  শপননন্রশন  
ননল্চিে ্করনে ্কী-শহাল িজায় রাখার জন্য নিনশে যত্ন 
নননে হনি।

• 4 নমনম ডায়া নমনডয়াম আচ্ানিে  ইনলনট্াড এিং 150-
160 অ্যাম্ম্পয়ার ্কানরন্ট শসি ্কনর নদ্েীয় রান/অন্তরন্ত 
রান (Second run/Intermitent run) জমা ্করুন। 
ওনয়লনডং ্করার সময় শিকে আ্ককে শলন্থ  এিং ইনলনট্ানডর 
সটি্ক ওনয়ভ (Weaving) ি্যিহার ্করুন। অনেনরক্ত 
ওনয়ভ ্করা যানি না, এিং ওনলল্ল্ডং এর গ্নে স্াভানি্ক 
রাখনে হনি।

•  ওনয়ল্ল্ডং এর শশনে ক্্যািার পুরন ্করুন।

•  ওনয়ল্ল্ডং এর শশনে স্্যাগ্ অপসারন ্করুন। 

• ২য় রাননর জন্য ি্যিহৃে এ্কই প্যারানমিার এিং শ্কৌশল 
ি্যিহার ্কনর েৃেীয় রান/্কভানরং রান জমা ্করুন। 
1 শেন্ক 1.5 নমনম নরইননফানস্ কেন্ট  রাখনে হনি এিং 
আন্ার্কাি যানে না হয় শসনিন্ক লক্ষ রাখনে হনি । 

• সি শশনে শ্কান পষৃ্ঠ ত্রুটি আনে ন্কনা ো পনরিশ কেন 
্করুন।

দক্ষতডা ক্রম(Skill sequence)

ফ্্যডাে অবস্ডায়ন এমএস-এ ফসয়গেল  ‘ফভ’ বডাে জয়়েন্ট প্রস্তুত �রুন এবিং ততফর 
�রুন(Prepare and make single V butt joint on M.S plate in flat position)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য ্করনি
•  ফ্্যডাে পল্জশয়ন এমএস-এ ফসয়গেল  ‘V’ বডাে জয়়েন্ট ততফর �রয়ত।

জব প্রস্তুত �রণ (Preparation of the pieces)(ফিত্র 1) 

অল্ক্স-অ্যানসটিনলন ্কাটিং পদ্ধনে ি্যিহার ্কনর প্নে্য্ক 
শমিালন্ক 30° শ্কানন নিনভল ্কনর ্কািনে হনি। 

নিনভনলর উপর অক্সাইড জমা অপসারে ্করনে শিনভল 
প্ান্তগুনল গ্াইল্ন্ং ্কনর নননে হনি।

উভয় নিনভলড প্ানন্ত ফাইল ্কনর 1.5 নমনম এর রুি শফস 
দেরী ্করুন। লক্ষ রাখনে হনি রুি শফনসর িও়িা শযন সি 
জায়গ্ায় সমান হয়। 

ফসয়গেল  V বডাে জয়়েন্ট কৌসে �রডা এবিং ে্যডাফ�িং �রডা 
(Setting the single V butt joint and tacking)। 

2 নমনম রুি গ্্যাপ এিং উপযুক্ত সানপািকে  ি্যিহার ্কনর 3° 
নি্ৃকনে অ্যালাউন্স (জনয়নন্টর প্নেটি পানশ 1.5°) নিনয় নিনভল 
প্ান্তগুনলন্ক উনটো ্কনর রাখনে হনি । (নিত্র 2)  

উভয় প্ানন্ত 20 নমনম লম্বা ি্যা্ক-ওনয়ল্ল্ডং ্করুন। 

অবশ্যই ফনরডাপত্তডা কৌপডাশডা� পফরিডান �রুন।

ি্যান্কংনয়র পনর জনয়ন্টটিন্ক সমেল অিস্ানন রাখনে হনি 
।

রুে রডান জমডা (Deposition of root run) (ফিত্র 3)

এ্কটি 3.15নমনম ডায়া এম এস ইনলনট্াড ি্যিহার ্কনর 
রুি রান জমা ্করুন।   এিং ওনয়ল্ল্ডং এর জন্য 110 amps 
্কানরন্ট নননে হনি।

এ্কটি স্পে দিনর্ কে্যর আ্ককে ি্যিহার ্কনর, এ্কটি অনভন্ন 
স্াভানি্ক গ্নের সানে এনগ্নয় নননয় শযনে হনি। 

ইনলনট্ানডর শ্কাে ওনয়ল্ড লাইননর সানে (নিত্র 3 এ শিখাননা 
হনয়নে) 80° এ রাখনে হনি ।

সটি্ক শপননন্রশননর জন্য ্কীনহানলর আ্কার িজায় রাখনে 
ইনলনট্ানড হুইনপং গ্নে নিনে হনি। 

রুি রান পনরষ্ার ্করুন, এিং শপননন্রশন পয কেনিক্ষে ্করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডাফিত 2022) - অনুশীলনী 1.2.25
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মাঝানর দিনর্ কে্যর আ্ককে শলন্থ িজায় রাখনে হনি এিং 
ইনল্কন্রাডটিন্ক পাশাপানশ ওনয়ভ ্কনর ওনয়ল্ল্ডং ্করুন।

ননল্চিে ্করুন শয ইনলনট্ানডর  শ্কােটি রুি নিনডর মনো 
রাখা হনয়নে । 

িীডটি পুঙ্ানুপুঙ্ভানি পনরষ্ার ্করুন এিং িীডটি যনি উিু 
নীিু হয় োহনল ো গ্াইল্ন্ং ্কনর নননে হনি।  যনি ত্রুটি োন্ক 
োহনল শসগুনল সংনশাধন ্করুন। 

িূড়ডাতে/�ভডাফরিং ফবয়ির জমডা (Diposition of foinal/
covering bead)(ফিত্র 5)

এ্কটি 5.00mm M.S  ইনলনট্াড ি্যিহার ্কনর শশে ্কভানরং 
িীড জমা ্করুন। 220 amps ওনয়ল্ল্ডং ্কানরন্ট, এিং 
ইনলনট্াডগুনলনে এ্কটি  নিস্েৃে সাইড-িু সাইড উইনভং 
শমাশন প্িান ্করুন। ওনয়নল্ডর শিা শে ্কেুক্ষন ্কনর োমানে 
হনি যানে আন্ার্কাি ত্রুটি িরূ ্করা যায়।  

1ম ্কভানরং িীডর জন্য ্করা অন্যান্য পিনক্ষপগুনল অনুসরে 
্করুন।

পফরস্ডার এবিং পফরদশ ্শন (Cleaning and inspection)

ওনয়ল্ল্ডং  ্করা জনয়ন্ট িুটি নি্ক শেন্ক ভানলাভানি পনরষ্ার 
্করুন।

শজান়ির আ্কার, পনৃষ্ঠর ত্রুটি, রুি শপননন্রশন  এিং নি্ৃকনে 
পনরিশ কেন ্করুন। 

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডাফিত 2022) - অনুশীলনী 1.2.25

হে পডাস এবিং আবরণ বীি জমডা (Diposition of hot 
pass & covering run)(ফিত্র 4) 

এ্কটি 4.00 নমনম ডায়া নমনডয়াম আচ্ানিে  M.S. ইনল্কন্রাড 
এিং 160 amp ওনয়ল্ল্ডং ি্যিহার ্কনর 1ম ্কভানরং িীড জমা 
্করুন। 
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.26
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লট (OAW, SMAW)                                                 

চডাকু্ষ পস্রদশ ্শন দ্ডারডা জো�ডাড় �য়়েয়টের পরীক্ডা (Testing of weld joints by visual 
inspection)(I&T-01))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• অঙ্কন অনুযডা়েী �ি প্রস্তুত করয়ত । 
• সমতল অিস্ডায়ন �ি জোসট করয়ত । 
• পযৃ়ঠের ত্রুটটগুস্ল পস্রষ্ডার এিং পস্রদশ ্শন করয়ত।

দ্রষ্টি্যযঃ  ওয়়েল্ স্িয়ের উপর পয ্শয়িক্ণ জোরকে্শ করডার �ন্য, প্রস্শক্ক প্রস্শক্ণডার্থীয়দর জো�ডায়ড়র নমুনডা প্রদডান 
করয়িন ।

1  শ�োড় �নয়নটের প্রদত্ত নমুনো পর্ কেনিক্ষণ ্করুন।

2  শ�োড় �নয়টে পর্ কেনিক্ষন  এিং ত্রুটি সনোক্ত  ্করুন।

3  প্রনিটি নমুনোর নিপরীনি শ�োড় �নয়নটে ত্রুটির নোম 
শর্কর্কে ্করুন।

দ্রষ্টি্য: প্রস্শক্কয়ক জো�ডায়ড়র নমুনডা সরিরডাহ 
করয়ত এিং প্রস্শক্ণডার্থীয়দর ত্রুটটগুস্ল জোরকে্শ 
করয়ত িলয়িন।

•  ওনয়ল্্ডিং নমনুোগুনলর িীর্ পর্ কেপ্ত আনলোর মন্যযে শরনে 
পনরদশ কেন ্করুন।

•  শসো�ো এিং অনিন্ন ওনয়ল্্ডিংনয়র শ্কোন নিচ্্য যেনির �নযে 
মযেোগননফোইং গ্োস িযেিহোর ্কনর ওনয়্ডি িীর্টি পর্ কেনিক্ষণ 
্করুন। 

•  এই ওনয়ল্্ডিং   নমুনো 1-এ ওনয়ল্্ডিং   িীর্নি স্যেোগ 
অন্তি্য কেল্ক্ত এিং ক্যেো্ক নহসোনি  দৃশযেি পর্ কেনিক্ষণ ্কনর 
নিচ্্য যেনিগুনল শর্কর্কে ্করুন।

্কোর্ কেক্ম 1:ওয়়েল্ িীে পস্রদশ ্শন

 ওয়়েল্  নমুনডা জো�ডাড় িীে   উপর পয ্শয়িক্ণ

 নমুনডা 1

 নমুনডা 2

 নমুনডা 3
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•   নিস্োনরি সহ শরল্�স্োনর পর্ কেনিক্ষণ শর্কর্কে ্করুন।

•  নমুনো 2-এ শদেো র্োয় শর্ িীর্র দদর্ কেযে িরোির শপোনরোনসটি, 
স্যেোিোর সহ, শ�োনড়র িীর্   িরোির।

•  নমুনো 3-এ শদেো র্োয় শর্ নপননর শহোল সোনে িীর্টির  
অনিন্নিো ত্রুটিপূণ কে

যস্দ প্রস্শক্ক এমন ওয়়েল্ল্ং নমুনডা সরিরডাহ 
কয়রন,যডায়ত  ম়েলডা, ধুয়লডা, স্্যডাগ জোলয়গ আয়ে 
তডাহয়ল জোসগুস্ল তডায়রর ব্ডাশ স্দয়়ে পস্রষ্ডার 
করডা জোযয়ত পডায়র যডা স্ি�্ুয়েডাল পরীক্ডার �ন্য 
উপস্স্স্তর গুণমডানয়ক প্রিডাস্িত করয়ত পডায়র।

িোস্ক 2: জো�ডাড় নমুনডা স্িলয়লট �য়়েটেগুয়লডায়ত পস্রদশ ্শন

3  ননল্চিি ্করুন শর্ পনরষ্োর ্করো পষৃ্ঠটি ময়লো, ্যুনলো, স্যেোগ 
ইিযেোনদ শেন্ক মুক্ত, র্ো চ্োকু্ষে পরীক্ষোর �নযে শচ্হোরোর 
গুণমোনন্ক প্রিোনিি ্করনি পোনর।

4  নফনলি �নয়টে এর ওনয়্ডি  নমুনো শেন্ক উনলেনেি প্রনিটি 
ত্রুটির নোম শর্কর্কে ্করুন। 

5  নিশদ সহ শরল্�স্োনর পর্ কেনিক্ষণ শর্কর্কে ্করুন। 

 জো�ডাড় নমুনডা - স্িয়লট যুগ্ম ত্রুটটর নডাম

 নমুনো 1  1 স্যেোিোর

  2 ক্যেো্ক

  3 মূল ্যোি্য

  4 গিকে

  5 শপনননরেশন 

  6 আন্োর্কোি

  7 নফউশন শপনননরেশন 

স্িযঃদ্রযঃ:

1  ওয়়েল্ল্ংয়়ের প্রদত্ত নমুনডাটট লক্্য করয়ত 
হয়ি। 

2  জো�ডাড় �য়়েটে পয ্শয়িক্ন  এিং ত্রুটট সনডাক্ত 
করণ।

3  প্রস্তটট নমুনডার স্িপরীয়ত জো�ডায়ড়র ত্রুটটর 
নডাম জোরকে্শ করয়ত হয়ি।

 প্রস্শক্ক জো�ডায়ড়র নমুনডা সরিরডাহ করয়ত 
এিং প্রস্শক্ণডার্থীয়দর ত্রুটট জোরকে্শ করয়ত 
িলয়িন। 

দ্রষ্টি্য: আরও অধ্য়েয়নর �ন্য প্রস্শক্ক দ্ডারডা নমুনডা জোদও়েডা হয়ি।

1  ত্রুটির ্যরন পনরদশ কেননর �নযে নফনলি �নয়নটের �নযে 
প্রদত্ত ওনয়্ডি নমুনো পর্ কেনিক্ষন  ্করুন।

2  নফনলি ওনয়্ডি �নয়টেটি পর্ কেনিক্ষণ ্করুন এিং িোনরর 
ব্োশ িযেিহোর ্কনর পনরষ্োরিোনি নল শফোস কে নি�যুেয়োল 
পনরদশ কেননর �নযে প্রস্তুি ্করুন। 

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.26
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.27
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লট (OAW, SMAW)                                                 

ওয়়েল্ জোগ� ি্যিহডার কয়র ওয়়েল্ পস্রদশ ্শন (I&T-01) (Inspection of welds using 
weld gauges (I&T-01))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• ওয়়েল্ল্ং পস্রদশ ্শয়নর �ন্য ওয়়েল্ জোগ� ি্যিহডার করয়ত। 
•  স্িয়লট ওয়়েল্ জোপ্রডািডাইয়লর অিতল / উত্তল পরীক্ডা করয়ত।
• জোটডায়়ের দদর্ ্শ্য / জো�ডাড় এর পুরুত্ব পরীক্ডা করয়ত।

দ্রষ্টি্য: ওয়়েল্ স্িয়লট জোগ� ি্যিহডার কয়র ওয়়েল্ল্ং পস্রদশ ্শন করডার �ন্য প্রস্শক্কয়ক ওয়়েল্ল্ং করডা নমুনডা 
সরিরডাহ করুন।

্কোর্ কেক্ম 1:ওয়়েল্ জোগ� ি্যিহডার কয়র ওয়়েল্ পস্রদশ ্শন

 1  ওনয়্ডি শগ� িযেিহোর ্কনর পনরদশ কেননর �নযে প্রদত্ত ওনয়্ডি 
নমুনো পর্ কেনিক্ষন  ্করুন।

2  িোনরর ব্োশ িযেিহোর ্কনর ওনয়ল্্ডিং   পষৃ্ঠ পনরষ্োর ্করুন 
এিং ময়লো, ্যুনলো এিং স্যেোগ শেন্ক মুক্ত ্করুন। 

3  ওনয়্ডি শগন�র প্রনয়ো�নীয় আ্কোর ননি কেোচ্ন ্করুন (12 
নমনম) এিং এটিন্ক ওনয়ন্ডির নিপরীনি রোেনি হনি   
(নচ্ত্র 1)।

4 শগ�টি স্োইর্ ্করুন, র্োনি উপনরর প্রোন্তটি উলেম্ব 
শলেিগুনলন্ক স্শ কে ্কনর।

5  সটি্ক ওনয়্ডি িীর্ হনল শগন�র শশে প্রোন্তটি ওনয়ন্ডির 
লোইননর  উপনর সম্পুণ কে িোনি স্শ কে ্কনর েো্কনি। 

 র্নদ শগ� এিং ওনয়্ডি শফনসর  মন্যযে এ্কটি ফো্ঁক েোন্ক 
িনি এটি আ্কোনর শ�োি হনয়ন�। 

6  র্নদ ওনয়ন্ডির শিোনয়র আ্কোর  িড়  হয়, িোহনল শলগনলন্থ 
মোপনি িড় সোইন�র শগন�র প্রনয়ো�ন হনি। নচ্ত্র 3-এ 
শদেোননো নহসোনি উপনরর শলেনির ি্য লনোই নীনচ্র শলেনির 
শলনগ্নন্থর আ্কোর িড়। 
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7  র্নদ ওনয়্ডি সোই� 12 নমনম শগন�র সোনে শসি হয়, িোহনল 
এটি  শ্রোি নে্কননস সংনশো্যননর  �নযে পরীক্ষো ্করো 
উনচ্ি (নচ্ত্র 4)। এটি ওনয়্ডি  নিনর্ র অিিল িো উত্তল মেু 
পরীক্ষো ্করোর �নযে িযেিহোর ্করো হয়। ওনয়ন্ডির সটি্ক 
মেুটি নচ্ত্র 4 এর মনিো শগন�র সোনে নমনল র্োয়। শগন�র 
সোনে ওনয়্ডি শফনসর মন্যযে  র্নদ  এ্কটি গযেোপ  েোন্ক, 
িোহনল নচ্ত্র 5-এ শদেোননো নহসোনি ওনয়ল্্ডিং  টি অিিল 
হনি পোনর। এর অে কে হল ওনয়্ডিটির সটি্ক শ্রোি নে্কননস 

শনই িো এটির মোপ িোর প্রনয়ো�নীয় আ্কোনরর নননচ্, িোই 
এটি “গ্রহণনর্োগযে নয়”। আিোর শফসটি উত্তল  ন্কন্তু  শলগ 
এর আ্কোর প্রনয়ো�ননর ি্য লনোয় ্কম, শসনক্ষনত্র  এটিও 
“গ্রহণনর্োগযে নয়” শ�োড়. নচ্ত্র 6 শদেোয় শর্ ওনয়্ডি শিো 
এিং শগ� মোপোর মুনের মন্যযে এ্কটি গযেোপ রনয়ন�। 

TASK 2:  AWS টি্যডান্ডাে্শ অনুযডা়েী স্িয়লট জোগ� ি্যিহডার কয়র স্িয়লট ওয়়েয়ল্র জোলয়লেয়থের আকডার পস্রমডাপ করণ।

1 নফনলি ওনয়ন্ডির শলগ শলন্থ পনরমোপ ্করনি  শগ�টিন্ক 
(১নং নচ্নত্র শদেোননো হনয়ন�) ওনয়্ডি শিো এর উপর রোেনি 
হনি ,এরপর শগন�র পনয়টেোরটিন্ক িি্ম শলেনির উপর 
শসি ্করুন আর পনয়টেোনরর দোগ ্কোিো অংশ শেন্ক শলগ 
শলনন্থর মোপ নননি হনি। 

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.27
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TASK 3: স্িয়লট  ওয়়েয়ল্র গ্রহনয়যডাগ্য উত্তলতডা পস্রমডাপ করণ 

1 শগ�টিন্ক নফনলি ওনয়্ডি �নির িোটিকে্কযেোল শলেনির উপর 
রোেনি হনি।

2 ননল্চিৎ হনি হনি শর্ 45° প্রোন্তগুনল উপনরর এিং নননচ্র 
শলেনি টি্কিো্ক শলনগ আন�।

3 পনয়টেোরটিন্ক অনয়্ডি শফস িরোির স্োইর্ ্করুন।

4 পনয়টেোরটির মন্যযে দোগ ্কোিো শস্কনল লক্ষ রোেনি হনি ।

5 মোপগুনল নলনে রোেনি হনি র্ো গ্রহননর্োগযে উত্তলিোর 
সমোন ন্কনো। 

TASK 4: স্িয়লট  ওয়়েয়ল্র গ্রহনয়যডাগ্য অিতলতডা পস্রমডাপ করণ
1 শগ�টিন্ক নফনলি ওনয়্ডি �নির িোটিকে্কযেোল শলেনির উপর 

রোেনি হনি।

2 ননল্চিৎ হনি হনি শর্ 45° প্রোন্তগুনল উপনরর এিং নননচ্র 
শলেনি টি্কিো্ক শলনগ আন�।

3 পনয়টেোরটিন্ক অনয়্ডি শফস িরোির স্োইর্ ্করুন।

4 পনয়টেোরটির মন্যযে দোগ ্কোিো শস্কনল লক্ষ রোেনি হনি ।

5 মোপগুনল নলনে রোেনি হনি র্ো গ্রহননর্োগযে অিিলিোর 
সমোন ন্কনো। 

TASK 5: িডাট ওয়়েয়ল্র স্রইনয়িডাস ্শয়মটে পস্রমডাপ করণ 

1 শগ�টিন্ক  এমন িোনি রোেনি হনি র্োনি পনয়টেোরটি 
ওনয়্ডি নিনর্র উপর শলনগ েোন্ক।

2 মোপন�ো্ক লক্ষ ্কনর িো নলনে রোেনি হনি শ্কোেোয় উত্তল 
িো শ্কোেোয় অিিল আন� ।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.27
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.28
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লট (OAW, SMAW)                                                 

অনিুুস্মক অিস্ডায়ন ২ স্মস্ম এম এস শীয়ট স্কয়়ের িডাট �য়়েটে (2G)-(OAW-08) 
(Square butt joint on MS sheet 2mm thick in horizontal position (2G)-(OAW-08))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
•  অঙ্কন অনুযডা়েী �ি প্রস্তুত করয়ত। 
• একটট সটিক রুট গ্যডাপ, স্নউট্্যডাল জোলেম  এিং ট্যডাক ওয়়েল্ করয়ত। 
•  পল্�শনডায়রর সডাহডায়য্য অনুিুস্মক অিস্ডায়ন �ি জোসট করয়ত। 
•  িডামডাস্িমুস্ি পদ্ধস্ত অিলম্বন কয়র ওয়়েল্ল্ং করয়ত। 
•  �ি পস্রষ্ডার এিং  পস্রদশ ্শন করয়ত।
•  ওয়়েল্ল্ং   ত্রুটট স্চস্নিত করয়ত।
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কডায ্শ প্রণডালী (Job sequence)

• অঙ্কন অনুর্োয়ী �ি দিনর ্করুন।

• �নির প্রোন্ত এিং পষৃ্ঠ িল পনরষ্োর ্করুন।

• ১.৫ নমনম সমোন িোনি রুি গযেোপ শরনে শস্কোয়োর িোি 
�নয়নটের আ্কোনর

• ৫ নং নন�ল এিং ১.৬ নমনম িযেোনসর নফলোর রর্ শিন� 
নননি হনি।

• গযেোনসর শপ্রসোর 0.15kg/Cm2  শসি ্করুন।

• ননরোপত্তো নিেয় গুনল শমনন চ্লনি হনি।

• শীি দুটিন্ক িযেো্ক ্করুন,  িোনদর অয়োলোইননমটে শচ্্ক 
্করুন এিং সমোন িোনি রুি গযেোপ আন� ন্কনো শদনে নননি 
হনি।

• অনুি্য নম্ক অিস্োনন �িটিন্ক এ্কটি পোনস ওনয়ল্্ডিং 
সম্পূণ কে ্করুন।

• সিনশনে �িটিন্ক িোল্িোনি পনরষ্োর ্করুন।

দক্তডা ক্রম (Skill sequence)

অনিূুস্মক অিস্ডায়ন এমএস শীয়ট স্ক়েডার িডাট �য়়েটে দতস্র করুন (Make the 
square butt joint on MS in horizontal position)
উয়দেশ্য: এটি  সোহোর্যে ্করনি
•  অনুিূস্মক অিস্ডায়ন এমএস শীয়ট স্ক়েডার  িডাট �য়়েটে দতস্র করয়ত।

পল্�শনোনরর ক্সিোরটি শচ্োনের স্নর রোেনি হনি ।  
(আ্কোর 1) 

অল্সিন�ননর চ্োপ এিং অযেোনসটিনলননর চ্োপ 0.15 kg/cm2 এ 
রোেনি হনি। 

এ্কটি ননউরেযেোল নশেো শসি ্করুন। 

2.5 নমনম রুি গযেোপ নদনয় উিয় প্রোনন্ত এিং শ্কন্রে �িটিন্ক 
িযেো্ক-ওনয়্ডি ্করুন।

অনুিূনম্ক অিস্োনন অিস্োন্কোরীর ক্সিোনর ্কো�টি টি্ক 
্করুন। (আ্কোর 1)  

স্নল্চিত করুন জোয �ি টট সুস্িধডা�নক উচ্চতডা়ে 
অনিূুস্মক অিস্ডায়ন রয়়েয়ে।

শ্লোপোইপটিন্ক ওনয়ন্ডির লোইননর সোনে 60° শেন্ক 70° এিং 
নফলোর রর্টিন্ক 30° শেন্ক 40° শ্কোনন ্যনর রোেনি হনি । 
শ্লোপোইনপ িতৃ্তো্কোর গনি নদনয় �নয়নটের র্োন প্রোন্ত শেন্ক 
িীর্টি �মো ্করুন এিং িোম প্রোনন্তর নদন্ক এনগনয় শর্নি হনি। 

উি়ে প্রডান্ত সমডানিডায়ি এিং �য়়েয়টের মূল পয ্শন্ত 
গয়ল যডাও়েডা স্নল্চিত করুন।

সম্পূণ কে শপনননরেশন  সহ সটি্ক শপ্রোফোইনলর �নযে ওনয়্ডিনমটে 
পরীক্ষো ্করুন।

শ্লোপোইপ, নফলোর রর্ এিং শীি পনৃষ্ঠর মন্যযে সটি্ক শ্কোণ 
ি�োয় রোেনি হনি (নচ্ত্র 2)। নফলোর রর্ শর্োগ ্করো হয় র্েন 
নশেোর অিযেন্তরীণ শ্কোন �নয়নটের উপনরর প্রোনন্ত  শপৌঁঁ�োয়। 
এটি �নয়নটের নীনচ্র প্রোনন্তর অিযেন্য্ক গনল র্োওয়ো এড়োনি 
সোহোর্যে ্করনি এিং ওনয়্ডি  ্যোি্য র �ুনল পড়ো শেন্ক রক্ষো 
্করনি।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.28
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.29
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লট (OAW, SMAW)                                                 

সরল জোরিডার িীে এিং মডাস্টি-জোল়েডার অনুশীলন M.S জোলেয়ট 10 স্মস্ম  পুরু ইন 
অনিূুস্মক অিস্ডায়ন (SMAW-08) (Straight line beads and multi-layer practice 
on M.S. plate 10mm thick in horizontal position (SMAW-08))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
•  অঙ্কন অনুযডা়েী �ি প্রস্তুত করয়ত।
•  �িটট অনিূুস্মক অিস্ডায়ন জোসট করয়ত ।
•  অনিূুস্মক অিস্ডায়ন অস্িন্ন সরলয়রিডা়ে িীে �মডা করয়ত।
•  পস্রষ্ডার এিং �ি পস্রদশ ্শন করয়ত।
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কডায ্শ প্রণডালী (Job sequence)
প্রস্তুস্ত

•  অঙ্কন অনুর্োয়ী শলেনি মো্ককে ্করুন এিং ্কোিনি হনি। 
সোর-শফস পনরষ্োর ্করুন এিং লোইনগুনল পোঞ্চ ্করোর 
আনগ প্রোন্তগুনল ফোইল ্করুন।

•  �নির অঙ্কন অনরু্োয়ী লোইন িোনন্ত হনি  এিং পোঞ্চ মো্ককে 
্করুন।

•  এ্কটি 3.15 নমনম িযেোনসর  ইনলনট্োর্ ননি কেোচ্ন ্করুন 
এিং 110 amps শসি ্করুন এিং DCEN শপোলোনরটি  
িযেিহোর ্করুন। এ্কটি  পল্�শনোনরর সোহোনর্যে �িটিন্ক 
অনুিূনম্ক অিস্োনন শসি ্করুন।

•  গনলি ্যোি্য  �ুনল র্োওয়ো এড়োনি, কু্ষদ্র আ্ককে িযেিহোর 
্করুন।

•  উত্তল িীর্ স্যেোগ ্যনর রোেনি সোহোর্যে ্করনি।

•  শলেনির িোম নদন্ক ওনয়ল্্ডিং শুরু ্করুন। �িটির উলম্ব 
িনলর সোনপনক্ষ ইনলনট্োর্টি  ওনয়্ডি লোইন শেন্ক নীনচ্র  
পনৃষ্ঠর সোনে 70° শেন্ক 80°  শ্কোনণ ঊর্ধ কেমুেীনিি্নির ্যোি্য  
ওনয়্ডি  নদ্ক নননদকেশ ্করনি এিং ওনয়্ডি লোইননর সোনে  
70° শেন্ক 80°শ্কোনন ্যরনি  হনি। 

•  এ্কটি নচ্নপং হোি্য নড় এিং িোনরর ব্োশ নদনয় স্যেোগ �োড়োনি 
হনি এিং পনরষ্োর ্করুন। 

িীে   পস্রদশ ্শন

•  আন্োর-্কোি, স্যেোগ ইন্্কলুশন, ওিোরলযেোপ ইিযেোনদর 
মনিো পনৃষ্ঠর ত্রুটিগুনলর �নযে ওনয়ল্্ডিং   নিনর্র  পনরদশ কেন 
্করুন। 

দক্তডা ক্রম (Skill sequence)

অনিূুস্মক অিস্ডায়ন MS জোলেয়ট 10mm সরলয়রিডার িীে   ওয়়েল্ল্ং  (Weld straight 
line bead on MS plate 10mm in horizontal position)
উয়দেশ্য: এটি  সোহোর্যে ্করনি
• অনিূুস্মক অিস্ডায়ন এমএস জোলেয়ট 10 স্মস্ম সরলয়রিডার িীে   প্রস্তুত করুন এিং ওয়়েল্  করুন।

অনিূুনম্ক অিস্োনন শলেি ওনয়ন্ডি এ্কটি িীর্ দিনর ্করো 
অনন্কিো সমিল অিস্োনন দিনর ্করোর মনিো।

ন্কন্তু ইনলনট্োনর্র শ্কোণটি পনৃষ্ঠর এ্কটি শ্কোনণ ্যনর রোেো 
উনচ্ি এিং নচ্ত্র 1-এ শদেোননো নহসোনি ভ্রমনণর লোইননর নদন্ক 
�ঁুন্ক েো্কো উনচ্ি।

দ্রুি িোণ্ো শপনি ্কোনরটে ্কনমনয় নদনি হনি। । এটি শলেনির 
নননচ্র নদন্ক ওনয়্ডি পুনলর শিনশ �ুনল র্োওয়ো এড়োনি সোহোর্যে 
্কনর। এ্কটি দ্রুি র্ূণ কেননর গনি িযেিহোর ্করুন এিং ওনয়্ডি 
পুনলর আ্কোর ইনলনট্োনর্র আিরণ িযেোনসর শচ্নয় িড় নো হয় 
শসনদন্ক লক্ষযে রোেনি হনি ।

নচ্ত্র 2-এ শদেোননো সোমোনযে হুইনপং শমোশন িো “C” শমোশননর 
সোহোনর্যে ইনলনট্োর্টিন্ক র্োননদ্ক সনরনয় নননয় শর্নি হনি। 
এটি িীর্টিন্ক ন্ক�্য িো িোন্ো ্করনি, দ্রুি শক্ত ্করনি এিং 
িীর্র �ুনল পরো  এড়োনি সোহোর্যে ্কনর। “C” শমোশন  িযেিহোর 
্করোর সময় “C” এর উপনরর িোম নদন্ক ন্ক�্য ক্ষন ্কনর  েোমনি 
হনি । নচ্ত্র 2

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.29
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.30
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লট (OAW, SMAW)                                                 

স্িয়লট - ‘টট’ �য়়েটে অন এমএস জোলেয়ট 10 স্মস্ম পুরু ইন অনিূুস্মক  অ ি স্ ডা য় ন 
(2F)-(SMAW-09) (Fillet - ‘T’ joint on MS plate 10mm thick in horizontal position 
(2F)-(SMAW-09))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
•  অঙ্কন অনুযডা়েী �ি প্রস্তুত করয়ত। 
•  ইয়লয়ট্ডাে কডায়রটে, জোপডালডাস্রটট এিং দদর্ ্শ্য স্নি ্শডাচন করয়ত।
•  অনিূুস্মক অিস্ডান এিং ট্যডাক ওয়়েয়ল্ �ি জোসট করয়ত।
•  স্েয়পডাল্�ট রুট স্ট্রংগডার িীে ি্যিহডার কয়র স্দ্তী়ে এিং তৃতী়ে রডান স্দয়ত।
•  পস্রষ্ডার এিং ওয়়েল্  ত্রুটট পস্রদশ ্শন করয়ত।
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কডায ্শ প্রণডালী (Job sequence)
•  নচ্ত্র 1 অনুর্োয়ী শলেিগুনল প্রস্তুি ্করুন এিং পনরষ্োর 

্করুন।

•  অঙ্কন অনুর্োয়ী টি �নয়টে শসি ্করুন এিং িযেো্ক ওনয়্ডি 
্করুন  (নচ্ত্র 1)।

•  �নয়টেটিন্ক অনুিূনম্ক অিস্োনন শসি ্করুন। 

• র্নদ নর্নস শমনশন িযেিহোর ্করো হয়, ইনলনট্োর্টিন্ক 
শননগটিি শপোনলর সোনে সংর্ুক্ত ্করুন  এিং আ্ককে শ্লো 
ননয়ন্ত্রণ ্করনি শিকে আ্ককে িযেিহোর ্করুন।

• সংন্কোচ্ননর ্কোরনণ নি্ৃকনি এড়োনি শলেিগুনলন্ক 
এমনিোনি নপ্রনসি ্করুন র্োনি ওনয়ল্্ডিংনয়র নদন্ক িযেো্ক 
ওনয়ন্ডির্ �নয়নটের শ্কোণ 92° শেন্ক 93° পর্ কেন্ত হয়। 

• রুি রোন �মো ্করুন, শ্কোন র্কম ওনয়ি ্করো উনচ্ৎ নয়।

• �নয়নটের শ্কন্রে ইনলনট্োর্ ্যনর রোেনি হনি।  িোম নদন্ক 
শেন্ক শুরু ্করুন এিং শলেনির নীনচ্ অনিনরক্ত ্যোিি 
�মো এড়োনি সটি্ক শ্কৌঁশল িযেিহোর ্করুন।

• স্যেোগ অপসোরন ্করুন এিং রুি রোন পনরষ্োর ্করুন।  

• নট্রংগোর িীর্ শ্কৌঁশল িযেিহোর ্কনর নবিিীয় এিং িৃিীয় রোন 
�মো ্করুন পূনি কে নর্নপোল্�ি ্করো  িীর্ন্ক আংনশ্কিোনি 
এিং শলেি পষৃ্ঠন্ক আংনশ্কিোনি  আিরণ ্করনি।

• ক্যেোিোর পূরণ ্করো এিং িীর্ পনরষ্োর ্করো ননল্চিি 
্করুন।

• নফনলি িীর্ সোই�, িীর্ শপ্রোফোইল, ওনয়্ডি  ত্রুটির �নযে 
পরীক্ষো ্করুন এিং শসগুনল সংনশো্যন ্করুন।

দক্তডা ক্রম (Skill sequence)

অনিূুস্মক অিস্ডায়ন এমএস-এ টট �য়়েটে প্রস্তুত করুন। (Prepare the tee joint on 
MS in horizontal position)
উয়দেশ্য: এটি  সোহোর্যে ্করনি 
•  অনুিূস্মক অিস্ডায়ন এমএস-এ টট �য়়েটে প্রস্তুত করুন।

এ্কটি অনিূুনম্ক অিস্োনন �নয়টে শসি ্করুন। এর �নযে 
নীনচ্র শলেিটিন্ক ি্য নমর সমোন্তরোল এিং অনযে শলেিটিন্ক লম্ব 
িোনি রোেনি হনি। আ্কোর ১ 

অনুিূনম্ক অিস্োনন ওনয়ল্্ডিং টি �নয়টে (নফনলি)(Welding 
Tee joint (fillet) in horizontal position): 

3.15 নমনম িযেোনসর ইনলনট্োর্ িযেিহোর ্কনর এিং 110 
amps ওনয়ল্্ডিং ্কোনরটে শসি ্কনর রুি রোন নর্নপোল্�ি 
্করুন।ইনলনট্োর্টিন্ক ওনয়্ডি লোইননর সোনে  70° শেন্ক 80° 
শ্কোনণ  এিং উলেম্ব শলেি এর সোনে 40° শেন্ক 50° শ্কোনণ ্যনর 
শরনে ওনয়ল্্ডিং ্করুন। (নচ্ত্র 1-এর মনিো)

ইউননফম কে নফউশন এিং সটি্ক রুি শপনননরেশন  শপনি এ্কটি 
শ�োি আ্ককে দদর্ কেযে ি�োয় রোেনি হনি।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.30
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রুনির  িীর্  টি িোনলোিোনি স্যেোগ অপসোরন ্করুন এিং 
পনরষ্োর ্করুন। উড়ন্ত স্যেোগ  ্কণো শেন্ক শচ্োে রক্ষো ্করোর 
�নযে নর্স্যেোগ ্করোর সময় ননরোপত্তো গগলস িযেিহোর ্করুন।

এ্কটি 4 নমনম ইনলনট্োর্ এিং 160 amps ওনয়ল্্ডিং ্কোনরনটের 
শসি ্কনর শসন্কন্ রোন �মো ্করুন। নীনচ্র শলেনির এিং 
উলেম্ব শলেনির সোনে ইনলনট্োনর্র শ্কোণটি র্েোক্নম  55° - 65° 
এিং 25° - 35° এিং ওনয়ন্ডির লোইনন 70° শেন্ক 80° রোেনি 
হনি। (নচ্ত্র 2 এর মনিো।)

এই নবিিীয় রোনটি আংনশ্কিোনি রুি রোনন্ক ্কিোর ্কনর এিং 
আংনশ্কিোনি নীনচ্র শলেিন্ক ্কিোর ্কনর �মো ্করুন। নচ্ত্র 
3 এ্কটি শ�োি আ্ককে দদর্ কেযে িযেিহোর ্কনর ইনলনট্োর্ এ্কটি 
অনিচ্নলি আন্দোলন নদনি হনি। । 

ওয়়েল্   িীে এর স্্যডাগ অপসডারণ এিং পস্রষ্ডার করুন। 

এ্কটি 4 নমনম র্োয়ো ইনল্কনরেোর্ এিং 160 amps ওনয়ল্্ডিং 
্কোনরটে শসি ্কনর িৃিীয় এিং শশে রোন �মো ্করুন। 
ইনলনট্োনর্র শ্কোণ ওনয়্ডি লোইননর সোনে  70° শেন্ক 80° 
শ্কোনন এিং উিয় শলেি পনৃষ্ঠর সোনে 45° শ্কোনন েো্কনি। 
(নচ্ত্র 3) িৃিীয় রোনটি এমনিোনি �মো ্করুন র্োনি িীর্  টি 
আংনশ্কিোনি রুি রোন এিং নবিিীয় রোন এিং আংনশ্কিোনি 

উলেম্ব শলেিন্ক শেন্ক শদয় (নচ্ত্র 4)। এ�োড়োও প্রনয়ো�নীয় 
শ্রোি নে্কননস ি�োয় রোেোর �নযে িৃিীয় রোননর নীনচ্র নদন্ক 
শিো লোইন িরোির শ্কোনর্কম েো�ঁ নো হয় শসনদন্ক লক্ষযে 
রোেনি হনি। র্নদ দুটি পোস শ্কৌঁশল অিলম্বন ্কনর ্করো হয় 
িনি নবিিীয় রোনটি  ওনয়ি গনিনি ্করুন (নচ্ত্র 5)। 

ওনয়্ডি  িীর্টির স্যেোগ অপসোরন এিং পনরষ্োর ্করুন। 

একটট সটিক জোকডাণ এিং ইয়লয়ট্ডায়ের র্ূণ ্শয়নর 
গস্ত ি্যিহডার কয়র ওিডার-স্েয়পডাল্�শন এিং 
সডাইে আন্ডারকডাট এস্ড়য়়ে চলয়ত হয়ি। 

টি �নয়টে পনরদশ কেন 

সমোন শলগ দদর্ কেযে এিং সটি্ক আ্কোনরর �নযে নফলনলি 
ওনয়ল্্ডিং   পনরদশ কেন ্করুন।

নফনলি ওনয়্ডিটি নীনচ্র শলেনি আন্োর্কোি এিং অিযেন্য্ক 
লযেোনপং শেন্ক মুক্ত ন্কনো িো ননল্চিি ্করনি পনরদশ কেন ্করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.30
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.31
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লট (OAW, SMAW)                                                 

স্িয়লট - ল্যডাপ �য়়েটে অন এমএস শীয়ট 2 স্মস্ম পুরু ইন অনিূুস্মক অিস্ডায়ন 
(2F)-(OAW-09) (Fillet - lap joint on MS sheet 2mm thick in horizontal position 
(2F)-(OAW-09))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• অঙ্কন অনুযডা়েী �ি প্রস্তুত করয়ত।
•  সটিক আকডায়রর স্িলডার রে এিং অগ্রিডাগ স্নি ্শডাচন করয়ত।
•  স্নরয়পক্, স্শিডা, এিং ট্যডাক ওয়়েল্ জোসট করয়ত।
•  অনুিূস্মক অিস্ডায়ন �ি ওয়়েল্ল্ং করয়ত।
•  পস্রষ্ডার এিং ওয়়েল্  ত্রুটট পস্রদশ ্শন করয়ত।
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কডায ্শ প্রণডালী (Job sequence)
•  অঙ্কন অনুর্োয়ী �ি প্রস্তুি ্করুন।

•  ্যোিি ি্য্করোগুনলর প্রোন্ত এিং পষৃ্ঠগুনল পনরষ্োর ্করুন।

•  �নির ি্য্করোগুনলন্ক লযেোপ �নয়টে নহসোনি শসি ্করুন।

•   5 নং নন�ল এিং 3mm িযেোনসর  C.C.M.S নফলোর রর্ 
ননি কেোচ্ন ্করুন।

•  0.15 শ্কল্�/শসনম2 গযেোনসর চ্োপ শসি ্করুন। 

•  প্রনয়ো�নীয় ননরোপত্তো সি্ককেিো অনুসরণ ্করুন।

•  শীি  িযেো্ক ওনয়ল্্ডিং ্করুন এিং অযেোলোইননমটে পরীক্ষো 
্করুন।

•  অনুিূনম্ক অিস্োনন নসনগেল  রোন নদনয় �নয়টেটিন্ক 
ওনয়ল্্ডিং ্করুন।

•  ওনয়ল্্ডিং এলো্কো পনরষ্োর ্করুন এিং ত্রুটি ননণ কেনয়র �নযে 
ওনয়্ডি  পনরদশ কেন ্করুন। 

দক্তডা ক্রম(Skill sequence)

অনিূুস্মক অিস্ডায়ন ল্যডাপ �য়়েটে প্রস্তুত এিং দতস্র করুন (Prepare and make lap 
joint in horizontal position)
উয়দেশ্য: এটি  সোহোর্যে ্করনি
•  ল্রিিু�ডাকডার এিং ষড়িু� আকৃস্ত কডাটডা।

পল্�শনোনরর ক্স িোরটিন্ক শচ্োনের স্নর রোেনি হনি।

অল্সিন�ননর চ্োপ এিং অযেোনসটিনলননর চ্োপ  0.15 শ্কল্�/
শসনম2 শি সোমঞ্জসযে ্করুন।

�িটিন্ক সটি্ক অযেোলোইননমনটে লযেোপ �নয়নটের আ্কোনর 
শসি ্করুন এিং িযেো্ক ্করুন।

িযেো্ক ওনয়্ডিগুনল সটি্ক স্োনন ্করুন।

অনুিূনম্ক অিস্োনন অিস্োন্কোরীর ক্স িোনর �িটি শসি 
্করুন।

ওনয়্ডি লোইননর সোনে শ্লোপোইপটিন্ক 60 শেন্ক 70° এিং 
নফলোর রর্টি 30 শেন্ক 40° এ ্যনর রোেনি হনি । শ্লোপোইনপ 
িতৃ্তো্কোর গনি নদনয় �নয়নটের র্োন প্রোন্ত শেন্ক িীর্টি �মো 
্করুন এিং িোম প্রোনন্তর নদন্ক এনগনয় শর্নি হনি।

সমোন ওনয়্ডি িীর্ দিনর ্করনি সটি্ক ওনয়্ডি গনি, শ্লোপোইপ 
এিং নফলোর রনর্র মযেোননপুনলশন ি�োয় রোেনি হনি । 

ওয়়েল্ল্ং   পস্রষ্ডার করুন এিং পস্রদশ ্শন করুন:

-  �নয়নটের পনুরো দদর্ কেযে িরোির (নরইননফোস কেনমটে এিং 
্কনি্য যের) এর অনিন্ন শ�োনড়র আ্কোর এিং আ্ৃকনি। 

-  সমোন শলগ শলন্থ। 

-  ওনয়ন্ডির শিোনয় শ্কোন আন্োর্কোি শনই।

-  মসণৃ লহরী শচ্হোরো।

-  সটি্ক ক্যেোিোর িরোি।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.31
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.32
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লট (OAW, SMAW)                                                 

স্িয়লট - ল্যডাপ �য়়েটে অন এমএস জোলেয়টর 10 স্মস্ম পুরু ইন অনুিূস্মক অিস্ডায়ন 
(2F)-(SMAW-10) (Fillet lap joint on MS plate 10mm thick in horizontal position 
(2F)-(SMAW-10))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• প্রস্তুত এিং অনুিূস্মক অিস্ডায়ন �ি জোসট করয়ত।
•  ইয়লয়ট্ডাে কডায়রটে, জোপডালডাস্রটট এিং আক্শ দদর্ ্শ্য স্নি ্শডাচন করয়ত। 
•  শট্শ আক্শ এিং ট্যডাক ওয়়েল্ জোসট করয়ত।
•  রুট রডান, স্ট্রংগডার িীে জোটকস্নক ি্যিহডার কয়র স্দ্তী়ে এিং তৃতী়ে রডান স্েয়পডাল্�ট করয়ত।
•  পস্রষ্ডার এিং ওয়়েল্  ত্রুটট পস্রদশ ্শন করয়ত।
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কডায ্শ প্রণডালী (Job sequence)

•  প্রদত্ত মোত্রো অনুর্োয়ী শলেিগুনল প্রস্তুি এিং পনরষ্োর 
্করুন।

•  অঙ্কন এিং িযেো্ক ওনয়্ডি অনুর্োয়ী লযেোপ �নয়টে শসি 
্করুন।

•  �নয়টেটিন্ক অনুিূনম্ক অিস্োনন শসি ্করুন।

•  র্নদ DC শমনশন িযেিহোর ্করো হয়, িোহনল ইনলনট্োর্ন্ক 
শননগটিি শপোনলর সোনে সংর্ুক্ত ্করুন এিং আ্ককে শ্লো 
ননয়ন্ত্রণ ্করনি শিকে আ্ককে শলন্থ িযেিহোর ্করুন।

•  সংন্কোচ্ননর ্কোরনণ নি্ৃকনি এড়োনি শলেিগুনলন্ক 
এমনিোনি শসি ্করুন র্োনি িযেো্ক ওনয়ন্ডির্ �নয়নটের 
শ্কোণ নপ�ননর নদন্ক 87° এ ্কনম র্োয়।

•  ওনয়নিং �োড়োই রুি রোন �মো ্করুন।

•  �নয়নটের শ্কন্রে ইনলনট্োর্ ্যনর রোেনি হনি  এিং িোম 
নদ্ক শেন্ক শুরু ্করুন এিং শলেনির নীনচ্ অনিনরক্ত ্যোিি 
�মো এড়োনি সটি্ক শ্কৌঁশল িযেিহোর ্করুন।

•  স্যেোগ অপসোরন এিং রুি রোন পনরষ্োর ্করুন। 

•  নট্রংগোর িীর্ শ্কৌঁশল িযেিহোর ্কনর নবিিীয় এিং িৃিীয় 
রোন �মো ্করুন র্ো পূনি কে নর্নপোল্�ি ্করো িীর্ন্ক 
আংনশ্কিোনি এিং শলেনির পষৃ্ঠন্ক আংনশ্কিোনি শেন্ক 
রোনে।

•  ক্যেোিোর িরোি ্করো এিং িীর্ পনরষ্োর ্করো ননল্চিি 
্করুন। 

•  নফনলি িীর্ সোই�, িীর্ শপ্রোফোইল, ওনয়্ডি  ত্রুটির �নযে 
পরীক্ষো ্করুন এিং িোনদর সংনশো্যন ্করুন।

দক্তডা ক্রম (Skill sequence) 

স্িয়লট ওয়়েল্ ল্যডাপ �য়়েটে এমএস জোলেট 10 স্মস্ম অনুিূস্মক অিস্ডান (2F)(Fillet 
weld lap joint MS plate 10mm horizontal position (2F))
উয়দেশ্য: এটি  সোহোর্যে ্করনি
•  অনিূুস্মক অিস্ডায়ন এমএস জোলেয়ট 10 স্মস্ম ল্যডাপ �য়়েটে প্রস্তুত করুন এিং জো�ডাড় করুন।

এ্কটি অনুিূনম্ক অিস্োনন �নয়টে শসি ্করুন। 

অনিূুনম্ক অিস্োনন ওনয়ল্্ডিং   লযেোপ �নয়টে (নফনলি)
(Welding Lap joint (fillet) in horizontal position): 

3.15 নমনম িযেোনসর ইনলনট্োর্ িযেিহোর ্কনর এিং 110 
amps ওনয়ল্্ডিং ্কোনরটে শসি ্কনর রুি রোন নর্নপোল্�ি 
্করুন।ইনলনট্োর্টিন্ক ওনয়্ডি লোইননর সোনে  70° শেন্ক 80° 
শ্কোনণ  এিং উপনরর শলেনির  এর সোনে 40° শেন্ক 50° শ্কোনণ 
্যনর শরনে ওনয়ল্্ডিং ্করুন। (নচ্ত্র 1-এর মনিো)

ইউননফম কে নফউশন এিং সটি্ক রুি শপনননরেশন  শপনি এ্কটি 
শ�োি আ্ককে দদর্ কেযে ি�োয় রোেনি হনি ।

রুনির  িীর্টি শেন্ক িোনলোিোনি স্যেোগ অপসোরন ্করুন এিং 
পনরষ্োর ্করুন। উড়ন্ত স্যেোগ ্কণো শেন্ক শচ্োে রক্ষো ্করোর 
�নযে নর্স্যেোগ ্করোর সময় ননরোপত্তো গগলস িযেিহোর ্করুন।

এ্কটি 4mm ইনলনট্োর্ এিং 160 amp ওনয়ল্্ডিং ্কোনরটে 
শসি ্কনর নবিিীয় রোন �মো ্করুন, নীনচ্র শলেনির সোনে 
ইনলনট্োনর্র শ্কোণ 55° - 65° এিং উপনরর শলেনির সোনে 
ইনলনট্োনর্র শ্কোণ  25° - 35° এিং ওনয়ন্ডির লোইননর সোনে 
ইনলনট্োনর্র শ্কোণ  70° শেন্ক 80° হনি হনি।

এই নবিিীয় রোনটি আংনশ্কিোনি রুি রোনন্ক ্কিোর ্কনর এিং  
আংনশ্কিোনি নীনচ্র শলেনি �মো ্করুন। এ্কটি শ�োি আ্ককে 
দদর্ কেযে িযেিহোর ্কনর ইনলনট্োর্ এ্কটি অনিচ্নলি আন্দোলন 
নদনি হনি। 

ওনয়্ডি  িীর্ শেন্ক স্যেোগ অপসোরন এিং পনরষ্োর ্করুন। 

এ্কটি 4 নমনম িযেোনসর ইনলনট্োর্ এিং 160 amps ওনয়ল্্ডিং 
্কোনরটে শসি ্কনর িৃিীয় এিং শশে রোন �মো ্করুন। ওনয়্ডি 
লোইননর সোনে ইনলনট্োনর্র শ্কোণ উিয় শলেনি 70° শেন্ক 80° 
এিং 40° - 50°। িৃিীয় রোন এমনিোনি �মো ্করুন র্োনি 
িীর্টি আংনশ্কিোনি রুি রোন, নবিিীয় রোন এিং আংনশ্কিোনি 
উপনরর শলেিন্ক শেন্ক রোনে।  এ�োড়োও প্রনয়ো�নীয় গলো 
ি�োয় রোেোর �নযে িৃিীয় রোননর নীনচ্র শিো লোইনন শ্কোন েো�ঁ 
নো েোন্ক শসনদন্ক লক্ষযে রোেনি হনি। র্নদ দুটি পোস শ্কৌঁশল 
গহৃীি হয় িোহনল নবিিীয় রোন ওনয়নিং শমোশনন ্করো উনচ্ি।

একটট সটিক জোকডাণ এিং ইয়লয়ট্ডায়ের রূ্ণ ্শয়নর 
গস্ত ি্যিহডার কয়র ওিডার-স্েয়পডাল্�শন এিং 
সডাইে আন্ডারকডাট এস্ড়য়়ে চলয়ত হয়ি  ।

টি �নয়নটের পনরদশ কেন

সমোন শলগ দদর্ কেযে এিং সটি্ক আ্কোনরর �নযে নফনলি ওনয়্ডি 
লযেোপ �নয়টে পনরদশ কেন ্করুন।

নফনলি ওনয়্ডিটি নীনচ্র শলেনি আন্োর্কোি এিং অিযেন্য্ক 
লযেোনপং শেন্ক মুক্ত ন্কনো িো ননল্চিি ্করনি পনরদশ কেন ্করুন।

উপনরর শলেনির “এ� অফ শলেি শমনটের্ অফ” হনয়ন� ন্ক 
নো।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.32
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.33
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লট (OAW, SMAW)                                                 

উল্লম্ব অিস্ডায়ন 2 স্মস্ম পুরু এমএস শীয়ট স্িলডার রে স্দয়়ে স্িউশন চডালডায়নডা হ়ে   
(OAW-10) (Fusion run with filler rod in vertical position on 2mm thick MS 
sheet (OAW-10))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• অঙ্কন অনুযডা়েী �ি প্রস্তুত করয়ত।
•  ওয়়েল্ পল্�শনডায়রর উল্লম্ব অিস্ডায়ন �িটট টিক করয়ত। 
•  অগ্রিডাগ স্িলডার রয়ের আকডার এিং গ্যডায়সর আক্শ স্নি ্শডাচন করয়ত।
•  ঊর্ধ ্শমুিী স্দয়ক উল্লম্ব অিস্ডায়ন িীে �মডা করয়ত।
•  িীে পস্রষ্ডার এিং পস্রদশ ্শন করয়ত।
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কডায ্শ প্রণডালী (Job sequence)

•  অঙ্কন অনরু্োয়ী শীি প্রস্তুি ্করুন এিং আচঁ্রো নদনয় সরল 
শরেো আ্ঁকনি হনি। এিং লোইন অনরু্োয়ী িোনদর পোঞ্চ 
মো্ককে ্করুন।

•  শীনির পষৃ্ঠ পনরষ্োর ্করুন।

•  এ্কটি সুনি্যো�ন্ক উচ্চিোয় ওনয়্ডি পল্�শনোর নদনয় 
উলেম্ব অিস্োনন নচ্ননিি শীিটি শসি ্করুন।

•  5 নং সোইন�র নন�ল ননি কেোচ্ন ্করুন এিং এটিন্ক শ্লো 
পোইনপ শসি ্করুন।  

•  1.6 নমনম িযেোনসর CCMS নফলোর রর্  ননি কেোচ্ন ্করুন এিং 
গযেোনসর চ্োপ  0.15 kg/sq.cm শসি ্করুন।

•  প্রনয়ো�নীয় ননরোপত্তো সি্ককেিো অনুসরণ ্করুন।

•  শ্লোপোইপ জ্োলোন এিং ননউরেযেোল নশেো শসি ্করুন। 

•  শ্লো পোইপটিন্ক ওনয়ন্ডির লোইননর সোনে  75° এিং নফলোর 
রর্টিন্ক 30 - 40°শ্কোনন ্যনর রোেনি হনি। শ্লো পোইপ 
নন�ল, নফলোর রর্ এিং শীি পনৃষ্ঠর র্োন ও িোম নদন্কর 
সোনে শ্কোণ 90°  রোেনি হনি। 

•  লোইননর নীনচ্র  নি্দ ুশেন্ক শুরু ্কনর এিং লোইন িরোির 
উপনরর নদন্ক ওনয়্ডি িীর্ �মো ্করুন। শিস শমিোল গনল 
র্োওয়ো ননল্চিি ্করুন এিং নফলোর রর্ র্িিো সম্ভি ্কম 
প্রনয়োগ ্করুন।

•  শ্লো পোইপ এিং নফলোর রনর্র �নযে সটি্ক শ্কোণ ি�োয় 
রোেনি হনি ।

•  শ্লো পোইপ এিং নফলোর রর্ন্ক ঊর্ধ কেমুেী নদন্ক অনিন্ন 
গনিনি নচ্ননিি লোইন িরোির নননয় শর্নি হনি। 

•  িযেো্ক ফোয়োর এড়োনি নশেোর নিিনরর শঙ্্ুকটিন্ক গনলি 
্যোি্য র (পুর্ল) সংস্নশ কে আসনি শদওয়ো র্োনি নো। 

•  লোইন এর শশে পর্ কেন্ত ওনয়্ডি ্করুন এিং ক্যেোিোর িরোি 
ননল্চিি ্করুন।

•  শ্লো পোইপ এিং নফলোর রনর্র র্েোর্ে শহরনফর ্কনর 
আন্োর্কোি ত্রুটি এড়োনি ননল্চিি ্করুন।

•  িীর্ পনরষ্োর ্করুন এিং শ্কোননো পষৃ্ঠ/িোনহযে্ক ত্রুটির 
�নযে দৃশযেি পনরদশ কেন ্করুন।

দক্তডা ক্রম(Skill sequence)

স্িলডার রে স্দয়়ে স্িউশন চডালডায়নডা, উল্লম্ব অিস্ডায়ন 2 স্মস্ম এমএস শীট(Fusion run 
with filler rod, 2mm MS sheet in vertical position)
উয়দেশ্য: এটি  সোহোর্যে ্করনি
• উল্লম্ব অিস্ডায়ন 2 স্মস্ম এমএস শীয়ট স্িলডার রে স্দয়়ে স্িউশন রডান প্রস্তুত করুন এিং পস্রচডালনডা করুন।

�িয়সটটং:  উলেম্ব অিস্োনন �িটি শসি ্করুন। (নচ্ত্র 1 এ িো 
নি) ননন�র উচ্চিোর  উপর নিি্নি ্কনর।

5 নং নন�ল শসি ্করুন এিং 1.6mm িযেোনসর CCMS নফলোর 
রর্ ননি কেোচ্ন ্করুন। 

ওয়়েল্ল্ং জোকৌশল

উলেম্ব ঊর্ধ কেমুেী অিস্োনন ওনয়ল্্ডিং ্করুন।

ওনয়্ডি লোইননর সোনে শ্লোপোইনপর শ্কোণ 75° এিং নফলোর 
রনর্র শ্কোন 30° - 40° রোেনি হনি । (নচ্ত্র২) 

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.33
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শ্লোপোইনপ শ্কোননো িতৃ্তো্কোর গনি নো নদনয় গনলি পুল ননয়ন্ত্রণ 
্করুন। (নচ্ত্র 3)

উপনরর নদন্ক অগ্রসর হওয়োর সময় শ্লো পোইপ এিং শহোস 
পোইনপর ও�ন  হোিন্ক নীনচ্র নদন্ক িোননি নো পোনর শসনদন্ক 
র্েোর্ে লক্ষযে রোেনি হনি। 

আন্োর্কোি, ওনয়ল্্ডিং ্যোি্য  �ুনল র্োওয়োর ্কোরনণ িীর্র শচ্হোরো 
েোরোপ, অিযেন্য্ক নরইননফোস কেনমটে, িরগেোনয়ি ওনয়ল্্ডিং �মো 
ইিযেোনদর �নযে ওনয়্ডি িীর্ পনরদশ কেন ্করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.33
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.34
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লট (OAW, SMAW)                                                 

এমএস শীয়ট স্ক়েডার িডাট �য়়েটে 2 স্মস্ম পুরু উল্লম্ব অিস্ডায়ন (3G)-(OAW-11) 
(Square butt joint on MS sheet 2mm thick in vertical position) (3G)-(OAW-11))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• অঙ্কন অনুযডা়েী �ি প্রস্তুত করয়ত। 
•  একটট মূল গ্যডাপ  এিং গ্যডাস আক্শ সয়গে উল্লম্ব অিস্ডায়ন �ি জোসট করয়ত।
•  সটিক অগ্রিডাগ জো্লডা পডাইপ এিং স্িলডাে্শ স্নি ্শডাচন করয়ত। 
•  ঊর্ধ ্শগডামী পদ্ধস্ত দ্ডারডা উল্লম্ব অিস্ডায়ন �ি ওয়়েল্ল্ং করয়ত। 
•  �ি পস্রষ্ডার করুন এিং ওয়়েল্ল্ং   ত্রুটটর �ন্য পস্রদশ ্শন করয়ত।
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কডায ্শ প্রণডালী (Job sequence)
•  শলেিটিন্ক নশয়োনরং শমনশননর সোহোনর্যে ্কোিনি হনি এিং 

প্রোন্তগুনল ফোইল ্করুন।  এ্কটি নস্নলর িোনরর ব্োশ 
নদনয় পষৃ্ঠগুনল পনরষ্োর ্করুন। 1.5 নমনম রুি গযেোপ  নদনয় 
শলেিগুনলন্ক  স্কয়োর িোি �নয়টে নহসোনি শসি ্করুন। 

•  5 নং নন�ল শসি ্করুন এিং অল্সিন�ন ও অযেোনসটিনলননর 
গযেোনসর চ্োপ 0.15 শ্কল্�/শসনম2  শসি ্করুন। 

•  িচ্কে প্রজ্জলন ্কনর  ননউরেযেোল নশেো শসি ্করুন।

•  1.6 নমনম িযেোনসর C.C.M.S নফলোর রর্ ননি কেোচ্ন ্করুন ।

 •  উিয় প্রোনন্ত এিং শ্কন্রে 1.5 নমনম অনিন্ন রুি গযেোপ নদনয় 
�িটিন্ক িযেো্ক-ওনয়্ডি ্করুন। 

•  সটি্ক অয়োলোইননমটে পরীক্ষো ্করুন। 

•  ওনয়্ডিোনরর িুন্কর উচ্চিোয় শীনির নীনচ্র প্রোনন্তর সোনে 
‘C’ ক্যেোনম্প শীিটিন্ক উলেম্বিোনি শসি ্করুন। 

•  িযেো্ক ওনয়্ডি গনলনয় �নয়নটের নীনচ্র প্রোনন্ত এ্কটি 
ওনয়্ডি পুল স্োপন ্করুন।

•  ওনয়্ডি লোইননর সোনে শ্লোপোইনপর শ্কোণ 75° - 80° এিং 
নফলোর রনর্র শ্কোন 30° শেন্ক 40° হনি এিং এ্কই 
সমিনল রোেনি হনি  এিং উপনরর নদন্ক ওনয়্ডি  ্কনর  
এনগনয় শর্নি হনি।

•  ক্মোগি গনলি পুনল নফলোর রনর্র র্গো র্্য নিনয় উপনরর 
নদন্ক শর্নি হনি। এিং এ্কটি নসনগেল রোনন ওনয়ল্্ডিং 
�নয়টে সম্পন্ন ্করুন। 

•  উিয় ্যোি্য র প্রোন্ত সমোনিোনি গনল র্োওয়ো ননল্চিি ্করুন 
র্োনি সম্পূণ কে শপনননরেশন  অ�কেন ্করো র্োয়।

•  �নয়নটের শশনে পর্ কেোপ্ত নফলোর শমিোল শর্োগ ্করুন এিং 
ক্যেোিোরটি পূরণ ্করুন। • নফসিচ্োর শেন্ক �িটি সরোনি 
হনি এর �নযে এ্কটি সোডঁ়োনস িযেিহোর ্করুন।

•  ওনয়ল্্ডিং পনরষ্োর ্করুন এিং পনৃষ্ঠর ত্রুটি এিং রুি 
শপনননরেশন �নযে পনরদশ কেন ্করুন।

দক্তডা ক্রম (Skill sequence)

উল্লম্ব অিস্ডায়ন MS-এর উপর স্ক়েডার িডাট �য়়েটে (Square butt joint on MS in 
vertical position)
উয়দেশ্য: এটি  সোহোর্যে ্করনি
•  উল্লম্ব অিস্ডায়ন এমএস-এ িগ ্শডাকডার িডাট �য়়েটে প্রস্তুত করয়ত।

এ্কটি স্কয়োর িোি �নয়টে নহসোনি দুটি শীি এ্কসোনে িযেো্ক 
্করুন এিং উলেম্ব অিস্োনন �িটি শসি ্করুন। (আ্কোর 1) 

র্েন ্কোল্খিি ্কী-শহোল দিনর হনি িেন নফলোর শমিোল শর্োগ 
্করো শুরু ্করুন এিং উপনরর নদন্ক ওনয়ল্্ডিং ্কনর এনগনয় 
শর্নি হনি। (নচ্ত্র 1) �নয়নটের উিয় প্রোনন্তর নফউশন ননল্চিি 
্করনি শ্লো পোইনপ সোমোনযে পোশ শেন্ক পোনশ ওনয়ি ্করুন। 

ভ্রমনণর অনিন্ন হোনর উপনরর নদন্ক অগ্রসর হনি হনি এিং 
িোল শপ্রোফোইল এিং শচ্হোরো সহ সমোন প্রনস্র এ্কটি িীর্ 
শপনি সমহোনর নফলোর শমিোল শর্োগ ্করুন। 

�নয়নটের শীনে কে ওনয়ল্্ডিং শশে ্করুন এিং ক্যেোিোর পূরণ ্করো 
ননল্চিি ্করুন। 

িীর্ পনরষ্োর ্করুন এিং 0.5 নমনম গিীরিোর �নযে এ্কই 
রুনির  শপনননরেশন , 0.5 শেন্ক 1 নমনম নরইননফোস কেনমটে এিং 
শ্কোন আন্োর্কোি ইিযেোনদ আন� ন্কনো িো পরীক্ষো ্করুন।

িগ কেো্কোর েোনঁ�র নীনচ্র নদন্ক িচ্কেটি ্যরনি হনি এিং এ্কটি 
ওনয়্ডি পল দিনর ্করুন। পুলটিনি িিক্ষন িচ্কে ্যনর রোেনি 
হনি  র্িক্ষণ নো  ্কী-শহোল (নচ্ত্র 2) দিনর হনছে । ্কী-শহোল 
দিনর হনল শপনননরেশন িোল হনি।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.34
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.35
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লট (OAW, SMAW)                                                 

স্সয়গেল  “V” িডাট �য়়েটে অন  এম এস জোলেয়ট 12 স্মস্ম  পুরু ইন অনুিূস্মক অিস্ডায়ন 
(2G)-(SMAW 11) (Single “V” butt joint on MS plate 12mm thick in horizontal 
position) (2G)-(SMAW 11))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• অঙ্কন অনুযডা়েী �ি প্রস্তুত করয়ত।
•  গ্যডাস কডাটডার মডাধ্যয়ম প্রডান্ত জোিয়িল করয়ত।
•  অনিূুস্মক অিস্ডায়ন রুট গ্যডাপ  স্দয়়ে �ি জোসট করয়ত।
•  ইয়লয়ট্ডাে, কডায়রটে, আয়ক্শর দদয়র্ ্শ্যর জোপডালডাস্রটট স্নি ্শডাচন করয়ত।
•  �মডা, রুট রডান, ২়ে রডান এিংওয়়েি  িীে স্দয়ত। 
•  পৃয়ঠের ত্রুটটগুস্লর �ন্য পস্রষ্ডার পস্রদশ ্শন করয়ত।

কডায ্শ প্রণডালী (Job sequence)
•  MS শলেি 150mm লম্বোয় ্কোিনি হনি।

•  প্রোন্ত নিনিল ্করুন।

•  শলেিগুনলর এ্কটিন্ক গযেোস ্কোিোর মো্যযেনম 45° শিনিল 
্করো হয়।

•  নবিিীয় শলেিটি গযেোস ্কোিোর মো্যযেনম 15° এ শিনিল ্করো 
হয়।

•  প্রোন্তগুনল পনরষ্োর ্করুন এিং সমস্ িোরস ফোইল 
্করুন।

•  নি্ৃকনি ননয়ন্ত্রনণর �নযে নসনগেল  ‘V’ নপ্রনসি ্করুন।

•  ননরোপত্তো শপোশো্ক পনর্যোন ্করুন ।

•  2 নমনম রুি গযেোপ  নদনয় শিনিলর্ শলেিগুনলন্ক িযেো্ক 
্করুন।

•  �নয়টেটিন্ক অনুিূনম্ক অিস্োনন টি্ক ্করুন র্োনি 
45° শিনিল নিনশষ্ট শলেিটিন্ক উপনরর শলেি নহসোনি 15° 
শিনিলর্ুক্ত শলেিটিন্ক নীনচ্র শলেি নহসোনি রোেো হয়।
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দক্তডা ক্রম (Skill sequence)

অনিূুস্মক অিস্ডায়ন 12 স্মস্ম পুরু MS জোলেয়ট স্সয়গেল  ‘V’ িডাট �য়়েটে (Single ‘V’ 
butt joint on MS plate 12mm thick in horizontal position)
উয়দেশ্য: এটি  সোহোর্যে ্করনি
•  অনুিূস্মক অিস্ডায়ন MS-এ স্সয়গেল  ‘V’ িডাট �য়়েটে প্রস্তুত করয়ত।

গযেোস ্কোটিং এিং ফোইনলং বিোরো শিনিনলং প্রস্তুি ্করুন।

শলেিটি প্রস্তুি ্করুন এিং উপনরর শলেনির �নযে 45° শিনিল 
এিং নীনচ্র শলেনির �নযে 15° নিনিল দিনর ্করুন র্োর রুি 
শফস 1.5 নমনম ্করুন ( আ্কোর 1)।

িোরপর নিনিল ফোইল ্কনর রুি শফস 1.5 নমনম ্করুন । (নচ্ত্র 
1) 2 নমনম রুি গযেোপ নদনয়  উিয় প্রোনন্ত িযেো্ক ওনয়্ডি ্কনর 
�িটি অনিু্য নম্ক অিস্োনন শসি ্করুন। 

অনিূুনম্ক অিস্োনন নসনগেল ‘V’ িোি �নয়টে ্করোর সময় 
মো্যযেো্কে কেণ প্রিোনির নিরুনধে ্যোি্য  �মো ্করোর �নযে এই 
্যরননর শিনিনলং ্করো হয়।

ওনয়নিং �োড়োই রুি রোন �মো ্করুন এিং ইনলনট্োর্ 
শ্কোণটিন্ক উলেম্ব শলেনির সোনে 90° এিং �নয়নটের লোইনন 
65° শেন্ক 75° ্যনর রোেনি হনি ।

অনিন্ন শপনননরেশন  শপনি ্কী-শহোলটি ি�োয় রোেনি হনি ।

সোমোনযে ওনয়নিং শমোশন িযেিহোর ্কনর উপনরর উলেম্ব শলেনির 
সোনে ইনলনট্োর্ শ্কোণ 55° শেন্ক 65° ্কনমনয় ২য় রোন �মো 
্করুন। (নচ্ত্র 2)

•  উপনরর শলেি শেন্ক শুরু ্কনর রুি রোন �মো ্করুন এিং 
নীনচ্র শলেিটিও নফউ� ্করুন। সি কেত্র অনিন্ন শপনননরেশন  
ি�োয় রোেনি হনি ।

•  অনুিূনম্ক অিস্োনন �নয়টেটি সম্পূণ কে ্করনি 2য় এিং 
শশে 3য় রোন �মো ্করুন।

•  প্রনিটি রোন শেন্ক স্যেোগ অপসোরন ্করুন এিং িীর্ 
পনরষ্োর ্করুন।

•  ত্রুটির �নযে ওনয়ল্্ডিং �নয়টে পনরদশ কেন ্করুন.

