
(i)

ವೆಲ್್ಡ ರ್
WELDER 

NSQF ಲೆವಲ್ - 4

ಟ್್ರ ರೇಡ್ ಪ್್ರ ಕ್ಟಿ ಕಲ್
(TRADE  PRACTICAL)

ಸೆಕ್ಟಿ ರ್ : ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  & ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್

Sector :  Capital Goods & Manufacturing

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

ಡೈರೆಕಟಿ ರೇಟ್ ಜನರಲ್ ಆಫ್ ಟ್್ರ ರೈನಿಿಂಗ್

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ  ಮತ್ತು  ಉದ್ಯ ಮಶರೇಲ್ತೆ ಸಚಿವಾಲ್ಯ

ಭಾರತ ಸಕ್ಕಾರ

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

ಪರೇಸ್ಟಿ  ಬಾಕ್್ಸ್  ನ್ಿಂ. 3142, CTI ಕ್್ಯ ಿಂಪಸ್, ಗಿಿಂಡಿ, ಚೆನ್್ನ ರೈ - 600 032
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(ii)

 
ಸೆಕ್ಟಿ ರ್  : ಕ್್ಯ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್್ಸ್  & ಮ್್ಯ ನುಫ್್ಯ ಕ್ಚ ರಿಿಂಗ್

ಅವಧಿ  : 1 - ವಷ್ಕಾ 
ಟ್್ರ ರೇಡ್ :  ವೇಲ್್ಡ ರ್  -  ಟ್್ರ ರೇಡ್ ಪ್್ರ ಕ್ಟಿ ಕಲ್ - NSQF ಲೆವಲ್ - 4 (ರಿವೈಸ್್ಡ   2022)

ಅಭಿವೃದ್ಧಿ  ಮತ್ತು  ಪ್ರ ಕಟಿಸಿದ 

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

ಪರೇಸ್ಟಿ  ಬಾಕ್್ಸ್  ನ್ಿಂ. 3142, CTI ಕ್್ಯ ಿಂಪಸ್,

ಗಿಿಂಡಿ, ಚೆನ್್ನ ರೈ - 600 032

ಇ-ಮೆಯಿಲ್ : chennai-nimi@nic.in 

ವೇಬ್್ಸ್ ರೈಟ್ : www.nimi.gov.in

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

ಪ್್ರ ಥಮ್ ಮುದ್್ರ ಣೆ : ಫಿಬ್್ರ ವರಿ, 2023                                                                  ಪ್್ರ ತಿಗಳು : 1000 

ರೂ. /-

ಎಲ್್ಲ  ಹಕ್ಕು ಗಳನು್ನ  ಕ್ಯ್ದಿ ರಿಸಲಾಗಿದೆ.

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

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

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

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

ಮುನು್ನ ಡಿ

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

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

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

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

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

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

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

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

ಸ್ಮ್ಗಿ್ರ ಗಳೊಿಂದಿಗೆ ಬಂದಿದೆ ವೆಲ್್ಡ ರ್ - ಟ್್ರ ರೇಡ್ ಪ್್ರ ಕ್ಟಿ ಕಲ್ - NSQF ಲೆವಲ್ - 3 (ರಿವೈಸ್್ಡ  2022) C G & M 

ಸೆಕಟಿ ರ್ ಅಡಿಯಲ್್ಲ ವಾಷ್್ಡಿಕ್ ಮ್ದ್ರಿ. NSQF ಲೆವೆಲ್ - 3 ಟ್್ರ ೀಡ್ ಪಾ್ರ ಕ್್ಟ್ ಕ್ಲ್ ಪ್್ರ ಶಿಕ್ಷಣಾರ್್ಡಿಗಳಿಗೆ ಅಿಂತರಾಷ್್ಟ್ ್ರೀಯ 

ಸಮ್ನತೆಯ ಮ್ನದಂಡವನು್ನ  ಪ್ಡೆಯಲು ಸಹಾಯ ಮ್ಡುತತು ದೆ, ಅಲ್್ಲ  ಅವರ ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಪಾ್ರ ವಿೀಣಯಾ ತೆ ಮ್ತ್ತು 

ಸ್ಮ್ಥಯಾ ್ಡಿವು ಪ್್ರ ಪಂಚದಾದ್ಯಾ ಿಂತ ಸರಿಯಾಗಿ ಗುರುತಿಸಲ್ಪಾ ಡುತತು ದೆ ಮ್ತ್ತು  ಇದು ಪೂವ್ಡಿ ಕ್ಲ್ಕೆಯ ಗುರುತಿಸುವಿಕೆಯ 

ವಾಯಾ ಪಿತು ಯನು್ನ  ಹೆಚ್್ಚ ಸುತತು ದೆ. NSQF ಮ್ಟ್ಟ್  - 3 (ರಿವೈಸ್ಡ್   2022) ತರಬೇತಿದಾರರು ಜೀವನ ಪ್ಯ್ಡಿಿಂತ ಕ್ಲ್ಕೆ ಮ್ತ್ತು  ಕೌಶಲ್ಯಾ 

ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಯನು್ನ  ಉತೆತು ೀಜಸಲು ಅವಕ್ಶಗಳನು್ನ  ಪ್ಡೆಯುತ್ತು ರೆ. NSQF ಲೆವೆಲ್ - 3 (ರಿವೈಸ್ಡ್   2022) ನೊಿಂದಿಗೆ ITI ಗಳ 

ತರಬೇತ್ದಾರರು ಮ್ತ್ತು  ತರಬೇತಿದಾರರು ಮ್ತ್ತು  ಎಲಾ್ಲ  ಪಾಲುದಾರರು ಈ ಸೂಚನಾ ಮ್ಧ್ಯಾ ಮ್ ಪಾಯಾ ಕೇಜುಗಳ IMP 

ಗಳಿಿಂದ್ ಗರಿಷ್ಠ  ಪ್್ರ ಯೀಜನಗಳನು್ನ  ಪ್ಡೆಯುತ್ತು ರೆ ಮ್ತ್ತು  NIMI ಯ ಪ್್ರ ಯತ್ನ ವು ವೃತಿತು ಪ್ರ ತರಬೇತಿಯ ಗುಣಮ್ಟ್ಟ್ ವನು್ನ 

ಸುಧಾರಿಸುವಲ್್ಲ  ಬ್ಹಳ ದೂರ ಸ್ಗುತತು ದೆ ಎಿಂಬುದ್ರಲ್್ಲ  ನನಗೆ ಸಂದೇಹವಿಲ್್ಲ . ದೇಶದ್ಲ್್ಲ .

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

ಪ್್ರ ಕ್ಟಣೆಯನು್ನ  ಹೊರತರುವಲ್್ಲ  ಅವರ ಕೊಡುಗೆಗಾಗಿ ಮೆಚ್್ಚ ಗೆಗೆ ಅಹ್ಡಿರು.

ಜೈ ಹಿಿಂದ್

 

 
 Addl.ಕ್ಯ್ಡಿದ್ಶಿ್ಡಿ / ಮ್ಹಾನ್ದೇ್ಡಿಶಕ್ರು (ತರಬೇತಿ) 
 ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅಭಿವೃದಿಧಿ  ಮ್ತ್ತು  ಉದ್ಯಾ ಮ್ಶಿೀಲ್ತೆ ಸಚ್ವಾಲ್ಯ, 
 ಭಾರತ ಸಕ್್ಡಿರ.

ನವದೆಹಲ್ - 110 001 
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(iv)

ಪಿ್ರ ಫೇಸ್

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

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

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

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

ಪ್್ರ ಕ್ರ ವಿವಿಧ್ ವಹಿವಾಟ್ಗಳಿಗೆ ಸೂಚನಾ ಸ್ಮ್ಗಿ್ರ ಗಳನು್ನ  ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪ್ಡಿಸುವುದು ಮ್ತ್ತು  ಒದ್ಗಿಸುವುದು ಈ ಸಂಸ್ಥೆ ಯ ಪ್್ರ ಧಾನ 

ಉದೆದಿ ೀಶವಾಗಿದೆ.

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

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

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

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

ಮ್ತ್ತು  ಪಾರದ್ಶ್ಡಿಕ್ತೆಗಳು) ಮ್ತ್ತು  ಇತರ ಬೆಿಂಬ್ಲ್ ಸ್ಮ್ಗಿ್ರ ಗಳನು್ನ  ಒಳಗೊಿಂಡಿದೆ.

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

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

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

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

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

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

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

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

ಮ್ತ್ತು  ಪ್್ರ ದ್ಶ್ಡಿನಗಳನು್ನ  ಯೀಜಸಲು ಅನುವು ಮ್ಡಿಕೊಡುತತು ದೆ.

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

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

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

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

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

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

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

ಮ್ತ್ತು  ನ್ವ್ಡಿಹಣೆ ಇಬ್್ಬ ರಿಗೂ ಸಹಾಯ ಮ್ಡುತತು ದೆ.

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

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

ಸಮತಿಗಳ ಸದ್ಸಯಾ ರ ಸ್ಮೂಹಿಕ್ ಪ್್ರ ಯತ್ನ ಗಳ ಫಲ್ತ್ಿಂಶವಾಗಿದೆ.

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

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

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

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

ಚೆನ್್ನ ನೈ - 600 032 ಕ್ಯಕಾನಿವಾಕಾಹಕ ನಿರ್ಕಾಶಕ
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(v)

ಸಿ್ವಿ ರೇಕೃತಿ

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

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

ಪಾ್ರ ಯೀಗಿಕ್) ವಾಯಾ ಪಾರಕ್ಕು ಗಿ ವೆಲ್್ಡ ರ್ - NSQF ಲೆವಲ್ - 3 (ರಿವೈಸ್್ಡ  2022) ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಸಿ ಜಿ & ಎಿಂಐಟಿಐಗಳಿಗೆ ವಲ್ಯ.

ಮ್ಧ್್ಯ ಮ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ  ಸಮತಿಯ ಸದಸ್ಯ ರು

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

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

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

ನಿಮ ಕರೇ-ಆಡಿಕಾನೇಟಸ್ಕಾ

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

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

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

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

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

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

ಈ IMP ಅನು್ನ  ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪ್ಡಿಸುವಲ್್ಲ  ನೇರವಾಗಿ ಅಥವಾ ಪ್ರೀಕ್ಷವಾಗಿ ಸಹಾಯ ಮ್ಡಿದ್ ಇತರ ಎಲ್್ಲ ರಿಗೂ NIMI 
ಕೃತಜ್ಞರಾಗಿರಬೇಕ್.
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ಪರಿಚಯ 
ವಾಯಾ ಪಾರ ಪಾ್ರ ಯೀಗಿಕ್ ಕೈಪಿಡಿಯನು್ನ  ಪಾ್ರ ಯೀಗಿಕ್ ಕ್ಯಾ್ಡಿಗಾರದ್ಲ್್ಲ  ಬ್ಳಸಲು ಉದೆದಿ ೀಶಿಸಲಾಗಿದೆ. ಇದು ಕೊೀಸ್್ಡಿ ನಲ್್ಲ  ತರಬೇತಿ 

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

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

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

ಕೈಪಿಡಿಯನು್ನ  ಏಳು ಮ್ಡ್ಯಾ ಲ್ ಗಳಾಗಿ ವಿಿಂಗಡಿಸಲಾಗಿದೆ.

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

ಮ್ಡ್ಯಾ ಲ್ 2  - ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ತಂತ್ರ ಗಳು

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

ಮ್ಡ್ಯಾ ಲ್ 4 - ತಪಾಸಣೆ ಮ್ತ್ತು  ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ

ಮ್ಡ್ಯಾ ಲ್ 5 - ಗಾಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆಕ್್ಡಿ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್

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

ಮ್ಡ್ಯಾ ಲ್ 7 - ದುರಸಿತು  ಮ್ತ್ತು  ನ್ವ್ಡಿಹಣೆ

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

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

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

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

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

ಅಧಾಯಾ ಪ್ಕ್ರಿಿಂದ್ ಸಲ್ಹೆಗಳನು್ನ  NIMI ಎದುರು ನೊೀಡುತಿತು ದೆ.

ವಾ್ಯ ಪ್ರ ಸಿದ್ಧಿ ಿಂತ

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

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

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

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

ನ್ವ್ಡಿಹಿಸಲಾಗುತತು ದೆ.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

ವಿಷ್ಯಗಳು
 ಅಭಾ್ಯ ಸದ ಅಭಾ್ಯ ಸದ ಶರೇರ್ಕಾಕೆ                          ಕಲ್ಕೆಯ  ಪುಟ  
 ಸಂಖ್್ಯ                                                  ಫಲ್ತಾಿಂಶ ಸಂಖ್್ಯ

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

                                (Induction Training & Welding Process)

 1.1.01 ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ವಾಯಾ ಪಾರದ್ಲ್್ಲ  ಬ್ಳಸುವ ಯಂತ್್ರ ೀಪ್ಕ್ರಣಗಳ ಪ್್ರ ದ್ಶ್ಡಿನ 
  (Demonstration of machinery used in welding trades)  1

 1.1.02 ಸುರಕ್ಷತಾ ಸಲ್ಕರಣೆಗಳ ಗುರುತಿಸುವಿಕೆ ಮತ್ತು  ಅವುಗಳ ಬಳಕೆ ಇತಾ್ಯ ದ್ 

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

 1.1.03 ಹಾಯಾ ಕ್ ಗರಗಸ, ಆಯಾಮ್ಕೆಕು  ಚೌಕ್ವನು್ನ  ಸಲ್್ಲ ಸುವುದು (Hack sawing, 

	 	 filing	square	to	dimension)	 	 7

 1.1.04 MS ಪ್್ಲ ೀಟ್ ನಲ್್ಲ  ಗುರುತ್ ಹಾಕ್ವುದು ಮ್ತ್ತು  ಗುದುದಿ ವುದು (Marking out on 

  MS plate and punching)  11

 1.1.05 ಆಕ್ಸ್ -ಅಸಿಟಿಲ್ೀನ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಉಪ್ಕ್ರಣಗಳ ಬೆಳಕ್ನ ಸ್ಟಿ್ಟ್ ಿಂಗ್ ಮ್ತ್ತು  ಜ್ವಾ ಲೆಯ 
  ಸ್ಟಿ್ಟ್ ಿಂಗ್	(Setting	of	oxy-acetylene	welding	equipment	lighting	and	

  setting of flame)  14

 1.1.06 ಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  2mm ದ್ಪ್ಪಾ ವಿರುವ MS ಶಿೀಟ್ ನಲ್್ಲ  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಇಲ್್ಲ ದೆ 
  ಫ್ಯಾ ಷನ್ ರನ್ ಮ್ಡಿ	(Perform	fusion	run	without	filler	rod	on	MS	sheet	2mm	

  thick in flat position (OAW-01))   4, 5, 6 21

	 1.1.07	 ಆಕ್್ಡಿ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಯಂತ್ರ  ಮ್ತ್ತು  ಪ್ರಿಕ್ರಗಳನು್ನ  ಹೊಿಂದಿಸುವುದು ಮ್ತ್ತು  ಆಕ್್ಡಿ 
  ಅನು್ನ  ಹೊಡೆಯುವುದು (Setting of arc welding machine & accessories and 

  striking an arc (SMAW-01))  25

 1.1.08 ಸಮ್ತಟಾ್ಟ್ ದ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  MS ಪ್್ಲ ೀಟ್ ನಲ್್ಲ  ನೇರ ಸ್ಲ್ನ ಮ್ಣಿಯನು್ನ 
  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ (Deposit straight line bead on MS plate in flat position)  31

 1.1.09 2 ಮಮೀ ದ್ಪ್ಪಾ ವಿರುವ ಎಿಂಎಸ್ ಶಿೀಟ್ ನಲ್್ಲ  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ನೊಿಂದಿಗೆ ಮ್ಣಿಯನು್ನ 
  ಸಮ್ತಟಾ್ಟ್ ದ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  ಇಡುವುದು (OAW - 02)	(Depositing	bead	with	filler	rod	
  on MS sheet 2mm thick in flat position (OAW - 02))  35

 1.1.10 ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ (OAW-03) ಇಲ್್ಲ ದೆ ಸಮ್ತಟಾ್ಟ್ ದ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  MS ಶಿೀಟ್ 2mm ದ್ಪ್ಪಾ ದ್ 
  ಅಿಂಚ್ನ ಜಂಟಿ	(Edge	joint	on	MS	sheet	2mm	thick	in	flat	position	without	filler	

  rod (OAW-03))  39

 1.1.11 MS ಪ್್ಲ ೀಟ್ ನಲ್್ಲ  10mm ದ್ಪ್ಪಾ ವಿರುವ ಸಮ್ತಟಾ್ಟ್ ದ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  ನೇರ ಸ್ಲ್ನ 
  ಮ್ಣಿಗಳು (SMAW - 02) (Straight line beads on MS plate 10mm thick in 

  flat position (SMAW - 02))  41

 1.1.12 10mm ದ್ಪ್ಪಾ ವಿರುವ MS ಪ್್ಲ ೀಟ್ ನಲ್್ಲ  ನೇಯದಿ  ಮ್ಣಿಗಳು ಸಮ್ತಟಾ್ಟ್ ದ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ 
  (SMAW-03) (Weaved beads on MS plate 10mm thick in flat position (SMAW-03))     42

 1.1.13 ಆಕ್ಸ್  - ಅಸಿಟಿಲ್ೀನ್ ಅನು್ನ  ಹೊಿಂದಿಸುವುದು ಮ್ತ್ತು  ನೇರವಾದ್ ಕ್ಡಿತಗಳನು್ನ 
  ಮ್ಡಿ (ಉಚ್ತ ಕೈ) (Setting up of Oxy - Acetylene and make straight cuts 

  (free hand))  46

 1.1.14 ಅನ್ಲ್ದಿಿಂದ್ 10 ಮಮೀ ದ್ಪ್ಪಾ ವಿರುವ MS ಪ್್ಲ ೀಟ್ ನ ನೇರ ರೇಖೆಯ 
  ಕ್ತತು ರಿಸುವಿಕೆಯನು್ನ  ಗುರುತಿಸಿ ± 2mm ಒಳಗೆ ನ್ಖರತೆ (Perform marking straight 

  line cutting of MS plate 10mm thick by gas accuracy within ± 2mm)  49

 1.1.15 10mm ದ್ಪ್ಪಾ ದ್ MS ಪ್್ಲ ೀಟ್ ಗಳ ಬೆವಲ್ಿಂಗ್ ನ್ಯಮತ ಜ್ಯಾ ಮತಿೀಯ ಆಕ್ರಗಳನು್ನ 
  ಕ್ತತು ರಿಸುವುದು ಮ್ತ್ತು  ಅನ್ಲ್ ಕ್ತತು ರಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಅನ್ಯಮತ ಆಕ್ರಗಳನು್ನ 
  ಕ್ತತು ರಿಸುವ ಚಾಿಂಫರ್ ಗಳು (OAGC - 03)  (Beveling of MS plates 10mm thick 

  cutting regular geometrical shapes and irregular shapes cutting chamfers by 

  gas cutting (OAGC - 03))  53
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(viii)

 ಅಭಾ್ಯ ಸದ ಅಭಾ್ಯ ಸದ ಶರೇರ್ಕಾಕೆ                          ಕಲ್ಕೆಯ  ಪುಟ  
 ಸಂಖ್್ಯ                                                  ಫಲ್ತಾಿಂಶ ಸಂಖ್್ಯ

 1.1.16 ರೇಡಿಯಲ್ ಕ್ಟ್ ಗಳನು್ನ  ಗುರುತಿಸಿ ಮ್ತ್ತು  ನ್ವ್ಡಿಹಿಸಿ, ಆಕ್ಸ್ -ಅಸಿಟಿಲ್ೀನ್ ಬ್ಳಸಿ 
  ರಂಧ್್ರ ಗಳನು್ನ  ಕ್ತತು ರಿಸಿ ಗಾಯಾ ಸಕು ಟಿಿಂಗ್ (OAGC) - 04 (Marking and perform radial cuts, 

  cutting out holes using oxy-acetylene gascutting (OAGC) - 04)  59 

	 1.1.17	 ಕ್ತತು ರಿಸುವ ದ್ೀಷಗಳನು್ನ  ಗುರುತಿಸಿ - ಅಿಂದ್ರೆ - ವಿಘಟನ್ - ತ್ೀಡು ಕೊಳಲು 
  ಅಥವಾ ಸುಸ್ತು ದ್ ಕ್ಡಿತ - ಕ್ಳಪ್ ಡ್್ರ ಯಾ ಗ್ ಲೈನ್ ಗಳು ದುಿಂಡ್ದ್ ಅಿಂಚ್ಗಳು 
  ಬ್ಗಿಯಾಗಿ ಅಿಂಟಿಕೊಿಂಡಿರುತತು ವೆ (ಸ್್ಲ ಯಾ ಗ್) (Idenitify cutting defects - viz - 

  distrotion - grooved fluted or ragged cuts - poor draglines rounded edges 

  tightly adhering (slag)  61

 1.1.18 MS ಶರೇಟ್ ನಲ್ಲಿ  2 mm ದಪ್ಪ ವಿರುವ ಚದರ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ (1G) (OAW-04) 
	 	 (Square	butt	joint	on	MS	sheet	2	mm	thick	in	flat	position	(1G)	(OAW-04))  63 

  ಮ್ಡ್್ಯ ಲ್ 2 : ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ತಂತ್ರ ಗಳು	(Welding	Techniques)	

 1.2.19 MS ಪ್ಲಿ ರೇಟ್ ನಲ್ಲಿ  ಫಿಲೆಟ್ “T” ಜಾಯಿಿಂಟ್ 10 ಮಮರೇ ದಪ್ಪ ದ ಸಮತಟ್ಟಿ ದ 
  ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ   (1F)-(SMAW-04)	(Fillet	“T”	joint	on	MS	plate	10mm	thick	

	 	 in	flat	position	(1F)-(SMAW-04))  66 

 1.2.20 ಓಪ್ನ್ ಕ್ನ್ಡಿರ್ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ ಆನ್ ಎಿಂ.ಎಸ್. ಚಪ್ಪಾ ಟ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  2 ಮಮೀ 
  ದ್ಪ್ಪಾ ವಿರುವ ಹಾಳೆ (1F) )-(OAW-05)- (Open corner joint on M.S. sheet 2 mm 

	 	 thick	in	flat	position	(1F)-(OAW-05))	 		6,	7	 69

 1.2.21 MS ಪ್ಲಿ ರೇಟ್ ನಲ್ಲಿ  ಫಿಲೆಟ್ ಲ್್ಯ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 10 ಮಮರೇ ದಪ್ಪ ವಿರುವ 
  ಸಮತಟ್ಟಿ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  (1F)-(SMAW-05)	(Fillet	lap	joint	on	MS	plate	
	 	 10mm	thick	in	flat	position	(1F)-(SMAW-05))	 	 73

 1.2.22 ಫಿಲೆಟ್ ‘ಟಿ’ ಜಂಟಿ ಮೇಲೆ ಎಿಂ.ಎಸ್. ಚಪ್ಪ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  2mm ದಪ್ಪ ವಿರುವ 
  ಹಾಳೆ (1F)-(OAW-06)	(Fillet	‘T’	joint	on	M.S.	sheet	2mm	thick	in	flat	

	 	 position	(1F)-(OAW-06))	 	 76

 1.2.23 MS ಪ್ಲಿ ರೇಟ್ ನಲ್ಲಿ  10mm ದಪ್ಪ ವಿರುವ ಫ್ಲಿ ಟ್ ಪಸಿಷ್ನ್ ನಲ್ಲಿ  ಓಪನ್ 
  ಕ್ನಕಾರ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ (1F)-(SMAW-06)	(Open	corner	joint	on	MS	plate	
	 	 10mm	thick	in	flat	position	(1F)-(SMAW-06))	 	 79	

 1.2.24 MS ಶರೇಟ್ ನಲ್ಲಿ  ಫಿಲೆಟ್ ಲ್್ಯ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 2mm ದಪ್ಪ ವಿರುವ ಸಮತಟ್ಟಿ ದ 
  ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  (1F)-(OAW-07)	(Fillet	lap	joint	on	MS	sheet	2mm	thick	in	flat	

	 	 position	(1F)-(OAW-07))  83

 1.2.25 MS ಪ್ಲಿ ರೇಟ್ ನಲ್ಲಿ  ಏಕ “V” ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 12mm ದಪ್ಪ ವಿರುವ 
  ಸಮತಟ್ಟಿ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  (1G)-(SMAW-07)	(Single	“V”	butt	joint	on	
	 	 MS	plate	12mm	thick	in	flat	position	(1G)-(SMAW-07))  86

  ಮ್ಡ್್ಯ ಲ್ 3 : ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲ್ಟಿ ಆಫ್ ಸಿಟಿ ರೇಲ್್ಸ್  
	 	 																												(Weldability	of	Steels	(OAW,	SMAW)

 1.3.26 ದೃಶಯಾ  ತಪಾಸಣೆ ಮೂಲ್ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  ಜಂಟಿ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ  (I&T-01) (Testing of weld joint

  by visual inspection (I&T-01)  90

	 1.3.27	 ವೆಲ್ಡ್  ಗೇಜ್ ಗಳನು್ನ  ಬ್ಳಸುವ ವೆಲ್ಡ್  ಗಳ ತಪಾಸಣೆ (I&T-01) (Inspection of 

  welds using weld gauges (I&T-01)  92

 1.3.28 MS ಶಿೀಟ್ ನಲ್್ಲ  2 ಮಮೀ ದ್ಪ್ಪಾ ವಿರುವ ಸ್ಕು ವಾ ೀರ್ ಬ್ಟ್ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ (2G)-(OAW-08) 
	 	 (Square	butt	joint	on	MS	sheet	2mm	thick	in	horizontal	position	(2G)-(OAW-08))	 7,	8	 95

 1.3.29 M.S ನಲ್್ಲ  ಸ್್ಟ್ ್ರನೈಟ್ ಲೈನ್ ಮ್ಣಿಗಳು ಮ್ತ್ತು  ಮ್ಲ್್ಟ್  ಲೇಯರ್ ಅಭಾಯಾ ಸ ಸಮ್ತಲ್ 
  ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  10mm ದ್ಪ್ಪಾ ವಿರುವ ಪ್್ಲ ೀಟ್ (SMAW-08) (Straight line beads and 
	 	 multi	layer	practice	on	M.S.	plate	10mm	thick	in	horizontal	position	(SMAW-08))	 	 97
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 1.3.30 ಫಿಲೆಟ್ - ಸಮತಲ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  10mm ದಪ್ಪ ವಿರುವ MS ಪ್ಲಿ ರೇಟ್ ನಲ್ಲಿ 
  ‘T’ ಜಂಟಿ (2F)-(SMAW-09) (Fillet	-	‘T’	joint	on	MS	plate	10mm	thick	in	

	 	 horizontal	position	(2F)-(SMAW-09)  99 

 1.3.31 ಫಿಲೆಟ್ - MS ಶಿೀಟ್ ನಲ್್ಲ  ಲಾಯಾ ಪ್ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ 2 ಮಮೀ ದ್ಪ್ಪಾ ದ್ ಸಮ್ತಲ್ 
  ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  (2F)-(OAW-09) (Fillet - lap joint on MS sheet 2mm thick in 

  horizontal position (2F)-(OAW-09)) 9, 10 102

 1.3.32 MS ಪ್್ಲ ೀಟ್ ನಲ್್ಲ  ಫಿಲೆಟ್ ಲಾಯಾ ಪ್ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ 10mm ದ್ಪ್ಪಾ ದ್ ಸಮ್ತಲ್ 
  ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  (2F)-(SMAW-10) (Fillet lap joint on MS plate 10mm thick in 

  horizontal position (2F)-(SMAW-10)) 11, 12 104

 1.3.33 2mm ದ್ಪ್ಪಾ ದ್ MS ಶಿೀಟ್ ನಲ್್ಲ  (OAW -10) ಲಂಬ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ನೊಿಂದಿಗೆ 
  ಫ್ಯಾ ಷನ್ ರನ್	(Fusion	run	with	filler	rod	in	vertical	position	on	2mm	thick	

  MS sheet (OAW -10))  106

 1.3.34 MS ಶಿೀಟ್ ನಲ್್ಲ  2mm ದ್ಪ್ಪಾ ವಿರುವ ಸ್ಕು ವಾ ೀರ್ ಬ್ಟ್ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ ಲಂಬ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  (3G)-
  (OAW-11)	(Square	butt	joint	on	MS	sheet	2mm	thick	in	vertical	position	(3G)-
  (OAW-11)) 13, 14 109

 1.3.35 MS ಪ್ಲಿ ರೇಟ್ ನಲ್ಲಿ  ಏಕ “V” ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 12mm ದಪ್ಪ ವಿರುವ ಸಮತಲ್ 
  ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  (2G)-(SMAW-11)	(Single	“V”	butt	joint	on	MS	plate	12mm	thick	

	 	 in	horizontal	position	(2G)-(SMAW-11))  111

 1.3.36 MS ಶಿೀಟ್ ನಲ್್ಲ  ಫಿಲೆಟ್ ‘T’ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ 2mm ದ್ಪ್ಪಾ ದ್ ಲಂಬ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  (3F)-
  (OAW-12) (Fillet ‘T’ joint on MS sheet 2mm thick in vertical position (3F)-

  (OAW-12) 15 113

	 1.3.37	 ಫಿಲೆಟ್ - ಲಂಬವಾದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  10mm ದಪ್ಪ ವಿರುವ MS ಪ್ಲಿ ರೇಟ್ ನಲ್ಲಿ 
  “T” ಜಂಟಿ (3F)-(SMAW-13) 	(Fillet	-	“T”	joint	on	MS	plate	10mm	thick	

	 	 in	vertical	position	(3F)-(SMAW-13))  115 

 1.3.38 1G (ರೀಲ್ಿಂಗ್) ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  MS ಪೈಪ್ ø50mm × 3mm ಗೊೀಡೆಯ ದ್ಪ್ಪಾ ದ್ ಮೇಲೆ 
  ರಚನಾತ್ಮ ಕ್ ಪೈಪ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಬ್ಟ್ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ (OAW-13) (Structural pipe 

  welding butt joint on MS pipe ø50mm × 3mm wall thickness in 1G (Rolling) 

  position (OAW-13))  118

 1.3.39 ಫಿಲೆಟ್ - MS ಪ್್ಲ ೀಟ್ ನಲ್್ಲ  ಲಾಯಾ ಪ್ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ 10mm ಲಂಬ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  (3G)-
  (SMAW-14) (Fillet - lap joint on MS plate 10mm in vertical position (3G)-

  (SMAW-14))  121

 1.3.40 MS ಪ್್ಲ ೀಟ್ ನಲ್್ಲ  10mm ದ್ಪ್ಪಾ ವಿರುವ ಲಂಬ್ವಾದ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  ತೆರೆಯ್ರಿ (3F)-
  (SMAW-15) (Open corner joint on MS plate 10mm thick in vertical position (3F)-

  (SMAW-15))  124

 1.3.41 ಪೈಪ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ - MS ಪೈಪ್ ಮೇಲೆ ಮೊಣಕೈ ಜಂಟಿ ø50mm ಮ್ತ್ತು  ಫ್್ಲ ಟ್ 
  ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  3mm ಗೊೀಡೆಯ ದ್ಪ್ಪಾ  (1G)-(OAW-14) (Pipe welding - Elbow joint 

	 	 on	MS	pipe	ø50mm	and	3mm	wall	thickness	in	flat	position	(1G)-(OAW-14))	 	 127

 1.3.42 MS ಪೈಪ್ ಮೇಲೆ ಪೈಪ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ‘T’ ಜಂಟಿ ø50mm ಮ್ತ್ತು  ಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  3mm 
  ಗೊೀಡೆಯ ದ್ಪ್ಪಾ  (1G) - (OAW-15) (Pipe welding ‘T’ joint on MS pipe ø50mm 

  and 3mm wall thickness in flat position (1G) - (OAW-15))  129

 1.3.43 MS ಪ್ಲಿ ರೇಟ್ ನಲ್ಲಿ  ಏಕ “V” ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 12mm ದಪ್ಪ ದ ಲಂಬ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ 
  (3G)-(SMAW-16) 	(Single	“V”	butt	joint	on	MS	plate	12mm	thick	in	vertical	

	 	 position	(3G)-(SMAW-16))  131

 1.3.44 ಎಿಂ.ಎಸ್.ನಲ್್ಲ  ಪೈಪ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ 45 ° ಕೊೀನ ಜಂಟಿ. ಪೈಪ್ ø50mm ಮ್ತ್ತು  3mm 
  ಗೊೀಡೆಯ ದ್ಪ್ಪಾ  (1G) - (OAW-16) (Pipe welding 45° angle joint on M.S. pipe 

  ø50mm and 3mm wall thickness (1G) - (OAW-16))  134
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 1.3.45 MS ಪ್್ಲ ೀಟ್ ನಲ್್ಲ  ನೇರ ಸ್ಲ್ನ ಮ್ಣಿಗಳು 10mm ದ್ಪ್ಪಾ ದ್ ಮೇಲೆ ತಲೆಯ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ 
  (SMAW-17) (Straight line beads on MS plate 10mm thick in over head position     
	 	 (SMAW-17))	 	 137

 1.3.46 MS ಪೈಪ್ ø50mm × 3mm ಗೊೀಡೆಯ ದ್ಪ್ಪಾ  (1F) (SMAW-18) ಜೊತೆಗೆ MS ಪ್್ಲ ೀಟ್ ನಲ್್ಲ 
  ಪೈಪ್ ಫೆ್ಲ ೀಿಂಜ್ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ (Pipe flange joint on MS plate with MS pipe 

  ø50mm × 3mm wall thickness (1F) (SMAW-18))  140

	 1.3.47	 ಫಿಲೆಟ್ - MS ಪ್್ಲ ೀಟ್ ನಲ್್ಲ  “T” ಜಂಟಿ 10mm ದ್ಪ್ಪಾ ದ್ ಓವರ್ ಹೆಡ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  (4F) - 
  (SMAW-19) (Fillet - “T” joint on MS plate 10mm thick in over head position     
  (4F) - (SMAW-19))  144

 1.3.48 MS ಪೈಪ್ ಮೇಲೆ ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ø50mm ಮತ್ತು  5mm 
  ಗರೇಡೆಯ ದಪ್ಪ  1G ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  (SMAW-20)	(Pipe	welding	butt	joint	on	
	 	 MS	pipe	ø50mm	and	5mm	wall	thickness	in	1G position	(SMAW-20))  146

 1.3.49 ಫಿಲೆಟ್ - MS ಪ್್ಲ ೀಟ್ ನಲ್್ಲ  ಲಾಯಾ ಪ್ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ 10mm ದ್ಪ್ಪಾ ದ್ ಓವರ್ ಹೆಡ್ 
  ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  (4G) - (SMAW- 21) (Fillet - lap joint on MS plate 10mm thick in over 

  head position (4G) - (SMAW- 21))   150

 1.3.50 MS ಪ್ಲಿ ರೇಟ್ ನಲ್ಲಿ  ಏಕ “V” ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 10mm ದಪ್ಪ ದ ಓವರ್ ಹೆಡ್ 
  ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  (4G)-(SMAW-22) 	(Single	“V”	butt	joint	on	MS	plate	
	 	 10mm	thick	in	over	head	position	(4G)-(SMAW-22))  152

 1.3.51 MS ಪೈಪ್ ಮೇಲೆ ಪೈಪ್ ಬ್ಟ್ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ ø50mm ಗೊೀಡೆಯ ದ್ಪ್ಪಾ  6mm 
  (1G ರೀಲ್ಡ್ ) ಸ್ಥೆ ನ (SMAW-23) (Pipe butt joint on MS pipe ø50mm wall 

  thickness 6mm (1G Rolled) position (SMAW-23))  155

 1.3.52 ಇಿಂಡಕ್ಷನ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಯಂತ್ರ  OAW-17 ಮೂಲ್ಕ್ ಬೆ್ರ ೀಜಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಯ ಮೂಲ್ಕ್ 
  ತ್ಮ್್ರ ದ್ ಪೈಪ್್ನ  ಬ್ಟ್ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ 1/2” (Butt joint of copper pipe 1/2” by 

	 	 brazing	process	by	induction	welding	machine	OAW-17)	 	 156

 1.3.53 ಫ್್ಲ ಟ್ ಪೊಸಿಷನ್ (1G) (SMAW-24) ನಲ್್ಲ  2mm ದ್ಪ್ಪಾ ವಿರುವ ಸ್್ಟ್ ೀನ್ ಲೆಸ್ ಸಿ್ಟ್ ೀಲ್ 
  ಶಿೀಟ್ ನಲ್್ಲ  ಸ್ಕು ವಾ ೀರ್ ಬ್ಟ್ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್	(Square	butt	joint	on	stainless	steel	sheet	

	 	 2mm	thick	in	flat	position	(1G)	(SMAW-24))	 	 157

 1.3.54 1/2 “ಮ್ತ್ತು  75mm (OAW-18) ಉದ್ದಿ ದ್ ತ್ಮ್್ರ ದ್ ಪೈಪ್ ನ ಕ್ನ್ಡಿರ್ /ಟಿೀ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ 
  ಮ್ತ್ತು  ತ್ಮ್್ರ ದ್ ಕೊಳವೆಯ ಮೇಲೆ ಬೆ್ರ ೀಜ್ ಟಿೀ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ 1/2” ಮ್ತ್ತು  ಉದ್ದಿ 
  75mm	(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)	 	 160

 1.3.55 M.S ನಲ್್ಲ  ಸ್ಕು ವಾ ೀರ್ ಬ್ಟ್ ಮ್ತ್ತು  ಲಾಯಾ ಪ್ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ ಚಪ್ಪಾ ಟ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  ಬೆ್ರ ೀಜಿಂಗ್ 
  ಮ್ಡುವ ಮೂಲ್ಕ್ 2mm ದ್ಪ್ಪಾ ವಿರುವ ಹಾಳೆ (OAW-19)	(Square	butt	and	lap	
  joint on M.S. sheet 2mm thick by brazing in flat position (OAW-19))  163

 1.3.56 ಎರಕ್ಹೊಯದಿ  ಕ್ಬ್್ಬ ಣದ್ ತಟ್್ಟ್ ಯಲ್್ಲ  ಏಕ್ “V” ಬ್ಟ್ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ 6mm ದ್ಪ್ಪಾ 
  ಸಮ್ತಟಾ್ಟ್ ದ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  (1G) (SMAW-25) (Single “V” butt joint on cast iron plate 

  6mm thick in flat position (1G) (SMAW-25))  165

	 1.3.57	 10mm ದ್ಪ್ಪಾ ದ್ MS ಪ್್ಲ ೀಟ್ ನಲ್್ಲ  ಆಕ್್ಡಿ ಗೊೀಜಿಂಗ್ (AG-01) (Arc gouging on 

  MS plate 10mm thick (AG-01))  168

 1.3.58 ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  3mm ದಪ್ಪ ವಿರುವ ಅಲ್್ಯ ಮನಿಯಂ ಶರೇಟ್ ನಲ್ಲಿ  ಸೆ್ಕ ್ವಿ ರೇರ್ 
  ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ (OAW-20) 	(Square	butt	joint	on	aluminium	sheet	

	 	 3mm	thick	in	flat	position	(OAW-20)	 	 171

 1.3.59 ಎರಕ್ಹೊಯದಿ  ಕ್ಬ್್ಬ ಣದ್ ಪ್್ಲ ೀಟ್ 6mm ದ್ಪ್ಪಾ ದ್ ಪ್್ಲ ೀಟ್ (1G) (OAW-21) ಮೇಲೆ 
  ಸಿಿಂಗಲ್ “V” ಬ್ಟ್ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ನ  ಕಂಚ್ನ ಬೆಸುಗೆ (Bronze welding of single “V” 

	 	 butt	joint	on	cast	iron	plate	6mm	thick	plate	(1G)	(OAW-21))	 	 174

 1.3.60 ಡೈ ಪ್ನ್ಟಾ್ರ ಿಂಟ್ ಟ್ಸ್್ಟ್  	(Dye	penetrant	test)	 	 177
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 1.3.61 ಮ್ಯಾ ಗೆ್ನ ಟಿಕ್ ಪಾಟಿ್ಡಿಕ್ಲ್ ಟ್ಸ್್ಟ್  (I&T) 	(Magnetic	particle	test	(I&T))	 	 178

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

 1.4.62 ನ್ಕ್-ಬೆ್ರ ೀಕ್ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ  (I & T) 04 (Nick-break test (I & T) 04) 15 180

 1.4.63 ಉಚ್ತ ಬೆಿಂಡ್ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ  (I & T) 03 (Free bend test (I & T) 03)  182

 1.4.64 ಫಿಲೆಟ್ ಮುರಿತ ಪ್ರಿೀಕೆಷೆ  (I & T) 04 (Fillet fracture test (I & T) 04)  183

  ಮ್ಡ್್ಯ ಲ್	5	:	ಗ್್ಯ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆಕ್ಕಾ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್	(Gas	Metal	Arc	Welding)

 1.5.65 ಸುರಕ್ಷತ್ ಸಲ್ಕ್ರಣೆಗಳ ಪ್ರಿಚಯ ಮ್ತ್ತು  ಅವುಗಳ ಬ್ಳಕೆ ಇತ್ಯಾ ದಿ. GMAW-011 

	 	 (Introduction	to	safety	equipment	and	their	use	etc.	GMAW-011))	 	 185

 1.5.66 GMAW ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಯಂತ್ರ  ಮ್ತ್ತು  ಪ್ರಿಕ್ರಗಳನು್ನ  ಹೊಿಂದಿಸುವುದು ಮ್ತ್ತು 
  ಹೊಡೆಯುವುದು ARC GMAW-02 (Setting up of GMAW welding machine & 

  Accessories and striking an ARC GMAW-02)  185

	 1.5.67	 ಮೂಲ್ಕ್ ಸಮ್ತಟಾ್ಟ್ ದ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  MS ಪ್್ಲ ೀಟ್ 10mm ನೇರ ಸ್ಲ್ನ ಮ್ಣಿಗಳನು್ನ 
  ಠೇವಣಿ GMAW-03 (Depositing straight line beads on MS plate 10mm in flat 

  position by GMAW-03)  189

 1.5.68 ಡಿಪ್ ವಗಾ್ಡಿವಣೆಯ ಮೂಲ್ಕ್ ಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  10mm ದ್ಪ್ಪಾ ವಿರುವ 

  MS ಪ್್ಲ ೀಟ್ ನಲ್್ಲ  ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಟಿೀ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ 1F (GMAW 02) (Fillet weld Tee joint 

  on MS plate 10mm thick in flat position by dip transfer 1F (GMAW 02))  16 191

 1.5.69 ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್  - ಡಿಪ್ ವಗಾ್ಡಿವಣೆಯ ಮೂಲ್ಕ್ ಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  3 ಮಮೀ 
  ದ್ಪ್ಪಾ ವಿರುವ ಎಿಂಎಸ್ ಶಿೀಟ್ ನಲ್್ಲ  ಲಾಯಾ ಪ್ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ 1F (GMAN - 03) (Fillet weld - 

  Lap joint on MS sheet 3mm thick in flat position by dip transfer 1F (GMAN - 03))  195

	 1.5.70	 ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್  - ಡಿಪ್ ವಗಾ್ಡಿವಣೆಯ ಮೂಲ್ಕ್ ಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  3mm ದ್ಪ್ಪಾ ವಿರುವ 
  M.S ಶಿೀಟ್ ನಲ್್ಲ  ‘T’ ಜಂಟಿ IF (GMAW - 04) (Fillet weld - ‘T’ joint on M.S sheet 3mm 

  thick in flat position by dip transfer IF (GMAW - 04))  198

	 1.5.71	 ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್  - ಡಿಪ್ ವಗಾ್ಡಿವಣೆ 1F (GMAW - 05) ಮೂಲ್ಕ್ ಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  3mm 
  ದ್ಪ್ಪಾ ವಿರುವ M.S ಶಿೀಟ್ ನಲ್್ಲ  ಕ್ನ್ಡಿರ್ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ (Fillet weld - Corner joint on 

  M.S sheet 3mm thick in flat position by dip transfer 1F (GMAW - 05))  201

	 1.5.72	 ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡ  - M.S ಶರೇಟ್ ನಲ್ಲಿ  ಸೆ್ಕ ್ವಿ ರೇರ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಫ್ಲಿ ಟ್ ಪಸಿಷ್ನ್ 1 G 
  (GMAW-06) ನಲ್ಲಿ  3mm ದಪ್ಪ  	(Butt	weld	-	Square	butt	joint	on	M.S	sheet	
	 	 3mm	thick	in	flat	position	1	G (GMAW-06))  203

	 1.5.73	 ಬ್ಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಸಿಿಂಗಲ್ ವಿ ಬ್ಟ್ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ ನಲ್್ಲ  M.S ಪ್್ಲ ೀಟ್ 10 ಮಮೀ ದ್ಪ್ಪಾ ದ್ 
  ಫ್್ಲ ಟ್ ಪೊಸಿಷನ್ 1 G (GMAW - 07) ನಲ್್ಲ  ಡಿಪ್ ವಗಾ್ಡಿವಣೆಯ ಮೂಲ್ಕ್ (Butt 

  weld single V Butt joint on M.S plate 10mm thick by dip transfer in flat    
	 	 position	1	G	(GMAW	-	07))	 	 205

	 1.5.74	 ಡಿಪ್ ವಗಾ್ಡಿವಣೆ 2F (GMAW 08) ಮೂಲ್ಕ್ M.S ಪ್್ಲ ೀಟ್ 10mm ದ್ಪ್ಪಾ ದ್ ಸಮ್ತಲ್ 
  ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಟಿೀ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್(Fillet weld Tee joint on M.S plate 10mm 

  thick in horizontal position by dip transfer 2F (GMAW 08))  208

	 1.5.75	 ಡಿಪ್ ವಗಾ್ಡಿವಣೆ (2F) ಮೂಲ್ಕ್ M.S ಪ್್ಲ ೀಟ್ 10mm ದ್ಪ್ಪಾ ವಿರುವ ಸಮ್ತಲ್ 
  ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  IFillet ವೆಲ್ಡ್  ಕ್ನ್ಡಿರ್ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ (GMAW - 09) (Fillet weld corner   

  joint on M.S plate 10mm thick in horizontal position by dip transfer (2F) 

  (GMAW - 09))  211
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(xii)

 ಅಭಾ್ಯ ಸದ ಅಭಾ್ಯ ಸದ ಶರೇರ್ಕಾಕೆ                          ಕಲ್ಕೆಯ  ಪುಟ  
 ಸಂಖ್್ಯ                                                  ಫಲ್ತಾಿಂಶ ಸಂಖ್್ಯ

	 1.5.76	 ಡಿಪ್ ವಗಾ್ಡಿವಣೆ 2F (GMAW - 10) ಮೂಲ್ಕ್ M.S ಶಿೀಟ್ 3mm ದ್ಪ್ಪಾ ದ್ ಸಮ್ತಲ್ 
  ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ‘T’ ಜಂಟಿ (Fillet weld ‘T’ joint on M.S sheet 3mm thick 

  in horizontal position by dip transfer 2F (GMAW - 10))  213

	 1.5.77	 ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್  - ಡಿಪ್ 2F ವಗಾ್ಡಿವಣೆಯ ಮೂಲ್ಕ್ ಅಡಡ್  ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  3mm 
  ದ್ಪ್ಪಾ ವಿರುವ M.S ಶಿೀಟ್ ನಲ್್ಲ  ಮೂಲೆಯ ಜಂಟಿ (GMAW - 11) (Fillet weld - corner 

  joint on M.S sheet 3mm thick in horizontal position by dip 2F transfer 

  (GMAW - 11))  216

	 1.5.78	 ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್  - (ವಟಿ್ಡಿಕ್ಲ್ ಅಪ್) ಡಿಪ್ ಟಾ್ರ ನ್ಸ್  ಫರ್ 3F (GMAW - 12) ಮೂಲ್ಕ್ 
  ಲಂಬ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  10mm ದ್ಪ್ಪಾ ವಿರುವ M.S ಪ್್ಲ ೀಟ್ ನಲ್್ಲ  ಟಿೀ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ (Fillet weld - 

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

  transfer 3F (GMAW - 12))  218

	 1.5.79	 ಡಿಪ್ ವಗಾ್ಡಿವಣೆ 3F (GMAW - 13) MS ಪ್್ಲ ೀಟ್ 10mm ಲಂಬ್ವಾದ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ 
  ಮೇಲೆ ಮೂಲೆಯ ಕ್ೀಲುಗಳ ಹೊರಗಿನ ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್   (Fillet weld outside corner 

	 	 joints	on	MS	plate	10mm	vertical	position upward	by	dip	transfer	3F	

	 	 (GMAW	-	13))  221

 1.5.80 ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್  - ಡಿಪ್ ವಗಾ್ಡಿವಣೆ 3F (GMAW - 14) ಮೂಲ್ಕ್ ಲಂಬ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ 
  3mm ದ್ಪ್ಪಾ ದ್ M.S ಶಿೀಟ್ ನಲ್್ಲ  ಲಾಯಾ ಪ್ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ (Fillet weld - Lap joint on 

  M.S sheet 3mm thick in vertical position by dip transfer 3F (GMAW - 14))  223

 1.5.81 ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್  - ಡಿಪ್ ವಗಾ್ಡಿವಣೆ 3F (GMAW - 15) ಮೂಲ್ಕ್ ಲಂಬ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ 
  M.S ಶಿೀಟ್ 3mm ಮೇಲೆ ಮೂಲೆಯ ಜಂಟಿ (Fillet weld - corner joint on M.S sheet 

  3mm in vertical position by dip transfer 3F (GMAW - 15))  226

 1.5.82 ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್  - ಲಾಯಾ ಪ್ ಮ್ತ್ತು  ‘T’ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ M.S ಶಿೀಟ್ ನಲ್್ಲ  3mm ದ್ಪ್ಪಾ ದ್ 
  ಮೇಲ್ರುವ ತಲೆಯ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  ಡಿಪ್ ವಗಾ್ಡಿವಣೆ 4F ಮೂಲ್ಕ್ (GMAW - 16) 
  (Fillet weld - lap and ‘T’ joint on M.S sheet 3mm thick in over head position by    
  dip transfer 4F (GMAW - 16))  228

  ಮ್ಡ್್ಯ ಲ್ 6 : ಗ್್ಯ ಸ್ ಟಂಗ್ಸ್ ಟಿ ನ್ ಆಕ್ಕಾ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ 

	 	 																													(Gas	Tungsten	Arc	Welding)

 1.6.83 M.S ಪೈಪ್ ನಲ್್ಲ  ಟಿೀ ಕ್ೀಲುಗಳು φ60 mm OD x 3mm WT 1G ಸ್ಥೆ ನ (ARC ಸಿಥೆ ರ
  ರೀಲ್ಿಂಗ್) GMAW-17 (Tee	joints	on	M.S	pipe	φ60	mm	OD	x	3mm	WT	1G	

	 	 position	(ARC	constant	rolling)	GMAW-17)	 	 231	

 1.6.84 ಸಮ್ತಟಾ್ಟ್ ದ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  S.S ಹಾಳೆಯ ಮೇಲೆ ಮ್ಣಿಯನು್ನ  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡುವುದು 
  (GMAW - 18) (Depositing bead on S.S sheet in flat position (GMAW - 18))  234 

 1.6.85 ಅದುದಿ  ವಗಾ್ಡಿವಣೆಯ ಮೂಲ್ಕ್ ಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  ಸ್್ಟ್ ೀನ್್ಲ ಸ್ ಸಿ್ಟ್ ೀಲ್ 2mm ದ್ಪ್ಪಾ ದ್ 
  ಹಾಳೆಯ ಮೇಲೆ ಬ್ಟ್ ಜಂಟಿ (GMAW - 19) (Butt joint on stainless steel 2mm 

  thick sheet in flat position by dip transfer (GMAW - 19))  238 

 1.6.86 2mm ದ್ಪ್ಪಾ ದ್ ಅಲ್ಯಾ ಮನ್ಯಂ ಹಾಳೆಯ ಮೇಲೆ ಮ್ಣಿಯನು್ನ  ಠೇವಣಿ 
  ಮ್ಡುವುದು - ಸಮ್ತಟಾ್ಟ್ ದ್ ಸ್ಥೆ ನ (GMAW - 01) ( Depositing bead on aluminium 

	 	 sheet	2mm	thick	-	position	flat	(GMAW	-	01))	 17,	18	 239	

	 1.6.87	 ಅಲ್್ಯ ಮನಿಯಂ ಶರೇಟ್ 1.6 ಮಮರೇ ಮೇಲೆ ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡ  ಚದರ ಬಟ್ ಜಂಟಿ - 
  ಸ್ಥಾ ನ ಫ್ಲಿ ಟ್ (GTAW - 02)	(Butt	weld	square	butt	joint	on	aluminium	sheet	

	 	 1.6mm	-	position	flat (GTAW	-	02))	 	 242 

 1.6.88 ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  - ಅಲ್್ಯ ಮನಿಯಂ ಶರೇಟ್ ಮೇಲೆ ಟಿರೇ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 1.6mm - 
  ಸ್ಥಾ ನ (1F) (GTAW - 03)	(Fillet	weld	-	Tee	joint	on	aluminium	sheet	1.6mm	-	

	 	 position	(1F)	(GTAW	-	03))	 	 244  
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(xiii)

 ಅಭಾ್ಯ ಸದ ಅಭಾ್ಯ ಸದ ಶರೇರ್ಕಾಕೆ                          ಕಲ್ಕೆಯ  ಪುಟ  
 ಸಂಖ್್ಯ                                                  ಫಲ್ತಾಿಂಶ ಸಂಖ್್ಯ

 1.6.89 ಅಲ್್ಯ ಮನಿಯಂ ಶರೇಟ್ 2mm ಮೇಲೆ ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  ಹೊರಗಿನ ಮೂಲೆಯ 

  ಜಾಯಿಿಂಟ್ - ಪರೇಸ್ಟಿ  ಶನ್ ಫ್ಲಿ ಟ್ ನಲ್ಲಿ  ದಪ್ಪ ವಾಗಿರುತತು ದೆ (1F) (GTAW - 04)  
	 	 (Fillet	weld	outside	corner	joint	on	aluminium	sheet	2mm	-	thick	in	postion    
  	flat	(1F)	(GTAW	-	04))  246 

 1.6.90 ಬ್ಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಸ್ಕು ವಾ ೀರ್ ಬ್ಟ್ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ ಮೇಲೆ ಸ್್ಟ್ ೀನ್ ಲೆಸ್ ಸಿ್ಟ್ ೀಲ್ 1.6 ಮಮೀ ದ್ಪ್ಪಾ ದ್ 
  ಫ್್ಲ ಟ್ ಅನು್ನ  ಶುದಿಧಿ ೀಕ್ರಿಸುವುದು ಗಾಯಾ ಸ್ (1G) (GTAW - 05)	(Butt	weld	square	butt	
  joint on stainless steel 1.6mm thick flat with purging Gas (1G) (GTAW - 05)) 19, 20 248 

 1.6.91 ಸ್್ಟ್ ೀನ್್ಲ ಸ್ ಸಿ್ಟ್ ೀಲ್ ಶಿೀಟ್ 1.6 ಮಮೀ ಮೇಲೆ ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಟಿೀ ಜಂಟಿ - ಸ್ಥೆ ನ ಫ್್ಲ ಟ್ 1 
  ಎಫ್ (GTAW - 06) (Fillet weld Tee joint on stainless steel sheet 1.6mm - position 

  flat 1F (GTAW - 06))  254 

 1.6.92 ಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  1G ಅಲ್ಯಾ ಮನ್ಯಂ ಪೈಪ್ ö50mmx3mm WT ಮೇಲೆ ಪೈಪ್ 
  ಬ್ಟ್ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ (GTAW - 07) 1G) (Pipe butt joint on Aluminium pipe 

	 	 ö50mm	x	3mm	WT	in	flat	position	1G	(GTAW	-	07)	(1G))	 	 257	

 1.6.93 MS ಪೈಪ್ ನಲ್್ಲ  ಟಿೀ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ ö50mm ODx3mm WT ಸ್ಥೆ ನ ಫ್್ಲ ಟ್ 1F (GTAW-08) 
  (Tee joint on MS pipe ö50mm OD x 3mm WT position flat 1F (GTAW - 08))  260 

 1.6.94 ಪಾ್ಲ ಸ್್ಮ  ನೇರ ಕ್ಟಿನಾನ್ ಫೆರಸ್ ಮ್ತ್ತು  ನಾನ್-ಫೆರಸ್ ಲೀಹ (PAC - 01) (Plasma 

  straight cutting on ferrous and non-ferrous metal (PAC - 01))  263 

 1.6.95 ರೆಸಿಸ್್ಟ್ ನ್ಸ್  ಸ್ಪಾ ಟ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಸ್್ಟ್ ೀನ್ ಲೆಸ್ ಸಿ್ಟ್ ೀಲ್ ಶಿೀಟ್ ನಲ್್ಲ  ಲಾಯಾ ಪ್ 
  ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ (R.W - 01) (Lap joint on stainless steel sheet by Resistance spot 

	 	 welding	(R.W	-	01))	 21	 267	

 1.6.96 ಎಿಂ.ಎಸ್. ರೆಸಿಸ್್ಟ್ ನ್ಸ್  ಸ್ಪಾ ಟ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಶಿೀಟ್ ಸೇರುವಿಕೆ (R.W - 02) 
  (M.S. Sheet Joining by Resistance spot welding (R.W - 02))  269 

	 1.6.97	 ತ್ಮ್್ರ ದ್ ಹಾಳೆಯ ಮೇಲೆ ಸ್ಕು ವಾ ೀರ್ ಬ್ಟ್ ಜ್ಯ್ಿಂಟ್ 2 ಮಮೀ ದ್ಪ್ಪಾ ದ್ ಫ್್ಲ ಟ್
  ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  (1G) (OAW 01)	(Square	Butt	Joint	on	Copper	sheet	2mm	thick	in	
	 	 Flat	position	(1G)	(OAW	01))	 	 270	

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

	 1.7.98	 1F ಬೆ್ರ ೀಜಿಂಗ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಸಮ್ತಟಾ್ಟ್ ದ್ ಸ್ಥೆ ನದ್ಲ್್ಲ  2mm ದ್ಪ್ಪಾ ವಿರುವ M.S ಶಿೀಟ್ ಗೆ 
  ತ್ಮ್್ರ ದ್ ಮೇಲೆ ‘T’ ಜಂಟಿ (OAW 02) (‘T’ joint on copper to M.S sheet 2mm thick 

	 	 in	flat	position	by	brazing	1F	(OAW	02))	 	 273	

	 1.7.99	 ತ್ಮ್್ರ ದ್ ಹಾಳೆ ‘T’ ಜಂಟಿ (OAW - 03) ಜೊತೆಗೆ S.S. ಹಾಳೆಯಲ್್ಲ  ಬೆಳಿ್ಳ  ಬೆ್ರ ೀಜಿಂಗ್ 

	 	 (Silver	brazing	on	S.S.	sheet	with	copper	sheet	‘T’	joint	(OAW	-	03))	 					22	 275	 	
	 1.7.100	 ತ್ಮ್್ರ ದ್ ಕೊಳವೆಯ ಮೇಲೆ ಸಿಲ್ವಾ ರ್ ಬೆ್ರ ೀಜಿಂಗ್ ಟ್ ಟ್ಯಾ ಬ್ (OAW - 04) (Silver 

	 	 brazing	on	copper	tube	to	tube	(OAW	-	04))	 	 277	

	 1.7.101	 CI ನೊಿಂದಿಗೆ ಆಕ್ಸ್  ಅಸಿಟಿಲ್ೀನ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಮುರಿದ್ CI ಯಂತ್ರ ದ್ ಭಾಗಗಳ 
  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಅನು್ನ  ಸರಿಪ್ಡಿಸಿ ಮ್ತ್ತು  ಕಂಚ್ನ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ (DAW-05) (Repair 

  welding of broken CI machine parts by oxy acetylene welding with CI    
	 	 and	bronze	filler	rod	(DAW-05))	 	 280	

	 1.7.102	 ಸಿಐ ವಿದುಯಾ ದಾವಾ ರದ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಮುರಿದ್ ಸಿಐ ಯಂತ್ರ ದ್ ಭಾಗಗಳ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಅನು್ನ 
  ಸರಿಪ್ಡಿಸಿ. SMAW-01 (Repair welding of broken CI machine parts by CI 

  electrode. SMAW-01))  283

	 1.7.103	 ಪಾ್ಲ ಸಿ್ಟ್ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಯಂತ್ರ ದಿಿಂದ್ ಪಾ್ಲ ಸಿ್ಟ್ ಕ್ ಮುರಿದ್ ಭಾಗಗಳು ಅಥವಾ ಪೈಪ್ಗೆ ಳನು್ನ 
  ದುರಸಿತು  ಮ್ಡಿ (Repair plastic broken parts or pipes by plastic welding machine))  285

	 1.7.104	 PVC ಆಯಾಮ್ 150x100x100 ನ ಪಾ್ಲ ಸಿ್ಟ್ ಕ್ ಹಾಳೆಯಿಂದಿಗೆ ಪಾ್ಲ ಸಿ್ಟ್ ಕ್ ಟಾಯಾ ಿಂಕ್ 
  ಮ್ಡಿ	(Make	a	plastic	tank	with	plastic	sheet	of	PVC	dimension	150x100x100))	 	 287
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(xiv)

ಕಲ್ಕೆ / ಮೌಲ್್ಯ ಮ್ಪನ ಫಲ್ತಾಿಂಶ

ಈ ಪುಸತು ಕ್ವನು್ನ  ಪೂಣ್ಡಿಗೊಳಿಸಿದ್ ನಂತರ ನ್ಮ್ಗೆ ಸ್ಧ್ಯಾ ವಾಗುತತು ದೆ

  ಕ್ರ . ಸಂ.   ಕಲ್ಕೆಯ ಫಲ್ತಾಿಂಶ     ಅಭಾ್ಯ ಸ ಸಂಖ್್ಯ

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

 12 Choose appropriate welding process and perform joining of different 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
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(xv)

 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

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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(xvi)

SYLLABUS
   

Duration Ref. Learning 
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

Process 
Code

1  Demonstration of Machinery 
used in the trade 

2  Ident i f icat ion 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 

Shie lded Meta l  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]
S e t  t h e  S M A W  
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]
Set the gas welding plant 

OAW-02

OAW-03

SMAW-02

SMAW-03

OAGC-01

OAGC-02

OAGC-03

5  Sett ing 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                    Pro-
cesses and its             ap-
plications.

-  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 f lat 
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 welding

-  Principle of arc welding. 
And characteristics of arc.

-  Common gases used for 

a n d  j o i n  M S  s h e e t  i n 
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]
Set the oxy- acetylene cutting 

welding & cutting, flame 
temperatures and uses. 

-  Types of oxy-acetylene   
flames and uses. 

-  Oxy-Acetylene Cutt ing 
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, cutt ing regular 
geometr ica l  shapes and 
i rregular shapes, cutt ing 
chamfers by gas cutting. 

plant and perform different 
cutting operations on MS plate. 
[Different cutting operation - 
Straight, Bevel, circular]
Set the gas welding plant and 
join MS sheet in different 
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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)
21 Fillet lap joint on M.S. plate 10 mm thick 

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

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

safety precautions. 
[Different position: - 
1F, 2F, 3F, 1G, 2G, 
3G.]
S e t  t h e  S M AW 
machine and perform 
different type of joints 
on MS in different 
position observing 
standard procedure. 
[different types of 
joints- Fillet ( T-joint, 
l a p  &  C o r n e r ) , 
Butt (Square & V); 
different position - 
1F, 2F, 3F,4F, 1G, 
2G, 3G, 4G]
S e t  t h e  S M AW 
m a c h i n e  a n d 
perform different 
type of joints on MS 
in different position 

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

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

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

welding machines
-  Welding positions as per 

EN &ASME: flat, horizon-
tal, vertical and over head 
position. 

-  Weld slope and rotation. 
-  Welding symbols as per 

SMAW-05

OAW-06

SMAW-06

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. 
28 Square Butt joint on M.S. sheet. 2 mm 

thick in Horizontal position. (2G)
29 Straight line beads and multi layer 

BIS & AWS.
-  Arc length - types - effects 

of arc length.
-  Polarity: Types and ap-

plications.
-  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
OAW-08

-  Calcium carbide uses 
and hazard. 

-  Acetylene gas properties 
and flash back arrestor. 

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

practice on M.S. Plate 10 mm thick in 
Horizontal position. 

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

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

32 Fillet Lap joint on M.S. plate 10 mm thick 

SMAW-08

SMAW-09
OAW-09
SMAW-10

in horizontal position.  (2F)
33 Fusion run with filler rod in vertical position 

-  Charging process of oxy-
gen and acetylene gases

-  Oxygen and Dissolved 
Acetylene gas cylinders 

and Color coding for         
different gas cylinders. 

-  Uses of single  and double 
stage Gas                  regula-
tors.

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

on 2mm thick M.S sheet. 
34 Square Butt joint on M.S. sheet. 2 mm 

thick in vertical position (3G)
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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
OAW-16

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

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

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

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

-  Gas welding techniques. 
Rightward and Leftward 
techniques.

-  Arc blow - causes and 
methods of controlling. 

-  Distortion in arc & gas 

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

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

40 Open Corner joint on MS plate 10 mm thick 

welding and methods em-
ployed to minimize distor-
tion

-  Arc Welding defects, 
causes and Remedies.

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

in vertical position. (2F)
41 Pipe welding - Elbow joint on MS pipe Ø 

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

and procedure.
-  Difference between pipe 

welding and plate   
welding.

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

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 
w e l d i n g  ( O AW ) . 
[Different types of 
MS pipe joints - Butt, 
Elbow, T-joint, angle 
(45°) joint, f lange 
joint]
S e t  t h e  S M A W 
machine and perform 
different type of joints 
on MS in different 
position observing 
standard procedure. 

3mm WT.  (1G)
43 Single “V” Butt joint on MS plate12 mm 

thick in vertical position (3G). 
44 Pipe welding 45 ° angle  joint on MS pipe 

-  Brief use of Manifold  
system

-  Gas welding filler rods, 
specifications and sizes. 

-  Gas welding fluxes - types 

Ø 50 and 3mm WT. (1G)
45 Straight line beads on M.S. plate 10mm 

and functions.
-  Gas Brazing & Soldering : 

principles, types  fluxes & 
uses

thick in over head position. 
46 Pipe Flange joint  on M.S plate with MS 

-  Gas welding defects, 
causes and remedies

-  Electrode : types, functions 
of flux, coating factor, size-
specifications of electrode, 

pipe Ø 50 mm X 3mm WT (1F)
47 Fillet “T” joint on M.S. plate 10 mm thick 

in over head position. (4F)
48 Pipe welding butt joint on MS pipe Ø 50 

Coding of electrode as per 
BIS, AWS,

-  Effects of moisture pick 
up.

-  Storage and baking of 
electrodes.

-  Weldability of metals,            
importance of pre heat-
ing, post heating   and         

SMAW-17
SMAW-18

and 5 mm WT.  in 1G position. 
49 Fillet Lap joint on M.S. plate 10 mm thick 

maintenance of inter pass   
temperature.   

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

SMAW-19

[different types of 
joints- Fillet ( T-joint, 
l a p  &  C o r n e r ) , 
Butt (Square & V); 
different position - 1F, 
2F, 3F,4F, 1G, 2G, 
3G, 4G]
Set the SMAW 
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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

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 
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)

-  Stainless steel types- 
weld decay and weld-
ability. 

-  I n d u c t i o n  w e l d i n g ,            
brazing of copper tubes.

-  Brass - types - properties 

and welding                 meth-
ods.

-  Copper - types - prop-
er t i es  and  we ld ing            
methods.

-  Brazing cutting tools.
-  Aluminium properties 

and weldability, Welding 
methods 

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 
w e l d i n g  p r o c e s s 
and perform joining 
o f  d i f f e r e n t  t y p e s 
of metals and check 
i t s  c o r r e c t n e s s . 
[appropriate welding 
process - OAW, SMAW; 
Different metal - SS, CI, 
Brass, Aluminium]
Choose appropriate 
welding process and 
pe r fo rm  j o i n i ng  o f 
d i f f e r e n t  t y p e s  o f 
metals and check its 
correctness. [appropriate 
w e l d i n g  p r o c e s s  - 
OAW, SMAW; Different 
metal - SS, CI, Brass, 
Aluminium]
D e m o n s t r a t e  a r c 
gauging operation to 
rectify the weld joints. 
Choose appropriate 
w e l d i n g  p r o c e s s 
and perform joining 
o f  d i f f e r e n t  t y p e s 
of metals and check 
i t s  c o r r e c t n e s s . 
[appropriate welding 

57 Arc gouging on MS plate 10 mm thick. 
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).
60 Dye penetrant test. 

-  Arc cutting & gouging, 
-  Cast iron and its properties 

types.
-   Welding methods of cast 

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

iron.
-  Types of Inspection meth-

ods
-  Classification of destruc-

tive and NDT methods

process - OAW, SMAW; 
Different metal - SS, CI, 
Brass, Aluminium]
Tes t  we lded  j o in t s 
by different methods 
of testing. [different 
methods of test ing- 
Dye penetration test, 
Magnetic particle test, 
Nick break test, Free 

band test, Fillet fracture 
test]
Set GMAW machine 
and perform welding in 
different types of joints 
on  MS shee t /p la te 
by GMAW in various 
positions by dip mode of 
metal transfer. [different 

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. 

-  Welding economics and 
Cost estimation.

-  Safety precautions in Gas  
  M e t a l  A r c  We l d i n g 

and Gas Tungsten Arc                   
welding.
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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

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

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 

types of joints- Fillet 
(T-joint, lap, Corner), 
Butt  (Square & V); 
various positions- 1F, 
2F, 3F,4F, 1G, 2G, 3G]
Set the GTAW machine 
and perform welding 
by GTAW in different 
t ypes  o f  j o in ts  on 
di f fe rent  meta ls  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 

-  Introduction to GMAW 
-equipment - accessories. 

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

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

-  Process var iables of 

3mm thick in flat position by Dip transfer. 
(1F)

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

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

74 Fillet weld - “T”   joint on M.S plate 
10mm thick   in Horizontal position by 

GMAW.
-  Wire feed system - types - 

care and maintenance. 
-  Welding wires used in 

GMAW, standard diameter 
and codification as per 

Dip transfer. (2F)    
75 Fillet weld -   corner joint on M.S plate 

10mm thick in Horizontal position by 
Dip transfer. (2F)   

76 Fillet weld -   “T”   joint on M.S. sheet 

AWS. 
-  Name of shielding gases 

used in GMAW and its          
applications.

-  Flux cored arc welding - 
description, advantage, 

3mm thick in Horizontal position by Dip 
transfer. (2F)

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

78 Fillet weld - “T”   joint on M.S plate 

welding wires, coding as 
per AWS.

-  Edge preparation of vari-
ous thicknesses of metals 
for GMAW.

-  GMAW defects, causes 
and remedies

10mm thick   in vertical position by 
Dip transfer. (3F)    

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

80 Fillet weld - Lap   joint on M.S. sheet 

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

-  Heat distribution and effect 
of faster cooling

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)  

82 Fillet weld - Lap and “T” joint on M.S 

-  Pre heating  & Post Weld 
Heat Treatment

-  Use of temperature indi-
cating crayons.

-  Submerged arc welding 

GMAW-12

GMAW-13
GMAW-14

sheet 3mm thick inoverhead position 
by   Dip transfer. (4F)

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

84 Depositing bead on S.S sheet in flat 

process -principles, equip-
ment, advantages and 
limitations

-  T h e r m i t  w e l d -

GMAW-15
GMAW-16

position.  
85 Butt joint on Stainless steel 2 mm thick 

sheet in flat position by Dip transfer.
86 Depositing bead on Aluminium sheet 

ing                     process- 
types,                          prin-
ciples, equipments, 

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

GMAW-08

RW-02

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

1.6mm thick in flat position.
88 Fillet weld - “T” joint on Aluminium 

Thermit mixture types and 
applications.

-  Use of backing strips and 
backing bars

-  GTAW process - brief 
description. Difference 
between AC and DC weld-

Professional

Skill 47Hrs;

Professional 

Knowledge 

11Hrs

Professional 

Steel; different position- 
1F & 1G]
Perform Aluminium & MS 
pipe joint by GTAW in flat 
position.
Perform Aluminium & MS 
pipe joint by GTAW in flat 
position.
Set the Plasma Arc 
cutting machine and cut 
ferrous & non-ferrous 
metals. 
Set the resistance spot 

sheet 1.6 mm thick in flat position. 
(1F)

89 Fillet weld - Outside corner joint on 
Aluminium sheet 2 mm thick in flat 

ing, equipments, polari-
ties and applications.

-  Power sources for GTAW  
- AC &DC 

-  Tungsten electrodes 
-types & uses, sizes and 
preparation 

position. (1F) 
90 Butt weld - Square butt joint on 

Stainless steel sheet 1.6 mm thick  in 
flat position with purging gas (1G)

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

-  GTAW  Torches- types, 
parts and  their functions 

-  GTAW fi l ler rods and       
selection criteria.

-  Edge preparation and fit 
up. 

-  GTAW parameters for 

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

93 “T” Joints on MS Pipe Ø 50 mm OD x 

we ld ing  o f  d i f f e ren t                
thickness of metals

-  Argon / Helium gas proper-
ties - uses. 

-  GTAW Defects, causes 

Skill 21Hrs;

Professional 

Knowledge 

05Hrs

Professional 

welding machine and 
join MS & SS sheet.
Per fo rm jo in ing  o f 

3 mm WT, position - Flat (1F)
94 Straight cutting on ferrous and non 

and remedy.
-  Friction welding process- 

equipment and  
application

ferrous
95 Lap joint on Stainless steel sheet by 

Resistance Spot welding. 

-  Laser  beam we ld ing 
(LBW).

-  Plasma Arc Welding (PAW) 
and cutting (PAC) process - 
equipments and principles 

96 MS sheets joining by Resistance Spot 
welding

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

of operation. 
-  Types of Plasma arc,          

advantages and              ap-
plications.

-  Resistance welding pro-
cess -types, principles, 
power sources and welding 

PAC-01

RW-01

98 “T”  joint on Copper to MS sheet
  2mm thick  in flat position by       
  Brazing (1F)
99 Silver brazing on S.S Sheet with copper 

parameters.
-  Applications and  

limitations.
-  Metalizing - types of metal-

izing principles.
-  Manual  Oxy -  acety-

Repair Cast Iron machine 
pa r t s  by  se lec t i ng 
appropriate welding 

Skill 23Hrs;

Professional 

Knowledge 

05Hrs

Professional 

Skill 23Hrs;

different similar and 
dissimilar metals by 
brazing operation as 
per standard procedure. 
[different similar and 
d i s s i m i l a r  m e t a l s - 
Copper, MS, SS]

Professional 

Knowledge 

05Hrs

Professional 

Skill 

126Hrs;
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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

sheet “T” joint. 
100 Silver brazing on copper tube to tube.  
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 

lene powder coating                 
process- principles of op-
eration and                    ap-
plications

-  Reading of assembly 
drawing

-  We ld ing  P rocedu re  

process. [Appropriate 
welding process- OAW, 
SMAW]
Hard facing of alloy steel 
components / MS rod 
by using hard facing 
electrode.

 

parts by C.I. electrode.
103 Repair plastic broken parts or pipes     

by plastic welding machine.

Specification (WPS) and 
Procedure Qualification 
Record ( PQR)

-  Hard facing/ surfacing           
necessity, surface pre 
paration, various hard        

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

facing alloys and a dvan-
tages of hard facing.

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

  Polypropylene (PP)
  Polyethylene (PE)
  Polyvinylchloride (PVC)
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1

ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.01
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ಇಿಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳು                                                      

ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ವ್ಯಾ ಪಾರದಲ್ಲಿ  ಬಳಸುವ ಯಂತ್್ರ ರೋಪ್ಕ್ರಣಗಳ ಪ್್ರ ದರ್್ಶನ 
(Demonstration of machinery used in welding trades)
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಅಿಂಗಡಿಯಲ್ಲಿ  ಬಳಸುವ ಯಂತ್್ರ ರೋಪ್ಕ್ರಣಗಳನುನು  ವಿವರಿಸಿ
• ಕೊಟ್ಟಿ ರುವ ಕೊರೋಷ್ಟಿ ಕ್ದಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ತಿ ಯಂತ್ರ ದ ಹೆಸರು ಮತ್ತು  ಅದರ ಉಪ್ಯರೋಗಗಳನುನು  ದಾಖಲ್ಸಿ.
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2 CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.01
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3CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.01
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4

ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• ನಮ್್ಮ  ಕೆಲಸದ ಅಂಗಡಿಯಲ್ಲಿ ರುವ ಯಂತ್್ರ ೀಪಕ 
ರಣಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

• ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಹೆಸರಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಅವುಗಳ ಉಪಯೀಗಗಳನ್ನು 
ವಿವರಿಸಿ.

• ಅದನ್ನು  ಕೊೀಷ್್ಟ ಕ 1 ರಲ್ಲಿ  ದಾಖಲ್ಸಿ.

• ನಮ್್ಮ  ಬೀಧ್ಕರಿಂದ ಅದನ್ನು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

Sl.No Name of the machine Uses
1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17
18
19
20
21
22
23

ಕೊರೋಷ್ಟಿ ಕ್ 1 

ಯಂತ್ರ ದ ಹೆಸರು ಮತ್ತು  ಅದರ ಉಪ್ಯರೋಗಗಳನುನು  ಬರೆಯಿರಿ

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.01
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5

ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.02
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ಇಿಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳು                                                         

ಸುರಕ್ಷತಾ ಸಾಧನಗಳ ಗುರುತಿಸುವಿಕೆ ಮತ್ತು  ಅವುಗಳ ಬಳಕೆ ಇತಾಯಾ ದಿ (Identification 
of safety equipment and their use etc.,)
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ರೇಖಾಚಿತ್ರ ದಲ್ಲಿ  ನರೋಡಲಾದ ಸುರಕ್ಷತಾ ಸಾಧನಗಳನುನು  ಗುರುತಿಸಿ
• ಕೊರೋಷ್ಟಿ ಕ್ದಲ್ಲಿ  ಆಯಾ ಸುರಕ್ಷತಾ ಸಲ್ಕ್ರಣೆಗಳ ಬಳಕೆಯನುನು  ದಾಖಲ್ಸಿ.
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6

ಗಮನಸಿ: ಬರೋಧಕ್ರು ವಿವಿಧ ರಿರೋತಿಯ ವೈಯಕ್ತು ಕ್ ರಕ್ಷಣಾ ಸಾಧನಗಳನುನು  ಒದಗಿಸಬಹುದು ಮತ್ತು  ಭ್ಗ 
ಕ್ಯಾ ಟರ್ ಕೆಲ್ಸಕೆಕೆ  ಸೂಕ್ತು ವ್ದ PPE ಸಾಧನಗಳನುನು  ಹೇಗೆ ಗುರುತಿಸುವುದು ಮತ್ತು  ಆಯೆಕೆ  ಮ್ಡುವುದು 
ಮತ್ತು  ಕೆಳಗೆ ನರೋಡಲಾದ ಕೊರೋಷ್ಟಿ ಕ್ದಲ್ಲಿ  ಹೆಸರುಗಳು ಮತ್ತು  ಅದರ ಉಪ್ಯರೋಗಗಳನುನು  ಬರೆಯಲು 
ತರಬೇತಿದಾರರನುನು  ಕೇಳಿಕೊಳಿಳಿ .

ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•  ನೈಜ ಸಾಧ್ನಗಳಲ್ಲಿ  ಅಥವಾ ಚಾರ್್ಟ್ ್ಗಳಿಂದ ವೈಯಕ್್ತ ಕ 
ರಕ್ಷಣಾ ಸಾಧ್ನಗಳನ್ನು  ದೃಷ್್ಟ ಗೀಚರವಾಗಿ ಓದಿ ಮ್ತ್್ತ 
ಅರ್್ಗಸಿಕೊಳಿಳಿ .

 •  ನದಿ್ಗಷ್್ಟ  ರಿೀತಿಯ ರಕ್ಷಣೆಗೆ ಸೂಕ್ತ ವಾದ ವೈಯಕ್್ತ ಕ ರಕ್ಷಣಾ 
ಸಾಧ್ನಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

•  PPE ಹೆಸರನ್ನು  ಕೊೀಷ್್ಟ ಕ 1 ರಲ್ಲಿ  ಅನ್ಗುಣವಾದ 
ರಕ್ಷಣೆಯ ಪ್ರ ಕಾರಕೆಕೆ  ಬರೆಯಿರಿ.

ಕೊರೋಷ್ಟಿ ಕ್ 1

S. No. Name of the PPE Related Hazards  Type of protection

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.02
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7

ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.03
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ಇಿಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳು                                                      

ಹ್ಯಾ ಕ್ ಗರಗಸ, ಆಯಾಮಕೆಕೆ  ಚೌಕ್ವನುನು  ಸಲ್ಲಿ ಸುವುದು (Hack sawing, filing 
square to dimension)
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಬೆಿಂಚ್ ವೈಸ್ ಬಳಕೆಯನುನು  ತಿಳಿಸಿ
• ಹ್ಯಾ ಕ್ ಗರಗಸದ ವಿಧಾನವನುನು  ವಿವರಿಸಿ
• ಚೌಕ್ಕೆಕೆ  ಫೈಲ್ ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಆಯಾಮವನುನು  ನವ್ಶಹಿಸಿ.
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8

ಕಾಯ್ಗ 1: ಒಿಂದು ಸಾಲ್ನ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಗರಗಸ

•  ನಯಮ್ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು 75 x 75 x mm ನ ಪೂವ್ಗ 
ಯಂತ್್ರ ದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ

•  ಮಾಲ್್ಗಂಗ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮ್ವನ್ನು  ಅನ್ವ ಯಿಸಿ

•  82mm ಕ್ೀಪಿಂಗ್ ಸೈಡ್ ಬಿ ಎಂದು ಗುರುತಿಸಿ.

•  ಹಾಗೆಯೇ ‘e’ ಬದಿಯಲ್ಲಿ  82mm ಅನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ

•  ಗುರುತಿಸಲಾದ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•  ಗುರುತಿಸಲಾದ ರೇಖೆಯಿಂದ 10 ಮಿಮಿೀ ದೂರದಲ್ಲಿ 
ಬೆಂಚ್-ವೈಸನು ಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸವನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ .

•  ಹಾಯಾ ಕ್ ಗರಗಸವನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಲು ಸಾಲ್ನಲ್ಲಿ  ಒಂದು 
ದರ್್ಗಯನ್ನು  ಮಾಡಿ.

•  ಗುರುತಿಸಲಾದ ರೇಖೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•  ಅದೇ ರಿೀತಿ ಇನ್ನು ಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•  ಫಾವ್ಗಡ್್ಗ ಸ್್ಟ ್ರೀಕನು ಲ್ಲಿ  ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಅನ್ವ ಯಿಸಿ

•  ರಿರ್ರ್್ಗ ಸ್್ಟ ್ರೀಕನು ಲ್ಲಿ  ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡಿ

•  ಗರಗಸ ಮಾಡುವಾಗ ಬೆಲಿ ೀಡನು  ಸಂಪೂಣ್ಗ ಉದ್ದ ವನ್ನು 
ಬಳಸಿ

•  ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ ಉಕ್ಕೆ ನ ನಯಮ್ವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•  ಗರಗಸಕಾಕೆ ಗಿ ಅಡ್ಡ -ವಿಭ್ಗದ ಪ್ರ ಕಾರ ಕತ್್ತ ರಿಸಬೇಕಾದ 
ಕೆಲಸವನ್ನು  ಕಾಲಿ ಯಾ ಂಪ್ ಮಾಡಿ.

•  ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್್ಟ  ಚಪ್ಪ ಟೆಯಾದ ಅಥವಾ ಉದ್ದ ನೆಯ 
ಭ್ಗವನ್ನು  ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ  ಕತ್್ತ ರಿಸಬಹುದಾದ ರಿೀತಿಯಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದಿಟ್್ಟ ಕೊಳಿಳಿ . (ಚಿತ್್ರ  1)

•  ಕೆಲಸವು ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಹೊಂದಿದ್ದ ರೆ (ಉಕ್ಕೆ ನ ಕೊೀನದಂತೆ), 
ಕೆಲಸವನ್ನು  ಕಾಲಿ ಯಾ ಂಪ್ ಮಾಡಿ ಇದರಿಂದ ಗರಗಸವನ್ನು 
ಮೇಲಕೆಕೆ ತಿ್ತ ದ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬಹುದು. (ಚಿತ್್ರ  2)

•  ವೈಸನು ಲ್ಲಿ  ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್್ಟ  ಕಾಲ ಕೆಲಸವನ್ನು  ಕಾಲಿ ಯಾ ಂಪ್ 
ಮಾಡಿ ಮ್ತ್್ತ  ಗುರುತಿಸಲಾದ ಗರಗಸದ ರೇಖೆಯು 
ಬದಿಗೆ ಹತಿ್ತ ರದಲ್ಲಿ ದೆ ಎಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ  ಗರಿಷ್್ಟ 
ದೃಢತೆಯನ್ನು  ಸಾಧಿಸಲು ವೈಸ್ ದವಡೆಗಳು.

• ಓರೆಯಾಗುವುದನ್ನು  ಮ್ತ್್ತ  ಕೆಲಸದ ಸ್ಥ ಳಾಂತ್ರವನ್ನು 
ತ್ಪಿ್ಪ ಸಲು ದವಡೆಗಳನ್ನು  ದೃಢವಾಗಿ ಬಿಗಿಗಳಿಸಿ.

•  ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ ವಿಭ್ಗವು ವರ್ಗುಟ್್ಟ ವಿಕೆಯ ಪರಿಣಾಮ್ಕಾರಿ 
ಕಂಪನವನ್ನು  ತ್ೀರಿಸಿದಾಗಲೆಲಾಲಿ , ಕಾಲಿ ಯಾ ಂಪ್ ಮಾಡುವ 
ಅಗತ್ಯಾ ವಿದೆ ಸುಧಾರಣೆ. • ಸರಿಯಾದದನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ 
ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಪಿಚ್ ಬೆಲಿ ೀಡ್.

• ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ವಿಭ್ಗವು ಚಿಕಕೆ ದಾಗಿದೆ, ಬೆಲಿ ೀಡ್ ಪಿಚ್ 
ಉತ್್ತ ಮ್ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಎ ನಲ್ಲಿ  ಕನಷ್್ಠ  ನಾಲುಕೆ  ಹಲುಲಿ ಗಳು 
ಕತ್್ತ ರಿಸುತಿ್ತ ವೆ ಎಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ  ಸಮ್ಯ.

 • ಗಟ್್ಟ ಯಾದ ವಸು್ತ ವು ಉತ್್ತ ಮ್ವಾದ ಬೆಲಿ ೀಡ್ ಪಿಚ್ 
ಆಗಿರಬೇಕು.

•  ಹಲುಲಿ ಗಳು ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ ದಿಕ್ಕೆ ನಲ್ಲಿ ರುವ ರಿೀತಿಯಲ್ಲಿ  ಬೆಲಿ ೀಡ್ 
ಅನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

• ರೆಕೆಕೆ ಯ ಕಾಯಿಯನ್ನು  ಮಾತ್್ರ  ಬಳಸಿ ಕೈಯಿಂದ ಬೆಲಿ ೀಡ್ 
ಅನ್ನು  ಬಿಗಿಗಳಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಬಿಗಿಗಳಿಸಿ.

ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆ

ಸಾ ಕ್ ಷ್ಟಿ  ಬೆಲಿ ರೋ ಡ್  ಟೆ ನ್ಷ ನ್ - ಕ್ ಟ್ 
ನೇರವ್ಗಿರುವುದಿಲ್ಲಿ .

ಓವರ್ ಟೆನ್ಷ ನ್-ಬೆಲಿ ರೋಡ್ ಮುರಿಯುತತು ದ್.

ಸಿಲಿ ಪ್ ಆಗುವುದನುನು  ತಪಿಪಿ ಸಲು ನಯವ್ದ ಮತ್ತು 
ಕ್ಠಿಣ ಕೆಲ್ಸಗಳ ಮೇಲೆ ಆರಂಭಿಕ್ ಹಂತದಲ್ಲಿ 
ಒಿಂದು ಹಂತವನುನು  ಫೈಲ್ ಮ್ಡಿ ಹ್ಯಾ ಕ್ಸ್ .  
(ಚಿತ್ರ  4)

• ಕೆಲವೇ ಹಲುಲಿ ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವವರೆಗೆ ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಕೆಳಕೆಕೆ 
ಕೈ ಬಲವನ್ನು  ಅನ್ವ ಯಿಸಿ. ಫಾವ್ಗಡ್್ಗ (ಕತ್್ತ ರಿಸುವ) 
ಸ್್ಟ ್ರೀಕ್ ಸಮ್ಯದಲ್ಲಿ  ಮಾತ್್ರ  ಕೆಳಗೆ ಒತಿ್ತ ರಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.03
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• ಬೆಲಿ ೀ ಡನು  ಮ್ ಧ್ಯಾ  ಭ್ ಗ ದ ಲ್ಲಿ  ಹ ಲುಲಿ ಗ ಳ  ಆ ರಂ ಭಿ ಕ 
ಮಂದವಾಗುವುದನ್ನು  ತ್ಪಿ್ಪ ಸಲು ಬೆಲಿ ೀಡನು  ಪೂಣ್ಗ 
ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ.•ಗುರುತಿಸಲಾದ ದಿಕ್ಕೆ ಗೆ ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ 
ಬೆಲಿ ೀಡ್ ಅನ್ನು  ಕಟ್್ಟ ನಟ್್ಟ ಗಿ ಸರಿಸಿ. ಗರಗಸ ಮಾಡುವಾಗ 
ಫ್್ರ ೀಮ್ ಅನ್ನು  ಓರೆಯಾಗಿಸಬೇಡಿ ಏಕೆಂದರೆ ಬೆಲಿ ೀಡೆ್ಟ್ 
ಬಾಗುವುದು ಬೆಲಿ ೀಡನು  ಹಠಾತ್ ಒಡೆಯುವಿಕೆಯನ್ನು 
ಉಂಟ್ಮಾಡಬಹುದು.

•  ಗುರುತಿಸಲಾದ ರೇಖೆಯಿಂದ ವಿಚಲನವು ಅಧಿಕವಾಗಿದ್ದ ರೆ 
ಎದುರು ಭ್ಗದಿಂದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು  ಆಶ್್ರ ಯಿಸಿ.

ಬೆಲಿ ರೋ ಡನು  ಒ ಡೆ ಯು ವಿ ಕೆ  ಮ ತ್ತು  ನ ಮ ಗೆ 
ಗಾಯವ್ಗುವುದನುನು  ತಪಿಪಿ ಸಲು ಕ್ಟ್ ಅನುನು 
ಪೂ ಣ ್ಶ ಗೊ ಳಿ ಸು ವ್ ಗ  ಕ್ ತತು ರಿ ಸು ವಿ ಕೆ ಯ ನುನು 
ನಧಾನಗೊಳಿಸಿ.

ಕಾಯ್ಗ 2: ಆಯಾಮಕೆಕೆ  ಚೌಕ್ವನುನು  ಸಲ್ಲಿ ಸುವುದು

•  ಬೆಂಚ್ ವೈಸನು  ಎತ್್ತ ರವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1) 
ಎತ್್ತ ರವು ಹೆಚಿಚಿ ದ್ದ ರೆ,  ವೇದಿಕೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ಮ್ತ್್ತ 
ಅದು ಕಡಿಮೆಯಿದ್ದ ರೆ, ಇನ್ನು ಂದು ವಕೆ್ಕ್ ್ಗಂಚ್ ಅನ್ನು 
ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ ಮ್ತ್್ತ  ಬಳಸಿ.

•  ವೈಸ್ ದವಡೆಯ ಮೇಲಾಭಾ ಗದಿಂದ 5 ರಿಂದ 10 ಮಿಮಿೀ 
ಪ್್ರ ರ್ಕ್ಷನ್ನು ಂದಿಗೆ ಬೆಂಚ್ ವೈಸನು ಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸವನ್ನು 
ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ .

•  ಪ್ರ ಕಾರ ವಿವಿಧ್ ಶ್್ರ ೀಣಿಗಳನ್ನು  ಮ್ತ್್ತ  ಉದ್ದ ದ ಫೈಲ್ಟ್ ಳನ್ನು 
ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ

-  ಕೆಲಸದ ಗಾತ್್ರ

-  ತೆಗೆಯಬೇಕಾದ ಲೀಹದ ಪ್ರ ಮಾಣ

-  ಕೆಲಸಕಾಕೆ ಗಿ ವಸು್ತ .

•  ಫೈಲನು  ಹಾಯಾ ಂಡಲ್ ಬಿಗಿಯಾಗಿ ಹೊಂದಿಕೊಳುಳಿ ತ್್ತ ದೆಯೇ 
ಎಂದು ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ. ಫೈಲನು  ಹಾಯಾ ಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ 
(ಚಿತ್್ರ  2) ಮ್ತ್್ತ  ನಮ್್ಮ  ಬಲವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಫೈಲ್ 
ಅನ್ನು  ಮುಂದಕೆಕೆ  ತ್ಳಿಳಿ ರಿ ಕೈ ಪ್ಮ್.

•  ತೆ ಗೆ ದು ಹಾ ಕ ಬೇ ಕಾ ದ  ಲ ೀ ಹ ದ  ಪ್ರ ಮಾ ಣ ಕೆಕೆ 
ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ಫೈಲನು  ತ್ದಿಯನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ .

ಭ್ರಿೀ ಫೈಲ್ಂಗಾ್ಟ್ ಗಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಲೈಟ್ ಫೈಲ್ಂಗಾ್ಟ್ ಗಿ. (ಚಿತ್್ರ  4)

•  ಸ್ಥ ಳಿೀಯ ಅಸಮಾನತೆಯನ್ನು  ತ್ಡೆದುಹಾಕಲು.  
(ಚಿತ್್ರ  5)

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.03
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•  ಸ್ಥ ಳಿೀಯ ಅಸಮಾನತೆಯನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಡ್್ರ 
ಫೈಲ್ಂಗ್ ಅನ್ನು  ಸಹ ಮಾಡಬಹುದು. (ಚಿತ್್ರ  6) ಅದೇ 
ಫೈಲ್ಂಗ್ ಅನ್ನು  ಉತ್್ತ ಮ್ವಾದ ಪೂಣ್ಗಗಳಿಸುವಿಕೆಗಾಗಿ 
ಸಹ ಮಾಡಬಹುದು.

•  ಫಾವ್ಗಡ್್ಗ ಸ್್ಟ ್ರೀಕ್ ಸಮ್ಯದಲ್ಲಿ  ಫೈಲ್ ಅನ್ನು 
ಏಕರೂಪವಾಗಿ ತ್ಳುಳಿ ವ ಮೂಲಕ ಫೈಲ್ಂಗ್ ಅನ್ನು 
ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ರಿರ್ರ್್ಗ ಸ್್ಟ ್ರೀಕ್ ಸಮ್ಯದಲ್ಲಿ 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡಿ.

•  ಸ್್ಟ ್ರೀ ಕ್  ನ ೀ ಡು ವು ದ ನ್ನು  ಮು ಂ ದು ವ ರಿ ಸಿ .  ಫೈ ಲನು 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಸಮ್ತ್ೀಲನಗಳಿಸಿ, ಫೈಲ್ ಯಾವಾಗಲೂ 
ಸಮ್ತ್ಟ್್ಟ ಗಿ ಮ್ತ್್ತ  ಸಲ್ಲಿ ಸಬೇಕಾದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ 
ನೇರವಾಗಿ ಉಳಿಯುತ್್ತ ದೆ.

ಚ್ಪ್ಪಿ ಟೆತನವನುನು  ಪ್ರಿಶರೋಲ್ಸಲಾಗುತಿತು ದ್ (ಚಿತ್ರ  7)

•  ಚಪ್ಪ ಟೆತ್ನವನ್ನು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಲು ಪ್ರ ಯತಿನು ಸಿ ಚೌಕದ ಬೆಲಿ ೀಡ್ 
ಅನ್ನು  ನೇರ ಅಂಚಿನಂತೆ ಬಳಸಿ.

•  ಸಂಪೂಣ್ಗ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಆವರಿಸುವಂತೆ ಎಲಾಲಿ 
ದಿಕುಕೆ ಗಳಲ್ಲಿ  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಲು ಪ್ರ ಯತಿನು ಸಿ ಚೌಕದ ಬೆಲಿ ೀಡ್ ಅನ್ನು 
ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

•  ಲೈಟ್ ಮುಖವನ್ನು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ. ಬೆಳಕ್ನ ಅಂತ್ರವು ಹೆಚಿಚಿ ನ 
ಮ್ತ್್ತ  ಕಡಿಮೆ ತಾಣಗಳನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

•  ಚೌ ಕ ಗ ಳ ನ್ನು  ಪ ರಿ ಶ ೀ ಲ್ ಸ ಲಾ ಗು ತಿ್ತ ದೆ : ದೊ ಡ್ಡ 
ಪೂ ಣ ್ಗ ಗ ಳಿ ಸಿ ದ  ಮೇ ಲೆ್ಮ ಮೈ ಯ ನ್ನು  ಉ ಲೆಲಿ ೀ ಖ 
ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಾಗಿ ಪರಿಗಣಿಸಿ. ಉಲೆಲಿ ೀಖದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಸಂಪೂಣ್ಗವಾಗಿ ಸಲ್ಲಿ ಸಲಾಗಿದೆ ಮ್ತ್್ತ  ಬರಿ್ರ್ ನು ್ಗಂದ 
ಮುಕ್ತ ವಾಗಿದೆ ಎಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

•  ಬಟ್ ಮ್ತ್್ತ  ಉಲೆಲಿ ೀಖ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ವಿರುದ್ಧ  ಸಾ್ಟ ಕ್ ಒತಿ್ತ ರಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  8)

•  ನಧಾನವಾಗಿ ಕೆಳಗೆ ತ್ನನು  (ಚಿತ್್ರ  9) ಮ್ತ್್ತ  ಚೌಕಗಳನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಬೇಕಾದ ಎರಡನೇ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಗೆ ಬೆಲಿ ೀಡ್ ಅನ್ನು 
ಸ್ಪ ಶ್ಗಸಿ. ಬೆಳಕ್ನ ಅಂತ್ರವು ಹೆಚಿಚಿ ನ ಮ್ತ್್ತ  ಕಡಿಮೆ 
ತಾಣಗಳನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.03
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.04
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ಇಿಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳು                                            

MS ಪ್ಲಿ ರೋಟನು ಲ್ಲಿ  ಗುರುತ್ ಹ್ಕುವುದು ಮತ್ತು  ಗುದು್ದ ವುದು (Marking out on MS 
plate and punching)
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರ ಕೆಲ್ಸವನುನು  ತಯಾರಿಸಿ
• ಗುರುತ್ ಮ್ಧಯಾ ಮವನುನು  ವಿವರಿಸಿ
• ಉಕ್ಕೆ ನ ನಯಮ ಮತ್ತು  ಪಂಚ್ನು  ಉಪ್ಯರೋಗಗಳನುನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರ ನೀಡಿರುವ MS ಹಾಳೆಯ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ತಾಮ್್ರ ದ ಸಲೆ್ಫ ೀಟ್ / ಚಾಕ್ ಪೌಡರ್ ದಾ್ರ ವಣವನ್ನು 
ಅನ್ವ ಯಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಅದನ್ನು  ಒಣಗಲು ಬಿಡಿ.

• ಕೆಲಸದ ಬೆಂಚ್ ಮೇಲೆ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅಥವಾ ಫಾಲಿ ಟ್ ಇರಿಸಿ 
ಮ್ತ್್ತ  ಅಂಕಗಳನ್ನು  A, B, C, D, E & F ಮ್ತ್್ತ  A ಎಂದು 

ಗುರುತಿಸಿ1, ಬಿ1, ಸಿ1, ಡಿ1, ಮ್ತ್್ತ 1& ಎಫ್1ಕೆಲಸದ 
ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ನೀಡಲಾದ ಆಯಾಮ್ಗಳ ಪ್ರ ಕಾರ.

•  A ಮ್ತ್್ತ  A ಬಿಂದುಗಳನ್ನು  ಸೇರುವ 6 ಗೆರೆಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ1, ಬಿ ಮ್ತ್್ತ  ಬಿ1ಎಫ್ ಮ್ತ್್ತ  ಎಫ್ ವರೆಗೆ 
ಇತಾಯಾ ದಿ1.
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• ದೃ ಷ್್ಟ ಗ ೀ ಚ ರ ವಾ ಗಿ  ಸ ರಿ ಯಾ ದ ತೆ  ಮ್ ತ್್ತ 
ಸಮಾನಾಂತ್ರತೆಗಾಗಿ ಗುರುತಿಸಲಾದ ಸಾಲುಗಳನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಡ್ಟ್ ಪಂಚ್ ಮ್ತ್್ತ  ಸುತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ 4 ಮಿಮಿೀ 
ಪಿಚ್ನು ಂದಿಗೆ ಎಲಾಲಿ  ಸಾಲುಗಳಲ್ಲಿ  ಪಂಚ್ ಗುರುತ್ಗಳನ್ನು 
ಮಾಡಿ.

ಕೌರ್ಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

MS ಪ್ಲಿ ರೋಟನು ಲ್ಲಿ  ಗುರುತ್ ಹ್ಕುವುದು ಮತ್ತು  ಗುದು್ದ ವುದು (Marking out on MS 
plate and punching)
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಪ್ಲಿ ರೋಟನು  ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ನೇರ ಮತ್ತು  ಸಮ್ನಾಿಂತರ ರೇಖೆಗಳನುನು  ಬರೆಯಿರಿ
• ಡ್ಟ್ ಪಂಚ್ ಅನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ರೇಖೆಗಳ ಮೇಲೆ ಪಂಚ್ ಗುರುತ್ಗಳನುನು  ಮ್ಡಿ.

ಗುರುತ್ ಮಾಧ್ಯಾ ಮ್, ತಾಮ್್ರ ದ ಸಲೆ್ಫ ೀಟ್ ಅಥವಾ 
ಸಿೀಮೆಸುಣ್ಣ ದ ಪುಡಿ ದಾ್ರ ವಣವನ್ನು  ಕೆಲಸದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ 
ಅನ್ವ ಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮ್ತ್್ತ  ಒಣಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಇದರಿಂದ 
ಅದರ ಮೇಲೆ ಬರೆಯಲಾದ ರೇಖೆಗಳು ಸ್ಪ ಷ್್ಟ ವಾಗಿ 
ಗೀಚರಿಸುತ್್ತ ವೆ.

15 ಎಂಎಂ ಪೇಂಟ್ಂಗ್ ಬ್ರ ಷ್ನು ಂದಿಗೆ ಗುರುತ್ 
ಮಾಧ್ಯಾ ಮ್ವನ್ನು  ಏಕರೂಪವಾಗಿ ಅನ್ವ ಯಿಸಿ.

10, 25, 40, 55, 70 ಮ್ತ್್ತ  ಕೆಲಸದ 150 ಮಿಮಿೀ ಉದ್ದ ದ 
ಅಂಚಿನಂದ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ರೂಲ್ ಮ್ತ್್ತ  ಸ್ಕೆ ್ರಮೈಬರ್ ಪ್ಯಿಂಟ್ 
ಮಾಕ್್ಗ ಪ್ಯಿಂರ್್ಟ್ ಳನ್ನು  ಬಳಸಿ A, B,C,D,E&F 85 
ಮಿಮಿೀ ದೂರ. ಹಾಗೆಯೇ ಮಾಕ್್ಗ ಪ್ಯಿಂಟ್ 
ಎ1,ಬಿ1,ಸಿ1,ಡಿ1,ಮ್ತ್್ತ 1& ಎಫ್1(ಚಿತ್್ರ  1) ಉಕ್ಕೆ ನ 
ನಯಮ್ದ ಅಂಚು ಹಾನಗಳಗಾಗಬಹುದು.ತ್ಪಿ್ಪ ಸಲು 
ತ್ಪು್ಪ  ಮಾಪನವು ಸೇರಿಕೊಳುಳಿ ತ್್ತ ದೆ ಅಥವಾ 1 ಅನ್ನು 
ಹೊಂದಿಸಿಸ್ಟ ಅಥವಾ 2 ನೇಉದೊಯಾ ೀಗದ 150cm ಉದ್ದ ದ 
ಅಂಚಿನ ವಿರುದ್ಧ  ಉಕ್ಕೆ ನ ನಯಮ್ದ ಪದವಿ ಗುರುತ್ 
ಅಳತೆಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳುಳಿ ವುದು ಮ್ತ್್ತ  ಅಂಕಗಳನ್ನು 
A ನಂದ F ಮ್ತ್್ತ  A ಗೆ ಗುರುತಿಸುವುದು1ಎಫ್ ಗೆ1.
ಯಾವುದೇ ಭ್್ರ ಂಶ್ ದೊೀಷ್ (ವಿೀಕ್ಷಣಾ ದೊೀಷ್) ಇಲಲಿ  ಎಂದು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ  A ಯಿಂದ F ಮ್ತ್್ತ  A ಬಿಂದುಗಳನ್ನು 
ಗುರುತಿಸಲು ಮಾಪಕವನ್ನು  ಬಳಸಿ1ಎಫ್ ಗೆ1(ಚಿತ್್ರ  2)

ಸ್್ಟ ್ರೀಕನು  ದಿಕ್ಕೆ ನಲ್ಲಿ  ಸ್ಕೆ ್ರಮೈಬರ್ ಅನ್ನು  ಓರೆಯಾಗಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ 
ನಮ್್ಮ  ಕಡೆಗೆ ಸ್ಳೆಯಿರಿ (ಚಿತ್್ರ  3)

ಉಕ್ಕೆ ನ ನಯಮ್ ಮ್ತ್್ತ  ಸ್ಕೆ ್ರಮೈಬರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ, AA 
ಗೆರೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ1, ಬಿಬಿ1, CC1, ಡಿಡಿ1, ಇಇ1& 
ಎಫ್ಎಫ್1.

ಚುಕೆಕೆ ಗಳ ನಡುವೆ ಸುಮಾರು 4 ಮಿಮಿೀ ಪಿಚ್ ಅನ್ನು 
ನವ್ಗಹಿಸಿ. ಪಿಚ್ ಎನ್ನು ವುದು ಎರಡು ಸತ್ತ್ ಚುಕೆಕೆ ಗಳ 
ನಡುವಿನ ಅಂತ್ರವಾಗಿದೆ.

ಉಕ್ಕೆ ನ ನಯಮ್ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ರೇಖೆಗಳು 
ನೇರವಾಗಿ ಮ್ತ್್ತ  ಸಮಾನಾಂತ್ರವಾಗಿದೆಯೇ ಎಂಬುದನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಪಂಚ್ ಗುರುತ್ಗಳು ಸ್ಪ ಷ್್ಟ ವಾಗಿ ಮ್ತ್್ತ 
ಗೀಚರಿಸುತ್್ತ ವೆ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.04
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ಡ್ಟ್ ಪಂಚ್ ಮ್ತ್್ತ  ಸುತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ, 6 ಸಾಲುಗಳಲ್ಲಿ 
ಸಣ್ಣ  ಚುಕೆಕೆ ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  4 ಮ್ತ್್ತ  ಚಿತ್್ರ  5) 
ಬಡಿಯುವಾಗ ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ  ಹಾಯಾ ಂಡಲನು  ತಿೀವ್ರ  ಅಂತ್ಯಾ .

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.04
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.05
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ಇಿಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳು                                            

ಆಕ್ಸ್ -ಅಸಿಟ್ಲ್ರೋನ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಉಪ್ಕ್ರಣಗಳ ಸೆಟ್ಟಿ ಿಂಗ್, ಬೆಳಕು ಮತ್ತು  ಜ್ವಾ ಲೆಯ 
ಸೆಟ್ಟಿ ಿಂಗ್ (Setting of oxy-acetylene welding equipment, lighting and setting of 
flame)
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಎಲಾಲಿ  ಘಟಕ್ಗಳನುನು  ಸಂಪ್ಕ್್ಶಸುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಆಕ್ಸ್ -ಅಸಿಟ್ಲ್ರೋನ್ ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಪಾಲಿ ಿಂಟ್ ಅನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ಎಲಾಲಿ  ಸಂಪ್ಕ್್ಶಗಳಲ್ಲಿ  ಅನಲ್ ಸರೋರಿಕೆಗಾಗಿ ಪ್ರಿರೋಕೆ್ಷ
• ನಯಂತ್ರ ಕ್ಗಳ ಮೇಲೆ ಅಗತಯಾ ವ್ದ ಅನಲ್ ಒತತು ಡವನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ.

ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• ಎಲಾಲಿ  ಒಳಹರಿವು ಮ್ತ್್ತ  ಔಟೆಲಿ ಟ್ ಕವಾರ್ಗಳು, 
ಥ್್ರ ಡ್ಟ್ ಳು ಮ್ತ್್ತ  ಸಿೀಟ್ಗಳನ್ನು  ಎರಡೂ ಸಿಲ್ಂಡಗ್ಗಳಲ್ಲಿ 
ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ನಯಂತ್್ರ ಕರು.

• ಕವಾರ್ಗಳನ್ನು  ಕಾ್ರ ಯಾ ಕ್ ಮಾಡಿ.

• ನಯಂತ್್ರ ಕವನ್ನು  ಸಾ್ಥ ಪಿಸಿ.

• ಹಾನಗಾಗಿ ಮೆದುಗಳವೆ ಫಿಟ್್ಟ ಂಗ್ಟ್ ಳನ್ನು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ 
ಮ್ತ್್ತ  ಅದನ್ನು  ಲಗತಿ್ತ ಸಿ.

• ಅನಲ ಸಿಲ್ಂಡಗ್ಗಳು, ಆಮ್ಲಿ ಜನಕ ಮ್ತ್್ತ  ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ 
ತೆರೆಯಿರಿ.

•  ನ ಯಂ ತ್್ರ ಕ  ಕ ವಾ ರ್ ವ ನ್ನು  ಅ ನ ಲ ದ  ಪ್ರ ಕಾ ರ 
ಸರಿಯಾಗಿ ತೆರೆಯುವ ಮೂಲಕ ಎರಡೂ ಹೊೀಸ್ಟ್ ಳನ್ನು 
ಶುದಿ್ಧ ೀಕರಿಸಿ.

•  ಟ್ಚ್್ಗ ಹಾಯಾ ಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

•  ಟ್ಚ್್ಗ ಹಾಯಾ ಂಡಲ್ ಅನ್ನು  ಜೀಡಿಸಿ.

•  ಮೆದುಗಳವೆ ಸರಿಯಾಗಿ ಲಗತಿ್ತ ಸಿ.

•  ಸ್ೀರಿಕೆ ತ್ಪ್ಸಣೆ ಮ್ತ್್ತ  ಶುದಿ್ಧ ೀಕರಣ.

•  ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಬೆಳಗಿಸಿ.

•  ತ್ ರ್ ಸ್ಥ  ಜ್್ವ ಲೆ ಯ ನ್ನು  ಪ ಡೆ ಯ ಲು  ಜ್್ವ ಲೆ ಯ ನ್ನು 
ಹೊಂದಿಸಿ.

•  ಜ್್ವ ಲೆಯ ಮಾದರಿಯನ್ನು  ಗಮ್ನಸಿ.

•  ಆಕ್್ರ್ ಡೈಸಿಂಗ್ ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು 
ಹೊಂದಿಸಿ.

•  ಜ್್ವ ಲೆಯ ಮಾದರಿಯನ್ನು  ಗಮ್ನಸಿ.

•  ಕಾಬ್ಗರೈಸಿಂಗ್ ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು 
ಹೊಂದಿಸಿ.

•  ಜ್್ವ ಲೆಯ ಮಾದರಿಯನ್ನು  ಗಮ್ನಸಿ.

• ಟ್ಚ್್ಗ ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಸ್ಥ ಗಿತ್ಗಳಿಸಿ.

•  ಸಿಸ್ಟ ಮಿನು ಂದ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಸ್ಥ ಗಿತ್ಗಳಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ರಕ್ತ ಸಾ್ರ ವ 
ಮಾಡಿ.
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ಕೌರ್ಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಆಕ್ಸ್ -ಅಸಿಟ್ಲ್ರೋನ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಉಪ್ಕ್ರಣಗಳ ಸೆಟ್ಟಿ ಿಂಗ್, ಬೆಳಕು ಮತ್ತು  ಜ್ವಾ ಲೆಯ 
ಸೆಟ್ಟಿ ಿಂಗ್ (Setting of oxy-acetylene welding equipment, lighting and setting of 
flame)
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಸರಿಯಾದ ಅನುಕ್್ರ ಮವನುನು  ನವ್ಶಹಿಸುವ ಆಕ್ಸ್ -ಅಸಿಟ್ಲ್ರೋನ್ ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಪಾಲಿ ಿಂಟ್ ಅನುನು  ಮುಚಿ್ಚ
• ತಟಸ್ಥ  ಆಕ್ಸ್ ಡೈಸಿಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ಕ್ಬ್ಶರೈಸಿಿಂಗ್ ಜ್ವಾ ಲೆಗಳನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ.

ಆಕ್ಸ್ -ಅಸಿಟ್ಲ್ರೋನ್ ಸಾ್ಥ ವರವನುನು  ಹೊಿಂದಿಸುವುದು 
(ಚಿತ್ರ  1)

ಆ ಮ್ಲಿ ಜ ನ ಕ  ಮ್ ತ್್ತ  ಅ ಸಿ ಟ್ ಲ್ ೀ ರ್  ಸಿ ಲ್ ಂ ಡ ಗ ್ಗಳ ನ್ನು 
ಕಾಯಾ ಪ್ಟ್ ಳೊಂದಿಗೆ ಅಂಗಡಿಯಿಂದ ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್ರ ದೇಶ್ಕೆಕೆ 
ಸರಿಸಿ.

ಆಮಲಿ ಜನಕ್ ಸಿಲ್ಿಂಡರ್ ಅನುನು  ಅದರ ಮೇಲೆ 
ಚಿತಿ್ರ ಸಿದ ಕ್ಪ್ಪಿ  ಬಣ್ಣ ದಿಿಂದ ಗುರುತಿಸಲಾಗುತತು ದ್. 
ಅ ಸಿ ಟ್ ಲ್ ರೋ ನ್  ಸಿ ಲ್ ಿಂ ಡ ರ್  ಅ ನುನು  ಅ ದ ರ 
ಮೇ ಲೆ  ಚಿ ತಿ್ರ ಸಿ ದ  ಮ ರೂ ನ್  ಬ ಣ್ಣ ದಿ ಿಂ ದ 
ಗುರುತಿಸಲಾಗುತತು ದ್. ಅಲ್ಲಿ ದ್ ಆಕ್ಸ್ ಜನ್ ಸಿಲ್ಿಂಡರ್ 
ಅಸಿಟ್ಲ್ರೋನ್ ಗಿಿಂತ ಎತತು ರವ್ಗಿರುತತು ದ್ಸಿಲ್ಿಂಡರ್ 
ಮ ತ್ತು  ಆ ಮಲಿ ಜ ನ ಕ್ ದ  ವ್ಯಾ ಸ ಸಿ ಲ್ ಿಂ ಡ ರ್ 
ಅಸಿಟ್ಲ್ರೋನ್ ಸಿಲ್ಿಂಡನ್ಶ ವ್ಯಾ ಸಕ್ಕೆ ಿಂತ ಕ್ಡಿಮೆ 
ಇರುತತು ದ್.

ಪೂಣ್ಗ ಸಿಲ್ಂಡಗ್ಗಳನ್ನು  ಖಾಲ್ ಸಿಲ್ಂಡಗ್ಗಳಿಂದ 
ಪ್ರ ತೆಯಾ ೀಕವಾಗಿ ಇರಿಸಲಾಗಿದೆ ಎಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ಗಾಯಾ ಸ್ ಸಿಲ್ಂಡಗ್ಗಳನ್ನು  ಟ್್ರ ಲ್ಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ 
ಅವುಗಳನ್ನು  ಸರಪಳಿಯಿಂದ ಸುರಕ್ಷಿ ತ್ಗಳಿಸಿ.

ಯಾವಾಗಲೂ ಸಿಲ್ಂಡಗ್ಗಳನ್ನು  ನೇರವಾಗಿ/ಲಂಬವಾಗಿ 
ಸಿಲ್ಂಡರ್ ಸಾ್ಟ ಯಾ ಂಡನು ಲ್ಲಿ /ನೆಲದ ಮೇಲೆ ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಚಲ್ಸುವಾಗ, ಗಾಯಾ ಸ್ ಸಿಲ್ಂಡಗ್ಗಳನ್ನು  ಲಂಬವಾದ ಸಾ್ಥ ನಕೆಕೆ 
ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಒಲವು ತ್ೀರಬೇಕು ಮ್ತ್್ತ  ರಕ್ಷಕ ಕಾಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಸಿಲ್ಂಡರ್ ಕವಾರ್ಗಳಿಗೆ ಹಾನಯನ್ನು 
ತ್ಪಿ್ಪ ಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.05
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ನೆಲ್ದ ಮೇಲೆ ಸಿಲ್ಿಂಡಗ್ಶಳನುನು  ಅಡ್ಡ ಲಾಗಿ 
ಸುತಿತು ಕೊಳಳಿ ಬೇಡಿ.

ಸಿಲ್ಂಡರ್ ಕಾಯಾ ಪ್ಟ್ ಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್. ಸಿಲ್ಂಡರ್ ಕ್ೀಲ್ಯನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಂಡು ತ್್ವ ರಿತ್ವಾಗಿ ತೆರೆಯುವ ಮ್ತ್್ತ  ಮುಚುಚಿ ವ 
ಮೂಲಕ ಗಾಯಾ ಸ್ ಸಿಲ್ಂಡರ್ ಕವಾರ್ಗಳನ್ನು  ಕಾ್ರ ಯಾ ಕ್ ಮಾಡಿ. 
ಚಿತ್್ರ  4.

ಸಿ ಲ್ ಂ ಡ ರ್  ಕ ವಾ ರ್ ದ  ಸಾ ಕೆ ರ್್ಟ್ ಳಿ ಂ ದ  ಕೊ ಳ ಕು 
ಮ್ತ್್ತ  ಧೂಳಿನ ಕಣಗಳನ್ನು  ಸಿಲ್ಂಡರ್ ಕವಾರ್ವನ್ನು 
ಬಿರುಕುಗಳಿಸುವ ಮೂಲಕ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಇದು ಸ್ೀರಿಕೆಯನ್ನು  ತ್ಪಿ್ಪ ಸುತ್್ತ ದೆ ಸಿಲ್ಂಡರ್ ಕವಾರ್ದ 
ಅಸಮ್ಪ್ಗಕ ಆಸನದಿಂದಾಗಿ ಅನಲ ಮ್ತ್್ತ  ಧೂಳಿನ 
ಕಣಗಳು ನಯಂತ್್ರ ಕಗಳಿಗೆ ಹಾನಯನ್ನು ಂಟ್ಮಾಡುವ 
ನಯಂತ್್ರ ಕಗಳಿಗೆ ಪ್ರ ವೇಶಸುವುದನ್ನು  ತ್ಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ಸಿಲ್ಂಡಗ್ಗಳನ್ನು  ಕಾ್ರ ಯಾ ಕ್ಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ಯಾವಾಗಲೂ 
ವಾಲ್್ವ  ಔಟೆಲಿ ಟೆ್ಟ್  ಎದುರಾಗಿ ನಂತ್ಕೊಳಿಳಿ . (ಚಿತ್್ರ  5)

ನಮ್್ಮ  ಕೈಗಳು ಗಿ್ರ ೀಸ್ ಅಥವಾ ಎಣೆ್ಣ ಯಿಂದ ಮುಕ್ತ ವಾಗಿವೆ 
ಎಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ಆಮ್ಲಿ ಜನಕ ನಯಂತ್್ರ ಕವನ್ನು  ಆಮ್ಲಿ ಜನಕ ಅನಲ ಸಿಲ್ಂಡಗೆ್ಗ 
(ಬಲಗೈ ಎಳೆಗಳು) ಸಂಪಕ್್ಗಸಿ.

ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ನಯಂತ್್ರ ಕವನ್ನು  ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಗಾಯಾ ಸ್ 
ಸಿಲ್ಂಡಗೆ್ಗ (ಎಡಗೈ ಎಳೆಗಳು) ಸಂಪಕ್್ಗಸಿ.

ಎರಡೂ ನಯಂತ್ರ ಕ್ಗಳ ಒತತು ಡ ಸರಿಹೊಿಂದಿಸುವ 
ಸೂಕೆ ್ರ ಗಳು ಬಿಡುಗಡೆಯಾದ ಸಿ್ಥ ತಿಯಲ್ಲಿ ವೆ ಎಿಂದು 
ಖಚಿತಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ಸಿಲ್ಂಡಗ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಸರಿಯಾದ ನಯಂತ್್ರ ಕವನ್ನು  ಸಂಪಕ್್ಗಸಿ. 
ಅ ಸಿ ಟ್ ಲ್ ೀ ರ್  ಸಂ ಪ ಕ ್ಗ ಗ ಳು  ಎ ಡ ಗೈ  ದಾ ರ ವ ನ್ನು 
ಹೊಂದಿರುತ್್ತ ವೆ ಮ್ತ್್ತ  ಆಮ್ಲಿ ಜನಕವನ್ನು  ಹೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ 
ಬಲಗೈ ದಾರ.

ಅಸಿಟ್ಲ್ರೋನ್ ನಯಂತ್ರ ಕ್ವನುನು  ಸಂಪ್ಕ್್ಶಸುವ 
ಅ ಡಿ ಕೆ ಯ  ಮೇ ಲೆ  ಗೂ್ರ ವ್  ಕ್ ಟ್  ಇ ರು ತತು ದ್  
(ಚಿತ್ರ  6) ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ರ್ರ್ ಗೇಜ್ ಡಯಲ್ ಮರೂನ್ 
ಬಣ್ಣ ದಾ್ದ ಗಿರುತತು ದ್.

ಎಲಾಲಿ  ಥ್್ರ ಡ್ ಸಂಪಕ್ಗಗಳನ್ನು  ಕೈಗಳಿಂದ ಬಿಗಿಗಳಿಸುವುದರ 
ಮೂಲಕ ಆರಂಭ್ದಲ್ಲಿ  ಸರಿಪಡಿಸಬೇಕು ಮ್ತ್್ತ  ನಂತ್ರ 
ಸಾ್ಪ ಯಾ ನರ್ ಅನ್ನು  ಮಾತ್್ರ  ಬಳಸಬೇಕು. ಥ್್ರ ಡ್ಟ್ ಳಿಗೆ ಹಾನಯಾಗುವ 
ಅಡ್ಡ  ಥ್್ರ ಡ್ನು ಂದಿಗೆ ಜೀಡಣೆಯನ್ನು  ತ್ಪಿ್ಪ ಸಲು ಇದು 
ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಎಳೆಗಳಿಗೆ ಹಾನಯಾಗದಂತೆ ಯಾವಾಗಲೂ ಸರಿಯಾದ 
ಗಾತ್್ರ ದ ಸಾ್ಪ ಯಾ ನರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  7)

ಗಾಯಾ ಸ್  ವೆ ಲ್್ಡ ಿಂ ಗ್  ಉ ಪ್ ಕ್ ರ ಣ ಗ ಳ  ಥ್್ರ ಡ್ 
ಅ ಸೆ ಿಂ ಬಿಲಿ ಗ ಳ ಲ್ಲಿ  ಲೂ ಬಿ್ರ ಕಂ ಟ್ಗ ಳ ನುನು 
ಅನವಾ ಯಿಸುವುದು ಅಪಾಯಕ್ರಿ ಏಕೆಿಂದರೆ ಅದು 
ಬೆಿಂಕ್ಗೆ ಕ್ರಣವ್ಗಬಹುದು. (ಚಿತ್ರ  8)

ಬಿಗಿಗಳಿಸುವಾಗ ಅನಗತ್ಯಾ  ಬಲವನ್ನು  ತ್ಪಿ್ಪ ಸಿ. ಸಂಪಕ್ಗಗಳು 
ಕೇವಲ ಬಿಗಿಯಾಗಿರಬೇಕು.

ರೆಗುಯಾ ಲೇರ್ರ್ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಮೆದುಗಳವೆ ಕನೆಕ್ಟ ರ್ ಅನ್ನು 
ಮ್ತ್್ತ  ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಹೊೀಸ್-ಪ್್ರ ಟೆಕ್ಟ ಗ್ಗಳನ್ನು 
ಸಂಪಕ್್ಗಸಿ.
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ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಸಂಪಕ್ಗಗಳು ಎಡಗೈ ಎಳೆಗಳನ್ನು  ಅಡಿಕೆಯ 
ಕವಗ್ಗಳ ಮೇಲೆ ಕಡಿತ್ವನ್ನು  ಹೊಂದಿರುತ್್ತ ವೆ, ಆದರೆ 
ಆಮ್ಲಿ ಜನಕದ ಸಂಪಕ್ಗಗಳು ಕಟ್ ಇಲಲಿ ದೆ ಬಲಗೈ ದಾರವನ್ನು 
ಹೊಂದಿರುತ್್ತ ವೆ.

(ಆಕ್್ರ್ ಜರ್ ಲೈನೆ್ಟ್  ಕಪು್ಪ  ಮೆದುಗಳವೆ ಮ್ತ್್ತ  ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ 
ಲೈನಾ್ಟ್ ಗಿ ಮ್ರೂರ್ ಮೆದುಗಳವೆ ಬಳಸಿ.)

ಅಸಿಟ್ಲ್ರೋನ್ ಸಂಪ್ಕ್್ಶಗಳು ಎಡಗೈ ಎಳೆಗಳನುನು 
ಅ ಡಿ ಕೆ ಯ  ಕ್ ವ ಗ ್ಶ ಳ  ಮೇ ಲೆ  ಕ್ ಡಿ ತ ವ ನುನು 
ಹೊ ಿಂ ದಿ ರು ತತು ವೆ ,  ಆ ದ ರೆ  ಆ ಮಲಿ ಜ ನ ಕ್ ದ 
ಸಂಪ್ಕ್್ಶಗಳು ಕ್ಟ್ ಇಲ್ಲಿ ದ್ ಬಲ್ಗೈ ದಾರವನುನು 
ಹೊಿಂದಿರುತತು ವೆ.

ಕಪು್ಪ  ಮೆದುಗಳವೆ-ಪೈಪನು  ಒಂದು ತ್ದಿಯನ್ನು  ಆಮ್ಲಿ ಜನಕ 
ನಯಂತ್್ರ ಕ ಔಟೆಲಿ ಟೆ್ಟ್  ಮ್ತ್್ತ  ಮ್ರೂರ್ ಬಣ್ಣ ದ ಮೆದುಗಳವೆ-
ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ರೆಗುಯಾ ಲೇರ್ರ್ ಔಟೆಲಿ ಟೆ್ಟ್  ಲಗತಿ್ತ ಸಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  9)

ಉತ್್ತ ಮ್ ಹಿಡಿತ್ವನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ಮ್ತ್್ತ  ಅನಲ 
ಸ್ೀರಿಕೆಯನ್ನು  ತ್ಪಿ್ಪ ಸಲು ಮೆದುಗಳವೆ-ಕ್ಲಿ ಪ್ಟ್ ಳನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಕ್ೀಲುಗಳನ್ನು  ಸುರಕ್ಷಿ ತ್ಗಳಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  10)

ಮೆದುಗಳವೆ-ಕ್ಲಿ ಪ್ಟ್ ಳನ್ನು  ಬಿಗಿಗಳಿಸಲು ಸೂಕೆ ್ರಡೆ್ರ ಮೈವರ್ 
ಬಳಸಿ.

ಯಾವಾಗಲೂ ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್್ರ ದ ಹೊೀಸ್-ಕ್ಲಿ ಪ್ಟ್ ಳನ್ನು  ಬಳಸಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  11)
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ಆಮ್ಲಿ ಜನಕದ ಮೆದುಗಳವೆ ಪೈಪ್ ಸಂಪಕ್ಗಗಂಡಿರುವ 
ನಯಂತ್್ರ ಕದ ಒತ್್ತ ಡ ಹೊಂದಾಣಿಕೆ ಸೂಕೆ ್ರ ಅನ್ನು  ಆರ್ 
ಮಾಡಿ.

ಮೆದುಗಳವೆ-ಪೈಪ್ನು ಳಗೆ ಧೂಳು ಅಥವಾ ಕೊಳಕು ಕಣಗಳು 
ಸಿಕ್ಕೆ ಹಾಕ್ಕೊಂಡಿದ್ದ ರೆ ಅವುಗಳನ್ನು  ಹೊರಹಾಕಲು ಸಾಕಷ್್ಟ 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಬಿೀರಿ ಮ್ತ್್ತ  ನಂತ್ರ ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡಿ ಒತ್್ತ ಡ 
ಹೊಂದಾಣಿಕೆ ತಿರುಪು.

ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಮೆದುಗಳವೆಗಾಗಿ ಅದೇ ಪುನರಾವತಿ್ಗಸಿ.

ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಜೀಡಿಸಲಾಗುತಿ್ತ ದೆ

ಮೆದುಗಳವೆ-ಪೈಪನು  ಇನ್ನು ಂದು ತ್ದಿಯನ್ನು  ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ 
ಒಳಹರಿವುಗಳಿಗೆ ಜೀಡಿಸಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  12 & 13)

ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಮೆದುಗಳವೆ-ರಕ್ಷಕಗಳನ್ನು 
ಸ ರಿ ಪ ಡಿ ಸಿ .  ಮೂ ಲೆ ಗ ಳ ಲ್ಲಿ  ತ್ ೀ ಡು  ಹೊ ಂ ದಿ ರು ವ 
ಮೆದುಗಳವೆ-ರಕ್ಷಕಗಳನ್ನು  ಮೇಲೆ ನವಾರಿಸಲಾಗಿದೆ 
ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಮೆದುಗಳವೆ-ಪೈಪ್ ಮ್ತ್್ತ  ಬಲಿ ೀಪೈಪನು 
ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಪ್ರ ವೇಶ್ದಾ್ವ ರಕೆಕೆ  ಸಂಪಕ್್ಗಸಲಾಗಿದೆ. ಕತ್್ತ ರಿಸದೆ 
ಮೆದುಗಳವೆ-ರಕ್ಷಕರು ಆಕ್್ರ್ ಜರ್ ಮೆದುಗಳವೆ-ಪೈಪನು ಲ್ಲಿ 

ಗುರುತ್ಗಳನ್ನು  ನವಾರಿಸಲಾಗಿದೆ ಮ್ತ್್ತ  ಬಲಿ ೀಪೈಪನು 
ಆಮ್ಲಿ ಜನಕದ ಪ್ರ ವೇಶ್ದಾ್ವ ರಕೆಕೆ  ಸಂಪಕ್್ಗಸಲಾಗಿದೆ. (ಚಿತ್್ರ  14)

ಮೆ ದು ಗ ಳ ವೆ - ರ ಕ್ಷ ಕ ಗ ಳು  ಬಲಿ ೀ ಪೈ ಪಿನು ಂ ದ  ರ ಬ್ಕ್ ರ್ 
ಮೆತ್ನೀನಾ್ಗಳಗಳಿಗೆ ಅನಲದ ಹಿಂತಿರುಗುವ ಹರಿವಿನ 
ವಿರುದ್ಧ  ರಕ್ಷಿ ಸುತ್್ತ ವೆ. ಅವು ಹಿಂತಿರುಗಿಸದ ಕವಾರ್ಗಳಾಗಿ 
ಕಾಯ್ಗನವ್ಗಹಿಸುತ್್ತ ವೆ.

ಅನಲ್ ಒತತು ಡವನುನು  ಸರಿಹೊಿಂದಿಸುವುದು

ಆಮ್ಲಿ ಜನಕ ಮ್ತ್್ತ  ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಎರಡಕ್ಕೆ  ಅನಲ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ನಳಿಕೆಯ ಗಾತ್್ರ ಕೆಕೆ  ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ನಯಂತ್್ರ ಕಗಳಲ್ಲಿ 
ಸರಿಹೊಂದಿಸಬೇಕು. ಕೆಲಸದ ವಸು್ತ  ಮ್ತ್್ತ  ದಪ್ಪ ದ ಪ್ರ ಕಾರ 
ನಳಿಕೆಯ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅನಲ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಸರಿಹೊಂದಿಸಲು, ಎರಡೂ ಸಿಲ್ಂಡಗ್ಗಳ 
ಕವಾರ್ಗಳನ್ನು  ನಧಾನವಾಗಿ ಒಂದು ತಿರುವಿನಂದ ತೆರೆಯಿರಿ 
ಮ್ತ್್ತ  ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಸರಿಹೊಂದಿಸುವ ತಿರುಪುಮೊಳೆಗಳನ್ನು 
ಬಿಗಿಗಳಿಸುವ ಮೂಲಕ ಸಣ್ಣ  ಗಾತ್್ರ ದ ನಳಿಕೆಗಳಿಗೆ 0.15 
ಕೆಜಿ/ಸ್ಂ2 ನಯಂತ್್ರ ಕಗಳ ಮೇಲೆ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  15) ಅನಲ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸುವಾಗ ಬಲಿ ೀ 
ಪೈಪ್ ನಯಂತ್್ರ ಣ ಕವಾರ್ಗಳನ್ನು  ತೆರೆದಿರುವುದನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .
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ಸರೋರಿಕೆಗಾಗಿ ಪ್ರಿರೋಕೆ್ಷ

ಸ್ೀರಿಕೆಗಾಗಿ ಎಲಾಲಿ  ಸಂಪಕ್ಗಗಳನ್ನು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಬೇಕು.

ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಸಂಪಕ್ಗಗಳಿಗೆ ಸ್ೀಪ್ ನೀರಿನ ದಾ್ರ ವಣವನ್ನು 
ಮ್ತ್್ತ  ಆಮ್ಲಿ ಜನಕದ ಸಂಪಕ್ಗಗಳಿಗೆ ತಾಜ್ ನೀರನ್ನು 
ಅನ್ವ ಯಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  16) ಆಮ್ಲಿ ಜನಕದ ಸಂಪಕ್ಗಗಳ ಮೇಲೆ 
ಸ್ೀಪ್ ನೀರಿನ ಬಳಕೆಯು ಬೆಂಕ್ಯ ಅಪ್ಯಗಳಿಗೆ 
ಕಾರಣವಾಗಬಹುದು.

ಸ್ೀರಿಕೆ ಪರಿೀಕೆಷಿ ಯ ಸಮ್ಯದಲ್ಲಿ  ಎಂದಿಗೂ ಬೆಂಕ್ಕಡಿ್ಡ ಗಳನ್ನು 
ಅಥವಾ ಜ್್ವ ಲೆಯ ಬೆಳಕನ್ನು  ಬಳಸಬೇಡಿ.

ಜ್ವಾ ಲೆಯನುನು  ಬೆಳಗಿಸುವುದು

ಶಫಾರಸು ಮಾಡಲಾದ ನಳಿಕೆಯ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ 
ಬಲಿ ೀಪೈಪನು  ಕುತಿ್ತ ಗೆಗೆ ಲಗತಿ್ತ ಸಿ ಅಂದರೆ ನಳಿಕೆ ಸಂಖೆಯಾ .3. ಗಾಯಾ ಸ್ 
ಸಿಲ್ಂಡಗ್ಗಳನ್ನು  ತೆರೆಯಿರಿ ಮ್ತ್್ತ  ನಯಂತ್್ರ ಕಗಳ ಮೇಲೆ 

ಶಫಾರಸು ಮಾಡಲಾದ ಅನಲ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಸರಿಹೊಂದಿಸಿ.

ಅನಲ ನಯಂತ್್ರ ಕಗಳ ಕೆಲಸದ ಒತ್್ತ ಡದ ಗೇಜನು ಲ್ಲಿ  ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ಓದಬಹುದು.

ಆಮ್ಲಿ ಜನಕ ಮ್ತ್್ತ  ಅಸಿಟ್ಲ್ೀನನು  ಒತ್್ತ ಡವು 0.15kgs/cm 
ಆಗಿದೆ2ನಳಿಕೆ ಸಂಖೆಯಾ  3 ಗಾಗಿ.

ನಯಂತ್್ರ ಕದ ಮೇಲೆ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸುವಾಗ, 
ನ ಖ ರ ವಾ ದ  ಸ್ ಟ್್ಟ ಂ ಗಾ್ಟ್ ಗಿ  ಬಲಿ ೀ ಪೈ ಪ್  ನ ಯಂ ತ್್ರ ಣ 
ಕ ವಾ ರ್ ವ ನ್ನು  ತೆ ರೆ ದಿ ಡಿ .  ಅ ಸಿ ಟ್ ಲ್ ೀ ರ್  ನ ಯಂ ತ್್ರ ಣ 
ಕವಾರ್ವನ್ನು  ತೆರೆಯಿರಿ 1/4 ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಆರ್ ಮಾಡಿ 
ಮ್ತ್್ತ  ಸಾ್ಪ ಕ್್ಗ ಲೈರ್ನ್್ಗಂದಿಗೆ ಬೆಂಕ್ಹೊತಿ್ತ ಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  17) 
ಕಪು್ಪ  ಹೊಗೆಯಂದಿಗೆ ವಾತಾವರಣದ ಗಾಳಿಯಲ್ಲಿ ರುವ 
ಆಮ್ಲಿ ಜನಕವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಸುಡುತ್್ತ ದೆ.

ಸಾ್ಪ ಕ್್ಗ ಲೈರ್ರ್ ಹೊರತ್ಪಡಿಸಿ ಬೇರೆ ಯಾವುದೇ ಬೆಂಕ್ಯ 
ಮೂಲವನ್ನು  ಬಳಸುವುದನ್ನು  ತ್ಪಿ್ಪ ಸಿ.

ನಮಿ್ಮ ಂದ ಮ್ತ್್ತ  ಇತ್ರರಿಂದ ದೂರವಿರುವ ತೆರೆದ ಜ್ಗದಲ್ಲಿ 
ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಸುರಕ್ಷಿ ತ್ ದಿಕ್ಕೆ ನಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿ.

ಕಪು್ಪ  ಹೊಗೆ ಮಾಯವಾಗುವವರೆಗೆ ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಅನ್ನು 
ಹೆಚಿಚಿ ಸಿ.(ಚಿತ್್ರ  18)

ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಗಮ್ನಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಬಲಿ ೀಪೈಪನು  ಆಮ್ಲಿ ಜನಕ 
ನ ಯಂ ತ್್ರ ಣ  ಕ ವಾ ರ್ ವ ನ್ನು  ತೆ ರೆ ಯು ವ  ಮೂ ಲ ಕ 
ಆಮ್ಲಿ ಜನಕವನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ. ಈಗ ನಳಿಕೆಯ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ 

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.05
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ಪ್ರ ಕಾ ಶ್ ಮಾ ನ ವಾ ದ  ಬಿ ಳಿ  ಕೊ ೀ ರ್  ಕಾ ಣಿ ಸಿ ಕೊ ಳಳಿ ಲು 
ಪ್್ರ ರಂಭಿಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  19)

ವಿ ವಿ ಧ್  ರಿ ೀ ತಿ ಯ  ಆ ಕ್್ರ್ - ಅ ಸಿ ಟ್ ಲ್ ೀ ರ್  ಜ್್ವ ಲೆ ಗ ಳ ನ್ನು 
ಹೊಂದಿಸಲು ಜ್್ವ ಲೆಯ ಹೊಂದಾಣಿಕೆ.

ತ್ರ್ಸ್ಥ  ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಸರಿಹೊಂದಿಸಲು, ಬಿಳಿ ಕೊೀರ್ ಅನ್ನು 
ಸ್ಪ ಷ್್ಟ  ಮ್ತ್್ತ  ಸುತಿ್ತ ನಲ್ಲಿ  ಮಾಡಲು ಸಾಕಷ್್ಟ  ಆಮ್ಲಿ ಜನಕವನ್ನು 
ಸೇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  20)

ಬಲಿ ೀಪೈಪಿನು ಂದ ಅನಲ ಮಿಶ್್ರ ಣವು ಆಮ್ಲಿ ಜನಕ ಮ್ತ್್ತ 
ಅಸಿಟ್ಲ್ೀನನು  ಸಮಾನ ಪರಿಮಾಣವನ್ನು  ಹೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಆಕ್್ರ್ ಡಿೀಕರಣ ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಸರಿಹೊಂದಿಸಲು, ತ್ರ್ಸ್ಥ 
ಜ್್ವ ಲೆಯಿಂದ ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಹರಿವು ಕಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬಿಳಿ ಕೊೀರ್ ಚಿಕಕೆ ದಾಗಿದೆ ಮ್ತ್್ತ  ತಿೀಕ್ಷ್ಣ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಜ್್ವ ಲೆಯು ಹಿಸಿ್ರ್ ಂಗ್ ಶ್ಬ್ದ ವನ್ನು  ಉಂಟ್ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಮ್ತ್್ತ 
ಕಡಿಮೆ ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಹೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  21)

ಬಲಿ ೀಪೈಪಿನು ಂದ ಅನಲ ಮಿಶ್್ರ ಣವು ಅಸಿಟ್ಲ್ೀನ್ಟ್ ಂತ್ ಹೆಚಿಚಿ ನ 
ಪ್ರ ಮಾಣದ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕವನ್ನು  ಹೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಕಾಬ್ಗರೈಸಿಂಗ್ ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಸರಿಹೊಂದಿಸಲು, ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು 
ತ್ರ್ಸ್ಥ ವಾಗಿ ಹೊಂದಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ನಂತ್ರ ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಸೇರಿಸಿ.

ಬಿ ಳಿ  ಕೊ ೀ ರ್  ಒ ಂ ದು  ಭ್ ಗ ದಂ ತ್ ಹ  ಗ ರಿ ಗ ಳಿ ಂ ದ 
ಆವೃತ್ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಜ್್ವ ಲೆಯು ಹೆಚುಚಿ  ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಹೊಂದಿರುವ ಸದಿ್ದ ಲಲಿ ದೆ 
ಉರಿಯುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  22)

ಬಲಿ ೀಪೈಪಿನು ಂದ ಅನಲ ಮಿಶ್್ರ ಣವು ಆಮ್ಲಿ ಜನಕಕ್ಕೆ ಂತ್ ಹೆಚಿಚಿ ನ 
ಪ್ರ ಮಾಣದ ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಅನ್ನು  ಹೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಸಮ್ಯದಲ್ಲಿ  ಬಲಿ ೀ ಪೈಪನು  ನರಂತ್ರ ಬಳಕೆಯ 
ನಂ ತ್ ರ  ನ ಳಿ ಕೆ ಯು  ಲ ೀ ಹ ದ  ಕ ಣ ಗ ಳು  ಅ ಥ ವಾ 
ಸಾ್ಪ ಯಾ ರ್ಗ್ಗಳಿಂದ ನಬ್ಗಂಧಿಸಲ್ಪ ಡಬಹುದು. ನಳಿಕೆ ಕ್ಲಿ ೀನರ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಅನಲಗಳ ನರಂತ್ರ ಹರಿವನ್ನು 
ಪಡೆಯಲು ಈ ಅಡಚಣೆಯನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  23)

ಯಾವುದೇ ಬಾಯಾ ಕೆ್ಫ ಮೈರ್ ಅಥವಾ ಫಾಲಿ ಶ್ ಬಾಯಾ ಕ್ ಇಲಲಿ ದೆ 
ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಲು ನೀವು ನವ್ಗಹಿಸುವವರೆಗೆ 
ಜ್್ವ ಲೆಯ ಸ್ಟ್್ಟ ಂಗ್ ಅನ್ನು  ಪುನರಾವತಿ್ಗಸಿ.ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು 
ನಂದಿಸುವುದು
ಜ್್ವ ಲೆ ಯ ನ್ನು  ನಂ ದಿ ಸ ಲು ,  ಮೊ ದ ಲು  ಅ ಸಿ ಟ್ ಲ್ ೀ ರ್ 
ನಯಂತ್್ರ ಣ ಕವಾರ್ವನ್ನು  (ಬಲಿ ೀಪೈಪ್) ಮ್ತ್್ತ  ನಂತ್ರ 
ಆಮ್ಲಿ ಜನಕವನ್ನು  ಮುಚಿಚಿ  ನಯಂತ್್ರ ಣಾ ಕವಾರ್.ಸಸಯಾ ವನ್ನು 
ಮುಚುಚಿ ವುದು
ಕೆಲಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ , ಕೆಳಗೆ ನೀಡಲಾದ ಅನ್ಕ್ರ ಮ್ದಲ್ಲಿ 
ಸಸಯಾ ವನ್ನು  ಮುಚಿಚಿ .
ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಸಿಲ್ಂಡರ್ ಕವಾರ್ವನ್ನು  ಮುಚಿಚಿ .ಆಕ್್ರ್ ಜರ್ 
ಸಿಲ್ಂಡರ್ ಕವಾರ್ವನ್ನು  ಮುಚಿಚಿ .
ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಕವಾರ್ವನ್ನು  ತೆರೆಯಿರಿ ಮ್ತ್್ತ 
ಎಲಾಲಿ  ಅನಲ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡಿ.
ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕದ ಕವಾರ್ವನ್ನು  ತೆರೆಯಿರಿ ಮ್ತ್್ತ 
ಎಲಾಲಿ  ಅನಲ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡಿ.
ನಯಂತ್್ರ ಕಗಳ ಮೇಲ್ನ ಎರಡೂ ಒತ್್ತ ಡದ ಮಾಪಕಗಳು 
ಶೂನಯಾ ವನ್ನು  ಓದಬೇಕು.
ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ನಯಂತ್್ರ ಕ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಸರಿಹೊಂದಿಸುವ 
ಸೂಕೆ ್ರ ಅನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡಿ.ಆಕ್್ರ್ ಜರ್ ನಯಂತ್್ರ ಕ ಒತ್್ತ ಡ 
ಸರಿಹೊಂದಿಸುವ ಸೂಕೆ ್ರ ಅನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡಿ. ಮುಚಿಚಿ 
ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಕವಾರ್.