সোমোনযে উইনিং শমোশন িযেিহোর ্কনর উপনরর উলেম্ব শলেনি 
ইনলনট্োর্ শ্কোণ 95° শেন্ক 105° িোনড়নয় িৃিীয় রোন �মো 
্করুন। (নচ্ত্র 3) উপনরর নফউশন মনুের িোইনরর প্রোন্ত এিং 
২য় রোননর সংনর্োগস্নল �মো ্করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.35
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.36
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লট (OAW, SMAW)                                                 

স্িয়লট ‘T’ �য়়েটে  অন  এম এস জোলেয়ট 2 স্মস্ম  পুরু ইন উল্লম্ব অিস্ডায়ন (3F)-
(OAW-12) (Fillet ‘T’ joint on MS sheet 2mm thick in vertical position)(3F)-
(OAW-12))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• অঙ্কন অনুযডা়েী �ি প্রস্তুত করয়ত।
•  �িটট উল্লম্ব অিস্ডায়ন জোসট করয়ত।
•  স্িলডার রে, নয়�ল এিং গ্যডায়সর চডাপ স্নি ্শডাচন করয়ত।
•  স্নরয়পক্ স্শিডা এিং ট্যডাক জো�ডাড় জোসট করুন
•  ঊর্ধ ্শমুিী স্নয়দ্শয়শ �ি ওয়়েল্ল্ং করয়ত।  
•  �য়়েটে পস্রষ্ডার করুন এিং ি্যিহৃত ত্রুটটগুস্ল পস্রদশ ্শন করয়ত।

কডায ্শ প্রণডালী (Job sequence)
•  অঙ্কন অনুর্োয়ী উপোদোন প্রস্তুি ্করুন এিং 

প্রোন্তগুনল িগ কেো্কোনর ফোইল ্করুন। এ্কটি িোনরর 
ব্োশ নদনয় পষৃ্ঠ পনরষ্োর ্করুন।

•  5 নং নন�ল এিং  1.6 mm িযেোনসর C.C.M.S 
নফলোর রর্  ননি কেোচ্ন ্করুন। ননউরেযেোল নশেো শসি 
্করুন। 

•  গযেোনসর চ্োপ 0.15 kg/cm2 এ শসি ্করুন।

•  প্রনিরক্ষোমূল্ক চ্োমড়োর শপোশো্ক এিং ওনয়ল্্ডিং 
গগলস পনর্যোন ্করুন।

• এ্কটি ‘T’ �নয়টে আ্কোনর �ি দুটিন্ক িযেো্ক 
্করুন।

•  ননল্চিি ্করুন শর্ �নয়টেটি উলেম্ব অিস্োনন 
নফসিচ্োনর সটি্কিোনি আিন্ক আন� এিং 
ওনয়ন্ডির লোইনটি ি্য নমর সোনে লম্বিোনি আন�।

• শ্লো পোইপ এিং নফলোর রর্ন্ক সটি্কিোনি 
মযেোননপুনলি ্কনর ননচ্ শেন্ক উপনরর নদন্ক 
�নয়টেটিন্ক ওনয়ল্্ডিং  ্করো শুরু ্করুন।
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•  শ্লো পোইপ এিং নফলোর রনর্র �নযে শীি পনৃষ্ঠর মন্যযে এিং 
ওনয়ন্ডির লোইনন সটি্ক শ্কোণ ি�োয় রোেনি হনি  র্োনি 
রুি এিং সংর্ুক্ত পষৃ্ঠগুনল সটি্কিোনি গনল র্োয়।

•  ননল্চিি ্করুন শর্ মো্যযেো্কে কেণ শল্ক্তর ্কোরনণ গনলি িীর্টি 
েুি শিনশ �ুনল নো পনড়।

•  �নয়নটের শশনে ক্যেোিোর পূরণ ্করুন এিং ওনয়ল্্ডিং 
সম্পূণ কে ্করুন।

•  নফসিচ্োর শেন্ক �নির ি্য্কনরোটি েুনল নননি হনি এিং 
ওনয়্ডি িীর্ পনরষ্োর ্করুন।

•  সমোন শলগ শলন্থ, অনিন্ন লহনরর �নযে ওনয়্ডি িীর্ 
পনরদশ কেন ্করুন এিং ননল্চিি ্করুন শর্ এটি পনৃষ্ঠর ত্রুটি 
শেন্ক মুক্ত।

দক্তডা ক্রম (Skill sequence)

অনিূুস্মক অিস্ডায়ন ‘টট’ �য়়েটে এমএস শীট প্রস্তুত করুন (Prepare the ‘Tee’ joint 
MS sheet in horizontal position)
উয়দেশ্য: এটি  সোহোর্যে ্করনি
• ‘টট’ �য়়েটে এমএস শীটটট অনুিূস্মক অিস্ডায়ন প্রস্তুত করয়ত।

এ্কটি শীিন্ক 90° শ্কোনন উলেম্বিোনি আনর্কটি শীনির উপর 
রোেনি হনি। (নচ্ত্র 1) এিং  অযেোলোইননমনটে টি্ক ্করুন। 
�নয়নটের প্রোনন্ত এিং শ্কন্রে ননউরেযেোল নশেো িযেিহোর ্কনর 
ওনয়ল্্ডিং   ্করুন।  

ওনয়ন্ডির লোইননর সোনে শ্লোপোইনপর শ্কোণ 75-80° এিং 
নফলোর রনর্র শ্কোন 300 – 400 শি  উপনরর নদন্ক রোেনি 
হনি । (নচ্ত্র 2) এ�োড়োও শ্লোপোইপ শ্কোণ শীি পনৃষ্ঠর সোনে 45° 
শি ি�োয় রোেনি হনি । (নচ্ত্র 3)
গনলি পুলটিন্ক নস্রিোনি ননয়ন্ত্রণ ্করুন এিং উিয় পষৃ্ঠন্ক 
সমোনিোনি র্ুক্ত ্করোর �নযে গনলনয় রুনির উপর নফনলি 
�নয়টেটিন্ক ওনয়ল্্ডিং ্করুন।
নফলোর রনর্র শশেটি ক্মোগি গনলি পুনল র্্য নিনয় রোেনি 
হনি  এিং উপনরর নদন্ক ওনয়ল্্ডিং   ্কনর এনগনয় শর্নি হনি।
উপনর উনলেনেি পধেনিটি �নয়নটের রুি এিং উিয় শীি 
পষৃ্ঠন্ক সমোনিোনি নমনরিি ্করনি সোহোর্যে ্করনি এিং 
শসইসোনে �নয়নটে �মো গনলি ্যোি্য র সযেোনগং ননয়ন্ত্রণ ্করনি।
শ্লোপোইপ, শহোস পোইনপর  ও�ননর ্কোরনণ হোনির মো্যযেো্কে কেণ 
িোনোর নিপরীনি িচ্কে ভ্রমনণর অনিন্ন গনি ননল্চিি ্করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.36
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.37
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লট (OAW, SMAW)                                                 

স্িয়লট ‘T’ �য়়েটে  অন  এম এস জোলেয়ট 10 স্মস্ম  পুরু ইন উল্লম্ব অিস্ডায়ন (3F)-
(SMAW-13) (Fillet -”T” joint on MS plate 10mm thick in vertical position) (3F)-
(SMAW-13))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• অঙ্কন অনুযডা়েী �ি প্রস্তুত  করয়ত।
• �িটট উল্লম্ব অিস্ডায়ন জোসট  করয়ত। 
• সংস্ক্প্ত are এিং tack ওয়়েল্ জোসট  করয়ত।
• রুট রডান, এিং 2়ে ওয়়েি িীে �মডা  করয়ত।
• পযৃ়ঠের ওয়়েল্ল্ং   ত্রুটটগুস্ল পস্রষ্ডার এিং পস্রদশ ্শন করয়ত।
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কডায ্শ প্রণডালী (Job sequence)
•  অঙ্কন অনুর্োয়ী  শলেিটিন্ক  নচ্ননিি ্করুন এিং ্কোিনি 

হনি।

•  িগ কেো্কোর প্রোন্ত প্রস্তুি ্করুন।

•  এ্কটি ‘T’ �নয়টে নহসোনি �ি দুটিন্ক শসি ্করুন।

•  এ্কটি 3.15 নমনম িযেোনসর ইনল্কনরেোর্ ননি কেোচ্ন ্করুন এিং 
110 amps ্কোনরটে শসি ্করুন।

•  শননগটিি শপোনল ইনলনট্োর্ শ্কিল সংর্ুক্ত ্করুন।

•  �নির শশে প্রোনন্ত িযেো্ক ওনয়ল্্ডিং ্করুন।

স্িকৃস্তর এড়ডায়ত জোলেটগুস্লয়ক 2° জোকডায়ন  স্প্রয়সট 
করুন।

•  ওনয়ল্্ডিং পল্�শনোনরর সোহোনর্যে  �নয়টেটিন্ক উলেম্বিোনি 
রোেনি হনি।

•  শ�োি আ্ককে দদনর্ কেযের সোনে এিং ইনলনট্োনর্র উপনর এিং 
নননচ্র গনিনি হোল্কর ওনয়নির মো্যযেনম রুি রোন �মো 
্করুন।

•  ইনলনট্োনর্র �নযে হুইনপং  শমোশন িযেিহোর ্করুন।

• স্যেোগ অপসোরন ্করুন এিং এ্কটি িোনরর ব্োশ নদনয় 
পুখিোনুপুখিিোনি পনরষ্োর ্করুন।

স্্যডাগ অপসডারন করডার সম়ে গগলস ি্যিহডার 
করুন।

•   4 নমনম িযেোনসর ইনলনট্োর্ ননি কেোচ্ন ্করুন এিং 160 amps 
্কোনরটে শসি ্করুন।

•  ওনয়নিং গনি এিং ্যোিি �মোর অনিন্ন গনি িযেিহোর ্কনর 
শ�োি আ্ককে দদনর্যের সোনে ২য় রোন �মো ্করুন।

•  আন্োর্কোি নো হয় শসনদন্ক লক্ষযে রোেনি হনি।

•  সটি্কক্যেোিোর িরোি ননল্চিি ্করুন।

•  পল্�শনোর শেন্ক ওনয়ল্্ডিং  �নয়টেটি েুনল নননয় পনরষ্োর 
্করুন এিং ত্রুটিগুনলর �নযে পনরদশ কেন ্করুন।

ওয়়েল্ল্ং  জো়ের সম়ে প্রয়়েডা�নী়ে স্নরডাপত্তডা 
সতক্শতডা অনুসরণ করুন।

দক্তডা ক্রম (Skill sequence)

উল্লম্ব অিস্ডায়ন এমএস জোলেয়ট  স্িয়লট - “টট” �য়়েটে (Fillet -”T” joint on MS 
plate in vertical position)
উয়দেশ্য: এটি  সোহোর্যে ্করনি
•  উল্লম্ব অিস্ডায়ন এমএস জোলেয়ট ‘টট’ �য়়েটে প্রস্তুত করুন।

উলেম্ব অিস্োনন ওনয়ল্্ডিংনয়র প্র্যোন অসুনি্যোগুনল শর্মন 
ওনয়ল্্ডিং ্যোি্য নি স্যেোগ অন্তি্য কেক্ত হওয়ো, আন্োর্কোি হওয়ো 
এিং গনলি ্যোি্য ্ক �ুনল পড়ো। এগুনল ননয়ন্ত্রণ ্করো প্রনয়ো�ন। 
এটি ্করোর �নযে শ�োি দদনর্ কেযের আ্ককে এিং সটি্ক ইনলনট্োর্ 
শ্কোণ সহ সটি্ক ওনয়ি শ্কৌঁশল িযেিহোর ্করুন। শলেিটি 1০ 
শি নপ্রনসি ্করুন। শ্কৌঁনণ্ক নি্ৃকনির র্ত্ন শনওয়োর �নযে নচ্ত্র 
1-এ শদেোননো নহসোনি প্রনি রোন নপ�্য  1০  অযেোলোউন্স নননি 
হনি। রুি �মো ্করোর সময় �নির সি কেননম্ন অংশ শেন্ক শুরু 
্করুন। (নচ্ত্র 1)  

রুটরডান �মডা করডা: এ্কটি সোমোনযে ওনয়ি গনি প্রদোন ্কনর 
উিয় শলেনি ওনয়্ডি  ্যোি্য  সমোন �মো ননল্চিি ্করুন. 

ইনলনট্োনর্র �নযে হুইনপং শমোশন িযেিহোর ্করুন (নচ্ত্র 3)। 
হুইনপং শমোশন ্করোর সময়,  ইনলনট্োর্টি এ্কটি দীর্ কে আ্ককে 
দদর্ কেযে নদনয় গনলি পুল শেন্ক ন্ক�্য িো দনূর উত্োনপি হয় এিং  
আিোর এ্কটি শ�োি আ্ককে নদনয় গনলি পুনলর ্কো�ো্কোন� 
নফনরনয় আনো হয়। র্েন গনলি পুল শেন্ক ইনলনট্োর্ 
উত্োনপি হয়, িেন ওনয়ল্্ডিং ্যোি্য টি এ্কি্য  িোন্ো হয় এিং 
আংনশ্কিোনি দৃঢ় হয় র্ো গনলি ওনয়ল্্ডিং ্যোি্য র �ুনল পড়ো 
প্রিোি ্কমোনি সোহোর্যে ্কনর।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.37
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ইনলনট্োর্টিন্ক পোশোপোনশ  সরোনি হনি এিং আন্োর্কোি 
এড়োনি প্রনিটি পোনশ অল্প মুহুনিকের �নযে েোমনি হনি। 
ইনলনট্োনর্র শ্কোণটি নচ্ত্র 4-এ শদেোননো নহসোনি রোেনি হনি  
র্োনি ্যোি্য টি �নয়নটে  সটি্ক �োয়গোয় পনড় এিং সযেোনগং নো 
হয়। 

রুি রোন পুখিোনুপুখিিোনি পনরষ্োর ্করুন, এিং নিনশে ্কনর 
শিো লোইন িরোির শ্কোন স্যেোগ নো েোন্ক শসনদন্ক লক্ষযে রোেনি 
হনি।

প্রনয়ো�নীয় আ্কোনরর এ্কটি অনিন্ন িীর্ শপনি নবিিীয় রোন 
ওনয়্ডি  ্করুন। নচ্ত্র 6-এ শদেোননো নহসোনি ইনলনট্োনর্র 
এ্কটি ল্�গ�যেোগ িো ল্ত্রি্য �ো্কোর মুিনমটে ্করুন। শ�ো্ি 
আ্ককে দদর্ কেযে িযেিহোর ্কনর শিো লোইনন ওনয়ল্্ডিং পূরণ ্করনি 
পোনশ ন্ক�্য ক্ষণ েোমনি হনি। ইনলনট্োর্  শ্কোণ নচ্ত্র 4 এর 
্কোরনণ ইনলনট্োর্ টিপ উপনরর নদন্ক রোেো , শিকে আ্ককে এিং 
ওনয়ি শ্কৌঁশল িযেিহোর ্কনর ওনয়্ডি শমিোনলর �ুনল পড়ো এিং 
স্যেোগ অন্তি্য কেল্ক্ত ননয়ন্ত্রণ ্কনর। ওনয়ি গনিনি এ্ক মুহুনিকের 
�নযে ওনয়ন্ডির শিোনয় ইনলনট্োনর্র েোমো আন্োর্কোি এড়োনি 
সোহোর্যে ্কনর।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.37
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.38
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লট (OAW, SMAW)                                                 

ট্রডাকচডারডাল পডাইপ ঢডালডাই িডাট �য়়েটে  অন  এম এস পডাইয়প েডা়েডা 50 স্মস্ম × 3 স্মস্ম 
প্রডাচীর জোিধ পুরু  ইন 1G (জোরডাস্লং) অিস্ডায়ন (OAW-13) (Structural pipe welding 
butt joint on MS pipe ø50mm × 3mm wall thickness in 1G (Rolling) position)
(OAW-13))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• অঙ্কন অনুযডা়েী MS পডাইপ জোকয়ট প্রস্তুত করয়ত।
•  পডাইপগুস্লয়ক সমতল অিস্ডায়ন জোসট করয়ত।
•  অগ্রিডাগ, স্িলডার রয়ের আকডার, গ্যডায়সর আক্শ এিং স্শিডা স্নি ্শডাচন করয়ত।
•  রুট গ্যডাপ জোসট করয়ত  এিং পডাইপ ওয়়েল্ল্ং ট্যডাক করয়ত।
•  পৃয়ঠের ত্রুটটগুস্ল পস্রদশ ্শন করয়ত।
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কডায ্শ প্রণডালী (Job sequence)

•  হযেোনসিোর সোহোনর্যে পোইপগুনলন্ক 75 নমনম দদনর্ কেযে ্কোিনি 
হনি এিং প্রোন্তগুনলন্ক ফোইল নদনয় িগ কেো্কোর ্করুন। 
পোইনপর িোইনরর প্রোন্তটি 30 - 35° শ্কোনণ শরনে  শচ্ম্োর 
্করুন, পোইনপর নীনচ্র প্রোনন্ত 1.5 নমনম রুি শফস রোেনি 
হনি। 

•  নর্িোনরং ্করোর পনর ্কোিো পোইনপর নিিনরর এিং িোইনরর 
পষৃ্ঠগুনল পনরষ্োর ্করুন।

•  5 নং  সোইন�র নন�ল শসি  ্করুন, এিং  1.6mm িযেোনসর 
CCMS নফলোর রর্ ননি কেোচ্ন ্করুন। উিয় গযেোনসর চ্োপ 
0.15 kg/cm2  এ শসি ্করুন ।

•  এ্কটি শ্কোণ িো চ্যেোননল নফসিচ্োনর 2টি পোইপ শসি ্করুন 
র্োনি সটি্ক রুি গযেোপ  নদনয় এ্কটি সমোক্ষীয় পোইপ িোি 
�নয়টে দিনর হয়।

•  প্রনয়ো�নীয় ননরোপত্তো সি্ককেিো অনুসরণ ্করুন।

•  ননউরেযেোল  নশেো শসি ্করুন।

•  পোইনপর মন্যযে 1.5 নমনম রুি গযেোপ  শরনে 3 �োয়গোয় (120° 
দনূর) িযেো্ক ওনয়্ডি ্করুন।

•  পোইনপর পনরন্যন্ক চ্োরটি িোনগ িোগ ্করুন৷ পোইপটিন্ক 
নফসিচ্োনরর উপর অনুিূনম্কিোনি রোেনি হনি ৷

•  সটি্ক শ্লোপোইপ এিং নফলোর রর্ অযেোনগেল িযেিহোর ্কনর 
3 িোর অিস্োন শেন্ক 12 িো পল্�শন পর্ কেন্ত রুি রোন �মো 
্করুন। (১ম শসগনমটে)

•  পোইপ �নয়টেটিন্ক র্নড়র ্কোিঁোর নদন্ক র্ুনরনয় নদনি 
হনি।  র্োনি ১ম শসগনমনটের রুি রোননর  শশে  প্রোন্ত 3 িোর 
অিস্োনন আনস।

•  প্রেম শসগনমনটের মনিো নবিিীয় শসগনমনটে  রুি রোন 
ওনয়্ডি ্করুন। এ্কইিোনি, ৩য় এিং ৪ে কে শসগনমনটে 
ওনয়্ডি ্করুন।

•  পুনরো রুি চ্লো্কোলীন রুনি এ্কটি ্কীনহোল ি�োয় শরনে 
মূনলর শপনননরেশন  ননল্চিি ্করুন।

•  নস্নলর িোনরর ব্োশ বিোরো  রুি পনরষ্োর ্করুন।

•  5 নং সোইন�র নন�ল শসি ্করুন, 2mm িযেোনসর CCMS 
নফলোর রর্ ননি কেোচ্ন ্করুন এিং গযেোনসর চ্োপ 0.15 kg/
cm2 শি শসি ্করুন ।

•  ননউরেযেোল  নশেো শসি ্করুন এিং শ্লোপোইনপ সোমোনযে 
ওনয়ি িযেিহোর ্কনর ২য় রোন �মো ্কনর V েো�ঁটি পূরণ 
্করুন র্োনি V এর মুে এিং রুি রোন উিয়ই সটি্কিোনি 
নফউ� হনয় র্োয়।

•  সটি্ক িীর্র আ্কোর, শপ্রোফোইল এিং ওনয়্ডি 
নরইননফোস কেনমটে ননল্চিি ্করুন  এিং ওনয়ন্ডির 
ত্রুটিগুনলন্ক এড়োনি হনি।

•  �নয়টে পনরষ্োর ্করুন এিং িোনহযে্ক ত্রুটির �নযে 
পনরদশ কেন ্করুন।

দক্তডা ক্রম (Skill sequence)

1G (জোরডাস্লং) অিস্ডায়ন েডা়েডা 50 × 3 স্মস্ম পুরু প্রডাচীর স্িস্শষ্ট এমএস জোলেয়ট ট্রডাকচডারডাল 
পডাই্প এর  িডাট �য়়েটে (Structural pipe welding butt joint on MS plate ø 50 × 
3 mm wall thickness in 1G (Rolling) position)
উয়দেশ্য: এটি  সোহোর্যে ্করনি
•  1G  জোরডাস্লং পল্�শয়ন এমএস পডাইয়পর িডাট �য়়েটে দতস্র করয়ত।

পোইপ ওনয়ল্্ডিং হল এ্কটি অিযেন্ত দক্ষ ওনয়ল্্ডিং অপোনরশন, 
র্োর মন্যযে পোইনপর সমোনিোনি গনলি প্রোন্ত বিোরো সটি্ক 
অযেোলোইননমটে এিং িোল শপনননরেশন  �নড়ি। শর্নহি্য  
ওনয়ল্্ডিং   এ্কটি  িো্ঁকো পনৃষ্ঠ ্করো হয়, �নয়টে িরোির ওনয়ল্্ডিং  
অগ্রগনির সোনে সোনে শ্লো পোইপ এিং নফলোর রনর্র অিস্োন 
ক্মোগি পনরিনিকেি হনি। এটি ্করোর �নযে পোইপ �নয়টে 
ওনয়ল্্ডিং ্করোর নিনশে দক্ষিো শপনি ন্ক�্য  অনিনরক্ত প্রনচ্ষ্টো 
্করুন।

প্রস্তুস্ত এিং জোসটটং: পোইনপর সটি্ক আ্কোর ননল্চিি ্করুন। 
হযেোনসিো ্কোটিং বিোরো 50 নমনম িযেোনসর এিং 75 নমনম লম্বো  দুটি 
M.S পোইপ প্রস্তুি ্করুন  । শর্নহি্য   হযেোনসিো বিোরো ্কোিো পোইনপর 
শশে মেুগুনল পোইপ অনক্ষর 90° এ নোও হনি পোনর, িোই 90° 
শ্কোণ শপনি পোইনপর শশে মুেগুনল ফোইল ্করুন। ফোইনলং 
্কনর পোইনপর প্রোন্ত নিনিল ্করুন।

িোরস র্নদ েোন্ক িো অপসোরণ ্করুন এিং পোইনপর পষৃ্ঠ 
পনরষ্োর ্করুন নচ্ত্র 1-এ শদেোননো নহসোনি পোইপগুনলন্ক 
সমিল অিস্োনন সোনরিধে ্করুন। এ্কটি সমোন রুি গযেোপ  

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.38
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ি�োয় রোেনি 1.5 নমনম িোনরর সনন্ননিশ ্কনর পোইনপর 
রুি িরোির শরনে �নয়নটে িযেো্ক ্করুন। (নচ্ত্র 2a এিং 2b) 
ননল্চিি ্করুন শর্ িযেো্ক ওনয়ন্ডির্ পোইপগুনল সমোক্ষীয় 
আন�। (অে কেোৎ, উিয় পোইনপর অক্ষ এ্কই।)

পোইনপর িযেোস অনুর্োয়ী শলোহোর শ্কোণ  িো চ্যেোননল নফসিচ্োর 
ননি কেোচ্ন ্করুন।

নফসিচ্োনর িযেো্ক ্করো পোইপগুনল রোেনি হনি।

সটি্ক রুি শপনননরেশন  ননল্চিি ্করনি 5 নং সোইন�র নন�ল 
এিং 1.6 নমনম িযেোনসর C.C.M.S নফলোর রর্ ননি কেোচ্ন ্করুন।

নচ্নত্র শদেোননো নহসোনি ওনয়ল্্ডিং শুরু ্করুন এিং প্রেম 
অংশটি সম্পূণ কে ্করুন। (নচ্ত্র 3 এিং 4) শ্লোপোইপ এিং নফলোর 
রর্ শ্কোণগুনল “ওনয়ন্ডির শুরুনি” নচ্ত্র 4 এ শদেোননো হনয়ন� 
এিং ক্মোগি এিং ্যীনর ্যীনর “স্প ওনয়্ডি” এ শদেোননো 
শ্কোণগুনলনি পনরিিকেন ্করুন। অে কেোৎ 3 িো অিস্োন শেন্ক 12 
িো অিস্োনন ওনয়ল্্ডিং।

১ম শসগনমটে ওনয়ল্্ডিং শশে হওয়োর পনর, পোইপ �নয়টেটিন্ক 
র্নড়র ্কোিঁোর নদন্ক শর্োরোনি হনি র্িক্ষণ নো ২য় শসগনমটে 
১ম শসগনমনটের অিস্োনন আনস। 

১ম শসগনমনটের অনুরূপ ২য়  শসগনমনটে রুি রোন �মো 
্করুন। এইিোনি ৩য় ও ৪ে কে শসগনমনটে রুি রোন নর্নপোল্�ি 
্করুন।

িোল শপনননরেশন  এিং পষৃ্ঠ শচ্হোরো �নযে িযেোসি সটি্ক গলন 
ননল্চিি ্করুন.

�নয়নটের রুনি গনলি পনুলর আনগ এ্কটি ্কীনহোল ি�োয় 
রোেো েুিই গুরুত্বপূণ কে র্ো রুনির   শপনননরেশন  ননল্চিি ্করনি। 
পূি কেিিতী Ex.No.G.29 (2.15) এর দক্ষিো অনুক্নমর নচ্ত্র 2 

ওনয়্ডি িীর্ পনরষ্োর ্করুন এিং রুি শপনননরেশন এিং ওনয়্ডি  
ত্রুটির �নযে রুি রোন পনরদশ কেন ্করুন।

7 নং নন�ল শসি ্করুন, গযেোনসর �নযে চ্োপ 0.15 kg/cm2 
এিং 3mm িযেোনসর CCMS নফলোর রর্ িযেিহোর ্করুন।

ননউরেযেোল নশেো িযেিহোর ্কনর রুি রোননর উপর চূ্ড়োন্ত রোন 
�মো ্করুন।

্কীনহোল ি�োয় রোেো �োড়ো রুি চ্োলোননোর �নযে িযেিহৃি এ্কই 
ওনয়ল্্ডিং শ্কৌঁশল (Welding technique) অনুসরণ ্করুন। শ্লো 
পোইপ এিং নফলোর রনর্র সটি্ক নড়োচ্ড়োর মো্যযেনম রুি রোন 
এিং নি গ্রুনির পোনশর শদয়োনলর সটি্ক নফউশন ননল্চিি 
্করুন।

�নয়টে পনরষ্োর ্করুন, সটি্ক িীর্র শপ্রোফোইল, আ্কোর, 
নরইননফোস কেনমটে ি�োয় রোেো এিং আন্োর্কোি প্রিৃনি ওনয়্ডি 
ত্রুটির �নযে পনরদশ কেন ্করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.38
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.39
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লট (OAW, SMAW)                                                 

স্িয়লট - ল্যডাপ �য়়েটে  অন  এম এস জোলেয়ট  10 স্মস্ম  ইন উল্লম্ব অিস্ডায়ন (3G)-
(SMAW-14) (Fillet - lap joint on MS plate 10mm in vertical position)(3G)-
(SMAW-14))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• প্রস্তুত এিং উল্লম্ব অিস্ডায়ন �ি জোসট করয়ত।
• ইয়লয়ট্ডাে, কডায়রটে এিং জোপডালডাস্রটট স্নি ্শডাচন করয়ত।
• সংস্ক্প্ত আক্শ জোসট এিং ট্যডাক ওয়়েল্  করয়ত।
• রুট রডান স্েয়পডাল্�ট করডা।
• পৃয়ঠের ত্রুটটগুস্ল পস্রষ্ডার এিং পস্রদশ ্শন করয়ত।
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কডায ্শ প্রণডালী (Job sequence)
•  অঙ্কন অনুর্োয়ী গযেোস ্কোটিং পধেনিনি  শলেি  ্কোিনি 

হনি।

•  ফোইনলর সোহোনর্যে িগ কেো্কোর প্রোন্ত প্রস্তুি ্করুন।

•  শলেি দুটিন্ক লযেোপ �নয়নটের আ্কোনর রোেনি হনি,  
লযেোনপং সনি কেোচ্চ �নির পুরুি্নত্বর প্রোয় ৩০ শিোংশ হওয়ো 
উনচ্ি।

•  এ্কটি 3.15 নমনম িযেোনসর নমনর্য়োম আছেোনদি ইনল্কনরেোর্ 
ননি কেোচ্ন ্করুন এিং 110 amps ্কোনরটে। ওনয়ল্্ডিং ্কোনরটে 
শসি ্করুন।

•  ওনয়ল্্ডিংনয়র �নযে এ্কটি নর্নস শমনশন িযেিহোর ্করো হনল 
ইনলনট্োর্ শননগটিি শপোলোনরটি িযেিহোর ্করুন।

•  ওনয়ল্্ডিং শিনিনলর উপর এ্কল্ত্রি �ি শসি ্করুন এিং 
শলেিটির উিয় প্রোনন্ত িযেো্ক ওনয়্ডি ্করুন।

•  ননল্চিি ্করুন শর্ শলেি পষৃ্ঠগুনল এন্ক অপনরর সমোন্তরোল 
এিং িযেো্ক ্করোর পনর িোনদর মন্যযে শ্কোন গযেোপ  শনই।

•  স্যেোগ অপসোরন ্কনর উলেম্ব অিস্োনন ওনয়ল্্ডিং 
পল্�শনোনরর সোহোনর্যে �িটি শসি  ্করুন।

•  সংনক্ষপ্ত আ্ককে দদনর্ কেযের সোনে এিং ইনলনট্োনর্র েুি 
সোমোনযে ওনয়ি গনি বিোরো রুি রোন �মো ্করুন। 

•  গনলি ্যোি্য   �ুনল র্োওয়ো শরো্য ্করনি ইনলনট্োনর্ হুইনপং  
শমোশন  নদনি হনি।

•  এ্কটি নচ্নপং হোি্য নড় নদনয় স্যেোগ অপসোরন ্করুন এিং নস্ল 
ওয়যেোর ব্োশ নদনয় �নয়টে এিং িীর্টি পুখিোনুপুখিিোনি 
পনরষ্োর ্করুন, নিনশে ্কনর ওনয়ন্ডির শিো লোইন িরোির 
শ্কোন স্যেোগ নো েোন্ক শসনদ্ক লক্ষযে রোেনি হনি। 

স্েসলডাগ করডার সম়ে গগলস ি্যিহডার করুন।

•  এ্কটি 4 নমনম র্োয়ো নমনর্য়োম আছেোনদি  এমএস 
ইনলনট্োর্ ননি কেোচ্ন ্করুন। এিং 150 শেন্ক 160 amp 
ওনয়ল্্ডিং ্কোনরটে শসি ্করুন।

•  সংনক্ষপ্ত আ্ককে দদর্ কেযে এিং ওনয়ি  গনির সোহোনর্যে  ২য় রোন 
�মো ্করুন।

•  ওনয়নির গনি এিং ঊর্ধ কেমুেী নদন্ক ওনয়ল্্ডিং এর  গনি 
অনিন্ন হনি হনি।

•  ননল্চিি ্করুন শর্ সটি্ক িীর্ শপ্রোফোইনলর সোনে সটি্ক 
নফলনলনির আ্কোর পোওয়ো শগন� এিং শলেি শ্কৌঁনন্ক 
প্রোন্তটি গনল নো র্োয়। এ�োড়োও ননল্চিি ্করুন শর্ নীনচ্র 
শলেনি ওনয়ন্ডির শিো লোইন িরোির শ্কোন আন্োর্কোি শনই।

•   ক্যেোিোর িরোি ্করোর পনর পল্�শনোর শেন্ক ওনয়ল্্ডিং 
্করো �িটি েুনল নননি হনি।

•  এ্কটি িোনরর ব্োশ িযেিহোর ্কনর �নয়টে পনরষ্োর ্করুন 
এিং শ্কোন িোনহযে্ক ত্রুটির �নযে পনরদশ কেন ্করুন।

ওয়়েল্ল্ং  জো়ের সম়ে প্রয়়েডা�নী়ে স্নরডাপত্তডা 
সতক্শতডা অনুসরণ করুন.

দক্তডা ক্রম (Skill sequence)

উল্লম্ব অিস্ডায়ন 10 স্মস্ম পুরু MS জোলেয়ট স্িয়লট ল্যডাপ �য়়েটে (Fillet lap joint on 
MS plate 10mm thick in vertical position)
উয়দেশ্য: এটি  সোহোর্যে ্করনি
•  উল্লম্ব অিস্ডায়ন 10 স্মস্ম পুরু এমএস জোলেয়ট স্িয়লট ল্যডাপ �য়়েটে প্রস্তুত করুন এিং ওয়়েল্  করুন।

উলেম্ব অিস্োনন এ্কটি লযেোপ �নয়টে ওনয়ল্্ডিং সিসময় 
এ্কটি সমসযেো হনয়ন� - শলেনির উপনরর শ্কৌঁনন্ক প্রোন্তগুনলর 
এ্কটি গনল শগন� (edge of melted off)। সটি্ক ইনলনট্োর্ 
মযেোননপনুলশন িযেিহোর ্কনর এটি ্কোটিনয় উিনি হনি। 

ল্যডাপ �য়়েয়টে উল্লম্বিডায়ি িীে   �মডা করডার পদ্ধস্ত

এ্কটি নূযেনিম ্কোনরটে শসি ্করুন র্োনি এ্কটি শ�োি গনলি 
পুল ি�োয় রোেো র্োয়।

হুইনপং গনির সোনে রুি রোন �মো ্করোর �নযে এ্কটি শ�োি 
আ্ককে দদর্ কেযে  িযেিহোর ্করুন র্োনি ওনয়্ডি  ্যোি্য  �ুনল র্োওয়ো 
শরো্য ্করনি পোনর। (নচ্ত্র 1,2) ওনয়ি গনির সোনে  ২য় রোন 
�মো ্করুন এিং এটি গনলি ্যোি্য র �ুনল পড়ো এড়োনি। 
ইনলনট্োনর্র শ্কোণ ওনয়্ডি লোইননর সোনে 75° - 80° রোেনি 
হনি। (নচ্ত্র 3)

নচ্ত্র 2 এ শদেোননো শর্ শ্কোননো এ্কটি ওনয়ি গনি িযেিহোর ্করো 
শর্নি পোনর।

উপয়রর স্দয়ক যডাও়েডার সম়ে আক্শটট িডাগেয়িন 
নডা।

ইনলনট্োনর্র গনি এ্কটি ওনয়ি গনি হওয়ো উনচ্ি।

ইনলনট্োর্ গনিন্ক শ�োনড়র প্রনস্ সীমোিধে রোেনি হনি  র্োনি 
উপনরর শলেনির শ্কৌঁনন্ক প্রোন্তটি গনল নো র্োয়।

িোল শচ্হোরো সনগে  ইউননফম কে িীর্ প্রোনপ্তর �নযে ভ্রমনণর হোর 
সমোন হওয়ো উনচ্ি।

ওিডারল্যডাস্পং দরূত্ব জোিস জোমটডায়লর জোিয়ধর 3 
গুয়ণর জোিস্শ হও়েডা উস্চত ন়ে।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.39
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.40
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লট (OAW, SMAW)                                                 

ওয়পন  কন ্শডার �য়়েটে  অন  এম এস জোলেয়ট  10 স্মস্ম  পুরু ইন উল্লম্ব অিস্ডায়ন (3F)-
(SMAW- 15) (Open corner joint on MS plate 10mm thick in vertical position) 
(3F)-(SMAW- 15))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• প্রস্তুত করুন এিং অঙ্কন অনুযডা়েী �ি জোসট করয়ত।
•  ইয়লয়ট্ডাে, কডায়রটে এিং জোপডালডাস্রটট স্নি ্শডাচন করয়ত।
•  শট্শ আক্শ এিং ট্যডাক ওয়়েল্ জোসট করয়ত।
•  স্েয়পডাল্�ট রুট, ২়ে এিং ৩়ে িুনন উপয়রর স্দয়ক চয়ল
•  পযৃ়ঠের ত্রুটটগুস্ল এিং পস্রদশ ্শন করয়ত।

কডায ্শ প্রণডালী (Job sequence)
•  অঙ্কন অনুর্োয়ী  শলেিটিন্ক  নচ্ননিি ্করুন এিং গযেোস 

্কোটিং পধেনি শি ্কোিনি হনি।

•  িগ কেো্কোর প্রোন্ত প্রস্তুি ্করুন এিং শর্েোনন  ওনয়্ডি 
্করুন শসই অংশগুনল পনরষ্োর ্করুন।

•  শলেি দটিন্ক এ্কটি ওনপন শ্কোণোর �নয়টে নহসোনি 
শসি ্করুন এিং 1.5 শেন্ক 2 নমনম এ্কটি অনিন্ন রুি 
গযেোপ ি�োয় রোেনি শস্সোর িযেিহোর ্করুন। িোরপর 
�ি দুিন্ক এ্কসোনে িযেো্ক ওনয়ল্্ডিং ্করুন। শলেি 
পনৃষ্ঠর শিিনরর মনুের মন্যযে শ্কোণ  87° রোেনি হনি।

•  শস্সোরগুনল সনরনয় শফলনি হনি এিং পল্�শনোনরর 
সোহোনর্যে �িটিন্ক উলম্ব অিস্োনন শসি ্করুন।

•  3.15mm িযেোনসর ইনলনট্োর্ ননি কেোচ্ন ্করুন এিং 
110Amps  ওনয়ল্্ডিং ্কোনরটে শসি ্করুন , ইনলনট্োর্ শ্ক 
DCEP শি শসি ্করুন।

•  সংনক্ষপ্ত আ্ককে দদর্ কেযে িযেিহোর ্কনর রুি  রোন নর্নপোল্�ি 
্করুন।

•  স্যেোগ অপসোরন ্করুন এিং এ্কটি িোনরর ব্োশ নদনয় 
পুখিোনুপুখিিোনি পনরষ্োর ্করুন।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



120

স্েসলডাগ করডার সম়ে গগলস ি্যিহডার করুন।

•  4mm িযেোনসর ইনলনট্োর্ ননি কেোচ্ন ্করুন এিং 160 amps 
শসি ্করুন।

•  শ�োি আ্ককে দদর্ কেযে িযেিহোর ্কনর  সোমোনযে ওনয়ি গনির 
সোহোনর্যে ২য় রোন নর্নপোল্�ি  ্করুন।

•  4mm িযেোনসর ইনলনট্োর্  নদনয় িৃিীয় এিং চূ্ড়োন্ত রোন 
নর্নপোল্�ি ্করুন।

•  আন্োর্কোি এনড়নয় চ্লনি হনি।

•  �নয়টে পনরষ্োর ্করুন এিং ত্রুটির �নযে পনরদশ কেন 
্করুন। 

দক্তডা ক্রম (Skill sequence)

উল্লম্ব অিস্ডায়ন MS জোলেয়টর ওয়পন কন ্শডার �য়়েটে(Open corner joint on MS plate 
vertical position) 
উয়দেশ্য: এটি  সোহোর্যে ্করনি
• এমএস জোলেয়টর উল্লম্ব অিস্ডায়ন জোিডালডা কন ্শডার �য়়েটে প্রস্তুত করুন।

স্িয়লট ওয়পন কন ্শডার �য়়েয়টের জোসটটং এিং ট্যডাস্কং 

শলেিগুনলন্ক মো্ককে ্করুন এিং পোঞ্চ ্করুন, গযেোস ্কোিোর বিোরো 
িগ কেো্কোনর  শ্কনি প্রোন্তগুনলন্ক  গ্রোইল্ন্ং িো ফোইনলং ্করুন।

ফোইনলং িোর সরোনি হনি এিং এ্কটি িোনরর ব্োশ নদনয় 
পষৃ্ঠিল পনরষ্োর ্করুন।

কডা্টটং এিং গ্রডাইল্ন্ং করডার সম়ে PPE ি্যিহডার 
করুন।

নি্ৃকনি ননয়ন্ত্রণ ্করনি শলেিগুনলর নিিনরর পনৃষ্ঠর মন্যযে 1.5 
শেন্ক 2 নমনম রুি গযেোপ এিং 87° শ্কোণ সহ নফলনলি ওনপন  
্কন কেোর �নয়টে শসি ্করুন। আ্কোর 1.

উিয় প্রোনন্ত �নয়নটের রুনির নদন্ক িযেো্ক-ওনয়্ডি ্করুন।

এ্কটি 3.15 নমনম িযেোস এম এস  ইনলনট্োর্ িযেিহোর ্করুন। 
এিং 110 amps ওনয়ল্্ডিং ্কোনরটে শসি ্করুন।

�নয়টেটিন্ক পল্�শনোনরর সোহোনর্যে উলেম্বিোনি রোেনি হনি 
(আ্কোর 1)।

ওয়়েল্ল্ং   স্িলয়লট জোিডালডা জোকডাণডার �য়়েটে উল্লম্ব 
অিস্ডায়ন 

3.15 নমনম িযেোনসর ইনলনট্োর্ এিং 110 amps ওনয়ল্্ডিং 
্কোনরটে শসি ্কনর রুি রোন নর্নপোল্�ি ্করুন। (নচ্ত্র 2) 

ওনয়ন্ডির লোইননর সোনে ইনলনট্োর্ শ্কোণ  80° ি�োয় রোেনি 
হনি  এিং ইনলনট্োনর্র চ্লনো  সোমোনযে পোশোপোনশ ্করুন, 
এিং ওনয়্ডি িীর্টি নীনচ্ শেন্ক উপনর নদন্ক  �মো ্করুন। 
ইনলনট্োনর্ হুইনপং  গনি নদনি হনি। । ইউননফম কে নফউশন 
শপনি এ্কটি শ�োি আ্ককে দদর্ কেযে এিং সটি্ক মূল শপনননরেশন  
ননল্চিি ্করোর �নযে এ্কটি ্কীনহোল ি�োয় রোেনি হি।

1.6 নমনম রুি শপনননরেশন  গিীরিো রোেনি হনি .

স্যেোগ অপসোরন ্কনর পুখিোনুপুখিিোনি রুি রোন পনরষ্োর 
্করুন।

স্নরডাপত্তডা চশমডা ি্যিহডার করুন।

এ্কটি 4 নমনম িযেোনসর ইনলনট্োর্ এিং 160 amp ওনয়ল্্ডিং 
্কোনরটে শসি ্কনর নবিিীয় রোন নর্নপোল্�ি ্করুন। ইনলনট্োনর্র 
শ্কোণ ওনয়ন্ডির লোইননর সোনে 80° রোেনি হনি এিং   শিকে 
আ্ককে দদর্ কেযে িযেিহোর ্করুন।

ইনলনট্োর্টিন্ক পোশোপোনশ গনি চ্োলনো ্কনর শস্নর্নল উপনরর 
নদন্ক ওনয়্ডি ্কনর শর্নি হনি।  স্যেোগ অপসোরন ্করুন এিং 
পনরষ্োর ্করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.40
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এ্কটি 4 নমনম িযেোনসর ইনলনট্োর্ এিং 160 amps ওনয়ল্্ডিং 
্কোনরটে শসি ্কনর িৃিীয় এিং শশে রোন �মো ্করুন।

সংনক্ষপ্ত আ্ককে দদর্ কেযে এিং ইনল্কনরেোর্টি পোশোপোনশ গনিনি 
চ্লোচ্ল ্করুন। (নচ্ত্র 3)

ওনয়্ডি  নিনর্র স্যেোগ অপসোরন ্করুন এিং পনরষ্োর ্করুন।

অস্তস্রক্ত স্রইনয়িডাস ্শয়মটে  এিং জোকৌস্নক প্রডান্ত 
গয়ল যডাও়েডা এস্ড়য়়ে চলয়ত হয়ি।

নফনলি ওনয়্ডি ওনপন ্কন কেোর �নয়টে পনরদশ কেন ্করুন: 

-  িোনহযে্ক ওনয়্ডি  ত্রুটি।

–  শ্কৌঁনন্ক প্রোন্ত গনল র্োওয়ো এিং সটি্ক নরইননফোস কেনমটে

 –  মূল শপনননরেশন  গিীরিো.

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.40
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.41
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লট (OAW, SMAW)                                                 

পডাইপ ওয়়েল্ল্ং - এলয়িডা �য়়েটে  এর  এম এস পডাইয়পর  ø50 স্মস্ম  এিং 3 স্মস্ম  ইন 
প্রডাচীর জোিধ (1G)-(OAW-14) (Pipe welding - Elbow joint on MS pipe ø50mm and 
3mm wall thickness in) (1G)- (OAW-14)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• “ELBOW” পডাইপ �য়়েয়টের �ন্য জোেিলপয়মটে আঁকয়ত।
• পডাইপ অঙ্কন অনুযডা়েী প্রস্তুত করয়ত।
• রুট গ্যডাপ এিং ট্যডাক ওয়়েল্ জোসট করয়ত।
• সমতল অিস্ডায়ন এলয়িডা �য়়েটে ওয়়েল্ল্ং করয়ত।
• পস্রষ্ডার এিং ওয়়েল্  ত্রুটট পস্রদশ ্শন করয়ত।
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কডায ্শ প্রণডালী (Job sequence)
•  পোইপগুনলর সটি্ক আ্কোর িযেিহোর ্করো হনয়ন� িো 

ননল্চিি ্করুন।

• এ্কটি এলনিো �নয়নটের �নযে শর্িলপনমটে আ্ঁকনি 
হনি। (নচ্ত্র 1 এ্কটি অঙ্কন শীি, পণূ কে  শস্কনল আ্কোর.)

• ড্রনয়ং শীি শেন্ক পোইনপর এলনিো �নয়নটের শর্িলপনমটে 
শ্কনি নননি হনি এিং 100 নমনম লম্বো পোইনপর উিনয়র 
এ্ক প্রোনন্ত শপস্ ্করুন।

• পোইপগুনলনি শর্িলপনমটে এর শপ্রোফোইল িরোির পোঞ্চ 
এর নচ্নি ্করুন এিং এ্কটি হযেোনসিো িযেিহোর ্কনর পোঞ্চ 
নচ্নি িরোির পোইপটি ্কোিনি হনি। 

•  ্কোিো প্রোন্তগুনল নর্িোনরং ্করুন এিং ্কোিো প্রোন্ত অসমিল 
হনল িো সংনশো্যন ্করনি ফোইল ্করুন।

•  শর্ শ্কোননো অসিোইর্ এিং অনযেোনযে দনূেি পদোে কে পোইনপর 
পষৃ্ঠ শেন্ক পনরষ্োর ্করুন।

•  পোইপটিন্ক 90° শ্কোনণ শসি ্করুন এিং সোনরিধে ্করুন।

•  7 নং নন�ল এিং 3 নমনম িযেোনসর  CCMS নফলোর রর্ 
ননি কেোচ্ন ্করুন , উিয় গযেোনসর �নযে চ্োপ  0.15 শ্কল্�/
শসনম2 শসি ্করুন।

•  ননউরেযেোল নশেো শসি ্করুন।

•  প্রনয়ো�নীয় ননরোপত্তো সি্ককেিো অনুসরণ ্করুন।

•  1.6 নমনম রুি গযেোপ সহ 4টি �োয়গোয় �নয়টেগুনলন্ক িযেো্ক 
ওনয়্ডি ্করুন এিং �নয়টেটিন্ক সোনরিধেিোনি রোেনি 
হনি । রেোই স্কয়োর িযেিহোর ্কনর পোইপ অনক্ষর মন্যযে 90° 
শ্কোণ পরীক্ষো ্করুন।

•  িোম মুনে এিং উলেম্ব ওনয়ল্্ডিং শ্কৌঁশল (Welding tech-
nique) িযেিহোর ্করুন।

•  �নয়টেটিন্ক 4 িোনগ িোগ ্কনর 3mmø CCMS রর্ 
িযেিহোর ্কনর শ্লোপোইপ এিং নফলোর রর্ন্ক মযেোননপুনলি 
্কনর এ্ক রোনন �নয়টেটিন্ক ওনয়্ডি ্করুন।

• শর্ �নয়টেটি উপিি্ৃনির আ্কোনর েো্কনি শসটিন্ক 4টি 
শসগনমনটে ওনয়ল্্ডিং ্করুন। নচ্ত্র 2 ওনয়ল্্ডিংনয়র ক্ম 
2 শেন্ক 6 (শসগনমটে 1)। 10 শেন্ক 0/12 (শসগনমটে 
3) 10 শেন্ক 6 (শসগনমটে 2) এিং 2 শেন্ক 0/12 
(শসগনমটে 4)। ওনয়ল্্ডিংনয়র এই ক্মটি িযেো্ক ্করো 
�নয়টেটিন্ক এমনিোনি রোেনি সোহোর্যে ্করনি র্োনি 
ওনয়ল্্ডিং আংনশ্কিোনি উলেম্বিোনি উপনরর নদন্ক এিং 
আংনশ্কিোনি সমিল অিস্োনন ্করো হয়।

•  সটি্ক রুি শপনননরেশন শপনি প্রনিটি শসগনমনটের শশনে 
ওনয়্ডি শশে ্করোর সময় ন্ক-শহোল ি�োয় রোেনি হনি।

•  অনিনরক্ত শপনননরেশন  এনড়নয় চ্লনি হনি।

•  ওনয়ল্্ডিং   �নয়টে পনরষ্োর ্করুন এিং ওনয়্ডি  ত্রুটির 
�নযে পনরদশ কেন ্করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.41
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দক্তডা ক্রম (Skill sequence)

পডাইপ জো�ডাড় - 1G অিস্ডায়ন জোরডাস্লংয়়ের মডাধ্যয়ম এমএস পডাইয়পর এলয়িডা �য়়েটে 
(Pipe weld - Elbow joint on MS pipe in IG rolling)
উয়দেশ্য: এটি  সোহোর্যে ্করনি
• আইল্� জোরডাস্লংয়়ে এমএস পডাইয়পর উপর এলয়িডা �য়়েটে প্রস্তুত করুন এিং ওয়়েল্  করুন।

�নয়নটের উিয় প্রোন্ত (র্ো 3 নমনম পুরু) সম্পূণ কে গিীরিোয় 
নমনরিি ্করনি সোহোর্যে ্করোর �নযে এিং িোল রুি শপনননরেশন 
শপনি শ্লোপোইনপ 7 নং  নন�ল শসি ্করুন।

এ�োড়োও র্নদ িযেো্ক ওনয়ন্ডির্ উপিতৃ্তো্কোর আ্ৃকনির  
পোইপগুনলন্ক 4টি শসগনমনটে ওনয়ল্্ডিং   ্করো হয় িোনি 
�নয়টেটিনি িোল নফউশন এিং রুি শপনননরেশননর সোনে 
সটি্কিোনি ওনয়ল্্ডিং ্করো র্োয়। 

নচ্ত্র 2-এ শদেোননো হনয়ন� িযেো্ক ্করো পোইপ এলনিো �নয়নটের  
শসগনমটেগুনল িোগ ্করো হনয়ন�।

4টি িোনগ এই নিিো�ন �িটিন্ক প্রনয়ো�নীয় অিস্োনন 
রোেনি সোহোর্যে ্করনি র্োনি ওনয়ল্্ডিং   আংনশ্কিোনি 
উলেম্ব ওনয়ল্্ডিং শ্কৌঁশল (Welding technique) বিোরো এিং 
আংনশ্কিোনি সমিল অিস্োন বিোরো সম্পন্ন ্করো র্োয়। 

উপরন্তু, ওনয়ল্্ডিংনয়র ্কোরনণ পোইপ �নয়নটের নি্ৃকনি, 1, 
3 এিং 2, 4 অনুক্নমর  ওনয়ল্্ডিং ্কনর ননয়ন্ত্রণ ্করো শর্নি 
পোনর।

পোইপ শস্কোয়োরিোি �নয়নটে ্করো এ্কটি ননরনিল্ছেন্ন ্কীনহোল 
ি�োয় রোেো িোল রুি শপনননরেশন   শপনি সোহোর্যে ্করনি।  
ওনয়ল্্ডিংনয়র  সময় িযেো্কগুনল সম্পূণ কেরূনপ নফউ� ্কনর এিং 
প্রনিটি অংনশর �নয়নটের প্রোন্ত এিং মূনলর র্েোর্ে নফউশন 
ননল্চিি ্কনর। 

ওনয়ল্্ডিংনয়র নি্দনুি স্শ কে্কটিনি শ্লো পোইপ এিং নফলোর রর্ 
60 - 70° এিং 30 -40° শ্কোণ িযেিহোর ্করুন। শ্লোপোইনপ েুি 
সোমোনযে সোইর্ ি্য  সোইর্ শমোশন নদনি হনি। ।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.41
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.42
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লট (OAW, SMAW)                                                 

পডাইপ ওয়়েল্ল্ং ‘টট’ �য়়েটে  অন এম এস পডাইয়পর  ø50 স্মস্ম  এিং 3 স্মস্ম প্রডাচীর
জোিধ  ইন লে্যডাট অিস্ডায়ন (1G) - (OAW-15) (Pipe welding ‘T’ joint on MS pipe 
ø50mm and 3mm wall thickness in flat position) (1G)- (OAW-15)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• 90° T শডািডার �ন্য জোেিলপয়মটে আঁকয়ত।
• মডারিডা অনুযডা়েী পডাইপ জোকয়ট প্রস্তুত করয়ত।
• পডাইপটট অিস্ডায়ন জোসট করয়ত  এিং ওয়়েল্ল্ং ট্যডাক করয়ত।
• দইু িডায়গ ওয়়েল্ল্ং শুরু করয়ত এিং সম্ূণ ্শ করয়ত।
• পস্রষ্ডার এিং িস্হরডাগত জো�ডাড় ত্রুটটর �ন্য পস্রদশ ্শন করয়ত।
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কডায ্শ প্রণডালী (Job sequence)

•  সটি্ক মোনপর পোইপ নননি হনি।

•  অঙ্কন শীনি 90° T শোেোর �নযে শর্িলপনমটে আ্ঁকনি 
হনি।নচ্ত্র-১

• অঙ্কন ্করো শীিটি শ্কনি পোইনপর িোইনরর নদন্ক গোনয় 
�নড়নয় নননি হনি। 

• শর্িলপনমটে অনুর্োয়ী পোইনপর গোনয় আচঁ্রো নদনয় 
মোন্ককেং ্কনর পোঞ্চ নদনয় মো্ককে ্করুন। িোরপনর শমন পোইপ 
ও ব্োঞ্চ পোইনপ পোঞ্চ লোইন িরোির গযেোস ্কোটিং বিোরো শ্কনি 
্কোটিং প্রোন্তগুনলন্ক ফোইনলং ্কনর নননি হনি।

•  নর্িোনরং ্কনর নননি হনি।

• অসিোইর্ ও অনযেোনযে দুনেি পদোে কে পনরষ্োর ্কনর নননি 
হনি।

• শমন পোইনপর সোনে ব্োঞ্চ পোইপ 900  শি শসি ্কনর 
অযেোলোইননমটে  শচ্্ক ্কনর নননি হনি।

• 7 নং নন�ল শসি ্করুন এিং ৩নমনম িযেোনসর CCMS 
নফলোর রর্ নননি হনি।

• উিয় গযেোনসর চ্োপ ০.১৫শ্কল্�/শসনম২ এ শসি ্করুন 
এিং ননউরেযেোল শলেম দিনর ্করুন।

•  প্রনয়ো�নীয় ননরোপত্তো িযেোিস্ো অিলম্বন ্করুন।

•  সটি্ক রুি শপনননরেশন পোিোর �নযে সমোন িোনি ২ নমনম 
রুি গযেোপ নদনি হনি এিং 900  দুরনত্ব চ্োর �োয়গোয় িযেো্ক 
ওনয়ল্্ডিং ্করুন। 

•  টি �নয়টেটিন্ক এমন িোনি শসি ্করুন র্োনি ওনয়ল্্ডিং 
এর সমইয়  শ্লোপোইপ িো নফলোর রর্ পনরচ্োলনো ্করনি 
শ্কোনর্কম িো্যো নো আনস।

• পোইপটিন্ক শ্কোনর্কম নো র্ুনরনয় শ্লোপোইপ এিং নফলোর 
রর্ন্ক চ্োলনো ্কনর ওনয়ল্্ডিংটি সম্পন্ন ্করুন।

• রুি ওনয়ল্্ডিং ্করোর সময় শ্লোপোইনপর পোশোপনশ শদোলননর 
মো্যযেনম  সমগ্র রুনি ন্ক-শহোল দিনর ্করুন এিং উিয় 
পোইনপর প্রোন্তবিয় সটি্ক িোনি গনলনয় সটি্ক শপননরেশন 
সুননল্চিৎ ্করুন।

• িোমোনিমুনে শ্কৌঁশল িযেিহোর ্কনর �নয়টেটিন্ক  চ্োরটি 
শসগনমনটে (১,২,৩,৪) িোগ ্কনর ওনয়ল্্ডিং সম্পন্ন ্করুন।

অস্তস্রক্ত জোপস্নয়ট্শন এস্রয়়ে চলয়ত হয়ি

ওনয়ল্্ডিং পনরষ্োর ্করুন এিং ওনয়ল্্ডিং ত্রুি পনরদশ কেন ্করুন। 

দক্তডা ক্রম (Skill sequence)

লে্যডাট অিস্ডায়ন 50 স্মস্ম ি্যডায়সর এিং 3 স্মস্ম পুরু প্রডাচীর স্িস্শষ্ট এমএস পডাইয়পর 
উপর পডাইপ  ‘টট’ �য়়েটে ওয়়েল্ল্ং (Pipe welding ‘T’ joint on MS pipe ø50mm 
and 3mm wall thickness in flat position)
উয়দেশ্য: এটি  সোহোর্যে ্করনি
• সমতল অিস্ডায়ন এম এস পডাইয়প টট �য়়েটে দতস্র করয়ত।

1.3.41 অনুশীলনী জোদি

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.42
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.43
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লট (OAW, SMAW)                                                 

স্সয়গেল স্ি িডাট �য়়েটে  অন এম এস জোলেয়ট  12  স্মস্ম  পুরু  ইন উল্লম্ব অিস্ডান (3G)-
(SMAW-16) (Single “V” butt joint on MS plate 12mm thick in vertical position 
(3G)-(SMAW-16))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• অঙ্কন অনুযডা়েী �ি প্রস্তুত  করয়ত।
• গ্যডাস কডাটটং পদ্ধস্তয়ত স্িয়িল করয়ত।
• �িটট  উল্লম্ব অিস্ডায়ন জোসট  করয়ত। 
• �িটট স্ি আকডায়র জোসট করয়ত এিং ট্যডাক ওয়়েল্ করয়ত।
• রুট রডান, এিং 2়ে 3়ে রডান �মডা করয়ত।
• পস্রষ্ডার এিং পৃয়ঠের ওয়়েল্ল্ং ত্রুটটগুস্ল পস্রদশ ্শন করয়ত।
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কডায ্শ প্রণডালী (Job sequence)
•  12 নমনম পুরু এম এস শলেিটি ্কোিনি হনি।

•  অঙ্কন অনুর্োয়ী প্রোন্ত নিনিল ্করুন।

•  উিয় শলেনিরই 30০ শেন্ক 35০ নিনিল অযেোনগেল এিং 1.5 
নমনম রুি শফস েো্কনি এিং প্রোনন্ত শ্কোন দোগ েো্কনি নো। 

•  শস্সোর িযেিহোর ্কনর 2 নমনম এ্কটি অনিন্ন রুি গযেোপ 
ি�োয় রোেনি হনি এিং শলেিগুনলন্ক িযেো্ক ওনয়ল্্ডিং 
্করুন।

 •  �নয়নটের রুনির নদন্ক শলেিগুনলন্ক 177° এ নপ্রনসি 
্করুন।

•  উলেম্ব অিস্োনন িযেো্ক ওনয়ল্্ডিং ্করো �নয়টেটিন্ক  শসি 
্করুন।

•  DC ওনয়ল্্ডিংনয়র �নযে 3.15mm িযেোনসর ইনলনট্োর্ নননি 
হনি এিং DCEN শপোলোনরটি িযেিহোর ্করুন।

•  শলেনির ননচ্ শেন্ক শুরু ্কনর উপনরর নদন্ক রুি রোন �মো 
্করুন এিং এ্কটি অনিন্ন রুি শপনননরেশন  ি�োয় রোেনি 
হনি ।

•  শিকে আ্ককে দদর্ কেযে িযেিহোর ্করুন।

•  স্যেোগ অপসোরন ্করুন এিং িোনরর ব্োশ নদনয় ওনয়ল্্ডিং 
পনরষ্োর ্করুন।

•  4mm িযেোনসর এম এস  ইনলনট্োর্ এিং 150-amp ওনয়ল্্ডিং 
্কোনরটে শসি ্করুন।

•  সটি্ক ওনয়ি শ্কৌঁশল িযেিহোর ্কনর উলেম্ব অিস্োনন 2nd, 
3rd রোন �মো ্করুন  এিং ওনয়ল্্ডিং   সম্পূণ কে ্করুন।

• সটি্ক রুি শপনননরেশন  এিং অনযেোনযে িোনহযে্ক শ�োড় ত্রুটি 
পরীক্ষো ্করুন।

•  সম্ভি হনল ত্রুটিগুনল সংনশো্যন ্করুন।

দক্তডা ক্রম (Skill sequence)

উল্লম্ব অিস্ডায়ন 12 স্মস্ম পুরু এমএস জোলেয়ট স্সয়গেল  “স্ি” িডাট �য়়েটে (Single “V” 
butt joint on MS plate 12mm thick in vertical position)
উয়দেশ্য: এটি  সোহোর্যে ্করনি
•  উল্লম্বিডায়ি এমএস জোলেয়ট স্সয়গেল  ‘V’ িডাট �য়়েটে প্রস্তুত করুন এিং ওয়়েল্  করুন।

�ি প্রস্তুস্ত 

অল্সি-অযেোনসটিনলন ্কোটিং িযেিহোর ্কনর 30 শেন্ক 35° শ্কোনণ 
প্রোন্তগুনল  এিং নিনিল ্কোটিং ্করুন।

অসিোইর্ অপসোরণ ্করনি এিং মসণৃিো শপনি শিনিল 
প্রোন্তগুনল গ্রোইল্ন্ং ্কনর  নননি হনি।

কডাটটং এিং গ্রডাইন্ করডার সম়ে গগলস স্পস্পই 
ি্যিহডার করুন।

ফোইনলং ্কনর পুনরো দদর্ কেযে �নুড় এ্কটি 1.5 নমনম রুি শফস 
প্রস্তুি ্করুন।

স্সয়গেল ‘V’ িডাট �য়়েয়টের জোসটটং এিং ট্যডাস্কং

নিনিনল ্করো প্রোন্তগুনলন্ক 2.5 নমনম পুরু শস্সোর িযেিহোর 
্কনর 2.5 নমনম রুি গযেোনপর সোনে সমোন্তরোল রোেনি হনি ৷ 2.5 
নমনম পুরু শস্সোরগুনল এ্কটি অনিন্ন এিং সমোন্তরোল মূল 
গযেোপ  শপনি িযেিহৃি হয়। 

নি্ৃকনি ননয়ন্ত্রনণর �নযে সটি্ক অযেোলোইননমটে এিং 3° 
নপ্রনসটিং সহ উিয় প্রোনন্ত িযেো্ক-ওনয়্ডি। (নচ্ত্র 1) অে কেোৎ 
রুনির নদন্ক শলেনির মন্যযে শ্কোণটি 177° রোেনি হনি। 

ওনয়্ডি পল্�শনোর িযেিহোর ্কনর �নয়টেটিন্ক উলেম্বিোনি 
রোেনি হনি ।

ওয়়েল্ িীে স্েয়পডাল্�শন

3.15 নমনম িযেোনসর এম এস ইনলনট্োর্ িযেিহোর ্কনর 110 amps 
ওনয়ল্্ডিং ্কোনরটে শসি ্কনর ইনলনট্োনর্র সোমোনযে পোশোপোনশ 
চ্লোচ্নলর সোনে রুি রোন �মো ্করুন। এিং (নচ্ত্র 2)

রুট রডান �যু়ড় একটট কীয়হডাল স্নল্চিত করুন।

ইনলনট্োর্ শহো্ডিোনরর সোনে ইনলনট্োনর্র শ্কোণ 120° হওয়ো 
উনচ্ি র্োনি ওনয়্ডি লোইননর সোনে ইনলনট্োর্টিন্ক 80° শ্কোনন 
্যনর রোেো সুনি্যো�ন্ক হয়। আ্ককে দদর্ কেযে শ�োি হনি হনি।

রুি শপনননরেশন  গিীরিো 1.6 নমনম অনিক্ম ্করো উনচ্ি 
নয়।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.43

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



129

নচ্নপং হোি্য নড় িযেিহোর ্কনর স্যেোগ অপসোরন ্করুন এিং 
এ্কটি িোনরর ব্োশ িযেিহোর ্কনর রুি রোন পনরষ্োর ্করুন।

এ্কটি 4 নমনম িযেোনসর ইনলনট্োর্ িযেিহোর ্কনর 160 amps 
্কোনরটে সহ রুি শলয়োনরর উপর  নবিিীয় রোন �মো ্করুন। 
ইনলনট্োর্ সোমোনযে পোশোপোনশ চ্োলনো ্কনর ওনয়ল্্ডিং ্করুন। 
(নচ্ত্র 3)

স্যেোগ অপসোরণ ্করুন এিং পুখিোনুপুখিিোনি ওনয়্ডি  িীর্ 
পনরষ্োর ্করুন।

4 নমনম র্োয়ো এম এস ইনলনট্োর্ এিং 160 amps ্কোনরটে 
িযেিহোর ্কনর িৃিীয় স্রটি �মো ্করুন।  (নচ্ত্র 4) ওনয়ন্ডির 
শিোনয় ইনলনট্োনর্র গনি ক্ষনণন্কর �নযে েোমোনি হনি।

ইনলনট্োনর্র ওনয়ি গনি নচ্ত্র 3 এিং নচ্ত্র 4 এ শদেোননো নিনটি 
পযেোিোনন কের শর্ন্কোনও হনি পোনর। আন্ককের দদর্ কেযে শ�োি হওয়ো 
উনচ্ি র্ো ওনয়ল্্ডিং   ্যোি্য র সযেোনগং ননয়ন্ত্রণ ্করনি সহোয়িো 
্কনর।

আন্ডারকডাট এিং অস্তস্রক্ত উত্তল, অিতলতডা 
এস্ড়য়়ে চলয়ত হয়ি।  

এ্কটি নচ্নপং হোি্য নড় নদনয় স্যেোগগুনল অপসরোন ্কনর এ্কটি 
িোনরর ব্োশ নদনয় ওনয়্ডি িীর্টি িোলিোনি পনরষ্োর ্করুন। 

মূল শপনননরেশন , আন্োর্কোি, শ্লো শহোল এিং 
নরইননফোস কেনমনটের  �নযে পনরদশ কেন ্করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.43
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.44
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লটি (OAW, SMAW)                                                

পডাইপ ঢডালডাই 45° কো�ডাণ জয়়েন্ট  অন এম এস পডাইপ ø50mm এিং 3 স্মস্ম  প্ডাচীর 
কোিধ  (Pipe welding 45° angle joint on M.S. pipe ø50mm and 3mm wall thickness 
(1G)- (OAW-16))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• 45° শডাখডা জয়়েয়ন্টর জন্য পডাইপ তৈস্র �রয়ৈ। 
• ডডাইয়মনশন অনুযডা়েী পডাইপ কো�য়ি প্স্তুৈ �রয়ৈ।
• িচ্চ এিং স্িলডার রড ি্যিহডার �য়র ওয়়েল্ল্ং সম্পূণ ্চ �রয়ৈ। 
• পযৃ়ঠের ত্রুটিগুস্ল পস্রদশ ্চন �রয়ৈ।
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�ডায ্চ প্ণডালী (Job Sequence)

•  45° শাখা পাইনপর শেভলপনমন্ট পদ্ধনি(Procedure for 
development of 45° branch pipe): নিত্র 1. এ্কটি শ্কন্দ্র 
শরখা AB আ্ঁকনি হনি।

•  শরফানরন্স লাইন নহসানি শ্কন্দ্র শরখা AB সহ প্রদত্ত 
পাইনপর ি্যাসার্ কে এিং দদর্ কে্য গ্রহণ ্কনর নিন্ ুC, D, E এিং 
F নিননিি ্করুন।

•  “CD” লাইনন 45° শাখা পাইনপর অিস্ান সনাক্ত ্করুন। 
এটি “G” হনি।

•  “G” নিন্নুি এ্কটি 45° শ্কাণ আ্ঁকনি হনি।

•  এ্কটি উপযুক্ত উচ্চিা নননি হনি এিং G নিন্ ুশেন্ক 45° 
লাইনন শাখা পাইনপর (GI) উচ্চিা নিননিি ্করুন।

•  I শেন্ক, উভয় পানশ এ্কটি অনুভূনম্ক শরখা (XX’) আ্ঁকনি 
হনি। এই XX’ হনি অঙ্কন শেভলপনমনন্টর শিস লাইন।

•  I শেন্ক, ব্াঞ্চ পাইনপর িাইনরর ি্যাস IJ  XX’ লাইনন প্লি 
্করুন।

•  শাখা পাইনপর জন্য এ্কটি শ্কন্দ্র শরখা আ্ঁকনি হনি। 
এই লাইনটি K-শি মূল পাইনপর শ্কন্দ্র লাইন AB শ্ক শেদ 
্কনরনে।

•  GK-এ শযাগ নদনি হনি। K নিন্নুি GK এর উপর এ্কটি 
লম্ব শরখা আ্ঁকনি হনি যা CD-এর সানে H নিন্নুি নমনলি 
হয়। এখন IGKHJ হনি শাখা পাইনপর আ্ৃকনি (রূপনরখা)।

•  ি্যানসর িাইনর শাখা পাইনপর সমান এ্কটি অর্ কেিতৃ্ত 
আ্ঁকনি হনি।

•  অর্ কেিতৃ্তন্ক 0-1 নহসানি 6টি সমান অংনশ ভাগ ্করুন; 
1-2; 2-3; 3-4; 4-5 এিং 5-6।

•  এই নিন্ ু 1,2,3,4,5 শেন্ক IJ ি্যানসর উপর উল্লম্ব শরখা 
আ্ঁকনি হনি। ইনিমনর্্যই নিন্ ু6 ও 0 শেন্ক দুটি উল্লম্ব 
শরখা ো্কনি। নিন্ ু6 শেন্ক  IG এিং নিন্ ু0 শেন্ক JH । 
এই উল্লম্ব শরখাগুনল শাখা পাইপ লাইন ‘GK’ এিং ‘KH’ শ্ক 
6’, 5’, 4’, 3’, 2’, 1’ এিং 0’ নিন্নুি শেদ ্করনি। মনন রাখনি 
হনি শয পনয়ন্ট 6’ ও G এিং পনয়ন্ট 0’ ও H এ্কই নিন্।ু 
শিস লাইন XX’ প্লনি 0, 1,2,3,4,5,6,5,4,3,2,1,0 নহসানি ‘0-
1’ দরূনবের সমান 13 পনয়ন্ট।

•  এই 13টি নিন্ ুশেন্ক XX’-এ উল্লম্ব শরখা আ্ঁকনি হনি।

•  পনয়ন্ট 6’, 5’,4’, 3’, 2’, 1’, 0’ শেন্ক XX’-এর সমান্তরাল 
অনুভূনম্ক শরখা আ্ঁকনি হনি। এই 7টি অনুভূনম্ক শরখা 
শিস লাইন শেন্ক 13টি উল্লম্ব শরখান্ক 13 পনয়নন্ট ্কািনি।

•  ননয়নমি মসণৃ িক্রনরখার সানে 13টি ্কাটিং পনয়নন্ট শযাগ 
নদনি হনি। ৷ এখন 45° শাখা পাইনপর জন্য প্রনয়াজনীয় 
শেভলপনমন্ট প্রস্তুি হনি৷ শেভলপনমন্ট এর প্রানন্ত 3 
শেন্ক 5 নমনম অ্যালাউন্স  নদনি হনি। । (আ্কার 1) 

•  কোিস পডাইয়প এ�টি কোহডাল তৈস্রর জন্য (For de-
veloping a hole in the base pipe): উপনর প্রর্ান 
পাইনপর উপর AB এর সমান্তরানল 7টি লাইন আ্ঁকনি 
হনি। এিং 3,2,1,0,1,2,3 এইভানি নাম্করন ্করুন।যানদর 
প্রনি্যন্ক্যর দুরবে 0-1 দরূনবের সমান।

•  0’, 1’, 2’, 3’, 4’, 5’, 6’ শেন্ক উল্লম্ব শরখা আ্ঁকনি হনি। 
এই উল্লম্ব শরখাগুনল 7টি অনুভূনম্ক শরখান্ক শেদ ্করনি।  
িক্রনরখার সানে নিন্গুুনল শযাগ ্করুন। প্রনয়াজনীয় শহাল 
শেভলপনমনন্টর জন্য এখন প্রস্তুি।

•  সটি্ক আ্কানরর পাইপ ি্যিহার ্করা হনয়নে িা ননশ্চিি 
্করুন।

•  এ্কটি অঙ্কন শীনি 45° শাখার জন্য শেভলপনমন্ট প্রস্তুি 
্করুন।

•  শেভলপনমন্টটি শ্কনি পাইনপর উপর শপস্ট ্করুন।

•  উভয় পাইনপর শেভলপনমনন্টর শপ্রাফাইনল পাঞ্চ মা্ককে 
্করুন। পাঞ্চ নিননিি শপ্রাফাইল িরাির শাখা পাইপ ্কািনি 
হনি  এিং এটি ফাইল ্করুন। গ্যাস ্কাটিং দ্ারা প্রর্ান 
পাইনপ নিননিি শপ্রাফাইলটি ্কািনি হনি এিং ফাইল 
্করুন। 

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধৈ 2022) - অনুশীলনী 1.3.44
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•  গ্যাস ্কািা প্রান্তগুনল নেিানরং ্করুন এিং প্রান্তগুনল 
ফাইল ্করুন।

•  শযন্কাননা অক্াইে এিং অন্যান্য দেূ্ক অপসারনণর 
জন্য পাইনপর পষৃ্ঠ পনরষ্ার ্করুন।

•  শাখা পাইপটিন্ক প্রর্ান পাইনপর সানে 45° শ্কানণ শসি 
্করুন এিং সানরিদ্ধ ্করুন।

•   7 নম্বর ননজল শসি ্করুন , 3mm ি্যানসর CCMS নফলার 
রে এিং উভয় গ্যানসর জন্য িাপ 0.15 kg/cm2 শি শসি 
্করুন এিং ননউট্্যাল নশখা ি্যিহার ্করুন ।

•  প্রনয়াজনীয় ননরাপত্তা সি্ককেিা অনুসরণ ্করুন।

• 45° ি্যির্ানন এিং 2 নমনম রুি গ্যাপ  নদনয় জনয়ন্টটিন্ক 
ওনয়শ্্ডিং ্করুন যানি রুি শপনননট্শন  ননশ্চিি হয়।

• শ্কান িার্া োড়াই শ্লা পাইপ এিং নফলার রেন্ক ্কানজ 
লাগানি সুনির্াজন্ক ্করার জন্য ি্যা্ক ্করা পাইপ “শাখা” 
জনয়ন্টটি সটি্কভানি অিস্ান ্করা হনয়নে িা ননশ্চিি 
্করুন।

• পাইনপর র্ূণ কেন োড়াই শ্লা পাইপ এিং নফলার রেন্ক 
ম্যাননপুনলি ্কনর জনয়ন্টটিন্ক ওনয়্ডি ্করুন।

•  পুনরা ওনয়শ্্ডিং   জনুড় ্কীনহাল িজায় রাখনি হনি  এিং 
জনয়নন্টর উভয় প্রানন্তর ভাল রুনির  শপনননট্শন  এিং 
নফউশন ননশ্চিি ্করনি শ্লা পাইনপর পানশর নদন্ক গনি 
নদনি হনি। ।

•  িামানভমুনখ শ্কৌশল ি্যিহার ্কনর িা্ঁকা জনয়ন্ট িরাির 
4টি শসক্টর 1, 2, 3 এিং 4 এ ওনয়্ডি সম্পূণ কে ্করুন। 

•  পূনি কের শসক্টনরর ক্র্যািারটিন্ক সটি্কভানি নফউজ ্করার 
যত্ন নননি হনি  নিুন শসক্টর শুরুর সানে ওনয়শ্্ডিং

অস্ৈস্রক্ত কোপস্নয়রেশন  এস়্িয়়ে চলয়ৈ হয়ি।

•  ওনয়শ্্ডিং   পনরষ্ার ্করুন এিং ত্রুটিগুনলর জন্য ওনয়শ্্ডিং   
পনরদশ কেন ্করুন 

দক্ষৈডা ক্রম (Skill sequence)

50 স্মস্ম ি্যডায়সর এিং 3 স্মস্ম পুরু প্ডাচীর স্িস্শষ্ট  M.S-এ পডাইয়প 45° কো�ডাণ জয়়েন্ট 
(Pipe welding 45° angle joint on M.S. pipe ø50mm and 3mm wall thickness )
(1G)- (OAW-16)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য ্করনি

•  1G পল্জশয়ন এমএস পডাইয়পর উপর 45° কো�ডাণ জয়়েন্ট প্স্তুৈ �রয়ৈ এিং ওয়়েল্  �রয়ৈ।

1.3.41 নং অনুশীলনী  প়ুিয়ৈ হয়ি।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধৈ 2022) - অনুশীলনী 1.3.44
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.45
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লটি  (OAW, SMAW)                                                  

কোসডাজডা লডাইয়নর িীড  অন এম এস কোলেয়ি 10mm পুরু  ইন ওভডারয়হড পল্জশয়ন 
(SMAW-17) (Straight line beads on MS plate 10mm thick in overhead position 
(SMAW-17))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• ওভডারয়হড অিস্ডায়ন M.S কোলেি কোসি �রয়ৈ। 
• ওভডারয়হড ওয়়েল্ল্ংয়়ের জন্য ইয়লয়ট্ডাড, �ডায়রন্ট, কোপডালডাস্রটি এিং আয়�্চর তদর্ ্চ্য স্নি ্চডাচন �রয়ৈ।
• সরলয়রখডা়ে ইউস্নিম ্চ িীড জমডা �রয়ৈ। 
• পযৃ়ঠের ত্রুটিগুস্লর জন্য সরলয়রখডার িীডগুস্ল পস্রদশ ্চন �রয়ৈ।
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�ডায ্চ প্ণডালী (Job Sequence)

•  শপ্লি প্রস্তুি এিং পনরষ্ার ্করুন।

•  অঙ্কন অনুযায়ী সমান্তরাল শরখা িাননি হনি ।

•  এ্কটি শসন্টার পাঞ্চ নদনয় লাইনগুনল নিননিি ্করুন এিং 
পাঞ্চ ্করুন৷

•  পশ্জশনানরর সাহানয্য ওভারনহে পশ্জশনন শপ্লিটি শসি 
্করুন। নননজর উচ্চিা অনুসানর জনিটি সামঞ্জস্য ্করুন।

•  এ্কটি 3.15 নমনম ি্যাস  ইনলনট্াে  ননি কোিন ্করুন এিং 
100-110 অ্যাম্ম্পয়ার ্কানরন্ট শসি ্করুন।

ওভডার-কোহড পল্জশয়ন ওয়়েল্ল্ং �রডার সম়ে 
স্িয়শষভডায়ি কোহলয়মি ি্যিহডার �রুন।

ওয়়েল্ল্ং কো�িলটির ভডার কোনও়েডার জন্য এটিয়� 
স্নয়জর �ডাযঁ়ধর উপর রডাখয়ৈ হয়ি।

অন্যডান্য প্স্ৈরক্ষডামপূল� কোপডাশডায়�র পডাশডাপডাস্শ 
আম ্চ গডাড্চ এিং কোলগ গডাড্চ ি্যিহডার �রুন।

• স্াভানি্ক গনিনি শোি আ্ককে দদর্ কে্য  নদনয় শখািঁা লাইন 
িরাির প্রেম িীে জমা ্করুন।

সটি� কো�ৌশল ি্যিহডার �য়র গস্লৈ পুল এিং 
স্্যডাগ স্ন়েন্ত্রণ �রুন।

•  স্্যাগ অপসারন ্করুন,  িীে পনরষ্ার ্করুন এিং ত্রুটির 
জন্য পনরদশ কেন ্করুন।

•  প্রেম িীের শক্ষনত্র শযমনটি ্করা হনয়নেল শিমনন পাঞ্চে 
লাইন িরাির অন্য িীেগুনল জমা ্করুন।

•  ত্রুটির জন্য ওনয়্ডি িীে পনরদশ কেন ্করুন.

ত্রুটি োড়া অনভন্ন শসাজা িীে জমা ্করনি সক্ষম না হওয়া 
পয কেন্ত অনুশীলন ্করুন।

দক্ষৈডা ক্রম (Skill sequence)

মডাথডার উপয়র অিস্ডায়ন 10mm পুরু MS কোলেয়ি সরল কোরখডার িীড (Straight line bead 
on MS plate 10mm thick in over head position)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য ্করনি

•  মডাথডার উপয়র অিস্ডায়ন 10 স্মস্ম পুরু এমএস কোলেয়ি সরল কোরখডার িীড প্স্তুৈ �রয়ৈ  এিং অনুশীলন �রয়ৈ।

ভপূ স্ম�ডা

যনদও ওভারনহে ওনয়শ্্ডিং সিনিনয় ্কটিন, সটি্ক ওনয়শ্্ডিং 
শ্কৌশল (Welding technique) অনুসরণ ্কনর এটি সহজ ্করা 
শযনি পানর। ওভারনহে পশ্জশনন ওনয়শ্্ডিং ্করা হয় পাইনপং 
ওয়া্ককে, নশপ নিশ্্ডিং এিং স্টা্কিারাল শফনব্ন্কশনন।

এ্কটি স্কাইিার (নিত্র 1) নদনয় সমান্তরাল শরখাগুনল নিননিি 
্করুন এিং এ্কটি শসন্টার পাঞ্চ নদনয় লাইনটি পাঞ্চ ্করুন। 

ওভারনহে পশ্জশনন জি শসি ্করার সময়, পাঞ্চে লাইননর 
জিটি ভুনমর মুনখামুনখ হওয়া উনিি। (নিত্র 2) 

শ্জগ িা পশ্জশনানরর শিনলন্কানপং টিউি ি্যিহার ্কনর 
নননজর উচ্চিার উপর ননভকের ্কনর জনির উচ্চিা সামঞ্জস্য 
্করুন। (নিত্র 2) ওভারনহে অিস্ানন ওনয়শ্্ডিংনয়র সময় 

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধৈ 2022) - অনুশীলনী 1.3.45
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গনলি র্ািু এিং স্্যািানরর শোি ্কণা জনয়ন্ট শেন্ক নীনি 
পনড় যানি এিং নননজন্ক রক্ষা ্করনি এই হি ্কণাগুনলর 
জন্য এ্কটি শহলনমি,আম কে গােকে, শলগ গােকে, গ্াভস, এনপ্রান 
এিং জিুা ি্যিহার ্করা খুিই গুরুবেপূণ কে। 

এই অিস্ানন, ওনয়শ্্ডিং শ্কিনলর ওজননর ্কারনণ হািটি 
নীনি িানা হনি। এই ্কারনণ ক্রমাগি এ্কটি শোি আ্ককে 
িজায় রাখা ্কটিন। নিত্র 2-এ শদখাননা নহসানি ্কানঁর্র উপর 
শ্কিল স্াপন ্কনর এটি হ্াস ্করা শযনি পানর।

3.15 নমনম ি্যানসর MS ইনলনট্াে ি্যিহার ্করুন এিং 100 - 
110 অ্যাম্ম্পয়ার ্কানরন্ট শসি ্করুন। ফ্্যাি অিস্াননর জন্য 
ি্যিহৃি ্কানরনন্টর শিনয় প্রায় 10 amp ্কম ্কানরন্ট শসি 
্করা হয়, ্কারণ মার্্যা্কে কেণ িানার প্রভাি ্কমানি এ্কটি শোি 
গনলি পুল িজায় রাখা খুিই গুরুবেপূণ কে।

ইনলনট্ােটিন্ক শিস শমিাল পনৃষ্ঠর 90° এিং ওনয়্ডি লাইননর 
সানে 85° শি র্নর রাখনি হনি। (নিত্র 3 ও 4) এ্কটি শোি আ্ককে 

দদর্ কে্য ি্যিহার ্কনর মার্্যা্কে কেণ শশ্ক্তন্ক সফলভানি অনিক্রম 
্করা শযনি পানর। 

শখািঁা লাইন িরাির প্রেম িীে জমা. মহা্কেষীয় প্রভাি ্কমানি 
এ্কটি খুি শোি গনলি পুল িজায় রাখার জন্য যত্ন শনওয়া 
উনিি।

নদ্িীয় এিং পরিিষী িীে   ওনয়শ্্ডিং   ্করার জন্য এ্কই 
পদ্ধনি পুনরািি্ৃনি ্করুন। (নিত্র 6)

িীের অনভন্নিা, আন্ার্কাি, স্্যাগ ইন্্কলুশন, শ্লা শহাল 
ইি্যানদর মনিা পনৃষ্ঠর ত্রুটিগুনলর জন্য ওনয়্ডি পনরদশ কেন 
্করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধৈ 2022) - অনুশীলনী 1.3.45
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.46
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লটি  (OAW, SMAW)                                                 

পডাইপ ফ্্যডাঞ্জ জয়়েন্ট   অন এমএস পডাইপ সহ এমএস কোলেি ø50mm × 3mm প্ডাচীর 
কোিধ (1F) (SMAW-18) (Pipe flange joint on MS plate with MS pipe ø50mm × 
3mm wall thickness (1F) (SMAW-18))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• এ�টি িগ ্চডা�ডার কোলেয়ি এ�টি অভ্যন্তরীণ এিং িডাস্হ্য� িৃত্ত স্চস্নিৈ �রয়ৈ। 
• অল্সি-অ্যডাস্সটিস্লন গ্যডাস �ডািডার মডাধ্যয়ম অভ্যন্তরীণ এিং িডাস্হ্য� িৃত্তগুস্ল �ডািয়ৈ।।
• অভ্যন্তরীণ িৃৈয়্ৈ এ�টি MS পডাইপ কোঢডা�ডায়ৈ এিং ওয়়েল্ল্ং ি্যডা� �রয়ৈ।
• 1G অিস্ডায়ন আ�্চ স্দয়়ে ফ্্যডায়ঞ্জর সডায়থ পডাইপটি ওয়়েল্ �রয়ৈ (র্পূণ ্চডা়েমডান)। 
• জয়়েন্টটি পস্রষ্ডার �রয়ৈ এিং কো�ডায়নডা িডাস্হ্য� ওয়়েল্ ত্রুটির জন্য পস্রদশ ্চন �রয়ৈ।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



137

�ডায ্চ প্ণডালী (Job Sequence)

•  প্রদত্ত 3 নমনম পুরু িগ কো্কার শপ্লনির ্কণ কে দুটিন্ক শযাগ 
্করুন , ্কণ কে দুটি শয নিন্নুি পরস্রন্ক শেদ ্করনে শসই 
নিন্টুিন্ক মা্ককে ্করুন এিং পাঞ্চ ্করুন।

•  এ্কটি ম্প্রং নেভাইোর ি্যিহার ্কনর ্কয়ার শপ্লনির শ্কনন্দ্র 
50 নমনম ি্যাসানর্ কের এ্কটি িতৃ্ত আ্ঁকনি হনি এিং 45 নমনম 
ি্যাসার্ কে সহ আনর্কটি িতৃ্ত আ্ঁকনি হনি এিং িি্ৃনির 
উভয় পনরনর্ন্ক পাঞ্চ মা্ককে ্করুন। 

•  0.8 নমনম আ্কানরর ্কাটিং ননজল ননি কোিন ্করুন এিং 
্কাটিং িনিকের সানে এটি নফি ্করুন। 

• 3 নমনম এম এস শপ্লি ্কািার জন্য অ্যানসটিনলন গ্যানসর 
জন্য িাপ 0.15 শ্কশ্জ/শসনম2 শসি ্করুন এিং অশ্ক্নজন 
গ্যানসর জন্য 1.5 শ্কশ্জ/শসনম2  শসি ্করুন। 

•  ননউট্্যাল নশখা শসি ্করুন এিং িগ কো্কার শপ্লনির এ্ক 
প্রানন্তর শ্কন্দ্র নিন্নুি নপ্রনহি ্করুন যিক্ষণ না এটি 
উজ্জ্বল লাল হি অিস্ায় শপৌঁোয়।

•  অশ্ক্নজন ্কাটিং নলভার িাপনি হনি এিং িহৃত্তর িি্ৃনির 
পাঞ্চ নিননিি পনরনর্নি না  শপৌঁোননা পয কেন্ত শপ্লনির প্রান্ত 
শেন্ক হাি নদনয় িিকেটি সনরনয় নননয় শযনি হনি।৷

•  এখন শরালার গাইে এিং সা্ুককেলার ্কাটিং এিািনমন্ট 
ি্যিহার ্কনর 90নমনম ি্যানসর িতৃ্তটি ্কািনি হনি।  

গ্যডাস �ডািডার জন্য প্য়়েডাজনী়ে স্নরডাপত্তডা সৈ�্চৈডা 
অনুসরণ �রডা স্নল্চিৈ �রুন।

•  অভ্যন্তরীণ িতৃ্ত ্কািার জন্য, প্রেনম 50 নমনম ি্যানসর 
পনরনর্র নভিনর প্রায় 10 নমনম এ্কটি শোি নেদ্র ্করুন।

•  নেদ্র ্করা অংশ শেন্ক িিকেটিন্ক পনরনর্র নদন্ক নননয় শযনি 
হনি এিং এ্কটি শোি িতৃ্ত ্কািার এিািনমন্ট ি্যিহার ্কনর 
50mmি্যানসর নেদ্র ্কািা সম্পূণ কে ্করুন৷

•  ্কািা প্রান্তগুনল পনরষ্ার ্করুন এিং এ্কটি অর্ কে শগালা্কার 
ফাইল ি্যিহার ্কনর ্কািা প্রানন্তর নভিনরর মুখটি টট্ম 
্করুন৷

•  শপ্লনির ্কািা গনিকে 50 নমনম িাইনরর ি্যানসর প্রদত্ত 
পাইপটি এমনভানি শ�া্কানি হনি যানি পাইনপর শশেটি 
6 নমনম শপ্লনির অপর পানশ সমিল পনৃষ্ঠর সানে ফ্াশ 
্কনর এ্কটি পাইপ ফ্্যাঞ্জ জনয়ন্ট দিনর ্কনর।

•  এ্কটি 2.5  নমনম ি্যানসর নমনেয়াম আচ্ানদি এমএস 
ইনলনট্াে ননি কোিন ্করুন এিং

60 – 70 amp ওয়়েল্ল্ং �ডায়রন্ট কোসি �রুন এিং 
DCEN ি্যিহডার �রুন।

•  জনয়নন্টর অন্য পানশ 90° ি্যির্ানন িারটি জায়গায় ি্যা্ক 
ওনয়্ডি ্করুন।

 ি্যডাস্�ং �রডার সম়ে পডাইপটি কোলেি সডারয়িয়সর 
সডায়থ 90° এ রয়়েয়ে ৈডা স্নল্চিৈ �রুন।

•  ইনলনট্ােন্ক 3.15নমনম োয়ানি পনরিিকেন ্করুন। 
নমনেয়াম আচ্ানদি  এমএস ইনলনট্াে এিং 110 
অ্যাম্ম্পয়ার ্কানরন্ট শসি ্করুন।

 • জনয়ন্টটিন্ক এ্কটি উপযুক্ত ওনয়্ডি নফক্িানর রাখনি 
হনি  যানি 1G শরানলং পদ্ধনিনি ওনয়শ্্ডিং   ্করা যায়। 

• শসগনমন্ট ওনয়শ্্ডিং পদ্ধনি ি্যিহার ্কনর এ্ক রানন 
জনয়নন্টর ওনয়শ্্ডিং সম্পূণ কে ্করুন।

•  জনয়ন্টটি নেসলাগ ্করুন এিং এ্কটি িানরর ব্াশ নদনয় 
এিং পনরষ্ার ্করুন।

•  শ্কান িানহ্য্ক শজাড় ত্রুটির জন্য িাকু্ষেরূনপ পনরদশ কেন 
্করুন.

 প্স্ৈটি কোসগয়মন্ট ওয়়েল্ল্ং কোশয়ষ সটি� ক্র্যডািডার 
ভরডাি স্নল্চিৈ �রুন এিং  আ�্চ ওয়়েল্ল্ংয়়ের 
সম়ে যথডাযথ স্নরডাপত্তডা সৈ�্চৈডা অিলম্বন �রুন 

দক্ষৈডা ক্রম (Skill sequence)

সমৈল অিস্ডায়ন এমএস পডাইয়পর সডায়থ এমএস কোলেয়ি পডাইপ ফ্্যডাঞ্জ জয়়েন্ট (Pipe 
flange joint on MS plate with MS pipe in flat position)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য ্করনি

•  উল্লম্ব অিস্ডায়ন এমএস কোলেয়ি ‘টি’ জয়়েন্ট প্স্তুৈ �রয়ৈ।

প্রদত্ত 100 নমনম িগ কেনক্ষত্র শপ্লি শেন্ক এ্কটি 90 নমনম োয়া 
িানহ্য্ক িতৃ্ত ্কািার জন্য । শপ্লনির মুক্ত প্রান্ত শেন্ক ্কািা 
শুরু ্করুন ( নিত্র 1) এিং ্কািাটি পাঞ্চ নিননিি পনরনর্ শরখায়  
শপৌঁোননার পনর সা্ুককেলার ্কাটিং এিািনমন্ট যুক্ত ্করুন 
এটি ্কাটিং ননজনলর শ্কন্দ্র শেন্ক   45 নমনম দরূনবে (নিত্র 
4) শসি ্করুন এিং শপ্লনির শ্কনন্দ্র িতৃ্ত ্কািার এিািনমনন্টর 

শঙ্্ুকনিন্টুি শরনখ 45 নমনম ি্যাসানর্ কের িানহ্য্ক িতৃ্তটি ্কািনি 
হনি। 

এ্কটি অভ্যন্তরীণ িতৃ্ত ্কািার জন্য, প্রনয়াজনীয় িতৃ্ত/
শপ্রাফাইল ্কািা শুরু ্করার আনগ িতৃ্ত/শপ্রাফাইনলর পনরনর্র 
নভিনর গ্যাস ্কািার মার্্যনম পাইলি শহাল নানম এ্কটি শোি 

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধৈ 2022) - অনুশীলনী 1.3.46
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শ্রিল িা নেদ্র ্করনি হয়। এ্কটি পাইলি নেদ্র ্করার পদ্ধনিটি 
ননম্নরূপ। (নিত্র 2)

স্াভানি্ক পদ্ধনিনি নশখা শসি ্করুন 

-  শপ্লি শেন্ক প্রায় 6 নমনম দুরবে িজায় শরনখ িিকে নদনয় 
স্িটিন্ক আনগ শেন্ক হি ্করুন, যানি নভিনরর 
শঙ্্ুকগুনল প্রায় শপ্লিটিন্ক স্শ কে ্কনর।

–  যখন দাগটি উজ্জ্বল লাল হয়, িখন র্ািুটি প্রায় গনল না 
যাওয়া পয কেন্ত িিকেটিন্ক শপ্লনির প্রায় 13 নমনম উপনর িুলনি 
হনি এিং িিকেটিন্ক এ্কিু পানশ ্কাি ্করুন।

-  ্কাটিং অশ্ক্নজন নলভারটি র্ীনর র্ীনর িাপ নদনি হনি  
এিং শপ্লনির মর্্য নদনয় ্কািা না হওয়া পয কেন্ত িিকেটিন্ক 
ন্কেুিা র্ুনরনয় নদনি হনি। পাইলি শহাল নেদ্র ্করার পর 
নিত্র 3-শি শদখাননা নহসানি িিকেটিন্ক সড়ানি হনি যিক্ষণ 
না এটি 50mm ি্যানসর  িি্ৃনির পনরনর্নি শপৌঁোয়।

এ্কটি িতৃ্ত ্কািার জন্য, এটি পনরনর্ িরাির মুক্ত হস্ত িলািনলর 
মার্্যনম ্করা শযনি পানর িা নিত্র 4 শি শদখাননা এ্কটি িতৃ্ত 
্কািা এিািনমন্ট ি্যিহার ্করা শযনি পানর যা 50 নমনম ি্যানসর 

খুি ্কাো্কানে সটি্ক ্কািা পষৃ্ঠ শদনি। এ্কটি সূক্ষ্ম এিং 
অনভন্ন ্কািা পষৃ্ঠ শপনি পনরনর্ িরাির এ্কটি অনভন্ন গনির 
সানে অনিিনলিভানি সরাননা হনয়নে।

গ্যাস ্কািা ফ্্যাঞ্জ নদনয় পাইপটি ি্যা্ক ্করার সময় ননশ্চিি 
্করুন শয লম্বভানি রক্ষণানিক্ষণ ্করা হনয়নে। (নিত্র 5 শদখাননা 
হনয়নে)  ফ্্যাঞ্জ জনয়নন্টর অন্য পানশ 4টি জায়গায় ি্যান্কং 
্করা হয়। (নিত্র 5). 3.15 নমনম োয়া ইনলনট্াে ি্যিহার ্করুন 
যানি প্রনয়াজনীয় নফনলনির আ্কার 3 শেন্ক 3.5 নমনম িজায় 
রাখা যায়।

1G (র্ূণ কোয়মান) অিস্ানন জনয়ন্টটিন্ক ওনয়শ্্ডিং   ্করার 
জন্য, 1G অিস্ানন ওনয়শ্্ডিং   ্করা সুনির্াজন্ক ্করনি এিং 
4 ভানগ ওনয়শ্্ডিং সম্পূণ কে ্করার জন্য নিত্র 6-এ শদখাননা এ্কটি 
ওনয়শ্্ডিং নফক্িার ি্যিহার ্করুন। 1, 2, 3 এিং 4 (নিত্র 5)

শপ্লি এিং পাইপ পনৃষ্ঠর মনর্্য যিিা সম্ভি শোি এ্কটি আ্ককে 
দদর্ কে্য এিং ইনলনট্ানের 45° শ্কাণ িজায় রাখনি হনি ।

নিত্র 5-এ শদখাননা ওনয়শ্্ডিং   ক্রম অনুসরণ ্করুন যা 
নি্ৃকনি ননয়ন্ত্রণ ্করনি সাহায্য ্করনি অে কোৎ প্রেম ওনয়্ডি 
শসগনমন্ট (1) িারপর জনয়ন্টটিন্ক 180° র্ুনরনয়  ওনয়্ডি 
শসগনমন্ট (2) এ্কইভানি, ওনয়্ডি শসগনমন্ট (3) এিং 
শসগনমন্ট (4) নফক্িানরর উপর জনয়ন্ট শর্ারাননার মার্্যনম 
শসগনমন্টগুনলন্ক নননির নদন্ক ওনয়শ্্ডিংনয়র জন্য আননি 
হনি। নিত্র 6।

ওনয়শ্্ডিং শসগনমন্ট 3 এিং 4 ্করার সময় ওনয়্ডি নেনপাশ্জি 
পিূ কেিিষী নেনপাশ্জনির শিনয় প্রায় 10 নমনম দরূবে ্কভার ্করুন 

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধৈ 2022) - অনুশীলনী 1.3.46
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যানি গিকে ভরাি ্করা এিং রুি শপনননট্শননর   র্ারািানহ্কিা 
ননশ্চিি ্করা যায়।

প্রনিটি শসগনমন্ট ওনয়শ্্ডিং   ্করার পনর স্্যাগ অপসারন 
্করুন এিং সটি্ক ্কানরন্ট শসটিং এিং ওনয়শ্্ডিংনয়র গনি 
দ্ারা আন্ার্কাি এনড়নয় িলনি হনি। িানরর ব্াশ ি্যিহার 
্কনর ওনয়শ্্ডিং   পনরষ্ার ্করুন। এ্কটি ওনয়্ডি শগজ নদনয় 
নফনলনির আ্কার পরীক্ষা ্করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধৈ 2022) - অনুশীলনী 1.3.46
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.47
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লটি  (OAW, SMAW)                                                  

স্িয়লি -”T” জয়়েন্ট  অন এমএস পডাইপ 10 স্মস্ম পুরু ইন কোহড অিস্ডান (4F)
(SMAW-19) (Fillet - “T” joint on MS plate 10mm thick in over head position 
(4F)-(SMAW-19))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• প্স্তুৈ এিং অঙ্কন অনুযডা়েী কোজডা়ি জয়ি ি্যডা� ওয়়েল্ল্ং �রয়ৈ।
• রুি রডান, ২়ে  রডান এিং ওভডারয়হড পল্জশয়ন ওয়়েভ িীড জমডা �রয়ৈ। 
• পযৃ়ঠের ত্রুটিগুস্লর জন্য ওয়়েল্ল্ং এিং পস্রদশ ্চন �রয়ৈ।
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�ডায ্চ প্ণডালী (Job Sequence)

•  জি প্রস্তুি এিং পনরষ্ার ্করুন।

•  সমিল অিস্ানন টি জনয়নন্টর আ্কানর জি শসি ্করুন 
এিং উভয় প্রানন্ত এিং ি্যা্ক ্করুন।

জিটির িডাইয়রর প্ডায়ন্ত ি্যডা� �রুন যডায়ৈ শুরুর 
ত্রুটি এ়িডায়নডা যডা়ে।

•  ওভারনহে অিস্ানন জি শসি ্করুন এিং এর উচ্চিা 
সামঞ্জস্য ্করুন।  

সুরক্ষডামপূল� কোপডাশডা� পস্রধডান �রুন  কোযমন 
কোহলয়মি, আম ্চ গডাড্চ, এয়প্ডান ইৈ্যডাস্দ।

•  এ্কটি 3.15mm ি্যানসর M.S. ইনল্কনট্াে এর জন্য 110 
amps ্কানরন্ট শসি ্করুন।

•  এ্কটি নেনস শমনশননর শক্ষনত্র ইনলনট্াে শহা্ডিারন্ক 
পশ্জটিভ শপানল সংযুক্ত ্করনি  হনি। 

•  এ্কটি 3.15 নমনম ি্যানসর ইনলনট্াে ি্যিহার ্কনর 
জনয়নন্টর রুনির গভীনর রুি রান (প্রেম িীে  ) জমা 
্করুন।

•  স্্যাগ অপসরান ্করুন এিং এ্কটি 3.15 নমনম ইনলনট্াে 
নদনয় নদ্িীয় এিং িৃিীয় রান জমা ্করুন। 

•  এ্কটি সাডঁ়ানশ ি্যিহার ্কনর হি জিটি সনরনয় নননি হনি।

•  ওনয়্ডিনমন্ট পনরষ্ার ্করুন এিং পনৃষ্ঠর ত্রুটিগুনল 
পনরদশ কেন ্করুন।

দক্ষৈডা ক্রম (Skill sequence)

মডাথডার উপয়র অিস্ডায়ন 10 স্মস্ম পুরু MS কোলেয়ি স্িয়লি -”T” জয়়েন্ট (Fillet ‘T’ 
joint on MS plate 10mm thick in over head position)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য ্করনি

•  মডাথডার উপয়র অিস্ডায়ন 10 স্মস্ম পুরু এমএস কোলেয়ি স্িয়লি ‘টি’ জয়়েন্ট প্স্তুৈ �রুন এিং ওয়়েল্  �রয়ৈ।

জয়ির কোসটিং (Job setting)

পশ্জশনানরর সাহানয্য ওভারনহে পশ্জশনন জিনসি ্করুন। 
(আ্কার 1)

নিত্র 2-এ শদখাননা নহসানি ইনলনট্াে টি্ক ্করুন। 

িাম নদন্ক িীে শুরু ্করুন (আ্কার 1)

নিত্র 3-এ শদখাননা নহসানি উল্লম্ব শপ্লনির িাইনর এ্কটি 30° 
্কায কে শ্কাণ ি্যিহার ্করুন। জনির শ্কাণ হল ইনলনট্াে এিং 
জনির পনৃষ্ঠর মনর্্য শ্কাণ। 

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধৈ 2022) - অনুশীলনী 1.3.47
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ওনয়ন্ডির নদ্ক শেন্ক প্রায় 10-15° এ্কটি শিনন আনা শ্কাণ 
ি্যিহার ্করুন।

রি্যাগ অ্যানগেল হল ইনলনট্াে এিং ওনয়্ডি লাইননর মর্্যিিষী 
শ্কাণ।

সি সময় এ্কটি শোি আ্ককে দদর্ কে্য িজায় রাখনি হনি ।

যখন মানটি-পাস ি্যিহার ্করা হয় িখন নদ্িীয় পাসটি প্রেম 
পাস এিং উল্লম্ব শপ্লনির মনর্্য স্াপন ্করা উনিি যানি নদ্িীয় 
িীে  টি প্রেম পাসন্ক (নিত্র 4) এর প্রনস্র প্রায় 2/3 ভাগ দ্ারা 
ওভারল্যাপ ্কনর।

িৃিীয় িীে  টি উপনরর অনুভূনম্ক শপ্লি এিং িীে   দুইটির 
প্রায় দুই-িৃিীয়াংশ আিরণ ্করা উনিি। শজানড়র শলগ দদর্ কে্য 
“L” সমান হওয়া উনিি। (নিত্র 4)

ওভারনহে পশ্জশনন ওনয়শ্্ডিং ্করা ্কটিন নয় যনদ পুলটিন্ক 
সমিল এিং শোি রাখার যায়। 

যনদ গনলি র্ািুটি খুি শিনশ িরল হনয় যায় এিং ঝুনল শযনি 
োন্ক, িাহনল ইনলনট্ােটি দ্রুি ওনয়্ডি শেন্ক দনূর সনরনয় 
নদনি হনি এিং র্ািুটিন্ক শক্ত হনি নদনি হনি।

এ� সময়়ে খুি কোিস্শ ওয়়েল্  ধডাৈু জমডা �রডার 
কোচষ্টডা �রডা উস্চৎ ন়ে।

পরিিষী রান জমা ্করার আনগ সমস্ত স্্যাগ অপসারন ্করুন 
এিং িীে পনরষ্ার ্করুন।

প্রশ্ক্রয়াটি শিশ নিপজ্জন্ক ্কারণ উড়ন্ত স্্যািার এিং গনলি 
র্ািু অপানরিনরর গানয় পড়ার সম্ভািনা োন্ক। এ্কটি শোি 
আ্ককে দদর্ কে্য  এিং দ্রুি ইনলনট্াে ম্যাননপুনলশন িজায় রাখার 
মার্্যনম এই অসুনির্া অনন্কাংনশ ্কাটিনয় উিনি পারা যায়। 

পনরদশ কেন: ওনয়শ্্ডিং শেন্ক স্্যাগ অপসরান ্করুন এিং 
জনয়নন্টর পষৃ্ঠ এিং িানহ্য্ক ত্রুটি পনরদশ কেন ্করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধৈ 2022) - অনুশীলনী 1.3.47
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.48
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লটি  (OAW, SMAW)                                                 

পডাইপ ওয়়েল্ল্ং িডাি জয়়েন্ট  অন এমএস পডাইপ ø50 স্মস্ম এিং 5 স্মস্ম প্ডাচীর কোিধ 
ইন 1G অিস্ডায়ন (Pipe welding butt joint on MS pipe ø50mm and 5mm wall 
thickness in 1G position (SMAW-20))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• অঙ্কন অনুযডা়েী পডাইপ �ডািয়ৈ এিং কোিয়ভল �রয়ৈ।
• িডাি ওয়়েল্ল্ং এর জন্য পডাইপ ি্যডা� �রয়ৈ।
• রুি রডান, এিং স্বিৈী়ে রডান ওয়়েভর্পূণ ্চন পদ্ধস্ৈ বিডারডা চডাস্লৈ �রয়ৈ। 
• জি পস্রষ্ডার �রয়ৈ এিং ত্রুটির জন্য পস্রদশ ্চন �রয়ৈ। 
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�ডায ্চ প্ণডালী (Job Sequence)

•  প্রদত্ত আ্কানর পাইপ ্কািনি হনি। ।

•  পাইপটির শশে প্রান্ত ফাইল ্করুন যানি পাইপ অনক্ষর 
সমন্কানণ হয়।

•  প্রান্তগুনলন্ক গ্রাইশ্ন্ং ্কনর 30০ শেন্ক 35° নিনভল ্কড়নি 
হনি, এিং 1.5 শেন্ক 2 নমনম রুি শফস িজায় রাখনি হনি।

•  পাইনপর প্রান্ত শেন্ক গ্রাইশ্ন্ং িার এিং জং অপসারন 
্করুন।

•  পাইপ দুটিন্ক এ্কটি িাি জনয়নন্টর আ্কানর সাজানি 
হনি।

•  পাইপগুনল সানরিদ্ধ ্করনি এ্কটি শলাহার শ্কাণ নফক্িার 
নহসানি িা V শপ্রাফাইল ি্যিহার ্করুন।

প্স্ৈরক্ষডামপূল� কোপডাশডা� পস্রধডান �রুন।

•  শমনশনটি ‘িালু’ ্করুন, ি্যান্কং এিং রুি িালাননার জন্য 
এ্কটি 3.15 নমনম ি্যানসর ইনলনট্াে ননি কোিন ্করুন 
এিং110 amps ্কানরন্ট শসি ্করুন।

•  শস্সার ি্যিহার ্কনর পাইনপর মনর্্য 3 নমনম রুি গ্যাপ  
সামঞ্জস্য ্কনর ননদৃষ্ট দুিরবে িজায় শরনখ 4টি ি্যা্ক 
রাখনি হনি ।

• ননশ্চিি ্করুন শয প্রনিটি ি্যান্কর শশনে এ্কটি ্কীনহাল 
িজায় শরনখ শশে ্করা হনয়নে।

• পরীক্ষা ্করুন এিং ননশ্চিি ্করুন শয ি্যান্কং এর 
পাইপগুনল এ্কই লাইনন রনয়নে।

• রুি জমা ্করার জন্য এ্কটি 3.15mm ি্যানসর ইনলনট্ানের 
এিং 110 amp ্কানরন্ট শসি ্করুন।

•  সমিল অিস্ানন ওনয়লনদং এর সময় পাইপটিন্ক না 
র্ুনরনয় রুি রান জমা ্করুন।

• ্কীনহাল শ্কৌশল ি্যিহার ্কনর ওনয়শ্্ডিং ্করুন,যা রুি 
শপনননট্শন  ননশ্চিি ্কনর।

•  রুি রান শেন্ক স্্যাগ ভাল্ভানি অপসরান ্করুন।

•  এ্কটি 3.15 নমনম ি্যানসর ইনলনট্াে ি্যিহার ্কনর নদ্িীয় 
এিং িৃিীয় রান জমা ্করুন।

•  জনয়ন্টটি পনরষ্ার এিং পনরদশ কেন ্করুন।

দক্ষৈডা ক্রম (Skill sequence)

এমএস পডাইয়প পডাইপ ওয়়েল্ল্ং িডাি জয়়েন্ট ø50mm এিং 1G অিস্ডায়ন 5mm প্ডাচীর 
পুরুত্ব (Pipe welding butt joint on MS pipe ø50mm and 5mm wall thickness in 
1G position)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য ্করনি

•  (IG) অিস্ডায়ন এমএস পডাইয়পর উপর িডাি জয়়েন্ট প্স্তুৈ �রুন এিং ওয়়েল্  �রুন। এ�টি হ্যডা�সও বিডারডা প্দত্ত আ�ডায়র 

পডাইপগুস্ল �ডািয়ৈ হয়ি। ।

এ্কটি ট্াই শ্কায়ার ি্যিহার ্কনর পাইনপর প্রানন্তর 
িগ কেনক্ষত্রগুনল পরীক্ষা ্করুন। (নিত্র 1) এিং পাইনপর প্রান্তটি 
ফাইল ্করুন যানি এটি পাইপ অনক্ষর সানে িগ কো্কার হয়।

গ্রাইশ্ন্ং  িা ফাইনলং ্কনর 1.5 শেন্ক 1.75 নমনম রুি শফস 
শরনখ প্রনিটি পাইনপর 30 শেন্ক 35° শিনভনলানননন্ প্রস্তুি 
্করুন। (নিত্র 2)

শমনশনটি ‘িালু’ ্করুন এিং 3.15 নমনম ø নমনেয়াম আচ্ানদি  
M.S এর জন্য 110 amp ্কানরন্ট সামঞ্জস্য ্করুন। ইনলনট্াে 
(B.I.S codeER4211)। DCEN শপালানরটি ি্যিহার ্করুন।

ি্যা্ক ্করার আনগ, 2 নমনম রুি গ্যাপ (নিত্র 3) নদনয় এ্কটি 
শ্কাণ শলাহার V শপ্রাফাইনল পাইপগুনল সানরিদ্ধ ্করুন এিং 
নিত্র 4-এ শদখাননা নহসানি িানদর ি্যা্ক ্করুন। এ্কটি 2 নমনম 
রে ি্যিহার ্কনর গ্যাপ টি পরীক্ষা ্করুন।

র্ার্কটিনি ইনলনট্াে রাখনি হনি, শযমন নিত্র 6-এ। 
শহা্ডিানরর শশে শেন্ক 90 নেনগ্র শ্কাণ িা 45 নেনগ্র শ্কাণ 
ি্যিহার ্করুন।

নননজন্ক অিস্ান ্করুন যানি আপনন পাইনপর 90 নেনগ্র 
শ্কানণ োন্কন। আপনন আরামদায়্ক ননশ্চিি ্করুন.

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধৈ 2022) - অনুশীলনী 1.3.48
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আনুমানন্ক 3 িায় শিনভনলর উপর, আ্ককেটিন্ক আর্াি 
্করুন। 4 িা পয কেন্ত নানমনয় নননয় যান। মূল মুখগুনল গনল 
যাওয়ার জন্য এিং এ্কটি ্কীনহাল নিত্র 5 দিনর ্করার জন্য 
যনেষ্ট দীর্ কে নিরনি নদনি হনি। । িারপর আপনার ইনলনট্ানের 
নদ্কটি নিপরীি ্করুন।

প্রেম পাস িড়াই িালাননার জন্য, িািু্ক পদ্ধনি ি্যিহার 
্করুন, উল্লম্ব অিস্ানন অ্যানসন ওনয়শ্্ডিং শপ্লি। নিত্র 6-এর 
মনিা 5 শেন্ক 15 নেনগ্র উপনরর নদন্ক র্াক্া শ্কানণ এ্কটি 
ইনলনট্াে ি্যিহার ্করুন। হুইপআপমুখী, নভগ্রুনভর পানশর 
পাইনপর পনৃষ্ঠর ক্ষনি না ্করার যত্ন নননি হনি। নিত্র 6-এ 
শদখাননা নহসানি োমনি হনি । ভানলাভানি পনরষ্ার ্করুন।

এ্কটি শমানড়র এ্ক িিুে কোংনশর নদন্ক আপনার নদন্ক র্ুরুন৷ 
িারপর প্রেম পাসটি সম্পূণ কে না হওয়া পয কেন্ত এ্কই পদ্ধনিনি 
এনগনয় যান৷ পরিিষী ইনলনট্ােটি ক্র্যািানরর সামান্য নীনি 
শুরু ্করনি ভুলনিন না।

নদ্িীয় পাস (হি পাস) এিং িৃিীয় পাস (্কভার পাস) 3.15 
নমনম ইনলনট্াে ি্যিহার ্কনর শ্ত্রভুজ গনি িা নি্কল্প িুনা 
ি্যিহার ্কনর ওনয়শ্্ডিং   ্করা শযনি পানর, শযমন উল্লম্ব শপ্লি 
ওনয়শ্্ডিং  শয়র মনিা। জনয়নন্টর পানশ নিরাম শদওয়ার যত্ন 
নননি হনি। শ্কাননা আিন্ক পড়া স্্যাগন্ক পুনড়নয় শফলুন 
এিং শ্কাননা অিানছিি আন্ার-্কাি পূরণ ্করুন।

িীের ক্রম নিত্র 6-এ শদখাননা হনয়নে। শদখাননা সি কোনর্্ক মূল 
এিং মুনখর শশ্ক্তিশৃ্দ্ধ শমনন িলনি হনি  ।

আপনন পাস সমূ্পণ কে ্করার সময় সংনযাগ দিনর ্করার সময়, 
ন্কেুিা ওভারল্যাপ ্করনি ভুলনিন না। র্ীনর র্ীনর পুজঁ শেন্ক 
দনূর আনঁ্কনয় আ্ককে শভনগে নদনি হনি। ।

পনৃষ্ঠর ত্রুটিগুনলর জন্য জনয়ন্টটি পনরষ্ার এিং পনরদশ কেন 
্করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধৈ 2022) - অনুশীলনী 1.3.48
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.49
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লটি  (OAW, SMAW)                                                 

স্িয়লি - ওভডার কোহড পল্জশয়ন 10 স্মস্ম পুরু এমএস কোলেয়ি ল্যডাপ জয়়েন্ট (4G)- 
(SMAW-21) (Fillet - lap joint on MS plate 10mm thick in over head position 
(4G) - (SMAW-21))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• অঙ্কন অনুযডা়েী ওয়়েল্ল্ং   জি প্স্তুৈ �রুন, কোসি �রুন এিং ি্যডা� �রুন
• স্ডয়পডাল্জি রুি, স্বিৈী়ে এিং ওহ পল্জশয়ন উইস্ভং রডান 
• পৃয়ঠের ত্রুটিগুস্লর জন্য জি পস্রষ্ডার এিং পস্রদশ ্চন �রুন। 
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�ডায ্চ প্ণডালী (Job Sequence)

•  শপ্লিটি নিননিি ্করুন এিং প্রদত্ত আ্কানর ্কািনি হনি। ।

•  িগ কো্কার প্রান্ত প্রস্তুি ্করুন।

•  গ্যাপ  োড়া ল্যাপ জনয়ন্ট শসি ্করুন এিং উভয় প্রানন্ত 
শপ্লি ি্যা্ক ্করুন।

•  ওভারনহে ল্যাপ ওনয়শ্্ডিংনয়র জন্য জিটি ক্্যাম্প ্করুন।

•  3.15ømm M.S ইনলনট্াে ননি কোিন ্করুন এিং ্কানরন্ট 
শসি ্করুন।

•  ইনলনট্ােটিন্ক শপ্লনির সার-শফস শেন্ক 45° শ্কানণ এিং 
ওনয়ন্ডির লাইননর লম্ব শেন্ক 15° শ্কানণ র্নর রাখনি 
হনি।

•  ইনলনট্াে ওনয়ভ োড়াই মূনল প্রেম িীে রাখনি হনি ।

•  এ্কটি নিনপং হািুনড় ি্যিহার ্কনর স্্যাগ পনরষ্ার ্করুন।

•  আমানি 2ndএিং 3rdনস্টংগার িীে   ি্যিহার ্কনর 
িালান।

•  জনয়ন্টটি নেসলাগ ্করুন, পনরষ্ার ্করুন এিং পনরদশ কেন 
্করুন।

দক্ষৈডা ক্রম (Skill sequence)

এমএস পডাইয়প পডাইপ ওয়়েল্ল্ং িডাি জয়়েন্ট ø50mm এিং 1G অিস্ডায়ন 5mm প্ডাচীর 
পুরুত্ব (Pipe welding butt joint on MS pipe ø50mm and 5mm wall thickness in 
1G position)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য ্করনি

•  মডাথডার অিস্ডায়নর উপয়র এমএস কোলেয়ি ি্যডাপ জয়়েন্ট প্স্তুৈ এিং ওয়়েল্ল্ং   �রুন।

প্স্তুস্ৈ এিং জয়ির কোসটিং

গ্যাস ্কািার মার্্যনম শপ্লিটিন্ক প্রদত্ত আ্কানর নিননিি ্করুন 
এিং ্কািনি হনি। 

শপ্লিগুনলর পষৃ্ঠিলগুনল পনরষ্ার ্করুন এিং িগ কো্কার প্রানন্ত 
ফাইল ্করুন৷ 

গ্যাপ  োড়া ল্যাপ নফলনলি শসি ্করুন এিং উভয় প্রানন্ত শপ্লি 
ি্যা্ক ্করুন। 

ল্যানপং দরূবে 20 নমনম রাখনি হনি ।

PPE ি্যিহডার �রুন

ওভারনহে ওনয়শ্্ডিং   জন্য জি িািা.

এ্কটি M.S ননি কোিন ্করুন ইনলনট্াে 3.15 নমনম ø এিং শসি 
110 amps ্কানরন্ট।

ইনলনট্ােটি র্নর রাখনি হনি  যানি এটি উপনরর শপ্লনির প্রান্ত 
এিং নীনির শপ্লনির পনৃষ্ঠর মনর্্য শ্কাণন্ক নদ্খশ্ডিি ্কনর এিং 
15° িলুন, গিকে শেন্ক ন্কেুিা দনূর ঝঁুন্ক োন্ক। (আ্কার 1)

এ্কটি নিনপং হািুনড় ি্যিহার ্কনর িীে   শেন্ক স্্যাগটি সরান 
এিং এ্কটি িানরর ব্াশ নদনয় পনরষ্ার ্করুন।

এ্কটি M.S ি্যিহার ্করুন ইনলনট্াে 3.15 নমনম ø এিং 110 
amps সহ 2য় রান জমা ্করুন। িিকেমান, 1ম িীে   এিং শপ্লনির 
পনৃষ্ঠর মনর্্য, এ্কটি শোি আ্ককে িজায় রাখা। ইনলনট্াে শ্কাণ 
রুি িালাননার জন্য উনল্লনখি এ্কটি নহসানি এ্কই।

নদ্িীয় িীে পুঙ্ানুপুঙ্ভানি Deslag.

এ্কটি 3.15 নমনম ইনলনট্াে ি্যিহার ্করুন এিং 110 amps 
্কানরন্ট শসি ্করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধৈ 2022) - অনুশীলনী 1.3.49
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3য় িীে  টি প্রেম িীে এিং উপনরর শপ্লনির নীনির প্রানন্তর 
(নিত্র 2) মনর্্য এ্কটি শোি আ্ককে নদনয় এিং শপ্লনির পনৃষ্ঠ 
45° এ্কটি ইনলনট্াে শ্কাণ নদনয় জমা ্করুন যানি উপনরর 
শপ্লনির প্রান্তটি গনল না যায়।

ওনয়শ্্ডিং  টি ভানলাভানি পনরষ্ার ্করুন এিং ত্রুটির জন্য 
পনরদশ কেন ্করুন, শযমন আন্ার্কাি, শপানরানসটি, অসম 
শ�উ এিং প্রান্ত শপ্লনির গনল যাওয়া।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধৈ 2022) - অনুশীলনী 1.3.49
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.50
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লটি  (OAW, SMAW)                                                 

ওভডার কোহড পল্জশয়ন 10 স্মস্ম পুরু MS কোলেয়ি স্সয়গেল  “V” িডাি জয়়েন্ট (4G)-(SMAW 
22) (Single “V” butt joint on MS plate 10mm thick in over head position (4G)-
(SMAW-22))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• ইয়লয়ট্ডাড, �ডায়রন্ট, কোপডালডাস্রটি এিং আয়�্চর তদর্ ্চ্য স্নি ্চডাচন �রুন
• মপূল গ্যডাপ  স্দয়়ে কোিয়ভলড কোলেিটি স্প্য়সি এিং ি্যডা� �রুন
• জয়়েন্টটিয়� ওভডারয়হড পল্জশয়ন রডাখয়ৈ হয়ি
• জমডা রুি রডান, 2ndরডান, 3rdচডালডান 
• ওয়়েল্ল্ং   পস্রষ্ডার �রুন এিং পযৃ়ঠের ত্রুটির জন্য পস্রদশ ্চন �রুন। 
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�ডায ্চ প্ণডালী (Job Sequence)

•  অঙ্কন অনুযায়ী আ্কানর শপ্লি প্রস্তুি ্করুন।

•  শিনভল ্করা শপ্লি পনরষ্ার ্করুন।

•  শস্সার ি্যিহার ্করুন, 2.5 নমনম রুি গ্যাপ িজায় রাখনি 
হনি , এ্ক প্রানন্ত ি্যা্ক ্করুন এিং গ্যাপ  সামঞ্জস্য ্করুন 
এিং অন্য প্রানন্ত ি্যা্ক ্করুন।

•  নি্ৃকনির যত্ন নননি শপ্লিগুনলন্ক 3° নপ্রনসি ্করুন।

 স্নরডাপত্তডা কোপডাশডা� পস্রধডান �রডা হ়ে ৈডা স্নল্চিৈ 
�রুন।

•  ওভারনহে পশ্জশনন জনির িু্কনরা সাজান।

•  এ্কটি 3.15ø mm M.S ননি কোিন ্করুন ইনলনট্াে এিং 
শসি 110 amps িিকেমান.

•  অনভন্ন ওনয়শ্্ডিং   গনির সানে শিকে আ্ককে নদনয় রুি রান 
ওনয়্ডি ্করুন, যানি এ্কটি অনভন্ন রুি শভদ ্করা যায়।

• স্্যাগ নিপ ্করুন এিং ওনয়শ্্ডিং   পনরদশ কেন ্করুন।

হি জি রডাখডা স্চমিডা এ�টি কোজডা়িডা ি্যিহডার �রুন.

পস্রষ্ডায়রর জন্য এ�টি স্চস্পং হডাৈুস়্ি এিং 
ৈডায়রর ব্ডাশ ি্যিহডার �রুন।

কোচডায়খর সুরক্ষডার জন্য স্চস্পং গগলস ি্যিহডার 
�রুন।

•  নেনপাশ্জি শসন্কন্ ্কভানরং এ্কটি উইনভং শমাশন নদনয় 
িালান।

•  110 amps ্কানরন্ট সহ এ্কটি 3.15 নমনম ইনলনট্াে 
ি্যিহার ্করুন৷

•  শসন্কন্রাননর মনিা িৃিীয় ্কভানরং রান জমা নদনি হনি।

দক্ষৈডা ক্রম (Skill sequence)

MS কোলেয়ি স্সয়গেল  ‘V’ িডাি জয়়েন্ট 10 স্মস্ম পুরু মডাথডার উপয়র অিস্ডায়ন(Single ‘V’ 
butt joint on MS plate 10mm thick in over head position)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য ্করনি

•  মডাথডার উপয়র অিস্ডায়ন এমএস কোলেয়ি 10 স্মস্ম পুরু স্সয়গেল  ‘স্ভ’ িডাি জয়়েন্ট প্স্তুৈ �রুন এিং ওয়়েল্  �রুন।

শরল শ্কাি, জাহাজ ননম কোণ নশল্প এিং আে কে মনুভং ই্ুকইপনমন্ট 
দিনরনি এিং পানশ িড় িড় ্কািানমা এিং নিশাল পাইপ 
ওনয়শ্্ডিং  শয়র জন্য এই র্রননর জনয়ন্টটি ি্যাপ্কভানি 
ওনয়শ্্ডিং  শয়র জন্য ি্যিহৃি হয়।

কোসটিং এিং ি্যডাস্�ং

2.5 নমনম রুি গ্যাপ সহ নসনগেল  V িাি জনয়ন্ট নহসানি িু্করা 
শসি ্করুন। (নিত্র 1) উভয় প্রানন্ত ি্যা্ক।

এ্কটি 3.15 নমনম ø এমএস ি্যিহার ্করুন। ইনলনট্াে এিং 
100°amps এর এ্কটি ্কানরন্ট শসি ্করুন।

শপ্লিগুনল নপ্রনসি ্করুন

ওভারনহে অিস্ানন জনির িু্করা টি্ক ্করুন।(নিত্র 2) 

এটিন্ক এ্কটি উপযুক্ত উচ্চিায় সামঞ্জস্য ্করুন।

আপনডার িডাহুয়ৈ কোলডাড �মডায়ৈ এ�টি হডাল�ডা 
ওয়়েল্ল্ং   ৈডার ি্যিহডার �রুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধৈ 2022) - অনুশীলনী 1.3.50

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



151

ওয়়েল্  রুি রডান

ইনলনট্ােটিন্ক যিিা সম্ভি ্কাো্কানে রাখনি হনি এিং 
শপ্লনির পনৃষ্ঠর িগ কো্কার এিং এ্কটি শোি শ্কানণ নদ্ক হনি 
হনিওনয়ন্ডির। (নিত্র 3) ইনলনট্ােটিন্ক ফানঁ্কর মনর্্য 
ভালভানি রাখনি হনি  এিং মূল পানশর ওনয়ন্ডি এ্কটি শোি 
শশ্ক্তশালী্করণ শপনি ‘্কীনহাল’ ননয়ন্ত্রণ ্করুন। (েুমুর ৩ ও 
৪)

এ্কটি শোি আ্ককে দদর্ কে্য রাখনি হনি । (নিত্র 4)

জনির অংনশর শশে পয কেন্ত ওনয়শ্্ডিং   ্করুন, শীিল হওয়ার 
পনর স্্যাগটি নিপ ্করুন এিং ওনয়্ডিটি পনরদশ কেন ্করুন।

ওয়়েল্ল্ং   স্বিৈী়ে এিং ৈৃৈী়ে পডাস

এ্কটি 3.15 ইনলনট্াে ননি কোিন ্করুন এিং 100 amps 
্কানরন্ট শসি ্করুন। শিানা িীের শ্কৌশল ি্যিহার ্করুন। 
ইনলনট্ােটি শজানড়র মুখ জনুড় সরাননা উনিি। (নিত্র 5)

স্্যডাগ স্ন়েন্ত্রণ �রুন। স্্যডাগ অিশ্যই ওয়়েল্ 
পুয়লর ময়ধ্য ড্রপ িডা লেডাস্িৈ হয়ি নডা।

িীের মাঝখানন খুি শিনশ র্ািু জমা ্করনিন না যার ফনল 
এটি শ্কনন্দ্র ঝুনল যায়।

সাইে-িু-সাইে মুভনমন্ট প্রনয়াজনীয় ওনয়্ডি সাইনজর মনর্্য 
রাখনি হনি। (নিত্র 6)

আন্ার্কাি শরার্ ্করনি ওনয়ন্ডির পানশ ন্কেুক্ষণ োমনি 
হনি । (নিত্র 7)

স্্যাগ িন্ধ নিপ এিং শজাড় পনরদশ কেন.

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধৈ 2022) - অনুশীলনী 1.3.50
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.51
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লটি  (OAW, SMAW)                                                 

MS পডাইয়পর উপর পডাইপ িডাি জয়়েন্ট ø50mm প্ডাচীর কোিধ 6mm (1G কোরডাল্) 
অিস্ডান (SMAW-23) (Pipe butt joint on MS pipe ø50mm wall thickness 6mm 
(1G Rolled) position (SMAW-23))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• অঙ্কন অনুযডা়েী পডাইপ �ডািয়ৈ হয়ি।  এিং কোিয়ভল �রুন
• িডাি ওয়়েল্ল্ং   জন্য ি্যডা� ওয়়েল্ল্ং
• রুি 2়ে এিং 3়ে ওয়়েভ র্পূণ ্চন পদ্ধস্ৈ বিডারডা চডাস্লৈ �রডা 
• জি পস্রষ্ডার �রুন এিং ত্রুটির জন্য পস্রদশ ্চন �রুন। 

 �ডায ্চ প্ণডালী (Job sequence) এিং  
দক্ষৈডা ক্রম উয়ল্লখ �রুন Ex.1.3.48
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.52
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লটি  (OAW, SMAW)                                                 

ইন্ডা�শন ওয়়েল্ল্ং কোমস্শন OAW-17 বিডারডা কোব্ল্জং প্ল্ক্র়েডার মডাধ্যয়ম ৈডামডার পডাইপ 
1/2” এর িডাি জয়়েন্ট (Butt joint of copper pipe 1/2” by brazing process by 
induction welding machine OAW-17)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• ইন্ডা�শন স্দয়়ে ৈডামডার পডাইপ কোব্জ �রডা
• 12.5 স্মস্ম ৈডামডার পডাইপ স্মস্ম এর স্শখডা অপডায়রশন প্স্ৈস্ডাপন �রয়ৈ।
• সমৈল অিস্ডায়ন রুি 2়ে এিং 3়ে রডান জমডা �রুন 
• পস্রষ্ডার এিং ত্রুটি পস্রদশ ্চন 
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�ডায ্চ প্ণডালী (Job Sequence)

•  ইন্া্কশন ওনয়শ্্ডিং শমনশননর শশ্ক্তর প্যারানমিার রাখনি 
হনি  10K.W নরিন্কানয়শ্ন্স 10k।

•  নমুনা শপ্রস িািা দ্ারা অিস্ানন অনটুষ্ঠি হয়.

•  Brazing খাদ প্রনয়াগ ্করা হয়.

•  হানি র্রা “U” শ্লজ িন্্ুকটি জনয়নন্ট ম্যানুয়ানল প্রনয়াগ 
্করা হয়।

•  প্রােনম্কভানি টিউিটি প্রায় 4.5 শসন্কন্ হি ্করুন এিং 
শব্শ্জং সময় 7 শসন্কন্ িনল মনন হনচ্।

•  প্রশ্ক্রয়া টিউননং এর অগ্রগনি সনগে 5 শেন্ক 6 শসন্কন্ 
অজকেন ্করা শযনি পানর.

স্হটিং প্দডান �য়র:

শশ্ক্তশালী শি্কসই জনয়ন্টগুনলানি। (আ্কার 1)

Fig 1

ননি কোিনী এিং সুনননদকেষ্ট িাপ অঞ্চল, ্কম অংশ নি্ৃকনি এিং 
িানপর ফনল। (নিত্র 2)

Fig 2

দক্ষৈডা ক্রম (Skill sequence)

ইন্ডা�শন ওয়়েল্ল্ং কোমস্শন (Induction welding machine)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য ্করনি

•  এমএস পডাইপ প্ডাচীর কোিধ অিস্ডায়ন পডাইপ িডাি জয়়েন্ট প্স্তুৈ.