ಬಲಿ ೀ ಪೈ ಪ್  ಆ ಮ್ಲಿ ಜ ನ ಕ ದ  ಕ ವಾ ರ್ ವ ನ್ನು  ಮು ಚಿಚಿ .
ಖಾತಿ್ರ ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ

-  ಉಪಕರಣದ ಸುತ್್ತ ಲೂ ಬೆಂಕ್ ಇಲಲಿ

-  ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ನೀರಿನಲ್ಲಿ  ಮುಳುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ 
ಅನಲವು ಸಂಪೂಣ್ಗವಾಗಿ ದಣಿದಿದೆ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.05
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.06
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ಇಿಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳು                                            

ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  2mm ದಪ್ಪಿ ವಿರುವ MS ಶರೋಟನು ಲ್ಲಿ  ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಇಲ್ಲಿ ದ್ ಫ್ಯಾ ಷ್ನ್ 
ರನ್ ಮ್ಡಿ (OAW 01) (Perform fusion run without filler rod on MS sheet 2mm 
thick in flat position) (OAW-01)
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರ ಕೆಲ್ಸವನುನು  ತಯಾರಿಸಿ
• ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್ರ ದ ನಳಿಕೆಯನುನು  ಆಯೆಕೆ ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ನಳಿಕೆಯ ಗಾತ್ರ ದ ಪ್್ರ ಕ್ರ ಅನಲ್ ಒತತು ಡವನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ಎಡಭ್ಗದ ತಂತ್ರ ವನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಇಲ್ಲಿ ದ್ ಸಮ್್ಮ ಳನ ರನ್
• ಬೆಸುಗೆಯನುನು  ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ದರೋಷ್ಗಳಿಗಾಗಿ ದೃಷ್ಟಿ  ಪ್ರಿರೋಕ್್ಷ ಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಇಲ್ಲಿ ದ್ ಫ್ಯಾ ಷ್ನ್ 
ಸಾಗುತತು ದ್

•  M.S ಅನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ. ಹಾಯಾ ಂಡ್ ಲ್ವರ್ 
ಕತ್್ತ ರಿಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು 150 × 50 × 2 ಮಿಮಿೀ 
ಗಾತ್್ರ ದ ಹಾಳೆಯ ತ್ಂಡುಗಳು.

ಕ್ ತತು ರಿ ಸು ವ  ಬೆಲಿ ರೋ ಡ್ಗ ಳಿ ಿಂ ದ  ಬೆ ರ ಳು ಗ ಳ ನುನು 
ದೂ ರ ವಿ ರಿ ಸ ಲು  ಕ್ ಳ ಜಿ ಯ ನುನು 
ತೆಗೆದುಕೊಳಳಿ ಬೇಕು.ಗಾಯವನುನು  ತಪಿಪಿ ಸಲು 
ಕೈಗವಸುಗಳನುನು  ಧರಿಸಿ.

•  ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ ತ್ಂಡುಗಳನ್ನು  ಅಂವಿಲ್ ಮೇಲೆ ಬಡಿಯುವ 
ಮೂಲಕ ನೇರಗಳಿಸಿ.

•  ಡ್್ರ ಯಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ ಆಯಾಮ್ಗಳಿಗೆ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ ಮ್ತ್್ತ  ಮುಗಿಸಿ.

• ಹಾಳೆಯ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ಆಸ್ಪ ರ್ ಸ್ಕೆ ಚನು ಲ್ಲಿ  ಸಮಾನಾಂತ್ರ 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ ಮ್ತ್್ತ  ಆ 
ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಟೇಬಲನು ಲ್ಲಿ  ಜ್ಬ್ ಪಿೀಸ್ ಅನ್ನು 
ಹೊಂದಿಸಿ ಬೆಂಕ್ಯ ಇಟ್್ಟ ಗೆ ಬೆಂಬಲದೊಂದಿಗೆ.

•  ಬಲಿ ೀಪೈಪ್್ಟ್  ನಳಿಕೆಯ ಗಾತ್್ರ  5 ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ ಮ್ತ್್ತ 
ಲಗತಿ್ತ ಸಿ

ಸುರಕ್ಷತಾ ಉಡುಪ್ಗಳು ಮತ್ತು  ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ 
ಕ್ನನು ಡಕ್ಗಳನುನು  ಧರಿಸಿ.

•  ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಮ್ತ್್ತ  ಆಮ್ಲಿ ಜನಕದ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  0.15 ಕೆಜಿ/
ಸ್ಂ2ನಯಂತ್್ರ ಕಗಳ ಮೇಲೆ.

•  ಆಕ್್ರ್ -ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಅನಲಗಳನ್ನು  ಹೊತಿ್ತ ಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ತ್ರ್ಸ್ಥ 
ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ.

•  ಕೆಲಸದ ಮೇಲೆ ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಅದರ ಬಲಗೈ 
ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ .

•  ಬಲಿ ೀಪೈಪ್್ಟ್  ಸ್ವ ಲ್ಪ  ವೃತಾ್ತ ಕಾರದ ಚಲನೆಯಂದಿಗೆ 
ಹಾಳೆಯ ಬಲ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಬಿಸಿಮಾಡಲು 
ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಗುರುತಿಸಲಾದ ಸಾಲ್ನಲ್ಲಿ  ಕರಗಿದ 
ಪೂಲ್ ಅನ್ನು  ಉತಾ್ಪ ದಿಸಿ.

• ಏಕರೂಪದ ವೇಗ ಮ್ತ್್ತ  ಬಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ಕೊೀನವನ್ನು 
ನವ್ಗಹಿಸುವ ಮೂಲಕ ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಬಲದಿಂದ 
ಎಡಕೆಕೆ  ಸರಿಸಿ.

•  ಯಾವುದೇ ಹಂತ್ದಲ್ಲಿ  ಶಾಖದ ಅತಿಯಾದ ಸಾಂದ್ರ ತೆಯನ್ನು 
ತ್ಪಿ್ಪ ಸಿ.

ಲರೋಹವು ತ್ಿಂಬಾ ಬಿಸಿಯಾಗಿದ್ದ ರೆ, ಕ್ರಗಿದ 
ಕೊಳದಿಿಂದ ಸವಾ ಲ್ಪಿ  ಸಮಯದವರೆಗೆ ಬಲಿ ರೋಪೈಪ್ 
ಅನುನು  ಮೇಲ್ಕೆಕೆ ತಿತು . ಬಾಯಾ ಕೆ್ಫ ಮೈರ್ ಮತ್ತು  ಫ್ಲಿ ಯಾ ಷ್ಬ್ ಯಾ ಕ್ 
ತಪಿಪಿ ಸಲು, ಕ್ರಗಿದ ಪೂಲನು ಿಂದಿಗೆ ಒಳಗಿನ 
ಕೊರೋನ್ ಅನುನು  ಸಪಿ ಶ್ಶಸಬೇಡಿ.

•  ಕರಗಿದ ಕೊಳವನ್ನು  ಇರಿಸಿತ್ಪು್ಪ  ಪ್ರ ಯಾಣದ ದರವನ್ನು 
ಸರಿಹೊಂದಿಸುವ ಮೂಲಕ ಮ್ತ್್ತ  ಸ್ವ ಲ್ಪ  ವೃತಾ್ತ ಕಾರದ 
ಚಲನೆಯನ್ನು  ನೀಡುವ ಮೂಲಕ ಗಾತ್್ರ  ಊದುವ 
ಕೊಳವೆ.

•  ಎಡ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ನಲ್ಲಿ ಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ತ್್ವ ರಿತ್ವಾಗಿ ಎತಿ್ತ  ಮ್ತ್್ತ 
ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಮಾಡಿ.

•  ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ನಂದಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ನೀರಿನಲ್ಲಿ 
ತ್ಣ್ಣ ಗಾಗಿಸಿ.

•  ಉಕ್ಕೆ ನ ತಂತಿಯ ಕುಂಚದಿಂದ ಬೆಸ್ದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಫ್ಯಾ ಷ್ರ್ ರನ್ಟ್ ಳ ಏಕರೂಪತೆಯನ್ನು 
ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಪ್್ರ ಯಾ ಣ ದ  ವೇ ಗ  ಮ ತ್ತು  ಬಲಿ ರೋ ಪೈ ಪ್ 
ಚ್ಲ್ನೆಯು ಸರಿಯಾಗಿದ್ದ ರೆ, ಸಮ್್ಮ ಳನ ರನ್ಗ ಳು 
ಕ್ಣಿಸಿಕೊಳುಳಿ ತತು ವೆ ಏಕ್ರೂಪ್ದ ಅಗಲ್ ಮತ್ತು 
ತರಂಗಗಳು.

ಏ ಕ್ ರೂ ಪ್ ದ  ಸ ಮ್್ಮ ಳ ನ  ಮ ತ್ತು  ಉ ತತು ಮ 
ಕುರ್ಲ್ತೆಯನುನು  ಸಾಧಿಸಲು ಮೇಲ್ನ 4 ಬಾರಿ 
ಪ್ನರಾವತಿ್ಶಸಿ ಬಲಿ ರೋ-ಪೈಪ್.

ಕೌರ್ಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಇಲ್ಲಿ ದ್ ಫ್ಯಾ ಷ್ನ್ ರನ್ (Fusion run without filler rod)
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಇಲ್ಲಿ ದ್ ಫ್ಯಾ ಷ್ನ್ ರನ್ ಅನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಕೈಗೊಳಿಳಿ .

ಕೆಲ್ಸದ ಭ್ಗವನುನು  ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸುವುದು ಮತ್ತು 
ಹೊಿಂದಿಸುವುದು

ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಮ್ತ್್ತ  ಎಮೆರಿ ಪೇಪರ್ ಬಳಸಿ ತ್ಕುಕೆ  ತೆಗೆಯಿರಿ. 
ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಮೇಲೆ ಭ್ರಿೀ ಒತ್್ತ ಡದಿಂದ ಉಜ್ಜ ಬೇಡಿ. 
ಶುಚಿಗಳಿಸುವಾಗ ಮ್ರದ ತ್ಂಡು ಮೇಲೆ ಸುತಿ್ತ ಕೊಂಡ 
ಎಮೆರಿ ಪೇಪರ್ ಬಳಸಿ.

M.S ಅನ್ನು  ಮುಳುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ ಬಣ್ಣ , ಎಣೆ್ಣ  ಅಥವಾ ಗಿ್ರ ೀಸ್ 
ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್. ದುಬ್ಗಲಗಳಿಸಿದ ಹೈಡ್್ರ ೀಕೊಲಿ ೀರಿಕ್ 
ಆಮ್ಲಿ ದ ದಾ್ರ ವಕದಲ್ಲಿ  ಹಾಳೆ.

ಒಂದು ತ್ದಿಯಿಂದ 10mm ನಲ್ಲಿ  ಹಾಳೆಯ ಉದ್ದ ನೆಯ 
ಅಂಚಿಗೆ ಸಮಾನಾಂತ್ರವಾಗಿ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ ಮ್ತ್್ತ 
ಮಾಗ್ಗದಶ್ಗಯಾಗಿ ಕಾಯ್ಗನವ್ಗಹಿಸಲು ರೇಖೆಗಳ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ 
ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.06
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ಅಂಜೂರ ಶಾಖದ ವಹನವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ಮ್ತ್್ತ 
ಕೆಲಸವನ್ನು  ಸಮ್ತ್ಟ್್ಟ ಗಿ ಇರಿಸಲು ಬೆಂಕ್ಯ ಇಟ್್ಟ ಗೆ  
(ಚಿತ್್ರ  2) ಮೇಲೆ ಕೆಲಸದ ಮೇಜಿನ ಮೇಲೆ ಕೆಲಸವನ್ನು  ಇರಿಸಿ.

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಕನನು ಡಕಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಸರಿಯಾದ ಸಮಿ್ಮ ಳನಕಾಕೆ ಗಿ ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಮ್ತ್್ತ  ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು 
ಸರಿಯಾದ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  (ಕೊೀನ) ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ .

ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಈ ರಿೀತಿಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ:

-  ಶೀರ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿದ ರೇಖೆಗಳು ಒಪ್ರಾ-ಟ್ಗೆ್ಗ 
ಸಮಾನಾಂತ್ರವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ (ಚಿತ್್ರ  3)

-  ನವಾ್ಗಹಕರ ಕೈಗೆ ಕಡಿಮೆ ಆಯಾಸವಿದೆ

-  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ರೇಖೆಯಂದಿಗೆ ನಳಿಕೆಯ ಕೊೀನವು 60 ° - 
70° ನಡುವೆ ಇರುತ್್ತ ದೆ. ನಳಿಕೆ ಮ್ತ್್ತ  ಕೆಲಸದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ 
ನಡುವಿನ ಕೊೀನ 90° ಆಗಿರಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  4)

ಬಲ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಕರಗಿದ ಕೊಳದ 
ಸಣ್ಣ  ಕೊಚ್ಚಿ ಗುಂಡಿಯನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ಲೀಹವನ್ನು 
ಫ್ಯಾ ಸ್ ಮಾಡಿ.

ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಇಲ್ಲಿ ದ್ ಫ್ಯಾ ಷ್ನ್ ರನ್ ಮ್ಡುವುದು

ಒಂದು ಸಾಲ್ನ ಬಲ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಸ್ಥ ಳ ಸಮಿ್ಮ ಳನವನ್ನು 
ಪಡೆಯುವುದರಿಂದ ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಎಡಕೆಕೆ  ಸರಿಸಿ.

ಕರಗಿದ ಪೂಲ್ ಅನ್ನು  ಪಂಚ್ ಲೈನನು ಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  5)

ಬಲಿ ೀಪೈಪ್್ಟ್  ಸ್ವ ಲ್ಪ  ವೃತಾ್ತ ಕಾರದ ಚಲನೆಯಂದಿಗೆ ನರಂತ್ರ 
ಪ್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನು  ನವ್ಗಹಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  6)

ಎಡ ಅಂಚಿನ ಬಳಿ ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಕೊೀನವನ್ನು  ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡಿ ಮ್ತ್್ತ  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಸುಡುವುದನ್ನು  ತ್ಪಿ್ಪ ಸಲು 
ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ನಧಾನವಾಗಿ ಹಿಂತೆಗೆದುಕೊಳಿಳಿ .

ಜ್್ವ ಲೆಯ ಬಿಳಿ ಕೊೀರ್ ಮ್ತ್್ತ  ಶೀಟ್ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯ ನಡುವೆ 
ಸರಿಯಾದ ಶಾಖದ ಒಳಹರಿವು ಮ್ತ್್ತ  ಹಿಮು್ಮ ಖವನ್ನು 
ತ್ಪಿ್ಪ ಸಲು 2-3 ಮಿಮಿೀ ನರಂತ್ರ ಅಂತ್ರವನ್ನು  ನವ್ಗಹಿಸಿ.

ಸಮ್್ಮ ಳನ ರನ್ ದೃರ್ಯಾ  ತಪಾಸಣೆ

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ದ ಕೆಲಸವನ್ನು  ಅದರ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಿಂದ 
ಮಾ ಪ ಕ ಗ ಳ ನ್ನು  ತೆ ಗೆ ದು ಹಾ ಕ ಲು  ಸಂ ಪೂ ಣ ್ಗ ವಾ ಗಿ 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿದ ನಂತ್ರ ಮ್ಣಿಗೆ ಏಕರೂಪದ ಅಗಲ, 
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ತ್ರಂಗಗಳು ಮ್ತ್್ತ  ಸಮಿ್ಮ ಳನದ ಸರಿಯಾದ ಆಳವನ್ನು 
(ಅಂಜೂರ 7) ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ದೃಶ್ಯಾ  ಪರಿೀಕೆಷಿ ಯನ್ನು 
ಮಾಡಬಹುದು.

ಬಿಸಿ ಕೆಲ್ಸಗಳನುನು  ನವ್ಶಹಿಸುವ್ಗ ಇಕುಕೆ ಳಗಳನುನು 
ಬಳಸಿ.
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.07
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ಇಿಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳು                                            

ಆಕ್್ಶ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಯಂತ್ರ  ಮತ್ತು  ಪ್ರಿಕ್ರಗಳನುನು  ಹೊಿಂದಿಸುವುದು ಮತ್ತು  ಆಕ್್ಶ 
ಅನುನು  ಹೊಡೆಯುವುದು (SMAW-01) (Setting of arc welding machine & 
accessories and striking an arc (SMAW-01))
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಯಂತ್ರ , ಎಲೆಕೊಟಿ ್ರ ರೋಡ್ ಹೊರೋಲ್್ಡ ರ್ ಮತ್ತು  ಕೆಲ್ಸದ ನಡುವೆ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಕೇಬಲ್್ಗ ಳನುನು  ಸಂಪ್ಕ್್ಶಸಿ 
• ನಯಂತ್ರ ಣಗಳನುನು  ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಿ ಮತ್ತು  ನವ್ಶಹಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅನುಕ್್ರ ಮವ್ಗಿ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಯಂತ್ರ ವನುನು  ನಲ್ಲಿ ಸಿ
• ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಕ್ರೆಿಂಟ್ ಸೆಟಿ ್ರ ಮೈಕ್ ಅನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಆಕ್್ಶ ಅನುನು  ನವ್ಶಹಿಸಿ
• ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಸಿದ್ಧ ಪ್ಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ಸಮತಟ್ಟಿ ದ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಏಕ್ರೂಪ್ದ ನೇರ ರೇಖೆಯ ಮಣಿಯನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ವೆಲ್್ಡ  ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನುನು  ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿರೋಕ್್ಷ ಸಿ.

ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•  ಸುರಕ್ಷಿ ತ್ ಸ್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ಉಪಕರಣವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ

•  ಬಳಸುತಿ್ತ ರುವ ಉಪಕರಣಗಳನ್ನು  ಆಯೀಜಿಸಿ.

•  ವೆಲ್್ಡ ಂಗಾ್ಟ್ ಗಿ ತ್ಂಡನ್ನು  ಪಡೆದುಕೊಳಿಳಿ  ಮ್ತ್್ತ  ಅವುಗಳಲ್ಲಿ 
ಒಂದಕೆಕೆ  ನೆಲದ ಕಾಲಿ ಂಪ್ ಅನ್ನು  ಸಂಪಕ್್ಗಸಿ.

•  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಟ್್ರ ನಾ್ರ್ ್ಫ ಮ್್ಗರ್ ಅನ್ನು  ಆರ್ ಮಾಡಿ.

•  ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಸೂಚಿಸಲಾದ ಪಟ್್ಟ ಯ ಪ್ರ ಕಾರ ಆಂಪೇರ್್ಗ 
ಅನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ.

•  ರಾಡ್ ತ್ದಿಯನ್ನು  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಸಾ್ಥ ನದಿಂದ 25 ರಿಂದ 50 
ಮಿಮಿೀ ದೂರದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

•  ಹೆಲೆ್ಮ ಟ್ ಧ್ರಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಈಗ ಅದು ಆಕ್್ಗ ಅನ್ನು 
ಹೊಡೆಯಲು ಸಿದ್ಧ ವಾಗಿದೆ.

ಕೌರ್ಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಆಕ್್ಶ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಯಂತ್ರ  ಮತ್ತು  ಬಿಡಿಭ್ಗಗಳನುನು  ಹೊಿಂದಿಸುವುದು ಮತ್ತು  ಆಕ್್ಶ 
ಅನುನು  ಹೊಡೆಯುವುದು (Setting of Arc welding machine and accessories and 
striking an arc)
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಇದು ನಮ್ಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಆಕ್್ಶ ಅನುನು  ಹೊಡೆಯುವ ವಿಧಾನಗಳನುನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಆಕ್್ಶ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಪಾಲಿ ಿಂಟ್ ಅನುನು  ಸಾ್ಥ ಪಿಸುವುದು (ಚಿತ್ರ  1)

ಸ್ಕೆ ಚ್ ಪ್ರ ಕಾರ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಯಂತ್್ರ  ಮ್ತ್್ತ  ಇತ್ರ ಬಿಡಿಭ್ಗಗಳನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ. ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಜನರೇರ್ರ್ ಅಥವಾ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ 

ರಿಕ್್ಟ ಫೈಯರ್ (ಚಿತ್್ರ  2) ವೆಲ್್ಡ ಂಗೆ್ಟ್  ನೇರ ಪ್ರ ವಾಹವನ್ನು 
ನೀಡುತ್್ತ ದೆ ಮ್ತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಟ್್ರ ನಾ್ರ್ ್ಫ ಮ್್ಗರ್ (ಚಿತ್್ರ  3) 
ವೆಲ್್ಡ ಂಗೆ್ಟ್  ಪಯಾ್ಗಯ ಪ್ರ ವಾಹವನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.
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ಮು ಖಯಾ  ಪೂ ರೈ ಕೆ  ಸಿವಾ ಚ್  ಮ ತ್ತು  ವೆ ಲ್್ಡ ಿಂ ಗ್ 
ಯಂತ್ರ ವು ಸರಿಯಾಗಿ ನೆಲ್ಸಿದ್ಯೇ ಎಿಂದು 
ಖಚಿತಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ . ಇದು ವೆಲ್್ಡ ಗೆ್ಶ ಯಾವುದೇ 
ವಿದುಯಾ ತ್ ಆಘಾತವನುನು  ತಪಿಪಿ ಸುತತು ದ್. (ಚಿತ್ರ  1)

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ವಿದುಯಾ ತ್ ಸರಬರಾಜಿಗೆ ಸಂಪಕ್್ಗಸಿ.

ಸಾ್ಟ ರ್್ಗರ್ ಅನ್ನು  ಆರ್ ಮಾಡಿ.

ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಹೊೀಲ್ಡ ರ್ ಮ್ತ್್ತ  ಭೂಮಿಯ ಕೇಬಲ್ 
ಯಾವುದೇ ಸಡಿಲವಾದ ಸಂಪಕ್ಗ ಅಥವಾ ಹಾನಯಿಲಲಿ ದೆಯೇ 
ಎಂಬುದನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ಸಡಿಲ್ವ್ದ ಕೇಬಲ್ ಸಂಪ್ಕ್್ಶಗಳು ಸಾಪಿ ಕ್್ಶ, ಶಾಖ 
ಮತ್ತು  ಅಸಿ್ಥ ರತೆಯನುನು  ಉಿಂಟುಮ್ಡುತತು ವೆಚಾಪ್

ಭೂಮಿಯ ಕೇಬಲ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಟೇಬಲೆ್ಟ್  ಬಿಗಿಯಾಗಿ 
ಸಂಪಕ್್ಗಸಿ ಅಥವಾ ಭೂಮಿಯ ಕಾಲಿ ಂಪ್ ಮ್ತ್್ತ  ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ 
ಕೇಬಲ್ ಅನ್ನು  ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಹೊೀಲ್ಡ ನ್್ಗಂದಿಗೆ ಬಳಸಿ 
ಕೆಲಸ ಮಾಡಿ.

ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್-ಹೊೀಲ್ಡ ರ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಟೇಬಲ್ 
ಬ ಳಿ  ಒ ದ ಗಿ ಸ ಲಾ ದ  ಇ ನ್್ರ್ ಲೇ ಟೆ ಡ್  ಹು ಕನು ಲ್ಲಿ  ಅ ದು 
ಬಳಕೆಯಲ್ಲಿ ಲಲಿ ದಿದಾ್ದ ಗ ಅದನ್ನು  ಸ್ಥ ಗಿತ್ಗಳಿಸಿ. ಇತ್ರರ 
ಸುರಕ್ಷತೆಗಾಗಿ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಟೇಬಲ್ ಸುತ್್ತ ಲೂ ಪ್ೀರ್್ಗಬಲ್ 
ಪರದೆಗಳನ್ನು  ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  5)

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.07

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



27

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪರಿಕರಗಳಾದ ಚಿಪಿ್ಪ ಂಗ್ ಹಾಯಾ ಮ್ರ್, ಕಾಬ್ಗರ್ 
ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್, ಇಕುಕೆ ಳಗಳು ಮ್ತ್್ತ  ಚಿಪಿ್ಪ ಂಗ್ ಕನನು ಡಕಗಳು 
ಕಾಯ್ಗನವ್ಗಹಿಸುವ ಸಿ್ಥ ತಿಯಲ್ಲಿ ವೆಯೇ ಎಂದು ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ಸುರಕ್ಷತಾ ಉಡುಪುಗಳನ್ನು  (ಚಮ್್ಗದ 
ಏಪ್ರ ರ್, ಕೈಗವಸುಗಳು, ತ್ೀಳುಗಳು, ಲೆಗಿ್ಟ್ ಂಗ್ಟ್ ಳು, ಜ್ಕೆಟ್, 
ಶೂಗಳು ಮ್ತ್್ತ  ಕಾಯಾ ಪ್) ಸಿದ್ಧ ವಾಗಿರಿಸಿಕೊಳಿಳಿ  ವೈಯಕ್್ತ ಕ 
ಸುರಕ್ಷತೆ.

ಆ ಕ್ ್ಗ  ವೆ ಲ್್ಡ ಂ ಗ್  ಯಂ ತ್್ರ ಗ ಳ  ನ ಯಂ ತ್್ರ ಣ ಗ ಳ ನ್ನು 
ನವ್ಗಹಿಸುವುದು. (ಚಿತ್್ರ  6)

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಉದೆ್ದ ೀಶ್ಗಳಿಗಾಗಿ ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಪ್ರ ವಾಹವನ್ನು 
ಪಡೆಯಲು ಆಕ್್ಗ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕೆಳಗಿನಂತೆ ಮುಖಯಾ  ಪೂರೈಕೆಗೆ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು 
ಸಂಪಕ್್ಗಸಿ.

-  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  3 ಹಂತ್ದ ಮುಖಯಾ  ಪೂರೈಕೆಯ 
ಬಳಿ ಸಾ್ಥ ಪಿಸಿ, ಮುಖಯಾ  ಸರಬರಾಜು ಕೇಬಲ್ಟ್ ಳನ್ನು  ತ್ಪಿ್ಪ ಸಲು 
ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್್ಟ  ಚಿಕಕೆ ದಾಗಿ ಇರಿಸಿ ವಿದುಯಾ ತ್ ಶ್ಕ್್ತ  ನಷ್್ಟ ಗಳು.

-  ಮುಖಯಾ  ಪೂರೈಕೆಗೆ ಶಾಶ್್ವ ತ್ ಸಂಪಕ್ಗಕಾಕೆ ಗಿ ನ್ರಿತ್ 
ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರಷ್ಯರ್ ಅನ್ನು  ಕರೆ ಮಾಡಿ ಏಕೆಂದರೆ ಅದು 
ಅ ಪ್ ಯ ಕಾ ರಿ ಯಾ ಗಿ  ಹೆ ಚಿಚಿ ನ  ವ ೀ ಲೆ್ಟ ೀ ರ್  ಅ ನ್ನು 
ಹೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಮುಖಯಾ  ಸಿ್ವ ಚ್, ಫ್ಯಾ ಸ್ಟ್ ಳು ಮ್ತ್್ತ  ವಿದುಯಾ ತ್ ಕೇಬಲ್ಟ್ ಳ 
ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಹೊೀಲ್ಡ ರ್, ಭೂಮಿಯ ಕಾಲಿ ಂಪ್ ಮ್ತ್್ತ 
ಕೇಬಲ್ ಲಗ್ಟ್ ಳು ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಆಂಪಿಯರ್ ಸಾಮ್ಥಯಾ ್ಗವನ್ನು 
ಹೊಂದಿವೆ ಎಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ಮುಖಯಾ  ಪೂರೈಕೆ ಸಂಪಕ್ಗವು ಪಲಿ ಗ್ ಪ್ರ ಕಾರವಾಗಿದ್ದ ರೆ, ವೆಲ್ಡ ರ್ 
ಸ್ವ ತಃ ಮುಖಯಾ  ಪೂರೈಕೆಯನ್ನು  ಸಂಪಕ್್ಗಸಬಹುದು. ಮುಖಯಾ 
ಸಿ್ವ ಚನು  ಸರಿಯಾದ ಕಾಯಾ್ಗಚರಣೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಯಂತ್್ರ ದ ಆರ್/ಆಫ್ ಸಿ್ವ ಚನು  ಸರಿಯಾದ ಕಾಯಾ್ಗಚರಣೆಯನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ ನಯಂತ್್ರ ಕದ ಸರಿಯಾದ 
ಕಾಯಾ್ಗಚರಣೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ ಮ್ತ್್ತ  3.15 ಮಿಮಿೀ 
ವಾಯಾ ಸದ ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡೆ್ಟ್  110 ಆಂಪಿಯನ್ಗಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ವನ್ನು 
ಹೊಂದಿಸಿ.

ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯ ಸಿ್ವ ಚನು  ಕಾಯಾ್ಗಚರಣೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ, 
ಅದು DC ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಜನರೇರ್ರ್ ಅಥವಾ ರೆಕ್್ಟ ಫೈಯರ್ 
ಆಗಿದ್ದ ರೆ.

ವೆ ಲ್್ಡ ಂ ಗ್  ಕೇ ಬ ಲ್ಟ್ ಳ ನ್ನು  ವೆ ಲ್್ಡ ಂ ಗ್  ಯಂ ತ್್ರ ದಿ ಂ ದ 
ಎ ಲೆ ಕೊ್ಟ ್ರೀ ಡ್ - ಹೊ ೀ ಲ್ಡ ಗೆ ್ಗ  ವೆ ಲ್್ಡ ಂ ಗ್  ಪ್ರ ವಾ ಹ ವ ನ್ನು 
ಸಾಗಿಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮ್ತ್್ತ  ಭೂಮಿಯ ಕೇಬಲ್ 
ತ್ದಿಗಳಿಗೆ (ಚಿತ್್ರ  7) ಕೆಲಸ ಮ್ತ್್ತ  ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಲಗ್ಟ್ ಳನ್ನು 
ಜೀಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಭೂಮಿಯ ಕೇಬಲನು  ಒಂದು ತ್ದಿಯನ್ನು  ಯಂತ್್ರ ದ 
ಔಟ್್ಪ ಟ್ ರ್ಮಿ್ಗನಲೆ್ಟ್  ಬಿಗಿಯಾಗಿ ಸಂಪಕ್್ಗಸಿ.

ಭೂಮಿಯ ಕೇಬಲನು  ಇನ್ನು ಂದು ತ್ದಿಯನ್ನು  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ 
ಟೇ ಬ ಲನು ಂ ದಿ ಗೆ  ಸಂ ಪ ಕ್ ್ಗಸಿ  ಅ ಥ ವಾ  ಫಿ ಗ್  6  ರ ಲ್ಲಿ 
ತ್ೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಭೂಮಿಯ ಕಾಲಿ ಂಪ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ಬಿಗಿಯಾಗಿ ಕೆಲಸ ಮಾಡಿ. ಇತ್ರ ವಿಧಾನಗಳನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  8 ರಲ್ಲಿ 
ತ್ೀರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಕೇಬಲನು  ಒಂದು ತ್ದಿಯನ್ನು  ಯಂತ್್ರ ದ 
ಎರಡನೇ ರ್ಮಿ್ಗನಲೆ್ಟ್  ಮ್ತ್್ತ  ಇನ್ನು ಂದು ತ್ದಿಯನ್ನು 
ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಹೊೀಲ್ಡ ಗೆ್ಗ ಸಂಪಕ್್ಗಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.07
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ಆಕ್್ಶ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಯಂತ್ರ ಗಳನುನು  ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸುವುದು 
ಮತ್ತು  ನಲ್ಲಿ ಸುವುದು

ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಟ್್ರ ನಾಸ್ ್ಫ ಮ್ಶರ್

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಟ್್ರ ನಾ್ರ್ ್ಫ ಮ್್ಗನ್ಗ ಮುಖಯಾ  ಪೂರೈಕೆಯನ್ನು  ‘ಆರ್’ 
ಮಾಡಿ.

ಆರ್ / ಆಫ್ ಸಿ್ವ ಚ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ 
ಟ್್ರ ನಾ್ರ್ ್ಫ ಮ್್ಗರ್ ಅನ್ನು  (2-3 ಬಾರಿ) ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ 
ನಲ್ಲಿ ಸಿ

ಯಂತ್ರ .ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ರಿಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ರಿಕ್್ಟ ಫೈಯನ್ಗ ಮುಖಯಾ  ಪೂರೈಕೆಯನ್ನು  ‘ಆರ್’ 
ಮಾಡಿ.

ಯಂತ್್ರ ದೊಂದಿಗೆ ಒದಗಿಸಲಾದ ‘ಆರ್’ - ‘ಆಫ್’ ಸಿ್ವ ಚ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಂಡು ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ರಿಕ್್ಟ ಫೈಯರ್ ಅನ್ನು  2-3 ಬಾರಿ 
ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ನಲ್ಲಿ ಸಿ.

ಕೆಲ್ವು ರೆಕ್ಟಿ ಫೈಯಗ್ಶಳಲ್ಲಿ , ವಗಾ್ಶವಣೆ ಸಿವಾ ಚ್ 
ಅ ನುನು  ಒ ದ ಗಿ ಸ ಲಾ ಗಿ ದ್ .  ಈ  ಸಿವಾ ಚ್  ಅ ನುನು 
ನವ್ಶಹಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಯಂತ್ರ ವನುನು  ಡಿಸಿ 
ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಯಂತ್ರ ವ್ಗಿ ಅಥವ್ ಎಸಿ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ 
ಯಂತ್ರ ವ್ಗಿ ಬಳಸಬಹುದು.

ಸಮ್ತ್ಟ್್ಟ ದ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಸೌಮ್ಯಾ ವಾದ ಉಕ್ಕೆ ನ (M.S.) ಪ್ಲಿ ೀರ್ನು ಲ್ಲಿ 
ಆಕ್್ಗ ಅನ್ನು  ಹೊಡೆಯುವುದು

ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಹೊೀಲ್ಡ ನ್ಗ ದವಡೆಗಳ ನಡುವೆ 3.15 ಎಂಎಂ 
ಡಯಾ ಮ್ಧ್ಯಾ ಮ್ ಲೇಪಿತ್ ಸೌಮ್ಯಾ  ಉಕ್ಕೆ ನ ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು 
ಸರಿಪಡಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  9).

ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಹೊೀಲ್ಡ ನ್ಗಲ್ಲಿ  ಒದಗಿಸಲಾದ ಸಾಲಿ ಟ್/ಗೂ್ರ ವನು ಲ್ಲಿ 
ಫ್ಲಿ ಕ್್ರ್  ಲೇಪಿತ್ ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರದ ಬೇರ್ ವೈರ್ ತ್ದಿಯನ್ನು 
ದೃಢವಾಗಿ ಹಿಡಿದಿಟ್್ಟ ಕೊಳುಳಿ ವುದನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

3.15 ø ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡೆ್ಟ್  110 ಆಂಪಿಯರ್ ಅನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ. 
ಎಲಾಲಿ  ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ತ್ಯಾರಕರು ವಿಭಿನನು  ಗಾತ್್ರ ದ 
ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರಗಳಿಗೆ ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ ಮೌಲಯಾ ಗಳನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತಾ್ತ ರೆ 
ಪ್ರ ವಾಹಗಳನ್ನು  ಹೊಂದಿಸುವಾಗ ಮಾಗ್ಗದಶ್ಗಯಾಗಿ 
ಬಳಸಬಹುದು.

ವೆಲ್ಡ ರ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಅನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿದಾಗ ಅಥವಾ 
ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  ಬದಲಾಯಿಸಿದಾಗ ಅಥವಾ ಆಕ್್ಗ ಅನ್ನು 
ಹಾಕ್ದಾಗ ಆಕ್್ಗ ಅನ್ನು  ಹೊಡೆಯುವುದು ಮೂಲಭೂತ್ 
ಕ್್ರ ಯ್ಯಾಗಿದೆ. ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್.

ಯಂತ್್ರ ವು DC ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ವಾಗಿದ್ದ ರೆ ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು 
ಋಣಾತ್್ಮ ಕವಾಗಿ ಸಂಪಕ್್ಗಸಿ.

ಕೊಟ್್ಟ ರುವ ಸಾಕೆ ್ರಯಾ ಪ್ ಕಬಿ್ಕ್ ಣದ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ (ವಕ್್ಗ ಪಿೀಸ್) 
ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಉಕ್ಕೆ ನ ತಂತಿಯ ಬ್ರ ಷ್ನು ಂದ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ 
ಮ್ ತ್್ತ  ಎ ಣೆ್ಣ  ಅ ಥ ವಾ  ಗಿ್ರ ೀ ಸ್ ,  ನ ೀ ರು  ಮ್ ತ್್ತ  ಬ ಣ್ಣ 
ಯಾವುದಾದರೂ ಇದ್ದ ರೆ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ.

ಅ ಸ ಮ ಪ್ ್ಶ ಕ್  ಶು ಚಿ ಗೊ ಳಿ ಸು ವಿ ಕೆ ಯು  ವೆ ಲ್್ಡ 
ದರೋಷ್ಗಳಿಿಂದಾಗಿ ಕ್ಳಪ್ ವಿದುಯಾ ತ್ ಸಂಪ್ಕ್್ಶಗಳನುನು 
ಮತ್ತು  ದುಬ್ಶಲ್ ಬೆಸುಗೆಗಳನುನು  ಮ್ಡುತತು ದ್.

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಟೇಬಲನು ಲ್ಲಿ  ವಕ್್ಗ ಪಿೀಸ್ ಅನ್ನು  ಸಮ್ತ್ಟ್್ಟ ದ 
ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಹೊಂದಿಸಿ. ಇನ್್ಪ ಟ್ ಪೂರೈಕೆಯನ್ನು  ‘ಆರ್’ 
ಮಾಡಿ ಮ್ತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ.

ಅ ಸ ಮ ಪ್ ್ಶ ಕ್  ಶು ಚಿ ಗೊ ಳಿ ಸು ವಿ ಕೆ ಯು  ವೆ ಲ್್ಡ 
ದರೋಷ್ಗಳಿಿಂದಾಗಿ ಕ್ಳಪ್ ವಿದುಯಾ ತ್ ಸಂಪ್ಕ್್ಶಗಳನುನು 
ಮತ್ತು  ದುಬ್ಶಲ್ ಬೆಸುಗೆಗಳನುನು  ಮ್ಡುತತು ದ್.
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ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  75 ° ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡ ನು  ರೇಖೆಗೆ ಮ್ತ್್ತ  90 
° ನಲ್ಲಿ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಗೆ ಒಂದು ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಜ್ಬ್ ಪಿೀಸ್ 
ಮೇಲೆ 5 ಮಿಮಿೀ ಮೇಲೆ ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ . (ಚಿತ್್ರ  11)

ಸಾಕೆ ್ರ ಚಿಿಂಗ್ ವಿಧಾನ (ಚಿತ್ರ  12)

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಹೆಲೆ್ಮ ಟ್ ಅನ್ನು  ಹಾಕ್ ಅಥವಾ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಶೀಲ್್ಡ 
ಅನ್ನು  ನಮ್್ಮ  ಕಣ್್ಣ ಗಳ ಮುಂದೆ ತಂದುಕೊಳಿಳಿ .

ಮ್ಣಿಕಟ್್ಟ ನ ಚಲನೆಯನ್ನು  ಮಾತ್್ರ  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ 
ಕೆಲಸದ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  ತ್್ವ ರಿತ್ವಾಗಿ ಮ್ತ್್ತ 
ಮೃದುವಾಗಿ ಎಳೆಯುವ ಮೂಲಕ ಆಕ್್ಗ ಅನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರಿ.

ಕೆಲವು ಸ್ಕೆಂಡುಗಳ ಕಾಲ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಿಂದ ಸರಿಸುಮಾರು 
6 ಮಿಮಿೀ ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  ಹಿಂತೆಗೆದುಕೊಳಿಳಿ  ಮ್ತ್್ತ 
ನಂತ್ರ ಆಕ್್ಗ ಅನ್ನು  ನವ್ಗಹಿಸಲು ಅದನ್ನು  ಸರಿಸುಮಾರು 
3 ಮಿಮಿೀ ದೂರಕೆಕೆ  ತ್ಗಿ್ಟ್ ಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  12)

ಆಕ್್ಗ ಅನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ಹೊಡೆದರೆ ‘ಸಿ್ಥ ರವಾದ ತಿೀಕ್ಷ್ಣ ವಾದ 
ಕಾ್ರ ಯಾ ಕ್ಲಿ ಂಗ್ ಶ್ಬ್ದ ದೊಂದಿಗೆ ಬೆಳಕ್ನ ಸ್್ಫ ೀರ್’

ಉತಾ್ಪ ದಿಸಲಾಗಿದೆ. ಆಕ್್ಗ ಅನ್ನು  ಮುರಿಯಲು ತ್್ವ ರಿತ್ವಾಗಿ 
ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  ಹಿಂತೆಗೆದುಕೊಳಿಳಿ .

ಟ್ಯಾ ಪಿಿಂಗ್ ವಿಧಾನ (ಚಿತ್ರ  13)

ಕೆಲಸದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಲಘುವಾಗಿ ಸ್ಪ ಶ್ಗಸಲು ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ 
ಅನ್ನು  ಕೆಳಕೆಕೆ  ಚಲ್ಸುವ ಮೂಲಕ ಆಕ್್ಗ ಅನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರಿ.

ಕೆಲವು ಸ್ಕೆಂಡುಗಳ ಕಾಲ ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  ನಧಾನವಾಗಿ 
ಸರಿಸುಮಾರು 6 ಮಿಮಿೀ ಮೇಲಕೆಕೆ ತಿ್ತ  ಮ್ತ್್ತ  ಸರಿಯಾದ 
ಆಕ್್ಗ ಅನ್ನು  ನವ್ಗಹಿಸಲು ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಿಂದ ಸರಿಸುಮಾರು 
3 ಮಿಮಿೀಗೆ ಇಳಿಸಿ.

ಕೆಲಸದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಪಿಟ್ ಗುರುತ್ಗಳನ್ನು  ಹಾಕದ 
ಕಾರಣ ಟ್ಯಾ ಪಿಂಗ್ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಹೆಚಾಚಿ ಗಿ ಶಫಾರಸು 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಪ್ಲಿ ೀಟೆ್ಟ್  ಹೆಪು್ಪ ಗಟ್್ಟ ದರೆ (ಅಂಟ್ಕೊಂಡರೆ), 
ಅದರ ಮಿತಿಮಿೀರಿದ ಅಥವಾ ಹಾಳಾಗುವುದನ್ನು  ತ್ಪಿ್ಪ ಸಲು 
ಮ್ಣಿಕಟ್್ಟ ನ ತ್್ವ ರಿತ್ ಟ್್ವ ಸಿ್ಟ ನು ಂದ ಅದನ್ನು  ತ್ಕ್ಷಣವೇ 
ಮುಕ್ತ ಗಳಿಸಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  14)

ಸಾಕೆ ್ರಚಿಂಗ್ ವಿಧಾನದಿಂದ ಆಕ್್ಗ ಅನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರಿ.

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಸಿಕೆ ್ರೀರ್/ಶೀಲ್್ಡ  ಅಥವಾ ಹೆಲೆ್ಮ ರ್ನು ಲ್ಲಿ  ಮಾತ್್ರ 
ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿರುವ ಫಿಲ್ಟ ರ್ ಗಾಲಿ ಸ್ ಮೂಲಕ ಆಕ್್ಗ ಅನ್ನು 
ನ್ೀಡಿ.

ಚಿಪಿ್ಪ ಂಗ್ ಸುತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಸಣ್ಣ  ವೆಲ್್ಡ 
ಠೇವಣಿಗಳ ಮೇಲಾಭಾ ಗದಿಂದ ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಹೊದಿಕೆಯನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕ್ ಮ್ತ್್ತ  ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ನು ಂದ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ. ಚಿತ್್ರ  15.

Deslaggingwelds ಮಾಡುವಾಗ ಚಿಪಿ್ಪ ಂಗ್ ಗಾಗಲ್ ಅಥವಾ 
ಚಿಪಿ್ಪ ಂಗ್ ಸಿಕೆ ್ರೀರ್ ಬಳಸಿ. ಚಿತ್್ರ  15
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ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ದ ಕೆಲಸವು ಗಾತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಚಿಕಕೆ ದಾಗಿದ್ದ ರೆ ಬಿಸಿ 
ಕೆಲಸವನ್ನು  ಹಿಡಿದಿಡಲು ಇಕುಕೆ ಳಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಘನೀಕರಿಸದೆಯೇ ಪ್ರ ತಿ ಬಾರಿ ಆಕ್್ಗ ಅನ್ನು 
ಹೊಡೆಯುವವರೆಗೆ ಸಾಕೆ ್ರಯಾ ಪ್ MS ಪ್ಲಿ ೀರ್ನು ಲ್ಲಿ  ಆಕ್್ಗ ಅನ್ನು 
ಹೊಡೆಯುವುದನ್ನು  ಪುನರಾವತಿ್ಗಸಿ.

ಆ ಕ್ ್ಶ  ವೆ ಲ್್ಡ ಿಂ ಗ್  ಸ ಮ ಯ ದ ಲ್ಲಿ  ಸು ರ ಕ್ಷ ತಾ 
ಮುನೆನು ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳು

ಲೀಹದ ಆಕ್್ಗ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಸಮ್ಯದಲ್ಲಿ , ಲೀಹವನ್ನು 
ಬಿಸಿಮಾಡುವ ಮೂಲದಿಂದ ಬಿಸಿಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮ್ತ್್ತ 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ - ವಿದುಯಾ ತ್ ಆಕ್್ಗ. ಕೆಳಗಿನವುಗಳು 
ಒಳಗಂಡಿರುವ ಸಾಮಾನಯಾ  ಅಪ್ಯಗಳಾಗಿವೆ.

-  ವಿದುಯಾ ತ್ ಆಘಾತ್

-  ಸಾ್ಪ ಕ್್ರ್ ್ಗ ಮ್ತ್್ತ  ಸಾ್ಪ ರ್ಸ್್ಗ

-  ಹೊಗೆ ಮ್ತ್್ತ  ಹೊಗೆ

-  ಶಾಖ ವಿಕ್ರಣ

-  ಚಿಪ್್ಡ  ಮ್ತ್್ತ  ಬಿಸಿ ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಕಣಗಳು

-  ಬಿಸಿ ಕೆಲಸಗಳು ಮ್ತ್್ತ  ಹಾಟ್ ಸ್ಟ ಬ್ ಕೊನೆಗಳುಳಿ ತ್್ತ ದೆ.

ಮೇಲ್ನ ಅಪ್ಯಗಳಿಂದ ವೆಲ್ಡ ರ್ ಅನ್ನು  ರಕ್ಷಿ ಸಲು, 
ಇ ಂ ಡ ಕ್ಷ ರ್  ತ್ ರ ಬೇ ತಿ ಯ  ಸಂ ಬಂ ಧಿ ತ್  ಸಿ ದಾ್ಧ ಂ ತ್ ದ ಲ್ಲಿ 
ವಿವರಿಸಲಾದ ಕೆಲವು ಸುರಕ್ಷತಾ ಮುನೆನು ಚಚಿ ರಿಕೆಗಳನ್ನು 
ಅವನ್ ಅನ್ಸರಿಸಬೇಕು.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.07
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.08
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ಇಿಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳು                                            

ಸಮತಟ್ಟಿ ದ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  MS ಪ್ಲಿ ರೋಟನು ಲ್ಲಿ  ನೇರ ಸಾಲ್ನ ಮಣಿಯನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ 
(Deposit straight line bead on MS plate in flat position)
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ರೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್್ರ ಕ್ರ ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಸಿದ್ಧ ಪ್ಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ವಿದುಯಾ ದಾವಾ ರ, ಪ್್ರ ಸುತು ತ ಮತ್ತು  ಧ್್ರ ವಿರೋಯತೆಯನುನು  ಆಯೆಕೆ ಮ್ಡಿ
• ಆಕ್್ಶ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಸಮವಸತು ್ರ ದ ನೇರ ಮಣಿಯನುನು  ಸಮತಟ್ಟಿ ದ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ವೆಲ್್ಡ  ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನುನು  ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿರೋಕ್್ಷ ಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•  ಹಾಯಾ ಕಾ್ರ್  ಕಟ್ಂಗ್ ಮ್ತ್್ತ  ಗೆ್ರ ಮೈಂಡಿಂಗ್ ಮೂಲಕ ಪ್ಲಿ ೀರ್್ಟ್ ಳನ್ನು 
ಗಾತ್್ರ ಕೆಕೆ  (ಡ್್ರ ಯಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ) ತ್ಯಾರಿಸಿ.

•  ಸ್್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ನು ಂದಿಗೆ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
(ಕೆಲಸ) ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಫೈಲ್ಂಗ್ ಮಾಡುವ 
ಮೂಲಕ ಬರ್್ರ್ ್ಗ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

•  ಸ್ಕೆ ಚ್ ಪ್ರ ಕಾರ ಕೆಲಸದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯ ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಸಮಾನಾಂತ್ರ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಹಾಕ್ ಮ್ತ್್ತ  ಮ್ಧ್ಯಾ ದ 
ಪಂಚ್ನು ಂದಿಗೆ ಗುರುತಿಸಿ.

•  ಫಾಲಿ ಟ್ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಮೇಜಿನ ಮೇಲೆ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು 
ಹೊಂದಿಸಿ.

•  ಪ್ಲಿ ೀ ಟ್  ವೆ ಲ್್ಡ ಂ ಗ್  ಟೇ ಬ ಲನು ಂ ದಿ ಗೆ  ಚ್ ನಾನು ಗಿ 
ಸಂಪಕ್್ಗಸುತಿ್ತ ದೆಯೇ ಮ್ತ್್ತ  ಭೂಮಿಯ ಕಾಲಿ ಂಪ್ ಅನ್ನು 
ವಕ್್ಗ ಟೇಬಲನು ಂದಿಗೆ ಸಡಿಲವಾಗಿ ಸಂಪಕ್್ಗಸಿಲಲಿ  ಎಂದು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ . • ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮ ಕ ಉಡುಪು ಸುರಕ್ಷತಾ 
ಉಡುಪುಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿ.

•  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಕನನು ಡಕಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ.

•  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಶೀಲ್ಡ ನು  ಫಿಲ್ಟ ರ್ ಗಾಲಿ ಸ್ ಉತ್್ತ ಮ್ ಸಿ್ಥ ತಿಯಲ್ಲಿ ದೆ 
ಎಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

•  4  mm ø M.S ಅನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ. ಹೊೀಲ್ಡ ನ್ಗಲ್ಲಿ 
ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರ.

•  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಸರಿಸುಮಾರು 150 ರಿಂದ 160 
ಆಂಪಿಯಗ್ಗಳಿಗೆ ಹೊಂದಿಸಿ.

•  ಟ್್ರ ನಾ್ರ್ ್ಫ ಮ್ ್ಗ ರ್  ವೆ ಲ್್ಡ ಂ ಗ್  ಯಂ ತ್್ರ ದೊ ಂ ದಿ ಗೆ 
ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಕೇಬಲ್ ಅನ್ನು  ಸಂಪಕ್್ಗಸಿ. DC ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ 
ಜನರೇರ್ರ್ ಅಥವಾ ರಿಕ್್ಟ ಫೈಯನ್ಗ ಸಂದಭ್್ಗದಲ್ಲಿ , 
ಅದನ್ನು  ಋಣಾತ್್ಮ ಕ ರ್ಮಿ್ಗನಲೆ್ಟ್  ಸಂಪಕ್ಗಪಡಿಸಿ.

•  ಕೆಲಸ/ಕೆಲಸದ ಮೇಜಿನ ಬಲ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಭೂಮಿಯ 
ಕಾಲಿ ಂಪ್ ಅನ್ನು  ಸಂಪಕ್್ಗಸಿ.

•  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ.

•  ಪ್ರ ಯೀಗಕಾಕೆ ಗಿ ಸಾಕೆ ್ರಯಾ ಪ್ ತ್ಂಡು ಮೇಲೆ ಆಕ್್ಗ ಅನ್ನು 
ಹೊಡೆಯಿರಿ ಮ್ತ್್ತ  ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ ಸ್ಟ್್ಟ ಂಗ್ ಅನ್ನು  ಗಮ್ನಸಿ.

•  ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರದ ಉರಿಯುವಿಕೆಯು ಸಾಮಾನಯಾ ವಾಗಿದೆ ಮ್ತ್್ತ 
ಥಕ್್ಗ ಮೃದುವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಎಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

•  ಚಿಕಕೆ  ಚಾಪವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

•  ಎಡಗೈ ತ್ದಿಯಿಂದ ಇನ್ನು ಂದು ತ್ದಿಗೆ ಪಂಚ್ ಲೈರ್ 
ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ವಕ್್ಗ ಪಿೀಸ್ ಮೇಲೆ ನೇರ ಸಾಲ್ನ ಮ್ಣಿಗಳನ್ನು 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. • ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  70 ° ನಂದ 80 ° ನಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್ಡ ನು  ಸಾಲ್ಗೆ ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ . ವೆಲ್್ಡ  ರೇಖೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ 
ಮ್ತ್್ತ  ಏಕರೂಪದ ವೇಗದಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸದ ಕಡೆಗೆ ಅದನ್ನು 
ಸರಿಸಿ. • ಬಿೀಡ್ ಅನ್ನು  ಮ್ರುಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ

•  ಮ್ಣಿಯ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ ರುವ ಕುಳಿಯನ್ನು  ತ್ಪ್ಪ ದೆ ತ್ಂಬಿಸಿ.

•  ಚಿಪಿ್ಪ ಂಗ್ ಸುತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ವೆಲ್್ಡ  ಬಿೀಡಿನು ಂದ ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ 
ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್ ಮ್ತ್್ತ  ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ನು ಂದ 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ. •  ಡಿಸಾಲಿ ಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ಚಿಪಿ್ಪ ಂಗ್ 
ಪರದೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ.

•  ಇದಕಾಕೆ ಗಿ ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ಮ್ಣಿಗಳನ್ನು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ:

-  ಏಕರೂಪದ ಅಗಲ ಮ್ತ್್ತ  ಎತ್್ತ ರ

-  ನೇರತೆ

-  ಏಕರೂಪದ ಅಲೆಗಳು

-  ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಸೇಪ್ಗಡೆ

-  ತ್ಂಬದ ಕುಳಿ

-  ಸರಂಧ್್ರ ತೆ

-  ಕಡಿಮೆಗಳಿಸು

ಕೌರ್ಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಸಮತಟ್ಟಿ ದ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  MS ಪ್ಲಿ ರೋಟನು ಲ್ಲಿ  ನೇರ ಸಾಲ್ನ ಮಣಿಯನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ 
(Deposit straight line bead on MS plate in flat position)
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಇದು ನಮ್ಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ನರಂತರ ಆಕ್್ಶ ಉದ್ದ , ಎಲೆಕೊಟಿ ್ರ ರೋಡ್ ಕೊರೋನ ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನುನು  ನವ್ಶಹಿಸಿ.

ಎಂ.ಎಸ್ ತ್ಯಾರು. ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಪಿೀಸ್ 100×150×10 ಹಾಯಾ ಕಾ್ರ್ 
ಮ್ತ್್ತ  ಫೈಲ್ ಬಳಸಿ.
ನೇರ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ, ನಡುವೆ 15 ಮಿಮಿೀ ಅಂತ್ರವನ್ನು 
ಇಟ್್ಟ ಕೊಂಡು ರೇಖೆಯನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)
ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಮೇಜಿನ ಮೇಲೆ ಪಂಚ್ ಮಾಡಿದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ 
ಮುಖಾಮುಖಿಯಾಗಿ ಸಮ್ತ್ಟ್್ಟ ದ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸವನ್ನು 
ಹೊಂದಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)
ಕೆಲಸ ಮ್ತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಟೇಬಲ್ ನಡುವೆ ಉತ್್ತ ಮ್ ವಿದುಯಾ ತ್ 
ಸಂಪಕ್ಗವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಕೆಲಸದ ಕೆಳಭ್ಗದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ 
ಸಂಪೂಣ್ಗವಾಗಿ ಸ್ವ ಚ್ಛ ವಾಗಿರಬೇಕು.

ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ತ್ಯಾರಕರು ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಪ್ಯಾ ಕೆರ್ನು ಲ್ಲಿ 
ನೀಡಿರುವಂತೆ ಯಾವಾಗಲೂ ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡನು  ವಾಯಾ ಸದ ಪ್ರ ಕಾರ 
ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ ಶ್್ರ ೀಣಿಯನ್ನು  ಅನ್ಸರಿಸಿ.

ಸಾಕೆ ್ರಯಾ ಪ್  ಲೀಹದ ತ್ಣ್ಕ್ನ ಮೇಲೆ ಕೆಲಸ ಮ್ತ್್ತ 
ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರದ ಸರಿಯಾದ ಕರಗುವಿಕೆಗಾಗಿ ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  70 ° ರಿಂದ 80 ° ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡ  ಲೈರ್ 
/ ಪಂಚ್ ಲೈನ್ನು ಂದಿಗೆ ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ .

ಡಿಸಿ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿದಾಗ, ಕೆಲಸದ ಅಥವಾ 
ಕೆಲಸದ ಮೇಜಿನ ಬಲ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಭೂಮಿಯ ಕೇಬಲ್ ಅನ್ನು 

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.08

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



33

ಸಂಪಕ್್ಗಸುವುದು ವೆಲ್್ಡ  ಲೀಹವನ್ನು  ಜಂಟ್ ಸರಿಯಾದ 
ಸ್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

Fig 2

ಪಂಚ್ ಮಾಡಿದ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಮಾಗ್ಗದಶ್ಗಯಾಗಿ 
ನವ್ಗಹಿಸುವ ನೇರ ಸಾಲ್ನ ಮ್ಣಿಗಳನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ:

-  ಮ್ಧ್ಯಾ ಮ್ ಆಕ್್ಗ ಉದ್ದ  ( L )  (ಅಂದರೆ ಬಳಸಿದ 
ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರದ ಡಯಾಕೆಕೆ  ಸಮ್ನಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ (ಡಿ). DC 
ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿದರೆ ಸಣ್ಣ  ಆಕ್್ಗ ಉದ್ದ ದ 
ಬಳಕೆಯು ಅದರ ಉದೆ್ದ ೀಶತ್ ಮಾಗ್ಗದಿಂದ ಕರಗಿದ 
ಲೀಹದ ವಿಚಲನವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ಸಹಾಯ 
ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

-  ಸರಿಯಾದ ಪ್ರ ಯಾಣದ ವೇಗ (ನಮಿಷ್ಕೆಕೆ  ಸರಿಸುಮಾರು 
150 ಮಿಮಿೀ)

-  ಸರಿಯಾದ ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಸಾ್ಥ ನ / ಕೊೀನಗಳು. ಚಿತ್್ರ  2

ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರದ ತ್ದಿ ಮ್ತ್್ತ  ಕರಗಿದ ಪೂಲ್ ನಡುವಿನ 
ಅಂತ್ರವನ್ನು  ನವ್ಗಹಿಸಲು ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಕೆಲಸದ 
ಕಡೆಗೆ ಚಲ್ಸಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  3) ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಸಿಕೆ ್ರೀರ್ ಗಾಲಿ ಸ್ಟ್ ಳು 
ಕರಗಿದ ಪೂಲ್ ಮ್ತ್್ತ  ಪಂಚ್ ಲೈರ್ ಮಾಕನು ್ಗಲ್ಲಿ  ಆಕ್್ಗ 
ಕ್್ರ ಯ್ಯನ್ನು  ನ್ೀಡಲು ಸಾಕಷ್್ಟ  ಸ್ವ ಚ್ಛ ವಾಗಿರಬೇಕು.

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ಆಕನು ್ಗ ಸಿ್ಥ ರವಾದ ತಿೀಕ್ಷ್ಣ ವಾದ 
ಕಾ್ರ ಯಾ ಕ್ಲಿ ಂಗ್ ಶ್ಬ್ದ ವನ್ನು  ಆಲ್ಸಿ.  ಇದು ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರದ 
ಏಕರೂಪದ ಸುಡುವಿಕೆಯನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಕರಗುವ ದರವನ್ನು  ವಿೀಕ್ಷಿ ಸುವ ಮೂಲಕ ಮ್ತ್್ತ 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ಲೀಹವನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ಕರಗಿದ ಕೊಳದ 
ಮೂಲಕ ಹರಿಯುವ ಮೂಲಕ ಪ್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನು 
ಹೊಂದಿಸಿ. ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡನು  ಏಕರೂಪದ ಪ್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವು 
ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಮ್ತ್್ತ  ವೆಲ್ಡ ನು  ರೇಖೆಯ ಕಡೆಗೆ ಏಕರೂಪದ 
ಮ್ಣಿಯನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

ಆಕ್್ಗ ಒಡೆದಾಗಲೆಲಾಲಿ  ಕೆ್ರ ೀರ್ರ್ ಎಂಬ ಖಿನನು ತೆಯು 
ಬೆ್ರ ೀಕ್ಂಗ್ ಪ್ಯಿಂಟ್ ರಚನೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮ್ತ್್ತ  ಆಕ್್ಗ 
ಅನ್ನು  ಮ್ರುಪ್್ರ ರಂಭಿಸುವಾಗ ಈ ಕುಳಿಯನ್ನು  ಮೊದಲು 
ತ್ಂಬಬೇಕು. ಆದ್ದ ರಿಂದ ಕುಳಿಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ 
ಮ್ತ್್ತ  ಕುಳಿಯಿಂದ ಸುಮಾರು 20 ಮಿಮಿೀ ಮುಂದೆ ಒಂದು 
ಚಾಪವನ್ನು  ರಚಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ವೇಗದ ದರದಲ್ಲಿ  ಕುಳಿಗೆ ಹಿಂತಿರುಗಿ.

ಠೇವಣಿಯನ್ನು  ನಮಿ್ಗಸಿ ಇದರಿಂದ ಅದು ಕುಳಿಯನ್ನು 
ತ್ಂಬುತ್್ತ ದೆ, ನಂತ್ರ ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಮುಂದಕೆಕೆ  ಸರಿಸಿ. 
ಚಿತ್್ರ  4.

Fig 3

Fig 4

ಪ್ರ ತಿ ಮ್ಣಿಯನ್ನು  ಪೂಣ್ಗಗಳಿಸಿದ ನಂತ್ರ ಕುಳಿಯನ್ನು  ಈ 
ಕೆಳಗಿನಂತೆ ತ್ಂಬಿಸಿ. ಚಿತ್್ರ  5

ಕುಳಿಯ ಮೇಲೆ ಠೇವಣಿ ನಮಿ್ಗಸಿ ಇದರಿಂದ ಅದು ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ 
ಮ್ಣಿಯಂತೆಯೇ ಇರುತ್್ತ ದೆ.

-  ಓರ್ದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಆಕ್್ಗ ಉದ್ದ ವು ಚಿಕಕೆ ದಾಗಿರಲ್ ಮ್ತ್್ತ 
2 ರಿಂದ 3 ರವರೆಗಿನ ಸಣ್ಣ  ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ ಬಾರಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.08
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-  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಆಫ್ ಮ್ತ್್ತ  ಆಕ್್ಗ ಅನ್ನು  ಪುನರಾವತಿ್ಗಸಿ. 
ಕೆ್ರ ೀರ್ರ್ ಅನ್ನು  ಭ್ತಿ್ಗ ಮಾಡಿ. ಚಿತ್್ರ  5

 –ಚಿಪಿ್ಪ ಂಗ್ ಹಾಯಾ ಮ್ರ್ ಮ್ತ್್ತ  ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಂಡು ವೆಲೆ್ಮ ಂಟ್ನು ಂದ ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಮ್ತ್್ತ  ಸ್ಪ ರ್ಗ್ಗಳನ್ನು 
ತೆ ಗೆ ದು ಹಾ ಕ್ ,  ಇ ದ ರಿ ಂ ದ  ಮ್ ಣಿ ಯ  ಲ ೀ ಹ ದ 
ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ಯಾವುದೇ ದೊೀಷ್ಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಲು 
ತೆರೆದುಕೊಳುಳಿ ತ್್ತ ದೆ.(ಚಿತ್್ರ  6)

ಮೇಲ್ನ ವೆಲ್್ಡ  ದೊೀಷ್ಗಳಿಗೆ ಕಾರಣಗಳನ್ನು  ನಧ್್ಗರಿಸಿ 
ಮ್ತ್್ತ  ಮುಂದಿನ ಠೇವಣಿಗಳಲ್ಲಿ  ಪರಿಹಾರ / ತ್ಡೆಗಟ್್ಟ ವ 
ವಿಧಾನಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ಮ್ಣಿಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಯಾವುದೇ 
ವಯಾ ತಾಯಾ ಸವನ್ನು  ಗಮ್ನಸಿ:

-  ವೆಲ್್ಡ  ಗೇರ್ ಬಳಸಿ ಅಗಲ ಮ್ತ್್ತ  ಎತ್್ತ ರ ಚಿತ್್ರ  7.

– ಸಮಿ್ಮ ಳನದ ಆಳ

– ಓರ್ದ ನೇರತೆ

–ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಸೇಪ್ಗಡೆ, ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ಸರಂಧ್್ರ ತೆ, ಅಂಡಕ್ಗಟ್, 
ಅಸಮ್ಪ್ಗಕ ಮ್ಣಿ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಇತಾಯಾ ದಿಗಳಂತ್ಹ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ 
ದೊೀಷ್ಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ. ಚಿತ್್ರ  8

Fig 5

Fig 6

Fig 7

Fig 8

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.08
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.09
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ಇಿಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳು                                            

2 ಮ್ಮ್ರೋ ದಪ್ಪಿ ವಿರುವ ಎಿಂಎಸ್ ಶರೋಟನು ಲ್ಲಿ  ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್ನು ಿಂದಿಗೆ ಮಣಿಯನುನು 
ಸಮತಟ್ಟಿ ದ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಇಡುವುದು (OAW - 02)(Depositing bead with filler rod 
on MS sheet 2mm thick in flat position (OAW - 02))
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರ ಕೆಲ್ಸವನುನು  ತಯಾರಿಸಿ
• ಬಲಿ ರೋಪೈಪ್ ಅನುನು  ಮ್ಯಾ ನಪ್ಲೇಟ್ ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಸರಿಯಾದ ನಳಿಕೆಯನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಮತ್ತು  ಅನಲ್ ಒತತು ಡವನುನು  ಆಯೆಕೆ ಮ್ಡಿ
• ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ಲರೋಹವನುನು  ಸೇರಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ  ಅನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ.

ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•  ನಳಿಕೆಯ ಗಾತ್್ರ  5 ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ ಮ್ತ್್ತ  ಸರಿಪಡಿಸಿ 
ಮ್ತ್್ತ  ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಅನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿಆಮ್ಲಿ ಜನಕದ 
ಒತ್್ತ ಡ 0.15 ಕೆಜಿ / ಸ್ಂ2.

•  ತಾಮ್್ರ -ಲೇಪಿತ್ ಮೈಲ್್ಡ  ಸಿ್ಟ ೀಲ್ (CCMS) ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ 
ಆಫ್ø1.6 ಮಿಮಿೀ ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

•  ಸುರಕ್ಷತಾ ಉಡುಪುಗಳು ಮ್ತ್್ತ  ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ 
ಕನನು ಡಕಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿ.

•  ಆಕ್್ರ್ -ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಅನಲಗಳನ್ನು  ಹೊತಿ್ತ ಸಿ ಮ್ತ್್ತ 
ತ್ರ್ಸ್ಥ  ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ.

•  ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಬಲಗೈಯಲ್ಲಿ  60° ಕೊೀನದಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ - ಕೆಲಸದ ಪಂಚ್ ಲೈನ್ನು ಂದಿಗೆ 70 ° 
ಮ್ತ್್ತ  ರೇಖೆಯ ಬಲಗೈ ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ  ಸಣ್ಣ  ಕರಗಿದ 
ಪೂಲ್ ಮಾಡಿ.

•  ಜ್್ವ ಲೆಯ ಕೊೀರ್ ಅಂತ್ರವನ್ನು  2.0 ರಿಂದ 3.0 
ಮಿಮಿೀ ಕೆಲಸದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ಮೇಲೆ ಇರಿಸಿ.

•  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಎಡಗೈಯಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ , 
ಕರಗಿದ ಕೊಳದ ಬಳಿ 30 ° - 40 ° ಕೊೀನದೊಂದಿಗೆ 
ಬೆಸುಗೆಯ ರೇಖೆಯಂದಿಗೆ ತ್ೀರಿಸಿ. 

•  ಪಂಚ್ ಲೈನನು  ಬಲ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಮೂಲ ಲೀಹವನ್ನು 
ಕರಗಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಕರಗಿದ ಪೂಲ್/ಕೊಚ್ಚಿ ಗುಂಡಿಯನ್ನು 
ರಚಿಸಿ.

•  ಕರಗಿದ ಪೂಲನು  ಮ್ಧ್ಯಾ ಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಮುಳುಗಿಸುವ 
ಮೂಲಕ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡನು  ತ್ದಿಯನ್ನು  ಫ್ಯಾ ಸ್ ಮಾಡಿ 
ಮ್ತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಣಿಯನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ಕೆಲಸದ 
ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹವನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ.
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•  ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಮ್ತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಎರಡನ್ನು  ಎಡಕೆಕೆ 
ಏ ಕ ರೂ ಪ ದ  ವೇ ಗ ದೊ ಂ ದಿ ಗೆ  ಪಂ ಚ್  ಮಾ ಡಿ ದ 
ರೇಖೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಬಲಿ ೀಪೈಪ್್ಟ್  ಸ್ವ ಲ್ಪ  ವೃತಾ್ತ ಕಾರದ 
ಚಲನೆಯಂದಿಗೆ ಸರಿಸಿ.

•  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಸಿ್ಥ ರ ವೇಗದಲ್ಲಿ  ಮೇಲಕೆಕೆ  ಮ್ತ್್ತ 
ಕೆಳಕೆಕೆ  (ಚಲನೆಯಂತ್ಹ ಪಿಸ್ಟ ರ್) ಸರಿಸಿ.

•  ಮ್ಣಿಯನ್ನು  ಎತ್್ತ ರ ಮ್ತ್್ತ  ಅಗಲದಲ್ಲಿ  ಸಮ್ವಾಗಿ 
ನಮಿ್ಗಸಲು ಕರಗಿದ ಕೊಳಕೆಕೆ  ಸಾಕಷ್್ಟ  ರಾಡ್ ಅನ್ನು 
ಸೇರಿಸಿ.

•  ಮ್ಣಿಯ ಗಾತ್್ರ  ಮ್ತ್್ತ  ಸಮಿ್ಮ ಳನದ ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ 
ಒ ಳ ಹೊ ಕುಕೆ / ಆ ಳ ವ ನ್ನು  ನ ಯಂ ತಿ್ರ ಸ ಲು  ಫಿ ಲಲಿ ರ್ 
ರಾಡ್ನು ಂದಿಗೆ ಬಲಿ ೀಪೈಪನು  ಪ್ರ ಯಾಣದ ದರವನ್ನು 
ಹೊಂದಿಸಿ.

•  ಆಕ್್ರ್ ಡಿೀಕರಣವನ್ನು  ತ್ಪಿ್ಪ ಸಲು ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು 
ಜ್್ವ ಲೆಯ ಹೊರ ಜ್್ವ ಲೆಯಳಗೆ ಇರಿಸಿ.

•  ಕುಳಿಯನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ತ್ಂಬುವ ಮೂಲಕ ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿದ ರೇಖೆಯ ಎಡಗೈ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ನಲ್ಲಿ ಸಿ.

•  ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ನಂದಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ತ್ಣ್ಣ ಗಾಗಿಸಿ.

•  ವೆಲ್್ಡ  ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ. ಸಮ್ ತ್ರಂಗಗಳು 
ಮ್ತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಣಿಯ ಏಕರೂಪದ ಅಗಲ/ಎತ್್ತ ರವನ್ನು 
ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

•  ಬಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ಮ್ತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡನು  ಉತ್್ತ ಮ್ ಕುಶ್ಲತೆಯನ್ನು 
ಸಾ ಧಿ ಸ ಲು  ಉ ಳಿ ದ  4  ಪಂ ಚ್  ಲೈ ನ್ಟ್ ಳಿ ಗೆ  ಇ ದ ನ್ನು 
ಪುನರಾವತಿ್ಗಸಿ.

ಕೌರ್ಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್ನು ಿಂದಿಗೆ ಮಣಿಯನುನು  2 ಮ್ಮ್ರೋ ದಪ್ಪಿ ವಿರುವ ಎಿಂಎಸ್ ಶರೋಟನು ಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸುವುದು (Depositing bead with filler rod on MS sheet 2mm thick in the 
position )
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಇದು ನಮ್ಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್ನು ಿಂದಿಗೆ ಫ್ಯಾ ಷ್ನ್ ರನ್ ಅನುನು  ಗುರುತಿಸುವುದು.

ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗಾ್ಟ್ ಗಿ ಹರಿಕಾರರು ಅಭ್ಯಾ ಸ ಮಾಡಬೇಕು:
-  ಬಲಿ ೀ ಪೈ ಪ್  ಅ ನ್ನು  ಸ ರಿ ಯಾ ದ  ಸಾ್ಥ ನ ದ ಲ್ಲಿ 

ಹಿಡಿದಿಟ್್ಟ ಕೊಳುಳಿ ವುದು
-  ಸರಿಯಾದ ಬಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ಕುಶ್ಲತೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು 

ಲೀಹವನ್ನು  ಬೆಸ್ಯುವುದು
-  ಬಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ಮ್ತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಒಟ್್ಟ ಗೆ 

ಕುಶ್ಲತೆಯಿಂದ ನವ್ಗಹಿಸಲು ಎರಡೂ ಕೈಗಳ ಸರಿಯಾದ 
ಸಮ್ನ್ವ ಯವನ್ನು  ಪಡೆಯುವುದು - ಠೇವಣಿ ಸಮಿ್ಮ ಳನವು 
ಕೆಲಸದ ಬಲ ತ್ದಿಯಿಂದ ಎಡ ತ್ದಿಯವರೆಗೆ ನೇರ 
ಸಾಲ್ನಲ್ಲಿ  ನಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.
ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗಾ್ಗ ಗಿ ಹ್ಳೆಯ ತಯಾರಿಕೆ

152 ಮಿಮಿೀ ಉದ್ದ  × 52 ಮಿಮಿೀ ಅಗಲ × 2.0 ಎಂಎಂ 
ದಪ್ಪ ದ ಕೆಲಸದ ತ್ಣ್ಕುಗಳನ್ನು  ಪಡೆಯಲು MS ಸಿ್ಟ ್ರಪ್ 
ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.
ಅಂವಿಲನು  ಮೇಲೆ ಸುತಿ್ತ ಗೆಯಿಂದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದರಿಂದ ಹಾಳೆಯ 
ಬಕ್ಲಿ ಂಗ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್.
50x2 ಮಿಮಿೀ ಶೀಟ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ ರುವ 
ಬರ್್ರ್ ್ಗ ಮ್ತ್್ತ  ಅಸಮಾನತೆಯನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಕೆಲಸದ 
ಅನಯಮಿತ್ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.
ಕೆಲ್ಸದ ಭ್ಗವನುನು  ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸುವುದು ಮತ್ತು 
ಹೊಿಂದಿಸುವುದು
ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಮ್ತ್್ತ  ಎಮೆರಿ ಪೇಪರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ತ್ಕುಕೆ 
ತೆಗೆಯಿರಿ. ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಮೇಲೆ ಭ್ರಿೀ ಒತ್್ತ ಡದಿಂದ ಉಜ್ಜ ಬೇಡಿ. 
ಶುಚಿಗಳಿಸುವಾಗ ಮ್ರದ ತ್ಂಡು ಮೇಲೆ ಸುತಿ್ತ ಕೊಂಡ 
ಎಮೆರಿ ಪೇಪರ್ ಬಳಸಿ.
M . S  ಅ ನ್ನು  ಮು ಳು ಗಿ ಸು ವ  ಮೂ ಲ ಕ  ಬ ಣ್ಣ ,  ಎ ಣೆ್ಣ 
ಅಥವಾ ಗಿ್ರ ೀಸ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್. ದುಬ್ಗಲಗಳಿಸಿದ 

ಹೈಡ್್ರ ೀಕೊಲಿ ೀರಿಕ್ ಆಮ್ಲಿ ದ ದಿವಾಳಿಯಾದ ಹಾಳೆ. ಒಂದು 
ಅಂಚಿನಂದ 10 ಮಿೀ ದೂರದಲ್ಲಿ  ಹಾಳೆಯ ಉದ್ದ ನೆಯ 
ಅಂಚಿಗೆ ಸಮಾನಾಂತ್ರವಾಗಿ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ ಮ್ತ್್ತ 
ಮಾಗ್ಗದಶ್ಗಯಾಗಿ ಕಾಯ್ಗನವ್ಗಹಿಸಲು ರೇಖೆಗಳ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ 
ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ. Fig1 ಶಾಖದ ವಹನವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು 
ಮ್ತ್್ತ  ಕೆಲಸವನ್ನು  ಸಮ್ತ್ಟ್್ಟ ಗಿ ಇರಿಸಲು ಬೆಂಕ್ಯ ಇಟ್್ಟ ಗೆ 
(ಚಿತ್್ರ  2) ಮೇಲೆ ಕೆಲಸದ ಮೇಜಿನ ಮೇಲೆ ಕೆಲಸವನ್ನು  ಇರಿಸಿ. 
ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಕನನು ಡಕಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಈ ರಿೀತಿಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ:
-  ಹಾಳೆಯ ಪಂಚ್ ಮಾಡಿದ ಸಾಲುಗಳು ಆಪರೇರ್ಗೆ್ಗ 

ಸಮಾನಾಂತ್ರವಾಗಿರುತ್್ತ ವೆ (ಚಿತ್್ರ  3)
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–  ಬೆಸುಗೆ ರೇಖೆಯಂದಿಗೆ ನಳಿಕೆಯ ಕೊೀನವು 60° - 70° 
ನಡುವೆ ಇರುತ್್ತ ದೆ. ನಳಿಕೆ ಮ್ತ್್ತ  ಕೆಲಸದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ 
ನಡುವಿನ ಕೊೀನವು 90 ° ಆಗಿರಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  4)

-  ನವಾ್ಗಹಕರ ಕೈಗೆ ಕಡಿಮೆ ಆಯಾಸವಿದೆ
ಬಲ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಕರಗಿದ ಕೊಳದ 
ಸಣ್ಣ  ಕೊಚ್ಚಿ ಗುಂಡಿಯನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ಲೀಹವನ್ನು 
ಫ್ಯಾ ಸ್ ಮಾಡಿ.
ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ನು ಂದಿಗೆ ಸಮಿ್ಮ ಳನವನ್ನು  ನಡೆಸುವುದು:ಗಾಯಾ ಸ್ 
ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಸಮ್ಯದಲ್ಲಿ , ಹೆಚಿಚಿ ನ ಕ್ೀಲುಗಳಿಗೆ ಸರಿಯಾದ 
ಗಾತ್್ರ ದ ವೆಲ್್ಡ  ಅನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಮ್ತ್್ತ  ಬಲವಾದ ಜಂಟ್ 
ಪಡೆಯಲು ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹದ ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುತ್್ತ ದೆ. ಆದ್ದ ರಿಂದ 
ಜ್್ವ ಲೆಯು ಮೂಲ ಲೀಹವನ್ನು  ಕರಗಿಸುವಾಗ, ಜಂಟ್ಯಲ್ಲಿ 
ತ್ೀಡು ಅಥವಾ ಖಿನನು ತೆಯನ್ನು  ತ್ಂಬಲು ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ 
ಅನ್ನು  ಕರಗಿಸುತ್್ತ ದೆ.
ಕರಗಿದ ಕೊಳದಲ್ಲಿ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹದ ಆಹಾರಕೆಕೆ  ವಿಶೇಷ್ 
ಕೌಶ್ಲಯಾ ಗಳು ಬೇಕಾಗುತ್್ತ ವೆ.

ಜ್್ವ ಲೆ ಯ  ಶಾ ಖ ದ  ಒ ಳ ಹ ರಿ ವು  ಅ ಸಿ ಟ್ ಲ್ ೀ ರ್  ಮ್ ತ್್ತ 
ಆ ಮ್ಲಿ ಜ ನ ಕ ದ  ಅ ನ ಲ ದ  ಸು ರ್್ಟ  ಪ ರಿ ಮಾ ಣ ವ ನ್ನು 
ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ. ವಿಭಿನನು  ಗಾತ್್ರ ದ ನಳಿಕೆಗಳು ವಿಭಿನನು 
ಪ್ರ ಮಾಣದ ಅನಲಗಳನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ ಮ್ತ್್ತ  ಲೀಹವನ್ನು 
ಕರಗಿಸಲು ಅಗತ್ಯಾ ವಾದ ಶಾಖವು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ 
ಲೀಹದ ದಪ್ಪ ವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ. ಆದ್ದ ರಿಂದ 
ನಳಿಕೆಗಳನ್ನು  ಆಧ್ರಿಸಿ ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ಮೂಲ ಲೀಹದ ದಪ್ಪ ದ ಮೇಲೆ.
3.0mm ದಪ್ಪ ದ MS ಶೀಟ್್ಟ್ ಗಿ No. 5 ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ 
ಮ್ತ್್ತ  ಅದನ್ನು  ಬಲಿ ೀ ಪೈಪ್್ಟ್  ಸರಿಪಡಿಸಿ.
ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಕೊೀನ 60° - 70° ವೆಲ್್ಡ  ಲೈನ್ನು ಂದಿಗೆ (ಬಲಕೆಕೆ ). 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಕೊೀನ 30°- 40° ವೆಲ್್ಡ  ಲೈನ್ನು ಂದಿಗೆ (ಎಡಕೆಕೆ ).
(ಚಿತ್್ರ  5)

ಈ ಕೊೀನವು ಕರಗಿದ ಕೊಚ್ಚಿ ಗುಂಡಿಯನ್ನು  ಬೆಸುಗೆಯ 
ರೇಖೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಚಲ್ಸಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಮ್ತ್್ತ 
ಕರಗಿದ ಕೊಳದಿಂದ ಅನಗತ್ಯಾ ವಾದ ವಸು್ತ ಗಳನ್ನು  ಸ್ಕೆ ೀಲ್, 
ಯಾವುದೇ ಕೊಳಕು ಇತಾಯಾ ದಿಗಳನ್ನು  ದೂರವಿರಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಇದು ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಮ್ಟ್್ಟ ಗೆ ಸಮಿ್ಮ ಳನದ ಆಳವನ್ನು 
(ಹೊಡೆಯುವಿಕೆ) ನಯಂತಿ್ರ ಸುತ್್ತ ದೆ. ಜತೆಗೆ, ಕರಗುವ 
ಪ್ರ ದೇಶ್ದ ಗೀಚರತೆ ಉತ್್ತ ಮ್ವಾಗಿದೆ.
ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಮ್ತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಗೆ 
90 ° ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ, ಇದರಿಂದ ಲೀಹವು ಜ್್ವ ಲೆಯ ಒಳಭ್ಗದ 
ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಸಮಾನವಾಗಿ ಕರಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  6)

ಲೀಹದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಬೆಸ್ಯಿರಿ, ಕರಗಿದ ಪೂಲ್ ಅನ್ನು 
ನವ್ಗಹಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಸರಿಯಾದ ಚಲನೆಯಂದಿಗೆ ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ಲೀಹವನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ.

Fig 5

Fig 6
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ಬಲಿ ೀಪೈಪ್್ಟ್ , ಸ್ವ ಲ್ಪ  ವೃತಾ್ತ ಕಾರದ ಚಲನೆಯ ಅಗತ್ಯಾ ವಿದೆ ಮ್ತ್್ತ 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡೆ್ಟ್ , ಚಲನೆಯಂತ್ಹ ಪಿಸ್ಟ ರ್ (ಚಿತ್್ರ  7) (ಮೇಲಕೆಕೆ 
ಮ್ತ್್ತ  ಕೆಳಕೆಕೆ ) ಅಗತ್ಯಾ ವಿದೆ.

ಲೀಹದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಗೆ 2-3 ಮಿಮಿೀ ಜ್್ವ ಲೆಯ ಕೊೀರ್ 
ಅಂತ್ರವನ್ನು  ನವ್ಗಹಿಸಿ.
ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಮುನನು ಡೆಸಲು ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಮ್ತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಪಂಚ್-ಮಾಕ್್ಗ ಮಾಡಲಾದ ನೇರ ರೇಖೆಯ 
ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಎಡ ದಿಕ್ಕೆ ನಲ್ಲಿ  ಸರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  8)

ಶೀಟ್ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ಮೇಲೆ 0.5 ರಿಂದ 1 ಮಿಮಿೀ ವೆಲ್್ಡ  ಬಲವಧ್್ಗನೆ 
ಪಡೆಯಲು ವೆಲ್್ಡ  ಪೂಲನು ಲ್ಲಿ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ.
ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಮ್ತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್್ಟ್ ಗಿ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಸಮ್ಯದಲ್ಲಿ 
ಸಿ್ಥ ರ ವೇಗ, ಕೊೀನಗಳು ಮ್ತ್್ತ  ಚಲನೆಯನ್ನು  ನವ್ಗಹಿಸಿ.
ಅ ದ ರ  ಉ ತ್ಕೆ ಷ್ ್ಗಣ ವ ನ್ನು  ತ್ ಪಿ್ಪ ಸ ಲು  ಫಿ ಲಲಿ ರ್  ರಾ ಡನು 
ಅಂತ್ಯಾ ವನ್ನು  ಜ್್ವ ಲೆಯ ಹೊರ ಹೊದಿಕೆಯಳಗೆ ಇರಿಸಿ.
ವೆ ಲ್್ಡ  ಅ ನುನು  ಮ ರು ಪಾ್ರ ರಂ ಭಿ ಸು ವು ದು  ಮ ತ್ತು 
ನಲ್ಲಿ ಸುವುದು
ಮ್ರುಪ್್ರ ರಂಭಿಸಲಾಗುತಿ್ತ ದೆ
ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ನಳಿಕೆಯನ್ನು  80° ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಕೊೀರ್ ಅನ್ನು 
ಹಿಡಿದಿಟ್್ಟ ಕೊಳಿಳಿ , ಕೊನೆಯ 3 ಮಿಮಿೀ ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಣಿ ಠೇವಣಿ 
ಇಡಲಾಗಿದೆ ಅಂದರೆ ಕುಳಿಯಲ್ಲಿ . (ಚಿತ್್ರ  9)
ಕ ರ ಗಿ ದ  ಕೊ ಳ ವ ನ್ನು  ರೂ ಪಿ ಸ ಲು  ಕು ಳಿ ಯ ಲ್ಲಿ  ವೆ ಲ್್ಡ 
ಮ್ಣಿಯನ್ನು  ಪುನಃ ಕರಗಿಸಿ, ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ 
ಮ್ತ್್ತ  ಶೇಖರಣೆಯಂದಿಗೆ ಮುಂದುವರಿಯಿರಿ.
ನಲ್ಲಿ ಸಲಾಗುತಿತು ದ್
ಸು ಡು ವಿ ಕೆ ಯ ನ್ನು  ನ ಯಂ ತಿ್ರ ಸ ಲು  ವೆ ಲೂ್ಡ ್ಪ ಲ್  ಎ ಡ 
ತ್ದಿಯನ್ನು  ತ್ಲುಪಿದಾಗ ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಮ್ತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡನು 
ಕೊೀನವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ. ಕರಗಿದ ಲೀಹದ ಕೆಲವು 
ಹನಗಳನ್ನು  ಕುಳಿಯಲ್ಲಿ  ಬಿೀಳಿಸುವ ಮೂಲಕ ಸಾಕಷ್್ಟ 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹವನ್ನು  ಸೇರಿಸುವ ಮೂಲಕ ಕುಳಿಯನ್ನು 
ನಮಿ್ಗಸಿ. ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ನಧಾನವಾಗಿ ತೆಗೆದುಹಾಕ್ ಆದರೆ 
ವಾತಾವರಣದಿಂದ ರಕ್ಷಿ ಸಲು ಜ್್ವ ಲೆಯ ಹೊರ ಹೊದಿಕೆಯ 

ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡ  ಪೂಲ್ ಅನ್ನು  ಮುಚಿಚಿ . ವೆಲ್್ಡ  ಪೂಲ್ 
ಘನೀಕರಿಸುವ ಮೊದಲು ವೆಲ್್ಡ  ವಲಯದಿಂದ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ 
ಅಂತ್ಯಾ ವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿದ ರನ್ ತಪಾಸಣೆ
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ಮ್ಣಿಯ ಮೇಲೆ ಈ ಕೆಳಗಿನವುಗಳನ್ನು 
ನ್ೀಡಿ.
ಮ್ಣಿಯ ಮೇಲೆ ವಿವಿಧ್ ಹಂತ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಖಿನನು ತೆ. (ಇದು ಬಲಿ ೀಪೈಪನು 
ಪ್ರ ಯಾಣದ ವೇಗದಲ್ಲಿ ನ ವಯಾ ತಾಯಾ ಸದಿಂದಾಗಿ; ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡನು 
ಅಸಮ್ಪ್ಗಕ ಪ್ೀಷ್ಣೆ; ತ್ಪ್್ಪ ದ ಮ್ರುಪ್್ರ ರಂಭ್; ಕರಗಿದ 
ಲೀಹವನ್ನು  ಸ್ಪ ಶ್ಗಸುವ ಜ್್ವ ಲೆಯ ಒಳಭ್ಗದಿಂದಾಗಿ 
ಕರಗಿದ ಕೊಳದ ಸಾ್ಪ ಲಿ ಶ್ ಆಗುವುದು.)
ಮ್ಣಿಯ ಕಾಲೆ್ಕ್ ರಳುಗಳಲ್ಲಿ  ಅಂಡಕ್ಗಟ್. (ಇದು ಅನಲಗಳ 
ಅತಿಯಾದ ಒತ್್ತ ಡದಿಂದಾಗಿ ಮ್ತ್್ತ  ಕಠಿಣವಾದ ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು 
ಹೊಂದಿಸುವುದು; ಬಲಿ ೀಪೈಪನು  ಅಸಮ್ಪ್ಗಕ ಕುಶ್ಲತೆ; 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡನು  ಅಸಮ್ಪ್ಗಕ ಆಹಾರ.)
ಕಾನೆಕೆ ೀವ್ ಮ್ಣಿ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ. (ಇದು ಕಠೀರವಾದ ಜ್್ವ ಲೆ 
ಮ್ತ್್ತ  ಅನಲಗಳ ಅತಿಯಾದ ಒತ್್ತ ಡದಿಂದಾಗಿ; ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ರಾಡನು  ಅಸಮ್ಪ್ಗಕ ಫಿೀಡ್. ಸರಂಧ್್ರ ತೆ. (ಇದು ಹಾಳೆಗಳನ್ನು 
ಸರಿಯಾಗಿ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸದ ಕಾರಣ; ತ್ಕುಕೆ  ಹಿಡಿದ ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ರಾಡ್.)
ಸರಿಯಾದ ಮ್ಣಿಯನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  13 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಲಾಗಿದೆ.

Fig 7

Fig 8

Fig 9

Fig 10

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.09
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.10
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ಇಿಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳು                                            

ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್ (OAW-03) ಇಲ್ಲಿ ದ್ ಸಮತಟ್ಟಿ ದ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  MS ಶರೋಟ್ 2mm ದಪ್ಪಿ ದ 
ಅಿಂಚಿನ ಜಂಟ್(Edge joint on MS sheet 2mm thick in flat position without filler 
rod (OAW-03))
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರ ಕೆಲ್ಸವನುನು  ತಯಾರಿಸಿ
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರ ಪ್ಲಿ ರೋಟನು  ಅಿಂಚುಗಳನುನು  ಬಗಿ್ಗ ಸಿ
• ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಅಿಂಚಿನ ಜಂಟ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ  ಆಗಿ ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ಸಮ್್ಮ ಳನ ವಿಧಾನದಿಿಂದ ಜಂಟ್ ಬೆಸುಗೆ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•  ಡ್್ರ ಯಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ ಕೆಲಸದ ತ್ಣ್ಕುಗಳನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ.

•  ಚೌಕದ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮ್ತ್್ತ  ಅಂಚುಗಳನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸುವ ಮೂಲಕ ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

•  ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಗೆ 90 ° ನಲ್ಲಿ  ಸೇರಲು ಪ್ಲಿ ೀರ್್ಟ್ ಳ ಅಂಚುಗಳನ್ನು 
ಬೆಂಡ್ ಮಾಡಿ.

ಬಾಗಿದ ಭ್ಗದ ಉದ್ದ ವು ಪ್ಲಿ ರೋಟನು  ದಪ್ಪಿ ಕ್ಕೆ ಿಂತ 
ಎರಡು ಪ್ಟುಟಿ  ಇರಬೇಕು.

•  ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್ಲಿ ಂಟ್ ಅನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ, ನಳಿಕೆ 
ಸಂಖೆಯಾ . 7 ಅನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  0.15 ಕೆಜಿ/ಸ್ಂ.ನ ಅನಲ 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ2ಇಬ್ಕ್ ರಿಗೂ ಅನಲಗಳು. 

•  ತ್ರ್ಸ್ಥ  ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ.

•  ಟ್ಯಾ ಕ್ಟ್ ಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಟೇಬಲನು ಲ್ಲಿ 
ಸಮ್ತ್ಟ್್ಟ ದ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ , ಬೆಂಕ್ಯ ಇಟ್್ಟ ಗೆ ಬೆಂಬಲದ 
ಮೇಲೆ ಕೆಲಸವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ. 

•  ಕೆಲಸದ ಬಲ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡ  ಅನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ.

•  ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  60° - 70° ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

• ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಏಕರೂಪವಾಗಿ ಬೆಸ್ಯಿರಿ ಮ್ತ್್ತ  ಎಡಕೆಕೆ 
ಮುಂದುವರಿಯಿರಿ.

ತ ಟೆಟಿ ಯ  ಸಂ ಪೂ ಣ ್ಶ  ಮೇ ಲೆ್ಮ ಮೈ ಗೆ  ಬಾ ಗಿ ದ 
ಅಿಂಚುಗಳನುನು  ಬೆಸೆಯಿರಿ.

•  ಎಡ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ನಲ್ಲಿ ಸಿ, ಕುಳಿಯನ್ನು  ತ್ಂಬಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ 
ವೆಲ್್ಡ  ಅನ್ನು  ಪೂಣ್ಗಗಳಿಸಿ.

•  ಜ್್ವ ಲೆ ಯ ನ್ನು  ನಂ ದಿ ಸಿ ,  ನ ಳಿ ಕೆ ಯ ನ್ನು  ನ ೀ ರಿ ನ ಲ್ಲಿ 
ತ್ಣ್ಣ ಗಾಗಿಸಿ.

•  ವೆಲ್್ಡ  ಜ್ಯಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ

-  ಏಕರೂಪದ ಅಗಲ ಮ್ತ್್ತ  ಮ್ಣಿ ಎತ್್ತ ರ.

-  ಏಕರೂಪದ ಅಲೆಗಳು.

•  ಎಡ್್ಜ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಕರಗಿಹೊೀಯಿತ್.

ಕೌರ್ಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಎಿಂಎಸ್ ಪ್ಲಿ ರೋಟನು ಲ್ಲಿ  ಎಡ್ಜ್  ಸೇರುವಿಕೆ (Edge joining on MS plate)
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಇದು ನಮ್ಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಪ್ಲಿ ರೋಟ್ಗ ಳ ಅಿಂಚುಗಳನುನು  ಬಾಗಿಸಿ.

ತಯಾರಿ:  150×50×2mm= 2 ಸಂಖೆಯಾ ಗಳ ಕೆಲಸದ 
ತ್ಣ್ಕುಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಮೂಲಕ ಮ್ತ್್ತ  ನಂತ್ರ 
ಫೈಲ್ಂಗ್ ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ತ್ಯಾರಿಸಿ.
ಹೊಿಂದಿಸುವುದು ಮತ್ತು  ಬಾಗುವುದು:
•  ಫ್ಲಕಗಳ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಬೆಂಡ್ ಮಾಡಿ.
•  ಸಿದ್ಧ ಪಡಿಸಿದ ಕೆಲಸದ ತ್ಣ್ಕುಗಳನ್ನು  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಟೇಬಲ್ 

ಮೇಲೆ ಹೊಂದಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಕ್ 
ಮಾಡಿ. • ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ ನು  ಉದ್ದ ವು ಸರಿಸುಮಾರು 6 ಮಿಮಿೀ.

•  ಟ್ಯಾ ಕ್ ಮಾಡಿದ ನಂತ್ರ ಜೀಡಣೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.
ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್
•  ಜಂಟ್ ಬಲ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ.
•  ಏಕರೂಪದ ಪ್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನು  ಕಾಪ್ಡಿಕೊಳಿಳಿ 

ಮ್ತ್್ತ  ಜ್್ವ ಲೆಗೆ ಆಹಾರವನ್ನು  ನೀಡಿ.
• ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ಮ್ಣಿಯನ್ನು  ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಬಳಸಿ 

ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ.

ಎಲಾಲಿ  ಸುರಕ್ಷತಾ ಉಡುಪ್ಗಳು ಮತ್ತು  ಗಾಯಾ ಸ್ 
ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಕ್ನನು ಡಕ್ಗಳನುನು  ಬಳಸಿ.

ತಪಾಸಣೆ
ಮೂಲಕ ವೆಲ್್ಡ  ಗುಣಮ್ರ್್ಟ ವನ್ನು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ
-  ಕೆಲಸದ ಮುಕಾ್ತ ಯವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಲಾಗುತಿ್ತ ದೆ.
-  ಗಾತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಣಿಯ ಅಗಲ ಮ್ತ್್ತ  ಎತ್್ತ ರದ 

ಏಕರೂಪತೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಲಾಗುತಿ್ತ ದೆ
-  ತ್ರಂಗಗಳು, ಸಮಿ್ಮ ಳನ ಮ್ತ್್ತ  ಸಂಪೂಣ್ಗ ನ್ಗು್ಟ್ ವಿಕೆಯ 

ಏಕರೂಪತೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸುವುದು.
–  ವೆಲ್್ಡ  ಸರಂಧ್್ರ ತೆ, ಅಂಡಕ್ಗಟ್, ಸಮಿ್ಮ ಳನದ ಕೊರತೆ 

ಮುಂತಾದ ದೊೀಷ್ಗಳಿಂದ ಮುಕ್ತ ವಾಗಿದೆಯೇ ಎಂದು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸುವುದು 

-  ಬಲಿ ೀ ವೀಕ್್ರ್ . 
- ಎಡ್್ಜ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಕರಗಿತ್.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.10
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.11
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ಇಿಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳು                                            

MS ಪ್ಲಿ ರೋಟನು ಲ್ಲಿ  10mm ದಪ್ಪಿ ವಿರುವ ಸಮತಟ್ಟಿ ದ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ನೇರ ಸಾಲ್ನ ಮಣಿಗಳು 
(SMAW - 02)(Straight line beads on MS plate 10mm thick in flat position 
(SMAW - 02))
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ರೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್್ರ ಕ್ರ ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಸಿದ್ಧ ಪ್ಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ವಿದುಯಾ ದಾವಾ ರ, ಪ್್ರ ಸುತು ತ ಮತ್ತು  ಧ್್ರ ವಿರೋಯತೆಯನುನು  ಆಯೆಕೆ ಮ್ಡಿ
• ಸಮವಸತು ್ರ ದ ನೇರ ಮಣಿಯನುನು  ಸಮತಟ್ಟಿ ದ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ನರಂತರ ಆಕ್್ಶ ಉದ್ದ , ಎಲೆಕೊಟಿ ್ರ ರೋಡ್ ಕೊರೋನ ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನುನು  ನವ್ಶಹಿಸಿ
• ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿರೋಕ್್ಷ ಸಿ.

Refer Ex.No. 1.1.08
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.12
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ಇಿಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳು                                            

10mm ದಪ್ಪಿ ವಿರುವ MS ಪ್ಲಿ ರೋಟನು ಲ್ಲಿ  ನೇಯ್ದ  ಮಣಿಗಳು ಸಮತಟ್ಟಿ ದ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ 
(SMAW-03)(Weaved beads on MS plate 10mm thick in flat position  
(SMAW-03))
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರ ಕೆಲ್ಸವನುನು  ತಯಾರಿಸಿ
• ಎಲೆಕೊಟಿ ್ರ ರೋಡ್, ಕ್ರೆಿಂಟ್, ಧ್್ರ ವಿರೋಯತೆಯನುನು  ಆಯೆಕೆ ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ಸಮತಟ್ಟಿ ದ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ನೇಯೆ್ಗ  ಮ್ಡುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಏಕ್ರೂಪ್ದ ಮಣಿಗಳನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ಅಗತಯಾ ವಿರುವ ಆಕ್್ಶ ಉದ್ದ , ಎಲೆಕೊಟಿ ್ರ ರೋಡ್ ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನುನು  ನವ್ಶಹಿಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•  ಕೊಟ್್ಟ ರುವ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರ ಗಾತ್್ರ ಕೆಕೆ  ಕೆಲಸವನ್ನು 
ತ್ಯಾರಿಸಿ.

•  ಕೆಲಸದ ಭ್ಗವು ಎಣೆ್ಣ ,  ಗಿ್ರ ೀಸ್,  ಬಣ್ಣ ,  ಕೊಳಕು 
ಇತಾಯಾ ದಿಗಳಿಂದ ಮುಕ್ತ ವಾಗಿದೆ ಎಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

•  ಉಕ್ಕೆ ನ ತಂತಿಯ ಕುಂಚದಿಂದ ಮ್ತ್್ತ  ಅಂಚುಗಳನ್ನು 
ಫೈಲ್ ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ಕೆಲಸದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ.

•  ನೇಯ್್ಟ್  ಮ್ಣಿಗಳು ಮ್ತ್್ತ  ಪಂಚ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡಲು ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರ ಕೆಲಸದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ 
ಸಮಾನಾಂತ್ರ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ. • ಸಮ್ತ್ಟ್್ಟ ದ 
ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಟೇಬಲನು ಲ್ಲಿ  ವಕ್್ಗ ಪಿೀಸ್ (ಕೆಲಸ) 
ಅನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ.

ರಕ್ಷಣಾತ್ಮ ಕ್ ಉಡುಪ್ಗಳನುನು  ಧರಿಸಿ (ಸುರಕ್ಷತಾ 
ಉಡುಪ್ಗಳು).

•  ಸ್ಪ ್ಟ ಗ್ಗಳಿಗಾಗಿ ಮ್ತ್್ತ  ಸೂಕ್ತ ವಾದ ನೆರಳು ಸಂಖೆಯಾ ಗಾಗಿ 
ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಸಿಕೆ ್ರೀರ್ ಗಾಲಿ ಸ್ಟ್ ಳನ್ನು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

•  4mm ø ಮ್ಧ್ಯಾ ಮ್ ಲೇಪಿತ್ M.S ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ. ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರ.
(BISCode:ER4211)

•  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್ರ ವಾಹವನ್ನು  150 - 160 amps ನಡುವೆ 
ಹೊಂದಿಸಿ.

•  ಸಾಕೆ ್ರಯಾ ಪ್ ತ್ಣ್ಕ್ನ ಮೇಲೆ ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಬರೆಯುವ 
ದರವನ್ನು  ಗಮ್ನಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ಲ್ಲಿ  ಕರೆಂಟ್ ಅನ್ನು 
ಮ್ರು-ಹೊಂದಿಸಿ. 

• ನೇಯ್್ಟ್  ಮಾಡಿದ ಮ್ಣಿಗಳನ್ನು  ಒಂದು ತ್ದಿಯಿಂದ 
ಇನ್ನು ಂದಕೆಕೆ  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿದ ರೇಖೆಗಳ ನಡುವೆ ವಕ್್ಗ 
ಪಿೀಸ್ ಮೇಲೆ ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. • ಆಕ್್ಗ ಆಫ್ ಮಾಡಿದಾಗ 
ಅಥವಾ ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  ಬದಲಾಯಿಸುವಾಗ 
ಅಥವಾ ಬೇರೆ ರಿೀತಿಯಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡ  ಅನ್ನು  ಮ್ರುಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ. 
• ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡ  ಅನ್ನು  ನಲ್ಲಿ ಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಕುಳಿಯನ್ನು 
ತ್ಂಬಿಸಿ.

•  ಚಿಪಿ್ಪ ಂಗ್ ಸುತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಣಿಯನ್ನು 
ಡಿಸಾಲಿ ಗ್ ಮಾಡಿ ಮ್ತ್್ತ  ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ನು ಂದ 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ.

•  Deslagging ಸಮ್ಯದಲ್ಲಿ  ಚಿಪಿ್ಪ ಂಗ್ ಕನನು ಡಕಗಳು ಮ್ತ್್ತ 
ಇಕುಕೆ ಳಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ.

•  ಇದಕಾಕೆ ಗಿ ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ನೇಯ್್ಟ್  ಮ್ಣಿಗಳನ್ನು 
ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ:

-  ಏಕರೂಪದ ಅಗಲ ಮ್ತ್್ತ  ಎತ್್ತ ರ

– ಮ್ಣಿಗಳ ನೇರತೆ

-  ಏಕರೂಪದ ಅಲೆಗಳು

-  ವೆಲ್ಡ ನು  ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಅತಿಕ್ರ ಮ್ಣ

-  ಅಂಡಕ್ಗಟ್, ಸರಂಧ್್ರ ತೆ, ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಸೇಪ್ಗಡೆ ಮುಂತಾದ 
ಬಾಹಯಾ  ವೆಲ್್ಡ  ದೊೀಷ್ಗಳು.

-  ತ್ಂಬದ ಕುಳಿ

-  ದೊೀಷ್ಗಳನ್ನು  ಮ್ರುಪ್್ರ ರಂಭಿಸುವುದು.

ಕೌರ್ಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

10mm ದಪ್ಪಿ ವಿರುವ MS ಪಾಲಿ ಟನು ಲ್ಲಿ  ನೇಯ್ದ  ಮಣಿಗಳು (Weaved beads on MS plat 
10mm thick)
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಇದು ನಮ್ಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಅಗತಯಾ ವಿರುವ ಆಕ್್ಶ ಉದ್ದ , ಎಲೆಕೊಟಿ ್ರ ರೋಡ್ ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನುನು  ನವ್ಶಹಿಸಿ
• ವೆಲ್್ಡ  ದರೋಷ್ಗಳನುನು  ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿರೋಕ್್ಷ ಸಿ.

ದಪ್ಪ ವಾದ ಪ್ಲಿ ೀರ್್ಟ್ ಳು ಮ್ತ್್ತ  ಪೈಪ್ಟ್ ಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಾಗ 
ಬಳಸಲಾಗುವ ಡಿೀಪೂ್ಟ್ ್ರವ್ ಕ್ೀಲುಗಳು ಮ್ತ್್ತ  ಮ್ಲ್್ಟ -ಪ್ಸ್ 
ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ ್ಟ್ ಳನ್ನು  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ಅಗಲವಾದ 
ಅಥವಾ ನೇಯ್ದ  ಮ್ಣಿಗಳು ಅಗತ್ಯಾ ವಿದೆ.
ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ನೇಯ್ದ  ಮಣಿಗಳ ನಕೆ್ಷ ರೋಪ್
ತ್ಯಾರು ಎಂ.ಎಸ್. ನೇಯ್ದ  ಮ್ಣಿಗಳನ್ನು  ಹಾಕಲು ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿದ ರೇಖೆಗಳೊಂದಿಗೆ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ತ್ಂಡು 150×100×10mm. 
(ಚಿತ್್ರ  1
4.00 mm øಮಿೀಡಿಯಂ ಲೇಪಿತ್ M.S ಗೆ 150 - 160 amps 
ಕರೆಂಟ್ ಸ್ಟ್್ಟ ಂಗ್ ಅನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ . ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರ. 
ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರಗಳ ವಿವಿಧ್ ಪ್ರ ಕಾರಗಳು ಮ್ತ್್ತ  ಗಾತ್್ರ ಗಳಿಗೆ 
ಬಳಸಬೇಕಾದ ಪ್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ  ಮಾಡಲು, ವಿವರಗಳನ್ನು 
ನೀಡಲಾದ ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಪ್ಯಾ ಕೆಟ್ ಅನ್ನು  ನ್ೀಡಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.12
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75 ° - 80 ° ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡ  ಲೈನ್ನು ಂದಿಗೆ ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು 
ಇರಿಸಿ. ಚಿತ್್ರ  2.

ತ್ೀಳಿನ ಚಲನೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಪಕಕೆ ದಿಂದ ಬದಿಗೆ 
ನೇಯ್್ಟ್  ಚಲನೆಯನ್ನು  ನೀಡುವ 90 ° ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಪಕಕೆ ದ 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಂದಿಗೆ ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಇರಿಸಿ. 
ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ನೇಯ್್ಟ್ ಗಾಗಿ ಮ್ಣಿಕಟ್್ಟ ನ ಚಲನೆಯನ್ನು 
ಬಳಸುವುದನ್ನು  ತ್ಪಿ್ಪ ಸಿ.
ನೇಯ್ದ  ಮ್ಣಿಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿದ ರೇಖೆಗಳ ನಡುವೆ 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ: ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ಇರಿಸುವುದು 
(ಚಿತ್್ರ  2  ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಂತೆ)ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು 
ಅಕಕೆ ಪಕಕೆ ಕೆಕೆ  ನೇಯ್್ಟ್  ಮಾಡುವುದು. (ಚಿತ್್ರ  3)

ನೇಯ್್ಟ್  ಚಲನೆಯನ್ನು  ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ವಾಯಾ ಸದ ಮೂರು ಪಟ್್ಟ 
ಅಂದರೆ 4mm ø ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರಕೆಕೆ  10 ಗೆ ನಬ್ಗಂಧಿಸಿ.
ಪ್ರ ತಿ ನೇಯ್್ಟ್ ಯ ಮೇಲೆ ಮ್ಣಿಯನ್ನು  2 ರಿಂದ 3 ಮಿಮಿೀ ಗಿಂತ್ 
ಹೆಚಿಚಿ ಲಲಿ ದಂತೆ ಮುನನು ಡೆಯಿರಿ, ಇದರಿಂದ ಬೆಳಕು, ತೆಳುವಾದ, 
ಕರಗಿದ ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಅನ್ನು  ಯಾವಾಗಲೂ ಲೀಹದ ಕರಗಿದ 
ಕೊಳದಿಂದ ದೂರವಿಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಚಿತ್್ರ  4.
ಮ್ಣಿಯನ್ನು  ತ್ಂಬಾ ಮುಂದಕೆಕೆ  ಮುನನು ಡೆಸುವುದು ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ 
ಸೇಪ್ಗಡೆ ಮ್ತ್್ತ  ಕಳಪ್ ನ್ೀರ್ಕೆಕೆ  ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ.
ಮಣಿಯನುನು  ಮರುಪಾ್ರ ರಂಭಿಸುವುದು
ಉತ್್ತ ಮ್ ಮ್ರುಪ್್ರ ರಂಭ್ವನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು, 
ಸರಿಯಾದ ಸಮಿ್ಮ ಳನ ಮ್ತ್್ತ  ಕುಳಿಯಲ್ಲಿ  ತ್ಂಬಲು, ಈ 
ಕೆಳಗಿನಂತೆ ಮುಂದುವರಿಯಿರಿ. ಕುಳಿಯ ತ್ದಿಯಿಂದ 
ಸುಮಾರು 10-15 ಮಿಮಿೀ ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

ಕುಳಿಯ ಮುಂಭ್ಗದ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಉದ್ದ ವಾದ ಚಾಪದೊಂದಿಗೆ 
ಮ್ರುಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ.(ಚಿತ್್ರ  5)

ಆಕ್್ಗ ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುವ ಕುಳಿಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ 
ಚಾಪವನ್ನು  ನಧಾನವಾಗಿ ಸರಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಕುಳಿಯನ್ನು  ತ್ಂಬಿಸಿ.
ಮ್ಧ್ಯಾ ಮ್ ಆಕ್್ಗ ಉದ್ದ ದೊಂದಿಗೆ ಸಾಮಾನಯಾ  ದರದಲ್ಲಿ 
ಮುಂದಕೆಕೆ  ಪ್ರ ಯಾಣವನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ.
ಮ್ಣಿಯನ್ನು  ಕೊನೆಗಳಿಸುವುದು
ಪ್ರ ತಿ ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಣಿಯ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಕುಳಿಯನ್ನು  ಈ ಕೆಳಗಿನಂತೆ 
ತ್ಂಬಿಸಿ.
ವೆಲ್ಡ ನು  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರದ ಮುಂದಕೆಕೆ  ಚಲನೆಯನ್ನು 
ನಲ್ಲಿ ಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  6)

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.12
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ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರದ ಕೊೀನವನ್ನು  ಬದಲಾಯಿಸಿ.
ಸುಮಾರು 15-20 ಮಿಮಿೀ ವೆಲ್್ಡ  ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಹಿಂದಕೆಕೆ  ಸರಿಸಿ.
ಕುಳಿಯನ್ನು  ತ್ಂಬಲು 2 ರಿಂದ 3 ಸ್ಕೆಂಡುಗಳ ಕಾಲ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ .
ಆಕ್್ಗ ಅನ್ನು  ತ್್ವ ರಿತ್ವಾಗಿ ಮುರಿಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  7)
ಮ್ಣಿಗಳನ್ನು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ,
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ
- ಮ್ಣಿ ರೂಪ (ಅಗಲ, ಬಲವಧ್್ಗನೆ ಮ್ತ್್ತ  ತ್ರಂಗ 

ಪ್್ರ ಫೈಲ್). ಚಿತ್್ರ  8
– ಅಂಡಕ್ಗಟ್ ಮ್ತ್್ತ  ಅತಿಕ್ರ ಮಿಸುವ ಸರಂಧ್್ರ ತೆ, ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ 

ಸೇಪ್ಗಡೆ ಮ್ತ್್ತ  ಮುಕಾ್ತ ಯ. ಚಿತ್್ರ  8

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.12
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.13
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ಇಿಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳು                                            

ಆಕ್ಸ್  - ಅಸಿಟ್ಲ್ರೋನ್ ಜ್ವಾ ಲೆಯನುನು  ಹೊಿಂದಿಸುವುದು ಮತ್ತು  ಮುಕ್ತು  ಕೈಯಿಿಂದ ನೇರ 
ಕ್ಡಿತಗಳನುನು  ಮ್ಡಿ (Setting up of Oxy - Acetylene flame and make straight 
cuts by free hand)
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಗಾಯಾ ಸ್ ಕ್ಟ್ಿಂಗಾ್ಗ ಗಿ ಆಕ್ಸ್ -ಅಸಿಟ್ಲ್ರೋನ್ ಸಾ್ಥ ವರವನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ನೇರವ್ದ ಕ್ತತು ರಿಸುವಿಕೆಗಾಗಿ ಕೆಲ್ಸದ ಭ್ಗವನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ಕ್ತತು ರಿಸುವ ಜ್ವಾ ಲೆಯನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ನೇರ ರೇಖೆಯ ಕ್ತತು ರಿಸುವಿಕೆಯನುನು  ಮ್ಡಿ
• ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿರೋಕ್್ಷ ಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•  ಸಂಪೂಣ್ಗ ಸುರಕ್ಷತಾ ಉಡುಪನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿ.

•  ಗಾಯಾ ಸ್  ವೆ ಲ್್ಡ ಂ ಗ್  ಪ್ಲಿ ಂ ಟ್  ಅ ನ್ನು  ಕ ತ್್ತ ರಿ ಸು ವ 
ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ನು ಂದಿಗೆ ಹೊಂದಿಸಿ.

•  ಲೀಹದ ದಪ್ಪ ಕೆಕೆ  ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ಸರಿಯಾದ ನಳಿಕೆಯನ್ನು 
ಲಗತಿ್ತ ಸಿ.

•  ಲ ೀ ಹ  ಮ್ ತ್್ತ  ಕ ತ್್ತ ರಿ ಸು ವ  ನ ಳಿ ಕೆ ಯ  ದ ಪ್ಪ ಕೆಕೆ 
ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಮ್ತ್್ತ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಕ್್ರ್ -
ರ್ನನು  ಅನಲ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ. 

•  ಕತ್್ತ ರಿಸಬೇಕಾದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ.

•  ನೇರ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•  ಸರಿಯಾದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಜ್್ವ ಲೆಯ ಸ್ಟ್್ಟ ಂಗ್ ಅನ್ನು 
ಹೊಂದಿಸಿ.

•  ಕಟ್ಂಗ್ ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  90 ರಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ 0ಕಟ್ 
ಲೈರ್ ಮ್ತ್್ತ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಗೆ.

•  ಚ್ರಿ್ಗ ಕೆಂಪು ಶಾಖದವರೆಗೆ ಪಂಚ್ ಲೈನನು ಲ್ಲಿ  ಪ್ಲಿ ೀರ್ನು 
ಒಂದು ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ .

ಕೆಲ್ಸದ ತ್ಿಂಡು ಮತ್ತು  ನಳಿಕೆಯ ನಡುವೆ 
ಸುಮ್ರು 5 ಮ್ಮ್ರೋ ಅಿಂತರವನುನು  ಇರಿಸಿ.

•  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕವನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡಿ ಮ್ತ್್ತ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಕ್್ರ ಯ್ಯನ್ನು  ಗಮ್ನಸಿ.

•  ಕಟ್ಂಗ್ ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಇನ್ನು ಂದು ತ್ದಿಗೆ ಸರಿಸಿ, 
ಕಾಯ್ಗವಿಧಾನದ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಅನ್ಸರಿಸಿ.

ನಳಿಕೆಯ ಸರಿಯಾದ ವೇಗ ಮತ್ತು  ಅಿಂತರವನುನು 
ಕ್ಪಾಡಿಕೊಳಿಳಿ .

•  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕವನ್ನು  ಮುಚಿಚಿ  ಮ್ತ್್ತ  ಕಟ್ 
ಮುಗಿದ ಮೇಲೆ ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಆಫ್ ಮಾಡಿ.

•  ಕಟ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ದೊೀಷ್ಗಳಿಲಲಿ ದೆ ಅದರ 
ನಖರತೆಗಾಗಿ ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

•  ಉತ್್ತ ಮ್ ಮ್ತ್್ತ  ನಯವಾದ ಕಟ್ ಸಾಧಿಸುವವರೆಗೆ 
ವಾಯಾ ಯಾಮ್ವನ್ನು  ಪುನರಾವತಿ್ಗಸಿ.

ಕೌರ್ಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಕೈಯಿಿಂದ ನೇರವ್ಗಿ ಕ್ತತು ರಿಸುವುದು (Straight cutting along by hand)
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಇದು ನಮ್ಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಸುರಕ್ಷತಾ ಮುನೆನು ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳನುನು  ಗಮನಸಿ
• ಕ್ತತು ರಿಸುವ ನಳಿಕೆ ಮತ್ತು  ಅನಲ್ ಒತತು ಡವನುನು  ಆಯೆಕೆ ಮ್ಡಿ.

ಅನಲ್ ಕ್ತತು ರಿಸುವ ಸಾ್ಥ ವರವನುನು  ಹೊಿಂದಿಸುವುದು: 
ಆಕ್್ರ್ -ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಪ್ಲಿ ಂಟ್ ಅನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಸಂಪಕ್್ಗಸಿ.
ಕ್ತತು ರಿಸುವ ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಹೊಿಂದಿಸುವುದು (ಚಿತ್ರ  1)

ಕಟ್್ಟ ನಟ್್ಟ ದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಕೆಲಸವನ್ನು 
ಹೊಂದಿಸಿ.
ಓವಹಾಯಾ ್ಗಂಗ್ ಅನ್ನು  ಒದಗಿಸಿ ಇದರಿಂದ ಬೇಪ್ಗಡಿಸುವ 
ತ್ಣ್ಕು ಬಿೀಳಲು ಮುಕ್ತ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.
ಕಟ್ ಲೈನನು  ಕೆಳಭ್ಗವು ಯಾವುದೇ ಅಡಚಣೆಯಿಂದ 
ಮುಕ್ತ ವಾಗಿದೆ ಎಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .
ಗಾಯಾ ಸ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವಾಗ ಸುರಕ್ಷತಾ ಉಡುಪುಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿ.

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಸರಿಹೊಂದಿಸುವುದು
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ ಮ್ತ್್ತ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಕೆಲಸದ ದಪ್ಪ ಕೆಕೆ  ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ಅನಲ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ಹೊಂದಿಸಿ. (ಕೊೀಷ್್ಟ ಕ 1) ಬಲಿ ೀಪೈಪನು ಲ್ಲಿ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ಹೊಂದಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಪೂವ್ಗಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಲು ತ್ರ್ಸ್ಥ  ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು 
ಹೊಂದಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಆಮಲಿ ಜನಕ್ವನುನು  ಕ್ತತು ರಿಸಲು ನಯಂತ್ರ ಣ 
ಲ್ವರ್ ಅನುನು  ನವ್ಶಹಿಸುವ್ಗ ಜ್ವಾ ಲೆಯ 
ಹೊಿಂದಾಣಿಕೆಯು ತ್ಿಂದರೆಗೊಳಗಾಗುವುದಿಲ್ಲಿ 
ಎಿಂದು ಖಚಿತಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.13
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ಕೊರೋಷ್ಟಿ ಕ್ 1
ಕ್ತತು ರಿಸಲು ಡೇಟ್

ವ್ಯಾ ಸ
ಆ ಮಲಿ ಜ ನ ಕ್ ವ ನುನು 
ಕ್ತತು ರಿಸುವುದು
ರಂಧ್ರ  ನಳಿಕೆ

ದಪ್ಪಿ  ಉಕ್ಕೆ ನ
ತಟೆಟಿ

ಕ್ತ್ತರಿಸುವುದು
ಆಮ್ಲ್ಜನಕ್
ಒತ್ತಡ

(1)
ಮಿಮಿೀ

(2)
ಮಿಮಿೀ

(3)
ಕೆಜಿ/ಸ್ಂ2

0.8

1.2

1.6

2.0

2.4

2.8

3.2

3-6

6-19

19-100

100-150

150-200

200-250

250-300

1.0-1.4

1.4-2.1

2.1-4.2

4.2-4.6

4.6-4.9

4.9-5.5

5.5-5.6

ನೇರ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು

ಕಟ್ಂಗ್ ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಂದಿಗೆ 900 
ನಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ  ಮ್ತ್್ತ  ರೇಖೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ 
(ಚಿತ್್ರ  4)

ಆರಂಭಿಕ ಹಂತ್ವನ್ನು  ಕೆಂಪು ಶಾಖಕೆಕೆ  ಪೂವ್ಗಭ್ವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  4)

ಬಾಯಾ ಕೆ್ಫ ಮೈರ್ ಅನುನು  ತಪಿಪಿ ಸಲು ವಕ್್ಶ ಪಿರೋಸ್ ಮತ್ತು 
ನಳಿಕೆಯ ನಡುವಿನ ಅಿಂತರವನುನು  ಸುಮ್ರು 5 
ಮ್ಮ್ರೋ ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್ರ  4)

ಹೆಚುಚಿ ವರಿ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕವನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡಿ, ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಕ್್ರ ಯ್ಯನ್ನು  ಗಮ್ನಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಏಕರೂಪದ ವೇಗದಲ್ಲಿ  ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿದ ರೇಖೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಪ್ರ ಯಾಣಿಸಲು ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ.
(ಚಿತ್್ರ  5)

ಅನಲ್ ಕ್ಡಿತವನುನು  ಖಚಿತಪ್ಡಿಸಿಕೊಳುಳಿ ವ್ಗ

ಅಕ್ಕೆ ಪ್ಕ್ಕೆ ದ ಚ್ಲ್ನೆಯಿಲ್ಲಿ ದ್ ಕ್ತತು ರಿಸುವ ಬಲಿ ರೋಪೈಪ್ನು 
ನೇರ ಪ್್ರ ಯಾಣ ಮತ್ತು  ಕ್ತತು ರಿಸುವ ಆಮಲಿ ಜನಕ್ದ 
ಕ್ವ್ಟದವರೆಗೆ ಪ್ಲಿ ರೋಟ್ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಿಂದಿಗೆ 
ಸರಿಯಾದ ನಳಿಕೆಯ ಸಾ್ಥ ನ

ಸಂಪೂಣ್ಶವ್ಗಿ ತೆರೆದಿರುತತು ದ್.

ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದರೆ, ಪ್ಲಿ ೀಟೆ್ಟ್  ನೇರ ಅಂಚನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ, ಮ್ತ್್ತ 
ನೇರವಾದ ಕಟ್ (ಚಿತ್್ರ  6) ಅನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ಮ್ತ್್ತ 
ಸರಿಯಾದ ನಳಿಕೆಯ ಅಂತ್ರವನ್ನು  ನವ್ಗಹಿಸಲು ಸ್್ಪ ೀಡ್ 
ಬೆಂಬಲವನ್ನು  ಸಹ ಹೊಂದಿಸಿ.

ಅನಲ್ ಕ್ಡಿತದ ತಪಾಸಣೆ (ಚಿತ್ರ  7)

ಗಾಯಾ ಸ್ ಕಟ್ ಅನ್ನು  ಚಿಪಿ್ಪ ಂಗ್ ಹಾಯಾ ಮ್ರ್, ಉಳಿ ಮ್ತ್್ತ  ವೈರ್ 
ಬಂಚಿನು ಂದ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ.

ಸಮ್ವಸ್ತ ್ರಕಾಕೆ ಗಿ ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ

•  ಸೂ್ಮ ತ್ ಕಟ್ ಅಥವಾ ಡ್್ರ ಯಾ ಗ್ ಲೈರ್್ರ್

•  ಕರ್ನು  ನೇರತೆ

•  ಕರ್ನು  ತಿೀಕ್ಷ್ಣ ತೆ

•  ಕರ್ನು  ಅಗಲ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.13
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.14
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ಇಿಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳು                                            

10 ಮ್ಮ್ರೋ ದಪ್ಪಿ ವಿರುವ ಎಿಂಎಸ್ ಪ್ಲಿ ರೋಟನು  ಗುರುತ್ ಮತ್ತು  ನೇರ ರೇಖೆಯ 
ಕ್ತತು ರಿಸುವಿಕೆಯನುನು  ನವ್ಶಹಿಸಿ±2mm (OAGL - 02) (Perform marking and 
straight line cutting of MS plate 10mm thick by gas accuracy within ± 2mm  
(OAGL - 02))
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ನೇರ ಕ್ತತು ರಿಸುವಿಕೆಗಾಗಿ ಕೆಲ್ಸದ ತ್ಣುಕುಗಳನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ಗಾಯಾ ಸ್ ಕ್ಟ್ಿಂಗ್ ಜ್ವಾ ಲೆಯನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ಕ್ತತು ರಿಸುವ ದರೋಷ್ಗಳನುನು  ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿರೋಕ್್ಷ ಸಿ
• ಕೈಯಿಿಂದ ನೇರ ರೇಖೆಯನುನು  ಮ್ಡಿದ್.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ನೇರ ಕ್ಡಿತವನುನು  ಮ್ಡುವುದು

•  ಎಲಾಲಿ  ಸುರಕ್ಷತಾ ಉಡುಪುಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿ.

•  ಗಾಯಾ ಸ್  ವೆ ಲ್್ಡ ಂ ಗ್  ಪ್ಲಿ ಂ ಟ್  ಅ ನ್ನು  ಕ ತ್್ತ ರಿ ಸು ವ 
ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ನು ಂದಿಗೆ ಹೊಂದಿಸಿ.

•  ಕತ್್ತ ರಿಸಬೇಕಾದ ಲೀಹದ ದಪ್ಪ ಕೆಕೆ  ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ 
ಸರಿಯಾದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ (M.S. 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್ 10 mm ದಪ್ಪ ಕೆಕೆ  1.2mm ಬಳಸಿ dia. ರಂಧ್್ರ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ನಳಿಕೆ)

•  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ನಳಿಕೆಯ ಗಾತ್್ರ ಕೆಕೆ  ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕ 
ಮ್ತ್್ತ  ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಅನಲ ಒತ್್ತ ಡ ಎರಡನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ. 
(ಆಮ್ಲಿ ಜನಕ 1.6 kg/sq.cm ಮ್ತ್್ತ  ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ 0.15 kg/
sq.cm)

ಒತತು ಡವನುನು  ಸರಿಹೊಿಂದಿಸುವ್ಗ, ಕ್ತತು ರಿಸುವ 
ಬಲಿ ರೋಪೈಪ್ ಕ್ವ್ಟಗಳನುನು  ತೆರೆಯಿರಿ.

•  ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಕನನು ಡಕಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿ.

•  ತ್ರ್ಸ್ಥ  ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ.

•  200×100×10 ದಪ್ಪ ದ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳಿಳಿ , 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ, ಗುರುತ್ ಮಾಡಿ ಮ್ತ್್ತ  ಪ್ಲಿ ೀರ್ನು ಲ್ಲಿ  25 
ಮಿಮಿೀ ಅಂತ್ರದಲ್ಲಿ  ನೇರ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•  ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ ರೇಖೆ ಮ್ತ್್ತ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ನಳಿಕೆಯ ಅಕ್ಷದ ನಡುವೆ ಮ್ತ್್ತ  ನಳಿಕೆ ಮ್ತ್್ತ  ಪ್ಲಿ ೀರ್ನು 
ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ನಡುವೆ 90° ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ .

•  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿದ ಸಾಲ್ನ ಒಂದು ತ್ದಿಯನ್ನು  ಚ್ರಿ್ಗ ರೆಡ್ 
ಹಿೀಟ್ ಸಿ್ಥ ತಿಗೆ ಬಿಸಿ ಮಾಡಿ.

• ಕೆಲಸದ ತ್ಂಡು ಮ್ತ್್ತ  ನಳಿಕೆಯ ತ್ದಿಯ ನಡುವಿನ 
ಅಂತ್ರವನ್ನು  ಸುಮಾರು 5 ಮಿಮಿೀ ಇರಿಸಿ.

• ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮೇಲೆ ಸುಮಾರು 1.6 ಮಿಮಿೀ ಪೂವ್ಗಭ್ವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸಲ್ಪ ಟ್್ಟ ರುವ ಕೊೀರ್ ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ.

• ತ್ದಿಯ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ ಂತ್ ಸ್ವ ಲ್ಪ  ದೊಡ್ಡ ದಾದ ವೃತ್್ತ ದಲ್ಲಿ 
ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಸರಿಸಿ. ಲೀಹವನ್ನು  ಚ್ರಿ್ಗ ಕೆಂಪು ಬಣ್ಣ ಕೆಕೆ 
ಬಿಸಿ ಮಾಡಿದಾಗ, ತ್ದಿಯನ್ನು  ಪ್ಲಿ ೀರ್ನು  ಅಂಚಿಗೆ ಸರಿಸಿ.

• ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕ ಲ್ವರ್ ಅನ್ನು  ತ್ಕ್ಷಣವೇ 
ನವ್ಗಹಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಟ್ಚ್್ಗ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ದಿಕ್ಕೆ ನಲ್ಲಿ 
ನಧಾನವಾಗಿ ಸರಿಸಿ.•ಸರಿಯಾದ ಟ್ಚ್್ಗ ವೇಗ ಮ್ತ್್ತ 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ಮ್ತ್್ತ  ನಳಿಕೆಯ ನಡುವಿನ ಅಂತ್ರವನ್ನು 
ಕರ್ನು  ಅಂತ್ಯಾ ದವರೆಗೆ ನವ್ಗಹಿಸಿ.

• ಉದ್ದ ವಾದ ಪ್ಲಿ ೀರ್್ಟ್ ಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಬೇಕಾದರೆ, ಉತ್್ತ ಮ್ 
ನೇರವಾದ ಗಾಯಾ ಸ್ ಕಟ್ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಪಡೆಯಲು, 
ಕಟ್ ಲೈನೆ್ಟ್  ಸಮಾನಾಂತ್ರವಾಗಿ ನೇರ ಅಂಚಿನ 
ಫಾಲಿ ಟ್ ಅನ್ನು  ಕಾಲಿ ಯಾ ಂಪ್ ಮಾಡಿ ಮ್ತ್್ತ  ಕಟ್-ಟ್ಂಗ್ 
ಟ್ಚ್್ಟ್ ್ಗ ಲಗತಿ್ತ ಸಲಾದ ಸ್್ಪ ೀಡ್ ಗೈಡ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ. 
ಕಾಲಿ ಯಾ ಂಪ್ ಮಾಡಿದ ಫಾಲಿ ಟ್ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಟ್ಚ್್ಗ ಅನ್ನು 
ಏಕರೂಪವಾಗಿ ಸರಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಫಾಲಿ ಟ್ ವಿರುದ್ಧ  ಸ್್ಪ ೀಡ್ ಗೈಡ್ 
ಅನ್ನು  ಒತಿ್ತ ರಿ.

• ಕಟ್ ಮುಗಿದ ನಂತ್ರ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕ ಲ್ವರ್ 
ಅನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡಿ ಮ್ತ್್ತ  ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಆಫ್ 
ಮಾಡಿ.

• ಕಟ್ ಅಂಚಿಗೆ ಅಂಟ್ಕೊಂಡಿರುವ ಯಾವುದೇ ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ 
ಅನ್ನು  ಚಿಪ್ ಮಾಡಿದ ನಂತ್ರ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಮೂಲಕ 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ.

ಕೌರ್ಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಅನಲ್ ಕ್ತತು ರಿಸುವುದು (Gas cutting)
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಇದು ನಮ್ಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಅನಲ್ದಿಿಂದ ಕ್ತತು ರಿಸುವ್ಗ ಸುರಕ್ಷತೆಯನುನು  ಗಮನಸಿ
• ಕೆಲ್ಸದ ಮೇಲೆ ನೇರ ರೇಖೆಯ ಕ್ತತು ರಿಸುವಿಕೆಯನುನು  ಮ್ಡಿ.

ಅನಲ್ ಕ್ತತು ರಿಸುವ ಸಾ್ಥ ವರವನುನು  ಹೊಿಂದಿಸುವುದು: 
ಆಕ್್ರ್ -ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಗಾಯಾ ಸ್ ಕಟ್ಂಗ್ ಪ್ಲಿ ಂಟ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ 
ಮಾಡಲು ಮಾಡಿದ ರಿೀತಿಯಲ್ಲಿ ಯೇ ಹೊಂದಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ 
ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಬಲಿ ೀಪೈಪನು  ಸ್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು 
ಜೀಡಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1) ಆಮ್ಲಿ ಜನಕದ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ನಯಂತ್್ರ ಕವನ್ನು 
ಆಮ್ಲಿ ಜನಕ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ನಯಂತ್್ರ ಕದೊಂದಿಗೆ ಬದಲಾಯಿಸಿ.
ನೇ ರ  ರೇ ಖೆ ಯ ನುನು  ಕ್ ತತು ರಿ ಸು ವ  ಕೆ ಲ್ ಸ ವ ನುನು 
ಹೊಿಂದಿಸುವುದು (ಚಿತ್ರ  2): ಮಾಕ್ಗಂಡ್ ನೇರ ರೇಖೆಯ 
ಕಟ್್ಟ್ ಗಿ ಪ್ಲಿ ೀರ್ನು ಲ್ಲಿ  7 ನೇರ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  15 ಮಿಮಿೀ ಅಂತ್ರದಲ್ಲಿ 
ಮ್ತ್್ತ  ಇನ್ನು ಂದು ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ  ಬೆವೆಲ್ ಕತ್್ತ ರಿಸಲು 25 
ಮಿಮಿೀ ಅಂತ್ರದಲ್ಲಿ  3 ಸಾಲುಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಮೇಜಿನ ಮೇಲೆ ಕೆಲಸವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ ಇದರಿಂದ 
ಬೇಪ್ಗಡಿಸುವ ತ್ಂಡು ಬಿೀಳಲು ಮುಕ್ತ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.14
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ಕ್ತತು ರಿಸುವ ರೇಖೆಯ ಕೆಳಭ್ಗವು ಸಪಿ ಷ್ಟಿ ವ್ಗಿದ್ 
ಮ ತ್ತು  ಯಾ ವು ದೇ  ದ ಹ ನ ಕ್ ರಿ  ವ ಸುತು ಗ ಳು 
ಹತಿತು ರದಲ್ಲಿ  ಮಲ್ಗಿಲ್ಲಿ  ಎಿಂದು ಖಚಿತಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ಕ್ತತು ರಿಸುವ ಜ್ವಾ ಲೆಯ ಹೊಿಂದಾಣಿಕೆ:  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ ಮ್ತ್್ತ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಕೆಲಸದ 
ದಪ್ಪ ಕೆಕೆ  ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ಅನಲ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ. 
ಅದೇ ದಪ್ಪ ಕೆಕೆ  ಚದರ ಕಟ್ನು ಂದಿಗೆ ಹೊೀಲ್ಸಿದಾಗ ಬೆವೆಲ್ 
ಕಟೆ್ಟ್  ಬೆವೆಲ್ ದಪ್ಪ ವು ಹೆಚುಚಿ  ಇರುತ್್ತ ದೆ. ಪ್ಲಿ ೀರ್್ಟ್ ಳ ಎಲಾಲಿ 
ದಪ್ಪ ಕೆಕೆ  ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಒತ್್ತ ಡವು 0.15 ಕೆಜಿ/ಸ್ಂ2 ಆಗಿರಬೇಕು.
10mm ದಪ್ಪ ದ ತ್ಟೆ್ಟ ಯನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ø 1.2 mm (ಆರಿಫೈಸ್) 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕಕೆಕೆ  1.6 kg/sq.cm ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಮ್ತ್್ತ 
ಅಸಿಟ್ಲ್ೀನೆ್ಟ್  0.15kg/sq.cm ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ ಅನಲ. 
ಸುರಕ್ಷತಾ ಉಡುಪು ಧ್ರಿಸಿರುವುದನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಬಲಿ ೀಪೈಪ್್ಟ್  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ 
ಸರಿಪಡಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಆಮ್ಲಿ ಜನಕ ಮ್ತ್್ತ  ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಗಾಯಾ ಸ್ ಲೈನ್ಟ್ ಳ ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ 
ಸಂಪಕ್ಗಗಳಲ್ಲಿ  ಸ್ೀರಿಕೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.
ಪೂವ್ಗಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಲು ತ್ರ್ಸ್ಥ  ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು 
ಹೊಂದಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  4)

Fig 4

ಮ್ತ್್ತ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕ ಲ್ವರ್ ಅನ್ನು  ನವ್ಗಹಿಸುವಾಗ 
ಜ್್ವ ಲೆಯ ಹೊಂದಾಣಿಕೆಯು ತ್ಂದರೆಯಾಗುವುದಿಲಲಿ 
ಎಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .
ನೇರ ರೇಖೆ ಕ್ತತು ರಿಸುವುದು: ಕೈ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಂದಿಗೆ 90 ° ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ 
ನೇರ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  5)
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕ ಲ್ವರ್ ಅನ್ನು  ಒತ್್ತ ವ ಮೊದಲು 
ಪ್್ರ ರಂಭ್ದ ಹಂತ್ವನ್ನು  ಕೆಂಪು ಶಾಖಕೆಕೆ  ಪೂವ್ಗಭ್ವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  5)

ಬಾಯಾ ಕೆ್ಫ ಮೈರ್ ಅನ್ನು  ತ್ಪಿ್ಪ ಸಲು ವಕ್್ಗ ಪಿೀಸ್ ಮ್ತ್್ತ  ನಳಿಕೆಯ 
ನಡುವಿನ ಅಂತ್ರವನ್ನು  ಸುಮಾರು 5 ಮಿಮಿೀ ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  5)
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕ ನಯಂತ್್ರ ಣ ಲ್ವರ್ ಅನ್ನು 
ಒತ್್ತ ವುದರ ಮೂಲಕ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕವನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ 
ಮಾಡಿ ಮ್ತ್್ತ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಕ್್ರ ಯ್ಯನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ 
ಏಕರೂಪದ ವೇಗದಲ್ಲಿ  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿದ ರೇಖೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ 
ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  6)

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.14
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ಯಾವುದೇ ಅಕಕೆ ಪಕಕೆ ದ ಚಲನೆಯಿಲಲಿ ದೆ ನೇರ ಪ್ರ ಯಾಣವನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .
ನಳಿಕೆಯ ಕೊೀನವು ಕಟ್ ಪೂಣ್ಗಗಳುಳಿ ವವರೆಗೆ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ 
ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಂದಿಗೆ 90 ° ಆಗಿದೆ.
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕ ಕವಾರ್ವನ್ನು  ಸಂಪೂಣ್ಗವಾಗಿ 
ತೆರೆಯಿರಿ.
ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದರೆ ಪ್ಲಿ ೀಟೆ್ಟ್  ನೇರ ಅಂಚು ಅಥವಾ ಟೆಂಪ್ಲಿ ೀಟ್ 
ಅ ನ್ನು  ಸ ರಿ ಪ ಡಿ ಸಿ  ಮ್ ತ್್ತ  ನ ರಂ ತ್ ರ  ಅ ಂ ತ್ ರ ವ ನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ನಳಿಕೆಗೆ ಬೆಂಬಲವನ್ನು 
ಸರಿಪಡಿಸಿ
ನಳಿಕೆಯ ತ್ದಿ ಮ್ತ್್ತ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ನಡುವೆ ಮ್ತ್್ತ 
ಏಕರೂಪದ ನೇರ ಕಟ್ ಅನ್ನು  ನವ್ಗಹಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  7)

ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ
-  ಏಕರೂಪದ ಮ್ತ್್ತ  ನಯವಾದ ಕಟ್ ಅಥವಾ ಡ್್ರ ಯಾ ಗ್ 

ಲೈರ್
-  ನೇರತೆ, ತಿೀಕ್ಷ್ಣ ತೆ
-  ಕರ್ನು  ಅಗಲ (ಕೆಫ್್ಗ) Fig 8

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.14
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.15
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ಇಿಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳು                                            

10mm ದಪ್ಪಿ ದ MS ಪ್ಲಿ ರೋಟ್ಗ ಳ ಬೆವಲ್ಿಂಗ್, ಗಾಯಾ ಸ್ ಕ್ಟ್ಿಂಗ್ ಮೂಲ್ಕ್ ನಯಮ್ತ 
ಜ್ಯಾ ಮ್ತಿರೋಯ ಆಕ್ರಗಳನುನು  ಅನಯಮ್ತ ಆಕ್ರದ ಚೇಿಂಫಗ್ಶಳನುನು 
ಕ್ತತು ರಿಸುವುದು (OAGC - 03) (OAGL - 02) Beveling of MS plates 10mm thick, 
cutting regular geometrical shapes irregular shapes chamfers by gas cutting 
(OAGC - 03))
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ರೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್್ರ ಕ್ರ ಕೆಲ್ಸದ ಭ್ಗವನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ಬೆವೆಲ್ ನಯಮ್ತ ಜ್ಯಾ ಮ್ತಿರೋಯ ಆಕ್ರ ಮತ್ತು  ಅನಯಮ್ತ ಆಕ್ರ ಮತ್ತು  ಚೇಿಂಫರ್ ಅನುನು  ಕ್ತತು ರಿಸಿ
• ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•  ಸುರಕ್ಷತಾ ಉಡುಪುಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿ.

•  ಕತ್್ತ ರಿಸಬೇಕಾದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ.

•  ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಪ್ಲಿ ಂಟ್ ಅನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ.

ಕ್ ತತು ರಿ ಸು ವ  ನ ಳಿ ಕೆ ಯು  ಲ ರೋ ಹ ದ  ದ ಪ್ಪಿ ಕೆಕೆ 
ಅನುಗುಣವ್ಗಿದ್ ಎಿಂದು ಖಚಿತಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

•  ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಮ್ತ್್ತ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕದ ಅನಲ 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ.

ಲರೋಹದ ದಪ್ಪಿ  ಮತ್ತು  ಕ್ತತು ರಿಸುವ ನಳಿಕೆಯ 
ಗಾತ್ರ ಕೆಕೆ  ಅನುಗುಣವ್ಗಿ ಒತತು ಡದ ಸೆಟ್ಟಿ ಿಂಗ್ ಅನುನು 
ಖಚಿತಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

•  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಬೆವೆಲ್ ಕೊೀನದಲ್ಲಿ 
ಗುರುತಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•  ಸರಿಯಾದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ.

•  ಕಟ್ ಮಾಡಲು ಸರಿಯಾದ ಬೆವೆಲ್ ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ .

•  ಚ್ರಿ್ಗ ರೆಡ್ ಹಾಟ್ ವರೆಗೆ ಪಂಚ್ ಲೈನನು ಲ್ಲಿ  ಪ್ಲಿ ೀರ್ನು  ಒಂದು 
ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಬಿಸಿ ಮಾಡಿ.

•  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕವನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡಿ ಮ್ತ್್ತ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಕ್್ರ ಯ್ಯನ್ನು  ಗಮ್ನಸಿ.

•  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಇನ್ನು ಂದು ತ್ದಿಗೆ ಸರಿಸಿ, 
ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ನಧಾನವಾಗಿ ಮ್ತ್್ತ  ಸಿ್ಥ ರವಾಗಿ 
ಪಂಚ್ ಮಾಡಿದ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಅನ್ಸರಿಸಿ.