উপডাদডান: ্কপার টিউনিং 3/16’ (4.76) OD, 1/8” (3.18 নমনম) 
II) এিং সামান্য িড়

শস্টইননলস স্টটীল শিফলন আচ্ানদি  ম্যান্রেল 1/8” (3.18 
নমনম) ি্যাস নমনমনমিার

ৈডাপমডাত্ডা: 350° f (177°C)

স্রিয়�ডায়়েল্সি: 352 kHz

যন্ত্রপানি6kW ইন্া্কশন নহটিং নসনস্টনমর শশ্ক্ত, দুটি 33 F 
্ক্যাপানসিার সমনবিি এ্কটি নরনমাি ওয়া্ককে শহে নদনয় সম্জ্জি 
(শমাি .66F এর জন্য)

ইন্া্কশন নহটিং ্কনয়ল এই অ্যানপ্লন্কশননর জন্য নিনশেভানি 
নেজাইন এিং নি্কনশি হনয়নে।

িাি জনয়নন্টর জন্য এ্কই ি্যানসর দুটি টিউি নভন্ন নভন্ন মাত্রার 
্কনিারিা ি্যিহার ্করা হয়। টিউিগুনল শিফলন আচ্ানদি  

ম্যান্নরনলর উপর নস্প ্করা হয় এিং টিউনির উপনর এ্কটি 
শোি দদনর্ কে্যর সঙ্্ুকনিি টিউনিং স্াপন ্করা হয়। সঙ্্ুকনিি 
টিউনিংনয়র উপনর হি িািাস প্রিানহি হয় যানি এটি আলনিা 
্কনর হি ্করা যায়। সমানিশটি নিনটি পালা প্যানন্ক্ক 
্কনয়নলর শ্কনন্দ্র স্াপন ্করা হয় এিং 8 শসন্কনন্র জন্য 
উত্তপ্ত হয়।

ইন্ডা�শন স্হটিং আয়�্চর সুস্িধডা:

•  ম্যান্রেনলর উত্তাপটি নভির শেন্ক হয় যা সমানিশগুনলর 
িাইনর এ্কটি মসণৃ নফননস প্রদান ্কনর।

•  িানপর সুনননদকেষ্ট, পুনরািি্ৃনিনযাগ্য প্রনয়াগ।

•  পনরনিটষ্টি িাপমাত্রার ্কারণগুনল প্রশ্ক্রয়াটিন্ক প্রভানিি 
্কনর না

• ওভার নহটিং শনই।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধৈ 2022) - অনুশীলনী 1.3.52
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.53
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লটি  (OAW, SMAW)                                                 

ফ্্যডাি পল্জশয়ন 2 স্মস্ম পুরু কোটিইনয়লস স্টিল শীয়ি স্ক়েডার িডাি জয়়েন্ট (1G) (SMAW-
24) (Square butt joint on stainless steel sheet 2mm thick in flat position (1G)
(SMAW-24)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• অঙ্কন অনুযডা়েী কোটিইনয়লস টিটীল শীি উপর িগ ্চডা�ডার প্ডান্ত প্স্তুৈ
• উপযুক্ত কোটিইনয়লস স্টিল স্িলডার রড, অগ্রভডাগ, গ্যডায়সর আ�্চ এিং ফ্ডাসি স্নি ্চডাচন �রুন
• এ�টি স্নখুঁৈ স্নরয়পক্ষ স্শখডা এিং ি্যডা� কোজডা়ি কোসি �রুন
• িডাম স্দয়�র কো�ৌশল ি্যিহডার �য়র িগ ্চডা�ডার িডাি জয়়েন্ট ওয়়েল্ল্ং  
• জয়়েন্ট পস্রষ্ডার �রুন এিং ওয়়েল্  ত্রুটির জন্য পস্রদশ ্চন �রুন।
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�ডায ্চ প্ণডালী (Job Sequence)

•  মাত্রা অনুযায়ী শস্টইননলস স্টটীল শীি প্রস্তুি.

•  িাদনরর প্রান্ত পনরষ্ার ্করুন।

•  1.6 møcc ms নফলার রনের জন্য অগ্রভাগ নং 5 ননি কোিন 
্করুন।

•  শস্টইননলস নস্টল ফ্াক্ ননি কোিন ্করুন এিং জনয়নন্টর 
প্রানন্তর উভয় পানশ প্রনয়াগ ্করুন। • িগ কো্কার িািজনয়ন্ট 
নহসানি শস্টইননলস নস্টল শীি শসি ্করুন এিং সানরিদ্ধ 
্করুন।

•  ননখুিঁ ননরনপক্ষ নশখা শসি ্করুন.

•  িাি জনয়নন্টর প্রনি 50 নমনম দদনর্ কে্য ি্যা্ক-ওনয়্ডি।

•  িাম নদন্কর শ্কৌশল ি্যিহার ্কনর জনয়ন্ট ওনয়্ডি ্করুন।

•  জনয়ন্ট পনরষ্ার ্করুন এিং ত্রুটির জন্য শজাড় পনরদশ কেন 
্করুন।

দক্ষৈডা ক্রম (Skill sequence)

ফ্্যডাি অিস্ডায়ন কোটিইনয়লস টিটীল শীি 2 স্মস্ম পুরু স্ক়েডার িডাি জয়়েন্ট (Square butt 
joint on stainless steel sheet 2mm thick in flat position)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য ্করনি

•  ফ্্যডাি অিস্ডায়ন 2 স্মস্ম পুরু কোটিইনয়লস স্টিয়লর শীয়ি িগ ্চডা�ডার িডাি জয়়েন্ট প্স্তুৈ �রুন এিং ওয়়েল্  �রুন।

অনুশীলনী  প়ুিন. নং 1.2.25

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধৈ 2022) - অনুশীলনী 1.3.53
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.54
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লটি  (OAW, SMAW)                                                 

1/2” এিং তদয়র্ ্চ্যর 75 স্মস্ম (OAW-18) �পডার পডাইয়পর �ন ্চডার/টি জয়়েন্ট এিং �পডার 
টিউি 1/2” এিং 75 স্মস্ম তদয়র্ ্চ্যর কোব্জ টি জয়়েন্ট (Corner /Tee joint of copper 
pipe of 1/2” and of length 75mm (OAW-18) and Braze tee joint on copper tube 
1/2” and of length 75mm)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• �ন ্চডার এিং টি জয়়েয়ন্টর স্ি�ডাশ আঁ�য়ৈ হয়ি
• অঙ্কন অনুযডা়েী জি প্স্তুৈ
• কোব্জ �ন ্চডার এিং টি জয়়েন্ট  
• পৃয়ঠের ত্রুটিগুস্ল পস্রষ্ডার এিং পস্রদশ ্চন �রুন।
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�ডায ্চ প্ণডালী (Job Sequence)

্কায কেক্রম 1:�ন ্চডার এিং টি জয়়েয়ন্টর স্ি�ডাশ আঁ�য়ৈ হয়ি 

• শদওয়া আ্কানরর টিউি ্কািা

• শ্কাণার জনয়নন্টর জন্য উন্নয়ন আ্ঁকনি হনি  

• প্র্কানরর উন্নয়ন নিননিি ্করুন এিং শসই অনুযায়ী ্কািনি 
হনি। ।

• ভরাি ্কনর ্কাটিয়া প্রান্তগুনল নেিার ্করুন

• টিউনির পষৃ্ঠ পনরষ্ার ্করুন

• টিউি ভালভ শসি ্করুন এিং সানরিদ্ধ ্করুন এিং 90° এ 
শ্কাণ ্করুন

• নি্ৃকনি ননয়ন্ত্রণ ্করনি এিং জনয়ন্টটিন্ক সানরিদ্ধ রাখনি 
রুি গ্যাপ োড়া জনয়নন্ট শব্জ ্করুন

• পনৃষ্ঠর ত্রুটিগুনলর জন্য জনয়ন্টগুনল পনরদশ কেন ্করুন

্কায কেক্রম 2: কো�ডাণডার এিং চডা জয়়েয়ন্টর স্ি�ডাশ আঁ�য়ৈ হয়ি 

•  প্রদত্ত আ্কানর পাইপ ্কািনি হনি। 

•  িামার মনর্্য ব্ীি পাইপ নিননিি আউিলাইন ্কািা দ্ারা 
উি্পানদি হনি পানর.

•  নফনলং ্কনর পাইনপর উপর দদনর্ কে্যর নিনভন্ন িার ্কািার 
পর।

•  পাইনপর সটি্ক মাপ ননশ্চিি ্করুন

•  90° শাখার জন্য প্রস্তুি উন্নয়ন

•  পাইনপর উন্নয়ন নিননিি ্করুন এিং শসই অনুযায়ী ্কািনি 
হনি। 

•  পাইনপর পষৃ্ঠ পনরষ্ার ্করুন

•  90° এর মূল টিউনিিানানগেনলর সানে স্ানপি ব্াঞ্চ পাইপ

•  শপনননট্শন  প্রাপ্ত রুি গ্যাপ  োড়া brazed জনয়ন্ট.

•  75 নমনম 19-র্ূণ কোয়মান অিস্ানন দদর্ কে্য ½ িামার টিউনির 
উপর শব্জ টি জনয়ন্ট।

•  টিউি শব্শ্জং এর এ্কটি অসুনির্া হল শব্শ্জং সম্পূণ কে 
হওয়ার পনর টিউিগুনলনি নি্ৃকনি িা ভুল প্রানন্ত্ক্করণ।

•  শ্কাণার ব্াশ্জং নি্ৃকনির সানে এ্ক অসুনির্ার সম্খুীন 
হওয়ার ফনল শ্কাণার শ্কাণ 90° শেন্ক ্কনম

দক্ষৈডা ক্রম (Skill sequence)

ৈডামডার টিউি উপর কোব্জ টি জয়়েন্ট (Braze tee joint on copper tube)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য ্করনি

•  ৈডামডার টিউি 1/2 তদর্ ্চ্য 75 স্মস্ম 19-রুস্লং অিস্ডায়ন কোব্জ টি জয়়েন্ট।.

সমস্ত পাইপ এিং টিউি ওনয়শ্্ডিং  শয়র এ্কটি অসুনির্া হল 
ওনয়শ্্ডিং   সম্পন্ন হওয়ার পনর পাইপ/টিউিগুনলর নি্ৃকনি 
িা নি্ৃকি্করণ। এ্ক, নি্ৃকনি শরার্ িা ্কমাননার জন্য খুি 

র্ন র্ন ি্যিহৃি পদ্ধনি হল ওনয়শ্্ডিং   ্করার সময় পাইপ 
িা টিউিগুনলন্ক নফক্িানর ক্্যাম্প ্করা এিং ক্্যাম্পগুনল 
সরাননার আনগ এটিন্ক শীিল হনি শদওয়া।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধৈ 2022) - অনুশীলনী 1.3.54
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টিউি ওনয়শ্্ডিং   পািলা পাি র্ািু ওনয়শ্্ডিং  শয়র অনুরূপ, 
ওনয়্ডি জনয়ন্ট এ্কটি শ্ত্রমাশ্ত্র্ক িক্রনরখা, পাইপ ওনয়শ্্ডিং  
শয়র মনিা। এোড়াও, শযনহিু ওনয়ন্ডির মূল প্রনিশনযাগ্য নয় 
এিং অভ্যন্তরীণ পষৃ্ঠটি প্রিানহি িরনলর সংস্নশ কে রনয়নে, 
শপনননট্শন  মানগুনল উচ্চ। দুটি সার্ারণ টিউি ওনয়শ্্ডিং   
ত্রুটি হল অি্যনর্্ক শপনননট্শন  এিং শপনননট্শন  অভাি। 
টিউি ি্যিহার ্করার আনগ এই ত্রুটিগুনল অিশ্যই শমরামি 
্করা উনিি।

িাি জনয়ন্ট ি্যিীি পাইপ ওনয়শ্্ডিংনয় - এটি এ্কটি উন্নয়ন 
শপনি এিং উপযুক্ত জনয়ন্টগুনলর জন্য শিমনপ্লি প্রস্তুি ্করা 
খিুই প্রনয়াজনীয়।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধৈ 2022) - অনুশীলনী 1.3.54
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.55
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লটি  (OAW, SMAW)                                                 

M.S-এর উপর িগ ্চডা�ডার িডাি এিং ল্যডাপ জয়়েন্ট। সমৈল অিস্ডায়ন কোব্ল্জং �য়র 2 
স্মস্ম পুরু শীি (OAW-19) (Square butt and lap joint on M.S. sheet 2mm thick by 
brazing in flat position (OAW-19))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• অঙ্কন অনুযডা়েী জি প্স্তুৈ
• অগ্রভডাগ স্িলডার রড এিং ফ্ডাসি স্নি ্চডাচন �রুন
• অল্সিডডাইল্জং স্শখডা এিং ি্যডা� ওয়়েল্ কোসি �রুন
• িডাম স্দয়�র কো�ৌশল ি্যিহডার �য়র িীড জমডা �রুন  
• পযৃ়ঠের ত্রুটিগুস্লর জন্য পস্রষ্ডার এিং পস্রদশ ্চন �রুন।
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�ডায ্চ প্ণডালী (Job Sequence)

•  অঙ্কন অনুযায়ী শীি ্কািনি হনি।  এিং িগ কো্কার সংযুক্ত 
্করা প্রান্ত ফাইল.

•  জনয়ন্ট এলা্কা পনরষ্ার ্করুন।

•  নশিগুনলন্ক রুি গ্যাপ  োড়াই এ্কটি িগ কো্কার িাি জনয়ন্ট 
নহসানি শসি ্করুন

•  অগ্রভাগ, নফলার রে, গ্যানসর আ্ককে, ফ্াক্ ননি কোিন 
্করুন।

•  অশ্ক্োইশ্জং নশখা শসি ্করুন।

• িাম নদন্কর শ্কৌশল ি্যিহার ্করুন।

• শীি এিং জনয়ন্ট এনরয়া প্রায় 800 নেনগ্র শসলনসয়ানস 
নপ্রনহি ্করুন।

• হি নফলার রেন্ক ফ্ানক্ েুনিনয় নদনি হনি।  এিং নফলার 
রেটিন্ক জনয়নন্ট গনলনয় নননি হনি যানি সটি্ক শভজা 
অিস্া ননশ্চিি হয়।

• জনয়নন্ট অি্যনর্্ক িাপ প্রনয়াগ এনড়নয় িলনি হনি।

• জনয়ন্টটি শুরু্মাত্র এ্ক রানন শশে ্করুন।

দক্ষৈডা ক্রম (Skill sequence)

2 স্মস্ম পুরু এমএস শীয়ি িগ ্চয়ক্ষত্ এিং ল্যডাপ জয়়েয়ন্টর কোব্ল্জং (Brazing of square 
and lap joint on MS sheet of 2mm thick)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য ্করনি

•  2 স্মস্ম পুরু এমএস শীয়ি িগ ্চডা�ডার এিং ল্যডাপ জয়়েন্ট প্স্তুৈ এিং কোব্ল্জং �রুন।

এমএস শীি কোব্ল্জং (জি-1)

শব্শ্জং ্করার সময় দস্তার িাষ্ীভিন এড়ানি অশ্ক্োইশ্জং 
নশখা ি্যিহার ্করা হয়। আ্কার 1

শ্লা পাইপ এিং নফলার রেটি নিত্র 1-এ শদখাননা নহসানি 
শ্কানণ র্নর রাখা হনয়নে।

0.15 শ্কশ্জ/শসনম সহ এ্কটি নং 3 আ্কানরর অগ্রভাগ2উভয় 
গ্যানসর জন্য আ্ককে ি্যিহার ্করা হয় ্কারণ শিস র্ািু গনলি 
হয় না, িনি প্রায় 800 নেনগ্র শসলনসয়ানস উত্তপ্ত হয়।

A1.6mmø নসনল্কন শব্াঞ্জ নফলার রে ি্যিহার ্করা হয় যা 
গনলি নফলার র্ািুর অিার্ প্রিানহ সাহায্য ্কনর।

জনয়নন্টর প্রানন্ত নশখান্ক নননদকেশ ্করুন এিং জনয়নন্টর প্রানন্ত 
এিং শ্কনন্দ্র ি্যা্ক ওনয়্ডি ্করুন। আ্কার 1.

অশ্ক্নেশন িা এমএস শীনির অনিনরক্ত হি হওয়া শরার্ 
্করার জন্য নশখান্ক শ্কিল গনল যাওয়া নফলার রে িা ওনয়্ডি 
নেনপাশ্জনির উপর নননদকেশ ্করুন।

গনলি পুল স্াপন ্করার পনর, আংনশ্কভানি জমা র্ািি 
জমাি িারঁ্ার অনুমনি শদওয়ার জন্য নশখাটি সামান্য প্রি্যাহার 
্করা হয় (নিত্র 2)। আিার নফলার রেটিন্ক আরও জমা 
গলাননার জন্য পুনরায় প্রিিকেন ্করুন। সটি্ক িন্ধন প্রাপ্ত হয় 
এিং এ্কটি অনভন্ন শজাড় আ্কার অজকেন ্করা হয় িা ননশ্চিি 
্করার জন্য শব্জেগুনল এ্কটি সাির্ানন পয কেনিক্ষণ ্করুন।

সটি্ক িাপমাত্রায় শীিগুনলন্ক আনগ শেন্ক হি ্করা ভাল 
িন্ধন শপনি জনয়নন্টর মনর্্য নফলার শমিালন্ক সটি্কভানি 
নভজনি/প্রসারনণ সহায়িা ্কনর। আ্কার 1

ওনয়শ্্ডিং  শয়র শশনে গিকে এড়ানি নফলার রেটি সমানপ্তর 
পনয়নন্ট গনলি পনুল শযাগ ্করা অি্যাহি োন্ক এিং নশখা 
প্রি্যাহার ্করা হয়।

পরিিষীনি ক্ষয় এড়ানি সমাপ্ত ওনয়ন্ডি শযন্কান অি্যিহৃি 
এিং অিনশষ্ট ফ্াক্ অপসারণ ্করা অপনরহায কে।

শিস শমিানলর সানে নফলার র্ািুর সটি্ক িন্ধন এিং নফলার 
র্ািু দ্ারা সটি্ক রুি শপনননট্শন  জন্য জনয়ন্টটি পরীক্ষা 
্করুন। পনৃষ্ঠর নেদ্র ইি্যানদর মনিা শজানড়র ত্রুটিগুনল পরীক্ষা 
্করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধৈ 2022) - অনুশীলনী 1.3.55
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.56
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লটি  (OAW, SMAW)                                                 

ফ্্যডাি পল্জশয়ন 6 স্মস্ম পুরু ওয়়েল্ল্ং   আ়েরন কোলেয়ি স্সয়গেল  “V” িডাি জয়়েন্ট 
(1G) (SMAW 25) (Single “V” butt joint on cast iron plate 6mm thick in flat 
position (1G) (SMAW-25))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• প্ডান্ত প্স্তুৈ �রুন, ওয়়েল্ল্ং   কোলডাহডার কোলেি কোসি �রুন এিং ওয়়েল্ল্ং   ি্যডা� �রুন
• জয়়েন্টটি স্প্-স্হি এিং কোপডাটি স্হি �রুন
• ইয়লয়ট্ডাড এিং �ডায়রন্ট স্নি ্চডাচন �রুন
• স্ডয়পডাল্জি রুি রডান, ক্র্যডা� েডা়িডা স্বিৈী়ে এিং ৈৃৈী়ে রডান  
• ত্রুটির জন্য জয়়েন্ট পস্রদশ ্চন �রুন।
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�ডায ্চ প্ণডালী (Job Sequence)

•  প্রান্তগুনলন্ক 30° শ্কানণ শিনভল ্করুন (িা) ফাইনলং ্কনর 
মনূলর মুখ 2 নমনম পয কেন্ত িজায় রাখনি হনি ।

•  শপ্লিগুনলন্ক সমিল অিস্ানন সানরিদ্ধভানি রাখনি হনি  
2 নমনম রুি গ্যাপ িজায় রাখনি হনি ।

•  ্কম হাইনরিানজন িাইপ E7016 (িা) E7018 ইনলনট্াে 
3.15 নমনম সাইজ ননি কোিন ্করুন এিং DCEP শপালানরটি 
ি্যিহার ্করুন অে কোৎ ইনলনট্াে শ্কিলটিন্ক শমনশননর 
পনজটিভ িানম কেনানল সংযুক্ত ্করুন।

•  প্রনয়াজনীয় ননরাপত্তা সি্ককেিা অনুসরণ ্করুন।

•  এ্কটি অশ্ক্-অ্যানসটিনলন িিকে ি্যিহার ্কনর জিটিন্ক 300 
নেনগ্র শসলনসয়ানস নপ্রনহি ্করুন এিং ্কম হাইনরিানজন 
ইনলনট্াে ি্যিহার ্কনর উভয় প্রানন্ত োনম কোস ি্ক এিং 
ি্যা্ক ওনয়্ডি ি্যিহার ্কনর িাপমাত্রা পরীক্ষা ্করুন৷

•  ি্যা্ক ওনয়শ্্ডিং   জনয়ন্টন্ক সমিল অিস্ানন রাখনি 
হনি।

•  3.15 নমনম ্কম হাইনরিানজন M.S. ইনল্কনট্াে ি্যিহার 
্কনর রুি ননশ্চিি ্কনর রুি রান জমা ্করুন

 শপনননট্শন  

• রুি রান পনরষ্ার ্করুন। জমা 2ndএিং 3rdসামান্য 
ি্যিহার ্কনর িালানওনয়ভএিং খনন গনি

•  সি কেননম্ন ইন্টারনপাজ িাপমাত্রা 200°C িজায় রাখনি হনি  
এিং প্রনি রাননর জন্য অভ্যন্তরীণ শস্টস র্নবে দরূ ্করনি 
িল নপন হািুনড় দ্ারা ওনয়্ডি িীেটি নপন ্করুন।

•  প্রনয়াজন হনল জিটি হি ্করার পর এিং শু্কননা িানল িা 
োই নদনয় শ�ন্ক নদনি হনি।  যানি র্ীনর র্ীনর িান্া হনি 
পানর।

•  ওনয়শ্্ডিং   পনরষ্ার ্করুন এিং ফািল, সটি্ক নফউশন 
এিং অন্যান্য পনৃষ্ঠর ত্রুটিগুনলর জন্য এটি পনরদশ কেন 
্করুন।

দক্ষৈডা ক্রম (Skill sequence)

ফ্্যডাি অিস্ডায়ন ওয়়েল্ল্ং   কোলডাহডার কোলেয়ি 6 স্মস্ম পুরু স্সয়গেল  “V” িডাি জয়়েন্ট 
(Single “V” butt joint on cast iron plate 6mm thick in flat position)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য ্করনি

•  সমৈল অিস্ডায়ন পুরু ওয়়েল্ল্ং   কোলডাহডার কোলেয়ি ‘V’ জয়়েন্ট প্স্তুৈ �রুন।

প্রান্ত শিনভল ্করুন:শমনশন িা নফনলং ্কনর প্রান্তগুনলন্ক 
30° শ্কানণ শিনভল ্করুন। মূল মুখ 1.5 নমনম িজায় রাখনি 
হনি  (নিত্র 1) িীক্ষ্ণ প্রান্তগুনল এনড়নয় িলনি হনি   ্কারণ এটি 
সটি্কভানি পনরিালনা না ্করনল এটি নিপ হনয় শযনি পানর।

ওনয়শ্্ডিং   শসি এিং ি্যা্ক:জিটিন্ক সমিল অিস্ানন 
সমান্তরাল রাখনি হনি  এিং মনূলর গ্যাপ  2.5 নমনম িজায় 
রাখনি হনি ।

জি আনগ শেন্ক হি ্করুন:এ্কটি অশ্ক্-অ্যানসটিনলন নশখা 
ি্যিহার ্কনর জিটি 300 নেনগ্র শসলনসয়ানস নপ্রনহি ্করুন। 
(নিত্র 2) এ্কটি োনম কোস ি্ক ি্যিহার ্কনর িাপমাত্রা পরীক্ষা 

্করুন। (েুমুর 3a এিং 3b) উভয় প্রানন্ত ি্যা্ক ওনয়্ডি।  
(নিত্র 4)

রান জমা:এ্কটি M.S ননি কোিন ্করুন ইনলনট্াে (ননম্ন 
হাইনরিানজন) 3.15 নমনম োয়া। এিং DCEP এর সানে 130-140 
amps এ ্কানরন্ট শসি ্করুন। (ইনল্কনট্াে +ve) নেনপাশ্জি 
রুি 80° ইনলনট্াে শ্কাণ নদনয় নমনেয়াম িানপর দদনর্ কে্যর সানে 
শজানড়র লাইনন িনল। শিকে্ককে এনড়নয় িলনি হনি  ।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধৈ 2022) - অনুশীলনী 1.3.56
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এ্কটি িানরর ব্াশ দ্ারা িানলি রুি পনরষ্ার ্করুন। এ্কটি 
3.15 নমনম োয়া ি্যিহার ্কনর নদ্িীয়টি জমা ্করুন। সামান্য 
উইনভং শমাশন সহ ইনলনট্াে এিং শজানড়র লাইনন ইনলনট্াে 
শ্কাণ 80° রাখনি হনি । এ্কটি খনন ্কনম কের সানে ইনলনট্াে 
সরান। শযনহিু ওনয়শ্্ডিং   শলাহার িরলিা ্কম, িাই গনলি 
র্ািুন্ক জনয়নন্ট সহনজ প্রিানহি ্করার জন্য ইনলনট্ােন্ক 
এ্কটি খনন শ্ক্রয়া নদনি হনি।

এ্কটি িানরর ব্াশ দ্ারা নদ্িীয় রান পনরষ্ার.

এ্কটি 3.15 নমনম োয়া ি্যিহার ্কনর িৃিীয় রান জমা ্করুন। 
এ্কটি সামান্য ওনয়ভগনি সনগে ইনলনট্াে. ওনয়্ডি লাইনন 
ইনলনট্াে শ্কাণ 80° এ রাখনি হনি । অভ্যন্তরীণ আ্ককে 
অপসারনণর জন্য িল নপন হািুনড় দ্ারা ওনয়শ্্ডিং   ্করা িীে  
টি নপন ্করুন। জি নপ্রনহটিং শিম্পানরিার হি ্করার পর। 
জিটিন্ক শুষ্ স্যানন্ার োইনয়র নননি রাখনি হনি  এিং র্ীনর 
র্ীনর িান্া হনি নদনি হনি। । এ্কটি িানরর ব্াশ ি্যিহার ্কনর 
ওনয়্ডিনমন্ট পনরষ্ার ্করুন।

ওনয়শ্্ডিং আয়রন জনয়নন্ট ফািল এড়ানি ্কম হাইনরিানজন 
ইনলনট্ানের ি্যিহার এিং নপ্রনহটিং, শপাস্ট নহটিং, নপননং এিং 
শস্া ্ুকনলং অপনরহায কে।

ওনয়শ্্ডিং পনরদশ কেন ্করুন:সটি্ক নফউশন, ফািল এিং অন্যান্য 
পনৃষ্ঠর ত্রুটিগুনলর জন্য ওনয়্ডিগুনল পনরদশ কেন ্করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধৈ 2022) - অনুশীলনী 1.3.56
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.57
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লটি  (OAW, SMAW)                                                 

এমএস কোলেয়ি আ�্চ  গডাউল্জঙ 10 স্মস্ম পুরু (AG-01) (Arc gouging on MS plate 
10mm thick (AG-01))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
• ইয়লয়ট্ডাড স্নি ্চডাচন �রুন এিং প্য়়েডাজনী়েৈডা অনুযডা়েী �ডায়রন্ট কোসি �রুন
• গডাউল্জঙ এ�শয়নর মডাধ্যয়ম  সডামঞ্জস্য রডাখডার কোচষ্টডা �রুন    
• গডাউল্জঙ পস্রষ্ডার এিং পস্রদশ ্চন �রুন  হয়ি।
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�ডায ্চ প্ণডালী (Job Sequence)

•  প্রদত্ত পনরমাপ  অনুযায়ী িু্করা নিননিি ্করার পর ্কািুন ।

•  সরলনরখাটিন্ক িল নপন হািুনড়র সাহায্য নননয় পাঞ্চ 
্করুন 

•  শপ্লিটি শ্ক সমিল অিস্ানন রাখুন।

•  10 নমনম পুরু শপ্লনির জন্য 4 নমনম োয়া ইনলনট্াে 
ি্যিহার ্করুন এিং ওনয়শ্্ডিং শমনশনন  নেনস ইনলনট্াে  
শননগটিনভ  (-ve) (DCEN) ননি কোিন  ্করুন।

•  AC িা DC উভয় শমনশননর জন্য 300 amps ্কানরন্ট শসি 
্করুন এিং DC ওনয়শ্্ডিং শমনশন ি্যিহার ্করা হনল DCEN 
ননি কোিন ্করুন ।

•  এ্কটি নিয কে্ক শ্কাণ শরনখ শপ্লনির প্রান্ত শেন্ক শুরু ্করুন।

•  যখন গনলি র্ািু স্াপন ্করা হয় িখন শ্কাণন্ক আরও 
্কনমনয় গাউশ্জঙ ্করুন এিং পনৃষ্ঠর র্ািু অপসারণ 
্করুন। 

•  যখন  গাউশ্জঙ ্করার সময়  িখন গনলি র্ািু সনরনয় 
শফলুন এিং   গজযুক্ত খাজঁ শেন্ক  স্্যাগ শ্ক দনূর রাখুন ।

•  ইনল্কনট্াে দ্রুি সরান এিং  গাউশ্জঙ অ্যা্কশন ননয়ন্ত্রণ 
্করুন ।

•  অপানরশন সম্পূণ কে ্করুন এিং গাউশ্জঙ  সারনফস 
পনরষ্ার ্করুন।

•  মসণৃিা, এমনন্ক গভীরিা এিং অনভন্নিার জন্য খাজঁ 
পনরদশ কেন ্করুন

দক্ষৈডা ক্রম (Skill sequence)

MS কোলেয়ি 10mm পুরু আ�্চ গডাউল্জঙ (Arc gouging on MS plate 10mm thick)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য ্করনি

•  MS কোলেয়ি আ�্চ  গডাউল্জঙ প্স্তুৈ �রুন ।

িু্করা প্রস্তুি ্করুন:গ্যাস ্কাটিং দ্ারা প্রদত্ত আ্কার অনুযায়ী 
িু্কনরা শপ্লি  নিননিি  ্করুন িল নপন হািুনড় দ্ারা শসন্টার  
পাঞ্চ মারুন।

শপ্লিটি ওনয়শ্্ডিং শিনিনল সমিল অিস্ানন রাখুন। 

ইনলনট্াে ননি কোিন ্করুন এিং ্কানরন্ট  শসি ্করুন।

এ্কটি ১০ নমনলনমিার পুরু শপ্লি গাউশ্জনঙর জন্য ৪ 
নমনলনমিার ি্যাস নিনশষ্ট ইনলনট্াে ননি কোিন ্করুন।

AC িা DC m/c-এ 300 amps ্কানরন্ট শসি ্করুন এিং DC 
ি্যিহার ্করা হনল (সরাসনর শপালানরটি) ইনলনট্াে শননগটিভ 
(DCEN) শসি ্করুন।

কোলেি গডাউল্জঙ: শপ্লনির নপেননর পনৃষ্ঠ 20°-30° এিং 90° 
শ্কাণ অনুযায়ী  ইনলনট্ােটিন্ক প্রানন্তর এ্ক প্রানন্তর নদন্ক 
নননদকেশ ্করুন। (আ্কার 1)

অ্ককে স্টাই্ক.

গডাউল্জঙ �রডার সম়ে এ�টি শ্ডাসযন্ত্র পস্রধডান 
�রুন।

গনলি পুলটি প্রনিটষ্ঠি হওয়ার সানে,  ইনলনট্ানের র্ারন্কর  
শ্কানটি ২০-৩০ নেগ্রী এিং ৫-১৫ নেগ্রী মনর্্য ্কনমনয় নদন । 

পানশর নড়ািড়া োড়াই শপ্লনির োন শেন্ক িাম নদন্ক নিননিি 
্করার লাইন িরাির ইনলনট্ােটি সরান। 

যখন গাউশ্জঙ িলনে িখন গনলি পুলটিন্ক র্াক্া নদনয় িাপ 
প্রনয়াগ  ্করুন এিং গনলি  খাজঁ শেন্ক দনূর সনরনয় নদন  ।

দ্রুি  গলননর ্কারনণ িাপ, িাপ, দ্রুি ইনলনট্াে সনরনয় এিং 
গাউশ্জনঙর অপানরশননর  মার্্যনম ননয়ন্ত্রণ ্করুন  

স্নল্চিৈ �রুন কোয ঝডালডাইয়়ের কো�ডাণটি খুি খডা়িডা 
ন়ে এিং খুি গভীরভডায়ি খডাজঁ এ়িডান। পডা রক্ষডা 
�রডার জন্য স্নরডাপত্তডা িুি এিং কোলগ গডাড্চ ি্যিহডার 
�রুন।

ইনলনট্ানের ্কননর গনি সিসময়  িজায় রাখনি হনি  যানি 
অনভন্ন প্রস্ এিং গভীরিার এ্কটি খাজঁ পাওয়া যায়। 

পষৃ্ঠগুনল গাউশ্জনঙর মার্্যনম পনরষ্ার ্করুন।

গডাউল্জঙ পস্রদশ ্চন �রুন।    

গাউশ্জনঙর মসণৃিা, গভীরিা এিং অনভন্নিা পরীক্ষা ্করুন

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধৈ 2022) - অনুশীলনী 1.3.57
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.58
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লটি  (OAW, SMAW)                                                 

সমৈল অিস্ডায়ন 3 স্মস্ম পুরু অ্যডালুস্মস্ন়েডাম শীয়ি স্ক়েডার িডাি জয়়েন্ট (OAW-20) 
(Square butt joint on aluminium sheet 3mm thick in flat position (OAW-20))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
•  অঙ্কন অনুযডা়েী রুি গ্যডাপ  স্দয়়ে শীি কোসি �রুন।
• স্িলডার রড,  িয়চ্চর অগ্রভডাগ, গ্যডাস, চডাপ এিং ফ্ডাসি ইৈ্যডাস্দর মডাধ্যয়ম স্শখডা  স্নি ্চডাচন �রুন।     
• ি্যডা� ওয়়েল্  �রডার পর কোলেি টিয়� স্প্স্হি �রুন।   
• িডাম স্দয়�র কো�ৌশল ি্যিহডার �য়র  এ��  রডান ওয়়েল্ল্ং জি মডালডা়ে জমডা �রুন ।     
• কোজডা়ি পস্রষ্ডার �রডার পর পস্রদশ ্চন �রুন।

�ডায ্চ প্ণডালী (Job Sequence)

• িগ কো্কার প্রান্ত নদনয় মাত্রা অনুযায়ী অ্যালুনমননয়াম 
শীি প্রস্তুি ্করুন।

• পনৃষ্ঠর অক্াইে এিং অন্যান্য অনমর্্য অপসারণ 
্করনি শীিগুনলর পষৃ্ঠ এিং প্রান্তগুনল পনরষ্ার 
্করুণ।

• গ্রাইশ্ন্ং শমনশনন অ্যালনুমননয়াম নশি গ্রাইশ্ন্ ্করনিন 
না।

• িগ কো্কার িাি জনয়নন্টর প্রানন্ত শপনস্ট ফ্াক্ প্রনয়াগ 
্করুন।

• 1.5 নমনম - নমনম রুি গ্যাপ  নদনয় শীি শসি ্করুন। (নিত্র 
1) অ্যালুনমননয়ানমর িাপীয় প্রসারণ শিনশ হওয়ায় জন্য 
মূনলর গ্যাপ এমনভানি শসি ্করা শযনি পানর শয এটি 
িাি ওনয়ন্ডির জন্য জনয়নন্টর প্রনি 100 নমনম দদনর্ কে্য প্রায় 
1 নমনম িশৃ্দ্ধ পায়।
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•  শ্লা পাইনপর নজনলর নং 5 টি্ক ্করুন এিং উভনয়র 
গ্যানসর জন্য 0.15 শ্কশ্জ/িগ কে শসনম গ্যানসর িাপ সামঞ্জস্য 
্করুন।

•  এ্কটি ননরনপক্ষ ননউট্াল নশখা দিনর ্করুন। (নিত্র 2)

•  40° শেন্ক 50° শ্কানণ শ্লা পাইপ এিং 30° - 40° শ্কানণ 
নফলার রে র্নর শরনখ িাম নদন্কর শ্কৌশনল ওনয়শ্্ডিং  শুরু 
্করুন। (নিত্র 3)

•  নসনল্কন অ্যালুনমননয়াম নফলার রে 3 নমনম ø ি্যিহার 
্করুন এিং নফলার রনে শপনস্ট ফ্াক্ প্রনয়াগ ্করুন।

•  জনয়নন্টর উভয় প্রানন্ত এিং শ্কনন্দ্র ি্যা্ক-ওনয়্ডি ্করুন।

•  শ্লা পাইনপর  নশখা ি্যিহার ্কনর ওনয়শ্্ডিংনয়র সময় িাপ 
সম্প্রসারনণর প্রভাি ্কমানি জিমালাটিন্ক 150° - 180°C 
িাপমাত্রায় নপ্রনহি ্করুন।

•  ওনয়শ্্ডিং শশে না হওয়া পয কেন্ত নশখার িাইনরর জন শেন্ক 
নফলার রনের প্রান্তটি সনরনয় শফলনিন না।

•  10% সালনফউনর্ক অ্যানসে দ্রিনণ রু্নয় ওনয়্ডি  পনরষ্ার 
্করুন।

•  আিার গরম িা িাডিা জনল নদনয় রু্নয় ওনয়্ডি িীে পনরষ্ার 
্করুন।

•  ওনয়ন্ডি শ্কাননা প্রিানহর নিনি ো্কা উনিি নয়। এটি 
ওনয়শ্্ডিং শশে হওয়ার পনর ক্ষয় সটৃষ্ট ্করনি।

•  শজাড় ত্রুটির জন্য পনরদশ কেন ্করুন
•  জনয়নন্টর শশনের অিস্ায় আসার সানে সানে শ্লাপাইপ 

এিং নফলার রনের শ্কাণ ্কনমনয় নভিনরর শঙ্্ুক িাড়ান। 
জনয়নন্টর মার্্যনম অক্াইনের শপাড়া এড়ানি এটি ্করা 
হয়।

দক্ষৈডা ক্রম (Skill sequence)

3 স্মস্ম পুরু অ্যডালুস্মস্ন়েডাম শীয়ি স্ক়েডার িডাি জয়়েন্ট প্স্তুৈ �রুন (Square butt 
joint on aluminium sheet of 3mm thick)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য ্করনি

•  3 স্মস্ম পুরু অ্যডালুস্মস্ন়েডাম শীয়ি স্কডা়েডার িডাি জয়়েন্ট প্স্তুৈ �রুন এিং ওয়়েলল্ন্ং �রুন।

শযনহিু এ্কটি ্কনিার ননউট্াল নশখা স্াপন ্করা ্কটিন, 
িাই এ্কটি খিু সামান্য ্কানি কোরাইশ্জং নশখা অ্যালুনমননয়াম 
ওনয়শ্্ডিংনয়র জন্য শসি ্করা হয়। 

িাম নদন্কর শ্কৌশল ি্যিহার ্করার সময়, ওনয়শ্্ডিংনয়র 
অগ্রগনির সানে সানে শ্লা পাইনপর শ্কাণ র্ীনর র্ীনর হ্াস 
পানি। নিত্র 2।

শযনহিু অ্যালুনমননয়াম গনল যাওয়ার সময় শ্কানও রনঙর 
পনরিিকেন হয় না, িাই শিস শমিানলর উপনরভানগ অক্াইনের 
নফনল শীনি িাপ সঙ্্ুকনিি হওয়ার জন্য সাির্ানন অিলম্বন 
্করুন  যা শিস শমিাল দ্য়ন্ক গলনি সাহায্য ্কনর।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধৈ 2022) - অনুশীলনী 1.3.58
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C G & M           অনুশীলনী 1.3.59
ওয়়েল্ডার (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লটি  (OAW, SMAW)                                                 

ওয়়েল্ল্ং   কোলডাহডার কোলেি 6 স্মস্ম পুরু কোলেয়ি স্সয়গেল  “V” িডাি জয়়েয়ন্টর মডাধ্যয়ম 
কোব্ডাঞ্জ ওয়়েল্ল্ং প্স্তুৈ  �রুন(1G) (OAW-21) (Bronze welding of single “V” butt 
joint on cast iron plate 6mm thick plate (1G) (OAW-21))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন নিেয়গুনল সম্পন্ককে সক্ষম হনিন
•  অঙ্কন অনুযডা়েী জয়ির িু�রডা পস্রষ্ডার এিং প্স্তুৈ �রুন
• স্িসটি� িয়চ্চর নজয়লর অগ্রভডায়গর আ�ডার, স্িলডার রড এিং ফ্ডাসি স্নি ্চডাচন �রুন     
• এ�টি সডামডান্য অল্সিডডাইল্জং স্শখডা কোসি �রুন   
• ফ্ডায়সির প্য়়েডাগ �রডার পর রুয়ির গলন পদ্ধস্ৈ বিডারডা ২়ে রডান িডানুন     
• পস্রষ্ডার �রুন এিং ওয়়েল্ল্ংয়়ের ত্রুটিগুস্ল পরীক্ষডা �রুন।
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�ডায ্চ প্ণডালী (Job Sequence)

•  শিল, গ্রীস, ময়লা শেন্ক জনির অংনশর পষৃ্ঠ পনরষ্ার 
্করুন এিং ফাইনলং/গ্রাইশ্ন্ং ্কনর অক্াইেগুনল সনরনয় 
শফলুন।

•  শপ্লনির প্রান্তগুনলন্ক (পালন্কর প্রান্ত শনই) 90° এর 
অন্তভুকেক্ত শ্কানণর নসনগেল  V দিনর ্করুন। সমস্ত র্ারানলা 
প্রান্তগুনল র্ূণ কেননর মার্্যনম পনরষ্ার ্করুন

•  No.7 অগ্রভাগ ননি কোিন ্করুন।

•  রুি রাননর জন্য 3mmø এর এ্কটি নসনল্কন শব্াঞ্জ নফলার 
রে ননি কোিন ্করুন এিং 2য় রাননর জন্য 5mmø।

•  শব্াঞ্জ ফ্াক্ এিং 0.15 শ্কশ্জ/শসনম ননি কোিন ্করুন2উভয় 
গ্যানসর জন্য িাপ প্রস্তুি ্করুন।

•  িিকে জ্ালাননার আনগ সমস্ত ননরাপত্তা এিং সি্ককেিা 
অিলম্বন ্করুন৷

•  এ্কটি নরম অশ্ক্োইশ্জং নশখা শসি ্করুন।

•  গরম নফলার রে েুনিনয় গঁুড়া আ্কানর ফ্াক্ প্রনয়াগ 
্করুন। 25 নমনম এ্কটি অনভন্ন রে গ্যাপ সহ জনয়নন্টর 
উভয় প্রানন্ত ি্যা্ক ওনয়্ডি ্করুন।

•  িাম নদন্কর শ্কৌশল এিং 3mmøfiller রে ি্যিহার ্কনর 
জিটি 30° শস্ানপ শরনখ রুি রান ওনয়্ডি ্করুন

•  িীে দিনর ্করার আনগ নফলার র্ািু দ্ারা ওনয়শ্্ডিং এর মুখ 
নভজাননা ননশ্চিি ্করুন।

•  শ্লা পাইনপ িতৃ্তা্কার গনি নদনয় শুর্ুমাত্র ওনয়শ্্ডিংনয়র 
মুখগুনলন্ক নননস্তজ লাল রনঙ হি ্করুন।

কোব্ডাঞ্জ ধডাৈু �ডাটি আ়েরন ওয়়েল্ল্ং �রডার সম়ে 
কোলডাহডা গলডায়নডার প্য়়েডাজন হ়ে নডা।

•  রুি রান পনরষ্ার ্করুন এিং ফ্াক্ প্রনয়াগ ্করার পনর 5 
নমনম নফলার রে ি্যিহার ্কনর ২য় রান শপ্লনির মনর্্য জমা 
্করুন।

•  সনি কোচ্চ 1.5 নমনম শশ্ক্তিশৃ্দ্ধ শপনি, ভাল লহর শপনি 
নফলার শমিাল দ্ারা জনয়ন্টটি পূরণ ্করুন গিন.

•  জনয়নন্টর  ফ্ানক্র অিনশষ্টাংশ পনরষ্ার এিং ত্রুটির জন্য 
পনরদশ কেন ্করুন 

•  িাপ ননয়ন্ত্রণ গুরুবেপূণ কে। যনদ িাপ অপয কোপ্ত হয় িনি 
শব্াঞ্জ র্ািু পনৃষ্ঠর উপনরভাগন্ক সটি্কভানি শভজানি না।

•  অনিনরক্ত িাপ শব্াঞ্জ র্ািুন্ক আরও অিানর্ প্রিানহি 
্করনি এিং এটি দিনর হনি শদনি না

দক্ষৈডা ক্রম (Skill sequence)

ওয়়েল্ল্ং কোলডাহডার কোলেি 6 স্মস্ম পুরু কোলেয়ি স্সয়গেল  “V” িডাি জয়়েয়ন্টর কোব্ডাঞ্জ ওয়়েল্ল্ং 
প্স্তুৈ �রুন (Bronze welding of single “V” butt joint on cast iron plate 6mm 
thick plate)
উয়দেশ্য: এটি  সাহায্য ্করনি

•  �ডাটি আ়েরন কোলেি 6 স্মস্ম পুরু কোলেয়ি স্সয়গেল  “V” িডাি জয়়েয়ন্টর কোব্ডাঞ্জ ওয়়েল্ল্ং   প্স্তুৈ �রুন।

30° প্রিণিার সানে জি শসি ্করুন। নফলার রনের শ্কাণটি 
30° শেন্ক 40° এ রাখনি হনি  এিং V-শি নফলার রেটিনি 
রুি শগনপর মর্্যিিষী অংনশ শ্ক্রয়া ্করুন।

শ্লাপাইনপর শ্কাণটি 60° শেন্ক 70° এ িজায় রাখনি হনি  
এিং শ্লাপাইপটিন্ক  িতৃ্তা্কার গনিনি র্ূণ কেন ্করান। এ্কটি 
3mmø নফলার রে নদনয় এ্কটি রুি রান এিং 5mmø নফলার 
রে নদনয় নফনননশং রান ওনয়শ্্ডিং িীনে জমা ্করুন। গঁুনড়া 
শব্াঞ্জ ফ্ানক্ গরম নফলার রনের প্রান্তটি র্ন র্ন েুনিনয় নদন।

ওনয়শ্্ডিং শলাহার শব্াঞ্জ ওনয়শ্্ডিংনয় নভি্নিটি শুর্ুমাত্র 650 
নেনগ্র শসলনসয়ানস উত্তপ্ত হয় এিং এটি গনলি হয় না। িাই 
রুি জমা ্করার সময় জনয়নন্টর উপনরভানগ নফলার শমিানলর 
এ্কটি স্তর নদনয় জনয়ন্ট িরাির প্রায় 20 নমনম প্রনলপ শদওয়া 
হয়, এটি ননশ্চিি ্কনর শয এটি সটি্কভানি িন্ধন রনয়নে।  
নিত্র 1.

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধৈ 2022) - অনুশীলনী 1.3.59
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িারপর প্রারনম্ভ্ক নিন্নুি নফনর যান এিং এ্কটি সনন্তােজন্ক 
শজাড় দিনর ্করনি পয কোপ্ত নফলার শমিাল শযাগ ্করুন। 
রুি রান সম্পূণ কে না হওয়া পয কেন্ত এই পদ্ধনিটি ক্রমাগি 
পুনরািি্ৃনি হয়। নিত্র 2 নফলার র্ািু দ্ারা মূল শপনননট্শন  
ননশ্চিি ্করুন এিং পরপর শব্াঞ্জ নফলার র্ািু জমার মনর্্য 
নফউশন ্করুন।

এ্কইভানি ২য় রানটি 5mmø নফলার রে ি্যিহার ্কনর এ্কটি 
নরম অশ্ক্োইশ্জং নশখা নদনয় ফ্ানক্ েুনিনয় ওনয়্ডি ্করুন 
এিং জনয়নন্টর শশে পয কেন্ত 1.5 নমনম শশ্ক্তিশৃ্দ্ধ এিং ভাল িীে   
পান। নিত্র 3।

িীে পনরষ্ার ্করুন এিং জনয়নন্টর উভয় পানশ ফ্ানক্র 
অিনশষ্টাংশগুনল সরান।

শজানড়র ত্রুটি শযমন শপানরানসটি, অসম্পূণ কে শপনননট্শন  
ইি্যানদর জন্য জনয়ন্টটি িাকু্ষে পনরদশ কেন ্করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডাস্ধৈ 2022) - অনুশীলনী 1.3.59
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C G & M অনুশীলনী 1.3.60
ওয়়েল্ডার  (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লটি                                                 

ডডাই পেস্নট্ডান্ট েরীক্ডা (Dye penetrant test)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• ি্যিহডার কয়র েৃষ্ঠ ত্রুটির জন্য ওয়়েল্ল্িং উেডাদডান েস্রদশ ্শন করুন
• অনযু়রেয়িয়শর  েরীক্ডা করুন
• ত্রুটি স্িস্নিত করুন।.

 কডার্ ্শ রেণডালী (Job sequence)

• শেস্ট নপনসর পষৃ্ঠগুনল পনরষ্কার করুন এেং  রঙিন 
শ্রেপনৃষ্ঠর েীনের উপর ভকানলকাভকানে. 

• একঙে পরীক্ষকামূলক ককাপড় ে্যেহকার কনর ওনেল্্ডিং 
েীেঙেনক শুনকনে ননন.

• নলিনকার সনগে পষৃ্ঠ েকাইঙেনক প্কাে 2 শেনক 3 নমননে শ�কােকার 
জন্য নভজনে নিনে হনে।.

• পনৃষ্ঠ েরল নেককাশককারী শ্রে করুন.
• সকািকা েরল নেককাশককারীর ককানে ত্রুঙের আককানর রঙিন 

অেস্কাে শেনরনে আসনে েকা পর্ ্যনেক্ষণ করুন এেং 
ত্রুঙেঙে নেনলেেণ করুন. 
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C G & M অনুশীলনী 1.3.61
ওয়়েল্ডার  (Welder) - স্টিয়লর ওয়়েয়ল্স্িস্লটি                                                 

পিৌম্বকী়ে কণডা েরীক্ডা (I&T) (Magnetic particle test (I&T))
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• ওয়়েল্  িীডর  উের হ্যডাকয়শর সডাহডার্্য স্নয়়ে কডািডা হল
•  ভডাঙ্ডার জন্য পজডাড় ধডাতুর উের িল রেয়়েডাগ করুন
• অভ্যন্তরীণ ত্রুটি স্িস্নিত করুন।.
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কডার্ ্শ রেণডালী (Job sequence)

• শ�ৌম্বকীে কণকা শেস্েুনননের জনের সকানে পনরন�ে হন

• MPT ইউনননে শেস্ট নপস শসে করুন

• উপকািকানঙের পনৃষ্ঠ শলকাহকার কণকা েরল শ্রের মকা�্যনম প্নেশ 
করকান

• সুই� অন কনর পরীক্ষকা েুকনরকাগুনল  শ�ৌম্বকীে শল্তির 
প্ভকানে সঙৃটি করুন

•  শলকাহকার কণকাগুনল পর্ ্যনেক্ষণ করুন এেং ওনেল্্ডিং েীনের 
ভগুেরেকার ত্রুনেগুনল সংগ্রহ করুন

•  ওনেল্্ডিং েীনের ফকােনলর ত্রুঙেগুনল এলকাককা শেনক সনকাতি 
করুন

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডাস্ধত 2022) - অনুশীলনী 1.3.61
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C G & M অনুশীলনী 1.4.62
ওয়়েল্ডার  (Welder) - পররদশ ্শন ও পরীক্ডা করডা                                                

রনক-ব্রেক পরীক্ডা (আই অ্যডান্ড টি) 04 (Nick-break test (I & T) 04)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• ওয়়েল্  বীডর  উপর হ্্যডাকয়শর সডাহ্ডায্্য রনয়়ে কডািডা হ্ল
• ভডাঙ্ডার জন্য ব্জডাড় ধডাতুর উপর বল প্রয়়েডাগ করুন
• অভ্যন্তরীণ ত্রুটি রিরনিত করুন
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কডায্ ্শ প্রণডালী (Job sequence)

1 ওনেল্্ডিিং করা টি ো োি জনেনটের শলেি ননে ্বাচন করুন

2 নচত্র 2 অনুসানর হ্যাকশর সাহায্্য নননে  ওনেন্ডির শকন্দ্র 
শরখা েরাের প্াে 1.5 নমনম শেনক 2 নমনম গভীরতা পয্ ্বন্ত 
কািুন কািা ততনর করুন।

3 নচত্র 2-এ শেখাননা নহসানে জনেনটের নেপরীনত হাতুন়ি 
নেনে েল প্নোগ করুন। 

4  করাত কািা েরাের জনেটে শভনগে য্ানে

5  নেনভন্ন ত্রুটিগুনল নচননিত করুন শয্মন স্্যাগ অন্তভু্বল্তি, 
নিউশননর অভাে, শপনননরেশন  অভাে ইত্যানে। 

6  উপনরর ত্রুটিগুনলর কারণগুনল সিংনশাধন করুন।

দক্তডা ক্রম (Skill sequence)

রনক-ব্রেক পরীক্ডা (আই অ্যডান্ড টি) 04 (Nick-break test (I & T) 04)
উয়দেশ্য : এটি আপনানক সাহায্্য করনে
• রনক ব্রেক ব্িয়টের মডাধ্যয়ম অভ্যন্তরীণ ব্জডায়ড়র ত্রুটি রিরনিত করুন।

ওনেল্্ডিিং মান ননধ ্বারণ করনত

ওনেল্্ডিিংনের তের্ ্ব্য অনযু্ােী ওনেল্্ডিিং জনেনটের ভাগো অিংশ 
এেিং তারপনর শকান অভ্যন্তরীণ অপণূ ্বতা শয্মন পানশর 
শেোল নিউশননর অভাে, আন্ততঃ-চানলত নিউশন এেিং 
নিনরের অভানের জন্য উন্ুতি ওনেন্ডির অভ্যন্তরীণ েৃশ্যটি 
পনরেশ ্বন করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডারধত 2022) - অনুশীলনী 1.4.62
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C G & M অনুশীলনী 1.4.63
ওয়়েল্ডার  (Welder) - পররদশ ্শন ও পরীক্ডা করডা                                                

ররি ব্বন্ড ব্িটে (আই অ্যডান্ড টি) 03 (Free bend test (I & T) 03)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• ভডাইয়সর ময়ধ্য জবটি  িডাইি করুন
• বডাকঁডায়নডার জন্য জয়বর উপর বল প্রয়়েডাগ করুন
• ব্বন্ড ব্মরশন ব্যবহ্ডার সম্বয়ধে গডাইড করুন
• ত্রুটিগুরল সংয়শডাধন করুন।

কডায্ ্শ প্রণডালী (Job sequence)

• একটি নরি-শেন্ড পরীক্ষার পদ্ধনত হল ব্ল প্নোনগর 
িনল য্া নমুনার প্ান্ত শেনক এক প্স্থ েরূনবের মনধ্য 
ওনেল্্ডিিং েীড শক োকঁাননা হে । এই নমুনা নরিনপিং 
দ্ারা করা শয্নত পানর. য্নে উপাোনটি এই জাতীে 
শল্তির প্নতল্রিো জানানত খুে শতি হে তনে এটি 
নমুনার প্নস্থর মধ্যেততী তেনর্ ্ব্য সমনে ্বত হনে য্খন 
প্ােনমক েলটি নমুনার েুই প্ানন্তর কানি প্নোগ 
করা হে।

• একটি নরি-শেনন্ডর শকাণ পনরমাপ করা হে কারন 
একোর নমুনাটি োকঁাননা নিক্সচার শেনক সরাননা 
হনে শগনল এেিং শকান সীমােদ্ধ েনলর অধীনন না 
োকনল নরি-শেন্ড পরীক্ষার জন্য োকঁ পনরমানপর 
ে্যাসানধ ্বর প্নোজন শনই।

• নরি-শেন্ড এর িনল ওনেল্্ডিিং েীনড -180° োকঁটি োকঁ 
শুরু করা হে এেিং তারপনর নমুনার পাদ্ধনত অনুয্ােী 
সমান্তরাল অেস্থানন আননত েল প্নোগ কনর একটি 
180° োকঁ ততনর না হওো পয্ ্বন্ত চলনত োনক।

• নরি শেন্ড শিনটে োকঁাননা শল্তি আরও গুরুতর হে।

• নরি-শেন্ড শশে করার পনর, পষৃ্ঠটি িািল এেিং 
অসম্ূণ ্বতার জন্য পরীক্ষা করা হে।
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C G & M অনুশীলনী 1.4.64
ওয়়েল্ডার  (Welder) - পররদশ ্শন ও পরীক্ডা করডা                                                

রিয়লি রি্যডাকিডার ব্িটে (আই অ্যডান্ড টি) ০৪ (Fillet fracture test  (I & T) 04)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• ভডাইস ময়ধ্য জব টিক কয়র িডাইি করুন
• রি্যডাকিডায়র বল প্রয়়েডাগ করুন
• ত্রুটিগুরল সংয়শডাধন করুন।
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কডায্ ্শ প্রণডালী (Job sequence)

1 একপানশ ওনেল্্ডিিং করা নিনলি, টি, ল্যাপ ো জনেনটের 
জনের িুকনরা ননে ্বাচন করুন। 

2 নচত্র 1 অনযু্ােী শেঞ্চ ভাইনস জে িাইি করার পদ্ধনত 
শেখাননা হল

6  ওনেল্্ডিিং শলেনি েল প্নোগ করুন।

 ভগ্ন পষৃ্ঠ পয্ ্বনেক্ষণ করার ননম্ননলনখত ত্রুটিগুনল হল

-  নিউশননর অভাে

-  স্্যাগ ইনক্লনুশন

-  অসম্ূণ ্ব অনুপ্নেশ

-  শব্লা শহাল ো নিরেযু্তি জইনেটে

7  ত্রুটিগুনল সিংনশাধন করুন।

3  নচত্র 2 অনুয্ােী জনেটেটিনক োকঁনত ো রি্যাকচার করনত 
োকঁাননা োর ে্যেহার করুন

4  ভগ্ন পষৃ্ঠ পয্ ্বনেক্ষণ করুন

5  অন্য ওনেল্্ডিিংএর জে ননে ্বাচন করুন

দক্তডা ক্রম (Skill sequence)

রিয়লি রি্যডাকিডার ব্িটে (আই অ্যডান্ড টি) ০৪ (Fillet fracture test  (I & T) 04)
উয়দেশ্য : এটি  আপনানক সাহায্্য করনে
• রিয়লি ভগ্ডাংশ পরীক্ডার মডাধ্যয়ম ওয়়েল্ল্ং ত্রুটিগুরল সনডাক্ত করুন।

িডািলয্ুক্ত ওয়়েল্ল্ং   পরীক্ডা

রি্যাকচারড ওনেন্ডি ননম্ননলনখত নচনত্র ননম্ননলনখত অভ্যন্তরীণ 
ত্রুটিগুনল প্েশ ্বন করনত পানর এেিং শেখানত পানর

- নিউশননর অভাে

- অসম্ূণ ্ব শপনননরেশন 

- স্্যাগ অন্তভু্বল্তি

- শব্লা শহাল ো নিরেয্ুতি শজা়ি

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডারধত 2022) - অনুশীলনী 1.4.64
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C G & M অনুশীলনী 1.5.65
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস মেটডাল আর্্ক ওয়়েল্ল্িং                                             

ননরডাপত্ডা সরঞ্ডাে এবিং তডায়ের ব্যবহডার ইত্যডানে পনরনিনত। GMAW-011 (Introduction 
to safety equipment and their use etc. GMAW-011)

	 অনুশীলনী	দেখুন	1.1.02

C G & M অনুশীলনী 1.5.66
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস মেটডাল আর্্ক ওয়়েল্ল্িং                                                

GMAW ওয়়েল্ল্িং মেনশন এবিং আনুষডানগির্ মসট আপ র্রডা এবিং এর্টট ARC GMAW-
02 স্টডাইর্ র্রুন (Setting up of GMAW welding machine & Accessories and 
striking an ARC GMAW-02 )
উয়দেশ্য:	এই	অনুশীলননর	দশনে	আপনন	সক্ষম	হনে			
• আনুষডানগির্ সহ GMAW ওয়়েল্ল্িং মেনশন সনডাক্ত র্রুন এবিং মসট র্রুন
• GMAW এর ওয়়েল্ল্িং এর মটর্ননর্ এবিং এর্টট আর্্ক স্টডাইনর্িং বর্ ্কনডা র্রুন।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



181

GMAW মেনশন মসট আপ র্রডা :		তানরর	স্ুলটি	টিক	করুন	
এেং	ির্্চ/েন্নুকর	দশনে	গাইড	টিউে,	ড্াইভ	দরালার,	সনপ ্চল	
এেং	দ�াগান�ানগর	টিপ	নেন়ে	তারটি	নননত	হনে।	(আকার	1)

তানরর	সহজ	প্রোনহর	সুনেধান্থ ্চ	দ�াগান�ানগর	টিপটি	সরাননা	
উনর্ত।

দমনশনটি	 3	 দেজ	 সরেরাহ	 প্রধাননর	 সান্থ	 সং�ুক্ত	 হও়োর	
পনর	ওন়েল্্ডিং	দমনশনটি	শুরু	করুন।

স্ুল	 দ্থনক	তারটি	আকঁনত	হনে	 	 ,	 এটিনক	 ইননলি	ও়ে়্যার	
গাইড,	 ড্াইভার	 দরালার	 এেং	 আউিনলি	 ও়ে়্যার	 গাইনডর	
মাধ়্যনম	ননন	।	(নর্ত্র	2	ও	3)।

তানরর	 উপর	 তামার	 আেরণ	 �ুক্ত	 র়্্যাপ্া	 এেং	 দকাটিননর	
প্রনলপ	 এড়ানত	 দরালারটি	 দেনশ	 শক্ত	 করা	 উনর্ত	 ন়ে।	
তারটি	 আরও	 দ�াগান�ানগর	 টিনপর	 মাধ়্যনম	 ওন়েল্্ডিং	 ির্্চ	
আউিনলনি	স্াইরাল	 নেগ.4	নানম	 স্পপ্রংলাইনানরর	মাধ়্যনম	
কন্ডুইলাইনানরর	 নভতনরর	 অংশ	 নেন়ে	 পাস	 করা	 হ়ে।	 
(নর্ত্র	5)

দ�াকাননার	সম়ে	তানরর	দকাননা	োকঁ	(ো )	kinks	নেকাশ	করা	
উনর্ত	ন়ে।	পনর	িনর্্চর	মনধ়্য	নেন়ে	স্াইরানলর	অেস্ান	দ্থনক	

পনজটিভ	িানম ্চনানল	ওন়েল্্ডিং	ির্্চটি	সং�ুক্ত	করুন।	পনজটিভ	
িানম ্চনাল	 একটি	 ভাল	 লহর	 গিননর	 সান্থ	 গভীর,	 নেস্তৃত	
দজাড়	দপনননরেশন	দক	প্রভানেত	কনর।

নহটডার, মরগুয়লটর এবিং ম্লডা নেটডার সিংয়�ডাগ্ র্রডা হয়ছে 
: CO2	গ়্যাস	নসনলন্ানরর	এর	দশে	প্রানতে	দরগুনলিানরর	সনগে	
নপ্রনহিানরর	 সং�ুক্ত	করা	 হ়ে	 (নর্ত্র	 1)	 নহিারটিনক	 ওন়েল্্ডিং	
দমনশন	 দ্থনক	 110V	 সরেরানহর	 সান্থ	 সং�ুক্ত	 করা	 উনর্ত	
এেং	দমইন	দ্থনক	230V	সরেরাহ	্থাকা	উনর্ত।

কাে ্চনডাই	 অক্াইড	 গ়্যাস	 নলকুইড	 িাণ্া	 অেস্া়ে	 ্থনক	
তানক	গরম	করার	জন়্য	দরগুনলিার	সান্থ	নপ্রনহনির	মাধ়্যনম	
জনের	 দক্ষনত্র	 গ়্যানসর	 প্রোহ	 সটিক	 ্থানক।	 গ়্যাস	 নহিানরর	
আউিনলনির	প্রানতে	ফ়্্যাি	স়্্যানার	ে়্যেহার	কনর	একটি	েুই	
প� ্চান়ের	 নন়েন্ত্রক	 টিক	 করুন	 এেং	 ডা়োল	 দগনজর	 সটিক	
কা� ্চকানরতা	ননল্চিত	করুন।	অেনশনে	ওন়েল্্ডিং	ির্্চ/েন্নুকর	

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডানিত 2022) - অনুশীলনী 1.5.66
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সান্থ	 দফ্া	 নমিার,	 গ়্যানসর	 দহাস	 পাইপ	 সংন�াগ	 করুন।	
নডপ	রোন্সোর	দমানডর	জন়্য	প্রন়োজনী়ে	8	দ্থনক	10	এলনপ	
মাস	গ়্যাস	প্রোহ	দপনত	কাে ্চনডাই	অক্াইনডর	CO2	গ়্যানসর	
েনহঃপ্রোনহর	আক্চ	দসি	করুন।	

সমস্ত	সংন�ানগ	নিদ্র	এড়ানত	ননল্চিত	করুন	�ানত	অগ্রভানগর	
প্রানতে	 সটিক	আক্চ	 পাও়ো	 �া়ে।	 এটি	 সাোন-জনলর	 দ্রেণ	
ে়্যেহার	কনর	পরীক্ষা	করা	 দ�নত	পানর।	সটিক	গ়্যাস	প্রোহ	
হানরর	সান্থ	 ে়্যেহার	করনল	দ্রুত	ক়্্যানকং	এেং	 নহনসং	শব্দ	
দশানা	�ানে।	খেু	কম	প্রোনহর	েনল	এেং	অত়্যনধক	প্রোনহর	
হার	 অশানতের	 সটৃটি	 কনর	 এেং	 েলস্বরূপ	 ওন়ে্ডিনক	 েনূেত	
কনর।

নিপ ট্ডান্সফডায়রর জন্য আর্্ক ম�ডায়টেজ, নটির্ আউট 
এবিং ও়ে্যডার নফি মরট মসট আপ র্রুন

সটির্ তডায়রর নফি মরট ননব ্কডািন র্য়র বত্কেডান স্তর মসট 
র্রডা :	 সরলনরখার	 ওন়েল্্ডিং	 েীড	 জমা	 করার	 পদ্ধনত	 হল	
একটি	দিাি	ে়্যানসর	তার	দ�মন	0.8	নমনম	ডা়ো	তার	এেং	নডপ	
রোন্সোর	পদ্ধনততন়ে	ননে ্চার্ন	করা	োঞ্ছনী়ে।	তেনুসানর,	0.8	
নমনম	ডা়ো	তানরর	জন়্য	80-100A	ক়্যানরন্ট	দসি	করনত	হনে।	
ওন়েল্্ডিং	GMAW	প্রল্ক়্ো	হল।	কানরন্ট	দসি	করার	পর	তার	
সান্থ	CO2-এর	ও়ে়্যার	নেড	হানরর	সরাসনর	সম্পক্চ	রন়েনি।	
তাই	দমনশননর	ইনলনট্াড	নেড	ইউনননি	80-100A	কানরনন্টর	
সান্থ	সম্পনক্চত	সটিক	তানরর	নেড	দরি	দসি	করা	্থানক।

ব্যবহৃত সিংনলিষ্ট র্ডায়রয়টের জন্য উপ�ুক্ত আর্্ক 
ম�ডায়টেজ মসট র্রডা :	 দসি	করা	আক্চ	 দভানটেজ	 নেলার	
তানরর	ে়্যাস,	ধাতু	স্ানাতেনরর	ধরন	এেং	ননে ্চানর্ত	েত্চমাননর	
উপর	 ননভ্চর	 কনর।	 GMAW	 প্রল্ক়্ো়ে	 নডআইনপ	 রোন্সোর	
দমানডর	জন়্য	আক্চ	দভানটেজ	ননে ্চার্ন	করার	্থানবের	নন়েমটি	
একটি	ইনম্পনরক়্যাল	সূত্র	ে়্যেহার	কনর	গণনা	করা	হ়ে	দ�মন	
আক্চ	দভানটেজ	=	14	+	0.05	(I)

±	 2	 দ�খানন	 I	এর	ে়্যানসর	জন়্য	 ননে ্চানর্ত	েত্চমানতার	এটি	
দ্লােুলার	এেং	দপ্র	রোন্সোর	দমানডর	জন়্য	+2	দভাটে	দ্ারা	
আরও	 দেনশ	 হনত	 পানর	 এেং	 েীড	 নেনননশর	 উপর	 ননভ্চর	
কনর।	10	নমনম	পুরু	হালকা	ইস্াত	দলেি	দসনি	সরল	দরখার	
েীড	রাখার	জন়্যএকটি	দভানটেজ	দকাম্পাননর	দসি	অনু�া়েী	
দভানটেজ	কনট্াল	নে	ে়্যেহার	কনর	23	দ্থনক	24	দভানটের	2	
ওন়েল্্ডিং	করার	দমনশন	খুনে	প্রন়োজন	এই	দসনির	দভানটেজ	
ড্প	 ডাউন	 এেং	আক্চ	 দভানটেজ	 19-21	 প� ্চতে	 স্া়েী	 হ়ে।	
তানরর	 দের্ ্চ়্য	এেং	অন়্যান়্য	কারনণর	 দভানটেজ	দ্থনক	আক্চ	
দভানটেজ	হ্াস	করা	 হ়ে।	ওন়ে্ডিারনক	19	 দ্থনক	21	 দভাটে	
প� ্চতে	 ননে ্চার্ন	 করা	 উনর্ত,	 কানরন্ট	 পনরেত্চন	 না	 কনরই	
আক্চ	স্টাইক	করা	উনর্ত		ডাল্ন্নকর	আক্চ	দভানটেজ	মাধ়্যনম	
রে়্যারানলর	 ত্রুটির	 সটিক	 েীনডর	 পদ্ধনতটি	 দপ্রাোইল	 দ্ারা	
ননে ্চানর্ত	হ়ে।

নটির্-আউট মসট র্রডা :	 এটি	 হল	 কন্টাক্ট	 টিনপর	 দশে	
এেং	 ইনলনট্ানডর	 োইনরর	 টিনপর	 মনধ়্য	 েরূত্ব	 �তক্ষণ	 না	
এটি	দেস	দমিাল	স্শ ্চ	কনর	[িনে	6-এ	দরোনরন্স	(k)]।	নডপ	
রোন্সোনরর	জন়্য	সুপানরশকৃত	নটিক	আউি	5	দ্থনক	10	নমনম	
হ়ে।	 �নে	 নটিকআউিটি	 খুে	 দিাি	 হ়ে	 তাহনল	 অগ্রভানগর	
দশনে	 অনতনরক্ত	 স়্্যািার	 জমা	 হনে	 �া	 পনরেনত্চত	 গ়্যাস	
প্রোহনক	সীমােদ্ধ	কনর	এেং	নিনদ্রর	সটৃটি	করনত	পানর।	�নে	

নটিক	আউি	খুে	েড়	হ়ে,	তাহনল	আক্চ	দভানটেজ	দেনড়	�ানে,	
কানরন্ট	কনম	�ানে,	আক্চ	েুে ্চল	হন়ে	�ানে	এেং	ধাতে	জমা	
অনন়েনমত	হন়ে	�ানে।

ওয়়েল্ল্িং পদ্ধনত (বীি জেডা র্রডা) :	ওন়েল্্ডিং	িনর্্চর	টরেগার	
টিনপ	র্ানপ	আর্াত	করুন	 (নর্ত্র	7	পডু়ন)	এেং	একই	সান্থ	
নর্ননিত	লাইননর	শুরুনত	জে	করার	জন়্য	ইনলনট্াড	তানরর	
ডগা	স্শ ্চ	করুন।100	দ্থনক	150	দকানণ	জনের	 িুকনরাটির	
উপনর	15	নমনম	ির্্চটি	ধনর	রাখুন	ওন়েল্্ডিং	নেক	দ্থনক	উল্লবে	
অেস্ানন	দরনখ	দ�মন	নর্ত্র.8	এ	দেখাননা	হন়েনি।

জনের	 োম	 প্রাতে	 দ্থনক	 শুরু	 কনর	 ডান	 প্রানতের	 নেনক	 ো	
জনের	ডান	প্রাতে	দ্থনক	োম	প্রানতে	সমানভানে	ির্্চটি	েীনডর	
নেনক	 সরান	 নর্ত্র.9	 এেং	 10।	 ওন়েল্্ডিংএর	 নেকনননে্চনশর	
উপর	 নভত্নত	 কনর,	 ওন়েল্্ডিংএর	 দকৌশলটিনক	 (Welding	
Technique)	ে়্যাকহ়্যান্	ো	ে়্যাকও়োড্চ	েলা	হ়ে	িানার	দকৌশল	
নর্ত্র	9	এ	দেখাননা	হন়েনি।	এেং	দোরহ়্যান্	ো	েনরা়োড্চ	ো	
পুনশং	দিকননক(নর্ত্র	10)	এ	দেখাননা	হন়েনি।

ননল্চিত	 করুন	 দ�	 দ�াগান�ানগর	 টিপটি	 ভাল	 দেখানছে	
(প্রসানরত	ো	গনলত	ন়ে)	এেং	এটি	নডনেউজানরর	সান্থ	শক্ত	
করা	 হন়েনি।	 িনর্্চর	 অগ্রভানগর	 মুনখ	 স়্্যািার	 আিকাননা	
এড়ানত	প� ্চা়েক্নম	অ়্যানন্ট-স়্্যািার	 দপ্র	ো	 দজল	 ে়্যেহার	
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করুন।	ওন়েল্্ডিং�ুক্ত	ধাতে	আক্চ	ওন়েল্্ডিংন়ের	মনতা	েীডর	
দশনে	 গত্চটি	 সটিকভানে	 ভরাি	 হন়েনি	 তা	 ননল্চিত	করুন।	
সটিক	েীড	 	 	প্রস্,	উচ্চতা	এেং	েীড	গিননর	জন়্য	আন্ার	
কািা	 এড়ানত	 িনর্্চর	 জন়্য	 অনতনরক্ত	 রূ্ণ ্চননর	 গনত	 এনড়ন়ে	
র্লনত	হনে		।

ওয়়েল্ বীি বডা পনরষ্ডার র্রডা :	েীড	এেং	দেস	দমিানলর	
উপনরভানগ	স়্্যািারগুনল	জনম	্থাকনল	একটি	নর্নপং	হাতুনড়	
ে়্যেহার	 কনর	অপসারণ	 করুন।	 এিাড়াও	 ননরাপত্ার	 জন়্য	
প্রনতরক্ষামূলক	 র্শমা	 ে়্যেহার	 করুন।	 এিাড়াও	 েীড	 	 টি	
কাে ্চন	ইস্াত	তানরর	ব্াশ	দ্ারা	পনরষ্ার	করুন	�ানত	েীডর	
উপর	 দকান	অ-ধাতুর	জমাস্তর	 ্থানক	 না।	 দোরহ়্যান্	 এেং	
ে়্যাকহ়্যানন্র	উভ়ে	দকৌশনলর	(পুশ	এেং	িান	ওন়েল্্ডিং)	দ্ারা	
প� ্চা়েক্নম	সম্পন্ন	অন়্যান়্য	রাননর	জন়্য	উপনরর	পদ্ধনতটি	
পুনরােত্ৃনত	করুন।

সেডাপ্ত ওয়়েল্ল্িং জব পনরেশ ্কন :	 নমগ	 ওন়েল্্ডিংএর	
ত্রুটিগুনল	হল	দ�মন	আন্ার	কাি,	অসম	েীডর	প্রস্,	উচ্চতা,	
লহরী	 গিন	 এেং	 েীডর	 তরগোন়েত	 লাইন	 আনি	 নকনা	 তা	
�ার্াই	করনত	র্াকু্ষে	পনরেশ ্চন	করুন।
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C G & M অনুশীলনী 1.5.67
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস মেটডাল আর্্ক ওয়়েল্ল্িং                                                

GMAW-03 দ্ডারডা সেতল অবস্ডায়ন MS মলেয়ট 10mm সরলয়রখডার বীি জেডা 
র্রুন (Depositing straight line beads on MS plate 10mm in flat position by                                          
GMAW-02 )
উয়দেশ্য:	এই	অনুশীলননর	দশনে	আপনন	সক্ষম	হনে			
• অঙ্কন অনু�ডা়েী জব প্রস্তুত র্রুন।
• GMAW মেনশন এবিং ওয়়েল্ল্িং প্যডারডানেটডার মসট র্রুন।
• সেতল অবস্ডায়ন সরলয়রখডার বীি  জেডা র্রুন।
• পনরষ্ডার এবিং পযৃ়ঠের ত্রুটট পনরেশ ্কন
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র্ডা� ্ক প্রর্ডালী (Job sequence)

1	 অঙ্কন	অনু�া়েী	জনের	আকার	প্রস্তুত	করুন।

2	 কাে ্চন	ইস্াত	তানরর	ব্াশ	নেন়ে	জনের	পষৃ্ঠগুনল	পনরষ্ার	
করুন।

3	 অঙ্কন	অনু�া়েী	জনের	পনৃষ্ঠর	সমাতেরাল	দরখাগুনল	নর্ননিত	
করুন	এেং	লাইনগুনলনক	ব্লনপন	হাতুনর	দ্ারা		পাঞ্চ	করুন৷

4	 জনের	দিনেনল	ও়োক্চনপসটি	 	 (জেটি)	সমতল	পল্জশনন	
দসি	করুন।

5	 0.8	নমনম	ে়্যানসর	তারটি	টিক	করুন,	এটিনক	লক	করুন	
এেং	িনর্্চর	গাইড	টিউে,	দরালার,	সনপ ্চল	এেং	দ�াগান�ানগর	
ডগা	নেন়ে	তারটিনক	সুইর্	টিনপ	িনর্্চর	মাধ়্যনম	িানুন।

6	 ির্্চটিনক	দমনশননর	পনজটিভ	(DC	+ve)	িানম ্চনানল	(DCRP)	
সং�ুক্ত	করার	পর	ওন়েল্্ডিং	দমনশন	শুরু	করুন।

7	 ওন়েল্্ডিং	 শুরু	 করার	 5-10	 নমননি	 আনগ	 দেেু়্যনতক	
সরেরানহর	সান্থ	CO2	গ়্যাস	নহিানরর	সংন�াগ	করুন৷

8	 নডপ	রোন্সোর	দমানডর	জন়্য	প্রন়োজনী়ে	19-21	দভানটে	
আক্চ	দভানটেজ	দসি	করুন।

9	 গ়্যাস	প্রোনহর	হার	8-10	LPM	(নলিার	প্রনত	নমননি)	দসি	
করুন।

10	তানরর	নেড	দরি	দসি	করুন	�ানত	র্ানপ	আর্াত	কনর	90-
100	amp	দপনত	পানরন।

11	দর্ানখর	সত্চকতার	জন়্য	হ়্যান্	নশন্ডি	DIN	11	ো	12	কানলা/
সেুজ	নেটোর	্লাস	ে়্যেহার	করুন।

12	প্রন়োজন	 অনু�া়েী	 প্রনতরক্ষামূলক	 দপাশাক	 পনরধান	
করুন।

13	দমনশনন	নননে্চনশত	নহসানে	ওন়ে্ডি	দমানড	সু়্যইর্	টিপুন।

14	র্ানপ	 আর্াত	 করুন,	 নডপ	 রোন্সোর	 দমানডর	 জন়্য	
প্রন়োজনী়ে	 দ�াগান�ানগর	 টিপ	 দ্থনক	 জে	 প� ্চতে	 8-10	
নমনম	এর	মনধ়্য	একটি	নেলার	তানরর	নটিক	েজা়ে	রাখনত	
হনে	।

15	এক	প্রাতে	দ্থনক	অন়্য	প্রানতে	জনের	পাল্ঞ্চং	লাইনন	েীড		
জমা	করুন।	

16		নর্নপং	 হাতুনড়	 নেন়ে	 স়্্যািারগুনল	 সরান	 এেং	 কাে ্চন	
ইস্াত	তানরর	ব্াশ	নেন়ে	জন়েন্টটি	পনরষ্ার	করুন।

17		ওন়ে্ডি	 	 েীড	 নেননস	 করার	 পর	 ত্রুটিগুনল	 পনরেশ ্চন	
করুন।

েক্ষতডা ক্রে (Skill sequence)

GMAW-02 দ্ডারডা সেতল অবস্ডায়ন MS মলেয়ট 10mm সরলয়রখডার বীি জেডা 
র্রডা (Depositing straight line beads on MS plate 10mm in flat position by                                          
GMAW-02)
উয়দেশ্য :	এটি		আপনানক	সাহা�়্য	করনে
• এেএস মলেয়ট সরল মরখডার বীি প্রস্তুত র্রডার পর অনুশীলন র্রুন।

জয়বর প্রস্তুনত এবিং মসটটিং:	 150	 x	 100	 x	 10	 নমনম	 পুরু	
আকানরর	একটি	M.S	দলেনির	িুকরা	প্রস্তুত	করুন।	

15	 নমনম	 ে়্যেধানন	 মুটি়্যার্াত	 নর্নি	 সহ	 সরল	 দরখা	 নর্ননিত	
করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডানিত 2022) - অনুশীলনী 1.5.67

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



186

C G & M অনুশীলনী 1.5.68
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস মেটডাল আর্্ক ওয়়েল্ল্িং                                                

নিপ ট্ডান্সফডার 1F (GMAW 02) দ্ডারডা সেতল অবস্ডায়ন 10mm পুরু এেএস মলেয়ট 
নফয়লট ওয়়েল্ টট জয়়েটে (Fillet weld Tee joint on MS plate 10mm thick in flat 
position by dip transfer 1F) (GMAW 03)
উয়দেশ্য:	এই	অনুশীলননর	দশনে	আপনন	সক্ষম	হনে			
• অঙ্কন অনু�ডা়েী জয়বর আর্ডার প্রস্তুত র্রুন
• GMAW মেনশন এবিং প্যডারডানেটডার মসট আপ র্রুন
• মলেটগুনলয়র্ মসট র্রডার পর টয়ি্কর এর েডাি্যয়ে আর্্ক ততনর র্নর়েডা মেটডায়ল ট্যডার্ ওয়়েল্ র্রুন
• নিয়পডাল্জট রুট এবিং র্�ডানরিং রডান
• পৃয়ঠের ত্রুটটগুনল পনরষ্ডার এবিং পনরেশ ্কন র্রুন।
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র্ডা� ্ক প্রর্ডালী (Job sequence)

1	 অঙ্কন	অনু�া়েী	গ়্যাস	কাটিং	এর	দ্ারা	দলেি	কািা	হল

2	 গ়্যাস	কাটিং	এর	প্রাতেগুনল	দর্ৌনকা	কনর	গ্রাইল্ন্ং	দমনশন	
নেন়ে	র্নে	ননন।

3	 গ়্যাস	কাটিং	এর	সম়ে	কানলা	র্শমা	এেং	গ্রাইল্ন্ং	করার	
সম়ে	দলেইন	র্শমা	ে়্যেহার	করুন।

4	 তানরর	 ব্াশ	 ে়্যেহার	 কনর	 টি	জন়েনন্টর	 প্রাতে	 দ়্ে	গুনল	
ম়্যানু়োলী	ভানলাভানে	পনরষ্ার	করুন

5	 দলেি	B	দলেি	A	দত	অঙ্কন	অনু�া়েী	টি	আকানর	দসি	করুন।

6		 সুরক্ষামূলক	দপাশাক	পনরধান	করুন।

7		 টিজন়েনন্টর	উভ়ে	প্রানতে	ি়্যাক	ওন়ে্ডি	(নূ়্যনতম	10	নমনম	
দের্ ্চ়্য )	নর্ত্র	1	এ	দেখাননা	হন়েনি।

12	A	 এেং	 B	 দলেনির	 মাধ়্যনম	 উপ�ুক্ত	 ওন়েল্্ডিং	 েন্নুকর/
িনর্্চর	অ়্যানগেল	এেং	আনক্চর	গনতর	অনু�া়েী	সটিক	মূনল	
দপনননরেশন	কনর	এেং	দমিাল	নেউশন	হ়ে

13	নটিনলর	 তানরর	 ব্াশ	 ে়্যেহার	 কনর	 রুি	 রান	 পনরষ্ার	
করুন।

14	জমা	2ndনননর্র	দলেি	A	এেং	রুি	রাননর	প্রনস্র	2/3	জনুড়	
নর্ত্র3	দত	দেখাননা	 নস্টংগার	েীড	 টিক	কনর	র্ালান।	রুি	
র্ালাননার	 জন়্য	 ে়্যেহৃত	 দকৌশলগুনলর	 অধীনন	 একই	
ওন়েল্্ডিংএর	প়্যারানমিার	দ্ারা	গ্রহণ	করুন।

15	ননল্চিত	করুন	দ�	নীনর্র	দলেনির	আন্ার	কাি	এড়াননা	হ়ে	
এেং	দলেনির	পুরুত্ব	10	 নমনম	একটিনিান়ের	দের্ ্চ়্য	পাও়ো	
�া়ে।

16	ইস্াত	 তানরর	 ব্াশ	 ে়্যেহার	 কনর	 নদ্তী়ে	 রান	 পনরষ্ার	
করুন

17	 নদ্তী়ে	রাননর	অনুরূপ	তৃতী়ে	রান	ওন়েল্্ডিং	করুন	তনে	
নডনপাল্জিটি	উল্লবে	অেস্া়ে	দলেি	নে,	রুি	রান	এেং	নদ্তী়ে	
রান	নর্ত্র	4	এ	দেখাননা	হন়েনি

8	 র়্্যানননল	 ি়্যাক	 ওন়েল্্ডিংএর	 মাধ়্যনম	 জেটি	 অনুভূনমক	
সমতল	 দ্থনক	 নডগ্রীনত	 রাখনত	 হনে	 	 �ানত	 ওন়েল্্ডিং			
সমতল/ফ়্্যাি	অেস্ানন	করা	�া়ে

9		 ির্্চটিনক	দমনশননর	পনজটিভ	িানম ্চনানল	সং�ুক্ত	করুন

10	0.8	 নমনম	ডা়ো	ে়্যেহার	কনর	জন়েনন্টর	রুি	রান	ওন়ে্ডি	
করুন।	 হালকা	 ইস্াত	 নেলার	 তার	 এেং	 নস্টংগার	 েীড	
ওন়েল্্ডিংএর	দকৌশল	ে়্যেহার	কনর	নর্ত্র	2	দেখাননা	হন়েনি

11	90	দ্থনক	100	amps	েত্চমান/	সংনলিটি	তানরর	নেড	দরি	
19	 দ্থনক	 2	আক্চ	 দভানটেজ	 দসি	করুন	এেং	রুি	রান	
জমা	করুন

18	ননল্চিত	করুন	দ�	উল্লবে	দলেনির	নীনর্র	কািা	অংশ	োে	
দেও়ো	হল	এেং	10	নমনম	একটিনিান়ের	দের্ ্চ়্য	প্রাপ্ত	হল	

19	ইস্াত	তানরর	ব্াশ	দ্ারা	ওন়েল্্ডিং	জন়েন্ট	পনরষ্ার	করুন

20	গরম	দমিাল	ধরার	জন়্য	নর্মটি	ে়্যেহার	করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডানিত 2022) - অনুশীলনী 1.5.68
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েক্ষতডা ক্রে (Skill sequence)

নিপ ট্ডান্সফডার 1F (GMAW 03) দ্ডারডা সেতল অবস্ডায়ন 10mm পুরু এেএস মলেয়ট 
নফয়লট ওয়়েল্ টট জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন (Fillet weld Tee joint on MS plate 10mm 
thick in flat position by dip transfer 1F (GMAW 03))
উয়দেশ্য : এটি		আপনানক	সাহা�়্য	করনে
• ্ল্যডাট পল্জশয়ন এেএস মলেয়ট নফলয়লট ‘টট’ জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন এবিং ওয়়েল্  র্রুন।

টি	 জন়েন্ট	 I-এর	জন়্য	 ি়্যাক	 ওন়েল্্ডিং	 এর	 দলেি	 A	 এেং	 B	
করার	সম়ে,	তানের	মনধ়্য	দকাণটি	প্র্থনম	নর্ত্র	1-এ	দেখাননা	
নহসানে	 রাখনত	 হনে	 (অ্থ ্চাৎ	 প্রনত	 দেৌনড়	 1º	 নেকৃনত	 ভাতা)	
�ানত	দকৌনণক	নেকৃনত	নন়েন্ত্রণ	করা	�া়ে	�া	দশে	প� ্চতে	90	º	
দত	স্া়েী	হ়ে।

ল়্যাপ	নেলনলি	জন়েন্টগুনলর	জন়্য	দকান	নেকৃনতর	অ়্যালাউন্স	
অনু�া়েী	সুপানরশ	করা	হ়ে	না।

এিাড়াও	 জন়েন্ট	 IV	 এর	 জন়্য	 দকান	 নেকৃনত	 অ়্যালাউন্স	
প্রন়োজন	হ়ে	না	কারণ	উল্লবে	 দলেি	B	 দজানড়র	েীড	 	 	দ্ারা	
জন়েন্ট	I	দত	শক্তভানে	ধনর	্থানক।

টি	জন়েনন্টর	জন়্য	রুি	রানন		আস্তরণ	জমা	করার	জন়্য	আনম	
ির্্চটিনক	জন়েনন্টর	স্ানন	লবে	ভানে	ধনর	রানখ	এেং	জন়েনন্টর	
োম	দ্থনক	ডান	নেনক	(নপিননর	হানতর	দকৌশল)	একটি	নস্র	
হানর	ির্্চটি	সরানত	্থানকা।	েন্কুটি	5-15	নডনগ্র	সামননর	নেনক		
ধনর	 রাখনত	 হনে	উল্লবে	 দরখা	 দ্থনক	 ধাতে	পষৃ্ঠটি	এেং	 45º	
দকানাকৃনত	অেস্া়ে	রাখনত	হনে	নর্ত্র	2।

দ�নহতু	 ল্জএমএ	 ওন়েল্্ডিং	 প্রল্ক়্োর	 অননক	 অনমধ়্য	
অপসারনণর	ক্ষমতা	দনই,	তাই	দলেনির	পষৃ্ঠ	দ্থনক	নমনলনমিার	
দকেল,	নেন়ে	মাপা	মনরর্া,	রং,	দতল	ো	গ্রীস	পনরষ্ার	করা	খেুই	
গুরুত্বপূণ ্চ।

ফ়্্যাি	(নননর্	হাত)	অেস্ানন	জন়েন্টগুনলনক	ওন়েল্্ডিং	করার	
জন়্য	জন়েনন্ট	স্ানন	র়্্যাননল	ে়্যেহার	করা	প্রন়োজন।		ি়্যাক	
ওন়েন্ডিনডর	 দলেি	 েুটিনক	 	অনুভূনমক	সমতনলর	সান্থ	45º	
দকানণ	রাখা	হ়ে।

অনভন্ন	র্ূণ ্চননর	গনত	এমননক	দজাড়	শল্ক্তেলৃ্দ্ধ,	েীডর	উচ্চতা	
এেং	লহর	গিন,	 দেস	দমিানলর	সান্থ	ওন়ে্ডি	 নেনডর	মসণৃ	
দ�াগান�াগ	 ননল্চিত	 দিাএর	মাধ়্যনম	করা	এেং	ওন়েল্্ডিং	এর	
দমনপ	সটিক	ভানে		গত্চ	পূরন	করা	প্রন়োজন

2়ে	এেং	3়ে	নস্টংগার	েীডর	জন়্য	েীড	স্াপন	করা	হন়েনি	নর্ত্র	
3-এ	দেখাননা	হন়েনি।	এটি	ননল্চিত	করার	জন়্য	করা	হ়ে	দ�	
একটি

পান়ের	দের্ ্চ়্য	(L)	10mm	পাও়ো	�া়ে।	ননল্চিত	করুন	দ�	2	এেং	
3	েীডর	মনধ়্য	অেতলতা	(Concavity)	সে ্চননম্ন	রাখা	হন়েনি।	
এটি	প্রন়োজনী়ে	গলার	পুরুত্ব	ননল্চিত	করনে	(নর্ত্র	4)।

প্রন়োজনী়ে	েীড	শল্ক্তেলৃ্দ্ধ,	উচ্চতা	এেং	দর্হারা	দপনত	িনর্্চর	
জন়্য	অনভন্ন	গনত	েজা়ে	রাখনত	হনে	।

�খন	িনর্্চর	অগ্রভাগ	ওন়ে্ডি	স়্্যািানরর	মুনখ	আিনক	�া়ে	
তখন	অ়্যানন্ট-স়্্যািার	দপ্র	ে়্যেহার	করুন।	মনন	রাখনেন	দ�	
এটি	করা	না	হনল,	তানরর	নেডার	অনন়েনমত	হনে	অপ্রনতটষ্ঠত	
আক্চ	এেং	CO2	গ়্যানসর		ওন়েল্্ডিংএর		দ্ারা	নিনদ্রর	ো়েমুণ্লী়ে	
েেূনণর	কারনণ	গ়্যানসর	প্রোহ	অনভন্ন	হনে	না।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডানিত 2022) - অনুশীলনী 1.5.68
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জমা	 করার	 পনর	 প্রনতটি	 েীড	 পনরষ্ার	 করুন	 এেং	 কাে ্চন	
ইস্াত	তানরর	ব্াশ	ে়্যেহার	কনর	জেটি	সম্পূণ ্চ	করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডানিত 2022) - অনুশীলনী 1.5.68
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C G & M অনুশীলনী 1.5.69
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস মেটডাল আর্্ক ওয়়েল্ল্িং                                                

নফয়লট ওয়়েল্ - নিপ ট্ডান্সফডার 1F (GMAW - 03) দ্ডারডা সেতল অবস্ডায়ন 3 নেনে 
পুরু এেএস শীয়ট ল্যডাপ জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন (Fillet weld - Lap joint on MS sheet  
3mm thick in flat position by dip transfer 1F (GMAW - 03))
উয়দেশ্য:	এই	অনুশীলননর	দশনে	আপনন	সক্ষম	হনে			
• অঙ্কন অনু�ডা়েী আর্ডায়র শীট প্রস্তুত র্রুন
• অঙ্কন অনু�ডা়েী মলেটগুনলয়র্ মসট এবিং ট্যডার্ ওয়়েল্ র্রুন
• ল্যডাপ জয়়েটেটট সেতল অবস্ডায়ন মসট র্রুন
• উপ�ুক্ত পনরেডার্ নফলডার মেটডাল নেয়়ে বীি জেডা র্রুন
• ওয়়েল্িং এর  উপর পৃয়ঠের ত্রুটটগুনল পনরষ্ডার এবিং পনরেশ ্কন র্রুন
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র্ডা� ্ক প্রর্ডালী (Job sequence)

ল়্যাপ	 নেনলি	জন়েন্টগুনলর	জন়্য	 দকান	 নেকৃনত	অ়্যালাউন্স	
সুপানরশ	করা	হ়ে	না
দ�নহতু	GMAW	প্রল্ক়্োর	অননক	অনমধ়্য	অপসারণ	করার	
ক্ষমতা	দনই,	তাই	দলেি	পষৃ্ঠ	দ্থনক	নমল	দকেল,	মনরর্া,	রং,	দতল	
ো	গ্রীস	পনরষ্ার	করা	খুেই	গুরুত্বপণূ ্চ।
সমতল	 অেস্ানন	 জন়েন্টগুনলনক	 ওন়েল্্ডিং	 করার	 জন়্য	
জন়েন্টগুনলর	জন়্য	র়্্যাননল	ে়্যেহার	করা	সুনেধাজনক।	এই	
ওন়ে্ডি	এর	ি়্যাক	অনুভূনমক	সমতনলর	সান্থ	450	দকানন	রাখা	
উনর্ত।
েন্কুটি	 5	 দ্থনক	 15	 নডনগ্র	 দকানণ	 জন়েনন্টর	 গনত	 দরনখ	
লবেভানে	ধনর	রাখা	হন়েনি	নর্ত্র	1-এ	দেখাননা	হন়েনি
ল়্যাপ	 জন়েনন্টর	 উপনরর	 দলেনির	 প্রানতে	 িনর্্চর	 গনতনেনধ	
এমনভানে	নন়েনন্ত্রত	হও়ো	উনর্ত	�ানত	প্রাতেটি	গনল	না	�া়ে।	
এিাড়াও	 ির্্চটি	অল্প	সমন়ের	জন়্য	 ওন়েন্ডির	 নীনর্রনিান়ের	
আঙুনল	দপৌঁিাননার	সম়ে	নেরনত	নেনত	হনে	�ানত	আন্ারকাি,	
নেকনশত	 হনল,দিাএর	 নেনক	 সটিকভানে	 নেলার	 ধাতু	 নেন়ে	
ভরাি	করা	�া়ে।
প্রন়োজনী়ে	েীড			শল্ক্তেলৃ্দ্ধ,	উচ্চতা	এেং	দর্হারা	দপনত	িনর্্চর	
জন়্য	অনভন্ন	র্ূণ ্চননর	গনত	েজা়ে	রাখনত	হনে	।	�খন	িনর্্চর	

1	 অঙ্কন	অনু�া়েী	নশ়োনরং	দমনশন	দ্ারা	শীি	কািা	হল
2	 শীনির	প্রাতেগুনলনক	গ্রাইল্ন্ং		েগ ্চাকানর	োইল	করুন।
3	 কাে ্চন	ইস্াত	তানরর	ব্াশ	নেন়ে	ো	োইল	দ্ারা	দলেিগুনলর	

পষৃ্ঠটি	নডোর	এেং	পনরষ্ার	করুন।
4	 ড্ন়েং	অনু�া়েী	দলেি	A	দলেি	ও	B	দলেি	দক	ল়্যানপর	আকানর	

দসি	করুন।
5	 প্রনতরক্ষামূলক	দপাশাক	পনরধান	করুন।
6	 ির্্চটিনক	দমনশননর	পনজটিভ	িানম ্চনানল	সং�ুক্ত	করুন।
7	 90-100A	েত্চমান	 /	সংনলিটি	তানরর	 নেডনরি,	 19	 দ্থনক	

2	আক্চ	দভানটেজ	দসি	করুন	এেং	নডপ	রোন্সোর	দমাড	
ে়্যেহার	কনর	রান	জমা	করুন।

8	 নর্ত্র	1	এর	নননর্র	মনতা	ল়্যাপ	জন়েনন্টর	উভ়ে	প্রানতে	ি়্যাক	
ওন়ে্ডি	(নমননমাম	3	নমনম	দের্ ্চ়্য )	প্রস্তুত	করুন।

9	 অনুভূনমক	 সমতল	 দ্থনক	 45	 নডনগ্র	 র়্্যানননল	 ি়্যাক	
ওন়েন্ডিড	 ল্জগ	 রাখনত	 হনে	 	 �ানত	 ওন়েল্্ডিংটি	 ফ়্্যাি	
অেস্ানন	রাখা	�া়ে।

10	0.8	নমনম	ডা়ো	কপার	আছোনেত		হালকা	ইস্াত	নেলার	
তার	 ে়্যেহার	কনর	এেং	 নস্টংগার	 েীড	ওন়েল্্ডিং	 দকৌশল	
ে়্যেহার	কনর	ল়্যাপ	জন়েন্টটি	ওন়ে্ডি		করুন।

11	ভানলা	শীনির	দের্ ্চ়্য	এেং	এমননক	দলেনির	নেউশন	ননল্চিত	
করুন।

12	আন্ারকাি	এনড়ন়ে	র্লুন	
13	ননল্চিত	 করুন	 দ�	 দলেনির	 প্রাতেগুনল	 অত়্যনধক	 রূ্ণ ্চননর	

কারনণ	গনল	না	�া়ে
14	দলেনি	 ল়্যাপ	 ওন়েন্ডির	 েীড	 দকান	আন্ারকাি	 দনই	 তা	

ননল্চিত	করুন
15	ইস্াত	তানরর	ব্াশ	দ্ারা	েীড	পনরষ্ার	করুন
16	আন্ারকাি,	 দপানরানসটি,	অমসণৃ	 েীড	 	 	 গিন,	 দলেনির	

প্রাতে	 গনল	 �াও়ো,	 নেকৃনত	 এেং	 ভাল	 েীড	 দপ্রাোইনলর	
জন়্য	ওন়েল্্ডিং			করা	জন়েন্টটি	পরীক্ষা	করুন।

েক্ষতডা ক্রে (Skill sequence)

নফয়লট ওয়়েল্ - নিপ ট্ডান্সফডার 1F (GMAN - 03) দ্ডারডা সেতল অবস্ডায়ন 3 নেনে 
পুরু এেএস শীয়ট ল্যডাপ জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন (Fillet weld - Lap joint on MS sheet  
3mm thick in flat position by dip transfer 1F (GMAN - 03))
উয়দেশ্য :	এটি		আপনানক		সাহা�়্য	করনে
• ্ল্যডাট পল্জশয়ন এেএস শীয়ট নফয়লট ল্যডাপ জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন এবিং ওয়়েল্  র্রুন।

অগ্রভাগ	 ওন়ে্ডি	স়্্যািার	 নেন়ে	আিনক	 �া়ে	 তখন	অ়্যানন্ট	
স়্্যািার	দপ্র	ে়্যেহার	করুন।	মনন	রাখনেন	দ�	এটি	না	করা	
হনল,	তানরর	নেড	অনন়েনমত	হনত	পানর।	অনস্নতশীল	আক্চ	
সটৃটি	কনর	এেং	কাে ্চন-ডাই-অক্াইড	গ়্যানসর	প্রোহ	অনভন্ন	
হনে	 না	 �ার	েনল	ওন়েল্্ডিং	এেং	 নিনদ্রর	 ো়েমুণ্লী়ে	 েেূণ	
র্িার	প্রেনতা	্থানক।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডানিত 2022) - অনুশীলনী 1.5.69
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C G & M অনুশীলনী 1.5.70
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস মেটডাল আর্্ক ওয়়েল্ল্িং                                                

নফয়লট ওয়়েল্ - নিপ ট্ডান্সফডার 1F (GMAW - 04) দ্ডারডা সেতল অবস্ডায়ন 3 নেনে 
পুরু M.S শীয়ট ‘T’ জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন (Fillet weld - ‘T’ joint on M.S sheet  3mm 
thick in flat position by dip transfer  1F (GMAW - 04))
উয়দেশ্য:	এই	অনুশীলননর	দশনে	আপনন	সক্ষম	হনে			
• অঙ্কন অনু�ডা়েী শীট প্রস্তুত র্রুন
• ’T’ জয়়েটেটটয়র্ সেতল অবস্ডায়ন মসট র্রুন এবিং ওয়়েল্ল্িংএ  ট্যডার্ র্রুন
•  উপ�ুক্ত পনরেডার্ নফলডার িডাতু নেয়়ে বীি জেডা র্রুন
•  ওয়়েল্ল্িংএর  উপর পযৃ়ঠের  ত্রুটটগুনল  পনরষ্ডার এবিং  পনরেশ ্কন র্রুন
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র্ডা� ্ক প্রর্ডালী (Job sequence)

12	আন্ার	কািা	এনড়ন়ে	র্লনত	হনে		।
13	ননল্চিত	 করুন	 দ�	 অত়্যনধক	 র্ূণ ্চননর	 কারনণ	 দলেনির	

প্রাতেগুনল	গনল	না	�া়ে৷
14	দলেনি	ল়্যাপ	ওন়েন্ডির	দিানত	দকান	আন্ারকাি	দনই	তা	

ননল্চিত	করুন
15	ইস্াত	তানরর	ব্াশ	দ্ারা	ওন়েল্্ডিং	েীনডর	পনরষ্ার	করুন
16	আন্ারকাি,	 দপানরানসটি,	অমসণৃ	 েীড	 	 	 গিন,	 দলেনির	

প্রাতে	 গনল	 �াও়ো,	 নেকৃনত	 এেং	 ভাল	 েীড	 দপ্রাোইনলর	
জন়্য	ওন়েল্্ডিং	করা	জন়েন্টটি	পরীক্ষা	করুন।

1	 অঙ্কন	অনু�া়েী	শীি	কািা	হল
2	 শীিগুনলর	প্রাতেগুনলনক	গ্রাইল্ন্ং		েগ ্চাকানর	োইল	করুন।
3	 কাে ্চন	ইস্াত	তানরর	ব্াশ	এেং	োইল	দ্ারা	 দলেিগুনলর	

পষৃ্ঠটি	নডোর	নেন়ে	পনরষ্ার	করুন।
4	 ড্ন়েং	অনুসানর	দলেি	B	এেং	দলেি	A	টি	জন়েন্ট	আকানর	

দসি	করুন।
5	 প্রনতরক্ষামূলক	দপাশাক	পনরধান	করুন।
6	 ির্্চটিনক	দমনশননর	পনজটিভ	িানম ্চনানল	সং�ুক্ত	করুন।
7	 90-100A	েত্চমান	/	সংনলিটি	তানরর	নেডার	দরি,	19	দ্থনক	

2	আক্চ	দভানটেজ	দসি	করুন	এেং	নডপ	রোন্সোর	দমাড	
ে়্যেহার	কনর	রান	জমা	করুন।

8	 টি	জন়েনন্টর	উভ়ে	প্রানতে	ি়্যাক	ওন়ে্ডি	(নূ়্যনতম	3	নমনম	
দের্ ্চ়্য )	নর্ত্র	1-এর	মনতা	নীনর্	দেখাননা	হল।

9		 র়্্যানননল	 ি়্যাক	 ওন়ে্ডি	 করা	 জেটি	 অনুভূনমক	 সমতল	
দ্থনক	45	নডগ্রীনত	রাখনত	হনে		�ানত	ওন়েল্্ডিংটি	ফ়্্যাি/
ডাউন	হ়্যান্	পল্জশনন	করা	�া়ে।

10	টি	 দজ়্যন্টনক	ওন়ে্ডি	করার	জন়্য	0.8	 নমনম	ডা়ো	কপার	
প্রনলপ্ত	 হালকা	 ইস্াত	 নেলার	 ও়ে়্যানরর	 ে়্যেহার	 দ্ারা		
আক্চ	 সটৃটি	 কনর	 েুটি	 দলেনির	 প্রাতেদ্ন়ে	 নস্টংগার	 েীড	
অনু�া়েী	ওন়েল্্ডিং	দকৌশল	ে়্যেহার	করা	হল।

11	দলেনির	দের্ ্চ়্য	এেং	দলেনির	নেউশন	পদ্ধনত	ননল্চিত	করুন।

েক্ষতডা ক্রে (Skill sequence)

নফয়লট ওয়়েল্ - নিপ ট্ডান্সফডার IF (GMAW - 04) দ্ডারডা সেতল অবস্ডায়ন 3 নেনে 
পুরু M.S শীয়ট ‘T’ জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন (Fillet weld - ‘T’ joint on M.S sheet  3mm 
thick in flat position by dip transfer IF (GMAW - 04))
উয়দেশ্য :	এটি	আপনানক		সাহা�়্য	করনে
• ্ল্যডাট অবস্ডায়ন এেএস শীয়ট ওয়়েল্ বীি টট জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন এবিং জেডা র্রুন।

ল়্যাপ	নেলনলি	জন়েন্টগুনলর	জন়্য	দকান	নেকৃনত	অ়্যালাউন্স	
সুপানরশ	করা	হ়ে	না।
দ�নহতু	GMAW	প্রল্ক়্োর	অননক	অনমধ়্য	অপসারণ	করার	
ক্ষমতা	দনই,	তাই	দলেি	পষৃ্ঠ	দ্থনক	নমল	দকেল,	মনরর্া,	রং,	দতল	
ো	গ্রীস	পনরষ্ার	করা	খুেই	গুরুত্বপূণ ্চ।
জন়েন্টগুনলানত	ওন়েল্্ডিং	করার	জন়্য	একটি	ফ়্্যাি	অেস্ান	
জন়েন্টগুনলানত	 অেস্াননর	 জন়্য	 র়্্যাননল	 ে়্যেহার	 করা	
সুনেধাজনক।	এই	ওন়ে্ডি		ি়্যাক	ওন়েল্্ডিং	জনে	450	এ	দরনখ	
অনুভূনমক	সমতনলর	সান্থ	দকাণ	কনর।
েন্কুটি	5	দ্থনক	15	নডনগ্র	দকানণ	দ�াগোননর	জন়্য	লবেভানে	
ধনর	রাখা	হন়েনি	�া	নর্ত্র	1-এ	দেখাননা	হন়েনি	।
ল়্যাপ	 জন়েনন্টর	 উপনরর	 দলেনির	 প্রানতে	 িনর্্চর	 গনতনেনধ	
এমনভানে	নন়েনন্ত্রত	হও়ো	উনর্ত	�ানত	প্রাতেটি	গনল	না	�া়ে।	
এিাড়াও	 ির্্চটি	অল্প	 সমন়ের	জন়্য	 ওন়েন্ডির	 নীনর্র	 দিানত		
দপৌঁিাননার	সম়ে	নেরনত	 নেনত	হনে	�ানত	নীনর্	কািা	�া়ে।	 ,	
�নে	নেকনশত	হ়ে,দিানত		সটিকভানে	নেলার	ধাতু	নেন়ে	ভরাি	
করুন।	প্রন়োজনী়ে	েীড			শল্ক্তেলৃ্দ্ধ,	উচ্চতার	দর্হারা	দপনত	
িনর্্চর	জন়্য	অনভন্ন	ভ্রমনণর	গনত	েজা়ে	রাখনত	হনে	।	�খন	

িনর্্চর	 অগ্রভাগ	 ওন়ে্ডি	স়্্যািার	 নেন়ে	 আিনক	 �া়ে	 তখন	
অ়্যানন্ট-স়্্যািার	দপ্র	ে়্যেহার	করুন।	মনন	রাখনেন	দ�	এটি	
না	করা	হনল,	তানরর	নেড	অনন়েনমত	হনত	পানর।	ননেবীল্জত	
আক্চ	 সটৃটি	 কনর	 এেং	 কাে ্চন-ডাই-অক্াইড	 গ়্যানসর	 প্রোহ	
সমান	হনে	না	�ার	েনল	দজাড়	এেং	নিনদ্রর	ো়েুমণ্লী়ে	েেূণ	
র্িনে।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডানিত 2022) - অনুশীলনী 1.5.70

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



194

C G & M অনুশীলনী 1.5.71
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস মেটডাল আর্্ক ওয়়েল্ল্িং                                                

নফয়লট ওয়়েল্ - নিপ ট্ডান্সফডার 1F (GMAW - 05) দ্ডারডা সেতল অবস্ডায়ন 3 নেনে 
পুরু M.S শীয়ট র্ন ্কডার জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন (Fillet weld - Corner joint on M.S 
sheet 3mm thick in flat position by dip transfer 1F (GMAW - 05))
উয়দেশ্য:	এই	অনুশীলননর	দশনে	আপনন	সক্ষম	হনে			
• অঙ্কন অনু�ডা়েী শীট প্রস্তুত র্রুন
• মর্ডার্ডার জয়়েটেটটয়র্ সেতল অবস্ডায়ন মসট র্রুন এবিং ওয়়েল্ল্িং ট্যডার্ র্রুন
• উপ�ুক্ত পনরেডার্ নফলডার মেটডাল নেয়়ে বীি জেডা র্রুন
• পৃয়ঠের ত্রুটটগুনলর জন্য পনরষ্ডার এবিং পনরেশ ্কন র্রুন।
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র্ডা� ্ক প্রর্ডালী (Job sequence)

েক্ষতডা ক্রে (Skill sequence)

নফয়লট ওয়়েল্ - নিপ ট্ডান্সফডার 1F (GMAW - 05) দ্ডারডা সেতল অবস্ডায়ন 3 নেনে 
পুরু M.S শীয়ট র্ন ্কডার জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন  (Fillet weld - Corner joint on M.S 
sheet 3mm thick in flat position by dip transfer 1F (GMAW - 05))
উয়দেশ্য : এটি	আপনানক		সাহা�়্য	করনে
• ্ল্যডাট অবস্ডায়ন এেএস শীয়ট র্ন ্কডার  জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন এবিং ওয়়েল্  র্রুন।

1	 অঙ্কন	অনু�া়েী	শীি	কািা	হল

2	 শীিগুনলর	প্রাতেগুনলনক	গ্রাইল্ন্ং	দ্ারা	 	 েগ ্চাকানর	োইল	
করুন।

3	 কাে ্চন	ইস্াত	তানরর	ব্াশ	এেং	োইল	দ্ারা	 দলেিগুনলর	
পষৃ্ঠটি	নডোর	নেন়ে	পনরষ্ার	করুন।

4	 ড্ন়েং	অনু�া়েী	 সমতল	অেস্ানন	 নননে্চটি	 রুি	 গ়্যাপ	 সহ	
90º	দত	দকাণাকৃনত	জন়েনন্টর	আকানর	দলেি	A	দলেি	B	দক	
দসি	করুন।

5	 প্রনতরক্ষামূলক	দপাশাক	পনরধান	করুন	।

6	 ির্্চটিনক	দমনশননর	পনজটিভ	িানম ্চনানল	সং�ুক্ত	করুন।

7	 90-100A	 েত্চমান/সংনলিটি	 তানরর	 নেড	 দরি,	 19	 দ্থনক	
2	আক্চ	দভানটেজ	দসি	করুন	এেং	নডপ	রোন্সোর	দমাড	
ে়্যেহার	কনর	রান	জমা	করুন।

8	 ি়্যাক	ওন়ে্ডি	 (নূ়্যনতম	 10	 নমনম	 দের্ ্চ়্য )	 ল়্যাপ	জন়েনন্টর	
উভ়ে	প্রানতে	নর্ত্র	1	এ	দেখাননা	হন়েনি।

9	 ওন়েল্্ডিং	দিনেনল	ি়্যাক	ওন়েল্্ডিং	জেটি	ফ়্্যাি/ডাউনহ়্যান্	
অেস্ানন	রাখনত	হনে	।

10	নডনপাল্জনি	একটি	কীনহাল	গিন	কনর	জন়েনন্ট	সঞ্চানলত	
হ়ে	 এেং	 দলেনির	 সম্পূণ ্চ	 দপনননরেশন	 	 এেং	 এমননক	
নেউশন	ননল্চিত	করুন

11	দিাএর	 	 দের্ ্চ়্য	 এেং	 এমননক	 দলেনির	 নেউশন	 ননল্চিত	
করুন।

12	আন্ার	কািা	এনড়ন়ে	র্লনত	হনে		।

13	ননল্চিত	 করুন	 দ�	 অত়্যনধক	 র্ূণ ্চননর	 কারনণ	 দলেনির	
প্রাতেগুনল	গনল	না	�া়ে৷

14	দলেনি	কণ ্চর	জন়েনন্টর	দিানত		দকান	আন্ার	কাি	দনই	তা	
ননল্চিত	করুন

15	ইস্াত	তানরর	ব্াশ	দ্ারা	েীড	পনরষ্ার	করুন

16	আন্ার	 কাি,	 দপানরানসটি,	 অমসণৃ	 েীড	 গিন,	 দলেনির	
প্রাতে	 গনল	 �াও়ো,	 নেকৃনত	 এেং	 ভাল	 েীড	 দপ্রাোইনলর	
জন়্য	ওন়েল্্ডিং	করা	জন়েন্ট	পরীক্ষা	করুন।

ি়্যাক	ওন়েল্্ডিং	করার	সম়ে,	দলেি	A	এেং	B	কন ্চার	জন়েনন্টর	
জন়্য	দলেনির	দকাণটি	90°	নডগ্রীনত	্থাকনত	হনে।	(আকার	1)

দ�নহতু	GMAW	প্রল্ক়্োর	অননক	অনমধ়্য	অপসারণ	করার	
ক্ষমতা	দনই,	তাই	দলেি	পষৃ্ঠ	দ্থনক	নমল	দকেল,	মনরর্া,	রং,	দতল	
ো	গ্রীস	পনরষ্ার	করা	খুেই	গুরুত্বপণূ ্চ।

প্রন়োজনী়ে	 েীড	 	 	 দর্হারা,	 শল্ক্তেলৃ্দ্ধ,	 দপনননরেশন	 	 এেং	
উচ্চতা	দপনত	িনর্্চর	জন়্য	অনভন্ন	িনর্্চর	গনত	েজা়ে	রাখনত	
হনে	।

�খন	িনর্্চর	অগ্রভাগ	ওন়ে্ডি	স়্্যািার	নেন়ে	আিনক	�া়ে	তখন	
অ়্যানন্ট-স়্্যািার	দপ্র	ে়্যেহার	করুন।	মনন	রাখনেন	দ�	এটি	
করা	না	হনল,	তানরর	নেড	অনন়েনমত	হনত	পানর	�া	ননেবীল্জত	
আক্চ	 সটৃটি	 কনর	 এেং	 কাে ্চন-ডাই-অক্াইড	 গ়্যানসর	 প্রোহ	
সমান	হনে	না	�ার	েনল	দজাড়	এেং	নিনদ্রর	ো়েুমণ্লী়ে	েেূণ	
র্িনে।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডানিত 2022) - অনুশীলনী 1.5.71
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C G & M অনুশীলনী 1.5.72
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস মেটডাল আর্্ক ওয়়েল্ল্িং                                                

বডাট ওয়়েল্ - ্ল্যডাট পল্জশন 1 ল্জ (GMAW 06) এ 3 নেনে পুরু M.S শীয়ট স্ক়েডার বডাট 
জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন (Butt weld - Square butt joint on M.S sheet  3mm thick in 
flat position 1 G (GMAW-06))
উয়দেশ্য:	এই	অনুশীলননর	দশনে	আপনন	সক্ষম	হনে			
• অঙ্কন অনু�ডা়েী M.S শীট প্রস্তুত র্রুন
• নশটটটয়র্ রুট গ্্যডাপ এবিং ট্যডার্ ওয়়েল্ সহ বগ্ ্কডার্ডার বডাট জয়়েটে নহসডায়ব মসট র্রুন
• সেতল অবস্ডায়ন স্ক়েডার বডাট জয়়েটে ওয়়েল্ল্িং র্রুন
• পৃয়ঠের ত্রুটটগুনলর জন্য পনরষ্ডার এবিং পনরেশ ্কন র্রুন।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



197

র্ডা� ্ক প্রর্ডালী (Job sequence)

দরি	(3-4নম/নমননি),	18	দ্থনক	2	আক্চ	দভানটেজ,	8	দ্থনক	
10	এলনপএম	গ়্যানসর	প্রোহ	এেং	8	দ্থনক	10	 নমনম	এর	
মনধ়্য	স্টাইক	করুন	এেং	8	দ্থনক	10	নমনম	ে়্যেহার	কনর	
নডপ	রোন্সোর	দমানডর	মাধ়্যনম	রান	জমা	করুন।

11	োি	ওন়ে্ডি	করনত	 দগনল	প্র্থনমই	 দলেিগুনলর	সংনমশ্রণ	
এেং	কী	দহানলর	সম্পূণ ্চ	দপনননরেশন	োঞ	নী়ে।

12	তানরর	ব্াশ	নেন়ে	েীড	পনরষ্ার	করুন।

13	আন্ার	কািা,	অসম	েীড	গিন,	দপনননরেশন	,	নেকৃনত	এেং	
ভাল	েীড	 দপ্রাোইনলর	জন়্য	ওন়েল্্ডিং	জন়েন্ট	পনরেশ ্চন	
করুন।

1	 অঙ্কন	অনু�া়েী	শীি	কািা	হল

2	 শীিগুনলর	 প্রাতেগুনলনক	 গ্রাইল্ন্ং	 দমনশনন	 েগ ্চাকার	
আকানর	োইল	করুন।

3	 কাে ্চন	ইস্াত	তানরর	ব্াশ	এেং	 নেনলং	দ্ারা	 দলেিগুনলর	
পষৃ্ঠটি	নডোর	নেন়ে	পনরষ্ার	করুন।

4	 অঙ্কন	অনু�া়েী	 1	 দ্থনক	 2	 নমনম	সমতল	অেস্ানন	রুর	
গ়্যাপ	সহ	দলেি	B	ও	দলেি	A	এর	সান্থ	সমাতেরাল	জনে	দসি	
করুন।

5	 প্রনতরক্ষামূলক	দপাশাক	পনরধান	করুন।

6	 ির্্চটিনক	দমনশননর	পনজটিভ	িানম ্চনানল	সং�ুক্ত	করুন।

7		 োি	 জন়েনন্টর	 উভ়ে	 প্রানতে	 ি়্যাক	 ওন়ে্ডি	 (নূ়্যনতম	 10	
নমনম	দের্ ্চ়্য )	নর্ত্র	1	এ	দেখাননা	হন়েনি।

8	 ওন়েল্্ডিং	 দিনেনল	 ি়্যাক	 ওন়েল্্ডিংএর	 	 জেটি	 	 ফ়্্যাি	 /	
ডাউনহ়্যান্	অেস্ানন	রাখুন।

9		 0.8	নমনম	ডা়ো	ে়্যেহার	কনর	োি	জন়েন্ট	ওন়ে্ডি		করুন।	
হালকা	 ইস্াত	 কপার	 আছোনেত	 	 নেলার	 তার	 এেং	
নস্টংগার	েীনডর	ওন়েল্্ডিং	দকৌশল	(Welding	Technique)	
ে়্যেহার	কনর।

10		নডনসইনপ	এেং	90-100	অ়্যাস্পম্প়োর	/	সংনলিটি	তানরর	নেড	

েক্ষতডা ক্রে (Skill sequence)

বডাট ওয়়েল্ - ্ল্যডাট পল্জশন 1 ল্জ (GMAW 06) এ 3 নেনে পুরু M.S শীয়ট স্ক়েডার বডাট 
জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন (Butt weld - Square butt joint on M.S sheet  3mm thick in 
flat position 1 G (GMAW-06))
উয়দেশ্য :	এটি	আপনানক	সাহা�়্য	করনে
• ্ল্যডাট পল্জশয়ন এেএস শীয়ট স্ক়েডার বডাট জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন এবিং ওয়়েল্  র্রুন।

DCEP	এেং	90-100	অ়্যাস্পম্প়োর	/	সংনলিটি	তানরর	নেড	দরি,	8	
দ্থনক	10	LPM	এর	18	দ্থনক	20	আক্চ	দভানটেজ	গ়্যাস	প্রোনহর	
সান্থ	ওন়েল্্ডিং	কানরন্ট	সামঞ্জস়্য	করুন	এেং	8	দ্থনক	10	নমনম	
নটিক	আউি	করুন	এেং	ওন়েল্্ডিং	দলেি	A	ি়্যাক	করার	সম়ে	
নডপ	রোন্সোর	দমাড	ে়্যেহার	কনর	রান	জমা	করুন।	এেং	B	
োি	জন়েনন্টর	জন়্য	তানের	মনধ়্য	দকাণটি	180	নডনগ্রনত	্থাকা	
প্রন়োজন।

দ�নহতু	GMAW	প্রল্ক়্োর	অননক	অনমধ়্য	অপসারণ	করার	
ক্ষমতা	দনই,	তাই	দলেি	পষৃ্ঠ	দ্থনক	নমল	দকেল,	মনরর্া,	রং,	দতল	
ো	গ্রীস	পনরষ্ার	করা	খুেই	গুরুত্বপূণ ্চ।

প্রন়োজনী়ে	েীড	দর্হারা,	শল্ক্তেলৃ্দ্ধ,	দপনননরেশন	এেং	উচ্চতা	
দপনত	িনর্্চর	জন়্য	অনভন্ন	র্ূণ ্চননর	গনত	েজা়ে	রাখনত	হনে	।	

�খন	 িনর্্চর	 অগ্রভাগ	 ওন়ে্ডি	 স়্্যািার	 নেন়ে	 আিনক	 �া়ে	
তখন	অ়্যানন্ট-স়্্যািার	দপ্র	ে়্যেহার	করুন।	মনন	রাখনেন	দ�	
এটি	করা	না	হনল,	তানরর	 নেড	অনন়েনমত	হনত	পানর	�ার	
েনল	 অস্ানপত	 আক্চ	 সটৃটি	 হ়ে	 এেং	 কাে ্চন-ডাই-অক্াইড	
গ়্যানসর	প্রোহ	সমান	হনে	না	�ার	েনল	দজাড়	এেং	 নিনদ্রর	
ো়েুমণ্লী়ে	েেূণ	র্িনে।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডানিত 2022) - অনুশীলনী 1.5.72
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C G & M অনুশীলনী 1.5.73
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস মেটডাল আর্্ক ওয়়েল্ল্িং                                                

্ল্যডাট পল্জশন 1 ল্জ (GMAW - 07) এ নিপ ট্ডান্সফডার দ্ডারডা M.S মলেয়ট 10mm পুরু 
বডাট ওয়়েল্ নসয়গিল V বডাট জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন (Butt weld single V Butt joint on 
M.S plate 10mm thick by dip transfer in flat position 1 G (GMAW - 07))
উয়দেশ্য:	এই	অনুশীলননর	দশনে	আপনন	সক্ষম	হনে			
• প্রথয়ে গ্্যডাস র্ডাটটিং এবিং পয়র গ্ডাইল্্ডিিং ব্যবহডার র্য়র নবয়�নলিং দ্ডারডা মলেট প্রস্তুত র্রুন
• রুট গ্্যডাপ এবিং ট্যডার্ ওয়়েল্ মসট র্রুন
• প্রথয়ে রুট রডান পয়র 2়ে এবিং 3়ে রডান ঘূর্ ্কন পদ্ধনতয়ত টডানুন
• পনরষ্ডার এবিং ওয়়েল্ল্িং  ত্রুটটগুনল পনরেশ ্কন র্রুন
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র্ডা� ্ক প্রর্ডালী (Job sequence)

েীড	জমা	করুন।	আপনন	�নে	আক্চটিনক	পুডনলর	উপর	
খুে	 দেনশ	উপনর	 দ�নত	 দেন	তনে	আপনার	 দপনননরেশন		
কনম	�ানে	এেং	আপনন	জন়েনন্ট	প্রনেশ	করনত	পারনেন	
না।

•	 নর্ত্র	3-দত	দেখাননা	েীডর	ক্মটি	ে়্যেহার	কনর	জন়েন্টটি	
সম্পূণ ্চ	 করুন।	 দজাড়	 প্রোহনক	 সাহা�়্য	 করনত	 এেং	
খানঁজর	পানশর	দে়োল	এেং	পূে ্চেতবী	েীডর	সান্থ	নেউজ	
করনত	েন্কুটি	হালকা	ভানে	র্ুনরন়ে	ওন়েল্্ডিং	করুন।

•	 ওন়েল্্ডিং	 সম্পন্ন	 হনল,	 এটি	 িান্া	 করুন	 এেং	 পরীক্ষা	
করুন।

•	 পাও়োর	 দসাস ্চ	 ো	 দমনশন	 এেং	 তানরর	 নেডার	 সটিক	
ননরোর্ন	করুন	18	দ্থনক	21	দভাটে	এেং	90	দ্থনক	100	
অ়্যাস্পম্প়োর,	গ়্যাস	প্রোহ	8-10	LPM	্থাকা	প্রন়োজন৷

•	 দ�	 িুকনরাগুনলা	 �ুক্ত	 করা	 হনে	 দসগুনলা	 ভানলাভানে	
পনরষ্ার	করুন।	 দলেনির	উপনরর	 নেনক,	খানঁজর	পানশর	
দে়োল	 এেং	 জন়েনন্টর	 নননর্র	 নেনক	 নেনশে	 মননান�াগ	
নেনত	হনে।	।	 নর্ত্র	1	এ	দেখাননা	প্রনতটি	 নেনভলড	প্রানতে	
a2.0	নমনম	রুি	দেনস	গ্রাইল্ন্ং		পর	োইল	করুন।

•	 মূল	 োনঁকর	 মনধ়্য	 দস্সানরর	 তার	 প্রনেশ	 করার	 পর।	
িুকনরাগুনলনক	 একসান্থ	 ি়্যাক	 করুন	 এেং	 নর্ত্র	 1-এ	
দেখাননা	নহসানে	অেস্ান	করুন।	

•	 জন়েনন্ট	েন্কুটি	লবেভানে	ধনর	রাখনত	হনে		এেং	ি়্যানক	
আনক্চর	 র্াপ	 সটৃটি	করুন।	 ।	জন়েনন্টর	 োম	 দ্থনক	ডান	
প্রানতে	ির্্চটি	সরান	অ্থ ্চাৎ	ে়্যাক	হ়্যান্	 দিকননক	ে়্যেহার	
করুন	(নর্ত্র	2)।	েন্কুটি	দলেনির	েুই	পানশ	রূ্ণ ্চন	পদ্ধনতনত	
িানুন।	�খন	েন্কুটি	জন়েনন্টর	মাঝখানন	্থানক,	তখন	
জন়েনন্টর	মধ়্য	নেন়ে	�ুকনত	এেং	উভ়ে	রুি	দেস	অনু�া়েী	

েক্ষতডা ক্রে (Skill sequence)

্ল্যডাট পল্জশন 1 ল্জ (GMAW - 07) এ নিপ ট্ডান্সফডার দ্ডারডা M.S মলেয়ট 10mm পুরু 
বডাট ওয়়েল্ নসয়গিল V বডাট জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন (Butt weld single V Butt joint on 
M.S plate 10mm thick by dip transfer in flat position 1 G (GMAW - 07))
উয়দেশ্য : এটি	আপনানক		সাহা�়্য	করনে
• ্ল্যডাট পল্জশয়ন এেএস মলেয়ট নসয়গিল  ‘ন�’ বডাট জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন এবিং ওয়়েল্  র্রুন।

CO2	ওন়েল্্ডিংএর	 (GMAW	প্রল্ক়্ো)	জন়্য	 দলেিগুনল	 নেনভল	
করা	হ়ে	�ানত	 নসনগেল		Vee	োি	জন়েনন্টর	অতেভু্চক্ত	দকাণ	
(খাজঁ	 দকাণ)	 40	 দ্থনক	 45°	 হ়ে	 দ�মন	 নর্ত্র	 1	 এ	 দেখাননা	
হন়েনি।	এটি	MMAW	 দকানণর	 তুলনা়ে	কম	�া	 60০	 -	 70°	
দকানন	এ	রাখা	হন়েনি।

অ়্যাগুেলার	নেকৃনত	নন়েন্ত্রণ	করার	জন়্য	নর্ত্র	2-এ	দেখাননা	10	
নমনম	পুরু	দলেনির	জন়্য	জন়েন্টটিনক	183°	এ	নপ্রনসি	করার	
পরামশ ্চ	দেও়ো	হ়ে।

দলেিগুনলনক	 নেপরীত	 উপান়ে	 পেূ ্চ-দসি	 করার	 মাধ়্যনম	
নেকৃনতর	অনুমনত	 দেও়ো	 দ�নত	পানর	 �ানত	ওন়ে্ডি	তানের	
পিন্সই	 আকানর	 ননল্চিত	 করা	 �া়ে।	 �খন	 ওন়েল্্ডিংএর	

দলেি	িান্া	হনল	সঙ্কুনর্ত	হ়ে	তখন	দলেিগুনলনক	তার	সটিক	
অেস্ানন	দিনন	আননে	�া	ডনিড	লাইন	নর্ত্র	2	দ্ারা	দেখাননা	
হন়েনি।	দসনক্ষনত্র	সটিক	ি়্যাক	না	হনল	দলেনির	নেকৃনত	দেখা	
�া

িনর্্চর	 দকাণ	 5	 দ্থনক	 15°	 গনতর	 নেনক	 েজা়ে	 রাখা	 দ�মন	
জনের	ইকুন়েনন্স	নর্ত্র	2	দত	দেখাননা	হন়েনি	তা	আরও	ভাল	
মূল	দপনননরেশন		দপনত	সাহা�়্য	করনে।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডানিত 2022) - অনুশীলনী 1.5.73
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5	দ্থনক	8	নমনম	(সনে ্চাচ্চ	10	নমনম)	একটি	নটিক-আউি	েজা়ে	
রাখনত	হনে	।

180	দ্থনক	19V	এর	একটি	সংনলিটি	আক্চ	দভানটেজ	সহ	0.8	
নমনম	 ডা়ো	 তানরর	 জন়্য	 80-90A	 এর	 একটি	 কানরন্ট	 দসি	
করুন।	ো়েুমণ্লী়ে	েেূণ	দ্থনক	ওন়েল্্ডিং			ধাতু	রক্ষা	করার	
জন়্য	একটি	গ়্যাস	প্রোনহর	হার	8-10LPM	দসি	করুন।

রুি	র্ালাননার	সম়ে	ওন়েল্্ডিং	েীনড	পুনড়	�াও়ো	এড়ানত	 3	
দ্থনক	 4নম/নমননি	দ্রুত	ভ্রমনণর	 গনত	 েজা়ে	 রাখনত	 হনে	 ।	
একই	সান্থ	ননল্চিত	করুন	দ�	রুনি	দপনননরেশন	দ�ন	সটিক	
্থানক

কাে ্চন	ইস্াত	তানরর	 েুরুশ	দ্ারা	র্ানলত	রুি	পনরষ্ার	করা	
অত়্যতে	গুরুত্বপূণ ্চ	�ানত	2়ে	পাস	শুরু	করার	আনগ	দকানও	
অ-ধাতুর	অতেভু্চল্ক্ত	 নভতনর	প্রনেনশর	োধা	প্রাপ্ত	না	হ়ে	।2়ে	
রান	র্লাকানলন	কানরন্ট	90	দ্থনক	100A	এেং	19	দ্থনক	20V	
একটি	আক্চ	দভানটেজ	দসি	করুন

2়ে	েীনডর	জন়্য	রুি	রাননর	তুলনা়ে	সামান়্য	ধীর	ভ্রমণ	গনত	
েজা়ে	রাখুন	েন্কুটি	জন়েনন্টর	অধ ্চেতৃ্াকানর	সাইড	িু	সাইড	
উইনভং	প্রনসে	ে়্যেহার	করুন	(মুভনমন্ট	অধ ্চর্ন্দাকার	গনত)	
েীডর	উভ়ে	প্রানতে	দকান	আন্ার	কাি	িাড়াই	পূণ ্চ	পার্শ ্চ	প্রার্ীর	
গিন	করুন।

েীডর	উভ়ে	পানর্শ ্চর	দিান়ের	দশনে	সটিকভানে	ভরাি	করার	
জন়্য	1	দ্থনক	2	দসনকন্	প� ্চতে	েন্কুটি	সটিক	সম়ে	(পজ)	
েজা়ে	রাখুন।	সটিক	এেং	েীনডর	দপ্রাোইল	অনু�া়েী	1	দ্থনক	
1.5	নমনম	প� ্চতে	পারঁ্টি	শল্ক্তশালী		আস্তরনণর	প্রন়োজন	হ়ে।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডানিত 2022) - অনুশীলনী 1.5.73
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C G & M অনুশীলনী 1.5.74
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস মেটডাল আর্্ক ওয়়েল্ল্িং                                                

নিপ ট্ডান্সফডার 2F (GMAW 08) দ্ডারডা অনু�ূনের্ অবস্ডায়ন M.S মলেয়ট 10mm পুরু 
নফয়লট ওয়়েয়ল্র টট জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন (Fillet weld Tee joint on M.S plate 
10mm thick in horizontal position by dip transfer 2F (GMAW 08))
উয়দেশ্য:	এই	অনুশীলননর	দশনে	আপনন	সক্ষম	হনে			
• অনু�ূনের্ অবস্ডায়ন জব মসট র্রুন
• GMAW প্যডারডানেটডার এবিং ট্যডার্ ওয়়েল্ মসট র্রুন
• রূট রডান গ্লয়নর পর 2়ে এবিং 3়ে নস্টিংগ্ডার বীয়ির মটর্ননর্  িডালডান
• পনরষ্ডার এবিং ওয়়েল্  পৃঠে পনরেশ ্কন র্রুন
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র্ডা� ্ক প্রর্ডালী (Job sequence) 4		 টি	জন়েন্টটিনক	অনুভূনমক	অেস্ানন	দরনখ	উভ়ে	প্রানতে	
2টি	দলেিনক	সমনকানণ	দরনখ	ি়্যাক	ওন়ে্ডি	করুন।

5		 সটিক	দকানণ	দরনখ	র্ানপ	আর্াত	করার	পর	িনর্্চর	 নভত্র	
দ্থনক	তানরর	মাধ়্যনম	আক্চ	সটৃটি	করুন।

6		 র্ূণ ্চন	িাড়াই	রুি	রান	দলেনি	জমা	করুন	সটিক	দপনননরেশন		
ননল্চিত	করুন	এেং	ওন়েল্্ডিং	েীনডর	দসে	প্রানতে		গত্চটি	
পূরণ	করুন।	

7		 রুি	রান	পনরষ্ার	করুন

8		 জমা	 2়ে	মারার	সম়ে	 নস্টংগার	েীড	ে়্যেহার	কনর	েীনড	
ইনলাট্ড	 দ্থনক	আসা	 গনলত	আস্তরণ	জেমালা়ে	 জমা	
করুন।

9		 তানরর	ব্াশ	নেন়ে	2়ে	রান	পনরষ্ার	করুন।

10		3়ে	রান		নস্টংগার	েীনডর	মাধ়্যনম	ওন়েল্্ডিং	ধাতুনত	আস্তরণ	
জমা	করুন।

11		ইস্াত	তানরর	ব্াশ	3়ে	রান	পনরষ্ার	করুন

12	ওভারল়্যাপ,	আন্ারকাি,	 দপানরানসটির	 মনতা	 ত্রুটিগুনল	
পরীক্ষা	 করুন	 এেং	 সটিকনিান়ের	 আকার	 এেং	 গলার	
পুরুত্ব	পরীক্ষা	করুন।

1	 গ়্যাস	কাটিং	/	গ্রাইল্ন্ং	/	োইনলং	ে়্যেহার	কনর	দলেিগুনলনক	
পনরমাপ	অনু�া়েী	 (দ�মন	 150	 x	 50	 x	 10	 নমনম)	প্রস্তুত	
করুন।

2		 কাে ্চন	 ইস্াত	তানরর	ব্াশ	 নেন়ে	ওন়েল্্ডিং	লাইন	েরাের	
দেস	দমিাল	দ্ন়ের	পষৃ্ঠগুনল	পনরষ্ার	করুন।

3		 “T”	আকানর	দলেি	দসি	করুন।

েক্ষতডা ক্রে (Skill sequence)

নিপ ট্ডান্সফডার 2F (GMAW 08) দ্ডারডা অনু�ূনের্ অবস্ডায়ন M.S মলেয়ট 10mm পুরু 
নফয়লট ওয়়েল্ টট জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন (Fillet weld Tee joint on M.S plate 10mm 
thick in horizontal position by dip transfer 2F (GMAW 08))
উয়দেশ্য:এটি		সাহা�়্য	করনে
• অনু�ূনের্ অবস্ডায়ন এেএস মলেয়ট নফয়লট টট জয়়েটেটট প্রস্তুত র্রুন এবিং ওয়়েল্ল্িং  র্রুন।

1	 অনু�ূনের্ অবস্ডায়ন টট জয়়েয়টেয়র্ প্রথয়ে মসটটিং 
এবিং পয়র ট্যডানর্িং র্রুন

2 ওয়়েল্ল্িংএর শত্ক অনু�ডা়েী মসট র্রুন:

3 ওয়়েল্ল্িং বীয়ি ঘষ ্কর্জননত আর্্ক সটৃষ্ট র্রুন

4 রুট রডান জেডা র্রুন :	 ির্্চটি	 োম	 দ্থনক	 ডানন	 নেনক	
দর্ারান

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডানিত 2022) - অনুশীলনী 1.5.74
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গ্ত্কটট পূরর্ র্রুন :	 রুি	 রান	 িানার	 পর	 জন়েন্ট	 দ্থনক	
আশঁ	ও	অন়্যান়্য	অ	ধাতে	পো্থ ্চ	এেং	স়্্যািারগুনল	পনরষ্ার	
করুন।

নস্টংগার	 েীনডর	 দিকননক	 ে়্যেহার	 করার	 সম়ে	 ২়ে	 রানন	
ওন়েল্্ডিং	 দলেনির	 এেং	 ইনলনট্াড	 দ্থনক	 আসা	 গুনলনত	
আস্তরণ	রূি	রানন	জমার	েুই	তৃতী়োংশ	প� ্চতে	নননর্র	দলেিটি	
জনুড়	দে়ে	দ�মন	নর্ত্র	5	এ	দেখাননা	হন়েনি।

কাে ্চন	 ইস্াত	 তানরর	 ব্াশ	 নেন়ে	 েীড	 এেং	 দলেনির	 পষৃ্ঠ	
পনরষ্ার	করুন।

নস্টংগার	 েীড	 দিকননক	 ে়্যেহার	 কনর	 ৩়ে	 রানন	 ওন়েল্্ডিং	
দ্থনক	আগত	েীড	রূি	রানন	জাম	হ়ে	এেং	এর	েুই	তৃতী়োংশ	
কভার	কনর	একটি	উল্লবে	দলেনির	সনগে	সং�ুক্ত	কনর	 দ�মন	
নর্ত্র	6	এ	দেখাননা	হন়েনি।

এিাড়াওনিান়ের	দের্ ্চ়্য	‘L’	8	নমনম	নহসানে	েজা়ে	রাখনত	হনে।

4,	 5	এেং	6	 নর্নত্র	 দেখাননা	 নহসানে	 দলেনির	মনধ়্য	ির্্চ	 দকাণ	
পনরেত্চন	করুন।

িনর্্চর	দকাণগুনল	2়ে	এেং	3়ে	রাননর	জন়্য	পনরেত্চন	করুন	�ানত	
সটিক	জা়েগা়ে	ওন়ে্ডি	দমিাল	জমা	হ়ে	এেং		সটিকনিান়ের	
দের্ ্চ়্য	 পাও়ো	 �া়ে।	 এটি	 ওভারল়্যাপ,	আন্ারকাি,	অপ� ্চাপ্ত	
গলা	পুরু	ইত়্যানের	মনতা	ত্রুটিগুনল	এড়ানতও	সহা়েতা	কনর।

সটিক	টি	জন়েন্ট	প্রস্তুত	করনত	প্র্থম	রূি	রান	2়ে	ও	3়ে	রননর	
জন়্য	িনর্্চর	ভ্রমণ	গনত	অনভন্ন	হ়ে।	3়ে	রান	দশে	হও়োর	পর	
জন়েন্ট	ওন়েল্্ডিং	পনরষ্ার	করুন।

�খন	 ওন়েল্্ডিং	 েীনড	 োধাপ্রাপ্ত	 হ়ে	 তখন	 ওন়েল্্ডিং	 িনর্্চর	
অগ্রভাগ	অ়্যানন্ট-স়্্যািার	 দপ্র/দজল	 নেন়ে	পনরষ্ার	করনত	
হ়ে

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডানিত 2022) - অনুশীলনী 1.5.74
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C G & M অনুশীলনী 1.5.75
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস মেটডাল আর্্ক ওয়়েল্ল্িং                                                

নিপ ট্ডান্সফডার (2F) (GMAW - 09) দ্ডারডা অনু�ূনের্ অবস্ডায়ন 10mm পুরু M.S মলেয়ট 
নফয়লট ওয়়েল্ র্ন ্কডার জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন (Fillet weld corner joint on M.S plate 
10mm thick in horizontal position by dip transfer (2F) (GMAW - 09))
উয়দেশ্য:	এই	অনুশীলননর	দশনে	আপনন	সক্ষম	হনে			
• অঙ্কন অনু�ডা়েী জব মসট র্রুন
• অন�ূুনের্ অবস্ডায়ন প্রথয়ে ২টট মলেট মসট র্রুন এবিং পয়র ট্যডার্ র্রুন
• নস্টিংগ্ডার বীি মটর্ননয়র্র েডাি্যয়ে প্রথয়ে রূট রডান পয়র ২়ে এবিং ৩়ে রডান টডানুন
• পৃয়ঠের উপর ওয়়েল্ল্িং এর ত্রুটটগুনলর পনরষ্ডার এবিং পনরেশ ্কন র্রুন
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র্ডা� ্ক প্রর্ডালী (Job sequence)

1		 গ়্যাস	 কাটিং,	 গ্রাইল্ন্ং	 এেং	 নেনলং	 ে়্যেহার	 কনর	
দলেিগুনলনক	150x50x	10mm	আকানর	প্রস্তুত	করুন।	

2		 কাে ্চন	 ইস্াত	তানরর	ব্াশ	 নেন়ে	ওন়েল্্ডিং	লাইন	েরাের	
দেস	দমিাল	পষৃ্ঠ	দ়্ে	পনরষ্ার	করুন।	

3		 অঙ্কন	 অনু�া়েী	 দকাণার	 জন়েন্ট	 আকানর	 দলেি	 দসি	
করুন.