ನಳಿಕೆಯ ಸರಿಯಾದ ವೇಗ ಮತ್ತು  ಅಿಂತರವನುನು 
ಕ್ಪಾಡಿಕೊಳಿಳಿ .

•  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕವನ್ನು  ಮುಚಿಚಿ  ಮ್ತ್್ತ  ಕಟ್ 
ಮುಗಿದ ಮೇಲೆ ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ನಂದಿಸಿ.

•  ಕಟ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಅದರ ನಖರತೆಯನ್ನು 
ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕೌರ್ಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಕೈಯಿಿಂದ ಬೆವೆಲ್ ಕ್ತತು ರಿಸುವುದು (ಆಕ್ಸ್ -ಅಸಿಟ್ಲ್ರೋನ್) (Bevel cutting by hand 
(Oxy-acetylene))
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಇದು ನಮ್ಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಕ್ಟ್ ಬೆವೆಲ್ ನಯಮ್ತ ಜ್ಯಾ ಮ್ತಿರೋಯ ಆಕ್ರ ಮತ್ತು  ಅನಯಮ್ತ ಆಕ್ರ ಮತ್ತು  ಚೇಿಂಫರ್
• ಕ್ಲಿ ರೋನ್ ತಪಾಸಣೆ ಮತ್ತು  ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಗುರುತಿಸಿ.

ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಹೊಿಂದಿಸುವುದು (ಚಿತ್ರ  1)

ಕಟ್್ಟ ನಟ್್ಟ ದ ಮೇಜಿನ ಮೇಲೆ ಕೆಲಸವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ.

ಕ್ಟ್ ಲೈನನು  ಕೆಳಭ್ಗವು ಸಪಿ ಷ್ಟಿ ವ್ಗಿದ್ ಎಿಂದು 
ಖಚಿತಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಜ್್ವ ಲೆಯ ಹೊಂದಾಣಿಕೆ.

ಬೆವೆಲನು  ಉದ್ದ ಕೆಕೆ  ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ನಳಿಕೆಯನ್ನು 
ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.(ಚಿತ್್ರ  2)

ಬಲಿ ೀಪೈಪನು ಲ್ಲಿ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ 
ಪೂವ್ಗ-ತಾಪನಕಾಕೆ ಗಿ ತ್ರ್ಸ್ಥ  ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ.

ಕ್ ತತು ರಿ ಸು ವ  ಆ ಮಲಿ ಜ ನ ಕ್ ದ  ಮ ಟಟಿ ವ ನುನು 
ನವ್ಶಹಿಸುವ್ಗ ಜ್ವಾ ಲೆಯ ಹೊಿಂದಾಣಿಕೆಯು 
ತ್ ಿಂ ದ ರೆ ಗೊ ಳ ಗಾ ಗು ವು ದಿ ಲ್ಲಿ  ಎ ಿಂ ದು 
ಖಚಿತಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ಬೆವೆಲ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು

ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಬೆವೆಲಾಂಗಲನು ಲ್ಲಿ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ 
(ನಳಿಕೆ) ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ . (ಚಿತ್್ರ  3)

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.15
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ಆ ರಂ ಭಿ ಕ  ಹಂ ತ್ ವ ನ್ನು  ಚ್ ರಿ ್ಗ  ಕೆ ಂ ಪು  ಬ ಣ್ಣ ಕೆಕೆ 
ಪೂವ್ಗಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಿ.

ಬಾಯಾ ಕೆ್ಫ ಮೈರ್ ಅನುನು  ತಪಿಪಿ ಸಲು ಕೆಲ್ಸದ ತ್ಿಂಡು 
ಮತ್ತು  ನಳಿಕೆಯ ತ್ದಿಯ ನಡುವಿನ ಅಿಂತರವು 
ಸುಮ್ರು 5 ಮ್ಮ್ರೋ ಇರಬೇಕು. (ಚಿತ್ರ  3)

ಹೆಚುಚಿ ವರಿ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕವನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡಿ, ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಕ್್ರ ಯ್ಯನ್ನು  ಗಮ್ನಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಏಕರೂಪದ ವೇಗ (ಚಿತ್್ರ  4) 

ಮ್ತ್್ತ  ಸಿ್ಥ ರವಾದ ಕೈಯಿಂದ ಪಂಚ್ ಮಾಡಿದ ರೇಖೆಯ 
ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಪ್ರ ಯಾಣಿಸಲು ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ.

ಅದೇ ದಪ್ಪಿ ದ ನೇರ ಕ್ಟೆ್ಗ  ಕ್ತತು ರಿಸುವ ವೇಗವು 
ಅಗತಯಾ ಕ್ಕೆ ಿಂತ ಕ್ಡಿಮೆಯಿರಬೇಕು.

ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದರೆ, ನೇರ ಕಟ್ ಮ್ತ್್ತ  ಕೊೀನ ನವ್ಗಹಣೆಯನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಕೆಲಸಕೆಕೆ  ಸೂಕ್ತ ವಾದ ನೇರ 
ಬಾಗ್ಗಳನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  5)ಬೆವೆಲ್ ಕರ್ನು  ತ್ಪ್ಸಣೆ

ಕಟ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಗುಣಮ್ರ್್ಟ ವನ್ನು 
ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ 

ಉತ್್ತ ಮ್ ಗುಣಮ್ರ್್ಟ ದ ಕಟ್ ಅನ್ನು  ನೇರ ಮೇಲಾಭಾ ಗದ 
ಅಂಚು ಮ್ತ್್ತ  ಅತ್ಯಾ ಂತ್ ನಯವಾದ-ಕಟ್ ಮುಖದಿಂದ 
ಸೂಚಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  6a) ಕಳಪ್ ಗುಣಮ್ರ್್ಟ ದ ಗೀಜಿಂಗ್ 
ಗಾಯಾ ಸ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವಲ್ಲಿ  ಸಾಮಾನಯಾ  ದೊೀಷ್ವಾಗಿದೆ. (ಚಿತ್್ರ  6b) 
ಇದು ಹೆಚಿಚಿ ನ ವೇಗ ಅಥವಾ ತ್ಂಬಾ ಸೌಮ್ಯಾ ವಾದ ತಾಪನ 
ಜ್್ವ ಲೆಯಿಂದ ಉಂಟ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕ್ಯ್ಶ 2
• ಕಚಾಚಿ  ವಸು್ತ ಗಳ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ 100 

ISF100 - 10mm.

•  ಕೆ ಲ ಸ ದ  ಮ್ ಧ್ಯಾ ದ  ರೇ ಖೆ ಯ ನ್ನು  ಗು ರು ತಿ ಸಿ  ಮ್ ತ್್ತ 
ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರ ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ

•  ವಿಭ್ಜಕವನ್ನು  ಬಳಸಿ 100 ಮಿಮಿೀ ವಾಯಾ ಸದ ವೃತ್್ತ ವನ್ನು 
ಬರೆಯಿರಿ (ಚಿತ್್ರ  1).

• 50 mm ತಿ್ರ ಜಯಾ ದ A ಕೇಂದ್ರ ದೊಂದಿಗೆ ಆಕ್್ಗ ಅನ್ನು 
ಬರೆಯಿರಿ (ಚಿತ್್ರ  1) ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು, ಚಿತ್್ರ  1 
ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಆಕ್್ಗ ಅನ್ನು  ಬರೆಯಲು B 
ಕೇಂದ್ರ ದೊಂದಿಗೆ ಪುನರಾವತಿ್ಗಸಿ.

• AC, CE, EB, BF, DF ಮ್ತ್್ತ  DA ಗೆ ಸೇರಲು ಸಾಲುಗಳನ್ನು 
ಬರೆಯಿರಿ ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ , ಷ್ಡುಭಾ ಜ್ಕೃತಿಯನ್ನು  ಕೃಷ್ 
ಮಾಡಲು ನೇರ ಅಂಚು ಮ್ತ್್ತ  ಸ್ಕೆ ್ರಮೈಬ್ಟ್ ಳನ್ನು  ಬಳಸಿ.

•  ಷ್ಡುಭಾ ಜ್ಕೃತಿಯ ಆಕಾರವನ್ನು  ಪೂಣ್ಗಗಳಿಸಲು ಸಾಕ್ಷಿ 
ಗುರುತ್ಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವ ಆಯಾಮ್ದ ಪ್ರ ಕಾರ 
ತಿ್ರ ಕೊೀನವನ್ನು  ಷ್ಡುಭಾ ಜ್ಕೃತಿಯಲ್ಲಿ  ಗುರುತಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ 
ತಿ್ರ ಕೊೀನವನ್ನು  ಪೂಣ್ಗಗಳಿಸಲು ಸಾಕ್ಷಿ  ಗುರುತ್ಗಳನ್ನು 
ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.15
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•  ಸ್ಂರ್ರ್ ಮಾಕ್್ಗ ಮೇಲೆ ø6mm ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಕೊರೆಯಿರಿ.

•  ಆಕ್್ರ್ -ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಪ್ಲಿ ಂಟ್ ಅನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ 
ಜ್ಯಾ ಮಿತಿೀಯ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ಟ್ ಳನ್ನು  ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಟ ಂಗ್ ಮಾಡಲು 
ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು.

•  ಕತ್್ತ ರಿಸಬೇಕಾದ ಲೀಹದ ದಪ್ಪ ದ ಪ್ರ ಕಾರ ಗಾಯಾ ಸ್ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆಗೆ ಸೂಕ್ತ ವಾದ ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ಲಗತಿ್ತ ಸಿ.

•  ಕತ್್ತ ರಿಸಬೇಕಾದ ಲೀಹದ ದಪ್ಪ ದ ಪ್ರ ಕಾರ ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ 
ಮ್ತ್್ತ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕದ ಅನಲ ಅಳತೆಯನ್ನು 
ಹೊಂದಿಸಿ.

•  ಸರಿಯಾದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ, ಮ್ತ್್ತ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ 90° ನಲ್ಲಿ 
(1.1.15 ರಂದು ಕೌಶ್ಲಯಾ  ಅನ್ಕ್ರ ಮ್ವನ್ನು  ನ್ೀಡಿ).

ಕ್ತತು ರಿಸುವ್ಗ ನಳಿಕೆಯ ಸರಿಯಾದ ವೇಗ ಮತ್ತು 
ಅಿಂತರವನುನು  ಕ್ಪಾಡಿಕೊಳಿಳಿ .

•  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕವನ್ನು  ಮುಚಿಚಿ  ಮ್ತ್್ತ  ಕಟ್ 
ಮುಗಿದ ಮೇಲೆ ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ನಂದಿಸಿ.

•  ಒಂದು ಕೆಲಸವನ್ನು  ತಂಪ್ಗಿಸಿದ ನಂತ್ರ, ಕಟ್ ಅನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ.

•  ಏಕರೂಪತೆಗಾಗಿ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ಕಟ್ ಅನ್ನು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕ್ಯ್ಶ 3

•  ಕತ್್ತ ರಿಸಬೇಕಾದ ಲೀಹದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ.

•  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಪ್ರ ಕಾರ 
ಗುರುತಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•  ಗಾಯಾ ಸ್ ಕಟ್ಂಗ್ ಪ್ಲಿ ಂಟ್ ಅನ್ನು  ಕಟ್ಂಗ್ ಬಲಿ ೀ 
ಪೈಪ್ನು ಂದಿಗೆ ಹೊಂದಿಸಿ.

•  ಲೀಹದ ದಪ್ಪ ಕೆಕೆ  ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ಸರಿಯಾದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ಲಗತಿ್ತ ಸಿ.

•  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದಕಾಕೆ ಗಿ ಅನಲ ಅಳತೆಯನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ.

•  ಸರಿಯಾದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ 
ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಸರಿಯಾದ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ ದೆ.

•  ಲೈನಾ್ಮ ಕ್್ಗ ಮಾಡಿದ ತಿ್ರ ಕೊೀನಕೆಕೆ  ಕೊರೆಯಲಾದ 
ರಂಧ್್ರ ದಿಂದ ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಟ ಂಗ್ ಅನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ.

• ತಿ್ರ ಕೊೀನವನ್ನು  ಪೂಣ್ಗಗಳಿಸಲು ಗುರುತಿಸಲಾದ 
ಸಾಲ್ನಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವಂತೆ ಪ್ಲಿ ೀರ್ನು  ಅಂಚಿನಂದ ಷ್ಡುಭಾ ಜ್ಕೃತಿಯ 
ಗುರುತ್ ರೇಖೆಯವರೆಗೆ ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ.

ಕ್ತತು ರಿಸುವ್ಗ ನಳಿಕೆಯ ಸರಿಯಾದ ವೇಗ ಮತ್ತು 
ಅಿಂತರವನುನು  ಕ್ಪಾಡಿಕೊಳಿಳಿ .

•  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕವನ್ನು  ಮುಚಿಚಿ  ಮ್ತ್್ತ  ಕಟ್ 
ಮುಗಿದ ಮೇಲೆ ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ನಂದಿಸಿ.

•  ಒಂದು ಕೆಲಸವನ್ನು  ತಂಪ್ಗಿಸಿದ ನಂತ್ರ, ಕಟ್ ಅನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ.

•  ಏಕರೂಪತೆಗಾಗಿ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ಕಟ್ ಅನ್ನು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

•  ಆರಂಭಿಕ ಹಂತ್ದಲ್ಲಿ  ಲೀಹದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಹೊಳಪಿನ ಬಿಸಿಗೆ ಬಿಸಿ ಮಾಡಿ.

ನೇರವ್ಗಿ ಗಾಯಾ ಸ್ ಕ್ಟ್ಿಂಗ್ ಪಾಲಿ ಿಂಟ್ (Straight the gas cutting plant)
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಇದು ನಮ್ಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ತಿ್ರ ಕೊರೋನ ಮತ್ತು  ಷ್ಡುಭು ಜಿರೋಯ ಆಕ್ರವನುನು  ಕ್ತತು ರಿಸಿ.

ತಿ್ರ ಕೊರೋನ ಆಕ್ರದ ನೇರ ರೇಖೆಯನುನು  ಕ್ತತು ರಿಸುವ 
ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಹೊಿಂದಿಸುವುದು (ಚಿತ್ರ  1):ಪ್ಲಿ ೀರ್ನು ಲ್ಲಿ  ನೇರ 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಮೇಜಿನ ಮೇಲೆ ಕೆಲಸವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ ಇದರಿಂದ 
ಬೇಪ್ಗಡಿಸುವ ತ್ಂಡು ಬಿೀಳಲು ಮುಕ್ತ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಕ್ತತು ರಿಸುವ ರೇಖೆಯ ಕೆಳಭ್ಗವು ಸಪಿ ಷ್ಟಿ ವ್ಗಿದ್ 
ಮ ತ್ತು  ಯಾ ವು ದೇ  ದ ಹ ನ ಕ್ ರಿ  ವ ಸುತು ಗ ಳು 
ಹತಿತು ರದಲ್ಲಿ  ಮಲ್ಗಿಲ್ಲಿ  ಎಿಂದು ಖಚಿತಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ಕ್ ತತು ರಿ ಸು ವ  ಜ್ವಾ ಲೆ ಯ  ಹೊ ಿಂ ದಾ ಣಿ ಕೆ : ಕ ತ್್ತ ರಿ ಸು ವ 
ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ ಮ್ತ್್ತ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಕೆಲಸದ 

ದಪ್ಪ ಕೆಕೆ  ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ಅನಲ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ. 
(ಕೊೀಷ್್ಟ ಕ 1)

ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಒತ್್ತ ಡವು 0.15 kgf/cm ಆಗಿರಬೇಕು2ಪ್ಲಿ ೀರ್್ಟ್ ಳ 
ಎಲಾಲಿ  ದಪ್ಪ ಕೆಕೆ .

6 ಎಂಎಂ ದಪ್ಪ ದ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು 0.8 ಎಂಎಂ 
ø ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕ (ಆರಿಫೈಸ್) ನಳಿಕೆಯನ್ನು 
ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕಕೆಕೆ  1.4 kg/sq.cm ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ಮ್ತ್್ತ  ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಅನಲಕೆಕೆ  0.13 kg/sq.cm ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ಹೊಂದಿಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.15
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ಕ್ತತು ರಿಸುವ ಜ್ವಾ ಲೆಯ ಹೊಿಂದಾಣಿಕೆ:  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ ಮ್ತ್್ತ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಕೆಲಸದ 
ದಪ್ಪ ಕೆಕೆ  ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ಅನಲ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ.  
(ಕೊೀಷ್್ಟ ಕ 1) ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಒತ್್ತ ಡವು 0.15 kgf/cm 
ಆಗಿರಬೇಕು2ಪ್ಲಿ ೀರ್್ಟ್ ಳ ಎಲಾಲಿ  ದಪ್ಪ ಕೆಕೆ .

6 ಎಂಎಂ ದಪ್ಪ ದ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು 0.8 ಎಂಎಂ 
ø ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕ (ಆರಿಫೈಸ್) ನಳಿಕೆಯನ್ನು 
ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕಕೆಕೆ  1.4 kg/sq.cm ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ಮ್ತ್್ತ  ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಅನಲಕೆಕೆ  0.13 kg/sq.cm ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ಹೊಂದಿಸಿ.

ಸುರಕ್ಷತಾ ಉಡುಪು ಧ್ರಿಸಿರುವುದನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಬಲಿ ೀಪೈಪ್್ಟ್  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ 
ಸರಿಪಡಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಆಮ್ಲಿ ಜನಕ ಮ್ತ್್ತ  ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಗಾಯಾ ಸ್ ಲೈನ್ಟ್ ಳ ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ 
ಸಂಪಕ್ಗಗಳಲ್ಲಿ  ಸ್ೀರಿಕೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಪೂವ್ಗಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಲು ತ್ರ್ಸ್ಥ  ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು 
ಹೊಂದಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕ ಲ್ವರ್ ಅನ್ನು  ನವ್ಗಹಿಸುವಾಗ 
ಜ್್ವ ಲೆಯ ಹೊಂದಾಣಿಕೆಯು ತ್ಂದರೆಗಳಗಾಗುವುದಿಲಲಿ 
ಎಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ನೇರ ರೇಖೆ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು:ಕೈ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಂದಿಗೆ 90 ° ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ 
ನೇರ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  4)

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕ ಲ್ವರ್ ಅನ್ನು  ಒತ್್ತ ವ ಮೊದಲು 
ಪ್್ರ ರಂಭ್ದ ಹಂತ್ವನ್ನು  ಕೆಂಪು ಶಾಖಕೆಕೆ  ಪೂವ್ಗಭ್ವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  4)

ಬಾಯಾ ಕೆ್ಫ ಮೈರ್ ಅನ್ನು  ತ್ಪಿ್ಪ ಸಲು ವಕ್್ಗ ಪಿೀಸ್ ಮ್ತ್್ತ  ನಳಿಕೆಯ 
ನಡುವಿನ ಅಂತ್ರವನ್ನು  ಸುಮಾರು 5 ಮಿಮಿೀ ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  4)

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಕ್್ರ್ ಜರ್ ನಯಂತ್್ರ ಣ ಲ್ವರ್ ಅನ್ನು  ಒತ್್ತ ವ 
ಮೂಲಕ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕವನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡಿ 
ಮ್ತ್್ತ  ಕತ್್ತ ರಿ ಸುವ ಕ್್ರ ಯ್ಯನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ 
ಸರಿಸಿಏಕರೂಪದ ವೇಗದೊಂದಿಗೆ ಪಂಚ್ ಲೈರ್ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ 
ಬಲಿ ೀಪೈಪ್.(ಚಿತ್್ರ  5)

ಯಾವುದೇ ಅಕಕೆ ಪಕಕೆ ದ ಚಲನೆಯಿಲಲಿ ದೆ ನೇರ ಪ್ರ ಯಾಣವನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ನಳಿಕೆಯ ಕೊೀನವು ಕಟ್ ಪೂಣ್ಗಗಳುಳಿ ವವರೆಗೆ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ 
ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಂದಿಗೆ 90 ° ಆಗಿದೆ.

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕ ಕವಾರ್ವನ್ನು  ಸಂಪೂಣ್ಗವಾಗಿ 
ತೆರೆಯಿರಿ.

ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದರೆ ಪ್ಲಿ ೀಟೆ್ಟ್  ನೇರ ಅಂಚು ಅಥವಾ ಟೆಂಪ್ಲಿ ೀಟ್ 
ಅನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ನಳಿಕೆಗೆ ಬೆಂಬಲವನ್ನು 
ಸರಿಪಡಿಸಿ ಇದರಿಂದ ನಳಿಕೆಯ ತ್ದಿ ಮ್ತ್್ತ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ 
ನಡುವೆ ನರಂತ್ರ ಅಂತ್ರವನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ಮ್ತ್್ತ 
ಏಕರೂಪದ ನೇರ ಕಟ್ ಅನ್ನು  ನವ್ಗಹಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  6)

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.15

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



58

•  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿದ ಸಮ್ಯಗಳ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಕೊೀನಕಾಕೆ ಗಿ 
ಇ ಂ ರ್ ರ್್ಡ ್ಗ  ತ್ ೀ ರಿ ಸಿ ರು ವು ದ ನ್ನು  ಕ ತ್್ತ ರಿ ಸ ಲು 
ಪೂಣ್ಗಗಳಿಸಿ.

ಷ್ಡುಭಾ ಜ್ಕೃತಿಯ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು

•  ಚಿತ್್ರ  7 ರಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಕೆಲಸವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ.

•  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಹರಿವಿನ ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  (ನಳಿಕೆ) ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ 
ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  90 ° ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ .

•   ಪಂಚ್ ಮಾಡಿದ ರೇಖೆಗಳ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಷ್ಡುಭಾ ಜ್ಕೃತಿಯನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ

-  ಏಕರೂಪದ ಮ್ತ್್ತ  ನಯವಾದ ಕಟ್ ಅಥವಾ ಡ್್ರ ಯಾ ಗ್ 
ಲೈರ್

-  ನೇರತೆ, ತಿೀಕ್ಷ್ಣ ತೆ

ಕ್ತತು ರಿಸುವಿಕೆಯನುನು  ಪ್ರಿರೋಕ್್ಷ ಸಿ

-  ಏಕರೂಪದ ಮ್ತ್್ತ  ನಯವಾದ ಕಟ್ ಅಥವಾ ಡ್್ರ ಯಾ ಗ್ 
ಲೈರ್

-  ನೇರತೆ, ತಿೀಕ್ಷ್ಣ ತೆ

-  ಕರ್ನು  ಅಗಲ (ಕೆಫ್್ಗ) ಚಿತ್್ರ  8

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.15
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.16
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ಇಿಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳು                                            

ರೇಡಿಯಲ್ ಕ್ಟ್ಗ ಳನುನು  ಗುರುತಿಸುವುದು ಮತ್ತು  ನವ್ಶಹಿಸುವುದು, ಆಕ್ಸ್ -ಅಸಿಟ್ಲ್ರೋನ್ 
ಗಾಯಾ ಸ್ ಕ್ಟ್ಿಂಗ್ (OAGC) ಬಳಸಿ ರಂಧ್ರ ಗಳನುನು  ಕ್ತತು ರಿಸುವುದು - 04 (Marking 
and perform radial cuts, cutting out holes using oxy-acetylene gas cutting  
(OAGC) - 04)
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಗಾಯಾ ಸ್ ಕ್ತತು ರಿಸುವ ಯಂತ್ರ ವನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ನಳಿಕೆಯ ಸಂಖೆಯಾ  ಮತ್ತು  ಆಮಲಿ ಜನಕ್ದ ಒತತು ಡವನುನು  ಆಯೆಕೆ ಮ್ಡಿ
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರ ಕ್ಯ್ಶನವ್ಶಹಿಸಿ ಮತ್ತು  ರಂಧ್ರ ಗಳು ಮತ್ತು  ರೇಡಿಯಲ್ ಕ್ಟ್ಗ ಳನುನು  ಮ್ಡಿ
• ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸುವುದು.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಆಮ್ಲಿ ಜನಕ 
ಮ್ತ್್ತ  ಅಸಿಟ್ಲ್ೀರ್ ಸಿಲ್ಂಡಗ್ಗಳು, ನಯಂತ್್ರ ಕಗಳನ್ನು 
ಮಾಯಾ -ಚೈನನು  ಮೆತ್ನೀನಾ್ಗಳಗಳಿಗೆ ಜೀಡಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ 
ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ.

•  ಕತ್್ತ ರಿಸಬೇಕಾದ ಲೀಹದ ತ್ಟೆ್ಟ ಯ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ.

•  ಕತ್್ತ ರಿಸಬೇಕಾದ ತ್ಟೆ್ಟ ಯ ದಪ್ಪ ಕೆಕೆ  ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ 
ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ ಮ್ತ್್ತ  ಸರಿಪಡಿಸಿ.

•  ನಳಿಕೆಯ ಗಾತ್್ರ ಕೆಕೆ  ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕ ಮ್ತ್್ತ 
ಅಸಿಟ್ಲ್ೀನನು  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ.

•  ಪೂವ್ಗಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ಜ್್ವ ಲೆಯ ಒಳಭ್ಗವು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಬೇಕಾದ ಲೀಹದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಿಂದ 5 ಮಿಮಿೀ 
ಇರುವಷ್್ಟ  ಎತ್್ತ ರಕೆಕೆ  ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ•ದಹಿಸಿ 
ಮ್ತ್್ತ  ತ್ರ್ಸ್ಥ  ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ.

• ಸಾಕಷ್್ಟ  ಪೂವ್ಗಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಲು ಅನ್ಮ್ತಿಸಿ, 
ತ್ದನಂತ್ರ ಆಮ್ಲಿ ಜನಕದ ರ್ಟ್ ಅನ್ನು  ‘ಆರ್’ ಮಾಡಿ.

• ಗಾಯಾ ಸ್ ಕಟ್ ಕೆಲಸವನ್ನು  ನವ್ಗಹಿಸುವಾಗ ಇಕುಕೆ ಳಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಿ.

• ಕರಗಿದ ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಡೈವಿಂಗ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು ಮ್ತ್್ತ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ 
ನಂತ್ರ ಘನೀಕರಿಸಿದ ಹಾಟ್ ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಅನ್ನು  ಮೇಜಿನ ಕೆಳಗೆ 
ಇರಿಸಲಾಗಿರುವ ಸಂಗ್ರ ಹಣೆಯಲ್ಲಿ  ಬಿೀಳುತ್್ತ ದೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

• ಸಾಲಿ ಯಾ ಗಿನು ಂದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ 
ಮ್ತ್್ತ  ಗಾಯಾ ಸ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ದೊೀಷ್ಗಳಿಗಾಗಿ ಕಟ್ ಅನ್ನು 
ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕೌರ್ಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ರೇಡಿಯಲ್ ಕ್ಡಿತ ಮತ್ತು  ರಂಧ್ರ ಗಳನುನು  ಗುರುತಿಸುವುದು (Marking radial cuts 
and holes)
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಇದು ನಮ್ಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ರೇಡಿಯಲ್ ಕ್ಟ್ ಮತ್ತು  ರಂಧ್ರ ಗಳನುನು  ಗುರುತಿಸುವುದು.

ಅನಲ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಸಾ್ಥ ವರವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಲಾಗುತಿ್ತ ದೆ.

ಕೆಲಸವನ್ನು  ರೇಡಿಯಲ್ ಕಟೆ್ಟ್  ಹೊಂದಿಸುವುದು ಮ್ತ್್ತ 
ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು. 

ನಳಿಕೆಯ ಗಾತ್್ರ  ಮ್ತ್್ತ  ಅನಲ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ 
(O2& ಸಿ2ಎಚ್2)

1  ಏಕರೂಪದ ಮ್ತ್್ತ  ನಯವಾದ ಕಟ್ ಅಥವಾ ಬಾಗಿದ 
ಅಂಚನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. 

2  ಬಾಗಿದ ಅಗಲ (ಕೆಫ್್ಗ)

3  ವೃ ತ್್ತ ದ  ಹೊ ರ ಭ್ ಗ ವು  ನ ಯ ವಾ ಗಿ ದೆ  ಎ ಂ ದು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.16
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.17
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ಇಿಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳು                                            

ಕ್ತತು ರಿಸುವ ದರೋಷ್ಗಳನುನು  ಗುರುತಿಸಿ - ಅಿಂದರೆ - ವಿರೂಪ್ - ತ್ರೋಡು ಕೊಳಲು 
ಅಥವ್ ಸುಸಾತು ದ ಕ್ಡಿತ - ಕ್ಳಪ್ ಡ್್ರ ಯಾ ಗೆಲಿ ಮೈನ್ಗ ಳು ದುಿಂಡ್ದ ಅಿಂಚುಗಳು ಬಿಗಿಯಾಗಿ 
ಅಿಂಟ್ಕೊಿಂಡಿರುತತು ವೆ (ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್) (Idenitify cutting defects - viz - distrotion - 
grooved fluted or ragged cuts -poor draglines rounded edges tightly adhering 
(slag))
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗನು ಲ್ಲಿ  ಕ್ತತು ರಿಸುವ ದರೋಷ್ಗಳನುನು  ಗುರುತಿಸಿ
• ಗಾಯಾ ಸ್ ಕ್ತತು ರಿಸುವ ದರೋಷ್ಗಳ ಕ್ರಣ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿಣಾಮಗಳನುನು  ದಾಖಲ್ಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತ್ೀರಿಸಿರುವ ದೊೀಷ್ಗಳನ್ನು  ಗಮ್ನಸಿ.

•  ದೊೀಷ್ಗಳ ಹೆಸರು ಮ್ತ್್ತ  ದೊೀಷ್ಗಳ ಕಾರಣ ಮ್ತ್್ತ 
ಪರಿಣಾಮ್ಗಳನ್ನು  ಕೊೀಷ್್ಟ ಕ 1 ರಲ್ಲಿ  ದಾಖಲ್ಸಿ.

•  ಬೀಧ್ಕ, ತ್ರಬೇತಿ ಅಧಿಕಾರಿಯಿಂದ ಅದನ್ನು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕೊರೋಷ್ಟಿ ಕ್ 1

Name of the Ex.No Appearance of cut Remedies

1
2
3
4
5
6

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.17
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.18
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ಇಿಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯೆಗಳು                                            

MS ಶರೋಟನು ಲ್ಲಿ  2 mm ದಪ್ಪಿ ವಿರುವ ಚ್ದರ ಬಟ್ ಜ್ಯಿಿಂಟ್ (1G) (OAW-04)(Square 
butt joint on MS sheet 2 mm thick in flat position (1G) (OAW-04))
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರ ಕೆಲ್ಸವನುನು  ತಯಾರಿಸಿ
• ಪ್ಲಿ ರೋಟನು  ಅಿಂಚುಗಳನುನು  ಚೌಕ್ಕೆಕೆ  ಫೈಲ್ ಮ್ಡಿ
• ಚ್ದರ ಬಟ್ ಜ್ಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ಸಮತಟ್ಟಿ ದ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹ್ಕ್
• ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿರೋಕ್್ಷ ಸಿ
• ಸರಿಯಾದ ಬೇರಿನ ಅಿಂತರ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ ನು ಿಂದಿಗೆ ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•  ಡ್್ರ ಯಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ ಕೆಲಸದ ತ್ಣ್ಕುಗಳನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ.

•  ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಚೌಕಕೆಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮ್ತ್್ತ  ಸೇರುವ 
ಅಂಚುಗಳ ಸಂಪೂಣ್ಗ ಶುಚಿಗಳಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

•  2 ಮಿಮಿೀ ರೂಟ್ ಅಂತ್ರವನ್ನು  ಹೊಂದಿರುವ ಚದರ 
ಬಟ್ ಜ್ಯಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಟೇಬಲನು ಲ್ಲಿ 
ಕೆಲಸದ ತ್ಣ್ಕುಗಳನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ. • ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ 
ಪ್ಲಿ ಂಟ್ ಅನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ, ನಳಿಕೆ ಸಂಖೆಯಾ . 7 ಅನ್ನು 
ಸರಿಪಡಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  0.15 ಕೆಜಿ/ಸ್ಂ.ನ ಅನಲ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ಹೊಂದಿಸಿ2ಎರಡೂ ಅನಲಗಳಿಗೆ.

•  C.C.M.S ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ. ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ 3 ಎಂಎಂ ø ರ್ಕ್ಂಗ್ 
ಮ್ತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡ ಂಗಾ್ಟ್ ಗಿ.

ಸುರಕ್ಷತಾ ಉಡುಪ್ಗಳು ಮತ್ತು  ಗಾಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ 
ಕ್ನನು ಡಕ್ಗಳನುನು  ಧರಿಸಿ.

•  ತ್ರ್ಸ್ಥ  ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ.

•  ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಮ್ತ್್ತ  ಮ್ಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ  ತ್ಂಡುಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಿ1.6 ಎಂಎಂ ø ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಬಲ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  2 
ಎಂಎಂ ರೂಟ್ ಅಂತ್ರ ಮ್ತ್್ತ  ಎಡ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  3 
ಎಂಎಂ ರೂಟ್ ಅಂತ್ರ.

ಟ್ಯಾ ಕ್್ಗ ಳನುನು  ಚೆನಾನು ಗಿ ಬೆಸೆಯಬೇಕು ಮತ್ತು 
ಭೇ ದಿ ಸ ಬೇ ಕು  ಮ ತ್ತು  ಜಂ ಟ್  ಕೆ ಳ ಭ್ ಗ ದ ಲ್ಲಿ 
ಮ್ಡಬೇಕು.

•  ಜೀಡಣೆ ಮ್ತ್್ತ  ಮೂಲ ಅಂತ್ರವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ ಮ್ತ್್ತ 
ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ರೆ ಮ್ರುಹೊಂದಿಸಿ.

•  ಟ್ಯಾ ಕ್ಟ್ ಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಟೇಬಲನು ಲ್ಲಿ 
ಸಮ್ತ್ಟ್್ಟ ದ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ , ಬೆಂಕ್ಯ ಇಟ್್ಟ ಗೆ ಬೆಂಬಲದ 
ಮೇಲೆ ಕೆಲಸವನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ.

 ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ  ಬದಿಯನುನು  ಕೆಳಕೆಕೆ  ತಿರುಗಿಸಿ.

•  ಕೆಲಸದ ಬಲ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡ  ಅನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ.

•  60° - 70° ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ನಳಿಕೆಯಂದಿಗೆ 
ಸಿೀಮ್ (ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಲೈರ್) ಪ್್ರ ರಂಭ್ದಲ್ಲಿ  ಜ್್ವ ಲೆಯನ್ನು 
ಬಲಕೆಕೆ  ನದೇ್ಗಶಸಿ. • ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  30° - 40° 
ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಸಿೀಮೊನು ಂದಿಗೆ ಎಡಕೆಕೆ  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ .

•  ಅಂ ಚುಗಳನ್ನು  ಏಕರೂಪ ವಾಗಿ ಬೆ ಸ್ಯಿರಿ  ಮ್ತ್್ತ 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹವನ್ನು  ಮೇಲಕೆಕೆ  ಮ್ತ್್ತ  ಕೆಳಕೆಕೆ  (ಪಿಸ್ಟ ರ್ 
ನಂತ್ಹ) ಚಲನೆಯ ಮೂಲಕ ಸೇರಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಎಡಕೆಕೆ  ವೆಲ್್ಡ 
ಮಾಡಲು ಮುಂದುವರಿಯಿರಿ. • ಸ್ವ ಲ್ಪ  ವೃತಾ್ತ ಕಾರದ 
ಚಲನೆಯಂದಿಗೆ ಬಲಿ ೀಪೈಪನು  ಏಕರೂಪದ ವೇಗವನ್ನು 
ನವ್ಗಹಿಸಿ.

•  ಎಡ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ನಲ್ಲಿ ಸಿ, ಕುಳಿಯನ್ನು  ತ್ಂಬಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ 
ವೆಲ್್ಡ  ಅನ್ನು  ಪೂಣ್ಗಗಳಿಸಿ.

•  ಜ್್ವ ಲೆ ಯ ನ್ನು  ನಂ ದಿ ಸಿ ,  ನ ಳಿ ಕೆ ಯ ನ್ನು  ನ ೀ ರಿ ನ ಲ್ಲಿ 
ತ್ಣ್ಣ ಗಾಗಿಸಿ ಮ್ತ್್ತ  ಸಿಲ್ಂಡರ್ ಟ್್ರ ಲ್ಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

•  ವೆ ಲ್್ಡ  ಜ್ ಯಿ ಂ ಟ್  ಅ ನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗ ಳಿ ಸಿ  ಮ್ ತ್್ತ 
ಅಸ್ಪ ಷ್್ಟ ತೆಯನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

•  ದೃಶ್ಯಾ  ತ್ಪ್ಸಣೆಯ ಮೂಲಕ ಜಂಟ್ಯನ್ನು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ:

-  ಅಂಡಕ್ಗಟ್ ಇಲಲಿ ದೆ ಏಕರೂಪದ ಅಗಲ ಮ್ತ್್ತ 
ಮ್ಣಿಯ ಎತ್್ತ ರದೊಂದಿಗೆ ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಪಿೀನತೆ.

-  ಸರಂಧ್್ರ ತೆ ಇಲಲಿ ದೆ ಏಕರೂಪದ ತ್ರಂಗಗಳು.

-  ಏಕರೂಪದ ಬೇರಿನ ನ್ಗು್ಟ್ ವಿಕೆ.

•  ನೀವು ಉತ್್ತ ಮ್ ಫ್ಲ್ತಾಂಶ್ಗಳನ್ನು  ಪಡೆಯುವವರೆಗೆ 
ವಾಯಾ ಯಾಮ್ವನ್ನು  ಪುನರಾವತಿ್ಗಸಿ.

ಕೌರ್ಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಸೆಕೆ ವಾ ರೋರ್ ಬಟ್ ಜಂಟ್ (Square butt joint)
ಉದ್್ದ ರೋರ್ಗಳು: ಇದು ನಮ್ಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಕ್ರೋ ಹೊರೋಲ್ ವಿಧಾನದಿಿಂದ ಚ್ದರ ಬಟ್ ಜ್ಯಿಿಂಟ್ ಮ್ಡಿ.

ತಯಾರಿ:150×50×2.0mm ಗಾತ್್ರ ದ ಕೆಲಸದ ತ್ಣ್ಕುಗಳನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಮೂಲಕ ಮ್ತ್್ತ  ನಂತ್ರ ಫೈಲ್ಂಗ್ ಮಾಡುವ 
ಮೂಲಕ ತ್ಯಾರಿಸಿ.
ಸೆಟ್ಟಿ ಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ಿಂಗ್: ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್ ಟೇಬಲನು ಲ್ಲಿ 
ತ್ಯಾರಾದ ಕೆಲಸದ ತ್ಣ್ಕುಗಳನ್ನು  ಬಲ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  2 
ಮಿಮಿೀ ಮ್ತ್್ತ  ಎಡ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಮ್ತ್್ತ  ಜೀಡಣೆಯಲ್ಲಿ  3 
ಮಿಮಿೀ ರೂಟ್ ಅಂತ್ರದೊಂದಿಗೆ ಹೊಂದಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)
ಬೇಸ್ ಮೆರ್ಲನು  ವಿಸ್ತ ರಣೆಯ ಕಾರಣದಿಂದ ವೆಲ್್ಡ  ಎಡ ತ್ದಿಗೆ 
ಹೊೀದಂತೆ ಅಂತ್ರವು ಮುಚಚಿ ಲ್ಪ ಡುತ್್ತ ದೆ ಏಕೆಂದರೆ ಬೇರಿನ 
ಅಂತ್ರವು ಬಲ ತ್ದಿಯಿಂದ ಎಡ ತ್ದಿಗೆ ಹೆಚುಚಿ ತಿ್ತ ದೆ.
ಜೀಡಣೆಯನ್ನು  ನವ್ಗಹಿಸುವ ಮೂಲಕ ಅವುಗಳನ್ನು 
ಒಟ್್ಟ ಗೆ ಹಿಡಿದಿಡಲು ಸಮಾನ ಮ್ಧ್ಯಾ ಂತ್ರದಲ್ಲಿ  ಜಂಟ್ಯಾಗಿ 
ಟ್ಯಾ ಕ್-ವೆಲ್್ಡ  ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಎಂಬುದನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ

– ಟ್ಯಾ ಕ್-ವೆಲ್್ಡ ್ರ್  ನಡುವಿನ ಅಂತ್ರವು 75 ಮಿಮಿೀ.

– ಟ್ಯಾ ಕ್-ವೆಲ್್ಡ  ಉದ್ದ  6 ಮಿಮಿೀ.

ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ್ರ್  ಅನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಜಂಟ್ ಹಿಂಭ್ಗದಲ್ಲಿ 
ಮ್ತ್್ತ  ಜಂಟ್ಗೆ ಅನ್ಗುಣವಾಗಿರಬೇಕು.

ಟ್ಯಾ ಕ್ಂಗ್ ನಂತ್ರ ಜೀಡಣೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ ಮ್ತ್್ತ 
ಹಾಳೆಗಳು ಜೀಡಣೆಯಿಂದ ಹೊರಗಿದ್ದ ರೆ ಮ್ರುಹೊಂದಿಸಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  2)

ವೆಲ್್ಡ ಂಗ್:ಸಂಪೂಣ್ಗ ನ್ಗು್ಟ್ ವಿಕೆಗಾಗಿ ಜಂಟ್ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಮುಕ್ತ 
ಜ್ಗವನ್ನು  ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.18

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



65

ಜಂಟ್ ಬಲ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡ  ಅನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  4)

ಎಡ ವಾಡ್್ಗ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಸಂಪೂಣ್ಗ 
ನ್ಗು್ಟ್ ವಿಕೆಯಂದಿಗೆ ಚ್ನಾನು ಗಿ ಬೆಸ್ಯಲಾದ ಏಕರೂಪದ 
ಮ್ಣಿಯನ್ನು  ವೆಲ್್ಡ  ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  4)

ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಮ್ತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಮ್ತ್್ತ  ಬಲಿ ೀಪೈಪನು  ಶಫಾರಸು 
ಕೊೀನ ಮ್ತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡೆ್ಟ್  ಅಗತ್ಯಾ ವಾದ ಚಲನೆಯನ್ನು 
ನವ್ಗಹಿಸಲು ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಕುಶ್ಲತೆಯಿಂದ ನವ್ಗಹಿಸಿ.

ಏಕರೂಪದ ಪ್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನು  ಕಾಪ್ಡಿಕೊಳಿಳಿ  ಮ್ತ್್ತ 
ಜ್್ವ ಲೆ ಮ್ತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡೆ್ಟ್  ಆಹಾರವನ್ನು  ನೀಡಿ.

ಕ್ೀಹೊೀಲ್ ಅನ್ನು  ನವ್ಗಹಿಸಿ, ಇದು ಕರಗುವಿಕೆಯು ಜಂಟ್ 
ಬೇರಿನ ಕೆಳಭ್ಗದವರೆಗೆ ನಡೆಯುತಿ್ತ ದೆ ಎಂಬುದಕೆಕೆ  ಸ್ಪ ಷ್್ಟ 
ಸೂಚನೆಯಾಗಿದೆ, ಇದು ಉತ್್ತ ಮ್ ಬೇರಿನ ನ್ಗು್ಟ್ ವಿಕೆಯನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  5)

ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ಮ್ಣಿಯನ್ನು  ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಬಳಸಿ 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ.

ವೆಲ್್ಡ  ಗುಣಮ್ರ್್ಟ ವನ್ನು  ಇವರಿಂದ ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ:

-  ಕೆಲಸದ ಮುಕಾ್ತ ಯವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸುವುದು

-  ಜೀಡಣೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಲಾಗುತಿ್ತ ದೆ (ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ರೆ 
ಅಸ್ಪ ಷ್್ಟ ತೆಯನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್)

-  ಗಾತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಣಿಯ ಅಗಲ ಮ್ತ್್ತ  ಎತ್್ತ ರದ 
ಏಕರೂಪತೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸುವುದು (ಚಿತ್್ರ  6)

-  ತ್ರಂಗಗಳ ಏಕರೂಪತೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸುವುದು, 
ಸಮಿ್ಮ ಳನ ಮ್ತ್್ತ  ಸಂಪೂಣ್ಗ ನ್ಗು್ಟ್ ವಿಕೆ (ಚಿತ್್ರ  7)

-  ವೆ ಲ್್ಡ  ಸ ರಂ ಧ್್ರ ತೆ ,  ಅ ಂ ಡ ಕ ್ಗಟ್ ,  ಸ ಮಿ್ಮ ಳ ನ ದ 
ಕೊರತೆ, ತ್ಂಬದ ಕುಳಿ ಮುಂತಾದ ದೊೀಷ್ಗಳಿಂದ 
ಮುಕ್ತ ವಾಗಿದೆಯೇ ಎಂದು ಪರಿಶೀಲ್ಸುವುದು.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೋವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.18
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.19
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ತಂತ್್ರ ಗಳು                                                      

MS ಪ್್ಲ ಲೇಟ್ನ ಲ್್ಲ  ಫಿಲೆಟ್ “T” ಜಾಯಿಿಂಟ್ 10 ಮಿಮಿಲೇ ದಪ್್ಪ ದ ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ 
(1F)-(SMAW-04) (Fillet “T” joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-
(SMAW-04)
ಉದ್್ದ ಲೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಪ್್ರ ತಿ ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ಗೆ  ಕೆಲ್ಸದ ಜಾಹಲೇರಾತ್ನು್ನ  ತ್ಯಾರಿಸಿ
•  ಕೆಲ್ಸವನು್ನ  ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ಹೊಿಂದಿಸಿ
•  ಠೇವಣಿ ರೂಟ್ ಮತ್ತು  ಕ್ವರಿಿಂಗ್ ರನ್
•  ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ದಲೇಷಗಳನು್ನ  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿಲೇಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
•  ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರಾ ಕಾರ ಗ್ಯಾ ಸ್ ಕಟಿಿಂಗ್/ಹಾಕಾಸಾ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 

ಮೂಲಕ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•  ಅಿಂಚುಗಳ ಚೌಕವನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•  ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳ ಸೇರುವ ಅಿಂಚುಗಳು ಮತ್್ತ  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

•  ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮ ಕ ಉಡುಪುಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿ.

•  ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರಾ ಕಾರ ಟಿೀ ರೂಪ್ದಲ್ಲಿ  ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು 
ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಕ್-ವೆಲ್ಡ್ 
ಮಾಡಿ.

•  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳ ನಡುವೆ 92° ರಿಿಂದ 93° ಕೊೀನವನ್ನು 
ಹೊಿಂದುವಂತೆ ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು  ಮೊದಲೇ ಹೊಿಂದಿಸಿ. 
(ಚಿತ್ರಾ  1) ಅಿಂದರೆ 2 ರಿಿಂದ 3 ° ವರೆಗೆ ವಿರೂಪ್ ಭತೆಯಾ ಯನ್ನು 
ನೀಡಿ. • ಟಿೀ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ 
ಹೊಿಂದಿಸಿ.

•  DC ಯಂತ್ರಾ ವನ್ನು  ಬಳಸಿದರೆ ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡ್ ಕೇಬಲ್ 
ಅನ್ನು  ಋಣಾತ್್ಮ ಕ ಟ್ರ್ಮಿನಲ್್ಗ  ಸಂಪ್ರ್ಮಿಸಿ.

•  3.15mm ಡಯಾವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ರೂಟ್ ರನ್ 
ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. ಮಧ್ಯಾ ಮ ಲೇಪಿತ್ ಎಿಂ.ಎಸ್. 
ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡ್ ಮತ್್ತ  110 ಆಿಂಪ್ಸಾ  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಕರೆಿಂಟ್.

•  ಏಕರೂಪ್ದ ಬೇರಿನ ಒಳಹೊಕುಕು  ಮತ್್ತ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳ ನಡುವೆ 
45 ° ಮತ್್ತ  ವೆಲ್ಡ್  ಲೈನ್ನು ಿಂದಿಗೆ 80 ° ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡ್ 
ಕೊೀನವನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ . • ಚಿಪಿ್ಪಿ ಿಂಗ್ 
ಕನನು ಡಕಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿ.

• ಚಿಪಿ್ಪಿ ಿಂಗ್ ಸುತ್್ತ ಗೆಯಿಿಂದ ರೂಟ್ ರನನು ಿಂದ ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಅನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾರ್ ಮತ್್ತ  ವೈರ್ ಬರಾ ಷ್ನು ಿಂದ ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

•  4 ಎಿಂಎಿಂ ಡಯಾವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ನೇಯ್್ಗ 
ಚ್ಲನೆಯೊಿಂದಿಗೆ ಠೇವಣಿ ಕವರಿಿಂಗ್ ರನ್. ಮಧ್ಯಾ ಮ 
ಲೇಪಿತ್ ಎಿಂ.ಎಸ್. ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡ್ ಮತ್್ತ  160 ಆಿಂಪ್ಸಾ 
ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಕರೆಿಂಟ್.

•  ಅಿಂತ್ಮ ಮಣಿಯಿಿಂದ ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾರ್ ಮತ್್ತ 
ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

•  ವೆಲಡ್ ನು  ಲ್ಗ್ ಗ್ತ್ರಾ ವನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಲು ವೆಲ್ಡ್  ಗೇಜ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿ. ವೆಲ್ಡ್  ಠೇವಣಿಯ 2 ರನ್ಗ ಳಲ್ಲಿ  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ 
10mm ಲ್ಗ್ ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಪ್ಡೆದುಕೊಳಿಳಿ  ನಂತ್ರ 
ಎರಡನೇ ರನ್್ಗ ಗಿ ಅಳವಡಿಸಿಕೊಿಂಡ ಅದೇ ತಂತ್ರಾ ವನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಮೂರನೇ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.

•  ದೀಷಗಳಿಗ್ಗಿ ಟಿೀ ಫಿಲ್ಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಪ್ರಿೀರ್ಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ಫಿಲೆಟ್ ‘ಟಿ’ ಜಂಟಿ (1F) (Fillet ‘T’ joint in flat position (1F))
ಉದ್್ದ ಲೇಶ:ಇದು ನಿಮಗ್ ಸಹಾಯ ಮ್ಡುತ್ತು ದ್
• ಸಿದ್ಧ ಪ್ಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ‘T’ ಜಂಟಿ ಮ್ಡಿ.

ಟಿಲೇ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನು್ನ  ಹೊಿಂದಿಸುವುದು ಮತ್ತು 
ಟ್ಯಾ ಕ್ಿಂಗ್ ಮ್ಡುವುದು (ಚಿತ್್ರ  1)

ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳ ನಡುವೆ 92° ರಚ್ನೆಯಲ್ಲಿ  ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು 
ಹೊಿಂದಿಸಿ ಚಿತ್ರಾ  1. ವೆಲ್ಡ್  ಠೇವಣಿ ತ್ಣ್್ಣ ಗ್ದಾಗ ಕುಗು್ಗ ವಿಕೆ 
ಬಲಗಳ ಪ್ರಿಣಾಮವನ್ನು  ಸರಿದೂಗಿಸಲು 92 ° ಗೆ ಈ 
ಪೂವಮಿಹೊಿಂದಿಕೆಯನ್ನು  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

3.15mm ಡಯಾವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಟಿೀ ಜಾಯಿಿಂಟ್ನು 
ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ತ್ಿಂಡುಗಳನ್ನು  ಟ್ಯಾ ಕ್-ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಿ. 
ಮಧ್ಯಾ ಮ ಲೇಪಿತ್ ಎಿಂ.ಎಸ್. ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡ್ ಮತ್್ತ  110/120 
ಆಿಂಪ್ಸಾ  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಕರೆಿಂಟ್.

ಟ್ಯಾ ಕ್ಗ ಳು ಮೂಲದಲ್ಲಿ  ಚೆನ್ನು ಗಿ ಬೆಸೆದುಕೊಿಂಡಿವೆ ಎಿಂದು 
ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ . ಟ್ಯಾ ಕ್ ಮಾಡಿದ ನಂತ್ರ ಟಿೀ ಜಂಟಿ 
ಜೀಡಣೆಯನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಲೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.19
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ಟಿಲೇ ಫಿಲೆಟ್ ಜಂಟಿ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್

ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಜಂಟಿ ಇರಿಸಲು ಚಾನಲ್ ಬಳಸಿ. 
(ಚಿತ್ರಾ  2)

ಮೂಲ ಮಣಿಯಲ್ಲಿ ರುವಂತೆ ಅದೇ ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡ್ 
ಕೊೀನವನ್ನು  ನವಮಿಹಿಸಿ.

ಲ್ಗ್ ಗ್ತ್ರಾ ವು 10mm ಗಿಿಂತ್ ಕಡಿಮೆಯಿದ್ದ ರೆ ಎರಡನೇ ಓಟ್ಕೆಕು 
ಬಳಸಿದ ಅದೇ ತಂತ್ರಾ ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಮೂರನೇ ರನ್ 
ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. ಅಿಂತ್ಮ ಹೊದಿಕೆಯ ಮಣಿಯನ್ನು 
ಸಂಪೂಣ್ಮಿವಾಗಿ ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಅಿಂಡಕಮಿಟ್ ತ್ಪಿ್ಪಿ ಸಲು ವೆಲಡ್ ನು  ಕಾಲ್ಬೆ ರಳುಗಳಲ್ಲಿ 
ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡ್ ನೇಯ್್ಗ ಯನ್ನು  ಒಿಂದು ಕ್ಷಣ್ ನಲ್ಲಿ ಸಿ. ಮಣಿಯ 
ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಕುಳಿಯನ್ನು  ತ್ಿಂಬಿಸಿ.

ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ ್ನ  ತ್ಪಾಸಣೆ

ದೀಷಗಳಿಗ್ಗಿ ಫಿಲ್ಟ್ ವೆಲಡ್ ್ಗಳನ್ನು  ಪ್ರಿೀರ್ಷಿ ಸಿ, ಫಿಲ್ಟ್ನು 
ಸರಿಯಾದ ಆಕಾರ ಮತ್್ತ  ಗ್ತ್ರಾ  ಮತ್್ತ  ವೆಲಡ್ ನು  ಎರಡೂ 
ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಸಮಾನ ಲ್ಗ್ ಉದ್ದ .

45° ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡ್ ಕೊೀನವು ಎರಡೂ ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳನ್ನು 
ಸಮಾನವಾಗಿ ಬೆಸೆಯಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  80° 
ಕೊೀನವು ಉತ್್ತ ಮ ಬೇರಿನ ಒಳಹೊಕುಕು  ಪ್ಡೆಯಲು ಸಹಾಯ 
ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. 

ಏಕರೂಪ್ದ ಸರ್್ಮ ಳನ ಮತ್್ತ  ಬೇರಿನ ಒಳಹೊಕುಕು 
ಪ್ಡೆಯಲು ಏಕರೂಪ್ದ ಪ್ರಾ ಯಾಣ್ದ ವೇಗ ಮತ್್ತ  ಸಣ್್ಣ 
ಆಕೊನು ಮಿಿಂದಿಗೆ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಲೈನನು ಲ್ಲಿ  ಮುಿಂದುವರಿಯಿರಿ. 

ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಅನ್ನು  ರೂಟ್ ರನನು ಿಂದ ಸಂಪೂಣ್ಮಿವಾಗಿ 
ತೆಗೆದುಹಾಕಬೇಕು ಇದರಿಿಂದ ಮುಿಂದಿನ ಓಟ್ದಲ್ಲಿ  ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ 
ಸೇಪ್ಮಿಡೆ ದೀಷವನ್ನು  ತ್ಪಿ್ಪಿ ಸಬಹುದು. 

ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ಅಕಕು ಪ್ಕಕು ದ ನೇಯ್್ಗ  ಚ್ಲನೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ. (ಚಿತ್ರಾ 
3) ನೇಯ್್ಗ ಯ ಅಗಲವು 10 ರ್ರ್ೀ ಲ್ಗ್ ಗ್ತ್ರಾ ವನ್ನು 
ನೀಡಬೇಕು.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಲೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.19
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)            ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.20
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ತಂತ್್ರ ಗಳು                                                      

ಓಪ್ನ್ ಕ್ನ್ನರ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಆನ್ ಎಿಂ.ಎಸ್. ಶಲೇಟ್ 2 ಮಿಮಿಲೇ ದಪ್್ಪ ವಿರುವ 
ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  (1F) - (OAW-05) (Open corner joint on M.S. sheet 2 
mm thick in flat position (1F) - (OAW-05))
ಉದ್್ದ ಲೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರ ಕೆಲ್ಸವನು್ನ  ತ್ಯಾರಿಸಿ
• ಸರಿಯಾದ ಬೇರಿನ ಅಿಂತ್ರವನು್ನ  ತಿಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ
• ಸರಿಯಾದ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಮತ್ತು  ನಳಿಕೆಗಳನು್ನ  ಆಯ್ಕೆ ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ತ್ಟಸಥಾ  ಜಾ್ವ ಲೆಯನು್ನ  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ಎಡಭ್ಗದ ತಂತ್್ರ ವನು್ನ  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಕೆಲ್ಸವನು್ನ  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ
• ವೆಲ್್ಡ  ದಲೇಷಗಳನು್ನ  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿಲೇಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
•  ಭತ್ಮಿ ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ಸೇರಬೇಕಾದ ಹಾಳೆಗಳ 

ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ.

• ಅಿಂಚುಗಳ ನಡುವೆ 1.5mm ಏಕರೂಪ್ದ ಬೇರಿನ 
ಅಿಂತ್ರವನ್ನು  ಹೊಿಂದಿರುವ ಸದಸಯಾ ರ ನಡುವೆ 90 ° 
ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸುವ ಮೂಲಕ ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ಹೊರಗಿನ 
ಮೂಲ್ಯ ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಹೊಿಂದಿಸಿ.

•  ನಳಿಕೆ ಸಂಖ್ಯಾ  5 ಅನ್ನು  ಸರಿಪ್ಡಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಅನಲ 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  0.15kg/sq.cm ಗೆ ಹೊಿಂದಿಸಿ. ಎರಡೂ 
ಅನಲಗಳಿಗೆ.

•  C.C.M.S ಆಯ್ಕು ಮಾಡಿ. ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ 1.6 ಎಿಂಎಿಂ 
ಡಯಾ.

•  ಎಲಾಲಿ  ಸುರಕ್ಷತಾ ಉಡುಪುಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಗ್ಯಾ ಸ್ 
ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಕನನು ಡಕವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

•  ನೈಸಗಿಮಿಕ ಜಾ್ವ ಲ್ಯನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ, ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ 
ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸುವ ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಬೆಸೆಯುವ ಮೂಲಕ 
ಜಂಟಿ ಮತ್್ತ  ಮಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ  ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಸ್ಪಿ ಶಮಿಸಿ.

• ಪ್ರಾ ಯತ್ನು ಸಿ ಚೌಕದಿಂದಿಗೆ ಜಂಟಿ ತ್ಣುಕುಗಳ 
ಸರಿಯಾದ ಜೀಡಣೆಯನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ, ಟ್ಯಾ ಕ್ಗ ಳನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ರೆ ಮರುಹೊಿಂದಿಸಿ.

ಬಿಸಿ ತ್ಿಂಡುಗಳನು್ನ  ಹಡಿದಿಡಲು ಇಕ್ಕೆ ಳಗಳನು್ನ 
ಬಳಸಿ.

•  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಟೇಬಲ್ ಮೇಲ್ ಟ್ಯಾ ಕ್ಡ್  ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು 
ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

•  ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಕರಾ ಮವಾಗಿ 
60° ರಿಿಂದ 70° ಮತ್್ತ  30° ರಿಿಂದ 40° ಕೊೀನದಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್ಡ್  ಲೈನ್ನು ಿಂದಿಗೆ ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ , ಜಂಟಿದ ಬಲಗೈ 
ಅಿಂಚಿನಿಂದ ಸಾಟಾ ರ್್ವ ಮಿಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಮಾಡಿ, ಎಡಭ್ಗದ 
ತಂತ್ರಾ ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಎಡಭ್ಗದ ಕಡೆಗೆ ಸರಿಸಿ.

• ಜಾ್ವ ಲ್ಯನ್ನು  ರ್ೀಲ್ನ ಮೂಲದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ, ಎರಡೂ 
ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಏಕರೂಪ್ವಾಗಿ ಬೆಸೆಯಿರಿ, ನಂತ್ರ 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಕರಗಿದ ಕೊಳದಲ್ಲಿ  ಅದಿ್ದ , 
‘ಪಿಸಟಾ ನ್ ಲೈಕ್’ ಚ್ಲನೆಯಂತೆ, ಸಿಥಾ ರವಾಗಿ ಚ್ಲ್ಸುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್್ತ  ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್್ಗ  ಬೆಳರ್ನ ವೃತಾ್ತ ಕಾರದ ಚ್ಲನೆಯನ್ನು 
ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

ಜಾ್ವ ಲೆಯ ಕೊಲೇನ್ ಮತ್ತು  ಕ್ರಗಿದ ಕೊಳದ 
ನಡುವೆ 1 ರಿಿಂದ 1.5 ಮಿಮಿಲೇ ಅಿಂತ್ರವನು್ನ 
ನಿವ್ನಹಸಿ ಹಮ್್ಮ ಖವನು್ನ  ತ್ಪಿ್ಪ ಸಲು ಮತ್ತು 
ಬೇರಿನ ಉತ್ತು ಮ ಸಮಿ್ಮ ಳನವನು್ನ  ಪ್ಡೆಯಲು, 
ಕ್ಲೇ-ಹೊಲೇಲ್ ತಂತ್್ರ ವನು್ನ  ಬಳಸಿ.

ವೆಲ್್ಡ  ಅನು್ನ  ನಿಮಿ್ನಸಲು ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವಂತೆ 
ಕ್ರಗಿದ ಕೊಳದ ಮೇಲ್ನ ತ್ದಿಯಲ್್ಲ  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ 
ಲಲೇಹವನು್ನ  ಸೇರಿಸಿ.

ಸರಿಯಾದ ಬೇರಿನ ನುಗ್ಗೆ ವಿಕೆಯೊಿಂದಿಗ್ ಸ್ವ ಲ್್ಪ 
ಪಿಲೇನದ ಮಣಿಯನು್ನ  ಪ್ಡೆಯಲು ಪ್್ರ ಯಾಣದ 
ದರ ಮತ್ತು  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲಲೇಹದ ಸೇಪ್್ನಡೆಯನು್ನ 
ಸಿಿಂಕೊ್ರ ನೈಸ್ ಮ್ಡಿ.

• ಕುಳಿಯನ್ನು  ತ್ಿಂಬಿದ ನಂತ್ರ, ಜಂಟಿ ಎಡಗೈ ಅಿಂಚಿನಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ನಲ್ಲಿ ಸಿ.

• ಜಾ್ವ ಲ್ಯನ್ನು  ನಂದಿಸಿ, ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ತಂಪಾಗಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಸುರರ್ಷಿ ತ್ ಸಥಾ ಳದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

• ಬೆಸುಗೆ ಹಾರ್ದ ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಪ್ರಿೀರ್ಷಿ ಸಿ:

-  ಸರಿಯಾದ ಗಂಟ್ಲ್ನ ದಪ್್ಪಿ .

-  ಏಕರೂಪ್ದ ಅಗಲ ಮತ್್ತ  ಮಣಿ ಎತ್್ತ ರ

-  ಬೇರಿನ ಬಳಿ ಜಂಟಿ ಹಿಮು್ಮ ಖ ಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಮಣಿಯ 
ಏಕರೂಪ್ದ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆ (ಮೂಲ ಸರ್್ಮ ಳನದ 
ಸೂಚ್ನೆ).

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ತೆರೆದ ಮೂಲೆಯ ಜಂಟಿ (Open corner joint in flat position)
ಉದ್್ದ ಲೇಶ:ಇದು ನಿಮಗ್ ಸಹಾಯ ಮ್ಡುತ್ತು ದ್
• ತ್ಯಾರು ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ತೆರೆದ ಮೂಲೆಯ ಜಂಟಿ.

ಕೊೀನ ಕಬಿಬೆ ಣ್ದ ಬೆಿಂಬಲವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಸರಿಯಾದ 
ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಚೌಕಾಕಾರದ ಅಿಂಚುಗಳೊಿಂದಿಗೆ ಸಿದ್ಧ ಪ್ಡಿಸಿದ 
ಕೆಲಸದ ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ. (ಚಿತ್ರಾ  1)

1.5 ರ್ರ್ೀ ರೂಟ್ ಅಿಂತ್ರದಿಂದಿಗೆ ಸರಿಯಾದ 
ಅನ್ಕರಾ ಮದಲ್ಲಿ  ಸರಿಯಾದ ಮಧ್ಯಾ ಿಂತ್ರದಲ್ಲಿ  ತ್ಿಂಡುಗಳನ್ನು 
ಟ್ಯಾ ಕ್-ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಿ.

ಜೀಡಿಸಲಾದ ತ್ಣುಕುಗಳ ಜೀಡಣೆಯನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ರೆ ಮರುಹೊಿಂದಿಸಿ. ಪ್ರಾ ಯತ್ನು ಸಿ 
ಚೌಕವನ್ನು  ಬಳಸಿ. (ಚಿತ್ರಾ  2)

ತೆರೆದ ಮೂಲೆಯ ಜಂಟಿ ಮೇಲೆ ಫ್ಯಾ ಷನ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್

ಇದರ ಮೂಲಕ ಸರಿಯಾದ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯೊಿಂದಿಗೆ 
ಏಕರೂಪ್ದ ಮಣಿಯನ್ನು  ಮಾಡಿ:

-  ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಯಾದ 
ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿಟ್ಟಾ ಕೊಳುಳಿ ವುದು (ಚಿತ್ರಾ  3 ಮತ್್ತ  4)

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಲೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.20
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-  ಏಕರೂಪ್ದ ಪ್ರಾ ಯಾಣ್ದ ವೇಗವನ್ನು  ನವಮಿಹಿಸುವುದು

- ಪೂಣ್ಮಿ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯನ್ನು  ಪ್ಡೆಯಲು ರ್ೀಹೊೀಲ್ 
ರಚ್ನೆಯೊಿಂದಿಗೆ ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಬೆಸೆಯುವುದು.  
(ಚಿತ್ರಾ  5)

-  ಹಾಳೆಗಳ ಮೇಲ್ನ ಅಿಂಚುಗಳು ಅತ್ಯಾಗಿ ಕರಗುವುದಿಲಲಿ 
ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳುಳಿ ವುದು.

ಇದಕ್ಕೆ ಗಿ ತೆರೆದ ಮೂಲೆಯ ಬೆಸುಗ್ ಹಾಕ್ದ ಜಂಟಿಯನು್ನ 
ಪ್ರಿಲೇಕ್ಷಿ ಸಿ:

- ಬೆಸುಗೆ ಹಾರ್ದ ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಸಂಪೂಣ್ಮಿವಾಗಿ 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿದ ನಂತ್ರ ಸರಿಯಾದ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯೊಿಂದಿಗೆ 
ಮಣಿಯ ಸರಿಯಾದ ಜೀಡಣೆ ಮತ್್ತ  ಏಕರೂಪ್ತೆ

- ಮಣಿಯ ಸಮಾನ ಅಗಲ ಮತ್್ತ  ಎತ್್ತ ರದಿಂದಿಗೆ 
ಏಕರೂಪ್ದ ತ್ರಂಗಗಳು (ಚಿತ್ರಾ  6)

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಲೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.20
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– ಜಂಟಿ ಮೂಲದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡ್  ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯೊಿಂದಿಗೆ ಸ್ವ ಲ್ಪಿ 
ಪಿೀನದ ಮಣಿ. (ಚಿತ್ರಾ  7)

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಲೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.20
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.21
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ತಂತ್್ರ ಗಳು                                                      

MS ಪ್್ಲ ಲೇಟ್ನ ಲ್್ಲ  ಫಿಲೆಟ್ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 10 ಮಿಮಿಲೇ ದಪ್್ಪ ವಿರುವ ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ 
ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  (1F)-(SMAW-05) (Fillet lap joint on MS plate 10mm thick in flat 
position (1F)-(SMAW-05))
ಉದ್್ದ ಲೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಗ್ಯಾ ಸ್ ಕ್ಟಿಿಂಗ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಪ್್ಲ ಲೇಟ್ ತ್ಿಂಡುಗಳನು್ನ  ತ್ಯಾರಿಸಿ
• ಪ್್ಲ ಲೇಟಗೆ ಳನು್ನ  ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ನ ಿಂತೆ ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್್ಲ  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ
• ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನು್ನ  ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ಇರಿಸಿ
• ಅಿಂತಿಮ ಮತ್ತು  ಕ್ವರಿಿಂಗ್ ರನ್ ಅನು್ನ  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ಕೆಲ್ಸದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ದಲೇಷಗಳನು್ನ  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿಲೇಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
•  ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರಾ ಕಾರ ಗ್ಯಾ ಸ್ ಕಟಿಿಂಗ್ ಮೂಲಕ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ 

ತ್ಿಂಡುಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

•  ಗ್ಯಾ ಸ್-ಕಟ್ ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಚೌಕಕೆಕು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•  ಗೆರಾ ಮೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಬರ್ಸಾ ಮಿ ತೆಗೆದುಹಾರ್ ಮತ್್ತ  ವೈರ್ ಬರಾ ಷ್ನು ಿಂದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

•  ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರಾ ಕಾರ ತ್ಿಂಡುಗಳನ್ನು  ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
ರೂಪ್ದಲ್ಲಿ  ಹೊಿಂದಿಸಿ.

•  DC ಯಂತ್ರಾ ದ ಸಂದಭಮಿದಲ್ಲಿ  DCEN ಧ್ರಾ ವಿೀಯತೆಯನ್ನು 
ಆಯ್ಕು ಮಾಡಿ.

ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮ ಕ್ ಉಡುಪುಗಳನು್ನ  ಧರಿಸಿ.

•  ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಕ್-ವೆಲ್ಡ್ .

• ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ 
ಹೊಿಂದಿಸಿ.

•  3.15mm ಡಯಾವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ರೂಟ್ ರನ್ 
ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. ಮಧ್ಯಾ ಮ ಲೇಪಿತ್ ಎಿಂ.ಎಸ್. 100-
110 ಆಿಂಪ್ಸಾ  ಪ್ರಾ ವಾಹದಿಂದಿಗೆ ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರ.

ಫಿಲೆಟ್ ಮೂಲೆಯೊಿಂದಿಗ್ 45 ° ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ 
ಲೈನ್್ನ ಿಂದಿಗ್ 80 ° ಎಲೆಕೊಟಾ ್ರ ಲೇಡ್ ಕೊಲೇನವನು್ನ 
ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

•  ಚಿಪಿ್ಪಿ ಿಂಗ್ ಸುತ್್ತ ಗೆಯಿಿಂದ ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾರ್ 
ಮತ್್ತ  ವೈರ್ ಬರಾ ಷ್ನು ಿಂದ ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

•  ಕೆಲಸವನ್ನು  ಹಿಡಿದಿಡಲು ಇಕುಕು ಳಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ.

•  ಕಣು್ಣ ಗಳ ರಕ್ಷಣೆಗ್ಗಿ ಚಿಪಿ್ಪಿ ಿಂಗ್ ಕನನು ಡಕವನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿ.

• 4.00 ಎಿಂಎಿಂ ಡಯಾವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ನೇಯ್್ಗ 
ಚ್ಲನೆಯೊಿಂದಿಗೆ ಅಿಂತ್ಮ ಕವರಿಿಂಗ್ ರನ್ ಅನ್ನು 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. ಮಧ್ಯಾ ಮ ಲೇಪಿತ್ ಎಿಂ.ಎಸ್. 150-160 
ಆಿಂಪ್ಸಾ  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಪ್ರಾ ವಾಹದಿಂದಿಗೆ ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರ.

ತ್ಟ್ಟಾ ಯ ಮೇಲ್ನ ಅಿಂಚು ಕ್ರಗದಂತೆ ತ್ಡೆಯಿರಿ.

•  ಅಿಂತ್ಮ ವೆಲ್ಡ್ ನು ಿಂದ ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾರ್ ಮತ್್ತ 
ಸಂಪೂಣ್ಮಿವಾಗಿ ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಫಿಲೆಟ್ ಗ್ತ್್ರ ವನು್ನ  ಪ್ರಿಲೇಕ್ಷಿ ಸಲು ವೆಲ್್ಡ  ಗೇಜ್ 
ಬಳಸಿ.

•  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ದೀಷಗಳು ಮತ್್ತ  ಗ್ತ್ರಾ ಕಾಕು ಗಿ ಲಾಯಾ ಪ್ ಫಿಲ್ಟ್ 
ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಪ್ರಿೀರ್ಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ಲ್ಯಾ ಪ್ ಫಿಲೆಟ್ ಜಂಟಿ (Lap fillet joint in flat position)
ಉದ್್ದ ಲೇಶ:ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
•  ಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ಲ್ಯಾ ಪ್ ಫಿಲೆಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನು್ನ  ತ್ಯಾರಿಸಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ.

ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನು್ನ  ಹೊಿಂದಿಸುವುದು ಮತ್ತು 
ಟ್ಯಾ ಕ್ಿಂಗ್ ಮ್ಡುವುದು (ಚಿತ್್ರ  1)

ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  25 ರ್ರ್ೀ ಅತ್ಕರಾ ಮಣ್ದಿಂದಿಗೆ 
ಹೊಿಂದಿಸಿ.

ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ದಪ್್ಪಿ ವನ್ನು  ಆಧ್ರಿಸಿ ಅತ್ಕರಾ ಮಣ್ವು 
ಬದಲಾಗಬಹುದು. ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಕ್-ವೆಲ್ಡ್ . 
(ಚಿತ್ರಾ  1) 2 ಲಾಯಾ ಪಿಿಂಗ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಸಂಪೂಣ್ಮಿವಾಗಿ 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಲಾಗಿದೆ ಮತ್್ತ  ಅವುಗಳು ಪ್ರಸ್ಪಿ ರ ಸರಿಯಾಗಿ 

ಸಂಪ್ರ್ಮಿಸುತ್್ತ ವೆ ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ . ಟ್ಯಾ ರ್ಿಂಗ್್ಗ ಗಿ 
120amp ಕರೆಿಂಟ್ನು ಿಂದಿಗೆ 3.15mmø MS ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು 
ಬಳಸಿ. ಕೊೀನ ಕಬಿಬೆ ಣ್ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ 
ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಜಂಟಿ ಹೊಿಂದಿಸಿ (ಚಿತ್ರಾ  2).

ಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ಲ್ಯಾ ಪ್ ಫಿಲೆಟ್ ಜಂಟಿ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್

100-110 amp ನ್ಿಂದಿಗೆ 3.15mmø ಮಧ್ಯಾ ಮ ಲೇಪಿತ್ MS 
ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರದಿಂದಿಗೆ ರೂಟ್ ರನ್ ಠೇವಣಿ. ಪ್ರಾ ಸು್ತ ತ್.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಲೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.21
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ವೆಲಡ್ ನು  ರೇಖ್ಗೆ 80 ° ಕೊೀನವನ್ನು  ಮತ್್ತ  ವೆಲ್ಡ್  ಮುಖಗಳ 
ನಡುವೆ 45 ° ಅನ್ನು  ನವಮಿಹಿಸಿ. (ಚಿತ್ರಾ  2)

ಏಕರೂಪ್ದ ಸರ್್ಮ ಳನ ಮತ್್ತ  ಮೂಲ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯನ್ನು 
ಪ್ಡೆಯಲು ಚಿಕಕು  ಚಾಪ್ವನ್ನು  ನವಮಿಹಿಸಿ.

ವಿದುಯಾ ದ್್ವ ರದ ಅಕ್ಕೆ ಪ್ಕ್ಕೆ ದ ಚ್ಲ್ನೆಯನು್ನ  ತ್ಪಿ್ಪ ಸಿ.

ಮೂಲ ಮಣಿಯನ್ನು  ಸಂಪೂಣ್ಮಿವಾಗಿ ಡೆಸಾಲಿ ಗ್ ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

4mmø ಮಧ್ಯಾ ಮ ಲೇಪಿತ್ MS ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡ್ ಮತ್್ತ  160 amp 
ಕರೆಿಂಟ್ನು ಿಂದಿಗೆ ಅಿಂತ್ಮ ಕವರಿಿಂಗ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡಿ. 

ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡೆ್ಗ  ಅದರ ಡಯಾರ್ಕು ಿಂತ್ 2.5 ಪ್ಟ್ಟಾ  ಹೆಚಿಚಿ ಲಲಿ ದಂತೆ 
ಅಕಕು ಪ್ಕಕು ದ ಚ್ಲನೆಯನ್ನು  ನೀಡಿ.

ರೂಟಿಬೆ ೀಡೆ್ಗ  ಬಳಸಿದ ಅದೇ ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡ್ ಕೊೀನವನ್ನು 
ಬಳಸಿ.

ಮೇಲ್ನ ತ್ದಿಯಲ್್ಲ  ಆಕ್್ನ ಅನು್ನ  ಹೆಚು್ಚ 
ಕೇಿಂದಿ್ರ ಲೇಕ್ರಿಸಲು ಅನುಮತಿಸದ್ ಪ್್ಲ ಲೇಟ್ನ  ಮೇಲ್ನ 
ಅಿಂಚು ಕ್ರಗದಂತೆ ತ್ಡೆಯಿರಿ.

ಚಿಪಿ್ಪಿ ಿಂಗ್ ಸುತ್್ತ ಗೆಯಿಿಂದ ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾರ್.ರ್ಲಿ ೀನ್

ಉರ್ಕು ನ ತಂತ್ಯ ಕುಿಂಚ್ದಿಿಂದ ಬೆಸುಗೆ.

ಲಾಯಾ ಪ್ ಫಿಲ್ಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಪ್ರಿೀರ್ಷಿ ಸಿ (ಚಿತ್ರಾ  3) ಮತ್್ತ 
ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ :

- ಇದು ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ಪಿೀನತೆಯೊಿಂದಿಗೆ ಸಮಾನವಾದ ಲ್ಗ್ 
ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಹೊಿಂದಿದೆ

-  ತ್ರ್ಟಾ ಯ ಮೇಲ್ನ ಅಿಂಚು ಕರಗಿಲಲಿ

-  ಇದು ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ದೀಷಗಳಿಿಂದ ಮುಕ್ತ ವಾಗಿದೆ

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಲೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.21
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.22
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ತಂತ್್ರ ಗಳು                                                      

ಫಿಲೆಟ್ ‘ಟಿ’ ಜಂಟಿ ಮೇಲೆ ಎಿಂ.ಎಸ್. ಚ್ಪ್್ಪ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  2mm ದಪ್್ಪ ವಿರುವ ಹಾಳೆ 
(1F)-(OAW-06) (Fillet ‘T’ joint on M.S. sheet 2mm thick in flat position (1F)-
(OAW-06))
ಉದ್್ದ ಲೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರ ಕೆಲ್ಸವನು್ನ  ತ್ಯಾರಿಸಿ
• ಕೆಲ್ಸವನು್ನ  ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ
• ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಮತ್ತು  ನಳಿಕೆಯ ಗ್ತ್್ರ ವನು್ನ  ಆಯ್ಕೆ ಮ್ಡಿ
• ಕೆಲ್ಸವನು್ನ  ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ಬೆಸುಗ್ ಹಾಕ್
• ದಲೇಷಗಳಿಗ್ಗಿ ವೆಲೆ್ಡ ್ಮ ಿಂಟಗೆ ಳನು್ನ  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿಲೇಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•  ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರಾ ಕಾರ ಕೆಲಸದ ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು 
ತ್ಯಾರಿಸಿ.

• ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಬೇಕಾದ ಹಾಳೆಗಳ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಮತ್್ತ 
ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

•  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಟೇಬಲನು ಲ್ಲಿ  ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ‘T’ ಜಂಟಿ ರೂಪ್ದಲ್ಲಿ 
ಹೊಿಂದಿಸಿ.

• ಬ್ಯಾ ಕೆ್ವ ಲ್ಡ್  ನಂತ್ರ ಚೌಕವನ್ನು  ಪ್ರಾ ಯತ್ನು ಸಿ ಬಳಸಿ 
ಲಂಬತೆಯನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಸುರಕ್ಷತಾ ಉಡುಪುಗಳು ಮತ್್ತ  ಗ್ಯಾ ಸ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ 
ಕನನು ಡಕಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿ.

•  ಗ್ಯಾ ಸ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಪಾಲಿ ಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ, ನಳಿಕೆ 
ಸಂಖ್ಯಾ  5 ಅನ್ನು  ಸರಿಪ್ಡಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಎರಡೂ ಅನಲಗಳಿಗೆ 
0.15 ಕೆಜಿ / ಸೆಿಂ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ.

•  ತ್ಟ್ಸಥಾ  ಜಾ್ವ ಲ್ಯನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ, 1.6 ರ್ರ್ೀ C.C.M.S 
ನ್ಿಂದಿಗೆ ಮಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ  ಜಂಟಿ ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಸ್ಪಿ ಶಮಿಸಿ. ರಾಡ್.

• ಪ್ರಾ ಯತ್ನು ಸಿ ಚೌಕದಿಂದಿಗೆ ಜಂಟಿ ಜೀಡಣೆಯನ್ನು 
ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ಟ್ಯಾ ಕ್ ಮಾಡಿದ ಭ್ಗವನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

•  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಮೇಜಿನ ಮೇಲ್ ಕೆಲಸವನ್ನು  ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ 
ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

•  ಎಡಭ್ಗದ ತಂತ್ರಾ ದಿಂದಿಗೆ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು 
ಪಾರಾ ರಂಭಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಜಂಟಿ ಬಲಗೈ ತ್ದಿಯನ್ನು  ಕರಗಿಸಿ.

• ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ಪ್ರಾ ದೇಶವನ್ನು  ಫ್ಯಾ ಸ್ ಮಾಡಿ 
(ಅಿಂದರೆ ಸಮತ್ಲ ಹಾಳೆ ಮತ್್ತ  ಲಂಬ ಹಾಳೆಯ 
ಭ್ಗ) ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಕರಗಿದ ಕೊಳದಲ್ಲಿ 
ಅನ್ವ ಯಿಸಿ ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಫಿಲ್ಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಿ.

• ಸರಿಯಾದ ಪ್ರಾ ಯಾಣ್ದ ವೇಗವನ್ನು  ನವಮಿಹಿಸಿ, 
ಏಕರೂಪ್ದ ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿಯನ್ನು  ಉತಾ್ಪಿ ದಿಸಲು 
ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಕುಶಲತೆಯಿಿಂದ 
ನವಮಿಹಿಸಿ.•ವೆಲಡ್ ನು  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಕುಳಿಯನ್ನು  ತ್ಿಂಬಿದ 
ನಂತ್ರ ಜಂಟಿ ಎಡಗೈ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ನಲ್ಲಿ ಸಿ.

• ಜಾ್ವ ಲ್ಯನ್ನು  ನಂದಿಸಿ, ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ತ್ಣ್್ಣ ಗ್ಗಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಅದರ ಸಥಾ ಳದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

• ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಫಿಲ್ಟ್ ವೆಲಡ್ ನು ಲ್ಲಿ 
ದೀಷಗಳಿಗ್ಗಿ ಪ್ರಿೀರ್ಷಿ ಸಿ.

ದೃಶಯಾ  ತ್ಪಾಸಣೆ

•  ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ಪಿೀನತೆ, ಏಕರೂಪ್ದ ಅಗಲ, ಏಕರೂಪ್ದ 
ತ್ರಂಗಗಳು ಉತ್್ತ ಮ ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿಯನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ವೆ. 
ಅಿಂಡಕಮಿಟ್, ಅತ್ಕರಾ ಮಣ್, ಸರಂಧ್ರಾ ತೆ ಇತಾಯಾ ದಿಗಳಿಲಲಿ ದ 
ಬೆಸುಗೆ ಉತ್್ತ ಮ ಗುಣ್ಮಟ್ಟಾ ದ ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸುತ್್ತ ದೆ.

•  ಹೆಚಿಚಿ ನ ಅಭ್ಯಾ ಸಕಾಕು ಗಿ ಜಂಟಿ ಇನ್ನು ಿಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ 
ಬೆಸುಗೆ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

MS ಶಲೇಟ್ 2.00mm ಮೇಲೆ ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  ‘T’ ಜಂಟಿ ಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ ದ್ (Fillet weld 
‘T’ joint on MS sheet 2.00mm in flat position)
ಉದ್್ದ ಲೇಶ:ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ಟಿಲೇ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನು್ನ  ತ್ಯಾರಿಸಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ.

‘ಟಿ’ ಫಿಲ್ಟ್ ರ್ೀಲುಗಳನ್ನು  ಉದಯಾ ಮದಲ್ಲಿ  ವಾಯಾ ಪ್ಕವಾಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಅಿಂದರೆ, ಅಿಂಡರ್ರಾ ೀಮಿಮ್ಗ ಳ ತ್ಯಾರಿಕೆ, 
ತೈಲ ಮತ್್ತ  ನೀರಿನ ಪಾತೆರಾ ಗಳಿಗೆ ಲಂಬ ಬೆಿಂಬಲ್ಗರು ಮತ್್ತ 
ಇತ್ರ ರಿೀತ್ಯ ರಚ್ನ್ತ್್ಮ ಕ ಕೆಲಸ.

ಇದು ಕಡಿಮೆ ಅಿಂಚಿನ ತ್ಯಾರಿಕೆಯೊಿಂದಿಗೆ ಆರ್ಮಿಕ 
ಜಂಟಿಯಾಗಿದೆ ಆದರೆ ನವಾಮಿಹಕರು ಸರಿಯಾದ 
ಅಭ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಪ್ಡೆಯದ ಹೊರತ್ ದೀಷಗಳಿಲಲಿ ದೆ 
(ಅಿಂದರೆ ಅಸಮಾನವಾದ ಲ್ಗ್ ಉದ್ದ , ಅಿಂಡಕಮಿಟ್, 
ಇತಾಯಾ ದಿ) ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವುದು ಕಷಟಾ .

ಬೇರುಗಳ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯನ್ನು  ಸಂಪೂಣ್ಮಿವಾಗಿ ಪ್ಡೆಯಬೇಕು 
ಮತ್್ತ  ಅಿಂಡಕಮಿಟ್ ಅನ್ನು  ತ್ಪಿ್ಪಿ ಸಬೇಕು.

ಕೆಲ್ಸದ ತ್ಣುಕ್ಗಳನು್ನ  ಹೊಿಂದಿಸುವುದು ಮತ್ತು 
ಹೊಿಂದಿಸುವುದು

ತ್ಿಂಡುಗಳನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಮೇಜಿನ ಮೇಲ್ ‘ಟಿ’ ಜಂಟಿಯಾಗಿ 
ಇರಿಸಿ.

ಬೆಿಂಬಲವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ತ್ಿಂಡುಗಳನ್ನು  ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ . (ಚಿತ್ರಾ  1)

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಲೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.22
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ಲಂಬವಾದ ತ್ಿಂಡು ಜಂಟಿ ಅಿಂತ್ರವಿಲಲಿ ದೆ ಸಮತ್ಲ ಭ್ಗಕೆಕು 
ಲಂಬವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ಲಂಬವಾಗಿರುವಿಕೆಗ್ಗಿ ಪ್ರಾ ಯತ್ನು ಸಿ ಚೌಕದಿಂದಿಗೆ 
ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  (ಚಿತ್ರಾ  2) ಜಂಟಿ ಒಿಂದು 
ಬದಿಯಲ್ಲಿ .

ಕರಗಿದ ಕೊಳವನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  ಮತ್್ತ 
ಮೂಲ ಲೀಹವನ್ನು  ಬೆಸೆಯುವ ಮೂಲಕ ಜಂಟಿ ಬಲಗೈ 
ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಪಾರಾ ರಂಭಿಸಿ. ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು 
ಎಡಕೆಕು  60 ° ರಿಿಂದ 70 ° ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ 
ಅನ್ನು  30 ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ ಪ್ರಾ ಯಾಣ್ದ ಸಾಲ್ಗೆ ° ನಿಂದ 
40 °. ಬ್ಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಜಂಟಿ 2 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳ ನಡುವೆ 45 ° ನಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿರಬೇಕು. ಇದು ರೂಟ್ 
ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಎರಡೂ ತ್ಣುಕುಗಳು 
ಏಕರೂಪ್ವಾಗಿ ಕರಗುತ್್ತ ವೆ ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು 
ಕರಗಿದ ಲೀಹವನ್ನು  ನಕಟ್ವಾಗಿ ವಿೀರ್ಷಿ ಸಿ. ತ್ಿಂಡುಗಳು 
ಏಕರೂಪ್ವಾಗಿ ಕರಗದಿದ್ದ ರೆ ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ನು  ಕೊೀನವನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸಿ. ಕರಗಿದ ಕೊಳವು ರೂಪುಗೊಿಂಡ್ಗ ಕರಗಿದ 
ಕೊಳದ ಮಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ. ಜಾ್ವ ಲ್ಗೆ 
ಬೆಳರ್ನ ಅಕಕು ಪ್ಕಕು ದ ಚ್ಲನೆಯನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ (ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್) 
ಮತ್್ತ  ಚ್ಲನೆಯಂತ್ಹ ಪಿಸಟಾ ನ್ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡೆ್ಗ .

ರೂಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ಮತ್್ತ  ಎರಡೂ ಶೀಟ್್ಗ ಳಿಗೆ ಸಮಾನವಾದ 
ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯನ್ನು  ಸುರರ್ಷಿ ತ್ಗೊಳಿಸಲು ಮತ್್ತ  ಸಮಾನ 
ಕಾಲ್ನ ಉದ್ದ ದ ಫಿಲ್ಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಉತಾ್ಪಿ ದಿಸಲು 
ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡನು  ಪ್ರಾ ಯಾಣ್ದ ದರವನ್ನು 
ಹೊಿಂದಿಸಿ.

ದೃಶಯಾ  ತ್ಪಾಸಣೆ(ಚಿತ್ರಾ  4)

ವೆಲ್್ಮ ಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಪ್ರಿೀರ್ಷಿ ಸಿ:

- ಏಕರೂಪ್ದ ವೆಲ್ಡ್  ಗ್ತ್ರಾ  ಮತ್್ತ  ಮಣಿಯ ಆಕಾರ 
(ಬಲವಧ್ಮಿನೆ ಮತ್್ತ  ಬ್ಹಯಾ ರೇಖ್ ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ಪಿೀನ)

- ಸಮಾನ ಕಾಲ್ನ ಉದ್ದ , ವೆಲಡ್ ನು  ಕಾಲ್ಬೆ ರಳುಗಳಲ್ಲಿ 
ಯಾವುದೇ ಅಿಂಡಕಮಿಟ್ ಇಲಲಿ .

-  ಸರಂಧ್ರಾ ತೆ ಇಲಲಿ , ಅತ್ಕರಾ ಮಣ್.

ಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ಫಿಲೆಟ್ ‘ಟಿ’ ಜಂಟಿ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್(ಚಿತ್್ರ  3)

ಟ್ಯಾ ಕ್ ಅನ್ನು  ಓರೆಯಾಗಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಬೆಿಂಬಲ್ಸುವ ಮೂಲಕ 
ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ. ಚಿತ್ರಾ  3.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಲೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.22
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.23
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ತಂತ್್ರ ಗಳು                                                      

MS ಪ್್ಲ ಲೇಟ್ನ ಲ್್ಲ  10mm ದಪ್್ಪ ವಿರುವ ಫ್್ಲ ಟ್ ಪೊಸಿಷನ್ನ ಲ್್ಲ  ಓಪ್ನ್ ಕ್ನ್ನರ್ 
ಜಾಯಿಿಂಟ್ (1F)-(SMAW-06) (Open corner joint on MS plate 10mm thick in 
flat position (1F)-(SMAW-06))
ಉದ್್ದ ಲೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಪ್್ಲ ಲೇಟಗೆ ಳನು್ನ  ನಿಗದಿತ್ ಮೂಲ್ ಅಿಂತ್ರದಿಂದಿಗ್ ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ  ತ್ಣುಕ್ಗಳನು್ನ  ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳನು್ನ
• ಕ್ಲೇಹೊಲೇಲ್ ರಚ್ನೆಯೊಿಂದಿಗ್ ರೂಟ್ ರನ್ ಅನು್ನ  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ವಿದುಯಾ ದ್್ವ ರದ ನೇಯ್ಗೆ ಯನು್ನ  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಏಕ್ರೂಪ್ದ ಹೊದಿಕೆ ಪ್ದರಗಳನು್ನ  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ನುಗ್ಗೆ ವಿಕೆ, ಬಲ್ವಧ್ನನೆ ಮತ್ತು  ಗಂಟಲ್ನ ದಪ್್ಪ ಕ್ಕೆ ಗಿ ಬೆಸುಗ್ ಹಾಕ್ದ ಜಂಟಿಯನು್ನ  ಪ್ರಿಲೇಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
•  ರೇಖಾಚಿತ್ರಾ ದ ಪ್ರಾ ಕಾರ ಗ್ತ್ರಾ ಕೆಕು  ಕೆಲಸದ ಫಲಕಗಳನ್ನು 

ತ್ಯಾರಿಸಿ.

• ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳ ಸೇರುವ ಅಿಂಚುಗಳು ಮತ್್ತ  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

•  ಕೊೀನ ಕಬಿಬೆ ಣ್ದ ಜಿಗ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು 2.5 
ರ್ರ್ೀ ರೂಟ್ ಅಿಂತ್ರದಿಂದಿಗೆ ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳನ್ನು  ತೆರೆದ 
ಮೂಲ್ಯ ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಹೊಿಂದಿಸಿ.

•  DC ಜನರೇಟ್ರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿದರೆ DCEN 
ಧ್ರಾ ವಿೀಯತೆಯನ್ನು  ಆಯ್ಕು ಮಾಡಿ.

•  ø 3.15 ರ್ರ್ೀ ಮಧ್ಯಾ ಮ ಲೇಪಿತ್ MS ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡ್ 
ಮತ್್ತ  ಜಂಟಿ ಒಳಭ್ಗದಲ್ಲಿ  100-110 ಆಿಂಪ್ಸಾ  ಕರೆಿಂಟ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಜಂಟಿ 
ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ಮಾಡಿ.

• ಸುರಕ್ಷತಾ ಉಡುಪುಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿರುವುದನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ . ಅಸ್ಪಿ ಷಟಾ ತೆಯನ್ನು  ನಯಂತ್ರಾ ಸಲು 
ಸರಿಯಾದ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

•  ಟ್ಯಾ ಕ್ಗ ಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ, ಜೀಡಣೆಯನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ರೆ ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಮರುಹೊಿಂದಿಸಿ.

•  ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಮೇಜಿನ ಮೇಲ್ 
ಜಂಟಿ ಹೊಿಂದಿಸಿ.

•  ರ್ೀಹೊೀಲ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸುವ ಮೂಲಕ ರೂಟ್ ರನ್ 
ಅನ್ನು  ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಸಂಪೂಣ್ಮಿ 
ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯನ್ನು  ಪ್ಡೆದುಕೊಳಿಳಿ .

•  ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಡೆಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ 
ಮತ್್ತ  ರೂಟ್ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯನ್ನು  ಪ್ರಿೀರ್ಷಿ ಸಿ.

ನುಗ್ಗೆ ವ ಕ್ರಿಲೇಟವು 1.6 ಮಿಮಿಲೇ ಎತ್ತು ರದಲ್್ಲ ಲ್್ಲ 
ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

•  ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ರೆ, ರೂಟ್ ರನನು  ಮುಖವನ್ನು  ಗೆರಾ ಮೈಿಂಡ್ ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  ಧ್ರಿಸಿ.

•  4mm ø ಮಧ್ಯಾ ಮ ಲೇಪಿತ್ M.S ಗೆ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಕರೆಿಂಟ್ 160 
amps ಹೊಿಂದಿಸಿ. ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರ.

•  ಮಧ್ಯಾ ಿಂತ್ರ ಪ್ದರವನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ ಅಿಂದರೆ 
4mmø ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ನೇಯ್್ಗ 
ಚ್ಲನೆಯೊಿಂದಿಗೆ ರೂಟ್ ರನ್ ಮೇಲ್ ಎರಡನೇ ರನ್ 
ಮಾಡಿ. • ಮಧ್ಯಾ ಿಂತ್ರ ಪ್ದರವನ್ನು  ಸಂಪೂಣ್ಮಿವಾಗಿ 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  ದೀಷಗಳಿಗ್ಗಿ ಪ್ರಿೀರ್ಷಿ ಸಿ. 
ದೀಷಗಳಿದ್ದ ರೆ ಸರಿಪ್ಡಿಸಿ.

•  ಎರಡನೇ ಪ್ದರಕೆಕು  ಬಳಸಿದ ಅದೇ ಪ್ರಾ ಸು್ತ ತ್ ಸೆಟಿಟಾ ಿಂಗ್, 
ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡ್ ಮತ್್ತ  ನೇಯ್್ಗ  ಚ್ಲನೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಅಿಂತ್ಮ ಪ್ದರವನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್  ಗ್ತ್ರಾ ಕೆಕು 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.

•  ತ್ಪಾಸಣೆಗ್ಗಿ ಅಿಂತ್ಮ ಪ್ದರವನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

•  ಮೂಲ್ಯ ಫಿಲ್ಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಪ್ರಿೀರ್ಷಿ ಸಿ:

- ಏಕರೂಪ್ದ ಮತ್್ತ  ಸರಿಯಾದ ಬಲವಧ್ಮಿನೆ 
ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು

-  ವೆಲ್ಡ್  ಮುಖವು ಸರಂಧ್ರಾ ತೆ, ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಸೇಪ್ಮಿಡೆ, 
ತ್ಿಂಬದ ಕುಳಿ, ಅತ್ಕರಾ ಮಣ್ ಮತ್್ತ  ಅಿಂಚುಗಳ 
ಅಿಂಚು ಕರಗಿದ/ಸಾಕಷ್ಟಾ  ಗಂಟ್ಲ್ನ ದಪ್್ಪಿ ದಿಿಂದ 
ಮುಕ್ತ ವಾಗಿದೆ ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಫ್್ಲ ಟ್ ಪೊಸಿಟನ್ನ ಲ್್ಲ  ತೆರೆದ ಮೂಲೆಯ ಜಂಟಿ ತ್ಯಾರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಮ್ಡಿ (Prepare 
and make open corner joint in flat positon)
ಉದ್್ದ ಲೇಶಗಳು:ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ತೆರೆದ ಮೂಲೆಯ ಜಂಟಿ ಮ್ಡಿ.

ತೆರೆದ ಮೂಲೆಯ ಜಂಟಿಗ್ಗಿ ಪ್್ಲ ಲೇಟ್ ತ್ಣುಕ್ಗಳನು್ನ 
ಹೊಿಂದಿಸುವುದು ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ಿಂಗ್ ಮ್ಡುವುದು  
(ಚಿತ್್ರ  1)

ಜಂಟಿ ಉದ್ದ ಕ್ಕು  2.5 ರ್ರ್ೀ ಸಮಾನ್ಿಂತ್ರ ರೂಟ್ 
ಅಿಂತ್ರದಿಂದಿಗೆ ಮೇಜಿನ ಮೇಲ್ ತೆರೆದ ಮೂಲ್ಯ 
ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ. ಅಸ್ಪಿ ಷಟಾ ತೆಯನ್ನು 
ನಯಂತ್ರಾ ಸಲು ಫಲಕಗಳ ನಡುವಿನ ಕೊೀನವನ್ನು  87 ° ನಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕೊೀನೀಯ ಅಸ್ಪಿ ಷಟಾ ತೆಯನ್ನು  ಸಾಮಾನಯಾ ವಾಗಿ ಪ್ರಾ ತ್ ಓಟ್ಕೆಕು 
1° ತೆಗೆದುಕೊಳಳಿ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 

ಪ್ರಾ ಯತ್ನು ಸಿ ಚೌಕದಿಂದಿಗೆ ಜಂಟಿ ಜೀಡಣೆಯನ್ನು 
ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ. (ಚಿತ್ರಾ  1)

ಅಸ್ಪಿ ಷಟಾ ತೆಯನ್ನು  ನಯಂತ್ರಾ ಸುವ ಇನ್ನು ಿಂದು 
ವಿಧಾನವೆಿಂದರೆ, ಕೊೀನವನ್ನು  90 ° ನಲ್ಲಿ  ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಅಸ್ಪಿ ಷಟಾ ತೆಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ಲಂಬ ಕೊೀನದ 
ಕಬಿಬೆ ಣ್ದ ಫಿಕಚಿ ರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ. ಚಿತ್ರಾ  3.

MS ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡ್ ø 3.15mm ಮತ್್ತ  100 - 110 amps 
ಕರೆಿಂಟ್ ರೇಿಂಜ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಒಳಗಿನಿಂದ 
ಮೂಲ್ಯ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಿ.
ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  20mm ಗರಿಷ್ಠ  ಟ್ಯಾ ಕ್ ಉದ್ದ ದಿಂದಿಗೆ 
ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್ರಾ  2)
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ಕೊೀನೀಯ ಅಸ್ಪಿ ಷಟಾ ತೆಯನ್ನು  ಸಾಮಾನಯಾ ವಾಗಿ ಪ್ರಾ ತ್ ಓಟ್ಕೆಕು 
1° ತೆಗೆದುಕೊಳಳಿ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಪ್ರಾ ಯತ್ನು ಸಿ ಚೌಕದಿಂದಿಗೆ 
ಜಂಟಿ ಜೀಡಣೆಯನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ. (ಚಿತ್ರಾ  1)

ಅಸ್ಪಿ ಷಟಾ ತೆಯನ್ನು  ನಯಂತ್ರಾ ಸುವ ಇನ್ನು ಿಂದು 
ವಿಧಾನವೆಿಂದರೆ, ಕೊೀನವನ್ನು  90 ° ನಲ್ಲಿ  ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಅಸ್ಪಿ ಷಟಾ ತೆಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ಲಂಬ ಕೊೀನದ 
ಕಬಿಬೆ ಣ್ದ ಫಿಕಚಿ ರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ. ಚಿತ್ರಾ  3.

ಒಿಂದು MSelectrode ø 3.15mm ಮತ್್ತ  100 - 110 
amps ಪ್ರಾ ಸು್ತ ತ್ ಶ್ರಾ ೀಣಿಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಮೂಲ್ಯ 
ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಒಳಗಿನಿಂದ ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಿ.ಎರಡೂ 
ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  20mm ಗರಿಷಟಾ  ಟ್ಯಾ ಕ್ ಉದ್ದ ದಿಂದಿಗೆ ಟ್ಯಾ ಕ್ 
ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್ರಾ  2)

ಸೇರುವ ಅಿಂಚುಗಳು ಸಂಪೂಣ್ನವಾಗಿ 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ವಾಗಿವೆ ಮತ್ತು  ಸುರಕ್ಷತಾ ಉಡುಪುಗಳನು್ನ 
ಧರಿಸಲ್ಗಿದ್ ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ಚಿಪಿ್ಪಿ ಿಂಗ್ ಹಾಯಾ ಮರ್ ಮತ್್ತ  ವೈರ್ ಬರಾ ಷ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಟ್ಯಾ ಕ್ಗ ಳನ್ನು  ಡೆಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ರೂಟ್ ರನ್ನ  ಠೇವಣಿ

ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಸೆ.

ಮೂಲಕ ಮೂಲ್ಯ ಕೆಳಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಠೇವಣಿ ರೂಟ್ ರನ್

-  M.S ಬಳಸಿ ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡ್ ø3.15 ಮತ್್ತ  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ 
ಕರೆಿಂಟ್ 110 ರಿಿಂದ 120 ಆಿಂಪ್ಸಾ .

-  ಸ್ವ ಲ್ಪಿ  ಚಿಕಕು  ಚಾಪ್ವನ್ನು  ನವಮಿಹಿಸುವುದು

-  ವೆಲ್ಡ್  ಲೈನ್ನು ಿಂದಿಗೆ ಅಿಂಚಿನ ಮತ್್ತ  60 ° - 70 ° ನಡುವೆ 
ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಲಂಬವಾಗಿ ಇರಿಸುವುದು. ಚಿತ್ರಾ  4

- ಸಂಪೂಣ್ಮಿ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು 
ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲಡ್ ನು  ವೆಲ್ಡ್  ಕೆರಾ ೀಟ್ರ್ ಬಳಿ ರ್ೀಹೊೀಲ್ ಅನ್ನು 
ರೂಪಿಸುವುದು. ಚಿತ್ರಾ  5 

-  ನೇರ ಮಣಿಗಳಿಗೆ ಬಳಸುವ ವೇಗದಂತೆಯೇ ಪ್ರಾ ಯಾಣ್ದ 
ವೇಗವನ್ನು  ನವಮಿಹಿಸುವುದು. ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು 
ಸಂಪೂಣ್ಮಿವಾಗಿ ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯನ್ನು 
ಗಮನಸಿ. 
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ರೂಟ್ ರನನು ಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಕಣ್ಗಳು ಅಿಂಟಿಕೊಿಂಡಿಲಲಿ 
ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ . 

ಪ್ರಾ ತ್ ರನನು ಲ್ಲಿ  ಕುಳಿಯನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ತ್ಿಂಬಬೇಕು.

ಹೊದಿಕೆ ಪ್ದರಗಳ ನಿಕೆಷಿ ಲೇಪ್

ಠೇವಣಿ 1 ನೇ ಕವರಿಿಂಗ್ ಲೇಯರ್ ಅಿಂದರೆ, ø 4.00 ರ್ರ್ೀ 
ಮಧ್ಯಾ ಮ ಲೇಪಿತ್ MS ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡ್ ಮತ್್ತ  160 amp 
ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಕರೆಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಎರಡನೇ ರನ್. 
ತೀಡಿನಲ್ಲಿ  ಸಾಕಷ್ಟಾ  ಲೀಹವು ಠೇವಣಿಯಾಗಿದೆ ಮತ್್ತ 
ಫಲಕಗಳ ಎರಡೂ ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಬೆಸೆಯಲಾಗಿದೆ ಎಿಂದು 
ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರಕೆಕು  ನೇಯ್್ಗ  ಚ್ಲನೆಯನ್ನು 
ನೀಡಬೇಕು.

ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರದ ಕೊೀನಗಳು ಚಿತ್ರಾ  4 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ 
ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ . ಏಕರೂಪ್ದ ಮಧ್ಯಾ ಮ ಆಕ್ಮಿ 
ಉದ್ದ , ಏಕರೂಪ್ದ ಸಾಮಾನಯಾ  ಪ್ರಾ ಯಾಣ್ದ ವೇಗವನ್ನು 
ನವಮಿಹಿಸಬೇಕು.

1 ನೇ ಹೊದಿಕೆಯ ಪ್ದರದಿಿಂದ ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಅನ್ನು 
ಸಂಪೂಣ್ಮಿವಾಗಿ ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ. 

ಎಲಾಲಿ  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ದೀಷಗಳನ್ನು  ಸರಿಪ್ಡಿಸಲಾಗಿದೆ ಎಿಂದು 
ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ . 

ಠೇವಣಿ 2 ನೇ (ಅಿಂತ್ಮ) ಕವರಿಿಂಗ್ ಲೇಯರ್ ಅಿಂದರೆ 
ಮೂರನೇ ರನ್ ಬಳಸಿ:

–  ø 4 ಎಿಂಎಿಂ ಎಿಂ.ಎಸ್. ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡ್ ಮತ್್ತ  160 ಆಿಂಪ್ಸಾ 
ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಕರೆಿಂಟ್

-  ಮೂಲ್ಯ ಜಂಟಿ ಬದಿಗಳಿಗೆ ವಾಯಾ ಪ್ಕ ನೇಯ್್ಗ  ಚ್ಲನೆ

-  1 ನೇ ಕವರಿಿಂಗ್ ಲೇಯನಮಿ ಪ್ರಾ ಯಾಣ್ದ ನಧಾನ ದರ.

-  1 ನೇ ಹೊದಿಕೆ ಪ್ದರದಲ್ಲಿ  ಬಳಸಿದಂತೆ ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡ್ 
ಮತ್್ತ  ಆಕ್ಮಿ ಉದ್ದ ದ ಅದೇ ಕೊೀನವನ್ನು  ಬಳಸಿ. ಚಿತ್ರಾ 
4.

ನೇಯ್್ಗ ಯ ಪ್ರಾ ತ್ಯೊಿಂದು ಚ್ಲನೆಯು ಒಿಂದು ಬದಿಯಿಿಂದ 
ಇನ್ನು ಿಂದಕೆಕು  ಹೆಚುಚಿ  ಲೀಹವನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್್ತ  ಅದು ಹೆಚುಚಿ  ಸಮಯ ತೆಗೆದುಕೊಳುಳಿ ತ್್ತ ದೆ. ಮಣಿಗಳನ್ನು 
ಸರಿಯಾಗಿ ಮರುಪಾರಾ ರಂಭಿಸಿ ಮತ್್ತ  ನಲ್ಲಿ ಸುವುದನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ವೆಲಡ್ ನು  ಅಿಂತ್ಮ ಪ್ದರದ ಸಾಮಾನಯಾ  ದೀಷವೆಿಂದರೆ 
‘ಎಡ್ಜ್  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಕರಗಿಹೊೀಗಿದೆ’. ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು 
ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಮಟಿಟಾ ಗೆ ನೇಯ್್ಗ  ಮಾಡಲು ಕಾಳಜಿಯನ್ನು 
ತೆಗೆದುಕೊಿಂಡರೆ, ಅಿಂಚುಗಳು ಕೇವಲ ಬೆಸುಗೆ ಹಾರ್ದರೆ 
ಇದನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಬಹುದು. 

ಚಾಪ್ವನ್ನು  ಎತ್್ತ ರದ ಅಿಂಚುಗಳ ಮೇಲ್ 
ಕೇಿಂದಿರಾ ೀಕರಿಸಬ್ರದು.

ಮೂಲೆಯ ಜಂಟಿಯಲ್್ಲ  ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ ್ನ  ತ್ಪಾಸಣೆ  
(ಚಿತ್್ರ  6)

ವೆಲ್್ಮ ಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಸಂಪೂಣ್ಮಿವಾಗಿ ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

90 ° ಗೆ ಫಲಕಗಳ ನಡುವಿನ ಕೊೀನವನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಕೆಳಗಿನ ಬೆಸುಗೆ ಗುಣ್ಲಕ್ಷಣ್ಗಳಿಗ್ಗಿ ಪ್ರಾ ತ್ ರನ್/ಲೇಯರ್ 
ಅನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.ಅಗಲ ಮತ್್ತ  ಎತ್್ತ ರ: ಏಕರೂಪ್.

ಗೊೀಚ್ರತೆ: ನಕಟ್ ತ್ರಂಗಗಳೊಿಂದಿಗೆ ನಯವಾದ.

ಗ್ತ್ರಾ : ಅತ್ಯಾದ ಬಲವಧ್ಮಿನೆ ಇಲಲಿ ದೆ ಪೂಣ್ಮಿ ಫಿಲ್ಟ್.

ಬೆಸುಗೆಗಳ ಮುಖ: ರೂಟ್ ರನ್ ಮತ್್ತ  1 ನೇ ಹೊದಿಕೆಯ 
ಪ್ದರವು ಚ್ಪ್್ಪಿ ರ್ಯಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ, ಅಿಂತ್ಮ ಪ್ದರವು ಸ್ವ ಲ್ಪಿ 
ಪಿೀನವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಬೆಸುಗೆಗಳ ಅಿಂಚುಗಳು: ಉತ್್ತ ಮ ಸರ್್ಮ ಳನ, ಅಿಂಡಕಮಿಟ್ 
ಇಲಲಿ , ಅತ್ಕರಾ ಮಣ್ವಿಲಲಿ .

ಪಾರಾ ರಂಭವಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ನಲುಲಿ ತ್್ತ ದೆ: ಖಿನನು ತೆ ಮತ್್ತ 
ಎತ್್ತ ರದ ಸಥಾ ಳಗಳಿಿಂದ ಮುಕ್ತ ವಾಗಿದೆ, ಕುಳಿಗಳು ತ್ಿಂಬಿವೆ.

ಹಿಿಂಭ್ಗ: ಸಂಪೂಣ್ಮಿ ಮತ್್ತ  ಏಕರೂಪ್ದ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆ.  
(ಚಿತ್ರಾ  7)

ಸುತ್್ತ ವರಿದ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳು: ಸಾ್ಪಿ ಯಾ ಟ್ರ್ ಮುಕ್ತ .

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಲೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.23
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.24
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ತಂತ್್ರ ಗಳು                                                      

MS ಶಲೇಟ್ನ ಲ್್ಲ  ಫಿಲೆಟ್ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 2mm ದಪ್್ಪ ವಿರುವ ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ 
(1F)-(OAW-07) (Fillet lap joint on MS sheet 2mm thick in flat position (1F)-
(OAW-07))
ಉದ್್ದ ಲೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರ ಕೆಲ್ಸವನು್ನ  ತ್ಯಾರಿಸಿ
• ಕೆಲ್ಸವನು್ನ  ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ
• ಸೆಟ್ ಮತ್ತು  ತ್ಟಸಥಾ  ಜಾ್ವ ಲೆ ಮತ್ತು  ನಳಿಕೆ
• ಎಡ ವಾಡ್್ನ ತಂತ್್ರ ವನು್ನ  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಕೆಲ್ಸವನು್ನ  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ
• ಕೆಲ್ಸವನು್ನ  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿಲೇಕ್ಷಿ ಸಿ
• ವೆಲ್್ಡ  ದಲೇಷವನು್ನ  ಗ್ರುತಿಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
•  ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರಾ ಕಾರ ಕೆಲಸವನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ ಮತ್್ತ 

ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

• ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ 
ಟೇಬಲನು ಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸವನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ.

•  ಗ್ಯಾ ಸ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಪಾಲಿ ಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ, ನಳಿಕೆಯ 
ಸಂಖ್ಯಾ  5 ಅನ್ನು  ಸರಿಪ್ಡಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಎರಡೂ ಅನಲಗಳಿಗೆ 
0.15 ಕೆಜಿ / 2 ಸೆಿಂ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ.

•  C.C.M.S ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕು ಮಾಡಿ. ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ 1.6 ರ್ರ್ೀ 
ø ಟ್ಯಾ ರ್ಿಂಗ್ ಮತ್್ತ  2.00 ಎಿಂಎಿಂ ø ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್್ಗ ಗಿ.

ಸುರಕ್ಷತಾ ಉಡುಪುಗಳನು್ನ  ಧರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಗ್ಯಾ ಸ್ 
ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಕ್ನ್ನ ಡಕ್ಗಳನು್ನ  ಬಳಸಿ.

•  ತ್ಟ್ಸಥಾ  ಜಾ್ವ ಲ್ಯನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ.

•  1.6 mm ø ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಎರಡೂ 
ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಮತ್್ತ  ಮಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ  ತ್ಿಂಡುಗಳನ್ನು  ಟ್ಯಾ ಕ್ 
ಮಾಡಿ.

•  ತ್ಿಂಡುಗಳ ಜೀಡಣೆಯನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ, ಟ್ಯಾ ಕ್ಗ ಳನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಮೇಜಿನ ಮೇಲ್ 
ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ. 

•  ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಮತ್್ತ  (2mm ø) ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡನು 
ಸರಿಯಾದ ಕೊೀನದಿಂದಿಗೆ ಎಡಭ್ಗದ ತಂತ್ರಾ ವನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಪಾರಾ ರಂಭಿಸಿ.

• ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಏಕರೂಪ್ವಾಗಿ ಬೆಸೆಯಿರಿ, ಸರಿಯಾದ 
ಮೂಲ ಸರ್್ಮ ಳನ ಮತ್್ತ  ಬಲವಧ್ಮಿನೆಯನ್ನು 
ಪ್ಡೆಯಲು ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹವನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಎಡಕೆಕು 
ಮುಿಂದುವರಿಯಿರಿ. ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ನು ಲ್ಲಿ ರುವ ಮೇಲ್ನ 
ಸದಸಯಾ ರ ಮೇಲ್ ಜಾ್ವ ಲ್ಯನ್ನು  ಕೇಿಂದಿರಾ ೀಕರಿಸಬೇಡಿ.

• ಸರಿಯಾದ ಪ್ರಾ ಯಾಣ್ದ ವೇಗವನ್ನು  ನವಮಿಹಿಸಿ, 
ಏಕರೂಪ್ದ ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿಯನ್ನು  ಉತಾ್ಪಿ ದಿಸಲು 
ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡನು  ಕುಶಲತೆ. 

•  ಎಡ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ನಲ್ಲಿ ಸಿ, ಕುಳಿಯನ್ನು  ತ್ಿಂಬಿದ ನಂತ್ರ 
ಮತ್್ತ  ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಪೂಣ್ಮಿಗೊಳಿಸಿ.

• ಜಾ್ವ ಲ್ಯನ್ನು  ನಂದಿಸಿ, ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ನೀರಿನಲ್ಲಿ 
ತ್ಣ್್ಣ ಗ್ಗಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಸಿಲ್ಿಂಡರ್ ಟ್ರಾ ಲ್ಯಲ್ಲಿ  ಅದರ 
ಸಥಾ ಳದಲ್ಲಿ  ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ. • ಸಿಟಾ ೀಲ್ ವೈರ್ 
ಬರಾ ಷ್ನು ಿಂದ ವೆಲ್ಡ್  ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ದೃಶಯಾ  ತ್ಪಾಸಣೆ:ಫಿಲ್ಟ್ ವೆಲಡ್ ನು  ಸರಿಯಾದ ಗ್ತ್ರಾ , ಸ್ವ ಲ್ಪಿ 
ಪಿೀನ, ಏಕರೂಪ್ದ ಅಗಲ ಮತ್್ತ  ಎತ್್ತ ರ, ಎಡ್ಜ್  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ 
ಇಲಲಿ ದೆ ಏಕರೂಪ್ದ ತ್ರಂಗಗಳು ಕರಗಿದ ದೀಷ ಮತ್್ತ 
ಇತ್ರ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ದೀಷಗಳಿಗ್ಗಿ ಪ್ರಿೀರ್ಷಿ ಸಿ.

ಅದೇ ಹಂತ್ಗಳನ್ನು  ಅನ್ಸರಿಸಿ ಇನ್ನು ಿಂದು ಕಡೆಯಿಿಂದ 
ಕೆಲಸವನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

OAW ಮೂಲ್ಕ್ MS ನಲ್್ಲ  ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮ್ಡಿ (Make the lap joint on MS 
by OAW)
ಉದ್್ದ ಲೇಶಗಳು:ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• OAW ಮೂಲ್ಕ್ MS ನಲ್್ಲ  ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮ್ಡಿ.

ತ್ಣುಕುಗಳ ಸರಿಯಾದ ಅತ್ಕರಾ ಮಣ್ದಿಂದಿಗೆ ಸರಿಯಾದ 
ಜೀಡಣೆಯಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸದ ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಸ್ಪಿ ಶಮಿಸಿ. (ಚಿತ್ರಾ  1)

ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್ ಸಾ  ಅನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ಸಥಾ ಳಗಳಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್ರಾ  2)

ಸಮವಸ್ತ ್ರವನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾರ್, ಚೆನ್ನು ಗಿ ನ್ಸುಳಿದ, 
ಸರಿಯಾದ ಗ್ತ್ರಾ ದ ಫಿಲ್ಟ್ ಲಾಯಾ ಪ್ ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು 
ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ

-  ಜಂಟಿ ಸರಿಯಾದ ಸಾಥಾ ನ (ಚಿತ್ರಾ  2)

-  ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡನು  ಸರಿಯಾದ ಕೊೀನ 
(ಅಿಂಜೂರ 3 ಮತ್್ತ  4)

-  ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡನು  ಸರಿಯಾದ ಕುಶಲತೆ.

-  ಎಡಕೆಕು  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ತಂತ್ರಾ ವನ್ನು  ಬಳಸುವುದು.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಲೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.24
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ಮೇಲ್ನ ತ್ಟ್ಟಾ ಯ ಅಿಂಚಿಗ್ ಹತಿತು ರವಿರುವ 
ಬ್್ಲ ಲೇ ಪೈಪ್ ಜಾ್ವ ಲೆಯ ಚ್ಲ್ನೆಯನು್ನ  ತ್ಪಿ್ಪ ಸಿ. 
ಇದು ದಲೇಷದಿಿಂದ ಕ್ರಗಿದ ಪ್್ಲ ಲೇಟ್ನ  ಅಿಂಚ್ನು್ನ 
ತ್ಪಿ್ಪ ಸುತ್ತು ದ್.

-  ಏಕರೂಪ್ದ ಪ್ರಾ ಯಾಣ್ದ ವೇಗ ಮತ್್ತ  ಫಿೀಡ್ ಅನ್ನು 
ನವಮಿಹಿಸುವುದು.

ವೆಲೆ್ಮ ಿಂಟ್ ಅನು್ನ  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಇದಕ್ಕೆ ಗಿ 
ಪ್ರಿಲೇಕ್ಷಿ ಸಿ: (ಚಿತ್್ರ  5)

-  ಏಕರೂಪ್ದ ವೆಲ್ಡ್  ಗ್ತ್ರಾ  ಮತ್್ತ  ಸಂಪೂಣ್ಮಿ ಉದ್ದ ದ 
ಆಕಾರ (ಬಲವಧ್ಮಿನೆ ಮತ್್ತ  ಬ್ಹಯಾ ರೇಖ್) ಜಂಟಿ.

-  ಸಮಾನ ಕಾಲ್ನ ಉದ್ದ

-  ವೆಲ್ಡ್  ಎರಡರಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ ಅಿಂಡಕಮಿಟ್ ಇಲಲಿ

-  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ಮೇಲ್ನ ತ್ರ್ಟಾ ಯ ಅಿಂಚಿನ 
ಬೆಸೆಯುವಿಕೆ ಇಲಲಿ  - ನಯವಾದ ಏರಿಳಿತ್ದ ನ್ೀಟ್

-  ಸರಿಯಾದ ಕುಳಿ ತ್ಿಂಬುವಿಕೆ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಲೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.24
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.25
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ತಂತ್್ರ ಗಳು                                                      

MS ಪ್್ಲ ಲೇಟ್ನ ಲ್್ಲ  ಏಕ್ “V” ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 12 mm ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  (1G)-
(SMAW-07) (Single “V” butt joint on MS plate 12 mm thick in flat position 
(1G)-(SMAW-07))
ಉದ್್ದ ಲೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರ ಕೆಲ್ಸವನು್ನ  ತ್ಯಾರಿಸಿ
• ಗ್ಯಾ ಸ್ ಕ್ಟಿಿಂಗ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಪ್್ಲ ಲೇಟ್ ಅಿಂಚುಗಳನು್ನ  ಬೆವೆಲ್ ಮ್ಡಿ
• ಸರಿಯಾದ ಬೇರಿನ ಅಿಂತ್ರ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ ್ನ ಿಂದಿಗ್ ಫಲ್ಕ್ಗಳನು್ನ  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ಠೇವಣಿ ರೂಟ್ ರನ್ ಮಧಯಾ ಿಂತ್ರ ಮತ್ತು  ಕ್ವರಿಿಂಗ್ ನೇಯ್ಗೆ  ರನ್
• ಕೆಲ್ಸವನು್ನ  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿಲೇಕ್ಷಿ ಸಿ
• ವೆಲ್್ಡ  ದಲೇಷಗಳನು್ನ  ಗ್ರುತಿಸಿ ಮತ್ತು  ಸರಿಪ್ಡಿಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
•  ಗ್ಯಾ ಸ್ ಕಟಿಿಂಗ್ ಆಸ್ಪಿ ರ್ ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಮೂಲಕ ಎರಡು 

12mm ದಪ್್ಪಿ ದ ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳನ್ನು  ನೇರವಾಗಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಅವುಗಳನ್ನು  ಗ್ತ್ರಾ ಕೆಕು  ಪುಡಿಮಾಡಿ.

•  ಗ್ಯಾ ಸ್ ಕಟಿಿಂಗ್ ಮೂಲಕ ಪ್ರಾ ತ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು  ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು 
30° ಕೊೀನಕೆಕು  ಬೆವೆಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ 
ಪ್ರಾ ಕಾರ ರೂಟ್ ಫೇಸ್ ಅನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ. ಬೆವೆಲ್ 
ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದನ್ನು  ಉಲ್ಲಿ ೀಖಿಸಿ. • ಕೊಳಕು, ನೀರು, 
ಎಣೆ್ಣ , ಗಿರಾ ೀಸ್, ಬಣ್್ಣ  ಇತಾಯಾ ದಿಗಳಿಿಂದ ಫಲಕಗಳನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

•  ಸರಿಯಾದ ಬೇರಿನ ಅಿಂತ್ರದಿಂದಿಗೆ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
ರೂಪ್ದಲ್ಲಿ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳನ್ನು  ತ್ಲ್ಕೆಳಗ್ಗಿ ಇರಿಸಿ.

•  ಜಂಟಿ ಪ್ರಾ ತ್ ಬದಿಯಲ್ಲಿ  1.5 ° ಅಸ್ಪಿ ಷಟಾ ತೆ ಭತೆಯಾ ಯನ್ನು 
ನವಮಿಹಿಸಿ.

•  ಎಲಾಲಿ  ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮ ಕ ಉಡುಪುಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿ.

• 3.15mm ಮಧ್ಯಾ ಮ ಲೇಪಿತ್ MS ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡ್ ಮತ್್ತ 
ಸೆಟ್110 ಆಿಂಪಿಯರ್ ಪ್ರಾ ವಾಹವನ್ನು  ಬಳಸಿ. DC 
ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಯಂತ್ರಾ ದ ಸಂದಭಮಿದಲ್ಲಿ  ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡ್ 
ಕೇಬಲ್ ಅನ್ನು  ಯಂತ್ರಾ ದ ಋಣಾತ್್ಮ ಕ ಟ್ರ್ಮಿನಲ್್ಗ 
ಸಂಪ್ರ್ಮಿಸಿ.

•  ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳ ಹಿಿಂಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್ . ಟ್ಯಾ ಕನು 
ಉದ್ದ ವು 20 ರ್ರ್ೀ ಆಗಿರಬೇಕು.

•  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಡಿಸಾಲಿ ಗ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

• ಮೇಜಿನ ಮೇಲ್ ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  ಕೆಲಸವನ್ನು  ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ 
ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ (ಏಕ V ಭ್ಗವು ಮೇಲಕೆಕು 
ಎದುರಿಸುತ್್ತ ದೆ)

• ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಸೆಕು ್ವ ೀರ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್್ಗ ಗಿ 
ಠೇವಣಿಥೆರೂಟ್ರಾ ನಂಡ್ ಫಿಲ್ ಕೆರಾ ೀಟ್ರಾಸಡ್ ನ್.

• ಬೇರಿನ ಮುಖದ ಸರಿಯಾದ ಕರಗುವಿಕೆ ಮತ್್ತ  ಬೇರಿನ 
ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ರ್ೀ ರಂಧ್ರಾ ವನ್ನು 
ನವಮಿಹಿಸಲು ವಿಶೇಷ ಕಾಳಜಿಯನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳಿಳಿ .

• 4 ಎಿಂಎಿಂ øರ್ೀಡಿಯಂ ಲೇಪಿತ್ ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರ ಮತ್್ತ 
150-160 ಆಿಂಪಿಯರ್ ಕರೆಿಂಟ್, ಶಾಟ್ಮಿ ಆಕ್ಮಿ ಮತ್್ತ 
ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡನು  ಸರಿಯಾದ ನೇಯ್್ಗ ಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು 
ಎರಡನೇ ರನ್/ಮರುಕಳಿಸುವ ಓಟ್ವನ್ನು  ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡಿ. ಅತ್ಯಾದ ನೇಯ್್ಗ  ತ್ಪಿ್ಪಿ ಸಿ ಮತ್್ತ  ಸಾಮಾನಯಾ 
ಪ್ರಾ ಯಾಣ್ದ ವೇಗವನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

• ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಕಡೆಗಳಲ್ಲಿ  ಕುಳಿಯನ್ನು  ತ್ಿಂಬಿಸಿ.

• ವಿನ್ಶ.

• 2ನೇ ಓಟ್ಕೆಕು  ಬಳಸಿದ ಅದೇ ಪಾಯಾ ರಾರ್ೀಟ್ರ್ ಮತ್್ತ 
ತಂತ್ರಾ ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಮೂರನೇ ರನ್/ಕವರಿಿಂಗ್ 
ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. 1 ರಿಿಂದ 1.5 ರ್ರ್ೀ 
ಸರಿಯಾದ ಬಲವಧ್ಮಿನೆಯನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ 
ಮತ್್ತ  ಅಿಂಡಕಮಿಟ್ ಅನ್ನು  ತ್ಪಿ್ಪಿ ಸಿ.

• ಯಾವುದೇ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ವೆಲ್ಡ್  ದೀಷಕಾಕು ಗಿ ಪ್ರಿೀರ್ಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  MS ಮೇಲೆ ಸಿಿಂಗಲ್ ‘v’ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನು್ನ  ತ್ಯಾರಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಮ್ಡಿ (Prepare and make single ‘v’ butt joint on MS in flat position)
ಉದ್್ದ ಲೇಶಗಳು:ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  MS ಮೇಲೆ ಸಿಿಂಗಲ್ ‘V’ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮ್ಡಿ.

ತ್ಣುಕುಗಳ ತ್ಯಾರಿಕೆ (ಚಿತ್ರಾ  1)

Cuta30° beveloneachpieceusingoxy-acetylenecutting.

ಬೆವೆಲ್ ಮೇಲ್ನ ಆಕೆಸಾ ಮೈಡ್ ನಕೆಷಿ ೀಪ್ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು 
ಬೆವೆಲ್ ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಪುಡಿಮಾಡಿ.

ಬೆವೆಲ್ಡ್  ಎರಡೂ ಅಿಂಚುಗಳಲ್ಲಿ  ಫೈಲ್ಿಂಗ್ ಮಾಡುವ 
ಮೂಲಕ 1.5 ರ್ರ್ೀ ಏಕರೂಪ್ದ ಮೂಲವನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ.

ಸಿಿಂಗಲ್ ವಿ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ಿಂಗ್ ಅನು್ನ 
ಹೊಿಂದಿಸುವುದು

ಬೆವೆಲ್ ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ತ್ಲ್ಕೆಳಗ್ಗಿ 2 ರ್ರ್ೀ ಮತ್್ತ  3 
ಡಿಗಿರಾ  ಅಸ್ಪಿ ಷಟಾ ತೆಯ ಮೂಲ ಅಿಂತ್ರದಿಂದಿಗೆ ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್ರಾ 
2) ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಬೆಿಂಬಲವನ್ನು  ಬಳಸುವುದು. ಅಿಂದರೆ ಜಂಟಿ 
ಪ್ರಾ ತ್ ಬದಿಯಲ್ಲಿ  1.5 °.

ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಕ್-ವೆಲ್ಡ್ . (20 ರ್ರ್ೀ ಉದ್ದ )

ಸುರಕ್ಷತಾ ಉಡುಪುಗಳನು್ನ  ಧರಿಸಿರುವುದನು್ನ 
ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ಟ್ಯಾ ರ್ಿಂಗ್ ನಂತ್ರ ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಜಂಟಿ ಇರಿಸಿ.

ಮೂಲ್ ಮಣಿಯ ನಿಕೆಷಿ ಲೇಪ್ (ಚಿತ್್ರ  3)

3.15 ಡಯಾ ಬಳಸಿ ರೂಟ್ ಬಿೀಡ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. 
ಎಿಂ.ಎಸ್. ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡ್ ಮತ್್ತ  110 ಆಿಂಪ್ಸಾ  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ 
ಕರೆಿಂಟ್.

ಚಿಕಕು  ಚಾಪ್ವನ್ನು  ಹಿಡಿದಿಟ್ಟಾ ಕೊಳುಳಿ ವ ಏಕರೂಪ್ದ 
ಸಾಮಾನಯಾ  ವೇಗದಿಂದಿಗೆ ಮುಿಂದುವರಿಯಿರಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಲೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.25
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ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡ್ ಕೊೀನವನ್ನು  (ಚಿತ್ರಾ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ) 
80 ° ನಲ್ಲಿ  ವೆಲಡ್ ನು  ಸಾಲ್ಗೆ ಇರಿಸಿ.

ಸರಿಯಾದ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಗ್ಗಿ ರ್ೀಹೊೀಲನು  ಗ್ತ್ರಾ ವನ್ನು 
ಕಾಪಾಡಿಕೊಳಳಿ ಲು ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರಕೆಕು  ಚಾವಟಿಯ ಚ್ಲನೆಯನ್ನು 
ನೀಡಿ. ಮೂಲ ಮಣಿಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯನ್ನು  ಗಮನಸಿ.

ಹಾಟ್ ಪಾಸ್ ಮತ್ತು  ಕ್ವರಿಿಂಗ್ ಮಣಿಗಳ ನಿಕೆಷಿ ಲೇಪ್  
(ಚಿತ್್ರ  4)

4.00mm ಡಯಾ ಮಧ್ಯಾ ಮ ಲೇಪಿತ್ M.S.ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡ್ ಮತ್್ತ 
160 amp ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು 1 ನೇ ಹೊದಿಕೆಯ 
ಮಣಿಯನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ

ಪ್ರಾ ಸು್ತ ತ್. ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡೆ್ಗ  ಸಾಮಾನಯಾ  ಆಕ್ಮಿ ಮತ್್ತ  ಪ್ಕಕು ಕೆಕು 
ನೇಯ್್ಗ  ಚ್ಲನೆಯನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಿಂಡು ಏಕರೂಪ್ದ 
ವೇಗದಿಂದಿಗೆ ಮುಿಂದುವರಿಯಿರಿ. 

ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡ್ ಕೊೀನವು ಮೂಲ ಮಣಿಗೆ ಇದ್ದ ಿಂತೆಯೇ ಇದೆ 
ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ಮಣಿಯನ್ನು  ಚೆನ್ನು ಗಿ ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಹಂಪ್ಸಾ  ಅನ್ನು 
ಮಣಿಗಳಲ್ಲಿ  ಪುಡಿಮಾಡಿ (ಇದ್ದ ರೆ).

ಸಂಭವನೀಯ ದೀಷಗಳು ಯಾವುದಾದರೂ ಇದ್ದ ರೆ 
ಸರಿಪ್ಡಿಸಿ.

ಅಿಂತಿಮ/ಕ್ವರಿಿಂಗ್ ಮಣಿಯ ನಿಕೆಷಿ ಲೇಪ್ (ಚಿತ್್ರ  5)

5.00mm M.S ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಅಿಂತ್ಮ ಹೊದಿಕೆಯ 
ಮಣಿಯನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡ್, 220 amps 
ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಕರೆಿಂಟ್, ಮತ್್ತ  ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡ್ಗ ಳಿಗೆ ವಿಶಾಲವಾದ 
ಬದಿಯಿಿಂದ ಬದಿಗೆ ನೇಯ್್ಗ  ಚ್ಲನೆಯನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ. 
ವೆಲಡ್ ನು  ಕಾಲ್ಬೆ ರಳುಗಳಲ್ಲಿ  ಎಲ್ಕೊಟಾ ್ರೀಡ್ ನೇಯ್್ಗ ಯನ್ನು 
ವಿರಾಮಗೊಳಿಸಿ (ನಲ್ಲಿ ಸಿ) ಇದರಿಿಂದ ಅಿಂಡಕಮಿಟ್ ದೀಷವು 
ನವಾರಣೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಲೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.25
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1 ನೇ ಕವರಿಿಂಗ್ ಮಣಿಗೆ ಮಾಡಿದ ಇತ್ರ ಹಂತ್ಗಳನ್ನು 
ಅನ್ಸರಿಸಿ.

ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆ ಮತ್ತು  ತ್ಪಾಸಣೆ

ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಿಿಂದ ಸಂಪೂಣ್ಮಿವಾಗಿ ಬೆಸುಗೆ ಹಾರ್ದ 
ಜಂಟಿ ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ವೆಲ್ಡ್  ಗ್ತ್ರಾ , ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ದೀಷಗಳು, ಬೇರಿನ ಒಳಹೊಕುಕು  ಮತ್್ತ 
ಅಸ್ಪಿ ಷಟಾ ತೆಯನ್ನು  ಪ್ರಿೀರ್ಷಿ ಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಲೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.25
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್ಚ ರಿಂಗ್ (CG & M)               ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.26
ವೆಲ್ಡ ರ್(Welder)  -ವೆಲ್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

ದೃಶಯಾ  ತಪಾಸಣೆಯಿಂದ ವೆಲ್್ಡ  ಕಟೀಲುಗಳ ಪರಟೀಕ್ಷೆ  (I&T-01) (Testing of weld joints 
by visual inspection (I&T-01)
ಉದ್ ಟೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧಯಾ ವಾಗುತ್ತ ದೆ
• ನಟೀಡಲಾದ ವೆಲ್್ಡ  ಜಂಟಿ ಮ್ದರಯನುನು  ದೃಷ್್ ಗಟೀಚರವಾಗಿ ಗಮನಸ
• ಭೂತಗನನು ಡಿಯನುನು  ಬಳಸ ದಟೀಷಗಳನುನು  ಗುರುತಿಸ
• ನಟೀಡಿರುವ ಸ್ವ ರೂಪದಲಿಲಿ  ತಪಾಸಣೆ ವರದಿಯನುನು  ತಯಾರಸ.

ಕಾಯ್ಯ 1: ವೆಲ್್ಡ  ಮಣಿಗಳ ತಪಾಸಣೆ

   ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ದರ     ವೆಲ್್ಡ  ಮಣಿ ಮೇಲೆ ಅವಲಟೀಕನಗಳು

 ಮ್ದರ 1

 ಮ್ದರ 2

 ಮ್ದರ 3

ಗಮನಸ: ವೆಲ್್ಡ  ಮಣಿಗಳ ಮೇಲೆ ವಟೀಕ್ಷಣೆಯನುನು  ದಾಖಲಿಸಲು ತರಬೇತಿದಾರರಗೆ ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ದರಗಳನುನು  ಒದಗಿಸಲು 
ಬಟೀಧಕರು.

1 ನೀಡಲಾದ ವೆಲ್ಡ್  ಜಂಟಿ ಮಾದರಿಯನ್ನು  ಗಮನಸಿ.

2 ವೆಲ್ಡ್  ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಅಧಯಾ ಯನ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ದೀಷವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

3 ಪ್ರ ತಿ ಮಾದರಿಯ ವಿರುದ್ಧ  ವೆಲ್ಡ್  ಜಾಯಿಂಟನು ಲ್ಲಿ 
ದೀಷದ ಹೆಸರನ್ನು  ರೆಕಾರ್್ಯ ಮಾಡಿ.

ಗಮನಸ: ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ದರಗಳನುನು  ಒದಗಿಸಲು 
ಮತ್ತು  ದಟೀಷಗಳನುನು  ದಾಖಲಿಸಲು 
ತರಬೇತಿದಾರರನುನು  ಕೇಳಲು ಬಟೀಧಕರು.

• ಸರಿಯಾದ ಬೆಳಕಿನ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಮಣಿಯನ್ನು 
ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಲು ನೀಡಿರುವ ವೆಲ್ಡ್  ಮಾದರಿಯನ್ನು 
ಅಧಯಾ ಯನ ಮಾಡಿ.
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• ನೇರ ಮತ್್ತ  ಏಕರೂಪದ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗನು ಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ 
ವಿಚಲನಕಾಕಾ ಗಿ (2- 2.5) ಭೂತಗನನು ಡಿಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ವೆಲ್ಡ್ 
ಮಣಿಯನ್ನು  ಗಮನಸಿ.

• ಈ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಮಾದರಿ 1 ರಲ್ಲಿ  ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಸೇಪ್ಯಡೆ 
ಮತ್್ತ  ವೆಲ್ಡ್  ಬೀಡನು ಲ್ಲಿ  ಸ್ಥ ಗಿತಗೊಳಿಸುವಿಕೆ ಎಿಂದು 
ದೃಷ್ಟಿ ಗೊೀಚರವಾಗಿ ಗಮನಸಿದ ವಿಚಲನಗಳನ್ನು 
ರೆಕಾರ್್ಯ ಮಾಡಿ.

• ವಿವರಗಳಿಂದಿಗೆ ರಿಜಿಸಟಿ ನ್ಯಲ್ಲಿ  ವಿೀಕ್ಷಣೆಗಳನ್ನು 
ದಾಖಲ್ಸಿ.

• ಮಾದರಿ 2 ರಲ್ಲಿ , ಮಣಿಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ , ಸ್ಪ ಟಿ ಗ್ಯಳಿಂದಿಗೆ, 
ವೆಲಡ್ ನು  ಮಣಿಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  ಸರಂಧ್ರ ತೆಯನ್ನು 
ಗಮನಸಲಾಗಿದೆ.

• ಮಾದರಿ 3 ರಲ್ಲಿ , ಪಿನ್ ರಂಧ್ರ ಗಳಿಂದಿಗಿನ 
ಮಣಿಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  ಏಕರೂಪತೆಯಲಲಿ ದಿರುವುದು 
ದೀಷಯುಕ್ತ ವಾಗಿದೆ ಎಿಂದು ಗಮನಸಲಾಗಿದೆ

ಬಟೀಧಕರು ನಜವಾದ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕದ 
ಮ್ದರಗಳನುನು  ಒದಗಿಸದರೆ, ಅದನುನು  ಕೊಳಕು, 
ಧೂಳು, ಸ್ಲಿ ಯಾ ಗ್ಗ ಳಿಂದ ಮುಕತು ವಾಗಿರಲು ವೈರ್ 
ಬ್ರ ಷ್ನು ಿಂದ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಸಬಹುದು, ಇದು ದೃಷ್್ 
ಪರಟೀಕ್ಷೆ ಗೆ ಗಟೀಚರಸುವ ಗುಣಮಟ್ ದ ಮೇಲೆ 
ಪರಣಾಮ ಬಿಟೀರಬಹುದು.

ಕಾಯ್ಯ 2: ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ದರ ಫಿಲೆಟ್ ಕಟೀಲುಗಳ ತಪಾಸಣೆ

1 ಸಾ್ಪ ಯಾ ಟರ್್ಯ

2 ಬರುಕು

3 ಮೂಲ ಲೀಹ

4 ಕುಳಿ

5 ನ್ಗುಗು ವಿಕೆ

6 ಅಿಂಡಕ್ಯಟ್

7 ಫ್ಯಾ ಷನ್ ನ್ಗುಗು ವಿಕೆ

ಸೂಚನೆ:

1 ನಟೀಡಿರುವ ಬೆಸುಗೆ ಮ್ದರಯನುನು  ಗಮನಸ.

2 ವೆಲ್್ಡ  ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನುನು  ಅಧಯಾ ಯನ ಮ್ಡಿ 
ಮತ್ತು  ದಟೀಷವನುನು  ಗುರುತಿಸ.

3 ಪ್ರ ತಿ ಮ್ದರಯ ವರುದ್ಧ  ವೆಲ್ಡ ನು ಲಿಲಿ  ದಟೀಷದ 
ಹೆಸರನುನು  ರೆಕ್ಡ್ಡ್ ಮ್ಡಿ.

 ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ದರಗಳನುನು  ಒದಗಿಸಲು ಮತ್ತು 
ದಟೀಷವನುನು  ದಾಖಲಿಸಲು ತರಬೇತಿದಾರರನುನು 
ಕೇಳಲು ಬಟೀಧಕರು.

 ಗಮನಸ: ಹೆಚ್್ಚ ನ ಅಧಯಾ ಯನಕ್ಕಾ ಗಿ ಬಟೀಧಕರು ನಟೀಡಬೇಕ್ದ ಮ್ದರಗಳು.

1 ದೀಷಗಳ ಪ್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಲು ಫಿಲೆಟ್ 
ಜಾಯಿಂಟ್ಗು ಗಿ ನೀಡಿರುವ ವೆಲ್ಡ್  ಮಾದರಿಯನ್ನು 
ಅಧಯಾ ಯನ ಮಾಡಿ.

2 ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಗಮನಸಿ ಮತ್್ತ 
ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಸಮರ್ಯವಾಗಿ 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿದ ಲ್ೀ ಫೀರ್್ಯ ದೃಶಯಾ  ತಪಾಸಣೆಯನ್ನು 
ತಯಾರಿಸಿ.

3 ಶುಚಿಗೊಳಿಸಿದ ಮೇಲ್ೆ ಮೈಯು ಕೊಳಕು, ಧೂಳು, 
ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳಿಿಂದ ಮುಕ್ತ ವಾಗಿದೆ ಎಿಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ , ಇದು ದೃಷ್ಟಿ  ಪರಿೀಕೆಷಿ ಗಾಗಿ 
ಗೊೀಚರಿಸುವಿಕೆಯ ಗುಣಮಟಟಿ ವನ್ನು  ಪರಿಣಾಮ 
ಬೀರಬಹುದು.

4 ಪ್ರ ತಿ ನಮೂದಿಸಿದ ದೀಷಗಳ ಹೆಸರನ್ನು  ರೆಕಾರ್್ಯ 
ಮಾಡಿ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಮಾದರಿ ಫಿಲೆಟ್ ಜಾಯಿಂಟ್.

5 ವಿವರಗಳಿಂದಿಗೆ ರಿಜಿಸಟಿ ನ್ಯಲ್ಲಿ  ವಿೀಕ್ಷಣೆಗಳನ್ನು 
ದಾಖಲ್ಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.26

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



92

ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್ಚ ರಿಂಗ್ (CG & M)               ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.27
ವೆಲ್ಡ ರ್(Welder)  -ವೆಲ್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

ವೆಲ್್ಡ  ಗೇಜ್ಗ ಳನುನು  ಬಳಸುವ ವೆಲ್ಡ ್ಗಳ ತಪಾಸಣೆ (I&T-01) (Inspection of welds 
using weld gauges (I&T-01)
ಉದ್ ಟೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧಯಾ ವಾಗುತ್ತ ದೆ
• ವೆಲ್ಡ ್ಗಳ ತಪಾಸಣೆಗಾಗಿ ವೆಲ್್ಡ  ಗೇಜ್ಗ ಳನುನು  ಬಳಸ
• ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  ಪ್್ರ ಫೈಲನು  ಕ್ನೆಕಾ ಟೀವ್ / ಪಿಟೀನವನುನು  ಪರಶಟೀಲಿಸ
• ಕ್ಲಿನ ಉದ್  / ವೆಲ್್ಡ  ದಪ್ಪ ವನುನು  ಪರಶಟೀಲಿಸ.