4		 প্রনতরক্ষামূলক	দপাশাক	পনরধান	করুন	।

5		 ির্্চটিনক	দমনশননর	পনজটিভ	িানম ্চনানল	সং�ুক্ত	করুন।

6		 সংনলিটি	ও়ে়্যার	নেনডং	দরি,	19	দ্থনক	2	আক্চ	দভানটেনজর	
মাধ়্যনম	েত্চমান	 90	 দ্থনক	 100	 amps	 দসি	করুন	এেং	
নডপ	রোন্সোর	দমাড	সুইর্	ে়্যেহার	করুন।

7		 নর্ত্র	 1	 এ	 দেখাননা	 হন়েনি	 দ�	 দকাণার	জন়েনন্টর	উভ়ে	
প্রানতে	 সটিক	 ি়্যাক	 ওন়ে্ডি	 (নমননমাম	 10	 নমনম	 দের্ ্চ়্য )
করুন।

8		 নডনপাল্জি	রুি	সূক্ষ্ম	 দপনননরেশন	জন়্য	ওন়েল্্ডিং	করার	
সম়ে	কী	দহানলর	সটৃটি	হ়ে	এেং	কন ্চার	জন়েনন্ট	নক	দহাল	
েজা়ে	রাখা	অত়্যােশ়্যক	

9		 তানরর	ব্াশ	দ্ারা	র্ানলত	রুি	পনরষ্ার	করুন।

10	নস্টংগার	েীড	ে়্যেহার	কনর	২়ে	রান	ওন়েল্্ডিং	েীনড	জমা	
করুন	

11	2	ইস্াত	তানরর	ব্াশ	নেন়ে	২়ে	রান	পনরষ্ার	করুন।

12	নস্টংগার	েীড	ে়্যেহার	কনর	৩়ে	রান	ওন়েল্্ডিং	েীড	জমা	
করুন	এেং	নটিনলর	তানরর	ব্াশ	দ্ারা	েীড	পনরষ্ার	করুন।

13	কন ্চার	 জন়েনন্ট	 ননম্ননলনখত	 নর্নত্র	অভ়্যতেরীণ	ত্রুটিগুনল	
র্াকু্ষে	 পরীক্ষা	 করা	 প্র়েজন	 দ�মন	 ওভারনলপ	আন্ার	
কাি	দপ্রনননরেশন	নেকৃনত।

েক্ষতডা ক্রে(Skill sequence)

নিপ ট্ডান্সফডার (2F) (GMAW - 09) দ্ডারডা অনু�ূনের্ অবস্ডায়ন 10mm পুরু M.S মলেয়ট 
নফয়লট ওয়়েল্ র্ন ্কডার জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন (Fillet weld corner joint on M.S plate 
10mm thick in horizontal position by dip transfer (2F) (GMAW - 09))
উয়দেশ্য : এটি	আপনানক		সাহা�়্য	করনে
• অনু�ূনের্ অবস্ডায়ন এেএস মলেয়ট নফয়লট মর্ডার্ডার জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন এবিং ওয়়েল্  র্রুন।

ওন়েল্্ডিং	দলেনি	ি়্যাক	করার	সম়ে	A	এেং	B	দকাণার	জন়েনন্টর	
জন়্য	প্রাতে	দ্ন়ের	দকাণটি	90°	রাখা	প্রন়োজন।

দ�নহতু	 GMAW	 ওন়েল্্ডিং	 প্রল্ক়্োর	 দ্ারা	 অননক	 অনমধ়্য	
জন়েন্ট	এর	জমা	অংশ	অপসারণ	করার	ক্ষমতা	দনই।	দলেি	
পষৃ্ঠ	দ্থনক	নমল	দকেল,	মনরর্া,	দপইন্ট,	দতল	ো	গ্রীস	পনরষ্ার	
করা	খুেই	গুরুত্বপূণ ্চ।	প্রন়োজনী়ে	েীড	 	 	 দর্হারা,	শল্ক্তেলৃ্দ্ধ	
এেং	উচ্চতার	দর্হারা	দপনত	িনর্্চর	জন়্য	অনভন্ন	র্ূণ ্চননর	গনত	
েজা়ে	রাখনত	হনে	।

�খন	িনর্্চর	অগ্রভাগ	স়্্যািানরর	সান্থ	ডনগ	দলনগ	্থানক	তখন	
অ়্যানন্ট	স়্্যািার	দপ্র	ে়্যেহার	করুন।	মনন	রাখনেন	দ�	এটি	
করা	না	হনল,	তানরর	নেড	অনন়েনমত	হনত	পানর	�ার	েনল	
অনুপ�ুক্ত	আক্চ	সটৃটি	পর	এেং	কাে ্চন	ডাই	অক্াইড	গ়্যানসর	
প্রোহ	 সমান	 হনে	 না	 	 �ার	 েনল	 দজাড়	 এেং	 ো়েুমণ্লী়ে	
েেূনণর	প্রভাে	দেশী	র্িনে	CO2।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডানিত 2022) - অনুশীলনী 1.5.75
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C G & M অনুশীলনী 1.5.76
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস মেটডাল আর্্ক ওয়়েল্ল্িং                                                

নফয়লট ওয়়েল্ - টট জয়়েটে এে এস শীয়ট ৩নেনে মেডাটডা (Thick) হরডাইয়জটেডাল 
অবস্ডায়ন নিপ ট্ডান্সফডার দ্ডারডা ২এফ (GMAW - 10) (Fillet weld ‘T’ joint on M.S 
sheet 3mm thick in horizontal position by dip transfer 2F (GMAW - 10))
উয়দেশ্য:	এই	অনুশীলননর	দশনে	আপনন	সক্ষম	হনে			
• অঙ্কন অনু�ডা়েী জব মসট এবিং ট্যডার্ ওয়়েল্ প্রস্তুত র্রুন
• জবটট হরডাইয়জটেডাল অবস্ডায়ন মসট র্রুন
• নস্টিংগ্ডার বীি মর্ৌশল ব্যবহডার র্য়র বীি জেডা র্রুন
• পৃয়ঠেটট  পনরষ্ডার র্রুন এবিং ত্রুটট পনরেশ ্কন র্রুন
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র্ডায়জর ক্রে (Job Sequence)
1	 অঙ্কন	অনু�া়েী	শীি	কািুন।

2	 শীনির	 প্রাতেগুনলনক	 গ্রাইল্ন্ং	 এেং	 োইনলং	 করুন	
েগ ্চাকানর।

3	 কাে ্চন	ইস্াত	তানরর	ব্াশ	এেং	োইনলং	দ্ারা	দলেিগুনলর	
পষৃ্ঠটি	নডোর	এেং	পনরষ্ার	করুন।

4		 অঙ্কন	অনু�া়েী	টি	জন়েন্ট	দসি	করুন।

5		 প্রনতরক্ষামূলক	দপাশাক	পনরধান	(Wear)	করুন।

6		 ির্্চটিনক	দমনশননর	পনজটিভ	িানম ্চনানল	সং�ুক্ত	করুন।

7		 টি	জন়েনন্টর	উভ়ে	প্রানতে	ি়্যাক	ওন়ে্ডি	করুন	(নমননমাম	
10	mm	দের্ ্চ়্য )	দ�মন	নর্ত্র	১	এ	দেখাননা	হন়েনি।

8		 ি়্যাক	ওন়েন্ডিড	জেটি	হরাইনজন্টাল	অেস্ানন	রাখুন।

9		 কানরন্ট	দসি	করুন	90	-	100	অ়্যাস্পম্প়োর/সংনলিটি	তানরর	
নেনডং	দরি	(3	to	4	নম/নমননি),	19	to	2	আক্চ	দভানটেজ	
এেং	নডপ	রোন্সোর	দমানড	রুি	রান	জমা	করুন।

10	0.8	নমনম	ডা়ো	কপার	দকানিড,	মাই্ডি	নটিল	নেলার	তার	
এেং	 নস্টংগার	 েীড	 ওন়েল্্ডিং	 দকৌশল	 ে়্যেহার	 কনর	 টি	
জন়েন্টনক	ওন়ে্ডি	করুন।

11	ভানলা	দলনগর		দের্ ্চ়্য	এেং	দলেনির	নেউশন	ননল্চিত	করুন।

12	আন্ার	কাি	এনড়ন়ে	র্লনত	হনে।

13	 ননল্চিত	করুন	দ�	অত়্যনধক	উইনভং	এর	কারনণ	দলেনির	
প্রাতেগুনল	গনল	না	�া়ে৷

14	ননল্চিত	করুন	দ�	দকান	আন্ারকাি	দনই।

15	ইস্াত	তানরর	ব্াশ	দ্ারা	েীড	পনরষ্ার।

16	আন্ারকাি,	দপানরানসটি,	অমসণৃ	েীড	গিন,	দলেনির	প্রাতে	
গনল	 �াও়ো,	 নেকৃনত	 এেং	 ভাল	 েীড	 দপ্রাোইনলর	 জন়্য	
ওন়েল্্ডিং	করা	জন়েন্টটি	পরীক্ষা	করুন।

েক্ষতডা ক্রে (Skill Sequence)

নফয়লট ওয়়েল্ - টট জয়়েটে এে এস শীয়ট ৩নেনে মেডাটডা (Thick) হরডাইয়জটেডাল 
অবস্ডায়ন নিপ ট্ডান্সফডার দ্ডারডা ২এফ (GMAW - 10) (Fillet weld ‘T’ joint on M.S 
sheet 3mm thick in horizontal position by dip transfer 2F (GMAW - 10))
উয়দেশ্য :	এটি	আপনানক	সাহা�়্য	করনে
• অনু�ূনের্ অবস্ডায়ন এেএস শীয়ট নফয়লট টট জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন এবিং ওয়়েল্  র্রুন।

টি	জন়েনন্টর	জন়্য	ি়্যাক	ওন়েল্্ডিং	দলেি	এ	এেং	নে	করার	সম়ে	
তানের	মনধ়্য	দকাণটি	প্র্থনম	নর্ত্র১1-এ	দেখাননা	নহসানে	৯১º	
রাখনত	হনে	(অ্থ ্চাৎ	প্রনত	রানন	১º	নেকৃনত	ভাতা)	ো	টি	নেনলি	
জন়েনন্টর	 নেকৃনত	অ়্যালাউন্স	সুপানরশ	করা	 হন়েনি।দ�নহতু	
GMAW	 প্রল্ক়্োর	 অননকগুনল	 অনমধ়্য	 অপসারণ	 করার	
ক্ষমতা	দনই,	তাই	দলেি	পষৃ্ঠ	দ্থনক	নমল	দকেল,	মনরর্া,	রং,	দতল	
ো	গ্রীস	পনরষ্ার	করা	খুেই	গুরুত্বপণূ ্চ।
ফ়্্যাি	(নননর্	হাত)	অেস্ানন	জন়েন্টগুনলনক	ওন়েল্্ডিং			করার	
জন়্য	জন়েন্টগুনল	স্াপন	করার	জন়্য	র়্্যাননল	ে়্যেহার	করা	
সনুেধাজনক।	 এটি	 ি়্যাক	 ওন়েন্ডিড	 জেটিনক	 অনুভূনমক	
সমতনলর	সান্থ	৪৫°	দকানণ	রাখার	অনুমনত	দেনে।
েন্কুটি	 ৫	 দ্থনক	 ১৫	 নডনগ্র	 দকানণ	 জন়েনন্টর	 লবে	 দকানণ	
ভ্রমননর	নেনকর	নেনক	১	এ	দেখাননা	হন়েনি।	টি-এর	উপনরর	
দলেনির	প্রানতে	ির্্চ	র্লার্লজন়েন্টটি	এমনভানে	নন়েনন্ত্রত	করা	
উনর্ত	�ানত	প্রাতেটি	গনল	না	�া়ে।	এিাড়াও	ির্্চটি	অল্প	সমন়ের	
জন়্য	 ওন়েন্ডির	 নীনর্রনিান়ের	 আগুেনল	 দপৌঁিাননার	 সম়ে	
নেরনত	নেনত	হনে	�ানতনিান়ের	আন্ারকািটি,	�নে	উন্নত	হ়ে,	
তনে	নেলার	দমিাল	নেন়ে	সটিকভানে	পূণ ্চ	হ়ে।

প্রন়োজনী়ে	েীড			শল্ক্তেলৃ্দ্ধ,	উচ্চতা	এেং	দর্হারা	দপনত	িনর্্চর	
জন়্য	অনভন্ন	র্ূণ ্চননর	গনত	েজা়ে	রাখনত	হনে	।
ে়্যেহার	 করুন�খন	 িনর্্চর	 অগ্রভাগ	 ওন়ে্ডি	স়্্যািার	 নেন়ে	
আিনক	�া়ে	তখন	অ়্যানন্ট-স়্্যািার	 দপ্র।	মনন	রাখনেন	 দ�	
এটি	করা	না	হনল,	তানরর	নেড	অনন়েনমত	হনত	পানরএকটি	
অপ্রনতটষ্ঠত	র্িানছে	আক্চ	এেং	কাে ্চন-ডাই-অক্াইড	গ়্যানসর	
প্রোহ	সমান	হনে	না	�ার	েনল	দজাড়	এেং	নিনদ্রর	ো়েুমণ্লী়ে	
েেূণ	র্িনে।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডানিত 2022) - অনুশীলনী 1.5.76
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C G & M অনুশীলনী 1.5.77
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস মেটডাল আর্্ক ওয়়েল্ল্িং                                                

নফয়লট ওয়়েল্ - র্ন ্কডার জয়়েটে এে এস শীয়ট ৩নেনে মেডাটডা (Thick) হরডাইয়জটেডাল  
অবস্ডায়ন নিপ ট্ডান্সফডার দ্ডারডা ২এফ (GMAW - 11) (Fillet weld - corner joint on 
M.S sheet 3mm thick in horizontal position by dip 2F transfer (GMAW - 11))
উয়দেশ্য:	এই	অনুশীলননর	দশনে	আপনন	সক্ষম	হনে			
• অঙ্কন অনু�ডা়েী মলেট প্রস্তুত র্রুন
• মলেটগুনলয়র্ মসট র্রুন এবিং ওয়়েল্  র্রুন
• র্ন ্কডার জয়়েটেটটয়র্ হরডাইয়জটেডাল অবস্ডায়ন মসট র্রুন
• উপ�ুক্ত পনরেডার্ নফলডার িডাতু নেয়়ে বীি জেডা র্রুন
• ওয়়েল্ পৃয়ঠেটট পনরষ্ডার র্রুন এবিং ত্রুটট পনরেশ ্কন র্রুন
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র্ডায়জর ক্রে (Job Sequence)

12		নটিনলর	তানরর	ব্াশ	নেন়ে	েীড	পনরষ্ার	করুন।

13		আন্ারকাি,	 দপানরানসটি,	 অমসণৃ	 েীড	 গিন,	 দলেনির	
প্রাতে	 গনল	 �াও়ো,	 নেকৃনত	 এেং	 ভাল	 েীড	 দপ্রাোইনলর	
জন়্য	ওন়েল্্ডিং	করা	জন়েন্টটি	পরীক্ষা	করুন।

েক্ষতডা ক্রে(Skill Sequence)

নফয়লট ওয়়েল্ - র্ন ্কডার জয়়েটে এে এস শীয়ট ৩নেনে মেডাটডা (Thick) হরডাইয়জটেডাল  
অবস্ডায়ন নিপ ট্ডান্সফডার দ্ডারডা ২এফ (GMAW - 11) (Fillet weld - corner joint on 
M.S sheet 3mm thick in horizontal position by dip 2F transfer (GMAW - 11))
উয়দেশ্য :	এটি	আপনানক	সাহা�়্য	করনে
• অনু�ূনের্ অবস্ডায়ন এেএস শীয়ট মর্ডার্ডার জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন এবিং ওয়়েল্  র্রুন।

প্রন়োজনী়ে	 েীড	 দর্হারা,	 শল্ক্তেলৃ্দ্ধ,	 উচ্চতা	 দপনত	 িনর্্চর	
জন়্য	একটি	মূল	গত্চ	এেং	অনভন্ন	র্ূণ ্চননর	গনত	েজা়ে	রাখনত	
হনে।	 �খন	 িনর্্চর	 অগ্রভাগ	 ওন়ে্ডি	স়্্যািার	 নেন়ে	আিনক	
�া়ে	তখন	অ়্যানন্ট	স়্্যািার	দপ্র	ে়্যেহার	করুন।	মনন	রাখনেন	
দ�	এটি	করা	না	হনল,	তানরর	নেড	অনন়েনমত	হনত	পানর	�া	
অনস্র	আক্চ	 সটৃটি	 কনর	 এেং	 কাে ্চন-ডাই-অক্াইড	 গ়্যানসর	
প্রোহ	সমান	হনে	না	�া	দজাড়	এেং	নিনদ্রর	ো়েুমণ্লী়ে	েেূণ	
র্িানে।

1	 অঙ্কন	অনু�া়েী	শীি	কািুন।

2	 শীনির	 প্রাতেগুনলনক	 গ্রাইল্ন্ং	 এেং	 োইনলং	 করুন	
েগ ্চাকানর।

3	 কাে ্চন	ইস্াত	তানরর	ব্াশ	এেং	োইনলং	দ্ারা	দলেিগুনলর	
পষৃ্ঠটি	নডোর	এেং	পনরষ্ার	করুন।

4	 কন ্চার	জন়েন্ট	অঙ্কন	অনু�া়েী	 দলেি	 দসি	করুন	েনম ্চ,	
সমতল	(Flat)	অেস্ানন	নননে্চটি	রুি	গ়্যাপ	সহ	90	নডনগ্রনত	।

5		 প্রনতরক্ষামূলক	দপাশাক	পনরধান	(Wear)	করুন	।

6		 ির্্চটিনক	দমনশননর	পনজটিভ	িানম ্চনানল	সং�ুক্ত	করুন।

7		 কানরন্ট	দসি	করুন	90	-	100	অ়্যাস্পম্প়োর/সংনলিটি	তানরর	
নেনডং	 দরি	 (3-4m/mm)19	 to	 2	আক্চ	 দভানটেজ	এেং	
নডপ	রোন্সোর	দমাড	ে়্যেহার	কনর	রুি	রান	জমা	করুন।

8		 কন ্চার	জন়েনন্টর	উভ়ে	প্রানতে	ি়্যাক	ওন়ে্ডি	(নমননমাম	১০	
নমনম	দের্ ্চ়্য )	নর্ত্র	১	এ	দেখাননা।

9		 ি়্যাক	ওন়েন্ডিড	জে	হরাইনজন্টাল	অেস্ানন	রাখনত	হনে।

10	0.8	mm	ডা়ো	কপার	দকানিড,	মাই্ডি	নটিল	নেলার	তার	
এেং	নস্টংগার	েীড	ওন়েল্্ডিং	দকৌশল	ে়্যেহার	কনর	কন ্চার	
জন়েন্টনক	ওন়ে্ডি	করুন।

11		নডনপাল্জি	রুি	কী	দহাল	গিন	কনর	জন়েনন্ট	সঞ্চানলত	হ়ে	
এেং	 দলেনির	সম্পূণ ্চ	 দপনননরেশন	এেং	এমননক	 নেউশন	
লাভ	কনর।	

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডানিত 2022) - অনুশীলনী 1.5.77
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C G & M অনুশীলনী 1.5.78
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস মেটডাল আর্্ক ওয়়েল্ল্িং                                                

নফয়লট ওয়়েল্ - টট জয়়েটে এে এস মলেয়ট ১০নেনে মেডাটডা (Thick) �ডাটটর্্যডাল 
অবস্ডায়ন (�ডাটটর্্যডাল আপ) নিপ ট্ডান্সফডার দ্ডারডা ৩এফ (GMAW - 12) (Fillet weld 
- Tee joint on M.S plate 10mm  thick in vertical position by (vertical up) dip 
transfer 3F (GMAW - 12))
উয়দেশ্য:	এই	অনুশীলননর	দশনে	আপনন	সক্ষম	হনে			
• অঙ্কন অনু�ডা়েী মলেট এবিং ট্যডার্ ওয়়েল্ প্রস্তুত র্রুন
• �ডাটটর্্যডাল অবস্ডায়ন অবস্ডানর্ডারী ব্যবহডার র্য়র জব মসট র্রুন
• উইন�িং মর্ৌশল দ্ডারডা রুট রডান, ২়ে রডান জেডা র্রুন
• ওয়়েল্ পনরষ্ডার র্রুন এবিং ত্রুটট পনরেশ ্কন র্রুন
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র্ডা� ্ক প্রর্ডালী (Job Sequence)

1	 দলেিগুনলনক	প্রস্তুত	করুন	আকানর	(i.e	150	x	50	x	10mm)	
গ়্যাস	কাটিং,	গ্রাইল্ন্ং	এেং	োইনলং	ে়্যেহার	কনর।

2	 কাে ্চন	 ইস্াত	তানরর	ব্াশ	 নেন়ে	ওন়েল্্ডিং	লাইন	েরাের	
দেস	দমিানলর	পষৃ্ঠ	পনরষ্ার	করুন।

3		 “টি”	আকানর	দলেি	দসি	করুন।

4		 সমস্ত	সুরক্ষামূলক	দপাশাক	পনরধান	(Wear)	করুন।

5		 টি	জন়েনন্ট	হরাইনজন্টাল	অেস্ানন	দরনখ	2	টি	দলেি	ি়্যাক	
ওন়ে্ডি	করুন

6		 পাও়োর	 উৎস	 সামঞ্জস়্য	 করুন	 এেং	 তানরর	 নেডার	
(3-4m/min)	 প্রাপ্ত,	 18	 to	 21	 দভাটে	 এেং	 90	 -	 100		
অ়্যাস্পম্প়োর,	 8	 -	 10	 এল	 নপ	 এম	 (নলিার	 প্রনত	 নমননি)	
গ়্যানসর	প্রোহ	 দপনত।	উল্লবে	ওন়েল্্ডিং	 	 	জন়্য	পনরসীমা	
নীনর্র	নেক	ননে ্চার্ন	করুন.

7		 িনর্্চটি	সটিক	অ়্যানগেনল	দরনখ	আক্চ	করুন।

8		 উইনভং	 িাড়াই	 রুি	 রান	 জমা	 করুন	 এেং	 সটিক	
দপনননরেশন	 ননল্চিত	 করুন	 এেং	 গত্চটি	 (Crater)	 পূরণ	
করুন।

9		 রুি	রান	পনরষ্ার	করুন।

10		2nd	রান	জমা	করুন

11		2nd	রান	পনরষ্ার	করুন

12	ওভারল়্যাপ,	আন্ারকাি,	 দপানরানসটির	 মনতা	 ত্রুটিগুনল	
পরীক্ষা	করুন	এেং	সটিক	 দলনগর	আকার	এেং	েীনডর	
পুরুত্ব	(Thickness)	পরীক্ষা	করুন।

েক্ষতডা ক্রে (Skill Sequence)

নফয়লট ওয়়েল্ - টট জয়়েটে এে এস মলেয়ট ১০নেনে মেডাটডা (Thick) �ডাটটর্্যডাল 
অবস্ডায়ন (�ডাটটর্্যডাল আপ) নিপ ট্ডান্সফডার দ্ডারডা ৩এফ (GMAW - 12) (Fillet weld 
- Tee joint on M.S plate 10mm  thick in vertical position by (vertical up) dip 
transfer 3F (GMAW - 12))
উয়দেশ্য :	এটি	আপনানক	সাহা�়্য	করনে
• উল্লম্ব অবস্ডায়ন এেএস মলেয়ট নফয়লট টট জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন এবিং ওয়়েল্  র্রুন।

দ�	িুকনরাগুনলা	�ুক্ত	করা	হনে	দসগুনলানক	পুঙ্ানুপুঙ্ভানে	
পনরষ্ার	করুন,	দসগুনলানক	একনত্র	ি়্যাক	করুন	এেং	Fig	1এ	
দেখাননা	মত	কনর	রাখনত	হনে	।

জন়েনন্টর	নীনর্	দ্থনক	শুরু	কনর,	Fig	2-এ	দেখাননা	েন্নুকর	
দকাণগুনল	ে়্যেহার	করুন।	Fig	3-দত	দেও়ো	অনুরূপ	ওন়েভ	
গনত	ে়্যেহার	কনর	ওন়েল্্ডিং			করা	শুরু	করুন।

দজাড়টি	জন়েনন্টর	নীনর্	একটি	তাক	জমা	করনে	�ার	উপর	
আপনন	ননম ্চাণ	করনত	পানরন।	আপনন	�খন	েন্কু	েুননেন	

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডানিত 2022) - অনুশীলনী 1.5.78
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তখন	 ননল্চিত	 দহান	 দ�	 ভাল	 রুি	 ননল্চিত	 করনত	 আক্চ	
জন়েনন্টর	মূনল	দপৌঁনিনিনপনননরেশন		ওন়েল্্ডিং			পূরণ	করনত	
এেং	আন্ারকাি	দরাধ	করনত	পাশগুনলনত	নেরনত	নেনত	হনে।	
।	 অত়্যনধক	 নে্ডিআপ	 দরাধ	 করনত	 পাশ	 দ্থনক	 পাশ	 নেন়ে	
�াও়োর	সম়ে	েন্নুকর	ভ্রমনণর	গনত	োড়ান,	�া	একটি	খুে	
উত্ল	েীড			দতনর	করনে।

নেনলনির	আকার	�তিা	সম্ভে	6	 নমনম	এর	কািাকানি	দরনখ	
প্র্থম	পাসটি	সম্পূণ ্চ	করুন।

দলেিটিনক	পুঙ্ানুপঙু্ভানে	িান্া	করুন	এেং	একটি	 নদ্তী়ে	
পাস	জমা	 নেনত	হনে।	 ৷	 নদ্তী়ে	পাস	 নেলনলনির	আকার	৮	
নমনম	রাখনত	হনে	৷	(see	Fig	4)	নদ্তী়ে	পানসর	জন়্য	দ�	ওন়েভ	
প়্যািান ্চ	ে়্যেহার	করা	হনে	তা		Fig	5	এ	দেখাননা	হন়েনি।

প্র্থম	নেনকর	মনতা	একই	দকৌশল	ে়্যেহার	কনর	টি	সমানেনশর	
অন়্য	নেনক	ওন়েল্্ডিং			করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডানিত 2022) - অনুশীলনী 1.5.78
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C G & M অনুশীলনী 1.5.79
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস মেটডাল আর্্ক ওয়়েল্ল্িং                                                

নফয়লট ওয়়েল্ – আউটসডাইি র্ন ্কডার জয়়েটে এে এস মলেয়ট ১০নেনে �ডাটটর্্যডাল 
অবস্ডায়নর উপয়রর নেয়র্ নিপ ট্ডান্সফডার দ্ডারডা ৩এফ (GMAW - 13) (Fillet  weld 
outside  corner joints on MS  plate 10mm  vertical position upward by dip 
transfer 3F (GMAW - 13))
উয়দেশ্য:	এই	অনুশীলননর	দশনে	আপনন	সক্ষম	হনে			
• অঙ্কন অনু�ডা়েী টুর্রডা নিননিত র্রুন এবিং র্ডাটুন
• রুট গ্্যডাপ এবিং ট্যডার্ ওয়়েল্ মসট র্রুন
• �ডাটটর্্যডাল অবস্ডায়ন ওয়়েল্ রুট, ২়ে এবিং ৩়ে উইন�িং বীি টডানুন
• ওয়়েল্ পনরষ্ডার র্রুন এবিং ত্রুটট পনরেশ ্কন র্রুন
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র্ডায়জর ক্রে (Job Sequence)

13	আন্ার	কাি	এনড়ন়ে	র্লনত	হনে		।

14	ননল্চিত	করুন	দ�	দলেনির	প্রাতেগুনল	অত়্যনধক	উইনভং	এর	
কারনণ	গনল	না	�া়ে

15	কন ্চার	ওন়ে্ডি	দলেনি	অন়্যনিান়ের	দকান	আন্ার	কাি	দনই	
তা	ননল্চিত	করুন

16	নটিনলর	তানরর	ব্াশ	নেন়ে	েীড	পনরষ্ার	করুন

17	আন্ারকাি,	 দপানরানসটি,	 অমসণৃ	 েীড	 গিন,	 দলেনির	
প্রাতে	 গনল	 �াও়ো,	 নেকৃনত	 এেং	 ভাল	 েীড	 দপ্রাোইনলর	
জন়্য	ওন়েল্্ডিং	করা	জন়েন্টটি	পরীক্ষা	করুন।

েক্ষতডা ক্রে (Skill Sequence)

নফয়লট ওয়়েল্ – আউটসডাইি র্ন ্কডার জয়়েটে এে এস মলেয়ট 10mm �ডাটটর্্যডাল 
অবস্ডায়নর উপয়রর নেয়র্ নিপ ট্ডান্সফডার দ্ডারডা ৩এফ (GMAW - 13) (Fillet  weld 
outside  corner joints on MS  plate 10mm  vertical position upward by dip 
transfer 3F (GMAW - 13))
উয়দেশ্য : এটি	আপনানক	সাহা�়্য	করনে
• উল্লম্ব অবস্ডায়ন এেএস মলেয়টর বডাইয়র মর্ডার্ডার জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন এবিং ওয়়েল্ল্িং   র্রুন।

দকাণার	জন়েনন্টর	জন়্য	ি়্যাক	ওন়েল্্ডিং	দলেি	এ	এেং	নে	করার	
সম়ে	তানের	মনধ়্য	দকাণটি	৯০°	রাখনত	হনে।

দ�নহতু	 GMAW	 ওন়েল্্ডিং	 	 	 প্রল্ক়্োর	 অননক	 অনমধ়্য	
অপসারণ	 করার	 ক্ষমতা	 দনই।	 নমল	 দকেল,	 মনরর্া,	 দপইন্ট,	
দতল	ো	দলেনির	পনৃষ্ঠর	গ্রীস	পনরষ্ার	করা	খুেই	গুরুত্বপণূ ্চ।

প্রন়োজনী়ে	েীড			দর্হারা,	শল্ক্তেলৃ্দ্ধ	এেং	উচ্চতা	দপনত	িনর্্চর	
জন়্য	অনভন্ন	র্ূণ ্চননর	গনত	েজা়ে	রাখনত	হনে	।

�খন	িনর্্চর	অগ্রভাগ	ওন়ে্ডি	স়্্যািার	নেন়ে	আিনক	�া়ে	তখন	
অ়্যানন্ট	স়্্যািার	দপ্র	ে়্যেহার	করুন।	মনন	রাখনেন	দ�	এটি	
করা	না	হনল,	তানরর	নেড	অনন়েনমত	হনত	পানর	�ার	েনল	
অনস্র	আক্চ	এেং	CO2	ওন়েল্্ডিং	 	 	এেং	 নিনদ্রর	ো়েুমণ্লী়ে	
েেূনণর	কারনণ	গ়্যানসর	প্রোহ	অনভন্ন	হনে	না।

1	 হ়্যাকশ়্যইং	/	গ়্যাস	কাটিং	দ্ারা	সমান	কািুন।

2	 প্রাতেগুনল	 গ্রাইল্ন্ং	 এেং	 োইনলং	 দ্ারা	 র়্্যাপ্া	 দ্থনক	
েগ ্চাকার	করুন।

3	 কাে ্চন	ইস্াত	তানরর	ব্াশ	এেং	োইনলং	দ্ারা	দলেিগুনলর	
পষৃ্ঠটি	নডোর	এেং	পনরষ্ার	করুন।

4		 অঙ্কন	অনু�া়েী	কন ্চার	আকানর	দলেি	দসি	করুন।

5		 প্রনতরক্ষামূলক	দপাশাক	পনরধান	(Wear)	করুন	।

6		 ির্্চটিনক	দমনশননর	পনজটিভ	িানম ্চনানল	সং�ুক্ত	করুন।

7		 কানরন্ট	দসি	করুন	৯০	দ্থনক	১০০	অ়্যাস্পম্প়োর/সংনলিটি	
তানরর	নেনডং	দরি	(৩	দ্থনক	৪	নম/নমননি),	১৯	দ্থনক	২	
আক্চ	দভানটেজ	এেং	নডপ	রোন্সোর	দমাড	ে়্যেহার	কনর।

8		 কন ্চার	জন়েনন্টর	উভ়ে	প্রানতে	ি়্যাক	ওন়ে্ডি	(নমননমাম	১০	
নমনম	দের্ ্চ়্য )	নর্ত্র	১-এ	দেখাননা	।

9		 একটি	ওন়েল্্ডিং	পল্জশনানরর	উপর	ভাটিক়্যাল	অেস্ানন	
ি়্যাক	ওন়েল্্ডিং	ল্জগ	রাখনত	হনে	।

10		আক্চ	দতনর	করুন	এেং	ির্্চটি	দসাজা	নীনর্	দ্থনক	উপনরর	
নেনক	সরান।

11		০.৮	নমনম	ডা়ো	কপার	দকানিড,	মাই্ডি	নটিল	নেলার	তার	
এেং	নস্টংগার	েীড	ওন়েল্্ডিং	দকৌশল	ে়্যেহার	কনর	কন ্চার	
জন়েন্টনক	ওন়ে্ডি	করুন।

12	ভানলা	দলনগর	দের্ ্চ়্য	এেং	দলেনির	নেউশন	ননল্চিত	করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডানিত 2022) - অনুশীলনী 1.5.79

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



215

C G & M অনুশীলনী 1.5.80
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস মেটডাল আর্্ক ওয়়েল্ল্িং                                                

নফয়লট ওয়়েল্ - ল্যডাপ জয়়েটে এে এস শীয়ট ৩নেনে মেডাটডা (Thick) �ডাটটর্্যডাল 
অবস্ডায়ন  নিপ ট্ডান্সফডার দ্ডারডা ৩এফ (GMAW - 14) (Fillet weld - Lap joint on M.S 
sheet 3mm thick in vertical position by dip transfer 3F (GMAW - 14))
উয়দেশ্য:	এই	অনুশীলননর	দশনে	আপনন	সক্ষম	হনে			
• অঙ্কন অনু�ডা়েী মলেট প্রস্তুত র্রুন
• ট্যডার্ ওয়়েল্ র্রুন এবিং জবটট মসট র্রুন �ডাটটর্্যডাল �ডায়ব 
• রুট রডান এবিং ২়ে রডান জেডা র্রুন উইন�িং বীি দ্ডারডা
• ওয়়েল্ পৃয়ঠেটট  পনরষ্ডার র্রুন এবিং ত্রুটট পনরেশ ্কন র্রুন
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র্ডায়জর ক্রে (Job Sequence)

7		 কানরন্ট	দসি	করুন	90-100A	অ়্যাস্পম্প়োর/সংনলিটি	তানরর	
নেনডং	দরি	19	to	2	আক্চ	দভানটেজ	এেং	নডপ	রোন্সোর	
দমানড	রান	জমা	করুন।

1	 অঙ্কন	অনু�া়েী	শীি	কািুন

2	 শীিগুনলর	 প্রাতেগুনলনক	 গ্রাইল্ন্ং	 এেং	 োইনলং	 করুন	
েগ ্চাকানর।

3	 কাে ্চন	ইস্াত	তানরর	ব্াশ	এেং	োইনলং	দ্ারা	দলেিগুনলর	
পষৃ্ঠটি	নডোর	এেং	পনরষ্ার	করুন।

4	 অঙ্কন	অনুসানর	ল়্যানপর	আকানর	দসি	করুন।

5	 প্রনতরক্ষামূলক	দপাশাক	পনরধান	(Wear)	করুন	।

6		 ির্্চটিনক	দমনশননর	পনজটিভ	িানম ্চনানল	সং�ুক্ত	করুন।

8		 ল়্যাপ	জন়েনন্টর	উভ়ে	প্রানতে	ি়্যাক	ওন়ে্ডি	(min.	10mm	
length)	Fig	1	এ	দেখাননা	হন়েনি।

9	 একটি	 ওন়ে্ডি	 পল্জশনানরর	 ভাটিক়্যাল	 অেস্ানন	 ি়্যাক	
ওন়ে্ডি	জে	রাখনত	হনে	.

10	আক্চ	দতনর	করুন	এেং	ির্্চটিনক	ননর্	দ্থনক	উপনরর	নেনক	
নস্রভানে	সরান।

11	0.8mm		ডা়ো	কপার	দকানিড,	মাই্ডি	নটিল	নেলার	তার	
এেং	 নস্টংগার	েীড	ওন়েল্্ডিং	দকৌশল	ে়্যেহার	কনর	ল়্যাপ	
জন়েন্টনক	ওন়ে্ডি	করুন।

12	ভানলা	দিান়ের	দের্ ্চ়্য	এেং	দলেনির	নেউশন	ননল্চিত	করুন।

13	আন্ার	কাি	এনড়ন়ে	র্লনত	হনে		।

14	ননল্চিত	করুন	দ�	অত়্যনধক	উইনভং	এর	কারনণ	দলেনির	
প্রাতেগুনল	গনল	না	�া়ে৷

15	ল়্যাপ	ওন়ে্ডি	 দলেনি	 দকান	আন্ারকাি	 দনই	তা	 ননল্চিত	
করুন।

16	নটিনলর	তানরর	ব্াশ	নেন়ে	েীড	পনরষ্ার	করুন।

17	আন্ারকাি,	 দপানরানসটি,	 অমসণৃ	 েীড	 গিন,	 দলেনির	
প্রাতে	 গনল	 �াও়ো,	 নেকৃনত	 এেং	 ভাল	 েীড	 দপ্রাোইনলর	
জন়্য	ওন়েল্্ডিং	করা	জন়েন্টটি	পরীক্ষা	করুন।

েক্ষতডা ক্রে (Skill Sequence)

নফয়লট ওয়়েল্ - ল্যডাপ জয়়েটে M.S শীয়ট 3 mmমেডাটডা (Thick) �ডাটটর্্যডাল অবস্ডায়ন  
নিপ ট্ডান্সফডার দ্ডারডা ৩এফ (GMAW - 14) (Fillet weld - Lap joint on M.S sheet 
3mm thick in vertical position by dip transfer 3F (GMAW - 14))
উয়দেশ্য :	এটি	আপনানক	সাহা�়্য	করনে
• উল্লম্ব অবস্ডায়ন এেএস শীয়ট ওয়়েল্ ল্যডাপ জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন এবিং জেডা র্রুন।

ল়্যাপ	নেলনলি	জন়েন্টগুনলর	জন়্য	দকান	নেকৃনত	অ়্যালাউন্স	
সুপানরশ	করা	হ়ে	না।
দ�নহতু	GMAW	প্রল্ক়্োর	অননক	অনমধ়্য	অপসারণ	করার	
ক্ষমতা	দনই,	তাই	দলেি	পষৃ্ঠ	দ্থনক	নমল	দকেল,	মনরর্া,	রং,	দতল	
ো	গ্রীস	পনরষ্ার	করা	খুেই	গুরুত্বপণূ ্চ।
েন্কুটি	৫	দ্থনক	১৫	নডনগ্র	দকানণ	জন়েনন্টর	সান্থ	লবেভানে	
ধনর	 রাখা	 হন়েনি	 ভ্রমনণর	 নেনকর	 নেনক	 দ�মন	 নর্ত্র	 ১	 এ	
দেখাননা	হন়েনি।
ল়্যাপ	 জন়েনন্টর	 উপনরর	 দলেনির	 প্রানতে	 ির্্চ	 আনন্ালনটি	
এমনভানে	 নন়েন্ত্রণ	করা	উনর্ত	�ানত	প্রাতেটি	গনল	না	 �া়ে।	
এিাড়াও	 অল্প	 সমন়ের	 জন়্য	 ওন়েন্ডির	 নীনর্রনিান়ের	
আঙুনল	 দপৌঁিাননার	সম়ে	ির্্চটিনক	 নেরনত	 নেনত	হনে	�ানত	
আন্ারকাি,	�নে	নেকনশত	হ়ে,	তনেনিান়ের	আঙুলটি	নেলার	
দমিানল	সটিকভানে	পণূ ্চ	হ়ে।
প্রন়োজনী়ে	েীড	শল্ক্তেলৃ্দ্ধ,	উচ্চতা	এেং	দর্হারা	দপনত	িনর্্চর	
জন়্য	অনভন্ন	র্ূণ ্চননর	গনত	েজা়ে	রাখনত	হনে	।	�খন	িনর্্চর	

অগ্রভাগ	 ওন়ে্ডি	স়্্যািার	 নেন়ে	আিনক	 �া়ে	 তখন	অ়্যানন্ট	
স়্্যািার	দপ্র	ে়্যেহার	করুন।	মনন	রাখনেন	দ�	এটি	করা	না	
হনল,	তানরর	নেড	অনন়েনমত	হনত	পানর	�া	অনস্র	আক্চ	সটৃটি	
কনর	এেং	কাে ্চন-ডাই-অক্াইড	গ়্যানসর	প্রোহ	সমান	হনে	না	
�া	দজাড়	এেং	নিনদ্রর	ো়েুমণ্লী়ে	েেূণ	র্িানে।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডানিত 2022) - অনুশীলনী 1.5.80
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C G & M অনুশীলনী 1.5.81
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস মেটডাল আর্্ক ওয়়েল্ল্িং                                                

নফয়লট ওয়়েল্ - র্ন ্কডার জয়়েটে এে এস শীয়ট  ৩নেনে �ডাটটর্্যডাল অবস্ডায়ন নিপ 
ট্ডান্সফডার দ্ডারডা ৩এফ (GMAW - 15) (Fillet weld -  corner joint on M.S sheet 3mm 
in vertical position by dip  transfer 3F (GMAW - 15))
উয়দেশ্য:	এই	অনুশীলননর	দশনে	আপনন	সক্ষম	হনে			
• অঙ্কন অনু�ডা়েী শীট প্রস্তুত র্রুন
• শীটগুনল মসট র্রুন এবিং ট্যডার্ ওয়়েল্ র্রুন
• মর্ডার্ডার জয়়েটেটটয়র্ �ডাটটর্্যডাল অবস্ডায়ন মসট র্রুন
• উপ�ুক্ত পনরেডার্ নফলডার িডাতু নেয়়ে বীি জেডা র্রুন
• পযৃ়ঠেটট পনরষ্ডার র্রুন এবিং ত্রুটট পনরেশ ্কন র্রুন
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র্ডায়জর ক্রে (Job Sequence)

েক্ষতডা ক্রে (Skill Sequence)

নফয়লট ওয়়েল্ আউটসডাইি র্ন ্কডার জয়়েটে MS মলেয়ট (Fillet  weld outside  corner 
joints on MS  plate)
উয়দেশ্য :	এটি		আপনানক	সাহা�়্য	করনে
• উল্লম্ব অবস্ডায়ন এেএস মলেয়টর বডাইয়র মর্ডার্ডার জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন এবিং ওয়়েল্ল্িং   র্রুন।

•	 অঙ্কন	অনু�া়েী	শীি	কািুন

•	 শীিগুনলর	 প্রাতেগুনলনক	 গ্রাইল্ন্ং	 এেং	 োইনলং	 করুন	
েগ ্চাকানর।

•	 কাে ্চন	ইস্াত	তানরর	ব্াশ	এেং	োইনলং	দ্ারা	দলেিগুনলর	
পষৃ্ঠটি	নডোর	এেং	পনরষ্ার	করুন।

•		 অঙ্কন	অনু�া়েী	দলেিটি	কন ্চার	আকানর	দসি	করুন।

•		 প্রনতরক্ষামূলক	দপাশাক	পনরধান	(Wear)		করুন	।

•		 ির্্চটিনক	দমনশননর	পনজটিভ	িানম ্চনানল	সং�ুক্ত	করুন।

•		 কানরন্ট	দসি	করুন	90-100A	অ়্যাস্পম্প়োর/সংনলিটি	তানরর	
নেনডং	 দরি	 (3-4m/min)19	 to	2	 	আক্চ	 দভানটেজ	এেং	
নডপ	রোন্সোর	দমাড	ে়্যেহার	কনর	রান	জমা	করুন।

•		 দকাণার	জন়েনন্টর	উভ়ে	প্রানতে	ি়্যাক	ওন়ে্ডি	(নূ়্যনতম	১০	
নমনম	দের্ ্চ়্য )	নর্ত্র	১	এ	দেখাননা	হন়েনি।

•		 ওন়েল্্ডিং	 পল্জশনানরর	 ভাটিক়্যাল	 অেস্ানন	 ি়্যাক	
ওন়েল্্ডিং	জে	রাখনত	হনে

•		 আক্চ	দতনর	করুন	এেং	ির্্চটিনক	নীনর্	দ্থনক	উপনর	নেনক	
নস্রভানে	সরান৷

•		 0.8mm		ডা়ো	কপার	দকানিড,	মাই্ডি	নটিল	নেলার	তার	
এেং	নস্টংগার	েীড	ওন়েল্্ডিং	দকৌশল	ে়্যেহার	কনর	কন ্চার	
জন়েন্টনক	ওন়ে্ডি	করুন।

•		 ভাল	 দিান়ের	 দের্ ্চ়্য	 এেং	 দলেিগুনলর	 নেউশন	 ননল্চিত	
করুন।

•		 আন্ার	কাি	এনড়ন়ে	র্লনত	হনে		।

•		 ননল্চিত	করুন	দ�	অত়্যনধক	উইনভং	এর	কারনণ	দলেনির	
প্রাতেগুনল	গনল	না	�া়ে৷

•		 ওন়ে্ডি	দলেনি	দিান়ের	আঙুনল	দকান	আন্ারকাি	দনই	তা	
ননল্চিত	করুন।

•		 তানরর	ব্াশ	নেন়ে	েীড	পনরষ্ার	করুন।

•		 আন্ারকাি,	 দপানরানসটি,	অমসণৃ	 েীড	 	 	 গিন,	 দলেনির	
প্রাতে	 গনল	 �াও়ো,	 নেকৃনত	 এেং	 ভাল	 েীড	 দপ্রাোইনলর	
জন়্য	ওন়েল্্ডিং	করা	জন়েন্টটি	পরীক্ষা	করুন।

দকাণার	জন়েনন্টর	জন়্য	ি়্যাক	ওন়েল্্ডিং	দলেি	এ	এেং	নে	করার	
সম়ে	তানের	মনধ়্য	দকাণটি	90°	রাখনত	হনে।

দ�নহতু	 GMAW	 ওন়েল্্ডিং	 প্রল্ক়্োর	 অননক	 অনমধ়্য	
অপসারনণর	ক্ষমতা	দনই।	নমল	দকেল,	মনরর্া,	দপইন্ট,	দতল	ো	
দলেনির	পনৃষ্ঠর	গ্রীস	পনরষ্ার	করা	খুেই	গুরুত্বপূণ ্চ।

প্রন়োজনী়ে	েীড	দর্হারা,	শল্ক্তেলৃ্দ্ধ	এেং	উচ্চতা	দপনত	িনর্্চর	
জন়্য	অনভন্ন	র্ূণ ্চননর	গনত	েজা়ে	রাখনত	হনে	।

�খন	িনর্্চর	অগ্রভাগ	ওন়ে্ডি	স়্্যািার	নেন়ে	আিনক	�া়ে	তখন	
অ়্যানন্ট	স়্্যািার	দপ্র	ে়্যেহার	করুন।	মনন	রাখনেন	দ�	এটি	
করা	না	হনল,	তানরর	নেড	অনন়েনমত	হনত	পানর	�ার	েনল	
অস্ানপত	আক্চ	এেং	CO2	ওন়েল্্ডিং	এেং	নিনদ্রর	ো়েমুণ্লী়ে	
েেূনণর	কারনণ	গ়্যানসর	প্রোহ	অনভন্ন	হনে	না।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডানিত 2022) - অনুশীলনী 1.5.81
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C G & M অনুশীলনী 1.5.82
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস মেটডাল আর্্ক ওয়়েল্ল্িং                                                

নফয়লট ওয়়েল্ - ল্যডাপ এবিং টট জয়়েটে এে এস শীয়ট 3নেনে েটডা (Thick) ও�ডারয়হি 
পল্জশয়ন নিপ ট্ডান্সফডার দ্ডারডা ৪এফ (GMAW - 16)  (Fillet weld - lap and ‘T’ joint 
on M.S sheet 3mm thick in overhead position by dip transfer 4F (GMAW - 16))
উয়দেশ্য:	এই	অনুশীলননর	দশনে	আপনন	সক্ষম	হনে			
• অঙ্কন অনু�ডা়েী শীটগুনল প্রস্তুত র্রুন
• অঙ্কন অন�ুডা়েী শীটগুনলয়র্ ল্যডাপ এবিং টট নহসডায়ব মসট র্রুন এবিং ট্যডার্ ওয়়েল্ র্রুন
• ওয়়েল্ল্িং জন্য ও�ডারয়হি অবস্ডায়ন জব মসট র্রুন
• সটির্ মলয়গ্র তেঘ ্ক্য সহ জয়়েটেগুয়লডায়ত িডাতু জেডা হ়ে
• ওয়়েল্ বীয়ির উপর পযৃ়ঠেটট পনরষ্ডার র্রুন এবিং ত্রুটট পনরেশ ্কন র্রুন
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র্ডায়জর ক্রে (Job Sequence)

13	সটিক	 দিান়ের	 দের্ ্চ়্য	 এেং	 শীিগুনলর	 নেউশন	 উপ�ুক্ত	
ওন়েল্্ডিং	 েন্কু/ির্্চ	 অ়্যানগেল	 এেং	 আনক্চর	 র্লন	 গনত	
ননল্চিত	করুন।

14		ইস্াত	 তানরর	 ব্াশ	 দ্ারা	 ওন়েল্্ডিং	 জন়েন্ট	 পনরষ্ার	
করুন।

15	উপ�ুক্ত	ির্্চ	অ়্যানগেল	এেং	আক্চ	র্লন	সহ	শীি	এ	এেং	নস	
এর	ভাল	দপনননরেশন	এেং	নেউশন	ননল্চিত	করুন।

16		শীি	নস	এর	আন্ার	কাি	এনড়ন়ে	র্লনত	হনে		

17		ননল্চিত	করুন	দ�	শীি	এ	এর	প্রাতেটি	(ওন়েন্ডির	দিান়ের)	
অত়্যনধক	উইনভং	এর	কারনণ	গনল	না	�া়ে।

18		নশি	 নস-দত	 ল়্যাপ	 ওন়েন্ডির	 অন়্য	 দিান়ের	 দকান	
আন্ারকাি	দনই	তা	ননল্চিত	করুন।

19		নটিনলর	তানরর	ব্াশ	নেন়ে	েীড	এেং	ল়্যাপ	জন়েন্ট	পনরষ্ার	
করুন

20		আন্ারকাি,	অসম	েীড,	দলেনির	প্রাতে	গনল	�াও়ো,	নেকৃনত	
এেং	ভাল	েীড	দপ্রাোইনলর	জন়্য	ওন়েল্্ডিং	করা	জন়েন্টটি	
পরীক্ষা	করুন।

1	 অঙ্কন	অনু�া়েী	শীিগুনল	কািুন

2	 শীিগুনলর	 প্রাতেগুনলনক	 গ্রাইল্ন্ং	 এেং	 োইনলং	 করুন	
েগ ্চাকানর।

3	 গ্রাইন্	করার	সম়ে	দলেইন	র্শমা	ে়্যেহার	করুন

4	 কাে ্চন	ইস্াত	তানরর	ব্াশ	এেং	োইনলং	দ্ারা	শীিগুনলর	
পষৃ্ঠটি	নডোর	এেং	পনরষ্ার	করুন।

5		 অঙ্কন	অনু�া়েী	শীি	টি	এর	আকানরনসি	করুন	Fig	2

6		 প্রনতরক্ষামূলক	দপাশাক	পনরধান	(Wear)		করুন	।

7		 টি	 জন়েনন্টর	 উভ়ে	 প্রানতে	 ি়্যাক	 ওন়ে্ডি	 (min.	 10mm	
length)	দ�মন	নর্ত্র	২এ	দেখাননা	হন়েনি।

8		 অঙ্কন	অনু�া়েী	শীনি	ল়্যাপ	জন়েন্ট	দসি	করুন	Fig	1	শীি	
50mm	।

9		 ল়্যাপ	 জন়েনন্টর	 উভ়ে	 প্রানতে	 ি়্যাক	 ওন়ে্ডি	 (keeping	
minimum	 length	of	10	mm)	 দ�মন	 নর্ত্র	১এ	দেখাননা	
হন়েনি।

10	ি়্যাক	ওন়েন্ডিড	জে	টিক	করুন	ওভারনহড	পল্জশনন	।

11	ির্্চটিনক	দমনশননর	পনজটিভ	িানম ্চনানল	সং�ুক্ত	করুন।

12	কানরন্ট	দসি	করুন	90-100	A	অ়্যাস্পম্প়োর/সংনলিটি	তানরর	
নেনডং	দরি	(3-4m/min),	19	to	21		আক্চ	দভানটেজ	এেং	
রোন্সোর	 দমাড	 রান	জমা	করুন	 ০.৮নমনম	ডা়ো	কপার	
দকানিড,	মাই্ডি	নটিল	নেলার	তার	।

েক্ষতডা ক্রে (Skill Sequence)

নফয়লট ওয়়েল্ - ল্যডাপ এবিং ‘T’  জয়়েটে এে এস শীয়ট (Fillet weld - lap and ‘T’ 
joint on M.S sheet)
উয়দেশ্য :	এটি	আপনানক	সাহা�়্য	করনে
• ও�ডারয়হি পল্জশয়ন এেএস শীয়ট ল্যডাপ এবিং‘T’ জয়়েটে প্রস্তুত র্রুন এবিং ওয়়েল্  র্রুন।

এিা	ননল্চিত	করা	গুরুত্বপূণ ্চ	দ�	টি	এেং	ল়্যাপ	জন়েন্ট	েৃঢ়ভানে	
ওন়ে্ডি	পল্জশনানরর	মনধ়্য	রাখা	হন়েনি।জন়েনন্টর	ওন়েল্্ডিং		
দ়ের	দরখাটি	মাটির	সমাতেরাল	হও়ো	উনর্ত	এেং	মাটি	দ্থনক	
এমন	 উচ্চতা়ে	 হও়ো	 উনর্ত	 দ�	 এটি	 ওন়ে্ডিানরর	 উচ্চতার	

উপর	ননভ্চর	কনর	ওন়ে্ডিানরর	কানি	সহনজই	অ়্যানক্সন�াগ়্য।

ননল্চিত	করুন	দ�	ির্্চ	সমানেনশরনিান়ের	পাতার	দমাজানেনশে,	
�ানত	সনপ ্চল,	নেলার	তার,	গ়্যানসরনিান়ের	পাতার	দমাজানেনশে	
ইত়্যানে	 �ন্থটি	 েীর্ ্চ	 হ়ে	 �ানত	 এটি	আপনার	 কানঁধর	 ওপনর	

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডানিত 2022) - অনুশীলনী 1.5.82
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ননন়ে	দ�নত	পানর	�খন	ওভারনহড	অেস্ানন	ওন়েল্্ডিং	করার	
সম়ে	নর্ত্র	1	দেখুন।

এটি	ির্্চ	এেং	ওন়েল্্ডিং	দ়ের	জন়েনন্টর	মনধ়্য	ধ্রুেক	েরূত্ব	েজা়ে	
রাখনত	সাহা�়্য	করনে।	একটি	ওন়েল্্ডিং	দহলনমি	ে়্যেহার	করা	
এেং	একটি	ওন়ে্ডিার	পরা	সামনগ্রকভানে	ওভারনহড	ওন়েল্্ডিং	
অেস্ানন	স়্্যািার	 দ্থনক	 পুনরা	 শরীরনক	 রক্ষা	 করার	জন়্য	
খুেই	প্রন়োজনী়ে।

নস্টংগার	 েীড	 ওন়েল্্ডিং	 দকৌশল	 ে়্যেহার	 করুন	 এেং	 ল়্যাপ	
জন়েন্ট	সম্পূণ ্চ	করনত	একই	পদ্ধনত	অনুসরণ	করুন

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডানিত 2022) - অনুশীলনী 1.5.82
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C G & M অনুশীলনী 1.5.83
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস মেটডাল আর্্ক ওয়়েল্ল্িং                                                

টট জয়়েটে এে এস পডাইয়প f60 mm OD x 3mmিডাবলু টট ১ল্জ অবস্ডান (আর্্ক 
ধ্রুবর্ ঘূর্ ্কডা়েেডান) GMAW-17 (Tee joints on M.S pipe f60 mm OD x 3mm WT 1G 
position (ARC constant rolling)  GMAW-17)
উয়দেশ্য:	এই	অনুশীলননর	দশনে	আপনন	সক্ষম	হনে			
• অঙ্কন অনু�ডা়েী পডাইপ উন্ন়েন আঁর্ডা
• জব এবিং ট্যডার্ ওয়়েল্ প্রস্তুত র্রুন
• রুট এবিং নদ্তী়ে রডান জেডা র্রুন
• সম্ূর্ ্ক পডাইপ ওয়়েল্ল্িং পনরষ্ডার এবিং পনরেশ ্কন র্রুন।
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র্ডা� ্ক প্রর্ডালী (Job Sequence)

1	 প্রেত্	আকানর	পাইপ	কািা.

2	 টি	90°	এর	জন়্য	উন্ন়েন	প্রস্তুত	করুন	(Fig	4)

3		 পাইনপর	উন্ন়েন	নর্ননিত	করুন	এেং	দসই	অনু�া়েী	কািা।

4		 পাইনপর	সটিক	মাপ	ননল্চিত	করুন।

5	 একটি	 নেনশে	 অল্ক্-েুন়েল	 গ়্যাস	 দপ্রাোইনলং	 দমনশনন	
হালকা	ইস্ানতর	শাখা	পাইপ	কািা	হনত	পানর।	দ�খানন	
এই	 ধরননর	 সরঞ্জাম	 পাও়ো	 �া়ে	 না,	 দসখানন	 নর্ত্র	 ৪	
এেং	 স্কাইোনর	 দেখাননা	 দিমনলেি	 নর্ত্র	 ে়্যেহার	 কনর	

আউিলাইন	 নর্ননিত	 কনর	 শাখা	 দতনর	 করা	 দ�নত	 পানর	
ো	 পন়েনন্টড	 র্ক	 এেং	 দকনন্দ	 পাল্ঞ্চং	 অনুসরণ	 কনর।	
তারপনর	 ম়্যানু়োনল	 র্ানলত	 অল্ক্	 ে়্যেহার	 কনর	 নর্ননিত	
আউিলাইনন	 দকনি	 শাখা	 দতনর	 করা	 দ�নত	 পানর।	 -	
জ্ালানী	গ়্যাস	কািার	সরঞ্জাম।

6		 কাটিং	 প্রাতেগুনল	 নডোর	 করুন	 এেং	 প্রাতেগুনল	 োইল	
করুন৷

7	 দকাননা	 অক্াইড	 পাও়ো	 দগনল	 পাইনপর	 পষৃ্ঠ	 পনরষ্ার	
করুন।

8	 90°	দকানণ	প্রধান	পাইনপর	সান্থ	শাখা	পাইপ	দসি	করুন	
এেং	সানরেদ্ধ	করুন	(Fig	5)

9	 নেকৃনত	নন়েন্ত্রণ	করনত	এেং	দপনননরেশন		দপনত	১.৫	নমনম	
মূল	গ়্যাপ		 নেন়ে	জন়েন্টটিনক	ি়্যাক-ওন়ে্ডি	করুন।	(Fig	
5)

10	Fig	6-এ	দেখাননা	সমস্ত	পাইপনক	ওন়ে্ডি		করুন।

11	‘টি’	 জন়েন্ট	 ওন়েল্্ডিং	 	 	 করার	 সম়ে	 িনর্্চর	 দহরনের	
সটিকভানে	অনুসরণ	করা	উনর্ত।	(Fig	7)

12	ওন়েল্্ডিং			এেং	দ�ৌ্থ-পনরষ্ার	সম্পূণ ্চ.

13	পনৃষ্ঠর	ত্রুটিগুনলর	জন়্য	পনরেশ ্চন	করুন।

েক্ষতডা ক্রে (Skill Sequence)

টট জয়়েটে এে এস পডাইয়প 60নেনে ওনি x ৩নেনে িডাবলু টট ১ল্জ অবস্ডান (আর্্ক 
ধ্রুবর্ ঘূর্ ্কডা়েেডান) GMAW-17 (Tee joints on M.S pipe f60 mm OD x 3mm WT 1G 
position (ARC constant rolling)  GMAW-17)
উয়দেশ্য :	এই	আপনন	সক্ষম	হনে
• প্রস্তুত র্রুন এবিং পডাইপ টট জয়়েটে ততনর র্রুন।

1G	 অেস্ানন	 জন়েন্টগুনলনক	 ওন়েল্্ডিং	 	 	 করার	 জন়্য	
পাইপলাইনগুনল	 ে়্যেহার	 করা	 সুনেধাজনক৷	 প্রন়োজনী়ে	
েীড	শল্ক্তেলৃ্দ্ধ	দপনত	িনর্্চর	জন়্য	অনভন্ন	ভ্রমনণর	গনত	েজা়ে	
রাখনত	হনে	,	�খন	ির্্চ	অগ্রভাগ	ওন়ে্ডি	স়্্যািার	নেন়ে	আিনক	
�া়ে	তখন	এেং	স়্্যািার	দপ্র	ে়্যেহার	করুন৷

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডানিত 2022) - অনুশীলনী 1.5.83
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C G & M অনুশীলনী 1.5.84
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস মেটডাল আর্্ক ওয়়েল্ল্িং                                                

বীি জেডা র্রুন এস এস শীয়ট ্ল্যডাট অবস্ডায়ন (GMAW - 18) (Depositing bead on 
S.S sheet in flat position (GMAW - 18) )
উয়দেশ্য:	এই	অনুশীলননর	দশনে	আপনন	সক্ষম	হনে			
• অঙ্কন অনু�ডা়েী মলেটটট নিননিত র্রুন এবিং মসট র্রুন
• নফলডার তডার ননব ্কডািন র্রুন এবিং গ্্যডাস প্রবডাহ এবিং র্ডায়রটে মসট র্রুন
• ওয়়ে� সয়গি বীি জেডা র্রুন
• পনরষ্ডার এবিং ওয়়েল্  পনরেশ ্কন র্রুন
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র্ডা� ্ক প্রর্ডালী (Job Sequence)
10	তানরর	 নেড	 দরি	 দসি	করুন	�ানত	একটি	স্ক়্যাপ	 দলেনি	

আক্চ	নেন়ে	90-100	অ়্যাস্পম্প়োর	দপনত	পানরন।

11	উপনরর	েত্চমান	দসটিং	এর	জন়্য	হ়্যান্	নশ্ডি	/	দহলনমনি	
DIN	11	or	12	কানলা/সেুজ	নেটোর	্লাস	ে়্যেহার	করুন।

12	প্রন়োজন	 অনু�া়েী	 প্রনতরক্ষামূলক	 দপাশাক	 পনরধান	
করুন।

13	সুইর্ওভার	দ্থনক	ওন়ে্ডিনমানড়োস	দমনশনন	নননে্চনশত।

14	র্ানপ	 আর্াত	 করুন,	 ৮-১০নমনম	 দ্থনক	 একটি	 নেলার	
তানরর	নটিক	েজা়ে	রাখনত	হনে	দ�াগান�ানগর	টিপ	দশে	
দ্থনক	জনের	জন়্য	প্রন়োজনী়েনডপ	রোন্সোর	দমাড।

15	এক	প্রাতে	 দ্থনক	অন়্য	 প্রানতে	জনের	 দখারঁ্া	 লাইনন	 েীড			
জমা	করুন।

16	নর্নপং	হাতুনড়	নেন়ে	স়্্যািারগুনল	সরান	এেং	কাে ্চন	নটিল	
ও়ে়্যার	ব্াশ	ে়্যেহার	কনর	জন়েন্টটি	পনরষ্ার	করুন।

17	নেননস	এেং	ত্রুটির	জন়্য	ওন়ে্ডি	েীড	পনরেশ ্চন	করুন.

1		 অঙ্কন	অনুসানর	জেটি	আকানর	প্রস্তুত	করুন।

2	 দটিইননলস	টিটীল	তানরর	ব্াশ	 নেন়ে	জনের	পষৃ্ঠ	পনরষ্ার	
করুন।

3		 অঙ্কন	অনু�া়েী	জনের	পনৃষ্ঠ	সমাতেরাল	দরখাগুনল	নর্ননিত	
করুন	এেং	লাইনগুনলনক	পাঞ্চ	করুন৷

4		 ফ়্্যাি	অেস্ানন	ও়োক্চনপস	(জে)	ও়োক্চ	 দিনেনলর	উপর	
দসি	করুন।

5		 অেস্ানন	 0.8mm	 ডা়োনমিার	 এস.এস.	 ও়ে়্যারপুল	 টিক	
করুন,	 এটিনক	 লক	 করুন	 এেং	 িনর্্চর	 গাইড	 টিউে,	
দরালার,	 সনপ ্চল	 এেং	 দ�াগান�ানগর	 ডগা	 নেন়ে	 তারটি	
িানুন।

6		 ওন়েল্্ডিং	 দমনশন	 শুরু	 করুন।	 ির্্চটিনক	 দমনশননর	
পনজটিভ	(DC	+ve)	িানম ্চনানল	(DCRP)	সং�ুক্ত	করুন।

7		 আক্চ	আর্াত	করার	আনগ	আগ ্চন	গ়্যাস	প্রোহ	খুলনত	হনে.