ಗಮನಸ: ವೆಲ್್ಡ  ಫಿಲೆಟ್ ಗೇಜ್ಗ ಳನುನು  ಬಳಸಕೊಿಂಡು ವೆಲಿ್ಡ ಿಂಗ್ ಅನುನು  ಪರಟೀಕಷೆ ಸಲು ಬಟೀಧಕರು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕದ 
ಮ್ದರಗಳನುನು  ಒದಗಿಸಬೇಕು.

ಕಾಯ್ಯ 1:ವೆಲ್್ಡ  ಗೇಜ್ಗ ಳನುನು  ಬಳಸಕೊಿಂಡು ಬೆಸುಗೆಗಳ ತಪಾಸಣೆ

4 ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ಸಲಿ ಮೈರ್ ಮಾಡಿ, ಇದರಿಿಂದ ಮೇಲ್ನ 
ತ್ದಿಯು ಲಂಬವಾದ ಪಾಲಿ ಯಾ ಟಗು ಳನ್ನು  ಸ್ಪ ರ್್ಯಸುತ್ತ ದೆ.

5 ಗೇಜನು  ಅಿಂತಯಾ ವು ಲೈನ್ ವೆಲಡ್ ನು  ಮೇಲ್ನ ತ್ದಿಯನ್ನು 
ನಖರವಾಗಿ ಸ್ಪ ರ್್ಯಸಬೇಕು ವೆಲಡ್ ನು  ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್ರ 
(ಚಿತ್ರ  2). ಗೇಜ್ ಮತ್್ತ  ಕಾಡಿನ ಕಾಲೆಬೆ ರಳುಗಳ ನಡುವೆ 
ಅಿಂತರವಿದ್ದ ರೆ ಅದು ಗಾತ್ರ ದ ವೆಲ್ಡ್  ಅಡಿಯಲ್ಲಿ ದೆ. Fig 2

1 ವೆಲ್ಡ್  ಗೇಜ್ ಬಳಸಿ ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಲು ನೀಡಿರುವ ವೆಲ್ಡ್ 
ಮಾದರಿಯನ್ನು  ಅಧಯಾ ಯನ ಮಾಡಿ.

2 ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಬಳಸಿ ವೆಲ್ಡ್  ಮೇಲ್ೆ ಮೈಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಕೊಳಕು, ಧೂಳು ಮತ್್ತ  ಸಾಲಿ ಯಾ ಗಿನು ಿಂದ 
ಮುಕ್ತ ವಾಗಿರಬೇಕು.

3 ವೆಲ್ಡ್  ಗೇಜ್ ಎಲೆಯ ಅಗತಯಾ ವಿರುವ ಗಾತ್ರ ವನ್ನು 
ಆಯ್ಕಾ ಮಾಡಿ (12 ಮಿಮಿೀ) ಮತ್್ತ  (ಚಿತ್ರ  1) ನಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಅದನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್  ವಿರುದ್ಧ  ಇರಿಸಿ. Fig 1

6 ವೆಲಡ್ ನು  ಟೀ ಚಲ್ಸಿದರೆ, ಚಿತ್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ 
ಗೇಜ್ಗು  ಸರಿಹಿಂದಿಸಲು ಹೆಚಿಚಿ ನ ಸ್ಥ ಳಾವಕಾಶವಿದೆ. 
ಗೇಜನು ಲ್ಲಿ ನ ಲಂಬವಾದ ರೇಖೆಯು ಕೆಳಭ್ಗದ ಟೀ 
ಅಗತಯಾ ವಿರುವ ಗಾತ್ರ ಕಿಕಾ ಿಂತ ದಡಡ್ ದಾಗಿದೆ ಎಿಂದು 
ತೀರಿಸುತ್ತ ದೆ (ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್ರ ).
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7 ವೆಲ್ಡ್  ಗಾತ್ರ  12 ಮಿಮಿೀ ಗೇಜ್ ತೃಪಿ್ತ  ವೇಳೆ, ನಂತರ 
ಇದು ತಿದು್ದ ಪಡಿಗಳನ್ನು  ಗಂಟಲು ದಪ್ಪ  (ಚಿತ್ರ  4) 
ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಬೇಕು. ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿಯ ಕಾನೆಕಾ ೀವ್ ಅರವಾ ಪಿೀನ 
ಮುಖವನ್ನು  ಪರಿರ್ೀಲ್ಸುವ ಮೂಲಕ ಮಾಡಲಾಗುತ್ತ ದೆ. 
ಬೆಸುಗೆಯ ಸರಿಯಾದ ಮುಖವು ಚಿತ್ರ  4 ರಲ್ಲಿ ರುವಂತೆ 
ಗೇಜನು ಿಂದಿಗೆ ಹಿಂದಿಕೆಯಾಗುತ್ತ ದೆ. ಗೇಜನು  ಅಳತೆ 
ಬಲದಲ್ಲಿ  ಅಿಂತರವಿದ್ದ ರೆ, ಚಿತ್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ 
ವೆಲ್ಡ್  ಕಾನೆಕಾ ೀವ್ ಆಗಿರಬಹುದು. ಇದರರ್ಯ ವೆಲ್ಡ್ 
ಸರಿಯಾದ ಗಂಟಲ್ನ ದಪ್ಪ ವನ್ನು  ಹಿಂದಿಲಲಿ  ಅರವಾ 
ಅದು ಕಡಿಮೆ ಗಾತ್ರ ದ ನಂತರ ಅಗತಯಾ ವಿರುವ ಗಾತ್ರ . 
ಆದ್ದ ರಿಿಂದ ಇದು “ಸಿ್ವ ೀಕಾರಾಹ್ಯವಲಲಿ ”. ಅದು 
ಪಿೀನವಾಗಿದ್ದ ರೆ, ಆದರೆ ಕಡಿಮೆ ಅಗತಯಾ ವಿರುವ ಲೆಗ್ 
ಗಾತ್ರ ವು “ಸಿ್ವ ೀಕಾರಾಹ್ಯವಲಲಿ ” ವೆಲ್ಡ್  ಆಗಿದೆ. ವೆಲ್ಡ್  ಟೀ 
ಮತ್್ತ  ಗೇಜ್ ಅಳತೆಯ ಮುಖದ ನಡುವೆ ತೆರವು ಇದೆ 
ಎಿಂದು ಚಿತ್ರ  6 ತೀರಿಸುತ್ತ ದೆ.

ಕಾಯ್ಯ 2: AWS-ಸ್್ ಯಾ ಿಂಡಡ್ಡ್ ಫಿಲೆಟ್ ಗೇಜ್ ಬಳಸ ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ ನು  ಲೆಗ್ ಗಾತ್ರ ವನುನು  ಅಳೆಯಲು

1 ಚಿತ್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ವೆಲಡ್ ನು  ಟೀ ವಿರುದ್ಧ 
ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ. ಕೆಲಸದ ಕೆಳಭ್ಗದ ಪಲಿ ೀಟ್ ಮೇಲೆ 
ವಿಶ್ರ ಿಂತಿ ಪಡೆಯಲು ಪಾಯಿಂಟರ್ ಅನ್ನು  ಸಲಿ ಮೈರ್ 
ಮಾಡಿ. ಫಿಲೆಟನು  ಲೆಗ್ ಗಾತ್ರ ವನ್ನು  ಗೇಜನು  ಪದವಿ 
ಪ್ರ ಮಾಣದಲ್ಲಿ  ಗಮನಸಲಾಗಿದೆ. ಇದು ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲಡ್ ನು 
ಲೆಗ್ ಗಾತ್ರ ವಾಗಿದೆ.

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.27
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ಕಾಯ್ಯ 3: ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ ನು  ಸ್ವ ಟೀಕ್ರಾರಡ್ ಪಿಟೀನವನುನು  ಅಳೆಯಲು

1 ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಜಂಟಿ ಲಂಬವಾದ ಪಲಿ ೀಟ್ ವಿರುದ್ಧ  ಗೇಜ್ 
ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ (ಚಿತ್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ).

2 ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಜಾಯಿಂಟ್ ನ ಲಂಬ ಮತ್್ತ  ಕೆಳಭ್ಗದ 
ಪಲಿ ೀಟ್ ಎರಡರಲ್ಲಿ  45 ° ಬದಿಗಳು ಸಂಪಕ್ಯದಲ್ಲಿ ವೆ 
ಎಿಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

3 ವೆಲ್ಡ್  ಮುಖದ ಮೇಲೆ ವಿಶ್ರ ಿಂತಿ ಪಡೆಯಲು 
ಪಾಯಿಂಟರ್ ಅನ್ನು  ಸಲಿ ಮೈರ್ ಮಾಡಿ.

4 ಸಲಿ ಮೈರ್ ಮಾರ್್ಯ ನಿಂದಿಗೆ ಕಾಕತ್ಳಿೀಯವಾಗಿ ಪದವಿ 
ಪ್ರ ಮಾಣದಲ್ಲಿ  ಮಾಪನವನ್ನು  ಗಮನಸಿ.

5 ವೆಲ್ಡ್  ಬಲವಧ್ಯನೆಯ ಸಿ್ವ ೀಕಾರಾಹ್ಯ ಗಾತ್ರ ವನ್ನು 
ಕಂಡುಹಿಡಿಯಲು ಅಳತೆಯನ್ನು  ರೆಕಾರ್್ಯ ಮಾಡಿ.

ಕಾಯ್ಯ 4: ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ ನು  ಸ್ವ ಟೀಕ್ರಾರಡ್ ಕ್ನ್ಕಾ ವಟಿಯನುನು  ಅಳೆಯಲು

1 ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಜಾಯಿಂಟನು  ಲಂಬವಾದ ಪಲಿ ೀಟ್ ವಿರುದ್ಧ 
ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ (ಚಿತ್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ).

2 ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಜಾಯಿಂಟನು  ಲಂಬ ಮತ್್ತ  ಅಡಡ್ 
ಪಲಿ ೀಟನು ಿಂದಿಗೆ 45 ° ಬದಿಗಳು ಸಂಪಕ್ಯದಲ್ಲಿ ವೆ ಎಿಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

3 ಕಾನೆಕಾ ೀವ್ ವೆಲ್ಡ್  ಮುಖದ ಮೇಲೆ ವಿಶ್ರ ಿಂತಿ ಪಡೆಯಲು 
ಪಾಯಿಂಟರ್ ಅನ್ನು  ಸಲಿ ಮೈರ್ ಮಾಡಿ.

4 ಪದವಿಗಳ ಮಾಪನ ಮತ್್ತ  ಸಲಿ ಮೈರ್ ಮಾರ್್ಯ ನಿಂದಿಗೆ 
ಕಾಕತ್ಳಿೀಯತೆಯನ್ನು  ಗಮನಸಿ.

5 ವೆಲ್ಡ್  ಬಲವಧ್ಯನೆಯ ಸಿ್ವ ೀಕಾರಾಹ್ಯ ಗಾತ್ರ ವನ್ನು 
ಕಂಡುಹಿಡಿಯಲು ಅಳತೆಯನ್ನು  ರೆಕಾರ್್ಯ ಮಾಡಿ.

ಕಾಯ್ಯ 5: ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡ  ಜಂಟಿ ಮೇಲೆ ಬಲವಧಡ್ನೆ ಅಳೆಯಲು

1 ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ ಇದರಿಿಂದ ಪಾಯಿಂಟರ್ 
ಅನ್ನು  ಚಿತ್ರ  4 ರಲ್ಲಿ ರುವಂತೆ ವೆಲ್ಡ್  ಸಿೀಮ್ ಮೇಲೆ 
ಕುಳಿತ್ಕೊಳಳಿ ಬಹುದು.

2 ಮಾಪನವನ್ನು  ಗಮನಸಿ, ಮತ್್ತ  ಅದನ್ನು  ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸುವ ಮೂಲಕ ಬೆಸುಗೆಯ ಕಾನೆಕಾ ೀವ್ ಭ್ಗ ಅರವಾ 
ಪಿೀನ ಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ದಾಖಲ್ಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.27
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್ಚ ರಿಂಗ್ (CG & M)               ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.28
ವೆಲ್ಡ ರ್(Welder)  -ವೆಲ್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

MS ಶಟೀಟ್ ನಲಿಲಿ  2 ಮಿಮಿಟೀ ದಪ್ಪ ವರುವ ಸಕಾ ್ವ ಟೀರ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಂಟ್ (Square butt 
joint on MS sheet 2mm thick in horizontal position (2G)-(OAW-08))
ಉದ್ ಟೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧಯಾ ವಾಗುತ್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಕ್ಲಸವನುನು  ತಯಾರಸ
• ಸರಯಾದ ರೂಟ್ ಗಾಯಾ ಪ್ ತಟಸ್ಥ  ಜಾ್ವ ಲೆ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ  ಅನುನು  ಹಿಂದಿಸ
• ಸಮತಲ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  ಸ್್ಥ ನಕದಲಿಲಿ  ಕ್ಲಸವನುನು  ಸರಪಡಿಸ
• ಎಡಭ್ಗದ ತಂತ್ರ ವನುನು  ಬಳಸಕೊಿಂಡು ಕ್ಲಸವನುನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ
• ಕ್ಲಸವನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಸ ಮತ್ತು  ಪರಟೀಕಷೆ ಸ
• ವೆಲ್್ಡ  ದಟೀಷಗಳನುನು  ಗುರುತಿಸ.
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ಕ್ಲಸದ ಅನುಕ್ರ ಮ (Job Sequence)

• ಡ್್ರ ಯಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ ಕೆಲಸದ ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು 
ತಯಾರಿಸಿ.

• ಲೀಹದ ತ್ಿಂಡುಗಳ ಅಿಂಚುಗಳು ಮತ್್ತ  ಮೇಲ್ೆ ಮೈಗಳನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

• 1.5 ಮಿಮಿೀ ಬೇರಿನ ಅಿಂತರದಿಂದಿಗೆ ಜಾಬ್ ಪಿೀರ್ ಗಳನ್ನು 
ಚದರ ಬಟ್ ಜಾಯಿಂಟ್ ನಂತೆ ಹಿಂದಿಸಿ.

• ನಳಿಕೆ ಸಂಖೆಯಾ  5 ಮತ್್ತ  C.C.MS ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕಾ ಮಾಡಿ. 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾರ್ ಡಯಾ. 1.6ಮಿಮಿೀ

• 0.15 ಕೆಜಿ / ಸಿಂ 2 ಅನಲ ಒತ್ತ ಡವನ್ನು  ಹಿಂದಿಸಿ.

• ಅಗತಯಾ  ಸುರಕ್ಷತ್ ಮುನೆನು ಚಚಿ ರಿಕೆಗಳನ್ನು  ಅನ್ಸರಿಸಿ.

• ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಏಕರೂಪದ ಬೇರಿನ 
ಅಿಂತರ ಮತ್್ತ  ಜೀಡಣೆಗಾಗಿ ಪರಿರ್ೀಲ್ಸಿ.

• ಸಮತಲ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಒಿಂದೇ ರನನು ಿಂದಿಗೆ ಜಂಟಿ ವೆಲ್ಡ್ .

• ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಪ್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರ ಮ (Skill Sequence)

MS ನಲಿಲಿ  ಸಕಾ ್ವ ಟೀರ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನುನು  ಸಮತಲ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  ಮ್ಡಿ
ಉದ್ ಟೀಶಗಳು: ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್ತ ದೆ
• MS ನಲಿಲಿ  ಸಕಾ ್ವ ಟೀರ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನುನು  ಸಮತಲ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  ಮ್ಡಿ.

ಪೊಸಿಷನನ್ಯ ಅಡಡ್ ಪಟಿಟಿ ಯನ್ನು  ಕಣಿಣಿ ನ ಮಟಟಿ ಕೆಕಾ  ಇರಿಸಿ. 
(ಚಿತ್ರ  1)

ಆಮಲಿ ಜನಕದ ಒತ್ತ ಡ ಮತ್್ತ  ಅಸಿಟಿಲ್ೀನ್ ಒತ್ತ ಡವನ್ನು  0.15 
ಕೆಜಿ/ಸಿಂ2 ನಲ್ಲಿ  ಹಿಂದಿಸಿ.

ಮೃದುವಾದ ತಟಸ್ಥ  ಜಾ್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಹಿಂದಿಸಿ.

2.5 ಮಿಮಿೀ ಬೇರಿನ ಅಿಂತರದಿಂದಿಗೆ ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಮತ್್ತ  ಮಧಯಾ ದಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸವನ್ನು  ಟ್ಯಾ ರ್-ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಿ.  
Fig 1 

ಕ್ಲಸವು ಅನುಕೂಲಕರ ಎತತು ರದಲಿಲಿ  ಸಮತಲ 
ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ ದ ಎಿಂದು ಖಚ್ತಪಡಿಸಕೊಳಳಿ .

ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  60 ° ನಿಂದ 70 ° ನಲ್ಲಿ  ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ರಾರ್ ಅನ್ನು  30 ° ನಿಂದ 40 ° ನಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆಯ ರೇಖೆಗೆ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ . ಬಲಿ ೀಪೈಪಗು  ವೃತ್್ತ ಕಾರದ ಚಲನೆಯನ್ನು 
ನೀಡುವ ಮೂಲಕ ಜಂಟಿ ಬಲ ತ್ದಿಯಿಂದ ಮಣಿಯನ್ನು 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಎಡ ತ್ದಿಗೆ ಮುಿಂದುವರಿಯರಿ.

ಎರಡೂ ಅಿಂಚುಗಳು ಸಮ್ನವಾಗಿ ಮತ್ತು 
ಜಂಟಿ ಮೂಲದವರೆಗೆ ಕರಗುತತು ವೆ ಎಿಂದು 
ಖಚ್ತಪಡಿಸಕೊಳಳಿ .

ಸಂಪೂಣ್ಯ ನ್ಗುಗು ವಿಕೆಯಿಂದಿಗೆ ಸರಿಯಾದ ಪೊ್ರ ಫೈಲಾಗು ಗಿ 
ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಪರಿರ್ೀಲ್ಸಿ.

ಬಲಿ ೀಪೈಪ್, ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾರ್ ಮತ್್ತ  ರ್ೀಟ್ ಮೇಲ್ೆ ಮೈ 
ನಡುವಿನ ಸರಿಯಾದ ಕೊೀನವನ್ನು  ನವ್ಯಹಿಸಬೇಕು (ಚಿತ್ರ 
2). ಜಾ್ವ ಲೆಯ ಒಳಭ್ಗವು ಜಂಟಿ ಮೇಲ್ನ ತ್ದಿಯನ್ನು 
ತಲುಪಿದಾಗ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾರ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಲಾಗುತ್ತ ದೆ. ಇದು 
ಜಂಟಿ ಕೆಳಭ್ಗದ ಅಿಂಚಿನ ಅತಿಯಾದ ಕರಗುವಿಕೆಯನ್ನು 
ತಪಿ್ಪ ಸಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ವೆಲ್ಡ್  ಲೀಹದ 
ಕುಗುಗು ವಿಕೆಯನ್ನು  ತಪಿ್ಪ ಸುತ್ತ ದೆ.

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.28
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್ಚ ರಿಂಗ್ (CG & M)               ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.29
ವೆಲ್ಡ ರ್(Welder)  -ವೆಲ್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

M.S ನಲಿಲಿ  ನೇರ ಸ್ಲಿನ ಮಣಿಗಳು ಮತ್ತು  ಬಹು-ಪದರದ ಅಭ್ಯಾ ಸ ಸಮತಲ 
ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  10mm ದಪ್ಪ ವರುವ ಪಲಿ ಟೀಟ್ (SMAW-08) (Straight line beads 
and multi-layer practice on M.S. plate 10mm thick in horizontal position  
(SMAW-08)
ಉದ್ ಟೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧಯಾ ವಾಗುತ್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಕ್ಲಸವನುನು  ತಯಾರಸ
• ಕ್ಲಸವನುನು  ಸಮತಲ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  ಹಿಂದಿಸ
• ಸಮತಲ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  ಏಕರೂಪದ ನೇರ ರೇಖೆಯ ಮಣಿಗಳನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ಕ್ಲಸವನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಸ ಮತ್ತು  ಪರಟೀಕಷೆ ಸ.
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ಕ್ಲಸದ ಅನುಕ್ರ ಮ (Job Sequence)
ತಯಾರ

• ಡ್್ರ ಯಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ ಪಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಕತ್ತ ರಿಸಿ. ಸಾಲುಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡುವ 
ಮೊದಲು ಮೇಲ್ೆ ಮೈಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ. • ಸಕಾ ್ಮೈಬೆಲಿ ಮೈನ್ಸ್  ಮತ್್ತ 
ಪಂಚ್್ ಕಸ್ ್ಪ ್ಯಜಾ್ಯಬ್ಡ್ ್ಯಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ.

• 3.15mm ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಆಯ್ಕಾ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  110 
amps ಅನ್ನು  ಹಿಂದಿಸಿ ಮತ್್ತ  DCEN ಬಳಸಿ. ಕೆಲಸವನ್ನು 
ಸಮತಲವಾಗಿ ಹಿಂದಿಸಿ

• ಕರಗಿದ ಲೀಹವನ್ನು  ಕುಗಿಗು ಸುವುದನ್ನು  ತಪಿ್ಪ ಸಲು, 
ಚಿಕಕಾ ದಾದ ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ.

• ಪಿೀನದ ಮಣಿ ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಅನ್ನು  ಬಲೆಗೆ ಬೀಳಿಸುತ್ತ ದೆ.

• ಪಲಿ ೀಟನು  ಎಡಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ ಎಲೆಕೊಟಿ ್ೀರ್ ಪಾಯಿಂಟಿಿಂಗ್ ಮೇಲ್ೆ ಮೈಗೆ 
70° ರಿಿಂದ 80° ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಮೇಲ್ು ಖವಾಗಿತಳಹದಿಯ 
ಲೊೀಹದ. ವೆಲ್ಡ್  ದಿಕಕಾ ನ್ನು  70 ° ರಿಿಂದ 80 ° ವರೆಗಿನ 
ಪ್ರ ಯಾಣದ ಕೊೀನವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

• ಚಿಪಿ್ಪ ಿಂಗ್ ಸುತಿ್ತ ಗೆಯಿಂದ ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ 
ಮತ್್ತ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಲು ತಂತಿ ಬ್ರ ಷನು ಿಂದಿಗೆ ಮಣಿ.

ಮಣಿಗಳ ತಪಾಸಣೆ

• ಅಿಂಡರ್-ಕಟ್, ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಸೇಪ್ಯಡೆಗಳು, ಅತಿಕ್ರ ಮಣ 
ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳಂತಹ ಮೇಲ್ೆ ಮೈ ದೀಷಗಳಿಗಾಗಿ ಮಣಿ ವೆಲ್ಡ್ 
ಅನ್ನು  ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರ ಮ (Skill Sequence)

MS ಪಲಿ ಟೀಟ್ 10mm ಸಮತಲ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  ನೇರ ಸ್ಲಿನ ಮಣಿಯನುನು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ
ಉದ್ ಟೀಶಗಳು: ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್ತ ದೆ
• MS ಪಲಿ ಟೀಟ್ 10mm ಸಮತಲ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  ನೇರ ಸ್ಲಿನ ಮಣಿಯನುನು  ತಯಾರಸ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ.

ಸಮತಲ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಪಲಿ ೀಟ್ ವೆಲಡ್ ನು ಲ್ಲಿ  ಮಣಿಯನ್ನು 
ತಯಾರಿಸುವುದು ಅದನ್ನು  ಸಮತಟ್ಟಿ ದ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ 
ಮಾಡುವಂತಿದೆ.

ಆದರೆ ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರದ ಕೊೀನವನ್ನು  ಮೇಲ್ೆ ಮೈಗೆ ಕೊೀನದಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದಿಟ್ಟಿ ಕೊಳಳಿ ಬೇಕು ಮತ್್ತ  ಚಿತ್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ 
ಪ್ರ ಯಾಣದ ರೇಖೆಗೆ ಒಲವು ತೀರಬೇಕು. Fig 1

ವೇಗವಾದ ತಂಪಾಗುವಿಕೆಯನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಕರೆಿಂಟ್ 
ಅನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ. ಇದು ಪಲಿ ೀಟನು  ಕೆಳಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡ್ 

ಕೊಚ್ಚಿ ಗುಿಂಡಿನ ಮೇಲ್ರುವಿಕೆಯನ್ನು  ತಪಿ್ಪ ಸಲು ಸಹಾಯ 
ಮಾಡುತ್ತ ದೆ. ವೇಗವಾದ ಪ್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಎಲೆಕೊಟಿ ್ೀಡನು  ಲೇಪನದ ವಾಯಾ ಸಕಿಕಾ ಿಂತ ದಡಡ್ ದಾದ 
ವೆಲ್ಡ್  ಕೊಚ್ಚಿ ಗುಿಂಡಿ ಗಾತ್ರ ವನ್ನು  ನವ್ಯಹಿಸಿ.

ಚಿತ್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಚ್ವಟಿ ಚಲನೆ 
ಅರವಾ “C” ಚಲನೆಯಿಂದಿಗೆ ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಬಲಕೆಕಾ 
ಸರಿಸಿ. ಇದು ಕೊಚ್ಚಿ ಗುಿಂಡಿಯನ್ನು  ಸ್ವ ಲ್ಪ  ತಣಣಿ ಗಾಗಲು 
ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್ತ ದೆ, ವೇಗವಾಗಿ ಗಟಿಟಿ ಯಾಗುತ್ತ ದೆ ಮತ್್ತ 
ಮಣಿ ಕುಗುಗು ವುದನ್ನು  ತಪಿ್ಪ ಸಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್ತ ದೆ. 
“C” ಚಲನೆಯನ್ನು  ಬಳಸುವಾಗ ಮೇಲ್ನ ಎಡಭ್ಗದಲ್ಲಿ 
ವಿರಾಮ “C” ನ ಚಿತ್ರ  2

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.29
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್ಚ ರಿಂಗ್ (CG & M)               ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.30
ವೆಲ್ಡ ರ್(Welder)  -ವೆಲ್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

ಫಿಲೆಟ್ - ಸಮತಲ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  10mm ದಪ್ಪ ವರುವ MS ಪಲಿ ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  ‘T’ ಜಂಟಿ (2F)-
(SMAW-09) (Fillet - ‘T’ joint on MS plate 10mm thick in horizontal position 
(2F)-(SMAW-09)
ಉದ್ ಟೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧಯಾ ವಾಗುತ್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಕ್ಲಸವನುನು  ತಯಾರಸ
• ಎಲೆಕ್ೊ ್ರ ಟೀಡ್ ಕರೆಿಂಟ್, ಧ್್ರ ವಟೀಯತೆ ಮತ್ತು  ಉದ್ ವನುನು  ಆಯ್ಕಾ ಮ್ಡಿ
• ಕ್ಲಸವನುನು  ಸಮತಲ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  ಹಿಂದಿಸ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ
• ಸ್ ್ರ ಿಂಗರ್ ಮಣಿಯನುನು  ಬಳಸಕೊಿಂಡು ರೂಟ್ ರನ್ ಎರಡನೇ ಮತ್ತು  ಮೂರನೇ ರನ್ ಅನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ವೆಲ್್ಡ  ದಟೀಷಗಳನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಸ ಮತ್ತು  ಪರಟೀಕಷೆ ಸ.
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ಕ್ಲಸದ ಅನುಕ್ರ ಮ (Job Sequence)

• ಚಿತ್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ನೀಡಿರುವಂತೆ ಪಲಿ ೀಟಗು ಳನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ. fig 1

• ಡ್್ರ ಯಿಂಗ್ ಮತ್್ತ  ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್ಡ್  ಪ್ರ ಕಾರ ಟಿೀ ಜಾಯಿಂಟ್ 
ಅನ್ನು  ಹಿಂದಿಸಿ (ಚಿತ್ರ  1)

• ಸಮತಲ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಜಂಟಿ ಸರಿಪಡಿಸಿ.

• DC ಯಂತ್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿದರೆ, ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು 
ಋಣಾತ್ ಕವಾಗಿ ಸಂಪಕಿ್ಯಸಿ ಮತ್್ತ  ಆರ್್ಯ ಬಲಿ ೀ 
ಅನ್ನು  ನಯಂತಿ್ರ ಸಲು ಶಟ್್ಯ ಆರ್್ಯ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿ.•ಸಂಕೊೀಚನದಿಿಂದಾಗಿ ಅಸ್ಪ ಷಟಿ ತೆಯನ್ನು 
ತಪಿ್ಪ ಸಲು ಪಲಿ ೀಟಗು ಳನ್ನು  ಮೊದಲೇ ಹಿಂದಿಸಿ, ಟ್ಯಾ ರ್ 
ವೆಲ್ಡ್  ಜಾಯಿಂಟನು  ಕೊೀನವು ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಬದಿಯಲ್ಲಿ  92 ° 
ರಿಿಂದ 93 ° ಗೆ ಹೆಚ್ಚಿ ಗುತ್ತ ದೆ.

• ನೇಯ್ಗು  ಇಲಲಿ ದೆ ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.

• ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಜಂಟಿ ಮಧಯಾ ದಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ 
ಮತ್್ತ  ಎಡದಿಿಂದ ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಿ ಮತ್್ತ  ತಟ್ಟಿ ಯ 
ಕೆಳಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಅತಿಯಾದ ಲೀಹದ ಶೇಖರಣೆಯನ್ನು 
ತಪಿ್ಪ ಸಲು ಸರಿಯಾದ ತಂತ್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

• ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಡೆಸಾಲಿ ಗ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

• ಹಿಿಂದೆ ಹಾಕಿದ ಮಣಿಯನ್ನು  ಭ್ಗಶಃ ಮತ್್ತ  ಪಲಿ ೀಟ್ 
ಮೇಲ್ೆ ಮೈಯನ್ನು  ಆವರಿಸುವ ಸಿಟಿ ್ಿಂಗರ್ ಬೀರ್ ತಂತ್ರ ವನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಎರಡನೇ ಮತ್್ತ  ಮೂರನೇ ರನ್ ಅನ್ನು 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.

• ಕುಳಿಯನ್ನು  ತ್ಿಂಬಲು ಮತ್್ತ  ಮಣಿಯನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಲು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

• ಫಿಲೆಟನು  ಗಾತ್ರ , ಮಣಿ ಪೊ್ರ ಫೈಲ್, ವೆಲ್ಡ್  ದೀಷಗಳನ್ನು 
ಪರಿರ್ೀಲ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ಅವುಗಳನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರ ಮ (Skill Sequence)

MS ಮೇಲೆ ಟಿಟೀ ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನುನು  ಸಮತಲ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  ತಯಾರಸ
ಉದ್ ಟೀಶಗಳು: ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್ತ ದೆ
• MS ಮೇಲೆ ಟಿಟೀ ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನುನು  ಸಮತಲ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  ತಯಾರಸ.

ಸಮತಲ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಜಂಟಿ ಸರಿಪಡಿಸಿ. ಇದಕಾಕಾ ಗಿ 
ಕೆಳಗಿನ ತಟ್ಟಿ ಯನ್ನು  ನೆಲಕೆಕಾ  ಸಮಾನಿಂತರವಾಗಿ ಮತ್್ತ 
ಇನನು ಿಂದು ತಟ್ಟಿ ಯನ್ನು  ಲಂಬವಾಗಿ ಇಡಬೇಕು. ಚಿತ್ರ  1.

ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಟಿೀ ಜಂಟಿ (ಫಿಲೆಟ್) ಸಮತಲ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ :3.15 
ಎಿಂಎಿಂ ಡಯಾದಿಂದಿಗೆ ಠೇವಣಿ ರೂಟ್ ರನ್. 
ಎಲೆಕೊಟಿ ್ೀರ್ ಮತ್್ತ  110 ಆಿಂಪ್ಸ್  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಕರೆಿಂಟ್, 
ಎಲೆಕೊಟಿ ್ೀರ್ ಕೊೀನವನ್ನು  70 ° ನಿಂದ 80 ° ಗೆ ವೆಲ್ಡ್  ಮತ್್ತ 
ಲಂಬವಾದ ಪಲಿ ೀಟ್ ಮತ್್ತ  ಎಲೆಕೊಟಿ ್ೀರ್ ನಡುವೆ 40 ° ನಿಂದ 
50 ° (ಚಿತ್ರ  1 ರಂತೆ) ನವ್ಯಹಿಸುತ್ತ ದೆ.

ಏಕರೂಪದ ಸಮ್ಿ ಳನ ಮತ್್ತ  ಸರಿಯಾದ ಬೇರಿನ 
ನ್ಗುಗು ವಿಕೆಯನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಚಿಕಕಾ  ಚ್ಪವನ್ನು  ನವ್ಯಹಿಸಿ.

ಮೂಲ ಮಣಿಯನ್ನು  ಸಂಪೂಣ್ಯವಾಗಿ ಡೆಸಾಲಿ ಗ್ ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ. ಹಾರುವ ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಕಣಗಳಿಿಂದ 
ಕಣುಣಿ ಗಳನ್ನು  ರಕಿಷಿ ಸಲು ಡೆಸಾಲಿ ಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ಸುರಕ್ಷತ್ 
ಕನನು ಡಕಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.30
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4 ಎಿಂಎಿಂ ಎಲೆಕೊಟಿ ್ೀರ್ ಮತ್್ತ  160 ಆಿಂಪ್ಸ್  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ 
ಕರೆಿಂಟನು ಿಂದಿಗೆ ಎರಡನೇ ಓಟವನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ, 
ಕೆಳಗಿನ ಪಲಿ ೀಟ್ಗು  ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರದ ಕೊೀನವು 55 ° - 65 ° ಮತ್್ತ 
25 ° - 35 ° ಲಂಬ ಪಲಿ ೀಟ್ಗು  ಮತ್್ತ  70 ° ನಿಂದ 80 ° ವರೆಗೆ ವೆಲ್ಡ್ 
ಲೈನೆಗು  . (ಚಿತ್ರ  2 ರಲ್ಲಿ ರುವಂತೆ.) Fig 2

ಈ ಎರಡನೇ ಓಟವನ್ನು  ಭ್ಗಶಃ ರೂಟ್ ರನ್ ಮತ್್ತ 
ಭ್ಗಶಃ ಕೆಳಭ್ಗದ ಪಲಿ ೀಟನು ಲ್ಲಿ  ಠೇವಣಿ ಇಡಬೇಕು. ಚಿತ್ರ  3ಸಣಣಿ 
ಚ್ಪವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರಕೆಕಾ  ಸಿ್ಥ ರವಾದ 
ಚಲನೆಯನ್ನು  ನೀಡಿ. Fig 3

ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿಯನ್ನು  ಡೆಸಾಲಿ ಗ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಮೂರನೇ ಮತ್್ತ  ಅಿಂತಿಮ ಓಟವನ್ನು  4 ಎಿಂಎಿಂ 
ಡಯಾದಿಂದಿಗೆ ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. ಎಲೆಕೊಟಿ ್ೀರ್ ಮತ್್ತ  160 
ಆಿಂಪ್ಸ್  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಕರೆಿಂಟ್. ವೆಲಡ್ ನು  ರೇಖೆಗೆ ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರದ 
ಕೊೀನವು 70 ° ನಿಂದ 80 ° ಮತ್್ತ  40 ° - 50 ° ಎರಡೂ 
ಫಲಕಗಳಲ್ಲಿ . (ಚಿತ್ರ  3) ಮೂರನೇ ಓಟವನ್ನು  ಮಣಿಯು 
ಭ್ಗಶಃ ರೂಟ್ ರನ್ ಮತ್್ತ  ಎರಡನೇ ರನ್ ಮತ್್ತ  ಭ್ಗಶಃ 
ಲಂಬವಾದ ಪಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ಆವರಿಸುವ ರಿೀತಿಯಲ್ಲಿ 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಬೇಕು (ಚಿತ್ರ  4). ಗಂಟಲ್ನ ದಪ್ಪ ವನ್ನು 
ಕಾಪಾಡಿಕೊಳಳಿ ಲು ಮೂರನೇ ಓಟದ ಕೆಳಗಿನ ಟೀ 
ಲೈನನು ಲ್ಲಿ  ಕಣಿವೆ ಇರಬ್ರದು. ಎರಡು ಪಾರ್ ತಂತ್ರ ವನ್ನು 
ಅಳವಡಿಸಿಕೊಿಂಡರೆ ಎರಡನೇ ಓಟವನ್ನು  ನೇಯ್ಗು 
ಚಲನೆಯಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬೇಕು. (ಚಿತ್ರ  5) Fig 4

ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿಯನ್ನು  ಡೆಸಾಲಿ ಗ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಎಲೆಕ್ೊ ್ರ ಟೀಡನು  ಸರಯಾದ ಕೊಟೀನ ಮತ್ತು 
ಪ್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನುನು  ಬಳಸಕೊಿಂಡು ಅತಿ-
ಠೇವಣಿ ಮತ್ತು  ಅಡ್ಡ  ಅಿಂಡಕಡ್ಟ್ ಅನುನು  ತಪಿ್ಪ ಸ.

ಟಿ ಜಂಟಿ ತಪಾಸಣೆ

ಸಮಾನ ಕಾಲ್ನ ಉದ್ದ  ಮತ್್ತ  ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್ರ ಕಾಕಾ ಗಿ 
ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಅಿಂಡಕ್ಯಟ್ ಮತ್್ತ  ಕೆಳಗಿನ ಪಲಿ ೀಟನು ಲ್ಲಿ 
ಅತಿಯಾದ ಲಾಯಾ ಪಿಿಂಗಿನು ಿಂದ ಮುಕ್ತ ವಾಗಿದೆ ಎಿಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.30
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್ಚ ರಿಂಗ್ (CG & M)               ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.31
ವೆಲ್ಡ ರ್(Welder)  -ವೆಲ್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

ಫಿಲೆಟ್ - MS ಶಟೀಟನು ಲಿಲಿ  ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಂಟ್ 2 ಮಿಮಿಟೀ ದಪ್ಪ ದ ಸಮತಲ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ 
(2F)-(OAW-09) (Fillet - lap joint on MS sheet 2mm thick in horizontal position 
(2F)-(OAW-09)
ಉದ್ ಟೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧಯಾ ವಾಗುತ್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಕ್ಲಸವನುನು  ತಯಾರಸ
• ಸರಯಾದ ಗಾತ್ರ ದ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಮತ್ತು  ನಳಕ್ಯನುನು  ಆಯ್ಕಾ ಮ್ಡಿ
• ತಟಸ್ಥ , ಜಾ್ವ ಲೆ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ  ಅನುನು  ಹಿಂದಿಸ
• ಸಮತಲ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  ಕ್ಲಸವನುನು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ
• ವೆಲ್್ಡ  ದಟೀಷಗಳನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಸ ಮತ್ತು  ಪರಟೀಕಷೆ ಸ.
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ಕ್ಲಸದ ಅನುಕ್ರ ಮ (Job Sequence)

• ಡ್್ರ ಯಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ ಕೆಲಸದ ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು 
ತಯಾರಿಸಿ.

• ಲೀಹದ ತ್ಿಂಡುಗಳ ಅಿಂಚುಗಳು ಮತ್್ತ  ಮೇಲ್ೆ ಮೈಗಳನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

• ಕೆಲಸದ ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು  ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಂಟ್ ಆಗಿ 
ಹಿಂದಿಸಿ.

• ನಳಿಕೆ ಸಂಖೆಯಾ  5 ಮತ್್ತ  C.C.M.S ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕಾ ಮಾಡಿ. 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾರ್ 3mmø.

• 0.15 ಕೆಜಿ / ಮಿೀ ಅನಲ ಒತ್ತ ಡವನ್ನು  ಹಿಂದಿಸಿ2.

• ಅಗತಯಾ  ಸುರಕ್ಷತ್ ಮುನೆನು ಚಚಿ ರಿಕೆಗಳನ್ನು  ಅನ್ಸರಿಸಿ.

• ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಜೀಡಣೆಗಾಗಿ 
ಪರಿರ್ೀಲ್ಸಿ

• ಸಮತಲ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಒಿಂದೇ ರನನು ಿಂದಿಗೆ ಜಂಟಿ ವೆಲ್ಡ್ .

• ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಪ್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ದೀಷಗಳಿಗಾಗಿ ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನುನು  ಸಮತಲ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  ತಯಾರಸ ಮತ್ತು  ಮ್ಡಿ
ಉದ್ ಟೀಶಗಳು: ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್ತ ದೆ
• ತಿ್ರ ಕೊಟೀನ ಮತ್ತು  ಷಡುಭು ಜಟೀಯ ಆಕ್ರವನುನು  ಕತತು ರಸ.

ಪೊಸಿಷನನ್ಯ ಕಾ್ರ ರ್ ಬ್ರ್ ಅನ್ನು  ಕಣಿಣಿ ನ ಮಟಟಿ ಕೆಕಾ  ಇರಿಸಿ.

ಆಮಲಿ ಜನಕದ ಒತ್ತ ಡ ಮತ್್ತ  ಅಸಿಟಿಲ್ೀನ್ ಒತ್ತ ಡವನ್ನು  0.15 
ಕೆಜಿ/ಸಿಂ.ಗೆ ಹಿಂದಿಸಿ2.

ತ್ಣುಕುಗಳ ಸರಿಯಾದ ಅತಿಕ್ರ ಮಣದಿಂದಿಗೆ ಸರಿಯಾದ 
ಜೀಡಣೆಯಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸದ ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು  ಹಿಂದಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಸ್ಪ ರ್್ಯಸಿ.

ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್ಡ್ ಸ್  ಅನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ಸ್ಥ ಳಗಳಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

ಸಮತಲ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಸಾ್ಥ ನಕನ ಕಾ್ರ ರ್ ಬ್ನ್ಯಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸವನ್ನು 
ಸರಿಪಡಿಸಿ.

ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  60 ರಿಿಂದ 70 ° ನಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ  ಮತ್್ತ 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾರ್ ಅನ್ನು  30 ರಿಿಂದ 40 ° ನಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆಯ ರೇಖೆಗೆ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ . ಬಲಿ ೀಪೈಪಗು  ವೃತ್್ತ ಕಾರದ ಚಲನೆಯನ್ನು 
ನೀಡುವ ಮೂಲಕ ಜಂಟಿ ಬಲ ತ್ದಿಯಿಂದ ಮಣಿಯನ್ನು 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಎಡ ತ್ದಿಗೆ ಮುಿಂದುವರಿಯರಿ.

ಸರಿಯಾದ ಪ್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನು  ನವ್ಯಹಿಸಿ, ಏಕರೂಪದ 
ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿಯನ್ನು  ಉತ್್ಪ ದಿಸಲು ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಮತ್್ತ 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡನು  ಕುಶಲತೆ.

ವೆಲ್ೆ ಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ:

- ಏಕರೂಪದ ವೆಲ್ಡ್  ಗಾತ್ರ  ಮತ್್ತ  ಸಂಪೂಣ್ಯ ಉದ್ದ ದ 
ಆಕಾರ (ಬಲವಧ್ಯನೆ ಮತ್್ತ  ಬ್ಹಯಾ ರೇಖೆ) ಜಂಟಿ. - ಸಮಾನ 
ಕಾಲ್ನ ಉದ್ದ .

- ವೆಲಡ್ ನು  ಟೀ ನಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ ಅಿಂಡಕ್ಯಟ್ ಇಲಲಿ .

- ನಯವಾದ ಏರಿಳಿತದ ನೀಟ.

- ಸರಿಯಾದ ಕುಳಿ ತ್ಿಂಬುವಿಕೆ.

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.31
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್ಚ ರಿಂಗ್ (CG & M)               ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.32
ವೆಲ್ಡ ರ್(Welder)  -ವೆಲ್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

MS ಪಲಿ ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  ಫಿಲೆಟ್ ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಂಟ್ 10mm ದಪ್ಪ ದ ಸಮತಲ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ 
(2F)-(SMAW-10) (Fillet lap joint on MS plate 10mm thick in horizontal position 
(2F)-(SMAW-10)
ಉದ್ ಟೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧಯಾ ವಾಗುತ್ತ ದೆ
• ಕ್ಲಸವನುನು  ಸದ್ಧ ಪಡಿಸ ಮತ್ತು  ಸಮತಲ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  ಹಿಂದಿಸ
• ಎಲೆಕ್ೊ ್ರ ಟೀಡ್ ಕರೆಿಂಟ್, ಧ್್ರ ವಟೀಯತೆ ಮತ್ತು  ಉದ್ ವನುನು  ಆಯ್ಕಾ ಮ್ಡಿ
• ಶಾಟ್ಡ್ ಆಕ್ಡ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ  ಅನುನು  ಹಿಂದಿಸ
• ಸ್ ್ರ ಿಂಗರ್ ಬಿಟೀಡ್ ತಂತ್ರ ವನುನು  ಬಳಸಕೊಿಂಡು ರೂಟ್ ರನ್, ಎರಡನೇ ಮತ್ತು  ಮೂರನೇ ರನ್ ಅನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ವೆಲ್್ಡ  ದಟೀಷಗಳನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಸ ಮತ್ತು  ಪರಟೀಕಷೆ ಸ.
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ಕ್ಲಸದ ಅನುಕ್ರ ಮ (Job Sequence)
• ಕೊಟಿಟಿ ರುವ ಆಯಾಮಗಳ ಪ್ರ ಕಾರ ಪಲಿ ೀಟಗು ಳನ್ನು 

ತಯಾರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

• ಡ್್ರ ಯಿಂಗ್ ಮತ್್ತ  ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್ಡ್  ಪ್ರ ಕಾರ ಲಾಯಾ ಪ್ 
ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಹಿಂದಿಸಿ.

• ಸಮತಲ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಜಂಟಿ ಸರಿಪಡಿಸಿ.

• DC ಯಂತ್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿದರೆ, ಎಲೆಕೊಟಿ ್ೀರ್ ಅನ್ನು 
ಋಣಾತ್ ಕವಾಗಿ ಸಂಪಕಿ್ಯಸಿ ಮತ್್ತ  ಆರ್್ಯ ಬಲಿ ೀ ಅನ್ನು 
ನಯಂತಿ್ರ ಸಲು ಶಟ್್ಯ ಆರ್್ಯ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ.

• ಸಂಕೊೀಚನದ ಕಾರಣದಿಿಂದಾಗಿ ಅಸ್ಪ ಷಟಿ ತೆಯನ್ನು 
ತಪಿ್ಪ ಸಲು, ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್ಡ್  ಜಾಯಿಂಟನು  ಕೊೀನವು 
ಹಿಿಂಭ್ಗದಲ್ಲಿ  87 ° ಗೆ ಕಡಿಮೆಯಾಗುವ ರಿೀತಿಯಲ್ಲಿ 
ಪಲಿ ೀಟಗು ಳನ್ನು  ಮೊದಲೇ ಹಿಂದಿಸಿ.

• ನೇಯ್ಗು  ಇಲಲಿ ದೆ ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.

• ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಜಂಟಿ ಮಧಯಾ ದಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ 
ಮತ್್ತ  ಎಡದಿಿಂದ ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಿ ಮತ್್ತ  ತಟ್ಟಿ ಯ 
ಕೆಳಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಅತಿಯಾದ ಲೀಹದ ಶೇಖರಣೆಯನ್ನು 
ತಪಿ್ಪ ಸಲು ಸರಿಯಾದ ತಂತ್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

• ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಡೆಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

• ಹಿಿಂದೆ ಹಾಕಿದ ಮಣಿಯನ್ನು  ಭ್ಗಶಃ ಮತ್್ತ  ಪಲಿ ೀಟ್ 
ಮೇಲ್ೆ ಮೈಯನ್ನು  ಆವರಿಸುವ ಸಿಟಿ ್ಿಂಗರ್ ಬೀರ್ ತಂತ್ರ ವನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಎರಡನೇ ಮತ್್ತ  ಮೂರನೇ ರನ್ ಅನ್ನು 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.

• ಕುಳಿಯನ್ನು  ತ್ಿಂಬಲು ಮತ್್ತ  ಮಣಿಯನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಲು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

• ಫಿಲೆಟ್ ಗಾತ್ರ , ಮಣಿ ಪೊ್ರ ಫೈಲ್, ವೆಲ್ಡ್  ದೀಷಗಳನ್ನು 
ಪರಿರ್ೀಲ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ಅವುಗಳನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಂಟ್ MS ಪಲಿ ಟೀಟ್ 10mm ಸಮತಲ ಸ್್ಥ ನ (2F)
ಉದ್ ಟೀಶಗಳು: ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್ತ ದೆ
• MS ಪಲಿ ಟೀಟ್ 10mm ಸಮತಲ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನುನು  ತಯಾರಸ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ.

ಸಮತಲ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಜಂಟಿ ಸರಿಪಡಿಸಿ. ಇದಕಾಕಾ ಗಿ 
ಕೆಳಗಿನ ತಟ್ಟಿ ಯನ್ನು  ನೆಲಕೆಕಾ  ಸಮಾನಿಂತರವಾಗಿ ಮತ್್ತ 
ಇನನು ಿಂದು ತಟ್ಟಿ ಯನ್ನು  ಲಂಬವಾಗಿ ಇಡಬೇಕು.

ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಂಟಿ (ಫಿಲೆಟ್) ಸಮತಲ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ :3.15 
ಎಿಂಎಿಂ ಡಯಾದಿಂದಿಗೆ ಠೇವಣಿ ರೂಟ್ ರನ್. 
ಎಲೆಕೊಟಿ ್ೀರ್ ಮತ್್ತ  110 ಆಿಂಪ್ಸ್  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಕರೆಿಂಟ್, 
ಎಲೆಕೊಟಿ ್ೀರ್ ಕೊೀನವನ್ನು  70 ° ನಿಂದ 80 ° ಗೆ ವೆಲ್ಡ್  ಮತ್್ತ 
40 ° ನಿಂದ 50 ° ಗೆ ಲಂಬವಾದ ಪಲಿ ೀಟ್ ಮತ್್ತ  ಎಲೆಕೊಟಿ ್ೀರ್ 
ನಡುವೆ ನವ್ಯಹಿಸುತ್ತ ದೆ.

ಮೂಲ ಮಣಿಯನ್ನು  ಸಂಪೂಣ್ಯವಾಗಿ ಡೆಸಾಲಿ ಗ್ ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ. ಹಾರುವ ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಕಣಗಳಿಿಂದ 
ಕಣುಣಿ ಗಳನ್ನು  ರಕಿಷಿ ಸಲು ಡೆಸಾಲಿ ಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ಸುರಕ್ಷತ್ 
ಕನನು ಡಕಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ.

4mm ಎಲೆಕೊಟಿ ್ೀರ್ ಮತ್್ತ  160 amp ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ 
ಕರೆಿಂಟನು ಿಂದಿಗೆ ಎರಡನೇ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ, 
ಕೆಳಗಿನ ಪಲಿ ೀಟ್ಗು  ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರದ ಕೊೀನವು 55 ° - 65 ° ಮತ್್ತ 
25 ° - 35 ° ಲಂಬವಾದ ಪಲಿ ೀಟ್ಗು  ಮತ್್ತ  70 ° ನಿಂದ 80 ° ವರೆಗೆ 
ವೆಲ್ಡ್  ಲೈನೆಗು .

ಈ ಎರಡನೇ ಓಟವನ್ನು  ಭ್ಗಶಃ ರೂಟ್ ರನ್ ಮತ್್ತ  ಭ್ಗಶಃ 
ಕೆಳಭ್ಗದ ಪಲಿ ೀಟನು ಲ್ಲಿ  ಠೇವಣಿ ಇಡಬೇಕು. ಸಣಣಿ  ಚ್ಪವನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರಕೆಕಾ  ಸಿ್ಥ ರವಾದ ಚಲನೆಯನ್ನು 
ನೀಡಿ.

ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿಯನ್ನು  ಡೆಸಾಲಿ ಗ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಮೂರನೇ ಮತ್್ತ  ಅಿಂತಿಮ ಓಟವನ್ನು  4 ಎಿಂಎಿಂ 
ಡಯಾದಿಂದಿಗೆ ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. ಎಲೆಕೊಟಿ ್ೀರ್ ಮತ್್ತ  160 
ಆಿಂಪ್ಸ್  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಕರೆಿಂಟ್. ವೆಲಡ್ ನು  ರೇಖೆಗೆ ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರದ 
ಕೊೀನವು 70 ° ನಿಂದ 80 ° ಮತ್್ತ  40 ° - 50 ° ಎರಡೂ 
ಫಲಕಗಳಲ್ಲಿ . ಮೂರನೇ ಓಟವನ್ನು  ಮಣಿಯು ಭ್ಗಶಃ 
ರೂಟ್ ರನ್ ಮತ್್ತ  ಎರಡನೇ ಓಟ ಮತ್್ತ  ಭ್ಗಶಃ 
ಲಂಬವಾದ ಪಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ಆವರಿಸುವಷ್ಟಿ  ದೂರದಲ್ಲಿ 
ಠೇವಣಿ ಇಡಬೇಕು. ಹಾಗೆಯೇ ಗಂಟಲ್ನ ಅಗತಯಾ ವನ್ನು 
ಕಾಪಾಡಿಕೊಳಳಿ ಲು ಮೂರನೇ ಓಟದ ಕೆಳಗಿನ ಟೀ ಲೈನನು ಲ್ಲಿ 
ಕಣಿವೆ ಇರಬ್ರದು. ದಪ್ಪ . ಎರಡು ಪಾರ್ ತಂತ್ರ ವನ್ನು 
ಅಳವಡಿಸಿಕೊಿಂಡರೆ ಎರಡನೇ ಓಟವನ್ನು  ನೇಯ್ಗು ಯ 
ಚಲನೆಯಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬೇಕು. ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿಯನ್ನು  ಡಿಸಾಲಿ ಗ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಎಲೆಕ್ೊ ್ರ ಟೀಡನು  ಸರಯಾದ ಕೊಟೀನ ಮತ್ತು 
ಪ್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನುನು  ಬಳಸಕೊಿಂಡು ಅತಿ-
ಠೇವಣಿ ಮತ್ತು  ಅಡ್ಡ  ಅಿಂಡಕಡ್ಟ್ ಅನುನು  ತಪಿ್ಪ ಸ.

ಟಿೀ ಜಂಟಿ ತಪಾಸಣೆ

ಸಮಾನ ಕಾಲ್ನ ಉದ್ದ  ಮತ್್ತ  ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್ರ ಕಾಕಾ ಗಿ 
ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಅಿಂಡಕ್ಯಟ್ ಮತ್್ತ  ಕೆಳಗಿನ ಪಲಿ ೀಟನು ಲ್ಲಿ 
ಅತಿಯಾದ ಲಾಯಾ ಪಿಿಂಗಿನು ಿಂದ ಮುಕ್ತ ವಾಗಿದೆ ಎಿಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.32
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್ಚ ರಿಂಗ್ (CG & M)               ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.33
ವೆಲ್ಡ ರ್(Welder)  -ವೆಲ್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

2mm ದಪ್ಪ ದ MS ಶಟೀಟನು ಲಿಲಿ  (OAW-10) ಲಂಬ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡನು ಿಂದಿಗೆ 
ಫ್ಯಾ ಷನ್ ರನ್ (Fusion run with filler rod in vertical position on 2mm thick MS 
sheet (OAW-10)
ಉದ್ ಟೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧಯಾ ವಾಗುತ್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಕ್ಲಸವನುನು  ತಯಾರಸ
• ವೆಲ್್ಡ  ಸ್್ಥ ನಕದಲಿಲಿ  ಲಂಬವಾದ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  ಕ್ಲಸವನುನು  ಸರಪಡಿಸ
• ನಳಕ್ಯ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಗಾತ್ರ  ಮತ್ತು  ಅನಲ ಒತತು ಡವನುನು  ಆಯ್ಕಾ ಮ್ಡಿ
• ಮಣಿಯನುನು  ಮೇಲುಮು ಖವಾಗಿ ಲಂಬವಾದ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  ಇರಸ
• ಮಣಿಯನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಸ ಮತ್ತು  ಪರಟೀಕಷೆ ಸ.
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ಕ್ಲಸದ ಅನುಕ್ರ ಮ (Job Sequence)
• ರೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ ಮತ್್ತ 

ಸರಳ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಬರೆಯರಿ ಮತ್್ತ  ಸಕಾ ಚ್ ಪ್ರ ಕಾರ 
ಅವುಗಳನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾರ್್ಯ ಮಾಡಿ.

• ಹಾಳೆಯ ಮೇಲ್ೆ ಮೈಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

• ಗುರುತಿಸಲಾದ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್  ಪೊಸಿಷನರ್ 
ಅರವಾ ಲಂಬವಾದ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಅನ್ಕ್ಲಕರ 
ಎತ್ತ ರದಲ್ಲಿ  ಸರಿಪಡಿಸಿ.

• ಸಂಖೆಯಾ  5 ಗಾತ್ರ ದ ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ಆಯ್ಕಾ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಅದನ್ನು  ಬಲಿ ೀ ಪೈಪಗು  ಸರಿಪಡಿಸಿ.

• 1.6mm dia ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕಾ ಮಾಡಿ. CCMS ರಾರ್ ಮತ್್ತ 
ಅನಲಗಳಿಗೆ 0.15 kg/sq.cm ಒತ್ತ ಡವನ್ನು  ಹಿಂದಿಸಿ.

• ಅಗತಯಾ  ಸುರಕ್ಷತ್ ಮುನೆನು ಚಚಿ ರಿಕೆಗಳನ್ನು  ಅನ್ಸರಿಸಿ.

• ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಹತಿ್ತ ಸಿ ಮತ್್ತ  ತಟಸ್ಥ  ಜಾ್ವ ಲೆಯನ್ನು 
ಹಿಂದಿಸಿ.

• ಬಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  75° ನಲ್ಲಿ  ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾರ್ 
ಅನ್ನು  30 - 40° ನಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡ್  ಲೈನ್ ಗೆ ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ . 
ಬಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ನಳಿಕೆ ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾರ್ ಮತ್್ತ  ರ್ೀಟ್ 
ಮೇಲ್ೆ ಮೈಗಳ ನಡುವಿನ ಕೊೀನವು 90 ° ನಲ್ಲಿ ರಬೇಕು.

• ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿಯನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿದ ರೇಖೆಯ 
ಕೆಳಭ್ಗದಿಿಂದ ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಿ ಮತ್್ತ  ರೇಖೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ 
ಮೇಲಕೆಕಾ  ಚಲ್ಸುತ್ತ ದೆ.

• ಮೂಲ ಲೀಹದ ಕರಗುವಿಕೆ ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾರ್ 
ಅನ್ನು  ಸಾಧಯಾ ವಾದಷ್ಟಿ  ಕಡಿಮೆ ಇರಿಸಲಾಗಿದೆ ಎಿಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ . • ಬಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡೆಗು 
ಸರಿಯಾದ ಕೊೀನಗಳನ್ನು  ನವ್ಯಹಿಸಿ.

• ಬಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾರ್ ಅನ್ನು  ಯಾವುದೇ 
ಬದಿಯಿಂದ ಬದಿಗೆ ಚಲನೆಗಳಿಲಲಿ ದೆ ಗುರುತಿಸಲಾದ 
ರೇಖೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  ಏಕರೂಪದ ವೇಗದಲ್ಲಿ  ಮೇಲ್ು ಖ 
ದಿಕಿಕಾ ನಲ್ಲಿ  ಸರಿಸಿ.

• ಬೆಿಂಕಿಯನ್ನು  ತಪಿ್ಪ ಸಲು ಜಾ್ವ ಲೆಯ ಒಳಗಿನ ಕೊೀನ್ 
ಕರಗಿದ ಲೀಹದಿಂದಿಗೆ (ಕೊಚ್ಚಿ ಗುಿಂಡಿ) ಸಂಪಕ್ಯಕೆಕಾ 
ಬರಲು ಅನ್ಮತಿಸಬೇಡಿ.

• ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿಯನ್ನು  ಮೇಲಕೆಕಾ  ಠೇವಣಿ ಮಾಡುವುದನ್ನು 
ಪೂಣ್ಯಗೊಳಿಸಿಅಿಂತಯಾ  ಸಾಲು ಮತ್್ತ  ಕುಳಿ ತ್ಿಂಬಲು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

• ಬಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡನು  ಸರಿಯಾದ 
ಕುಶಲತೆಯಿಂದ ಅಿಂಡಕ್ಯಟ್ ದೀಷವನ್ನು 
ತಪಿ್ಪ ಸುವುದನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ . • ಮಣಿಯನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಯಾವುದೇ ಮೇಲ್ೆ ಮೈ / ಬ್ಹಯಾ 
ದೀಷವನ್ನು  ದೃಷ್ಟಿ ಗೊೀಚರವಾಗಿ ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡನು ಿಂದಿಗೆ ಫ್ಯಾ ಷನ್ ರನ್, ಲಂಬವಾದ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  2mm MS ಶಟೀಟ್
ಉದ್ ಟೀಶಗಳು: ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್ತ ದೆ
• ಲಂಬವಾದ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  2mm MS ಶಟೀಟ್ ನಲಿಲಿ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ನಿಂದಿಗೆ ಫ್ಯಾ ಷನ್ ರನ್ ಅನುನು  ತಯಾರಸ  

ಮತ್ತು  ನವಡ್ಹಿಸ.

ಉದಯಾ ಟೀಗ ಸಟ್ಿ ಿಂಗ್: ಲಂಬ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸವನ್ನು 
ಸರಿಪಡಿಸಿ. (Figs 1A ಅರವಾ B) ನಮ್  ಎತ್ತ ರವನ್ನು  ಆಧರಿಸಿ 
ನೆಲದಿಿಂದ ಒಿಂದು ಮಟಟಿ ದಲ್ಲಿ .

ನಳಿಕೆ ಸಂಖೆಯಾ  5 ಅನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ ಮತ್್ತ  CCMS ರಾರ್ 
1.6mmø ಆಯ್ಕಾ ಮಾಡಿ.

ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ತಂತ್ರ :ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಲಂಬ ಮೇಲ್ು ಖ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.

ಬಲಿ ೀಪೈಪನು  ಕೊೀನವನ್ನು  75 ° ನಲ್ಲಿ  ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾರ್ 
ಅನ್ನು  30 ° - 40 ° ನಲ್ಲಿ  ನವ್ಯಹಿಸಿ. (ಚಿತ್ರ  2) Fig 2

ಬಲಿ ೀಪೈಪಗು  ಯಾವುದೇ ವೃತ್್ತ ಕಾರದ ಚಲನೆಯನ್ನು  ನೀಡದೆ 
ಕರಗಿದ ಕೊಳವನ್ನು  ನಯಂತಿ್ರ ಸಿ. (ಚಿತ್ರ  3)

ವೆಲ್ಡ್  ಲೀಹದ ಶೇಖರಣೆಯು ಮೇಲಕೆಕಾ  ಸಾಗುತಿ್ತ ರುವಾಗ 
ಬಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ಮತ್್ತ  ಹೀಸಗು ಳ ತೂಕವು ನಮ್  ಕೈಯನ್ನು 
ಕೆಳಕೆಕಾ  ಎಳೆಯದಂತೆ ಎಚಚಿ ರಿಕೆ ವಹಿಸಿ.

ಅಿಂಡಕ್ಯಟ್, ವೆಲ್ಡ್  ಮೆಟಲ್ ಕುಗುಗು ವಿಕೆ, ಅತಿಯಾದ 
ಬಲವಧ್ಯನೆ, ಅಲೆಅಲೆಯಾದ ವೆಲ್ಡ್  ಠೇವಣಿ 
ಮುಿಂತ್ದವುಗಳಂತಹ ಮೇಲ್ೆ ಮೈ ದೀಷಗಳಿಗಾಗಿ ವೆಲ್ಡ್ 
ಮಣಿಯನ್ನು  ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.33
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್ಚ ರಿಂಗ್ (CG & M)               ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.34
ವೆಲ್ಡ ರ್(Welder)  -ವೆಲ್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

MS ಶಟೀಟನು ಲಿಲಿ  2mm ದಪ್ಪ ವರುವ ಸಕಾ ್ವ ಟೀರ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಂಟ್ ಲಂಬ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  
(3G)-(OAW-11) (Square butt joint on MS sheet 2mm thick in vertical position 
(3G)-(OAW-11)
ಉದ್ ಟೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧಯಾ ವಾಗುತ್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಕ್ಲಸವನುನು  ತಯಾರಸ
• ಮೂಲ ಅಿಂತರ ಮತ್ತು  ಅನಲ ಒತತು ಡದಿಂದಿಗೆ ಲಂಬವಾದ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  ಕ್ಲಸವನುನು  ಹಿಂದಿಸ
• ಸರಯಾದ ನಳಕ್ಯ ಬಲಿ ಟೀ ಪೈಪ್ ಮತ್ತು  ಫಿಲಲಿ ಡ್ಡ್ ಅನುನು  ಆಯ್ಕಾ ಮ್ಡಿ
• ಮೇಲುಮು ಖ ವಧಾನದಿಿಂದ ಕ್ಲಸವನುನು  ಲಂಬ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ
• ಕ್ಲಸವನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಸ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ದಟೀಷಗಳಗಾಗಿ ಪರಟೀಕಷೆ ಸ.
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ಕ್ಲಸದ ಅನುಕ್ರ ಮ (Job Sequence)

• ಪಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ಕತ್ತ ರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ. ಉಕಿಕಾ ನ ತಂತಿಯ ಕುಿಂಚದಿಿಂದ ಮೇಲ್ೆ ಮೈಯನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ. 1.5 ಮಿಮಿೀ ರೂಟ್ ಅಿಂತರವನ್ನು 
ಹಿಂದಿರುವ ಚದರ ಬಟನು ಿಂತೆ ಪಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ಹಿಂದಿಸಿ.

• ನಳಿಕೆ ಸಂಖೆಯಾ  5 ಅನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಆಮಲಿ ಜನಕ 
ಮತ್್ತ  ಅಸಿಟಿಲ್ೀನನು  ಅನಲ ಒತ್ತ ಡವನ್ನು  0.15 kg/cm 
ನಲ್ಲಿ  ಹಿಂದಿಸಿ2.

• ಟ್ಚ್್ಯ ಅನ್ನು  ಹತಿ್ತ ಸಿ ಮತ್್ತ  ತಟಸ್ಥ  ಜಾ್ವ ಲೆಯನ್ನು 
ಹಿಂದಿಸಿ.

• C.C.M.S ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕಾ ಮಾಡಿ. 1.6 mm ø ನ ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ರಾರ್.

• ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಮತ್್ತ  ಮಧಯಾ ದಲ್ಲಿ  1.5 ಮಿಮಿೀ 
ಏಕರೂಪದ ಬೇರಿನ ಅಿಂತರದಿಂದಿಗೆ ಎರಡು 
ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು  ಟ್ಯಾ ರ್-ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಿ.

• ಸರಿಯಾದ ಜೀಡಣೆಗಾಗಿ ಪರಿರ್ೀಲ್ಸಿ.

• ರ್ೀಟ್ ಅನ್ನು  ವೆಲಡ್ ನ್ಯ ಎದೆಯ ಎತ್ತ ರದಲ್ಲಿ  ಹಾಳೆಯ 

ಕೆಳಗಿನ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ‘C’ ಕಾಲಿ ಿಂಪನು ಲ್ಲಿ  ಲಂಬವಾಗಿ 
ಸರಿಪಡಿಸಿ. • ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಕರಗಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಜಂಟಿ 
ಕೆಳಗಿನ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡ್  ಪೂಲ್ ಅನ್ನು  ಸಾ್ಥ ಪಿಸಿ.

• ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಕೊೀನವನ್ನು  ಪ್ರ ಯಾಣದ ರೇಖೆಗೆ 75° - 80° 
ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾರ್ ಕೊೀನವನ್ನು  30° ರಿಿಂದ 40° ವರೆಗೆ 
ಒಿಂದೇ ಸಮತಲಕೆಕಾ  ಇರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಮೇಲ್ು ಖವಾಗಿ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಲು ಮುಿಂದುವರಿಯರಿ.

• ಕರಗಿದ ಕೊಳದಲ್ಲಿ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾರ್ ತ್ದಿಯನ್ನು 
ನರಂತರವಾಗಿ ಅದಿ್ದ  ಮತ್್ತ  ಮೇಲಕೆಕಾ  ಸರಿಸಿ. ಒಿಂದೇ 
ರನನು ಿಂದಿಗೆ ಜಂಟಿ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿ. • ಸಂಪೂಣ್ಯ 
ಒಳಹಕುಕಾ  ಸಾಧಿಸಲು ಎರಡೂ ಲೀಹಗಳ ಅಿಂಚುಗಳು 
ಸಮನಗಿ ಕರಗುವುದನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

• ಜಂಟಿ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಸಾಕಷ್ಟಿ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹವನ್ನು 
ಸೇರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಕುಳಿಯನ್ನು  ತ್ಿಂಬಸಿ. ಫಿಕಸ್ ಚಿ ನ್ಯಿಂದ 
ಕೆಲಸವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಇಕುಕಾ ಳವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

• ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಮೇಲ್ೆ ಮೈ ದೀಷಗಳು 
ಮತ್್ತ  ಬೇರಿನ ಒಳಹಕುಕಾ ಗಾಗಿ ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಲಂಬವಾದ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  MS ಮೇಲೆ ಸಕಾ ್ವ ಟೀರ್ ಬಟ್ ಜಂಟಿ
ಉದ್ ಟೀಶಗಳು: ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್ತ ದೆ
• MS ಮೇಲೆ ಸಕಾ ್ವ ಟೀರ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನುನು  ಲಂಬ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  ತಯಾರಸ.

ಎರಡು ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ಚದರ ಬಟ್ ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಒಟಿಟಿ ಗೆ 
ಜೀಡಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಲಂಬ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸವನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ. 
(ಚಿತ್ರ  1) Fig 1.

ನೀವು ಬಯಸಿದ ನ್ಗುಗು ವಿಕೆಯನ್ನು  ಸಾಧಿಸಿದಾಗ, ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ಲೀಹವನ್ನು  ಸೇರಿಸಲು ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಿ ಮತ್್ತ  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ 
ಅನ್ನು  ಮೇಲಕೆಕಾ  ಮುಿಂದುವರಿಸಿ. (ಚಿತ್ರ  1) ಜಂಟಿ ಎರಡೂ 

ಅಿಂಚುಗಳ ಸಮ್ಿ ಳನವನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ಬಲಿ ೀ 
ಪೈಪಗು  ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಬದಿಯಿಂದ ನೇಯ್ಗು  ಬಳಸಿ.

ಪ್ರ ಯಾಣದ ಏಕರೂಪದ ದರದಲ್ಲಿ  ಮೇಲ್ು ಖವಾಗಿ 
ಮುಿಂದುವರಿಯರಿ ಮತ್್ತ  ಉತ್ತ ಮ ಪೊ್ರ ಫೈಲ್ ಮತ್್ತ 
ಗೊೀಚರತೆಯಿಂದಿಗೆ ಸಮ ಅಗಲದ ಮಣಿಯನ್ನು 
ಪಡೆಯಲು ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹವನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ.

ಜಂಟಿ ಮೇಲಾಭಾ ಗದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಕೊನೆಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಕುಳಿಯನ್ನು  ತ್ಿಂಬಲು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ಮಣಿಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  0.5 ಮಿಮಿೀ ಆಳಕೆಕಾ 
ಏಕರೂಪದ ಬೇರಿನ ಒಳಹಕುಕಾ  ಇದೆಯೇ, 0.5 ರಿಿಂದ 1 
ಮಿಮಿೀ ವೆಲ್ಡ್  ಬಲವಧ್ಯನೆ ಮತ್್ತ  ಅಿಂಡಕ್ಯಟ್ ಇಲಲಿ ವೇ 
ಎಿಂಬುದನ್ನು  ಪರಿರ್ೀಲ್ಸಿ.

ಟ್ಚ್್ಯ ಅನ್ನು  ಚದರ ತೀಡಿನ ಕೆಳಭ್ಗಕೆಕಾ  ಸರಿಸಿ 
ಮತ್್ತ  ವೆಲ್ಡ್  ಕೊಚ್ಚಿ ಗುಿಂಡಿ ಸಾ್ಥ ಪಿಸಿ. ಸಂಪೂಣ್ಯ 
ನ್ಗುಗು ವಿಕೆಯನ್ನು  ಸೂಚಿಸುವ ಕಿೀಹೀಲ್ (ಚಿತ್ರ  2) 
ಅನ್ನು  ನೀವು ನೀಡುವವರೆಗೆ ಕೊಚ್ಚಿ ಗುಿಂಡಿಯನ್ನು 
ಅಭಿವೃದಿ್ಧ ಪಡಿಸುವುದನ್ನು  ಮುಿಂದುವರಿಸಿ Fig 2.

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.34
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್ಚ ರಿಂಗ್ (CG & M)               ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.35
ವೆಲ್ಡ ರ್(Welder)  -ವೆಲ್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

MS ಪಲಿ ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  ಏಕ “V” ಬಟ್ ಜಾಯಿಂಟ್ 12mm ಸಮತಲ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  (2G)-(SMAW 
11) (Single “V” butt joint on MS plate 12mm thick in horizontal position  
(2G)-(SMAW-11)
ಉದ್ ಟೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧಯಾ ವಾಗುತ್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಕ್ಲಸವನುನು  ತಯಾರಸ
• ಅನಲ ಕತತು ರಸುವ ಮೂಲಕ ಅಿಂಚುಗಳನುನು  ಬೆವೆಲ್ ಮ್ಡಿ
• ಸಮತಲ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  ರೂಟ್ ಅಿಂತರದಿಂದಿಗೆ ಕ್ಲಸವನುನು  ಹಿಂದಿಸ
• ಎಲೆಕ್ೊ ್ರ ಟೀಡ್, ಕರೆಿಂಟ್, ಆಕ್ಡ್ ಉದ್ ದ ಧ್್ರ ವಟೀಯತೆಯನುನು  ಆಯ್ಕಾ ಮ್ಡಿ
• ಠೇವಣಿ, ರೂಟ್ ರನ್, 2 ನೇ ರನ್ ಮತ್ತು  ನೇಯ್್ಗ  ಮಣಿ
• ಮೇಲೆಮು ಮೈ ದಟೀಷಗಳಗಾಗಿ ಶುದ್ಧ  ತಪಾಸಣೆ.

 ಕ್ಲಸದ ಅನುಕ್ರ ಮ (Job Sequence)
• MS ಪಲಿ ೀಟಗು ಳನ್ನು  10mm ದಪ್ಪ ದ ಗಾತ್ರ ಕೆಕಾ  ಕತ್ತ ರಿಸಿ.

• ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಬೆವೆಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಪಲಿ ೀಟಗು ಳಲ್ಲಿ  ಒಿಂದನ್ನು  ಗಾಯಾ ರ್ ಕತ್ತ ರಿಸುವ ಮೂಲಕ 
45 ° ಗೆ ಬೆವೆಲ್ ಮಾಡಲಾಗಿದೆ.

• ಎರಡನೇ ಪಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ಅನಲ ಕತ್ತ ರಿಸುವ ಮೂಲಕ 
15 ° ಗೆ ಬೆವೆಲ್ ಮಾಡಲಾಗಿದೆ.

• ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಎಲಾಲಿ 
ಬರಗು ್ಯಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

• ಅಸ್ಪ ಷಟಿ ತೆಯನ್ನು  ನಯಂತಿ್ರ ಸಲು ಏಕ ‘V’ ಅನ್ನು 
ಮೊದಲೇ ಹಿಂದಿಸಿ.

ಸುರಕ್ಷತಾ ಉಡುಪುಗಳನುನು  ಧರಸ.

• 2 ಮಿಮಿೀ ರೂಟ್ ಅಿಂತರದಿಂದಿಗೆ ಬೆವೆಲ್ಡ್  ಪಲಿ ೀಟಗು ಳನ್ನು 
ಟ್ಯಾ ರ್ ಮಾಡಿ.

• ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಸಮತಲ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಸರಿಪಡಿಸಿ 
ಅಿಂದರೆ 45° ಬೆವೆಲ್ ಹಿಂದಿರುವ ಸದಸಯಾ ರು 
ಮೇಲ್ನ ಸದಸಯಾ ರಾಗಿ 15° ಬೆವೆಲ್ಡ್  ಸದಸಯಾ ರನ್ನು 
ಕೆಳಗಿನ ಸದಸಯಾ ರಾಗಿ ಹಿಂದಿಸಿ.
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• ಮೇಲ್ನ ಪಲಿ ೀಟಿನು ಿಂದ ಪಾ್ರ ರಂಭವಾಗುವ ರೂಟ್ ರನ್ 
ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಕೆಳಗಿನ ಪಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು 
ಕ್ಡ ಫ್ಯಾ ರ್ ಮಾಡಿ. ಉದ್ದ ಕ್ಕಾ  ಏಕರೂಪದ 
ನ್ಗುಗು ವಿಕೆಯನ್ನು  ನವ್ಯಹಿಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರ ಮ (Skill Sequence)

MS ಪಲಿ ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  ಏಕ ‘V’ ಬಟ್ ಜಾಯಿಂಟ್ 12mm ದಪ್ಪ ದ ಸಮತಲ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ ದ
ಉದ್ ಟೀಶಗಳು: ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್ತ ದೆ
• MS ನಲಿಲಿ  ಏಕ ‘V’ ಬಟ್ ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನುನು  ಸಮತಲ ಸ್್ಥ ನದಲಿಲಿ  ತಯಾರಸ.

ಗಾಯಾ ರ್ ಕಟಿಿಂಗ್ ಮತ್್ತ  ಫಿಲ್ಲಿ ಿಂಗ್ ಮೂಲಕ ಬೆವೆಲ್ಿಂಗ್ ಅನ್ನು 
ತಯಾರಿಸಿ.

ಪಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಮೇಲಾಭಾ ಗದ ಸದಸಯಾ ರಿಗೆ 
45 ° ಬೆವೆಲ್ ಮತ್್ತ  ಕೆಳಗಿನ ಸದಸಯಾ ರಿಗೆ 15 ° ಬೆವೆಲ್ ಅನ್ನು 
1.5 ಮಿಮಿೀ ರೂಟ್ ಮುಖದಿಂದಿಗೆ ತ್ಿಂಬುವ ಮೂಲಕ 
ಮಾಡಿ. ಚಿತ್ರ  1

ನಂತರ ಬೆವೆಲ್ ಅನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಮೂಲ 
ಮುಖವನ್ನು  1.5 ಮಿಮಿೀ ಇರಿಸಿಕೊಳಿಳಿ . (ಚಿತ್ರ  1) 2 ಎಿಂಎಿಂ 
ರೂಟ್ ಅಿಂತರದಿಂದಿಗೆ ಕೆಲಸವನ್ನು  ಹಿಂದಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್ಡ್ . Fig 1.

ಗುರುತ್್ವ ಕಷ್ಯಣೆಯ ಪ್ರ ಭ್ವದ ವಿರುದ್ಧ  ಲೀಹವನ್ನು 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಲು ಸಮತಲ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಸಿಿಂಗಲ್ ‘ವಿ’ ಬಟ್ 
ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಈ ರಿೀತಿಯ ಬೆವಲ್ಿಂಗ್ 
ಅನ್ನು  ವಿಶೇಷವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್ತ ದೆ.

ನೇಯ್ಗು  ಚಲನೆಯಲಲಿ ದೆ ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  ಎಲೆಕೊಟಿ ್ೀರ್ ಕೊೀನವನ್ನು  90 ° ಲಂಬ ಫಲಕಕೆಕಾ 
ಮತ್್ತ  65 ° ನಿಂದ 75 ° ವರೆಗೆ ಜಂಟಿ ರೇಖೆಗೆ ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ .

ಏಕರೂಪದ ನ್ಗುಗು ವಿಕೆಯನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಕಿೀಹೀಲ್ 
ಅನ್ನು  ನವ್ಯಹಿಸಿ.

ಸ್ವ ಲ್ಪ  ನೇಯ್ಗು  ಚಲನೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಮೇಲ್ನ 
ಲಂಬವಾದ ಪಲಿ ೀಟ್ಗು  55 ° ರಿಿಂದ 65 ° ಗೆ ಎಲೆಕೊಟಿ ್ೀರ್ 

ಕೊೀನವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ 2 ನೇ ರನ್ ಅನ್ನು 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್ರ  2)

• ಸಮತಲ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಜಂಟಿ ಪೂಣ್ಯಗೊಳಿಸಲು 2 ನೇ 
ಮತ್್ತ  ಅಿಂತಿಮ 3 ನೇ ಓಟವನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.

• ಪ್ರ ತಿ ಓಟವನ್ನು  ಡೆಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಮಣಿಯನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

• ದೀಷಗಳಿಗಾಗಿ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಜಂಟಿ ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

ಸ್ವ ಲ್ಪ  ನೇಯ್ಗು  ಚಲನೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಮೇಲ್ನ 
ಲಂಬವಾದ ಪಲಿ ೀಟ್ಗು  ಎಲೆಕೊಟಿ ್ೀರ್ ಕೊೀನವನ್ನು  95 ° ರಿಿಂದ 
105 ° ಹೆಚಿಚಿ ಸುವ ಮೂಲಕ 3 ನೇ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. 
(ಚಿತ್ರ  3) ಮೇಲ್ನ ಸಮ್ಿ ಳನ ಮುಖದ ಹರ ಅಿಂಚನ್ನು 
ಮತ್್ತ  2 ನೇ ರನನು  ಜಂಕ್ಷನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.35
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.36
ವೆಲ್್ಡ ರ್(welder )- - ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

MS ಶಟೀಟ್ನ ಲಿಲಿ  ಫಿಲೆಟ್ ‘T’ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 2mm ದಪ್್ಪ ದ ಲಂಬ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  (3F)-
(OAW-12)(Fillet ‘T’ joint on M.S sheet 2mm thick in vertical position (3F) 
-(OAW -12)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲಿಲಿ  ನಟೀವು ಸ್ಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್ತು ದ್
• ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರಾ ಕ್ರ ಕೆಲ್ಸವನು್ನ  ತ್ಯಾರಿಸ್
• ಕೆಲ್ಸವನು್ನ  ಲಂಬ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  ಹೊಿಂದಿಸ್
• ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್, ನಳಿಕೆ ಮತ್ತು  ಅನಲ್ ಒತ್ತು ಡವನು್ನ  ಆಯ್ಕೆ ಮ್ಡಿ
• ತ್ಟಸಥಾ  ಜಾವಾ ಲೆ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ  ಅನು್ನ  ಹೊಿಂದಿಸ್
• ಮೇಲ್ಮು ಖ ನರ್ದೇಶನದಲಿಲಿ  ಕೆಲ್ಸವನು್ನ  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ
• ಜಂಟಿ ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸ್ ಮತ್ತು  ಬಳಸ್ದ ದಟೀಷಗಳ ಮೇಲೆ ಪ್ರಿಟೀಕ್ಷಿ ಸ್.

ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)
•  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ ಮತ್ತು 

ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಚೌಕಕ್ಕೆ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ. ತಂತಿಯ 
ಕುಂಚದಿಂದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

•  ನಳಿಕ್ ಸಂಖ್ಯೆ  5 ಮತ್ತು  1.5mmø C.C.M.S ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ. 
ರಾಡ್. ತ್ಟಸ್್ಥ  ಜ್್ವ ಲ್ಯನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ.

• ಅನಿಲ ಒತ್ತು ಡವನ್ನು  0.15 ಕ್ಜಿ / ಸೆಂ 2 ನಲ್ಲಿ 
ಹೊಂದಿಸಿ.

• ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮ ಕ ಚಮ್ಮದ ಉಡುಪು ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗ್ 
ಕನನು ಡಕಗಳನ್ನು  ಧರಿಸಿ.

• ವರ್್ಮ ಪೀಸ್ ಅನ್ನು  ‘ಟಿ’ ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಟ್ಯೆ ರ್ ಮಾಡಿ.
• ಲಂಬವಾದ ಸ್್ಥ ನದಲ್ಲಿ ರುವ ಫಿಕ್ಚ ನ್ಮಲ್ಲಿ  ಜಂಟಿ 

ಸ್ರಿಯಾಗಿ ಕಾಲಿ ಯೆ ಂಪ್ ಮಾಡಿರುವುದನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ  ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡಿ ನು  ರೇಖ್ಯು ನೆಲಕ್ಕೆ 
ಲಂಬವಾಗಿರುತ್ತು ದೆ.

• ಬ್ಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ಮತ್ತು  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಸ್ರಿಯಾಗಿ 
ಕುಶಲತೆಯಿಂದ ಮೇಲ್್ಮ ಖ ದಿಕ್ಕೆ ನಲ್ಲಿ  ಕ್ಳಗಿನಿಂದ 
ಜಂಟಿ ಬೆಸ್ಗೆ ಮಾಡಲ್ ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ.•ಶೀಟ್ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳ ನಡುವೆ ಮತ್ತು  ಬೆಸ್ಗೆಯ ರೇಖ್ಯ 
ನಡುವಿನ ಬ್ಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ಮತ್ತು  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ಗೆ 
ಸ್ರಿಯಾದ ಕೊೀನಗಳನ್ನು  ನಿವ್ಮಹಿಸಿ ಇದರಿಂದ 
ಬೇರು ಮತ್ತು  ಸೇರಿಕೊಂಡ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳು ಸ್ರಿಯಾಗಿ 
ಕರಗುತ್ತು ವೆ.

• ಕರಗಿದ ಕೊಚ್್ಚ ಗುಂಡಿ ಗುರುತ್್ವ ಕರ್್ಮಣೆಯ 
ಕಾರಣದಿಂದಾಗಿ ಹೆಚು್ಚ  ಕುಸಿಯುವುದಿಲಲಿ  ಎಂದು 
ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .
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• ಜಂಟಿ ಅಂತ್ಯೆ ದಲ್ಲಿ  ಕುಳಿಯನ್ನು  ತ್ಂಬಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಬೆಸ್ಗೆಯನ್ನು  ಪೂಣ್ಮಗೊಳಿಸಿ.

• ಫಿಕ್ಸ್ ್ಚ ನಿ್ಮಂದ ಕ್ಲಸ್ದ ಭಾಗವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್ ಮತ್ತು 
ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಣಿಯನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

•  ವೆಲ್್ಡಿ  ಬಿೀಡ್ ಅನ್ನು  ಸ್ಮಾನ ಕಾಲ್ನ ಉದ್ದ , ಏಕರೂಪ್ದ 
ಏರಿಳಿತ್ಕಾಕೆ ಗಿ ಪ್ರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ ಮತ್ತು  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ದೀರ್ಗಳಿಂದ 
ಮುಕತು ವಾಗಿದೆ ಎಂದು ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Skill Sequence)

‘ಟಿಟೀ’ ಜಂಟಿ ಎಿಂಎಸ್ ಶಟೀಟ್ ಅನು್ನ  ಸಮತ್ಲ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  ತ್ಯಾರಿಸ್
ಉದ್್ದ ಟೀಶ:ಇದು ನಿಮಗೆ ಸ್ಹಾಯ ಮಾಡುತ್ತು ದೆ
• ‘ಟಿಟೀ’ ಜಂಟಿ MS ಹಾಳೆಯನು್ನ  ಸಮತ್ಲ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  ತ್ಯಾರಿಸ್.

ಶೀಟಗೆ ಳಲ್ಲಿ  ಒಂದನ್ನು  ಲಂಬವಾಗಿ 90 ° ನಲ್ಲಿ  ಕ್ಳಗಿನ ಶೀಟ್ಗೆ 
ಇರಿಸಿ (ಚಿತ್್ರ  1) ಮತ್ತು  ತ್ಟಸ್್ಥ  ಜ್್ವ ಲ್ಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು 
ತ್ಟಸ್್ಥ  ಜ್್ವ ಲ್ಯನ್ನು  ಸ್ರಿಯಾದ ಜೀಡಣೆಯಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು 
ಮಧಯೆ ದಲ್ಲಿ  ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಇರಿಸಿ.

ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ನು  ಕೊೀನವನ್ನು  75-80 ° ಮತ್ತು  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ 
ಅನ್ನು  ಕ್ರ ಮವಾಗಿ 40 ° ನಲ್ಲಿ  ಲಂಬ ಮೇಲ್್ಮ ಖ ದಿಕ್ಕೆ ನಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್್ಡಿ  ರೇಖ್ಗೆ ನಿವ್ಮಹಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  2) ಹಾಳೆಯ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳ 
ನಡುವೆ 45 ° ನ ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಕೊೀನವನ್ನು  ನಿವ್ಮಹಿಸಿ.  
(ಚಿತ್್ರ  3)

ಕರಗಿದ ಪೂಲ್ ಅನ್ನು  ಸಿ್ಥ ರವಾಗಿ ನಿಯಂತಿ್ರ ಸಿ ಮತ್ತು  ಎರಡೂ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಸ್ಮಾನವಾಗಿ ಕರಗಿಸ್ವ ಮೂಲಕ ಬೇರಿನ 
ಮೇಲ್ ಫಿಲ್ಟ್ ಜ್ಯಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕ್.

ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡನು  ತ್ದಿಯನ್ನು  ಕರಗಿದ ಕೊಳದಲ್ಲಿ 
ನಿರಂತ್ರವಾಗಿ ಅದಿ್ದ  ಮತ್ತು  ಮೇಲಕ್ಕೆ  ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕುವುದನ್ನು 
ಮುಂದುವರಿಸಿ.

ಮೇಲ್ ತಿಳಿಸಿದ ಕಾಯ್ಮವಿಧಾನವು ರೂಟ್ ಮತ್ತು  ಕ್ೀಲ್ನ 
ಎರಡೂ ಹಾಳೆಯ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಏಕರೂಪ್ವಾಗಿ 
ಬೆಸೆಯಲ್ ಸ್ಹಾಯ ಮಾಡುತ್ತು ದೆ ಮತ್ತು  ಜಂಟಿಯಾಗಿ 
ಠೇವಣಿಯಾದ ಕರಗಿದ ಲೀಹದ ಕುಗುಗೆ ವಿಕ್ಯನ್ನು 
ನಿಯಂತಿ್ರ ಸ್ತ್ತು ದೆ. ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್, ಮೆದುಗೊಳವೆ ಇತ್ಯೆ ದಿಗಳ ಭಾರದಿಂದಾಗಿ 

ಕೈಯ ಗುರುತ್್ವ ಕರ್್ಮಣೆಯ ವಿರುದ್ಧ  ಟ್ರ್್ಮ ಪ್್ರ ಯಾಣದ 
ಏಕರೂಪ್ದ ವೇಗವನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.36
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.37
ವೆಲ್್ಡ ರ್(welder )- - ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                     

ಫಿಲೆಟ್ - ಲಂಬವಾದ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  10mm ದಪ್್ಪ ವಿರುವ MS ಪ್ಲಿ ಟೀಟ್ನ ಲಿಲಿ  “T” ಜಂಟಿ 
(3F)-(SMAW-13)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲಿಲಿ  ನಟೀವು ಸ್ಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್ತು ದ್
• ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರಾ ಕ್ರ ಕೆಲ್ಸವನು್ನ  ತ್ಯಾರಿಸ್
• ಕೆಲ್ಸವನು್ನ  ಲಂಬ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  ಹೊಿಂದಿಸ್
• ಶಾಟ್ದೇ ಅರೆ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ  ಅನು್ನ  ಹೊಿಂದಿಸ್
• ರೂಟ್ ರನ್, ಮತ್ತು  2 ನೇ ನೇಯ್ಗೆ  ಮಣಿಯನು್ನ  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ಮೇಲೆಮು ಮೈ ವೆಲ್್ಡ  ದಟೀಷಗಳನು್ನ  ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸ್ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿಟೀಕ್ಷಿ ಸ್.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

• ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್ತು  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ 
ಪ್್ರ ಕಾರ ಕತ್ತು ರಿಸಿ.

• ಚೌಕದ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ.

• ವರ್್ಮ ಪೀಸ್ ಅನ್ನು  ‘T’ ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಹೊಂದಿಸಿ.

• 3.15 mm D.M.Selectrode ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
110 amps ಕರೆಂಟ್ ಅನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ.

• ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಕೇಬಲ್ ಅನ್ನು  ಋಣಾತ್್ಮ ಕ ಟರ್್ಮನಲ್ಗೆ 
ಸಂಪ್ಕ್್ಮಸಿ.

• ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಕ್ಲಸ್ದ ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು  ಟ್ಯೆ ರ್-ವೆಲ್್ಡಿ 
ಮಾಡಿ.

ಅಸ್ಪ ಷ್ಟ ತೆಯನು್ನ  ನಟೀಡಿಕೊಳ್ಳ ಲ್ ಪ್ಲಿ ಟೀಟಗೆ ಳನು್ನ 
2 ° ಗೆ ಮೊದಲೇ ಹೊಿಂದಿಸ್

• ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗ್ ಪೊಸಿರ್ನನ್ಮಲ್ಲಿ  ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಲಂಬವಾಗಿ 
ಇರಿಸಿ.

• ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಆರ್್ಮ ಉದ್ದ ದಂದಿಗೆ 
ಮತ್ತು  ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ಗೆ  ಬೆಳಕ್ನ ನೇಯ್ಗೆ  ಮತ್ತು  ಕ್ಳಕ್ಕೆ 

ಚಲ್ಸ್ವಂತೆ ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. • ವಿದುಯೆ ದಾ್ವ ರಕಾಕೆ ಗಿ 
ಚಾವಟಿ ಕ್್ರ ಯ್ಯನ್ನು  ಬಳಸಿ

• ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ನು ಂದ ಸಂಪೂಣ್ಮವಾಗಿ ಡ್ಸ್ಲಿ ಯೆ ಗ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಸ್್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಡಿಸ್ಲಿ ಗ್ ಮ್ಡುವುದು ಮ್ಡುವಾಗ 
ಕ್ನ್ನ ಡಕ್ಗಳನು್ನ  ಬಳಸ್.

• 4 mm ø ವಿದುಯೆ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  160 
amps ಕರೆಂಟ್ ಅನ್ನು  ಹೊಂದಿಸಿ.

• ನೇಯ್ಗೆ  ಚಲನೆ ಮತ್ತು  ಲೀಹದ ಶೇಖರಣೆಯ ಏಕರೂಪ್ದ 
ವೇಗವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಶಾಟ್್ಮ ಆಕೊನು ್ಮಂದಿಗೆ 2 ನೇ 
ಓಟವನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. • ಅಂಡರ್ ಕಟ್ ತ್ಪಪಿ ಸಿ.

• ಸ್ರಿಯಾದ ಕುಳಿ ತ್ಂಬುವಿಕ್ಯನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

• ಸ್್ಥ ನಿಕದಿಂದ ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕ್ದ ಜಂಟಿ ತೆಗೆದುಹಾಕ್, 
ದೀರ್ಗಳಿಗಾಗಿ ಸ್್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

ವೆಲಿ್ಡ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲಿಲಿ  ಅಗತ್ಯಾ  ಸುರಕ್ಷತಾ 
ಮುನೆ್ನ ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳನು್ನ  ಅನುಸರಿಸ್.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Skill Sequence)

ಫಿಲೆಟ್ - ಲಂಬವಾದ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  MS ಪ್ಲಿ ಟೀಟ್ನ ಲಿಲಿ  “T” ಜಂಟಿ
ಉದ್್ದ ಟೀಶ:ಇದು ನಿಮಗೆ ಸ್ಹಾಯ ಮಾಡುತ್ತು ದೆ
• MS ಪ್ಲಿ ಟೀಟ್ನ ಲಿಲಿ  ‘T’ ಜಂಟಿಯನು್ನ  ಲಂಬವಾದ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  ತ್ಯಾರಿಸ್.

ವಟಿ್ಮಕಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗನು ಲ್ಲಿ  ತೊಡ್ದುಹಾಕಲ್ ಕರ್್ಟ ವೆಂದರೆ 
ವೆಲ್್ಡಿ  ಮೆಟಲನು ಲ್ಲಿ  ಸ್ಲಿ ಯೆ ಗ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸ್ವುದು, ಕರಗಿದ 
ಲೀಹವನ್ನು  ಕುಗುಗೆ ವಿಕ್ಯಿಂದ ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುವುದು 
ಮತ್ತು  ನಿಯಂತಿ್ರ ಸ್ವುದು ಕೊೀನಿೀಯ ಅಸ್ಪಿ ರ್್ಟ ತೆಯನ್ನು 
ನೀಡಿಕೊಳಳಿ ಲ್ ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೊೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಪ್್ರ ತಿ ಓಟಕ್ಕೆ 
°. ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡುವಾಗ ವರ್್ಮ ಪೀಸ್ನು 
ಕ್ಳಗಿನ ಭಾಗದಿಂದ ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ.(ಚಿತ್್ರ  1)

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 13.37
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ರೂಟರಾ ನ್ ಅನು್ನ  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಲಾಗುತ್ತು ದ್: ಸ್್ವ ಲಪಿ 
ನೇಯ್ಗೆ  ಚಲನೆಯನ್ನು  ನಿೀಡುವ ಮೂಲಕ ಎರಡೂ 
ಪ್ಲಿ ೀಟಗೆ ಳಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ  ಲೀಹದ ಸ್ಮಾನ ಠೇವಣಿ ಇರುವುದನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .
ವಿದುಯೆ ದಾ್ವ ರಕಾಕೆ ಗಿ ಚಾವಟಿ ಕ್್ರ ಯ್ಯನ್ನು  ಬಳಸಿ (ಚಿತ್್ರ  3). 
ಚಾವಟಿಯ ಕ್್ರ ಯ್ಯ ಸ್ಮಯದಲ್ಲಿ , ವಿದುಯೆ ದಾ್ವ ರವನ್ನು 
ಕರಗಿದ ಕೊಳದಿಂದ ಉದ್ದ ವಾದ ಚಾಪ್ದಂದಿಗೆ ಸ್್ವ ಲಪಿ 
ದೂರಕ್ಕೆ  ಏರಿಸ್ಲಾಗುತ್ತು ದೆ ಮತ್ತು  ಮತೆತು  ಸ್ಣ್ಣ  ಆಕೊನು ್ಮಂದಿಗೆ

ಅಂಡಕ್ಮಟ್ ತ್ಪಪಿ ಸ್ಲ್ ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  ಅಕಕೆ ಪ್ಕಕೆ ಕ್ಕೆ 
ಸ್ರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ತಿ ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಸ್್ವ ಲಪಿ  ಕ್ಷಣ ನಿಲ್ಲಿ ಸಿ. 
ವಿದುಯೆ ದಾ್ವ ರದ ಕೊೀನವನ್ನು  ಅಂಜೂರ 4 ರಲ್ಲಿ 
ತೊೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಇರಿಸಿಕೊಳಿಳಿ  ಲೀಹವನ್ನು  ಕ್ೀಲ್ಗಳಲ್ಲಿ 
ಸ್ರಿಯಾದ ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸ್ಲ್. ಕರಗಿದ ಕೊಳಕ್ಕೆ  ಹತಿತು ರ 
ತ್ರಲಾಗುತ್ತು ದೆ. ಕರಗಿದ ಪೂಲ್ನು ಂದ ವಿದುಯೆ ದಾ್ವ ರವನ್ನು 
ಎತಿತು ದಾಗ, ವೆಲ್್ಡಿ  ಲೀಹವು ಸ್್ವ ಲಪಿ  ತ್ಣ್ಣ ಗಾಗುತ್ತು ದೆ ಮತ್ತು 
ಭಾಗಶಃ ಗಟಿ್ಟ ಯಾಗುತ್ತು ದೆ, ಇದು ಕರಗಿದ ವೆಲ್್ಡಿ  ಲೀಹದ 
ಕುಗುಗೆ ವಿಕ್ ಪ್ರಿಣಾಮವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲ್ ಸ್ಹಾಯ 
ಮಾಡುತ್ತು ದೆ.

ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಸಂಪೂಣ್ಮವಾಗಿ ಸ್್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು 
ವಿಶೇರ್ವಾಗಿ ಕಾಲ್ಬೆ ರಳುಗಳಲ್ಲಿ ನ ಯಾವುದೇ ಸ್ಲಿ ಯೆ ಗ್ ಅನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಬೇಕು.

ಅಗತ್ಯೆ ವಿರುವ ಗಾತ್್ರ ದ ಏಕರೂಪ್ದ ಮಣಿಯನ್ನು 
ಪ್ಡ್ಯಲ್ ಎರಡನೇ ಓಟವನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಾಡಿ. ಚಿತ್್ರ  6 ರಲ್ಲಿ 
ತೊೀರಿಸಿರುವಂತೆ ವಿದುಯೆ ದಾ್ವ ರದ ಅಂಕುಡೊಂಕಾದ ಅಥವಾ 
ತಿ್ರ ಕೊೀನ ಚಲನೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ. ಸ್ಣ್ಣ  ಆರ್್ಮ ಉದ್ದ ವನ್ನು 
ಬಳಸಿ ಮತ್ತು  ಕಾಲ್ಬೆ ರಳುಗಳಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ  ಅನ್ನು  ತ್ಂಬಲ್ 
ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಸ್್ವ ಲಪಿ  ನಿಲ್ಲಿ ಸಿ. ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಕೊೀನ ಫಿಗ್ 4 
ಮತ್ತು  ಶಾಟ್್ಮ ಆರ್್ಮ ಬಳಕ್ ಮತ್ತು  ನೇಯ್ಗೆ  ತಂತ್್ರ ದಿಂದಾಗಿ 
ಮೇಲ್್ಮ ಖವಾಗಿ ತೊೀರಿಸ್ವ ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ತ್ದಿಯು 
ವೆಲ್್ಡಿ  ಲೀಹದ ಕುಗುಗೆ ವಿಕ್ ಮತ್ತು  ಸ್ಲಿ ಯೆ ಗ್ ಸೇಪ್್ಮಡ್ಯನ್ನು 
ನಿಯಂತಿ್ರ ಸ್ತ್ತು ದೆ. ನೇಯ್ಗೆ  ಚಲನೆಯಲ್ಲಿ  ಒಂದು ಕ್ಷಣದಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್ಡಿ ನು  ಕಾಲ್ಬೆ ರಳುಗಳಲ್ಲಿ  ವಿದುಯೆ ದಾ್ವ ರದ ನಿಲ್ಗಡ್ಯು 
ಅಂಡಕ್ಮಟಗೆ ಳನ್ನು  ತ್ಪಪಿ ಸ್ಲ್ ಸ್ಹಾಯ ಮಾಡುತ್ತು ದೆ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.37
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್ಚ ರಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.38
ವೆಲ್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

1G (ರಟೀಲಿಿಂಗ್) ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  MS ಪೈಪ್ ø50mm × 3mm ಗಟೀಡೆಯ ದಪ್ಪ ದ ಮೇಲೆ 
ರಚನಾತ್ಮ ಕ ಪೈಪ್ ವೆಲಿ್ಡ ಿಂಗ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಂಟ್ (OAW-13) (Structural pipe 
welding butt joint on MS pipe ø50mm × 3mm wall thickness in 1G (Rolling) 
position (OAW-13))
ಉದ್ ಟೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧಯಾ ವಾಗುತ್ತ ದೆ
• ಡ್ರಾ ಯಿಂಗ್ ಪರಾ ಕ್ರ MS ಪೈಪ್ ಅನುನು  ಕತತು ರಸ ತಯಾರಸ
• ಪೈಪ್ಗ ಳನುನು  ಸಮತಟ್್ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  ಹಿಂದಿಸ
• ನಳಿಕೆ, ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಗಾತರಾ ಗಳು, ಅನಿಲ ಒತತು ಡಗಳು ಮತ್ತು  ಜಾವಾ ಲೆಯನುನು  ಆಯ್ಕೆ ಮ್ಡಿ
• ಮೂಲ ಅಿಂತರವನುನು  ಹಿಂದಿಸ ಮತ್ತು  ಪೈಪ್ಗ ಳನುನು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ
• 3’o ಗಡಿಯಾರದಿಿಂದ 12’o ಗಡಿಯಾರದವರೆಗೆ ರೂಟ್ ರನ್ ಅನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ದಟೀಷಗಳಿಗಾಗಿ ಸವಾ ಚ್ಛ ಗಳಿಸ ಮತ್ತು  ಪರಟೀಕ್ಷಿ ಸ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕರಾ ಮ (Job Sequence)

• ಪೈಪ್ಗ ಳನ್ನು  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ  ಮೂಲಕ 75mm ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಕತ್ತ ರಿಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಅದನ್ನು  75mm ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಚೌಕವನ್ನು  ಕಳುಹಿಸಿ. 
ಚೇಂಫರ್ ಪೈಪನು  ಹೊರಗಿನ ಅೇಂಚು 30 - 35 ° ಕೊೀನಕ್ಕೆ 
ಪೈಪನು  ಕ್ಳಭ್ಗದ ಅೇಂಚಿನಲ್ಲಿ  1.5 ಮಿಮಿೀ ಬೇರಿನ 
ಮುಖ/ಭೂಮಿಯನ್ನು  ಬಿಡುತ್ತ ದೆ.

• ಡಿಬರಿ್ರೇಂಗ್ ನಂತರ ಕತ್ತ ರಿಸಿದ ಪೈಪ್ಗ ಳ ಒಳ ಮತ್್ತ 
ಹೊರಗಿನ ಮೇಲ್ ಮೈಗಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

• ಸಂಖ್ಯಾ  5 ಗಾತ್ರ ದ ನಳಿಕ್ಯನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ, 1.6mmø 
CCMS ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  0.15 
kg/cm ಹೊೇಂದಿಸಿ2ಎರಡೂ ಅನಲಗಳಿಗೆ ಒತ್ತ ಡ.

• ಸರಿಯಾದ ಬೇರಿನ ಅೇಂತರದೇಂದಿಗೆ ಏಕ್ಕ್ಷ ಪೈಪ್ ಬಟ್ 
ಜಾಯೇಂಟ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು 2 ಪೈಪ್ಗ ಳನ್ನು  ಕೊೀನ 
ಅಥವಾ ಚಾನಲ್ ಫಿಕ್ಚ ನ್ರಲ್ಲಿ  ಹೊೇಂದಿಸಿ.

• ಅಗತಯಾ  ಸುರಕ್ಷತಾ ಮುನೆನು ಚ್ಚ ರಿಕ್ಗಳನ್ನು  ಅನ್ಸರಿಸಿ.

• ತಟಸ್ಥ  ಜಾ್ವ ಲಯನ್ನು  ಹೊೇಂದಿಸಿ.

• 3 ಸ್ಥ ಳಗಳಲ್ಲಿ  (120° ಅೇಂತರದಲ್ಲಿ ) ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  ಪೈಪ್ಗ ಳ 
ನಡುವೆ 1.5mm ರೂಟ್ ಅೇಂತರವನ್ನು  ಇಟ್ಟು ಕೊಳಿಳಿ .

• ಪೈಪ್ ಸುತ್ತ ಳತೆಯನ್ನು  ನಾಲುಕೆ  ಭ್ಗಗಳಾಗಿ ವೇಂಗಡಿಸಿ. 
ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಫಿಕ್ಚ ರ್ ಮೇಲ ಅಡಡ್ ಲಾಗಿ ಇರಿಸಿ.

• ಸರಿಯಾದ ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ 
ಕೊೀನಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೇಂಡು 3 ಗಂಟೆಯ ಸಾ್ಥ ನದಿೇಂದ 
12 ಗಂಟೆಯ ಸಾ್ಥ ನದವರೆಗೆ ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡಿ. (ನಾನ್ ವಭ್ಗ)

• ಪೈಪ್ ಜಾಯೇಂಟ್ ಅನ್ನು  ಪ್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕ್ರವಾಗಿ ತಿರುಗಿಸಿ 
ಇದರಿೇಂದ I ವಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ರೂಟ್ ರನ್ ರೆಡಿಮೇಡ್ 
ಅೇಂತಯಾ ವು 3 ಗಂಟೆಯ ಸಾ್ಥ ನಕ್ಕೆ  ಬರುತ್ತ ದೆ.

• ಮೊದಲ ಭ್ಗಕ್ಕೆ  ಮಾಡಿದಂತೆ ಎರಡನೇ ತೆ್ರ ಮೈಮಾಸಿಕ 
ವಭ್ಗಕ್ಕೆ  ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡುವುದನ್ನು 
ಮುೇಂದುವರಿಸಿ. • ಅೇಂತೆಯೇ, 3 ರ ಸಂಪೂರ್ರ ರೂಟ್ 
ರನ್RDಮತ್್ತ  4ನೇವಭ್ಗಗಳು.

• ರೂಟ್ ರನ್ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ರೂಟನು ಲ್ಲಿ  ಕ್ೀಹೊೀಲ್ ಅನ್ನು 
ನವ್ರಹಿಸುವ ಮೂಲಕ ರೂಟ್ ನ್ಗು್ಗ ವಕ್ಯನ್ನು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

• ಸಿಟು ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಮೂಲಕ ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

• ಸಂಖ್ಯಾ  5 ಗಾತ್ರ ದ ನಳಿಕ್ಯನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ, 2mmø CCMS 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  0.15 kg/cm 
ಹೊೇಂದಿಸಿ2ಅನಲ ಒತ್ತ ಡ.

• ತಟಸ್ಥ  ಜಾ್ವ ಲಯನ್ನು  ಹೊೇಂದಿಸಿ ಮತ್್ತ  2 ನೇ ಓಟವನ್ನು 
ಬಲಿ ೀಪೈಪ್್ಗ  ಸ್ವ ಲ್ಪ  ನೇಯ್್ಗ  ಬಳಸಿ ಠೇವಣಿ ಮಾಡುವ 
ಮೂಲಕ V ಗ್್ರ ವ್ ಅನ್ನು  ತ್ೇಂಬಿಸಿ ಇದರಿೇಂದ V 
ಮತ್್ತ  ರೂಟ್ ರನ್ ಎರಡೂ ಮುಖಗಳು ಸರಿಯಾಗಿ 
ಬೆಸೆಯುತ್ತ ವೆ.

• ಸರಿಯಾದ ಮಣಿ ಗಾತ್ರ , ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಮತ್್ತ  ಬೆಸುಗೆ 
ಬಲವಧ್ರನೆಗಳು ಮತ್್ತ  ತೆರಪಿನ ದೀಷಗಳು • ಜಂಟಿ 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಬಾಹಯಾ  ದೀಷಗಳಿಗಾಗಿ ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕರಾ ಮ (Skill Sequence)
1G (ರಟೀಲಿಿಂಗ್) ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  MS ಪಲಿ ಟೀಟ್ ø 50 × 3 mm ಗಟೀಡೆಯ ದಪ್ಪ ದಲಿಲಿ 
ರಚನಾತ್ಮ ಕ ಪೈಪ್ ವೆಲಿ್ಡ ಿಂಗ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಂಟ್
ಉದ್ ಟೀಶ: ಇದು ನಮಗೆ ಸಹ್ಯ ಮಾಡುತ್ತ ದೆ
• IG ರಟೀಲಿಿಂಗ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  MS ಪೈಪನು ಲಿಲಿ  ಬಟ್ ಜಾಯಿಂಟ್ ತಯಾರಸ.

ಪೈಪ್ ವೆಲ್ಡ್ ೇಂಗ್ ಎನ್ನು ವುದು ಹೆಚು್ಚ  ನ್ರಿತ ವೆಲ್ಡ್ ೇಂಗ್ 
ಕ್ಯಾ್ರಚರಣೆಯಾಗಿದೆ, ಇದು ಪೈಪ್ಗ ಳ ಸಮಾನವಾಗಿ 
ಕರಗಿದ ಅೇಂಚುಗಳಿೇಂದ ಸರಿಯಾದ ಜೀಡಣೆ ಮತ್್ತ  ಉತ್ತ ಮ 
ನ್ಗು್ಗ ವಕ್ಯನ್ನು  ಒಳಗೊೇಂಡಿರುತ್ತ ದೆ. ವೆಲ್ಡ್ ೇಂಗ್ ಅನ್ನು 
ಬಾಗಿದ ಮೇಲ್ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬೇಕ್ಗಿರುವುದರಿೇಂದ, ಜಂಟಿ 
ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ವೆಲ್ಡ್ ೇಂಗ್ ಪ್ರ ಗತಿಯಲ್ಲಿ ರುವಾಗ ಬಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ಮತ್್ತ 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡನು  ಸಾ್ಥ ನವು ನರಂತರವಾಗಿ ಬದಲಾಗುತ್ತ ದೆ. 
ಇದನ್ನು  ಮಾಡಲು ನೀವು ಪೈಪ್ ಜಾಯೇಂಟ್ ಅನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ 
ಹ್ಕುವ ವಶೇಷ ಕೌಶಲಯಾ ವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಕ್ಲವು 
ಹೆಚು್ಚ ವರಿ ಪ್ರ ಯತನು ಗಳನ್ನು  ಹ್ಕಬೇಕು.

ತಯಾರ ಮತ್ತು  ಸೆಟ್ಿ ಿಂಗ್: ಪೈಪನು  ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್ರ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ . ಎರಡು ಎೇಂ.ಎಸ್ 
ತಯಾರು. ಹ್ಕ್ಸಾ  ಕತ್ತ ರಿಸುವ ಮೂಲಕ 50 ಎೇಂಎೇಂ ø ಮತ್್ತ 
75 ಮಿಮಿೀ ಉದ್ದ ದ ಪೈಪ್ಗ ಳು. ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ ದಿೇಂದ ಕತ್ತ ರಿಸಿದ 
ಪೈಪನು  ಕೊನೆಯ ಮುಖಗಳು ಪೈಪ್ ಅಕ್ಷಕ್ಕೆ  90 ° ನಲ್ಲಿ 

ಇಲಲಿ ದಿರುವುದರಿೇಂದ, 90 ° ಕೊೀನವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಪೈಪನು 
ಕೊನೆಯ ಮುಖಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ. ಫೈಲ್ೇಂಗ್ ಮಾಡುವ 
ಮೂಲಕ ಪೈಪ್ಗ ಳ ತ್ದಿಗಳನ್ನು  ಬೆವೆಲ್ ಮಾಡಿ.

ಪೈಪ್ಗ ಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಬರ್ಸಾ ್ರ, ಯಾವುದಾದರೂ 
ಇದ್ದ ರೆ ತೆಗೆದುಹ್ಕ್. ಫಿಗ್ 1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಪೈಪ್ಗ ಳನ್ನು 
ಸಮತಟ್ಟು ದ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಜೀಡಿಸಿ. ಏಕರೂಪದ ಬೇರಿನ 
ಅೇಂತರವನ್ನು  ನವ್ರಹಿಸಲು 1.5 ಮಿಮಿೀ ತಂತಿಯನ್ನು 
ಸೇರಿಸುವ ಮೂಲಕ ವೆಲ್ಡ್  ಜಾಯೇಂಟ್ ಅನ್ನು  ಟ್ಯಾ ಕ್ 
ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್ರ  2a ಮತ್್ತ  2b) ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲಡ್ ಡ್ ಪೈಪ್ಗ ಳು ಏಕ್ಕ್ಷ 
ಎೇಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .(ಅೇಂದರೆ, ಎರಡೂ ಪೈಪ್ಗ ಳ 
ಅಕ್ಷವು ಒೇಂದೇ ಆಗಿರುತ್ತ ದೆ.)

ಪೈಪನು  ವಾಯಾ ಸದ ಪ್ರ ಕ್ರ ಕೊೀನ ಕಬಿಬಿ ರ ಅಥವಾ ಚಾನಲ್ 
ಫಿಕ್ಚ ರ್ ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

ಟ್ಯಾ ಕ್ಡ್  ಪೈಪ್ಗ ಳನ್ನು  ಫಿಕ್ಚ ನ್ರಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.38
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ಸರಿಯಾದ ಬೇರಿನ ಒಳಹೊಕುಕೆ  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ನಳಿಕ್ 
ಸಂಖ್ಯಾ  5 ಮತ್್ತ  1.6 mm C.C.M.S ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ. 
ರೂಟ್ ರನಾ್ಗ ಗಿ ರಾಡ್.

ಚಿತ್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ವೆಲ್ಡ್ ೇಂಗ್ ಅನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಮೊದಲ ವಭ್ಗವನ್ನು  ಪೂರ್ರಗೊಳಿಸಿ. 
(ಅೇಂಜೂರ 3 ಮತ್್ತ  4) ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ 
ಕೊೀನಗಳು ಚಿತ್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  “ಬೆಸುಗೆಯ ಪ್್ರ ರಂಭ” ದಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಮತ್್ತ  “ಸಾಟು ಪ್ ವೆಲ್ಡ್ ” ನಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವ 
ಕೊೀನಗಳಿಗೆ ನರಂತರವಾಗಿ ಮತ್್ತ  ಕ್ರ ಮೇರವಾಗಿ 
ಬದಲಾಯಸಬೇಕ್ಗುತ್ತ ದೆ. ಅೇಂದರೆ 3 ಗಂಟೆಯ ಸಾ್ಥ ನದಿೇಂದ 
12 ಗಂಟೆಯ ಸಾ್ಥ ನಕ್ಕೆ  ವೆಲ್ಡ್ .

I ವಭ್ಗವನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಿದ ನಂತರ, II ವಭ್ಗವು I 
ವಭ್ಗದ ಸಾ್ಥ ನಕ್ಕೆ  ಬರುವವರೆಗೆ ಪೈಪ್ ಜಾಯೇಂಟ್ ಅನ್ನು 
ಪ್ರ ದಕ್ಷಿ ಣಾಕ್ರವಾಗಿ ತಿರುಗಿಸಿ.

ಉತತು ಮ ನುಗ್್ಗ ವಿಕೆ ಮತ್ತು  ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ನಟೀಟಕ್ಕೆ ಗಿ 
ಟ್ಯಾ ಕ್ಗ ಳ ಸರಯಾದ ಕರಗ್ವಿಕೆಯನುನು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಕೊಳಿಳಿ .

ಜಂಟಿ ಮೂಲದಲ್ಲಿ  ಕರಗಿದ ಕೊಳದ ಮುೇಂದೆ ಕ್ೀಹೊೀಲ್ 
ಅನ್ನು  ನವ್ರಹಿಸುವುದು ಬಹಳ ಮುಖಯಾ , ಇದು ಬೇರು 
ನ್ಗು್ಗ ವಕ್ಯನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸುತ್ತ ದೆ. ಹಿೇಂದಿನ Ex.No.G.29 
(2.15) ರ ಕೌಶಲಯಾ  ಅನ್ಕ್ರ ಮದ ಚಿತ್ರ  2 ಅನ್ನು  ನೀಡಿ

ತಿರುಗುವ ಫಿಕ್ಚ ನ್ರೇಂದ ಕ್ಲಸದ ಭ್ಗವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹ್ಕ್.
ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  ರೂಟ್ ನ್ಗು್ಗ ವಕ್ 
ಮತ್್ತ  ವೆಲ್ಡ್  ದೀಷಗಳಿಗಾಗಿ ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.
ತಿರುಗುವ ಫಿಕ್ಚ ನ್ರಲ್ಲಿ  ಪೈಪ್ ಜಾಯೇಂಟ್ ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ 
ಮತ್್ತ  ನಂ ಅನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ. 7 ನಳಿಕ್, ಸೆಟ್ 0.15 ಕ್ಜಿ / 
ಸೆೇಂ2ಅನಲಗಳಿಗೆ ಒತ್ತ ಡ ಮತ್್ತ  3mmø CCMS ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ರಾಡ್ ಬಳಸಿ.
ತಟಸ್ಥ  ಜಾ್ವ ಲಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೇಂಡು ರೂಟ್ ರನ್ ಮೇಲ 
ಅೇಂತಿಮ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.
ಕ್ೀಹೊೀಲ್ ಅನ್ನು  ನವ್ರಹಿಸುವುದನ್ನು  ಹೊರತ್ಪಡಿಸಿ 
ರೂಟ್ ರನಾ್ಗ ಗಿ ಬಳಸಿದ ಅದೇ ವೆಲ್ಡ್ ೇಂಗ್ ತಂತ್ರ ವನ್ನು 
ಅನ್ಸರಿಸಿ. ಬಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡನು  ಸರಿಯಾದ 
ಚಲನೆಯೇಂದ ರೂಟ್ ರನ್ ಮತ್್ತ  ವ ಗ್್ರ ವನು  ಪಕಕೆ ದ 
ಗೊೀಡೆಗಳ ಸರಿಯಾದ ಸಮ್ಿ ಳನವನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .
ಅೇಂಡಕ್ರಟ್ಗ ಳನ್ನು  ತಪಿ್ಪ ಸಲಾಗಿದೆ ಮತ್್ತ  ಸರಿಯಾದ ಮಣಿ 
ಪ್್ರ ಫೈಲ್, ಗಾತ್ರ  ಮತ್್ತ  ಬಲವಧ್ರನೆ ನವ್ರಹಿಸಲಾಗಿದೆ 
ಎೇಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ . ಜಂಟಿ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ವೆಲ್ಡ್  ದೀಷಗಳಿಗಾಗಿ ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

I ವಭ್ಗದಂತೆಯೇ II ವಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.

ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  III ಮತ್್ತ  IV ವಭ್ಗಕ್ಕೆ  ತಿರುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ 
ಮತ್ತ ಷ್ಟು  ಬೆಸುಗೆ ಹ್ಕಲಾಗುತ್ತ ದೆ.

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.38
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್ಚ ರಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.39
ವೆಲ್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

ಫಿಲೆಟ್ - MS ಪಲಿ ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಂಟ್ 10mm ಲಂಬ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  (3G)-
(SMAW-14) (Fillet - lap joint on MS plate 10mm in vertical position (3G)-
(SMAW-14))
ಉದ್ ಟೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧಯಾ ವಾಗುತ್ತ ದೆ
• ಕೆಲಸವನುನು  ಸದ್ಧ ಪಡಿಸ ಮತ್ತು  ಲಂಬ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  ಹಿಂದಿಸ
• ಎಲೆಕ್ೊ ರಾ ಟೀಡ್, ಕರೆಿಂಟ್ ಮತ್ತು  ಧ್ರಾ ವಿಟೀಯತೆಯನುನು  ಆಯ್ಕೆ ಮ್ಡಿ
• ಶಾಟ್ಟ್ ಆಕ್ಟ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ  ಅನುನು  ಹಿಂದಿಸ.
• ಠೇವಣಿ ರೂಟ್ ಮತ್ತು  ರನ್ ಧರಸುವುದು
• ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ದಟೀಷಗಳನುನು  ಸವಾ ಚ್ಛ ಗಳಿಸ ಮತ್ತು  ಪರಟೀಕ್ಷಿ ಸ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕರಾ ಮ (Job Sequence)
• ಡ್್ರ ಯೇಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಗಾಯಾ ಸ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ಗಾತ್ರ ಕ್ಕೆ  ಕತ್ತ ರಿಸಿ.
• ಚದರ ಅೇಂಚುಗಳನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ.

• ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯೇಂಟ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು T ಫಿಲಟ್ ಜಾಯೇಂಟನು 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್ B ನ ಕ್ಳಭ್ಗದಲ್ಲಿ  C ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ಜೀಡಿಸಿ/
ಕ್ಲಿ ಯಾ ೇಂಪ್ ಮಾಡಿ. ಲಾಯಾ ಪಿೇಂಗ್ ಅೇಂತರವು 25 ಮಿಮಿೀ 
ಆಗಿರಬೇಕು.

• 3.15 ಮಿಮಿೀ ಡಯಾವನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ. ಮಧಯಾ ಮ ಲೇಪಿತ 
MSelectrode ಮತ್್ತ  ಸೆಟ್ 110 amps ಕರೆೇಂಟ್.

• ವೆಲ್ಡ್ ೇಂಗಾ್ಗ ಗಿ DC ಯಂತ್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿದರೆ ಎಲಕೊಟು ್ೀಡ್ 
ಋಣಾತ್ ಕ ಧ್್ರ ವೀಯತೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ.

• ಬೆಸುಗೆ ಹ್ಕುವ ಮೇಜಿನ ಮೇಲ ಜೀಡಿಸಲಾದ ಕ್ಲಸವನ್ನು 
ಹೊೇಂದಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ C ಅನ್ನು  ಅವುಗಳ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್ B ನೇಂದಿಗೆ ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಿ.

• ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಬಿ ಮತ್್ತ  ಸಿ ಮೇಲ್ ಮೈಗಳು ಪರಸ್ಪ ರ 
ಸಮಾನಾೇಂತರವಾಗಿರುತ್ತ ವೆ ಮತ್್ತ  ಟ್ಯಾ ಕ್ ಮಾಡಿದ 
ನಂತರ ಅವುಗಳ ನಡುವೆ ಯಾವುದೇ ಅೇಂತರವಲಲಿ  ಎೇಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

• ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹ್ಕ್ ಮತ್್ತ  ಲಂಬವಾದ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್ಡ್ ೇಂಗ್ ಪ್ಸಿಷನನ್ರಲ್ಲಿ  ಕ್ಲಸವನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ.

• ಸರ್ಣ  ಆಕ್್ರ ಉದ್ದ ದೇಂದಿಗೆ ಮತ್್ತ  ಸ್ವ ಲ್ಪ  ನೇಯ್್ಗ 
ಚಲನೆಯ ಮೂಲಕ ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡಿ ವದುಯಾ ದಾ್ವ ರ.•ಕರಗಿದ ಲೀಹ ಮತ್್ತ  ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ 
ಕುಸಿಯುವುದನ್ನು  ತಡೆಯಲು ವದುಯಾ ದಾ್ವ ರಕ್ಕೆ  ಚಾವಟಿ 
ಕ್ರ ಮವನ್ನು  ನೀಡಿ.
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• ಚಿಪಿ್ಪ ೇಂಗ್ ಸುತಿ್ತ ಗೆಯೇಂದ ಡಿಸಾಲಿ ಗ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಸಿಟು ೀಲ್ 
ವೈರ್ ಬ್ರ ಷನು ೇಂದ ವಶೇಷವಾಗಿ ವೆಲಡ್ ನು  ಕ್ಲಬಿ ರಳುಗಳಲ್ಲಿ 
ಜಂಟಿ ಮತ್್ತ  ಮಣಿಯನ್ನು  ಸಂಪೂರ್ರವಾಗಿ 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಡೆಸ್ಲಿ ಗ್ ಮ್ಡುವಾಗ ಕನನು ಡಕಗಳನುನು  ಬಳಸ.

• 4 ಎೇಂಎೇಂ ಡಯಾವನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ. ಮಧಯಾ ಮ ಲೇಪಿತ 
MS ವದುಯಾ ದಾ್ವ ರ ಮತ್್ತ  ಸೆಟ್ 150 ರಿೇಂದ 160 amp. 
ಪ್ರ ಸು್ತ ತ.

• ಠೇವಣಿ. ನೇಯ್್ಗ  ಚಲನೆ ಮತ್್ತ  ಮೇಲ್ು ಖ ದಿಕ್ಕೆ ನಲ್ಲಿ 
ಚಾಪದ ಚಲನೆಯು ಏಕರೂಪದ ವೇಗದಲ್ಲಿ ರಬೇಕು.

• ಸರಿಯಾದ ಮಣಿ ಪ್್ರ ಫೈಲನು ೇಂದಿಗೆ ಸರಿಯಾದ ಫಿಲಟ್ 
ಗಾತ್ರ ವನ್ನು  ಪಡೆಯಲಾಗಿದೆ ಎೇಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ 
ಮತ್್ತ  ಪ್ಲಿ ೀಟಿಬಿ ಯ ಅೇಂಚು ಕರಗಿಲಲಿ . ಹ್ಗೆಯೇ 
ಕ್ಳಭ್ಗದ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ C ನಲ್ಲಿ  ವೆಲಡ್ ನು  ಟೀ ನಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ 
ಅೇಂಡಕ್ರಟ್ ಇಲಲಿ  ಎೇಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

• ಕುಳಿಯನ್ನು  ತ್ೇಂಬಿದ ನಂತರ ಸಾ್ಥ ನಕದಿೇಂದ ಬೆಸುಗೆ 
ಹ್ಕ್ದ ಜಂಟಿ ತೆಗೆದುಹ್ಕ್.

• ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಬಳಸಿ ಜಂಟಿ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಯಾವುದೇ ಬಾಹಯಾ  ದೀಷವದೆಯೇ ಎೇಂದು ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

 ವೆಲಿ್ಡ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲಿಲಿ  ಅಗತಯಾ  ಸುರಕ್ಷತಾ 
ಮುನ್ನು ಚ್ಚ ರಕೆಗಳನುನು  ಅನುಸರಸ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕರಾ ಮ (Skill Sequence)

ಲಂಬವಾದ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  10mm ದಪ್ಪ ವಿರುವ MS ಪಲಿ ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  ಫಿಲೆಟ್ ಲ್ಯಾ ಪ್ 
ಜಾಯಿಂಟ್
ಉದ್ ಟೀಶ:ಇದು ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮ್ಡುತತು ದ
• ಫಿಲೆಟ್ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನುನು  10mm ದಪ್ಪ ವಿರುವ MS ಪಲಿ ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  ಲಂಬ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  ತಯಾರಸ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ 

ಹಾಕ್.
ಲಂಬವಾದ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯೇಂಟ್ ಅನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ 
ಹ್ಕುವುದು ಯಾವಾಗಲೂ ಸಮಸೆಯಾ ಯಾಗಿದೆ - ಪ್ಲಿ ೀಟನು 
ಮೇಲ್ನ ಅೇಂಚಿನಲ್ಲಿ  ಒೇಂದನ್ನು  ಸುಟ್ಟು ಹ್ಕಲಾಗಿದೆ (ಅೇಂಚು 
ಕರಗಿದೆ). ಸರಿಯಾದ ಎಲಕೊಟು ್ೀಡ್ ಮಾಯಾ ನಪ್ಯಾ ಲೇಷನ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೇಂಡು ಇದನ್ನು  ನವಾರಿಸಬಹುದು.

ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಂಟಿ ಮೇಲ ಲಂಬವಾಗಿ ಮಣಿಯನ್ನು  ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡುವ ವಧಾನ

ಸರ್ಣ  ಕರಗಿದ ಪೂಲ್ ಅನ್ನು  ನವ್ರಹಿಸಲು ಕನಷ್ಠ 
ಪ್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಹೊೇಂದಿಸಿ.

ವೆಲ್ಡ್  ಲೀಹದ ಕುಗು್ಗ ವಕ್ಯನ್ನು  ತಡೆಗಟಟು ಲು ಚಾವಟಿಯ 
ಚಲನೆಯೇಂದಿಗೆ ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಲು ಸರ್ಣ 
ಆಕ್್ರ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ. (ಚಿತ್ರ  1,2) ನೇಯ್್ಗ  ಚಲನೆಯೇಂದಿಗೆ 
2 ನೇ ಓಟವನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಇದು ಕರಗಿದ 
ಲೀಹದ ಕುಗು್ಗ ವಕ್ಯನ್ನು  ತಪಿ್ಪ ಸುತ್ತ ದೆ. ವದುಯಾ ದಾ್ವ ರದ 
ಕೊೀನವು 75 ° - 80 ° ಆಗಿರಬೇಕು. (ಚಿತ್ರ  3)

ಚಿತ್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವ ಯಾವುದೇ ನೇಯ್್ಗ  ಚಲನೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಬಹುದು.

ಮೇಲ್್ಮ ಖ ದಿಕ್ಕೆ ನಲಿಲಿ  ಚಲಿಸುವಾಗ ಆಕ್ಟ್ ಅನುನು 
ಮುರಯಬೇಡಿ.

ವದುಯಾ ದಾ್ವ ರದ ಚಲನೆಯು ನೇಯ್್ಗ  ಚಲನೆಯಾಗಿರಬೇಕು.

ಎಲಕೊಟು ್ೀಡ್ ಚಲನೆಯನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್  ಅಗಲಕ್ಕೆ  ಸಿೀಮಿತಗೊಳಿಸಿ 
ಇದರಿೇಂದ ಮೇಲ್ನ ಪ್ಲಿ ೀಟನು  ಅೇಂಚು ಕರಗುವುದಿಲಲಿ .

ಪ್ರ ಯಾರ ದರವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು 
ಸಮನಾಗಿರಬೇಕುಏಕರೂಪದ ಮಣಿ ಉತ್ತ ಮ 
ನೀಟದೇಂದಿಗೆ.

ಅತಿಕರಾ ಮಿಸುವ ಅಿಂತರವು ಮೂಲ ಲಟೀಹದ 
ದಪ್ಪ ಕ್ಕೆ ಿಂತ 3 ಪಟ್್  ಹೆಚ್್ಚ  ಇರಬಾರದು.

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.39
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CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.39
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್ಚ ರಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.40
ವೆಲ್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

MS ಪಲಿ ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  10mm ದಪ್ಪ ವಿರುವ ಲಂಬವಾದ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  ತೆರೆಯರ (3F)-(SMAW- 
15) (Open corner joint on MS plate 10mm thick in vertical position (3F)-
(SMAW-15))
ಉದ್ ಟೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧಯಾ ವಾಗುತ್ತ ದೆ
• ರೇಖಾಚಿತರಾ ದ ಪರಾ ಕ್ರ ಕೆಲಸವನುನು  ಸದ್ಧ ಪಡಿಸ ಮತ್ತು  ಹಿಂದಿಸ
• ಎಲೆಕ್ೊ ರಾ ಟೀಡ್, ಕರೆಿಂಟ್ ಮತ್ತು  ಧ್ರಾ ವಿಟೀಯತೆಯನುನು  ಆಯ್ಕೆ ಮ್ಡಿ
• ಶಾಟ್ಟ್ ಆಕ್ಟ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ  ಅನುನು  ಹಿಂದಿಸ
• ಠೇವಣಿ ರೂಟ್, 2 ನೇ ಮತ್ತು  3 ನೇ ನೇಯ್್ಗ  ಮೇಲ್್ಮ ಖ ದಿಕ್ಕೆ ನಲಿಲಿ  ರನ್
• ವೈರ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ದಟೀಷಗಳನುನು  ಸವಾ ಚ್ಛ ಗಳಿಸ ಮತ್ತು  ಪರಟೀಕ್ಷಿ ಸ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕರಾ ಮ (Job Sequence)
• ಡ್್ರ ಯೇಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಗಾತ್ರ  ಮತ್್ತ  ಗಾಯಾ ಸ್ ಕಟೆ್ಗ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ 

ಅನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

• ಚೌಕದ ಅೇಂಚುಗಳನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ವೆಲ್ಡ್ 
ಮಾಡಬೇಕ್ದ ಭ್ಗಗಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

• 2 ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು  ತೆರೆದ ಮೂಲಯ ಜಂಟಿಯಾಗಿ 
ಹೊೇಂದಿಸಿ ಮತ್್ತ  1.5 ರಿೇಂದ 2 ಮಿಮಿೀ ಏಕರೂಪದ 
ಬೇರಿನ ಅೇಂತರವನ್ನು  ನವ್ರಹಿಸಲು ಸೆ್ಪ ೀಸಗ್ರಳನ್ನು 
ಬಳಸಿ. ನಂತರ ಎರಡು ತ್ೇಂಡುಗಳನ್ನು  ಒಟಿಟು ಗೆ 
ಬೆಸುಗೆ ಹ್ಕ್ರೂಪಫಲಕಗಳ ಒಳ ಮುಖಗಳ 
ನಡುವೆ 87° ಕೊೀನ.

• ಸೆ್ಪ ೀಸಗ್ರಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹ್ಕ್ ಮತ್್ತ  ವೆಲಡ್ ನು ಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ 
ಇನ್ವ ಟಿ್ರಕಲ್ ಸಾ್ಥ ನವನ್ನು  ಹೊೇಂದಿಸಿ ಅಥವಾ 
ಸರಿಪಡಿಸಿ ಸಾ್ಥ ನಕ.

• 3.15mmø ವದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
110Amps DCEP ಅನ್ನು  ಹೊೇಂದಿಸಿ

• ಸರ್ಣ  ಆಕ್್ರ ಉದ್ದ ದೇಂದಿಗೆ ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.

• ವೈರ್ ಬ್ರ ಷನು ೇಂದ ಸಂಪೂರ್ರವಾಗಿ ಡೆಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.
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ಡೆಸ್ಲಿ ಗ್ ಮ್ಡುವಾಗ ಕನನು ಡಕಗಳನುನು  ಬಳಸ.

• 4mmø ವದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  160 
amps ಹೊೇಂದಿಸಿ.

• ಠೇವಣಿ 2ndಶಾಟ್್ರ ಆಕ್್ರ ಮತ್್ತ  ಸ್ವ ಲ್ಪ  ನೇಯ್್ಗ 
ಚಲನೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ರನ್ ಮಾಡಿ.

• 4mm dia.electrode ನೇಂದಿಗೆ ಡೆಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಮತ್್ತ  ಠೇವಣಿ 
ಮೂರನೇ ಮತ್್ತ  ಅೇಂತಿಮ ರನ್.

• ಅೇಂಡರ್ ಕಟ್ ತಪಿ್ಪ ಸಿ.

• ಜಂಟಿ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  ದೀಷಗಳಿಗಾಗಿ ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕರಾ ಮ (Skill Sequence)

MS ಪಲಿ ಟೀಟ್ ಲಂಬವಾದ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  ಮೂಲೆಯ ಜಂಟಿ ತೆರೆಯರ
ಉದ್ ಟೀಶ: ಇದು ನಮಗೆ ಸಹ್ಯ ಮಾಡುತ್ತ ದೆ
• MS ಪಲಿ ಟೀಟ್ ಲಂಬವಾದ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  ತೆರೆದ ಮೂಲೆಯ ಜಂಟಿ ತಯಾರಸ.

ಫಿಲಟ್ ತೆರೆದ ಮೂಲಯ ಜಂಟಿ ಹೊೇಂದಿಸುವಕ್ ಮತ್್ತ 
ಟ್ಯಾ ಕ್ೇಂಗೆ್ಪ ಲಿ ೀಟ್ಗ ಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ, 
ಗಾಯಾ ಸ್ ಕತ್ತ ರಿಸುವ ಮೂಲಕ ಚೌಕವನ್ನು  ಕತ್ತ ರಿಸಲು. 
ಗೆ್ರ ಮೈೇಂಡ್ ಮಾಡಿ ಅಥವಾ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ

ಚೌಕಕ್ಕೆ  ಅನಲ-ಕಟ್ ಅೇಂಚುಗಳು.

ಗೆ್ರ ಮೈೇಂಡಿೇಂಗ್ ಬರ್ಸಾ ್ರ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹ್ಕ್ ಮತ್್ತ  ಫೈಲ್ೇಂಗ್ 
ಮೂಲಕ ಮತ್್ತ  ವೈರ್ ಬ್ರ ಷನು ೇಂದಿಗೆ ಮೇಲ್ ಮೈಗಳನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಕತತು ರಸುವಾಗ, ರುಬ್ಬು ವಾಗ PPE ಬಳಸುವುದು.

ಅಸ್ಪ ಷಟು ತೆಯನ್ನು  ನಯಂತಿ್ರ ಸಲು 1.5 ರಿೇಂದ 2 ಮಿಮಿೀ 
ರೂಟ್ ಅೇಂತರ ಮತ್್ತ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ಗ ಳ ಒಳಗಿನ ಮೇಲ್ ಮೈಗಳ 
ನಡುವೆ 87 ° ಕೊೀನದೇಂದಿಗೆ ಫಿಲಟ್ ಓಪನ್ ಕ್ನ್ರರ್ 
ಜಾಯೇಂಟ್ ಅನ್ನು  ಹೊೇಂದಿಸಿ. ಚಿತ್ರ  1.

ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಜಂಟಿ ಮೂಲ ಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಕ್-
ವೆಲ್ಡ್ .

3.15 ಎೇಂಎೇಂ ಡಯಾ ಬಳಸಿ. ಎೇಂ.ಎಸ್. ವದುಯಾ ದಾ್ವ ರ ಮತ್್ತ 
110 ಆೇಂಪ್ಸಾ  ಕರೆೇಂಟ್.

ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಲಂಬವಾಗಿ ಇರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಮೇಜಿನ 
ಮೇಲಾಭಾ ಗದೇಂದಿಗೆ ವೆಲಡ್ ನು  ರೇಖ್ಯ ಕೊೀನವು 90 ° 
ಆಗಿರಬೇಕು. (ಚಿತ್ರ  1)

ಲಂಬ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  ವೆಲಿ್ಡ ಿಂಗ್ ಫಿಲೆಟ್ ತೆರೆದ ಮೂಲೆಯ 
ಜಂಟಿ: 3.15 ಮಿಮಿೀ ಡಯಾದೇಂದಿಗೆ ಠೇವಣಿ ರೂಟ್ 
ರನ್. ಎಲಕೊಟು ್ೀಡ್ ಮತ್್ತ  110 ಆೇಂಪ್ಸಾ  ವೆಲ್ಡ್ ೇಂಗ್ ಕರೆೇಂಟ್.  
(ಚಿತ್ರ  2)

80° ಎಲಕೊಟು ್ೀಡ್ ಕೊೀನವನ್ನು  ಬೆಸೆಯ ರೇಖ್ಗೆ ಮತ್್ತ 
ಎಲಕೊಟು ್ೀಡ್ ಚಲನೆಯನ್ನು  ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಪಕಕೆ ಕ್ಕೆ  ನವ್ರಹಿಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಕ್ಳಗಿನೇಂದ ಮೇಲಕ್ಕೆ  ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿಯನ್ನು  ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡಿ. ವದುಯಾ ದಾ್ವ ರಕ್ಕೆ  ಚಾವಟಿಯ ಚಲನೆಯನ್ನು 
ನೀಡಿ. ಏಕರೂಪದ ಸಮ್ಿ ಳನವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಚಿಕಕೆ 
ಚಾಪವನ್ನು  ಮತ್್ತ  ಸರಿಯಾದ ಬೇರಿನ ನ್ಗು್ಗ ವಕ್ಯನ್ನು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ಕ್ೀಹೊೀಲ್ ಅನ್ನು  ನವ್ರಹಿಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.40
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1.6 ಮಿಮಿೀ ಬೇರಿನ ಒಳಹೊಕುಕೆ  ಆಳವನ್ನು  ಇರಿಸಿ.

ಕ್ಲಬಿ ರಳುಗಳಲ್ಲಿ ರುವ ಮೂಲ ಮಣಿಯನ್ನು 
ಸಂಪೂರ್ರವಾಗಿ ಡೆಸಾಲಿ ಗ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ; ವೆಲ್ಡ್ 
ಮಣಿಯನ್ನು  ಸಹ ಡೆಸಾಲಿ ಗ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಸುರಕ್ಷತಾ ಕನನು ಡಕಗಳನ್ನು  ಧರಿಸಿ.

ಎರಡನೇ ರನ್ ಅನ್ನು  4 ಎೇಂಎೇಂ ಡಯಾದೇಂದಿಗೆ ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡಿ. ಎಲಕೊಟು ್ೀಡ್ ಮತ್್ತ  160 ಆೇಂಪಿಯರ್ ವೆಲ್ಡ್ ೇಂಗ್ 
ಕರೆೇಂಟ್. ಎಲಕೊಟು ್ೀಡನು  ಕೊೀನವು ವೆಲಡ್ ನು  ರೇಖ್ಗೆ 80 ° 
ಆಗಿರಬೇಕು ಮತ್್ತ  ಆಕ್್ರ ಉದ್ದ ವು ಚಿಕಕೆ ದಾಗಿರಬೇಕು. ಸರಿಸಿ

ಎಲಕೊಟು ್ೀಡೆಡಿೀಲ್ ಮೇಲಕ್ಕೆ  ಮತ್್ತ  ಪಕಕೆ ಕ್ಕೆ  ವೆಲ್ಡ್ 
ಮಣಿಯನ್ನು  ಡೆಸಾಲಿ ಗ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ: 
ಮೂರನೇ ಮತ್್ತ  ಅೇಂತಿಮ ರನ್ ಅನ್ನು  4 ಎೇಂಎೇಂ 
ಡಯಾದೇಂದಿಗೆ ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. ಎಲಕೊಟು ್ೀಡ್ ಮತ್್ತ  160 
ಆೇಂಪ್ಸಾ  ವೆಲ್ಡ್ ೇಂಗ್ ಕರೆೇಂಟ್ ಸರ್ಣ  ಆಕ್್ರ ಉದ್ದ  ಮತ್್ತ  ಅಡಡ್ 
ಮಾಗ್ರಗಳ ಚಲನೆಯೇಂದಿಗೆ. (ಚಿತ್ರ  3)

ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿಯನ್ನು  ಡೆಸಾಲಿ ಗ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಅತಿಯಾದ ಬಲವಧಟ್ನ್ಯ ಎತತು ರ ಮತ್ತು 
ಅಿಂಚಿನ ಸುಡುವಿಕೆಯನುನು  ತಪಿ್ಪ ಸ.

- ಇದಕ್ಕೆ ಗಿ ತೆರೆದ ಮೂಲಯ ಫಿಲಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು 
ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ: 

- ಬಾಹಯಾ  ವೆಲ್ಡ್  ದೀಷಗಳು

- ಅೇಂಚಿನ ಸುಡುವಕ್ ಮತ್್ತ  ಬಲವಧ್ರನೆಯ ಎತ್ತ ರ - 
ಬೇರಿನ ಒಳಹೊಕುಕೆ  ಆಳ.

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.40
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್ಚ ರಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.41
ವೆಲ್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

ಪೈಪ್ ವೆಲಿ್ಡ ಿಂಗ್ - MS ಪೈಪನು ಲಿಲಿ  ಮೊಣಕೈ ಜಂಟಿ ø50mm ಮತ್ತು  3mm ಗಟೀಡೆಯ 
ದಪ್ಪ ದಲಿಲಿ  (1G)-(OAW-14) (Pipe welding - Elbow joint on MS pipe ø50mm and 
3mm wall thickness in (1G)-(OAW-14))
ಉದ್ ಟೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧಯಾ ವಾಗುತ್ತ ದೆ
• “ELBOW” ಪೈಪ್ ಜಾಯಿಂಟ್್ಗ ಗಿ ಅಭಿವೃದಿ್ಧ ಯನುನು  ಸೆಳೆಯರ
• ಪೈಪ್ಗ ಳನುನು  ಚಿತಿರಾ ಸುವಂತೆ ತಯಾರಸ
• ರೂಟ್ ಅಿಂತರವನುನು  ಹಿಂದಿಸ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ
• ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  ಮೊಣಕೈ ಜಂಟಿ ಬೆಸುಗೆ
• ವೆಲ್್ಡ  ದಟೀಷಗಳನುನು  ಸವಾ ಚ್ಛ ಗಳಿಸ ಮತ್ತು  ಪರಟೀಕ್ಷಿ ಸ.

ಕೆಲಸದ ಅನುಕರಾ ಮ (Job Sequence)

• ಪೈಪ್ಗ ಳ ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗಿದೆಯ್ ಎೇಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

• ”ಮೊರಕೈ” ಜಂಟಿಗಾಗಿ ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಯನ್ನು  ಎಳೆಯರಿ. ಪೂರ್ರ 
ಗಾತ್ರ ದ ಡ್್ರ ಯೇಂಗ್ ಶೀಟ್ ಸೆಕೆ ೀಲನು ಲ್ಲಿ  ಚಿತ್ರ  1.

• ಡ್್ರ ಯೇಂಗ್ ಶೀಟಿನು ೇಂದ ಪೈಪ್ ಮೊರಕೈಯ ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಯನ್ನು 
ಕತ್ತ ರಿಸಿ ಮತ್್ತ  100 ಮಿಮಿೀ ಉದ್ದ ದ ಪೈಪ್ಗ ಳ ಎರಡೂ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ 
ಅೇಂಟಿಸಿ.

• ಕೊಳವೆಗಳ ಮೇಲ ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಯ ಪ್್ರ ಫೈಲನು  ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಪಂಚ್ 
ಗುರುತ್ಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಹ್ಯಾ ಕ್ಸಾ ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೇಂಡು 
ಪಂಚ್ ಮಾಕ್ಗ ್ರಳ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಕತ್ತ ರಿಸಿ.
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• 3mmø CCMS ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೇಂಡು ಒೇಂದು 
ಓಟದಲ್ಲಿ  ಬಲಿ ೀಪೈಪ್ ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು 
ಮಾಯಾ ನಪ್ಲೇಟ್ ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ಕ್ೀಲುಗಳನ್ನು 
ಬೆಸುಗೆ ಹ್ಕ್, ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  4 ಭ್ಗಗಳಾಗಿ ವೇಂಗಡಿಸಿ.

• ದಿೀರ್ರವೃತ್ತ ದ ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಇರುವ ಜಂಟಿಯನ್ನು  4 
ಭ್ಗಗಳಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹ್ಕಬೇಕು. ಚಿತ್ರ  2 ಬೆಸುಗೆಯ 
ಅನ್ಕ್ರ ಮದ ಕ್ರ ಮವು 2 ರಿೇಂದ 6 (ವಭ್ಗ 1) ಆಗಿದೆ. 10 
ರಿೇಂದ 12 (ವಭ್ಗ 3)10 ರಿೇಂದ 6 (ವಭ್ಗ 2) ಮತ್್ತ  2 
ರಿೇಂದ 0 (ವಭ್ಗ 4). ವೆಲ್ಡ್ ೇಂಗ್ ಅನ್ಕ್ರ ಮದ ಈ ಕ್ರ ಮವು 
ಟ್ಯಾ ಕ್ಡ್  ಜಾಯೇಂಟ್ ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ಸಹ್ಯ 
ಮಾಡುತ್ತ ದೆ, ವೆಲ್ಡ್ ೇಂಗ್ ಅನ್ನು  ಭ್ಗಶಃ ಲಂಬವಾಗಿ 
ಮೇಲ್ು ಖವಾಗಿ ಮತ್್ತ  ಭ್ಗಶಃ ಸಮತಟ್ಟು ದ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ 
ಮಾಡಲಾಗುತ್ತ ದೆ.

• ಮೂಲ ನ್ಗು್ಗ ವಕ್ಯನ್ನು  ತಪ್ಪ ದೆ ಪಡೆಯಲು ಕ್ೀ 
ಹೊೀಲ್ ಅನ್ನು  ನವ್ರಹಿಸುವುದು ಮತ್್ತ  ಪ್ರ ತಿ ವಭ್ಗದ 
ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ಕೊನೆಗೊಳಿಸುವುದನ್ನು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

• ಅತಿಯಾದ ನ್ಗು್ಗ ವಕ್ಯನ್ನು  ತಪಿ್ಪ ಸಿ.
• ವೆಲ್ಡ್  ಜಾಯೇಂಟ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  ವೆಲ್ಡ್ 

ದೀಷಗಳಿಗಾಗಿ ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

• ಕತ್ತ ರಿಸಿದ ಅೇಂಚುಗಳನ್ನು  ಡಿಬಟ್್ರ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಕತ್ತ ರಿಸಿದ ಅೇಂಚುಗಳಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ ಅಕ್ರ ಮಗಳನ್ನು 
ಸರಿಪಡಿಸಲು ಅದನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• ಯಾವುದೇ ಆಕ್ಸಾ ಮೈಡ್ ಮತ್್ತ  ಇತರ ಮಾಲ್ನಯಾ ಕ್ರಕಗಳ 
ಪೈಪನು  ಮೇಲ್ ಮೈಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

• ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  90 ° ಕೊೀನಕ್ಕೆ  ಹೊೇಂದಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಜೀಡಿಸಿ.
• ನಳಿಕ್ ಸಂಖ್ಯಾ  7 ಮತ್್ತ  ø 3mm CCMS ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು 

ಆಯ್ಕೆ  ಮಾಡಿ0.15 ಕ್ಜಿ/ಸೆೇಂ2ಎರಡೂ ಅನಲಗಳಿಗೆ 
ಒತ್ತ ಡ.•ತಟಸ್ಥ  ಜಾ್ವ ಲಯನ್ನು  ಹೊೇಂದಿಸಿ.

• ಅಗತಯಾ  ಸುರಕ್ಷತಾ ಮುನೆನು ಚ್ಚ ರಿಕ್ಗಳನ್ನು  ಅನ್ಸರಿಸಿ.
• 1.6 ಮಿಮಿೀ ಬೇರಿನ ಅೇಂತರದೇಂದಿಗೆ 4 ಸ್ಥ ಳಗಳಲ್ಲಿ 

ಕ್ೀಲುಗಳನ್ನು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಜಂಟಿ 
ಜೀಡಣೆಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ. ಪ್ರ ಯತಿನು ಸಿ ಚೌಕವನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೇಂಡು ಪೈಪ್ ಅಕ್ಷಗಳ ನಡುವನ 90 ° ಕೊೀನವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಎಡ ಮತ್್ತ  ಲಂಬ ವೆಲ್ಡ್ ೇಂಗ್ ತಂತ್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕರಾ ಮ (Skill Sequence)

ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡ  - ಐಜಿ ರಟೀಲಿಿಂಗನು ಲಿಲಿ  ಎಿಂಎಸ್ ಪೈಪನು ಲಿಲಿ  ಮೊಣಕೈ ಜಂಟಿ
ಉದೆ್ದ ೀಶ:ಇದು ನಮಗೆ ಸಹ್ಯ ಮಾಡುತ್ತ ದೆ
• IG ರಟೀಲಿಿಂಗನು ಲಿಲಿ  MS ಪೈಪನು ಲಿಲಿ  ಮೊಣಕೈ ಜಂಟಿ ತಯಾರಸ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ.

ಫಿಕ್ಸಾ  ನಂ. 7 ನಳಿಕ್ಯನ್ನು  ಬಲಿ ೀಪೈಪ್್ಗ  ಜೀಡಿಸಿ (ಇದು 3 
ಮಿಮಿೀ ದಪ್ಪ ) ಸಂಧಿಯ ಎರಡೂ ಅೇಂಚುಗಳನ್ನು  ಪೂರ್ರ 
ಆಳಕ್ಕೆ  ಬೆಸೆಯಲು ಮತ್್ತ  ಉತ್ತ ಮ ಬೇರಿನ ಒಳಹೊಕುಕೆ 
ಪಡೆಯಲು ಸಹ್ಯ ಮಾಡುತ್ತ ದೆ.
ಅಲಲಿ ದೆ ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  ಪೈಪ್ಗ ಳನ್ನು  4 ಭ್ಗಗಳಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ 
ಹ್ಕ್ದರೆ ಮಾತ್ರ  ಅೇಂಡ್ಕ್ರದ ಆಕ್ರದಲ್ಲಿ ರುವ 
ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಉತ್ತ ಮ ಸಮ್ಿ ಳನ ಮತ್್ತ  ಬೇರು 
ನ್ಗು್ಗ ವಕ್ಯೇಂದಿಗೆ ಸರಿಯಾಗಿ ಬೆಸುಗೆ ಹ್ಕಬಹುದು.
ಕ್ಲಸದ ಅನ್ಕ್ರ ಮದ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಚಿತ್ರ  2 ರಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಟ್ಯಾ ಕ್ಡ್  ಪೈಪ್ ಮೊರಕೈ ಜಂಟಿ ಮೇಲ 
ವಭ್ಗಗಳನ್ನು  ವೇಂಗಡಿಸಲಾಗಿದೆ.
4 ವಭ್ಗಗಳಾಗಿ ಈ ವಭ್ಗವು ಕ್ಲಸವನ್ನು  ಅಗತಯಾ ವರುವ 
ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ಸಹ್ಯ ಮಾಡುತ್ತ ದೆ, 
ಇದರಿೇಂದಾಗಿ ವೆಲ್ಡ್ ೇಂಗ್ ಅನ್ನು  ಲಂಬ ವೆಲ್ಡ್ ೇಂಗ್ ತಂತ್ರ ದಿೇಂದ 
ಭ್ಗಶಃ ಮತ್್ತ  ಭ್ಗಶಃ ಸಮತಟ್ಟು ದ ಸಾ್ಥ ನದಿೇಂದ 

ಮಾಡಲಾಗುತ್ತ ದೆ.
ಇದರ ಜತೆಯಲ್ಲಿ , 1,3,2 ಮತ್್ತ  4 ಅನ್ಕ್ರ ಮದಲ್ಲಿ 
ವಭ್ಗವನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹ್ಕುವ ಮೂಲಕ ವೆಲ್ಡ್ ೇಂಗನು 
ಕ್ರರದಿೇಂದ ಪೈಪ್ ಜಂಟಿಯಲ್ಲಿ ನ ಅಸ್ಪ ಷಟು ತೆಯನ್ನು 
ನಯಂತಿ್ರ ಸಬಹುದು.
ಪೈಪ್ ಸೆಕೆ ್ವ ೀಬ್ರಟ್ ಜಾಯೇಂಟನು ಲ್ಲಿ  ಮಾಡಿದಂತೆ ನರಂತರ 
ಕ್ೀಹೊೀಲ್ ಅನ್ನು  ನವ್ರಹಿಸುವುದು ಉತ್ತ ಮ ಬೇರಿನ 
ನ್ಗು್ಗ ವಕ್ಯನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಸಹ್ಯ ಮಾಡುತ್ತ ದೆ. 
ವೆಲ್ಡ್ ೇಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಕ್ಗ ಳನ್ನು  ಸಂಪೂರ್ರವಾಗಿ 
ಬೆಸೆಯುತ್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಪ್ರ ತಿ ವಭ್ಗದ ಜಂಟಿ ಅೇಂಚುಗಳು ಮತ್್ತ 
ಬೇರುಗಳ ಸರಿಯಾದ ಸಮ್ಿ ಳನವನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸುತ್ತ ದೆ.
ಬಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಕೊೀನಗಳನ್ನು  60 - 70 ° 
ಮತ್್ತ  30 -40 ° ಅನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹ್ಕುವ ಹಂತದಲ್ಲಿ  ಸ್ಪ ಶ್ರಕ್ಕೆ 
ಬಳಸಿ. ಬಲಿ ೀಪೈಪ್್ಗ  ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಬದಿಗೆ ಚಲನೆಯನ್ನು  ನೀಡಿ.

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.41
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.42
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

ಸುರಕ್ಷತಾ ಸಲ್ಕ್ರಣೆಗಳ ಪರಿಚಯ ಮತ್ತು  ಅವುಗಳ ಬಳಕೆ ಇತಾಯಾ ದಿ. GMAW-011 
(Demonstration of machinery used in welding trades)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• 90° T ಶಾಖೆಯ ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಯನುನು  ಸೆಳೆಯಿರಿ
• ಆಯಾಮಗಳ ಪ್ರ ಕ್ರ ಪೈಪ್ಗ ಳನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸ್ ತ್ಯಾರಿಸ್
• ಪೈಪ್ ಅನುನು  ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  ಹೊಿಂದಿಸ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ
• ವೆಲ್್ಡ  ಅನುನು  ಎರಡು ಭ್ಗಗಳಲಿಲಿ  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸ್ ಮತ್ತು  ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸ್
• ಬಾಹ್ಯಾ  ವೆಲ್್ಡ  ದಟೀಷಗಳಿಗಾಗಿ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸ್ ಮತ್ತು  ಪರಿಟೀಕ್ಷಿ ಸ್
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• ಪೈಪ್ ಗಳ ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗಿದೆಯೆ 
ಎಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

• 90° ಶಾಖೆಗೆ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಯನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1) 
ಡ್್ರ ಯಿಂಗ್ ಶೀಟ್ ನಲ್ಲಿ .

ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ಇರಿಸಲಾಗಿದೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

•  ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ತಿರುಗಿಸದೆಯೇ ಬ್ಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ಮತ್್ತ  ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ 
ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಕುಶಲ್ತೆಯಿಂದ ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಿ.

•  ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗ್ ಉದ್ದ ಕ್ಕೂ  ಕಿೀಹೀಲ್ ಅನ್ನು  ನವ್ವಹಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಉತ್್ತ ಮವಾದ ಬೇರಿನ ಒಳಹಕುಕೂ  ಮತ್್ತ  ಜಂಟಿ ಎರಡೂ 
ಅಂಚುಗಳ ಸಮ್ಮಿ ಳನವನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು 
ಬ್ಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ಗೆ ಪಕ್ಕೂ ದ ಚಲ್ನೆಯನ್ನು  ನೀಡಿ.

•  ಹಸ ವಲ್ಯದ ಪ್್ರ ರಂಭದೊಂದ್ಗೆ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ 
ಹಿಂದ್ನ ವಲ್ಯದ ಕುಳ್ಯನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ಬೆಸೆಯಲು 
ಕಾಳಜಿ ವಹಿಸಿ.

•  ಎಡಭ್ಗದ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಬಾಗಿದ ಜಂಟಿ 
ಉದ್ದ ಕ್ಕೂ  4 ವಲ್ಯಗಳಲ್ಲಿ  1, 2, 3 ಮತ್್ತ  4 ರಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ 
ಅನ್ನು  ಪೂರ್್ವಗೊಳ್ಸಿ. ಚಿತ್್ರ  2

•  ಪೈಪ್ ಗಳ ಮೇಲೆ ಅದನ್ನು  ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಿ ಅಂಟಿಸಿ.
•  ಪಂಚ್ ಎರಡೂ ಪೈಪ್ ಗಳ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಯ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ 

ಅನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ. ಪಂಚ್ ಗುರುತಿಸಲಾದ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ನು 
ಉದ್ದ ಕ್ಕೂ  ಶಾಖೆಯ ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಿ ಅದನ್ನು 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ. ಗಾಯಾ ಸ್ ಕ್ತ್್ತ ರಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಮುಖಯಾ 
ಪೈಪನು ಲ್ಲಿ  ಗುರುತಿಸಲಾದ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಿ 
ಅದನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•  ಗಾಯಾ ಸ್ ಕ್ಟ್ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಡಿಬರ್್ವ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•  ಯಾವುದೇ ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್ ಮತ್್ತ  ಇತ್ರ ಮಾಲ್ನಯಾ ಕಾರಕ್ಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕ್ಲು ಪೈಪನು  ಮೇಲೆಮಿ ಸೈಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

•  90 ° ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಮುಖಯಾ  ಪೈಪ್ನು ಂದ್ಗೆ ಶಾಖೆಯ ಪೈಪ್ 
ಅನ್ನು  ಹಂದ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ಜೀಡಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

•  ಸಂಖೆಯಾ  ಆಯೆಕೂ ಮಾಡಿ. 7 ನಳ್ಕ್, ø3mm CCMS ರಾಡ್ ಮತ್್ತ 
ಎರಡೂ ಅನಲ್ಗಳ್ಗೆ 0.15 kg/cm2 ಒತ್್ತ ಡದೊಂದ್ಗೆ 
ತ್ಟಸ್ಥ  ಜಾ್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ.

•  ಅಗತ್ಯಾ  ಸುರಕ್ಷತಾ ಮುನೆನು ಚ್ಚ ರಿಕ್ಗಳನ್ನು  ಅನ್ಸರಿಸಿ.
•  ರೂಟ್ ನ್ಗುಗು ವಿಕ್ಯನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು 90 

° ಮಧ್ಯಾ ಂತ್ರದೊಂದ್ಗೆ ಮತ್್ತ  2 ಮ್ಮ್ೀ ರೂಟ್ 
ಅಂತ್ರದೊಂದ್ಗೆ 4 ಸ್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನ್ನು 
ಟ್ಯಾ ಕ್-ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಾಡಿ.

•  ಬ್ಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ಮತ್್ತ  ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಯಾವುದೇ 
ಅಡೆತ್ಡೆಯಿಲ್ಲಿ ದೆ ಕುಶಲ್ತೆಯಿಂದ ನವ್ವಹಿಸಲು 
ಅನ್ಕ್ಲ್ವಾಗುವಂತೆ ಟ್ಯಾ ಕ್್ಡಿ  ಪೈಪ್ “T” 

ಹೆಚ್್ಚ ವರಿ ನುಗ್್ಗ ವಿಕೆಯನುನು  ತ್ಪಿಪಿ ಸ್.

• ವೆಲ್್ಡಿ  ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ದೊೀಷಗಳ್ಗಾಗಿ 
ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

MS ಪೈಪ್ ಮೇಲೆ ಪೈಪ್ ವೆಲಿ್ಡ ಿಂಗ್ ‘T’ ಜಂಟಿ ø50mm ಮತ್ತು  ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  3mm ಗೊಟೀಡೆಯ ದಪಪಿ

ಉದ್್ದ ಟೀಶ:ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಐಜಿ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  ಎಿಂಎಸ್ ಪೈಪ್ ನಲಿಲಿ  ‘ಟಿ’ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ಸ್ದಧಿ ಪಡಿಸ್ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್.

ವ್ಯಾ ಯಾಮವನುನು  ನಟೀಡಿ. 1.3.41
CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.42
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.43
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

MS ಪ್ಲಿ ಟೀಟ್ ನಲಿಲಿ  ಏಕ್ “V” ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 12mm ದಪಪಿ ದ ಲಂಬ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  (3G)-
(SMAW-16) (Single “V” butt joint on MS plate 12mm thick in vertical position 
(3G)-(SMAW-16))
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಕೆಲ್ಸವನುನು  ತ್ಯಾರಿಸ್
• ಗಾಯಾ ಸ್ ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಫಲ್ಕ್ಗಳನುನು  ಬೆವೆಲ್ ಮ್ಡಿ
• ರೂಟ್ ಗಾಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ನು ಿಂದಿಗೆ ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಹೊಿಂದಿಸ್
• ಠೇವಣಿ ರೂಟ್, ಲಂಬ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  ಎರಡನೇ ಮತ್ತು  ಮೂರನೇ ರನ್
• ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ದಟೀಷಗಳನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸ್ ಮತ್ತು  ಪರಿಟೀಕ್ಷಿ ಸ್
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
•  MS ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  12mm ದಪ್ಪ ದ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೂ  ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಿ (2 

ಸಂಖೆಯಾ ಗಳು).

•  ಡ್್ರ ಯಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಬೆವೆಲ್ ಮಾಡಿ.

•  ಎರಡೂ ಪ್ಲಿ ೀಟಗು ಳು 30 ರಿಂದ 35° ಬೆವೆಲ್ ಕೊೀನ 
ಮತ್್ತ  1.5mm ರೂಟ್ ಮುಖವನ್ನು  ಹಂದ್ರುತ್್ತ ವೆ 
ಮತ್್ತ  ಅಂಚುಗಳಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ ಬುರ್ ಅನ್ನು 
ಹಂದ್ರುವುದ್ಲ್ಲಿ .

•  ಸೆ್ಪ ೀಸಗ್ವಳನ್ನು  ಬಳಸುವುದರಿಂದ ಥ್್ರ -ಔಟ್ ಮತ್್ತ 
ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ  ಪ್ಲಿ ೀಟಗು ಳನ್ನು  2 ಮ್ಮ್ೀ ಏಕ್ರೂಪದ 
ಅಂತ್ರವನ್ನು  ನವ್ವಹಿಸಿ. 

• ಜಂಟಿ ಮೂಲ್ ಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಪ್ಲಿ ೀಟಗು ಳನ್ನು  177 ° ಗೆ 
ಪೂವ್ವನಗದ್ಗೊಳ್ಸಿ.

•  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ  ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಲಂಬ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ 
ಹಂದ್ಸಿ

•  DCwelding ಗಾಗಿ ø3.15mm MSelectrode ಮತ್್ತ  DCEN 
ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ.

• ಪ್ಲಿ ೀಟನು  ಕ್ಳಗಿನಂದ ಪ್್ರ ರಂಭವಾಗುವ ರೂಟ್ ರನ್ 
ಅನ್ನು  ಮೇಲ್ಕ್ಕೂ  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಏಕ್ರೂಪದ 
ಬೇರಿನ ನ್ಗುಗು ವಿಕ್ಯನ್ನು  ನವ್ವಹಿಸಿ.

• ಸರ್್ಣ  ಆಕ್್ವ ಬಳಸಿ.

• ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಇತಾಯಾ ದ್ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್್ತ  ವೈರ್ 
ಬ್ರ ಷ್ನು ಂದ ವೆಲ್್ಡಿ  ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

• ø4mm MS ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಮತ್್ತ  150-amp ಕ್ರೆಂಟ್ 
ಬಳಸಿ.

• ಠೇವಣಿ 2nd, 3RDಸರಿಯಾದ ನೇಯೆಗು  ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ರನ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಲಂಬವಾದ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ  ಅನ್ನು 
ಪೂರ್್ವಗೊಳ್ಸಿ.

• ಸರಿಯಾದ ಬೇರಿನ ನ್ಗುಗು ವಿಕ್ ಮತ್್ತ  ಇತ್ರ ಬಾಹ್ಯಾ  ವೆಲ್್ಡಿ 
ದೊೀಷಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

• ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಾಗಲೆಲಾಲಿ  ದೊೀಷಗಳನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಲಂಬವ್ದ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  12mm ದಪಪಿ ವಿರುವ MS ಪ್ಲಿ ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  ಏಕ್ “V” ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್

ಉದ್್ದ ಟೀಶ: ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• MS ಪ್ಲಿ ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  ಸ್ಿಂಗಲ್ ‘ವಿ’ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ಲಂಬವ್ಗಿ ತ್ಯಾರಿಸ್ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ

ತ್ಣುಕುಗಳ ತ್ಯಾರಿಕೆ

ಆಕಿ್ಸ -ಅಸಿಟಿಲ್ೀನ್ ಕ್ತ್್ತ ರಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  30 
ರಿಂದ 35 ° ಕೊೀನಕ್ಕೂ  ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಬೆವೆಲ್ ಮಾಡಿ.

ಆಕ್್ಸ ಸೈಡಗು ಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್ಲು ಬೆವೆಲ್ ಅಂಚುಗಳನ್ನು 
ಪುಡಿಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಮೃದುತ್್ವ ವನ್ನು  ಪಡೆಯಿರಿ.

ಕ್ತ್ತು ರಿಸುವ್ಗ ಮತ್ತು  ರುಬ್ಬು ವ್ಗ ಕ್ನನು ಡಕ್ PPE 
ಬಳಸ್.

ಫೈಲ್ಂಗ್ ಮಾಡುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಉದ್ದ ಕ್ಕೂ  1.5mm ರೂಟ್ 
ಫೇಸ್ ಅನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ.

ಸ್ಿಂಗಲ್ ‘ವಿ’ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ಹೊಿಂದಿಸುವುದು 
ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ಿಂಗ್ ಮ್ಡುವುದು

ಬೆವೆಲ್ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  2.5mm ರೂಟ್ ಅಂತ್ರದೊಂದ್ಗೆ 
ಸಮಾನಾಂತ್ರವಾಗಿ ಇರಿಸಿ. 2.5mm ದಪ್ಪ ದ ಸೆ್ಪ ೀಸಗ್ವಳನ್ನು 
ಏಕ್ರೂಪದ ಮತ್್ತ  ಸಮಾನಾಂತ್ರ ರೂಟ್ ಅಂತ್ರವನ್ನು 
ಪಡೆಯಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

ಅಸ್ಪ ಷ್ಟ ತೆಯನ್ನು  ನಯಂತಿ್ರ ಸಲು ಸರಿಯಾದ ಜೀಡಣೆ 
ಮತ್್ತ  3° ಪೂವ್ವಹಂದ್ಕ್ಯೊಂದ್ಗೆ ಎರಡೂ ತ್ದ್ಗಳಲ್ಲಿ 
ಟ್ಯಾ ಕ್-ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  1) ಅಂದರೆ ಮೂಲ್ ಭ್ಗದಲ್ಲಿ 
ಫಲ್ಕ್ಗಳ ನಡುವಿನ ಕೊೀನವು 177 ° ಆಗಿರಬೇಕು.

fವೆಲ್್ಡಿ  ಸಾ್ಥ ನಕ್ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಜಂಟಿಯನ್ನು 
ಲಂಬವಾಗಿ ಇರಿಸಿ.

ವೆಲ್್ಡ  ಮಣಿಗಳ ನಿಕೆಷಿ ಟೀಪ

3.15 ಮ್ಮ್ೀ ಡಯಾವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ರೂಟ್ 
ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. ಎಂ.ಎಸ್. ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ 
ಮತ್್ತ  110 ಆಂಪ್್ಸ  ಕ್ರೆಂಟ್ ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡನು  ಸ್ವ ಲ್್ಪ  ಪಕ್ಕೂ ದ 
ಚಲ್ನೆಯೊಂದ್ಗೆ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ರೂಟ್ ರನ್ ಉದ್ದ ಕ್ಕೂ  ಕ್ಟೀಹೊಟೀಲ್ ಅನುನು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳಿಳಿ .

ಹೀಲ್್ಡಿ ನ್ವಲ್ಲಿ ನ ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡನು  ಕೊೀನವು 120 ° ಆಗಿರಬೇಕು 
ಆದ್ದ ರಿಂದ ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  80 ° ನಲ್ಲಿ  ಲೈನ್ ಆಫ್ 
ವೆಲೆ್ಡಿ ಗು  ಹಿಡಿದ್ಡಲು ಅನ್ಕ್ಲ್ಕ್ರವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಆಕ್್ವ 
ಉದ್ದ ವು ಚಿಕ್ಕೂ ದಾಗಿರಬೇಕು.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.43
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ಬೇರಿನ ಒಳಹೊಕುಕೂ  ಆಳವು 1.6 ಮಿಮಿಟೀ 
ಮಿಟೀರಬಾರದು.

ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್್ತ  ಚಿಪ್್ಪ ಂಗ್ ಹಾಯಾ ಮರ್ 
ಮತ್್ತ  ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ರೂಟ್ ರನ್ 
ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

4 ಎಂಎಂ ಡಯಾವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಎರಡನೇ ರನ್ 
ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. ಎಂ.ಎಸ್. 160 amps ಕ್ರೆಂಟ್ನು ಂದ್ಗೆ 
ಮೂಲ್ ಪದರದ ಮೇಲೆ ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರ ಮತ್್ತ  ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ 
ಚಲ್ನೆಯು ಸ್ವ ಲ್್ಪ  ಪಕ್ಕೂ ಕ್ಕೂ . (ಚಿತ್್ರ  3)

ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಣಿಯನ್ನು 
ಸಂಪೂರ್್ವವಾಗಿ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

4 ಎಂಎಂ ಡಯಾವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಮೂರನೇ 
ಪದರವನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. ಎಂ.ಎಸ್. ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಮತ್್ತ 
160 ಆಂಪ್್ಸ  ಕ್ರೆಂಟ್ (ಚಿತ್್ರ  4) ವೆಲ್್ಡಿ ನು  ಕಾಲೆಬೆ ರಳುಗಳಲ್ಲಿ 
ನಯಮ್ತ್ವಾಗಿ ವಿರಾಮಗೊಳ್ಸುತ್್ತ ದೆ.

ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರಗಳ ನೇಯೆಗು  ಚಲ್ನೆಯು ಚಿತ್್ರ  3 ಮತ್್ತ  ಚಿತ್್ರ  4 
ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವ ಮೂರು ಮಾದರಿಗಳಲ್ಲಿ  ಯಾರಾದರೂ 
ಆಗಿರಬಹುದು. ವೆಲ್್ಡಿ  ಲೀಹ್ದ ಕುಗುಗು ವಿಕ್ಯನ್ನು 
ನಯಂತಿ್ರ ಸಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುವ ಆಕ್್ವ ಉದ್ದ ವು 
ಚಿಕ್ಕೂ ದಾಗಿರಬೇಕು.

ಅಿಂಡಕ್್ಣಟ್ ಮತ್ತು  ಅತಿಯಾದ ಪಿಟೀನ, 
ಕ್ನ್ಕೂ ಟೀವಿಟಿಯನುನು  ತ್ಪಿಪಿ ಸ್.

ಚಿಪ್್ಪ ಂಗ್ ಸುತಿ್ತ ಗೆಯಿಂದ ಸಾಲಿ ಯಾ ಗಗು ಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್್ತ 
ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ನು ಂದ್ಗೆ ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಣಿಯನ್ನು  ಸಂಪೂರ್್ವವಾಗಿ 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ. ಬೇರಿನ ನ್ಗುಗು ವಿಕ್, ಅಂಡಕ್್ವಟ್, ಬ್ಲಿ ೀ 
ಹೀಲ್ಗು ಳು ಮತ್್ತ  ಹೆಚು್ಚ ವರಿ ಬಲ್ವಧ್್ವನೆಗಾಗಿ ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.43
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.44
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

ಎಿಂ.ಎಸ್.ನಲಿಲಿ  ಪೈಪ್ ವೆಲಿ್ಡ ಿಂಗ್ 45 ° ಕೊಟೀನ ಜಂಟಿ. ಪೈಪ್ ø50mm ಮತ್ತು  3mm 
ಗೊಟೀಡೆಯ ದಪಪಿ  (1G)- (OAW-16) (Pipe welding 45° angle joint on M.S. pipe 
ø50mm and 3mm wall thickness (1G)-(OAW-16))
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• 45 ° ಶಾಖೆಯ ಜಂಟಿಗಾಗಿ ಪೈಪನು  ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಯನುನು  ತ್ಯಾರಿಸ್
• ಆಯಾಮಗಳ ಪ್ರ ಕ್ರ ಪೈಪ್ಗ ಳನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸ್ ತ್ಯಾರಿಸ್
• ಟ್ರ್್ಣ ಮತ್ತು  ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನುನು  ಮ್ಯಾ ನಿಪುಲೇಟ್ ಮ್ಡುವ ಮೂಲ್ಕ್ ವೆಲಿ್ಡ ಿಂಗ್ ಅನುನು  ಸಪಿ ರ್್ಣಸ್ ಮತ್ತು    

ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸ್.
• ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ದಟೀಷಗಳನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸ್ ಮತ್ತು  ಪರಿಟೀಕ್ಷಿ ಸ್
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
•  45° ಶಾಖೆಯ ಪೈಪ್ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಯ ವಿಧಾನ:ಚಿತ್್ರ  1 ಅನ್ನು 

ನೀಡಿ. ಎಬಿ ಕೇಂದ್ರ  ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.
•  ಶಾಖೆಯ ಪೈಪ್ಗು ಗಿ ಕೇಂದ್ರ  ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. ಈ 

ಮಾಗ್ವವು ಮುಖಯಾ  ಪೈಪನು  ಮಧ್ಯಾ ದ ಲೈನ್ AB ಅನ್ನು  K 
ನಲ್ಲಿ  ಕ್ತ್್ತ ರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

•  ಜಿಕ್ ಸೇರಿರಿ. K ನಲ್ಲಿ  GK ಗೆ ಲಂಬವಾಗಿರುವ ರೇಖೆಯನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ ಅದು H ನಲ್ಲಿ  CD ಅನ್ನು  ಸಂಧಿಸುತ್್ತ ದೆ. KH 
ಗೆ ಸೇರಿಕೊಳ್ಳಿ . ಈಗ IGKHJ ಶಾಖೆಯ ಪೈಪನು  ಆಕಾರ 
(ಔಟ್ಲಿ ಸೈನ್) ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

• ಶಾಖೆಯ ಪೈಪ್ ಹರಗಿನ ವಾಯಾ ಸಕ್ಕೂ  ಸಮನಾದ 
ಅಧ್್ವವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

•  ಅಧ್್ವವೃತ್್ತ ವನ್ನು  0-1 ಎಂದು 6 ಸಮಾನ ಭ್ಗಗಳಾಗಿ 
ವಿಭಜಿಸಿ; 1-2; 2-3; 3-4; 4-5 ಮತ್್ತ  5-6.

•  1,2,3,4,5 ಈ ಬಿಂದುಗಳ್ಂದ ಲಂಬ ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ. ಈಗಾಗಲೇ ಪ್ಯಿಂಟ್ 6 ರಿಂದ IG 
ಮತ್್ತ  ಪ್ಯಿಂಟ್ 0 ರಿಂದ JH ಎಂಬ ಎರಡು ಲಂಬ 
ರೇಖೆಗಳು ಇರುತ್್ತ ವೆ. ಈ ಲಂಬ ರೇಖೆಗಳು ಶಾಖೆಯ 
ಪೈಪ್ ಲೈನಗು ಳನ್ನು  ‘GK’ ಮತ್್ತ  ‘KH’ ನಲ್ಲಿ  ಕ್ತ್್ತ ರಿಸುತ್್ತ ವೆ 
ಅಂಕ್ಗಳು 6’, 5’, 4’, 3’, 2’, 1’ & 0’. ಅಂಕ್ಗಳು 6’ ಮತ್್ತ  G 
ಹಾಗೂ ಅಂಕ್ಗಳು 0’ ಮತ್್ತ  H ಒಂದೇ ಬಿಂದುಗಳಾಗಿವೆ 
ಎಂಬುದನ್ನು  ಗಮನಸಿ. ಮೂಲ್ ಸಾಲ್ನಲ್ಲಿ  XX’ ಪ್ಲಿ ಟ್ 
13 ಅಂಕ್ಗಳು ‘0-1’ ಅಂತ್ರಕ್ಕೂ  0, 1,2,3,4,5,6,5,4,3,2,1,0 
ನಂತೆ ಸಮಾನವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

•  ಈ 13 ಪ್ಯಿಂಟಗು ಳ್ಂದ XX’ ಗೆ ಲಂಬ ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ.

•  6’, 5’,4’, 3’, 2’, 1’, 0’ ಬಿಂದುಗಳ್ಂದ XX’ ಗೆ 
ಸಮಾನಾಂತ್ರವಾಗಿರುವ ಸಮತ್ಲ್ ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ. ಈ 7 ಅಡ್ಡಿ  ರೇಖೆಗಳು ಮೂಲ್ ರೇಖೆಯಿಂದ 13 
ಲಂಬ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  13 ಪ್ಯಿಂಟಗು ಳಲ್ಲಿ  ಕ್ತ್್ತ ರಿಸುತ್್ತ ವೆ.

•  ನಯಮ್ತ್ವಾದ ನಯವಾದ ಕ್ರ್ನು ್ವಂದ್ಗೆ 13 ಕ್ಟಿಂಗ್ 
ಪ್ಯಿಂಟಗು ಳನ್ನು  ಸೇರಿಕೊಳ್ಳಿ . ಈಗ 45° ಶಾಖೆಯ ಪೈಪ್ಗು 
ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ  ಸಿದಧಿ ವಾಗಲ್ದೆ. ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಯ 
ಅಂಚುಗಳಲ್ಲಿ  3 ರಿಂದ 5 ಮ್ಮ್ೀ ಭತೆಯಾ  ನೀಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

• ಮೂಲ್ ಪೈಪನು ಲಿಲಿ  ರಂಧ್್ರ ವನುನು ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪಡಿಸಲು:
ಮೇಲೆಮುಖಯಾ ವಾದ ಪೈಪ್,x7 ಅನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ ಸಾಲುಗಳು 
ಸಮಾನಾಂತ್ರದ್ಂದABಹೆಸರು3,2,1,0,1,2,31 ಅರೆ 
ವೃತ್್ತ ದಲ್ಲಿ  0-1 ಅಂತ್ರಕ್ಕೂ  ಸಮಾನವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

•  0’, 1’, 2’, 3’, 4’, 5’, 6’ ನಂದ ಲಂಬ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. ಈ 
ಲಂಬ ರೇಖೆಗಳು 7 ಅಡ್ಡಿ  ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಪ್ರ ತಿಬಂಧಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಸೇರು ನಯವಾದ ವಕ್್ರ ರೇಖೆಯೊಂದ್ಗೆ ಬಿಂದುಗಳನ್ನು 
ಅಡಿ್ಡಿ ಪಡಿಸುವುದು. ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ  ರಂಧ್್ರ ವು 
ಈಗ ಸಿದಧಿ ವಾಗಿದೆ. 

•  ಪೈಪಗು ಳ ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗಿದೆಯೆ 
ಎಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

•  ಡ್್ರ ಯಿಂಗ್ ಶೀಟನು ಲ್ಲಿ  45° ಶಾಖೆಗೆ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಯನ್ನು 
ತ್ಯಾರಿಸಿ.

•  ಪೈಪಗು ಳ ಮೇಲೆ ಅದನ್ನು  ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಿ ಅಂಟಿಸಿ.

•  C, D, E ಮತ್್ತ  F ಬಿಂದುಗಳನ್ನು  ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ ವನ್ನು 
ಮತ್್ತ  ನೀಡಲಾದ ಪೈಪನು  ಉದ್ದ ವನ್ನು  AB ಕೇಂದ್ರ 
ರೇಖೆಯೊಂದ್ಗೆ ಉಲೆಲಿ ೀಖ ರೇಖೆಯಂತೆ ಗುರುತಿಸಿ.

• “CD” ಸಾಲ್ನಲ್ಲಿ  45° ಬಾ್ರ ಂಚ್್ಪ ಸೈಪನು  ಸಾ್ಥ ನವನ್ನು  ಪತೆ್ತ 
ಮಾಡಿ. ಇದು “ಜಿ” ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

•  “G” ಬಿಂದುವಿನಲ್ಲಿ  45° ಕೊೀನವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

• ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಎತ್್ತ ರವನ್ನು  ಆರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಶಾಖೆಯ 
ಪೈಪ್ (GI) ನ ಎತ್್ತ ರವನ್ನು  G ಬಿಂದುವಿನಂದ 45 ° 
ಸಾಲ್ನಲ್ಲಿ  ಗುರುತಿಸಿ. • I ನಂದ, ಎರಡೂ ಬದ್ಗಳಲ್ಲಿ 
(XX’) ಸಮತ್ಲ್ವಾಗಿರುವ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. 
ಈ ಎಕ್್ಸ ಎಕ್್ಸ ’ ಡ್್ರ ಯಿಂಗ್ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಗೆ ಬೇಸ್ ಲೈನ್ 
ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

•  I ನಂದ, ಶಾಖೆಯ ಪೈಪನು  ಹರಗಿನ ವಾಯಾ ಸವನ್ನು  IJon 
the lineXX’.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.44
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•  ಪಂಚ್ ಎರಡೂ ಪೈಪಗು ಳ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಯ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು 
ಗುರುತಿಸಿ. ಪಂಚ್ ಗುರುತಿಸಲಾದ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ನು  ಉದ್ದ ಕ್ಕೂ 
ಶಾಖೆಯ ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಿ ಅದನ್ನು  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ. ಗಾಯಾ ಸ್ ಕ್ತ್್ತ ರಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಮುಖಯಾ  ಪೈಪನು ಲ್ಲಿ 
ಗುರುತಿಸಲಾದ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಿ ಅದನ್ನು 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•  ಗಾಯಾ ಸ್ ಕ್ಟ್ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಡಿಬರ್್ವ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•  ಯಾವುದೇ ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್ ಮತ್್ತ  ಇತ್ರ ಮಾಲ್ನಯಾ ಕಾರಕ್ಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕ್ಲು ಪೈಪನು  ಮೇಲೆಮಿ ಸೈಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

•  45 ° ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಮುಖಯಾ  ಪೈಪ್ನು ಂದ್ಗೆ ಶಾಖೆಯ ಪೈಪ್ 
ಅನ್ನು  ಹಂದ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ಜೀಡಿಸಿ.

•  ಸಂಖೆಯಾ  ಆಯೆಕೂ ಮಾಡಿ. 7 ನಳ್ಕ್, ø3mm CCMS ರಾಡ್ 
ಮತ್್ತ  0.15 kg/cm ನಂದ್ಗೆ ತ್ಟಸ್ಥ  ಜಾ್ವ ಲೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಿ2ಎರಡೂ ಅನಲ್ಗಳ್ಗೆ ಒತ್್ತ ಡ.

•  ಅಗತ್ಯಾ  ಸುರಕ್ಷತಾ ಮುನೆನು ಚ್ಚ ರಿಕ್ಗಳನ್ನು  ಅನ್ಸರಿಸಿ.

•  ರೂಟ್ ನ್ಗುಗು ವಿಕ್ಯನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು 45 
° ಮಧ್ಯಾ ಂತ್ರಗಳೊಂದ್ಗೆ ಮತ್್ತ  2 ಮ್ಮ್ೀ ರೂಟ್ 
ಅಂತ್ರದೊಂದ್ಗೆ 4 ಸ್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನ್ನು 
ಟ್ಯಾ ಕ್-ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಾಡಿ.

•  ಬ್ಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ಮತ್್ತ  ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಯಾವುದೇ 
ಅಡೆತ್ಡೆಯಿಲ್ಲಿ ದೆ ಕುಶಲ್ತೆಯಿಂದ ನವ್ವಹಿಸಲು 

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಎಿಂ.ಎಸ್.ನಲಿಲಿ  ಪೈಪ್ ವೆಲಿ್ಡ ಿಂಗ್ 45 ° ಕೊಟೀನ ಜಂಟಿ. ಪೈಪ್ ø50mm ಮತ್ತು  3mm ಗೊಟೀಡೆಯ ದಪಪಿ  (1G)- (OAW-16)

ಉದ್್ದ ಟೀಶ:ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• IG ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  MS ಪೈಪನು ಲಿಲಿ  45° ಕೊಟೀನದ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ತ್ಯಾರಿಸ್ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ.

ಅನ್ಕ್ಲ್ವಾಗುವಂತೆ ಟ್ಯಾ ಕ್್ಡಿ  ಪೈಪ್ “ಬಾ್ರ ಂಚ್” 
ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ಇರಿಸಲಾಗಿದೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

• ಪೈಪನು  ತಿರುಗುವಿಕ್ ಇಲ್ಲಿ ದೆ ಬ್ಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ಮತ್್ತ  ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ 
ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಕುಶಲ್ತೆಯಿಂದ ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಿ.

•  ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗ್ ಉದ್ದ ಕ್ಕೂ  ಕಿೀಹೀಲ್ ಅನ್ನು  ನವ್ವಹಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಉತ್್ತ ಮವಾದ ಬೇರಿನ ಒಳಹಕುಕೂ  ಮತ್್ತ  ಜಂಟಿ ಎರಡೂ 
ಅಂಚುಗಳ ಸಮ್ಮಿ ಳನವನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು 
ಬ್ಲಿ ೀ ಪೈಪ್ಗು  ಪಕ್ಕೂ ದ ಚಲ್ನೆಯನ್ನು  ನೀಡಿ.

•  ಎಡಭ್ಗದ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಬಾಗಿದ ಜಂಟಿ 
ಉದ್ದ ಕ್ಕೂ  4 ವಲ್ಯಗಳಲ್ಲಿ  1, 2, 3 ಮತ್್ತ  4 ರಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ 
ಅನ್ನು  ಪೂರ್್ವಗೊಳ್ಸಿ.

•  ಹಿಂದ್ನ ಕುಳ್ಯನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ಬೆಸೆಯಲು ಕಾಳಜಿ 
ವಹಿಸಿಹಸ ವಲ್ಯದ ಪ್್ರ ರಂಭದೊಂದ್ಗೆ 
ವಲ್ಯವನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಹೆಚ್್ಚ ವರಿ ನುಗ್್ಗ ವಿಕೆಯನುನು  ತ್ಪಿಪಿ ಸ್.

• ವೆಲ್್ಡಿ  ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ದೊೀಷಗಳ್ಗಾಗಿ 
ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ

ವ್ಯಾ ಯಾಮವನುನು  ನಟೀಡಿ. 1.3.41

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.44
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.45
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

MS ಪ್ಲಿ ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  10 ಮಿಮಿಟೀ ದಪಪಿ ದ ಓವಹೆ್ಣಡ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  ನೇರ ಸ್ಲಿನ ಮಣಿಗಳು 
(SMAW-17) (Straight line beads on MS plate 10mm thick in overhead position 
(SMAW-17))
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• M.S ಅನುನು  ಹೊಿಂದಿಸ್. ಓವಹೆ್ಣಡ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  ಪ್ಲಿ ಟೀಟ್
• ಓವಹೆ್ಣಡ್ ವೆಲಿ್ಡ ಿಂಗಾ್ಗ ಗಿ ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರ ಟೀಡ್, ಪ್ರ ಸುತು ತ್ ಧ್್ರ ವಿಟೀಯತೆ ಮತ್ತು  ಆಕ್್ಣ ಉದ್ದ ವನುನು  ಆಯ್ಕೂ ಮ್ಡಿ
• ಏಕ್ರೂಪದ ಮಣಿಗಳನುನು  ನೇರ ಸ್ಲಿನಲಿಲಿ  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ದಟೀಷಗಳಿಗಾಗಿ ನೇರ ಸ್ಲಿನ ಮಣಿಗಳನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸ್ ಮತ್ತು  ಪರಿಟೀಕ್ಷಿ ಸ್.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

•  ಡ್್ರ ಯಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ ಸಮಾನಾಂತ್ರ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಹಾಕಿ.

• ಸೆಂಟರ್ ಪಂಚ್ನು ಂದ್ಗೆ ಲೈನಗು ಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

• ಸಾ್ಥ ನಕ್ದಲ್ಲಿ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ಓವಹೆ್ವಡ್ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ 
ಸರಿಪಡಿಸಿ. ನಮಮಿ  ಎತ್್ತ ರಕ್ಕೂ  ಸರಿಹಂದುವಂತೆ 
ಕ್ಲ್ಸವನ್ನು  ಹಂದ್ಸಿ.

• 3.15 ಎಂಎಂ ಡಯಾವನ್ನು  ಆಯೆಕೂ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಸರಿಪಡಿಸಿ. ಎಂ.ಎಸ್. ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಮತ್್ತ  ಸೆಟ್100-
110 ಆಂಪ್ಯರ್ ಪ್ರ ವಾಹ್.

ಓವರ್-ಹೆಡ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  ವೆಲಿ್ಡ ಿಂಗ್ ಮ್ಡುವ್ಗ 
ವಿಶೇಷವ್ಗಿ ಹೆಲೆ್ಮ ಟ್ ಬಳಸ್.

ನಿಮ್ಮ  ಭುಜದ ಮೇಲೆ ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರ ಟೀಡ್-ಹೊಟೀಲ್್ಡ ರ್ 
ಕೇಬಲ್ ಅನುನು  ರನ್ ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಬೆಿಂಬಲಿಸ್.

ಇತ್ರ ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮ ಕ್ ಉಡುಪುಗಳ ಜೊತೆಗೆ ಕೈ 
ತಟೀಳುಗಳು ಮತ್ತು  ಲೆಗ್ ಗಾಡ್ಗ ್ಣಳನುನು  ಬಳಸ್.

• ಸಾಮಾನಯಾ  ವೇಗದಲ್ಲಿ  ಸರ್್ಣ  ಆಕೊನು ್ವಂದ್ಗೆ ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿದ ರೇಖೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೂ  ಮೊದಲ್ ಮಣಿಯನ್ನು 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.

ಸರಿಯಾದ ತಂತ್್ರ ವನುನು  ಬಳಸ್ಕೊಿಂಡು ಕ್ರಗಿದ 
ಪೂಲ್ ಮತ್ತು  ಸ್ಲಿ ಯಾ ಗ್ ಅನುನು  ನಿಯಂತಿ್ರ ಸ್.

• ಡೆಸಾಲಿ ಗ್ ಮಾಡಿ, ಮಣಿಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ ಮತ್್ತ 
ದೊೀಷಗಳ್ಗಾಗಿ ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

•  ಮೊದಲ್ ಮಣಿಯ ಸಂದಭ್ವದಲ್ಲಿ  ಮಾಡಿದಂತೆ ಪಂಚ್ 
ಮಾಡಿದ ರೇಖೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೂ  ಇತ್ರ ಮಣಿಗಳನ್ನು  ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡಿ.

•  ದೊೀಷಗಳ್ಗಾಗಿ ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಣಿಗಳನ್ನು  ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

ನೀವು ಏಕ್ರೂಪದ ನೇರ ಮಣಿಗಳನ್ನು  ದೊೀಷಗಳ್ಲ್ಲಿ ದೆ 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಲು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುವವರೆಗೆ ಅಭ್ಯಾ ಸ ಮಾಡಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

MS ಪ್ಲಿ ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  ಸೆ್ಟ ್ರ ಮೈಟ್ ಲೈನ್ ಬಿಟೀಡ್ 10mm ದಪಪಿ ದ ತ್ಲೆಯ ಮೇಲೆ

ಉದ್್ದ ಟೀಶ:ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ತ್ಲೆಯ ಮೇಲೆ 10 ಮಿಮಿಟೀ ದಪಪಿ ವಿರುವ MS ಪ್ಲಿ ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  ನೇರ ಸ್ಲಿನ ಮಣಿಯನುನು  ತ್ಯಾರಿಸ್ ಮತ್ತು  ಅಭ್ಯಾ ಸ 

ಮ್ಡಿ..

ಪರಿಚಯ

ಓವಹೆ್ವಡ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗ್ ಅತ್ಯಾ ಂತ್ ಕ್ಷ್ಟ ಕ್ರವಾದುದಾದರೂ, 
ಸರಿಯಾದ ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗ್ ತಂತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಅನ್ಸರಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ್ 
ಅದನ್ನು  ಸುಲ್ಭಗೊಳ್ಸಬಹುದು. ಓವಹೆ್ವಡ್ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗ್ ಅನ್ನು  ಪೈಪ್ಂಗ್ ಕ್ಲ್ಸ, ಹ್ಡಗು ನಮಾ್ವರ್ ಮತ್್ತ 
ರಚನಾತ್ಮಿ ಕ್ ತ್ಯಾರಿಕ್ಯಲ್ಲಿ  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸೆಕೂ ್ರಸೈಬನ್ವಂದ್ಗೆ ಸಮಾನಾಂತ್ರ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ 
(ಚಿತ್್ರ  1) ಮತ್್ತ  ಮಧ್ಯಾ ದ ಪಂಚ್ನು ಂದ್ಗೆ ರೇಖೆಯನ್ನು 
ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

ಓವಹೆ್ವಡ್ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಕ್ಲ್ಸವನ್ನು  ಹಂದ್ಸುವಾಗ, 
ಪಂಚ್ ಲೈನನು ಂದ್ಗೆ ಕ್ಲ್ಸವು ನೆಲ್ಕ್ಕೂ  ಎದುರಾಗಿರಬೇಕು. 
(ಚಿತ್್ರ  2)

ಜಿಗ್ ಅಥವಾ ಪ್ಸಿಷನನ್ವ ಟ್ಲ್ಸ್ಕೂ ೀಪ್ಂಗ್ ಟ್ಯಾ ಬಗು ಳನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಂಡು ನಮಮಿ  ಎತ್್ತ ರವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿ ಕ್ಲ್ಸದ 
ಎತ್್ತ ರವನ್ನು  ಸರಿಹಂದ್ಸಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  2) ಕ್ರಗಿದ ಲೀಹ್ದ 
ಮತ್್ತ  ಸ್ಪ ಟಗ್ವಳ ಸರ್್ಣ  ಕ್ರ್ಗಳು ಓವಹೆ್ವಡ್ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ಜಂಟಿಯಿಂದ ಕ್ಳಗೆ ಬಿೀಳುತ್್ತ ವೆ ಮತ್್ತ 
ನಮಮಿ ನ್ನು  ರಕಿಷಿ ಸಿಕೊಳುಳಿ ತ್್ತ ವೆ. ಈ ಬಿಸಿ ಕ್ರ್ಗಳ್ಗೆ ಹೆಲೆಮಿ ಟ್, ಕೈ 
ತೀಳುಗಳು, ಲೆಗ್ ಗಾಡಗು ್ವಳು, ಕೈಗವಸುಗಳು, ಏಪ್ರ ನ್ ಮತ್್ತ 
ಬೂಟುಗಳನ್ನು  ಬಳಸುವುದು ಬಹ್ಳ ಮುಖಯಾ .

ಈ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ , ಕೇಬಲ್ನು  ತೂಕ್ದ್ಂದಾಗಿ ಕೈಯನ್ನು  ಕ್ಳಕ್ಕೂ 
ಎಳೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಕಾರರ್ದ್ಂದಾಗಿ ನರಂತ್ರವಾಗಿ 
ಸರ್್ಣ  ಚಾಪವನ್ನು  ನವ್ವಹಿಸುವುದು ಕ್ಷ್ಟ . ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಭುಜ್ದ ಮೇಲೆ ಕೇಬಲ್ ಅನ್ನು  ಇರಿಸುವ 
ಮೂಲ್ಕ್ ಇದನ್ನು  ಕ್ಡಿಮೆ ಮಾಡಬಹುದು.

3.15 mm ø MS ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಬಳಸಿ ಮತ್್ತ  100 - 
110 ಆಂಪ್ಯರ್ ಪ್ರ ವಾಹ್ವನ್ನು  ಹಂದ್ಸಿ. ವಿದುಯಾ ತ್ 
ಪ್ರ ವಾಹ್ವನ್ನು  ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸಾ್ಥ ನಕ್ಕೂ  ಬಳಸುವುದಕಿಕೂ ಂತ್ 10 amp 
ಕ್ಡಿಮೆ ಹಂದ್ಸಲಾಗಿದೆ, ಏಕ್ಂದರೆ ಗುರುತಾ್ವ ಕ್ಷ್ವಣೆಯ 
ಎಳೆಯುವ ಪರಿಣಾಮವನ್ನು  ಕ್ಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ಸರ್್ಣ 
ಕ್ರಗಿದ ಪೂಲ್ ಅನ್ನು  ನವ್ವಹಿಸುವುದು ಬಹ್ಳ ಮುಖಯಾ .

ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಬೇಸ್ ಲೀಹ್ದ ಮೇಲೆಮಿ ಸೈಗೆ 90 ° ನಲ್ಲಿ 
ಮತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ ನು  ದ್ಕಿಕೂ ನಲ್ಲಿ  5 ° ನಂದ 15 ° ನಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದ್ರಬೇಕು. 
(ಚಿತ್್ರ  3 ಮತ್್ತ  4)

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.45
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ಚಿಕ್ಕೂ  ಚಾಪವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ನೀವು ಗುರುತಾ್ವ ಕ್ಷ್ವಣೆಯ 
ಬಲ್ವನ್ನು  ಯಶಸಿ್ವ ಯಾಗಿ ಜ್ಯಿಸಬಹುದು.

ಪಂಚ್ ಮಾಡಿದ ರೇಖೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೂ  ಮೊದಲ್ ಮಣಿಯನ್ನು 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. ಗುರುತಾ್ವ ಕ್ಷ್ವಣೆಯ ಪರಿಣಾಮವನ್ನು 
ಕ್ಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ಬಹ್ಳ ಸರ್್ಣ  ಕ್ರಗಿದ ಕೊಳವನ್ನು 
ನವ್ವಹಿಸಲು ಕಾಳಜಿಯನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳಳಿ ಬೇಕು.

ಎರಡನೇ ಮತ್್ತ  ನಂತ್ರದ ಮಣಿಗಳನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಾಡಲು 
ಅದೇ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಪುನರಾವತಿ್ವಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  6)

ಮಣಿಗಳ ಏಕ್ರೂಪತೆ, ಅಂಡಕ್್ವಟಗು ಳು, ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ 
ಸೇಪ್ವಡೆಗಳು, ಬ್ಲಿ ೀ ಹೀಲ್ಗು ಳು ಮುಂತಾದ ಮೇಲೆಮಿ ಸೈ 
ದೊೀಷಗಳ್ಗಾಗಿ ವೆಲ್್ಡಿ  ಅನ್ನು  ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.45
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.46
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

MS ಪೈಪ್ ø50mm × 3mm ಗೊಟೀಡೆಯ ದಪಪಿ  (1F) (SMAW-18) ಜೊತೆಗೆ MS ಪ್ಲಿ ಟೀಟನು ಲಿಲಿ 
ಪೈಪ್ ಫ್ಲಿ ಟೀಿಂಜ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್) (Pipe flange joint on MS plate with MS pipe ø50mm 
× 3mm wall thickness (1F) (SMAW-18))
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಚೌಕ್ಕ್ರದ ತ್ಟ್್ಟ ಯಲಿಲಿ  ಆಿಂತ್ರಿಕ್ ಮತ್ತು  ಬಾಹ್ಯಾ  ವೃತ್ತು ವನುನು  ಗ್ರುತಿಸ್
• ಆಕ್ಸ್ -ಅಸ್ಟಿಲಿಟೀನ್ ಗಾಯಾ ಸ್ ಕ್ಟಿಿಂಗ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಆಿಂತ್ರಿಕ್ ಮತ್ತು  ಬಾಹ್ಯಾ  ವಲ್ಯಗಳನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸ್
• ಆಿಂತ್ರಿಕ್ ವೃತ್ತು ಕೆಕೂ  MS ಪೈಪ್ ಅನುನು  ಸೇರಿಸ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ
• 1G ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  (ರಟೀಲಿಿಂಗ್) ಆಕ್್ಣ ಮೂಲ್ಕ್ ಪೈಪ್ ಅನುನು  ಫ್ಲಿ ಟೀಿಂಜೊನು ಿಂದಿಗೆ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್
• ಜಂಟಿ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸ್ ಮತ್ತು  ಯಾವುದೇ ಬಾಹ್ಯಾ  ವೆಲ್್ಡ  ದಟೀಷವನುನು  ಪರಿಟೀಕ್ಷಿ ಸ್.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
• ಕೊಟಿ್ಟ ರುವ 3mm ದಪ್ಪ ದ ಚೌಕಾಕಾರದ ಪ್ಲಿ ೀಟನು 

ಮಧ್ಯಾ ಭ್ಗವನ್ನು  2 ಕ್ರ್್ವಗಳ ಸೆಕೂ ್ವ ೀಪ್ಲಿ ೀ್ವಟ್ನು ಂದ್ಗೆ 
ಸೇರಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಹುಡುಕಿ ಮತ್್ತ  ಡ್ಟ್ ಪಂಚ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಕ್ರ್್ವಗಳ ಸಭೆಯ ಜಂಟಿ ಮೇಲೆ 
ಚುಕ್ಕೂ ಯನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

• ಸಿ್ಪ ್ರಂಗ್ ಡಿವೈಡರ್ ಸೆಕೂ ್ರಸೈಬ್ ಬಳಸಿ/ಸೆಕೂ ್ವ ೀರ್ ಪ್ಲಿ ೀಟನು 
ಮಧ್ಯಾ ಭ್ಗದಲ್ಲಿ  50 ಮ್ಮ್ೀ ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ ದ ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಮತ್್ತ 
45 ಮ್ಮ್ೀ ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ ದೊಂದ್ಗೆ ಮತ್ತ ಂದು ದೊಡ್ಡಿ 
ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ ಮತ್್ತ  ಎರಡೂ ವೃತ್್ತ ಗಳ 
ಸುತ್್ತ ಳತೆಯನ್ನು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

•  0.8mm ಗಾತ್್ರ ದ ಕ್ತ್್ತ ರಿಸುವ ನಳ್ಕ್ಯನ್ನು  ಆಯೆಕೂ ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  ಅದನ್ನು  ಕ್ತ್್ತ ರಿಸುವ ಟ್ಚ್ನು ್ವಂದ್ಗೆ ಹಂದ್ಸಿ.

•  0.15 ಕ್ಜಿ / ಸೆಂ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹಂದ್ಸಿ2ಅಸಿಟಿಲ್ೀನ್ 
ಅನಲ್ಕಾಕೂ ಗಿ ಮತ್್ತ 1.5 ಕ್ಜಿ / ಸೆಂ23 ಎಂಎಂ ಎಂಎಸ್ 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಲು ಆಮಲಿ ಜ್ನಕ್ ಅನಲ್ಕಾಕೂ ಗಿ.

•  ತ್ಟಸ್ಥ  ಜಾ್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಹಂದ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ಚದರ ಪ್ಲಿ ೀಟನು 
ಒಂದು ಅಂಚುಗಳ ಮಧ್ಯಾ  ಬಿಂದುವಿನಲ್ಲಿ  ಅದು 
ಪ್ರ ಕಾಶಮಾನವಾದ ಕ್ಂಪು ಬಿಸಿ ಸಿ್ಥ ತಿ/ಕಿಂಡಿಲ್ಂಗ್ 
ತಾಪಮಾನವನ್ನು  ತ್ಲುಪುವವರೆಗೆ ಪೂವ್ವಭ್ವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸಿ.

•  ಆಕಿ್ಸ ಜ್ನ್ ಕ್ತ್್ತ ರಿಸುವ ಲ್ವರ್ ಅನ್ನು  ಒತಿ್ತ  ಮತ್್ತ 
ದೊಡ್ಡಿ  ವೃತ್್ತ ದ ಪಂಚ್ ಗುರುತಿಸಲಾದ ಸುತ್್ತ ಳತೆಯನ್ನು 
ತ್ಲುಪುವವರೆಗೆ ಪ್ಲಿ ೀಟನು  ಅಂಚಿನಂದ ಕೈಯಿಂದ ಟ್ಚ್್ವ 
ಅನ್ನು  ಸರಿಸಿ.

•  ಈಗ ರೀಲ್ರ್ ಗೈಡ್ ಮತ್್ತ  ಸಕ್್ವಲ್ ಕ್ಟಿಂಗ್ ಲ್ಗತ್್ತ ನ್ನು 
ಬಳಸಿ 90 ಎಂಎಂ ವಾಯಾ ಸದ ದೊಡ್ಡಿ  ಬಾಹ್ಯಾ  ವೃತ್್ತ ವನ್ನು 
ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಲು ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ.

ಗಾಯಾ ಸ್ ಕ್ತ್ತು ರಿಸಲು ಬಳಸಬೇಕ್ದ 
ಅಗತ್ಯಾ  ಸುರಕ್ಷತಾ ಮುನ್ನು ಚ್ಚ ರಿಕೆಗಳನುನು 
ಅನುಸರಿಸಲಾಗಿದ್ ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳಿಳಿ .

•  ಆಂತ್ರಿಕ್ ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಲು, ಮೊದಲು 50 ಎಂಎಂ 
ಡಯಾ ಸುತ್್ತ ಳತೆಯೊಳಗೆ ಸುಮಾರು 10 ಮ್ಮ್ೀ ಸರ್್ಣ 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಚುಚಿ್ಚ . ವೃತ್್ತ

• ಚುಚಿ್ಚ ದ ರಂಧ್್ರ ದ್ಂದ ಸುತ್್ತ ಳತೆಯ ಕ್ಡೆಗೆ ಟ್ಚ್್ವ 
ಅನ್ನು  ಸರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಸರ್್ಣ  ವೃತ್್ತ ದ ಕ್ತ್್ತ ರಿಸುವ ಲ್ಗತ್್ತ ನ್ನು 

ಬಳಸಿಕೊಂಡು 50mmø ರಂಧ್್ರ  ಕ್ತ್್ತ ರಿಸುವಿಕ್ಯನ್ನು 
ಪೂರ್್ವಗೊಳ್ಸಿ.

•  ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಿದ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ಅಧ್್ವ 
ಸುತಿ್ತ ನ ಫೈಲ್ ಬಳಸಿ ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಿದ ಅಂಚುಗಳ ಒಳಭ್ಗವನ್ನು 
ಟಿ್ರ ಮ್ ಮಾಡಿ.

•  50 ಮ್ಮ್ೀ ಹರಗಿನ ವಾಯಾ ಸದ ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಪ್ಲಿ ೀಟನು 
ಕ್ಟ್ ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಸೇರಿಸಿ ಅಂದರೆ ಪೈಪನು  ತ್ದ್ಯು 6 
ಎಂಎಂ ಪ್ಲಿ ೀಟನು  ಇನನು ಂದು ಬದ್ಯಲ್ಲಿ  ಸಮತ್ಟ್್ಟ ದ 
ಮೇಲೆಮಿ ಸೈಯೊಂದ್ಗೆ ಫಲಿ ಶ್ ಆಗಿದು್ದ  ಪೈಪ್ ಫ್ಲಿ ೀಂಜ್ 
ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ರೂಪ್ಸುತ್್ತ ದೆ.

•  3.15mm ಮಧ್ಯಾ ಮ ಲೇಪ್ತ್ MS ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು 
ಆಯೆಕೂ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ

 set110amperescurrentಮತ್್ತ DCENifaDCವೆಲ್್ಡಿ ಂಗ್ 
ಬಳಸಲಾಗಿದೆ. 

•  ಜಂಟಿ ಇನನು ಂದು ಬದ್ಯಲ್ಲಿ  90 ° ಮಧ್ಯಾ ಂತ್ರದಲ್ಲಿ 
ನಾಲುಕೂ  ಸ್ಥ ಳಗಳಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ .

ಟ್ಯಾ ಕ್ ಮ್ಡುವ್ಗ ಪೈಪ್ ಪ್ಲಿ ಟೀಟಸ್ ರ್್ಣಸೆ್ಗ  90 ° 
ನಲಿಲಿ ದ್ ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳಿಳಿ .

•  ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  4mm dia ಗೆ ಬದಲಾಯಿಸಿ. ಮಧ್ಯಾ ಮ 
ಲೇಪ್ತ್ MS ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಮತ್್ತ  160 ಆಂಪ್ಯರ್ 
ಕ್ರೆಂಟ್ ಅನ್ನು  ಹಂದ್ಸಿ. 

• 1G ರೀಲ್ಂಗ್ ವಿಧಾನದ್ಂದ ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗ್ ಅನ್ನು 
ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ವೆಲ್್ಡಿ  ಫಿಕ್್ಚ ರ್ ಮೇಲೆ ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಇರಿಸಿ. 

•  ಸೆಗೆಮಿ ಂಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗ್ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು 
ಒಂದು ಓಟದಲ್ಲಿ  ಜಂಟಿ ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಪೂರ್್ವಗೊಳ್ಸಿ. 

•  ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ನು ಂದ ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಡೆಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

•  ಯಾವುದೇ ಬಾಹ್ಯಾ  ವೆಲ್್ಡಿ  ದೊೀಷಗಳ್ಗಾಗಿ ದೃಷ್್ಟ 
ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

ಪ್ರ ತಿ ವಿಭ್ಗದ ವೆಲಿ್ಡ ಿಂಗನು  ಕೊನ್ಯಲಿಲಿ  ಸರಿಯಾದ 
ಕುಳಿ ತ್ಿಂಬ್ವಿಕೆಯನುನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳಿಳಿ . 
ಆಕೆ್ವ ್ಣಲಿ್ಡ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲಿಲಿ  ಸೂಕ್ತು  ಸುರಕ್ಷತಾ 
ಮುನ್ನು ಚ್ಚ ರಿಕೆಗಳನುನು  ಬಳಸ್ ಮತ್ತು

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  MS ಪೈಪ್ನು ಿಂದಿಗೆ MS ಪ್ಲಿ ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  ಪೈಪ್ ಫ್ಲಿ ಟೀಿಂಜ್ ಜಂಟಿ

ಉದ್್ದ ಟೀಶ:ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• MS ಪ್ಲಿ ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  ‘T’ ಜಂಟಿಯನುನು  ಲಂಬವ್ದ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  ತ್ಯಾರಿಸ್.

90 ಎಂಎಂ ಡಯಾವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಬಾಹ್ಯಾ  ವೃತ್್ತ ದ 
ಕ್ತ್್ತ ರಿಸುವಿಕ್ಗಾಗಿ. ಕೊಟಿ್ಟ ರುವ 100mm ಚದರ ಪ್ಲಿ ೀಟಿನು ಂದ 
ವೃತಾ್ತ ಕಾರದ ಪ್ಲಿ ೀಟ್, ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಫಿಗ್ 1 ರ ಮುಕ್್ತ  ಅಂಚಿನಂದ 
ಕ್ಟ್ ಅನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಬಹುದು. ಕ್ಟ್ ಪಂಚ್ 
ಗುರುತಿಸಲಾದ ಸುತ್್ತ ಳತೆಯ ರೇಖೆಯನ್ನು  ತ್ಲುಪ್ದ 

ನಂತ್ರ, 45mm ದೂರದಲ್ಲಿ  ವೃತ್್ತ ದ ಕ್ಟ್-ಟಿಂಗ್ ಲ್ಗತ್್ತ ನ್ನು 
(ಚಿತ್್ರ  4) ಸರಿಪಡಿಸಿ ಕ್ತ್್ತ ರಿಸುವ ನಳ್ಕ್ಯ ಮಧ್ಯಾ ಭ್ಗದ್ಂದ 
ಮತ್್ತ  ಪ್ಲಿ ೀಟನು  ಮಧ್ಯಾ ಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ವೃತ್್ತ ದ ಕ್ತ್್ತ ರಿಸುವ ಲ್ಗತಿ್ತ ನ 
ಶಂಕುವಿನಾಕಾರದ ಬಿಂದುವನ್ನು  ಇರಿಸಿ ಮತ್್ತ  45 ಮ್ಮ್ೀ 
ತಿ್ರ ಜ್ಯಾ ದ ಬಾಹ್ಯಾ  ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.46
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ಆಂತ್ರಿಕ್ ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಲು, ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ವೃತ್್ತ /
ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಲು ಪ್್ರ ರಂಭಿಸುವ ಮೊದಲು 
ಪೈಲ್ಟ್ ಹೀಲ್ ಎಂಬ ಸರ್್ಣ  ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ವೃತ್್ತ ದ/
ಪ್್ರ ಫೈಲ್ನು  ಸುತ್್ತ ಳತೆಯೊಳಗೆ ಗಾಯಾ ಸ್ ಕ್ತ್್ತ ರಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ್ 
ಕೊರೆಯಬೇಕು ಅಥವಾ ಚುಚ್ಚ ಬೇಕು. ಪೈಲ್ಟ್ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು 
ಚುಚು್ಚ ವ ವಿಧಾನವು ಈ ಕ್ಳಗಿನಂತಿರುತ್್ತ ದೆ. ಚಿತ್್ರ  2 ಅನ್ನು 
ನೀಡಿ.

ಒತಿ್ತ ರಿ ಮತ್್ತ  ಕ್ಟ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಆಗುವವರೆಗೆ 
ಟ್ಚ್್ವ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಲ್್ಪ ಮಟಿ್ಟ ಗೆ ಸರಿಸಿ. ಪೈಲ್ಟ್ 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಚುಚಿ್ಚ ದ ನಂತ್ರ ಟ್ಚ್್ವ ಅನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಅದು 50mmø ವೃತ್್ತ ದ ಸುತ್್ತ ಳತೆಯನ್ನು 
ತ್ಲುಪುವವರೆಗೆ ಸರಿಸಿ.

ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಲು, ಅದನ್ನು  ಸುತ್್ತ ಳತೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೂ  ಮುಕ್್ತ 
ಕೈ ಚಲ್ನೆಯಿಂದ ಅಥವಾ ಚಿತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ವೃತ್್ತ 
ಕ್ತ್್ತ ರಿಸುವ ಲ್ಗತಿ್ತ ನಂದ ಮಾಡಬಹುದು, ಇದು 50 ಮ್ಮ್ೀ 
ವಾಯಾ ಸದ ನಖರವಾದ ಕ್ಟ್ ಮೇಲೆಮಿ ಸೈಯನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ. 
ಉತ್್ತ ಮವಾದ ಮತ್್ತ  ಏಕ್ರೂಪದ ಕ್ಟ್ ಮೇಲೆಮಿ ಸೈಯನ್ನು 
ಪಡೆಯಲು ಟ್ಚ್್ವ ಇರಬೇಕು ಸುತ್್ತ ಳತೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೂ 
ಏಕ್ರೂಪದ ವೇಗದೊಂದ್ಗೆ ಸಿ್ಥ ರವಾಗಿ ಚಲ್ಸಿತ್.

ನಂತ್ರ ಸಾಮಾನಯಾ  ರಿೀತಿಯಲ್ಲಿ  ಜಾ್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಹಂದ್ಸಿ:

-  ಪ್ಲಿ ೀಟಿನು ಂದ ಸುಮಾರು 6 ಮ್ಮ್ೀ ಟ್ಚ್ನು ್ವಂದ್ಗೆ ಸಾ್ಪ ಟ್ 
ಅನ್ನು  ಪೂವ್ವಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಿ, ಇದರಿಂದ ಒಳಗಿನ 
ಕೊೀನಗು ಳು ಬಹುತೇಕ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ಸ್ಪ ಶ್ವಸುತ್್ತ ವೆ.

- ಮಚ್್ಚ ಯು ಗಾಢವಾದ ಕ್ಂಪು ಬರ್್ಣ ದಾ್ದ ಗಿರುವಾಗ, 
ಲೀಹ್ವು ಕ್ರಗುವ ತ್ನಕ್ ಟ್ಚ್್ವ ಅನ್ನು  ಪ್ಲಿ ೀಟನು  ಮೇಲೆ 
ಸುಮಾರು 13 ಮ್ಮ್ೀ ಎತ್್ತ ರಕ್ಕೂ  ಎತಿ್ತ  ಮತ್್ತ  ಟ್ಚ್್ವ 
ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಲ್್ಪ  ಬದ್ಗೆ ತಿರುಗಿಸಿ.

-  ಕ್ತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮಲಿ ಜ್ನಕ್ ಲ್ವರ್ ಅನ್ನು  ನಧಾನವಾಗಿ 

ಗಾಯಾ ಸ್ ಕ್ಟ್ ಫ್ಲಿ ೀಂಜನು ಂದ್ಗೆ ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಟ್ಯಾ ಕ್ 
ಮಾಡುವಾಗ ಲಂಬವಾಗಿ ನವ್ವಹಿಸಲಾಗಿದೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ . ಚಿತ್್ರ  5 ಅನ್ನು  ನೀಡಿ ಟ್ಯಾ ಕಿಂಗ್ 
ಅನ್ನು  ಫ್ಲಿ ೀಂಜ್ ಜಾಯಿಂಟನು  ಇನನು ಂದು ಬದ್ಯಲ್ಲಿ  4 
ಸ್ಥ ಳಗಳಲ್ಲಿ  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಚಿತ್್ರ  5. 4mm ಡಯಾ ಬಳಸಿ. 
ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಆದ್ದ ರಿಂದ 3 ರಿಂದ 3.5 ಮ್ಮ್ೀ ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ 
ಫಿಲೆಟ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ನವ್ವಹಿಸಬಹುದು.

ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನ್ನು  1G (ರೀಲ್ಂಗ್) ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕ್ಲು, ಚಿತ್್ರ  6 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ವೆಲ್್ಡಿ  ಫಿಕ್್ಚ ರ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ in1G ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ಲು 
ಅನ್ಕ್ಲ್ಕ್ರವಾಗಿದೆ ಮತ್್ತ  4 ವಿಭ್ಗಗಳಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ  ಅನ್ನು 
ಪೂರ್್ವಗೊಳ್ಸಿ. 1, 2, 3 ಮತ್್ತ  4 (ಚಿತ್್ರ  5)

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.46
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ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮತ್್ತ  ಪೈಪ್ ಮೇಲೆಮಿ ಸೈಗಳ ನಡುವೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್್ಟ 
ಕ್ಡಿಮೆ ಆಕ್್ವ ಮತ್್ತ  45 ° ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಕೊೀನವನ್ನು 
ನವ್ವಹಿಸಿ.

ಫಿಗ್ 5 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ವೆಲ್್ಡಿ  ಅನ್ಕ್್ರ ಮವನ್ನು 
ಅನ್ಸರಿಸಿ ಇದು ಅಸ್ಪ ಷ್ಟ ತೆಯನ್ನು  ನಯಂತಿ್ರ ಸಲು 
ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಅಂದರೆ ಮೊದಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ  ವಿಭ್ಗ (1) 
ಕ್ಳಗೆ ಕೈ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ . ನಂತ್ರ ಜಂಟಿಯಾಗಿ 180° ತಿರುಗಿಸಿ 
ಮತ್್ತ  ವಿಭ್ಗವನ್ನು  (2) ಕ್ಳಗೆ ಕೈ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ತಿರುಗಿಸಿ. 
ಅಂತೆಯೇ, ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗ್ ವಿಭ್ಗವನ್ನು  (3) ಮತ್್ತ  ವಿಭ್ಗ 
(4) ಅನ್ನು  ಫಿಕ್್ಚ ನ್ವಲ್ಲಿ  ಜಂಟಿಯಾಗಿ ತಿರುಗಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ್ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗಾಗು ಗಿ ವಿಭ್ಗಗಳನ್ನು  ಡೌನ್ ಹಾಯಾ ಂಡ್ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ 
ತ್ರಲು. ಚಿತ್್ರ  6.

3 ಮತ್್ತ  4 ಭ್ಗಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಾಗ ವೆಲ್್ಡಿ 
ಠೇವಣಿಯು ಹಿಂದ್ನ ಠೇವಣಿಗಿಂತ್ ಸುಮಾರು 10 ಮ್ಮ್ೀ 
ದೂರವನ್ನು  ಆವರಿಸಬೇಕು ಮತ್್ತ  ಕುಳ್ ತ್ಂಬುವಿಕ್ 
ಮತ್್ತ  ಮೂಲ್ ನ್ಗುಗು ವಿಕ್ಯಲ್ಲಿ  ನರಂತ್ರತೆಯನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಬೇಕು.

ಪ್ರ ತಿ ವಿಭ್ಗವನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗ್ ಮಾಡಿದ ನಂತ್ರ ಡೆಸಾಲಿ ಗ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಸರಿಯಾದ ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ ಸೆಟಿ್ಟ ಂಗ್ ಮತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗ್ 
ವೇಗದ್ಂದ ಅಂಡಕ್್ವಟ್ ಅನ್ನು  ತ್ಪ್್ಪ ಸಿ. ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಬಳಸಿ 
ವೆಲ್್ಡಿ  ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ. ವೆಲ್್ಡಿ  ಗೇಜನು ಂದ್ಗೆ ಫಿಲೆಟ್ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.46
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.47
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

ಫಿಲೆಟ್ - MS ಪ್ಲಿ ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  “T” ಜಂಟಿ 10mm ದಪಪಿ ದ ಮೇಲೆ ತ್ಲೆಯ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  (4F)-
(SMAW-19)) (Fillet - “T” joint on MS plate 10mm thick in over head position 
(4F)-(SMAW-19))
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಕೆಲ್ಸವನುನು  ತ್ಯಾರಿಸ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ
• ಓವಹೆ್ಣಡ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  ರೂಟ್, 2 ನೇ ಮತ್ತು  ನೇಯ್್ಗ  ಮಣಿಯನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ದಟೀಷಗಳಿಗಾಗಿ ಬೆಸುಗೆಯನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸ್ ಮತ್ತು  ಪರಿಟೀಕ್ಷಿ ಸ್
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•  ಕ್ಲ್ಸದ ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

•  ಸಮತ್ಟ್್ಟ ದ ಸಾ್ಥ ನಗಳಲ್ಲಿ  Teejoint ನ ಎರಡೂ 
ತ್ದ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಕ್ಲ್ಸದ ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು  ಹಂದ್ಸಿ ಮತ್್ತ 
ಸ್ಪ ಶ್ವಸಿ.

ಪ್್ರ ರಂಭದ ದಟೀಷವನುನು  ತ್ಪಿಪಿ ಸಲು ಕೆಲ್ಸದ 
ತ್ಣುಕುಗಳನುನು  ಹೊರಗಿನ ಅಿಂಚ್ಗಳಲಿಲಿ 
ಜೊಟೀಡಿಸ್.

• ಕ್ಲ್ಸವನ್ನು  ಓವಹೆ್ವಡ್ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಹಂದ್ಸಿ ಮತ್್ತ 
ಅದರ ಎತ್್ತ ರವನ್ನು  ಹಂದ್ಸಿ.

ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮ ಕ್ ಉಡುಪುಗಳನುನು  ಧ್ರಿಸ್ ಅಿಂದರೆ 
ಹೆಲೆ್ಮ ಟ್, ಕೈ ತಟೀಳುಗಳು, ಏಪ್ರ ನ್ ಇತಾಯಾ ದಿ.

• 3.15mmø M.S.ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡೆಗು  110 ಆಂಪ್ಸ ನು  ಕ್ರೆಂಟ್ ಅನ್ನು 
ಹಂದ್ಸಿ.

• DC ಯಂತ್್ರ ದ ಸಂದಭ್ವದಲ್ಲಿ  ಧ್ನಾತ್ಮಿ ಕ್ ಧ್್ರ ವದಲ್ಲಿ 
ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಹೀಲ್್ಡಿ ರ್ ಅನ್ನು  ಸಂಪಕಿ್ವಸಿ.

• 3.15 ಮ್ಮ್ೀ ø ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಜಂಟಿ 
ಮೂಲ್ದಲ್ಲಿ  ರೂಟ್ ರನ್ (ಮೊದಲ್ ಮಣಿ) ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡಿ.

• ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್್ತ  3.15 ಮ್ಮ್ೀ 
ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ನು ಂದ್ಗೆ ಎರಡನೇ ಮತ್್ತ  ಮೂರನೇ 
ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. (ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಮಾಹಿತಿಯನ್ನು 
ನೀಡಿ.)

• ಇಕುಕೂ ಳವನ್ನು  ಬಳಸುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಬಿಸಿ ಕ್ಲ್ಸವನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

• ಬೆಸುಗೆಗಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ಮೇಲೆಮಿ ಸೈ 
ದೊೀಷಗಳನ್ನು  ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

MS ಪ್ಲಿ ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  ಫಿಲೆಟ್ ‘T’ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 10 ಮಿಮಿಟೀ ದಪಪಿ ದ ತ್ಲೆಯ ಮೇಲೆ

ಉದ್್ದ ಟೀಶ:ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• 10mm ದಪಪಿ ವಿರುವ MS ಪ್ಲಿ ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  ಫಿಲೆಟ್ ‘T’ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ತ್ಲೆಯ ಮೇಲಿರುವ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  ತ್ಯಾರಿಸ್ ಮತ್ತು 
ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ.

ಕೆಲ್ಸದ ಸೆಟಿ್ಟ ಿಂಗ್

ಸಾ್ಥ ನಕ್ ಮೇಲೆ ಓವಹೆ್ವಡ್ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಕ್ಲ್ಸವನ್ನು 
ಹಂದ್ಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ. 
ಎಡಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಮಣಿಯನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಲಂಬ ಫಲ್ಕ್ದ್ಂದ 30 ° 
ಕ್ಲ್ಸದ ಕೊೀನವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಕ್ಲ್ಸದ ಕೊೀನವು ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಮತ್್ತ  ಕ್ಲ್ಸದ ಮೇಲೆಮಿ ಸೈ 
ನಡುವಿನ ಕೊೀನವಾಗಿದೆ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.47
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ವೆಲ್್ಡಿ ನು  ದ್ಕಿಕೂ ಗೆ ಸರಿಸುಮಾರು 10-15 ° ನ ಡ್್ರ ಯಾ ಗ್ ಕೊೀನವನ್ನು 
ಬಳಸಿ.

ಡ್್ರ ಯಾ ಗ್ ಕೊೀನವು ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಮತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ  ಲೈನ್ 
ನಡುವಿನ ಕೊೀನವಾಗಿದೆ.

ಎಲಾಲಿ  ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಚಿಕ್ಕೂ  ಚಾಪವನ್ನು  ನವ್ವಹಿಸಿ.

ಮಲ್್ಟ -ಪ್ಸಗು ಳನ್ನು  ಬಳಸಿದಾಗ ಎರಡನೇ ಪ್ಸ್ ಅನ್ನು 
ಮೊದಲ್ ಪ್ಸ್ ಮತ್್ತ  ಲಂಬವಾದ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ನಡುವೆ 
ಇಡಬೇಕು ಆದ್ದ ರಿಂದ ಎರಡನೇ ಮಣಿಯು ಮೊದಲ್ ಪ್ಸ್ 
ಅನ್ನು  ಅತಿಕ್್ರ ಮ್ಸುತ್್ತ ದೆ, (ಚಿತ್್ರ  4) ಅದರ ಅಗಲ್ದ ಸುಮಾರು 
2/3 ರಷ್್ಟ .

ಮೂರನೇ ಮಣಿ ಮೇಲ್ನ ಸಮತ್ಲ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮತ್್ತ  ಮಣಿ 
ಎರಡು ಮೂರನೇ ಎರಡರಷ್್ಟ  ಮುಚ್ಚ ಬೇಕು. ವೆಲ್್ಡಿ ನು  ಲೆಗ್ 
ಉದ್ದ ಗಳು “ಎಲ್” ಸಮಾನವಾಗಿರಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  4)

ನೀವು ಕೊಚ್್ಚ ಗುಂಡಿ ಫ್ಲಿ ಟ್ ಮತ್್ತ  ಸರ್್ಣ  ಇರಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು 
ನೆನಪ್ಸಿಕೊಂಡರೆ ಓವಹೆ್ವಡ್ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗ್ ಕ್ಷ್ಟ 
ಅಲ್ಲಿ .

ಕ್ರಗಿದ ಲೀಹ್ವು ತ್ಂಬಾ ದ್ರ ವವಾಗಿದ್ದ ರೆ ಮತ್್ತ 
ಕುಗುಗು ವಿಕ್ಗೆ ಒಲ್ವು ತೀರಿದರೆ, ನಮಮಿ  ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು 
ಕುಳ್ಯಿಂದ ತ್್ವ ರಿತ್ವಾಗಿ ಚಾವಟಿ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಲೀಹ್ವನ್ನು 
ಘನೀಕ್ರಿಸಲು ಅನ್ಮತಿಸಿ.

ಒಿಂದು ಸಮಯದಲಿಲಿ  ಹೆಚ್್ಚ  ವೆಲ್್ಡ  ಲ್ಟೀಹ್ವನುನು 
ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಲು ಪ್ರ ಯತಿನು ಸಬೇಡಿ.

ನೀವು ಮುಂದ್ನ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡುವ ಮೊದಲು 
ಎಲಾಲಿ  ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್ಬೇಕು ಮತ್್ತ  ಮಣಿಯನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಬೇಕು.

ಈ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯು ಸಾಕ್ಷ್್ಟ  ಅಪ್ಯಕಾರಿಯಾಗಿದೆ ಏಕ್ಂದರೆ 
ಹಾರುವ ಸ್ಪ ಟಗ್ವಳು ಮತ್್ತ  ಕೊಚ್್ಚ ಗುಂಡಿಯಿಂದ ಕ್ರಗಿದ 
ಲೀಹ್ವು ನವಾ್ವಹ್ಕ್ರ ಮೇಲೆ ಬಿೀಳುವ ಸಾಧ್ಯಾ ತೆಯಿದೆ. 
ಕ್ಡಿಮೆ ಆಕ್ಲಿ ್ವಂಗ್್ತ  ಮತ್್ತ  ಕಿಷಿ ಪ್ರ  ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ 
ಮಾಯಾ ನಪುಯಾ ಲೇಷನ್ ಅನ್ನು  ನವ್ವಹಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಈ 
ತಂದರೆಯನ್ನು  ದೊಡ್ಡಿ  ಪ್ರ ಮಾರ್ದಲ್ಲಿ  ನವಾರಿಸಬಹುದು.

ಅಂಜೂರ 1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ನೀವು ನಂತಿರುವ 
ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುತಿ್ತ ದ್ದ ರೆ ಅಥವಾ ಕುಳ್ತ್ಕೊಳುಳಿ ವ 
ಸಿ್ಥ ತಿಯಲ್ಲಿ  ಮೊರ್ಕಾಲುಗಳ ಮೇಲೆ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುತಿ್ತ ದ್ದ ರೆ 
ಅದನ್ನು  ಭುಜ್ದ ಮೇಲೆ ಬಿೀಳ್ಸುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಕೇಬಲ್ನು 
ಅಸ್ವ ಸ್ಥ ತೆಯನ್ನು  ಕ್ಡಿಮೆ ಮಾಡಬಹುದು.

ತ್ಪ್ಸಣೆ:ವೆಲ್್ಡಿ ನು ಂದ ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್್ತ 
ಮೇಲೆಮಿ ಸೈ ಮತ್್ತ  ಬಾಹ್ಯಾ ಕಾಕೂ ಗಿ ಜಂಟಿ ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ 

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.47
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.48 
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

1G ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  MS ಪೈಪ್ ø50mm ಮತ್ತು  5mm ಗೊಟೀಡೆಯ ದಪಪಿ ದಲಿಲಿ  ಪೈಪ್ 
ವೆಲಿ್ಡ ಿಂಗ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ (SMAW-20) (Pipe welding butt joint on MS pipe 
ø50mm and 5mm wall thickness in 1G position (SMAW-20))
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಪೈಪ್ ಅನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸ್ ಬೆವೆಲ್ ಮ್ಡಿ
• ಬಟ್ ವೆಲಿ್ಡ ಿಂಗಾ್ಗ ಗಿ ಟ್ಯಾ ಕ್ ಪೈಪ್ಗ ಳು
• ಠೇವಣಿ ರೂಟ್, ಎರಡನೇ ಮತ್ತು  ನೇಯ್್ಗ  ತಿರುಗ್ವ ವಿಧಾನದಿಿಂದ ನಡೆಸಲ್ಪಿ ಡುತ್ತು ದ್
• ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸ್ ಮತ್ತು  ದಟೀಷಗಳಿಗಾಗಿ ಪರಿಟೀಕ್ಷಿ ಸ್.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•  ಕೊಟಿ್ಟ ರುವ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೂ  ಪೈಪಗು ಳನ್ನು  ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ಫೈಲ್ ಪೈಪ್ ಪೈಪ್ ಅಕ್ಷಕ್ಕೂ  ಲಂಬ ಕೊೀನದಲ್ಲಿ 
ಕೊನೆಗೊಳುಳಿ ತ್್ತ ದೆ.

•  ಅಂಚುಗಳನ್ನು  30 ರಿಂದ 35° ಬೆವೆಲೆಗು  1.5 ರಿಂದ 2.9 
ಮ್ಮ್ೀ ಮೂಲ್ ಮುಖವನ್ನು  ನವ್ವಹಿಸಿ.

•  ಪೈಪ್ ತ್ದ್ಗಳ್ಂದ ಬರ್್ಸ ್ವ ಮತ್್ತ  ತ್ಕುಕೂ  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

•  ಬಟ್ ಜಾಯಿಂಟ್ ಆಗಿ ರೂಪ್ಸಲು 2 ಪೈಪಗು ಳನ್ನು 
ಜೀಡಿಸಿ.

• ಪೈಪಗು ಳನ್ನು  ಜೀಡಿಸಲು ಕೊೀನ ಕ್ಬಿಬೆ ರ್ದ ಫಿಕ್್ಚ ರ್ 
ಅಥವಾ ವಿ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮ ಕ್ ಉಡುಪುಗಳನುನು  ಧ್ರಿಸ್.

• ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ‘ಆನ್’ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಟ್ಯಾ ಕಿಂಗ್ ಮತ್್ತ 
ರೂಟ್ ರನಾಗು ಗಿ 3.15 mm ø ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  ಆಯೆಕೂ 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  110 amps ಕ್ರೆಂಟ್ ಅನ್ನು  ಹಂದ್ಸಿ.

•  ಸೆ್ಪ ೀಸಗ್ವಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಪೈಪಗು ಳ ನಡುವೆ 
3 ಎಂಎಂ ರೂಟ್ ಅಂತ್ರವನ್ನು  ಹಂದ್ಸುವ 

ನಯಮ್ತ್ ಮಧ್ಯಾ ಂತ್ರದಲ್ಲಿ  4 ಟ್ಯಾ ಕ್ಗು ಳನ್ನು  ಹಾಕಿ.•ಪ್ರ ತಿ 
ಟ್ಯಾ ಕ್ ಕಿೀ ಹೀಲನು ಂದ್ಗೆ ಕೊನೆಗೊಳುಳಿ ತ್್ತ ದೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

• ಪೈಪಗು ಳು ಲೈನ್ ಆಫ್ಟ ರ್್ವಕಿಂಗನು ಲ್ಲಿ ವೆಯೇ ಎಂದು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

• ರೂಟ್ ರನಾಗು ಗಿ 3.15mmø ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡೆಗು  110 amp 
ಹಂದ್ಸಿ.

• ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ತಿರುಗಿಸದೆ ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಫ್ಲಿ ಟ್ 
ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.

• ಕಿೀಹೀಲ್ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗ್ 
ರೂಟ್ ನ್ಗುಗು ವಿಕ್ಯನ್ನು  ಖಾತಿ್ರ ಗೊಳ್ಸುತ್್ತ ದೆ.

• ಮೂಲ್ದ್ಂದ ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಅನ್ನು  ಸಂಪೂರ್್ವವಾಗಿ 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

• 3.15 mm ø ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡಗು ಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಎರಡನೇ 
ಮತ್್ತ  ಮೂರನೇ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ ಅಂದರೆ 
ರೂಟ್ ರನನು ಂತೆಯೇ.•ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ ಮತ್್ತ 
ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

1G ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  MS ಪೈಪ್ ø50mm ಮತ್ತು  5mm ಗೊಟೀಡೆಯ ದಪಪಿ ದಲಿಲಿ  ಪೈಪ್ ವೆಲಿ್ಡ ಿಂಗ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್

ಉದ್್ದ ಟೀಶ:ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• (IG) ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  MS ಪೈಪನು ಲಿಲಿ  ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ತ್ಯಾರಿಸ್ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ.

ಕೊಟಿ್ಟ ರುವ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೂ  ಪೈಪಗು ಳನ್ನು  ಹಾಯಾ ಕಾ್ಸ  ಮೂಲ್ಕ್ ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಿ.

ಪ್ರ ಯತಿನು ಸಿ ಚೌಕ್ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಪೈಪನು  ಅಂತ್ಯಾ ದ 
ಚೌಕ್ಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.(ಚಿತ್್ರ  1) ಮತ್್ತ  ಪೈಪನು  ತ್ದ್ಯನ್ನು 
ಪೈಪ್ ಅಕ್ಷದೊಂದ್ಗೆ ಚೌಕಾಕಾರವಾಗಿರುವಂತೆ ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ.

ರುಬುಬೆ ವ ಮೂಲ್ಕ್ ಅಥವಾ ಫೈಲ್ಂಗ್ ಮಾಡುವ ಮೂಲ್ಕ್ 
1.5 ರಿಂದ 1.75 ಮ್ಮ್ೀ ರೂಟ್ ಮುಖವನ್ನು  ಬಿಟು್ಟ , ಪ್ರ ತಿ 
ಪೈಪನು  30 ರಿಂದ 35 ° ಬೆವೆಲನೀನೆಂಡ್ ಅನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  2)

ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ‘ಆನ್’ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  110 amp ಕ್ರೆಂಟ್ ಅನ್ನು 
3.15 mm ø ಮಧ್ಯಾ ಮ ಲೇಪ್ತ್ M.S ಗೆ ಹಂದ್ಸಿ. ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರ 
(B.I.S codeER4211). DCEN ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಟ್ಯಾ ಕ್ ಮಾಡುವ ಮೊದಲು, 2 ಎಂಎಂ ರೂಟ್ ಅಂತ್ರವನ್ನು 
ಹಂದ್ರುವ ಕೊೀನ ಕ್ಬಿಬೆ ರ್ದ ವಿ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ನು ಲ್ಲಿ  ಪೈಪಗು ಳನ್ನು 
ಜೀಡಿಸಿ (ಚಿತ್್ರ  3) ಮತ್್ತ  ಚಿತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ 
ಅವುಗಳನ್ನು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ಮಾಡಿ. 2 ಎಂಎಂ ರಾಡ್ ಬಳಸಿ 
ಅಂತ್ರವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.48
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ಚಿತ್್ರ  6 ರಲ್ಲಿ ರುವಂತೆ ಹೀಲ್್ಡಿ ನ್ವಲ್ಲಿ  ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು 
ಇರಿಸಿ. 90 ಡಿಗಿ್ರ  ಕೊೀನ ಅಥವಾ 45 ಡಿಗಿ್ರ  ಕೊೀನವನ್ನು 
ಹೀಲ್್ಡಿ ನ್ವ ತ್ದ್ಯಿಂದ ದೂರದಲ್ಲಿ  ಬಳಸಿ.

ನೀವು ಪೈಪ್ಗು  90 ಡಿಗಿ್ರ  ಕೊೀನದಲ್ಲಿ ರುವಂತೆ ನೀವೇ ಇರಿಸಿ. ನೀವು 
ಆರಾಮದಾಯಕ್ವಾಗಿದ್್ದ ೀರಿ ಎಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಸರಿಸುಮಾರು 3 ಗಂಟ್ಗೆ ಬೆವೆಲ್ ಮೇಲೆ ಆಕ್್ವ ಅನ್ನು 
ಹಡೆಯಿರಿ. ಅದನ್ನು  4 ಗಂಟ್ಗೆ ಒಯಿಯಾ ರಿ. ಮೂಲ್ 
ಮುಖಗಳು ಕ್ರಗಲು ಮತ್್ತ  ಕಿೀಹೀಲ್ ಚಿತ್್ರ  5 ಅನ್ನು 
ರೂಪ್ಸಲು ಸಾಕ್ಷ್್ಟ  ಸಮಯ ವಿರಾಮಗೊಳ್ಸಿ. ನಂತ್ರ 
ನಮಮಿ  ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರದ ದ್ಕ್ಕೂ ನ್ನು  ಹಿಮುಮಿ ಖಗೊಳ್ಸಿ.

ಮೊದಲ್ ಪ್ಸ್ ಅನ್ನು  ಹ್ತ್್ತ ವಿಕ್ಗೆ ಚಲಾಯಿಸಲು, ಚಾವಟಿ 
ಮಾಡುವ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಳ್ಳಿ , ಲಂಬವಾದ 
ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಅಸಿನ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್. ಚಿತ್್ರ  6 ರಲ್ಲಿ ರುವಂತೆ 
5 ರಿಂದ 15 ಡಿಗಿ್ರ ಗಳಷ್್ಟ  ಮೇಲ್ಕ್ಕೂ  ತ್ಳುಳಿ ವ ಕೊೀನದಲ್ಲಿ 
ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಬಳಸಿ. ವಿಪುಪ್ವ ಡ್್ವ, ಚಿತ್್ರ  6 ರಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ, Vgroove.Stopwhenyourach1o’clock 
ನ ಮೇಲೆಮಿ ಸೈಗೆ ಹಾನಯಾಗದಂತೆ ನೀಡಿಕೊಳ್ಳಿ . 
ಸಂಪೂರ್್ವವಾಗಿ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

ನಮಮಿ  ಕಾಲುಭ್ಗದ ಕ್ಡೆಗೆ ತಿರುಗಿ. ನಂತ್ರ ಮೊದಲ್ 
ಪ್ಸ್ ಪೂರ್್ವಗೊಳುಳಿ ವವರೆಗೆ ಅದೇ ರಿೀತಿಯಲ್ಲಿ 
ಮುಂದುವರಿಯಿರಿ. ಮುಂದ್ನ ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು 
ಕುಳ್ಯಿಂದ ಸ್ವ ಲ್್ಪ  ಕ್ಳಗೆ ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಲು ಮರೆಯದ್ರಿ.

ಎರಡನೇ ಪ್ಸ್ (ಹಾಟ್ ಪ್ಸ್) ಮತ್್ತ  ಮೂರನೇ ಪ್ಸ್ 
(ಕ್ವರ್ ಪ್ಸ್) ಅನ್ನು  3.15mm ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು 
ತಿ್ರ ಕೊೀನ ಚಲ್ನೆ ಅಥವಾ ಪಯಾ್ವಯ ನೇಯೆಗು  ಬಳಸಿ 
ಲಂಬ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗನು ಂತೆ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ಬಹುದು. ಜಂಟಿ 
ಬದ್ಗಳಲ್ಲಿ  ವಿರಾಮಗೊಳ್ಸಲು ಕಾಳಜಿ ವಹಿಸಿ. ಯಾವುದೇ 
ಸಿಲುಕಿರುವ ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಅನ್ನು  ಬನ್್ವಔಟ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಯಾವುದೇ ಅನಪೇಕಿಷಿ ತ್ ಅಂಡರ್-ಕ್ಟ್ ಅನ್ನು  ಭತಿ್ವ ಮಾಡಿ.

ಮಣಿಗಳ ಅನ್ಕ್್ರ ಮವನ್ನು  ಅಂಜೂರ 6 ರಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸಲಾಗಿದೆ. ಗರಿಷ್ಠ  ಮೂಲ್ ಮತ್್ತ  ಮುಖದ 
ಬಲ್ವಧ್್ವನೆಗೆ ಬದಧಿ ರಾಗಿರಿ.

ಪ್ಸ್ ಅನ್ನು  ಪೂರ್್ವಗೊಳ್ಸಿದ ನಂತ್ರ ನೀವು ಸಂಪಕ್್ವವನ್ನು 
ಮಾಡಿದಾಗ, ಸ್ವ ಲ್್ಪ  ಅತಿಕ್್ರ ಮ್ಸಲು ಮರೆಯದ್ರಿ. 
ಕೊಚ್್ಚ ಗುಂಡಿಯಿಂದ ನಧಾನವಾಗಿ ಎಳೆಯುವ ಮೂಲ್ಕ್ 
ಆಕ್್ವ ಅನ್ನು  ಮುರಿಯಿರಿ.

ಮೇಲೆಮಿ ಸೈ ದೊೀಷಗಳ್ಗಾಗಿ ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ ಮತ್್ತ 
ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.48
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.49 
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

ಫಿಲೆಟ್ - MS ಪ್ಲಿ ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 10mm ದಪಪಿ ದ ಓವರ್ ಹೆಡ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ 
(4G) - (SMAW-21) (Fillet - lap joint on MS plate 10mm thick in over head 
position (4G) - (SMAW-21))
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಕೆಲ್ಸವನುನು  ತ್ಯಾರಿಸ್, ಹೊಿಂದಿಸ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ
• ಠೇವಣಿ ರೂಟ್, OH ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  ಎರಡನೇ ಮತ್ತು  ನೇಯ್್ಗ  ರನ್
• ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ದಟೀಷಗಳಿಗಾಗಿ ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸ್ ಮತ್ತು  ಪರಿಟೀಕ್ಷಿ ಸ್.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಕೊಟಿ್ಟ ರುವ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೂ 
ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಿ.

•  ಚೌಕ್ದ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ.

•  ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಅಂತ್ರವಿಲ್ಲಿ ದೆ ಹಂದ್ಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಎರಡೂ ತ್ದ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ಟ್ಯಾ ಕ್ 
ಮಾಡಿ.

•  ಓವಹೆ್ವಡ್ ಲಾಯಾ ಪ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗಾಗು ಗಿ ಕ್ಲ್ಸವನ್ನು  ಕಾಲಿ ಯಾ ಂಪ್ 
ಮಾಡಿ.

•  3.15ømm M.S ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಆಯೆಕೂ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ವನ್ನು  ಹಂದ್ಸಿ.

•  ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮೇಲೆಮಿ ಸೈಗೆ 45 ° ಕೊೀನದಲ್ಲಿ 
ಮತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ ನು  ರೇಖೆಗೆ ಲಂಬವಾಗಿ 15 ° ಕೊೀನದಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

•  ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  ನೇಯೆಗು  ಮಾಡದೆಯೇ ಮೊದಲ್ 
ಮಣಿಯನ್ನು  ಮೂಲ್ದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

• ಚಿಪ್್ಪ ಂಗ್ ಸುತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಅನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

•  ಠೇವಣಿ 2ndಮತ್್ತ  3RDಸಿ್ಟ ್ರಂಗರ್ ಮಣಿಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ಓಡಿ.

•  ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಡೆಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಮಾಡಿ, ಕಿಲಿ ೀನ್ ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

MS ಪ್ಲಿ ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  ಫಿಲೆಟ್ ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 10mm ದಪಪಿ ದ ಮೇಲೆ ತ್ಲೆಯ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ ದ್

ಉದ್್ದ ಟೀಶ:ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ತ್ಲೆಯ ಸ್ಥಾ ನದ ಮೇಲೆ MS ಪ್ಲಿ ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  ಟ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ತ್ಯಾರಿಸ್ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ.

ತ್ಯಾರಿ ಮತ್್ತ  ಕ್ಲ್ಸದ ಸೆಟಿ್ಟ ಂಗ್
ಗಾಯಾ ಸ್ ಕ್ಟಿಂಗ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ನದ್್ವಷ್ಟ  ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೂ 
ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಿ. ಪ್ಲಿ ೀಟಗು ಳ ಮೇಲೆಮಿ ಸೈಗಳನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ಚದರ ಅಂಚಿಗೆ ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ. ಲಾಯಾ ಪ್ 
ಫಿಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಅಂತ್ರವಿಲ್ಲಿ ದೆ ಹಂದ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ಎರಡೂ 
ತ್ದ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಪ್ಲಿ ೀಟಗು ಳನ್ನು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ಮಾಡಿ. ಲಾಯಾ ಪ್ಂಗ್ 
ಅಂತ್ರವನ್ನು  20mm ನಂತೆ ಇರಿಸಿ.

PPE ಬಳಸ್

ಓವಹೆ್ವಡ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗಾಗು ಗಿ ಕ್ಲ್ಸವನ್ನು  ಕಾಲಿ ಯಾ ಂಪ್ ಮಾಡಿ.
M.S ಅನ್ನು  ಆಯೆಕೂ  ಮಾಡಿ. ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರ 3.15 mm ø ಮತ್್ತ 
110 amps ಕ್ರೆಂಟ್ ಅನ್ನು  ಹಂದ್ಸಿ.
ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಇದರಿಂದ ಅದು 
ಮೇಲಾಭಾ ಗದ ತ್ಟ್್ಟ ಯ ಅಂಚು ಮತ್್ತ  ಕ್ಳಗಿನ ತ್ಟ್್ಟ ಯ 
ಮೇಲೆಮಿ ಸೈ ನಡುವಿನ ಕೊೀನವನ್ನು  ವಿಭಜಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ 
ಕುಳ್ಯಿಂದ ಸ್ವ ಲ್್ಪ  ದೂರದಲ್ಲಿ ದೆ, 15 ° ಎಂದು ಹೇಳುತ್್ತ ದೆ. 
(ಚಿತ್್ರ  1)

ಎಂ.ಎಸ್. ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ 3.15 mm ø ಮತ್್ತ  110 amps 
ನಂದ್ಗೆ 2 ನೇ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್, 1 ನೇ 
ಮಣಿ ಮತ್್ತ  ಪ್ಲಿ ೀಟನು  ಮೇಲೆಮಿ ಸೈ ನಡುವೆ, ಸರ್್ಣ  ಚಾಪವನ್ನು 
ನವ್ವಹಿಸುವುದು. ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಕೊೀನವು ರೂಟ್ ರನಾಗು ಗಿ 
ಉಲೆಲಿ ೀಖಿಸಿರುವಂತೆಯೇ ಇರುತ್್ತ ದೆ.
ಎರಡನೇ ಮಣಿಯನ್ನು  ಸಂಪೂರ್್ವವಾಗಿ ಡಿಸಾಲಿ ಗ್ ಮಾಡಿ.
3.15 ಎಂಎಂ ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಮತ್್ತ  110 ಆಂಪ್್ಸ 
ಕ್ರೆಂಟ್ ಅನ್ನು  ಹಂದ್ಸಿ.
3 ನೇ ಮಣಿಯನ್ನು  ಮೊದಲ್ ಮಣಿ ಮತ್್ತ  ಮೇಲಾಭಾ ಗದ 
ತ್ಟ್್ಟ ಯ ಕ್ಳಭ್ಗದ ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ  (ಚಿತ್್ರ  2) ಸರ್್ಣ  ಆಕೊನು ್ವಂದ್ಗೆ 
ಮತ್್ತ  45 ° ನ ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಕೊೀನದೊಂದ್ಗೆ ಪ್ಲಿ ೀಟನು 
ಮೇಲೆಮಿ ಸೈಗೆ ಟ್ಪ್ ಪ್ಲಿ ೀಟಿನು ಂದ ಕ್ರಗುವುದನ್ನು  ತ್ಪ್್ಪ ಸಲು 
ಠೇವಣಿ ಇರಿಸಿ.
ವೆಲ್್ಡಿ  ಅನ್ನು  ಸಂಪೂರ್್ವವಾಗಿ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ ಮತ್್ತ 
ಅಂಡಕ್್ವಟ್, ಸರಂಧ್್ರ ತೆ, ಅಸಮ ತ್ರಂಗಗಳು ಮತ್್ತ  ಅಂಚಿನ 
ತ್ಟ್್ಟ ಯ ಕ್ರಗುವಿಕ್ಯಂತ್ಹ್ ದೊೀಷಗಳ್ಗಾಗಿ ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

ಚಿಪ್್ಪ ಂಗ್ ಸುತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ಮಣಿಯಿಂದ ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಅನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್್ತ  ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ನು ಂದ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.49
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.50 
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

MS ಪ್ಲಿ ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  ಸ್ಿಂಗಲ್ “V” ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 10mm ದಪಪಿ ದ ಓವರ್ ಹೆಡ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ 
(4G)-(SMAW 22) (Single “V” butt joint on MS plate 10mm thick in over head 
position (4G)-(SMAW-22))
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರ ಟೀಡ್, ಕ್ರೆಿಂಟ್, ಧ್್ರ ವಿಟೀಯತೆ ಮತ್ತು  ಆಕ್್ಣ ಉದ್ದ ವನುನು  ಆಯ್ಕೂ ಮ್ಡಿ
• ಬೇವೆಲ್್ಡ  ಪ್ಲಿ ಟೀಟ್ ಅನುನು  ರೂಟ್ ಅಿಂತ್ರದಿಂದಿಗೆ ಮೊದಲೇ ಹೊಿಂದಿಸ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ಮ್ಡಿ
• ಜಂಟಿಯನುನು  ಓವಹೆ್ಣಡ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  ಇರಿಸ್
• ಠೇವಣಿ ರೂಟ್ ರನ್, 2ndಓಟ, 3RDಓಡು
• ಬೆಸುಗೆಯನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸ್ ಮತ್ತು  ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ದಟೀಷಗಳಿಗಾಗಿ ಪರಿಟೀಕ್ಷಿ ಸ್.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•  ಡ್್ರ ಯಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೂ  ಪ್ಲಿ ೀಟಗು ಳನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ.

•  ಬೆವೆಲ್್ಡಿ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

•  ಸೆ್ಪ ೀಸಗ್ವಳನ್ನು  ಬಳಸಿ, 2.5 ಎಂಎಂ ರೂಟ್ ಅಂತ್ರವನ್ನು 
ನವ್ವಹಿಸಿ, ಒಂದು ತ್ದ್ಯನ್ನು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  ಅಂತ್ರವನ್ನು  ಹಂದ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ಇನನು ಂದು 
ತ್ದ್ಯನ್ನು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ಮಾಡಿ.

• ಮಾಡಿದಂತೆ ಅಸ್ಪ ಷ್ಟ ತೆಯನ್ನು  ನೀಡಿಕೊಳಳಿ ಲು 
ಪ್ಲಿ ೀಟಗು ಳನ್ನು  3° ಮೊದಲೇ ಹಂದ್ಸಿ.

ಸುರಕ್ಷತಾ ಉಡುಪುಗಳನುನು  ಧ್ರಿಸ್ರುವುದನುನು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸ್ಕೊಳಿಳಿ .

•  ವಕ್್ವ ಪ್ೀಸ್ ಅನ್ನು  ಓವಹೆ್ವಡ್ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಜೀಡಿಸಿ.

•  3.15ø mm M.S ಅನ್ನು  ಆಯೆಕೂ ಮಾಡಿ. ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ 
ಮತ್್ತ  ಸೆಟ್ 110 ಆಂಪ್್ಸ  ಕ್ರೆಂಟ್.

•  ಏಕ್ರೂಪದ ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗ್ ವೇಗದೊಂದ್ಗೆ ಸರ್್ಣ 
ಆಕೊನು ್ವಂದ್ಗೆ ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಾಡಿ, 
ಇದರಿಂದ ಏಕ್ರೂಪದ ಬೇರಿನ ನ್ಗುಗು ವಿಕ್ಯನ್ನು 
ಪಡೆಯಬಹುದು.

• ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಅನ್ನು  ಚಿಪ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ  ಅನ್ನು 
ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

ಬಿಸ್ ಕೆಲ್ಸಗಳನುನು  ಹಿಡಿದಿಡಲು ಒಿಂದು ಜೊಟೀಡಿ 
ಇಕುಕೂ ಳಗಳನುನು  ಬಳಸ್.

ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಲು ಚಿಪಿಪಿ ಿಂಗ್ ಹಾಯಾ ಮರ್ ಮತ್ತು 
ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಬಳಸ್.

ಕ್ಣುಣು ಗಳ ರಕ್ಷಣೆಗಾಗಿ ಚಿಪಿಪಿ ಿಂಗ್ ಕ್ನನು ಡಕ್ಗಳನುನು 
ಬಳಸ್.

•  ನೇಯೆಗು  ಚಲ್ನೆಯೊಂದ್ಗೆ ಎರಡನೇ ಕ್ವರಿಂಗ್ ರನ್ ಅನ್ನು 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.

•  110 amps ಕ್ರೆಂಟ್ನು ಂದ್ಗೆ 3.15 mm ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ.

•  ಸೆಕ್ಂಡ್ರ ನನು ಂತೆಯೇ ಮೂರನೇ ಕ್ವರಿಂಗ್ ರನ್ ಅನ್ನು 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

MS ಪ್ಲಿ ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  ಸ್ಿಂಗಲ್ ‘ವಿ’ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 10 ಮಿಮಿಟೀ ದಪಪಿ ದ ತ್ಲೆಯ ಮೇಲೆ

ಉದ್್ದ ಟೀಶ: ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
•  ಒವರ್ ಹೆಡ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  10mm ದಪಪಿ ವಿರುವ MS ಪ್ಲಿ ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  ಸ್ಿಂಗಲ್ ‘V’ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ತ್ಯಾರಿಸ್ ಮತ್ತು 

ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ.

ರೈಲು ಕೊೀಚ್, ಹ್ಡಗು ನಮಾ್ವರ್ ಕೈಗಾರಿಕ್ಗಳು ಮತ್್ತ 
ಭೂಮ್ ಚಲ್ಸುವ ಉಪಕ್ರರ್ಗಳ ತ್ಯಾರಿಕ್ಯಲ್ಲಿ  ಮತ್್ತ 
ಬದ್ಯಲ್ಲಿ  ದೊಡ್ಡಿ  ರಚನೆಗಳು ಮತ್್ತ  ಬೃಹ್ತ್ ಪೈಪಗು ಳನ್ನು 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಂತೆ ಬೃಹ್ತ್ ರಚನೆಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ಲು 
ಈ ರಿೀತಿಯ ಜಂಟಿಯನ್ನು  ವಾಯಾ ಪಕ್ವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸೆಟಿ್ಟ ಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ಿಂಗ್

2.5 ಎಂಎಂ ರೂಟ್ ಅಂತ್ರದೊಂದ್ಗೆ ಏಕ್ ವಿ ಬಟ್ 
ಜಾಯಿಂಟ್ ಆಗಿ ತ್ಂಡುಗಳನ್ನು  ಹಂದ್ಸಿ.(ಚಿತ್್ರ  1) 
ಎರಡೂ ತ್ದ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಕ್ ಮಾಡಿ.

3.15 mm ø M.S ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರ ಮತ್್ತ  100 ° 
amps ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ ಹಂದ್ಸಿ.

ಫಲ್ಕ್ಗಳನ್ನು  ಮೊದಲೇ ಹಂದ್ಸಿ

ಓವಹೆ್ವಡ್ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಕ್ಲ್ಸದ ಭ್ಗವನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ.

(ಚಿತ್್ರ  2) ಸೂಕ್್ತ  ಎತ್್ತ ರಕ್ಕೂ  ಹಂದ್ಸಿ.

ನಿಮ್ಮ  ತಟೀಳುಗಳ ಮೇಲಿನ ಹೊರೆ ಕ್ಡಿಮೆ 
ಮ್ಡಲು ಬೆಳಕ್ನ ವೆಲಿ್ಡ ಿಂಗ್ ಕೇಬಲ್ ಬಳಸ್.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.50
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ವೆಲ್್ಡ  ರೂಟ್ ರನ್

ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  ಪ್ಲಿ ೀಟನು  ಮೇಲೆಮಿ ಸೈಗೆ ಮತ್್ತ  ಸರ್್ಣ 
ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ದ್ಕಿಕೂ ನಲ್ಲಿ  ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್್ಟ  ಹ್ತಿ್ತ ರ ಮತ್್ತ 
ಚೌಕ್ವಾಗಿ ಇಡಬೇಕುವೆಲ್್ಡಿ .(ಚಿತ್್ರ  3) ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು 
ಅಂತ್ರದಲ್ಲಿ  ಚ್ನಾನು ಗಿ ಇರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಮೂಲ್ ಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ 
ಮೇಲೆ ಸರ್್ಣ  ಬಲ್ವಧ್್ವನೆ ಪಡೆಯಲು ‘ಕಿೀಹೀಲ್’ ಅನ್ನು 
ನಯಂತಿ್ರ ಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  3 ಮತ್್ತ  4)

ವೆಲ್್ಡ  ಎರಡನೇ ಮತ್ತು  ಮೂರನೇ ಪ್ಸ್ಗ ಳು

3.15 ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  ಆಯೆಕೂ  ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  100 
ಆಂಪ್್ಸ  ಕ್ರೆಂಟ್ ಅನ್ನು  ಹಂದ್ಸಿ. ನೇಯೆಗು  ಮಣಿ ಹಾಕುವ 
ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ. ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿ ನು  ಮುಖದ 
ಉದ್ದ ಕ್ಕೂ  ಚಲ್ಸಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  5)

ಸರ್್ಣ  ಆಕ್್ವ ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  4)

ಸ್ಲಿ ಯಾ ಗ್ ಅನುನು  ನಿಯಂತಿ್ರ ಸ್. ಸ್ಲಿ ಯಾ ಗ್ ಅನುನು 
ವೆಲ್್ಡ  ಪೂಲೆ್ಗ  ಬಿಟೀಳಿಸಬಾರದು ಅಥವ್ ಪ್ರ ವ್ಹ್ 
ಮ್ಡಬಾರದು.

ಕ್ಲ್ಸದ ತ್ಣುಕಿನ ಅಂತ್ಯಾ ದವರೆಗೆ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿ, 
ತಂಪ್ಗಿಸಿದ ನಂತ್ರ ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಅನ್ನು  ಚಿಪ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ವೆಲ್್ಡಿ  ಅನ್ನು  ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

ಮಣಿಯ ಮಧ್ಯಾ ದಲಿಲಿ  ಹೆಚ್್ಚ  ಲ್ಟೀಹ್ವನುನು 
ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಬೇಡಿ, ಅದು ಮಧ್ಯಾ ದಲಿಲಿ 
ಕುಸ್ಯಲು ಕ್ರರ್ವ್ಗ್ತ್ತು ದ್.

ಅಕ್ಕೂ ಪಕ್ಕೂ ದ ಚಲ್ನೆಯನ್ನು  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ವೆಲ್್ಡಿ  ಗಾತ್್ರ ದಲ್ಲಿ 
ಇಡಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  6)

ಅಂಡಕ್್ವಟ್ ಅನ್ನು  ತ್ಡೆಗಟ್ಟ ಲು ವೆಲ್್ಡಿ ನು  ಬದ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಸ್ವ ಲ್್ಪ 
ನಲ್ಲಿ ಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  7)

ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಅನ್ನು  ಚಿಪ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ  ಅನ್ನು  ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.50
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.51 
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)

MS ಪೈಪ್ ಮೇಲೆ ಪೈಪ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ø50mm ಗೊಟೀಡೆಯ ದಪಪಿ  6mm (1G 
ರಟೀಲ್್ಡ ) ಸ್ಥಾ ನ (SMAW-23) (Pipe butt joint on MS pipe ø50mm wall thickness 
6mm (1G Rolled) position (SMAW-23))
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಪೈಪ್ ಅನುನು  ಕ್ತ್ತು ರಿಸ್ ಬೆವೆಲ್ ಮ್ಡಿ
• ಬಟ್ ವೆಲಿ್ಡ ಿಂಗಾ್ಗ ಗಿ ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ
• ರೂಟ್ 2 ನೇ ಮತ್ತು  3 ನೇ ನೇಯ್್ಗ ಯನುನು  ತಿರುಗ್ವ ವಿಧಾನದಿಿಂದ ಚಾಲ್ನ್ ಮ್ಡಿ
• ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸ್ ಮತ್ತು  ದಟೀಷಗಳಿಗಾಗಿ ಪರಿಟೀಕ್ಷಿ ಸ್.
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.52 
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

ಇಿಂಡಕ್ಷನ್ ವೆಲಿ್ಡ ಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರ  OAW-17 ಮೂಲ್ಕ್ ಬೆ್ರ ಟೀಜಿಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯ್ಯ ಮೂಲ್ಕ್ 
ತಾಮ್ರ ದ ಪೈಪನು  ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 1/2” (Butt joint of copper pipe 1/2” by brazing 
process by induction welding machine OAW-17)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಇಿಂಡಕ್ಷನನು ಿಂದಿಗೆ ತಾಮ್ರ ದ ಪೈಪ್ಗ ಳನುನು  ಬೆ್ರ ಟೀಜ್ ಮ್ಡಲು
• 12.5mm ತಾಮ್ರ ದ ಪೈಪ್ ಮಿಮಿಟೀ ಜಾ್ವ ಲೆಯ ಕ್ಯಾ್ಣಚರಣೆಯನುನು  ಬದಲಾಯಿಸಲು.
• ಠೇವಣಿ ರೂಟ್ 2 ನೇ ಮತ್ತು  3 ನೇ ರನ್ ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ
• ದಟೀಷಗಳನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸ್ ಮತ್ತು  ಪರಿಟೀಕ್ಷಿ ಸ್
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
•  ಇಂಡಕ್ಷನ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ದ ಶಕಿ್ತ ಯ ಪ್ಯಾ ರಾಮ್ೀಟರ್ 

ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ  10K.W ಆವತ್್ವನ 10k.

•  ಮಾದರಿಯನ್ನು  ಪ್್ರ ಸ್ ಕಾಲಿ ಂಪ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

•  ಬೆ್ರ ೀಜಿಂಗ್ ಮ್ಶ್ರ ಲೀಹ್ವನ್ನು  ಅನ್ವ ಯಿಸಲಾಗಿದೆ.

•  ಕೈಯಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದ್ರುವ “U” ಬೆಲಿ ೀಜ್ ಗನ್ ಅನ್ನು  ಜಂಟಿಗೆ 
ಹ್ಸ್ತ ಚಾಲ್ತ್ವಾಗಿ ಅನ್ವ ಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

•  ಆರಂಭದಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಬ್ ಅನ್ನು  ಸುಮಾರು 4.5ಸೆಕ್ಂಡು 
ಬಿಸಿ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಬೆ್ರ ೀಜಿಂಗ್ ಸಮಯವು 7 ಸೆಕ್ಂಡ್ ಆಗಿ 
ಕಾಣಿಸುತಿ್ತ ದೆ.

•  ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯ ಟ್ಯಾ ನಂಗನು  ಪೂವ್ವಭ್ವಿಯಾಗಿ 5 ರಿಂದ 6 
ಸೆಕ್ಂಡುಗಳನ್ನು  ಸಾಧಿಸಬಹುದು.

ತಾಪನವು ಒದಗಿಸುತ್ತು ದ್:

ಬಲ್ವಾದ ಬಾಳ್ಕ್ ಬರುವ ಕಿೀಲುಗಳು. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಆಯ್ದ  ಮತ್್ತ  ನಖರವಾದ ಶಾಖ ವಲ್ಯ, ಕ್ಡಿಮೆ ಭ್ಗ 
ಅಸ್ಪ ಷ್ಟ ತೆ ಮತ್್ತ  ಒತ್್ತ ಡಕ್ಕೂ  ಕಾರರ್ವಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಇಿಂಡಕ್ಷನ್ ವೆಲಿ್ಡ ಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರ

ಉದ್್ದ ಟೀಶ:ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• MS ಪೈಪ್ ಗೊಟೀಡೆಯ ದಪಪಿ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  ಪೈಪ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ತ್ಯಾರಿಸ್.

ವಸುತು :ತಾಮ್ರ ದ ಕೊಳವೆಗಳು 3/16’ (4.76) OD, 1/8” 
(3.18mm)II) ಮತ್್ತ  ಸ್ವ ಲ್್ಪ  ದೊಡ್ಡಿ ದಾಗಿದೆ

ಸೆ್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ಟ್ಫ್ಲಿ ನ್ ಲೇಪ್ತ್ ಮಾಯಾ ಂಡೆ್ರ ಲ್ 1/8” (3.18 
ಮ್ಮ್ೀ) ಡಯಾ ಮ್ಮ್ೀಟರ್

ತಾಪಮ್ನ:350° f (177 °C)

ಆವತ್್ಣನ:352 kHz

ಉಪಕ್ರರ್6k W ಇಂಡಕ್ಷನ್ ಹಿೀಟಿಂಗ್ ಸಿಸ್ಟ ಮನು  ಶಕಿ್ತ , 
ಎರಡು 33 F ಕ್ಪ್ಸಿಟಗ್ವಳನ್ನು  ಹಂದ್ರುವ ರಿಮೊೀಟ್ 
ವಕ್್ವ ಹೆಡ್ ಅನ್ನು  ಹಂದ್ದೆ (ಒಟು್ಟ  .66F ಗೆ)

ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತಾಪನ ಸುರುಳ್ಗಳನ್ನು  ಈ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನಾಗು ಗಿ 
ವಿಶೇಷವಾಗಿ ವಿನಾಯಾ ಸಗೊಳ್ಸಲಾಗಿದೆ ಮತ್್ತ 
ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಬಟ್ ಜಾಯಿಂಟ್ಗು ಗಿ ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯು ವಿಭಿನನು  ಮಟ್ಟ ದ 
ಗಡಸುತ್ನದೊಂದ್ಗೆ ಒಂದೇ ವಾಯಾ ಸದ ಎರಡು ಟ್ಯಾ ಬಗು ಳನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಟ್ಯಾ ಬಗು ಳನ್ನು  ಟ್ಫ್ಲಿ ನ್ ಲೇಪ್ತ್ 
ಮಾಯಾ ಂಡೆ್ರ ಲೆಗು  ಸಿಲಿ ಪ್ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಟ್ಯಾ ಬಗು ಳ ಮೇಲೆ 
ಕ್ಡಿಮೆ ಉದ್ದ ದ ಕುಗಿಗು ಸುವ ಕೊಳವೆಗಳನ್ನು  ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 

ಕುಗಿಗು ಸುವ ಕೊಳವೆಗಳನ್ನು  ನಧಾನವಾಗಿ ಬಿಸಿಮಾಡಲು 
ಬಿಸಿ ಗಾಳ್ಯನ್ನು  ಅದರ ಮೇಲೆ ಬಿೀಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಜೀಡಣೆಯನ್ನು  ಮೂರು ತಿರುವು ಪ್ಯಾ ನೆಕೂ ೀಕ್ ಸುರುಳ್ಯ 
ಮಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  8 ಸೆಕ್ಂಡುಗಳ ಕಾಲ್ 
ಬಿಸಿಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಇಿಂಡಕ್ಷನ್ ಹಿಟೀಟಿಿಂಗ್ ಆಕ್ನು ್ಣ ಪ್ರ ಯಟೀಜನಗಳು:

• ಮಾಯಾ ಂಡೆ್ರ ಲ್ನು  ತಾಪನವು ಒಳಗಿನಂದ ಹರಗಿರುವ 
ಅಸೆಂಬಿಲಿ ಗಳ ಹರಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಮೃದುವಾದ 
ಮುಕಾ್ತ ಯವನ್ನು  ಒದಗಿಸುತ್್ತ ದೆ.

•  ನಖರವಾದ, ಪುನರಾವತಿ್ವತ್ ಶಾಖದ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್.

•  ಸುತ್್ತ ವರಿದ ತಾಪಮಾನದ ಅಂಶಗಳು ಪ್ರ ಕಿ್ರ ಯೆಯ 
ಮೇಲೆ ಪರಿಣಾಮ ಬಿೀರುವುದ್ಲ್ಲಿ

• ಹೆಚು್ಚ  ಬಿಸಿ ಇಲ್ಲಿ .

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.52
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.53 
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

ಫ್ಲಿ ಟ್ ಪ್ಸ್ಷನ್ (1G) (SMAW-24) ನಲಿಲಿ  2mm ದಪಪಿ ವಿರುವ ಸೆ್ಟ ಟೀನ್ಲಿ ಸ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ 
ರ್ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  ಸೆಕೂ ್ವ ಟೀರ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ (Square butt joint on stainless steel sheet 
2mm thick in flat position (1G) (SMAW-24))
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಸೆ್ಟ ಟೀನ್ಲಿ ಸ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ ರ್ಟೀಟ್ಗ ಳ ಮೇಲೆ ಚೌಕ್ಕ್ರದ ಅಿಂಚ್ಗಳನುನು  ತ್ಯಾರಿಸ್
• ಸೂಕ್ತು ವ್ದ ಸೆ್ಟ ಟೀನ್ಲಿ ಸ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್, ನಳಿಕೆ, ಅನಿಲ್ ಒತ್ತು ಡ ಮತ್ತು  ಫಲಿ ಕ್ಸ್  ಅನುನು  ಆಯ್ಕೂ ಮ್ಡಿ
• ಪರಿಪೂರ್್ಣ ತ್ಟಸಥಾ  ಜಾ್ವ ಲೆ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ  ಅನುನು  ಹೊಿಂದಿಸ್
• ಎಡಭ್ಗದ ತಂತ್್ರ ವನುನು  ಬಳಸ್ಕೊಿಂಡು ಚೌಕ್ದ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ
• ಜಂಟಿ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಲು ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ದಟೀಷಗಳಿಗಾಗಿ ಪರಿಟೀಕ್ಷಿ ಸ್.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
•  ಆಯಾಮಗಳ ಪ್ರ ಕಾರ ಸೆ್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ಶೀಟ್ ಅನ್ನು 

ತ್ಯಾರಿಸಿ.

•  ಹಾಳೆಗಳ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

•  1.6 mø cc ms ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್ಗು ಗಿ ನಳ್ಕ್ ಸಂಖೆಯಾ  5 ಅನ್ನು 
ಆಯೆಕೂ ಮಾಡಿ.

•  ಸೆ್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಅನ್ನು  ಆಯೆಕೂ  ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಜಂಟಿ 
ಅಂಚುಗಳ ಎರಡೂ ಬದ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಅನ್ವ ಯಿಸಿ. • ಸೆ್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ 

ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ಶೀಟ್ ಅನ್ನು  ಚೌಕಾಕಾರದ ಬಟ್ಜಾ ಯಿಂಟನು ಂತೆ 
ಹಂದ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ಜೀಡಿಸಿ.

•  ಪರಿಪೂರ್್ವ ತ್ಟಸ್ಥ  ಜಾ್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಹಂದ್ಸಿ.

•  ಬಟ್ ಜಾಯಿಂಟನು  ಪ್ರ ತಿ 50mm ಉದ್ದ ದಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಕ್-ವೆಲ್್ಡಿ 
ಮಾಡಿ.

•  ಎಡಭ್ಗದ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಜಂಟಿ ಬೆಸುಗೆ.

•  ಜಂಟಿ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ದೊೀಷಗಳ್ಗಾಗಿ ವೆಲ್್ಡಿ  ಅನ್ನು 
ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  2 ಮಿಮಿಟೀ ದಪಪಿ ವಿರುವ ಸೆ್ಟ ಟೀನ್ಲಿ ಸ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ ರ್ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  ಸೆಕೂ ್ವ ಟೀರ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್

ಉದ್್ದ ಟೀಶ:ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
•  ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  2mm ದಪಪಿ ವಿರುವ ಸೆ್ಟ ಟೀನ್ ಲೆಸ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ ರ್ಟೀಟ್ ನಲಿಲಿ  ಚದರ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ತ್ಯಾರಿಸ್ 

ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ5

ವ್ಯಾ ಯಾಮವನುನು  ನಟೀಡಿ. 1.2.25

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.53
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)                ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.54 
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

1/2 “ಮತ್ತು  75mm (OAW-18) ಉದ್ದ ದ ತಾಮ್ರ ದ ಪೈಪನು  ಕ್ನ್ಣರ್ /ಟಿಟೀ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
ಮತ್ತು  ತಾಮ್ರ ದ ಕೊಳವೆಯ ಮೇಲೆ ಬೆ್ರ ಟೀಜ್ ಟಿಟೀ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 1/2” ಮತ್ತು  ಉದ್ದ 
75mm (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)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಮೂಲೆ ಮತ್ತು  ಟಿಟೀ ಜಾಯಿಿಂಟನು  ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಯನುನು  ಸೆಳೆಯಿರಿ
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಕೆಲ್ಸಗಳನುನು  ತ್ಯಾರಿಸ್
• ಬೆ್ರ ಟೀಜ್ ಕ್ನ್ಣರ್ ಮತ್ತು  ಟಿಟೀ ಜಾಯಿಿಂಟ್
• ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ದಟೀಷಗಳನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸ್ ಮತ್ತು  ಪರಿಟೀಕ್ಷಿ ಸ್.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

ಕಾಯ್ವ 1:ಮೂಲೆ ಮತ್ತು  ಟಿಟೀ ಜಂಟಿ ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಯನುನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

• ಗಾತ್್ರ ದ ಕೊಳವೆಗಳನ್ನು  ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಿ

• ಮೂಲೆಯ ಜಂಟಿಗಾಗಿ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ

• ಪ್ರ ಕಾರಗಳ ಮೇಲೆ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಯನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಅದಕ್ಕೂ  ಅನ್ಗುರ್ವಾಗಿ ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ತ್ಂಬುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಕ್ತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಡಿಬರ್್ವ 
ಮಾಡಿ

• ಕೊಳವೆಯ ಮೇಲೆಮಿ ಸೈಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ

• ಟ್ಯಾ ಬ್ ವಾಲ್್ವ ಗುಳನ್ನು  90° ಕೊೀನಕ್ಕೂ  ಹಂದ್ಸಿ ಮತ್್ತ 
ಜೀಡಿಸಿ

• ಅಸ್ಪ ಷ್ಟ ತೆಯನ್ನು  ನಯಂತಿ್ರ ಸಲು ಮತ್್ತ  ಜಂಟಿ 
ಜೀಡಣೆಯನ್ನು  ಇರಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ರೂಟ್ ಅಂತ್ರವಿಲ್ಲಿ ದೆ 
ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಬೆ್ರ ೀಜ್ ಮಾಡಿ

• ಮೇಲೆಮಿ ಸೈ ದೊೀಷಗಳ್ಗಾಗಿ ಕಿೀಲುಗಳನ್ನು  ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ

ಕಾಯ್ವ2: ಮೂಲೆ ಮತ್ತು  ಚಹಾ ಜಂಟಿ ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಯನುನು  ಎಳೆಯಿರಿ

•  ಕೊಟಿ್ಟ ರುವ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೂ  ಪೈಪಗು ಳನ್ನು  ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಿ

• ಗುರುತಿಸಲಾದ ಬಾಹ್ಯಾ ರೇಖೆಗೆ ಕ್ತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಮೂಲ್ಕ್ ತಾಮ್ರ ದಲ್ಲಿ ನ ಉಲ್ಲಿ ಂಘನೆ ಪೈಪಗು ಳನ್ನು 
ಉತಾ್ಪ ದ್ಸಬಹುದು.

•  ಕೊಳವೆಯ ಮೂಲ್ಕ್ ತ್ಂಬುವಿಕ್ಯ ಮೇಲೆ ತೆರವು 
ತೆಗೆಯುವವರೆಗೆ ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಿದ ನಂತ್ರ.

•  ಪೈಪನು ಲ್ಲಿ  ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ

•  90° ಶಾಖೆಗೆ ತ್ಯಾರಿ

•  ಪೈಪನು ಲ್ಲಿ  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಯನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಅದಕ್ಕೂ 
ಅನ್ಗುರ್ವಾಗಿ ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಿ

•  ಪೈಪನು ಲ್ಲಿ  ಮೇಲೆಮಿ ಸೈಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ

• ಸೆಟ್ಂಡಲ್ಗೆನು ್ಥ  ಶಾಖೆಯ ಪೈಪ್ನು ಂದ್ಗೆ 
ಮೈಂಟುಬಿೀಟ್ನಾಂಗಲ್ 90°

•  ನ್ಗುಗು ವಿಕ್ಯನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ರೂಟ್ ಅಂತ್ರವಿಲ್ಲಿ ದೆ 
ಬೆ್ರ ೀಜ್್ಡಿ  ಜಾಯಿಂಟ್.

•  ತಾಮ್ರ ದ ಕೊಳವೆಯ ಮೇಲೆ ಬೆ್ರ ೀಜ್ ಟಿೀ ಜಾಯಿಂಟ್ ½ 
ಉದ್ದ  75mm 19-ರೀಲ್ಂಗ್ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ .

•  ಟ್ಯಾ ಬ್ ಬೆ್ರ ೀಜಿಂಗನು ಲ್ಲಿ  ಎದುರಾಗುವ ಒಂದು ತಂದರೆ 
ಎಂದರೆ ಬೆ್ರ ೀಜಿಂಗ್ ಪೂರ್್ವಗೊಂಡ ನಂತ್ರ ಟ್ಯಾ ಬಗು ಳಲ್ಲಿ 
ಅಸ್ಪ ಷ್ಟ ತೆ ಅಥವಾ ತ್ಪು್ಪ  ಜೀಡಣೆ.

• ಕಾನ್ವಬೆ್ರ ೀ್ವಜಿಂಗ್ ಅಸ್ಪ ಷ್ಟ ತೆಯೊಂದ್ಗೆ ಎದುರಾಗುವ 
ಒಂದು ಕ್ಷ್ಟ , ಇದರಿಂದಾಗಿ ಮೂಲೆಯ ಕೊೀನವನ್ನು 
90° ನಂದ ಕ್ಡಿಮೆ ಮಾಡಲಾಗಿದೆಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನ್ಕ್್ರ ಮ

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ತಾಮ್ರ ದ ಕೊಳವೆಯ ಮೇಲೆ ಬೆ್ರ ಟೀಜ್ ಟಿಟೀ ಜಾಯಿಿಂಟ್

ಉದ್್ದ ಟೀಶ: ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ತಾಮ್ರ ದ ಟ್ಯಾ ಬ್ 1/2 ರಂದು ಬೆ್ರ ಟೀಜ್ ಟಿಟೀ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಉದ್ದ  75mm 19-ರೂಲಿಿಂಗ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ .

ಎಲಾಲಿ  ಪೈಪ್ ಮತ್್ತ  ಟ್ಯಾ ಬ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗನು ಲ್ಲಿ  ಎದುರಾಗುವ 
ಒಂದು ತಂದರೆ ಎಂದರೆ ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗ್ ಪೂರ್್ವಗೊಂಡ ನಂತ್ರ 
ಪೈಪಗು ಳು/ಟ್ಯಾ ಬಗು ಳ ಅಸ್ಪ ಷ್ಟ ತೆ ಅಥವಾ ತ್ಪು್ಪ  ಜೀಡಣೆ. 

ಒಂದು, ಅಸ್ಪ ಷ್ಟ ತೆಯನ್ನು  ತ್ಡೆಗಟ್ಟ ಲು ಅಥವಾ ಕ್ಡಿಮೆ 
ಮಾಡಲು ಆಗಾಗೆಗು  ಬಳಸುವ ವಿಧಾನವೆಂದರೆ ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗ್ 
ಮಾಡುವಾಗ ಫಿಕ್್ಚ ನ್ವಲ್ಲಿ  ಪೈಪಗು ಳು ಅಥವಾ ಟ್ಯಾ ಬಗು ಳನ್ನು 

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.54
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ಕಾಲಿ ಯಾ ಂಪ್ ಮಾಡುವುದು ಮತ್್ತ  ಹಿಡಿಕ್ಟು್ಟ ಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕುವ ಮೊದಲು ಅದನ್ನು  ತ್ರ್್ಣ ಗಾಗಲು 
ಅನ್ಮತಿಸುವುದು.

ಟ್ಯಾ ಬ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗ್ ತೆಳು ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗ್ 
ಅನ್ನು  ಹೀಲುತ್್ತ ದೆ, ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗನು ಲ್ಲಿ ರುವಂತೆ 
ವೆಲ್್ಡಿ  ಜಂಟಿ ಮೂರು ಆಯಾಮದ ಕ್ರ್್ವ ಆಗಿದೆ. 
ಅಲ್ಲಿ ದೆ, ವೆಲ್್ಡಿ ನು  ಮೂಲ್ವನ್ನು  ಪ್ರ ವೇಶಸಲಾಗುವುದ್ಲ್ಲಿ 
ಮತ್್ತ  ಒಳಗಿನ ಮೇಲೆಮಿ ಸೈ ಹ್ರಿಯುವ ದ್ರ ವಗಳೊಂದ್ಗೆ 
ಸಂಪಕ್್ವದಲ್ಲಿ ರುವುದರಿಂದ, ನ್ಗುಗು ವ ಮಾನದಂಡಗಳು 
ಹೆಚು್ಚ . ಎರಡು ಸಾಮಾನಯಾ  ಟ್ಯಾ ಬ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗ್ ದೊೀಷಗಳು 
ತ್ಂಬಾ ನ್ಗುಗು ವಿಕ್ ಮತ್್ತ  ನ್ಗುಗು ವಿಕ್ಯ ಕೊರತೆ. 
ಕೊಳವೆಗಳನ್ನು  ಬಳಸುವ ಮೊದಲು ಈ ದೊೀಷಗಳನ್ನು 
ಸರಿಪಡಿಸಬೇಕು.

ಬಟ್ ಜಂಟಿ ಹರತ್ಪಡಿಸಿ ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಂಗನು ಲ್ಲಿ  - 
ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಯನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಮತ್್ತ  ಸೂಕ್್ತ ವಾದ 
ಕಿೀಲುಗಳ್ಗೆ ಟ್ಂಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ಸಿದಧಿ ಪಡಿಸುವುದು ಬಹ್ಳ 
ಅವಶಯಾ ಕ್.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.54
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)                ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.55 
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

M.S ನಲಿಲಿ  ಸೆಕೂ ್ವ ಟೀರ್ ಬಟ್ ಮತ್ತು  ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಚಪಪಿ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  ಬೆ್ರ ಟೀಜಿಿಂಗ್ 
ಮ್ಡುವ ಮೂಲ್ಕ್ 2mm ದಪಪಿ ವಿರುವ ಹಾಳೆ (OAW-19) (Square butt and lap 
joint on M.S. sheet 2mm thick by brazing in flat position (OAW-19))
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಕೆಲ್ಸಗಳನುನು  ತ್ಯಾರಿಸ್
• ನಳಿಕೆ ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಮತ್ತು  ಫಲಿ ಕ್ಸ್  ಅನುನು  ಆಯ್ಕೂ ಮ್ಡಿ
• ಆಕ್ಸ್ ಡೈಸ್ಿಂಗ್ ಜಾ್ವ ಲೆ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ  ಅನುನು  ಹೊಿಂದಿಸ್
• ಎಡಭ್ಗದ ತಂತ್್ರ ವನುನು  ಬಳಸ್ಕೊಿಂಡು ಮಣಿಯನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ದಟೀಷಗಳಿಗಾಗಿ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸ್ ಮತ್ತು  ಪರಿಟೀಕ್ಷಿ ಸ್.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರ ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ಕ್ತ್್ತ ರಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಚೌಕ್ಕ್ಕೂ  ಸೇರಬೇಕಾದ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

•  ಜಂಟಿ ಪ್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

•  ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ರೂಟ್ ಅಂತ್ರವಿಲ್ಲಿ ದೆ ಚೌಕಾಕಾರದ 
ಬಟ್ ಜಾಯಿಂಟನು ಂತೆ ಹಂದ್ಸಿ

•  ನಳ್ಕ್, ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್, ಅನಲ್ ಒತ್್ತ ಡಗಳು, ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಅನ್ನು 
ಆಯೆಕೂ ಮಾಡಿ.