8		 নডপ	 রোন্সোরনমানডর	 জন়্য	 প্রন়োজন	 অনু�া়েী	 আক্চ	
দভানটেজ	19-21	দভানটে	দসি	করুন।

9		 গ়্যাস	প্রোনহর	হার	8-10		এল	নপ	এম	(নলিার	প্রনত	নমননি)	
দসি	করুন।

েক্ষতডা ক্রে (Skill Sequence)

বীি জেডা র্রুন এস এস শীয়ট ্ল্যডাট অবস্ডায়ন (GMAW - 18) (Depositing bead on 
S.S sheet in flat position (GMAW - 18))
উয়দেশ্য :	এটি		আপনানক	সাহা�়্য	করনে
• অঙ্কন অনু�ডা়েী মলেটটট নিননিত র্রুন এবিং মসট র্রুন।

এেআইল্জ ওয়়েল্ল্িং মেনশন মসট আপ র্রডা:	 তানরর	
স্ুলটি	 টিক	করুন	 এেং	 ির্্চ/েন্নুকর	 দশনে	 গাইড	 টিউে,	
দরালার	স্াইরাল	এেং	দ�াগান�ানগর	টিপ	নেন়ে	তারটি	নননত	
হনে।	(Fig	1)

স্ুল	 দ্থনক	তারটি	আকঁনত	হনে	 	 ,	 এটিনক	 ইননলি	ও়ে়্যার	
গাইড,	 ড্াইভার	 দরালার	 এেং	 আউিনলি	 ও়ে়্যার	 গাইনডর	
মাধ়্যনম	নেনত	হনে।	।	Fig	2	&	3)

তানরর	 উপর	 তামার	 আেরণ	 র়্্যাপ্া	 এেং	 দখাসা	 িাড়াননা	
এড়ানত	দরালারটি	দেনশ	শক্ত	করা	উনর্ত	ন়ে।

তারটি	 আরও	 কন্টাক্ট	 টিনপর	 মাধ়্যনম	 ওন়েল্্ডিং	 ির্্চ	
আউিনলনি	 স্াইরাল	 Fig	 4	 নামক	 স্পপ্রং	 লাইনার	 সহ	
কন্ডুইি	লাইনারগুনলর	মধ়্য	নেন়ে	র্নল	�া়ে।	(Fig	5)

1 আর্্ক ম�ডায়টেজ মসট আপ র্রডা, নটির্ আউট এবিং 
নিপ ট্ডান্সফডায়রর তডায়রর নফি মরট

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডানিত 2022) - অনুশীলনী 1.5.84
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2 ব্যবহৃত সিংনলিষ্ট র্ডায়রয়টের জন্য উপ�ুক্ত আর্্ক 
ম�ডায়টেজ মসট র্রডা

3 মথনটির্-আউট মসট র্রডা : ইনলনট্ানডর	 োইনরর	
অগ্রভানগর	 মনধ়্য	 এই	 সীমােদ্ধতা	 �তক্ষণ	 না	 এটি	 নর্ত্র	
৬-এ	দেস	দমিাল	দরোর	(k)	স্শ ্চ	কনর।

4  ওয়়েল্ল্িং পদ্ধনত (বীি জেডা র্রডা) :	 ওন়েল্্ডিং	 	 	 ির্্চ	
(Fig7)	এ	 টরেগার	 টিনপ	এেং	একই	সান্থ	 নর্ননিত	লাইননর	
শুরুনত	 জে	 করার	 জন়্য	 ইনলনট্াড	 তানরর	 ডগা	স্শ ্চ	
কনর	আক্চটিনক	আর্াত	করুন।

5  ওয়়েল্ল্িং বীি ঝঁুর্: েীড			এেং	দেস	দমিানলর	উপনরভানগ	
স়্্যািারগুনল	 উপনস্ত	 ্থাকনল	 একটি	 নর্নপং	 হাতুনড়	
ে়্যেহার	কনর	অপসারণ	করুন।	এিাড়াও	ননরাপত্ার	জন়্য	
প্রনতরক্ষামূলক	 গগলস	 ে়্যেহার	 করুন।	 এিাড়াও	 েীডর	
উপর	দকান	ধাতে	জমা	অপসারণ	করনত	কাে ্চন	ইস্াত	
তানরর	ব্াশ	দ্ারা	েীডটি	পনরষ্ার	করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সিংয়শডানিত 2022) - অনুশীলনী 1.5.84
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C G & M অনুশীলনী 1.5.85
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস মেটডাল আর্্ক ওয়়েল্ল্িং                                                

বডাট জয়়েটে মটিইনয়লস নটিয়লর ২নেনে মেডাটডা (Thick) শীট সেতল অবস্ডায়ন নিপ 
ট্ডান্সফডার দ্ডারডা (GMAW - 19) (Butt joint on stainless steel 2mm thick sheet in 
flat position by dip transfer (GMAW - 19))
উয়দেশ্য:	এই	অনুশীলননর	দশনে	আপনন	সক্ষম	হনে			
• অঙ্কন অনু�ডা়েী মলেট এবিং ট্যডার্ ওয়়েল্ প্রস্তুত র্রুন
• সেতল অবস্ডায়ন ট্যডার্ ওয়়েল্ল্িং   জয়়েটে মসট র্রুন
• উপ�ুক্ত পনরেডার্ নফলডার িডাতু নেয়়ে বীি জেডা র্রুন
• পযৃ়ঠের ত্রুটটগুনলর জন্য পনরষ্ডার এবিং পনরেশ ্কন র্রুন।
• পনরষ্ডার এবিং ওয়়েল্  পনরেশ ্কন র্রুন

র্ডা� ্ক প্রর্ডালী (Job Sequence)

1	 অঙ্কন	অনু�া়েী	শীি	প্রস্তুত	করুন

2	 প্রন়োজনী়ে	ননরাপত্া	সতক্চতা	অেলবেন	করুন।

3	 শীনির	প্রাতেগুনল	পনরষ্ার	করুন।

4		 শীিগুনলনক	েগ ্চাকার	োি	জন়েন্ট	নহসানে	দসি	করুন	
এেং	প্রানতে	ি়্যাক	ওন়ে্ডি	করুন।

5		 সমতল	অেস্ানন	ে়্যানকং	নস্টনপ	জন়েন্টটি	টিক	করুন।

6		 একটি	র্ানপ	আর্াত	করুন	এেং	ির্্চটি	অনের্নলতভানে	
সরান।

7		 সামান়্য	ওন়েভসনগে	সটিক	ির্্চ	দকাণ	ে়্যেহার	করুন.

েক্ষতডা ক্রে (Skill Sequence)

Refer Ex.No. 1.5.84
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C G & M অনুশীলনী 1.6.86
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস টডাংয়টেন আর্্ক ওয়়েল্ল্ং                                           

বীড জমডা র্রুন অ্যডালুমমমন়েডাম শীয়ট ২মমমম মোমডাটডা (Thick) – সমতল অবস্ডায়ন   
(Depositing bead on aluminium sheet 2mm thick - position flat (GMAW - 01)
উয়দেশ্য : এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
•  অঙ্কন অনুযডা়েী জব প্রস্তুত র্রুন
•  GTAW মোমমশয়নর ল্জমনসপত্র এবং পরডামমমত মোসট আপ র্রুন
•  বডাম মিয়র্র মোর্ৌশল ব্যবহডার র্য়র মিলডার মিয়়ে মডয়পডাল্জট মিউশন চডালডায়নডা
•  পমরষ্ডার এবং জব পমরিশ ্কন র্রুন
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র্ডায ্ক প্রণডালী (Job Sequence)

1  মাত্া অনুযায়ী অ্যালনুমননয়াম শীট প্রস্তুত করুন.

2  শটেইননলস টেটীল তানরর ব্াশ নিনয় পষৃ্ঠ পনরষ্ার করুন।

3  এছাড়াও ময়লা অপসারনের জন্য অ্যানসনটান/
অ্যালনকাহল নিনয় রাসায়ননক পনরষ্ার করুন।

4  মাত্া অনুযায়ী সমান্তরাল লাইন এেং পাঞ্চনেলাইন।

5  সমতল অেস্ানন জে শসট করুন.

6  ননম্নরূপ পাওয়ার সাপ্াই ননে ্বাচন করুন:

-  নহনলয়ানমর শক্ষনত্ DCEN ে্যেহার করুন।

-  আন্ ্বানাস নশল্্ডিং ্্যানসর শক্ষনত্ এেং এনস পাওয়ার 
শসাস ্ব ে্যেহার করুন৷ শেনশরভা্ ওনয়ল্্ডিং আ্ ্বন 
্্যাস ে্যেহার কনর করা হয়৷

7  নচত্ ১ অনুযায়ী GTA ওনয়ল্্ডিং প্্যান্ট শসট আপ করুন।

8  টাংনটেন ইনলনট্াড, কানরন্ট, ্্যাস প্রোহ হানরর ধরন 
এেং আকার ননে ্বাচন করুন এেং শসগুনলনক শমনশনন 
শসট করুন।

9  অ্যালুনমননয়াম নিলার রড ননে ্বাচন করুন। ৫% নসনলকন 
সহ ১.৬নমনম।

10 শমনশন চালু করুন এেং চানপ আঘাত করুন।

11  োম ওয়াড্ব ওনয়ল্্ডিং শকৌশল ে্যেহার কনর নিলার তানরর 
সানে নডনপাল্জট নিউশন চালাননা হয়।

12 পনরষ্ার এেং ওনয়্ডি  জে পনরিশ ্বন.

িক্ষতডা ক্রম (Skill sequence)

বীড জমডা র্রুন অ্যডালুমমমন়েডাম শীয়ট ২মমমম মোমডাটডা (পুরু) – সমতল অবস্ডায়ন  (De-
positing bead on aluminium sheet 2mm thick - position flat)
উয়দেশ্য : এটট আপনানক  সাহায্য করনে
• সমতল অবস্ডায়ন অ্যডালুমমমন়েডায়মর উপর সরলয়রখডার বীড প্রস্তুত এবং অনুশীলন র্রুন।

ওনয়ল্্ডিং  শয়র জন্য শীনটর সটিক আকার ে্যেহার করা 
ননল্চিত করুন। অ্যালুনমননয়াম (95% AL এেং 5% SL) নিলার 
তার ১.৬নমনম ননে ্বাচন করুন৷ নীনচ শিওয়া সারেী অনুযায়ী 
েত্বমান এেং অন্যান্য পরানমনত শসট করুন।

্্যাস নসনলন্ানরর ভালভ ধীনর ধীনর খুলনত হনে ।

নিলার রড এেং টচ্ব ওনয়ন্ডির লাইনন ১০ শেনক ১৫° এেং 
৭০ শেনক ৮০° শকানে রাখা হয়। ওনয়ল্্ডিং   শশে করুন এেং 
্ত্বটট পূরে করা ননল্চিত করুন।

এস এস  তানরর ব্াশ ে্যেহার কনর ওনয়্ডি ব্াশ করুন এেং 
ত্রুটট আনছ নকনা তা পরীক্ষা করুন।

এ নস এেং উচ্চ নরিনকানয়ল্সি ে্যেহার কনর ্্যাস টাংনটেন 
আনক্বর সানে অ্যালুনমননয়াম ওনয়ল্্ডিং   করার সময় ে্যেহৃত 
শভনরনয়েনলর একটট শটনেল-১।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডামিত 2022) - অনুশীলনী 1.6.86
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230 C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডামিত 2022) - অনুশীলনী 1.6.86
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C G & M অনুশীলনী 1.6.87
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস টডাংয়টেন আর্্ক ওয়়েল্ল্ং                                           

1.6 মমমম  অ্যডালুমমমন়েডাম শীয়ট বডাট ওয়়েল্ উপর  স্ক়েডার বডাট জয়়েন্ট -  ফ্ডাট  
মোপডাল্জশন  (GTAW - 02) (Butt weld square butt joint on aluminium sheet 1.6mm 
- position flat(GTAW - 02))
উয়দেশ্য : এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
•  TIG ওয়়েল্ল্ং   প্রল্ক্র়েডা ব্যবহডার র্য়র  ও এম.এম অ্যডালুমমমন়েডাম শীয়টর ওপর স্ক়েডার  বডাট জয়়েন্ট র্রডা হয়ব।
•  অঙ্কন অনুযডা়েী জব প্রস্তুত র্রুন।
•  রুট গ্্যডাপ এবং ট্যডার্ ওয়়েল্ মোসট র্রুন
•  মোলিট ও়েডাড্ক মোটর্মনর্  ব্যবহডার র্য়র ওয়়েল্ বীড  প্রস্তুত র্রুন
•  জব পমরষ্ডার এবং ইন্সয়পর্শন র্রুন।
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র্ডায ্ক প্রণডালী (Job Sequence)

1   ডাইনমনশান অনুযায়ী অ্যালুনমননয়াম শীট প্রস্তুত করুন.

2  টাংনটেন এর (ল্জরনকাননয়াম) 1.6 নমনম ডায়া ইনলনট্াড 
ে্যেহার করুন।

3  শীনটর এডজ   পনরষ্ার করুন।

4   সানি্বস (Surface) পনরষ্ানরর জন্য শটেইননলস টেটীল 
তানরর ব্াশ ে্যেহার করুন.

5   স্কয়ার  োট জনয়ন্ট শসট করুন।

6  সারনে 1 এ শিওয়া নেনভন্ন পরানমনত ননে ্বাচন করুন এেং   
শসই অনুযায়ী শসগুনল শসট করুন।

7   শলিট ওয়াড্ব  শটকননক  ে্যেহার কনর  ফ্াট শপাল্জশনন 
জনয়ন্টটটনক ওনয়ল্্ডিং করুন।

8   শরেটার ভরাট করুন।

9  ভালভানে ওনয়ল্্ডিং  এনরয়া  পনরষ্ার করুন.

10  ত্রুটটমুক্ত জে পনরিশ ্বন করুন.

িক্ষতডা ক্রম (Skill sequence)

টটআইল্জ (TIG) ওয়়েল্ল্ং   প্রল্ক্র়েডা  (TIG welding process)
উয়দেশ্য : এটট আপনানক  সাহায্য করনে
• TIG ওয়়েল্ল্ং   প্রল্ক্র়েডা ব্যবহডার র্য়র ওএম.এম অ্যডালুমমমন়েডাম শীয়টর ওপর স্ক়েডার   বডাট জয়়েন্ট।

অঙ্কন অনুযায়ী োট জনয়নন্টর শসটটং ননল্চিত করুন।

এনস (AC) ওনয়ল্্ডিংনয়র জন্য টংনটেন ইনলনট্াড টটপ গ্াউন্ 
করা হনে- অ্যালুনমননয়াম শযমন নচত্ 1   শিখাননা হনয়নছ।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডামিত 2022) - অনুশীলনী 1.6.87
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C G & M অনুশীলনী 1.6.88
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস টডাংয়টেন আর্্ক ওয়়েল্ল্ং                                           

মিয়লট ওয়়েল্ - 1.6 মমমম  অ্যডালুমমমন়েডাম শীয়ট টট জয়়েন্ট -  মোপডাল্জশন  (Fillet 
weld - Tee joint on aluminium sheet 1.6mm - position (1F) (GTAW - 03))
উয়দেশ্য : এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
•  অঙ্কন অনুযডা়েী মোসট র্য়র  এবং ট্যডার্ ওয়়েল্ প্রস্তুত র্রুন
•  টংয়টেন ইয়লয়ট্ডাড এবং মিলডার মোমটডায়লর িরন এবং  প্রর্ডার  মনব ্কডাচন র্রুন
•  মোলিট ও়েডাড্ক মোটর্মনর্  ওয়়েল্ বীড জমডা র্রুন
•  জব পমরষ্ডার  র্রুন।
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র্ডায ্ক প্রণডালী (Job Sequence)

1  ডাইনমসিন  অনুযায়ী অ্যালনুমননয়াম শীট প্রস্তুত করুন.

2   ক্যানমনকল নলিননং  পদ্ধনত এেং deburr দ্ারা শীট প্রান্ত 
(Edges) পনরষ্ার.  সানি্বস পনরষ্ানরর জন্য শটেইননলস 
টেটীল তানরর ব্াশ ে্যেহার করুন

3  অ্যালুনমননয়াম ওনয়্ডিনি শয়র জন্য “ T” জনয়ন্ট শসট 
করুন৷

4  1.6 নমনম  সাইনজর  টংনটেন (ল্জরনকাননয়াম) ইনলনট্াড 
ে্যেহার করুন।

িক্ষতডা ক্রম (Skill sequence)

মিয়লট ওয়়েল্ - 1.6 মমমম অ্যডালুমমমন়েডাম শীয়ট   ‘T’  জয়়েন্ট  (Fillet weld - Tee 
joint on aluminium sheet 1.6mm)
উয়দেশ্য : এটট আপনানক  সাহায্য করনে
• ফ্্যডাট পল্জশয়ন অ্যডালুমমমন়েডায়ম Tee জয়়েন্ট প্রস্তুত এবং ওয়়েল্ল্ং  ।

অঙ্কন অনুযায়ী  ‘T’ জনয়নন্টর শসটটং ননল্চিত করুন।

সমান ে্যেধানন    ট্যাক ওনয়ল্্ডিং করুন (50 নমনম ে্যেধানন) 
যানত শপ্টগুনল 90° সমান Tee ্িনন শসট করা হয়। 

AC কানরন্ট পাওয়ানরর জন্য টংনটেন ইনলকন্রাড টটপ 
ননে ্বাচনন পয ্বাপ্ত যত্ন নননত হনে। 

(নচত্ 3)জনয়নন্টর শক্ষনত্ আনক্বর  শপাল্জশননক নেচানরকভানে 
অনুসরে কনর  ল্যাক অি শপননন্রশন   এড়াননা হয়। নচত্ 1 
এেং নচত্ 2 শিখুন

95% অ্যালুনমননয়াম 5% নসনলকন নিলার ওয়্যার 1.6 mmf 
ননে ্বাচন করুন। 

োম নিনকর শকৌশল ে্যেহার কনর  ফ্াট শপাল্জশনন ওনয়্ডি  
‘T’ জনয়ন্ট করুন।

ওনয়ল্্ডিং এনরয়া ভানলাভানে পনরষ্ার করুন।

জে পনরিশ ্বন করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডামিত 2022) - অনুশীলনী 1.6.88
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C G & M অনুশীলনী 1.6.89
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস টডাংয়টেন আর্্ক ওয়়েল্ল্ং                                           

2 মমমম অ্যডালুমমমন়েডাম শীয়ট মোর্ডাণডার জয়়েয়ন্টর বডাইয়র মিয়লট ওয়়েল্ - ফ্্যডাট  
মোপডাল্জশন পুরু (Fillet weld outside corner joint on aluminium sheet 2mm - 
thick in position flat (1F) (GTAW - 04))
উয়দেশ্য : এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
•  অঙ্কন অনুযডা়েী জব প্রস্তুত র্রুন।
•  রুট গ্্যডাপ এবং ট্যডার্ ওয়়েল্ মোসট র্রুন
•  মোলিট ও়েডাড্ক মোর্ৌশল ব্যবহডার র্য়র ওয়়েল্ বীড  মডয়পডাল্জট র্রুন
•  জব পমরষ্ডার এবং  পমরিশ ্কন র্রুন।
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র্ডায ্ক প্রণডালী (Job Sequence)

1  নেশুদ্ধ অ্যালুনমননয়াম নিলার ওয়্যার/ অ্যালনুমননয়াম 
+5% নসনলকন ে্যেহার করুন।

2  1.6 mm (ল্জরনকাননয়াম) টাংনটেন ইনলনট্াড ে্যেহার 
করুন।

3 নশল্্ডিং ্্যাস আ্ ্বন।

4 ডাইনমসিন  অনুযায়ী অ্যালনুমননয়াম শীট প্রস্তুত করুন।

5  নশনটর  প্রান্ত (Edges) পনরষ্ার করুন।

6  সানি্বস  পনরষ্ানরর জন্য শটেইননলস টেটীল তানরর ব্াশ 
ে্যেহার করুন।

7  আউটসাইড শকাোর জনয়নন্টর জন্য সটিক নেরনতনত 
এেং সটিক  শরেেীনেভান্ শসট কনর জেগুনলনক ট্যাক 
করুন (নচত্ 1)।

8  ফ্াট শপাল্জশন  ওনয়্ডি  জনয়ন্ট করুন ।

9  আউটসাইড শকাোর জনয়নন্ট মূনল সটিক শপননন্রশন  
সহ অনভন্ন  সাইনজর  েীড ততনর করুন।

10  ওনয়ল্্ডিং এনরয়া  ভানলাভানে পনরষ্ার করুন।

11  সম্ূে ্ব আউটসাইড শকাননর জনয়ন্ট  পনরিশ ্বন করুন।

িক্ষতডা ক্রম (Skill sequence)

2 মমমম  অ্যডালুমমমন়েডাম শীয়টর ওপর আউট সডাইড মোর্ডাণডার জয়়েয়ন্ট মিয়লট ওয়়েল্ 
- ফ্্যডাট  মোপডাল্জশয়ন পুরু (Thick) (1F) (GTAW - 04)  (Fillet weld outside corner 
joint on aluminium sheet 2mm - thick in position flat (1F) (GTAW - 04)
উয়দেশ্য : এটট আপনানক  সাহায্য করনে
• ফ্ডাট মোপডাল্জশন অ্যডালুমমমন়েডায়মর উপর  আউট সডাইড মোর্ডাণডার জয়়েন্ট ওয়়েল্ল্ং  ।

অঙ্কন অনুযায়ী আউট সাইড শকাোর  জনয়নন্টর শসটটং 
ননল্চিত করুন।

AC-শত   60-90 Amp কানরন্ট সামঞ্জস্য করুন- (ওনয়্ডিার)

এর শীনে ্বর সানে ইস্াত আউট সাইড  শকানের টুকনরা শেনক 
ততনর একটট ে্যানকং োর ে্যেহার করুনbeveled ো শরনড 
শপননন্রশন  েীড   নমটমাট করনত ে্যেহৃত.

নটেনলর  স্টাপ  নিনয় শীটটটনক ে্যানকং োনর ধনর রাখনত হনে 
। নচত্ 2

-  ওনয়ল্্ডিং   পনরষ্ার করার পনর সটিক শপননন্রশন  
সহ  ওনয়্ডি েীডর সটিক প্রানন্তককরে এেং অনভন্নতা 
পুঙ্ানুপুঙ্ভানে শযৌে.

-  েীনডর সমান প্রস্ এেং উচ্চতা সহ অনভন্ন লহর (Ripples) 
(নচত্ 3)

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডামিত 2022) - অনুশীলনী 1.6.89
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C G & M অনুশীলনী 1.6.90
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস টডাংয়টেন আর্্ক ওয়়েল্ল্ং                                           

বডাট ওয়়েল্ 1.6 মমমম মোটেইনয়লস মটেয়লর উপর বগ্ ্কডার্ডার বডাট জয়়েন্ট পুরু (Thick) 
ফ্্যডাট সয়গে  পডাল্জ্কং গ্্যডাস (1G) (GTAW - 05) (Butt weld square butt joint on 
stainless steel 1.6mm thick flat with purging Gas(1G) (GTAW - 05)
উয়দেশ্য : এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
•  অঙ্কন অনুযডা়েী জব প্রস্তুত র্রুন।
•  রুট গ্্যডাপ এবং ট্যডার্ ওয়়েল্ মোসট র্রুন
•  ব্যডার্ মশল্ল্ং গ্্যডাস প্রবডায়হর হডার মোসট র্রুন
•  জমডা ওয়়েল্  বীড 
•  জব পমরষ্ডার এবং  পমরিশ ্কন র্রুন।
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র্ডায ্ক প্রণডালী (Job Sequence) 

1  শেস শমটাল SA 240 টাইপ 304L শটেইননলস নটেনলর 
ননম্ন-কাে ্বন শগ্ড ননে ্বাচন করুন।

2  প্রনয়াজনীয় আকানর  আকৃনত অনুযায়ী ঝালাই করার জন্য 
উপকরেগুনল উপযুক্ত চাপ প্রনয়া্ কনর  কাটুননপ্নটর 
সাইজগুনল হল  1.6x125x 150 নমনম - 2 নপনস   ।

3  উচ্চ মাননর ওনয়ল্্ডিং   শপনত, ওনয়ল্্ডিং  এর আন্ যুক্ত 
করা  সানি্বসগুনল পনরষ্ার করুন। (আকার 1).

4  নিলার তার কড নং  লম্া এেং এর দ্ারা ওনয়ল্্ডিং  পদ্ধনত 
ননে ্বাচন করুন ।নিলার তানরর শকাড নং  হল ER308L, 
1.6mm x 1000mm

5  টাংনটেন ইনলনট্াড ননে ্বাচন করুন EWTh-2, 2.0 নমনম।

6  শটেইননলস টেটীল ওনয়ল্্ডিং   এেং শুদ্ধকরনের জন্য 
নশল্্ডিং ্্যাস ননে ্বাচন করুন (শযমন আ্ ্বন)।

7  GTAW এর জন্য ওনয়ল্্ডিং   শল্ক্তর উৎস (Power sources) 
প্রস্তুত করুন৷

8  শটেইননলস টেটীল শীট নেন্যাস ননখুতঁভানে করা আেশ্যক.

9 প্রস্তুত করুন এেং অস্ায়ীভানে নপি পনরষ্ার করার 
ে্যেস্াগুনলনক একল্ত্ত করুন (নচত্2)।

10  শফ্া নমটানর উপযুক্ত ্্যাস প্রোনহর হার সামঞ্জস্য করুন 
(শরিার শটেল-1) 10-12 এলনপএম (নলটার প্রনত নমননট)

েনস ধাতু পুরু 
(Thick)
 mm

ইলনকট্রোড
তননন মনমন

েৈি্যুতনক েৈশনে্ট্য িনলার রড
 েৃত্তাকার 
মনটার

শনল্ডনং
্্যাস-
আর্্ন 
প্রোহ হার
l/মনননট

্্যাস 
শোধন 
আর্্ন 
প্রোহ হার
l/মনননট

amps volt  Level size

1.6 - 3.2

3.2 - 6.4

6.4 - 12.7

EWTh-2 
2.0

2.0

2.0

50 - 90

70 - 120

100 - 150

12

12

12

10

10

10

16 - 24

2.4

2.4

10

10

12

3 - 4

3 - 4

3 - 4

1 নং মোটমবল

11  যুনমের ধরন:  ‘V’, োট (Groove Butt)।

ট্যডার্ ওয়়েল্গুমল পডাইয়পর অংশগুমলয়র্ 
এর্সডায়ে িয়র রডাখয়ত ব্যবহৃত হ়ে।

12  মানস্কং শটপ দ্ারা ওনয়ল্্ডিং এর   জনয়ন্টগুনলনক শেনক 
রাখনত হনে  এেং নসল করুন৷

13  একটট শফ্ানরট 20lpm এ আ্ ্বন ্্যাস ইনপুট করুন 
প্রােনমকভানে এেং  ঝালাইনয়র   শয়র সময় 3-4l pm রুট 
পাস রক্ষা করার জন্য একটট ে্যানকং ্ ্যাস নহসানে ে্যেহার 
করুন।

সব ্কিডা PPE (ব্যল্তিগ্ত সুরক্ষডামূলর্ সরঞ্ডাম) 
পমরিডান র্রুন মোিডা়ঁেডা এবং গ্্যডাস আপনডার 
স্ডায়স্্যর জন্য মবপজ্জনর্ হয়ত পডায়র।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডামিত 2022) - অনুশীলনী 1.6.90
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14  সটিক টনচ্বর  অ্যানগেল েজায় শরনখ  ওনয়ল্্ডিং শুরু এেং 
েন্ধ,  ঝালাই   এেং চালাননার অনুশীলন সটিক  করুন।

15  GTAW টচ্বটটনক  ঝালাইনয়র শয়র নিক শেনক প্রায় 70 
শেনক 80º এেং শেস শমটানলর নেপরীনত 90º ধনর  রাখুন 
এেং  পষৃ্ঠ (নচত্ 3) নম্র শিখুন।

16 টচ্ব চালু কনর চানপ আঘাত করুন এেং ইনলনট্াডটটনক 
ওনয়্ডি পুনলর নেনডং প্রানন্ত  নননয় ন্নয় শুরু করুন।

পডাতলডা পডাতলডা র্ডাঠ বডা অস্ডা়েী মোশড মিয়়ে  ঝডালডাই   
এলডার্ডাটটয়র্ ি্যডান, িরজডা মোখডালডা বডা বডাতডায়সর 
সরডাসমর সংস্পশ ্ক মোেয়র্ রক্ষডা র্রুন।

17 নস্টং্ার েীড শটকননক নিনয় রুট পাস ওনয়্ডি করুন। 
যখন রুট পাস  ঝালাই   করা হয়, তখন ট্যাক ওনয়্ডিটট 
অেশ্যই সম্ূে ্ব মুনছ  ো সনরনয় শিলা উনচৎ।

18 খুে শেনশ একটট ইন্টারনপাজড তাপডাইনমসিন  এেং  
ঝালাই   এলাকার অনতনরক্ত হট এড়ানত কম তাপমাত্া 
েজায় রাখনত হনে ।

ওয়়েল্ মডয়পডাল্জয়টর র্মপয়ক্ষ িটুট স্তর ততমর নডা 
হও়েডা পয ্কন্ত ব্যডামর্ং গ্্যডাস মোশডািনটট বজডা়ে রডাখডা 
হয়ব। র্ভডার পডাস সমডামতির পয়র, শুদ্ধর্রয়ন 
বডাযঁ়ির (ব্যবস্ডা) সরডায়নডা হয়ব।

19  ঝালাইনয়র  শয়র আন্ এেং পনর চাকু্ষে পনরিশ ্বন  এেং 
শটনটেং করনত হনে।

20  শযনকাননা অস্ায়ী  ঝালাই   সংযুল্ক্তগুনলনক গ্াউন্ অি 
করা হনে এেং উপযুক্ত অ ধ্ংসাত্মক পরীক্ষা শযমন 
শপননন্রশন কারী পরীক্ষা দ্ারা পনরিশ ্বন করা হনে।

এটট S.S এর মশর্ড় রক্ষডা র্রডার জন্য সডািডারণ 
অভ্যডাসরুট অল্সিয়ডশন প্রমতয়রডাি র্রডা এবং 
আগ্ ্কন purging সয়গে welds. র্রডা।

িক্ষতডা ক্রম (Skill sequence)

এটট আপনানক SS-এর সিল  ঝালাই করনত সাহায্য 
করনে,  ঝালাই শয়র ে্যেহায ্ব ল্জননসপত্ ননে ্বাচন করার সময় 
এেং সনন্তােজনক  ঝালাই তেনশষ্ট্য ননল্চিত করার জন্য 
পদ্ধনতগুনলনক ননম্ননলনখত নেনেচনার প্রনয়াজন হয়।

1  মোযৌে নর্শডা (Joint Design):

 ে্ ্বাকার োট জনয়নন্ট নসনগেল  খাজঁ  ঝালাই  ননে ্বাচন 
করুন। ে্ ্বাকার োট জনয়ন্টটট সেনচনয় সহজ, শযনহতু 
কম শেনধর উপকরেগুনলর জন্য এটটর জন্য শুধুমাত্ 
একটট ে্ ্বাকার প্রানন্তর প্রনয়াজন এেং এটট অে ্বৈননতক 
নিক শেনক ঝালাইনয়র  নভতর যনি শকউ যনেষ্ট শপননন্রশন  
এেং শল্ক্ত শপনত সক্ষম হয়। (আকার 1)

2  মোযৌে পমরচ্ছন্নতডা (Joint Cleanliness) :

 শয জায়্াটট পনরষ্ার করুন তানত খানঁজর প্রনতটট পানশ 
কমপনক্ষ 12 নমনম পয ্বন্ত ওনয়্ডি খানঁজর মুখ এেং সংলগ্ন 
পষৃ্ঠগুনল অন্তভু্বক্ত করা উনচত।

 শটেইননলস টেটীল সামগ্ীগুনলনক S.S  েতৃ্াকার চাকা ো S.S 
ব্াশ নিনয় পনরষ্ার করুন যা পূনে ্ব অন্য সামগ্ীনত ে্যেহার 
করা হয়নন ৷ শটেইননলস টেটীনলর উপকরে পনরষ্ার করনত 
কাে ্বন ইস্াত ব্াশ ে্যেহার করা  উনচৎ নয়।

শুিুমডাত্র মোটেইনয়লস মটেয়ল ব্যবহডায়রর জন্য 
এবং যতটডা সম্ভব এড়ডায়নডার জন্য র্ডাটটং এবং 
গ্ডাইল্্ডিং টুল, হডাতুমড় ইত্যডামির মোসট িয়র রডাখডাও 
ভডাল র্ডামরগ্য়রর র্ডাজ। এর্ই জয়বর মোটমবয়ল 
র্ডাব ্কন ইস্পডাত এবং মোটেইনয়লস টেটীল পমরচডালনডা 
র্রডাএর্ই র্ম ্কশডালডা।

3  জয়়েন্টমিট-আপ: (মবরৃ্মত মন়েন্ত্রণ) Joint Fit up 
(Distortion control)

 শক্ত নিট আপ এেং ভাল শযৌে প্রস্তুনত শটেইননলস 
টেটীল  ঝালাইনয়র   গুেমান এেং নেকৃনত ননয়ন্ত্রনের জন্য 
গুরুত্বপূে ্ব।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডামিত 2022) - অনুশীলনী 1.6.90
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 শটেইননলস নটেনলর তাপীয় সম্প্রসারে কাে ্বন নটেনলর 
তুলনায় অননক শেনশ, এইভানে েহৃত্র সংনকাচন ঘটায় 
আক্ব এেং  ভগুেরতার সম্ােনা কম হয়।

 উপযুক্ত ল্জ্স এেং নিক্সচার (নচত্ 2), সটিক জনয়ন্ট 
নিট-আপ এেং একটট সটিক  ঝালাই   নিনয় এই নেকৃনত 
ননয়ন্ত্রে করা শযনত পানর। রেম .

 ল্জ্স এেং নিক্সচানরর ে্যেহার।

 এটট সম্ূে ্বরূনপ পাতলা উপকরনে  েনকং এেং নেকৃনত 
এড়ানত কটিন।

 জনয়নন্টর উভয় প্রান্ত শেনক 10 নমনম নভতনর ট্যাক ওনয়্ডি 
করুন এেং নপছননর পাল্জ্বং শসট-আপটট একল্ত্ত করুন 
(নচত্ 3)।

4  মিলডার তডার (Filler Wire)

  ঝালাইনয়র এই ননে ্বাচনগুনল অনটেননটটক শটেইননলস 
নটেনলর প্রকার এেং উনদেশ্যমূলক পনরনেোর উপর ননভ্বর 
কনর।  ঝালাইনয়র জন্য নিলার তানরর কম কাে ্বন শগ্ড 
ননে ্বাচন করুন শসাসাইটট(AWS) শরেেীেদ্ধ নিলার ওয়্যার 
ER308L এখানন 2.0mm ে্যেহার করা হনয়নছ।’L’ কম 
কাে ্বন সামগ্ী নননি্বশ কনর এেং কাে ্বন কনন্টন্ট  কনমনয় 
শিয় (নচত্ 4)।

 রুট িানঁকর সমানুপানতক একটট নিলার তানরর আকার 
ননে ্বাচন করুন।

 নিলানরর তারগুনলনক নসল করা, ময়লা এেং আর্দ্বতা 
প্রমাে পানত্ একটট শুকননা,  ধনুলাকনা নহননর মনধ্য 
সংরক্ষে করুন ।

 শঘর অে্যেহৃত নিলার তারগুনলনক তানির পানত্  জমা 
নিন এেং  উপনেষ্ট করুন।

 শতল, গ্ীস, ময়লা ইত্যানিনত জং ধরা ো িনূেত নিলার 
তারগুনল শিনল নিনত হনে। ।

5  টডাংয়টেন ইয়লর্য়্রডাড প্রস্তুমত (Tungsten Electrode 
Preparation):

যমি প্রল্ক্র়েডাটট সটঠর্ভডায়ব ব্যবহডার র্রডা হ়ে তয়ব 
টংয়টেন ইয়লয়ট্ডাডগুমল ব্যবহডারয়যডাগ্্য ন়ে, র্ডারণ 
মোসগুমল গ্য়ল যডা়ে নডা বডা ওয়়েয়ল্ স্ডানডান্তমরত হ়ে 
নডা।

 টংনটেন টটপস সাধারেত প্রস্তুত করা হয় (নচত্ 5)

 টাংনটেন ইনলনট্াড ্্যাস কানপর োইনর প্রায় নমনম পয ্বন্ত 
প্রসানরত করা উনচত।

সটঠর্ টংয়টেন প্রস্তুমত (মচত্র 6) (Proper Tungsten 
Prepartion):

-  টংনটেন ইনলকন্রাড তিনঘ ্ব্যর নিনক ঘনস ননন,নচহ্নগুনল  
নেিু্যৎপ্রোহ  সীমােদ্ধ কনর না। নমরর নিননশ মুভ  ভানলা 
হওয়া উনচৎ।

ভুল টংয়টেন প্রস্তুমত

-  রেসওয়াইজ গ্াইল্ন্ং নচহ্ন  ঝালাই শয়র সময় কানরন্টনক 
সীমােদ্ধ কনর, কারে আক্ব ওনয়ন্ার, টাংনটেন  প্রকৃত 
আক্ব প্রজ্বনলত হয়না।

মনরডাপত্ডা: টডাংয়টেয়নর ময়তডা খুব শতি ভগুের 
উপডািডান মপষয়ল আঘডায়তর ঝঁুমর্ অয়নর্ মোবমশ,

1  মনরডাপত্ডা চশমডা  পমরমসমডা র্রুন।

2   বডা়েচুলডাচল সম্পমর্্কত মবয়শষ    
 সতর্্কতডা  অবলম্বন র্রডা উমচত।

 একটট িনূেত ইনলনট্াড  পরেততী ে্যেহানরর আন্ শরেনসং 
এর  প্রনয়াজন  হয়।

6  মশল্ল্ং গ্্যডাস (Shielding gas):

 GTAW এর জন্য সটিক নশল্্ডিং ্্যাস ননে ্বাচন করা 
প্রনয়াজন  এেং শটেইননলস টেটীনলর এর  ঝালাই  সমূ্ে ্ব  
করনত অননক সহজ  হনয় যায়, ল্জটটএডনলিউ এর জন্য 
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আ্ ্বন সেনচনয় শেনশ ে্যেহৃত হয়, শেনশরভা্ শটেইননলস 
নটেনলর  শমটানলর সংনযান্র কানজ  ে্যেহৃত হয়।

 নাইন্রানজন োড়াননা এেং  ঝালাই শয়র িনল শিরাইট 
সামগ্ীর হ্াস এড়ানত একটট রক্ষাকারী ্্যাস নহসানে 
আ্ ্বননর পয ্বাপ্ত সরেরাহ প্রনয়াজন।

7  মবশুদ্ধর্রণ গ্্যডাস (Purging Gas):

 শটেইননলস নটেনলর সমস্ত নসনগেল   ঝালাই  করার খাজঁ 
জনয়ন্টগুনলনক একটট ননল্্রিয়  ো আ্ ্বন ্্যাস ে্যাক 
শশাধননর সানে রুট  পানসর মাধ্যনম ওনয়্ডি  করা  হয়।

 শটেইননলস নটেনল ওনয়ন্ডির রুট পাস ততনর করার সময়, 
ওনয়্ডিনমনন্টর নপছননর অংনশ োকা োতাস ওনয়্ডিনক  
কলনুসত কনর।

মূল (বীডর নীয়চ) অল্সিয়ডশন এবং জয়়েয়ন্টর 
প্রডাচীয়রর মভতয়র মিউশয়নর অভডাব মোরডাি র্রয়ত, 
এই অঞ্চল মোেয়র্ বডা়েযু়র্  বমহস্কডার  র্রয়ত হয়ব। 
এই ব্যডার্সডাইড সুরক্ষডার জন্য আগ্ ্কন সবয়চয়়ে 
মোবমশ ব্যবহৃত গ্্যডাস।

 নাইন্রানজনও ে্যাকআপ ্্যাস ে্যেহার করা শযনত পানর। 
আ্ ্বন ে্যাকআপ ্্যাস  ননয়ত্ন করা প্রনয়াজন।

সুরক্ষা. শফ্ানরট শরিার শটনেল-১ এর জন্য।

8  ওয়়েল্ল্ং   শল্তি উৎস (Welding power source):

 সাধারনত, ডাইনরক্ট কানরন্ট ইনলনট্াড শনন্টটভ (DCEN) 
শপালানরটট ড্রনুপং তেনশষ্ট্যযুক্ত  ঝালাই  পাওয়ার সাপ্াই 
(শভাল্ট-অ্যাম্ম্য়ার) ো শটেইননলস নটেনলর GTAW এর 
জন্য একটট ধ্রুেক কানরন্ট আউটপুট সহ ে্যেহৃত হয়।

মোটেইনয়লস মটেয়লর এর্টট উচ্চ তবি্ুযমতর্ 
প্রমতয়রডায়ির এবং হডালর্ডা ইস্পডায়তর মোচয়়ে র্ম 
তডাপ পমরবডামহত হ়ে। অতএব, মোটেইনয়লস 
মটেয়লর তডায়রর জন্য এর্ই আর্ডায়রর হডালর্ডা 
ইস্পডাত তডায়রর তুলনডা়ে প্রডা়ে 20% র্ম র্ডায়রন্ট 
প্রয়়েডাজন।

 সনে ্বাত্ম েত্বমান শরঞ্জ সারেী 1 এ শিওয়া হনয়নছ।

9  পমরষ্ডার র্রডার ব্যবস্ডা (Purging arrangement): 
(মচত্র 7)

  ঝালাই শুরু করার আন্, জনয়নন্টর নভতনর অল্ক্সডাইল্জং 
পদ্ধনতনত  োযু়মণ্ডল ননমূ ্বল করার জন্য  পয ্বাপ্ত  সরঞ্জাম 
নিনয় পনরস্কার করা উনচত। পিনক্ষপ ননম্নরূপ:

a  ে্যাক-পুনরংনয়র জন্য 99.99% আ্ ্বন ে্যেহার করুন।

b  মানস্কং শটপ দ্ারা ওনয়্ডি জনয়ন্টটটনক শেনক নিনত হনে।  
এেং নসল করুন।

c   ননল্চিত করুন শয ্্যাস শভনন্টং অনরনিনস ইনপুট 
সাইনডর সমান ো তার শচনয় শেনশ প্রোহ ক্ষমতা রনয়নছ, 
প্রায় শনূ্য অভ্যন্তরীে শশাধন ্্যানসর চানপর ননচিয়তার 
মাধ্যনম প্রনয়াজন।

d  প্রনত নমনননট 20 নলটার প্রোহ হানর আ্ ্বন ইনপুট করুন।

e   ঝালাই  শুরু করার আন্ সম্েূ ্ব পনরষ্ার করার পর ্ ্যাস 
প্রোনহত সময় েজায় রাখনত হনে ।

f  ে্যাকআপ ্্যাসটট অেশ্যই একটট ননম্ন নেন্রু মাধ্যনম   
প্রনেশ করা উনচত, োয়ুমণ্ডলনক উপনরর নিনক স্ানচু্যত 
করনত এেং  ঝালাইনয়র জনয়নন্টর োইনরর নেন্নুত 
োকঁাননা উনচত।

10 অল্সিয়জন স্তর পমরমডাপ (Oxygen level measure-
ment):

মভতয়র অল্সিয়জয়নর অনুমমতয়যডাগ্্য স্তরমূল 
এলডার্ডা 1% এর র্ম হয়ত হয়ব।

 ঝালাই -্্যাস অল্ক্সনজন নেনলেেক দ্ারা পনরমাপ 
সম্ািন করুন এেং এটট শরকড্ব করুন। প্রোহ হার এেং 
ফ্ানশং সময় োড়ান, যনি অল্ক্সনজন নেেয়েস্তুর একটট 
অগ্হেনযা্্য সীমা সহ জনয়ন্ট পাওয়া যায় তনে অেশ্যই 
শচনকংনয়র পুনরােত্ৃনত করুন। উচ্চ স্তনরর অল্ক্সনজন 
সামগ্ীর শক্ষনত্, নসনলন্ানর োকা আ্ ্বনন ্্যাসনক  
অল্ক্সনজননর  মাধ্যনম পনরমাপ  করুন।

11   ঝডালডাই  ক্রম (Welding Sequence)

1  ওনয়ল্্ডিং অপানরশন শুরু করার আন্  ঝালাই পদ্ধনতনত 
প্রিত্ মান শেনক ্্যাস প্রোনহর হার কনমনয় নিনত হনে। ।

2  আক্ব শুরু করার জন্য উচ্চ নরিনকানয়ল্সি ে্যেহার করুন 
এেং ওনয়্ডি টট টাংনটেন দ্ারা িনূেত হওয়ার সানে সানে 
শুরু হওয়া স্ক্যাচ এনড়নয় চলুন।

3  জনয়নন্টর চারপানশ  ঝালাই শয়র অগ্্নতর টিক আন্  
ঝালাইনয়র সময় এই আলনটপগুনল সনরনয় শিলুন, যানত 
রুট শখালার মাধ্যনম ্্যানসর ক্ষনত এেং োয়ুমণ্ডলীয় িেূে 
কম হয়।

4  যখন রুট পাসটট  ঝালাই   করা হয়, তখন ট্যাক ওনয়্ডিনক 
অেশ্যই ওনয়ল্্ডিং  শয়র একটট অংশ হনত ো সম্ূে ্বভানে 
মুনছ শিলার জন্য অেশ্যই নমনরেত করুন। 5 টচ্বটট 
সােধানন পনরচালনা করুন যানত টংনটেন ইনলনট্াড 
িনূেত না হয়।
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6  শটেইননলস টেটীল ওনয়ল্্ডিং   শেনক সে ্বানধক ইন্টারনপাজ 
তাপডাইনমসিন  175ºC েজায় রাখনত হনে । উচ্চ ঘেূ ্বননর 
্নত োঞ্ছনীয়, যা তাপ ইনপুট কমানে, কাে ্বাইড েটৃষ্টপাত 
হ্াস করনে এেং নেকৃনত কনমনয় শিনে।

7  ওনয়ন্ডির মুখটট নকছুটা উত্ল হওয়া উনচত এেং 
শল্ক্তেলৃ্দ্ধটট শপ্নটর পনৃষ্ঠর উপনর প্রায় 1.5 নমনম হওয়া 
উনচত।

8  পনরষ্ার-পনরচ্ছন্নতা অত্যন্ত গুরুত্বপেূ ্ব, কাে ্বন নপক-
আপ, শক্ত হওয়া এেং হট রে্যানকং এড়ানত ওনয়্ডি 
এলাকায় নেনশে মননানযা্ নিনত হনে। শটেইননলস 
নটেনলর তানরর ব্াশ নিনয় তানরর ব্ানশং করা উনচত।

9  ননল্চিত করুন শয ওনয়ল্্ডিং   শশে হওয়ার পনর পনরষ্ার 
করার োধঁগুনল সরাননা হনয়নছ৷

  ঝালাইনয়র তানপর কারনে পুনড় যাওয়া প্রনতনরাধ করার 
জন্য শুদ্ধকরে োধঁটট জনয়ন্ট শেনক যনেষ্ট িনূর অেস্ান 
করুন। (নচত্ 8)

12 মোপডাটে ওয়়েল্ল্ং   পমরষ্ডার (Post weld Cleaning):

 উপািাননর জারার তেনশষ্ট্য গুনল পুনরুদ্ধার করার জন্য 
পনৃষ্ঠর ত্রুটটগুনল সরান। নকছু খুতঁ  করা সহনজ িরূ করা 
হয় শযমন ওনয়্ডি ধাতুনত ওনয়্ডি স্্যাটার এেং স্্যা্।  
ঝালাই এেং তাপ প্রভানেত অঞ্চনলর ভারী অল্ক্সনডশন, 
ওনয়ল্্ডিং   শেনক আপত্নতকর পনৃষ্ঠর নেেে ্বতা নপকনলং 
এেং প্যানসনভশন  নচনকৎসার মাধ্যনম সনে ্বাত্মভানে 
অপসারে করা হয়।

13 মপমলং এবং প্যডামসয়ভশন (Picking and passivation):

 নপকনলং হল রাসায়ননক উপানয় শজাড় ধাতুর পষৃ্ঠ শেনক 
অক্সাইড নিল্ম অপসারে। হাইনরোি্লনুরক (HF) এেং 
নাইট্রক (HNO3) অ্যানসড। 5% নাইট্রক অ্যানসড র্দেে 
প্রস্তুত করনত, 50ml অ্যানসড 1 নলটার িান্া জনল শমশান। 
সে ্বিা জল শযা্ করুন। অ্যানসড প্রনয়ান্র সময় সে ্বানধক 
শযা্ানযান্র সময় 30 নমননট অ্যানসড প্রনয়ান্র আন্ 
এেং পনর জল প্রনয়া্ করুন।

14 চডাকু্ষষ পমরিশ ্কন (Visual Inspection)

 সম্ূে ্বতা, অনতনরক্ত শল্ক্তেলৃ্দ্ধ এেং আন্ারকাটটং এর 
প্রমানের জন্য সমস্ত ওনয়ন্ডির চাকু্ষে পরীক্ষা করুন (নচত্ 
9)।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডামিত 2022) - অনুশীলনী 1.6.90
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C G & M অনুশীলনী 1.6.91
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস টডাংয়টেন আর্্ক ওয়়েল্ল্ং                                           

মোটেইনয়লস টেটীল শীয়ট মিয়লট ওয়়েল্ টট জয়়েন্ট 1.6 mm - অবস্ডান ফ্্যডাট 1F(Down 
hand) (GTAW - 06) (Fillet weld Tee joint on stainless steel sheet 1.6mm - position 
flat 1F (GTAW - 06)
উয়দেশ্য : এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
•  অঙ্কন অনুযডা়েী প্রস্তুত, মোসট এবং ট্যডার্ ওয়়েল্
•  ফ্ডাট মোপডাল্জশন  ঝডালডাই   বীড   জমডা র্রুন
•  পমরষ্ডার এবং জব চডাকু্ষষ পমরিশ ্কন র্রুন
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র্ডায ্ক প্রণডালী (Job Sequence) 

1  অঙ্কন অনুযায়ী শীট প্রস্তুত এেং প্রান্ত পনরষ্ার করুন।

2  শটেইননলস নটেনলর তানরর ব্াশ ে্যেহার কনর পষৃ্ঠগুনল 
পনরষ্ার করুন৷

3  ওনয়ল্্ডিং শটনেনল একটট ‘টট’ জনয়নন্টর আকানর শীট শসট 
করুন।

মনরডাপত্ডা সরঞ্ডাম পমরিডান র্রুন।(Wear safety 
equipments)

4  আ্ ্বন ্্যাস নিনয় GTA ওনয়ল্্ডিং প্্যান্ট শসট করুন।

5  1.6 mmf ইনলনট্াড (Tungsten) ননে ্বাচন করুন এেং 
2mmf নিলার রড (Filler Rod) এেং ইনলনট্াড টটপটট DC 
এর জন্য গ্াইন্  করুন।

6 শমনশননর নেিু্যতপ্রোহ 60 amps 90 amps শসট করুন।

7  জে  শসটটং করার পর ট্যানকং করুন।

8  টট জনয়ন্ট নহসানে  ঝালাইনয়র অংশ   শটনেনলর উপর 
টুকরা রাখনত হনে .

9  সানপাট্ব ে্যেহার কনর টুকরাগুনলানক অেস্ানন ধনর 
রাখনত হনে ।

10  ্ ্যাপ ছাড়াই অনুভূনমক স্ানন উল্লম্ অংশনেনশে লম্ 
ননল্চিত করুন।

11  একটট  ্রাই স্কয়ার (Try Square) নিনয় পরীক্ষা করুন.

12  উভয় প্রানন্ত এেং শকন্রে জনয়ন্টটটনক ট্যাক-ওনয়্ডি 
করুন।

13  ভ্রমননর নিনকর নিনক টচ্ব লম্ালনম্ভানে শজাড়া এেং 
টানানগেনলর নিনক (15-30°) ধনর রাখনত হনে ।

14  একটট আক্ব মারুন এেং একটট পুডল (Puddle) স্াপন 
করুন। ননল্চিত করুন শয পানশর শিয়ালগুনল ‘টট’ 
জনয়নন্টর মূনল ্নল শ্নছ।

15  নিলার রডটট ট্যানপং শমাশনন শযা্ করুন, যখন আপনন 
নিলার শমটালটট প্রত্যাহার করনেন তখন টচ্বনক অগ্সর 
করুন।

16  মনন রাখনেন, তারটট শতালার সময়, তারটটনক 
প্রনতরক্ষামূলক ্্যাস নশন্ডি রাখনত হনে ।

17  ওনয়ল্্ডিং েীড সম্ূে ্ব  িান্া করুন।

িক্ষতডা ক্রম (Skill sequence)

মোটেইনয়লস টেটীল শীয়ট মিয়লট ওয়়েল্ টট জয়়েন্ট 1.6 মমমম - অবস্ডান ফ্্যডাট 1F 
(Down hand) (Fillet weld Tee joint on stainless steel sheet 1.6mm - position flat 
1F (GTAW - 06))
উয়দেশ্য : এটট আপনানক  সাহায্য করনে
• অঙ্কন অনুযডা়েী প্রস্তুত, মোসট এবং ট্যডার্ ওয়়েল্।

‘টট’ জনয়নন্ট - ধাতুর পুরুত্ব নননে ্বনশনে নিলার ধাতুর  
প্রনয়াজনীয়তা।

একটট ননয়ম নহসানে, নিলনলট (Fillet) জনয়ন্টগুনলর উভয় 
পানশ  ঝালাই করা উনচত।

সীনমর উপর নিনয় যাওয়ার সংখ্যা ননভ্বর করনে উপািাননর 
শেধ এেং প্রল্রেয়ায় ততনর করা  ঝালাইনয়র আকানরর উপর। সটিক ্্যাস প্রোনহর জন্য সুপানরশগুনল অনুসরে করুন, 

অন্যোয় নশল্্ডিং ্্যাস কায ্বকর হনে না।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডামিত 2022) - অনুশীলনী 1.6.91
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245C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডামিত 2022) - অনুশীলনী 1.6.91
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C G & M অনুশীলনী 1.6.92
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস টডাংয়টেন আর্্ক ওয়়েল্ল্ং                                           

অ্যডালুমমমন়েডাম পডাইয়পর উপর পডাইপ বডাট জয়়েন্ট মিফ্ডাট মোপডাল্জশন 50mmx3mm 
WT 1G (GTAW - 07) (1G) (Rotation weld) (Pipe butt joint on Aluminium pipe 
φ50mmx3mm WT in flat position 1G (GTAW - 07) (1G))
উয়দেশ্য : এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
•  অঙ্কন অনুযডা়েী জব প্রস্তুত র্রুন
•  রুট গ্্যডাপ এবং ট্যডার্ ওয়়েল্ মোসট র্রুন
•  ডডাউন ও়েডাড্ক ওয়়েল্ল্ং ব্যবহডার র্য়র ওয়়েল্  জব জমডা র্রুন
•  পমরষ্ডার এবং  ঝডালডাইয়়ের  ত্রুটটটট চডাকু্ষষ পমরিশ ্কন র্রুন
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র্ডায ্ক প্রণডালী (Job Sequence) 

1  প্রিত্ ডাইনমসিন  অনুযায়ী অ্যালুনমননয়াম পাইপ শকনট 
প্রস্তুত করুন।

2  একটট Vee লিক-এনগেল শলাহার সাহানয্য ট্যাক ওনয়ন্ডির 
জন্য প্রস্তুত করুন ,পাইপগুনলনক ফ্াট শপাল্জশন (োট)
(Butt) সানরেদ্ধ করুন। 

3  1200 এ জনয়ন্টগুনলানত ট্যাক করুন0ঘূে ্বন দ্ারা এেং 
tacking সম্ূে ্ব করুন।

4  ননম্নমুখী  ঝালাই অেস্ান েজায় রাখনত শরালার টে্যান্ 
ে্যেহার করুন।

5  ভাল শজাড় িলািনলর জন্য অনভন্ন ্নতনত পাইপ 
শঘারান।

6   পাইপ শঘারাননার আন্ ঝালাইনয়র পরেততী অংশ সম্ূে ্ব 
করা িরকার।

7  জনয়ন্ট পুনরাপুনর  ঝালাই না হওয়া পয ্বন্ত উপনরর 
পদ্ধনতটট পুনরােত্ৃনত করুন।

8  ঘূে ্বন নিক্সচার শেনক জে (workpiece) সরান.
9   ওনয়ল্্ডিং েীড (Bead) পনরষ্ার এেং ননখুতঁ পনরষ্ার 

করুন।

িক্ষতডা ক্রম (Skill sequence)

অ্যডালুমমমন়েডাম পডাইয়পর উপর পডাইপ বডাট জয়়েন্টমিফ্ডাট মোপডাল্জশন 50mmx3mm 
WT 1G (GTAW - 07) (1G) (Pipe butt joint on Aluminium pipe φ50mmx3mm WT 
in flat position 1G (GTAW - 07) (1G))
উয়দেশ্য : এটট আপনানক  সাহায্য করনে
• ফ্্যডাট 1G অবস্ডায়ন অ্যডালুমমমন়েডাম পডাইপ বডাট জয়়েন্ট প্রস্তুত র্রুন এবং ওয়়েল্  র্রুন।

পাইপ ওনয়ল্্ডিং হল একটট অত্যন্ত িক্ষ  ঝালাই  অপানরশন, 
যার মনধ্য পাইনপর সমানভানে ্নলত প্রান্ত দ্ারা সটিক 
প্রানন্তককরে এেং ভাল অনুপ্রনেনশর িনল জনয়ন্ট গুন্ত 
মাননর হয়।

পাইনপর ে্যাস অনুযায়ী ঘেূ ্বায়মান নিক্সচার ননে ্বাচন করুন।

ঘূে ্বায়মান নিক্সচানর ট্যাক করা পাইপগুনল রাখনত হনে  এেং 
ঘূে ্বননর  নভতনরর ও োইনরর অেস্ান পরীক্ষা করুন।

ভাল শপননন্রশন  এেং পষৃ্ঠ শচহারা জন্য ট্যানক্সর  সটিক ্ লন 
ননল্চিত করুন.

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডামিত 2022) - অনুশীলনী 1.6.92
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C G & M অনুশীলনী 1.6.93
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস টডাংয়টেন আর্্ক ওয়়েল্ল্ং                                           

MS পডাইয়প টট জয়়েন্টমি50mm OD x 3mm WT পল্জশন ফ্্যডাট 1F (GTAW - 08)
(Tee joint on MS pipe φ50mm OD x 3mm WT position flat 1F (GTAW - 08)
উয়দেশ্য : এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
•  অঙ্কন অনুযডা়েী  পডাইয়পর ‘T’ জয়়েন্ট প্রস্তুত র্রুনন
•  রুট গ্্যডাপ এবং ট্যডার্ ওয়়েল্ মোসটটং র্রুন
•  ঘণূ ্কডা়েমডান অবস্ডায়ন  ঝডালডাই   বীড   জমডা র্রুন
•  পমরষ্ডার এবং ওয়়েল্  ত্রুটট পমরিশ ্কন র্রুন।
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র্ডায ্ক প্রণডালী (Job Sequence) 

1   পনরমাপ অনুযায়ী পাইপ কাটা.

হডালর্ডা ইস্পডাত ময়ি্য শডাখডা উপডািডায়নর মডাি্যয়ম র্ডাটডা 
(Cutting of branch components in mild steel)

2  ‘T’ জনয়ন্ট 90০ শকানকৃনত প্রস্তুত করুন0টট. (নচত্ 4)

3   নচত্ অনুযায়ী পাইপ কাটুন এেং উন্নয়ন নচনহ্নত করুন।

4  পাইনপর সটিক মাপ ননল্চিত করুন।

5 একটট নেনশে অল্ক্স-িুনয়ল ্্যাস শপ্রািাইনলং শমনশনন 
হালকা ইস্ানতর   পাইপ কাটা  হল। শযখানন এই ধরননর 
সরঞ্জাম পাওয়া যায় না, শসখানন নচত্ 4-এ শিখাননা 
শটমনপ্ট নচত্ এেং স্কাইোর ো পনয়নন্টড চক ে্যেহার 
কনর আউটলাইন নচনহ্নত কনর শাখা ততনর করা শযনত 
পানর এেং তারপনর শকন্রে পাল্ঞ্চং  করা হয়। তারপর 
ম্যানুয়ানল চানলত ে্যেহার কনর নচনহ্নত আউটলাইনন 
শকনট শাখা ততনর করা শযনত পানর। অল্ক্স-জ্বালানন ্্যাস 
কাটার সরঞ্জাম প্রনয়াজন।

6  কাটটং প্রান্তগুনল নডোর  (Deburr) এেং   িাইল (File) 
করুন৷

7   পাইনপর পষৃ্ঠ  এঅক্সাইড পনরষ্ার করুন।

8  90 শকানে প্রধান পাইনপর সানে শাখা পাইপ শসট করুন 
এেং সানরেদ্ধ করুন0. (নচত্ 5)

9  নেকৃনত (Distortion) ননয়ন্ত্রে করনত এেং শপননন্রশন  
শপনত 2 নমনম মূল ্্যাপ  নিনয় জনয়ন্টটটনক ট্যাক-ওনয়্ডি 
করুন। (নচত্ 5)

10 ‘টট’ জনয়নন্ট ওনয়ল্্ডিং   করার সময় টচ্ব এেং নিলার তানরর 
শহরনির সটিকভানে অনুসরে করা উনচত। (নচত্ 7)

11  ওনয়্ডি  এেং জনয়ন্ট সম্ূে ্ব  পনরষ্ার করুন।

12 পাইনপর নভতনরর ও োইনরর েীড (Bead) চাকু্ষে পনরিশ ্বন 
করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডামিত 2022) - অনুশীলনী 1.6.93
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িক্ষতডা ক্রম (Skill sequence)

MS পডাইয়প টট জয়়েন্টমি50mm OD x 3mm WT পল্জশন ফ্্যডাট 1F (GTAW - 08) 
(Tee joint on MS pipe φ50mm OD x 3mm WT position flat 1F (GTAW - 08)
উয়দেশ্য : এটট আপনানক  সাহায্য করনে
• ফ্্যডাট অবস্ডায়ন এমএস (M.S) পডাইয়পর উপর পডাইপ  ‘T’ জয়়েন্ট প্রস্তুত র্রুন এবং ওয়়েল্  র্রুন।

সমস্ত পাইপ   ঝালাইনয়র একটট অসুনেধা হল ঝালাই শশে 
হওয়ার পনর পাইপ/টটউেগুনলর নেকৃনত ো নেকৃতকরে। 
একটট, নেকৃনত কমানত প্রনতনরাধ করার জন্য খুে ঘন 
ঘন ে্যেহৃত পদ্ধনত হল ঝালাই  করার সময় পাইপ ো 
টটউেগুনলনক নিক্সচানর আটনক রাখা এেং এটটনক িাণ্ডা 
করার আন্। clamps অপসারে করা হয়।

এছাড়াও, শযনহতু শজানড়র মূল  প্রনেশদ্ার শনই , শসনহতু 
অভ্যন্তরীে পষৃ্ঠটট প্রোনহত তরনলর সংস্নশ ্ব রনয়নছ িনল।

শপননন্রশন  মান উচ্চ হয় এেং  িুটট সাধারে পাইপ  ঝালাইনয়র 
েীনডর ত্রুটট অত্যনধক শপননন্রশন  এেং শপননন্রশননর  
অভাে।শিখা যানয় টটউে ে্যেহার করার আন্ এই ত্রুটটগুনল 
অেশ্যই শমরামত করা উনচত।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডামিত 2022) - অনুশীলনী 1.6.93
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C G & M অনুশীলনী 1.6.94
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস টডাংয়টেন আর্্ক ওয়়েল্ল্ং                                           

মোলৌহঘটটত এবং অ মোলৌহঘটটত িডাতুর উপর প্ডাজমডা মোসডাজডা (Straight)র্ডাটডা (PAC - 
01) (Plasma straight cutting on ferrous and non-ferrous metal (PAC - 01))
উয়দেশ্য : এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
•  মোপ্য়ট র্ডাটটং লডাইন মচমনিত র্রুন
•  মোসডাজডা র্ডাটডা জন্য জবমডালডা মোসট র্রুন
•  প্রডান্তগুমল পমরষ্ডার র্রুন এবং ত্রুটটগুমল সটঠর্ পমরিশ ্কন র্রুন।
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র্ডায ্ক প্রণডালী (Job Sequence) 

7  একটট শপাটে-শফ্া সানক্বট প্রিান করুন, শপাটে-শফ্া 
োযু়  চলাচনলনর সময় শ্র্ারটট অল্প সমনয়র জন্য িাণ্ডা 
করুন।পনর  অনেলনম্ কাটা  অংশ যতটা কাটঁা হনয়নছ 
তারপর োনক আোর শুরু করা শযনত পানর।

8  কাটটংনয়র ্নত সে ্বানধক করনত, সমস্ত উপািান শেনধর 
জন্য আপনার পাওয়ার  উৎসনক সম্ূে ্ব আউটপুনট 
পনরেত করার পরামশ ্ব শিওয়া হয়।

যেডাযে মনরডাপত্ডা পদ্ধমত (Proper safety procedures)

প্াজমা কাটার শযনকান প্রনয়ান্র শক্ষনত্ ননরাপত্া 
পদ্ধনতগুনল অেশ্যই ঘননষ্ঠভানে অনুসরে করুন।

1  উচ্চ শভানল্টজ(High voltage), শব্দ(Noise), 
তাপডাইনমসিন , িাহ্য পিাে ্ব, শধাযঁ়া , অনতনেগুনন 
নেনকরে, এেং ্নলত ধাতু সহ প্রল্রেয়াটটর সানে জনড়ত 
সম্াে্য নেপিগুনল সম্নক্ব  সনচতন োকা উনচত।

িক্ষতডা ক্রম (Skill sequence)

মোলৌহঘটটত এবং অ মোলৌহঘটটত িডাতুর উপর প্ডাজমডা মোসডাজৎ।(Straight) র্ডাটডা (PAC 
- 01)(Plasma straight cutting on ferrous and non-ferrous metal (PAC - 01))
উয়দেশ্য : এটট আপনানক  সাহায্য করনে
• র্ডাটডা এবং মোলৌহঘটটত এবং অ মোলৌহঘটটত িডাতুর উপর প্ডাজমডা মোসডাজডা (Straight) র্ডাটডা অনুশীলন.