•  ಆಕಿ್ಸ ಡೈಸಿಂಗ್ ಜಾ್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಹಂದ್ಸಿ.

• ಎಡಕ್ಕೂ  ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

• ಹಾಳೆಗಳು ಮತ್್ತ  ಜಂಟಿ ಪ್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಸುಮಾರು 800 ° 
C ಗೆ ಪೂವ್ವಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಿ.

• ಹಾಟ್ ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಫಲಿ ಕ್್ಸ ನು ಲ್ಲಿ  ಅದ್್ದ  ಮತ್್ತ 
ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಕ್ರಗಿಸಿ ಸರಿಯಾದ 
ತೇವ ಪರಿಸಿ್ಥ ತಿಗಳನ್ನು  ಖಾತಿ್ರ ಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

• ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಹೆಚು್ಚ  ಶಾಖವನ್ನು  ಅನ್ವ ಯಿಸುವುದನ್ನು 
ತ್ಪ್್ಪ ಸಿ.

• ಕೇವಲ್ ಒಂದು ಓಟದಲ್ಲಿ  ಜಂಟಿ ಮುಗಿಸಿ.
ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

2mm ದಪಪಿ ದ MS ರ್ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  ಚೌಕ್ ಮತ್ತು  ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟನು  ಬೆ್ರ ಟೀಜಿಿಂಗ್

ಉದ್್ದ ಟೀಶ:ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• 2mm ದಪಪಿ ದ MS ರ್ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  ಚೌಕ್ ಮತ್ತು  ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ತ್ಯಾರಿಸ್ ಮತ್ತು  ಬೆ್ರ ಟೀಜಿಿಂಗ್ ಮ್ಡಿ.

MS ಹಾಳೆಯ ಬೆ್ರ ಟೀಜಿಿಂಗ್ (ಉದಯಾ ಟೀಗ-1)

ಬೆ್ರ ೀಜಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ಸತ್ವು ಆವಿಯಾಗುವುದನ್ನು 
ತ್ಪ್್ಪ ಸಲು ಆಕಿ್ಸ ಡೈಸಿಂಗ್ ಜಾ್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಚಿತ್್ರ  1
ಬ್ಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ಮತ್್ತ  ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಕೊೀನಗಳಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದ್ಟು್ಟ ಕೊಳಳಿ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
0.15 ಕ್ಜಿ/ಸೆಂ 3 ಗಾತ್್ರ ದ ನಳ್ಕ್2ಮೂಲ್ ಲೀಹ್ವನ್ನು 
ಕ್ರಗಿಸದೆ, ಸುಮಾರು 800 ° C ಗೆ ಬಿಸಿಮಾಡುವುದರಿಂದ 
ಎರಡೂ ಅನಲ್ಗಳ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
A1.6mmø ಸಿಲ್ಕಾನ್ ಕಂಚಿನ ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ಕ್ರಗಿದ ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ಲೀಹ್ದ ಮುಕ್್ತ 
ಹ್ರಿವಿಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.
ಜಂಟಿ ಅಂಚುಗಳ್ಗೆ ಜಾ್ವ ಲೆಯನ್ನು  ನದೇ್ವಶಸಿ ಮತ್್ತ  ಜಂಟಿ 
ತ್ದ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಮತ್್ತ  ಮಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಾಡಿ. ಚಿತ್್ರ  1.
ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ತಾಪಮಾನಕ್ಕೂ  ಪೂವ್ವಭ್ವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸುವುದರಿಂದ ಉತ್್ತ ಮ ಬಂಧ್ವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು 
ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ಲೀಹ್ವನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ಒದೆ್ದ  ಮಾಡಲು/
ಹ್ರಡಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ಚಿತ್್ರ  1

ಅಥವಾ ವೆಲ್್ಡಿ  ಠೇವಣಿ ಮೇಲೆ ಮಾತ್್ರ  ಜಾ್ವ ಲೆಯನ್ನು 
ನದೇ್ವಶಸಬೇಕು.
ಕ್ರಗಿದ ಕೊಳವನ್ನು  ಸಾ್ಥ ಪ್ಸಿದ ನಂತ್ರ, ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ 
ಲೀಹ್ವನ್ನು  ಭ್ಗಶಃ ಫಿ್ರ ೀಜ್ ಮಾಡಲು ಅನ್ಮತಿಸಲು 
ಜಾ್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಸ್ವ ಲ್್ಪ ಮಟಿ್ಟ ಗೆ ಹಿಂತೆಗೆದುಕೊಳಳಿ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
(ಚಿತ್್ರ  2). ಮತ್್ತ ಷ್್ಟ  ಠೇವಣಿಯನ್ನು  ಕ್ರಗಿಸಲು ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ 
ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಮತೆ್ತ  ಪರಿಚಯಿಸಿ. ಸರಿಯಾದ ಬಂಧ್ವನ್ನು 
ಪಡೆಯಲಾಗಿದೆಯೆ ಮತ್್ತ  ಏಕ್ರೂಪದ ವೆಲ್್ಡಿ  ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಸಾಧಿಸಲಾಗಿದೆ ಎಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ಬೆ್ರ ೀಜ್್ಡಿ  ಅನ್ನು 
ಎಚ್ಚ ರಿಕ್ಯಿಂದ ಗಮನಸಿ.

ವೆಲ್್ಡಿ ನು  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಕುಳ್ ತ್ಪ್್ಪ ಸಲು ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು 
ಕ್ರಗಿದ ಕೊಳಕ್ಕೂ  ಅಂತಿಮ ಹಂತ್ದಲ್ಲಿ  ಸೇರಿಸುವುದನ್ನು 
ಮುಂದುವರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಜಾ್ವ ಲೆಯನ್ನು 
ಹಿಂತೆಗೆದುಕೊಳಳಿ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
ನಂತ್ರ ಸವೆತ್ವನ್ನು  ತ್ಪ್್ಪ ಸಲು ಸಿದಧಿ ಪಡಿಸಿದ ವೆಲ್್ಡಿ ನು ಲ್ಲಿ 
ಯಾವುದೇ ಬಳಕ್ಯಾಗದ ಮತ್್ತ  ಉಳ್ದ್ರುವ ಫಲಿ ಕ್್ಸ  ಅನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕುವುದು ಅತ್ಯಾ ಗತ್ಯಾ .
ಮೂಲ್ ಲೀಹ್ದೊಂದ್ಗೆ ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ಲೀಹ್ದ ಸರಿಯಾದ 
ಬಂಧ್ಕಾಕೂ ಗಿ ಮತ್್ತ  ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ಲೀಹ್ದ್ಂದ ಸರಿಯಾದ ಬೇರಿನ 
ಒಳಹಕುಕೂ ಗಾಗಿ ಜಂಟಿ ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ. ಮೇಲೆಮಿ ಸೈ ಸರಂಧ್್ರ ತೆ 
ಮುಂತಾದ ವೆಲ್್ಡಿ  ದೊೀಷಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

MS ಶೀಟನು  ಆಕಿ್ಸ ಡಿೀಕ್ರರ್ ಅಥವಾ ಅತಿಯಾಗಿ 
ಬಿಸಿಯಾಗುವುದನ್ನು  ತ್ಡೆಯಲು ಕ್ರಗುವ ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್ 

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.55
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)                ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.56 
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

ಎರಕ್ಹೊಯ್ದ  ಕ್ಬಿಬು ರ್ದ ಪ್ಲಿ ಟೀಟನು ಲಿಲಿ  ಏಕ್ “V” ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 6mm ಚಪಪಿ ಟ್ 
ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  (1G) (SMAW 25) (Single “V” butt joint on cast iron plate 6mm thick 
in flat position (1G) (SMAW-25))
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಅಿಂಚ್ಗಳನುನು  ತ್ಯಾರಿಸ್, ಎರಕ್ಹೊಯ್ದ  ಕ್ಬಿಬು ರ್ದ ಫಲ್ಕ್ಗಳನುನು  ಹೊಿಂದಿಸ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ
• ಪೂವ್ಣಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕ್ಯಿಸ್ ಮತ್ತು  ನಂತ್ರ ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಬಿಸ್ ಮ್ಡಿ
• ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರ ಟೀಡ್ ಮತ್ತು  ಕ್ರೆಿಂಟ್ ಅನುನು  ಆಯ್ಕೂ  ಮ್ಡಿ
• ಠೇವಣಿ ರೂಟ್ ರನ್, ಎರಡನೇ ಮತ್ತು  ಮೂರನೇ ರನ್ ಕ್್ರ ಯಾಕ್ ಇಲ್ಲಿ ದ್
• ದಟೀಷಗಳಿಗಾಗಿ ಜಂಟಿ ಪರಿಟೀಕ್ಷಿ ಸ್.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•  ಗೆ್ರ ಸೈಂಡಿಂಗ್ (ಅಥವಾ) ಫೈಲ್ಂಗ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಅಂಚುಗಳನ್ನು 
30 ° ಕೊೀನಕ್ಕೂ  ಬೆವೆಲ್ ಮಾಡಿ ರೂಟ್ ಫೇಸ್ ಅನ್ನು  2mm 
ಗೆ ನವ್ವಹಿಸಿ.

•  ಪ್ಲಿ ೀಟಗು ಳನ್ನು  ಸಮತ್ಟ್್ಟ ದ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ  2mm 
ರೂಟ್ ಅಂತ್ರವನ್ನು  ನವ್ವಹಿಸಿ.

•  ಕ್ಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ೀಜ್ನ್ ಪ್ರ ಕಾರದ E7016 (ಅಥವಾ) 
E7018 ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ 3.15mm ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಆಯೆಕೂ ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  DCEP ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ಅಂದರೆ, 
ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಕೇಬಲ್ ಅನ್ನು  ಯಂತ್್ರ ದ ಧ್ನಾತ್ಮಿ ಕ್ 
ಟಮ್್ವನಲೆಗು  ಸಂಪಕ್್ವಪಡಿಸಿ.

•  ಅಗತ್ಯಾ  ಸುರಕ್ಷತಾ ಮುನೆನು ಚ್ಚ ರಿಕ್ಗಳನ್ನು  ಅನ್ಸರಿಸಿ.

•  ಆಕಿ್ಸ -ಅಸಿಟಿಲ್ೀನ್ ಟ್ಚ್್ವ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು 
ಕ್ಲ್ಸವನ್ನು  300 ° C ಗೆ ಪೂವ್ವಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಕ್ಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ೀಜ್ನ್ ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಎರಡೂ ತ್ದ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಥಮೊೀ್ವಸ್ 
ಚಾಕ್ ಮತ್್ತ  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ  ಬಳಸಿ ತಾಪಮಾನವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

•  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ  ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸಿ.

• ಮೂಲ್ವನ್ನು  ಖಾತಿ್ರ ಪಡಿಸುವø3.15mm ಕ್ಡಿಮೆ 
ಹೈಡ್್ರ ೀಜ್ನ್ M.S.ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಬಳಸಿ ರೂಟ್ ರನ್ 
ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿನ್ಗುಗು ವಿಕ್. 

• ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ. ಠೇವಣಿ 2ndಮತ್್ತ 
3RDಸ್ವ ಲ್್ಪ  ಬಳಸಿ ಓಡಿನೇಯೆಗು  ಮತ್್ತ  ಅಗೆಯುವುದು 
ಚಲ್ನೆ.

• ಪ್ರ ತಿ ರನೆಗು  ಆಂತ್ರಿಕ್ ಒತ್್ತ ಡದ ಸಾಂದ್ರ ತೆಯನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕ್ಲು ಬಾಲ್ ಪ್ೀನ್ ಸುತಿ್ತ ಗೆಯಿಂದ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವ ಮಣಿಯನ್ನು  ಉದ್ದ ಕ್ಕೂ  ಕ್ನಷ್ಠ  200 ° C 
ಇಂಟಪ್ೀ್ವಸ್ ತಾಪಮಾನವನ್ನು  ನವ್ವಹಿಸಿ.

•  ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ರೆ ಕ್ಲ್ಸವನ್ನು  ಬಿಸಿ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ನಧಾನವಾಗಿ ತ್ರ್್ಣ ಗಾಗಲು ಅದನ್ನು  ಒರ್ ಮರಳು 
ಅಥವಾ ಬೂದ್ಯಲ್ಲಿ  ಮುಚಿ್ಚ .

•  ವೆಲ್್ಡಿ  ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ಬಿರುಕುಗಳು, 
ಸರಿಯಾದ ಸಮ್ಮಿ ಳನ ಮತ್್ತ  ಇತ್ರ ಮೇಲೆಮಿ ಸೈ 
ದೊೀಷಗಳ್ಗಾಗಿ ಅದನ್ನು  ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಎರಕ್ಹೊಯ್ದ  ಕ್ಬಿಬು ರ್ದ ತ್ಟ್್ಟ ಯ ಮೇಲೆ ಏಕ್ “V” ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 6mm ದಪಪಿ  ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ

ಉದ್್ದ ಟೀಶ: ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಿಲಿ  ದಪಪಿ ವ್ದ ಎರಕ್ಹೊಯ್ದ  ಕ್ಬಿಬು ರ್ದ ತ್ಟ್್ಟ ಯ ಮೇಲೆ ‘V’ ಜಂಟಿ ತ್ಯಾರಿಸ್.

ಅಿಂಚ್ಗಳನುನು  ಬೆವೆಲ್ ಮ್ಡಿ:ಯಂತ್್ರ  ಅಥವಾ ಭತಿ್ವ 
ಮಾಡುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  30 ° ಕೊೀನಕ್ಕೂ  ಬೆವೆಲ್ 
ಮಾಡಿ. ಮೂಲ್ ಮುಖವನ್ನು  1.5 ಮ್ಮ್ೀ ನವ್ವಹಿಸಿ (ಚಿತ್್ರ 
1) ಚೂಪ್ದ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ತ್ಪ್್ಪ ಸಿ ಏಕ್ಂದರೆ ಸರಿಯಾಗಿ 
ನವ್ವಹಿಸದ್ದ್ದ ಲ್ಲಿ  ಅದು ಚಿಪ್್ಸ  ಆಗಬಹುದು.

ವೆಲ್್ಡ  ಅನುನು  ಹೊಿಂದಿಸ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ಮ್ಡಿ: 
ಸಮತ್ಟ್್ಟ ದ ಸಾ್ಥ ನದಲ್ಲಿ  ಕ್ಲ್ಸವನ್ನು  ಸಮಾನಾಂತ್ರವಾಗಿ 
ಇರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಮೂಲ್ ಅಂತ್ರವನ್ನು  2.5 ಮ್ಮ್ೀ ನವ್ವಹಿಸಿ.

ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಪೂವ್ಣಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕ್ಯಿಸ್: ಆಕಿ್ಸ -
ಅಸಿಟಿಲ್ೀನ್ ಜಾ್ವ ಲೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಕ್ಲ್ಸವನ್ನು 

300 ° C ನಲ್ಲಿ  ಪೂವ್ವಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  2) 
ಥಮೊೀ್ವಸ್ ಚಾಕ್ ಬಳಸಿ ತಾಪಮಾನವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  3a & 3b) ಎರಡೂ ತ್ದ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ . (ಚಿತ್್ರ  4)

ರನ್ ಠೇವಣಿ:M.S ಅನ್ನು  ಆಯೆಕೂ  ಮಾಡಿ. ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರ 
(ಕ್ಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ೀಜ್ನ್) 3.15 ಮ್ಮ್ೀ ಡಯಾ. ಮತ್್ತ  DCEP 
ಯೊಂದ್ಗೆ ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ವನ್ನು  130-140 amps ನಲ್ಲಿ  ಹಂದ್ಸಿ. 
(ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ +ve) 80 ° ನ ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಕೊೀನದೊಂದ್ಗೆ 
ಠೇವಣಿ ರೂಟ್ ರನ್ ಮಧ್ಯಾ ಮ ಆಕ್್ವ ಉದ್ದ ದೊಂದ್ಗೆ ವೆಲ್್ಡಿ ನು 
ರೇಖೆಗೆ. ಶಾಟ್್ವಕ್್ವ ತ್ಪ್್ಪ ಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.56
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ತಂತಿಯ ಕುಂಚದ್ಂದ ರೂಟ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ. 3.15 
ಮ್ಮ್ೀ ಡಯಾವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಎರಡನೆಯದನ್ನು 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. ಸ್ವ ಲ್್ಪ  ನೇಯೆಗು  ಚಲ್ನೆಯೊಂದ್ಗೆ 
ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಮತ್್ತ  ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಕೊೀನವನ್ನು  80 
° ವೆಲ್್ಡಿ ನು  ಸಾಲ್ಗೆ ಇರಿಸಿ. ಅಗೆಯುವ ಕಿ್ರ ಯೆಯೊಂದ್ಗೆ 
ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಸರಿಸಿ. ಎರಕ್ಹಯ್ದ  ಕ್ಬಿಬೆ ರ್ದ ದ್ರ ವತೆ 
ಕ್ಡಿಮೆ ಇರುವುದರಿಂದ, ಕ್ರಗಿದ ಲೀಹ್ವನ್ನು  ಜಂಟಿಯಾಗಿ 
ಸುಲ್ಭವಾಗಿ ಹ್ರಿಯುವಂತೆ ಮಾಡಲು ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರಕ್ಕೂ 
ಅಗೆಯುವ ಕಿ್ರ ಯೆಯನ್ನು  ನೀಡಬೇಕು.

ತಂತಿ ಬ್ರ ಷ್ನು ಂದ ಎರಡನೇ ರನ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

3.15 ಎಂಎಂ ಡಯಾವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಮೂರನೇ ರನ್ 
ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. ಸ್ವ ಲ್್ಪ  ನೇಯೆಗು  ಚಲ್ನೆಯೊಂದ್ಗೆ 
ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರ. ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಕೊೀನವನ್ನು  80 ° ನಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ ನು 
ರೇಖೆಗೆ ಇರಿಸಿ. ಆಂತ್ರಿಕ್ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್ಲು ಬಾಲ್ 
ಪ್ೀನ್ ಸುತಿ್ತ ಗೆಯಿಂದ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಮಣಿಯನ್ನು  ಪ್ೀನ್ 
ಮಾಡಿ. ಕ್ಲ್ಸವನ್ನು  ಪೂವ್ವಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ 
ತಾಪಮಾನವನ್ನು  ಪ್ೀಸ್್ಟ  ಮಾಡಿ. ಒರ್ ಸಾಯಾ ಂಡರ್ ಬೂದ್ 
ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಕ್ಲ್ಸವನ್ನು  ಇರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ನಧಾನವಾಗಿ 
ತ್ರ್್ಣ ಗಾಗಲು ಅನ್ಮತಿಸಿ. ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಬಳಸಿ ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

ಎರಕ್ಹಯ್ದ  ಕ್ಬಿಬೆ ರ್ದ ಜಂಟಿ ಬಿರುಕುಗಳನ್ನು  ತ್ಪ್್ಪ ಸಲು 
ಕ್ಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ೀಜ್ನ್ ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರದ ಬಳಕ್ ಮತ್್ತ 
ಪೂವ್ವಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕ್, ನಂತ್ರದ ತಾಪನ, 
ಪ್ೀನಂಗ್ ಮತ್್ತ  ನಧಾನ ತಂಪ್ಗಿಸುವಿಕ್ ಅತ್ಯಾ ಗತ್ಯಾ .

ಬೆಸುಗೆಗಳನ್ನು  ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ:ಸರಿಯಾದ ಸಮ್ಮಿ ಳನ, ಬಿರುಕುಗಳು 
ಮತ್್ತ  ಇತ್ರ ಮೇಲೆಮಿ ಸೈ ದೊೀಷಗಳ್ಗಾಗಿ ಬೆಸುಗೆಗಳನ್ನು 
ಪರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.56
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.57 
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

10mm ದಪ್್ಪ ದ MS ಪ್್ಲ ಟೀಟ್ನ ಲಿ್ಲ  ಆರ್ಕ್ ಗಟೀಜಿಿಂಗ್ (AG-01) (Arc gouging on MS 
plate 10mm thick (AG-01))
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ಟೀಡ್ ಅನು್ನ  ಆಯ್ಕೆ  ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಅವಶಯಾ ಕ್ತೆಗಳಿಗೆ ಅನುಗುಣವಾಗಿ ಪ್್ರ ಸ್ತು ತವನು್ನ  ಹೊಿಂದಿಸ್
• ಗಟೀಜಿಿಂಗ್ ಕ್್ರ ಯ್ಯನು್ನ  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸ್ ಮತ್ತು  ನಿವಕ್ಹಿಸ್
• ಗಟೀಜಿಿಂಗ್ ಅನು್ನ  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗಳಿಸ್ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿಟೀಕ್ಷಿ ಸ್.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• ಕೊಟ್ಟಿ ರುವ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಅನುಗುಣವಾಗಿ ತುುಂಡುಗಳನುನು 
ಗುರುತಿಸಿ ಮತು್ತ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ಸರಳ ರೇಖೆಯನುನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತು್ತ  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

• ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನುನು  ಡೌನ್ ಹ್ಯಾ ುಂಡ್ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

• 10mm ದಪ್್ಪ ದ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ಗಾ ಗಿ 4mm ಡಯಾ ಎಲೆಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ 
ಅನುನು  ಬಳಸಿ ಮತು್ತ  DC ಎಲೆಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ನೆಗೆಟ್ವ್ (DCEN) 
ಅನುನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

• AC ಅಥವಾ DC ಎರಡೂ ಯಂತ್್ರ ಗಳಿಗೆ 300 amps 
ಕರೆುಂಟ್ ಹೊುಂದಿಸಿ ಮತು್ತ  DC ಬಳಸಿದರೆ DCEN ಅನುನು 
ಆಯ್ಕೆ  ಮಾಡಿ.

• ಓರೆ ಕೊೀನವನುನು  ಇಟ್ಟಿ ಕೊುಂಡು ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು  ಅುಂಚಿನುಂದ 
ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ.

• ಕರಗಿದ ಲೀಹವನುನು  ಸಾಥಾ ಪಿಸಿದಾಗ ಕೊೀನವನುನು 
ಮತ್್ತ ಷ್ಟಿ  ತ್ಗಿಗಾ ಸಿ ಮತು್ತ  ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ಲೀಹವನುನು 
ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ. • ಗೀಜಿುಂಗ್ ಪ್್ರ ಗತಿಯಲ್ಲಿ ರುವಾಗ ಕರಗಿದ 
ಲೀಹ ಮತು್ತ  ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಅನುನು  ಆರ್ಕ್ ಮತು್ತ  ಗೀಗ್ಡ್ 
ಗ್್ರ ವ್ನು ುಂದ ದೂರವ್ಡಿ.

• ಎಲೆಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಅನುನು  ವೇಗವಾಗಿ ಸರಿಸಿ ಮತು್ತ  ಗೌಜಿುಂಗ್ 
ಕಿ್ರ ಯ್ಯನುನು  ನಯಂತಿ್ರ ಸಿ.

• ಕಾಯಾಕ್ಚರಣೆಯನುನು  ಪೂಣಕ್ಗಳಿಸಿ ಮತು್ತ 
ಗೌಜಿುಂಗ್ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ.

• ಮೃದುತ್್ವ , ಆಳ ಮತು್ತ  ಏಕರೂಪ್ತೆಗಾಗಿ ತೀಡು 
ಪ್ರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence

10mm ದಪ್್ಪ ದ MS ಪ್್ಲ ಟೀಟ್ನ ಲಿ್ಲ  ಆರ್ಕ್ ಗಟೀಜಿಿಂಗ್ Arc gouging on MS plate 10mm 
thick
ಉದ್್ದ ಟೀಶ: ಇದು ನಮಗೆ ಸಹ್ಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• MS ಪ್್ಲ ಟೀಟ್ನ ಲಿ್ಲ  ಗಟೀಜಿಿಂಗ್ ಅನು್ನ  ತಯಾರಿಸ್ ಮತ್ತು  ಆರ್ಕ್ ಮ್ಡಿ.

ತ್ಣುಕುಗಳನು್ನ  ತಯಾರಿಸ್: ಗಾಯಾ ಸ್ ಕಟ್ುಂಗ್ ಮೂಲಕ 
ಕೊಟ್ಟಿ ರುವ ಗಾತ್್ರ ಗಳ ಪ್್ರ ಕಾರ ತುುಂಡುಗಳನುನು  ಗುರುತಿಸಿ 
ಮತು್ತ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ. ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಗಳನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ. ಸರಳ 
ರೇಖೆಯನುನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತು್ತ  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ.

ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನುನು  ಕೈ ಅಥವಾ ಫ್ಲಿ ಟ್ ಕ್ಳಗೆ ಇರಿಸಿ.

ವಿದ್ಯಾ ದ್್ವ ರವನು್ನ  ಆಯ್ಕೆ ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ಸ್ತು ತವನು್ನ 
ಹೊಿಂದಿಸ್.

4 ಎುಂಎುಂ ಡಯಾವನುನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ. 10 ಮಿಮಿೀ ದಪ್್ಪ ದ 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್ಗಾ ಗಿ ಎಲೆಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಅನುನು  ಗೀಜಿುಂಗ್ ಮಾಡುವುದು.

AC ಅಥವಾ DC m/c ನಲ್ಲಿ  300 amps ಕರೆುಂಟ್ ಅನುನು 
ಹೊುಂದಿಸಿ ಮತು್ತ  DC ಅನುನು  ಬಳಸಿದರೆ (ನೇರ ಧ್್ರ ವ್ೀಯತೆ) 
ಎಲೆಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಋಣಾತ್್ಮ ಕ (DCEN) ಅನುನು  ಹೊುಂದಿಸಿ.

ತಟ್್ಟ ಯನು್ನ  ಹಿಸ್ಕುವುದ್: ಎಲೆಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಅನುನು  20 ° -30 
° ಮತು್ತ  90 ° ಕೊೀನದೊುಂದಿಗೆ ಅುಂಚಿನ ಒುಂದು ತುದಿಯಲ್ಲಿ 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು  ಹಿುಂಭ್ಗದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಗೆ ಸೂಚಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಆರ್ಕ್ ಅನುನು  ಹೊಡೆಯಿರಿ.

ಉಸ್ರುಕ್ಟಿ್ಟ ಕ್ಳುಳು ವಾಗ ಉಸ್ರಾಟಕ್ರಕ್ವನು್ನ 
ಧರಿಸ್.

ಕರಗಿದ ಪೂಲ್ ಅನುನು  ಸಾಥಾ ಪಿಸಿದಂತೆ, ಎಲೆಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ 
ಹೊೀಲಡ್ ರ್ ಅನುನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ ಮತು್ತ  20 ° -30 ° ನುಂದ 5 
° -15 ° ನಡುವ್ನ ಕೊೀನವನುನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ. 

ಪ್ಕಕೆ ದ ಚಲನೆಯಿಲಲಿ ದೆ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು  ಬಲದಿುಂದ ಎಡಭ್ಗಕ್ಕೆ 
ಗುರುತು ಮಾಡುವ ರೇಖೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಎಲೆಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಅನುನು 
ಸರಿಸಿ. 

ಗೀಜಿುಂಗ್ ಪ್್ರ ಗತಿಯಲ್ಲಿ ರುವಾಗ ಕರಗಿದ ಪೂಲ್ ಅನುನು 
ತ್ಳಿಳಿ ರಿ ಮತು್ತ  ಆರ್ಕ್ ಮತು್ತ  ಗೀಗ್ಡ್  ಗ್್ರ ವ್ನು ುಂದ ದೂರಕ್ಕೆ 
ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಮಾಡಿ.

ಆರ್ಕ್, ಶಾಖದ ಕಾರಣದಿುಂದಾಗಿ ಕಿಷಿ ಪ್್ರ  ಸಮಿ್ಮ ಳನದಿುಂದಾಗಿ, 
ಎಲೆಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಅನುನು  ವೇಗವಾಗಿ ಸರಿಸಿ ಮತು್ತ  ಗೀಜಿುಂಗ್ 
ಕಾಯಾಕ್ಚರಣೆಯನುನು  ನಯಂತಿ್ರ ಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.57
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ಇಳಿಜಾರಿನ ಕ್ಟೀನವು ತ್ಿಂಬಾ ಕ್ಡಿದ್ಗಿಲ್್ಲ 
ಎಿಂದ್ ಖಚಿತಪ್ಡಿಸ್ಕ್ಳಿಳು  ಮತ್ತು  ತ್ಿಂಬಾ 
ಆಳವಾಗಿ ತಟೀಡು ಮ್ಡುವುದನು್ನ  ತಪಿ್ಪ ಸ್. 

ಕ್ಲುಗಳನು್ನ  ರಕ್ಷಿ ಸಲು ಸ್ರಕ್ಷತಾ ಬೂಟುಗಳು 
ಮತ್ತು  ಲೆಗ್ ಗಾರ್್ಡ್ ಕ್ಳನು್ನ  ಬಳಸ್.

ಏಕರೂಪ್ದ ಅಗಲ ಮತು್ತ  ಆಳದ ತೀಡು ಪ್ಡೆಯಲು 
ಎಲೆಕೊಟಿ ್ರೀಡ್ ಸಿಥಾ ರ ಕೊೀನ ಮತು್ತ  ಪ್್ರ ಯಾಣವನುನು 
ನವಕ್ಹಿಸಿ. ಗೀಜಿುಂಗ್ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಗಳನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ.

ಗಟೀಜಿಿಂಗ್ ಅನು್ನ  ಪ್ರಿಟೀಕ್ಷಿ ಸ್.

ಗೌಜಿುಂಗನು  ಮೃದುತ್್ವ , ಆಳ ಮತು್ತ  ಏಕರೂಪ್ತೆಯನುನು 
ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.57
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.58 
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

ಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಿ್ಲ  3mm ದಪ್್ಪ ವಿರುವ ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಿಯಂ ಶಟೀಟ್ನ ಲಿ್ಲ  ಸ್ಕೆ ್ವ ಟೀರ್ ಬಟ್ 
ಜಾಯಿಿಂಟ್ (OAW-20) (Square butt joint on aluminium sheet 3mm thick in flat 
position (OAW-20))
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ರೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್್ರ ಕ್ರ ಹಾಳೆಗಳನು್ನ  ರೂಟ್ ಅಿಂತರದೊಿಂದಿಗೆ ಹೊಿಂದಿಸ್
• ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್, ಗಾಯಾ ಸ್ ನಳಿಕೆ, ಅನಿಲ್, ಒತತು ರ್ಗಳು ಮತ್ತು  ಫ್್ಲ ರ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಜಾ್ವ ಲೆಯನು್ನ  ಆಯ್ಕೆ ಮ್ಡಿ
• ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ  ಕೆಲ್ಸವನು್ನ  ಪೂವಕ್ಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕ್ಯಿಸ್
• ಎರ್ಭ್ಗದ ತಂತ್ರ ವನು್ನ  ಬಳಸ್ಕ್ಿಂಡು ಒಿಂದೇ ರನ್ ಅನು್ನ  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ವೆಲ್್ಡ  ದೊಟೀಷಗಳಿಗಾಗಿ ಪ್ರಿಟೀಕ್ಷಿ ಸ್.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• ಚೌಕದ ಅುಂಚುಗಳೊುಂದಿಗೆ ಆಯಾಮಕ್ಕೆ  ಅನುಗುಣವಾಗಿ 
ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಯಂ ಹ್ಳೆಯನುನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ.

• ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ಆಕ್್ಸ ಮೈಡ್ ಮತು್ತ  ಇತ್ರ ಕಲ್ಮ ಶಗಳನುನು 
ತೆಗೆದುಹ್ಕಲು ಹ್ಳೆಗಳ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ಮತು್ತ  ಅುಂಚುಗಳನುನು 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ.

• ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಯಂ ಹ್ಳೆಗಳನುನು  ರುಬ್ಬು ವ ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ 
ಪುಡಿ ಮಾಡಬೇಡಿ.

• ಬಟ್ಟಿ ುಂಗ್ ಅುಂಚುಗಳ ಮೇಲೆ ಪೇಸಿಟಿ  ಫ್ಲಿ ರ್್ಸ  ಅನುನು 
ಅನ್ವ ಯಿಸಿ.

• 1.5 ಮಿಮಿೀ - ಎುಂಎುಂ ರೂಟ್ ಅುಂತ್ರದೊುಂದಿಗೆ 
ಹ್ಳೆಗಳನುನು  ಹೊುಂದಿಸಿ. (ಅುಂಜೂರ 1) 
ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಯಂನ ಉಷ್್ಣ  ವ್ಸ್ತ ರಣೆಯು ಹೆಚುಚು , 
ರೂಟ್ ಅುಂತ್ರವನುನು  ಹೊುಂದಿಸಬಹುದು, ಅದು ಬಟ್ 
ವೆಲ್ಡ್ ್ಸ ಗಾ ಗಿ ಜಂಟ್ 100 ಮಿಮಿೀ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಸುಮಾರು 1 
ಮಿಮಿೀ ಹೆಚ್ಚು ಗುತ್್ತ ದೆ.

• ಜಂಟ್ ಮತು್ತ  ಮಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ  ಎರಡೂ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ರ್-
ವೆಲ್ಡ್ .

• ಬ್ಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ಜ್್ವ ಲೆಯನೆನು ೀ ಬಳಸಿಕೊುಂಡು ವೆಲ್ಡ್ ುಂಗ್ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ವ್ಸ್ತ ರಣೆಯ ಪ್ರಿಣಾಮವನುನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡಲು ಕ್ಲಸವನುನು  150 ° - 180 ° C ತಾಪ್ಮಾನಕ್ಕೆ 
ಪೂವಕ್ಭ್ವ್ಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಿ.

• ಬ್ಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ಅನುನು  40° ರಿುಂದ 50° ಕೊೀನದಲ್ಲಿ 
ಮತು್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನುನು  30° - 40° ಕೊೀನದಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದಿಟ್ಟಿ ಕೊಳ್ಳಿ ವ ಮೂಲಕ ಎಡಬದಿಯ ತಂತ್್ರ ದಿುಂದ 
ವೆಲ್ಡ್ ುಂಗ್ ಅನುನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

• ವೆಲ್ಡ್ ುಂಗ್ ಮುಗಿಯುವವರೆಗೆ ಜ್್ವ ಲೆಯ ಹೊರ 
ಹೊದಿಕ್ಯಿುಂದ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ತುದಿಯನುನು 
ತೆಗೆಯಬೇಡಿ.

• ಬ್ಲಿ ೀ ಪೈಪ್ನು ಲ್ಲಿ  ನಳಿಕ್ ಸಂಖೆಯಾ  5 ಅನುನು  ಸರಿಪ್ಡಿಸಿ 
ಮತು್ತ  0.15 kg/sq.cm ನ ಅನಲ ಒತ್್ತ ಡವನುನು 
ಹೊುಂದಿಸಿ2ಎರಡೂ ಅನಲಗಳಿಗೆ. 

• ಕಟ್ಟಿ ನಟ್ಟಿ ದ ತ್ಟ್ಸಥಾ  ಜ್್ವ ಲೆಯನುನು  ಹೊುಂದಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ 
2)

• 10% ಸಲ್ಫ್ ಯಾ ರಿರ್ ಆಸಿಡ್ ದಾ್ರ ವಣದಲ್ಲಿ  ತಳೆಯುವ 
ಮೂಲಕ ವೆಲ್ಡ್  ಅನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ.

• ಮತೆ್ತ  ಬಿಸಿ ಅಥವಾ ತ್ಣ್ಣ ನೆಯ ನೀರಿನಲ್ಲಿ 
ಜ್ಲ್ಡುವ್ಕ್ಯ ಮೂಲಕ ವೆಲ್ಡ್  ಅನುನು  ತಳೆಯಿರಿ.

• ವೆಲಡ್ ನು ಲ್ಲಿ  ಫ್ಲಿ ಕ್ಸ ನು  ಯಾವುದೇ ಕುರುಹುಗಳ್ 
ಉಳಿಯಬಾರದು. ಇದು ವೆಲ್ಡ್  ಮುಗಿದ ನಂತ್ರ ತುಕುಕೆ ಗೆ 
ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

• ವೆಲ್ಡ್  ದೊೀಷ್ಗಳಿಗಾಗಿ ಪ್ರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

• ಜಂಟ್ ಅುಂತ್ಯಾ ವನುನು  ಸಮಿೀಪಿಸುತಿ್ತ ದ್ದ ುಂತೆ, ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ 
ಮತು್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಕೊೀನವನುನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ ಮತು್ತ 
ಒಳಗಿನ ಕೊೀನ್ ಅನುನು  ಹೆಚಿಚು ಸಿ. ಜಂಟ್ ಸುಡುವ್ಕ್ಯನುನು 
ತ್ಪಿ್ಪ ಸಲು ಇದನುನು  ಮಾಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

• ಸಿಲ್ಕಾನ್ ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಯಂ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ 3 ಎುಂಎುಂ 
ø ಬಳಸಿ ಮತು್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಮೇಲೆ ಪೇಸಿಟಿ  ಫ್ಲಿ ರ್್ಸ  ಅನುನು 
ಅನ್ವ ಯಿಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿಟೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.58
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ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence

3mm ದಪ್್ಪ ದ ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಿಯಂ ಹಾಳೆಯ ಮೇಲೆ ಚೌಕ್ಕ್ರದ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
Square butt joint on aluminium sheet of 3mm thick
ಉದ್್ದ ಟೀಶ:ಇದ್ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮ್ಡುತತು ದ್
•  3mm ದಪ್್ಪ ದ ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಿಯಂ ಹಾಳೆಯ ಮೇಲೆ ಚೌಕ್ಕ್ರದ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನು್ನ  ತಯಾರಿಸ್ ಮತ್ತು  ಬೆಸ್ಗೆ 

ಹಾಕ್.

ಚೌಕಾಕಾರದ ಅುಂಚುಗಳನುನು  ಸಿದ್ಧ ಪ್ಡಿಸುವಾಗ, ಸೇರಲು 
ಅುಂಚುಗಳ ಮೇಲೆ ನೀಟ್ಗಳನುನು  ಮಾಡಿ. ಚಿತ್್ರ  1

ಕಟ್ಟಿ ನಟ್ಟಿ ದ ತ್ಟ್ಸಥಾ  ಜ್್ವ ಲೆಯನುನು  ಹೊುಂದಿಸುವುದು 
ಕಷ್ಟಿ ವಾಗಿರುವುದರಿುಂದ ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಯಂ ಅನುನು 
ಬೆಸುಗೆ ಹ್ಕಲು ಸ್ವ ಲ್ಪ  ಕಾಬಕ್ರೈಸಿುಂಗ್ ಜ್್ವ ಲೆಯನುನು 
ಹೊುಂದಿಸಲ್ಗಿದೆ. 

ಎಡಕ್ಕೆ  ತಂತ್್ರ ವನುನು  ಬಳಸುವಾಗ, ವೆಲ್ಡ್ ುಂಗ್ 
ಮುುಂದುವರೆದಂತೆ ಬ್ಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ಕೊೀನವು ಕ್ರ ಮೇಣ 
ಕಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಚಿತ್್ರ  2.

ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಯಂ ಕರಗಿದಾಗ ಯಾವುದೇ ಬಣ್ಣ 
ಬದಲ್ವಣೆಯಿಲಲಿ ದಿರುವುದರಿುಂದ, ಬೇಸ್ ಮೆಟ್ಲ್ 
ಕರಗುವ್ಕ್ಯ ಪ್್ರ ರಂಭವನುನು  ಸೂಚಿಸುವ ಮೂಲ 
ಲೀಹದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಗಳಲ್ಲಿ  ಆಕ್್ಸ ಮೈಡ್ ಫಿಲ್ಮ ನು  ಯಾವುದೇ 
ಕುಗುಗಾ ವ್ಕ್ಯನುನು  ಎಚಚು ರಿಕ್ಯಿುಂದ ನೀಡಿ.© N
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.59 
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

ಎರಕ್ಹೊಯ್ದ  ಕ್ಬಿಬಿ ಣದ ಪ್್ಲ ಟೀಟ್ 6mm ದಪ್್ಪ ದ ಪ್್ಲ ಟೀಟ್ (1G) (OAW-21) ಮೇಲೆ 
ಸ್ಿಂಗಲ್ “V” ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ನ  ಕಂಚಿನ ಬೆಸ್ಗೆ Bronze welding of single “V” 
butt joint on cast iron plate 6mm thick plate (1G) (OAW-21)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರ ಕೆಲ್ಸದ ತ್ಣುಕುಗಳನು್ನ  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗಳಿಸಲು ತಯಾರಿಸ್
• ಸರಿಯಾದ ನಳಿಕೆಯ ಗಾತ್ರ  ಮತ್ತು  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಮತ್ತು  ಫ್್ಲ ರ್ಸ್  ಅನು್ನ  ಆಯ್ಕೆ ಮ್ಡಿ
• ಸ್ವ ಲ್್ಪ  ಆಕ್ಸ್ ಡಿಟೀಕೃತ ಜಾ್ವ ಲೆಯನು್ನ  ಹೊಿಂದಿಸ್
• ಫ್್ಲ ರ್ಸ್  ನಂತರ ಅನ್ವ ಯಿಸ್ವ ಮೂಲ್ಕ್ ರೂಟ್ ಮತ್ತು  2 ನೇ ರನ್ ಅನು್ನ  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ವೆಲೆ್ಡ ್ಮೆ ಿಂಟ್ನ ಲಿ್ಲ  ದೊಟೀಷಗಳನು್ನ  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗಳಿಸ್ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿಶಟೀಲಿಸ್.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• ಎಣೆ್ಣ , ಗಿ್ರ ೀಸ್, ಕೊಳಕುಗಳಿುಂದ ವರ್ಕ್ ಪಿೀಸನು 
ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ ಮತು್ತ  ಫೈಲ್ುಂಗ್/
ಗೆ್ರ ಮೈುಂಡಿುಂಗ್ ಮೂಲಕ ಆಕ್್ಸ ಮೈಡಗಾ ಳನುನು  ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ.

• ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು  ಅುಂಚುಗಳನುನು  ಗೆ್ರ ಮೈುಂಡ್ ಮಾಡಿ (ಗರಿಗಳ ಅುಂಚು 
ಇಲಲಿ ) 90° ಒಳಗುಂಡಿರುವ ಒುಂದು ವ್. ಎಲ್ಲಿ  ಚೂಪ್ದ 
ಅುಂಚುಗಳನುನು  ಸುತಿ್ತ ಕೊಳಿಳಿ .

• ನಳಿಕ್ ಸಂಖೆಯಾ  7 ಅನುನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

• ರೂಟ್ ರನ್ಗಾ ಗಿ 3mmø ಮತು್ತ  2ನೇ ರನ್ಗಾ ಗಿ 5mmø ನ 
ಸಿಲ್ಕಾನ್ ಕಂಚಿನ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನುನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

• ಕಂಚಿನ ಹರಿವು ಮತು್ತ  0.15 ಕ್ಜಿ / ಸೆುಂ 
ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ2ಎರಡೂ ಅನಲಗಳಿಗೆ ಒತ್್ತ ಡ.

• ಟ್ಚ್ಕ್ ಅನುನು  ಬೆಳಗಿಸುವ ಮೊದಲು ಎಲ್ಲಿ  ಸುರಕ್ಷತಾ 
ಮುನೆನು ಚಚು ರಿಕ್ಗಳನುನು  ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

• ಮೃದುವಾದ ಆಕಿ್ಸ ಡೈಸಿುಂಗ್ ಜ್್ವ ಲೆಯನುನು  ಹೊುಂದಿಸಿ.

• ಹ್ಟ್ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನುನು  ಅದು್ದ ವ ಮೂಲಕ ಪುಡಿ 
ರೂಪ್ದಲ್ಲಿ  ಫ್ಲಿ ರ್್ಸ  ಅನುನು  ಅನ್ವ ಯಿಸಿ. 25 ಮಿಮಿೀ 
ಏಕರೂಪ್ದ ರಾಡ್ ಅುಂತ್ರದೊುಂದಿಗೆ ಜಂಟ್ ಎರಡೂ 
ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಥೆುಂಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್ಡ್ .

• ಎಡಭ್ಗದ ತಂತ್್ರ  ಮತು್ತ  3mmøfiller ರಾಡ್ ಅನುನು 
ಬಳಸಿಕೊುಂಡು ರೂಟ್ ರನ್ ಅನುನು  ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಿ 
ಕ್ಲಸವನುನು  30 ° ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿಕೊಳಿಳಿ  ಇಳಿಜ್ರು.

• ಮಣಿಯನುನು  ನಮಿಕ್ಸುವ ಮೊದಲು ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ಲೀಹದಿುಂದ ವೆಲ್ಡ್  ಮುಖಗಳನುನು  ತೇವಗಳಿಸುವುದನುನು 
ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

• ಬ್ಲಿ ೀ ಪೈಪ್ಗಾ  ವೃತಾ್ತ ಕಾರದ ಚಲನೆಯನುನು  ನೀಡುವ 
ಮೂಲಕ ವೆಲ್ಡ್  ಮುಖಗಳನುನು  ಮಂದ ಕ್ುಂಪು ಬಣ್ಣ ಕ್ಕೆ 
ಮಾತ್್ರ  ಬಿಸಿ ಮಾಡಿ.

 ಎರಕ್ಹೊಯ್ದ  ಕ್ಬಿಬಿ ಣದ ಕಂಚಿನ 
ಬೆಸ್ಗೆಗಾಗಿ ಮೂಲ್ ಲಟೀಹವನು್ನ  ಕ್ರಗಿಸಲು 
ಅನಿವಾಯಕ್ವಲ್್ಲ .

• ರೂಟ್ ರನ್ ಅನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ ಮತು್ತ  ಫ್ಲಿ ರ್್ಸ  ಅನುನು 
ಅನ್ವ ಯಿಸಿದ ನಂತ್ರ 5 ಎುಂಎುಂ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಬಳಸಿ 2 
ನೇ ರನ್ ಅನುನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.

• ಗರಿಷ್ಟಿ  1.5mm ಬಲವಧ್ಕ್ನೆ, ಉತ್್ತ ಮ ಏರಿಳಿತ್ವನುನು 
ಪ್ಡೆಯಲು ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹದ ಮೂಲಕ ಜ್ಯಿುಂಟ್ 
ಅನುನು  ಭತಿಕ್ ಮಾಡಿ ರಚನೆ.

• ಯಾವುದೇ ಫ್ಲಿ ರ್್ಸ  ಶೇಷ್ವನುನು  ತೆಗೆದುಹ್ಕುವ 
ಜಂಟ್ಯನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ ಮತು್ತ  ದೊೀಷ್ಗಳಿಗಾಗಿ 
ಪ್ರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

• ಶಾಖ ನಯಂತ್್ರ ಣ ಮುಖಯಾ ವಾಗಿದೆ. ಶಾಖವು 
ಸಾಕಷ್ಟಿ ಲಲಿ ದಿದ್ದ ರೆ ಕಂಚಿನ ಲೀಹವು ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ಉಕಿಕೆ 
ಹರಿಯುವ್ಕ್ಯನುನು  ಸರಿಯಾಗಿ ತೇವಗಳಿಸುವುದಿಲಲಿ .

• ಅಧಿಕ ಶಾಖವು ಕಂಚಿನ ಲೀಹವನುನು  ಹೆಚುಚು 
ಮುಕ್ತ ವಾಗಿ ಹರಿಯುವಂತೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಅದನುನು 
ನಮಿಕ್ಸಲು ಅನುಮತಿಸುವುದಿಲಲಿ

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence

ಎರಕ್ಹೊಯ್ದ  ಕ್ಬಿಬಿ ಣದ ಪ್್ಲ ಟೀಟ್ 6 ಮಿಮಿಟೀ ದಪ್್ಪ ದ ಪ್್ಲ ಟೀಟ್ನ ಲಿ್ಲ  ಸ್ಿಂಗಲ್ “ವಿ” ಬಟ್ 
ಜಾಯಿಿಂಟ್ನ  ಕಂಚಿನ ಬೆಸ್ಗೆ Bronze welding of single “V” butt joint on cast iron 
plate 6mm thick plate
ಉದ್್ದ ಟೀಶ:ಇದ್ ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮ್ಡುತತು ದ್
• (IG) ಸ್ಥಾ ನದಲಿ್ಲ  MS ಪೈಪ್್ನ ಲಿ್ಲ  ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನು್ನ  ತಯಾರಿಸ್ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ.

30° ಇಳಿಜ್ರಿನುಂದಿಗೆ ಕ್ಲಸವನುನು  ಹೊುಂದಿಸಿ. ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ರಾಡನು  ಕೊೀನವನುನು  30° ರಿುಂದ 40° ವರೆಗೆ ಇರಿಸಿ ಮತು್ತ  V 
ಮೇಲೆ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡೆಗಾ  ಉಜ್ಜು ವ ಕಿ್ರ ಯ್ಯನುನು  ನೀಡಿ.

ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ನು  ಕೊೀನವನುನು  60 ° ನುಂದ 70 ° ನಲ್ಲಿ  ನವಕ್ಹಿಸಿ 
ಮತು್ತ  ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ಗಾ  ವೃತಾ್ತ ಕಾರದ ಚಲನೆಯನುನು  ನೀಡಿ.

3mmø ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ನು ುಂದಿಗೆ ರೂಟ್ ರನ್ ಅನುನು  ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡಿ ಮತು್ತ  5mmø ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ನು ುಂದಿಗೆ ಫಿನಶುಂಗ್ 
ರನ್. ಬಿಸಿ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ತುದಿಯನುನು  ಪುಡಿಮಾಡಿದ 
ಕಂಚಿನ ಫ್ಲಿ ಕ್ಸ ನು ಲ್ಲಿ  ಆಗಾಗೆಗಾ  ಅದಿ್ದ .

ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿಬು ಣದ ಕಂಚಿನ ಬೆಸುಗೆಯಲ್ಲಿ  ಬೇಸ್ 
ಅನುನು  650 ° C ಗೆ ಮಾತ್್ರ  ಬಿಸಿಮಾಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ ಮತು್ತ  ಅದು 
ಕರಗುವುದಿಲಲಿ . ಆದ್ದ ರಿುಂದ ರೂಟ್ ರನ್ ಅನುನು  ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡುವಾಗ ಜಂಟ್ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಗಳನುನು  ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹದ 
ಪ್ದರದಿುಂದ ಸುಮಾರು 20 ಮಿಮಿೀ ಜಂಟ್ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ 
ಲೇಪಿಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ, ಅದು ಸರಿಯಾಗಿ ಬಂಧಿತ್ವಾಗಿದೆ ಎುಂದು 
ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಚಿತ್್ರ  1.

CG & M : ವೆಲ್್ರ್ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ರ್್ 2022) - ಅಭ್ಯಾಸ 1.3.59
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ನಂತ್ರ ಆರಂಭಿಕ ಹಂತ್ಕ್ಕೆ  ಹಿುಂತಿರುಗಿ ಮತು್ತ  ತೃಪಿ್ತ ಕರವಾದ 
ಬೆಸುಗೆಯನುನು  ಉತಾ್ಪ ದಿಸಲು ಸಾಕಷ್ಟಿ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹವನುನು 
ಸೇರಿಸಿ. ರೂಟ್ ರನ್ ಪೂಣಕ್ಗಳ್ಳಿ ವವರೆಗೆ ಈ ವ್ಧಾನವನುನು 
ನರಂತ್ರವಾಗಿ ಪುನರಾವತಿಕ್ಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ. ಚಿತ್್ರ  2 ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ಲೀಹದಿುಂದ ಬೇರಿನ ಒಳಹೊಕುಕೆ  ಮತು್ತ  ಸತ್ತ್ ಕಂಚಿನ 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹದ ನಕ್ಷಿ ೀಪ್ಗಳ ನಡುವೆ ಸಮಿ್ಮ ಳನವನುನು 
ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ಮೃದುವಾದ ಆಕಿ್ಸ ಡೈಸಿುಂಗ್ ಜ್್ವ ಲೆಯೊುಂದಿಗೆ ಫ್ಲಿ ಕ್ಸ ನು ಲ್ಲಿ 
ಅದಿ್ದ ದ 5mmø ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನುನು  ಬಳಸಿಕೊುಂಡು 2 ನೇ 
ರನ್ ಅನುನು  ಅದೇ ರಿೀತಿಯಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹ್ಕಿ ಮತು್ತ  ಜಂಟ್ 
ಅುಂತ್ಯಾ ದವರೆಗೆ 1.5mm ಬಲವಧ್ಕ್ನೆ ಮತು್ತ  ಉತ್್ತ ಮ 
ಮಣಿಯನುನು  ಪ್ಡೆಯಿರಿ. ಚಿತ್್ರ  3.

ಮಣಿಯನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ ಮತು್ತ  ಜಂಟ್ ಎರಡೂ 
ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಫ್ಲಿ ರ್್ಸ  ಶೇಷ್ವನುನು  ತೆಗೆದುಹ್ಕಿ.

ಸರಂಧ್್ರ ತೆ, ಅಪೂಣಕ್ ನುಗುಗಾ ವ್ಕ್ ಮುುಂತಾದ ವೆಲ್ಡ್ 
ದೊೀಷ್ಗಳಿಗಾಗಿ ಜಂಟ್ ಪ್ರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ರ್ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ರ್್ 2022) - ಅಭ್ಯಾಸ 1.3.59
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.60 
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

ಡೈ ಪ್ನೆಟ್ಿಂಟ್ ಪ್ರಿಟೀಕೆಷಿ  (Dye penetrant test)
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಬಳಸ್ ಮೇಲೆ್ಮೆ ಮೈ ದೊಟೀಷಕ್ಕೆ ಗಿ ವೆಲ್್ಡ  ಘಟಕ್ವನು್ನ  ಪ್ರಿಟೀಕ್ಷಿ ಸ್
• ನುಗು್ಡ್ ವ ಪ್ರಿಟೀಕೆಷಿ ಯನು್ನ  ತಿಳಿಸ್
• ದೊಟೀಷವನು್ನ  ಗುರುತಿಸ್..

ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• ಪ್ರಿೀಕಾಷಿ  ತುಣುಕಿನ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗಳಿಸಿ 
ಬಣ್ಣ ವನುನು  ಸಿುಂಪ್ಡಿಸಿಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಬಣ್ಣ

• ಬಣ್ಣ ವನುನು  ಸುಮಾರು 2 ರಿುಂದ 3 ನಮಿಷ್ಗಳ ಕಾಲ 
ನೆನೆಸಲು ಅನುಮತಿಸಿಕಿಲಿ ೀನನಕ್ುಂದಿಗೆ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ

• ಪ್ರಿೀಕಾಷಿ  ಬಟ್ಟಿ ಯನುನು  ಬಳಸಿ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನುನು  ಒಣಗಿಸಿ

• ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ದ್ರ ವ ಡೆವಲಪ್ರ್ ಅನುನು  ಸಿುಂಪ್ಡಿಸಿ

• ಬಿಳಿ ದ್ರ ವದ ಡೆವಲಪ್ಗೆಕ್ ದೊೀಷ್ದ ಆಕಾರದಲ್ಲಿ 
ಹೊರಬರುವ ಬಣ್ಣ ದ ಕಾರಣವನುನು  ಗಮನಸಿ 
ದೊೀಷ್ವನುನು  ವ್ಶ್ಲಿ ೀಷ್ಸಿ
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.3.61 
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ ಆಫ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW)                                                      

ಆಫ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ಸ್  (OAW, SMAW) ಮ್ಯಾ ಗೆ್ನ ಟಿರ್ ಪ್ಟಿಕ್ಕ್ಲ್ ಟ್ಸ್್ಟ  (I&T) (Magnetic 
particle test (I&T))
ಉದ್್ದ ಟೀಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಮ್ಯಾ ಗೆ್ನ ಟಿರ್ ಪ್್ರ ಯಟೀಗಿಕ್ ಪ್ರಿಟೀಕೆಷಿ ಯನು್ನ  ಬಳಸ್ಕ್ಿಂಡು ಮೇಲೆ್ಮೆ ಮೈ ದೊಟೀಷಕ್ಕೆ ಗಿ ಬೆಸ್ಗೆ ಹಾಕ್ದ ಘಟಕ್ವನು್ನ 

ಪ್ರಿಟೀಕ್ಷಿ ಸ್. 
• ದೊಟೀಷದ ಸಥಾ ಳವನು್ನ  ಪ್ತೆತು  ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಗುರುತಿಸ್.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

• ಮಾಯಾ ಗೆನು ಟ್ರ್ ಪ್್ರ ಯೊೀಗಿಕ ಪ್ರಿೀಕ್ಷಿ ಯನುನು  ಬಳಸಿಕೊುಂಡು 
ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ದೊೀಷ್ಕಾಕೆ ಗಿ ಬೆಸುಗೆ ಹ್ಕಿದ ಘಟ್ಕವನುನು 
ಪ್ರಿೀಕಿಷಿ ಸಿ. 

• ದೊೀಷ್ದ ಸಥಾ ಳವನುನು  ಪ್ತೆ್ತ  ಮಾಡಿ ಮತು್ತ  ಗುರುತಿಸಿ. 
ಕ್ಲಸದ ಅನುಕ್ರ ಮ

• ಮಾಯಾ ಗೆನು ಟ್ರ್ ಪ್ಟ್ಕ್ಕಲ್ ಟ್ಸೂಯಾ ನಟ್ನು 
ಕಾಯಕ್ನವಕ್ಹಣೆಯ ಬಗೆಗಾ  ಪ್ರಿಚಿತ್ರಾಗಿರಿ

• ಪ್ರಿೀಕಾಷಿ  ಭ್ಗವನುನು  MPT ಘಟ್ಕದಲ್ಲಿ  ಹೊುಂದಿಸಿ

• ಘಟ್ಕದ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಕಬಿಬು ಣದ ಕಣದ ದ್ರ ವವನುನು 
ಸಿುಂಪ್ಡಿಸಿ

• ಪ್ರಿೀಕಾಷಿ  ತುಣುಕನುನು  ಮಾಯಾ ಗೆನು ಟ್ರ್ ಮಾಡಲು ಪ್ವರ್ 
ಆನ್ ಮಾಡಿ

• ಬಿರುಕುಗಳ (ಅಥವಾ) ನ್ಯಾ ನತೆಯ ಅುಂಚುಗಳನುನು 
ಸಂಗ್ರ ಹಿಸುವ ಕಬಿಬು ಣದ ಕಣಗಳನುನು  ಗಮನಸಿ 

• ಬಿರುಕು ಅಥವಾ ದೊೀಷ್ವನುನು  ಪ್ತೆ್ತ  ಮಾಡಿ ಮತು್ತ 
ಪ್್ರ ದೇಶವನುನು  ಮಾಡಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ರ್ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸರ್್್ 2022) - ಅಭ್ಯಾಸ 1.3.61
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.4.62
ವೆಲ್್ಡ ರ್(welder ) - ತಪಾಸಣೆ ಮತ್ತು  ಪರಿೀಕ್ಷೆ                                                    

ನಿಕ್-ಬ್್ರ ೀಕ್ ಪರಿೀಕ್ಷೆ  (I & T) 04 (Nice - break test (I & T) 04
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವೆಲ್್ಡ  ಮಣಿಯ ಮೇಲೆ ಗರಗಸವನುನು  ಕ್ತತು ರಿಸಿ
• ಮುರಿಯಲು ವೆಲ್್ಡ  ಲೀಹದ ಮೇಲೆ ಬಲ್ವನುನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ
• ಆಿಂತರಿಕ್ ದೀಷಗಳನುನು  ಗುರುತಿಸಿ.
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ಕ್ಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
• ವೆಲ್ಡ್  ಟೀ ಅಥವಾ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ

• ಚಿತ್್ರ  2 ರ ಪ್್ರ ಕಾರ ವೆಲ್ಡ್ ್ನ  ಮಧ್ಯಾ ದ ರೇಖೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ 
ಸುಮಾರು 1.5 ಮಿಮಿೀ ನಿಂದ 2 ಮಿಮಿೀ ಆಳದ 
ಗರಗಸವನ್್ನ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

• ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಜಂಟ ಹಿಿಂಭ್ಗದಲ್ಲಿ 
ಸುತ್್ತ ಗೆಯಿಿಂದ ಬಲ್ವನ್್ನ  ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ.

• ಮುರಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್್ನ  ಗಮನಸುವುದರ ಮೂಲ್ಕ 
ಗರಗಸದ ಕಟ್ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಜಂಟ ಒಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

• ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಸೇಪ್್ಪಡೆ, ಸಮಿ್ಮ ಳನ್ದ ಕೊರತೆ, ನ್ಗುಗು ವಿಕೆಯ 
ಕೊರತೆ ಮುಿಂತಾದ ವಿವಿಧ್ ದೀಷಗಳನ್್ನ  ಗುರುತ್ಸಿ.

• ಮೇಲ್ನ್ ದೀಷಗಳಿಗೆ ಕಾರಣಗಳನ್್ನ  ಸರಿಪ್ಡಿಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

ನಿಕ್-ಬ್್ರ ೀಕ್ ಪರಿೀಕ್ಷೆ  (I & T) 04 (Nick-break test (I & T) 04)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ನಿಕ್ ಬ್್ರ ೀಕ್ ಪರಿೀಕ್ಷೆ ಯ ಮೂಲ್ಕ್ ಆಿಂತರಿಕ್ ವೆಲ್್ಡ  ದೀಷಗಳನುನು  ಗುರುತಿಸಿ.

ವೆಲ್ಡ್ ್ನ  ಗುಣಮಟ್್ಟ ವನ್್ನ  ನಧ್್ಪರಿಸಲು.

ಸೈಡ್ ವಾಲ್ ಫ್ಯಾ ಷನ್್ನ  ಕೊರತೆ, ಇಿಂಟ್ರ್-ರನ್ ಫ್ಯಾ ಷನ್ ಮತ್್ತ  ಸರಂಧ್್ರ ತೆಯ ಕೊರತೆಯಂತ್ಹ ಯಾವುದೇ ಆಿಂತ್ರಿಕ 
ಅಪೂಣ್ಪತೆಗಳಿಗಾಗಿ ವೆಲ್ಡ್  ಉದ್ದ ವನ್್ನ  ತೆರೆಯಿರಿ ಮತ್್ತ  ನಂತ್ರ ತೆರೆದ ವೆಲ್ಡ್  ಒಳಾಿಂಗಣವನ್್ನ  ದೃಷ್್ಟ ಗೀಚರವಾಗಿ ಪ್ರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.4.62
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.4.63
ವೆಲ್್ಡ ರ್(welder )- - ತಪಾಸಣೆ ಮತ್ತು  ಪರಿೀಕ್ಷೆ                                                 

ಉಚಿತ ಬ್ಿಂಡ್ ಪರಿೀಕ್ಷೆ  (I & T) 03 (Free bend test ( I & T)
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವೈಸನು ಲ್ಲಿ  ಕ್ಲ್ಸವನುನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ
• ಬಾಗಲು ಕ್ಲ್ಸದ ಮೇಲೆ ಬಲ್ವನುನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ
• ಮ್ಗ್ಗದರ್್ಗ ಬ್ಿಂಡ್ ಯಂತ್ರ ವನುನು  ಬಳಸಿ
• ದೀಷಗಳನುನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ.

ಕ್ಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•    ಫ್್ರ ೀ-ಬೆಿಂಡ್ ಪ್ರಿೀಕೆಷಿ ಗಾಗಿ ಬಾಗುವಿಕೆಯನ್್ನ 
ಪ್್ರ ರಂಭಿಸುವ ಬಲ್ವನ್್ನ  ಮಾದರಿಯ 
ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಅಥವಾ ಒಿಂದು ಅಗಲ್ದ ಅಿಂತ್ರದಲ್ಲಿ 
ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಮಾದರಿಯನ್್ನ  ಗಿಪ್ ಮಾಡುವ 
ಮೂಲ್ಕ ಇದನ್್ನ  ಮಾಡಬಹುದು. ಅಿಂತ್ಹ ಶಕ್್ತ ಗೆ 
ಪ್್ರ ತ್ಕ್್ರ ಯಿಸಲು ವಸು್ತ ವು ತ್ಿಂಬಾ ಗಟ್ಟ ಯಾಗಿದ್ದ ರೆ, 
ಮಾದರಿಯ ಎರಡು ತ್ದಿಗಳ ಬಳಿ ಆರಂಭಿಕ 
ಬಲ್ವನ್್ನ  ಅನ್್ವ ಯಿಸಿದಾಗ ಕನಷ್ಠ  ಮಾದರಿಯ 
ಅಗಲ್ದ ಅವಧಿಯ ಮಧ್ಯಾ ದ ಉದ್ದ ದಲ್ಲಿ  ಅದನ್್ನ 
ಬೆಿಂಬಲ್ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

•  ಬಾಗುವ ಫ್ಕ್ಚ ನ್ಪಿಂದ ಮಾದರಿಯನ್್ನ  ತೆಗೆದುಹಾಕ್ದ 
ನಂತ್ರ ಫ್್ರ ೀ-ಬೆಿಂಡ್ನ  ಕೊೀನ್ವನ್್ನ  ಅಳೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್್ತ  ಯಾವುದೇ ನಬ್ಪಿಂಧಿತ್ ಬಲ್ದಲ್ಲಿ ಲ್ಲಿ ದಿದ್ದ ರೆ 
ಫ್್ರ ೀ-ಬೆಿಂಡ್ ಪ್ರಿೀಕೆಷಿ ಗೆ ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಬೆಿಂಡ್ ಅಳತೆಯ 
ಯಾವುದೇ ತ್್ರ ಜ್ಯಾ ವಿಲ್ಲಿ .

•  ಫ್್ರ ೀ-ಬೆಿಂಡ್-180° ಬೆಿಂಡ್ ಬಾಗುವಿಕೆಯನ್್ನ 
ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ನಂತ್ರ ಮಾದರಿಯ 
ಕಾಲುಗಳನ್್ನ  ಸಮಾನಾಿಂತ್ರ ಸಾಥಾ ನ್ಕೆಕೆ  ತ್ರಲು 
ಬಲ್ವನ್್ನ  ಅನ್್ವ ಯಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ 180 ° 
ಬೆಿಂಡ್ ಅನ್್ನ  ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪ್ಡಿಸುವವರೆಗೆ 
ಮುಿಂದುವರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

•  ಉಚಿತ್ ಬೆಿಂಡ್ ಪ್ರಿೀಕೆಷಿ ಯಲ್ಲಿ  ಬಾಗುವ ಬಲ್ವು ಹೆಚ್್ಚ 
ತ್ೀವ್ರ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

•  ಮುಕ್ತ -ಬೆಿಂಡ್ ಅನ್್ನ  ಪೂಣ್ಪಗಳಿಸಿದ 
ನಂತ್ರ, ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್್ನ  ಬಿರುಕುಗಳು ಮತ್್ತ 
ಅಪೂಣ್ಪತೆಗಳಿಗಾಗಿ ಪ್ರಿೀಕ್ಷಿ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.4.64
ವೆಲ್್ಡ ರ್(welder ) - ತಪಾಸಣೆ ಮತ್ತು  ಪರಿೀಕ್ಷೆ                                                    

ಫಿಲೆಟ್ ಮುರಿತ ಪರಿೀಕ್ಷೆ  (I & T) 04 (Fillet fracture test ( I7 T) 04
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ವೈಸನು ಲ್ಲಿ  ಕ್ಲ್ಸವನುನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ
• ಮುರಿತಕ್ಕೆ  ಬಲ್ವನುನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ
• ದೀಷಗಳನುನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ.
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ಕ್ಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•   ಒನೆ್ಸ ಮೈಡ್ ವೆಲ್ಡ್  ಫ್ಲ್ಟ್ ಟೀ, ಲಾಯಾ ಪ್ ಅಥವಾ ಜಾಯಿಿಂಟ್್ನ 
ಕೆಲ್ಸದ ತ್ಣುಕುಗಳನ್್ನ  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ. 

• ಚಿತ್್ರ  1 ರ ಪ್್ರ ಕಾರ ಬೆಿಂಚ್ ವೈಸ್ನ ಲ್ಲಿ  ಕೆಲ್ಸಗಳನ್್ನ 
ಸರಿಪ್ಡಿಸಿ

• ಚಿತ್್ರ  2 ರ ಪ್್ರ ಕಾರ ಜಂಟಯನ್್ನ  ಬಗಿಗು ಸಲು ಅಥವಾ 
ಮುರಿತ್ ಮಾಡಲು ಬಾಗುವ ಪ್ಟ್ಟ ಯನ್್ನ  ಬಳಸಿ

• ಮುರಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್್ನ  ಗಮನಸುವುದು

• ಮತ್ತ ಿಂದು ವೆಲ್ಡ್  ಕೆಲ್ಸವನ್್ನ  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ

• ಕೆಲ್ಸದ ಮೇಲ್ ಬಲ್ವನ್್ನ  ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ.

ಮುರಿತ್ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್್ನ  ವಿವಿಧ್ ದೀಷಗಳನ್್ನ  
ಗಮನಸುವುದು

- ಸಮಿ್ಮ ಳನ್ದ ಕೊರತೆ

- ಸ್್ಟ ್ರೀಕ್ ಸೇಪ್್ಪಡೆ

- ಬ್ಲಿ ೀ ರಂಧ್್ರ ಗಳು ಅಥವಾ ಸರಂಧ್್ರ  ವೆಲ್ಡ್

• ದೀಷಗಳನ್್ನ  ಸರಿಪ್ಡಿಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ(Skill Sequence)

ಫಿಲೆಟ್ ಮುರಿತ ಪರಿೀಕ್ಷೆ  (I & T) 04 Fillet fracture test  (I & T) 04
ಉದ್್ದ ೀಶಗಳು:ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಫಿಲೆಟ್ ಫ್್ರ ಕ್ಷನ್ ಪರಿೀಕ್ಷೆ ಯ ಮೂಲ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ  ದೀಷಗಳನುನು  ಗುರುತಿಸಿ.

ಮುರಿದ ವೆಲ್್ಡ  ಪರಿೀಕ್ಷೆ

ಮುರಿದ ಬೆಸುಗೆಯು ಕೆಳಗಿನ್ ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಕೆಳಗಿನ್ ಆಿಂತ್ರಿಕ 
ದೀಷಗಳನ್್ನ  ಪ್್ರ ದರ್್ಪಸಬಹುದು ಮತ್್ತ  ತೀರಿಸಬಹುದು

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.4.64

- ಸಮಿ್ಮ ಳನ್ದ ಕೊರತೆ

- ಅಪೂಣ್ಪ ನ್ಗುಗು ವಿಕೆ

- ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಸೇಪ್್ಪಡೆ

- ಬ್ಲಿ ೀ ರಂಧ್್ರ ಗಳು ಅಥವಾ ಸರಂಧ್್ರ  ವೆಲ್ಡ್

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



185

ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್ಚ ರಿಂಗ್ (CG & M)               ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.5.65
ವೆಲ್ಡ ರ್(Welder)  - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್ಡ ಿಂಗ್                                                      

ಸುರಕ್ಷತಾ ಸಲಕರಣೆಗಳ ಪರಚಯ ಮತ್ತು  ಅವುಗಳ ಬಳಕೆ ಇತಾಯಾ ದಿ. GMAW-011 
(Demonstration of machinery used in welding trades)

ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್ಚ ರಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.66
ವೆಲ್ಡ ರ್(Welder)  - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್ಡ ಿಂಗ್                                                      

GMAW ವೆಲ್ಡ ಿಂಗ್ ಯಂತ್ರ  ಮತ್ತು  ಪರಕರಗಳನುನು  ಹಿಂದಿಸುವುದು ಮತ್ತು  ARC 
GMAW-02 ಅನುನು  ಹಡೆಯುವುದು (Setting up of GMAW welding machine & 
Accessories and striking an ARC GMAW-02 )
ಉದ್ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧಯಾ ವಾಗುತ್ತ ದೆ
• ಬಿಡಿಭ್ಗಗಳಿಂದಿಗೆ GMAW ವೆಲ್ಡ ಿಂಗ್ ಯಂತ್ರ ವನುನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್ತು  ಹಿಂದಿಸಿ
• GMAW ನ ವೆಲ್ಡ ಿಂಗ್ ಟೆಕ್ನು ಡ್ಗ ಳನುನು  ವಿವರಸಿ ಮತ್ತು  ಆರ್ಕ್ ಅನುನು  ಸ್ಟ ್ರ ದೇಕ್ಿಂಗ್ ಮ್ಡಿ.

ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.02 ಅನುನು  ನದೇಡಿ
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GMAW ಯಂತ್ರ ದ ಸಾಥಾ ಪನೆ:ವೈರ್ ಸ್ಪೂ ಲ್ ಅನ್ನು 
ಸರಿಪಡಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಗೈಡ್ ಟ್ಯಾ ಬ್, ರೀಲರುಗಳು, 
ಸುರುಳಿ ಮತ್್ತ  ಟಾರ್ಚ್/ಗನನು  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಸಂಪರಚ್ದ 
ತ್ದಿಯ ಮೂಲರ ತಂತಿಯನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳಿಳಿ .  
(ಚಿತ್ರ  1)

ತಂತಿಯನ್ನು  ಸೇರಿಸುವಾಗ ಯಾವುದೇ ಬಾಗುವಿಕೆ (ಅಥವಾ) 
ಕಿಂರ್ಗ ಳನ್ನು  ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪಡಿಸಬಾರದು. ಸಪೂ ಪೈರಾಲಯಾ ಿಂಡ್ 
ನಂತರ ಟಾರನು ಚ್ ಸಾಥಾ ನದಿಿಂದ ಸುಲಭವಾಗಿ ಹರಿಯಲು 
ಅನ್ಕೂಲವಾಗುವಂತೆ ಸಂಪರಚ್ದ ತ್ದಿಯನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾರಬೇಕು.

ಯಂತ್ರ ವು 3 ಹಂತದ ಪೂರೈಕೆ ಮುಖಯಾ ಗಳಿಗೆ ಸಂಪರಚ್ಗಿಂಡ 
ನಂತರ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಯಂತ್ರ ವನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ.

ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಟಾರ್ಚ್ ಅನ್ನು  ಧನಾತ್ಮ ರ ಟರ್ಚ್ನಲ್್ಗ  ಸಂಪಕಚ್ಸಿ. 
ಧನಾತ್ಮ ರ ಟರ್ಚ್ನಲ್ ಉತ್ತ ಮ ಏರಿಳಿತ ರರನೆಯಿಂದಿಗೆ 
ಆಳವಾದ, ವಿಶಾಲವಾದ ವೆಲ್್ಡ  ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯನ್ನು 
ಪ್ರ ಭ್ವಿಸುತ್ತ ದೆ.

ಹೀಟರ್, ರೆಗುಯಾ ಲೇಟರ್ ಮತ್್ತ  ಫಲಿ ೀ ರ್ೀಟರ್ ಅನ್ನು 
ಸಂಪಕಚ್ಸಲಗುತಿ್ತ ದೆ:CO ನ ಇನೆಲಿ ಟ್ ಅಿಂತಯಾ 2ಗ್ಯಾ ಸ್ ಹೀಟರ್ 
ಅನ್ನು  CO ಗೆ ಸಂಪಕಚ್ಸಲಗಿದೆ2ಸಿಲ್ಿಂಡರ್. (Fig.1)
ಹೀಟರ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಯಂತ್ರ ದಿಿಂದ 110V ಪೂರೈಕೆಗೆ 
ಸಂಪಕಚ್ಸಬೇಕು (ಅಥವಾ) ಮುಖಯಾ ದಿಿಂದ 230V ಪೂರೈಕೆ.

ಇದು CO ಯ ಐಸ್-ರೂಪಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು  (ಘನೀರರಿಸುವಿಕೆ) 
ತಪಿಪೂ ಸಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್ತ ದೆ2ನಯಂತ್ರ ರ ಮತ್್ತ 
ಹರಿವಿನ ರ್ೀಟನಚ್ಲ್ಲಿ  ಅನಲ. ಗ್ಯಾ ಸ್ ಹೀಟನಚ್ ಔಟ್ಲಿ ಟ್ 

ಸ್ಪೂ ಲ್ನು ಿಂದ ತಂತಿಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ, ಇನೆಲಿ ಟ್ ವೈರ್ ಗೈಡ್, 
ಡ್ರ ಪೈವರ್ ರೀಲರುಗಳು ಮತ್್ತ  ಔಟ್ಲಿ ಟ್ ವೈರ್ ಗೈಡ್ 
ಮೂಲರ ಅದನ್ನು  ಹಾದುಹೀಗಿರಿ. (ಚಿತ್ರ  2 ಮತ್್ತ  3).

ತಂತಿಯ ಮೇಲ್ ತಾಮ್ರ ದ ಲೇಪನವನ್ನು 
ರಪಪೂ ಟ್ಯಾಗುವುದನ್ನು  ಮತ್್ತ  ಸಿಪ್ಪೂ ಸುಲ್ಯುವುದನ್ನು 
ತಪಿಪೂ ಸಲು ರೀಲರ್ ಅನ್ನು  ಬಿಗಿಗಳಿಸಬಾರದು. 
ಸಂಪರಚ್ದ ತ್ದಿಯ ಮೂಲರ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಟಾರ್ಚ್ ಔಟ್ಲಿ ಟ್್ಗ 
ಸಪೂ ಪೈರಲ್ ಫಿಗ್.4 ಎಿಂದು ರರೆಯಲಪೂ ಡುವ ಸಿಪೂ ್ರಿಂಗೆಲಿ ಪೈನಗಚ್ಳ 
ಮೂಲರ ತಂತಿಯನ್ನು  ಮತ್ತ ಷ್ಟು  ಹಾದುಹೀಗುತ್ತ ದೆ.  
(ಚಿತ್ರ  5)

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.66

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



187

ಅಿಂತಯಾ ಕೆಕೆ  ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸಾಪೂ ಯಾ ನರ್ ಬಳಸಿ ಎರಡು ಹಂತದ 
ನಯಂತ್ರ ರವನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಡಯಲ್ ಗೇಜ್ಗ ಳ 
ಸರಿಯಾದ ಕಾಯಚ್ನವಚ್ಹಣೆಯನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ . 
ಅಿಂತಿಮವಾಗಿ ಫಲಿ ೀ ರ್ೀಟರ್, ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆದುಗಳವೆ 
ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಟಾರ್ಚ್/ಗನೆ್ಗ  ಸಂಪರಚ್ಪಡಿಸಿ. ಡಿಪ್ ಟಾ್ರ ನ್ಸ ್ಫ ರ್ 
ಮೀಡ್ಗ  ಅಗತಯಾ ವಿರುವ 8 ರಿಿಂದ 10 ಎಲ್ಪೂ  ಮಾಸನು  ಅನಲ 
ಹರಿವನ್ನು  ಪಡಯಲು CO2 ಅನಲದ ಹರಹರಿವಿನ 
ಒತ್ತ ಡವನ್ನು  ಹಿಂದಿಸಿ.

ನಳಿಕೆಯ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಸರಿಯಾದ ಒತ್ತ ಡವನ್ನು  ಪಡಯಲು 
ಎಲಲಿ  ಸಂಪರಚ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಸೀರಿಕೆಯಾಗದಂತೆ ನೀಡಿಕೊಳಿಳಿ . 
ಸೀಪ್-ವಾಟರ್ ದ್್ರ ವಣವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು 
ಇದನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಬಹುದು. ಸರಿಯಾದ ಅನಲ ಹರಿವಿನ 
ದರದಿಂದಿಗೆ ಬಳಸಿದ್ಗ ಕಷಿ ಪ್ರ  ಬಿರುಕು ಮತ್್ತ  ಹಸಿ್ಸ ಿಂಗ್ 
ಶಬ್ದ ವನ್ನು  ಕೇಳಲಗುತ್ತ ದೆ. ತ್ಿಂಬಾ ರಡಿಮೆ ಹರಿವಿನ 
ಫಲ್ತಾಿಂಶಗಳು ಸರಂಧ್ರ ತೆ ಮತ್್ತ  ಅತಿ ಹೆಚಿಚಿ ನ ಹರಿವಿನ 
ಪ್ರ ಮಾಣವು ಪ್ರ ಕುಷಿ ಬಧಿ ತೆಯನ್ನು  ಸೃಷ್ಟು ಸುತ್ತ ದೆ ಮತ್್ತ 
ಪ್ರ ತಿಯಾಗಿ ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ರಲುಷ್ತಗಳಿಸುತ್ತ ದೆ.

ಡಿಪ್ ವಗ್ಚ್ವಣೆಗ್ಗಿ ಆರ್ಚ್ ವೀಲ್ಟು ೀಜ್, ಸಿಟು ರ್ ಔಟ್ ಮತ್್ತ 
ವೈರ್ ಫಿೀಡ್ ದರವನ್ನು  ಹಿಂದಿಸಲಗುತಿ್ತ ದೆ

ಸರಿಯಾದ ತಂತಿ ಫಿೀಡ್ ದರವನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ  ಮಾಡುವ 
ಮೂಲರ ಪ್ರ ಸು್ತ ತ ಮಟಟು ವನ್ನು  ಹಿಂದಿಸುವುದು:ನೇರ 
ರೇಖೆಯ ಮಣಿಗಳನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡುವ ಈ 
ವಾಯಾ ಯಾಮಕಾಕೆ ಗಿ ಸಣ್ಣ  ವಾಯಾ ಸದ ತಂತಿಯನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ 
ಮಾಡಲು ಅಪೇಕ್ಷಣಿೀಯವಾಗಿದೆ ಅಿಂದರೆ 0.8 ರ್ರ್ೀ 
ಡಯಾ ವೈರ್ ಮತ್್ತ  ಡಿಪ್ ಟಾ್ರ ನ್ಸ ್ಫ ರ್ ವಿಧಾನವನ್ನು 
ಆಯ್ಕೆ  ಮಾಡುವುದು. ಅಿಂತೆಯೇ, 0.8mm ಡಯಾ ವೈಗೆಚ್ 
80- 100A ಯ ಪ್ರ ಸು್ತ ತ ಶ್ರ ೀಣಿಯನ್ನು  ಹಿಂದಿಸಬೇಕು. 
ಹಿಂದಿಸಬೇಕಾದ ಪ್ರ ವಾಹವು Co ನಲ್ಲಿ ನ ವೈರ್ ಫಿೀಡ್ 
ದರದಿಂದಿಗೆ ನೇರ ಸಂಬಂಧವನ್ನು  ಹಿಂದಿದೆ.2ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ 
/ GMAW ಪ್ರ ಕ್ರ ಯ್. ಆದ್ದ ರಿಿಂದ 80-100A ಪ್ರ ವಾಹಕೆಕೆ 
ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ಸರಿಯಾದ ತಂತಿ ಫಿೀಡ್ ದರವನ್ನು  ಯಂತ್ರ ದ 
ಎಲ್ಕೊಟು ್ರೀಡ್ ಫಿೀಡ್ ಘಟರದಲ್ಲಿ  ಹಿಂದಿಸಲಗಿದೆ.

ಬಳಸಿದ ಅನ್ಗುಣವಾದ ಪ್ರ ವಾಹಕೆಕೆ  ಸ್ರ್ತ ವಾದ ಆರ್ಚ್ 
ವೀಲ್ಟು ೀಜ್ ಅನ್ನು  ಹಿಂದಿಸುವುದು:ಹಿಂದಿಸಬೇಕಾದ 
ಆರ್ಚ್ ವೀಲ್ಟು ೀಜ್ ಫಿಲಲಿ ರ್ ತಂತಿಯ ವಾಯಾ ಸ, ಲೀಹದ 
ವಗ್ಚ್ವಣೆಯ ಪ್ರ ಕಾರ ಮತ್್ತ  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಲದ 
ಪ್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್ತ ದೆ. GMAW ಪ್ರ ಕ್ರ ಯ್ಯಲ್ಲಿ 
DIP ವಗ್ಚ್ವಣೆ ಮೀಡ್್ಗ ಗಿ ಆರ್ಚ್ ವೀಲ್ಟು ೀಜ್ ಅನ್ನು 
ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಲು ಹೆಬೆಬೆ ರಳು ನಯಮವನ್ನು  ಇಿಂಪಿೀರಿರಲ್ 
ಸ್ತ್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಲ್ಕಾಕೆ ಚಾರ ಮಾಡಲಗುತ್ತ ದೆ 
ಅಿಂದರೆ ಆರ್ಚ್ ವೀಲ್ಟು ೀಜ್ = 14 + 0.05 (I)

± 2 ಅಲ್ಲಿ  I ಆಗಿರುವ ವಾಯಾ ಸಕೆಕೆ  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಲಗಿದೆತಂತಿ. 
ಇದು ಗೀಳಾಕಾರದ ಮತ್್ತ  ಸಪೂ ್ರೀ ಟಾ್ರ ನ್ಸ ್ಫ ಮೀಚ್ಡ್ಗ 
+2 ವೀಲಟು ್ಗಳ ಮೂಲರ ಹೆರಚಿ ಬಹುದು ಮತ್್ತ  ಮಣಿ 
ಮುಕಾ್ತ ಯದ ಮೇಲ್ ಅವಲಂಬಿತವಾಗಿರುತ್ತ ದೆಒಿಂದು 
ವೀಲ್ಟು ೀಜ್ 23 ರಿಿಂದ 24 ವೀಲಟು ್ಗಳ ಸಟ್ ವೀಲ್ಟು ೀಜ್ 
ಕಂಟ್ರ ೀಲ್ ನಾಬ್ ಅನ್ನು  Co2ಬೆಸುಗೆ ಯಂತ್ರ . ಈ 
ಸಟ್ ವೀಲ್ಟು ೀಜ್ ಆಗುತ್ತ ದೆಕೆಳಗೆ ಬಿೀಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಆರ್ಚ್ 
ಪ್್ರ ರಂಭದ ನಂತರ 19-21 ವೀಲಟು ್ಗಳಲ್ಲಿ  ನೆಲ್ಗಳುಳಿ ತ್ತ ದೆ. 
ಸಟಟು ಆರ್ಚ್ ವೀಲ್ಟು ೀಜನು ಿಂದ ವೀಲ್ಟು ೀಜ್ ರಡಿತವು ಕೇಬಲನು 

ಉದ್ದ  ಮತ್್ತ  ಇತರ ಅಿಂಶಗಳಿಿಂದ್ಗಿರುತ್ತ ದೆ. ಥೆವೆಲ್ಡ ರ್ 19 
ರಿಿಂದ 21 ವೀಲಟು ್ಗಳನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ  ಮಾಡಬೇಕು, ಪ್ರ ಸು್ತ ತವನ್ನು 
ಬದಲಯಿಸದೆ ಆರ್ಚ್ ಅನ್ನು  ಹಡಯಬೇಕು; 
ಟ್ರ ಯಲಲಿ ಯಾ ಿಂಡನು ಲ್ಲಿ ನ ದೀಷ ವಿಧಾನದಿಿಂದ ಏರರೂಪದ 
ಮಣಿ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ನು ಿಂದ ಬಲಕೆಕೆ  ವೀಲ್ಟು ೀಜ್ ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ 
ಮಾಡಲಗಿದೆ.

ಸಿ್ಟ ರ್-ಔಟ್ ಅನುನು  ಹಿಂದಿಸುವುದು: ಇದು ಮೂಲ 
ಲೀಹವನ್ನು  ಸಪೂ ಶಚ್ಸುವವರೆಗೆ ಸಂಪರಚ್ದ ತ್ದಿ ಮತ್್ತ 
ವಿದುಯಾ ದ್ವಾ ರದ ಹರ ತ್ದಿಯ ನಡುವಿನ ಅಿಂತರವಾಗಿದೆ 
[ಚಿತ್ರ  6 ರಲ್ಲಿ  (ಕೆ) ಉಲ್ಲಿ ೀಖಿಸಿ]. ಡಿಪ್ಟು ್ರನ್ಸ ್ಫ ಗೆಚ್ 5 ರಿಿಂದ 10 
ರ್ರ್ೀ ಸಿಟು ರ್ ಔಟ್ ಅನ್ನು  ಶಫ್ರಸು ಮಾಡಲಗಿದೆ. 
ಸಿಟು ರ್ಔಟ್ ತ್ಿಂಬಾ ಚಿರಕೆ ದ್ಗಿದ್ದ ರೆ, ನಳಿಕೆಯ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ 
ಅತಿಯಾದ ಸಪೂ ಟಗಚ್ಳು ಠೇವಣಿಯಾಗುತ್ತ ವೆ, ಇದು 
ರಕಾಷಿ ರವರದ ಅನಲದ ಹರಿವನ್ನು  ನಬಚ್ಿಂಧಿಸುತ್ತ ದೆ ಮತ್್ತ 
ಸರಂಧ್ರ ತೆಗೆ ಕಾರಣವಾಗಬಹುದು. ಸಿಟು ರ್ ಔಟ್ ತ್ಿಂಬಾ 
ದಡ್ಡ ದ್ಗಿದ್ದ ರೆ, ಆರ್ಚ್ ವೀಲ್ಟು ೀಜ್ ಹೆಚಾಚಿ ಗುತ್ತ ದೆ, 
ಪ್ರ ಸು್ತ ತ ರಡಿಮೆಯಾಗುತ್ತ ದೆ, ಆರ್ಚ್ ದುಬಚ್ಲಗಳುಳಿ ತ್ತ ದೆ 
ಮತ್್ತ  ಲೀಹದ ಶೇಖರಣೆಯು ಅನಯರ್ತವಾಗುತ್ತ ದೆ.

ವೆಲ್ಡ ಿಂಗ್ ವಿಧಾನ (ಮಣಿಗಳನುನು  ಠೇವಣಿ 
ಮ್ಡುವುದು): ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಟಾರನು ಚ್ಲ್ಲಿ  ಪ್ರ ಚೀದರವನ್ನು 
ಒತ್್ತ ವ ಮೂಲರ ಆರ್ಚ್ ಅನ್ನು  ಹಡಯಿರಿ (Fig.7 
ಅನ್ನು  ನೀಡಿ) ಮತ್್ತ  ಅದೇ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಎಲ್ಕೊಟು ್ರೀಡ್ 
ತಂತಿಯ ತ್ದಿಯನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿದ ರೇಖೆಯ ಪ್್ರ ರಂಭದಲ್ಲಿ 

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.66
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ಕೆಲಸಕೆಕೆ  ಸಪೂ ಶಚ್ಸಿ.ಟಾರ್ಚ್ ಅನ್ನು  10 ರಿಿಂದ 15 ರ ಕೊೀನದಲ್ಲಿ 
ವರ್ಚ್ ಪಿೀಸ್ ಮೇಲ್ 15 ರ್ರ್ೀ ಹಡಿದುಕೊಳಿಳಿ 0Fig 8 ರಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗನು  ದಿಕಕೆ ನಲ್ಲಿ  ಲಂಬಕೆಕೆ .

ಕೆಲಸದ ಎಡ ತ್ದಿಯಿಿಂದ ಪ್್ರ ರಂಭವಾಗುವ ಟಾರ್ಚ್ ಅನ್ನು 
ಏರರೂಪವಾಗಿ ಬಲ ತ್ದಿಗೆ ಅಥವಾ ಬಲ ತ್ದಿಯಿಿಂದ 
ಕೆಲಸದ ಎಡ ತ್ದಿಗೆ ಸರಿಸಿ Fig.9 ಮತ್್ತ  10. ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ದಿಕಕೆ ನ 
ಆಧಾರದ ಮೇಲ್, ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ತಂತ್ರ ವನ್ನು  ಬಾಯಾ ಕಾ್ಹ ಯಾ ಿಂಡ್ 
ಅಥವಾ ಬಾಯಾ ರವಾ ಡ್ಚ್ ಎಿಂದು ರರೆಯಲಗುತ್ತ ದೆ ಅಥವಾ 
ಎಳೆಯುವ ತಂತ್ರ  Fig.9 ಮತ್್ತ  ಫೀಹಾಯಾ ಚ್ಿಂಡ್ ಅಥವಾ 
ಫ್ವಚ್ಡ್ಚ್ ಅಥವಾ ಪುಶಿಂಗ್ ಟ್ಕನು ರ್(Fig.10).

ಸಂಪರಚ್ದ ತ್ದಿಯು ಉತ್ತ ಮವಾಗಿ ಕಾಣುತ್ತ ದೆ ಎಿಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ  (ಉದ್ದ  ಅಥವಾ ರರಗಿಲಲಿ ) ಮತ್್ತ  ಅದನ್ನು 
ಡಿಫ್ಯಾ ಸಗೆಚ್ ಬಿಗಿಗಳಿಸಲಗಿದೆ. ಟಾರ್ಚ್ ನಳಿಕೆಯ 
ಬಾಯಿಯಲ್ಲಿ  ಸಪೂ ಟರ್ ಅಿಂಟಿಕೊಳುಳಿ ವುದನ್ನು  ತಪಿಪೂ ಸಲು 
ನಯತಕಾಲ್ರವಾಗಿ ಆಿಂಟಿ ಸಾಪೂ ಟರ್ ಸಪೂ ್ರೀ ಅಥವಾ 
ಜೆಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ. ಶೀಲ್್ಡ  ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಚ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗನು ಲ್ಲಿ 
ಮಾಡಿದಂತೆ ಮಣಿಯ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಕುಳಿ ಸರಿಯಾಗಿ 
ತ್ಿಂಬಿದೆ ಎಿಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ . ಸರಿಯಾದ ಮಣಿ 
ಅಗಲ, ಎತ್ತ ರ ಮತ್್ತ  ತರಂಗ ರರನೆಯನ್ನು  ಪಡಯಲು 
ಮತ್್ತ  ರಟ್ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ತಪಿಪೂ ಸಲು ಟಾರ್್ಗ ಚ್ ಅತಿಯಾದ 
ಪ್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನು  ತಪಿಪೂ ಸಿ.

ವೆಲ್್ಡ  ಮಣಿಯನ್ನು  ಸವಾ ರ್ಛ ಗಳಿಸುವುದು:ಮಣಿ ಮತ್್ತ 
ಮೂಲ ಲೀಹದ ಮೇಲ್್ಮ ಪೈಯಲ್ಲಿ  ಸಪೂ ಟಗಚ್ಳು ಇದ್ದ ರೆ, 
ಚಿಪಿಪೂ ಿಂಗ್ ಸುತಿ್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ತೆಗೆದುಹಾರಬೇಕು. 
ಸುರಕ್ಷತೆಗ್ಗಿ ರಕ್ಷಣಾತ್ಮ ರ ರನನು ಡರಗಳನ್ನು  ಸಹ ಬಳಸಿ. 
ಮಣಿಯ ಮೇಲ್ನ ಯಾವುದೇ ಲೀಹವಲಲಿ ದ ನಕೆಷಿ ೀಪಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾರಲು ಕಾಬಚ್ನ್ ಸಿಟು ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ನು ಿಂದ 
ಮಣಿಯನ್ನು  ಸವಾ ರ್ಛ ಗಳಿಸಬೇಕು. ಫೀಹಾಯಾ ಚ್ಿಂಡ್ ಮತ್್ತ 
ಬಾಯಾ ಕಾ್ಹ ಯಾ ಿಂಡ್ ತಂತ್ರ ಗಳ ಮೂಲರ ಪಯಾಚ್ಯವಾಗಿ 
ಮಾಡಿದ ಇತರ ರನ್ಗ ಳಿಗೆ ಮೇಲ್ನ ವಿಧಾನವನ್ನು 
ಪುನರಾವತಿಚ್ಸಿ (ಪುಶ್ ಮತ್್ತ  ಪುಲ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್).

ಸಿದಧಿ ಪಡಿಸಿದ ವೆಲ್್ಡ  ಕೆಲಸವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸುವುದು:ಅಿಂಡರ್ 
ರಟ್, ಅಸಮ ಮಣಿ ಅಗಲ, ಎತ್ತ ರ, ಏರಿಳಿತ ರರನೆ ಮತ್್ತ 
ಮಣಿಗಳ ಅಲ್ಅಲ್ಯಾದ ರೇಖೆಯಂತಹ ಯಾವುದೇ 
ವೆಲ್್ಡ  ದೀಷಗಳು ಇವೆಯೇ ಎಿಂದು ಪರಿಶೀಲ್ಸಲು ದೃಶಯಾ 
ತಪ್ಸಣೆ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.66
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್ಚ ರಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.67
ವೆಲ್ಡ ರ್(Welder)  - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್ಡ ಿಂಗ್                                                      

GMAW-02 ಮೂಲಕ ಸಮತಟ್್ಟ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲಲಿ  MS ಪಲಿ ದೇಟ್ 10mm ಮೇಲೆ ನೇರ 
ಸ್ಲನ ಮಣಿಗಳನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡುವುದು (Depositing straight line beads on 
MS plate 10mm in flat position by GMAW-02)
ಉದ್ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧಯಾ ವಾಗುತ್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಕೆಲಸವನುನು  ತಯಾರಸಿ
• GMAW ಯಂತ್ರ ವನುನು  ಹಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ ಿಂಗ್ ಪ್ಯಾ ರಾಮದೇಟರ್ ಅನುನು  ಹಿಂದಿಸಿ
• ನೇರ ಸ್ಲನ ಮಣಿಯನುನು  ಸಮತಟ್್ಟ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲಲಿ  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ.
• ನಡೆದಿರುವ ದದೇಷಗಳನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪರದೇಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರ ಮ (Job Sequence)

1 ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ ಗ್ತ್ರ ಕೆಕೆ  ಕೆಲಸವನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ.

2 ಕಾಬಚ್ನ್ ಸಿಟು ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷನು ಿಂದಿಗೆ ಕೆಲಸದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಪೈಯನ್ನು  ಸವಾ ರ್ಛ ಗಳಿಸಿ.

3 ರೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರ ಕೆಲಸದ ಮೇಲ್್ಮ ಪೈಯಲ್ಲಿ 
ಸಮಾನಾಿಂತರ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಸಾಲುಗಳನ್ನು  ಪಂರ್ ಮಾಡಿ. 

4 ವಕಪೂ ೀಚ್ಸ್ (ಕೆಲಸ) ಅನ್ನು  ವರ್ಚ್ ಟೇಬಲನು ಲ್ಲಿ  ಫ್ಲಿ ಟ್ 
ಪ್ಸಿಷನನು ಲ್ಲಿ  ಹಿಂದಿಸಿ.

5 0.8 ರ್ರ್ೀ ವಾಯಾ ಸದ ತಂತಿಯನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ, ಅದನ್ನು 
ಲರ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಗೈಡ್ ಟ್ಯಾ ಬ್, ರೀಲರುಗಳು, 
ಸುರುಳಿ ಮತ್್ತ  ಟಾರನು ಚ್ ಸಂಪರಚ್ ತ್ದಿಯ ಮೂಲರ 
ತಂತಿಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

6 ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಯಂತ್ರ ವನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ. ಯಂತ್ರ ದ 
ಧನಾತ್ಮ ರ (DC +ve) ಟರ್ಚ್ನಲ್ (DCRP) ಗೆ ಟಾರ್ಚ್ 
ಅನ್ನು  ಸಂಪಕಚ್ಸಿ.

7 ವೆಲ್್ಡ  ಪ್್ರ ರಂಭವಾಗುವ 5-10 ನರ್ಷಗಳ ಮದಲು 
CO2 ಗ್ಯಾ ಸ್ ಹೀಟರ್ ಅನ್ನು  ವಿದುಯಾ ತ್ ಪೂರೈಕೆಗೆ 
ಸಂಪಕಚ್ಸಿ.

8 ಡಿಪ್ ಟಾ್ರ ನ್ಸ ್ಫ ರ್ ಮೀಡ್ಗ  ಅಗತಯಾ ವಿರುವಂತೆ ಆರ್ಚ್ 
ವೀಲ್ಟು ೀಜ್ ಅನ್ನು  19-21 ವೀಲಟು ನು ಲ್ಲಿ  ಹಿಂದಿಸಿ. 9. 
ಗ್ಯಾ ಸ್ ಫಲಿ ೀ ರೇಟ್ ಅನ್ನು  8-10 LPM ನಲ್ಲಿ  ಹಿಂದಿಸಿ 
(ನರ್ಷಕೆಕೆ  ಲ್ೀಟರ್).

10 ಆರ್ಚ್ ಅನ್ನು  ಹಡಯುವ ಮೂಲರ 90-100 
ಆಿಂಪಿಯರ್ ಪಡಯಲು ವೈರ್ ಫಿೀಡ್ ದರವನ್ನು 
ಹಿಂದಿಸಿ. 11. ಮೇಲ್ನ ಪ್ರ ಸು್ತ ತ ಸಟಿಟು ಿಂಗ್್ಗ ಗಿ ಹಾಯಾ ಿಂಡ್ 
ಶೀಲ್ಡ ನು ಲ್ಲಿ  DIN 

11 ಅಥವಾ 12 ರಪುಪೂ /ಹಸಿರು ಫಿಲಟು ರ್ ಗ್ಲಿ ಸ್ ಬಳಸಿ.

12 ಅಗತಯಾ ವಿರುವಂತೆ ರಕ್ಷಣಾತ್ಮ ರ ಉಡುಪುಗಳನ್ನು  ಧರಿಸಿ.

13 ಯಂತ್ರ ದಲ್ಲಿ  ಸ್ಚಿಸಿದಂತೆ ವೆಲ್್ಡ  ಮೀಡ್ಗ  ಬದಲ್ಸಿ.

14 ಆರ್ಚ್ ಅನ್ನು  ಹಡಯಿರಿ, ಡಿಪ್ ವಗ್ಚ್ವಣೆ ಮೀಡ್ಗ 
ಅಗತಯಾ ವಿರುವಂತೆ ಕಾಿಂಟಾಯಾ ರ್ಟು  ಟಿಪನು  ಅಿಂತಯಾ ದಿಿಂದ 
ಕೆಲಸಕೆಕೆ  8-10 ರ್ರ್ೀ ಫಿಲಲಿ ರ್ ವೈರ್ ಸಿಟು ರ್ ಅನ್ನು 
ನವಚ್ಹಸಿ.

15 ಒಿಂದು ತ್ದಿಯಿಿಂದ ಇನನು ಿಂದಕೆಕೆ  ಕೆಲಸದ ಪಂರ್ 
ಲೈನ್ಗ ಳಲ್ಲಿ  ಮಣಿಯನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. 

16 ಚಿಪಿಪೂ ಿಂಗ್ ಹಾಯಾ ಮನಚ್ಿಂದ ಸಾಪೂ ಯಾ ಟಗಚ್ಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ 
ಮತ್್ತ  ಕಾಬಚ್ನ್ ಸಿಟು ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಬಳಸಿ ಜಂಟಿ 
ಸವಾ ರ್ಛ ಗಳಿಸಿ.

17 ಮುಕಾ್ತ ಯ ಮತ್್ತ  ದೀಷಗಳಿಗ್ಗಿ ವೆಲ್್ಡ  ಮಣಿಯನ್ನು 
ಸವಾ ಯಂ-ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರ ಮ (Skill Sequence)

GMAW-02 ಮೂಲಕ ಸಮತಟ್್ಟ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲಲಿ  MS ಪಲಿ ದೇಟ್ 10mm ಮೇಲೆ ನೇರ 
ಸ್ಲನ ಮಣಿಗಳನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡುವುದು (Depositing straight line beads on 
MS plate 10mm in flat position by GMAW-02)
ಉದೆ್ದ ೀಶಗಳು:ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್ತ ದೆ
• MS ಪಲಿ ದೇಟನು ಲಲಿ  ನೇರ ಸ್ಲನ ಮಣಿಗಳನುನು  ತಯಾರಸಿ ಮತ್ತು  ಅಭ್ಯಾ ಸ ಮ್ಡಿ.

ಕೆಲಸದ ಸಿದ್ಧ ತೆ ಮತ್ತು  ಸೆಟ್ಟ ಿಂಗ್: 150 x 100 x 10mm 
ದಪಪೂ ದ M.S ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಪಿೀಸ್ ಅನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ. 15 ರ್ರ್ೀ 
ಅಿಂತರದಲ್ಲಿ  ಪಂರ್ ಗುರುತ್ಗಳಿಂದಿಗೆ ನೇರ ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
ಗುರುತಿಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.67
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್ಚ ರಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.68
ವೆಲ್ಡ ರ್(Welder)  - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್ಡ ಿಂಗ್                                                      

ಡಿಪ್ ವಗ್ಕ್ವಣೆ 1F (GMAW 03) ಮೂಲಕ ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಲಿ  10mm ದಪ್ಪ ವಿರುವ 
MS ಪಲಿ ದೇಟನು ಲಲಿ  ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  ಟದೇ ಜಾಯಿಂಟ್ (Fillet weld Tee joint on MS plate 
10mm thick in flat position by dip transfer 1F (GMAW 03)
ಉದ್ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧಯಾ ವಾಗುತ್ತ ದೆ
• ರೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ ಕೆಲಸವನುನು  ಸಿದ್ಧ ಪಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಹಿಂದಿಸಿ
• GMAW ಯಂತ್ರ  ಮತ್ತು  ನಿಯತಾಿಂಕಗಳನುನು  ಹಿಂದಿಸಿ
• ಸಿ್ಟ ರ್ ಔಟ್ ನಿವಕ್ಹಿಸಲು ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ತೆಗೆದುಕೊಳಿಳಿ .
• ಠೇವಣಿ ರೂಟ್ ಮತ್ತು  ಕವರಿಂಗ್ ರನ್
• ಮೇಲ್ೆ ಮೈ ದದೇಷಗಳನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪರದೇಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರ ಮ (Job Sequence)

1 ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ ಗ್ಯಾ ಸ್ ರತ್ತ ರಿಸುವ ಮೂಲರ 
ಫಲರಗಳನ್ನು  ರತ್ತ ರಿಸಿ.

2 ಗ್ಯಾ ಸ್ ರಟ್ ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಚೌರಕೆಕೆ  ಪುಡಿಮಾಡಿ.

3 ಗ್ಯಾ ಸ್ ರಟಿಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ಗೆ್ರ ಪೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಮತ್್ತ 
ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ರನನು ಡರಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ.

4 ಡಬುರಾಿಂಡ್ ಕಲಿ ೀನ್ಇನ್ಸ ರ್ಚ್ಸನು  ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಮತ್್ತ 
ಫೈಲ್ಿಂಗ್.

5 ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಎ ಮೇಲ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಬಿ ಅನ್ನು  ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ 
ಟಿೀ ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಹಿಂದಿಸಿ.

6 ರಕ್ಷಣಾತ್ಮ ರ ಬಟ್ಟು ಗಳನ್ನು  ಧರಿಸಿ.

7 ಚಿತ್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಟಿೀಜಾಯಿಿಂಟನು  ಎರಡೂ 
ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಟಾಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ  (ನರ್ಷ 10 ರ್ರ್ೀ ಉದ್ದ ).

8 ಟಾಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ  ಕೆಲಸವನ್ನು  ಚಾನಲನು ಲ್ಲಿ  ಸಮತಲ 
ಸಮತಲದಿಿಂದ ಡಿಗಿ್ರ ಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ ಇದರಿಿಂದ 
ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಫ್ಲಿ ಟ್ / ಡೌನ್ ಹಾಯಾ ಿಂಡ್ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ 
ಮಾಡಬಹುದು

9 ಯಂತ್ರ ದ ಧನಾತ್ಮ ರ ಟರ್ಚ್ನಲ್್ಗ  ಟಾರ್ಚ್ ಅನ್ನು 
ಸಂಪಕಚ್ಸಿ

10 0.8mm ಡಯಾವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಜಂಟಿ ರೂಟ್ ರನ್ 
ಅನ್ನು  ವೆಲ್್ಡ  ಮಾಡಿ. ಮೈಲ್್ಡ  ಸಿಟು ೀಲ್ ಫಿಲಲಿ ರ್ ವೈರ್ ಮತ್್ತ 
ಸಿಟು ್ರಿಂಗರ್ ಬಿೀಡ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ತಂತ್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸುವುದು 
ಚಿತ್ರ  2

11 90 ರಿಿಂದ 100 ಆಿಂಪ್್ಸ  ರರೆಿಂಟ್/ಅನ್ಗುಣವಾದ ವೈರ್ 
ಫಿೀಡ್ ದರ 19 ರಿಿಂದ 2 ಆರ್ಚ್ ಅನ್ನು  ಹಿಂದಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ

12 ಸ್ರ್ತ ವಾದ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಗನ್ / ಟಾರ್ಚ್ ಕೊೀನ 
ಮತ್್ತ  ಆರ್ಚ್ ಟಾ್ರ ವೆಲನು ಿಂದಿಗೆ ಸರಿಯಾದ ಬೇರಿನ 
ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆ ಮತ್್ತ  ಸರ್್ಮ ಳನ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮತ್್ತ  ಬಿ ಅನ್ನು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ

ವೇಗ.

13 ಸಿಟು ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಬಳಸಿ ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು 
ಸವಾ ರ್ಛ ಗಳಿಸಿ.

14 ಠೇವಣಿ 2ndFig3 ನಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಸಿಟು ್ರಿಂಗರ್ 
ಮಣಿಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ರನ್ ಮಾಡಿ ಕೆಳಗಿನ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ A ಮತ್್ತ 
ರೂಟ್ ರನನು  ಅಗಲದ 2/3 ಅನ್ನು  ಆವರಿಸುತ್ತ ದೆ. ರೂಟ್ 
ರನಾ್ಗ ಗಿ ಬಳಸುವ ತಂತ್ರ ಗಳ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಅದೇ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ 
ನಯತಾಿಂರಗಳನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

15 ಕೆಳಭ್ಗದ ಪ್ಲಿ ೀಟನು ಲ್ಲಿ ನ ಅಿಂಡರ್ ರಟ್ ಅನ್ನು 
ತಪಿಪೂ ಸಲಗಿದೆ ಮತ್್ತ  10 ರ್ರ್ೀ ದಪಪೂ ದ ಲ್ಗ್ 
ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಪಡಯಲಗಿದೆ ಎಿಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

16 ಸಿಟು ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಬಳಸಿ ಎರಡನೇ ರನ್ ಅನ್ನು 
ಸವಾ ರ್ಛ ಗಳಿಸಿ

17 ಠೇವಣಿಯು ಲಂಬವಾದ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ B, ರೂಟ್ ರನ್ ಮತ್್ತ 
ಎರಡನೇ ರನ್ ಚಿತ್ರ  4 ಅನ್ನು  ಆವರಿಸುತ್ತ ದೆ ಎಿಂಬುದನ್ನು 
ಹರತ್ಪಡಿಸಿ ಎರಡನೇ ರನ್ ಹೀಲುವ ಮೂರನೇ 
ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ

18 ಲಂಬವಾದ ಪ್ಲಿ ೀಟನು ಲ್ಲಿ ನ ರಟ್ ಅನ್ನು  ತಪಿಪೂ ಸಲಗಿದೆ 
ಮತ್್ತ  10mm ಲ್ಗ್ ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಪಡಯಲಗಿದೆ ಎಿಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ 

19 ಸಿಟು ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ನು ಿಂದ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕದ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
ಅನ್ನು  ಸವಾ ರ್ಛ ಗಳಿಸಿ

20 ಬಿಸಿ ಕೆಲಸವನ್ನು  ನವಚ್ಹಸುವಾಗ ಇಕುಕೆ ಳಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.68
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ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಡಿಪ್ ವಗ್ಕ್ವಣೆ 1F (GMAW 03) ಮೂಲಕ ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಲಿ  10mm ದಪ್ಪ ವಿರುವ 
MS ಪಲಿ ದೇಟನು ಲಲಿ  ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  ಟದೇ ಜಾಯಿಂಟ್ (Fillet weld Tee joint on MS plate 
10mm thick in flat position by dip transfer 1F (GMAW 03))
ಉದೆ್ದ ೀಶಗಳು:ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್ತ ದೆ
• ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಲಿ  MS ಪಲಿ ದೇಟನು ಲಲಿ  ಫಿಲೆಟ್ ‘ಟದೇ’ ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನುನು  ತಯಾರಸಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ.

ಟಿೀ ಜಾಯಿಿಂಟ್ I ಗ್ಗಿ ಎ ಮತ್್ತ  ಬಿ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ಗ ಳನ್ನು 
ಟಾಯಾ ರ್ ಮಾಡುವಾಗ, ಅವುಗಳ ನಡುವಿನ ಕೊೀನವನ್ನು 
ಆರಂಭದಲ್ಲಿ  ಚಿತ್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಇಡಬೇಕು 
(ಅಿಂದರೆ ಪ್ರ ತಿ ಓಟಕೆಕೆ  1º ಅಸಪೂ ಷಟು ತೆ ಭತೆಯಾ ) ಇದರಿಿಂದ 
ಕೊೀನೀಯ ಅಸಪೂ ಷಟು ತೆಯನ್ನು  ನಯಂತಿ್ರ ಸಲು ಇದು 
ಅಿಂತಿಮವಾಗಿ 90 º ಗೆ ನೆಲ್ಗಳುಳಿ ತ್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್.

ಲಯಾ ಪ್ ಫಿಲ್ಟ್ ಕೀಲುಗಳಿಗೆ ಯಾವುದೇ ವಿರೂಪ ಭತೆಯಾ ಯನ್ನು 
ಶಫ್ರಸು ಮಾಡುವುದಿಲಲಿ .

ಜಂಟಿ IV ಗ್ಗಿ ಲಂಬವಾದ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ B ಅನ್ನು  ಜಂಟಿ I ನಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್್ಡ  ಮಣಿಯಿಿಂದ ರಟ್ಟು ನಟಾಟು ಗಿ ಹಡಿದಿರುವುದರಿಿಂದ 
ಯಾವುದೇ ಅಸಪೂ ಷಟು ತೆ ಭತೆಯಾ ಯ ಅಗತಯಾ ವಿಲಲಿ .

ಟಿೀ ಜಾಯಿಿಂಟ್್ಗ  ರೂಟ್ ರನ್ ಠೇವಣಿ ಮಾಡಲು ನಾನ್ 
ಟಾರ್ಚ್ ಅನ್ನು  ಜಂಟಿಗೆ ಲಂಬವಾಗಿ ಹಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳುಳಿ ತೆ್ತ ೀನೆ 
ಮತ್್ತ  ಜಂಟಿ ಎಡದಿಿಂದ ಬಲಕೆಕೆ  (ಹಿಂಭ್ಗದ ಕೈ ತಂತ್ರ ) 
ಸಿಥಾ ರ ದರದಲ್ಲಿ  ಟಾರ್ಚ್ ಅನ್ನು  ರಲ್ಸುತೆ್ತ ೀನೆ. ಗನ್ ಅನ್ನು 
5-15 ಡಿಗಿ್ರ ಗಳ ನಡುವೆ ಮುಿಂದಕೆಕೆ  ಹಡಿದಿರಬೇಕು. ಲಂಬ 
ರೇಖೆಯಿಿಂದ ಲೀಹದ ಮೇಲ್್ಮ ಪೈಗೆ ಮತ್್ತ  45º ಮೇಲ್್ಮ ಪೈಗೆ 
ಚಿತ್ರ  2.

GMA ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಯ್ಯು ಅನೇರ ರಲ್ಮ ಶಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕುವ ಸಾಮಥಯಾ ಚ್ವನ್ನು  ಹಿಂದಿಲಲಿ ವಾದ್ದ ರಿಿಂದ, 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮೇಲ್್ಮ ಪೈಯಿಿಂದ ಗಿರಣಿ ಪ್ರ ಮಾಣದ, ತ್ಕುಕೆ , ಬಣ್ಣ , 
ತೈಲ ಅಥವಾ ಗಿ್ರ ೀಸ್ ಅನ್ನು  ಸವಾ ರ್ಛ ಗಳಿಸಲು ಬಹಳ 
ಮುಖಯಾ ವಾಗಿದೆ.

ಫ್ಲಿ ಟ್ (ಕೈ ಕೆಳಗೆ) ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಕೀಲುಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾರಲು ಕೀಲುಗಳನ್ನು  ಇರಿಸಲು ಚಾನಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಲು 
ಅನ್ಕೂಲರರವಾಗಿದೆ. ಇದು ಟಾಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ  ಕೆಲಸವನ್ನು 
ಸಮತಲ ಸಮತಲದಿಂದಿಗೆ 45º ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಲು 
ಅನ್ಮತಿಸುತ್ತ ದೆ.

ಏರರೂಪದ ಪ್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವು ವೆಲ್್ಡ  ಬಲವಧಚ್ನೆ, ಮಣಿ 
ಎತ್ತ ರ ಮತ್್ತ  ಏರಿಳಿತದ ರರನೆ, ಮೂಲ ಲೀಹದಿಂದಿಗೆ 
ಬೆಸುಗೆ ಮಣಿಯನ್ನು  ಸುಗಮವಾಗಿ ಸೇರುವುದನ್ನು 
ಖಚಿತಪಡಿಸುತ್ತ ದೆಕಾಲ್ಬೆ ರಳುಗಳು.ಅನ್ಭವಿಸಿ ಕುಳಿ 
ಸರಿಯಾಗಿ.

ಚಿತ್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ 2 ನೇ ಮತ್್ತ  3 ನೇ ಸಿಟು ್ರಿಂಗರ್ 
ಮಣಿಗೆ ಮಣಿ ನಯೀಜನೆಯನ್ನು  ಮಾಡಲಗಿದೆ.

ಲ್ಗ್ ಉದ್ದ  (L) 10mm ಪಡಯಲಗುತ್ತ ದೆ. 2 ಮತ್್ತ  3 ಮಣಿಗಳ 
ನಡುವಿನ ಸಂಕೊೀರನವನ್ನು  ರನಷ್ಠ ಕೆಕೆ  ಇರಿಸಲಗಿದೆ 
ಎಿಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ . ಇದು ಅಗತಯಾ ವಿರುವ ಗಂಟಲ್ನ 
ದಪಪೂ ವನ್ನು  ಪಡಯುವುದನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸುತ್ತ ದೆ (ಚಿತ್ರ  4).

ಅಗತಯಾ ವಿರುವ ಮಣಿ ಬಲವಧಚ್ನೆ, ಎತ್ತ ರ ಮತ್್ತ  ನೀಟವನ್ನು 
ಪಡಯಲು ಟಾರ್್ಗ ಚ್ ಏರರೂಪದ ಪ್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನು 
ಕಾಪ್ಡಿಕೊಳಿಳಿ .

ಟಾರ್ಚ್ ನಳಿಕೆಯು ವೆಲ್್ಡ  ಸಾಪೂ ಯಾ ಟಗಚ್ಳಿಿಂದ 
ಮುಚಿಚಿ ಹೀಗಿರುವಾಗ ಆಿಂಟಿ-ಸಾಪೂ ಯಾ ಟರ್ ಸಪೂ ್ರೀ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ. 
ಇದನ್ನು  ಮಾಡದಿದ್ದ ರೆ, ವೈರ್ ಫಿೀಡ್ ಅನಯರ್ತವಾಗಿ 
ಕಾರಣವಾಗಬಹುದು ಎಿಂಬುದನ್ನು  ಗಮನಸಿಸಾಥಾ ಪಿಸಲಗಿಲಲಿ 

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.68
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ಆರ್ಚ್ ಮತ್್ತ  ಕಂ2ಅನಲ ಹರಿವು ಏರರೂಪವಾಗಿರುವುದಿಲಲಿ , 
ಇದು ವೆಲ್್ಡ  ಮತ್್ತ  ಸರಂಧ್ರ ತೆಯ ವಾತಾವರಣದ 
ಮಾಲ್ನಯಾ ವನ್ನು  ಉಿಂಟ್ಮಾಡುತ್ತ ದೆ.

ಶೇಖರಣೆಯ ನಂತರ ಪ್ರ ತಿ ಮಣಿಯನ್ನು  ಸವಾ ರ್ಛ ಗಳಿಸಿ 
ಮತ್್ತ  ಕಾಬಚ್ನ್ ಸಿಟು ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಬಳಸಿ ಕೆಲಸವನ್ನು 
ಪೂಣಚ್ಗಳಿಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.68
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್ಚ ರಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.69
ವೆಲ್ಡ ರ್(Welder)  - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್ಡ ಿಂಗ್                                                      

ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  - ಡಿಪ್ ವಗ್ಕ್ವಣೆ 1F (GMAW - 03) ಮೂಲಕ ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಲಿ 
3mm ದಪ್ಪ ವಿರುವ MS ಶದೇಟನು ಲಲಿ  ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಂಟ್ (Fillet weld - Lap joint on 
MS sheet  3mm thick in flat position by dip transfer 1F (GMAW - 03))
ಉದ್ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧಯಾ ವಾಗುತ್ತ ದೆ
• ರೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ ಗ್ತ್ರ ಕೆಕೆ  ಹಾಳೆಗಳನುನು  ತಯಾರಸಿ
• ಡ್್ರ ಯಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್ರ ಪಲಿ ದೇಟ್ಗ ಳನುನು  ಹಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ
• ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನುನು  ಸಮತಟ್್ಟ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲಲಿ  ಹಿಂದಿಸಿ
• ಸೂಕತು  ಪ್ರ ಮ್ಣದ ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲದೇಹದಿಂದಿಗೆ ಮಣಿಯನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ವೆಲ್್ಡ  ಮೇಲೆ ಮೇಲ್ೆ ಮೈ ದದೇಷಗಳನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪರದೇಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರ ಮ (Job Sequence)

1 ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ ಶೀಯರಿಿಂಗ್ ಯಂತ್ರ ದಿಿಂದ 
ಹಾಳೆಯನ್ನು  ರತ್ತ ರಿಸಿ.

2 ಹಾಳೆಗಳ ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ರದರಕೆಕೆ  ಪುಡಿಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

3 ಕಾಬಚ್ನ್ ಸಿಟು ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಮತ್್ತ  ಫಿಲ್ಲಿ ಿಂಗ್ ಮೂಲರ 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್ಗ ಳ ಮೇಲ್್ಮ ಪೈಯನ್ನು  ಡಿಬರ್ಚ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಸವಾ ರ್ಛ ಗಳಿಸಿ.

4 ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ ಲಯಾ ಪ್ ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ B ನಲ್ಲಿ 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್ A ಅನ್ನು  ಹಿಂದಿಸಿ.

5 ರಕ್ಷಣಾತ್ಮ ರ ಉಡುಪುಗಳನ್ನು  ಧರಿಸಿ.

6 ಟಾರ್ಚ್ ಅನ್ನು  ಯಂತ್ರ ದ ಧನಾತ್ಮ ರ ಟರ್ಚ್ನಲ್್ಗ 
ಸಂಪಕಚ್ಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  - ಡಿಪ್ ವಗ್ಕ್ವಣೆ 1F (GMAN - 03) ಮೂಲಕ ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಲಿ  3mm 
ದಪ್ಪ ವಿರುವ MS ಶದೇಟನು ಲಲಿ  ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಂಟ್
ಉದೆ್ದ ೀಶಗಳು:ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್ತ ದೆ
• ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಲಿ  MS ಹಾಳೆಯಲಲಿ  ಫಿಲೆಟ್ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನುನು  ತಯಾರಸಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ.

ಲಯಾ ಪ್ ಫಿಲ್ಟ್ ಕೀಲುಗಳಿಗೆ ಯಾವುದೇ ವಿರೂಪ ಭತೆಯಾ ಯನ್ನು 
ಶಫ್ರಸು ಮಾಡುವುದಿಲಲಿ

GMAW ಪ್ರ ಕ್ರ ಯ್ಯು ಅನೇರ ರಲ್ಮ ಶಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುವ 
ಸಾಮಥಯಾ ಚ್ವನ್ನು  ಹಿಂದಿಲಲಿ ವಾದ್ದ ರಿಿಂದ, ಪ್ಲಿ ೀಟ್ 
ಮೇಲ್್ಮ ಪೈಯಿಿಂದ ಗಿರಣಿ ಪ್ರ ಮಾಣದ, ತ್ಕುಕೆ , ಬಣ್ಣ , ತೈಲ 
ಅಥವಾ ಗಿ್ರ ೀಸ್ ಅನ್ನು  ಸವಾ ರ್ಛ ಗಳಿಸಲು ಇದು ಬಹಳ 
ಮುಖಯಾ ವಾಗಿದೆ.

ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಕೀಲುಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾರಲು, 
ಕೀಲುಗಳನ್ನು  ಇರಿಸಲು ಚಾನಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಲು 
ಅನ್ಕೂಲರರವಾಗಿದೆ. ಈ ವೆಲ್್ಡ  ಟಾಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ  ಕೆಲಸವನ್ನು 
45 ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ಅನ್ಮತಿಸುತ್ತ ದೆ0ಸಮತಲ 
ಸಮತಲದಿಂದಿಗೆ ಕೊೀನ.

ಫಿಗ್.1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ದಿಕಕೆ ನ ಪ್ರ ಯಾಣಕೆಕೆ  ಮುಿಂದಕೆಕೆ 
5 ರಿಿಂದ 15 ಡಿಗಿ್ರ  ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಗನ್ ಅನ್ನು  ಜಂಟಿಗೆ ಲಂಬವಾಗಿ 
ಹಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳಳಿ ಲಗುತ್ತ ದೆ.

ಲಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟನು  ಮೇಲಭಾ ಗದ ತಟ್ಟು ಯ ಅಿಂಚಿನಲ್ಲಿ ರುವ 
ಟಾರ್ಚ್ ರಲನೆಯನ್ನು  ಆದ್ದ ರಿಿಂದ ಅಿಂರನ್ನು  ರರಗಿಸದಂತೆ 
ನಯಂತಿ್ರ ಸಬೇಕು. ಅಲಲಿ ದೆ ಬೆಸುಗೆಯ ಕೆಳಭ್ಗದ ಟೀ 
ಅನ್ನು  ತಲುಪಿದ್ಗ ಟಾರ್ಚ್ ಅನ್ನು  ಸವಾ ಲಪೂ  ಸಮಯದವರೆಗೆ 
ವಿರಾಮಗಳಿಸಬೇಕು, ಇದರಿಿಂದ ಅಿಂಡರಚ್ಟ್, 
ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪಡಿಸಿದರೆ, ಕಾಲ್ಬೆ ರಳು ಸರಿಯಾಗಿ ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ಲೀಹದಿಿಂದ ತ್ಿಂಬಿರುತ್ತ ದೆ.

7 90-100A ಪ್ರ ಸು್ತ ತ / ಅನ್ಗುಣವಾದ ತಂತಿ ಫಿೀಡ್ರ ೀಟ್, 
19 ರಿಿಂದ 2 ಆರ್ಚ್ ವೀಲ್ಟು ೀಜ್ ಅನ್ನು  ಹಿಂದಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಡಿಪ್ ವಗ್ಚ್ವಣೆ ಮೀಡ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ರನ್ 
ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.

8 ಅಿಂಜೂರ 1 ರಲ್ಲಿ  ಕೆಳಗಿರುವಂತೆ ಲಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟನು 
ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಟಾಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ  (ನರ್ಷ. 3 ರ್ರ್ೀ 
ಉದ್ದ ).

9 ಸಮತಲ ಸಮತಲದಿಿಂದ 45 ಡಿಗಿ್ರ ಯಲ್ಲಿ  ಟಾಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ 
ಜಗ್ ಅನ್ನು  ಚಾನಲನು ಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ ಇದರಿಿಂದ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು 
ಫ್ಲಿ ಟ್ / ಡೌನ್ ಹಾಯಾ ಿಂಡ್ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬಹುದು.

10 0.8mm ಡಯಾ ತಾಮ್ರ  ಲೇಪಿತ ಮೈಲ್್ಡ  ಸಿಟು ೀಲ್ ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ವೈರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಮತ್್ತ  ಸಿಟು ್ರಿಂಗರ್ 
ಬಿೀಡ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ತಂತ್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಲಯಾ ಪ್ 
ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್್ಡ  ಮಾಡಿ.

11 ಉತ್ತ ಮ ಲ್ಗ್ ಉದ್ದ  ಮತ್್ತ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ಗ ಳ ಸರ್್ಮ ಳನವನ್ನು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

12 ತಪಿಪೂ ಸಿಕೆಳಗೆ ರತ್ತ ರಿಸಿ 

13 ಅತಿಯಾದ ನೇಯ್್ಗ ಯಿಿಂದ್ಗಿ ತಟ್ಟು ಯ ಅಿಂಚುಗಳು 
ರರಗುವುದಿಲಲಿ  ಎಿಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ

14 ಪ್ಲಿ ೀಟನು ಲ್ಲಿ  ಲಯಾ ಪ್ ವೆಲ್ಡ ನು  ಇನನು ಿಂದು ಟೀ ನಲ್ಲಿ 
ಯಾವುದೇ ಅಿಂಡರಚ್ಟ್ ಇಲಲಿ  ಎಿಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ

15 ಸಿಟು ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಮೂಲರ ಮಣಿಯನ್ನು  ಸವಾ ರ್ಛ ಗಳಿಸಿ

16 ಅಿಂಡರಚ್ಟ್, ಸರಂಧ್ರ ತೆ, ಅಸಮ ಮಣಿ ರರನೆ, ಪ್ಲಿ ೀಟನು 
ಅಿಂಚು ರರಗಿದೆ, ಅಸಪೂ ಷಟು ತೆ ಮತ್್ತ  ಉತ್ತ ಮ ಮಣಿ 
ಪ್್ರ ಫೈಲ್ಗ ಗಿ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕದ ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಪರಿೀಕಷಿ ಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.69
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ಅಗತಯಾ ವಿರುವ ಮಣಿ ಬಲವಧಚ್ನೆ, ಎತ್ತ ರ ಮತ್್ತ 
ನೀಟವನ್ನು  ಪಡಯಲು ಟಾರ್್ಗ ಚ್ ಏರರೂಪದ 
ಪ್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನು  ನವಚ್ಹಸಿ. ಟಾರ್ಚ್ ನಳಿಕೆಯು 
ವೆಲ್್ಡ  ಸಾಪೂ ಯಾ ಟಗಚ್ಳಿಿಂದ ಮುಚಿಚಿ ಹೀಗಿರುವಾಗ ಮತ್್ತ 
ಆಿಂಟಿ ಸಾಪೂ ಟರ್ ಸಪೂ ್ರೀ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ. ಇದನ್ನು  ಮಾಡದಿದ್ದ ರೆ, 
ತಂತಿ ಫಿೀಡ್ ಅನಯರ್ತವಾಗಿರಬಹುದು ಎಿಂಬುದನ್ನು 
ಗಮನಸಿ ಅಸಿಥಾ ರವಾದ ಚಾಪವನ್ನು  ಉಿಂಟ್ಮಾಡುತ್ತ ದೆ 
ಮತ್್ತ  ಕಾಬಚ್ನ್-ಡೈ-ಆಕೆ್ಸ ಪೈಡ್ ಅನಲ ಹರಿವು 
ಏರರೂಪವಾಗಿರುವುದಿಲಲಿ , ಇದು ವೆಲ್್ಡ  ಮತ್್ತ  ಸರಂಧ್ರ ತೆಯ 
ವಾತಾವರಣದ ಮಾಲ್ನಯಾ ವನ್ನು  ಉಿಂಟ್ಮಾಡುತ್ತ ದೆ.

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.69
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್ಚ ರಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.70
ವೆಲ್ಡ ರ್(Welder)  - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್ಡ ಿಂಗ್                                                      

ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  - ಡಿಪ್ ವಗ್ಕ್ವಣೆ 1F (GMAW - 04) ಮೂಲಕ ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಲಿ 
3mm ದಪ್ಪ ವಿರುವ M.S ಶದೇಟನು ಲಲಿ  ‘T’ ಜಂಟ (Fillet weld - ‘T’ joint on M.S sheet  
3mm thick in flat position by dip transfer  1F (GMAW - 04))
ಉದ್ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧಯಾ ವಾಗುತ್ತ ದೆ
• ರೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ ಹಾಳೆಗಳನುನು  ತಯಾರಸಿ
• ಸಮತಟ್್ಟ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲಲಿ  ‘T’ ಜಂಟ ಹಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ
• ಸೂಕತು  ಪ್ರ ಮ್ಣದ ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲದೇಹದಿಂದಿಗೆ ಮಣಿಯನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ವೆಲ್ಡ ನು ಲಲಿ  ಮೇಲ್ೆ ಮೈ ದದೇಷಗಳನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪರದೇಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರ ಮ (Job Sequence)

1 ರೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ರತ್ತ ರಿಸಿ.

2 ಹಾಳೆಗಳ ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ರದರಕೆಕೆ  ಪುಡಿಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

3 ಕಾಬಚ್ನ್ ಸಿಟು ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಮತ್್ತ  ಫಿಲ್ಲಿ ಿಂಗ್ ಮೂಲರ 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್ಗ ಳ ಮೇಲ್್ಮ ಪೈಯನ್ನು  ಡಿಬರ್ಚ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಸವಾ ರ್ಛ ಗಳಿಸಿ.

4 ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ A ಅನ್ನು  ಟಿೀ ರೂಪದಲ್ಲಿ 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್ B ನಲ್ಲಿ  ಹಿಂದಿಸಿ.

5 ರಕ್ಷಣಾತ್ಮ ರ ಉಡುಪುಗಳನ್ನು  ಧರಿಸಿ.

6 ಟಾರ್ಚ್ ಅನ್ನು  ಯಂತ್ರ ದ ಧನಾತ್ಮ ರ ಟರ್ಚ್ನಲ್್ಗ 
ಸಂಪಕಚ್ಸಿ.

7 90-100A ಪ್ರ ಸು್ತ ತ / ಅನ್ಗುಣವಾದ ತಂತಿ ಫಿೀಡ್ 
ದರವನ್ನು  ಹಿಂದಿಸಿ, 19 ರಿಿಂದ 2 ಆರ್ಚ್ ವೀಲ್ಟು ೀಜ್ 
ಮತ್್ತ  ಡಿಪ್ ವಗ್ಚ್ವಣೆ ಮೀಡ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು 
ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.

8 ಅಿಂಜೂರ 1 ರಲ್ಲಿ  ಕೆಳಗಿರುವಂತೆ ಟಿೀ ಜಾಯಿಿಂಟನು 
ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಟಾಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ  (ನರ್ಷ. 3 ರ್ರ್ೀ 
ಉದ್ದ ).

9 ಸಮತಲ ಸಮತಲದಿಿಂದ 45 ಡಿಗಿ್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಟಾಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ 
ಕೆಲಸವನ್ನು  ಚಾನಲನು ಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ ಇದರಿಿಂದ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು 
ಫ್ಲಿ ಟ್ / ಡೌನ್ ಹಾಯಾ ಿಂಡ್ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬಹುದು.

10 0.8mm ಡಯಾ ತಾಮ್ರ  ಲೇಪಿತ. ಸೌಮಯಾ ವಾದ ಉಕಕೆ ನ 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ವೈರ್ ಮತ್್ತ  ಸಿಟು ್ರಿಂಗರ್ ಬಿೀಡ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ 
ತಂತ್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಟಿೀ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್್ಡ 
ಮಾಡಿ.

11 ಉತ್ತ ಮ ಲ್ಗ್ ಉದ್ದ  ಮತ್್ತ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ಗ ಳ ಸರ್್ಮ ಳನವನ್ನು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

12 ರಟ್ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ತಪಿಪೂ ಸಿ.

13 ಅತಿಯಾದ ನೇಯ್್ಗ ಯಿಿಂದ್ಗಿ ತಟ್ಟು ಯ ಅಿಂಚುಗಳು 
ರರಗುವುದಿಲಲಿ  ಎಿಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

14 ಪ್ಲಿ ೀಟನು ಲ್ಲಿ  ಲಯಾ ಪ್ ವೆಲ್ಡ ನು  ಇನನು ಿಂದು ಟೀ ನಲ್ಲಿ 
ಯಾವುದೇ ಅಿಂಡರಚ್ಟ್ ಇಲಲಿ  ಎಿಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ

15 ಸಿಟು ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಮೂಲರ ಮಣಿಯನ್ನು  ಸವಾ ರ್ಛ ಗಳಿಸಿ

16 ಅಿಂಡರಚ್ಟ್, ಸರಂಧ್ರ ತೆ, ಅಸಮ ಮಣಿ ರರನೆ, ಪ್ಲಿ ೀಟನು 
ಅಿಂಚು ರರಗಿದೆ, ಅಸಪೂ ಷಟು ತೆ ಮತ್್ತ  ಉತ್ತ ಮ ಮಣಿ 
ಪ್್ರ ಫೈಲ್ಗ ಗಿ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕದ ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಪರಿೀಕಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  - ಡಿಪ್ ವಗ್ಕ್ವಣೆ IF (GMAW - 04) ಮೂಲಕ ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಲಿ  3mm 
ದಪ್ಪ ವಿರುವ M.S ಶದೇಟನು ಲಲಿ  ‘T’ ಜಂಟ
ಉದ್ ದೇಶಗಳು:ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್ತ ದೆ
• ವೆಲ್್ಡ  ಬಿದೇಡ್ ಟದೇ ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನುನು  MS ಶದೇಟನು ಲಲಿ  ಸಮತಟ್್ಟ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲಲಿ  ಸಿದ್ಧ ಪಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ.

ಲಯಾ ಪ್ ಫಿಲ್ಟ್ ಕೀಲುಗಳಿಗೆ ಯಾವುದೇ ವಿರೂಪ ಭತೆಯಾ ಯನ್ನು 
ಶಫ್ರಸು ಮಾಡುವುದಿಲಲಿ .

GMAW ಪ್ರ ಕ್ರ ಯ್ಯು ಅನೇರ ರಲ್ಮ ಶಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುವ 
ಸಾಮಥಯಾ ಚ್ವನ್ನು  ಹಿಂದಿಲಲಿ ವಾದ್ದ ರಿಿಂದ, ಪ್ಲಿ ೀಟ್ 
ಮೇಲ್್ಮ ಪೈಯಿಿಂದ ಗಿರಣಿ ಪ್ರ ಮಾಣದ, ತ್ಕುಕೆ , ಬಣ್ಣ , ತೈಲ 
ಅಥವಾ ಗಿ್ರ ೀಸ್ ಅನ್ನು  ಸವಾ ರ್ಛ ಗಳಿಸಲು ಇದು ಬಹಳ 
ಮುಖಯಾ ವಾಗಿದೆ.

ಕೀಲುಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾರಲುಒಿಂದು ಫ್ಲಿ ಟನು ಲ್ಲಿ  ಕೀಲುಗಳನ್ನು 
ಇರಿಸಲು ಚಾನಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಲು ಅನ್ಕೂಲರರವಾಗಿದೆ. 
ಈ ವೆಲ್್ಡ  ಟಾಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ  ಕೆಲಸವನ್ನು  45 ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು 
ಅನ್ಮತಿಸುತ್ತ ದೆ0ಸಮತಲ ಸಮತಲದಿಂದಿಗೆ ಕೊೀನ.

ಚಿತ್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಪ್ರ ಯಾಣದ ದಿಕಕೆ ಗೆ 5 ರಿಿಂದ 15 
ಡಿಗಿ್ರ  ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಸೇರಲು ಲಂಬವಾಗಿ ಗನ್ ಹಡಿದಿರುತ್ತ ದೆ.

ಲಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟನು  ಮೇಲಭಾ ಗದ ತಟ್ಟು ಯ ಅಿಂಚಿನಲ್ಲಿ ರುವ 
ಟಾರ್ಚ್ ರಲನೆಯನ್ನು  ಅಿಂರನ್ನು  ರರಗಿಸದಂತೆ 
ನಯಂತಿ್ರ ಸಬೇಕು. ಅಲಲಿ ದೆ, ವೆಲ್ಡ ನು  ಕೆಳಗಿನ ಟೀ ಅನ್ನು 
ತಲುಪಿದ್ಗ ಟಾರ್ಚ್ ಅನ್ನು  ಸವಾ ಲಪೂ  ಸಮಯದವರೆಗೆ 
ವಿರಾಮಗಳಿಸಬೇಕು, ಇದರಿಿಂದ ಅಿಂಡರ್ ರಟ್ 
ಆಗಿರುತ್ತ ದೆ. , ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪಡಿಸಿದರೆ, ಟೀ ನಲ್ಲಿ  ಸರಿಯಾಗಿ 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹದಿಿಂದ ತ್ಿಂಬಿರುತ್ತ ದೆ.

ಅಗತಯಾ ವಿರುವ ಮಣಿ ಬಲವಧಚ್ನೆ, ಎತ್ತ ರದ ನೀಟವನ್ನು 
ಪಡಯಲು ಟಾರ್್ಗ ಚ್ ಏರರೂಪದ ಪ್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನು 
ನವಚ್ಹಸಿ. ಟಾರ್ಚ್ ನಳಿಕೆಯು ವೆಲ್್ಡ  ಸಪೂ ಟಗಚ್ಳಿಿಂದ 

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.70
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ಮುಚಿಚಿ ಹೀಗಿರುವಾಗ ಆಿಂಟಿ-ಸಾಪೂ ಯಾ ಟರ್ ಸಪೂ ್ರೀ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ. ಇದನ್ನು  ಮಾಡದಿದ್ದ ರೆ, ವೈರ್ ಫಿೀಡ್ 
ಅನಯರ್ತವಾಗಿರಬಹುದು ಎಿಂಬುದನ್ನು  ಗಮನಸಿ 
ಕ್ರ ರ್ಶುದಿಧಿ ೀರರಿಸದ ಚಾಪವನ್ನು  ಉಿಂಟ್ಮಾಡುತ್ತ ದೆ 
ಮತ್್ತ  ಕಾಬಚ್ನ್-ಡೈ-ಆಕೆ್ಸ ಪೈಡ್ ಅನಲ ಹರಿವು 
ಏರರೂಪವಾಗಿರುವುದಿಲಲಿ , ಇದು ವೆಲ್್ಡ  ಮತ್್ತ  ಸರಂಧ್ರ ತೆಯ 
ವಾತಾವರಣದ ಮಾಲ್ನಯಾ ವನ್ನು  ಉಿಂಟ್ಮಾಡುತ್ತ ದೆ.

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.70
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್ಚ ರಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.71
ವೆಲ್ಡ ರ್(Welder)  - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್ಡ ಿಂಗ್                                                      

ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  - ಡಿಪ್ ವಗ್ಕ್ವಣೆ 1F (GMAW - 05) ಮೂಲಕ ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಲಿ 
3mm ದಪ್ಪ ವಿರುವ M.S ಶದೇಟನು ಲಲಿ  ಕ್ನಕ್ರ್ ಜಾಯಿಂಟ್ (Fillet weld - Corner joint 
on M.S sheet 3mm thick in flat position by dip transfer 1F (GMAW - 05))
ಉದ್ ದೇಶಗಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧಯಾ ವಾಗುತ್ತ ದೆ
• ರೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ ಹಾಳೆಗಳನುನು  ತಯಾರಸಿ
• ಮೂಲೆಯ ಜಂಟಯನುನು  ಸಮತಟ್್ಟ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲಲಿ  ಹಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ
• ಸೂಕತು  ಪ್ರ ಮ್ಣದ ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲದೇಹದಿಂದಿಗೆ ಮಣಿಯನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ಮೇಲ್ೆ ಮೈ ದದೇಷಗಳಿಗ್ಗಿ ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪರದೇಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರ ಮ

1 ರೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ರತ್ತ ರಿಸಿ.
2 ಹಾಳೆಗಳ ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ರದರಕೆಕೆ  ಪುಡಿಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 

ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.
3 ಕಾಬಚ್ನ್ ಸಿಟು ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಮತ್್ತ  ಫಿಲ್ಲಿ ಿಂಗ್ ಮೂಲರ 

ಪ್ಲಿ ೀಟ್ಗ ಳ ಮೇಲ್್ಮ ಪೈಯನ್ನು  ಡಿಬರ್ಚ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಸವಾ ರ್ಛ ಗಳಿಸಿ.

4 ಪ್ಲಿ ೀಟಿಬೆ  ಮೇಲ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ A ಅನ್ನು  ಮೂಲ್ಯ ಜಂಟಿ 
ರೂಪದಲ್ಲಿ  90º ನಲ್ಲಿ  ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ ಫ್ಲಿ ಟ್ 
ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ನದಿಚ್ಷಟು ಪಡಿಸಿದ ಮೂಲ ಅಿಂತರದಿಂದಿಗೆ 
ಹಿಂದಿಸಿ.

5 ರಕ್ಷಣಾತ್ಮ ರ ಉಡುಪುಗಳನ್ನು  ಧರಿಸಿ.
6 ಟಾರ್ಚ್ ಅನ್ನು  ಯಂತ್ರ ದ ಧನಾತ್ಮ ರ ಟರ್ಚ್ನಲ್್ಗ 

ಸಂಪಕಚ್ಸಿ.
7 90-100A ಪ್ರ ಸು್ತ ತ/ಅನ್ಗುಣವಾದ ತಂತಿ ಫಿೀಡ್ ದರವನ್ನು 

ಹಿಂದಿಸಿ, 19 ರಿಿಂದ 2 ಆರ್ಚ್ ವೀಲ್ಟು ೀಜ್ ಮತ್್ತ  ಡಿಪ್ 
ವಗ್ಚ್ವಣೆ ಮೀಡ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ರನ್ ಅನ್ನು 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.

8 ಚಿತ್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಲಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟನು 
ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಟಾಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ  (ನರ್ಷ. 10 ರ್ರ್ೀ 
ಉದ್ದ ).

9 ಫ್ಲಿ ಟ್/ಡೌನಾ್ಹ ಯಾ ಿಂಡ್ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಟೇಬಲನು ಲ್ಲಿ 
ಟಾಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ  ಕೆಲಸವನ್ನು  ಇರಿಸಿ.

10 ಕೀಹೀಲ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸುವ ಮೂಲರ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಸಂಪೂಣಚ್ ಒಳಹಕುಕೆ 
ಮತ್್ತ  ಫಲರಗಳ ಸರ್್ಮ ಳನವನ್ನು  ಪಡಯುತ್ತ ದೆ.

11 ಉತ್ತ ಮ ಲ್ಗ್ ಉದ್ದ  ಮತ್್ತ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ಗ ಳ ಸರ್್ಮ ಳನವನ್ನು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

12 ರಟ್ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ತಪಿಪೂ ಸಿ.
13 ಅತಿಯಾದ ನೇಯ್್ಗ ಯಿಿಂದ್ಗಿ ತಟ್ಟು ಯ ಅಿಂಚುಗಳು 

ರರಗುವುದಿಲಲಿ  ಎಿಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

14 ಪ್ಲಿ ೀಟನು ಲ್ಲಿ  ಮೂಲ್ಯ ಬೆಸುಗೆಯ ಇನನು ಿಂದು ಟೀನಲ್ಲಿ 
ಯಾವುದೇ ರಟ್ ಇಲಲಿ  ಎಿಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ

15 ಸಿಟು ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಮೂಲರ ಮಣಿಯನ್ನು  ಸವಾ ರ್ಛ ಗಳಿಸಿ
16 ಅಿಂಡರ್ ರಟ್, ಸರಂಧ್ರ ತೆ, ಅಸಮ ಮಣಿ ರರನೆ, ತಟ್ಟು ಯ 

ಅಿಂಚು ರರಗಿದ, ಅಸಪೂ ಷಟು ತೆ ಮತ್್ತ  ಉತ್ತ ಮ ಮಣಿ 
ಪ್್ರ ಫೈಲ್ಗ ಗಿ ವೆಲ್್ಡ  ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಪರಿೀಕಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರ ಮ (Skill Sequence)
ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  - ಡಿಪ್ ವಗ್ಕ್ವಣೆ 1F (GMAW - 05) ಮೂಲಕ ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಲಿ 
3mm ದಪ್ಪ ವಿರುವ M.S ಶದೇಟನು ಲಲಿ  ಕ್ನಕ್ರ್ ಜಾಯಿಂಟ್
ಉದ್ ದೇಶಗಳು: ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್ತ ದೆ
• ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಲಿ  MS ಶದೇಟನು ಲಲಿ  ಮೂಲೆಯ ಜಂಟ ತಯಾರಸಿ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್.

ಟಾಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ, ಮೂಲ್ಯ ಜಂಟಿಗೆ A 
ಮತ್್ತ  B ಪ್ಲಿ ೀಟ್ಗ ಳು ಅವುಗಳ ನಡುವಿನ ಕೊೀನವು 90 ° 
ಡಿಗಿ್ರ ಯಲ್ಲಿ ರಬೇಕು. (Fig.1)

GMAW ಪ್ರ ಕ್ರ ಯ್ಯು ಅನೇರ ರಲ್ಮ ಶಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುವ 
ಸಾಮಥಯಾ ಚ್ವನ್ನು  ಹಿಂದಿಲಲಿ ವಾದ್ದ ರಿಿಂದ, ಪ್ಲಿ ೀಟ್ 
ಮೇಲ್್ಮ ಪೈಯಿಿಂದ ಗಿರಣಿ ಪ್ರ ಮಾಣದ, ತ್ಕುಕೆ , ಬಣ್ಣ , ತೈಲ 
ಅಥವಾ ಗಿ್ರ ೀಸ್ ಅನ್ನು  ಸವಾ ರ್ಛ ಗಳಿಸಲು ಇದು ಬಹಳ 
ಮುಖಯಾ ವಾಗಿದೆ.

ಅಗತಯಾ ವಿರುವ ಮಣಿ ನೀಟ, ಬಲವಧಚ್ನೆ, ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆ ಮತ್್ತ 
ಎತ್ತ ರವನ್ನು  ಪಡಯಲು ಟಾರ್್ಗ ಚ್ ಏರರೂಪದ ಪ್ರ ಯಾಣದ 
ವೇಗವನ್ನು  ಕಾಪ್ಡಿಕೊಳಿಳಿ .

ಟಾರ್ಚ್ ನಳಿಕೆಯು ವೆಲ್್ಡ  ಸಾಪೂ ಯಾ ಟಗಚ್ಳಿಿಂದ 
ಮುಚಿಚಿ ಹೀಗಿರುವಾಗ ಆಿಂಟಿ-ಸಾಪೂ ಯಾ ಟರ್ ಸಪೂ ್ರೀ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ. 
ಇದನ್ನು  ಮಾಡದಿದ್ದ ಲ್ಲಿ , ವೈರ್ ಫಿೀಡ್ ಅನಯರ್ತವಾಗಿ 

ಕ್ರ ರ್ಶುದಿಧಿ ೀರರಿಸದ ಆರ್ಚ್ ಅನ್ನು  ಉಿಂಟ್ಮಾಡಬಹುದು 
ಮತ್್ತ  ಕಾಬಚ್ನ್-ಡೈ-ಆಕೆ್ಸ ಪೈಡ್ ಅನಲ ಹರಿವು 
ಏರರೂಪವಾಗಿರುವುದಿಲಲಿ  ಮತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡ  ಮತ್್ತ  ಸರಂಧ್ರ ತೆಯ 
ವಾತಾವರಣದ ಮಾಲ್ನಯಾ ವನ್ನು  ಉಿಂಟ್ಮಾಡುತ್ತ ದೆ.

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.71
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್ಚ ರಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.72
ವೆಲ್ಡ ರ್(welder )- -ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್ಡ ಿಂಗ್                                                 

ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡ  - M.S ಶೀಟ್ನ ಲಲಿ  ಸ್ಕ ್ ೀರ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಂಟ್ ಫ್ಲಿ ಟ್ ಪೊಸಿಷನ್ 1 G 
(GMAW 06) 3mm ದಪ್ಪ    (Square butt joint on M.S sheet 3mm thick in flat 
position 1 G (GMAW -06)
ಉದ್ ೀಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧಯಾ ವಾಗುತ್ತ ದೆ
• ರೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ M.S ಹಾಳೆಗಳನು್ನ  ತಯಾರಸಿ
• ರೂಟ್ ಗ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್ಡ ್ನ ಿಂದಿಗೆ ಶೀಟ್ ಅನು್ನ  ಚದರ ಬಟ್ ಜಾಯಿಂಟ್ ಆಗಿ ಹಿಂದಿಸಿ
• ಚದರ ಬಟ್ ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನು್ನ  ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿ
• ಮೇಲ್ ಮೈ ದೀಷಗಳಿಗ್ಗಿ ಸ್ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪರೀಕಿಷಿ ಸಿ. 
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರ ಮ (Job Sequence)
1 ರೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರ ಹಾಳೆಯನ್ನು   ಕತ್ತ ರಿಸಿ.

2 ಹಾಳೆಗಳ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಚದರಕ್ಕೆ  ಪುಡಿಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

3 ಕಾರ್ಬನ್ ಸ್ಿ ೀಲ್ ವೈರ್ ರ್ರ ಷ್ ಮತ್್ತ  ಫಿಲ್ಲಿ ಂಗ್ ಮೂಲಕ 
ಪಲಿ ೀಟ್ಗ ಳ ಮೇಲ್ ಮೈಯನ್ನು  ಡಿರರ್್ಬ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

4 ಡ್್ರ ಯಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ ರೂರ್ ಅಂತರ 1 ರಿಂದ 2 ಮಿಮಿೀ 
ಸಮತಟ್್ ದ ಸಾಥಾ ನದಂದಿಗೆ ಪಲಿ ೀಟ್ಬಿ ನ್ ಅನ್ನು  A 
ಯಂದಿಗೆ ಸಮಾನಂತರವಾಗಿ ಹಂದಿಸಿ.

5 ರಕ್ಷಣಾತ್ ಕ ಉಡುಪುಗಳನ್ನು  ಧರಿಸಿ.

6 ಟ್ರ್್ಬ ಅನ್ನು  ಯಂತ್ರ ದ ಧನತ್ ಕ ಟಮಿ್ಬನಲ್ಗ 
ಸಂಪರ್್ಬಸಿ.

7 ಚಿತ್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ರಟ್ ಜಂಟ್ ಎರಡೂ 
ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  (ನಮಿಷ. 10 ಮಿಮಿೀ ಉದ್ದ ).

8 ವೆಲ್ಡ್ ಂಗ್ ಟೇರಲ್ ಫ್ಲಿ ಟ್ / ಡೌನ್ಹ ಯಾ ಂಡ್ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ 
ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  ಕ್ಲಸವನ್ನು  ಇರಿಸಿ.

9 0.8mm ಡಯಾವನ್ನು  ರಳಸಿಕೊಂಡು ರಟ್ ಜಾಯಂಟ್ 
ಅನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಿ. ಸೌಮಯಾ ವಾದ ಉರ್ಕೆ ನ ತಾಮ್ರ 
ಲೇಪಿತ ಫಿಲಲಿ ರ್ ತಂತಿ ಮತ್್ತ  ಸ್ಿ ್ರಂಗರ್ ಬೀಡ್ ವೆಲ್ಡ್ ಂಗ್ 
ತಂತ್ರ ವನ್ನು  ರಳಸುವುದು.

10 ವೆಲ್ಡ್ ಂಗ್ ಕರಂಟ್ ಅನ್ನು  DCEP ಗೆ ಹಂದಿಸಿ ಮತ್್ತ  90-
100 ಆಂಪಿಯಗ್ಬಳು / ಅನ್ಗುಣವಾದ ವೈರ್ ಫಿೀಡ್ ದರ 
(3-4m/min), 18 ರಿಂದ 2 ಆಕ್್ಬ ವೀಲ್ ೀಜ್, 8 ರಿಂದ 10 
LPM ನಷ್್  ಅನಲ ಹರಿವು ಮತ್್ತ  8 ರಿಂದ 10mm ವರಗೆ 
ಅಂಟ್ಕೊಳಿಳಿ  ಮತ್್ತ  ರಳಸಿಕೊಂಡು ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡಿ ಡಿಪ್ ವರ್್ಬವಣೆ ಮೀಡ್.

11 ಠೇವಣಿ ಒಂದು ಪ್ರ ಮುಖ ರಂಧ್ರ ವನ್ನು  ರೂಪಿಸುತ್ತ ದೆ 
ಮತ್್ತ  ಸಂಪೂಣ್ಬ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕ್ ಮತ್್ತ  ಪಲಿ ೀಟ್ಗ ಳ 
ಸಮ್ಿ ಳನವನ್ನು  ಪಡೆಯುತ್ತ ದೆ.

12 ವೈರ್ ರ್ರ ಷ್ ಮೂಲಕ ಮಣಿಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

13 ಅಂಡರ್ ಕಟ್, ಅಸಮ ಮಣಿ ರಚನೆ, ನ್ಗು್ಗ ವಿಕ್, 
ಅಸ್ಪ ಷ್ ತೆ ಮತ್್ತ  ಉತ್ತ ಮ ಮಣಿ ಪ್್ರ ಫೈಲ್್ಗ ಗಿ ವೆಲ್ಡ್ 
ಜಾಯಂಟ್ ಅನ್ನು  ಪರಿೀರ್ಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡ  - M.S ಶೀಟ್ನ ಲಲಿ  ಸ್ಕ ್ ೀರ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಂಟ್ ಫ್ಲಿ ಟ್ ಪೊಸಿಷನ್ 1 G 
(GMAW 06) 3mm ದಪ್ಪ
ಉದ್ ೀಶಗಳು:ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್ತ ದೆ

• ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಲಿ  MS ಹಾಳೆಯಲಲಿ  ಚೌಕ್ಕ್ರದ ಬಟ್ ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನು್ನ  ತಯಾರಸಿ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿ.

ಅಗತಯಾ ವಿರುವ ಮಣಿ ನೀಟ, ರಲವಧ್ಬನೆ, ನ್ಗು್ಗ ವಿಕ್ ಮತ್್ತ 
ಎತ್ತ ರವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಟ್ರ್್ಗ ್ಬ ಏಕರೂಪದ ಪ್ರ ಯಾಣದ 
ವೇಗವನ್ನು  ಕಾಪಾಡಿಕೊಳಿಳಿ .

ಟ್ರ್್ಬ ನಳಿಕ್ಯು ವೆಲ್ಡ್  ಸಾ್ಪ ಯಾ ಟಗ್ಬಳಿಂದ 
ಮುಚಿಚಿ ಹೀಗಿರುವಾಗ ಆಂಟ್-ಸಾ್ಪ ಯಾ ಟರ್ ಸ್ಪ ್ರೀ ಅನ್ನು  ರಳಸಿ. 
ಇದನ್ನು  ಮಾಡದಿದ್ದ ಲ್ಲಿ , ತಂತಿಯ ಫಿೀಡ್ ಅನಯಮಿತವಾಗಿ 
ಅಸಾಥಾ ಪಿತ ಆಕ್್ಬ ಅನ್ನು  ಉಂಟುಮಾಡರಹುದು 
ಮತ್್ತ  ಕಾರ್ಬನ್-ಡೈ-ಆಕ್್ ಮೈಡ್ ಅನಲ ಹರಿವು 
ಏಕರೂಪವಾಗಿರುವುದಿಲಲಿ  ಮತ್್ತ  ವೆಲ್ಡ್  ಮತ್್ತ  ಸರಂಧ್ರ ತೆಯ 
ವಾತಾವರಣದ ಮಾಲ್ನಯಾ ವನ್ನು  ಉಂಟುಮಾಡುತ್ತ ದೆ.

 

ವೆಲ್ಡ್ ಂಗ್ ಕರಂಟ್ ಅನ್ನು  DCEP ಮತ್್ತ  90-100 
ಆಂಪಿಯಗ್ಬಳು / ಅನ್ಗುಣವಾದ ವೈರ್ ಫಿೀಡ್ ದರ, 18 
ರಿಂದ 20 ಆಕ್್ಬ ವೀಲ್ ೀಜ್ ರ್ಯಾ ಸ್ ಫಲಿ ೀ 8 ರಿಂದ 10 LPM 
ಗೆ ಹಂದಿಸಿ ಮತ್್ತ  8 ರಿಂದ 10mm ವರಗೆ ಅಂಟ್ಕೊಳಿಳಿ 
ಮತ್್ತ  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್ ಂಗ್ ಪಲಿ ೀಟ್ಗ ಳು A ಅನ್ನು  ಡಿಪ್ 
ಟ್್ರ ನ್ ್ಫ ರ್ ಮೀಡ್ ರಳಸಿ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ 
ಮತ್್ತ  B ರಟ್ ಜಂಟ್ಗೆ ಅವುಗಳ ನಡುವಿನ ಕೊೀನವು 180 
ಡಿಗಿ್ರ ಯಲ್ಲಿ ರಬೇಕು.

GMAW ಪ್ರ ರ್್ರ ಯೆಯು ಅನೇಕ ಕಲ್ ಶಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುವ 
ಸಾಮರಯಾ ್ಬವನ್ನು  ಹಂದಿಲಲಿ ವಾದ್ದ ರಿಂದ, ಪಲಿ ೀಟ್ 
ಮೇಲ್ ಮೈಯಂದ ಗಿರಣಿ ಪ್ರ ಮಾಣದ, ತ್ಕುಕೆ , ರಣ್ಣ , ತೈಲ 
ಅರವಾ ಗಿ್ರ ೀಸ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಲು ಇದು ರಹಳ 
ಮುಖಯಾ ವಾಗಿದೆ.

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.72
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್ಚ ರಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.73
ವೆಲ್ಡ ರ್(welder )- - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್ಡ ಿಂಗ್                                            

ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡ  ಸಿಿಂಗಲ್ ವಿ ಬಟ್ ಜಾಯಿಂಟ್ನ ಲಲಿ  M.S ಪಲಿ ೀಟ್ 10 ಮಿಮಿೀ ದಪ್ಪ ದ ಫ್ಲಿ ಟ್ 
ಪೊಸಿಷನ್ 1 G (GMAW - 07) ನಲಲಿ  ಡಿಪ್ ವಗ್ಕ್ವಣೆಯ ಮೂಲಕ (Butt weld 
single V Butt joint on M.S plate 10mm thick by dip transfer in flat position 1 G 
(GMAW - 07)
ಉದ್ ೀಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧಯಾ ವಾಗುತ್ತ ದೆ
• ಗ್ಯಾ ಸ್ ಕಟಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ಗೆ್ರ ಮೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಬಳಸಿ ಬೆವಲಿಂಗೊ್ನ ಿಂದಿಗೆ ಪಲಿ ೀಟ್ಗ ಳನು್ನ  ತಯಾರಸಿ
• ಮೂಲ ಅಿಂತರವನು್ನ  ಹಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ
• ರೂಟ್ ರನ್ 2 ಅನು್ನ  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿndಮತ್ತು  3RDನೇಯ್್ಗ  ತಂತ್ರ ವನು್ನ  ಬಳಸಿ ಓಡಿ
• ವೆಲ್್ಡ  ದೀಷಗಳನು್ನ  ಸ್ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪರೀಕಿಷಿ ಸಿ
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರ ಮ (Job Sequence)
• 18 ರಿಂದ 21 ವೀಲ್ ್ಗಳು ಮತ್್ತ  90 ಮತ್್ತ  100 

ಆಂಪಿಯಗ್ಬಳು, ರ್ಯಾ ಸ್ ಫಲಿ ೀ 8-10 LPM ಅನ್ನು 
ಪಡೆಯಲು ವಿದುಯಾ ತ್ ಮೂಲ ಮತ್್ತ  ವೈರ್ ಫಿೀಡರ್ 
ಅನ್ನು  ಹಂದಿಸಿ.

• ಸೇರಬೇಕಾದ ತ್ಂಡುಗಳನ್ನು  ಸಂಪೂಣ್ಬವಾಗಿ 
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ. ಪಲಿ ೀಟನು  ಮೇಲ್ಭಾ ಗ, ತೀಡಿನ ಸೈಡ್್ವ ಲ್ಗ ಳು 
ಮತ್್ತ  ರ್ೀಲ್ನ ಕ್ಳಭ್ಗಕ್ಕೆ  ನದಿ್ಬಷ್ ವಾಗಿ ಗಮನ ಕೊಡಿ. 
ಚಿತ್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಪ್ರ ತಿ ಬೆವೆಲ್ಡ್  ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ 
a2.0 mm ರೂಟ್ ಫೇಸ್ ಅನ್ನು  ಗೆ್ರ ಮೈಂಡ್ ಮಾಡಿ ಅರವಾ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

• Fig1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ತ್ಂಡುಗಳನ್ನು  ಒಟ್್ ಗೆ 
ಜೀಡಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಮೂಲ ಅಂತರದ ನಡುವೆ ಸ್ಪ ೀಸಗ್ಬಳ 
ತಂತಿಯನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ.

• ಗನ್ ಅನ್ನು  ಜಂಟ್ಗೆ ಲಂರವಾಗಿ ಹಿಡಿದುಕೊಳಿಳಿ  ಮತ್್ತ 
ಟ್ಯಾ ಕನು ಲ್ಲಿ  ಆಕ್್ಬ ಅನ್ನು  ಹಡೆಯರಿ. ಟ್ರ್್ಬ ಅನ್ನು 
ಜಂಟ್ ಎಡದಿಂದ ರಲಕ್ಕೆ  ಸರಿಸಿ ಅಂದರ ಬ್ಯಾ ಕ್ ಹಾಯಾ ಂಡ್ 
ತಂತ್ರ ವನ್ನು  ರಳಸಿ (ಚಿತ್ರ  2). ಗನ್ ಅನ್ನು  ಪಕಕೆ ದಿಂದ 
ರದಿಗೆ ನೇಯೆ್ಗ  ಮಾಡಿ. ಗನ್ ಜಂಟ್ ಮಧಯಾ ದಲ್ಲಿ ದ್್ದ ಗ, 
ಮಣಿ ಜಂಟ್ ಮೂಲಕ ಭೇದಿಸಲು ಮತ್್ತ  ಎರಡೂ 
ಮೂಲ ಮುಖಗಳನ್ನು  ಬೆಸಯಲು . ಕೊರ್ಚಿ ಗುಂಡಿಯ 
ಮೇಲ ಆಕ್್ಬ ತ್ಂಬ್ ದೂರ ಹೀಗಲು ನೀವು 
ಅನ್ಮತಿಸಿದರ, ನಮ್  ನ್ಗು್ಗ ವಿಕ್ ಕಡಿಮೆಯಾಗುತ್ತ ದೆ 
ಮತ್್ತ  ನೀವು ಜಂಟ್ಯಾಗಿ ಭೇದಿಸುವುದಿಲಲಿ .

• ಚಿತ್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವ ಮಣಿ ಅನ್ಕ್ರ ಮವನ್ನು 
ರಳಸಿಕೊಂಡು ಜಂಟ್ ಪೂಣ್ಬಗೊಳಿಸಿ. ವೆಲ್ಡ್  ಹರಿವಿಗೆ 
ಸಹಾಯ ಮಾಡಲು ಮತ್್ತ  ತೀಡು ಮತ್್ತ  ಹಿಂದಿನ 
ಮಣಿಗಳ ಸೈಡ್್ವ ಲ್ಗ ಳಿಗೆ ಬೆಸಯಲು ಸ್ವ ಲ್ಪ  ನೇಯೆ್ಗ  ರಳಸಿ.

• ನೀವು ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಪೂಣ್ಬಗೊಳಿಸಿದ್ಗ, ಅದನ್ನು 
ತಂಪಾಗಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಅದನ್ನು  ಪರಿೀರ್ಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡ  ಸಿಿಂಗಲ್ ವಿ ಬಟ್ ಜಾಯಿಂಟ್ನ ಲಲಿ  M.S ಪಲಿ ೀಟ್ 10 ಮಿಮಿೀ ದಪ್ಪ ದ ಫ್ಲಿ ಟ್ 
ಪೊಸಿಷನ್ 1 G (GMAW - 07) ನಲಲಿ  ಡಿಪ್ ವಗ್ಕ್ವಣೆಯ ಮೂಲಕ
ಉದ್ ೀಶಗಳು:ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್ತ ದೆ

• ಫ್ಲಿ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲಲಿ  MS ಪಲಿ ೀಟ್ನ ಲಲಿ  ಸಿಿಂಗಲ್ ‘ವಿೀ’ ಬಟ್ ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನು್ನ  ತಯಾರಸಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ.

CO2 ವೆಲ್ಡ್ ಂರ್್ಗ ಗಿ (GMAW ಪ್ರ ರ್್ರ ಯೆ) ಫಲಕಗಳನ್ನು  ಬೆವೆಲ್ 
ಮಾಡಲ್ಗುತ್ತ ದೆ ಆದ್ದ ರಿಂದ ಏಕ ವಿೀ ರಟ್ ಜಾಯಂಟನು 
ಒಳಗೊಂಡಿರುವ ಕೊೀನ (ಗ್್ರ ವ್ ಕೊೀನ) ಚಿತ್ರ  1 ರಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ 40 ರಿಂದ 45 ° ವರಗೆ ಇರುತ್ತ ದೆ. ಇದು 
60 ರಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಲ್ಗಿರುವ MMAW ಕೊೀನಕ್ಕೆ  ಹೀಲ್ಸಿದರ 
ಕಡಿಮೆ. -70 °.

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.73
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ಅಡಡ್  ಅಸ್ಪ ಷ್ ತೆಯನ್ನು  ನಯಂತಿ್ರ ಸಲು ಅಂಜೂರ 
2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ 10mm ದಪ್ಪ ದ ಪಲಿ ೀಟ್ಗ ಳಿಗೆ 
183° ಗೆ ಜಂಟ್ಯನ್ನು  ಮದಲೇ ಹಂದಿಸಲು ಸಲಹೆ 
ನೀಡಲ್ಗುತ್ತ ದೆ.

ಪಲಿ ೀಟ್ಗ ಳನ್ನು  ವಯಾ ತಿರಿಕ್ತ  ರಿೀತಿಯಲ್ಲಿ  ಪೂವ್ಬ-ಹಂದಿಸುವ 
ಮೂಲಕ ಅಸ್ಪ ಷ್ ತೆಯನ್ನು  ಅನ್ಮತಿಸರಹುದು 
ಇದರಿಂದ ವೆಲ್ಡ್  ಅವುಗಳನ್ನು  ರಯಸಿದ ಆಕಾರಕ್ಕೆ 
ಎಳೆಯುತ್ತ ದೆ. ವೆಲ್ಡ್  ಕುಗಿ್ಗ ದ್ಗ ಅದು ಚುಕ್ಕೆ ಗಳ ರೇಖೆಯ ಚಿತ್ರ 
2 ರಿಂದ ತೀರಿಸಿರುವ ಸರಿಯಾದ ಸಾಥಾ ನಕ್ಕೆ  ಫಲಕಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯುತ್ತ ದೆ.

ಉದಯಾ ೀಗಗಳ ಅನ್ಪಾತದಲ್ಲಿ  ಚಿತ್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ 
ಪ್ರ ಯಾಣದ ದಿರ್ಕೆ ನ ಕಡೆಗೆ ಟ್ರ್್ಬ 5 ರಿಂದ 15 ° ಕೊೀನವನ್ನು 
ನವ್ಬಹಿಸುವುದು ಉತ್ತ ಮ ಬೇರಿನ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕ್ಯನ್ನು 
ಪಡೆಯಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್ತ ದೆ.

5 ರಿಂದ 8 ಮಿಮಿೀ (ಗರಿಷ್ಠ  10 ಮಿಮಿೀ) ಸ್ಿ ಕ್-ಔಟ್ ಅನ್ನು 
ನವ್ಬಹಿಸಿ.

180 ರಿಂದ 19V ವರಗಿನ ಅನ್ಗುಣವಾದ ಆಕ್್ಬ 
ವೀಲ್ ೀಜನು ಂದಿಗೆ 0.8mm dia ತಂತಿಗೆ 80-90A 
ಯ ಪ್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಹಂದಿಸಿ. ವಾಯುಮಂಡಲದ 
ಮಾಲ್ನಯಾ ದಿಂದ ವೆಲ್ಡ್  ಲೀಹವನ್ನು  ರರ್ಷಿ ಸಲು ಅನಲ 
ಹರಿವಿನ ದರವನ್ನು  8-10LPM ಗೆ ಹಂದಿಸಿ.

ರೂಟ್ ರನ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಸುಡುವುದನ್ನು  ತಪಿ್ಪ ಸಲು 3 
ರಿಂದ 4m/min ವೇಗದ ಪ್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನು  ನವ್ಬಹಿಸಿ. 
ಅದೇ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ  ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಪೂಣ್ಬ 
ಮತ್್ತ  ಸಮಮೂಲದ ಒಳಹಕುಕೆ  ಪಡೆಯರಿ.

ಈ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ ಲೀಹವಲಲಿ ದ ಸೇಪ್ಬಡೆಗಳನ್ನು 
ತಪಿ್ಪ ಸಲು ಕಾರ್ಬನ್ ಸ್ಿ ೀಲ್ ವೈರ್ ರ್ರ ಷ್ ಮೂಲಕ ರೂಟ್ 
ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸುವುದು ರಹಳ ಮುಖಯಾ  2nd ಪಾಸ್ / 
ರನ್. ಪ್ರ ಸು್ತ ತವನ್ನು  90 ರಿಂದ 100 ಎ ಮತ್್ತ  19 ರಿಂದ 20 ವಿ 
ಆಕ್್ಬ ವೀಲ್ ೀಜ್ ಅನ್ನು  ಹಂದಿಸಿ2 ರ್ಗಿndಓಡು.

2 ರ್ಗಿ ರೂಟ್ ರನೆ್ಗ  ಹೀಲ್ಸಿದರ ನಧಾನ ಪ್ರ ಯಾಣದ 
ವೇಗವನ್ನು  ನವ್ಬಹಿಸಿndಓಡು. ಅಧ್ಬವೃತಾ್ತ ಕಾರದ 
ರದಿಯಂದ ನೇಯೆ್ಗ  ರಳಸಿ ಚಲನೆ (ಕ್್ರ ಸಂಟ್ ಮೀಷನ್) 
ಮಣಿಯ ಎರಡೂ ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ ಕಡಿತವಿಲಲಿ ದೆ 
ಪೂಣ್ಬ ರದಿಯ ಗೊೀಡೆಯ ಸಮ್ಿ ಳನವನ್ನು  ಸಾಧಿಸಲು.

ಮಣಿಯ ಎರಡೂ ರದಿಯಲ್ಲಿ ರುವ ಕಾಲಬಿ ರಳುಗಳ 
ತ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಸರಿಯಾದ ಸಮವಾಗಿ ತ್ಂಬುವಿಕ್ಯನ್ನು 
ಪಡೆಯಲು 1 ರಿಂದ 2 ಸಕ್ಂಡುಗಳವರಗೆ ವಾಸಿಸುವ 

CG & M : ವೆಲ್ಡ ರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.73
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M) ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.74
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ 

ಡಿಪ್ ವಗ್ಕ್ವಣೆ 2F (GMAW 08) ಮೂಲ್ಕ್ M.S ಪ್್ಲ ಲೇಟ್ 10mm ದಪ್್ಪ ದ ಸಮತಲ್ 
ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  ಟಲೇ ಜಾಯಿಿಂಟ್ (Fillet weld Tee joint on M.S plate 
10mm thick in horizontal position by dip transfer 2F (GMAW 08))
ಉದ್್ದ ಲೇಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಸಿದ್ಧ ಪ್ಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಸಮತಲ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• GMAW ನಿಯತಾಿಂಕ್ಗಳನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ
• ಠೇವಣಿ ಮೂಲ್, 2ndಮತ್ತು  3RDಸಿ್ಟ್ ್ರಿ ಿಂಗರ್ ಮಣಿ ತಂತ್ರಿ ವನುನು  ಬಳಸಿ ರನ್ ಮ್ಡಿ
• ವೆಲ್್ಡ  ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈಯನುನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿಲೇಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರಿ ಮ (Job Sequence)
1 ಗ್ಯಾ ಸ್ ಕಟಿಿಂಗ್ / ಗ್್ರ ರೈಿಂಡಿಿಂಗ್ / ಫೈಲ್ಿಂಗ್ ಅನ್ನು 

ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳನ್ನು  ಗ್ತ್್ರ ಕ್ಕೆ  (ಅಿಂದರೆ 150 x 50 
x 10 ಮಿಮಿೀ) ತ್ಯಾರಿಸಿ.

2 ಕಾಬ್ಬನ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ನು ಿಂದಿಗ್ ಬೆಸುಗ್ ಹಾಕುವ 
ರೇಖೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಮೂಲ ಲೀಹದ ಮೇಲ್್ಮ ರೈಯನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

3 ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳನ್ನು  “ಟಿ” ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಹೊಿಂದಿಸಿ.

4 ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  2 ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳನ್ನು  ಎರಡೂ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಟಿ 
ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಸಮತ್ಲ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

5 ಟ್ರ್್ಗ ್ಬ ಸರಿಯಾದ ಕೊೀನಗಳನ್ನು  ಇಟ್್ಟ ಕೊಿಂಡು 
ಆಕ್್ಬ ಅನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರಿ.

6 ನೇಯ್್ಗ  ಇಲಲಿ ದೆ ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ 
ಮತು್ತ  ಸರಿಯಾದ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕ್ಯನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ 
ಮತು್ತ  ಕುಳಿಯನ್ನು  ತುಿಂಬಿಸಿ. 7 ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

8 ಠೇವಣಿ 2ndಸಿ್ಟ ್ರಿಿಂಗರ್ ಮಣಿ ಬಳಸಿ ಓಡಿ.

9 2 ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿndಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ನು ಿಂದಿಗ್ 
ಓಡಿ.

10 ಠೇವಣಿ 3RDಸಿ್ಟ ್ರಿಿಂಗರ್ ಮಣಿ ಬಳಸಿ ಓಡಿ.

11 3 ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿRDಉಕ್ಕೆ ನ ತಂತಿಯ ಕುಿಂಚ್ದಿಿಂದ 
ಓಡಿಸಿ.

12 ಅತಿಕ್ರ ಮಣ, ಅಿಂಡಕ್ಬಟ್, ಸರಂಧ್್ರ ತೆಯಂತ್ಹ 
ದೀಷಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ ಮತು್ತ  ಸರಿಯಾದ ಕಾಲ್ನ 
ಗ್ತ್್ರ  ಮತು್ತ  ಗಂಟ್ಲ್ನ ದಪ್ಪ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರಿ ಮ (Skill Sequence)

ಡಿಪ್ ವಗ್ಕ್ವಣೆ 2F (GMAW 08) ಮೂಲ್ಕ್ M.S ಪ್್ಲ ಲೇಟ್ 10mm ದಪ್್ಪ ದ ಸಮತಲ್ 
ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  ಟಲೇ ಜಾಯಿಿಂಟ್ (Fillet weld Tee joint on M.S plate 
10mm thick in horizontal position by dip transfer 2F (GMAW 08))
ಉದ್್ದ ಲೇಶಗಳು: ಇದು ನಮಗ್ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಫಿಲೆಟ್ ಟಲೇ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  MS ಪ್್ಲ ಲೇಟನು ಲ್್ಲ  ಸಮತಲ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ತಯಾರಿಸಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ.

1 ಸಮತ್ಲ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಟಿೀ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು 
ಹೊಿಂದಿಸುವುದು ಮತು್ತ  ಟ್ಯಾ ಕ್ಿಂಗ್ ಮಾಡುವುದು:

2 ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಷರತು್ತ ಗಳನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ:

3 ಆಕ್್ಬ ಅನ್ನು  ರಚಿಸಿ:

4 ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಲಾಗುತಿ್ತ ದೆ:ಟ್ರ್್ಬ 
ಅನ್ನು  ಎಡದಿಿಂದ ಬಲಕ್ಕೆ  ಸರಿಸಿ

CG & M : ವೆಲ್್ಡರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್ 2022) - ಅಭ್ಯಾಸ 1.5.74
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ಕುಳಿ ತ್ಿಂಬಿ: ರೂಟ್ ರನ್ ಮತು್ತ  ಜಾಯಿಿಂಟಿನು ಿಂದ 
ಮಾಪಕಗಳು ಮತು್ತ  ಇತ್ರ ಲೀಹವಲಲಿ ದ ವಸು್ತ ಗಳು ಮತು್ತ 
ಸ್ಪ ಟ್ಗ್ಬಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಸಿ್ಟ ್ರಿಿಂಗರ್ ಬಿೀಡ್ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು 2 ನೇ ಓಟ್ವನ್ನು 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ ಅಿಂದರೆ ಮಣಿಯು ರೂಟ್ ರನ್ ಠೇವಣಿ ಮತು್ತ 
ಕ್ಳಭ್ಗದ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು  ಮೂರನೇ ಎರಡರಷ್್ಟ  ಭ್ಗವನ್ನು  ಚಿತ್್ರ 
5 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಆವರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಕಾಬ್ಬನ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ನು ಿಂದ ಮಣಿ ಮತು್ತ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ 
ಮೇಲ್್ಮ ರೈಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಠೇವಣಿ 3RDಅಿಂತ್ಹ ಸಿ್ಟ ್ರಿಿಂಗರ್ ಮಣಿ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ರನ್ ಮಾಡಿಮಣಿಯು ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಆವರಿಸುತ್್ತ ದೆ, 
2 ರ ಮೂರನೇ ಎರಡರಷ್್ಟ ndರನ್ ಮತು್ತ ಚಿತ್್ರ  6 ರಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಲಂಬ ಫಲಕದ ಸದಸಯಾ .

ಜೊತೆಗ್ ಲ್ಗ್ ಲ್ಿಂತ್ ‘L’ ಅನ್ನು  8mm ನಂತೆ 
ನವ್ಬಹಿಸಬೇಕಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಫಿಗ್ಸ್  4, 5 ಮತು್ತ  6 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಫಲಕಗಳ 
ನಡುವಿನ ಟ್ರ್್ಬ ಕೊೀನವನ್ನು  ಬದಲಾಯಿಸಬೇಕು.

ಸರಿಯಾದ ಸಥಾ ಳಗಳಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡ್  ಲೀಹವನ್ನು  ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡಲು ಟ್ರ್್ಬ ಕೊೀನಗಳನ್ನು  2 ನೇ ಮತು್ತ  3 ನೇ 
ಓಟ್ಕ್ಕೆ  ಬದಲಾಯಿಸಬೇಕು ಇದರಿಿಂದ ಸರಿಯಾದ ಕಾಲ್ನ 
ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಪಡೆಯಬಹುದು. ಅತಿಕ್ರ ಮಣ, ಅಿಂಡಕ್ಬಟ್, 
ಸಾಕಷ್್ಟ  ಗಂಟ್ಲ್ನ ದಪ್ಪ  ಮುಿಂತಾದ ದೀಷಗಳನ್ನು 
ತ್ಪ್್ಪ ಸಲು ಇದು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಸರಿಯಾದ ಮಣಿ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಮತು್ತ  ನೀಟ್ವನ್ನು 
ಪಡೆಯಲು ಎಲಾಲಿ  3 ರನ್ಗ ಳಿಗ್ ಟ್ರ್್ಗ ್ಬ ಏಕರೂಪದ 
ಪ್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ . 3 ನೇ ರನ್ 
ಮುಗಿದ ನಂತ್ರ ಜಂಟಿ ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್್ದ ಗ, ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಟ್ರ್್ಬ 
ನಳಿಕ್ಯನ್ನು  ಆಿಂಟಿ-ಸಾ್ಪ ಯಾ ಟ್ರ್ ಸ್್ಪ ್ರಿೀ / ಜೆಲ್ನು ಿಂದ 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಬೇಕು

CG & M : ವೆಲ್್ಡರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್ 2022) - ಅಭ್ಯಾಸ 1.5.74
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M) ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.75
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ 

ಡಿಪ್ ವಗ್ಕ್ವಣೆ (2F) ಮೂಲ್ಕ್ M.S ಪ್್ಲ ಲೇಟ್ 10mm ದಪ್್ಪ ವಿರುವ ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ 
ಕ್ನಕ್ರ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ (GMAW - 09) (Fillet weld corner joint on M.S plate 10mm 
thick in horizontal position by dip transfer (2F) (GMAW - 09))
ಉದ್್ದ ಲೇಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ರೇಖಾಚಿತ್ರಿ ದ ಪ್್ರಿ ಕ್ರ ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಸಿದ್ಧ ಪ್ಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ  ಮತ್ತು  ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಸಮತಲ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿದ ಮೂಲ್, 2ndಮತ್ತು  3RDಸಿ್ಟ್ ್ರಿ ಿಂಗರ್ ಮಣಿ ತಂತ್ರಿ ವನುನು  ಬಳಸಿ ರನ್ ಮ್ಡಿ
• ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ದಲೇಷಗಳಿಗ್ಗಿ ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿಲೇಕ್ಷಿ ಸಿ
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ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರಿ ಮ (Skill Sequence)

ಡಿಪ್ ವಗ್ಕ್ವಣೆ (2F) ಮೂಲ್ಕ್ M.S ಪ್್ಲ ಲೇಟ್ 10mm ದಪ್್ಪ ವಿರುವ ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ 
ಕ್ನಕ್ರ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ (GMAW - 09) Fillet weld corner joint on M.S plate 10mm 
thick in horizontal position by dip transfer (2F) (GMAW - 09)
ಉದ್್ದ ಲೇಶಗಳು: ಇದು ನಮಗ್ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಫಿಲೆಟ್ ಕ್ನಕ್ರ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  MS ಪ್್ಲ ಲೇಟನು ಲ್್ಲ  ಸಮತಲ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ತಯಾರಿಸಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ.

ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರಿ ಮ (Job Sequence)

1 ಗ್ಯಾ ಸ್ ಕಟಿಿಂಗ್, ಗ್್ರ ರೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಮತು್ತ  ಫಿಲ್ಲಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು 150x50x 10 ಮಿಮಿೀ ಗ್ತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳನ್ನು 
ತ್ಯಾರಿಸಿ. 2 ಕಾಬ್ಬನ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ನು ಿಂದಿಗ್ 
ಬೆಸುಗ್ ಹಾಕುವ ರೇಖೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಮೂಲ ಲೀಹದ 
ಮೇಲ್್ಮ ರೈಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ. 3 ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ 
ಮೂಲ್ಯ ಜಂಟಿ ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ.

4 ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮ ಕ ಉಡುಪುಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿ.

5 ಯಂತ್್ರ ದ ಧ್ನಾತ್್ಮ ಕ ಟ್ಮಿ್ಬನಲ್್ಗ  ಟ್ರ್್ಬ ಅನ್ನು 
ಸಂಪಕ್್ಬಸಿ.

6 ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ 90 ರಿಿಂದ 100 ಆಿಂಪ್ಸ್  ಅನ್ನು  ಅನ್ಗುಣವಾದ 
ವೈರ್ ಫಿೀಡಿಿಂಗ್ ದರ, 19 ರಿಿಂದ 2 ಆಕ್್ಬ ವೀಲ್್ಟ ೀಜ್ 
ಮೂಲಕ ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತು್ತ  ಡಿಪ್ ಟ್್ರ ನಸ್ ್ಫ ರ್ೀ್ಬಡ್ 
ಬಳಸಿ.

7 ಫಿಗ್ 1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಮೂಲ್ಯ ಜಂಟಿ 
ಎರಡೂ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  (ನಮಿಷ. 10 ಮಿಮಿೀ 
ಉದ್ದ ).

8 ಠೇವಣಿ ರೂಟ್ ಅನ್ನು  ಉತ್್ತ ಮವಾದ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕ್ಗ್ಗಿ 
ನವ್ಬಹಿಸುವ ಕ್ೀ ರಂಧ್್ರ ದಿಿಂದ ನಡೆಸುತ್್ತ ದೆ.

9 ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಮೂಲಕ ರೂಟ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

10 ಠೇವಣಿ 2ndಸಿ್ಟ ್ರಿಿಂಗರ್ ಮಣಿ ಬಳಸಿ ಓಡಿ.

11 2 ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿndಉಕ್ಕೆ ನ ತಂತಿಯ ಕುಿಂಚ್ದಿಿಂದ 
ಓಡಿಸಿ.

12  ಠೇವಣಿ 3RDಸಿ್ಟ ್ರಿಿಂಗರ್ ಮಣಿಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ಓಡಿ ಮತು್ತ 
ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ನು ಿಂದ ಮಣಿಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

13 ಅತಿಕ್ರ ಮಣ, ಅಿಂಡರ್ ಕಟ್, ನ್ಗು್ಗ ವಿಕ್, ಅಸ್ಪ ಷ್ಟ ತೆ 
ಮತು್ತ  ಉತ್್ತ ಮ ಮಣಿ ಪ್್ರ ಫೈಲನು ಿಂತ್ಹ ದೀಷಗಳನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಫಲಕಗಳನ್ನು  ಮಾಡುವಾಗ. ಮೂಲ್ಯ 
ಜಂಟಿಗ್ A ಮತು್ತ  B ಅವುಗಳ ನಡುವಿನ ಕೊೀನವನ್ನು  90 ° 
ನಲ್ಲಿ  ಇಡಬೇಕು.

GMAW ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯ್ಯು ಅನೇಕ ಕಲ್ಮ ಶಗಳನ್ನು 
ತೆಗ್ದುಹಾಕುವ ಸಾಮರ್ಯಾ ್ಬವನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಲಲಿ ವಾದ್ದ ರಿಿಂದ. 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮೇಲ್್ಮ ರೈಯಿಿಂದ ಗಿರಣಿ ಮಾಪಕ, ತುಕುಕೆ , ಬಣ್ಣ , 
ತೈಲ ಅರ್ವಾ ಗಿ್ರ ೀಸ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಲು ಇದು ಬಹಳ 
ಮುಖಯಾ ವಾಗಿದೆ. ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಮಣಿ ನೀಟ್, ಬಲವಧ್್ಬನೆ 
ಮತು್ತ  ಎತ್್ತ ರವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಟ್ರ್್ಗ ್ಬ ಏಕರೂಪದ 
ಪ್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನು  ಕಾಪಾಡಿಕೊಳಿಳಿ .

ಟ್ರ್್ಬ ನಳಿಕ್ಯು ಸಾ್ಪ ಯಾ ಟ್ಗ್ಬಳೊಿಂದಿಗ್ ಡ್ಗ್ 
ಆಗಿರುವಾಗ ಮತು್ತ  ಆಿಂಟಿ ಸಾ್ಪ ಟ್ರ್ ಸ್್ಪ ್ರಿೀ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿ. ಇದನ್ನು  ಮಾಡದಿದ್ದ ಲ್ಲಿ , ವೈರ್ ಫಿೀಡ್ 
ಅನಯಮಿತ್ವಾಗಿ ಹೊಿಂದಿಕ್ಯಾಗದ ಆಕ್್ಬ ಮತು್ತ  CO ಗ್ 
ಕಾರಣವಾಗಬಹುದು ಎಿಂಬುದನ್ನು  ಗಮನಸಿ2ಅನಲ ಹರಿವು 
ಏಕರೂಪವಾಗಿರುವುದಿಲಲಿ , ಇದು ವೆಲ್ಡ್  ಮತು್ತ  ಸರಂಧ್್ರ ತೆಯ 
ವಾತಾವರಣದ ಮಾಲ್ನಯಾ ವನ್ನು  ಉಿಂಟ್ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್ 2022) - ಅಭ್ಯಾಸ 1.5.75
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M) ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.76
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ 

ಡಿಪ್ ವಗ್ಕ್ವಣೆ 2F (GMAW - 10) ಮೂಲ್ಕ್ M.S ಶಲೇಟ್ 3mm ದಪ್್ಪ ದ ಸಮತಲ್ 
ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  ‘T’ ಜಂಟ (Fillet weld ‘T’ joint on M.S sheet 3mm thick 
in horizontal position by dip transfer 2F (GMAW - 10))
ಉದ್್ದ ಲೇಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಕೆಲ್ಸವನುನು  ತಯಾರಿಸಿ, ಡ್್ರಿ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರಿ ಕ್ರ ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ
• ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಸಮತಲ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ಸಿ್ಟ್ ್ರಿ ಿಂಗರ್ ಮಣಿ ತಂತ್ರಿ ವನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಮಣಿಯನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ದಲೇಷಗಳಿಗ್ಗಿ ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿಲೇಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರಿ ಮ (Job Sequence)

1 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

2 ಚ್ದರಕ್ಕೆ  ಹಾಳೆಯ ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಪುಡಿಮಾಡಿ ಮತು್ತ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ

3 ಕಾಬ್ಬನ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಮತು್ತ  ಫೈಲ್ಿಂಗ್ ಮೂಲಕ 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳ ಮೇಲ್್ಮ ರೈಯನ್ನು  ಡಿಬರ್್ಬ ಮಾಡಿ ಮತು್ತ 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

4 ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ ಟಿೀ ಅನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ.

5 ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮ ಕ ಉಡುಪುಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿ.

6 ಟ್ರ್್ಬ ಅನ್ನು  ಯಂತ್್ರ ದ ಧ್ನಾತ್್ಮ ಕ ಟ್ಮಿ್ಬನಲ್್ಗ 
ಸಂಪಕ್್ಬಸಿ.

7 ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಟಿೀ ಜಾಯಿಿಂಟ್ನು  ಎರಡೂ 
ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  (ನಮಿಷ. 10 ಮಿಮಿೀ ಉದ್ದ ).

8 ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  ಕ್ಲಸವನ್ನು  ಸಮತ್ಲ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

9 ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ವನ್ನು  90 - 100 ಆಿಂಪ್ಯಗ್ಬಳು / 
ಅನ್ಗುಣವಾದ ವೈರ್ ಫಿೀಡಿಿಂಗ್ ದರ (3 ರಿಿಂದ 4 ಮಿೀ/
ನಮಿ), 19 ರಿಿಂದ 2 ಆಕ್್ಬ ವೀಲ್್ಟ ೀಜೆ್ಗ  ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತು್ತ 
ಡಿಪ್ ಟ್್ರ ನಸ್ ್ಫ ರ್ ರ್ೀಡ್ ಬಳಸಿ ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.

10 0.8mm ಡಯಾ ತಾಮ್ರ  ಲೇಪ್ತ್. ಸೌಮಯಾ ವಾದ ಉಕ್ಕೆ ನ 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ವೈರ್ ಮತು್ತ  ಸಿ್ಟ ್ರಿಿಂಗರ್ ಬಿೀಡ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ 
ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಟಿೀ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್ 
ಮಾಡಿ.

11 ಉತ್್ತ ಮ ಲ್ಗ್ ಉದ್ದ  ಮತು್ತ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳ ಸಮಿ್ಮ ಳನವನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

12 ಕಟ್ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ತ್ಪ್್ಪ ಸಿ.

13 ಅತಿಯಾದ ನೇಯ್್ಗ ಯಿಿಂದ್ಗಿ ತ್ಟ್್ಟ ಯ ಅಿಂಚುಗಳು 
ಕರಗುವುದಿಲಲಿ  ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

14 ಯಾವುದೇ ಅಿಂಡಕ್ಬಟ್ ಇಲಲಿ  ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

15 ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಮೂಲಕ ಮಣಿಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

16 ಅಿಂಡಕ್ಬಟ್, ಸರಂಧ್್ರ ತೆ, ಅಸಮ ಮಣಿ ರಚ್ನೆ, ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು 
ಅಿಂಚು ಕರಗಿದೆ, ಅಸ್ಪ ಷ್ಟ ತೆ ಮತು್ತ  ಉತ್್ತ ಮ ಮಣಿ 
ಪ್್ರ ಫೈಲಾ್ಗ ಗಿ ಬೆಸುಗ್ ಹಾಕ್ದ ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರಿ ಮ (Skill Sequence)

ಡಿಪ್ ವಗ್ಕ್ವಣೆ 2F (GMAW - 10) ಮೂಲ್ಕ್ M.S ಶಲೇಟ್ 3mm ದಪ್್ಪ ದ ಸಮತಲ್ 
ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  ‘T’ ಜಂಟ (Fillet weld ‘T’ joint on M.S sheet 3mm thick 
in horizontal position by dip transfer 2F (GMAW - 10))
ಉದ್್ದ ಲೇಶಗಳು: ಇದು ನಮಗ್ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಫಿಲೆಟ್ ಟಲೇ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  MS ಶಲೇಟನು ಲ್್ಲ  ಸಮತಲ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ತಯಾರಿಸಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ.

ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳು A ಮತು್ತ  B fo rtheTee 
ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಅವುಗಳ ನಡುವಿನ ಕೊೀನವನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  1 
ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಆರಂಭದಲ್ಲಿ  91º ನಲ್ಲಿ  ಇಡಬೇಕು 
(ಅಿಂದರೆ ಪ್ರ ತಿ ಓಟ್ಕ್ಕೆ  1º ಅಸ್ಪ ಷ್ಟ ತೆ ಭತೆಯಾ ) ಅರ್ವಾ ಟಿೀ 
ಫಿಲ್ಟ್ ಕ್ೀಲುಗಳ ವಿರೂಪ ಭತೆಯಾ ಯನ್ನು  ಶಫಾರಸು 
ಮಾಡಲಾಗಿದೆ.GMAW ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯ್ಯು ಅನೇಕ ಕಲ್ಮ ಶಗಳನ್ನು 
ತೆಗ್ದುಹಾಕುವ ಸಾಮರ್ಯಾ ್ಬವನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಲಲಿ ವಾದ್ದ ರಿಿಂದ, 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಮೇಲ್್ಮ ರೈಯಿಿಂದ ಗಿರಣಿ ಪ್ರ ಮಾಣದ, ತುಕುಕೆ , ಬಣ್ಣ , 
ತೈಲ ಅರ್ವಾ ಗಿ್ರ ೀಸ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಲು ಇದು ಬಹಳ 
ಮುಖಯಾ ವಾಗಿದೆ.

ಫಾಲಿ ಟ್ (ಕೈ ಕ್ಳಗ್) ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಕ್ೀಲುಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗ್ 
ಹಾಕಲು ಕ್ೀಲುಗಳನ್ನು  ಇರಿಸಲು ಚಾನಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಲು 
ಅನ್ಕ್ಲಕರವಾಗಿದೆ. ಇದು ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  ಕ್ಲಸವನ್ನು 

ಸಮತ್ಲ ಸಮತ್ಲದಿಂದಿಗ್ 45 ° ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಲು 
ಅನ್ಮತಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಪ್ರ ಯಾಣದ ದಿಕ್ಕೆ ಗ್ 5 
ರಿಿಂದ 15 ಡಿಗಿ್ರ ಗಳ ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಜಂಟಿಗ್ ಲಂಬವಾಗಿ ಗನ್ 
ಹಿಡಿದಿರುತ್್ತ ದೆ. ಟಿೀ ಮೇಲ್ನ ತ್ಟ್್ಟ ಯ ಅಿಂಚಿನಲ್ಲಿ  ಟ್ರ್್ಬ 
ಚ್ಲನೆಅಿಂಚ್ನ್ನು  ಕರಗಿಸದಿರುವಂತೆ ಜಂಟಿಯನ್ನು 
ನಯಂತಿ್ರ ಸಬೇಕು. ಅಲಲಿ ದೆ ಬೆಸುಗ್ಯ ಕ್ಳಭ್ಗದ ಟೀ 
ಅನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಅವಧಿಗ್ ತ್ಲುಪ್ದ್ಗ ಟ್ರ್್ಬ ಅನ್ನು 
ವಿರಾಮಗೊಳಿಸಬೇಕು, ಇದರಿಿಂದ್ಗಿ ಅಿಂಡಕ್ಬಟ್ 
ಅನ್ನು  ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪಡಿಸಿದರೆ, ಕಾಲ್ಬೆ ರಳುಗಳಲ್ಲಿ  ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ಲೀಹದಿಿಂದ ಸರಿಯಾಗಿ ತುಿಂಬಿರುತ್್ತ ದೆ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್ 2022) - ಅಭ್ಯಾಸ 1.5.76
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ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಮಣಿ ಬಲವಧ್್ಬನೆ, ಎತ್್ತ ರ ಮತು್ತ  ನೀಟ್ವನ್ನು 
ಪಡೆಯಲು ಟ್ರ್್ಗ ್ಬ ಏಕರೂಪದ ಪ್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನು 
ಕಾಪಾಡಿಕೊಳಿಳಿ .

ಬಳಸಿಟ್ರ್್ಬ ನಳಿಕ್ಯು ವೆಲ್ಡ್  ಸಾ್ಪ ಯಾ ಟ್ಗ್ಬಳಿಿಂದ 
ಮುಚಿಚಿ ಹೊೀಗಿರುವಾಗ ಆಿಂಟಿ-ಸಾ್ಪ ಯಾ ಟ್ರ್ ಸ್್ಪ ್ರಿೀ. ಇದನ್ನು 
ಮಾಡದಿದ್ದ ರೆ, ತಂತಿ ಫಿೀಡ್ ಅನಯಮಿತ್ವಾಗಿರಬಹುದು 
ಎಿಂಬುದನ್ನು  ಗಮನಸಿಅಸಿಥಾ ರತೆಯನ್ನು  ಉಿಂಟ್ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ 
ಆಕ್್ಬ ಮತು್ತ  ಕಾಬ್ಬನ್-ಡೈ-ಆಕ್ಸ್ ರೈಡ್ ಅನಲ ಹರಿವು 
ಏಕರೂಪವಾಗಿರುವುದಿಲಲಿ , ಇದು ವೆಲ್ಡ್  ಮತು್ತ  ಸರಂಧ್್ರ ತೆಯ 
ವಾತಾವರಣದ ಮಾಲ್ನಯಾ ವನ್ನು  ಉಿಂಟ್ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್ 2022) - ಅಭ್ಯಾಸ 1.5.76
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M) ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.77
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ 

ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  - ಡಿಪ್ 2F ವಗ್ಕ್ವಣೆಯ ಮೂಲ್ಕ್ ಅಡ್ಡ  ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  3mm ದಪ್್ಪ ವಿರುವ 
M.S ಶಲೇಟನು ಲ್್ಲ  ಮೂಲೆಯ ಜಂಟ (GMAW - 11) (Fillet weld - corner joint on M.S 
sheet 3mm thick in horizontal position by dip 2F transfer (GMAW - 11))
ಉದ್್ದ ಲೇಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ರೇಖಾಚಿತ್ರಿ ದ ಪ್್ರಿ ಕ್ರ ಫಲ್ಕ್ಗಳನುನು  ತಯಾರಿಸಿ
• ಪ್್ಲ ಲೇಟ್ಗ ಳನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ
• ಮೂಲೆಯ ಜಂಟಯನುನು  ಸಮತಲ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ಸೂಕ್ತು  ಪ್್ರಿ ಮ್ಣದ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲಲೇಹದಿಂದಿಗೆ ಮಣಿಯನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಲಾಗಿದ್
• ವೆಲ್್ಡ  ಮೇಲೆ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ದಲೇಷಗಳನುನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿಲೇಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರಿ ಮ (Job Sequence)

1 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

2 ಚ್ದರಕ್ಕೆ  ಹಾಳೆಯ ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಪುಡಿಮಾಡಿ ಮತು್ತ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

3 ಕಾಬ್ಬನ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಮತು್ತ  ಫೈಲ್ಿಂಗ್ ಮೂಲಕ 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳ ಮೇಲ್್ಮ ರೈಯನ್ನು  ಡಿಬರ್್ಬ ಮಾಡಿ ಮತು್ತ 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

4 ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿಒಿಂದು ಮೂಲ್ಯ 
ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ ಫಾಲಿ ಟ್ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ನಗದಿತ್ ಬೇರಿನ 
ಅಿಂತ್ರದಿಂದಿಗ್ 90 ಡಿಗಿ್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಜಂಟಿ.

5 ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮ ಕ ಉಡುಪುಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿ.

6 ಟ್ರ್್ಬ ಅನ್ನು  ಯಂತ್್ರ ದ ಧ್ನಾತ್್ಮ ಕ ಟ್ಮಿ್ಬನಲ್್ಗ 
ಸಂಪಕ್್ಬಸಿ.

7 ಡಿಪ್ ವಗ್್ಬವಣೆ ರ್ೀಡ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು 
ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ವನ್ನು  90 - 100 ಆಿಂಪ್ಯಗ್ಬಳು / 
ಅನ್ಗುಣವಾದ ವೈಫಿೀ್ಬಡಿಿಂಗ್ ದರ19to2ಆಕ್್ಬ 
ವೀಲ್್ಟ ೀಜ್ ಮತು್ತ  ಠೇವಣಿಥೆರೂಟ್್ರ ನ್3-4m/mm ಗ್ 
ಹೊಿಂದಿಸಿ.

8 ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಮೂಲ್ಯ ಜಂಟಿ 
ಎರಡೂ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  (ನಮಿಷ 10 ಮಿಮಿೀ 
ಉದ್ದ ).

9 ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  ಕ್ಲಸವನ್ನು  ಸಮತ್ಲ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

10 0.8mm ಡಯಾವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಮೂಲ್ಯ 
ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಬೆಸುಗ್ ಹಾಕ್. ಸೌಮಯಾ ವಾದ ಉಕ್ಕೆ ನ ತಾಮ್ರ 

ಲೇಪ್ತ್ ಫಿಲಲಿ ರ್ ತಂತಿ ಮತು್ತ  ಸಿ್ಟ ್ರಿಿಂಗರ್ ಬಿೀಡ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ 
ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸುವುದು.

11 ಕ್ೀಲ್ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ರೂಪ್ಸುವ ಮೂಲಕ ಜಾಯಿಿಂಟ್ನು ಲ್ಲಿ 
ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ ಮತು್ತ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳ 
ಸಂಪೂಣ್ಬ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕ್ ಮತು್ತ  ಸಮಿ್ಮ ಳನವನ್ನು 
ಪಡೆಯುತ್್ತ ದೆ. 

12 ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಮೂಲಕ ಮಣಿಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

13 ಅಿಂಡಕ್ಬಟ್, ಸರಂಧ್್ರ ತೆ, ಅಸಮ ಮಣಿ ರಚ್ನೆ, ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು 
ಅಿಂಚು ಕರಗಿದೆ, ಅಸ್ಪ ಷ್ಟ ತೆ ಮತು್ತ  ಉತ್್ತ ಮ ಮಣಿ 
ಪ್್ರ ಫೈಲಾ್ಗ ಗಿ ಬೆಸುಗ್ ಹಾಕ್ದ ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರಿ ಮ (Skill Sequence)

ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  - ಡಿಪ್ 2F ವಗ್ಕ್ವಣೆಯ ಮೂಲ್ಕ್ ಅಡ್ಡ  ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  3mm ದಪ್್ಪ ವಿರುವ 
M.S ಶಲೇಟನು ಲ್್ಲ  ಮೂಲೆಯ ಜಂಟ (GMAW - 11) (Fillet weld Tee joint on M.S plate 
10mm thick in horizontal position by dip transfer 2F (GMAW 08))
ಉದ್್ದ ಲೇಶಗಳು: ಇದು ನಮಗ್ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಸಮತಲ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  MS ಹಾಳೆಯಲ್್ಲ  ಮೂಲೆಯ ಜಂಟ ತಯಾರು ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ .

ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಮಣಿ ನೀಟ್, ಬಲವಧ್್ಬನೆ, ಎತ್್ತ ರವನ್ನು 
ಪಡೆಯಲು ಟ್ರ್್ಗ ್ಬ ಪ್ರ ಮುಖ ರಂಧ್್ರ  ಮತು್ತ  ಏಕರೂಪದ 
ಪ್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನು  ನವ್ಬಹಿಸಿ. ಟ್ರ್್ಬ ನಳಿಕ್ಯು ವೆಲ್ಡ್ 
ಸಾ್ಪ ಯಾ ಟ್ಗ್ಬಳಿಿಂದ ಮುಚಿಚಿ ಹೊೀಗಿರುವಾಗ ಆಿಂಟಿ ಸಾ್ಪ ಟ್ರ್ 
ಸ್್ಪ ್ರಿೀ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ. ಇದನ್ನು  ಮಾಡದಿದ್ದ ಲ್ಲಿ , ತಂತಿಯ 
ಫಿೀಡ್ ಅನಯಮಿತ್ವಾಗಿರಬಹುದು ಮತು್ತ  ಅಸಿಥಾ ರವಾದ 

ಚಾಪವನ್ನು  ಉಿಂಟ್ಮಾಡಬಹುದು ಮತು್ತ  ಕಾಬ್ಬನ್-ಡೈ-
ಆಕ್ಸ್ ರೈಡ್ ಅನಲ ಹರಿವು ಏಕರೂಪವಾಗಿರುವುದಿಲಲಿ  ಮತು್ತ 
ವೆಲ್ಡ್  ಮತು್ತ  ಸರಂಧ್್ರ ತೆಯ ವಾತಾವರಣದ ಮಾಲ್ನಯಾ ವನ್ನು 
ಉಿಂಟ್ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್ 2022) - ಅಭ್ಯಾಸ 1.5.77
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M) ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.78
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ 

ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  - (ವಟಕ್ಕ್ಲ್ ಅಪ್) ಡಿಪ್ ಟ್್ರಿ ನಸ್ ್ಫ ರ್ 3F (GMAW - 12) ಮೂಲ್ಕ್ 
ಲಂಬ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  10mm ದಪ್್ಪ ವಿರುವ M.S ಪ್್ಲ ಲೇಟನು ಲ್್ಲ  ಟಲೇ ಜಾಯಿಿಂಟ್ Fillet weld 
- Tee joint on M.S plate 10mm thick in vertical position by (vertical up) dip 
transfer 3F (GMAW - 12)
ಉದ್್ದ ಲೇಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್್ರಿ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರಿ ಕ್ರ ಪ್್ಲ ಲೇಟ್ಗ ಳನುನು  ತಯಾರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ
• ಲಂಬ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ಸ್ಥಾ ನಿಕ್ವನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ಠೇವಣಿ ರೂಟ್ ರನ್, 2ndನೇಯ್್ಗ  ತಂತ್ರಿ ದಿಿಂದ ನಡೆಸುತಾತು ರೆ
• ವೆಲ್್ಡ  ದಲೇಷಗಳನುನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿಲೇಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರಿ ಮ (Job Sequence)
1 ಗ್ಯಾ ಸ್ ಕಟಿಿಂಗ್, ಗ್್ರ ರೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಮತು್ತ  ಫೈಲ್ಿಂಗ್ ಬಳಸಿ 

ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳನ್ನು  ಗ್ತ್್ರ ಕ್ಕೆ  (ಅಿಂದರೆ 150 x 50 x 10 ಮಿಮಿೀ) 
ತ್ಯಾರಿಸಿ.

2 ಕಾಬ್ಬನ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ನು ಿಂದಿಗ್ ಬೆಸುಗ್ ಹಾಕುವ 
ರೇಖೆಯ ಉದ್ದ ಕ್ಕೆ  ಮೂಲ ಲೀಹದ ಮೇಲ್್ಮ ರೈಯನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

3 ಫಲಕಗಳನ್ನು  “ಟಿ” ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಹೊಿಂದಿಸಿ.

4 ಎಲಾಲಿ  ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮ ಕ ಉಡುಪುಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿ.

5 ಟ್ಯಾ ಕ್್ವ ಲ್ಡ್  2 ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳು, ಟಿ ಜಾಯಿಿಂಟಿಿಂಗ್ ಸಮತ್ಲ 
ಸಾಥಾ ನವನ್ನು  ಇಟ್್ಟ ಕೊಳುಳಿ ವುದು.

6 18 ರಿಿಂದ 21 ವೀಲ್ಟ ್ಗಳು ಮತು್ತ  90 - 100 ಆಿಂಪ್ಯಗ್ಬಳು, 
8 - 10 LPM (ನಮಿಷಕ್ಕೆ  ಲ್ೀಟ್ರ್) ಅನಲ ಹರಿವು 
ಪಡೆಯಲು ವಿದುಯಾ ತ್ ಮೂಲ ಮತು್ತ  ವೈರ್ ಫಿೀಡರ್ 

(3-4m/min) ಅನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ. ಲಂಬ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್್ಗ ಗಿ 
ಶ್್ರ ೀಣಿಯ ಕ್ಳಗಿನ ಭ್ಗವನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

7 ಟ್ರ್್ಗ ್ಬ ಸರಿಯಾದ ಕೊೀನಗಳನ್ನು  ಇಟ್್ಟ ಕೊಿಂಡು 
ಆಕ್್ಬ ಅನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರಿ.

8 ನೇಯ್್ಗ  ಇಲಲಿ ದೆ ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ ಮತು್ತ 
ಸರಿಯಾದ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕ್ಯನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ  ಮತು್ತ 
ಕುಳಿಯನ್ನು  ತುಿಂಬಿಸಿ.

9 ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

10 ಠೇವಣಿ 2ndಓಡು.

11 2 ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿndಓಡು.

12 ಅತಿಕ್ರ ಮಣ, ಅಿಂಡಕ್ಬಟ್, ಸರಂಧ್್ರ ತೆಯಂತ್ಹ 
ದೀಷಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ ಮತು್ತ  ಸರಿಯಾದ ಕಾಲ್ನ 
ಗ್ತ್್ರ  ಮತು್ತ  ಗಂಟ್ಲ್ನ ದಪ್ಪ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರಿ ಮ (Skill Sequence)

ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  - (ವಟಕ್ಕ್ಲ್ ಅಪ್) ಡಿಪ್ ಟ್್ರಿ ನಸ್ ್ಫ ರ್ 3F (GMAW - 12) ಮೂಲ್ಕ್ 
ಲಂಬ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  10mm ದಪ್್ಪ ವಿರುವ M.S ಪ್್ಲ ಲೇಟನು ಲ್್ಲ  ಟಲೇ ಜಾಯಿಿಂಟ್ (Fillet weld 
- Tee joint on M.S plate 10mm thick in vertical position by (vertical up) dip 
transfer 3F (GMAW - 12))
ಉದ್್ದ ಲೇಶಗಳು: ಇದು ನಮಗ್ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• MS ಪ್್ಲ ಲೇಟನು ಲ್್ಲ  ಫಿಲೆಟ್ ಟಲೇ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ಲಂಬ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ತಯಾರಿಸಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ.

ಸೇರಬೇಕಾದ ತುಣುಕುಗಳನ್ನು  ಸಂಪೂಣ್ಬವಾಗಿ 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ, ಅವುಗಳನ್ನು  ಒಟಿ್ಟ ಗ್ ಜೊೀಡಿಸಿ ಮತು್ತ 
ಅವುಗಳನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಇರಿಸಿ.

ಜಂಟಿ ಕ್ಳಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಿ, ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವ 
ಗನ್ ಕೊೀನಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ. Fig.3 ರಲ್ಲಿ  ನೀಡಲಾದ 
ನೇಯ್್ಗ  ಚ್ಲನೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಬೆಸುಗ್ ಮಾಡಲು 
ಪಾ್ರ ರಂಭಿಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್ 2022) - ಅಭ್ಯಾಸ 1.5.78
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ನೀವು ನಮಿ್ಬಸಬಹುದ್ದ ಜಂಟಿ ಕ್ಳಭ್ಗದಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್ಡ್  ಶ್ಲ್್ಫ  ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ನೀವು ಗನ್ 
ನೇಯ್್ಗ  ಮಾಡುವಾಗ ಆಕ್್ಬ ಉತ್್ತ ಮ ಮೂಲವನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ಜಂಟಿ ಮೂಲವನ್ನು  ತ್ಲುಪುತ್್ತ ದೆ 
ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕ್. ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು 
ತುಿಂಬಲು ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ವಿರಾಮಗೊಳಿಸಿ ಮತು್ತ  ಅಿಂಡಕ್ಬಟ್ 
ಅನ್ನು  ತ್ಡೆಯಿರಿ. ವಿಪರಿೀತ್ ನಮಾ್ಬಣವನ್ನು  ತ್ಡೆಗಟ್್ಟ ಲು 
ಅಕಕೆ ಪಕಕೆ ಕ್ಕೆ  ಚ್ಲ್ಸುವಾಗ ಗನನು  ಪ್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನು 
ಹೆಚಿಚಿ ಸಿ, ಇದು ತುಿಂಬಾ ಪ್ೀನ ಮಣಿಯನ್ನು  ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ರ್ದಲ ಪಾಸ್ ಅನ್ನು  ಪೂಣ್ಬಗೊಳಿಸಿ, ಫಿಲ್ಟ್ ಗ್ತ್್ರ ವನ್ನು 
ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್್ಟ  6 ಮಿಮಿೀ ಹತಿ್ತ ರ ಇಟ್್ಟ ಕೊಳಿಳಿ .

ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ಸಂಪೂಣ್ಬವಾಗಿ ತ್ಣ್ಣ ಗ್ಗಿಸಿ ಮತು್ತ  ಎರಡನೇ 
ಪಾಸ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. ಎರಡನೇ ಪಾಸ್ ಫಿಲ್ಟ್ನು 
ಗ್ತ್್ರ ವನ್ನು  8mm ಗ್ ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  4 ನೀಡಿ) ಎರಡನೇ 
ಪಾಸ್್ಗ  ಬಳಸಬೇಕಾದ ನೇಯ್್ಗ  ಮಾದರಿಯನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ 
ತೀರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಟಿ ಅಸ್ಿಂಬಿಲಿ ಯ ಇನನು ಿಂದು ಬದಿಯನ್ನು  ಬೆಸುಗ್ ಹಾಕ್, 
ರ್ದಲ ಬದಿಯಲ್ಲಿ ರುವ ಅದೇ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್ 2022) - ಅಭ್ಯಾಸ 1.5.78
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M) ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.79
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ 

ಡಿಪ್ ವಗ್ಕ್ವಣೆ 3F (GMAW - 13) ಮೂಲ್ಕ್ MS ಪ್್ಲ ಲೇಟ್ 10mm ಲಂಬ ಸ್ಥಾ ನದ 
ಮೇಲ್ನ ಮೂಲೆಯ ಕ್ಲೇಲುಗಳ ಹೊರಗಿನ ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  Fillet weld outside corner 
joints on MS plate 10mm vertical position upward by dip transfer 3F (GMAW 
- 13)
ಉದ್್ದ ಲೇಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ತ್ಿಂಡು ಆಸ್ಪ ರ್ ಡ್್ರಿ ಯಿಿಂಗ್ ಅನುನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್ತು  ಕ್ತತು ರಿಸಿ
• ಮೂಲ್ ಅಿಂತರವನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ
• ವೆಲ್್ಡ  ರೂಟ್, ಲಂಬವಾದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  2 ನೇ ಮತ್ತು  3 ನೇ ನೇಯ್್ಗ  ಮಣಿ
•  ವೆಲ್್ಡ  ದಲೇಷಗಳನುನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿಲೇಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರಿ ಮ (Job Sequence)
1 ಫಾಲಿ ಟ್, ಹಾಯಾ ಕ್ ಗರಗಸ / ಅನಲ ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕ್ಯನ್ನು 

ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

2 ಚ್ದರಕ್ಕೆ  ಚ್ಪ್ಪ ಟ್ಯ ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಪುಡಿಮಾಡಿ ಮತು್ತ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

3 ಕಾಬ್ಬನ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಮತು್ತ  ಫಿಲ್ಲಿ ಿಂಗ್ ಮೂಲಕ 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳ ಮೇಲ್್ಮ ರೈಯನ್ನು  ಡಿಬರ್್ಬ ಮಾಡಿ ಮತು್ತ 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

4 ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ಮೂಲ್ಯ ರೂಪದಲ್ಲಿ 
ಹೊಿಂದಿಸಿ.

5 ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮ ಕ ಬಟ್್ಟ ಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿ.

6 ಟ್ರ್್ಬ ಅನ್ನು  ಯಂತ್್ರ ದ ಧ್ನಾತ್್ಮ ಕ ಟ್ಮಿ್ಬನಲ್್ಗ 
ಸಂಪಕ್್ಬಸಿ.

7 ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ 90 ರಿಿಂದ 100 ಆಿಂಪ್ಸ್  ಅನ್ನು  ಅನ್ಗುಣವಾದ 
ವೈರ್ ಫಿೀಡಿಿಂಗ್ 3-4 m/min ಮೂಲಕ ಹೊಿಂದಿಸಿ, 19 
ರಿಿಂದ 2 ಆಕ್್ಬ ವೀಲ್್ಟ ೀಜ್ ಮತು್ತ  ಡಿಪ್ ವಗ್್ಬವಣೆ 
ರ್ೀಡ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ.

8 ಫಿಗ್ 1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಮೂಲ್ಯ ಜಂಟಿ 
ಎರಡೂ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  (min.10 ಮಿಮಿೀ 
ಉದ್ದ ).

9 ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  ಜಿಗ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್  ಪ್ಸಿಷನನ್ಬಲ್ಲಿ 
ಲಂಬವಾದ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

10 ಆಕ್್ಬ ಅನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರಿ ಮತು್ತ  ಟ್ರ್್ಬ ಅನ್ನು 
ಕ್ಳಗಿನಿಂದ ಮೇಲಕ್ಕೆ  ನೇರವಾಗಿ ಸರಿಸಿ.

11 0.8mm ಡಯಾ ತಾಮ್ರ  ಲೇಪ್ತ್ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು 
ಮೂಲ್ಯ ಜಂಟಿ ಬೆಸುಗ್ ಹಾಕ್. ಮೈಲ್ಡ್  ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ವೈರ್ ಮತು್ತ  ಸಿ್ಟ ್ರಿಿಂಗರ್ ಬಿೀಡ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು 
ಬಳಸುವುದು.

12 ಉತ್್ತ ಮ ಲ್ಗ್ ಉದ್ದ  ಮತು್ತ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳ ಸಮಿ್ಮ ಳನವನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

13 ಕಟ್ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ತ್ಪ್್ಪ ಸಿ.

14 ಅತಿಯಾದ ನೇಯ್್ಗ ಯಿಿಂದ್ಗಿ ತ್ಟ್್ಟ ಯ ಅಿಂಚುಗಳು 
ಕರಗುವುದಿಲಲಿ  ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ

15 ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ಮೂಲ್ಯ ಬೆಸುಗ್ಯ ಇನನು ಿಂದು ಟೀನಲ್ಲಿ 
ಯಾವುದೇ ಕಟ್ ಇಲಲಿ  ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ

16 ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಮೂಲಕ ಮಣಿಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ

17 ಅಿಂಡಕ್ಬಟ್, ಸರಂಧ್್ರ ತೆ, ಅಸಮ ಮಣಿ ರಚ್ನೆ, ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು 
ಅಿಂಚು ಕರಗಿದೆ, ಅಸ್ಪ ಷ್ಟ ತೆ ಮತು್ತ  ಉತ್್ತ ಮ ಮಣಿ 
ಪ್್ರ ಫೈಲಾ್ಗ ಗಿ ಬೆಸುಗ್ ಹಾಕ್ದ ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರಿ ಮ (Skill Sequence)

ಡಿಪ್ ವಗ್ಕ್ವಣೆ 3F (GMAW - 13) ಮೂಲ್ಕ್ MS ಪ್್ಲ ಲೇಟ್ 10mm ಲಂಬ ಸ್ಥಾ ನದ 
ಮೇಲ್ನ ಮೂಲೆಯ ಕ್ಲೇಲುಗಳ ಹೊರಗಿನ ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  (Fillet weld outside corner 
joints on MS plate 10mm vertical position upward by dip transfer 3F (GMAW 
- 13))
ಉದ್್ದ ಲೇಶಗಳು: ಇದು ನಮಗ್ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಲಂಬವಾದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  MS ಪ್್ಲ ಲೇಟನು ಲ್್ಲ  ಹೊರಗಿನ ಮೂಲೆಯ ಜಂಟ ತಯಾರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್.

ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳು A ಮತು್ತ  B ಅನ್ನು  ಮೂಲ್ಯ 
ಜಂಟಿಗ್ಗಿ ಅವುಗಳ ನಡುವಿನ ಕೊೀನವನ್ನು  90 ° ನಲ್ಲಿ 
ಇಡಬೇಕು.

GMAW ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯ್ಯು ಅನೇಕ ಕಲ್ಮ ಶಗಳನ್ನು 
ತೆಗ್ದುಹಾಕುವ ಸಾಮರ್ಯಾ ್ಬವನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಲಲಿ ವಾದ್ದ ರಿಿಂದ. 
ಗಿರಣಿ ಪ್ರ ಮಾಣದ, ತುಕುಕೆ , ಬಣ್ಣ , ತೈಲ ಅರ್ವಾ ಗಿ್ರ ೀಸ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ 
ಮೇಲ್್ಮ ರೈಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಲು ಬಹಳ ಮುಖಯಾ .

ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಮಣಿ ನೀಟ್, ಬಲವಧ್್ಬನೆ ಮತು್ತ 

ಎತ್್ತ ರವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಟ್ರ್್ಗ ್ಬ ಏಕರೂಪದ ಪ್ರ ಯಾಣದ 
ವೇಗವನ್ನು  ಕಾಪಾಡಿಕೊಳಿಳಿ .

ಟ್ರ್್ಬ ನಳಿಕ್ಯು ವೆಲ್ಡ್  ಸಾ್ಪ ಯಾ ಟ್ಗ್ಬಳಿಿಂದ 
ಮುಚಿಚಿ ಹೊೀಗಿರುವಾಗ ಆಿಂಟಿ ಸಾ್ಪ ಟ್ರ್ ಸ್್ಪ ್ರಿೀ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ. ಇದನ್ನು  ಮಾಡದಿದ್ದ ರೆ, ವೈರ್ ಫಿೀಡ್ 
ಅನಯಮಿತ್ವಾಗಿರಬಹುದು ಮತು್ತ  ಅಸಿಥಾ ರ ಆಕ್್ಬ 
ಮತು್ತ  CO ಗ್ ಕಾರಣವಾಗಬಹುದು ಎಿಂಬುದನ್ನು 
ಗಮನಸಿ2ಅನಲ ಹರಿವು ಏಕರೂಪವಾಗಿರುವುದಿಲಲಿ , ಇದು 
ವೆಲ್ಡ್  ಮತು್ತ  ಸರಂಧ್್ರ ತೆಯ ವಾತಾವರಣದ ಮಾಲ್ನಯಾ ವನ್ನು 
ಉಿಂಟ್ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್ 2022) - ಅಭ್ಯಾಸ 1.5.79
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M) ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.80
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ 

ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  - ಡಿಪ್ ವಗ್ಕ್ವಣೆ 3F (GMAW - 14) ಮೂಲ್ಕ್ ಲಂಬ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  3mm 
ದಪ್್ಪ ದ M.S ಶಲೇಟನು ಲ್್ಲ  ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ (Fillet weld - Lap joint on M.S sheet 
3mm thick in vertical position by dip transfer 3F (GMAW - 14))
ಉದ್್ದ ಲೇಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ರೇಖಾಚಿತ್ರಿ ದ ಪ್್ರಿ ಕ್ರ ಫಲ್ಕ್ಗಳನುನು  ತಯಾರಿಸಿ
• ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ  ಮತ್ತು  ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಲಂಬವಾಗಿ ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ಠೇವಣಿ ರೂಟ್ ರನ್ ಮತ್ತು  2ndನೇಯ್್ಗ  ಮಣಿಯಿಿಂದ ನಡೆಸುತಾತು ರೆ
• ವೆಲ್್ಡ  ಮೇಲೆ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ದಲೇಷಗಳನುನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿಲೇಕ್ಷಿ ಸಿ.
• ವೆಲ್್ಡ  ಮೇಲೆ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ದಲೇಷಗಳನುನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿಲೇಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ವಗ್್ಬವಣೆ ರ್ೀಡ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ರನ್ ಅನ್ನು 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.

8 ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ನು 
ಎರಡೂ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  (ನಮಿಷ. 10 ಮಿಮಿೀ 
ಉದ್ದ ).

9 ವೆಲ್ಡ್  ಪ್ಸಿಷನನ್ಬಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  ಕ್ಲಸವನ್ನು  ಲಂಬ 
ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

10 ಆಕ್್ಬ ಅನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರಿ ಮತು್ತ  ಟ್ರ್್ಬ ಅನ್ನು 
ನೇರವಾಗಿ ಕ್ಳಗಿನಿಂದ ಮೇಲಕ್ಕೆ  ಮೇಲಕ್ಕೆ  ಸರಿಸಿ.

11 0.8mm ಡಯಾ ತಾಮ್ರ  ಲೇಪ್ತ್ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು 
ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಬೆಸುಗ್ ಹಾಕ್. ಸೌಮಯಾ ವಾದ 
ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ಫಿಲಲಿ ರ್ ವೈರ್ ಮತು್ತ  ಸಿ್ಟ ್ರಿಿಂಗರ್ ಬಿೀಡ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ 
ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

12 ಉತ್್ತ ಮ ಲ್ಗ್ ಉದ್ದ  ಮತು್ತ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳ ಸಮಿ್ಮ ಳನವನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

13 ಕಟ್ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ತ್ಪ್್ಪ ಸಿ.

14 ಅತಿಯಾದ ನೇಯ್್ಗ ಯಿಿಂದ್ಗಿ ತ್ಟ್್ಟ ಯ ಅಿಂಚುಗಳು 
ಕರಗುವುದಿಲಲಿ  ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

15 ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ಅಿಂಡಕ್ಬಟ್ ಲಾಯಾ ಪ್ ವೆಲ್ಡ್  ಇಲಲಿ  ಎಿಂದು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

16  ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಮೂಲಕ ಮಣಿಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

17 ಅಿಂಡಕ್ಬಟ್, ಸರಂಧ್್ರ ತೆ, ಅಸಮ ಮಣಿ ರಚ್ನೆ, ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು 
ಅಿಂಚು ಕರಗಿದೆ, ಅಸ್ಪ ಷ್ಟ ತೆ ಮತು್ತ  ಉತ್್ತ ಮ ಮಣಿ 
ಪ್್ರ ಫೈಲಾ್ಗ ಗಿ ಬೆಸುಗ್ ಹಾಕ್ದ ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರಿ ಮ (Job Sequence)
1 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

2 ಹಾಳೆಗಳ ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಚ್ದರಕ್ಕೆ  ಪುಡಿಮಾಡಿ ಮತು್ತ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

3 ಕಾಬ್ಬನ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಮತು್ತ  ಫಿಲ್ಲಿ ಿಂಗ್ ಮೂಲಕ 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳ ಮೇಲ್್ಮ ರೈಯನ್ನು  ಡಿಬರ್್ಬ ಮಾಡಿ ಮತು್ತ 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

4 ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ ಲಾಯಾ ಪ್ ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಹೊಿಂದಿಸಿ.

5 ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮ ಕ ಬಟ್್ಟ ಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿ.

6 ಟ್ರ್್ಬ ಅನ್ನು  ಯಂತ್್ರ ದ ಧ್ನಾತ್್ಮ ಕ ಟ್ಮಿ್ಬನಲ್್ಗ 
ಸಂಪಕ್್ಬಸಿ.

7 ಹೊಿಂದಿಸಿ 90-100 A ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್ / ಅನ್ಗುಣವಾದ ತಂತಿ 
ಫಿೀಡ್ ದರ, 19 ರಿಿಂದ 2 ಆಕ್್ಬ ವೀಲ್್ಟ ೀಜ್ ಮತು್ತ  ಡಿಪ್ 

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರಿ ಮ (Skill Sequence)

ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  - ಡಿಪ್ ವಗ್ಕ್ವಣೆ 3F (GMAW - 14) ಮೂಲ್ಕ್ ಲಂಬ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  3mm 
ದಪ್್ಪ ದ M.S ಶಲೇಟನು ಲ್್ಲ  ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ (Fillet weld - Lap joint on M.S sheet 
3mm thick in vertical position by dip transfer 3F (GMAW - 14))
ಉದ್್ದ ಲೇಶಗಳು: ಇದು ನಮಗ್ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ವೆಲ್್ಡ  ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  MS ಶಲೇಟನು ಲ್್ಲ  ಲಂಬ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ತಯಾರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ.

ಲಾಯಾ ಪ್ ಫಿಲ್ಟ್ ಕ್ೀಲುಗಳಿಗ್ ಯಾವುದೇ ವಿರೂಪ ಭತೆಯಾ ಯನ್ನು 
ಶಫಾರಸು ಮಾಡುವುದಿಲಲಿ .

GMAW ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯ್ಯು ಅನೇಕ ಕಲ್ಮ ಶಗಳನ್ನು  ತೆಗ್ದುಹಾಕುವ 
ಸಾಮರ್ಯಾ ್ಬವನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಲಲಿ ವಾದ್ದ ರಿಿಂದ, ಪ್ಲಿ ೀಟ್ 
ಮೇಲ್್ಮ ರೈಯಿಿಂದ ಗಿರಣಿ ಪ್ರ ಮಾಣದ, ತುಕುಕೆ , ಬಣ್ಣ , ತೈಲ 
ಅರ್ವಾ ಗಿ್ರ ೀಸ್ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಲು ಇದು ಬಹಳ 
ಮುಖಯಾ ವಾಗಿದೆ.

ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಪ್ರ ಯಾಣದ ದಿಕ್ಕೆ ಗ್ 5 ರಿಿಂದ 15 
ಡಿಗಿ್ರ  ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಜಂಟಿಗ್ ಲಂಬವಾಗಿ ಗನ್ ಹಿಡಿದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ನು  ಮೇಲ್ನ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು  ಅಿಂಚಿನಲ್ಲಿ ರುವ 
ಟ್ರ್್ಬ ಚ್ಲನೆಯನ್ನು  ಅಿಂಚ್ನ್ನು  ಕರಗಿಸದಂತೆ 
ನಯಂತಿ್ರ ಸಬೇಕು. ಅಲಾ್ಪ ವಧಿಗ್ ಬೆಸುಗ್ಯ ಕ್ಳಗಿನ ಟೀ 
ಅನ್ನು  ತ್ಲುಪ್ದ್ಗ ಟ್ರ್್ಬ ಅನ್ನು  ವಿರಾಮಗೊಳಿಸಬೇಕು, 
ಇದರಿಿಂದ್ಗಿ ಅಿಂಡಕ್ಬಟ್ ಅಭಿವೃದಿಧಿ ಪಡಿಸಿದರೆ, 
ಕಾಲ್ಬೆ ರಳುಗಳಲ್ಲಿ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹದಿಿಂದ ಸರಿಯಾಗಿ 
ತುಿಂಬಿರುತ್್ತ ದೆ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್ 2022) - ಅಭ್ಯಾಸ 1.5.80
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ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಮಣಿ ಬಲವಧ್್ಬನೆ, ಎತ್್ತ ರ ಮತು್ತ 
ನೀಟ್ವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಟ್ರ್್ಗ ್ಬ ಏಕರೂಪದ ಪ್ರ ಯಾಣದ 
ವೇಗವನ್ನು  ಕಾಪಾಡಿಕೊಳಿಳಿ . ಟ್ರ್್ಬ ನಳಿಕ್ಯು ವೆಲ್ಡ್ 
ಸಾ್ಪ ಯಾ ಟ್ಗ್ಬಳಿಿಂದ ಮುಚಿಚಿ ಹೊೀಗಿರುವಾಗ ಆಿಂಟಿ ಸಾ್ಪ ಟ್ರ್ 
ಸ್್ಪ ್ರಿೀ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ. ಇದನ್ನು  ಮಾಡದಿದ್ದ ಲ್ಲಿ , ತಂತಿಯ 
ಫಿೀಡ್ ಅನಯಮಿತ್ವಾಗಿರಬಹುದು ಮತು್ತ  ಅಸಿಥಾ ರವಾದ 
ಚಾಪವನ್ನು  ಉಿಂಟ್ಮಾಡಬಹುದು ಮತು್ತ  ಕಾಬ್ಬನ್-ಡೈ-
ಆಕ್ಸ್ ರೈಡ್ ಅನಲ ಹರಿವು ಏಕರೂಪವಾಗಿರುವುದಿಲಲಿ  ಮತು್ತ 
ವೆಲ್ಡ್  ಮತು್ತ  ಸರಂಧ್್ರ ತೆಯ ವಾತಾವರಣದ ಮಾಲ್ನಯಾ ವನ್ನು 
ಉಿಂಟ್ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್ 2022) - ಅಭ್ಯಾಸ 1.5.80
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M) ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.81
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ 

ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  - ಡಿಪ್ ವಗ್ಕ್ವಣೆ 3F (GMAW - 15) ಮೂಲ್ಕ್ ಲಂಬ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  M.S 
ಶಲೇಟ್ 3mm ಮೇಲೆ ಮೂಲೆಯ ಜಂಟ (Fillet weld - corner joint on M.S sheet 
3mm in vertical position by dip transfer 3F (GMAW - 15))
ಉದ್್ದ ಲೇಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ರೇಖಾಚಿತ್ರಿ ದ ಪ್್ರಿ ಕ್ರ ಹಾಳೆಯನುನು  ತಯಾರಿಸಿ
• ಹಾಳೆಗಳನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ
• ಲಂಬವಾದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ಮೂಲೆಯ ಜಂಟ ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ಸೂಕ್ತು  ಪ್್ರಿ ಮ್ಣದ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲಲೇಹದಿಂದಿಗೆ ಮಣಿಯನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಲಾಗಿದ್
• ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ದಲೇಷಗಳಿಗ್ಗಿ ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿಲೇಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರಿ ಮ (Job Sequence)

1 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

2 ಹಾಳೆಗಳ ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಚೌಕಕ್ಕೆ  ರುಬಿಬೆ  ಮತು್ತ  ಫೈಲ್ 
ಮಾಡಿ.

3 ಕಾಬ್ಬನ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಮತು್ತ  ಫಿಲ್ಲಿ ಿಂಗ್ ಮೂಲಕ 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳ ಮೇಲ್್ಮ ರೈಯನ್ನು  ಡಿಬರ್್ಬ ಮಾಡಿ ಮತು್ತ 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

4 ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕಾರ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ಮೂಲ್ಯ ರೂಪದಲ್ಲಿ 
ಹೊಿಂದಿಸಿ.

5 ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮ ಕ ಬಟ್್ಟ ಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿ.

6 ಟ್ರ್್ಬ ಅನ್ನು  ಯಂತ್್ರ ದ ಧ್ನಾತ್್ಮ ಕ ಟ್ಮಿ್ಬನಲ್್ಗ 
ಸಂಪಕ್ಬಪಡಿಸಿ.

7 90-100A ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್/ಅನ್ಗುಣವಾದ ವೈರ್ ಫಿೀಡ್ 
ದರವನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ, 3-4m/min19 ರಿಿಂದ 2 ಆಕ್್ಬ 
ವೀಲ್್ಟ ೀಜ್ ಮತು್ತ  ಡಿಪ್ ವಗ್್ಬವಣೆ ರ್ೀಡ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.

8 ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಮೂಲ್ಯ ಜಂಟಿ 
ಎರಡೂ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  (ನಮಿಷ. 10 ಮಿಮಿೀ 
ಉದ್ದ ).

9 ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್ ಡ್ ಕ್ಲಸವನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್  ಪ್ಸಿಷನನ್ಬಲ್ಲಿ 
ಲಂಬ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

10 ಆಕ್್ಬ ಅನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರಿ ಮತು್ತ  ಟ್ರ್್ಬ ಅನ್ನು 
ನೇರವಾಗಿ ಕ್ಳಗಿನಿಂದ ಮೇಲಕ್ಕೆ  ಸರಿಸಿ.

11 0.8mm ಡಯಾ ತಾಮ್ರ  ಲೇಪ್ತ್ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು 
ಮೂಲ್ಯ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಿ. ಮೈಲ್ಡ್ 
ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ಫಿಲಲಿ ರ್ ವೈರ್ ಮತು್ತ  ಸಿ್ಟ ್ರಿಿಂಗರ್ ಬಿೀಡ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ 
ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸುವುದು.

ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳು A ಮತು್ತ  B ಅನ್ನು  ಮೂಲ್ಯ 
ಜಂಟಿಗ್ಗಿ ಅವುಗಳ ನಡುವಿನ ಕೊೀನವನ್ನು  90 ° ನಲ್ಲಿ 
ಇಡಬೇಕು.

GMAW ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಪ್ರ ಕ್್ರ ಯ್ಯು ಅನೇಕ ಕಲ್ಮ ಶಗಳನ್ನು 
ತೆಗ್ದುಹಾಕುವ ಸಾಮರ್ಯಾ ್ಬವನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಲಲಿ ವಾದ್ದ ರಿಿಂದ. 
ಗಿರಣಿ ಪ್ರ ಮಾಣದ, ತುಕುಕೆ , ಬಣ್ಣ , ತೈಲ ಅರ್ವಾ ಗಿ್ರ ೀಸ್ ಪ್ಲಿ ೀಟ್ 
ಮೇಲ್್ಮ ರೈಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಲು ಬಹಳ ಮುಖಯಾ .

ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಮಣಿ ನೀಟ್, ಬಲವಧ್್ಬನೆ ಮತು್ತ 
ಎತ್್ತ ರವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಟ್ರ್್ಗ ್ಬ ಏಕರೂಪದ ಪ್ರ ಯಾಣದ 
ವೇಗವನ್ನು  ಕಾಪಾಡಿಕೊಳಿಳಿ .

12 ಉತ್್ತ ಮ ಲ್ಗ್ ಉದ್ದ  ಮತು್ತ  ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳ ಸಮಿ್ಮ ಳನವನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

13 ಕಟ್ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ತ್ಪ್್ಪ ಸಿ.

14 ಅತಿಯಾದ ನೇಯ್್ಗ ಯಿಿಂದ್ಗಿ ತ್ಟ್್ಟ ಯ ಅಿಂಚುಗಳು 
ಕರಗುವುದಿಲಲಿ  ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

15 ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ವೆಲಡ್ ನು  ಟೀ ನಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ ಅಿಂಡಕ್ಬಟ್ 
ಇಲಲಿ  ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

16 ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಮೂಲಕ ಮಣಿಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

17 ಅಿಂಡಕ್ಬಟ್, ಸರಂಧ್್ರ ತೆ, ಅಸಮ ಮಣಿ ರಚ್ನೆ, ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು 
ಅಿಂಚು ಕರಗಿದೆ, ಅಸ್ಪ ಷ್ಟ ತೆ ಮತು್ತ  ಉತ್್ತ ಮ ಮಣಿ 
ಪ್್ರ ಫೈಲಾ್ಗ ಗಿ ವೆಲ್ಡ್  ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರಿ ಮ (Skill Sequence)

MS ಪ್್ಲ ಲೇಟನು ಲ್್ಲ  ಮೂಲೆಯ ಕ್ಲೇಲುಗಳ ಹೊರಗಿನ ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  (Fillet weld outside 
corner joints on MS plate)
ಉದ್್ದ ಲೇಶಗಳು: ಇದು ನಮಗ್ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಲಂಬವಾದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  MS ಪ್್ಲ ಲೇಟನು ಲ್್ಲ  ಹೊರಗಿನ ಮೂಲೆಯ ಜಂಟ ತಯಾರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್.

ಟ್ರ್್ಬ ನಳಿಕ್ಯು ವೆಲ್ಡ್  ಸಾ್ಪ ಯಾ ಟ್ಗ್ಬಳಿಿಂದ 
ಮುಚಿಚಿ ಹೊೀಗಿರುವಾಗ ಆಿಂಟಿ ಸಾ್ಪ ಟ್ರ್ ಸ್್ಪ ್ರಿೀ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ. 
ಇದನ್ನು  ಮಾಡದಿದ್ದ ರೆ, ವೈರ್ ಫಿೀಡ್ ಅನಯಮಿತ್ವಾಗಿ 
ಅಸಾಥಾ ಪ್ತ್ ಆಕ್್ಬ ಮತು್ತ  CO ಗ್ ಕಾರಣವಾಗಬಹುದು 
ಎಿಂಬುದನ್ನು  ಗಮನಸಿ2ಅನಲ ಹರಿವು 
ಏಕರೂಪವಾಗಿರುವುದಿಲಲಿ , ಇದು ವೆಲ್ಡ್  ಮತು್ತ  ಸರಂಧ್್ರ ತೆಯ 
ವಾತಾವರಣದ ಮಾಲ್ನಯಾ ವನ್ನು  ಉಿಂಟ್ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್ 2022) - ಅಭ್ಯಾಸ 1.5.81
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M) ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.82
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ 

ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  - ಲಾಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ‘T’ ಜಂಟ M.S ಶಲೇಟ್ 3mm ದಪ್್ಪ ದ ಓವರ್ಕ್ಡ್ 
ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ಡಿಪ್ ಟ್್ರಿ ನಸ್ ್ಫ ರ್ 4F ಮೂಲ್ಕ್ (GMAW - 16)Fillet weld - lap and ‘T’ 
joint on M.S sheet 3mm thick in overhead position by dip transfer 4F (GMAW 
- 16))
ಉದ್್ದ ಲೇಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ರೇಖಾಚಿತ್ರಿ ದ ಪ್್ರಿ ಕ್ರ ಹಾಳೆಗಳನುನು  ತಯಾರಿಸಿ
• ಡ್್ರಿ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರಿ ಕ್ರ ಹಾಳೆಗಳನುನು  ಲಾಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ‘ಟ’ ಎಿಂದು ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ
• ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್್ಗ ಗಿ ತಲೆಯ ಸ್ಥಾ ನದ ಮೇಲೆ ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ಸರಿಯಾದ ಕ್ಲ್ನ ಉದ್ದ ದಿಂದಿಗೆ ಕ್ಲೇಲುಗಳಲ್್ಲ  ಲಲೇಹವನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಲಾಗಿದ್
• ವೆಲ್್ಡ  ಮಣಿ ಮೇಲೆ ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ದಲೇಷಗಳನುನು  ಪ್ರಿಲೇಕ್ಷಿ ಸಿ..
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರಿ ಮ (Job Sequence)

1 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್ರ ಕಾರ ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

2 ಹಾಳೆಗಳ ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಚ್ದರಕ್ಕೆ  ಪುಡಿಮಾಡಿ ಮತು್ತ 
ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

3 ರುಬುಬೆ ವಾಗ ಸರಳ ಕನನು ಡಕಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ

4 ಕಾಬ್ಬನ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಮತು್ತ  ಫಿಲ್ಲಿ ಿಂಗ್ ಮೂಲಕ 
ಹಾಳೆಗಳ ಮೇಲ್್ಮ ರೈಯನ್ನು  ಡಿಬರ್್ಬ ಮಾಡಿ ಮತು್ತ 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

5 ಚಿತ್್ರ  2 ರ ಪ್ರ ಕಾರ ಟಿೀ ಹಾಳೆಯ ರೂಪವನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ.

6 ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮ ಕ ಬಟ್್ಟ ಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿ.

7 ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಟಿೀ ಜಾಯಿಿಂಟ್ನು  ಎರಡೂ 
ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  (ನಮಿಷ. 10 ಮಿಮಿೀ ಉದ್ದ ).

8 50 ಎಿಂಎಿಂ ಹಾಳೆಯಲ್ಲಿ  ಚಿತ್್ರ  1 ರ ಪ್ರ ಕಾರ ಶೀಟ್ ಲಾಯಾ ಪ್ 
ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ.

9 ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ನು 
ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  (ಕನಷ್ಠ  10 ಮಿಮಿೀ 
ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಇಟ್್ಟ ಕೊಳುಳಿ ವುದು).

10 ಓವಹೆ್ಬಡ್ ಸಾಥಾ ನಕ್ಕೆ  ಇರಿಸಲಾದ ವೆಲಡ್ ನು ಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್ 
ಕ್ಲಸವನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ.

11 ಟ್ರ್್ಬ ಅನ್ನು  ಯಂತ್್ರ ದ ಧ್ನಾತ್್ಮ ಕ ಟ್ಮಿ್ಬನಲ್್ಗ 
ಸಂಪಕ್್ಬಸಿ.

12 90-100A ಪ್ರ ಸು್ತ ತ್/ಅನ್ಗುಣವಾದ ತಂತಿ ಫಿೀಡ್ ದರವನ್ನು 
3-4m/min,19to21arc ವೀಲ್್ಟ ೀಜ್ ಅನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ 
ಮತು್ತ  0.8mm ಡಯಾ ತಾಮ್ರ  ಲೇಪ್ತ್ ಸೌಮಯಾ ವಾದ 
ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ಫಿಲಲಿ ರ್ ವೈರ್ ರ್ೀಡ್ನು ಿಂದಿಗ್ ವಗ್್ಬವಣೆಯ 
ಮೂಲಕ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.

13 ಸರಿಯಾದ ಲ್ಗ್ ಉದ್ದ  ಮತು್ತ  ಹಾಳೆಗಳ ಸಮಿ್ಮ ಳನಕ್ಕೆ 
ಸೂಕ್ತ ವಾದ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಗನ್ / ಟ್ರ್್ಬ ಕೊೀನ ಮತು್ತ 
ಆಕ್್ಬ ಪ್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

14 ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಮೂಲಕ ವೆಲ್ಡ್  ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

15 ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಟ್ರ್್ಬ ಕೊೀನ ಮತು್ತ  ಆಕ್್ಬ 
ಪ್ರ ಯಾಣದಿಂದಿಗ್ ಉತ್್ತ ಮ ಒಳಹೊಕುಕೆ  ಮತು್ತ  ಎ 
ಮತು್ತ  ಸಿ ಹಾಳೆಗಳ ಸಮಿ್ಮ ಳನವನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

16 ಶೀಟ್ C ನಲ್ಲಿ  ಕಟ್ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ತ್ಪ್್ಪ ಸಿ

17 ಅತಿಯಾದ ನೇಯ್್ಗ ಯಿಿಂದ್ಗಿ ಹಾಳೆಯ ಎ (ವೆಲಡ್ ನು  ಟೀ) 
ಅಿಂಚು ಕರಗುವುದಿಲಲಿ  ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

18 C ಶೀಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ಲಾಯಾ ಪ್ ವೆಲಡ್ ನು  ಇನನು ಿಂದು 
ಬೆರಳಿನಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ ಅಿಂಡಕ್ಬಟ್ ಇಲಲಿ  ಎಿಂದು 
ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

19 ಉಕ್ಕೆ ನ ತಂತಿ ಬ್ರ ಷ್ನು ಿಂದ ಮಣಿ ಮತು್ತ  ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ

20 ಅಿಂಡಕ್ಬಟ್, ಅಸಮ ಮಣಿ, ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು  ಅಿಂಚು ಕರಗಿದೆ, 
ಅಸ್ಪ ಷ್ಟ ತೆ ಮತು್ತ  ಉತ್್ತ ಮ ಮಣಿ ಪ್್ರ ಫೈಲಾ್ಗ ಗಿ ಬೆಸುಗ್ 
ಹಾಕ್ದ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಪರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್ 2022) - ಅಭ್ಯಾಸ 1.5.82
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ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರಿ ಮ (Skill Sequence)

ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  - ಲಾಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಎಿಂ.ಎಸ್ ಶಲೇಟನು ಲ್್ಲ  ‘ಟ’ ಜಾಯಿಿಂಟ್ (Fillet weld - 
lap and ‘T’ joint on M.S sheet)
ಉದ್್ದ ಲೇಶಗಳು: ಇದು ನಮಗ್ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಓವರ್ಕ್ಡ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  MS ಶಲೇಟನು ಲ್್ಲ  ಲಾಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ‘T’ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ತಯಾರಿಸಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ.

ಟಿೀ ಮತು್ತ  ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್  ಪ್ಸಿಷನನ್ಬಲ್ಲಿ 
ದೃಢವಾಗಿ ಹಿಡಿದಿಟ್್ಟ ಕೊಳುಳಿ ವುದು ಮುಖಯಾ .ಜಂಟಿ 
ಬೆಸುಗ್ಯ ರೇಖೆಯು ನೆಲಕ್ಕೆ  ಸಮಾನಾಿಂತ್ರವಾಗಿರಬೇಕು 
ಮತು್ತ  ನೆಲದಿಿಂದ ಎತ್್ತ ರದಲ್ಲಿ ದೆ, ಅದು ವೆಲಡ್ ನ್ಬ ಎತ್್ತ ರವನ್ನು 
ಅವಲಂಬಿಸಿ ವೆಲಡ್ ಗ್್ಬ ಸುಲಭವಾಗಿ ಪ್ರ ವೇಶಸಬಹುದು.

ಟ್ರ್್ಬ ಅಸ್ಿಂಬಿಲಿ  ಮೆದುಗೊಳವೆ, ಸುರುಳಿ, ಫಿಲಲಿ ರ್ ವೈರ್, 
ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆದುಗೊಳವೆ ಇತಾಯಾ ದಿಗಳನ್ನು  ಹೊಿಂದಿರುವ 
ಸಾಕಷ್್ಟ  ಉದ್ದ ವಾಗಿದೆ ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ 
ಆದ್ದ ರಿಿಂದ ಓವಹೆ್ಬಡ್ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ 
ಅದನ್ನು  ನಮ್ಮ  ಭುಜದ ಮೇಲ್ ಸಾಗಿಸಬಹುದು ಚಿತ್್ರ  1 
ಅನ್ನು  ನೀಡಿ.

ಇದು ಬೆಸುಗ್ ಹಾಕಲು ಟ್ರ್್ಬ ಮತು್ತ  ಜಂಟಿ ನಡುವಿನ 
ನರಂತ್ರ ಅಿಂತ್ರವನ್ನು  ಕಾಪಾಡಿಕೊಳಳಿ ಲು ಸಹಾಯ 
ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಹೆಲ್್ಮ ಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸುವುದು ಮತು್ತ 
ಒಟ್್ಟ ರೆಯಾಗಿ ವೆಲಡ್ ರ್ ಅನ್ನು  ಧ್ರಿಸುವುದು ಓವಹೆ್ಬಡ್ 
ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಸಿಥಾ ತಿಯಲ್ಲಿ  ಇಡಿೀ ದೇಹವನ್ನು  ಸಾ್ಪ ಯಾ ಟ್ಗ್ಬಳಿಿಂದ 
ರಕ್ಷಿ ಸಲು ಬಹಳ ಅವಶಯಾ ಕವಾಗಿದೆ.

ಸಿ್ಟ ್ರಿಿಂಗರ್ ಬಿೀಡ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ ಮತು್ತ  ಲಾಯಾ ಪ್ 
ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಪೂಣ್ಬಗೊಳಿಸಲು ಅದೇ ವಿಧಾನವನ್ನು 
ಅನ್ಸರಿಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡರ್ (NSQF - ರೀವೈಸ್ಡ್ 2022) - ಅಭ್ಯಾಸ 1.5.82
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.83
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder)  - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್                                                      

M.S ಪೈಪ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಟೀ ಕೀಲುಗ್ಳುಫಿ60 mm OD x 3mm WT 1G ಸ್ಥಾ ನ (ARC ಸ್ಥಾ ರ 
ರೀಲ್ಿಂಗ್) (GMAW-17)(Depositing bead on S.S sheet in flat position  
(GMAW - 18))
ಉದ್್ದ ೀಶಗ್ಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರಾ ಕ್ರ ಪೈಪ್ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಯನು್ನ  ಎಳೆಯಿರಿ
• ಕೆಲ್ಸ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ  ಅನು್ನ  ತಯಾರಿಸ್
• ರೂಟ್ ಮತ್ತು  ಎರಡನೇ ರನ್ಗ ಳನು್ನ  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ಪೂರ್ಕ್ಗೊಿಂಡ ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡ  ಅನು್ನ  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸ್ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿೀಕಷಿ ಸ್.
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 ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

1  ಪೈಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ನರ್ದಿಷ್್ಟ  ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

2 90 ಕ್ಕೆ  ಅಭಿವೃರ್ಧಿ ಯನ್ನು  ಸಿದಧಿ ಪ್ಡಿಸಿ0ಟೀ. (ಚಿತ್್ರ  1)

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.83

3  ಪೈಪ್ನು ಲ್ಲಿ  ಅಭಿವೃರ್ಧಿ ಯನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಅದಕ್ಕೆ 
ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

4  ಪೈಪ್್ಗ ಳ ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

5  ವಿಶೇಷ್ವಾದ ಆಕ್ಸಿ -ಇಂಧ್ನ ಗಾಯಾ ಸ್ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ಂಗ್ 
ಯಂ ತ್್ರ ದ ಲ್ಲಿ  ಸೌ ಮಯಾ ವಾ ದ  ಉ ಕ್ಕೆ ನ  ಶಾ ಖೆ ಯ 
ಪೈಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಬಹುದು. ಅಂತ್ಹ ಸಲಕರಣೆಗಳು 
ಲಭ್ಯಾ ವಿಲಲಿ ರ್ದ್ದ ಲ್ಲಿ ,  ಚಿತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ 
ಟೆಂಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಫಿಗರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಂಡು ಬಾಹಯಾ ರೇಖೆಯನ್ನು 

ಗುರುತಿಸುವ ಮೂಲಕ ಶಾಖೆಯನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಬಹುದು 
ಮತ್್ತ  ಸ್ಕೆ ್ರರೈಬರ್ ಅಥವಾ ಮೊನಚಾದ ಸಿೀಮೆಸುಣ್ಣ ದ 
ನಂತ್ರ ಸ್ಂಟರ್ ಪಂಚಿಂಗ್ ಮೂಲಕ ಶಾಖೆಯನ್ನು 
ತ್ಯಾರಿಸಬಹುದು. - ಇಂಧ್ನ ಅನಲ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಉಪ್ಕರಣಗಳು.

6 ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಡಿಬರ್ದಿ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

7  ಯಾವುದೇ ಆಕ್ಸಿ ರೈಡ್ ಕಂಡುಬಂದಲ್ಲಿ  ಪೈಪ್ನು  ಮೇಲ್್ಮ ರೈಯನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

8  ಶಾಖೆಯ ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಮುಖಯಾ  ಪೈಪ್ನು ಂರ್ಗೆ 90 
ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಹೊಂರ್ಸಿ ಮತ್್ತ  ಜೀಡಿಸಿ0. 

9  ಅಸ್ಪ ಷ್್ಟ ತೆಯನ್ನು  ನಯಂತಿ್ರ ಸಲು ಮತ್್ತ  ನ್ಗು್ಗ ವಿಕ್ಯನ್ನು 
ಪ್ಡೆಯಲು 1.5mm ರೂಟ್ ಅಂತ್ರದೊಂರ್ಗೆ ಜಂಟಯನ್ನು 
ಟ್ಯಾ ಕ್-ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಿ. 

10 ಚಿತ್್ರ  6 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಎಲ್ಲಿ  ಪೈಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್ 
ಮಾಡಿ.

11 ‘ಟೀ’ ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಸಮಯದಲ್ಲಿ 
ಟ್ಚ್ನು ದಿ ಕುಶಲತೆಯನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ಅನ್ಸರಿಸಬೇಕು. 

12 ಜಾಯಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಪೂಣದಿಗೊಳ್ಸಿ 
ಅದನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳ್ಸಿ.

13 ಮೇಲ್್ಮ ರೈ ದೊೀಷ್ಗಳ್ಗಾಗಿ ಪ್ರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Skill Sequence)

M.S ಪೈಪ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಟೀ ಕೀಲುಗ್ಳುಫಿ60 mm OD x 3mm WT 1G ಸ್ಥಾ ನ (ARC ಸ್ಥಾ ರ 
ರೀಲ್ಿಂಗ್) GMAW-17 (Tee joints on M.S pipe φ60 mm OD x 3mm WT 1G 
position (ARC constant rolling) GMAW-17)
ಉದ್್ದ ೀಶಗ್ಳು: ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಪೈಪ್ ಟೀ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನು್ನ  ತಯಾರಿಸ್ ಮತ್ತು  ತಯಾರಿಸ್.

1G ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಕ್ೀಲುಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಪೈಪ್ಲಿ ರೈನ್ಗ ಳನ್ನು 
ಬಳಸಲು ಅನ್ಕೂಲಕರವಾಗಿದೆ. ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಮಣಿ 
ಬಲವಧ್ದಿನೆ ಪ್ಡೆಯಲು ಟ್ರ್್ಗ ದಿ ಏಕರೂಪ್ದ ಪ್್ರ ಯಾಣದ 
ವೇಗವನ್ನು  ಕಾಪಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ , ಟ್ರ್ದಿ ನಳ್ಕ್ಯು ವೆಲ್ಡ್ 
ಸಾ್ಪ ಯಾ ಟಗದಿಳ್ಂದ ಮುಚಿಚಿ ಹೊೀಗಿರುವಾಗ ಮತ್್ತ  ಸಾ್ಪ ಯಾ ಟರ್ 
ಸ್್ಪ ್ರೀ  ಅನ್ನು  ಬ ಳ ಸಿ . ತಾ ಮ್ರ ವು  ವಿಸ್ತ ರ ಣೆಯ  ಹೆ ಚಿಚಿ ನ 
ಗುಣಾಂಕವನ್ನು  ಹೊಂರ್ದೆಮತ್್ತ  ಇದು ಪ್ಲಿ ೀಟ್ಗ ಳನ್ನು 
ಬೇರೆಡೆಗೆ ಹೊಂರ್ಸುವುದು ಅವಶಯಾ ಕದರ 300 ಮಿಮಿೀಗೆ 
3-4 ಮಿಮಿೀ. ಓಡಿ, ಏಕ್ಂದರೆಅವರು ಬಂದರು ಒಟ್ಟ ಗೆ ಮತ್್ತ 
ಮೂಲ ಅಂತ್ರವನ್ನು  ಮುಚ್ಚಿ ಲ್ಗುತ್್ತ ದೆತ್ಂಬಾ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕ್ದ ಮೇಲ್.
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233CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿೀವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.83
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್ಚ ರಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.84
ವೆಲ್ಡ ರ್(welder )- ಟಂಗಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್ಡ ಿಂಗ್ ಕ್ಿಂಡ                                                      

ಸಮತಟ್್ಟ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲಲಿ  S.S ಹಾಳೆಯ ಮೇಲೆ ಮಣಿಯನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡುವುದು 
(GMAW - 18) (Depositing bead on S.S sheet in flat position (GMAW - 18))
ಉದ್ ದೇಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲಲಿ  ನದೇವು ಸ್ಧಯಾ ವಾಗುತತು ದ
• ರೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ ಫಲಕವನುನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್ತು  ಹಿಂದಿಸಿ
• ಫಿಲಲಿ ರ್ ತಂತಿಯನುನು  ಆಯ್ಕೆ ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಅನಲ ಹರವು ಮತ್ತು  ಪ್ರ ಸ್ತು ತವನುನು  ಹಿಂದಿಸಿ
• ನೇಯ್ಗೆ ಯಿಂದಿಗೆ ಮಣಿಯನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ವೆಲ್್ಡ  ಅನುನು  ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪರದೇಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕೆಲಸದ ಅನುಕ್ರ ಮ (Job Sequence)

1	 ರೇಖಾಚಿತ್ರ ದ	ಪ್ರ ಕಾರ	ಗಾತ್ರ ಕ್ಕೆ 	ಕ್ಲಸವನ್ನು 	ತಯಾರಿಸಿ.

2	 ಸ್ ಟೇನ್ಲೆ ಸ್	 ಸ್ಿ ಟೇಲ್	 ವೈರ್	 ಬ್ರ ಷನು ೊಂದಿಗೆ	 ಕ್ಲಸದ	
ಮೇಲ್ ಮೈಯನ್ನು 	ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

3	 ರೇಖಾಚಿತ್ರ ದ	 ಪ್ರ ಕಾರ	 ಕ್ಲಸದ	 ಮೇಲ್ ಮೈಯಲ್ಲೆ	
ಸಮಾನೊಂತರ	ರೇಖೆಗಳನ್ನು 	ಗುರುತಿಸಿ	ಮತ್ತು 	ರೇಖೆಗಳನ್ನು	
ಪಂಚ್	ಮಾಡಿ.

4	 ಕ್ಲಸದ	 ಮೇಜಿನ	 ಮೇಲ	 ವರ್ಕ ಟೇಪೀಸ್	 (ಕ್ಲಸ)	 ಅನ್ನು	
ಸಮತಟ್್ ದ	ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲೆ 	ಹೊಂದಿಸಿ.

5	 ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲೆ 	 0.8mmdiameterS.S.ವೈರ್್ಕ ಪೀಲ್	 ಅನ್ನು	
ಸರಿಪಡಿಸಿ,	ಅದನ್ನು 	ಲಾಕ್	ಮಾಡಿ	ಮತ್ತು 	ಗೈಡ್	ಟ್ಯೂ ಬ್,	
ರಟೇಲರುಗಳು,	 ಸುರುಳಿಯಾಕಾರದ	 ಮತ್ತು 	 ಟ್ಚನು ಪೀ	
ಸಂಪರಪೀ	ತ್ದಿಯ	ಮೂಲರ	ತಂತಿಯನ್ನು 	ಎಳೆಯಿರಿ.

6	 ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್	 ಯಂತ್ರ ವನ್ನು 	 ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ.	 ಯಂತ್ರ ದ	
ಧನತ್ ರ	 (DC	 +ve)	 ಟರ್ಪೀನಲ್	 (DCRP)	 ಗೆ	ಟ್ಚ್ಪೀ	
ಅನ್ನು 	ಸಂಪರಪೀಸಿ.

7	 ಆಕ್ಪೀ	ಅನ್ನು 	ಹಡೆಯುವ	ಮೊದಲು	ಆಗಾಪೀನ್	ಅನಿಲ	
ಹರಿವನ್ನು 	ತೆರೆಯಿರಿ.

8	 ಡಿಪ್	 ಟ್್ರ ನ್ಸ ್ಫ ಮೊಟೇಪೀಡೆಗೆ 	 ಅಗತಯೂ ವಿರುವಂತೆ	 ಆಕ್ಪೀ	
ವಟೇಲ್ ಟೇಜ್	ಅನ್ನು 	19-21	ವಟೇಲ್ ನು ಲ್ಲೆ 	ಹೊಂದಿಸಿ.

9	 ಗಾಯೂ ಸ್	ಫಲೆ ಟೇ	ರೇಟ್	ಅನ್ನು 	8-10LPM	(LitresPerMinute)	
ನಲ್ಲೆ 	ಹೊಂದಿಸಿ.

10	ಸ್ಕೆ ರ್ಯೂ ಪ್	 ಪಲೆ ಟೇಟನು ಲ್ಲೆ 	 ಆಕ್ಪೀ	 ಅನ್ನು 	 ಹಡೆಯುವ	
ಮೂಲರ	90-100	Amp	ಅನ್ನು 	ಪಡೆಯಲು	ವೈರ್	ಫಟೇಡ್	
ದರವನ್ನು 	ಹೊಂದಿಸಿ.

11	ಮೇಲ್ನ	 ಪ್ರ ಸುತು ತ	 ಸಟ್ ೊಂಗಾಗೆ ಗಿ	 ಹಯೂ ೊಂಡ್	 ಶಟೇಲ್್ಡ 	 /	
ಹೆಲ್ ಟನು ಲ್ಲೆ 	DIN	11	ಅಥವಾ	12	ರಪ್್ಕ /ಹಸಿರು	ಫಲ್ ರ್	
ಗಾಲೆ ಸ್	ಬಳಸಿ.

12	ಅಗತಯೂ ವಿರುವಂತೆ	ರಕ್ಷಣಾತ್ ರ	ಉಡುಪ್ಗಳನ್ನು 	ಧರಿಸಿ.

13	SwitchovertoWeldModeasಯಂತ್ರ ದಲ್ಲೆ 		ೂಚಿಸಲಾಗಿದೆ.

14	ಆಕ್ಪೀ	ಅನ್ನು 	ಹಡೆಯಿರಿ,	8-10	ಎೊಂಎೊಂನಿೊಂದ	ಫಲಲೆ ರ್	
ವೈರ್	 ಸ್ಿ ಕ್	ಅನ್ನು 	ನಿವಪೀಹಿಸಿಸಂಪರಪೀದ	ತ್ದಿಯಿೊಂದ	
ಅಗತಯೂ ವಿರುವಂತೆ	 ಕ್ಲಸದವರೆಗೆಡಿಪ್	 ಟ್್ರ ನ್ಸ ್ಫ ರ್	
ಮೊಟೇಡ್.

15	ಒೊಂದು	 ತ್ದಿಯಿೊಂದ	 ಇನನು ೊಂದು	 ತ್ದಿಗೆ	 ಕ್ಲಸದ	
ಪಂಚ್	ಲೈನಗೆ ಳಲ್ಲೆ 	ಮಣಿಯನ್ನು 	ಠೇವಣಿ	ಮಾಡಿ.

16	ಚಿಪ್ಕ ೊಂಗ್	ಹಯೂ ಮನಿಪೀೊಂದ	ಸ್್ಕ ಯೂ ಟಗಪೀಳನ್ನು 	ತೆಗೆದುಹರ	
ಮತ್ತು 	 ಕಾಬಪೀನ್	 ಸ್ಿ ಟೇಲ್	 ವೈರ್	 ಬ್ರ ಷ್	 ಬಳಸಿ	 ಜಂಟ	
ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

17	ಮುಕಾತು ಯ	ಮತ್ತು 	ದಟೇಷಗಳಿಗಾಗಿ	 ವೆಲ್್ಡ 	 ಮಣಿಯನ್ನು	
ಪರಿಟೇರಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲಯಾ  ಅನುಕ್ರ ಮ (Skill Sequence)

ಸಮತಟ್್ಟ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲಲಿ  S.S ಹಾಳೆಯ ಮೇಲೆ ಮಣಿಯನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡುವುದು 
(GMAW - 18)
ಉದ್ ದೇಶ:ಇದು	ನಿಮಗೆ	ಸಹಯ	ಮಾಡುತತು ದೆ
• ರೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್ರ ಕ್ರ ಫಲಕವನುನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್ತು  ಹಿಂದಿಸಿ.

MIG	 ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್	 ಯಂತ್ರ ದ	 ಸ್ಥಾ ಪನ್:ತಂತಿ	 ರ್್ಕ ಲ್	
ಅನ್ನು 	 ಸರಿಪಡಿಸಿ	 ಮತ್ತು 	 ಗೈಡ್	 ಟ್ಯೂ ಬ್,	 ರಟೇಲಗಪೀಳು	
ಸುರುಳಿಯಾಕಾರದ	 ಮತ್ತು 	 ಟ್ಚ್ಪೀ/ಗನನು 	 ಕೊನ್ಯಲ್ಲೆ	
ಸಂಪರಪೀದ	ತ್ದಿಯ	ಮೂಲರ	ತಂತಿಯನ್ನು 	ತೆಗೆದುಕೊಳಿಳಿ .	
(ಚಿತ್ರ 	1)	Fig	1

ರ್್ಕ ಲ್ನು ೊಂದ	 ತಂತಿಯನ್ನು 	 ಎಳೆಯಿರಿ,	 ಇನ್ಲೆ ಟ್	 ವೈರ್	
ಮಾಗಪೀದಶಪೀ,	ಚಾಲರ	ರಟೇಲರುಗಳು	ಮತ್ತು 	ಔಟ್ಲೆ ಟ್	ವೈರ್	
ಮಾಗಪೀದಶಪೀ	ಮೂಲರ	ಅದನ್ನು 	ಹದುಹಟೇಗಿರಿ.	(ಚಿತ್ರ 	2	
ಮತ್ತು 	3)	(Fig	2	3)

ತಂತಿಯ	 ಮೇಲ	 ತಾಮ್ರ ದ	 ಲೇಪನವನ್ನು	
ಚಪ್ಕ ಟ್ಯಾಗುವುದನ್ನು 	 ಮತ್ತು 	 ಸಿಪ್ಕ ಸುಲ್ಯುವುದನ್ನು	
ತಪ್ಕ ಸಲು	ರಟೇಲರ್	ಅನ್ನು 	ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಬಾರದು.

ಸಂಪರಪೀ	 ತ್ದಿಯ	 ಮೂಲರ	 ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್	 ಟ್ಚ್ಪೀ	 ಔಟ್ಲೆ ಟ್ಗೆ	
ಸ್ಕ ಮೈರಲ್	ಫಗ್	4	ಎೊಂದು	ರರೆಯಲ್ಕ ಡುವ	ಸಿ್ಕ ರ್ೊಂಗ್	ಲೈನಗಪೀಳ	
ಮೂಲರ	 ತಂತಿಯನ್ನು 	 ಮತತು ಷ್್ 	 ಹದುಹಟೇಗುತತು ದೆ.	 
(ಚಿತ್ರ 	5)
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1	 ಆಕ್ಪೀ	ವಟೇಲ್ ಟೇಜ್	ಅನ್ನು 	ಹೊಂದಿಸುವುದು,	ಸ್ಿ ಕ್	ಔಟ್	
ಮತ್ತು 	ಡಿಪ್	ವಗಾಪೀವಣೆಯ	ವೈರ್	ಫಟೇಡ್	ದರ

2	 ಬಳಸಿದ	ಪ್ರ ಸುತು ತಕ್ಕೆ 	ರ್ರತು ವಾದ	ಆಕ್ಪೀ	ವಟೇಲ್ ಟೇಜ್	ಅನ್ನು	
ಹೊಂದಿಸುವುದು

3	 ಸಟ್ ೊಂಗ್	 ಸ್ಿ ಕ್-ಔಟ್:ವಿದುಯೂ ದ್್ವ ರದ	 ಹರ	 ತ್ದಿಯ	
ನಡುವಿನ	ಅೊಂತರವು	ಚಿತ್ರ 	6	ರಲ್ಲೆ ನ	ಮೂಲ	ಲಟೇಹವನ್ನು	
ಉಲಲೆ ಟೇಖಿಸಿ	(ಕ್)	ಸ್ಕ ಶಪೀಸುವವರೆಗೆ.

4	 ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್	 ವಿಧಾನ	 (ಮಣಿಗಳನ್ನು 	 ಠೇವಣಿ	
ಮಾಡುವುದು):ವೆಲ್್ಡ ೊಂಗ್	 ಟ್ಚ್ಪೀ	 (Fig7)	 ನಲ್ಲೆ	
ಪ್ರ ಚಟೇದರವನ್ನು 	 ಒತ್ತು ವ	 ಮೂಲರ	 ಆಕ್ಪೀ	 ಅನ್ನು	
ಹಡೆಯಿರಿ	ಮತ್ತು 	ಅದೇ	ಸಮಯದಲ್ಲೆ 	ಎಲಕ್ೊ ರ್ಟೇಡ್	
ತಂತಿಯ	 ತ್ದಿಯನ್ನು 	 ಗುರುತಿಸಿದ	 ರೇಖೆಯ	
ಪ್್ರ ರಂಭದಲ್ಲೆ 	ಕ್ಲಸಕ್ಕೆ 	ಸ್ಕ ಶಪೀಸಿ.	Fig	4

5	 ವೆಲ್್ಡ 	 ಮಣಿಯನ್ನು 	 ಒಲವು	ಮಾಡುವುದು:ಮಣಿ	ಮತ್ತು	
ಮೂಲ	ಲಟೇಹದ	ಮೇಲ್ ಮೈಯಲ್ಲೆ 	 ಸ್ಕ ಟಗಪೀಳು	ಇದ್ದ ರೆ,	
ಚಿಪ್ಕ ೊಂಗ್	 ಸುತಿತು ಗೆಯನ್ನು 	 ಬಳಸಿ	 ತೆಗೆದುಹರಬೇಕು.	
ಸುರಕ್ಷತೆಗಾಗಿ	 ರಕ್ಷಣಾತ್ ರ	 ರನನು ಡರಗಳನ್ನು 	 ಸಹ	
ಬಳಸಿ.	 ಮಣಿಯ	 ಮೇಲ್ನ	 ಯಾವುದೇ	 ಲಟೇಹವಲಲೆ ದ	
ನಿಕ್ಷಿ ಟೇಪಗಳನ್ನು 	ತೆಗೆದುಹರಲು	ಕಾಬಪೀನ್	ಸ್ಿ ಟೇಲ್	ವೈರ್	
ಬ್ರ ಷನು ೊಂದ	ಮಣಿಯನ್ನು 	ಸ್ವ ಚ್ಛ ಗೊಳಿಸಬೇಕು.
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)              ಅಭ್ಯಾ ಸ  1.6.85
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder)  - ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಕ್ಿಂಡ                                                      

ಡಿಪ್ ವರ್ಕ್ವಣೆಯ ಮೂಲ್ಕ್ ಫ್ಲಾ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಾ  ಸ್್ಟ ಟೇನ್ಲಾ ಸ್ ಸ್್ಟ ಟೇಲ್ 2mm ದಪ್್ಪ ದ 
ಹಾಳೆಯ ಮೇಲೆ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ (GMAW - 19)(Butt joint on stainless steel 
2mm thick sheet in flat position by dip transfer (GMAW - 19))
ಉದ್್ದ ಟೇಶಗ್ಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರಾ ಕ್ರ ಪ್ಲಾ ಟೇಟ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ  ಅನುನು  ತಯಾರಿಸ್
• ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ  ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ಫ್ಲಾ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಾ  ಹೊಿಂದಿಸ್
• ಸೂಕ್ತು  ಪ್ರಾ ಮ್ಣದ ಫಿಲ್ಲಾ ರ್ ಲಟೇಹದೊಿಂದಿಗೆ ಮಣಿಯನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಲಾಗಿದ್
• ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ದೊಟೇಷಗ್ಳಿರ್ಗಿ ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸ್ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿಟೇಕ್ಷಿ ಸ್.

ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

1  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ

2  ಅಗತ್ಯಾ  ಸುರಕ್ಷತಾ ಮುನೆನು ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ.

3  ಹಾಳೆಯ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

4 ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ಚೌಕಾಕಾರದ ಬಟ್ ಜಾಯಿಂಟ್ ಆಗಿ 
ಹೊಂದಿಸಿ ಮತ್್ತ  ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಿ.

5  ಸಮತ್ಟ್ಟಾ ದ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಬ್ಯಾ ಕಿಂಗ್ ಸಿಟಾ ರಿಪ್ನು ಲ್ಲಿ 
ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಸರಿಪ್ಡಿಸಿ.

6  ಆಕ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರಿ ಮತ್್ತ  ಟ್ರ್ಕ್ ಅನ್ನು 
ಸಿಥಾ ರವಾಗಿ ಸರಿಸಿ.

7  ಸ್ವ ಲ್್ಪ  ನೇಯ್ಗೆ ಯೊಂದಿಗೆ ಸರಿಯಾದ ಟ್ರ್ಕ್ 
ಕೊೀನಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Skill Sequence)

Ex.No ಅನುನು  ಉಲೆಲಾ ಟೇಖಿಸ್. 1.5.84
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.86
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder)  - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್                                                      

2mm ದಪ್್ಪ ದ ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಿಯಂ ಹಾಳೆಯ ಮೇಲೆ ಮಣಿಯನುನು  ಠೇವಣಿ 
ಮ್ಡುವುದು- ಸಮತಟ್್ಟ ದ ಸ್ಥಾ ನ (GMAW - 01)(Depositing bead on aluminium 
sheet 2mm thick - position flat (GMAW - 01))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರಾ ಕ್ರ ಕೆಲ್ಸವನುನು  ತಯಾರಿಸಿ
• GTAW ಯಂತರಾ ದ ಪ್ರಿಕ್ರಗ್ಳು ಮತ್ತು  ನಿಯತಾಿಂಕ್ಗ್ಳನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ಎಡಭ್ಗ್ದ ತಂತರಾ ವನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಫಿಲ್್ಲ ರ್ಕ್ಿಂದಿಗೆ ಠೇವಣಿ ಸಮಿಮಿ ಳನ ರನ್
• ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿದೇಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

1 ಆಯಾಮಗಳ ಪ್್ರ ಕಾರ ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಯಂ ಹಾಳೆಯನ್ನು 
ತ್ಯಾರಿಸಿ.

2  ಸ್್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್್ರ ಷ್ನು ೊಂದಿಗೆ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

3  ಕೊ ಳ ಕು ಗ ಳ ನ್ನು  ತೆ ಗೆ ದು ಹಾ ಕ ಲು  ಅ ಸಿ ಟ ೀ ನ್ / 
ಆ ಲ್್ಕ ೀ ಹಾ ಲ್ನು ೊಂ ದಿ ಗೆ  ರಾ ಸಾ ಯ ನ ಕ 
ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು  ಮಾಡಿ.

4 ಆಯಾಮಗಳ ಪ್್ರ ಕಾರ ಡ್್ರ ಪ್ಯಾ ರಲ್ಲಿ ಲ್ೀನ್್ಗ ಳು ಮತ್್ತ 
ಪಂಚ್ಥೆ ಲೈನ್್ಗ ಳು.

5  ಕೆಲಸವನ್ನು  ಸಮತ್ಟ್್ಟ ದ ಸಾಥೆ ನ್ದಲ್ಲಿ  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

6  ವಿದುಯಾ ತ್ ಸರಬ್ರಾಜನ್ನು  ಈ ಕೆಳಗಿನಂತೆ ಆಯ್್ಕ ಮಾಡಿ:

–  ಹೀಲ್ಯಂನ್ ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ  ರಕಾಷಾ ಕವಚ್ ಅನಲವಾಗಿ 
DCEN ಅನ್ನು  ಬ್ಳಸಿ.

–  ಆಗೊೀ್ಭನಾಸ್ ರಕಾಷಾ ಕವಚ್ದ ಅನಲ ಮತ್್ತ  AC 
ವಿದುಯಾ ತ್ ಮೂಲವನ್ನು  ಬ್ಳಸಿ.ಬ್ಹುತೇಕ ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ 
ಅನ್ನು  ಆರ್್ಭನ್ ಅನಲವನ್ನು  ಬ್ಳಸಿ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

7  ಚಿತ್್ರ  1 ರ ಪ್್ರ ಕಾರ GTA ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಪ್ಲಿ ೊಂಟ್ ಅನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿಸಿ.

8  ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್,  ಕರೆೊಂಟ್, ರ್ಯಾ ಸ್ ಫ್ಲಿ ೀ 
ರೇಟ್ನು  ಪ್್ರ ಕಾರ ಮತ್್ತ  ರ್ತ್್ರ ವನ್ನು  ಆಯ್್ಕ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಅವುಗಳನ್ನು  ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

9 ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಯಂ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಆಯ್್ಕ ಮಾಡಿ. 5% 
ಸಿಲ್ಕಾನ್ನು ೊಂದಿಗೆ 1.6mmf.

10 ಯಂ ತ್್ರ ವ ನ್ನು  ಆ ನ್  ಮಾ ಡಿ  ಮ ತ್್ತ  ಆ ರ್ ್ಭ 
ಅನ್ನು ಹೊಡೆಯಿರಿ.

11 ಎಡ ವಾಡ್್ಭ ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬ್ಳಸಿಕೊೊಂಡು 
ಫಿಲಲಿ ರ್ ತಂತಿಯೊೊಂದಿಗೆ ಠೇವಣಿ ಸಮಿ್ಮ ಳನ್ ರನ್.

12 ವೆಲ್್ಡಿ  ಕೆಲಸವನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಪ್ರಿೀಕ್ಷಾ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Skill Sequence)

2 ಮಿಮಿದೇ ದಪ್್ಪ ವಿರುವ ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಿಯಂ ಹಾಳೆಯ ಮೇಲೆ ಮಣಿಯನುನು  ಠೇವಣಿ 
ಮ್ಡುವುದು - ಸಮತಟ್್ಟ ದ ಸ್ಥಾ ನ (GMAW - 01)(Depositing bead on aluminium 
sheet 2mm thick - position flat)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು: ಇದು ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮ್ಡುತತು ದ್
• ಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಿಯಂನಲ್್ಲ  ನೇರ ಸ್ಲ್ನ ಮಣಿಗ್ಳನುನು  ತಯಾರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅಭ್ಯಾ ಸ ಮ್ಡಿ.

ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂರ್್ಗ ಗಿ ಹಾಳೆಯ ಸರಿಯಾದ ರ್ತ್್ರ ವನ್ನು  ಬ್ಳಸುವುದನ್ನು 

ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ . ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಯಂ (95% AL ಮತ್್ತ  5% 
SL) ಫಿಲಲಿ ರ್ ವೈರ್ 1.6mmf ಆಯ್್ಕ ಮಾಡಿ. ಪ್್ರ ಸು್ತ ತ್ ಮತ್್ತ  ಇತ್ರ 
ನಯತಾೊಂಕಗಳನ್ನು 

ಕೆಳಗಿನ್ ಕೊೀಷ್್ಟ ಕದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಹೊೊಂದಿಸಿ.

ರ್ಯಾ ಸ್ ಸಿಲ್ೊಂಡರ್ ಕವಾಟ್ವನ್ನು  ನಧಾನ್ವಾಗಿ ತೆರೆಯಿರಿ.

ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಮತ್್ತ  ಟ್ರ್್ಭ ಅನ್ನು  10 ರಿೊಂದ 15° 
ಮತ್್ತ  70  ರಿೊಂದ 80°  ಕೊೀನ್ದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡಿ ನು  ರೇಖೆಗೆ 

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.86
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ಹಡಿದಿಟ್್ಟ ಕೊಳಳಿ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಮುಗಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಕುಳಿಯನ್ನು  ತ್ೊಂಬ್ಲು ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

SS ವೈರ್ ಬ್್ರ ಷ್ ಅನ್ನು  ಬ್ಳಸಿಕೊೊಂಡು ವೆಲ್್ಡಿ  ಅನ್ನು  ಬ್್ರ ಷ್ 
ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಯಾವುದಾದರೂ ದೀಷ್ಗಳನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

AC ಮತ್್ತ  ಹೆಚಿಚಿ ನ್ ಆವತ್್ಭನ್ವನ್ನು  ಬ್ಳಸಿಕೊೊಂಡು 
ರ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆಕೊನು ್ಭೊಂದಿಗೆ ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಯಂ ಅನ್ನು 
ಹಸ್ತ ಚಾಲ್ತ್ವಾಗಿ ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ಬ್ಳಸಲಾಗುವ 
ವೇರಿಯಬ್ಲನು  ಟೇಬ್ಲ್-1.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.86
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.87
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder)  - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್                                                      

ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಿಯಂ ಶದೇಟ್ ಮೇಲೆ ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡ  ಸ್್ಕ ್ವ ದೇರ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 1.6mm - 
ಸ್ಥಾ ನ ಸಮತಟ್್ಟ ಗಿದ್ (GTAW - 02)(Butt weld square butt joint on aluminium 
sheet 1.6mm - position flat (GTAW - 02))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• TIG ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಪ್ರಾ ಕ್ರಾ ಯೆಯನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಿಯಂ ಶದೇಟ್ 3mm ದಪ್್ಪ ದ ಮೇಲೆ ಸ್್ಕ ್ವ ದೇರ್ ಬಟ್ 

ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ. 
• ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರಾ ಕ್ರ ಕೆಲ್ಸವನುನು  ತಯಾರಿಸಿ
• ಮೂಲ್ ಅಿಂತರವನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ
• ಎಡಭ್ಗ್ದ ತಂತರಾ ವನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ವೆಲ್್ಡ  ಮಣಿಯನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿದೇಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

1 ಆಯಾಮಗಳಿಗೆ ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಯಂ 
ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ.

2  ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ (ಜಿಕೊೀ್ಭ ನಯಮ್) 1 .6mm  ಡಯಾ 
ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  ಬ್ಳಸಿ.

3  ಹಾಳೆಗಳ ಅೊಂಚುಗಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

4  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಲು ಸ್್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್್ರ ಷ್ 
ಅನ್ನು  ಬ್ಳಸಿ.

5  ಚ್ದರ ಬ್ಟ್ ಜಂಟಿ ಹೊೊಂದಿಸಿ.

6  ಟೇಬ್ಲ್ 1 ರಲ್ಲಿ  ನೀಡಲಾದ ವಿವಿಧ್ ನಯತಾೊಂಕಗಳನ್ನು 
ಆಯ್್ಕ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಅವುಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ ಅದರಂತೆ.

7 ಎಡಭ್ಗದ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬ್ಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸಮತ್ಟ್್ಟ ದ 
ಸಾಥೆ ನ್ದಲ್ಲಿ  ಜಂಟಿ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್.

8  ಕುಳಿ ತ್ೊಂಬಿಸಿ.

9  ವೆಲ್್ಡಿ  ಪ್್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಸಂಪೂಣ್ಭವಾಗಿ ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

10  ದೀಷ್ಗಳಿೊಂದ ಮುಕ್ತ ವಾಗಿ ಕೆಲಸವನ್ನು  ಪ್ರಿೀಕ್ಷಾ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Skill Sequence)

TIG ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಪ್ರಾ ಕ್ರಾ ಯೆ (TIG welding process)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು: ಇದು ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮ್ಡುತತು ದ್
• TIG ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಪ್ರಾ ಕ್ರಾ ಯೆಯನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಿಯಂ ಶದೇಟ್ 3mm ದಪ್್ಪ ದ ಮೇಲೆ ಸ್್ಕ ್ವ ದೇರ್ ಬಟ್ 

ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ.

ಡ್್ರ ಯಿ ೊಂ ಗ್  ಪ್್ರ ಕಾ ರ  ಬ್ ಟ್  ಜಾ ಯಿ ೊಂ ಟ್  ಅ ನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿಸುವುದನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ತ್ದಿಯನ್ನು  ಎಸಿ ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂರ್್ಗ ಗಿ ನೆಲಕೆ್ಕ 
ಹಾಕಬೇಕು- ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೀರಿಸಿರುವಂತೆ ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಯಂ.

ಕೊದೇಷ್್ಟ ಕ್ 1

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.87
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.88
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder)  - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್                                                      

ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  - ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಿಯಂ ಶದೇಟ್ ಮೇಲೆ ಟದೇ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 1.6mm - ಸ್ಥಾ ನ 
(1F) (GTAW - 03)(Fillet weld - Tee joint on aluminium sheet 1.6mm - position 
(1F) (GTAW - 03))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರಾ ಕ್ರ ಸ್ಟ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ  ಅನುನು  ತಯಾರಿಸಿ 
• ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಎಲೆಕೊ್ಟ ರಾ ದೇಡ್ ಮತ್ತು  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲದೇಹದ ಪ್ರಾ ಕ್ರ ಮತ್ತು  ಗ್ತರಾ ವನುನು  ಆಯೆ್ಕ ಮ್ಡಿ
• ಎಡಭ್ಗ್ದ ತಂತರಾ ದಲ್್ಲ  ವೆಲ್್ಡ  ಮಣಿಯನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿದೇಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

1 ಆಯಾಮಗಳಿಗೆ ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಯಂ 
ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ.

2  ರಾಸಾಯನಕ ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವ ವಿಧಾನ್ ಮತ್್ತ  ಡಿಬ್ರ್್ಭ 
ಮೂಲಕ ಹಾಳೆಗಳ ಅೊಂಚುಗಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ. 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆರ್ಗಿ ಸ್್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೈರ್ 
ಬ್್ರ ಷ್ ಅನ್ನು  ಬ್ಳಸಿ

3  ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಯಂ ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂರ್್ಗ ಗಿ “ಟಿೀ” ಜಂಟಿ ಹೊೊಂದಿಸಿ.