1  প্াজমা কাটার পাইলট আক্ব শুরু করার পদ্ধনত হল “উচ্চ 
নরিনকানয়ল্সি টোট্ব ” ো “কন্ট্যাক্ট টোট্ব ” প্রযুল্ক্ত ে্যেহার  
করনত হনে। আপনন যনি শটনলনিান, কম্ম্উটার, 
নসএননস শমনশন ো অন্যান্য ইনলক্রননক সরঞ্জানমর কানছ 
প্াজমা কাটার ে্যেহার করার পনরকল্পনা কনরন, তনে 
শজনন রাখনত হনে  শয উচ্চ নরিনকানয়ল্সি (এইচএি(H.P)) 
প্রায়শই ইনলক্রননক ননয়ন্ত্রনে হস্তনক্ষপ কনর।

2  সম্াে্য এইচএি সমস্যা এড়ানত, সমস্ত শমনশনন পনরনচনত 
টোট্ব নডজাইননর তেনশষ্ট্য  হল যা হস্তনক্ষনপর কারে হয় 
না,  তাহা শুরু করার পদ্ধনত একটট িৃশ্যমান পাইলট আক্ব 
ততনর কনর যা আপনানক টচ্বটটনক আরও ভাল ভানে ভানে 
সুস্ ভানে পনরচালনা কনর।

প্রডার্-র্ডাটয়চর্মলটে (Pre cut checklist)

কাটার আন্ পরামনশ ্বর কনয়কটট ননয়মোনলঃ

3  যোযে ননরাপত্া পদ্ধনত অনুসরে করুন এেং ে্যল্ক্ত্ত 
ননরাপত্া সরঞ্জাম পনরধান করুন, -  কাটটং শমনশননর 
ম্যানুয়াল েুনলিট ভানলাকনর পডু়ন।

4  টচ্ব টটপ, ইনলনট্াড এেং োল কাপ পনরিশ ্বন করুন এেং 
জীে ্ব ল্জননসগুনল প্রনতস্াপন করুন৷ জীে ্ব অংশগুনলর 
দ্ারা সষৃ্ট িুে ্বল কাটটংনয়র কায ্বকানরতা (এেং অপানরটনরর 
হতাশা) এড়াননার জন্য  প্রাকটটস করুন।

5  কনম্প্রসার ো শোতল শ্নজ ্্যাস/োযু়র আক্ব পরীক্ষা 
করুন।

6  প্াজমা শমনশন চালু করুন।

7  অ্যানম্নরজ কনট্াল শসট করুন (সাধারেত সে ্বানধক) 
এেং োয়ু আক্ব পরীক্ষা করুন।

8  শযখানন আপনন গ্াউন্ লি্যাম্ সুরনক্ষত করার পনরকল্পনা 
করনছন শসখানন জং ো শপইনন্টর শেনক নেরত োকুন। 
এই ধাপটট 12-এম্ শমনশননর সানে গুরুত্বপূে ্ব কারন; 
েহৃত্র ইউননটগুনলর মনতা মনরচা ও রনের মধ্য নিনয় 
্ানড় চালাননার ক্ষমতা তানির শনই।

9  যতটা সম্ে কাটার কাছাকানছ গ্াউন্ লি্যাম্ পানশ রাখুন  
এেং  কানজর পর  তেিু্যনতক  সংনযা্ শুরু করার আন্ 
অেশ্যই পরীক্ষা করুন।   

10  কাটটং পদ্ধনত শুরু করুন।

2  র্ডাটডার মোর্ৌশল (Cutting Sequence)

িডাপ 1: শেস শমটানলর প্রানন্ত রে্যা্ নশ্ডি (Drag shield)  
 রাখনত হনে  ো সটিক টে্যান্অি (Stand off) িরূত্ব  
 ধনর রাখনত হনে  (সাধারেত 1/8 ইল্ঞ্চ)।  টচ্বটট শসাজা  
      নননচর নিনক নননয় যান। (টটপ শটনন নিনল টটনপর   
 কায ্বক্ষমতা কনম যানে)

1  শেস শমটানলর প্রান্তভা্ যতটা সম্ে কাছাকানছ টচ্ব শরনখ 
কাটা শুরু করুন।

2  পাইলট আক্বটট জ্বালাননার জন্য ট্র্ারটট টানুন।

3  কাটটং আক্ব শুরু  করার আন্  জনের  শমটালটটর (Met-
al) কানছ টচ্বটট সরান

4 আক্বটট নীনচর অংনশ প্রনেশ করার জন্য  ওয়াক্বনপনস 
সামান্য অনপক্ষা করুন।

5 ওয়াক্বনপনসর সানে লম্ভানে টরচটট েীর ্নতনত 
সরাননা শুরু করুন। আপনার ্নত নেচার করার জন্য 
ওয়াক্বনপনসর নীনচ স্াক্বগুনল  লক্ষ্য রাখুন। যনি শপ্নটর 
নীনচ স্িুনলগেগুনল িৃশ্যমান না হয়, তাহনল  আপনার টচ্বটট 
ধাতুনত প্রনেশ কনরনন৷ এর কারে আপনার ভ্রমনের ্নত 
খেু দ্রুত ো আপনার অপয ্বাপ্ত আউটপুট অ্যানম্নরনজর 
জন্য কাটটং এ শমটানলর ক্ষয়ক্ষনত শেশী হনে।  

6  শমটাল কাটটং শশে করার পর , টচ্বটটনক সামান্য শকাে 
করুন ো কাটা নসনটেমগুনল সম্ূে ্বরূনপ শশে করনত  
টচ্বটট িাণ্ডা করুন ।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডামিত 2022) - অনুশীলনী 1.6.94
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ট্রগ্ডার আর্্কয়ল আর্্কটট অমবলয়ম্ব শুরু হ়ে।

িডাপ ২: ট্র্ার লক োড়ান, ট্র্ার টটপুন এেং পাইলট আক্ব  
 অনেলনম্ শুরু হয়।

িডাপ 3: কাটটং আক্ব শুরু হনয় শ্নল, ধাতে  শমটানল  টচ্বটট  
 ধীনর ধীনর সরাননা শুরু করুন।

িডাপ 4: আপনার ্নত সামঞ্জস্য করুন যানত স্িুনলগেগুনল  
 ধাতুর মধ্য নিনয় যায় এেং কাটার  সটিক পনরচালনা  
 করুন।

যনি শপ্নটর নীনচ স্িুনলগেগুনল িৃশ্যমান না হয় তনে আক্বটট 
ধাতুনত প্রনেশ করনছ না। এটট টচ্বটট খুে দ্রুত সরাননা, অপয ্বাপ্ত 
অ্যানম্নরজ ো প্াজমা নটেমনক একটট শকানে (সরাসনর নননচ 
নয়) নননি্বশ করার কারনে হনত পানর।  অপনরনত গ্াউল্ন্ংও 
এই সমস্যার কারে হনত পানর।

িডাপ 5:  শমটালটট ক্সটটং পর টচ্বটটনক চূড়ান্ত প্রানন্তর নিনক  
 সামান্য শকাে করুন,  আন্ ট্র্ার    
 ইজারাসম্ূে ্বরূনপ ধাতু  শেনক নেনছন্ন কনরয়া নেরত  
 োকুন।

িডাপ 6: টচ্ব িান্া করার জন্য, ট্র্ার শছনড় শিওয়ার পনর  
 20-30 শসনকনন্র জন্য শপাটে-শফ্া মাধ্যনম োয়ু  
 চানলত  োনক; টটনপনপাটে প্রোনহর সময় ট্র্ার  
 অনেলনম্  চাপ প্রনয়া্ কনর  পুনরায় চালু করুন।

সটিক ্নতনত ঘূে ্বননর করনল কাটার নীনচর অংনশ কম 
রেস সহ একটট খুে পনরষ্ার কাট ততনর হয়, শসইসানে ধাতুর 
সামান্য ো শকান নেকৃনত ঘনট না। ভ্রমনের ্নত খুে ধীর হনল, 
আপনন শয উপািানটট কাটনছন তা হট হনয় শযনত পানর এেং 
আরও রেস জমা হনত পানর। রেস কমানত, ভ্রমনের ্নত 
োড়ান ো অ্যানম্নরজ কমানত হনে (শরট কানটর জন্য)। 
আপনন যখন শকানও শমনশননক তার সে ্বানধক  শরনট োধঁা 
শিন তখনও রেস জমা হয়। এর একমাত্ ননরামধা হল একটট  
অত্যাধুননক প্রযুক্ত নেি্যার েড় শমনশন।

3 গ্ল্জং মোর্ৌশল (Gouging techniques)

টু ্াউজ (Tu gouge)-পুরাননা  ঝালাই   ো অসম্ূে ্বতা িরূ 
করনত - শেস শমটানলর সানে 40 শেনক 45º শকানে টচ্ব ধনর 
রাখনত হনে । 1 শেনক 1-1/2 ইল্ঞ্চ একটট আক্ব তিঘ ্ব্য স্াপন 
করুন এেং টচ্বটটনক ধাতু জনুড় সরান, টনচ্বর ্নত, চানপর 
তিঘ ্ব্য এেং প্রনয়াজন অনুসানর শকাে সামঞ্জস্য করুন। মশাল 

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডামিত 2022) - অনুশীলনী 1.6.94
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শেনক সরাসনর স্াক্বগুনল িনূর রাখনত হনে  এেং একটট পানস 
খেু ্ভীরভানে  ্াউজ (Gouge) করনেন না। প্রনয়াজনন 
একানধক পাস করুন।

ধাতু নছর্দ করনত - একটট ্ত্ব ততনর করা,  এেং ্নত্বর মাধ্যনম  
একটট ভালভ শোকাননা - টচ্বটটনক জনের অংনশ 40 শেনক 
45º শকানে রাখনত হনে । ট্র্ার টটপুন। শমনশনটট কাটটং 
আক্ব শুরু করার পনর, টচ্ব টটপটটনক একটট 90º শকানে 
আনুন এেং আক্বটট শেস শমটালটট নছর্দ করনে। সাধারেত, 
একটট শমনশন তার সনে ্বাচ্চ কাটটং শেনধর অনধ ্বক পয ্বন্ত নছর্দ 
করনত পানর। শল্ক্তশালী শমনশন এক ো িুই শসনকনন্র মনধ্য 
1/4 ইল্ঞ্চ ইস্াত নছর্দ কনর।

আপনন যনি উপযুক্ত প্াজমা কাটার ননে ্বাচন কনরন এেং 
এটটনক সটিকভানে পনরনেো শিন, আপনন েছনরর পর েছর 
ঝানমলা-মুক্ত কম ্বক্ষমতা অনুভে করনত পানরন৷ আসনল, 
প্াজমা কাটার সানে শেনশরভা্ “সমস্যা” অটার নসনটেনমর 
সানে সম্নক্বত (োতাস, শভা্্য র্দে্য), শমনশননর সানে নয়। 
সেনচনয় গুরুত্বপূে ্ব, প্াজমা কাটটং নিনয় কাটা প্রায় প্রনত্যক 
িক্ষ ে্যল্ক্ত প্রযলু্ক্তর সানে জনড়ত োনক। তারা অন্য  কাটটং 
পদ্ধনতনত নিনর শযনত  নননজনক নেচক্ষে েনল মনন কনর না।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডামিত 2022) - অনুশীলনী 1.6.94
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C G & M অনুশীলনী 1.6.95
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস টডাংয়টেন আর্্ক ওয়়েল্ল্ং                                           

মোরল্জটে্যডান্স স্পট ওয়়েল্ল্ং (Resistance spot welding)  দ্ডারডা মোটেইনয়লস মটেয়লর 
শীয়ট ল্যডাপ জয়়েন্ট (R.W - 01) (Lap joint on stainless steel sheet by Resistance 
spot welding (R.W - 01)
উয়দেশ্য : এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
•  মশট  মোর্য়ট  এবং গ্ডাইল্্ডিং  প্রস্তুত র্রুন
•  ল্যডাপ জয়়েন্ট মোসট র্রুন এবং স্পট ওয়়েল্ল্ং মোমমশন পমরচডালনডা র্রুন
•  স্পট ওয়়েল্ল্ং মোমমশন ব্যবহডার র্য়র ল্যডাপ জয়়েন্ট ওয়়েল্ র্রুন
•  পমরষ্ডার এবং ওয়়েল্ল্ং র্ডায়জ চডাকু্ষষ  পমরিশ ্কন র্রুন।
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র্ডায ্ক প্রণডালী (Job Sequence) 

িক্ষতডা ক্রম (Skill sequence)

মোরল্জটে্যডান্স স্পট ওয়়েল্ল্ং দ্ডারডা মোটেইনয়লস মটেয়লর শীয়ট ল্যডাপ জয়়েন্ট  (Lap 
joint on stainless steel sheet by Resistance spot welding (R.W - 01)
উয়দেশ্য : এটট আপনানক  সাহায্য করনে
• স্পট ওয়়েল্ল্ং মোমমশন ব্যবহডার র্য়র SS-এ ল্যডাপ জয়়েন্ট প্রস্তুত র্রুন এবং মোজডাড় র্রুন।

1  অঙ্কন অনুযায়ী   নশয়ানরং শমনশন দ্ারা শীট কাটা হল।

2    ে্ ্বনক্ষনত্র(Square) প্রান্তগুনলনক  িাইল করুন।

3  burr োনল সরান এেং তানরর েুরুশ দ্ারা পষৃ্ঠতল পনরষ্ার 
করুন।

হ্যডা্ডি গ্ডাভস পমরিডান র্রুন ।(Wear hand gloves)

4  ডায়নমনসান ল্যাপ জনয়ন্ট এর  আকানর টুকনরা শসট 
করুন।

5  সটিক স্ট ওনয়ল্্ডিং শমনশন ননে ্বাচন করুন।

6   শসন্টার শকান  টটপ টাইপ কপার ইনলনট্াড ননে ্বাচন কর.।

7  েত্বমান প্রোনহর সময়, শযা্ানযান্র সময়কাল শসট 
করুন।

8   জল্ানহত কুনলং নসনটেম পরীক্ষা করুন।

7  স্ট ওনয়ল্্ডিং শমনশন নিনয় আক্ব প্রনয়া্ কনর জনের 
উভয় প্রানন্ত ট্যাক করুন।

9  সােধানন  ঝালাই (ওনয়্ডি নান্ট) সম্ূে ্ব করুন।

10  পনরষ্ার করুন এেং ত্রুটটপূে ্ব  পনরিশ ্বন করুন।

ল্যাপ জনয়নন্টর আকানর টুকরা শসট করুন।

সটিক স্ট ওনয়ল্্ডিং শমনশন ননে ্বাচন করুন। নচত্ 1

শকন্রে টটপ টাইপ অনুযায়ী তামার ইনলনট্াড ননে ্বাচন করুন।

েত্বমান প্রোনহর সময়, শযা্ানযান্র সময়কাল শসট করুন।

জল কুনলং নসনটেনম পরীক্ষা করুন.

স্ট ওনয়ল্্ডিং শমনশন নিনয় আক্ব প্রনয়া্ কনর জনের উভয় 
প্রানন্ত ট্যাক করুন।

সােধানন ওনয়ল্্ডিং (ওনয়্ডি নান্ট) সমূ্ে ্ব করুন নচত্ 2b 
অনুযায়ী

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডামিত 2022) - অনুশীলনী 1.6.95
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C G & M অনুশীলনী 1.6.96
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস টডাংয়টেন আর্্ক ওয়়েল্ল্ং                                           

মোরল্জটে্যডান্স স্পট ওয়়েল্ল্ং দ্ডারডা শীট মোযডাগ্ র্রডা (R.W - 02) (M.S. Sheet Joining by 
Resistance spot welding (R.W - 02)
উয়দেশ্য : এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
•  মশট মোর্য়ট এবং মপয়ষ প্রস্তুত র্রুন
•  ল্যডাপ জয়়েন্ট মহসডায়ব মোপ্ট মোসট র্রুন
•  স্পট ওয়়েল্ল্ং মোমমশন অপডায়রট র্রুন
•  আর্্ক প্রয়়েডাগ্ র্য়র স্পট ওয়়েল্ল্ং সম্পূণ ্ক র্রুন
•  পমরষ্ডার এবং ওয়়েল্ল্ং জব পমরিশ ্কন র্রুন

র্ডায ্ক প্রণডালী (Job Sequence) 

1  অঙ্কন অনুযায়ী হাত নশয়ানরং শমনশন দ্ারা শীট কাটা 
হল

2  প্রান্তগুনলনক গ্াইল্ন্ং মানশনন শচৌনকা কনর ঘনে ননন

3  শপাড়াগুনল সরান এেং তানরর ব্াশ দ্ারা পষৃ্ঠগুনল 
পনরষ্ার করুন৷

4  অঙ্কন অনুযায়ী ল্যাপ জনয়নন্টর আকানর িুনটা শীট 
শসট করুন।

  হ্যডা্ডি গ্ডাভস পমরিডান র্রুন ।

5  স্ট ওনয়ল্্ডিং শমনশন নিনয় িুই প্রানন্ত ট্যাক করুন।

6  শরখা দ্ারা জনয়ন্ট সম্ূে ্ব করুন
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C G & M অনুশীলনী 1.6.97
ওয়়েল্ডার  (Welder) - গ্্যডাস টডাংয়টেন আর্্ক ওয়়েল্ল্ং                                           

ফ্্যডাট পল্জশয়ন 2 মমমম পুরু র্পডার শীয়ট স্ক়েডার বডাট জয়়েন্ট (1G) (OAW 01) (Square 
Butt Joint on Copper sheet 2mm thick in Flat position (1G) (OAW 01)
উয়দেশ্য : এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
•  অঙ্কন অনুযডা়েী মূল গ্্যডাপ  মিয়়ে ওয়়েল্ মোজডান প্রস্তুত র্রুন
•  গ্্যডাস ওয়়েল্ল্ং এর অগ্ভডাগ্ মিলডার রড ফ্ডাসি এবং গ্্যডায়সর আর্্ক মনব ্কডাচন র্রুন
•  মপ্র-মহট এবং মোপডাটে মহট বজডা়ে রডাখয়ত হয়ব 
•  মূল িডাযঁ়র্ গ্্যডাস ওয়়েল্ল্ং দ্ডারডা মিলডার রয়ডর মডাি্যয়ম গ্মলত আস্তরণ ওয়়েল্ল্ং এর জডা়েগ্ডা়ে  জমডা র্রুন
•  পমরষ্ডার এবং ত্রুটট পমরিশ ্কন র্রুন

র্ডায ্ক প্রণডালী (Job Sequence) 

1  নডঅল্ক্সডাইজড কপার শীনটর পষৃ্ঠ শেনক 
অক্সাইডগুনল সরান।

2  র্দােক/আচার ে্যেহার কনর অন্যান্য অনমধ্য শেনক 
জনয়নন্টর নভতনরর অংশ পনরষ্ার করুন।

3  যনি আচার/র্দােক পনরষ্ানরর জন্য ে্যেহার করা হয়, 
তাহনল ট্যানকর আন্ কপার শীট িুটটনক ভানলাভানে 
ধনুয় শুনকনয় ননন

4  িাইনলং দ্ারা টুকরাগুনলর ে্ ্বাকার নভতনরর প্রান্তগুনল 
মসেৃ কনর ননন।

3অ মোলৌহঘটটত িডাতুর প্রডান্ত প্রস্তুত র্রয়ত 
গ্ডাইল্্ডিং বডা মোপষডার মোমমশন ব্যবহডার র্রয়বন 
নডা।

5  ্্যাস ওনয়ল্্ডিং এর অগ্ভা্ নং 7 এেং 0.15 শকল্জ/
শসনমর মাধ্যনম উভয় ্ ্যানসর মনধ্য চাপ প্রনয়া্ করুন

6  একটট 2.0 নমনম তামা নসলভার অ্যালয় নিলার রড 
ননে ্বাচন করুন।

7 তামা/শরৌপ্য খাি ফ্াক্স ননে ্বাচন করুন।

8  ওনয়ল্্ডিং এর সময় প্রনয়াজনীয় ননরাপত্া অনুসরে 
করুন।

9  একটট সটিক রুট ্্যাপ  নিনয় ো ডাইভারল্জং এর 
মাধ্যনম জে শসট করুন।
ওয়়েল্ল্ং   ট্যডার্ র্রয়বন নডা।
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10  শপ্নটর উভয় পানশ এেং নিলার রনডর উপর শপটে 
আকানর ফ্াক্স প্রনয়া্ করুন।

11  শেস শমটাল দ্য় শক 350 নডনগ্ শসলনসয়ানস নপ্রনহট 
করুন।

12  এনকোনর গ্রুনভ ওনয়ল্্ডিং েীড জমা করুন।

13  উত্ানপর পনর ওনয়ল্্ডিং করুন এেং জনয়ন্টটটনক ধীনর 
ধীনর িান্া করুন।

14  ওনয়ল্্ডিং এেং শপননন্রশন  করা অংনশ ফ্ানক্সর 
অেনশষ্টাংশ পনরষ্ার করুন।

15  ত্রুটটর জন্য ওনয়ল্্ডিং পনরিশ ্বন করুন

16  কনিারভানে ননরনপক্ষ ননউ্রাল নশখা শসট করুন

িক্ষতডা ক্রম (Skill sequence)

ফ্্যডাট পল্জশয়ন 2 মমমম পুরু র্পডার শীয়ট স্ক়েডার বডাট জয়়েন্ট প্রস্তুত র্রুন  (Square 
Butt Joint on Copper sheet 2mm thick in Flat position)
উয়দেশ্য : এটট আপনানক  সাহায্য করনে
• ফ্্যডাট অবস্ডায়ন তডামডার উপর বগ্ ্কডার্ডার বডাট জয়়েন্ট প্রস্তুত র্রুন এবং ওয়়েল্  র্রুন।

প্রান্তগুনল প্রনয়াজনীয় ওনয়্ডি েীনড িাইল করুন। (আকার 1)

্্যাস ওনয়ল্্ডিং এর টনচ্বর অগ্ভা্ নং 5-7 ননে ্বাচন করুন

এর্টট টয়চ্কর অগ্ভডাগ্ এর্ আর্ডার বড় মহসডায়ব 
ব্যবহডার র্রডা উমচত র্ডারন M.S এর সডায়ে তুলনডা 
মূলর্ জয়ব শীট ওয়়েল্ল্ং র্মরয়ল উহডার উচ্চ 
পমরবডামহতডা এবং তডায়পর দ্রুত অপচ়ে হ়ে।

একটট সটিক রুট ্্যাপ  ো একটট diverging এর মাধ্যনম  
জে শসট করার পর (নচত্ 2) ওনয়ল্্ডিং ট্যাক করনেন না।

তডামডার প্রসডারয়ণর ক্ষমতডা উচ্চ গুণডাঙ্ক সম্পন্ন হ়ে 
মোপ্য়টর এটডা diverging মোসট র্রডার আবশ্যর্হডার 
হল 300 মমমম প্রমত 3-4 মমমম। অন্তর, র্ডারণ 
এর্সডায়ে তডামডার শীয়টর মূল গ্্যডাপ  বন্ধ হয়়ে 
যডাও়েডার সম়ে ওয়়েল্ল্ং জয়বর  মবঘ্ন ঘটডা়ে 

শলিা পাইনপর শকাে 60 হওয়া উনচত0- 800 নিলার রনডর 
শকাে 250 এেং 300 পয ্বন্ত শজানড়র  লাইন োকা প্রনয়াজন 
নচত্ 3

সে ্বিা ্নলত পুল এেং নিলার রনডর ড্া োইনরর খানমর 
ছায়ায় শশড েনহভূ্বনতর তলায় ো ছায়ায় রাখুন। ওনয়ল্্ডিং 
অপানরশন শজাড়ার পর  জনের তাপমাত্া েজায় রাখনত 
হনে।

আপনন একটট তামার জনয়ন্ট ওনয়ল্্ডিং করার সময় অন্য 
শলিা পাইপ ে্যেহার কনর জেটট রেমা্ত হট করার জন্য 
একজন সাহায্যকারী িক্ষ নশক্ষক োকা প্রনয়াজন। অন্যোয় 
আপনন আরও শজাড় করার জন্য এন্নয় যাওয়ার সানে সানে 
জনয়ন্টটট প্রারনম্ক নেন্ ুশেনক েল্ঞ্চত হনেন না িাটনলর সটৃষ্ট 
হনে।

জেটট 3000C এ হট করার পনর এেং ধীনর ধীনর িান্া 
হনত করুন। ্্যাস ওনয়ল্্ডিং এর েীড পনরষ্ার করার সময় 
জনয়নন্টর উভয় পানশ ফ্ানক্সর অেনশষ্টাংশগুনল ননখুতভানে 
পনরষ্ার করুন।

োনহ্যক ত্রুটট এেং েীডর আকার এেং শপ্রািাইনলর জন্য 
জনয়ন্টটট চাকু্ষে পনরিশ ্বন করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডামিত 2022) - অনুশীলনী 1.6.97
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C G & M অনুশীলনী 1.7.98
ওয়়েল্ডার  (Welder) - মেরডােত এবং রক্ষণডায়বক্ষণ                                                

তডােডার উপর ‘T’ জয়়েন্ট মেয়ে M.S শীট 2 মেমে পুরু 1F মরেজজং েয়র সেতল 
অবস্ডায়ন (OAW 02) (‘T’ joint on copper to M.S sheet 2mm thick in flat position 
by brazing 1F) (OAW 02)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• প্রস্তুত এবং অঙ্কন অনুযডা়েী জব মসট েরুন
• মিলডার রড টয়্চচের অগ্রভডাগ এবং মশখডা মনব চেডা্চন েরুন
• এেটট টট জয়়েন্ট মরেজজং েরুন
• পমরষ্ডার এবং ওয়়েল্ এর  ত্রুটট পমরদশ চেন েরুন
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েডায চে প্রণডালী (Job sequence)

•  নশয়়ানরং স়াহ়ান্যযে এেং ফ়াইনলং েযেেহ়ার কনর শীট (এমএস 
এেং ত়াম়া) প্রস্তুত করুন।

•  ফ়াইনলং কর়ার পর প্র়ান্তগুনলনক সমনক়ানে ৯০০ প্রস্তুত 
করুন৷

•  নটিনলর ত়ানরর ব়্াশ নিনয় শেস শমট়াল পনরষ়্ার করুন।

•  ওনয়ল্্ডিং শটনেনল Tee জনয়ন্ট নহস়ানে শীট শসট করুন

•  সমস্ত প্রনতরক্ষ়ামূলক শপ়াশ়াক পনরধ়ান করুন ।

•  ধীনর ধীনর নসনলন়্ানরর চ়ানে (O2 এেং C2H2 উভয়ই) 
খুলনত হনে  এেং জনের আক্ক শসট করুন।

•  শীট পুরুত্ব শেনক এক ে়া িুই আক়ানরর অগ্রভ়াগ ননে ্ক়াচন 
করুন।

•  উপ্যুক্ত ফ়্াক্স (শে়ার়াক্স) সহ 1.6 নমনম ø ব়্াস নফল়ার রড 
ননে ্ক়াচন করুন।

•  স়্াক্ক ল়াইট়ার নিনয় শ্ল়া প়াইনপর নশখ়া জ়্াল়ান।

•  স়াম়ানযে অল্ক্সড়াইল্জং নশখ়া শসট করুন।

•  নীনচ শিখ়ানন়া নচত্র অনু্য়ায়ী জনে টযে়াক করুন

• জনয়ন্ট ওনয়ল্্ডিং কর়ার সময় শীট ও নফল়ার ধ়াতু গনলত 
আস্তরে সঠিক হয় জনয়ন্ট সম্ূে ্ক হনল ধ়াতু জম়া করুন।

দক্ষতডা ক্রে (Skill sequence)

তডােডার উপর ‘T’ জয়়েন্ট মেয়ে M.S শীট 2 মেমে পুরু সেতল অবস্ডায়ন মরেজজং েয়র 
(‘T’ joint on copper to M.S sheet 2mm thick in flat position by brazing)
উয়দেশ্য : এঠট আপন়ানক স়াহ়া্যযে করনে
• মরেজজং েয়র তডােডা মেয়ে এেএস শীয়ট ওয়়েল্ টট জয়়েন্ট প্রস্তুত েরুন।

িস্ত়া ে়াষ্ীভেন এড়়ানত অল্ক্সড়াইল্জং নশখ়া শসট করুন।
ত়ানপর ক্ষনত কম়ানত ত়াম়ার প়াতঠটর নিনক নশখ়ানক 
শকন্দীভূত করুন

শব্ল্জং আনস্ত আনস্ত কর়ার পর ি়াণ়্া করুন।
শপ়াড়়া ফ়্াক্স (স্যে়াগ) অপস়ারে করনত হট জল নিনয় ওনয়ল্্ডিং 
েীডঠট পনরষ়্ার করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডামিত 2022) - অনুশীলনী 1.7.98
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C G & M অনুশীলনী 1.7.99
ওয়়েল্ডার  (Welder) - মেরডােত এবং রক্ষণডায়বক্ষণ                                                

তডােডার শীট ‘T’ জয়়েন্ট সহ S.S শীয়ট মসলভডার মরেজজং (OAW - 03) (Silver brazing 
on S.S. sheet with copper sheet ‘T’ joint) (OAW - 03)
উয়দেশ্য : এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• অঙ্কন অনুযডা়েী মলেট প্রস্তুত েরুন
• অঙ্কন অনুসডায়র মলেটগুমলয়ে মসট এবং ট্যডাে জয়়েন্ট েরুন
• মরেজজংয়়ের জন্য ‘T’ জয়়েন্টটটয়ে সেতল অবস্ডায়ন মসট েরুন
• উপযুক্ত পমরেডাণ মিলডার মেটডাল মদয়়ে গ্যডাস ওয়়েজল্ং বীড জেডা েরুন
• পযৃ়ঠের ত্রুটটগুমলর জন্য পমরষ্ডার এবং পমরদশ চেন েরুন।

েডায চে প্রণডালী (Job sequence)
1  নশট (এস.এস. এেং ত়াম়া) প্রস্তুত করুন নশয়়ানরং, 

গ্র়াইল্ন্ং এেং ফ়াইনলং েযেেহ়ার কনর। 

2  ইস়্াত ত়ানরর ব়্াশ দ়্ার়া শেস শমট়াল পনরষ়্ার করুন.

3  ওনয়ল্্ডিং শটনেনল ‘T’ জনয়ন্ট নহস়ানে শীট শসট করুন

4  সমস্ত প্রনতরক্ষ়ামূলক শপ়াশ়াক পনরধ়ান করুন ।

5  নসনলন়্ানরর ভ়ালে খুলুন  (উভয় O2 এেং C2 H2) ধীনর 
ধীনর এেং ওয়়ানক্কং শপ্রশ়ার শসট করুন। 

6  অগ্রভ়াগ ননে ্ক়াচন করুন শীট শেধ শেনক এক ে়া এক়ানধক 
আক়ানরর েড় ননজল েযেেহ়ার করুন

7  40 শেনক 50% রূপ়া এেং 15-25%-15% িস্ত়া ও অেনশষ্ট 
ত়াম়া সহ 1.6 নমনম ø নফল়ার রড ননে ্ক়াচন করুন।

8  স়্াক্ক ল়াইট়ার দ়্ার়া নশখ়া জ়্াল়ান.

9  অল্ক্সড়াইল্জং নশখ়া শসট করুন।

10 নীনচ শিখ়ানন়া নচত্র অনু্য়ায়ী জেঠট টযে়াক করুন (নচত্র 1)

11 জনয়ন্ট সম্ূে ্ক করুন।
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দক্ষতডা ক্রে (Skill sequence)

মসলভডার মরেজজং (Silver brazing)
উয়দেশ্য : এটট  আপন়ানক স়াহ়া্যযে করনে
• SS সহ তডােডার পডায়তর টট জয়়েয়ন্টর উপর মসলভডার মরেজজং।

মসলভডার মরেজজং এর : টযে়াক জনয়ন্টঠটনক সমতল অেস়্ানন 
স়ানপ়ানটর দ়্ার়া ক়াত কনর র়াখুন । (নচত্র 2)
টযে়াক-ওনয়্ডি নফউজ কনর জনয়নন্টর ড়ান হ়ানতর প্র়ানন্ত 
শব্ল্জং শুরু করুন। শ্ল়াপ়াইপঠটনক ে়াম নিনক 60° শেনক 
70° শক়ানে এেং নফল়ার রডঠট ভ্রমনের ল়াইনন 30° শেনক 
40° শক়ানে র়াখনত হনে । . শ্ল়া প়াইপ এেং নফল়ার রড 45 
এ শিখনত হনে0জনয়নন্টর 2ঠট পনৃঠের মনধযে। এঠট রুনটর  
শপনননরেশন  ননল্চিত করনে। গনলত ধ়াতুঠট ঘননঠেভ়ানে শিখুন 
্য়ানত উভয় টুকনর়া শব্ল্জং দ়্ার়া ্যুক্ত হয়। ্যখন গনলত পুল 
ততনর হয় তখন গনলত পুনলর শকনন্দ নফল়ার রড শ্য়াগ করুন। 
নশখ়া (শ্ল়াপ়াইপ) এেং নফল়ার রনডর গনতর মনত়া একঠট 
নপটিননর নিনক স়াম়ানযে নড়়াচড়়া নিনত হনে। ।

শ্ল়াপ়াইপ এেং নফল়ার রনডর ভ্রমনের হ়ার স়ামঞ্জসযে করুন 
্য়ানত মূনল এেং উভয় শীনট সম়ান শপনননরেশন  সুরনক্ষত কর়া 
্য়ায় এেং সম়ান শলগ তিনঘ ্কযের একঠট নফনলট ওনয়্ডি ততনর 
কর়া ্য়ায়।

্চডাকু্ষষ পমরদশ চেন (ম্চত্র 3)

ওনয়ল্্ডিং পনরষ়্ার এেং পনরিশ ্কন করুন

-  সম়ান ওনয়্ডি  আক়ার এেং েীনডর আকৃনত (শল্ক্তেলৃ্ধি 
এেং কনটুযের স়াম়ানযে উত্তল)

-  সম়ান শট়ানয়র তিঘ ্কযে।

-  শক়ান নিদ্র, ও ভ়ারলযে়াপ শনই।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডামিত 2022) - অনুশীলনী 1.7.99
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C G & M অনুশীলনী 1.7.100
ওয়়েল্ডার  (Welder) - মেরডােত এবং রক্ষণডায়বক্ষণ                                                

তডােডার টটউব মেয়ে টটউয়ব মসলভডার মরেজজং (OAW - 04) (Silver brazing on copper 
tube to tube (OAW - 04))
উয়দেশ্য : এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• পডাইয়পর ডগডা গরে েয়র এেটট মবল েুখ ততমর েরুন
•  মরেজজংয়়ের জন্য নয়জল, মিলডার রড, ফ্ডাক্স এবং মশখডা মনব চেডা্চন েরুন
•  মবল েডাউে জয়়েয়ন্ট ট্যডাে েরুন এবং পডাইপ ওয়়েজল্ং মেৌশল ব্যবহডার েয়র জয়়েয়ন্ট মরেজজং েরুন
•  জয়়েন্ট পমরষ্ডার েরুন এবং পৃয়ঠের ত্রুটটগুমল পরীক্ষডা েরুন।

েডায চে প্রণডালী (Job sequence)

1  অঙ্কন অনু্য়ায়ী একঠট ত়াম়ার ঠটউে প্রস্তুত করুন।

2  একঠট ঘণ়্া মুখ নহস়ানে গিন ত়াম়ার প়াইপ প্রস়ানরত.

3  ত়ানরর উনলর দ়্ার়া পনৃঠের অক্স়াইডগুনল পনরষ়্ার এেং 
অপস়ারে করুন।

4  ননজল নং 5 এেং 1.6mmø ফসফর়াস শব়্াঞ্জ ে়া 27-35% 
নফল়ার রড ননে ্ক়াচন করুন।

5  নফল়ার রনড ফ়্াক্স ল়াগ়ান।
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6  অল্ক্সড়াইল্জং নশখ়া শসট করুন।

7  কপ়ার ঠটউেঠট কপ়ার ঠটউনের শেনলর মনুখ শ�়াক়ান এেং 
3 জ়ায়গ়ায় টযে়াক করুন।

8  টযে়াক ওনয়ন্ডিড প়াইপগুনলনক ত়ানির অনক্ষর স়ানে উল্লম্ব 
র়াখনত হনে ।

9  িুঠট টযে়াক ওনয়ন্ডির ম়াঝ়াম়াল্ঝ নেন্নুত শব্ল্জং শুরু করুন 
এেং অনধ ্কক পনরনধ সম্ন্ন brazing পনর প্রেম প়াইনপর 
র়ান সঠিক করুন

10  নদ্তীয় র়ান নহস়ানে প়াইনপর পনরনধর ে়ানক অনধ ্কক শব্জ 
করুন।

11  শ্ল়াপ়াইপ এেং নফল়ার রনডর উপর ফ়্াক্স প্রনয়়াগ কনর 
সঠিক শক়াে েযেেহ়ার কনর শেল মুনখর খ়াজঁ পূরে করুন।

12  ফ়্ানক্সর অেনশষ্ট়াংশ পনরষ়্ার করুন এেং অপস়ারে 
করুন।

13  ে়ানহযেক শজ়াড় ত্রুঠটর জনযে পনরিশ ্কন করুন

দক্ষতডা ক্রে(Skill sequence)

তডােডার টটউব মেয়ে টটউয়ব মসলভডার মরেজজং (Silver brazing on copper tube to 
tube)
উয়দেশ্য:এঠট  স়াহ়া্যযে করনে
• তডােডার নল মেয়ে তডােডার মরেজজং প্রস্তুত েরুন।

তডােডার নল মেয়ে তডােডার মরেজজং

ত়াম়ার ঠটউনের প্র়ান্তঠট হট কনর শেল-ম়াউনের অংশঠট নরম 
করুন। (নচত্র 1)

উত্তপ্ত প্র়ান্তঠট জনল ডুনেনয় অক্স়াইডগুনল সর়ান। (নচত্র 2)

ঘণ়্ার মুখ ততনর করনত একঠট মযে়ান্রেল েযেেহ়ার করুন।  
(নচত্র 3)

মযে়ান্রেল শ�়াক়ান এেং এর নরম প্র়ানন্ত ড়্াইভ করুন

হ়াতুনড় দ়্ার়া ঠটউে. (নচত্র 3)

শেল মুনখর স়াহ়া্যযে ক়ারী অংশ সনরনয় ননন। (নচত্র 4)

অনযে ঠটউেঠট শেনলর মুনখ শ�়াক়ান এেং এঠটনক 3 নিনক টযে়াক 
করুন। (নচত্র 5)

টযে়াক ওনয় ল্্ডিং প়াইনপ সম়ানেশঠট উল্লম্বভ়ানে র়াখনত হনে  
এেং ঠটউনের রঙ পনরেত্কন ন়া হয় ততক্ষৎ প্য ্কন্ত এঠট গরম 
করুন।

নলঠটর নীনচর প্র়ানন্ত ে়াইনরর পনরনধ এেং ত়াম়ার ননলর শেল 
মনুখর নীনচর অংনশর (অে ্ক়াৎ ঘণ়্ার মনুখর ডগ়া) নভতনরর 
পনরনধ দ়্ার়া গঠিত শরখ়ার উপর একঠট প়াতল়া েীড ততনর 
করুন।

টযে়াক ওনয়্ডি 1 শেনক শুরু কনর এেং শেনলর মনুখর অনধ ্কক 
পনরনধ প্য ্কন্ত শশে করুন পনর টযে়াক 2 এেং 3 এর মধযেনেন্নুত 
শশে কনর প্রেম অেস়্ায় নফনর আসুন। (নচত্র 6)

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডামিত 2022) - অনুশীলনী 1.7.100
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গযে়াস অনয়ল্্ডিং েীড পনরষ়্ার করুন।

নডনপ়াল্জট 1 এর সূচন়া নেন্ ুশেনক শুরু কনর এেং নডনপ়াল্জট 
1 এর সম়ানপ্ত নেন্নুত শশে হওয়়া প্য ্কন্ত নদ্তীয় নডনপ়াল্জট 
করুন ্য়া শেনলর মুনখর অেনশষ্ট অনধ ্কক অংশ পনরনধনক 
আেতৃ করনে।

নফল়ার রডঠট প্রতযে়াহ়ার কনর এেং এই ম়াল্জ্কং পনয়ন্টগুনলর 
উপর নশখ়ানক মযে়াননপুনলট কনর উভয় প্র়ানন্ত (অে ্ক়াৎ ট়ানম ্কন়াল 
পনয়ন্ট) নডনপ়াল্জট 2 নডনপ়াল্জট 1 এর স়ানে সঠিকভ়ানে 
নমশ্রে করুন। (নচত্র 6)

ননল্চিত করুন শ্য ওনয়্ডি নডনপ়াল্জট সঠিক শপ্র়াফ়াইনলর 
ম়াধযেনম এেং এঠট সম্ূে ্করূনপ শ�নক র়াখুন এেং রক্ষ়া করুন 
(শেল কনটুযেনরর ে়াইনরর প্র়ান্তঠট শেনশ িনড়নয় নিঠটনয় ন়া ্য়ায়। 
(নচত্র 7)

েীড   এেং জনয়ন্ট পনরষ়্ার করুন এেং ফ়্ানক্সর অেনশষ্ট়াংশ 
পুঙ়্ানুপুঙ্ভ়ানে মুনি শফলুন।

ইউননফম ্ক স়াইনজর জনযে শব্ল্জং নডনপ়াল্জট পনরিশ ্কন করুন 
এেং শব্ল্জং এর  ত্রুঠটঠট হল শপ়ানর়ানসঠট ইতযে়ানি।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডামিত 2022) - অনুশীলনী 1.7.100
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C G & M অনুশীলনী 1.7.101
ওয়়েল্ডার  (Welder) - মেরডােত এবং রক্ষণডায়বক্ষণ                                                

মসআই এবং মরেডাঞ্জ মিলডার রড (OAW-05) মদয়়ে অজক্স অ্যডামসটটমলন ওয়়েজল্ং দ্ডারডা 
ভডাঙ্ডা মসআই মেমশয়নর অংশগুমলর ওয়়েজল্ং মেরডােত েরুন  (Repair welding of 
broken CI machine parts by oxy acetylene welding with CI and bronze filler 
rod) (OAW-05)
উয়দেশ্য: এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• মতল গ্রীস ইত্যডামদ মেয়ে জয়বর টুেরডা পমরষ্ডার েরুন,
• সটিে টয়্চচের অগ্রভডায়গর আেডার ওয়়েজল্ং মিলডার রড এবং ফ্ডাক্স মনব চেডা্চন েরুন
• েডাস্ট আ়েরন মেটডায়লর মশখডা অজক্সডডাইজড মসট েরুন
• পমরষ্ডার েরুন এবং ওয়়েল্য়েয়ন্টর ত্রুটটগুমল পরীক্ষডা েরুন।
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েডায চে প্রণডালী (Job sequence)
•  শতল, গ্রীস, ময়ল়া শেনক ওয়়াক্কনপনসর পঠৃে পনরষ়্ার করুন 

এেং ফ়াইনলং/গ্র়াইল্ন্ং কনর অক্স়াইড সনরনয় শফলুন।

• শলেনটর প্র়ান্তগুনলনক গ্র়াইল্ন্ং চ়াক়ার স়াহ়া্যযে নননয় 
(প়ালনকর প্র়ান্ত শনই) 900 এর অন্তভু্কক্ত শক়ানের একঠট 
নসনগেল Vee ততনর করুন পনর শলেনটর প্র়ান্ত গুনল ধ়ার়ানল়া 
করুন

• অগ্রভ়াগ নং 10 ননে ্ক়াচন করুন।

• রুট র়াননর জনযে 3 mmø এর একঠট নসনলকন শব়্াঞ্জ 
নফল়ার রড এেং 2য় র়াননর জনযে 5mmø ননে ্ক়াচন করুন।

• শব়্াঞ্জ ফ়্াক্স এেং 0.15 kgf/শসনম ননে ্ক়াচন করুন2উভয় 
গযে়ানসর জনযে আক্ক প্রনয়়াগ করুন।

• টচ্ক জ়্াল়ানন়ার আনগ সমস্ত ননর়াপত্ত়া সতক্কত়া ননল্চিত 
করুন।

• একঠট নরম অল্ক্সড়াইল্জং নশখ়া শসট করুন।

• হট নফল়ার রড ডুনেনয় গঁুড়়া আক়ানর ফ়্াক্স প্রনয়়াগ করুন। 
2.5 নমনম একঠট অনভন্ন মূল গযে়াপ  নিনয় জনয়নন্টর উভয় 
প্র়ানন্ত টযে়াক ওনয়্ডি করুন।

• ে়াম নিনকর শকৌশল এেং 3mmø নফল়ার রড েযেেহ়ার কনর 
300 শক়াে়াকৃনত অেস়্ায় শরনখ রুট র়ান ওনয়্ডি করুন

• েীড ততনর কর়ার আনগ নফল়ার ধ়াতু দ়্ার়া ওনয়ল্্ডিং এেং 
মুনখর ওনয়ল্্ডিং ননল্চিত করুন।

• শ্ল়া প়াইনপ েতৃ্ত়াক়ার গনত নিনয় শুধুম়াত্র ওনয়ল্্ডিং  শয়র 
মুখগুনলনক নননস্তজ ল়াল রনঙ হট করুন।

ওয়়েজল্ং   মলডাহডার মরেডাঞ্জ ওয়়েজল্ং   জন্য মবস 
িডাতু গলডায়নডার প্রয়়েডাজন হ়ে নডা।

• রুট র়ান পনরষ়্ার করুন এেং ফ়্াক্স প্রনয়়াগ কর়ার পনর 5 
নমনম নফল়ার রড েযেেহ়ার কনর ২য় র়ান শশে করুন।

• সে ্ক়ানধক 1.5 নমনম শল্ক্তেলৃ্ধি শপনত নফল়ার শমট়াল দ়্ার়া 
জনয়ন্টঠট পূরে করুন

•  ফ়্ানক্সর অেনশষ্ট়াংশ জনয়ন্ট পনরষ়্ার এেং ত্রুঠটর জনযে 
পনরিশ ্কন করুন

• ত়াপ ননয়ন্ত্রে গুরুত্বপূে ্ক। ত়াপ অপ্য ্ক়াপ্ত হনল শব়্াঞ্জ ধ়াতু 
পঠৃে শভজ়া ে়া সঠিকভ়ানে প্রে়ানহত হনে ন়া।

• অনতনরক্ত ত়াপ শব়্াঞ্জ ধ়াতুনক আরও অে়ানধ প্রে়ানহত 
করনে এেং এঠট সহনজ ততনর হনত শিনে ন়া।

দক্ষতডা ক্রে (Skill sequence)

মসআই এবং মরেডাঞ্জ মিলডার রড মদয়়ে অজক্স অ্যডামসটটমলন ওয়়েজল্ংয়়ের েডাি্যয়ে ভডাঙডা 
মসআই মেমশয়নর অংশগুমলর ওয়়েজল্ং মেরডােত েরুন (Repair welding of broken 
CI machine parts by oxy acetylene welding with CI and bronze filler rod)
উয়দেশ্য:এঠট  স়াহ়া্যযে করনে
• ভডাঙডা CI machure অংশগুমল OAW দ্ডারডা প্রস্তুত েরুন।

ে়ানঁকর ম়াধযেনম নেনভল শসট কর়ার পর নফল়ার রনডর শক়ােঠট 
300 শেনক 400 প্য ্কন্ত ে়ানক এেং vee এর উপর নফল়ার রডঠট 
একঠট ঘে়া কম ্ক ওনয়ল্্ডিং র়ান ট়াননত স়াহ়া্যযে করনে
শ্ল়াপ়াইনপ একঠট েতৃ্ত়াক়ার গনত ে়া ঘুনরনয় আননত উহ়ার 
শক়াে়াকৃনত 600 শেনক 700  প্য ্কন্ত র়াখ়া হয়। (নচত্র 1)
প্রেনম 3mmø নফল়ার রড নিনয় একঠট রুট র়ান এেং 
5mmøনফল়াররড নিনয় নফনননশং র়ান ট়ানুন। গঁুনড়়া শব়্াঞ্জ 
ফ়্ানক্সর দ়্ার়া গরম নফল়ার রনডর প্র়ান্তঠট ঘন ঘন ডুনেনয় নিনত 
র়াখুন।
ওনয়ল্্ডিং   শল়াহ়ার শব়্াঞ্জ ওনয়ল্্ডিং  শয় নভত্নতঠট শুধুম়াত্র 
650-এ উত্তপ্ত হয়0নস এেং এঠট গনলত হয় ন়া। ত়াই রুট জম়া 
কর়ার সময় জনয়নন্টর উপনরভ়ানগ নফল়ার শমট়ানলর একঠট 
স্তর নিনয় জনয়ন্ট ের়াের প্র়ায় 20 নমনম প্রনলপ শিওয়়া হয়, 
এঠট ননল্চিত কনর শ্য এঠট সঠিকভ়ানে েন্ধন রনয়নি।
ত়ারপর প্র়ারনভিক নেন্নুত নফনর ্য়ান এেং একঠট সনন্ত়ােজনক 

শজ়াড় ততনর করনত প্য ্ক়াপ্ত নফল়ার শমট়াল শ্য়াগ করুন। রুট 
র়ান সমূ্ে ্ক ন়া হওয়়া প্য ্কন্ত এই পধিনতঠট ক্রম়াগত পুনর়ােত্ৃনত 
হয়।
েীড এেং জনয়নন্টর উভয় প়ানশ ফ়্ানক্সর অেনশষ্ট়াংশগুনল 
পনরষ়্ার করুন।
শজ়ানড়র ত্রুঠট শ্যমন শপ়ানর়ানসঠট, অসম্ূে ্ক শপনননরেশন  
ইতযে়ানির জনযে জনয়ন্টঠট পনরিশ ্কন করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডামিত 2022) - অনুশীলনী 1.7.101
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Fig 3

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডামিত 2022) - অনুশীলনী 1.7.101
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C G & M  অনুশীলনী 1.7.102
ওয়়েল্ডার  (Welder) - মেরডােত এবং রক্ষণডায়বক্ষণ                                                

CI ইয়লয়ট্ডাড SMAW-01 দ্ডারডা ভডাঙডা CI মেমশয়নর অংশগুমলর মেরডােত ঢডালডাই েরডা 
SMAW-01 (Repair welding of broken CI machine parts by CI electrode. SMAW-
01)
উয়দেশ্য : এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• প্রডান্ত প্রস্তুত েরুন, ওয়়েজল্ং মলডাহডার মলেট মসট েরুন এবং ওয়়েজল্ং ট্যডাে েরুন
• জয়়েন্টটট মপ্র-মহট এবং মপডাস্ট মহট েরুন
• ইয়লয়ট্ডাড মনব চেডা্চন েরুন এবং েডায়রন্ট মসট েরুন
• ভডাঙ্ডা অংশ ওয়়েজল্ং  
• বীড প্রস্ডাব েয়র জয়়েন্ট মেয়ে আেচে উপশে েরুন
• ত্রুটটর জন্য জয়়েন্ট পমরদশ চেন েরুন।
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েডায চে প্রণডালী (Job sequence)
• CI ভ়াগে়া নগয়়ার শমর়ামত কর়া

•  ওনয়ল্্ডিং পঠৃে পনরষ়্ার কর়া

•  ক্রযে়াক ল়াইনন নপ্রনহঠটং কর়া

•  ওনয়ল্্ডিং শকৌশল অনু্য়ায়ী ইনলনট়্ানডর শক়াড ননে ্ক়াচন 
কর়া

•  সঠিক ইনলনট়্াড এেং ত়ানরর েযেেহ়া্য ্ক স়ামগ্রী ননে ্ক়াচন 
কর়া

•  ওনয়ল্্ডিং এর অংশ ধীনর ধীনর ি়ান়্া করুন

দক্ষতডা ক্রে (Skill sequence)

মসআই ইয়লয়ট্ডাড দ্ডারডা ভডাঙ্ডা মসআই মেমশয়নর অংশগুমলর মেরডােত (Repair 
welding of broken CI machine parts by CI electrodes)
উয়দেশ্য:এঠট  স়াহ়া্যযে করনে
• উল্লম্ব অবস্ডায়ন এেএস মলেয়ট ‘টট’ জয়়েন্ট প্রস্তুত েরুন।

•  ওনয়্ডি শটকননক

•  অনতনরক্ত হট হওয়়া এড়়ানত একে়ানর শি়াট ওনয়্ডি েীড 
(প্র়ায় 25 নমনম লম্ব়া) প্রস্তুত করুন।

•  অতযেনধক ক়ানরন্ট হনল ওভ়ার-নহঠটং হওয়়ার সভিেন়া 
ে়ানক, সীম়ার মনধযে ক়ানরন্ট/এমনপএস শসঠটং ্যতট়া সভিে 
কম র়াখনত হনে 

•  ভ়াঙ়া টুকনর়াগুনল স়ানরেধি কর়ার পনর টুকনর়াগুনলর মনধযে 
ভ়াল েন্ধননর জনযে ক্রযে়াক ল়াইনন কনয়কঠট ল্ড্ল ে়া গত্ক 
অেশযেই করুন

•  প্রনতঠট েীডনক পনরর প়ানশ চ়াল়ান়ার  পরেততী অেস়্ায়, 
সম়ানভ়ানে ত়াপ এেং উত্নতজন়া িড়়ানত স়াহ়া্যযে কর়ার 
জনযে ফ়াটনলর তিনঘ ্কযের উপর ওনয়ল্্ডিং  গুনলনক স্তব্ধ 
করুন৷ উি়াহরে স্বরূপ, ফ়াটনলর শশে প্র়ান্তঠট ম়াঝখ়ানন 
র়াখনত হনে  ত়ারপর ে়ানক অংশগুনলনক স্তব্ধ করুন,

•  প্রনতঠট ওনয়্ডি নেনডর পরই েল শপইন হ়াতুনড় েযেেহ়ার 
কনর 1-2 নমনননটর জনযে প্রনতঠট ওনয়্ডি শপইননং করুন - 
এঠট ি়ান়্া হওয়়ার স়ানে স়ানে ধ়াতুর সংনক়াচননর ক়ারনে 
আক্ক কম়ানত স়াহ়া্যযে কনর।

•  ্যনি শজ়ানড়র শশেঠট খেু পূে ্ক হয় তনে নকিুট়া গ্র়াইল্ন্ং  
নননত হনে ্য়ানত আপন়ার একঠট আিশ ্ক শজ়ানড়র সঠৃষ্ট হয় 
্য়া স্যে়াগ অন্তভু্কল্ক্তনক উৎস়ানহত করনে ন়া।

•  শশে ন়া হওয়়া প্য ্কন্ত উপনরর পধিনতঠট পুনর়ােত্ৃনত করুন, 
ননল্চিত করুন শ্য জেঠটনত ্যনেষ্ট ত়াপ নপ্রভন কনর

•  স়াইট প্রস্তুনত এেং অনুপনস্ত ি়ানঁতর মনধযে িুঠট সনন্ননহত 
পুনর়া ি়ানঁতর গযে়াপ পূরে করুন (নসল)

•  একঠট নগয়়ার ক়াঠটং নমনলর জনযে একঠট শহ়া্ডি়ার ততনর 
কর়া এেং প্রল্ক্রয়়াকরনের সময় শমনশনন নগয়়ার ্লক এেং 
নগয়়ার ঠিক কর়ার জনযে একঠট অক্ষ শরখ়ার সঠৃষ্ট করুন ।

•  উভয় প়ানশ একঠট নেনশে ক়াট়ার নিনয় েীনডর জম়া 
উপ়াি়াননর নমুন়া ততনর কনর ি়াতঁ নেনশষ্ট শপ্র়াফ়াইল গিন 
করুন।

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডামিত 2022) - অনুশীলনী 1.7.102
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C G & M অনুশীলনী 1.7.103
ওয়়েল্ডার  (Welder) - মেরডােত এবং রক্ষণডায়বক্ষণ                                                

লেডামস্টে ওয়়েজল্ং মেমশয়নর েডাি্যয়ে লেডামস্টয়ের ভডাঙডা অংশ বডা পডাইপ মেরডােত 
েরুন (Repair plastic broken parts or pipes by plastic welding machine)
উয়দেশ্য : এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• লেডামস্টয়ের ওয়়েজল্ং  ম়ের েডাি্যয়ে লেডামস্টয়ের ভডাঙডা অংশ বডা পডাইপ ওয়়েজল্ং   প্রস্তুত েরুন।

েডায চে প্রণডালী (Job sequence)

লেডামস্টে ওয়়েজল্ং  

সংজ্ডা : ত়াপ উৎপ়ািন একঠট ওনয়ল্্ডিং জনয়ননন্ট লে়ানটিক 
শমর়ামত কর়ার জনযে প্রেনম ে়ানম ্ক়ালে়ানটিক পি়ানে ্কর িুই ে়া 
তনত়ানধক পেৃক টুকর়াগুনলর ম়াধযেনম েন্ধন ততনর কর়া হয় 
এেং ওনয়ল্্ডিং এর একঠট সহজ তম পধিনত হনত প়ানর।

•  লে়ানটিকনক একস়ানে আক্ক প্রনয়়াগ কর়ার সময় প্য ্ক়াপ্ত 
আক্ক ননল্চিত করুন।

•  হট কর়া সঠিক গনলত ত়াপম়াত্র়া অজ্কন করুন।

•  শীতল কর়ার সময়, আক্ক মলু্ক্তর আনগ জনয়নন্ট ি়ান়্া 
করুন

•  শপ্রনসং ধ়ানপর সময়, আক্ক প্রনয়়ানগ-প্র়ায়ই উত্ত়াপ এেং 
শীতল উভয় প্য ্ক়ানয় েযেেহৃত অংশগুনলনক সঠিক 
অনভন্য়াজনন ধনর র়াখনত হনে এেং ইন্ট়ারনফস জনুড় 
গনলত প্রে়াহ উন্নত ম়াননর হয়।

•  হট কর়ার প্য ্ক়ায়ঠটর উনদেশযে হল আন্ততঃআেনেক 
নেচু্রেনক একঠট অংশ শেনক অনযে অংনশ শফইং পনৃঠের 
(গনলত নমশ্রে) অনুমনত শিওয়়া হয়।

•  সিযে গঠিত েন্নক িৃঢ় কর়ার জনযে শীতলকরে প্রনয়়াজন, 
এই প্য ্ক়ানয় ক়া্য ্ককর কর়া ওনয়ল্্ডিং শল্ক্তনত উনল্লখন্য়াগযে 
প্রভ়াে শফলনত প়ানর।

দক্ষতডা ক্রে(Skill sequence)

লেডামস্টে মেরডােয়তর প্রস্তুমত (Plastic repair preparation)
উয়দেশ্য:এঠট  স়াহ়া্যযে করনে
• লেডামস্টে ভডাঙ্ডা এবং ওয়়েজল্ং   প্রস্তুত.

লেডামস্টে মেরডােয়তর প্রস্তুমত

লে়ানটিক শমর়ামনতর আনগ জনের জনযে সরঞ্জ়ামগুনল 
সংনশ়াধন কর়া এেং শ্যগুনল লে়ানটিনকর পঠৃেঠট সঠিকভ়ানে 
প্রস্তুত কর়া সরঞ্জ়াম এেং সরঞ্জ়াম

উচ্চ-ম়াননর সরঞ্জ়ামগুনলর শক়ানও প্রনতস়্াপন শনই উচ্চ-
ম়াননর সরঞ্জ়ামগুনল জেঠট দ্রুত এেং নূযেনতম হস্তনক্ষনপর 
স়ানে সম্ন্ন কর়া হনে। প্রনয়়াজনীয় সুরক্ষ়া সরঞ্জ়ামগুনলও 
টিক আপ কর়া একঠট ভ়াল ধ়ারে়া।

শেনশরভ়াগ লে়ানটিক শমর়ামনতর কর়া িরক়ার।

ত়াপম়াত্র়া ননয়নন্ত্রত লে়ানটিক ওনয়ল্্ডিং নকট অগ্রভ়ানগর ম়াধযেনম 
সঠিক ননে ্ক়াচন করুন ।

ওনয়ল্্ডিং   কর়ার জনযে লে়ানটিনকর মনত়া একই উপ়াি়াননর 
লে়ানটিনকর রড েযেেহ়ার করুন।

হ়ানতর সুরক্ষ়ার জনযে  উচ্চ ত়াপ সম্ন্ন ওনয়ল্্ডিং গ়্াভস 
েযেেহ়ার করুন

শচ়ানখর সুরক্ষ়া ওনয়ল্্ডিংএর জনযে উপ্যুক্ত শচ়ানখর স়ােধ়ানত়া 
অেলম্বন করুন

একঠট সমতল পঠৃে এেং পনরষ়্ার পঠৃে সমতল অেস়্ায় শরখ়া 
ক়্ানম্র সনগে সংন্য়াগ করনল ত়াপ প্রনতনর়াধ ক্ষমত়া একঠট 
শে়ান়াস নহস়ানে প়াওয়়া ্য়ায় ে়াযু়চল়াচনলর সময় নকিু লে়ানটিক 
গনল নগনয় িুগ ্কন্ধ িড়়ানত প়ানর। ফনল ভ়াল ে়াযু়চল়াচনলর 
েযেেস়্া ে়াক়া প্রনয়়াজন

পৃঠে প্রস্তুমত

লে়ানটিনকর ওনয়ল্্ডিং পঠৃেঠট পনরষ়্ার এেং ধ্ংস়ােনশে শেনক 
পনরষ়্ার হওয়়া উনচত৷ সেনচনয় শেনশ ি়াগ পনরষ়্ার করনত 
স়াধ়ারে স়াে়ান এেং জল েযেেহ়ার করুন৷ ্যনি একঠট শল্ক্তশ়ালী 
দ্র়ােক প্রনয়়াজন হয়, তনে নমে়াইল ইে়াইল নকনট়ান (MEK) 
েযেেহ়ার কর়ার শচষ্ট়া করুন, তনে শক়ানও নশল্প শল্ক্ত দ্র়ােক 
েযেেহ়ার করনেন ন়া ক়ারে এঠট ক্ষনত করনত প়ানর৷ লে়ানটিনকর 
পঠৃে।
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একঠট হ়ালক়া নগ্রট সযে়ান্নপপ়ার নিনয় শক়ানন়া েযেে়া এেং 
ধ্ংস়ােনশে অপস়ারে করুন পরীক্ষ়ার ম়াধযেনম লে়ানটিক-
ট়াইপ ননধ ্ক়ারে করুন

ওনয়ল্্ডিং একঠট িুনগ ্কর জনযে সঠিক লে়ানটিক-ট়াইপ প়াওয়়া 
অতযে়ােশযেক।

একঠট শি়াট অিৃশযে এল়াক়ায় রনডর শশে ওনয়ল্্ডিং   কনর 
ওনয়্ডি পরীক্ষ়া করুন। এট়া িৃঢ় গত্ক ্যনি সঠিক উপ়াি়ান 
আনি.লে়ানটিক ওনয়ল্্ডিং কর়ার সময় শেশ নকিু নেেয় নেনেচন়া 
করুন। আসুন ত়ানপর জনযে নেনেচন়া কর়া ্য়াক। শ্যমন 
ওনয়ল্্ডিং রড, ওনয়ল্্ডিং েন্কু এেং ওনয়ল্্ডিং নকট।

আপন়ার সভিেত 200 এেং 300 ° C (392 এেং 572 ° 
ফ়ানরনহ়াইট) শরনঞ্জর নীনচ ে়া ত়ার উপনর ত়াপম়াত্র়ার 
প্রনয়়াজন হনে ত়ার ফনল লে়ানটিক ্যনেষ্ট গনল ন়া ে়া লে়ানটিক 
পুনড় ্য়ানে। আপনন নক ধরননর লে়ানটিক ওনয়ল্্ডিং   করনিন 
ত়ার উপর নভত্নত কনর আপন়ার কী ত়াপম়াত্র়া প্রনয়়াজন ত়া 
জ়াননত হনে।

ওনয়ল্্ডিং রড এঠট অতযেন্ত গুরুত্বপেূ ্ক শ্য ওনয়ল্্ডিং রডঠট 
ওনয়ল্্ডিং কর়ার লে়ানটিনকর মনত়া একই উপ়াি়ানন গঠিত হয়। 
ওনয়ল্্ডিং রনডর প্র়ান্তঠট ি়াটঁ়াই কর়া হনয়নি ত়া ননল্চিত কর়াও 
গুরুত্বপূে ্ক ্য়ানত এঠট শপল্সিল পনয়নন্ট আক়ার ধ়ারন কনর।

ওনয়ল্্ডিং েন্কু মযে়ানুয়়াল (হযে়ান্-শহ্ডি) ওনয়ল্্ডিং টুলগুনল 
শি়াট ততনরর জে, নেশি প্রকল্প এেং শমর়ামনতর জনযে েযেেহ়ার 

কর়া হয় এেং এক্সট্রুশন ওনয়ল্্ডিং সরঞ্জ়ামগুনল েযেেহ়ার কনর 
েড় ফযে়ানব্নকশননর জনযে 10 নমনম এর শেনশ শেনধর জনযে 
েযেেহ়ার কর়া উনচত নয়।

একঠট ওনয়ল্্ডিং নকট ও লে়ানটিক ওনয়ল্্ডিং নকট এেং একঠট 
লে়ানটিক শমর়ামনতর নকট একঠট িুি্ক়ান্ত নেকল্প ক়ারে এগুনল 
সমূ্ে ্করূনপ সজ্জিত নকটগুনলর স়ানে ওনয়ল্্ডিংএর নেনভন্ন 
ওনয়্ডি়ার রড লে়ানটিনকর ওনয়ল্্ডিং ঠটপস এেং ওনয়ল্্ডিং 
প্রল্ক্রয়়ায় স়াহ়া্যযে কর়ার জনযে একঠট ল্জওড তেযে প়াওয়়া ্য়ায়৷

C G & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংয়শডামিত 2022) - অনুশীলনী 1.7.103
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C G & M অনুশীলনী 1.7.104
ওয়়েল্ডার  (Welder) - মেরডােত এবং রক্ষণডায়বক্ষণ                                                

PVC েডাত্রডা 150x100x100 এর লেডামস্টয়ের শীট মদয়়ে এেটট লেডামস্টয়ের ট্যডাঙ্ক ততমর 
েরুন (Make a plastic tank with plastic sheet of PVC dimension 150x100x100)
উয়দেশ্য : এই অনুশীলননর শশনে আপনন সক্ষম হনে   
• অঙ্কন অনুযডা়েী লেডামস্টয়ের শীট প্রস্তুত েরুন
•  লেডামস্টয়ের মজডাড় পরীক্ষডার েডাি্যয়ে ব্যডাখ্যডা েরুন
•  তডাপেডাত্রডা পমরসীেডা বজডা়ে রডাখয়ত হয়ব  এবং ওয়়েজল্ং বন্েুটট আয়গ মেয়ে হট েরুন
•  ট্যডাে েরডার পর লেডামস্টয়ের ট্যডায়ঙ্ক ওয়়েজল্ং েরুন  
•  12-মগ্রট স্যডান্ড মপপডার ব্যবহডার েয়র ট্যডাঙ্কটট ওয়়েল্ েরুন
•  পমরষ্ডার এবং জব পমরদশ চেন েরুন

েডায চে প্রণডালী (Job sequence)

• ওয়়েজল্ং এর জন্য পদ্ধমত গুমল মনয়নে মদও়েডা হল

• একঠট ভ়াল ে়ায়ুচল়াচল এল়াক়ায় আপন়ার জনের স়্ান 
শসট আপ করুন

•  স়াে়ান এেং উষ্ণ জল নিনয় ধুনয় লে়ানটিক শেনক শডনব্স 
অপস়ারে করুন

•  আপনন শ্য লে়ানটিকঠট শেনি নননয়নিন ত়া শলনেল করুন

•  একঠট ওনয়ল্্ডিং রড শটটি নকট েযেেহ়ার করুন

•  লে়ানটিক শেনক শ্যনক়ানন়া নপনন্টং শের করনত 80-নরিট 
গযে়ান্নপপ়ার ক়াগনজর টুকনর়া েযেেহ়ার করুন

• অঙ্কন অনু্য়ায়ী লে়ানটিনকর শীট ক়াটুন। 

•  জনয়ন্টগুনলনক ্যে়াস়্ানন ধনর র়াখনত লে়ানটিনকর 
টুকনর়াগুনলনক একস়ানে ক্যে়াম্ করুন এেং শটপ করুন

•  কমপনক্ষ 2-3 নমনননটর জনযে ওনয়ল্্ডিং েন্কুঠট নপ্রনহট 
করুন।

•  প্রস্ত়ানেত ত়াপম়াত্র়া 200°C শেনক 300°C প্য ্কন্ত ে়াক়া 
উনচত

•  লে়ানটিনকর প্র়ান্তগুনলনক টযে়াক-ওনয়ন্ডির ম়াধযেনম  সুরনক্ষত 
করুন

•  ্যখন ে়ানম ্ক়ালে়ানটিকগুনলনক UV-শপ্র়ানটনটিভ আেরে নিনয় 
নচনকৎস়া কর়া হয় ন়া, তখন ত়ার়া আনল়ার রল্মি শশ়ােে 
কনর, ্য়া নেেে ্কত়া ঘট়ায় এেং ত়া ভগুেরত়ার সঠৃষ্ট হয়।

•  সমস্ত পনলনেন উপ়াি়ান, প্রক়ানরর উপর ননভ্কর কনর, 
নকিু ধরনের ফ়াটল শিখ়া ্য়ায়

• একঠট লে়ানটিনকর টযে়াঙ্ক ইনটিল কর়ার একঠট কঠিন অংশ 
প়ার্শ ্কেততী অেস়্ার প্রভ়াে ননধ ্ক়ারে কর়া হয়।লে়ানটিনকর 
টযে়াঙ্ক

•  লে়ানটিনকর টযে়াঙ্ক

• ওনয়ল্্ডিং রনডর প্র়ান্ত ি়াটঁ়ার সময় লে়ায়়ার েযেেহ়ার করুন।

•  েন্নুকর গনতর অগ্রভ়ানগ এ একঠট ওনয়ল্্ডিং রড শ�়াক়ানন়া 
হল

• ধীনর ধীনর লে়ানটিনকর উপর শ্রেড েন্কু সর়ান

• জনয়ন্ট ে়া ফ়াটনলর উপনর প্র়ায় 2.5 শসনম িরূনত্বর মনধযে 
অগ্রভ়াগঠট সুইং করুন।

•  ওনয়ল্্ডিং রডঠটনক একই শক়ানে স়্াপন কর়ার সময় 
েন্কুঠটনক 54-নডগ্রী শক়ানে ক়াত করুন নকন্তু নেপরীত 
নিক শেনক। আপনন ওনয়ল্্ডিং শশে ন়া হওয়়া প্য ্কন্ত এই 
পধিনতঠট পুনর়ােত্ৃনত করুন।

•  লে়ানটিকঠটনক কমপনক্ষ 5 নমনননটর জনযে ি়ান়্া ক্রনত 
হনে। 

• স়ামঞ্জনসযের জনযে, 12-নগ্রট সযে়ান্নপপ়ার নিনয় রুক্ষ 
নশল়াগুনলনক মসেৃ করুন। সযে়াল্ন্ং লে়ানটিক এেং 
জনয়নন্টর ম়াধযেনম সমতল ননল্চিত করুন।

•  এই অপ়ানরশনগুনল সম্ন্ন হওয়়ার পনর, পরেততী আে়ার 
ওনয়ল্্ডিং কর়া শ্যনত প়ানর।

•  লে়ানটিনকর ওনয়ল্্ডিং প্রল্ক্রয়়া একঠট ল়াভজনক উপ়ায় 
ক়ারন একঠট লে়ানটিনকর টযে়াঙ্ক ভ়ানল়া ভ়ানে শমর়ামত 
করনল  অে ্কনননতক এক নিনক প্র্ুযক্ত নেিযে়ার শেনক উন্ননত 
হনে

•  লে়ানটিনকর ওনয়ল্্ডিং্যএর প্রধ়ান সনুেধ়াগুনল হল একঠট 
শক্ত এেং আরও ননর়াপি নসল ্য়া িীঘ ্কস়্ায়ী হনে এেং 
আরও শটকসই হনে।
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