4  1 . 6mm ರ್ತ್್ರ ದ ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ (ಜಿಕೊೀ್ಭನಯಮ್) 
ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಬ್ಳಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Skill Sequence)

ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  - ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಿಯಂ ಶದೇಟ್ 1.6 ಮಿಮಿದೇ ಮೇಲೆ ಟದೇ ಜಂಟ (Fillet weld 
- Tee joint on aluminium sheet 1.6mm)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು: ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಿಯಂನಲ್್ಲ  ಟದೇ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ತಯಾರಿಸಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ

ಡ್್ರ ಯಿೊಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಟಿೀ ಜಾಯಿೊಂಟ್ ಅನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿಸುವುದನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡಿ  ಅನ್ನು  ಸಮಾನ್ ಅೊಂತ್ರದಲ್ಲಿ  (50 ಮಿಮಿೀ 
ಅೊಂತ್ರ) ಪ್ಲಿ ೀಟ್್ಗ ಳನ್ನು  90° ಸಮಾನ್ ಟಿೀ ರೂಪಿಸಲು 
ಹೊೊಂದಿಸಲಾಗಿದೆ. ಪ್ಯಾ್ಭಯ ವಿದುಯಾ ತ್ ಶಕ್್ತ ರ್ಗಿ 
ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಟಿಪ್ನು  ಆಯ್್ಕ ಯಲ್ಲಿ  ಸಾಕಷ್್ಟ 
ಕಾಳಜಿಯನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳಿಳಿ . (ಚಿತ್್ರ  3)

ಜಂಟಿಗೆ ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ ಆಕನು ್ಭ ಸಾಥೆ ನ್ವನ್ನು 
ನಾಯಾ ಯಾೊಂಗವಾಗಿ ಅನ್ಸರಿಸುವ ಮೂಲಕ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯ 
ಕೊರತೆಯನ್ನು  ತ್ಪಿಪಿ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಚಿತ್್ರ  1 ಮತ್್ತ  ಚಿತ್್ರ  2 
ನ್ೀಡಿ

95% ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಯಂ 5% ಸಿಲ್ಕಾನ್ ಫಿಲಲಿ ರ್ ವೈರ್ 
1.6 ಎೊಂಎೊಂಎಫ್ ಆಯ್್ಕ ಮಾಡಿ. ಎಡಭ್ಗದ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು 
ಬ್ಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸಮತ್ಟ್್ಟ ದ ಸಾಥೆ ನ್ದಲ್ಲಿ  ಟಿೀ ಜಾಯಿೊಂಟ್ 
ಅನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಾಡಿ. ವೆಲ್್ಡಿ  ಪ್್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಸಂಪೂಣ್ಭವಾಗಿ 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಕೆಲಸವನ್ನು  ಪ್ರಿೀಕ್ಷಾ ಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.88
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.89
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder)  - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್                                                      

ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಿಯಂ ಶದೇಟ್ 2 ಮಿಮಿದೇ ಮೇಲೆ ಮೂಲೆಯ ಜಾಯಿಿಂಟನು  ಹೊರಗಿನ 
ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  - ಫ್್ಲ ಟ್ (1F) ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ದಪ್್ಪ  (GTAW - 04)(Fillet weld outside 
corner joint on aluminium sheet 2mm - thick in position flat (1F) (GTAW - 04))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರಾ ಕ್ರ ಕೆಲ್ಸವನುನು  ತಯಾರಿಸಿ 
• ರೂಟ್ ಅಿಂತರವನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ
• ಎಡ ವಾಡ್ಕ್ ತಂತರಾ ವನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ವೆಲ್್ಡ  ಮಣಿಯನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
•ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿದೇಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

1  ಶುದ್ಧ  ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಯಂ ಫಿಲಲಿ ರ್ ವೈರ್/ ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಯಂ 
+5% ಸಿಲ್ಕಾನ್ ಬ್ಳಸಿ.

2  1 . 6 ಜೆ ಎ ೊಂ ಎ ೊಂ  ( ಜಿ ಕೊ ೀ ್ಭ ನ ಯ ಮ್ )  ಟಂ ಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ 
ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ಬ್ಳಸಿ.

3 ರಕಾಷಾ ಕವಚ್ ಅನಲ ಆರ್್ಭನ್.

4 ಆಯಾಮಗಳಿಗೆ ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಯಂ 
ಹಾಳೆಯನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ.

5 ಹಾಳೆಗಳ ಅೊಂಚುಗಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

6 ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಲು ಸ್್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್್ರ ಷ್ 
ಬ್ಳಸಿ.

7 ಸ್ಟ್ ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ಮಧ್ಯಾ ೊಂತ್ರದಲ್ಲಿ 
ಮತ್್ತ  ಹೊರಗಿನ್ ಮೂಲ್ಯ ಜಂಟಿರ್ಗಿ ಸರಿಯಾದ 
ಜೀಡಣೆಯಲ್ಲಿ  (ಚಿತ್್ರ  1) ಟ್ಯಾ ರ್ ಮಾಡಿ.8ಸಮತ್ಟ್್ಟ ದ 
ಸಾಥೆ ನ್ದಲ್ಲಿ  ಜಂಟಿ ವೆಲ್್ಡಿ .

9 ಹೊ ರ ಗಿ ನ್  ಮೂ ಲ್ ಯ  ಜಂ ಟಿ ಯ ಲ್ಲಿ  ಮೂ ಲ ದ ಲ್ಲಿ 
ಸರಿಯಾದ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಏಕರೂಪ್ದ ರ್ತ್್ರ ದ 
ಮಣಿಯನ್ನು  ಮಾಡಿ.

10 ವೆಲ್್ಡಿ  ಪ್್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಸಂಪೂಣ್ಭವಾಗಿ ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

11ಪೂಣ್ಭಗೊೊಂಡ ಹೊರಗಿನ್ ಮೂಲ್ಯನ್ನು  ಪ್ರಿೀಕ್ಷಾ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Skill Sequence)

ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಿಯಂ ಶದೇಟ್ 2 ಮಿಮಿದೇ ಮೇಲೆ ಮೂಲೆಯ ಜಾಯಿಿಂಟನು  ಹೊರಗಿನ 
ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  - ಫ್್ಲ ಟ್ (1F) ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ದಪ್್ಪ  (GTAW - 04) (Fillet weld outside 
corner joint on aluminium sheet 2mm - thick in position flat (1F) (GTAW - 04))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು: ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಿಯಂ ಮೇಲೆ ಹೊರಗಿನ ಮೂಲೆಯ ಜಂಟ ವೆಲ್್ಡ .

ಡ್್ರ ಯಿೊಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಹೊರಗಿನ್ ಮೂಲ್ಯ ಜಂಟಿ ಸ್ಟಿ್ಟ ೊಂಗ್ 
ಅನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

AC ಯಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ಸು್ತ ತ್ 60-90 Amp ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.
(ತ್ಯಾರಿಕೆಯ ಕೊೀಷ್್ಟ ಕವನ್ನು  ಉಲ್ಲಿ ೀಖಿಸಿ- ವೆಲ್ಡಿ ರ್)

ಅದರ ತ್ದಿಯೊೊಂದಿಗೆ ಉಕ್್ಕ ನ್ ಕೊೀನ್ದ ತ್ೊಂಡಿನೊಂದ 
ಮಾಡಿದ ಬ್ಯಾ ಕ್ೊಂಗ್ ಬ್ರ್ ಅನ್ನು  ಬ್ಳಸಿಬೆವೆಲ್್ಡಿ  ಅಥವಾ 
ನ್ಗು್ಗ ವ ಮಣಿಯನ್ನು  ಸರಿಹೊೊಂದಿಸಲು ಬ್ಳಸಲಾಗುವ 
ರೇಡಿ.

ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ಸಾ್ಟ ್ರಪ್ನು ೊಂದಿಗೆ ಬ್ಯಾ ಕ್ೊಂಗ್ ಬ್ನ್್ಭಲ್ಲಿ  ಹಾಳೆಯನ್ನು 
ಹಡಿದುಕೊಳಿಳಿ . ಚಿತ್್ರ  1

- ವೆಲ್್ಡಿ  ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿದ ನಂತ್ರ ಸರಿಯಾದ 
ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಸರಿಯಾದ ಜೀಡಣೆ ಮತ್್ತ  ಮಣಿಯ 
ಏಕರೂಪ್ತೆ ಸಂಪೂಣ್ಭವಾಗಿ ಜಂಟಿಯಾಗಿ.

- ಮಣಿಯ ಸಮಾನ್ ಅಗಲ ಮತ್್ತ  ಎತ್್ತ ರದೊಂದಿಗೆ 
ಏಕರೂಪ್ದ ತ್ರಂಗಗಳು (ಚಿತ್್ರ  2)

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.89
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.90
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder)  - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್                                                      

ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡ  ಸ್್ಕ ್ವ ದೇರ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮೇಲೆ ಸ್್ಟ ದೇನ್್ಲ ಸ್ ಸಿ್ಟ ದೇಲ್ 1.6mm ದಪ್್ಪ ದ 
ಫ್್ಲ ಟ್ ಜೊತೆಗೆ ಶುದಿ್ಧ ದೇಕ್ರಿಸುವ ಗ್ಯಾ ಸ್ (1G) (GTAW - 05)(Butt weld square butt 
joint on stainless steel 1.6mm thick flat with purging Gas (1G) (GTAW - 05))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರಾ ಕ್ರ ಕೆಲ್ಸವನುನು  ತಯಾರಿಸಿ 
• ರೂಟ್ ಅಿಂತರವನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ
• ರೂಟ್ ಬ್ಯಾ ರ್ ಶದೇಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಗ್ಯಾ ಸ್ ಫ್್ಲ ದೇ ದರವನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ಠೇವಣಿ ವೆಲ್್ಡ  ಮಣಿ.
• ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿದೇಕ್ಷಿ ಸಿ

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



249

ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

1  ಮೂಲ ಲ್ೀಹದ SA 240 ಪ್್ರ ಕಾರದ 304L ಸ್್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲನು 
ಕಡಿಮೆ-ಕಾಬ್್ಭನ್ ಶ್್ರ ೀಣಿಗಳನ್ನು  ಆಯ್್ಕ ಮಾಡಿ.

2 ಆರ್್ಭ ಸೂಕ್ತ  ವಿಧಾನ್ 1.6x125x 150 ಮಿಮಿೀ - 2 ಪಿಸಿಗಳ 
ಮೂಲಕ ಬೆಸುಗೆಗೆ ಅಗತ್ಯಾ ವಾದ ರ್ತ್್ರ  ಮತ್್ತ  ಆಕಾರಕೆ್ಕ 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ವಸು್ತ ಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

3 ಉತ್್ತ ಮ ಗುಣಮಟ್್ಟ ದ ಬೆಸುಗೆಗಳನ್ನು  ಪ್ಡೆಯಲು, ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವ ಮೊದಲು ಸೇರಿಕೊಳಳಿ ಬೇಕಾದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1).

4  ಫಿಲಲಿ ರ್ ವೈರ್ ER308L, 1.6mm x 1000mm ಉದ್ದ  ಮತ್್ತ 
ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಕಾಯ್ಭವಿಧಾನ್ಗಳನ್ನು  ಆಯ್್ಕ ಮಾಡಿ.

5  ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ EWTh-2 ಅನ್ನು  ಆಯ್್ಕ ಮಾಡಿ, 
2.0ಮಿ.ಮಿೀ.

6  ಸ್್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಮತ್್ತ  ಶುದಿ್ಧ ೀಕರಣಕಾ್ಕ ಗಿ 
( ಅ ೊಂ ದ ರೆ  ಆ ರ್ ್ಭ ನ್ )  ರ ಕಾಷಾ ಕ ವ ಚ್  ಅ ನ ಲ ವ ನ್ನು 
ಆಯ್್ಕ ಮಾಡಿ.

7  GTAW ರ್ಗಿ ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ವಿದುಯಾ ತ್ ಮೂಲಗಳನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ.

8  ಸ್್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ಶೀಟ್ ಲೇಔಟ್ ಅನ್ನು  ಸಂಪೂಣ್ಭವಾಗಿ 
ಮಾಡಬೇಕು.

9  ಹೊಂದಿನ್ ಶುದಿ್ಧ ೀಕರಣ ವಯಾ ವಸ್ಥೆ ಗಳನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ತಾತಾ್ಕ ಲ್ಕವಾಗಿ ಜೀಡಿಸಿ (Fig2).

10 ಫ್ಲಿ ೀ ಮಿೀಟ್ನ್್ಭಲ್ಲಿ  ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಅನಲ ಹರಿವಿನ್ 
ಪ್್ರ ಮಾಣವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ (ಉಲ್ಲಿ ೀಖ ಕೊೀಷ್್ಟ ಕ-1) 10-12 
lpm (ಪ್್ರ ತಿ ನಮಿಷ್ಕೆ್ಕ  ಲ್ೀಟ್ರ್)

       ಕೊದೇಷ್್ಟ ಕ್ - 1

11 ಜಂಟಿ ಪ್್ರ ಕಾರ: ಗ್್ರ ವ್, ಬ್ಟ್.

ಪೈಪ್ನು  ವಿಭ್ಗ್ಗ್ಳನುನು  ಒಟ್ಟ ಗೆ ಹಿಡಿದಿಡಲು ಟ್ಯಾ ರ್ 
ವೆಲ್್ಡ ್ಗಳನುನು  ಬಳಸಲಾಗುತತು ದ್.

12 ಮರೆಮಾಚುವ ಟೇಪ್ ಮೂಲಕ ವೆಲ್್ಡಿ  ಕ್ೀಲುಗಳನ್ನು 
ಕವರ್ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಸಿೀಲ್ ಮಾಡಿ.

13 ರೂಟ್ ಪ್ಸ್ ಅನ್ನು  ರಕ್ಷಾ ಸಲು ಬ್ಯಾ ಕ್ೊಂಗ್ ರ್ಯಾ ಸ್ ಆಗಿ 
ಆರಂರ್ದಲ್ಲಿ  20lpm ಮತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  3-4l 
pm ನ್ಲ್ಲಿ  ಫ್ಲಿ ೀರೇಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ಆರ್್ಭನ್ ಅನಲವನ್ನು  ಇನ್ಪಿ ಟ್ 
ಮಾಡಿ.

ಯಾವಾಗ್ಲ್ PPE (ವೈಯಕ್ತು ಕ್ ರಕ್ಷಣಾ ಸ್ಧನ) 
ಧರಿಸಿ ಹೊಗೆ ಮತ್ತು  ಅನಿಲ್ಗ್ಳು ನಿಮಮಿ  ಆರದೇಗ್ಯಾ ಕೆ್ಕ 
ಅಪಾಯಕ್ರಿ.

14 ಸರಿಯಾದ ಟ್ರ್್ಭ ಕೊೀನ್ವನ್ನು  ನವ್ಭಹಸುವ ಮೂಲಕ 
ಮಣಿಯನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸುವುದು ಮತ್್ತ  ನಲ್ಲಿ ಸುವುದು, 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವುದು ಮತ್್ತ  ಓಡುವುದನ್ನು  ಅಭ್ಯಾ ಸ 
ಮಾಡಿ.

15 GTAW ಟ್ರ್್ಭ ಅನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ದಿಕ್್ಕ ನ್ ವಿರುದ್ಧ 
ಸುಮಾರು 70 ರಿೊಂದ 80º ಮತ್್ತ  ಮೂಲ ಲ್ೀಹದ ವಿರುದ್ಧ 
90º ಹಡಿದುಕೊಳಿಳಿ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ (ಚಿತ್್ರ  3).

16 ಟ್ರ್್ಭ ಅನ್ನು  ಸಿ್ವ ರ್ ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ಆರ್್ಭ ಅನ್ನು 
ಹೊಡೆಯಿರಿ ಮತ್್ತ  ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿ  ಪೂಲನು 
ಮಣಿ ಹಾಕುವ ಅೊಂಚಿನಂತೆ ನದೇ್ಭಶಸಬೇಕು.
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 ಪ್್ಲ ಲೈವುಡ್ ಅಥವಾ ತಾತಾ್ಕ ಲ್ಕ್ ಶೆಡ್ ಅನುನು 
ಒದಗಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಅಭಿಮ್ನಿಗ್ಳು, ತೆರೆದ 
ಬ್ ಗಿ ಲು ಗ್ ಳು  ಅ ಥ ವಾ  ಗ್ ಳಿ ಗೆ  ನೇ ರ ವಾ ಗಿ 
ಒಡಿ್ಡ ಕೊಳುಳು ವುದರಿಿಂದ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಪ್ರಾ ದೇಶವನುನು 
ರಕ್ಷಿ ಸಿ.

17 ಸಿ್ಟ ್ರೊಂಗರ್ ಬಿೀಡ್ ತಂತ್್ರ ದೊಂದಿಗೆ ರೂಟ್ ಪ್ಸ್ ಅನ್ನು 
ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಾಡಿ. ರೂಟ್ ಪ್ಸ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಾಡಿದಾಗ, 
ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡಿ  ಅನ್ನು  ಸಂಪೂಣ್ಭವಾಗಿ ತೆಗೆದುಹಾಕಬೇಕು.

18 ಅತಿ ಹೆಚುಚಿ  ಮಧ್ಯಾ ೊಂತ್ರ ತಾಪ್ಮಾನ್ ಮತ್್ತ  ಬೆಸುಗೆಯ 
ಪ್್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಹೆಚುಚಿ  ಬಿಸಿ ಮಾಡುವುದನ್ನು  ತ್ಪಿಪಿ ಸಲು 
ಕಡಿಮೆ ಶಾಖದ ಇನ್ಪಿ ಟ್ ಅನ್ನು  ನವ್ಭಹಸಿ.

ಕ್ ನಿ ಷ್್ಠ  ಎ ರ ಡು  ಪ್ ದ ರ ಗ್ ಳ  ವೆ ಲ್್ಡ  ಠೇ ವ ಣಿ 
ಮ್ ಡು ವ ವ ರೆ ಗೆ  ಬ್ಯಾ ಕ್ ಿಂ ಗ್  ಗ್ಯಾ ಸ್ 
ಶುದಿ್ಧ ದೇಕ್ರಣವನುನು  ನಿವಕ್ಹಿಸಬೇಕು. ಕ್ವರ್ 
ಪಾ ಸ್ಗ ಳ ನುನು  ಪೂ ಣ ಕ್ ಗೊ ಳಿ ಸಿ ದ  ನಂ ತ ರ , 
ಶುದಿ್ಧ ದೇಕ್ರಣದ ಅಣೆಕ್ಟ್್ಟ ಗ್ಳನುನು  (ವಯಾ ವಸ್ಥಾ ಗ್ಳು) 
ತೆಗೆದುಹಾಕ್ಬೇಕು.

19 ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಮತ್್ತ  ನಂತ್ರ ಮೊದಲು ದೃಶಯಾ 
ತ್ಪ್ಸಣೆ ನ್ಡೆಸಬೇಕು.

20 ಯಾವುದೇ ತಾತಾ್ಕ ಲ್ಕ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ದ ಲಗತ್್ತ ಗಳನ್ನು 
ನೆ ಲ ಸ ಮ ಗೊ ಳಿ ಸ ಬೇ ಕು  ಮ ತ್್ತ  ಪ್ ನೆ ಟ್್ರ ೊಂ ಟ್ 
ಪ್ರಿೀಕೆಷಾ ಯಂತ್ಹ ಸೂಕ್ತ  ವಿನಾಶಕಾರಿಯಲಲಿ ದ ಪ್ರಿೀಕೆಷಾ ಯ 
ಮೂಲಕ ಪ್ರಿೀಕ್ಷಾ ಸಬೇಕು.

 ಎ ಸ್ . ಎ ಸ್ . ನ  ಬೇ ರು ಗ್ ಳ ನುನು  ರ ಕ್ಷಿ ಸ ಲು 
ಇ ದು  ಸ್ ಮ್ ನಯಾ  ಅ ಭ್ಯಾ ಸ ವಾ ಗಿ ದ್ ರೂ ಟ್ 
ಆಕ್ಸ್ ಡಿದೇಕ್ರಣವನುನು  ತಡೆಗ್ಟ್ಟ ಲು ಆಗ್ಕ್ನ್ 
ಶುದಿ್ಧ ದೇಕ್ರಣದೊಿಂದಿಗೆ welds.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Skill Sequence)

ಎಸ್ಎಸನು  ಯಶಸಿ್ವ  ಬೆಸುಗೆಗೆ ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ, 
ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಉಪ್ಭೀಗಯಾ  ಮತ್್ತ  ಕಾಯ್ಭವಿಧಾನ್ಗಳನ್ನು 
ಆಯ್್ಕ ಮಾಡುವಾಗ ಈ ಕೆಳಗಿನ್ ಪ್ರಿಗಣನೆಗಳು ಅಗತ್ಯಾ ವಾಗಿ 
ತೃಪಿ್ತ ಕರವಾದ ಬೆಸುಗೆ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿವೆ.

1 ಜಂಟ ವಿನ್ಯಾ ಸ:

ಚ್ದರ ಬ್ಟ್ ಜಾಯಿೊಂಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ಸಿೊಂಗಲ್ ಗ್್ರ ವ್ ವೆಲ್್ಡಿ 
ಅನ್ನು  ಆಯ್್ಕ ಮಾಡಿ. ಚ್ದರ ಬ್ಟ್ ಜಂಟಿ ಸರಳವಾಗಿದೆ, 
ಏಕೆೊಂದರೆ ಇದು ಕಡಿಮೆ ದಪ್ಪಿ ದ ವಸು್ತ ಗಳಿಗೆ ಚ್ದರ ಅೊಂಚಿನ್ 
ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಆರ್್ಭಕವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ, ಒದಗಿಸಿದ 
ಸಾಕಷ್್ಟ  ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆ ಮತ್್ತ  ಶಕ್್ತ ಯನ್ನು  ಪ್ಡೆಯಲು 
ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

2 ಜಂಟ ಸ್ವ ಚ್್ಛ ತೆ:

ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಬೇಕಾದ ಪ್್ರ ದೇಶವು ವೆಲ್್ಡಿ  ಗ್್ರ ವ್ ಮುಖಗಳನ್ನು 
ಮತ್್ತ  ತೀಡಿನ್ ಪ್್ರ ತಿ ಬ್ದಿಯಲ್ಲಿ  ಕನಷ್್ಠ  12 ಮಿಮಿೀ ಪ್ಕ್ಕ ದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರಬೇಕು.

ಸ್್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವಸು್ತ ಗಳನ್ನು  S.S ಚ್ಕ್ರ ಗಳು ಅಥವಾ S.S 
ಬ್್ರ ಷ್್ಗ ಳಿೊಂದ ಈ ಹೊಂದೆ ಇತ್ರ ವಸು್ತ ಗಳ ಮೇಲ್ ಬ್ಳಸದೆ 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊ ಳಿ ಸ ಬೇ ಕು .  ಸ್್ಟ ೀ ನೆಲಿ ಸ್  ಸಿ್ಟ ೀ ಲ್  ವ ಸು್ತ ಗ ಳ ನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಲು ಕಾಬ್್ಭನ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ಬ್್ರ ಷ್್ಗ ಳನ್ನು  ಬ್ಳಸಬ್ರದು.

ಸ್್ಟ ದೇನ್್ಲ ಸ್ ಸಿ್ಟ ದೇಲ್ನು ಲ್್ಲ  ಮ್ತರಾ  ಬಳಸಲು ಮತ್ತು 
ಸ್ಧಯಾ ವಾದಷ್್ಟ  ತಪಿ್ಪ ಸಲು ಕ್ತತು ರಿಸುವ ಮತ್ತು 
ರುಬ್ಬು ವ ಉಪ್ಕ್ರಣಗ್ಳು, ಸುತ್ತು ಗೆಗ್ಳು ಇತಾಯಾ ದಿಗ್ಳ 
ಒ ಿಂ ದು  ಸ್ ಟ್  ಅ ನುನು  ಉ ಳಿ ಸಿ ಕೊ ಳುಳು ವು ದು 
ಉ ತತು ಮ  ಕೆ ಲ್ ಸ ಗ್ ರಿ ಕೆ ಯಾ ಗಿ ದ್ .  ಕ್ ಬ ಕ್ ನ್ 
ಸಿ್ಟ ದೇಲ್ ಮತ್ತು  ಸ್್ಟ ದೇನ್್ಲ ಸ್ ಸಿ್ಟ ದೇಲ್ ಅನುನು  ಅದೇ 
ಕೆ ಲ್ ಸ ದ  ಕೊ ದೇ ಷ್್ಟ ಕ್ ಗ್ ಳ ಲ್್ಲ  ಮ ತ್ತು  ನ ಲ್್ಲ 
ನಿವಕ್ಹಿಸುವುದುಅದೇ ಕ್ಯಾಕ್ಗ್ರ.

3 ಜಾಯಿಿಂಟಫಿ ಟ್-ಅಪ್: (ಅಸ್ಪ ಷ್್ಟ  ನಿಯಂತರಾ ಣ)

 ಬಿ ಗಿ ಯಾ ದ  ಫಿ ಟ್  ಅ ಪ್  ಮ ತ್್ತ  ಉ ತ್್ತ ಮ  ಜಂ ಟಿ 
ತ್ಯಾರಿಕೆಯು ಸ್್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ  ಗುಣಮಟ್್ಟ  ಮತ್್ತ 
ಅಸಪಿ ಷ್್ಟ ತೆ ನಯಂತ್್ರ ಣಕೆ್ಕ  ನರ್್ಭಯಕವಾಗಿದೆ.
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 ಸ್್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲನು  ಉಷ್್ಣ  ವಿಸ್ತ ರಣೆಯು ಕಾಬ್್ಭನ್ 
ಸಿ್ಟ ೀಲ್್ಗ ೊಂತ್ ಹೆಚಿಚಿ ನ್ದಾಗಿದೆ, ಹೀರ್ಗಿ ಹೆಚಿಚಿ ನ್ ಕುಗು್ಗ ವಿಕೆಗೆ 
ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ ಒತ್್ತ ಡಗಳು ಮತ್್ತ  ವಾರ್್ಭಜನು  ಸಾಧ್ಯಾ ತೆ.

 ಈ ಅಸಪಿ ಷ್್ಟ ತೆಯನ್ನು  ಸೂಕ್ತ ವಾದ

 ಜಿಗ್್ಸ್  ಮತ್್ತ  ಫಿಕಚಿ ಗ್ಭಳ ಬ್ಳಕೆ.

 ತೆಳುವಾದ ವಸು್ತ ಗಳ ಮೇಲ್ ಬ್ಕ್ೊಂಗ್ ಮತ್್ತ  ಅಸಪಿ ಷ್್ಟ ತೆಯನ್ನು 
ಸಂಪೂಣ್ಭವಾಗಿ ತ್ಪಿಪಿ ಸುವುದು ಕಷ್್ಟ .

 ಜಂಟಿ ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಿೊಂದ ಒಳಗೆ 10mm ನ್ಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕ್ ಮತ್್ತ  ಹೊಂಭ್ಗದ ಶುದಿ್ಧ ೀಕರಣದ ಸ್ಟ್-ಅಪ್ ಅನ್ನು 
ಜೀಡಿಸಿ (ಚಿತ್್ರ  3).

4 ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ವೈರ್

ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಉಪ್ಭೀಗಯಾ ಗಳ ಆಯ್್ಕ ಯು ಆಸ್್ಟ ನಟಿರ್ 
ಸ್್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ಮತ್್ತ  ಉದೆ್ದ ೀಶತ್ ಸೇವೆಯ ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು 
ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂರ್್ಗ ಗಿ ಫಿಲಲಿ ರ್ ತಂತಿಯ ಕಡಿಮೆ 
ಕಾಬ್್ಭನ್ ಶ್್ರ ೀಣಿಗಳನ್ನು  ಆಯ್್ಕ ಮಾಡಿ ಸಮಾಜ(AWS)
ವಗಿೀ್ಭಕರಿಸಿದ ಫಿಲಲಿ ರ್ ವೈರ್ ER308L  ಅನ್ನು  ಇಲ್ಲಿ 
2.0mm ಬ್ಳಸಲಾಗಿದೆ.’L’ ಕಡಿಮೆ ಇೊಂರ್ಲದ ಅೊಂಶವನ್ನು 
ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಇೊಂರ್ಲದ ಅೊಂಶವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುವುದು 
ಸಹ ಕಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆಸಾಧ್ಯಾ ತೆ ಕಾರ್್ಭಡ್ ಮಳೆಯ. (ಚಿತ್್ರ  4)

ರೂಟ್ ಅೊಂತ್ರಕೆ್ಕ  ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ಫಿಲಲಿ ರ್ ವೈರ್ ರ್ತ್್ರ ವನ್ನು 
ಆಯ್್ಕ ಮಾಡಿ.

ಫಿಲಲಿ ರ್ ತಂತಿಗಳನ್ನು  ಮೊಹರು, ಕೊಳಕು ಮತ್್ತ  ತೇವಾೊಂಶ 
ನರೀಧ್ಕ ಧಾರಕಗಳಲ್ಲಿ  ಒಣ, ಧೂಳು-ಮುಕ್ತ ವಾಗಿ ಸಂಗ್ರ ಹಸಿ

ಆವರಣ. ಬ್ಳಸದ ಫಿಲಲಿ ರ್ ತಂತಿಗಳನ್ನು  ಅವುಗಳ ಕಂಟೇನ್ಗೆ್ಭ 
ಹೊಂತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್್ತ ಇರುತ್್ತ ದೆ ಕುಳಿತಿದಾ್ದ ರೆ.

ತ್ಕು್ಕ  ಹಡಿದ ಅಥವಾ ತೈಲ, ಗಿ್ರ ೀಸ್, ಕೊಳಕು ಇತಾಯಾ ದಿಗಳಿೊಂದ 
ಕಲುಷಿತ್ವಾಗಿರುವ ಫಿಲಲಿ ರ್ ತಂತಿಗಳನ್ನು  ತ್ಯಾ ಜಿಸಿ.

5 ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ ವಿದುಯಾ ದ್್ವ ರದ ತಯಾರಿ:

ಪ್ರಾ ಕ್ರಾ ಯೆಯನುನು  ಸರಿಯಾಗಿ ಬಳಸಿದರೆ ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ 
ವಿ ದುಯಾ ದ್್ವ ರ ಗ್ ಳು  ಬ ಳ ಕೆ ಯಾ ಗು ವು ದಿ ಲ್್ಲ , 
ಏಕೆಿಂದರೆ ಅವು ಕ್ರಗುವುದಿಲ್್ಲ  ಅಥವಾ ವೆಲೆ್ಡ ್ಗ 
ವಗ್ಕ್ಯಿಸುವುದಿಲ್್ಲ .

 ಟಂ ಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್  ಸ ಲ ಹೆ ಗ ಳ ನ್ನು  ಸಾ ಮಾ ನ್ಯಾ ವಾ ಗಿ 
ತ್ಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ (ಚಿತ್್ರ  5)

 ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವನ್ನು  ರ್ಯಾ ಸ್ ಕಪ್ನು  ಆಚ್ಗೆ 
ಎೊಂಎೊಂಗೆ ವಿಸ್ತ ರಿಸಬೇಕು.

ಸರಿಯಾದ ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ ತಯಾರಿ (ಚಿತರಾ  6):

-  ಗೆ್ರ ಮೈೊಂಡ್ ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಉದ್ದ ವಾಗಿ ಗೆ್ರ ಮೈೊಂಡ್ 
ಮಾರ್್ಸ್ ್ಭ ಕರೆೊಂಟ್ ಅನ್ನು  ನಬ್್ಭೊಂಧಿಸುವುದಿಲಲಿ . ಮಿರರ್ 
ಫಿನಶ್ ಇನ್ನು  ಉತ್್ತ ಮವಾಗಿದೆ.ತ್ಪ್ಪಿ ದ ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ 
ತ್ಯಾರಿಕೆ

ತಪಾ್ಪ ದ ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ ತಯಾರಿಕೆ

-  ಕಾ್ರ ಸ್್ವ ಮೈಸ್ ಗೆ್ರ ಮೈೊಂಡಿೊಂಗ್ ಮಾಕ್ಗ ್ಭಳು ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಕರೆೊಂಟ್ 
ಅನ್ನು  ನಬ್್ಭೊಂಧಿಸುತ್್ತ ವೆ, ಆರ್್ಭ ವಾೊಂಡರ್, ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ 
ಸೇಪ್್ಭಡೆಗಳನ್ನು  ಉೊಂಟ್ಮಾಡುತ್್ತ ವೆ.

ಸು ರ ಕ್ಷ ತೆ :  ಟಂ ಗ್ಸ್ ್ಟ ನನು ಿಂ ತ ಹ  ಗ್ ಟ್ಟ ಯಾ ದ 
ದುಬಕ್ಲ್ವಾದ ವಸುತು ವನುನು  ರುಬ್ಬು ವಾಗ್ ಗ್ಯದ 
ಅಪಾಯವು ಸ್ಕ್ಷ್್ಟ  ಹೆಚ್್ಚ ,

1  ಸುರಕ್ಷತಾ ಕ್ನನು ಡಕ್ವನುನು  ಧರಿಸಿ

2 ವಾತಾಯನಕೆ್ಕ  ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ ವಿಶೇಷ್ 
ಮುನ್ನು ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗ್ಳನುನು  ಪ್ರಿಗ್ಣಿಸಬೇಕು.
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6 ಶುದಿ್ಧ ದೇಕ್ರಣ ವಯಾ ವಸ್ಥಾ ಗ್ಳು: (ಚಿತರಾ  7) ಕಲುಷಿತ್ ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಅನ್ನು  ಮತ್್ತ ಷ್್ಟ  ಬ್ಳಸುವ 
ಮೊದಲು ಡೆ್ರ ಸಿ್ಸ್ ೊಂಗ್ ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುತ್್ತ ದೆ.

6 ರಕ್ಷಿ ಕ್ವಚ್ ಅನಿಲ್:

 GTAW ರ್ಗಿ ಸರಿಯಾದ ರಕಾಷಾ ಕವಚ್ ಅನಲವನ್ನು 
ಆರಿಸುವುದುಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯ್ಯಾಗಿದೆ ಸ್್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲನು  ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ 
ಅನ್ನು  ಸಂಪೂಣ್ಭ ಸುಲರ್ಗೊಳಿಸಲು ಹೊರಟಿದೆ. 
ಆ ರ್ ್ಭ ನ್  ಅ ನ್ನು  GTAW  ರ್ ಗಿ  ಸಾ ಮಾ ನ್ಯಾ ವಾ ಗಿ 
ಬ್ಳಸಲಾಗುವ ರಕಾಷಾ ಕವಚ್ದ ಅನಲವಾಗಿದೆ. ಹೆಚಿಚಿ ನ್ದನ್ನು 
ಸ್್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಲು ಬ್ಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

 ಸಾರಜನ್ಕವನ್ನು  ಎತಿ್ತ ಕೊಳುಳಿ ವುದನ್ನು  ತ್ಪಿಪಿ ಸಲು ಮತ್್ತ 
ವೆಲ್ಡಿ ನು ಲ್ಲಿ ನ್ ಫೆರೈಟ್ ಅೊಂಶವು ಕಡಿಮೆಯಾಗುವುದನ್ನು 
ತ್ಪಿಪಿ ಸಲು ಆರ್್ಭನ್ನು  ಸಾಕಷ್್ಟ  ಪೂರೈಕೆಯ ರಕಾಷಾ ಕವಚ್ದ 
ಅನಲದ ಅಗತ್ಯಾ ವಿದೆ.

7 ಶುದಿ್ಧ ದೇಕ್ರಿಸುವ ಅನಿಲ್:

 ಸ್್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲನು ಲ್ಲಿ ರುವ ಎಲಾಲಿ  ಸಿೊಂಗಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ  ಗ್್ರ ವ್ 
ಜಾಯಿೊಂಟ್್ಗ ಳನ್ನು  ಜಡ ಅನಲ ಬ್ಯಾ ರ್ ಪ್ಜನು ್ಭೊಂದಿಗೆ 
ರೂಟ್ ಪ್ಸ್ ಬ್ಳಸಿ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕು.

 ಸ್್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲನು ಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡಿ ್ಗ ಳ  ರೂಟ್ ಪ್ಸ್ಗ ಳನ್ನು 
ಮಾಡುವಾಗ, ಬೆಸುಗೆಯ ಹೊಂಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಇರುವ ರ್ಳಿಯು 
ವೆಲ್್ಡಿ  ಅನ್ನು  ಕಲುಷಿತ್ಗೊಳಿಸಬ್ಹುದು.

 ರೂಟ್ (ಮಣಿ ಅಡಿಯಲ್್ಲ ) ಉತ್ಕ ಷ್ಕ್ಣ ಮತ್ತು 
ಜಂಟ ಗೊದೇಡೆಯೊಳಗೆ ಸಮಿಮಿ ಳನದ ಕೊರತೆಯನುನು 
ತಡೆಗ್ಟ್ಟ ಲು, ಈ ಪ್ರಾ ದೇಶದಿಿಂದ ಗ್ಳಿಯನುನು 
ಶುದಿ್ಧ ದೇಕ್ರಿಸಬೇಕು. ಈ ಹಿಿಂಭ್ಗ್ದ ರಕ್ಷಣೆಗ್ಗಿ 
ಆಗ್ಕ್ನ್ ಹೆಚ್್ಚ  ವಾಯಾ ಪ್ಕ್ವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುವ 
ಅನಿಲ್ವಾಗಿದ್.

 ಸಾರ ಜ ನ್ಕವನ್ನು  ಬ್ಯಾ ರ್ ಅಪ್ ಅನಲವಾ ಗಿ ಯೂ 
ಬ್ಳಸಬ್ಹುದು. ಆರ್್ಭನ್ ಬ್ಯಾ ರ್ಅಪ್ ರ್ಯಾ ಸ್ ಗರಿಷ್್ಠ ವನ್ನು 
ಒದಗಿಸುತ್್ತ ದೆ

 ರಕ್ಷಣೆ. ಫ್ಲಿ ೀರೇಟ್ ರೆಫರ್ ಟೇಬ್ಲ್-1 ರ್ಗಿ.

8 ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಶಕ್ತು  ಮೂಲ್:

 ಸಾಮಾನ್ಯಾ ವಾಗಿ, ಡೈರೆರ್್ಟ  ಕರೆೊಂಟ್ ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ನೆಗೆಟಿವ್ 
(ಡಿಸಿಇಎನ್) ಧ್್ರ ವಿೀಯತೆಯನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಪ್ವರ್ 
ಸಪ್ಲಿ ಮೈ ಹೊೊಂದಿರುವ ಡೂ್ರ ಪಿೊಂಗ್ ಗುಣಲಕ್ಷಣ (ವೀಲ್್ಟ -
ಆೊಂಪಿಯರ್) ಅಥವಾ ಸ್್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲನು  ಜಿಟಿಎಡಬ್ಲಿ ಯಾ ಗೆ 
ಸಿಥೆ ರವಾದ ಪ್್ರ ಸು್ತ ತ್ ಔಟ್ಪಿ ಟನು ೊಂದಿಗೆ ಬ್ಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸ್್ಟ ದೇನ್್ಲ ಸ್ ಸಿ್ಟ ದೇಲ್ ಹೆಚಿ್ಚ ನ ವಿದುಯಾ ತ್ ಪ್ರಾ ತ್ರದೇಧವನುನು 
ಹೊಿಂದಿದ್ ಮತ್ತು  ಸೌಮಯಾ ವಾದ ಉಕ್್ಕ ಗಿಿಂತ ಕ್ಡಿಮೆ 
ಉಷ್್ಣ  ವಾಹಕ್ತೆಯನುನು  ಹೊಿಂದಿದ್. ಆದ್ದ ರಿಿಂದ, 
ಸ್್ಟ ದೇನ್್ಲ ಸ್ ಸಿ್ಟ ದೇಲ್ ತಂತ್ಗ್ಳಿಗೆ ಅದೇ ಗ್ತರಾ ದ ಸೌಮಯಾ 
ಉಕ್್ಕ ನ ತಂತ್ಗ್ಳಿಗಿಿಂತ ಸುಮ್ರು 20% ಕ್ಡಿಮೆ 
ವಿದುಯಾ ತ್ ಅಗ್ತಯಾ ವಿರುತತು ದ್.

 ಆಪಿ್ಟ ಮಮ್ ಪ್್ರ ಸು್ತ ತ್ ಶ್್ರ ೀಣಿಗಳನ್ನು  ಕೊೀಷ್್ಟ ಕ 1 ರಲ್ಲಿ 
ನೀಡಲಾಗಿದೆ.

 ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸುವ ಮೊದಲು, ಜಂಟಿ 
ಒಳಗೆ ಆಕ್್ಸ್ ಡಿೀಕರಣಗೊಳಿಸುವ ವಾತಾವರಣವನ್ನು 
ತ ಡೆ ದು ಹಾ ಕ ಲು  ಸಾ ಕ ಷ್್ಟ  ಶು ದಿ್ಧ ೀ ಕ ರ ಣ ವ ನ್ನು 
ಮಾಡಬೇಕು. ಹಂತ್ಗಳು ಕೆಳಕಂಡಂತಿವೆ:

a  Back-purging ಗೆ 99.99% ಆರ್್ಭನ್ ಬ್ಳಸಿ.

b  ಮರೆಮಾಚುವ ಟೇಪ್ ಮೂಲಕ ವೆಲ್್ಡಿ  ಜಂಟಿ ಕವರ್ ಮತ್್ತ 
ಸಿೀಲ್.

c  ರ್ಯಾ ಸ್ ವೆೊಂಟಿೊಂಗ್ ರಂಧ್್ರ ವು ಇನ್ಪಿ ಟ್ ಸೈಡೆ್ಗ  ಸಮಾನ್ವಾದ 
ಅಥವಾ ಹೆಚಿಚಿ ನ್ ಹರಿವಿನ್ ಸಾಮಥಯಾ ್ಭವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ 
ಎೊಂದು ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳುಳಿ ವುದು, ಶೂನ್ಯಾ  ಆೊಂತ್ರಿಕ 
ಶುದಿ್ಧ ೀಕರಣ ಅನಲ ಒತ್್ತ ಡದ ರ್ರವಸ್ರ್ಗಿ.

d ಪ್್ರ ತಿ ನಮಿಷ್ಕೆ್ಕ  20 ಲ್ೀಟ್ಗ್ಭಳಷ್್ಟ  ಹರಿವಿನ್ ಪ್್ರ ಮಾಣದಲ್ಲಿ 
ಆರ್್ಭನ್ ಅನ್ನು  ಇನ್ಪಿ ಟ್ ಮಾಡಿ.

e  ಸಂಪೂಣ್ಭ ಶುದಿ್ಧ ೀಕರಣವನ್ನು  ಸಾಧಿಸಲು ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ 
ಅನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸುವ ಮೊದಲು ಅನಲ ಹರಿಯುವ 
ಸಮಯವನ್ನು  ಕಾಪ್ಡಿಕೊಳಿಳಿ .

f  ಬ್ಯಾ ರ್ಅಪ್ ಅನಲವು ವಾತಾವರಣವನ್ನು  ಮೇಲಕೆ್ಕ 
ಸಥೆ ಳಾೊಂತ್ರಿಸಲು ಮತ್್ತ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಜಂಟಿ 
ಆಚ್ಗಿನ್ ಬಿೊಂದುಗಳಲ್ಲಿ  ಬ್ಗಿ್ಗ ಸಲು ಕಡಿಮೆ ಬಿೊಂದುವಿನ್ಲ್ಲಿ 
ವಯಾ ವಸ್ಥೆ ಯನ್ನು  ಪ್್ರ ವೇಶಸಬೇಕು.

10 ಆಮ್ಲ ಜನಕ್ ಮಟ್ಟ ದ ಮ್ಪ್ನ:

ಒಳಭ್ಗ್ದಲ್್ಲ  ಆಮ್ಲ ಜನಕ್ದ ಅನುಮತ್ಸುವ 
ಮ ಟ್ಟ ಮೂ ಲ್  ಪ್ರಾ ದೇ ಶ ವು  1 %  ಕ್್ಕ ಿಂ ತ 
ಕ್ಡಿಮೆಯಿರಬೇಕು.

 ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಮೂಲಕ ಮಾಪ್ನ್ವನ್ನು  ಕೈಗೊಳಿಳಿ  - ಅನಲ 
ಆಮಲಿ ಜನ್ಕ ವಿಶ್ಲಿ ೀಷ್ಕ ಮತ್್ತ  ಅದನ್ನು  ರೆಕಾಡ್್ಭ ಮಾಡಿ. 
ಹರಿವಿನ್ ಪ್್ರ ಮಾಣ ಮತ್್ತ  ಫಲಿ ಶೊಂಗ್ ಸಮಯವನ್ನು 
ಹೆಚಿಚಿ ಸಿ, ವೇಳೆ ಆಮಲಿ ಜನ್ಕದ ಅೊಂಶದ ಸಿ್ವ ೀಕಾರಾಹ್ಭವಲಲಿ ದ 
ಮಿ ತಿ ಯೊ ೊಂ ದಿ ಗೆ  ಜಂ ಟಿ  ಕಂ ಡು ಬಂ ದಿ ದೆ  ಮ ತ್್ತ 
ತ್ಪ್ಸಣೆಯನ್ನು  ಪುನ್ರಾವತಿ್ಭಸಿ. ಹೆಚಿಚಿ ನ್ ಮಟ್್ಟ ದ 
ಆಮಲಿ ಜನ್ಕದ ಅೊಂಶದ ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ , ಸಿಲ್ೊಂಡನ್್ಭಲ್ಲಿ 
ಒ ಳ ಗೊ ೊಂ ಡಿ ರು ವ  ಆ ರ್ ್ಭ ನ್ನು ಲ್ಲಿ  ಆ ಮಲಿ ಜ ನ್ ಕ ದ 
ಮಾಪ್ನ್ವನ್ನು  ಸಹ ನವ್ಭಹಸಬೇಕು.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.90
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11 ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಅನುಕ್ರಾ ಮ

1 ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಕಾಯಾ್ಭಚ್ರಣೆಯನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸುವ 
ಮೊದಲು ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಕಾಯ್ಭವಿಧಾನ್ದಲ್ಲಿ  ನೀಡಲಾದ 
ಮೌಲಯಾ ಕೆ್ಕ  ಅನಲ ಹರಿವಿನ್ ದರವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ.

2  ಆರ್್ಭ ಅನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಲು ಹೆಚಿಚಿ ನ್ ಆವತ್್ಭನ್ವನ್ನು 
ಬ್ಳಸಿ, ಮತ್್ತ  ವೆಲ್್ಡಿ  ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನನು ೊಂದ ಕಲುಷಿತ್ವಾಗುತಿ್ತ ದ್ದ ೊಂತೆ 
ಸಾ್ಕ ್ರರ್ ಪ್್ರ ರಂರ್ವಾಗುವುದನ್ನು  ತ್ಪಿಪಿ ಸಿ.

3 ರೂಟ್ ತೆರೆಯುವಿಕೆಯ ಮೂಲಕ ಶುದಿ್ಧ ೀಕರಿಸುವ 
ಅನಲದ ನ್ಷ್್ಟ  ಮತ್್ತ  ವಾತಾವರಣದ ಮಾಲ್ನ್ಯಾ ವನ್ನು 
ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು, ಜಂಟಿ ಸುತ್್ತ ಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಪ್್ರ ಗತಿಗೆ 
ಮುೊಂಚಿತ್ವಾಗಿ ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಈ ಆಲ್್ಟ ೀಪ್ 
ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

4  ರೂಟ್ ಪ್ಸ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಾಡಿದಾಗ, ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡಿ 
ಅನ್ನು  ಬೆಸುಗೆಯ ಭ್ಗವಾಗಲು ಬೆರ್-ಫ್ಯಾ ಸ್ ಮಾಡಬೇಕು 
ಅಥವಾ ಸಂಪೂಣ್ಭವಾಗಿ ತೆಗೆದುಹಾಕಬೇಕು. 5 ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ 
ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರವು ಕಲುಷಿತ್ವಾಗದಂತೆ ಎಚ್ಚಿ ರಿಕೆಯಿೊಂದ 
ಟ್ರ್್ಭ ಅನ್ನು  ಕುಶಲತೆಯಿೊಂದ ನವ್ಭಹಸಿ.

6  ಸ್್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗಿನು ೊಂದ ಗರಿಷ್್ಠ  ಇೊಂಟ್ಪ್ೀ್ಭಸ್ 
ತಾಪ್ಮಾನ್ವನ್ನು  175ºC ಗೆ ನವ್ಭಹಸಿ. ಹೆಚಿಚಿ ನ್ 
ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನು  ಶಫಾರಸು ಮಾಡಲಾಗಿದೆ, ಇದು 
ಶಾಖದ ಒಳಹರಿವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ, ಕಾರ್್ಭಡ್ 
ಮಳೆಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ  ಅಸಪಿ ಷ್್ಟ ತೆಯನ್ನು 
ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

7  ವೆಲ್ಡಿ ನು  ಮುಖವು ಸ್ವ ಲಪಿ  ಪಿೀನ್ವಾಗಿರಬೇಕು ಮತ್್ತ 
ಬ್ಲವಧ್್ಭನೆಯು ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಿೊಂತ್ ಸುಮಾರು 1.5 
ಮಿಮಿೀ ಆಗಿರಬೇಕು.

8  ಶುಚಿತ್್ವ ವು ಬ್ಹಳ ಮುಖಯಾ ವಾಗಿದೆ, ಕಾಬ್್ಭನ್ ಪಿರ್-ಅಪ್, 
ಗಟಿ್ಟ ಯಾಗುವುದು ಮತ್್ತ  ಬಿಸಿ ಬಿರುಕುಗಳನ್ನು  ತ್ಪಿಪಿ ಸಲು 
ವೆಲ್್ಡಿ  ಪ್್ರ ದೇಶಕೆ್ಕ  ವಿಶೇಷ್ ಗಮನ್ವನ್ನು  ನೀಡಬೇಕು. ವೈರ್ 
ಬ್್ರ ಶೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಸ್್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್್ರ ಷ್್ಗ ಳೊೊಂದಿಗೆ 
ಮಾಡಬೇಕು.

9 ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಪೂಣ್ಭಗೊೊಂಡ ನಂತ್ರ ಶುದಿ್ಧ ೀಕರಣದ 
ಅ ಣೆ ಕ ಟ್್ಟ ಗ ಳ ನ್ನು  ತೆ ಗೆ ದು ಹಾ ಕ ಲಾ ಗಿ ದೆ  ಎ ೊಂ ದು 
ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಶಾಖದ ಕ್ರಣದಿಿಂದ ಅವುಗ್ಳನುನು 
ಸು ಡು ವು ದ ನುನು  ತ ಡೆ ಯ ಲು  ಶು ದಿ್ಧ ದೇ ಕ್ ರ ಣ ದ 
ಅ ಣೆ ಕ್ ಟ್್ಟ  ಜಂ ಟ ಯಿ ಿಂ ದ  ಸ್ ಕ್ ಷ್್ಟ 
ದೂರದಲ್್ಲ ರಬೇಕು. (ಚಿತರಾ  8)

12 ಪದೇಸ್್ಟ  ವೆಲ್್ಡ  ಕ್್ಲ ದೇನಿಿಂಗ್:

 ವಸು್ತ ವಿನ್ ತ್ಕು್ಕ  ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಪುನಃಸಾಥೆ ಪಿಸಲು 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ದೀಷ್ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್. ವೆಲ್್ಡಿ  ಮೆಟ್ಲನು ಲ್ಲಿ 
ವೆ ಲ್್ಡಿ  ಸಾಪಿ ಟ್ ರ್  ಮ ತ್್ತ  ಸಾಲಿ ಯಾ ಗನು ೊಂ ತ್ ಹ  ರು ಬ್ಬು ವ 
ಮೂಲಕ ಕೆಲವು ದೀಷ್ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು 
ಸುಲರ್ವಾಗಿದೆ. ಬೆಸುಗೆ ಮತ್್ತ  ಶಾಖ ಪಿೀಡಿತ್ ವಲಯದ 
ಭ್ರಿೀ ಆಕ್್ಸ್ ಡಿೀಕರಣ, ಬೆಸುಗೆಯಿೊಂದ ಯಾವುದೇ 
ಆಕೆಷಾ ೀಪ್ಹ್ಭ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಬ್ಣ್ಣ ವನ್ನು  ಉಪಿಪಿ ನ್ಕಾಯಿ 
ಮತ್್ತ  ನಷಿ್ಕ ್ರಯಗೊಳಿಸುವ ಚಿಕ್ತೆ್ಸ್ ಯಿೊಂದ ಉತ್್ತ ಮವಾಗಿ 
ತೆಗೆದುಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

13 ಉಪಿ್ಪ ನಕ್ಯಿ ಮತ್ತು  ನಿಷ್್ಕ ರಾ ಯಗೊಳಿಸುವಿಕೆ:

 ಪಿಕ್ಲಿ ೊಂಗ್ ಎನ್ನು ವುದು ರಾಸಾಯನಕ ವಿಧಾನ್ಗಳಿೊಂದ 
ವೆಲ್್ಡಿ  ಲ್ೀಹದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಿೊಂದ ಆಕೆ್ಸ್ ಮೈಡ್ ಫಿಲ್್ಮ 
ಅನ್ನು  ತೆಗೆಯುವುದು. ಹೈಡ್್ರ ೀಫ್ಲಿ ೀರಿರ್ (HF) ಮತ್್ತ 
ನೈಟಿ್ರ ರ್ (HNO3) ಆಮಲಿ ಗಳು. 5% ನೈಟಿ್ರ ರ್ ಆಮಲಿ ದ 
ದಾ್ರ ವಣವನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಲು, 50 ಮಿಲ್ ಆಮಲಿ ವನ್ನು  1 
ಲ್ೀಟ್ರ್ ತ್ಣಿ್ಣ ೀರಿಗೆ ಮಿಶ್ರ ಣ ಮಾಡಿ. ಯಾವಾಗಲ್ ನೀರಿಗೆ 
ಸೇರಿಸಿ. ಆಮಲಿ ವನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸುವಾಗ ಗರಿಷ್್ಟ  ಸಂಪ್ಕ್ಭ 
ಸಮಯ30 ನಮಿಷ್ಗಳು ಆಮಲಿ ವನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸುವ 
ಮೊದಲು ಮತ್್ತ  ನಂತ್ರ ನೀರನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ.

14 ದೃಶಯಾ  ತಪಾಸಣೆ

ಸಂಪೂಣಕ್ತೆ, ಹೆಚ್್ಚ ವರಿ ಬಲ್ವಧಕ್ನ್ ಮತ್ತು 
ಅಿಂಡಕ್ಕ್ಟಿಂಗ್ನು  ಸ್ಕ್ಷಯಾ ಕ್್ಕ ಗಿ ಎಲಾ್ಲ  ವೆಲ್್ಡ ್ಗಳ ದೃಶಯಾ 
ಪ್ರಿದೇಕೆಷಿ ಯನುನು  ಮ್ಡಿ (ಚಿತರಾ  9).

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.90
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.91
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder)  - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್                                                      

ಸ್್ಟ ದೇನ್್ಲ ಸ್ ಸಿ್ಟ ದೇಲ್ ಶದೇಟ್ ಮೇಲೆ ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  ಟದೇ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 1.6mm - ಸ್ಥಾ ನ ಫ್್ಲ ಟ್ 
1F (GTAW - 06)(Fillet weld Tee joint on stainless steel sheet 1.6mm - position 
flat 1F (GTAW - 06))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರಾ ಕ್ರ ವೆಲ್್ಡ  ಅನುನು  ತಯಾರಿಸಿ, ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ರ್ ಮ್ಡಿ
• ಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ವೆಲ್್ಡ  ಮಣಿಯನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿದೇಕ್ಷಿ ಸಿ
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

1 ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಅೊಂಚುಗಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

2  ಸ್್ಟ ೀನೆಲಿ ಸ್ ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್್ರ ಷ್ ಬ್ಳಸಿ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

3  ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಟೇಬ್ಲನು ಲ್ಲಿ  ‘ಟಿೀ’ ಜಂಟಿ ರೂಪ್ದಲ್ಲಿ 
ಹೊೊಂದಿಸಿ.

ಸುರಕ್ಷತಾ ಸ್ಧನಗ್ಳನುನು  ಧರಿಸಿ.

4 ಆರ್್ಭನ್ ಅನಲದೊಂದಿಗೆ ಜಿಟಿಎ ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಪ್ಲಿ ೊಂಟ್ ಅನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿಸಿ.

5 1.6 mmf ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಮತ್್ತ  2mmf ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು 
ಆಯ್್ಕ  ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  DC ರ್ಗಿ ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ತ್ದಿಯನ್ನು 
ಪುಡಿಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 

5 ಅಧ್್ಭವೃತ್್ತ . 6 ಪ್್ರ ಸು್ತ ತ್ 60 amps ಅನ್ನು  90 amps ಗೆ 
ಹೊೊಂದಿಸಿ.

7 ಕೆಲಸದ ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸುವುದು ಮತ್್ತ 
ಹೊೊಂದಿಸುವುದು

8  ತ್ೊಂಡುಗಳನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಮೇಜಿನ್ ಮೇಲ್ ಟಿೀ ಜಾಯಿೊಂಟ್ 
ಆಗಿ ಇರಿಸಿ.

9  ಬೆೊಂಬ್ಲವನ್ನು  ಬ್ಳಸಿಕೊೊಂಡು ತ್ೊಂಡುಗಳನ್ನು  ಸಾಥೆ ನ್ದಲ್ಲಿ 
ಹಡಿದುಕೊಳಿಳಿ .

10 ಲಂಬ್ವಾದ ತ್ಣುಕುಗಳು ಲಂಬ್ವಾಗಿ ಸಮತ್ಲವಾದ 
ಸಥೆ ಳವನ್ನು  ಅೊಂತ್ರವಿಲಲಿ ದೆ ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

11 ಪ್್ರ ಯತಿನು ಸಿ ಚೌಕದೊಂದಿಗೆ ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

12 ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಮತ್್ತ  ಮಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ  ಜಂಟಿಯಾಗಿ 
ಟ್ಯಾ ರ್-ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಾಡಿ.

1 3 ಪ್ ಯ ಣ ದ  ದಿ ಕ್್ಕ ನ್  ಕ ಡೆ ಗೆ ( 1 5 - 3 0 ° )
ಸಂ ಧಿ ಪ್ ಯಿ ೊಂ ಟಿ ೊಂ ಗ ಟ್ ನಾ ೊಂ ಗ ಲ್್ಗ  ಲಂ ಬ್ ವಾ ಗಿ 
ಹಡಿದುಕೊಳಿಳಿ . 14 ಚಾಪ್ವನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರಿ ಮತ್್ತ 
ಕೊಚ್ಚಿ ಗುೊಂಡಿ ಸಾಥೆ ಪಿಸಿ. ಪ್ಕ್ಕ ದ ಗೊೀಡೆಗಳು ‘T’ ಜಂಟಿ 
ಮೂಲಕೆ್ಕ  ಕರಗುತ್್ತ ವೆ ಎೊಂದು ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

15 ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಟ್ಯಾ ಪಿೊಂಗ್ ಚ್ಲನೆಯಲ್ಲಿ  ಸೇರಿಸಿ, 
ನೀವು ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲ್ೀಹವನ್ನು  ಹೊಂತೆಗೆದುಕೊೊಂಡ್ಗ 
ಟ್ರ್್ಭ ಅನ್ನು  ಮುೊಂದಕೆ್ಕ  ಇರಿಸಿ.

16 ನೆ ನ್ ಪಿ ಡಿ ,  ತಂ ತಿ ಯ ನ್ನು  ಹ ೊಂ ತೆ ಗೆ ದು ಕೊ ಳುಳಿ ವಾ ಗ , 
ರಕ್ಷರ್ತ್್ಮ ಕ ಅನಲ ಶೀಲ್ಡಿ ನು ಲ್ಲಿ  ತಂತಿಯನ್ನು  ಇರಿಸಿ.

17  ಮಣಿಯನ್ನು  ಪೂಣ್ಭಗೊಳಿಸಿ, ತ್ಣ್ಣ ರ್ಗಿಸಿ ಸಭೆ

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Skill Sequence)

ಸ್್ಟ ದೇನ್್ಲ ಸ್ ಸಿ್ಟ ದೇಲ್ ಶದೇಟ್ ಮೇಲೆ ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ  ಟದೇ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 1.6mm - 
ಸ್ಥಾ ನ ಫ್್ಲ ಟ್ 1F (GTAW - 06) (Fillet weld Tee joint on stainless steel sheet  
1.6mm - position flat 1F (GTAW - 06))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು: ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರಾ ಕ್ರ ವೆಲ್್ಡ  ಅನುನು  ತಯಾರಿಸಿ, ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ರ್ ಮ್ಡಿ.

‘ಟಿ’ಯಲ್ಲಿ  ಜಾಯಿೊಂಟ್ - ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲ್ೀಹವು ಲ್ೀಹದ 
ದಪ್ಪಿ ವನ್ನು  ಲ್ಕ್್ಕ ಸದೆ ಅವಶಯಾ ಕವಾಗಿದೆ.

ನಯಮದಂತೆ, ಫಿಲ್ಟ್ ಕ್ೀಲುಗಳ ಎರಡೂ ಬ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ 
ಅನ್ನು  ಮಾಡಬೇಕು.

ಸಿೀಮನು  ಮೇಲ್ನ್ ಪ್ಸ್ಗ ಳ ಸಂಖೆಯಾ ಯು ವಸು್ತ ವಿನ್ ದಪ್ಪಿ 
ಮತ್್ತ  ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯ್ಯಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬೇಕಾದ ವೆಲ್ಡಿ ನು  ರ್ತ್್ರ ವನ್ನು 
ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಸ ರಿ ಯಾ ದ  ಅ ನ ಲ  ಹ ರಿ ವಿ ಗೆ  ಶ ಫಾ ರ ಸು ಗ ಳ ನ್ನು 
ಅ ನ್ ಸ ರಿ ಸಿ ,  ಇ ಲಲಿ ದಿ ದ್ದ ರೆ  ರ ಕಾಷಾ ಕ ವ ಚ್  ಅ ನ ಲ ವು 
ಪ್ರಿರ್ಮಕಾರಿಯಾಗಿರುವುದಿಲಲಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.91

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



256 CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.91
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.92
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder)  - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್                                                      

ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಿಯಂ ಪೈಪ್ನು ಲ್್ಲ  ಪೈಪ್ ಬಟ್ ಜಂಟಫಿಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  50mmx3mm 
WT 1G (GTAW - 07) (1G)(Pipe butt joint on Aluminium pipe φ50mmx3mm WT 
in flat position 1G (GTAW - 07) (1G))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರಾ ಕ್ರ ಕೆಲ್ಸವನುನು  ತಯಾರಿಸಿ
• ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರಾ ಕ್ರ ಕೆಲ್ಸವನುನು  ತಯಾರಿಸಿ
• ರೂಟ್ ಅಿಂತರವನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ
• ಡೌನ್ ವಾಡ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಅನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ವೆಲ್್ಡ  ಮಣಿಯನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ವೆಲ್್ಡ  ದೊದೇಷ್ಗ್ಳನುನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿದೇಕ್ಷಿ ಸಿ
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

1  ನೀಡಿರುವ ಆಯಾಮಗಳ ಪ್್ರ ಕಾರ ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಯಂ 
ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ ತ್ಯಾರಿಸಿ.

2  ವಿೀ ಬ್ಲಿ ರ್-ಆೊಂಗಲ್ ಕಬಿಬು ಣದ ಸಹಾಯದಿೊಂದ ಟ್ಯಾ ರ್ 
ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಾಡಲು ಪೈಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ಸಮತ್ಟ್್ಟ ದ ಸಾಥೆ ನ್ದಲ್ಲಿ 
(ಬ್ಟ್) ಜೀಡಿಸಿ. 

3 ಕ್ೀಲುಗಳನ್ನು  120 ರಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ರ್ ಮಾಡಿ0ತಿರುಗುವ ಮೂಲಕ 
ಮತ್್ತ  ಟ್ಯಾ ಕ್ೊಂಗ್ ಅನ್ನು  ಪೂಣ್ಭಗೊಳಿಸಿ.

4 ಕೆಳಮುಖವಾಗಿ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಸಾಥೆ ನ್ವನ್ನು  ನವ್ಭಹಸಲು 
ರೀಲರ್ ಸಾ್ಟ ಯಾ ೊಂಡ್ ಅನ್ನು  ಬ್ಳಸಿ.

5 ಉತ್್ತ ಮ ವೆಲ್್ಡಿ  ಫಲ್ತಾೊಂಶಕಾ್ಕ ಗಿ ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಏಕರೂಪ್ದ 
ವೇಗದಲ್ಲಿ  ತಿರುಗಿಸಿ.

6  ಪೈ ಪ್  ಅ ನ್ನು  ಮು ೊಂ ದಿ ನ್  ಭ್ ಗ ಕೆ್ಕ  ತಿ ರು ಗಿ ಸು ವ 
ಮೂಲಕ ಮತ್್ತ ಷ್್ಟ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್್ತ 
ಪೂಣ್ಭಗೊೊಂಡಿದೆ.

7 ಜಂಟಿ ಸಂಪೂಣ್ಭವಾಗಿ ಬೆಸುಗೆಯಾಗುವವರೆಗೆ ಮೇಲ್ನ್ 
ವಿಧಾನ್ವನ್ನು  ಪುನ್ರಾವತಿ್ಭಸಿ.

8  ತಿರುಗುವ ಫಿಕಚಿ ನ್ಭೊಂದ ವಕ್ಪಿ ೀ್ಭಸ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

9  ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಣಿಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಪ್ರಿೀಕ್ಷಾ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Skill Sequence)

ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಿಯಂ ಪೈಪ್ನು ಲ್್ಲ  ಪೈಪ್ ಬಟ್ ಜಂಟಫಿಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  50mmx3mm 
WT 1G (GTAW - 07) (1G) (Pipe butt joint on Aluminium pipe φ50mmx3mm WT 
in flat position 1G (GTAW - 07) (1G))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು: ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಫ್್ಲ ಟ್ 1G ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ಅಲ್ಯಾ ಮಿನಿಯಂ ಪೈಪ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ತಯಾರಿಸಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ.

ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಎನ್ನು ವುದು ಹೆಚುಚಿ  ನ್ರಿತ್ ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ 
ಕಾಯಾ್ಭಚ್ರಣೆಯಾಗಿದೆ, ಇದು ಪೈಪ್್ಗ ಳ ಸಮಾನ್ವಾಗಿ 
ಕರಗಿದ ಅೊಂಚುಗಳಿೊಂದ ಸರಿಯಾದ ಜೀಡಣೆ ಮತ್್ತ  ಉತ್್ತ ಮ 
ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಪೈಪ್ನು  ವಾಯಾ ಸದ ಪ್್ರ ಕಾರ ತಿರುಗುವ ಪಂದಯಾ ವನ್ನು  ಆಯ್್ಕ ಮಾಡಿ.

ಟ್ಯಾ ರ್್ಡಿ  ಪೈಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ತಿರುಗುವ ಫಿಕಚಿ ನ್್ಭಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ತಿರುಗುವಿಕೆಯ ಮುಕ್ತ ತೆಯನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

ಉತ್್ತ ಮ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆ ಮತ್್ತ  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ನ್ೀಟ್ಕಾ್ಕ ಗಿ ಟ್ಯಾ ಕ್ಗ ಳ 
ಸರಿಯಾದ ಕರಗುವಿಕೆಯನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.92
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.93
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder)  - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್                                                      

ಎಿಂಎಸ್ ಪೈಪ್ನು ಲ್್ಲ  ಟದೇ ಜಾಯಿಿಂಟಫಿ 50mm OD x 3mm WT ಸ್ಥಾ ನ ಫ್್ಲ ಟ್ 1F  
(GTAW - 08)(Tee joint on MS pipe φ50mm OD x 3mm WT position flat 1F (GTAW 
- 08))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಅಭಿವೃದಿ್ಧ ಯನುನು  ಎಳೆಯಿರಿ ಮತ್ತು  ರೇಖಾಚಿತರಾ ದ ಪ್ರಾ ಕ್ರ ಪೈಪ್್ಗ ಳನುನು  ತಯಾರಿಸಿ
• ಮೂಲ್ ಅಿಂತರವನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ
• ರದೇಲ್ಿಂಗ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ವೆಲ್್ಡ  ಮಣಿಯನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ವೆಲ್್ಡ  ದೊದೇಷ್ವನುನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿದೇಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

1  ಪೈಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ನದಿ್ಭಷ್್ಟ  ರ್ತ್್ರ ಕೆ್ಕ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

ಸೌ ಮಯಾ ವಾ ದ  ಉ ಕ್್ಕ ನ ಲ್್ಲ  ಶಾ ಖೆ ಯ  ಘ ಟ ಕ್ ಗ್ ಳ ನುನು 
ಕ್ತತು ರಿಸುವುದು

2 90 ಕೆ್ಕ  ಅಭಿವೃದಿ್ಧ ಯನ್ನು  ಸಿದ್ಧ ಪ್ಡಿಸಿ0ಟಿೀ. (ಚಿತ್್ರ  1)

3  ಪೈಪ್ನು ಲ್ಲಿ  ಅಭಿವೃದಿ್ಧ ಯನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಅದಕೆ್ಕ 
ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

4  ಪೈಪ್್ಗ ಳ ಸರಿಯಾದ ರ್ತ್್ರ ವನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪ್ಡಿಸಿಕೊಳಿಳಿ .

5  ವಿಶೇಷ್ವಾದ ಆಕ್್ಸ್ -ಇೊಂಧ್ನ್ ರ್ಯಾ ಸ್ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ೊಂಗ್ 
ಯಂ ತ್್ರ ದ ಲ್ಲಿ  ಸೌ ಮಯಾ ವಾ ದ  ಉ ಕ್್ಕ ನ್  ಶಾ ಖೆ ಯ 
ಪೈಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಬ್ಹುದು. ಅೊಂತ್ಹ ಸಲಕರಣೆಗಳು 
ಲರ್ಯಾ ವಿಲಲಿ ದಿದ್ದ ಲ್ಲಿ , Fig1 ಮತ್್ತ  ಸ್್ಕ ್ರಮೈಬ್ರ್ ಅಥವಾ 
ಮೊನ್ಚಾದ ಸಿೀಮೆಸುಣ್ಣ ವನ್ನು  ಬ್ಳಸಿ ಟ್ೊಂಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಫಿಗರ್ 
ಅನ್ನು  ಬ್ಳಸಿಕೊೊಂಡು ಬ್ಹಯಾ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಗುರುತಿಸುವ 
ಮೂಲಕ ಶಾಖೆಯನ್ನು  ಉತಾಪಿ ದಿಸಬ್ಹುದು ಮತ್್ತ 
ನಂತ್ರ ಮಧ್ಯಾ ದ ಗುದು್ದ ವಿಕೆಯನ್ನು  ಮಾಡಬ್ಹುದು. 
ಆಕ್್ಸ್ -ಇೊಂಧ್ನ್ ಅನಲ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಉಪ್ಕರಣಗಳು.

6 ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅೊಂಚುಗಳನ್ನು  ಡಿಬ್ರ್್ಭ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ 
ಅೊಂಚುಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.

7 ಯಾವುದೇ ಆಕೆ್ಸ್ ಮೈಡ್ ಕಂಡುಬಂದಲ್ಲಿ  ಪೈಪ್ನು  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

8 ಶಾಖೆಯ ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಮುಖಯಾ  ಪೈಪ್ನು ೊಂದಿಗೆ 90 ಕೊೀನ್ದಲ್ಲಿ 
ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಜೀಡಿಸಿ0. (ಚಿತ್್ರ  2)

9 ಅಸಪಿ ಷ್್ಟ ತೆಯನ್ನು  ನಯಂತಿ್ರ ಸಲು ಮತ್್ತ  ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯನ್ನು 
ಪ್ಡೆಯಲು 2 ಎೊಂಎೊಂ ರೂಟ್ ಅೊಂತ್ರದೊಂದಿಗೆ 
ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಟ್ಯಾ ರ್-ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

10 ‘ಟಿೀ’ ಜಾಯಿೊಂಟ್ ಅನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಸಮಯದಲ್ಲಿ 
ಟ್ರ್್ಭ ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ವೈರ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ 
ಅನ್ಸರಿಸಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  3)

11 ಜಾಯಿೊಂಟ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಪೂಣ್ಭಗೊಳಿಸಿ-
ಅದನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

12 ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ದೀಷ್ಗಳಿರ್ಗಿ ಪ್ರಿೀಕ್ಷಾ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Skill Sequence)

ಎಿಂಎಸ್ ಪೈಪ್ನು ಲ್್ಲ  ಟದೇ ಜಾಯಿಿಂಟಫಿ 50mm OD x 3mm WT ಸ್ಥಾ ನ ಫ್್ಲ ಟ್ 1F (GTAW 
- 08) (Tee joint on MS pipe φ50mm OD x 3mm WT position flat 1F (GTAW - 08))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು: ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  MS ಪೈಪ್ನು ಲ್್ಲ  ಪೈಪ್ ಟದೇ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ಸಿದ್ಧ ಪ್ಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ.

ಎಲಾಲಿ  ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗನು ಲ್ಲಿ  ಎದುರಾಗುವ ಒೊಂದು ತೊಂದರೆ 
ಎೊಂದರೆ ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಪೂಣ್ಭಗೊೊಂಡ ನಂತ್ರ ಪೈಪ್್ಗ ಳು/

ಟ್ಯಾ ಬ್್ಗ ಳ ಅಸಪಿ ಷ್್ಟ ತೆ ಅಥವಾ ತ್ಪುಪಿ  ಜೀಡಣೆಯಾಗಿದೆ.
ಒೊಂದು, ಅಸಪಿ ಷ್್ಟ ತೆಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ಆರ್ಗೆ್ಗ 

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.93
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ಬ್ಳಸುವ ವಿಧಾನ್ವೆೊಂದರೆ ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ಪೈಪ್್ಗ ಳು 
ಅಥವಾ ಟ್ಯಾ ಬ್್ಗ ಳನ್ನು  ಫಿಕಚಿ ನ್್ಭಲ್ಲಿ  ಕಾಲಿ ಯಾ ೊಂಪ್ ಮಾಡುವುದು 
ಮತ್್ತ  ಅದನ್ನು  ತ್ಣ್ಣ ರ್ಗಲು ಅನ್ಮತಿಸುವುದು. 
ಹಡಿಕಟ್್ಟ ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುವುದು.

ಅಲಲಿ ದೆ, ವೆಲ್ಡಿ ನು  ಮೂಲವನ್ನು  ಪ್್ರ ವೇಶಸಲಾಗುವುದಿಲಲಿ 
ಮತ್್ತ  ಒಳಗಿನ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಹರಿಯುವ ದ್ರ ವಗಳೊೊಂದಿಗೆ 
ಸಂಪ್ಕ್ಭದಲ್ಲಿ ರುವುದರಿೊಂದ,

ಒಳಹೊಕು್ಕ  ಮಾನ್ದಂಡಗಳು ಹೆಚುಚಿ . ಎರಡು ಸಾಮಾನ್ಯಾ 
ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ದೀಷ್ಗಳು ತ್ೊಂಬ್ ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆ ಮತ್್ತ 
ನ್ಗು್ಗ ವಿಕೆಯ ಕೊರತೆ. ಕೊಳವೆಗಳನ್ನು  ಬ್ಳಸುವ ಮೊದಲು 
ಈ ದೀಷ್ಗಳನ್ನು  ಸರಿಪ್ಡಿಸಬೇಕು.

ಬ್ಟ್ ಜಂಟಿ ಹೊರತ್ಪ್ಡಿಸಿ ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗನು ಲ್ಲಿ  - 
ಅಭಿವೃದಿ್ಧ ಯನ್ನು  ಪ್ಡೆಯಲು ಮತ್್ತ  ಸೂಕ್ತ ವಾದ 
ಕ್ೀಲುಗಳಿಗೆ ಟ್ೊಂಪ್ಲಿ ೀಟ್ ಅನ್ನು  ಸಿದ್ಧ ಪ್ಡಿಸುವುದು ಬ್ಹಳ 
ಅವಶಯಾ ಕ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.93
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.94
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder)  - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್                                                      

ಫೆರಸ್ ಮತ್ತು  ನ್ನ್-ಫೆರಸ್ ಲದೇಹದ ಮೇಲೆ ಪಾ್ಲ ಸ್ಮಿ  ನೇರ ಕ್ತತು ರಿಸುವುದು (PAC - 
01)(Plasma straight cutting on ferrous and non-ferrous metal (PAC - 01))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಪ್್ಲ ದೇಟನು ಲ್್ಲ  ಕ್ತತು ರಿಸುವ ರೇಖೆಗ್ಳನುನು  ಗುರುತ್ಸುವುದು (ಕೆಲ್ಸ)
• ನೇರವಾಗಿ ಕ್ತತು ರಿಸಲು ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ಅಿಂಚ್ಗ್ಳನುನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ದೊದೇಷ್ಗ್ಳಿಗ್ಗಿ ಪ್ರಿದೇಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

1  ಟ್ರ್್ಭ ಅನ್ನು  ಮೂಲ ಲ್ೀಹದ ಅೊಂಚಿಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್್ಟ 
ಹತಿ್ತ ರ ಇರಿಸುವ ಮೂಲಕ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ.

2 ಪೈಲಟ್ ಆರ್್ಭ ಅನ್ನು  ಹೊತಿ್ತ ಸಲು ಪ್್ರ ಚೀದಕವನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ.

3  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆರ್್ಭ ಅನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಲು ಕೆಲಸದ ತ್ೊಂಡು 
ಬ್ಳಿ ಟ್ರ್್ಭ ಅನ್ನು  ಸರಿಸಿ

4 ಆರ್್ಭ ಕೆಳಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಭೇದಿಸುವುದಕೆ್ಕ  ನರಿೀಕ್ಷಾ ಸಿವಕ್ಪಿ ೀ್ಭಸ್.

5  ಟ್ರ್್ಭ ಅನ್ನು  ನಧಾನ್ವಾಗಿ ಚ್ಲ್ಸಲು ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ, 
ವಕ್ಪಿ ೀ್ಭಸ್್ಗ  ಲಂಬ್ವಾಗಿ. ನಮ್ಮ  ವೇಗವನ್ನು  ನಣ್ಭಯಿಸಲು 
ವಕ್ಪಿ ೀ್ಭಸನು  ಕೆಳಭ್ಗವನ್ನು  ಬಿಟ್್ಟ  ಸಾಪಿ ಕ್ಗ ್ಭಳನ್ನು  ವಿೀಕ್ಷಾ ಸಿ. 
ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು  ಕೆಳಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಸಾಪಿ ಕ್ಗ ್ಭಳು ಗೊೀಚ್ರಿಸದಿದ್ದ ರೆ, 
ನೀವು ಲ್ೀಹವನ್ನು  ಭೇದಿಸಿಲಲಿ . ಇದಕೆ್ಕ  ಕಾರಣ ನಮ್ಮ 
ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವು ತ್ೊಂಬ್ ವೇಗವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಅಥವಾ 
ನೀವು ಸಾಕಷ್್ಟ  ಔಟ್ಪಿ ಟ್ ಆೊಂರ್ರ್್ಭ ಹೊೊಂದಿಲಲಿ .

6  ಕಟ್ನು  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ , ಕಟ್ ಸಿಸ್ಟ ಮ್ಗ ಳನ್ನು  ಸಂಪೂಣ್ಭವಾಗಿ 
ಮುಗಿಸಲು ಟ್ರ್್ಭ ಅನ್ನು  ಸ್ವ ಲಪಿ  ಕೊೀನ್ ಮಾಡಿ ಅಥವಾ 
ಸಂಕ್ಷಾ ಪ್್ತ ವಾಗಿ ವಿರಾಮಗೊಳಿಸಿ.

7  ನಂತ್ರದ ಹರಿವಿನ್ ಸರ್ಯಾ ್ಭಟ್ ಅನ್ನು  ಒದಗಿಸಿ, ನಂತ್ರದ 
ಹರಿವಿನ್ ರ್ಳಿಯು ಮುೊಂದುವರಿಯುತ್್ತ ದೆಪ್್ರ ಚೀದಕವನ್ನು 
ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡಿದ ನಂತ್ರ ಸ್ವ ಲಪಿ  ಸಮಯದವರೆಗೆಟ್ರ್್ಭ 
ಮತ್್ತ  ಸೇವಿಸಬ್ಹುದಾದ ಭ್ಗಗಳನ್ನು  ತ್ಣ್ಣ ರ್ಗಿಸಿ. 
ಆ ದಾ ಗ್ಯಾ ,  ಕ ತ್್ತ ರಿ ಸು ವಿ ಕೆ ಯ ನ್ನು  ತ್ ಕ್ಷ ಣ ವೇ 
ಪುನ್ರಾರಂಭಿಸಬ್ಹುದು.

8  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ವೇಗವನ್ನು  ಹೆಚಿಚಿ ಸಲು,  ಎಲಾಲಿ  ವಸು್ತ 
ದಪ್ಪಿ ಗಳಿಗೆ ನಮ್ಮ  ವಿದುಯಾ ತ್ ಮೂಲವನ್ನು  ಸಂಪೂಣ್ಭ 
ಔಟ್ಪಿ ಟ್್ಗ  ತಿರುಗಿಸಲು ಸೂಚಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.ಸರಿಯಾದ 
ಸುರಕ್ಷತಾ ಕಾಯ್ಭವಿಧಾನ್ಗಳು

ಸುರಕ್ಷತಾ ಕ್ಯಕ್ವಿಧಾನಗ್ಳು

ಪ್ಲಿ ಸಾ್ಮ  ಕಟ್್ಟ ನ್್ಭ ಯಾವುದೇ ಅಪಿಲಿ ಕೇಶನ್ನು ಲ್ಲಿ  ಸುರಕ್ಷತಾ 
ಕಾಯ್ಭವಿಧಾನ್ಗಳನ್ನು  ನಕಟ್ವಾಗಿ ಅನ್ಸರಿಸಬೇಕು.

1 ಹೆಚಿಚಿ ನ್ ವೀಲ್್ಟ ೀಜ್ಗ ಳು, ಶಬ್್ದ , ತಾಪ್ಮಾನ್ಗಳು, ಸುಡುವ 
ವಸು್ತ ಗಳು,  ಹೊಗೆ,  ನೇರಳಾತಿೀತ್ ವಿಕ್ರಣ ಮತ್್ತ 
ಕರಗಿದ ಲ್ೀಹವನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಂತೆ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯ್ಯಲ್ಲಿ 
ಒ ಳ ಗೊ ೊಂ ಡಿ ರು ವ  ಸಂ ಭ್ ವಯಾ  ಅ ಪ್ ಯ ಗ ಳ  ಬ್ ಗೆ್ಗ 
ಎಚ್ಚಿ ರದಿೊಂದಿರಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Skill Sequence)

ಫೆರಸ್ ಮತ್ತು  ನ್ನ್-ಫೆರಸ್ ಲದೇಹದ ಮೇಲೆ ಪಾ್ಲ ಸ್ಮಿ  ನೇರ ಕ್ತತು ರಿಸುವುದು (PAC - 
01) (Plasma straight cutting on ferrous and non-ferrous metal (PAC - 01))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು: ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಫೆರಸ್ ಮತ್ತು  ನ್ನ್-ಫೆರಸ್ ಲದೇಹದ ಮೇಲೆ ನೇರವಾಗಿ ಪಾ್ಲ ಸ್ಮಿ  ಕ್ತತು ರಿಸುವಿಕೆಯನುನು  ಕ್ತತು ರಿಸುವುದು ಮತ್ತು 

ಅಭ್ಯಾ ಸ ಮ್ಡುವುದು.

1  ಪ್ಲಿ ಸಾ್ಮ  ಕಟ್್ಟ ಗ್ಭಳು ಪೈಲಟ್ ಆರ್್ಭ ಅನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಲು 
“ಹೈ ಫಿ್ರ ೀಕೆ್ವ ನ್ಸ್  ಸಾ್ಟ ಟ್್ಭ” ಅಥವಾ “ಕಾೊಂಟ್ಯಾ ರ್್ಟ  ಸಾ್ಟ ಟ್್ಭ” 
ತಂತ್್ರ ಜಾಞಾ ನ್ವನ್ನು  ಬ್ಳಸುತ್್ತ ವೆ. ನೀವು ದೂರವಾಣಿಗಳು, 
ಕಂಪೂಯಾ ಟ್ಗ್ಭಳು, ಸಿಎನ್ಸ್  ಯಂತ್್ರ ಗಳು ಅಥವಾ ಇತ್ರ 
ಎಲ್ಕಾ್ಟ ್ರನರ್ ಉಪ್ಕರಣಗಳ ಬ್ಳಿ ಪ್ಲಿ ಸಾ್ಮ  ಕಟ್್ಟ ರ್ ಅನ್ನು 
ಬ್ಳಸಲು ಯೊೀಜಿಸಿದರೆ, ಹೆಚಿಚಿ ನ್ ಆವತ್್ಭನ್ (ಎರ್ಎಫ್) 
ಸಾಮಾನ್ಯಾ ವಾಗಿ ಎಲ್ಕಾ್ಟ ್ರನರ್ ನಯಂತ್್ರ ಣಗಳೊೊಂದಿಗೆ 
ಮಧ್ಯಾ ಪ್್ರ ವೇಶಸುತ್್ತ ದೆ.

2  ಸಂಭ್ವಯಾ  HF  ಸಮಸ್ಯಾ ಗಳನ್ನು  ತ್ಪಿಪಿ ಸಲು, ಎಲಾಲಿ 
ಯಂತ್್ರ ಗಳು ಸಂಪ್ಕ್ಭ ಪ್್ರ ರಂರ್ದ ವಿನಾಯಾ ಸವನ್ನು 
ಒ ಳ ಗೊ ೊಂ ಡಿ ರು ತ್್ತ ವೆ ,  ಅ ದು  ಹ ಸ್ತ ಕೆಷಾ ೀ ಪ್ ವ ನ್ನು 
ಉೊಂಟ್ಮಾಡುವುದಿಲಲಿ  ಉತ್್ತ ಮ ಸಂಪ್ಕ್ಭ ಪ್್ರ ರಂರ್ 
ವಿಧಾನ್ವು ಗೊೀಚ್ರಿಸುವ ಪೈಲಟ್ ಆರ್್ಭ ಅನ್ನು 
ರಚಿಸುತ್್ತ ದೆ ಅದು ನಮಗೆ ಟ್ರ್್ಭ ಅನ್ನು  ಉತ್್ತ ಮವಾಗಿ 
ಇರಿಸಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಪೂವಕ್-ಕ್ಟ್ ಚೆಕ್್ಲ ಸ್್ಟ : ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಮೊದಲು ಕೆಲವು 
ಅೊಂತಿಮ ಸಲಹೆಯ ಮಾತ್ಗಳು:
3 ಸರಿಯಾದ ಸುರಕ್ಷತಾ ಕಾಯ್ಭವಿಧಾನ್ಗಳನ್ನು  ಅನ್ಸರಿಸಿ 

ಮತ್್ತ  ವೈಯಕ್್ತ ಕ ಸುರಕ್ಷತಾ ಸಾಧ್ನ್ಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿ - 
ಮಾಲ್ೀಕರ ಕೈಪಿಡಿಯನ್ನು  ಓದಿ!

4  ಟ್ರ್್ಭ ಟಿಪ್, ಎಲ್ಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಮತ್್ತ  ಶೀಲ್್ಡಿ  ಕಪ್ ಅನ್ನು 
ಪ್ರಿೀಕ್ಷಾ ಸಿ ಮತ್್ತ  ಧ್ರಿಸಿರುವ ವಸು್ತ ಗಳನ್ನು  ಬ್ದಲಾಯಿಸಿ. 
ಧ್ರಿಸಿರುವ ಭ್ಗಗಳಿೊಂದ ಉೊಂಟ್ಗುವ ಕಳಪ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಕಾಯ್ಭಕ್ಷಮತೆಯನ್ನು  (ಮತ್್ತ  ಆಪ್ರೇಟ್ರ್ ಹತಾಶ್) 
ತ್ಪಿಪಿ ಸಲು ವೆಚ್ಚಿ ವು ಯೊೀಗಯಾ ವಾಗಿದೆ.

5  ಸಂಕೊೀಚ್ಕ ಅಥವಾ ಬ್ಟ್ಲ್ ಗೇಜನು ಲ್ಲಿ  ಅನಲ/ರ್ಳಿಯ 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

6  ಪ್ಲಿ ಸಾ್ಮ  ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಆನ್ ಮಾಡಿ.

7  ಆೊಂರ್ರ್್ಭ ನಯಂತ್್ರ ಣವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ (ಸಾಮಾನ್ಯಾ ವಾಗಿ 
ಗರಿಷ್್ಠ ಕೆ್ಕ ) ಮತ್್ತ  ರ್ಳಿಯ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

8 ಗ್್ರ ೊಂಡ್ ಕಾಲಿ ೊಂಪ್ ಅನ್ನು  ಸುರಕ್ಷಾ ತ್ವಾಗಿರಿಸಲು ನೀವು 
ಯೊೀಜಿಸುವ ಸಥೆ ಳದಲ್ಲಿ  ತ್ಕು್ಕ  ಅಥವಾ ಬ್ಣ್ಣ ವನ್ನು 
ಪುಡಿಮಾಡಿ. ಈ ಹಂತ್ವು 12-amp ಯಂತ್್ರ ಗಳೊೊಂದಿಗೆ 
ನರ್್ಭಯಕವಾಗಿದೆ; ದಡ್ಡಿ  ಘಟ್ಕಗಳಂತೆ ತ್ಕು್ಕ  ಮತ್್ತ 
ಬ್ಣ್ಣ ಗಳ ಮೂಲಕ ಓಡಿಸುವ ಶಕ್್ತ ಯನ್ನು  ಅವರು 
ಹೊೊಂದಿಲಲಿ .

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.94
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9 ನೆಲದ ಕಾಲಿ ೊಂಪ್ ಅನ್ನು  ಕಟ್್ಗ  ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್್ಟ  ಹತಿ್ತ ರ 
ಇರಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಾಗ ವರ್್ಭ ಪಿೀಸನು ಲ್ಲಿ  ಕಾಲಿ ಯಾ ೊಂಪ್ 
ಅನ್ನು  ಇರಿಸಿ. ಕೆಲಸದ ಕೇಬ್ಲ್ ಮತ್್ತ  ಕಾಲಿ ಯಾ ೊಂಪ್ ನ್ಡುವೆ 
ಯಾವುದೇ ಸಡಿಲ ಸಂಪ್ಕ್ಭಗಳನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.

10 ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ.

2 ಕ್ತತು ರಿಸುವ ತಂತರಾ

ಹಂತ 1: ಡ್್ರ ಯಾ ಗ್ ಶೀಲ್್ಡಿ  ಅನ್ನು  ಮೂಲ ಲ್ೀಹದ ಅೊಂಚಿನ್ಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸಿ ಅಥವಾ ಸರಿಯಾದ ಸಾ್ಟ ಯಾ ೊಂಡ್ಆಫ್ ದೂರವನ್ನು 
ಹಡಿದುಕೊಳಿಳಿ  (ಸಾಮಾನ್ಯಾ ವಾಗಿ 1/8 ಇೊಂಚು.). ಚಾಪ್ವನ್ನು 
ನೇರವಾಗಿ ಕೆಳಕೆ್ಕ  ನದೇ್ಭಶಸಿ.(ತ್ದಿಯನ್ನು  ಎಳೆಯುವುದರಿೊಂದ 
ತ್ದಿಯ ಜಿೀವಿತಾವಧಿ ಕಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ).

ಪ್ರಾ ಚ ದೇ ದ ಕ್ ವ ನುನು  ಒ ತ್ತು ದ್ ಗ್  ಆ ರ್ ಕ್  ತ ಕ್ಷ ಣ ವೇ 
ಪಾರಾ ರಂಭವಾಗುತತು ದ್.

ಹಂತ 2:ಪ್್ರ ಚೀದಕ ಲಾರ್ ಅನ್ನು  ಹೆಚಿಚಿ ಸಿ, ಪ್್ರ ಚೀದಕವನ್ನು 
ಒತಿ್ತ ರಿ ಮತ್್ತ  ಪೈಲಟ್ ಆರ್್ಭ ತ್ಕ್ಷಣವೇ ಪ್್ರ ರಂರ್ವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಹಂತ 3:ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಚಾಪ್ ಪ್್ರ ರಂರ್ವಾದ ನಂತ್ರ, 
ಲ್ೀಹದ ಉದ್ದ ರ್್ಕ  ಟ್ರ್್ಭ ಅನ್ನು  ನಧಾನ್ವಾಗಿ ಚ್ಲ್ಸಲು 
ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ.

ಹಂತ 4:  ನಮ್ಮ  ವೇಗವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ ಇದರಿೊಂದ 
ಸಾಪಿ ಕ್ಗ ್ಭಳು ಲ್ೀಹದ ಮೂಲಕ ಮತ್್ತ  ಕಟ್ನು  ಕೆಳಭ್ಗದಿೊಂದ 
ಹೊರಬ್ರುತ್್ತ ವೆ.

ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು  ಕೆಳಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಸಾಪಿ ಕ್ಗ ್ಭಳು ಗೊೀಚ್ರಿಸದಿದ್ದ ರೆ, ಆರ್್ಭ 
ಲ್ೀಹವನ್ನು  ಭೇದಿಸುವುದಿಲಲಿ . ಟ್ರ್್ಭ ಅನ್ನು  ವೇಗವಾಗಿ 
ಚ್ಲ್ಸುವುದರಿೊಂದ, ಸಾಕಷ್್ಟ  ಆೊಂರ್ರ್್ಭ ಅಥವಾ ಪ್ಲಿ ಸಾ್ಮ 
ಸಿ್ಟ ೀಮ್ ಅನ್ನು  ಒೊಂದು ಕೊೀನ್ದಲ್ಲಿ  (ನೇರವಾಗಿ ಕೆಳಕೆ್ಕ  ಅಲಲಿ ) 
ನದೇ್ಭಶಸುವುದರಿೊಂದ ಇದು ಉೊಂಟ್ಗಬ್ಹುದು. ಅತ್ಯಾ ಲಪಿ 
ಗ್್ರ ೊಂಡಿೊಂಗ್ ರ್ಡ ಈ ಸಮಸ್ಯಾ ಯನ್ನು  ಉೊಂಟ್ಮಾಡಬ್ಹುದು.

ಹಂತ 5:ಕಟ್ನು  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ , ಟ್ರ್್ಭ ಅನ್ನು  ಅೊಂತಿಮ 
ಅೊಂಚಿನ್ ಕಡೆಗೆ ಸ್ವ ಲಪಿ  ಕೊೀನ್ ಮಾಡಿ ಅಥವಾ ಸಂಕ್ಷಾ ಪ್್ತ ವಾಗಿ 
ವಿರಾಮಗೊಳಿಸಿಮೊದಲು ಗೆ ಗುತಿ್ತ ಗೆ ಪ್್ರ ಚೀದಕಲ್ೀಹವನ್ನು 
ಸಂಪೂಣ್ಭವಾಗಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

ಹಂತ 6: ಟ್ರ್್ಭ ಅನ್ನು  ತಂಪ್ಗಿಸಲು, ಪ್್ರ ಚೀದಕವನ್ನು 
ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡಿದ ನಂತ್ರ ಹರಿವಿನ್ ನಂತ್ರದ ರ್ಳಿಯು 20-
30 ಸ್ಕೆೊಂಡುಗಳವರೆಗೆ ಮುೊಂದುವರಿಯುತ್್ತ ದೆ; ಒತ್್ತ ವನಂತ್ರದ 
ಹರಿವಿನ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ಚೀದಕವನ್ನು  ತ್ಕ್ಷಣವೇ ಆರ್್ಭ 
ಅನ್ನು  ಮರುಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ. ಸರಿಯಾದ ವೇಗದ ಪ್್ರ ಯಾಣವು ಕಟ್ನು 
ಕೆಳಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಕಡಿಮೆ ಡೆ್ರ ಸ್ನು ೊಂದಿಗೆ ಅತ್ಯಾ ೊಂತ್ ಶುದ್ಧ ವಾದ 
ಕಟ್ ಅನ್ನು  ಉತಾಪಿ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಜತೆಗೆ ಲ್ೀಹಕೆ್ಕ  ಸ್ವ ಲಪಿ 
ಅಥವಾ ಯಾವುದೇ ಅಸಪಿ ಷ್್ಟ ತೆಯನ್ನು  ಉೊಂಟ್ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. 
ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವು ತ್ೊಂಬ್ ನಧಾನ್ವಾಗಿದ್ದ ರೆ, ನೀವು 
ಕತ್್ತ ರಿಸುತಿ್ತ ರುವ ವಸು್ತ ವು ಬಿಸಿಯಾಗಬ್ಹುದು ಮತ್್ತ  ಹೆಚುಚಿ 
ಕಸವನ್ನು  ಸಂಗ್ರ ಹಸಬ್ಹುದು. ಡ್್ರ ಸ್ ಅನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡಲು, ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನು  ಹೆಚಿಚಿ ಸಿ ಅಥವಾ 
ಆೊಂರ್ರ್ ಅನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ (ರೇಟ್ ಮಾಡಿದ ಕಟ್್ಗ ಗಿ). 
ನೀವು ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಅದರ ಗರಿಷ್್ಠ  ದಪ್ಪಿ ಕೆ್ಕ  ತ್ಳಿಳಿ ದಾಗ ಡ್ರ ಸ್ 
ರ್ಡ ಸಂಗ್ರ ಹಗೊಳುಳಿ ತ್್ತ ದೆ. ದಡ್ಡಿ  ಯಂತ್್ರ ವೇ ಇದಕೆ್ಕ 
ಮದು್ದ .

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.94
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3  ಗೌಜಿಿಂಗ್ ತಂತರಾ ಗ್ಳು

Togouge-ಹಳೆಯ welds ಅಥವಾ ಅಪೂಣ್ಭತೆಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಲು - ಬೇಸ್ ಮೆಟ್ಲ್್ಗ  40 ರಿೊಂದ 45º ಕೊೀನ್ದಲ್ಲಿ 
ಟ್ರ್್ಭ ಅನ್ನು  ಹಡಿದುಕೊಳಿಳಿ . 1 ರಿೊಂದ 1-1/2 ಇೊಂಚುಗಳ 
ಆರ್್ಭ ಉದ್ದ ವನ್ನು  ಸಾಥೆ ಪಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಲ್ೀಹದ ಉದ್ದ ರ್್ಕ 
ಟ್ರ್್ಭ ಅನ್ನು  ಸರಿಸಿ, ಟ್ರ್್ಭ ವೇಗ, ಆರ್್ಭ ಉದ್ದ  ಮತ್್ತ 
ಕೊೀನ್ವನ್ನು  ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವಂತೆ ಸರಿಹೊೊಂದಿಸಿ. ಟ್ಚಿನು ್ಭೊಂದ 
ನೇರವಾಗಿ ಕ್ಡಿಗಳು ದೂರವಾಗುತ್್ತ ವೆ ಮತ್್ತ  ಒೊಂದು ಪ್ಸನು ಲ್ಲಿ 
ಹೆಚುಚಿ  ಆಳವಾಗಿ ಇಣುಕಬೇಡಿ. ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ರೆ ಬ್ಹು 
ಪ್ಸ್ಗ ಳನ್ನು  ಮಾಡಿ.

ಲ್ೀಹವನ್ನು  ಚುಚ್ಚಿ ಲು - ಒೊಂದು ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ರಚಿಸುವುದು, 
ಉದಾಹರಣೆಗೆ ನಭ್ಯಿಸಲು ಪ್್ರ ರಂಭಿಸುವುದು ಅಥವಾ 
ಕವಾಟ್ವನ್ನು  ಸೇರಿಸುವುದು - ಟ್ರ್್ಭ ಅನ್ನು  40 ರಿೊಂದ 45º 
ಕೊೀನ್ದಲ್ಲಿ  ವರ್್ಭ ಪಿೀಸ್್ಗ  ಇರಿಸಿ. ಪ್್ರ ಚೀದಕವನ್ನು  ಒತಿ್ತ ರಿ. 
ಯಂತ್್ರ ವು ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆರ್್ಭ ಅನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿದ ನಂತ್ರ, 

ಟ್ರ್್ಭ ತ್ದಿಯನ್ನು  90º ಕೊೀನ್ಕೆ್ಕ  ತ್ನನು  ಮತ್್ತ  ಆರ್್ಭ 
ಮೂಲ ಲ್ೀಹವನ್ನು  ಚುಚುಚಿ ತ್್ತ ದೆ. ಸಾಮಾನ್ಯಾ ವಾಗಿ, ಒೊಂದು 
ಯಂತ್್ರ ವು ಅದರ ಗರಿಷ್್ಠ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ದಪ್ಪಿ ದ ಅಧ್್ಭದಷ್್ಟ 
ವರೆಗೆ ಚುಚ್ಚಿ ಬ್ಹುದು. ಶಕ್್ತ ಯುತ್ ಯಂತ್್ರ ಗಳು ಒೊಂದು ಸ್ಕೆೊಂಡ್ 
ಅಥವಾ ಎರಡರಲ್ಲಿ  1/4 ಇೊಂಚು ಉಕ್ಕ ನ್ನು  ಚುಚುಚಿ ತ್್ತ ವೆ.

ನೀವು ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಪ್ಲಿ ಸಾ್ಮ  ಕಟ್್ಟ ರ್ ಅನ್ನು  ಆರಿಸಿದರೆ ಮತ್್ತ 
ಅದನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ಸೇವೆ ಮಾಡಿದರೆ, ನೀವು ವಷ್್ಭಗಳ 
ತೊಂದರೆ-ಮುಕ್ತ  ಕಾಯ್ಭಕ್ಷಮತೆಯನ್ನು  ಅನ್ರ್ವಿಸಬ್ಹುದು. 
ವಾಸ್ತ ವವಾಗಿ, ಪ್ಲಿ ಸಾ್ಮ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆಯೊೊಂದಿಗಿನ್ ಹೆಚಿಚಿ ನ್ 
“ಸಮಸ್ಯಾ ಗಳು” ನೀರುನಾಯಿ ವಯಾ ವಸ್ಥೆ ಗಳಿಗೆ (ರ್ಳಿ, ಉಪ್ಭೀಗಯಾ 
ವಸು್ತ ಗಳು) ಸಂಬಂಧಿಸಿದೆ, ಯಂತ್್ರ ವಲಲಿ . ಬ್ಹು ಮುಖಯಾ ವಾಗಿ, 
ಪ್ಲಿ ಸಾ್ಮ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಪ್್ರ ತಿಯೊಬ್ಬು 
ವಯಾ ಕ್್ತ ಯು ತಂತ್್ರ ಜಾಞಾ ನ್ದ ಮೇಲ್ ಕೊೊಂಡಿಯಾಗಿರುತಾ್ತ ನೆ. ಇತ್ರ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ವಿಧಾನ್ಗಳನ್ನು  ಹೊಂತಿರುಗಿಸಲು ಪ್ವತಿಸುವ 
ಮೂಲಕ ಅವರಿಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗಲ್ಲಲಿ .

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.94
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.95
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder)  - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್                                                      

ರೆಸಿಸ್್ಟ ನ್ಸ್  ಸ್್ಪ ಟ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಸ್್ಟ ದೇನ್್ಲ ಸ್ ಸಿ್ಟ ದೇಲ್ ಶದೇಟನು ಲ್್ಲ  ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
(R.W - 01)(Plasma straight cutting on ferrous and non-ferrous metal (PAC - 
01))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಹಾಳೆಗ್ಳನುನು  ಕ್ತತು ರಿಸುವ ಮತ್ತು  ರುಬ್ಬು ವ ಮೂಲ್ಕ್ ತಯಾರಿಸಿ
• ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಸ್್ಪ ಟ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಯಂತರಾ ವನುನು  ನಿವಕ್ಹಿಸಿ
• ಸ್್ಪ ಟ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಯಂತರಾ ವನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ
• ವೆಲ್್ಡ  ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿದೇಕ್ಷಿ ಸಿ.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

1  ಡ್್ರ ಯಿೊಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಕೈ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಮೂಲಕ ಹಾಳೆಯನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ.

2  ಅೊಂಚುಗಳನ್ನು  ಚೌಕಕೆ್ಕ  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ.
3  ಬ್ರ್ ಮರಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್ ವೈರ್ ಬ್್ರ ಷ್ ಮೂಲಕ 

ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಕೈ ಕೈಗ್ವಸುಗ್ಳನುನು  ಧರಿಸಿ.

4  ತ್ ೊಂ ಡು ಗ ಳ ನ್ನು  ಲಾಯಾ ಪ್  ಜಾ ಯಿ ೊಂ ಟ್  ರೂ ಪ್ ದ ಲ್ಲಿ 
ಹೊೊಂದಿಸಿ.

5  ಸರಿಯಾದ ಸಾಪಿ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಆಯ್್ಕ ಮಾಡಿ.

6 ಸ್ೊಂಟ್ರ್ ಟಿಪ್ ಟೈಪ್ ತಾಮ್ರ ದ ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು 
ಆಯ್್ಕ ಮಾಡಿ

7 ಪ್್ರ ಸು್ತ ತ್ ಹರಿವಿನ್ ಸಮಯ, ಸಂಪ್ಕ್ಭ ಅವಧಿಯ 
ಸಮಯವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

8  ನೀರಿನ್ ತಂಪ್ಗಿಸುವ ವಯಾ ವಸ್ಥೆ ಯನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ

7  ಸಾಪಿ ಟ್  ವೆ ಲ್್ಡಿ ೊಂ ಗ್  ಯಂ ತ್್ರ ದ ೊಂ ದಿ ಗೆ  ಒ ತ್್ತ ಡ ವ ನ್ನು 
ಅನ್್ವ ಯಿಸುವ ಮೂಲಕ ಕೆಲಸದ ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಟ್ಯಾ ರ್ ಮಾಡಿ

9  ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ (ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಗಟಿ್ಟ ) ಅನ್ನು  ಎಚ್ಚಿ ರಿಕೆಯಿೊಂದ 
ಪೂಣ್ಭಗೊಳಿಸಿ.

10  ದೀಷ್ಗಳನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ  ಪ್ರಿೀಕ್ಷಾ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Skill Sequence)

ರೆಸಿಸ್್ಟ ನ್ಸ್  ಸ್್ಪ ಟ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಸ್್ಟ ದೇನ್್ಲ ಸ್ ಸಿ್ಟ ದೇಲ್ ಶದೇಟನು ಲ್್ಲ  ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
(R.W - 01) (Lap joint on stainless steel sheet by Resistance spot welding  
(R.W - 01))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು: ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಸ್್ಪ ಟ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಯಂತರಾ ವನುನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು SS ನಲ್್ಲ  ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ತಯಾರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ 

ಹಾಕ್.

ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿೊಂಟ್ ರೂಪ್ದಲ್ಲಿ  ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿಸಿ
ಚಿತ್್ರ  1 ರಂತೆ ಸರಿಯಾದ ಸಾಪಿ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು 
ಆಯ್್ಕ ಮಾಡಿ.

ಕೇೊಂದ್ರ  ತ್ದಿಯ ಪ್್ರ ಕಾರದ ತಾಮ್ರ ದ ವಿದುಯಾ ದಾ್ವ ರಗಳನ್ನು 
ಆಯ್್ಕ ಮಾಡಿ.
ಪ್್ರ ಸು್ತ ತ್ ಹರಿವಿನ್ ಸಮಯ, ಸಂಪ್ಕ್ಭ ಅವಧಿಯ 
ಸಮಯವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.
ನೀರಿನ್ ತಂಪ್ಗಿಸುವ ವಯಾ ವಸ್ಥೆ ಯನ್ನು  ಪ್ರಿಶೀಲ್ಸಿ.
ಸಾಪಿ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ದೊಂದಿಗೆ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ಅನ್್ವ ಯಿಸುವ ಮೂಲಕ ಕೆಲಸದ ಎರಡೂ ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಟ್ಯಾ ರ್ ಮಾಡಿ.
ಫಿಗ್ 2 ಬಿ ಪ್್ರ ಕಾರ ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಅನ್ನು  (ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ನ್ಗೆಟ್) 
ಎಚ್ಚಿ ರಿಕೆಯಿೊಂದ ಪೂಣ್ಭಗೊಳಿಸಿ

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.95
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.96
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder)  - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್                                                      

ಎಿಂ.ಎಸ್. ರೆಸಿಸ್್ಟ ನ್ಸ್  ಸ್್ಪ ಟ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಶದೇಟ್ ಸೇರುವಿಕೆ (R.W - 02)(M.S. 
Sheet Joining by Resistance spot welding (R.W - 02))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಹಾಳೆಗ್ಳನುನು  ಕ್ತತು ರಿಸುವ ಮತ್ತು  ರುಬ್ಬು ವ ಮೂಲ್ಕ್ ತಯಾರಿಸಿ
• ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಆಗಿ ಪ್್ಲ ದೇಟ್ಗ ಳನುನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ
• ಸ್್ಪ ಟ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಯಂತರಾ ವನುನು  ನಿವಕ್ಹಿಸಿ
• ಒತತು ಡವನುನು  ಅನ್ವ ಯಿಸುವ ಮೂಲ್ಕ್ ಸ್್ಪ ಟ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಅನುನು  ಪೂಣಕ್ಗೊಳಿಸಿ
• ವೆಲ್್ಡ  ಕೆಲ್ಸವನುನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿದೇಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

  1  ಡ್್ರ ಯಿೊಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಕೈ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಮೂಲಕ ಹಾಳೆಯನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿ

  2  ಅೊಂಚುಗಳನ್ನು  ಚೌಕಕೆ್ಕ  ಪುಡಿಮಾಡಿ

3  ಬ್ನ್್ಸ್ ್ಭ ತೆಗೆದುಹಾಕ್ ಮತ್್ತ  ವೈರ್ ಬ್್ರ ಷಿನು ೊಂದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

4 ಡ್್ರ ಯಿೊಂಗ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಲಾಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿೊಂಟ್ ರೂಪ್ದಲ್ಲಿ 
ತ್ಣುಕುಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

 ಕೈ ಕೈಗ್ವಸುಗ್ಳನುನು  ಧರಿಸಿ.

5  ಸಾಪಿ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ದೊಂದಿಗೆ ಎರಡು ತ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್್ಡಿ .

6  ಕಲ್ಗಳ ಮೂಲಕ ಜಂಟಿ ಪೂಣ್ಭಗೊಳಿಸಿ.
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.97
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder)  - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್                                                      

ತಾಮರಾ ದ ಹಾಳೆಯ ಮೇಲೆ ಸ್್ಕ ್ವ ದೇರ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 2 ಮಿಮಿದೇ ದಪ್್ಪ ದ ಫ್್ಲ ಟ್ 
ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  (1G) (OAW 01)(Square Butt Joint on Copper sheet 2mm thick in 
Flat position (1G) (OAW 01))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು: ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್ರಾ ಕ್ರ ರೂಟ್ ಅಿಂತರದೊಿಂದಿಗೆ ಜಾನ್ ಅನುನು  ತಯಾರಿಸಿ
• ನಳಿಕೆ ಫೈಲ್ರ್ ರಾಡ್ ಫ್್ಲ ರ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಗ್ಯಾ ಸ್ ಒತತು ಡವನುನು  ಆಯೆ್ಕ ಮ್ಡಿ
• ಪೂವಕ್ಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕ್ಯಿಸಿ ಮತ್ತು  ನಂತರದ ಶಾಖವನುನು  ನಿವಕ್ಹಿಸಿ
• ತದೇಡಿನಲ್್ಲ  ವೆಲ್್ಡ  ಮಣಿಯನುನು  ಠೇವಣಿ ಮ್ಡಿ
• ದೊದೇಷ್ಗ್ಳನುನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿದೇಕ್ಷಿ ಸಿ.
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 ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Job Sequence)

 1 ಡಿ ಯೊ ೀ ಕ್್ಸ್ ಡೈ ಸ್್ಡಿ  ತಾ ಮ್ರ ದ  ಹಾ ಳೆ ಯ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳಿೊಂದ      ಆಕೆ್ಸ್ ಮೈಡ್ಗ ಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

 2 ದಾ್ರ ವಕ / ಉಪಿಪಿ ನ್ಕಾಯಿ ಬ್ಳಸಿ ಇತ್ರ ಕಲ್ಮ ಶಗಳಿೊಂದ 
ಜಂಟಿ ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

 3 ಉ ಪಿಪಿ ನ್ ಕಾ ಯಿ / ದಾ್ರ ವ ಕ ವ ನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊ ಳಿ ಸ ಲು 
ಬ್ಳಸಿದರೆ, ಟ್ಯಾ ರ್ ಮಾಡುವ ಮೊದಲು ಜಂಟಿಯನ್ನು 
ಚ್ನಾನು ಗಿ ತಳೆದು ಒಣಗಿಸಿ ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್.

4 ಫೈಲ್ೊಂಗ್ ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ತ್ೊಂಡುಗಳ ಚ್ದರ 
ಅೊಂಚುಗಳನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ.

 3ನ್ನ್-ಫೆರಸ್ ಲದೇಹಗ್ಳ ಅಿಂಚ್ಗ್ಳನುನು 
ತಯಾರಿಸಲು ಗೆರಾ ಲೈಿಂಡಿಿಂಗ್ ಅನುನು  ಬಳಸಬೇಡಿ.

5 ನ್ ಳಿ ಕೆ  N o . 7  ಮ ತ್್ತ  0 . 1 5 k g / c m  ಅ ನ್ನು 
ಆಯ್್ಕ ಮಾಡಿ2ಎರಡೂ ಅನಲಗಳ ಒತ್್ತ ಡ

6 2.0 ಮಿಮಿೀ ತಾಮ್ರ ದ ಬೆಳಿಳಿ  ಮಿಶ್ರ ಲ್ೀಹದ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ 
ಅನ್ನು  ಆಯ್್ಕ ಮಾಡಿ.

7 ತಾಮ್ರ /ಬೆಳಿಳಿ  ಮಿಶ್ರ ಲ್ೀಹದ ಹರಿವನ್ನು  ಆಯ್್ಕ ಮಾಡಿ.
8 ಅಗತ್ಯಾ  ಸುರಕ್ಷತಾ ಮುನೆನು ಚ್ಚಿ ರಿಕೆಗಳನ್ನು  ಅನ್ಸರಿಸಿ.

9 ಸ ರಿ ಯಾ ದ  ರೂ ಟ್  ಅ ೊಂ ತ್ ರ ದ ೊಂ ದಿ ಗೆ  ಅ ಥ ವಾ 
ಡೈವಜಿ್ಭೊಂಗ್ ರ್ತೆಯಾ ಯೊೊಂದಿಗೆ ಕೆಲಸವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

ಟ್ಯಾ ರ್ ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಬೇಡಿ.

10 ಫಲಿ ರ್್ಸ್  ಅನ್ನು  ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು  ಎರಡೂ ಬ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ರಾಡನು ಲ್ಲಿ  ರ್ಸ್್ಟ  ರೂಪ್ದಲ್ಲಿ  ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ.

1 1  ಮೂ ಲ  ಲ್ ೀ ಹ ವ ನ್ನು  3 5 0  °  C  ನ್ ೊಂ ದಿ ಗೆ 
ಪೂವ್ಭಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಿ.

12 ಒೊಂದು ಓಟ್ದಲ್ಲಿ  ತೀಡಿನ್ಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ  ಮೆಟ್ಲ್ ಅನ್ನು 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.

13 ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ನಂತ್ರ ಬಿಸಿ ಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ಜಂಟಿಯನ್ನು 
ನಧಾನ್ವಾಗಿ ತ್ಣ್ಣ ರ್ಗಿಸಿ.

14 ಬೆಸುಗೆ ಮತ್್ತ  ತೂರಿಕೊೊಂಡ ಭ್ಗದಲ್ಲಿ  ಫಲಿ ರ್್ಸ್  ಶೇಷ್ವನ್ನು 
ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

15 ದೀಷ್ಗಳಿರ್ಗಿ ವೆಲ್್ಡಿ  ಅನ್ನು  ಪ್ರಿೀಕ್ಷಾ ಸಿ.
16 ತ್ಟ್ಸಥೆ  ಜಾ್ವ ಲ್ಯನ್ನು  ಕಟ್್ಟ ನಟ್್ಟ ಗಿ ಹೊೊಂದಿಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್ರಾ ಮ (Skill Sequence)

ಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  2 ಮಿಮಿದೇ ದಪ್್ಪ ವಿರುವ ತಾಮರಾ ದ ಹಾಳೆಯ ಮೇಲೆ ಸ್್ಕ ್ವ ದೇರ್ ಬಟ್ 
ಜಾಯಿಿಂಟ್ (Square Butt Joint on Copper sheet 2mm thick in Flat position)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗ್ಳು: ಇದು ನಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಫ್್ಲ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್್ಲ  ತಾಮರಾ ದ ಮೇಲೆ ಚ್ದರ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ತಯಾರಿಸಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ.

ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಫಾಮೆ್ಗ ್ಭ ಅೊಂಚುಗಳನ್ನು  ಫೈಲ್ ಮಾಡಿ. 
 (ಚಿತ್್ರ  1)

ನ್ಳಿಕೆ ಸಂಖೆಯಾ .5-7 ಆಯ್್ಕ ಮಾಡಿ

ಒಿಂದು ಗ್ತರಾ ದ ನಳಿಕೆಯನುನು  ಬಳಸಬೇಕುM.S ಗೆ 
ಹೊದೇಲ್ಸಿದರೆ ಶದೇಟ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಏಕೆಿಂದರೆಹೆಚಿ್ಚ ನ 
ವಾಹಕ್ತೆ ಮತ್ತು  ಶಾಖದ ತ್ವ ರಿತ ಪ್ರಾ ಸರಣ.

ಸರಿಯಾದ ರೂಟ್ ಅೊಂತ್ರದೊಂದಿಗೆ ಅಥವಾ ಡೈವಜಿ್ಭೊಂಗ್ 
ರ್ತೆಯಾ ಯೊೊಂದಿಗೆ ಕೆಲಸವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  2) ಟ್ಯಾ ರ್ 
ವೆಲ್್ಡಿ  ಮಾಡಬೇಡಿ. 

ತಾಮರಾ ವು ವಿಸತು ರಣೆಯ ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಗುಣಾಿಂಕ್ವನುನು 
ಹೊಿಂದಿದ್ಮತ್ತು  ಇದು ಪ್್ಲ ದೇಟ್ಗ ಳನುನು  ಬೇರೆಡೆಗೆ 
ಹೊಿಂದಿಸುವುದು ಅವಶಯಾ ಕ್ದರ 300 ಮಿಮಿದೇಗೆ 
3-4 ಮಿಮಿದೇ. ಓಡಿ, ಏಕೆಿಂದರೆಅವರು ಬಂದರು 
ಒ ಟ್ಟ ಗೆ  ಮ ತ್ತು  ಮೂ ಲ್  ಅ ಿಂ ತ ರ ವ ನುನು 
ಮುಚ್್ಚ ಲಾಗುತತು ದ್ತ್ಿಂಬ್ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕ್ದ ಮೇಲೆ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.97

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



272

ಬ್ಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ಕೊೀನ್ವು 60 ಆಗಿರಬೇಕು0- 800ಮತ್್ತ 
ಫಿಲಲಿ ರಾ್ಭಡ್ ಕೊೀನ್ 250-300 ರಿೊಂದ ವೆಲ್್ಡಿ  ಲೈನ್. ಚಿತ್್ರ  3

ನೀವು ತಾಮ್ರ ದ ಜಾಯಿೊಂಟ್ ಅನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುತಿ್ತ ರುವಾಗ 
ಮ ತ್ತ ೊಂ ದು  ಬ್ಲಿ ೀ  ಪೈ ಪ್  ಅ ನ್ನು  ಬ್ ಳ ಸಿ ಕೊ ೊಂ ಡು 
ಕೆಲಸವನ್ನು  ನರಂತ್ರವಾಗಿ ಬಿಸಿಮಾಡಲು ಸಹಾಯಕವನ್ನು 
ಇಟ್್ಟ ಕೊಳುಳಿ ವುದು ಉತ್್ತ ಮ. ಇಲಲಿ ದಿದ್ದ ರೆ, ನೀವು ಮತ್್ತ ಷ್್ಟ 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಮುೊಂದುವರಿಯುವಾಗ ಜಂಟಿ ಆರಂಭಿಕ 
ಹಂತ್ದಿೊಂದ ಬಿರುಕುಗೊಳಳಿ ಲು ಪ್್ರ ರಂರ್ವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕೆಲಸವನ್ನು  3000C ಗೆ ಬಿಸಿಮಾಡಿ ಮತ್್ತ  ನಧಾನ್ವಾಗಿ 
ತ್ಣ್ಣ ರ್ಗಲು ಅನ್ಮತಿಸಿ. ಮಣಿಯನ್ನು  ಸ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್್ತ 
ಜಂಟಿ ಎರಡೂ ಬ್ದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಫಲಿ ರ್್ಸ್  ಶೇಷ್ವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

ಬ್ಹಯಾ  ದೀಷ್ಗಳು ಮತ್್ತ  ಮಣಿ ರ್ತ್್ರ  ಮತ್್ತ  ಪ್್ರ ಫೈಲಾ್ಗ ಗಿ 
ಜಂಟಿ ಪ್ರಿೀಕ್ಷಾ ಸಿ.

ಯಾವಾಗಲ್ ಕರಗಿದ ಕೊಳ ಮತ್್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡನು 
ತ್ದಿಯನ್ನು  ಹೊರಗಿನ್ ಹೊದಿಕೆಯ ನೆರಳಿನ್ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸಿ. ವೆಲ್್ಡಿ ೊಂಗ್ ಕಾಯಾ್ಭಚ್ರಣೆಯ ಉದ್ದ ರ್್ಕ  ಕೆಲಸದ 
ತಾಪ್ಮಾನ್ವನ್ನು  ನವ್ಭಹಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿದೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.94
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.98
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder )-  ದುರಸ್ತು  ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ                                                      

1F (OAW 02) ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  2mm ದಪ್್ಪ ವಿರುರ್ M.S 
ಶರೇಟ್ಗೆ  ತಾಮ್ರ ದ ಮೇಲೆ ‘T’ ಜಂಟಿ (‘T’ joint on copper to M.S sheet 2mm thick in 
flat position by brazing 1F)
ಉದ್್ದ ರೇಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರ ತಯಾರಿ ಮತ್ತು  ಕೆಲ್ಸ ಹೊಿಂದಿಸ್
• ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ನಳಿಕೆ ಮತ್ತು  ಜ್ವಾ ಲೆಯನುನು  ಆಯ್ಕೆ ಮ್ಡಿ
• ಟಿರೇ ಜ್ಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ಬ್್ರ ರೇಜ್ ಮ್ಡಿ
• ವೆಲ್್ಡ  ದರೇಷಗಳನುನು  ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸ್ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿರೇಕ್ಷಿ ಸ್  
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)

•  ಶಿಯರಿಿಂಗ್ ಫೈ�ೈಲಿಿಂಗ್ ಅನ್್ನನು ಬಳಸಿಕೊ�ೊಂಿಂಡ್ನ ಹಾಳ�ಗಳನ್್ನನು (M.S. ಮತ್್ನತು 

ತಾಮ್ರ) ತ್ಯಾರಿಸಿ.

•  ಫೈ�ೈಲಿಿಂಗ್ ಮಾಡ್ನವ ಮೊಂಲಕ ಲಿಂಬ ಕೊ�ೊಂ�ನ್ಗಳಿಗ� ಅಿಂಚ್ನಗಳನ್್ನನು 

ತ್ಯಾರಿಸಿ

•  ಸಿ್ಟ�ಲ್ ವೈ�ೈರ್ ಬ್ರಷ್ ಮೊಂಲಕ ಮೊಂಲ ಲ�ೊಂ�ಹವನ್್ನನು ಸ್್ವಚ್ಛಗ�ೊಂಳಿಸಿ.

•  ಹಾಳ�ಗಳನ್್ನನು ವೈ�ಲಿ್ಡಿಿಂಗ್ ಟೇ��ಬಲನುಲಿಲಿ ಟ� ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಆಗಿ ಹ�ೊಂಿಂದಿಸಿ

•  ಎಲಾಲಿ ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮಕ ಉಡ್ನಪುಗಳನ್್ನನು ಧರಿಸಿ.

•  ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ಮೌಲ್ಯಗಳನ್್ನನು (O2 ಮತ್್ನತು C2H2 ಎರಡೊಂ) ನಿಧಾನ್ವೈಾಗಿ 

ತ�ರ�ಯಿರಿ ಮತ್್ನತು ಕೊ�ಲಸ್ದ ಒತ್ತುಡವನ್್ನನು ಹ�ೊಂಿಂದಿಸಿ.

•  ಹಾಳ�ಯ ದಪ್ಪಕ್್ಕಿಿಂತ್ ಒಿಂದ್ನ ಅಥವೈಾ ಎರಡ್ನ ಗಾತ್್ರದ ದೊ�ೊಂಡ್ಡಿ ಗಾತ್್ರದ 

ನ್ಳಿಕೊ�ಯನ್್ನನು ಆಯ್್ಕಿಮಾಡಿ.

•  ಸ್ೊಂಕತುವೈಾದ ಫ್್ಲಕ್ಸ್ (ಬೊ�ೊಂರಾಕ್ಸ್) ಜ�ೊಂತ�ಗ� 1.6mm ø ಹಿತಾತುಳ� ಫಿಲಲಿರ್ 

ರಾಡ್ ಅನ್್ನನು ಆಯ್್ಕಿಮಾಡಿ.

•  ಸ್ಾ್ಪಕ್ಕ್ ಲ�ೈಟರ್ ಮೊಂಲಕ ಜಾ್ವಲ�ಯನ್್ನನು ಹ�ೊಂತ್ತುಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ(Skill Sequence)

ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಸ್ಥಾ ತಿಯಲ್ಲಿ  2mm ದಪ್್ಪ ವಿರುರ್ M.S ಶರೇಟ್ಗೆ 
ತಾಮ್ರ ದ ಮೇಲೆ ‘T’ ಜಂಟಿ
ಉದ್್ದ ರೇಶ:ಇದು ನಿಮಗೆ ಸಹಾಯ ಮ್ಡುತತು ದ್
• ಬ್್ರ ೀಜಿಿಂಗ್ ಮೂಲಕ ತಾಮ್್ರ ದ ಮೇಲೆ MS ಶೀಟ್ಗೆ  ವೆಲ್ಡ್  ಟೀ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸಿ.

ಸತುವು ಆವಿಯಾಗುವುದನ್ನು  ತ್ಪ್ಪಿ ಸಲು ಆಕ್ಸಿ ಡೀಕರಣ 
ಜಾವಾ ಲೆಯನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ.

ಶಾಖದ ನಷ್್ಟ ವನ್ನು  ಕಡಮೆ ಮಾಡಲು ತಾಮ್್ರ ದ ಹಾಳೆಯ 
ಕಡೆಗೆ ಜಾವಾ ಲೆಯನ್ನು  ಕೇಿಂದಿ್ರ ೀಕರಿಸಿ

ಬ್್ರ ೀಜಿಿಂಗ್. ಕೆಲಸವನ್ನು  ನಧಾನವಾಗಿ ತ್ಣ್ಣ ಗಾಗಿಸಿ.

ಸುಟ್್ಟ  ಫ್ಲಿ ಕ್ಸಿ  (ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್) ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಬಿಸಿನೀರಿನ 
ಮೂಲಕ ಕೆಲಸವನ್ನು  ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.98

•  ಸ್್ವಲ್ಪ ಆಕ್ಸ್ಡೈ�ೈಸಿಿಂಗ್ ಜಾ್ವಲ�ಯನ್್ನನು ಹ�ೊಂಿಂದಿಸಿ.

•  ಕೊ�ಳಗ� ತ�ೊಂ�ರಿಸಿರ್ನವ ಅಿಂಜೊಂರದ ಪ್ರಕೊಾರ ಕೊ�ಲಸ್ವನ್್ನನು ತ�ಗ�ದ್ನಕೊ�ೊಂಳಿಳಿ.

• ಜಿಂಟ ಪೂರ್ಕ್ಗ�ೊಂಳಿಸ್ಲ್ನ ಫಿಲಲಿರ್ ಲ�ೊಂ�ಹವನ್್ನನು ಠೇ��ವಣಿ ಮಾಡಿ.
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)             ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.99
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder )-  ದುರಸ್ತು  ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ                                                      

1F (OAW 02) ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  2mm ದಪ್್ಪ ವಿರುರ್ M.S 
ಶರೇಟ್ಗೆ  ತಾಮ್ರ ದ ಮೇಲೆ ‘T’ ಜಂಟಿ (‘T’ joint on copper to M.S sheet 2mm thick in 
flat position by brazing 1F)
ಉದ್್ದ ರೇಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ರೇಖಾಚಿತ್ರ ದ ಪ್್ರ ಕ್ರ ಫಲ್ಕ್ಗಳನುನು  ತಯಾರಿಸ್
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರ ಪ್ಲಿ ರೇಟಗೆ ಳನುನು  ಹೊಿಂದಿಸ್ ಮತ್ತು  ಜರೇಡಿಸ್
• ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ಗೆ ಗಿ ‘T’ ಜಂಟಿಯನುನು  ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಹೊಿಂದಿಸ್
• ಸೂಕ್ತು  ಪ್್ರ ಮ್ಣದ ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ಲರೇಹದಿಂದಿಗೆ ಮಣಿಯನುನು  ಠೇರ್ಣಿ ಮ್ಡಿ
• ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ದರೇಷಗಳಿಗ್ಗಿ ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸ್ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿರೇಕ್ಷಿ ಸ್.

 ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
1 ಶಯರಿಿಂ ಗ್, ಗೆ್ರ ರೈಿಂಡಿಂಗ್ ಮ್ತು್ತ  ಫೈಲ್ಿಂಗ್ ಅನ್ನು 

ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  (S.S. ಮ್ತು್ತ  ತಾಮ್್ರ ) 
ತ್ಯಾರಿಸಿ. 

2 ಸಿ್ಟ ೀಲ್ ವೈರ್ ಬ್ರ ಷ್ ಮೂಲಕ ಮೂಲ ಲೀಹವನ್ನು 
ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

3 ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಟೇಬಲನು ಲ್ಲಿ  ‘T’ ಜಂಟಯಾಗಿ 
ಹೊಿಂದಿಸಿ

4  ಎಲ್ಲಿ  ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮ ಕ ಉಡುಪುಗಳನ್ನು  ಧ್ರಿಸಿ.

5  ಸಿಲ್ಿಂಡರ್ ಮೌಲಯಾ ಗಳನ್ನು  ತೆರೆಯಿರಿ (ಎರಡೂ 
O2ಮ್ತು್ತ  ಸಿ2ಎಚ್2) ನಧಾನವಾಗಿ ಮ್ತು್ತ  ಕೆಲಸದ 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಬಿಡ.

 6 ಹಾಳೆಯ ದಪ್ಪಿ ಕ್್ಕಿ ಿಂತ್ ಒಿಂದು ಅಥವಾ ಎರಡು 
ಗಾತ್್ರ ದ   ದೊಡಡ್  ಗಾತ್್ರ ದ ನಳಿಕೆಯನ್ನು 
ಆಯ್್ಕಿ ಮಾಡ.
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7 40 ರಿಿಂದ 50% ಬ್ಳಿಳಿ  ಮ್ತು್ತ  15-25%-15% ಸತುವು 
ಉಳಿದಿರುವ ತಾಮ್್ರ ದೊಿಂದಿಗೆ 1.6mm ø ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ 
ಅನ್ನು  ಆಯ್್ಕಿ ಮಾಡ. 

8  ಸಾಪಿ ಕ್ಕ್ ಲೈಟ್ರ್ ಮೂಲಕ ಜಾವಾ ಲೆಯನ್ನು  ಹೊತ್್ತ ಸಿ.
9  ಸವಾ ಲಪಿ  ಆಕ್ಸಿ ಡೈಸಿಿಂಗ್ ಜಾವಾ ಲೆಯನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ.
10   ಕೆಳಗೆ ತೀರಿಸಿರುವ ಅಿಂಜೂರದ ಪ್್ರಕಾರ ಕೆಲಸವನ್್ನನು  

ತೆಗೆದುಕೊಳಿಳಿ . (ಚಿತ್್ರ  1)
11   ಜಂಟ ಪೂಣಕ್ಗೊಳಿಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ(Skill Sequence)

ಸ್ಲ್ವಾ ರ್ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್  
ಉದ್್ದ ರೇಶ:ಇದು ನಮ್ಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ತಾಮ್ರ ದ ಹಾಳೆ ‘T’ ಜಂಟಿಯೊಿಂದಿಗೆ SS ನಲ್ಲಿ  ಬ್ಳಿಳಿ  ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್.

ಬ್ಳಿಳಿ  ಬ್್ರ ೀಜಿಿಂಗ್:ಟ್ಯಾ ಕ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಓರೆಯಾಗಿಸಿ 
ಮ್ತು್ತ  ಬ್ಿಂಬಲ್ಸುವ ಮೂಲಕ ಸಮ್ತ್ಟ್್ಟ ದ ಸಾಥಾ ನದಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಟ್ಯಾ ಕ್-ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಬ್ಸೆಯುವ ಮೂಲಕ ಜಂಟ ಬಲಗೈ 
ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಬ್್ರ ೀಜಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ. ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಅನ್ನು 
ಎಡಕೆ್ಕಿ  60 ° ರಿಿಂದ 70 ° ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಮ್ತು್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ 
ಅನ್ನು  30 ° ರಿಿಂದ 40 ° ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ಯಾಣದ ರೇಖೆಗೆ 
ಇರಿಸಿ . ಬ್ಲಿ ೀ ಪೈಪ್ ಮ್ತು್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  45 ರಲ್ಲಿ 
ನೀಡಬೇಕು0ಜಂಟ 2 ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಗಳ ನಡುವೆ. ಇದು ಬೇರಿನ 
ಒಳಹೊಕು್ಕಿ  ಖಚಿತ್ಪ್ಡಸುತ್್ತ ದೆ. ಕರಗಿದ ಲೀಹವನ್ನು 
ಹತ್್ತ ರದಿಿಂದ ವಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ ಎರಡೂ ತುಣುಕುಗಳನ್ನು  ಬ್್ರ ೀಜಿಿಂಗ್ 
ಮೂಲಕ ಜೀಡಸಲ್ಗಿದೆ ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪ್ಡಸಿಕೊಳಿಳಿ . 
ಕರಗಿದ ಕೊಳವು ರೂಪುಗೊಿಂಡಾಗ ಕರಗಿದ ಕೊಳದ 
ಮ್ಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ. ಜಾವಾ ಲೆಗೆ 
(ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್) ಮ್ತು್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡೆಗೆ  ಚ್ಲನೆಯಂತ್ಹ ಪ್ಸ್ಟ ನೆಗೆ 
ಸವಾ ಲಪಿ  ಅಕ್ಕಿ ಪ್ಕ್ಕಿ ದ ಚ್ಲನೆಯನ್ನು  ನೀಡ.

ರೂಟ್ನು ಲ್ಲಿ  ಮ್ತು್ತ  ಎರಡೂ ಶೀಟ್ಗೆ ಳಿಗೆ ಸಮಾನವಾದ 
ನ್ಗುಗೆ ವಿಕೆಯನ್ನು  ಸುರಕ್ಷಿ ತ್ಗೊಳಿಸಲು ಮ್ತು್ತ  ಸಮಾನ 
ಕಾಲ್ನ ಉದ್ದ ದ ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಉತಾಪಿ ದಿಸಲು 
ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಮ್ತು್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡನು  ಪ್್ರ ಯಾಣದ ದರವನ್ನು 
ಹೊಿಂದಿಸಿ.

ದೃಶ್ಯಾ  ತ್ಪ್ಸಣೆ (ಚಿತ್್ರ  3)

ವೆಲೆ್ಮ ಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮ್ತು್ತ  ಪ್ರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ:

- ಏಕರೂಪ್ದ ವೆಲ್ಡ್  ಗಾತ್್ರ  ಮ್ತು್ತ  ಮ್ಣಿಯ ಆಕಾರ 
(ಬಲವಧ್ಕ್ನೆ ಮ್ತು್ತ  ಬಾಹಯಾ ರೇಖೆ ಸವಾ ಲಪಿ  ಪ್ೀನ)

-  ಸಮಾನ ಕಾಲ್ನ ಉದ್ದ .

-  ಸರಂಧ್್ರ ತೆ ಇಲಲಿ , ಅತ್ಕ್ರ ಮ್ಣ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.99
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)           ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.100
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder )-  ದುರಸ್ತು  ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ                                                      

ತಾಮ್ರ ದ ಟ್ಯಾ ಬ್ನು ಿಂದ ಟ್ಯಾ ಬ್ನು ಲ್ಲಿ  ಬ್ಳಿಳಿ  ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ (OAW - 04)(Silver brazing on 
copper tube to tube (OAW - 04)
ಉದ್್ದ ರೇಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಪೈಪ್ನು  ತ್ದಿಯನುನು  ಬ್ಸ್ ಮ್ಡುರ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಬ್ಲ್ ಬಾಯಿಯನುನು  ತಯಾರಿಸ್
• ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ಗೆ ಗಿ ನಳಿಕೆ, ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್, ಫಲಿ ಕ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಫ್ಲಿ ರೇಮ್ ಅನುನು  ಆಯ್ಕೆ ಮ್ಡಿ
• ಬ್ಲ್ ಮೌತ್ ಜ್ಯಿಿಂಟ್ ಅನುನು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ತಂತ್ರ ರ್ನುನು  ಬ್ಳಸ್ಕೊಿಂಡು ಜ್ಯಿಿಂಟ್ 

ಅನುನು  ಬ್್ರ ರೇಜ್ ಮ್ಡಿ
• ಜಂಟಿ ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸ್ ಮತ್ತು  ಮೇಲೆ್ಮ ಮೈ ದರೇಷಗಳಿಗ್ಗಿ ಪ್ರಿರೇಕ್ಷಿ ಸ್.

ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ(Job Sequence)
1 ಆಯಾಮ್ಕೆ್ಕಿ  ಅನ್ಗುಣವಾಗಿ ತಾಮ್್ರ ದ ಕೊಳವೆಯನ್ನು 

ತ್ಯಾರಿಸಿ.
2 ಬ್ಲ್ ಮೌತ್ ಆಗಿ ರೂಪ್ಸಲು ತಾಮ್್ರ ದ ಪೈಪ್ ಅನ್ನು 

ವಿಸ್ತ ರಿಸಿ.
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3 ವೈರ್ಉಣೆ್ಣ ಯಿಿಂದ ಮೇಲೆ್ಮ ರೈ ಆಕೆಸಿ ರೈಡಗೆ ಳನ್ನು 
ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮ್ತು್ತ  ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

4 ನಳಿಕೆ No.5 ಮ್ತು್ತ  1.6mmø ರಂಜಕದ ಕಂಚು ಅಥವಾ 
27-35% ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಆಯ್್ಕಿ ಮಾಡ.

5 ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡೆಗೆ  ಫ್ಲಿ ಕ್ಸಿ  ಅನ್ನು  ಅನವಾ ಯಿಸಿ.

6  ಆಕ್ಸಿ ಡೈಸಿಿಂಗ್ ಜಾವಾ ಲೆಯನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ.

7  ತಾಮ್್ರ ದ ಟ್ಯಾ ಬ್ ಅನ್ನು  ತಾಮ್್ರ ದ ಕೊಳವೆಯ ಬ್ಲ್ 
ಬಾಯಿಗೆ ಸೇರಿಸಿ ಮ್ತು್ತ  3 ಸಥಾ ಳಗಳಲ್ಲಿ  ಸಪಿ ಶಕ್ಸಿ.

8 ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  ಪೈಪ್ಗೆ ಳನ್ನು  ಅವುಗಳ ಅಕ್ಷಗಳೊಿಂದಿಗೆ 
ಲಂಬವಾಗಿ ಇರಿಸಿ.

9  ಎರಡು ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲಡ್ ಗೆಳ ಮ್ಧ್ಯಾ  ಬಿಿಂದುವಿನಲ್ಲಿ  ಬ್್ರ ೀಜಿಿಂಗ್ 
ಅನ್ನು  ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ ಮ್ತು್ತ  ಅಿಂತ್ಯಾ ಅಧ್ಕ್ ಸುತ್್ತ ಳತೆಯನ್ನು 
ಬ್್ರ ೀಜ್ ಮಾಡದ ನಂತ್ರ ಮೊದಲ ವಿನೀದಪೈಪ್ ನ.

10  ಎರಡನೇ ಓಟ್ದಂತೆ ಪೈಪ್ನು  ಸುತ್್ತ ಳತೆಯ ಉಳಿದ   
ಅಧ್ಕ್ವನ್ನು  ಬ್್ರ ೀಜ್ ಮಾಡ.

11  ಬ್ಲ್ ಮೌಟ್ಡ್ ಗ್್ರ ವ್ ಅನ್ನು  ತುಿಂಬಲು ಸರಿಯಾದ  
 ಕೊೀನಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ಅದರ ಮೇಲೆ ಫ್ಲಿ ಕ್ಸಿ  ಅನ್ನು 
ಅನವಾ ಯಿಸಲ್ದ ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ ಮ್ತು್ತ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು 
ಕುಶ್ಲತೆಯಿಿಂದ ನವಕ್ಹಿಸಿ.

12   ಫ್ಲಿ ಕ್ಸಿ  ಶೇಷ್ವನ್ನು  ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮ್ತು್ತ  ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

13   ಬಾಹಯಾ  ವೆಲ್ಡ್  ದೊೀಷ್ಗಳಿಗಾಗಿ ಪ್ರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)              

ತಾಮ್ರ ದ ಕೊಳವೆಯ ಮೇಲೆ ಬ್ಳಿಳಿ ಯ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್
ಉದ್್ದ ರೇಶ:ಇದು ನಮ್ಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ತಾಮ್ರ ದಿಿಂದ ತಾಮ್ರ ದ ಕೊಳವೆಗೆ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ತಯಾರಿಸ್.

ತಾಮ್್ರ ದಿಿಂದ ತಾಮ್್ರ ದ ಕೊಳವೆಗೆ ಬ್್ರ ೀಜಿಿಂಗ್
ತಾಮ್್ರ ದ ಕೊಳವೆಯ ತುದಿಯನ್ನು  ಬಿಸಿ ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ 
ಬ್ಲ್-ಮೌತ್ ಮಾಡುವಂತೆ ಮೃದುಗೊಳಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಬಿಸಿಯಾದ ತುದಿಯನ್ನು  ನೀರಿನಲ್ಲಿ  ಅದಿ್ದ  ಮ್ತು್ತ 
ಆಕೆಸಿ ರೈಡಗೆ ಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್.(ಚಿತ್್ರ  2)

ಬ್ಲ್ ಬಾಯಿಯನ್ನು  ರೂಪ್ಸಲು ಮಾಯಾ ಿಂಡೆ್ರ ಲ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಬ್ಲ್ ಬಾಯಿಯ ಯಾವುದೇ ಅಸಮಾನತೆಯನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕ್. (ಚಿತ್್ರ  4)

ಇನನು ಿಂದು ಟ್ಯಾ ಬ್ ಅನ್ನು  ಬ್ಲ್ ಬಾಯಿಗೆ ಸೇರಿಸಿ ಮ್ತು್ತ 
ಅದನ್ನು  3 ಪ್ಯಿಿಂಟ್ಗೆ ಳಲ್ಲಿ  ಟ್ಯಾ ಕ್ ಮಾಡ. (ಚಿತ್್ರ  5)

ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  ಪೈಪ್ ಜೀಡಣೆಯನ್ನು  ಲಂಬವಾಗಿ ಇರಿಸಿ 
ಮ್ತು್ತ  ಟ್ಯಾ ಬನು  ಬಣ್ಣ ವು ಬದಲ್ಗುವವರೆಗೆ ಅದನ್ನು  ಬಿಸಿ 
ಮಾಡ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.100
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ಟ್ಯಾ ಬನು  ಕೆಳಗಿನ ತುದಿಯಲ್ಲಿ ರುವ ಹೊರಗಿನ ಸುತ್್ತ ಳತೆ ಮ್ತು್ತ 
ತಾಮ್್ರ ದ ಟ್ಯಾ ಬನು  ಬ್ಲ್ ಬಾಯಿಯ ಕೆಳಭ್ಗದಲ್ಲಿ ರುವ ಒಳ 
ಸುತ್್ತ ಳತೆಯಿಿಂದ ರೂಪುಗೊಿಂಡ ರೇಖೆಯ ಮೇಲೆ ತೆಳುವಾದ 
ಓಟ್ವನ್ನು  ಮಾಡ (ಅಿಂದರೆ ಬ್ಲ್ ಬಾಯಿಯ ತುದಿ).

ಮೊದಲ ಠೇವಣಿಯನ್ನು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  1 ರಿಿಂದ ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ 
ಮ್ತು್ತ  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್ ಸಿ  2 ಮ್ತು್ತ  3 ರ ಮ್ಧ್ಯಾ ಬಿಿಂದುವಿನಲ್ಲಿ 
ಕೊನೆಗೊಳುಳಿ ವ ಮೂಲಕ ಗಂಟ್ಯ ಬಾಯಿಯ ಅಧ್ಕ್ದಷ್್ಟ 
ಸುತ್್ತ ಳತೆಯನ್ನು  ಆವರಿಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  6)

ಠೇವಣಿ ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಎರಡನೇ ಠೇವಣಿಯನ್ನು  ಠೇವಣಿ 1 ರ ಪ್್ರ ರಂಭದ 
ಹಂತ್ದಿಿಂದ ಪ್್ರ ರಂಭಿಸಿ ಮ್ತು್ತ  ಠೇವಣಿ 1 ರ ಅಿಂತ್ಮ್ 
ಹಂತ್ದಲ್ಲಿ  ಕೊನೆಗೊಳುಳಿ ತ್್ತ ದೆ, ಇದು ಬ್ಲ್ ಬಾಯಿಯ 
ಉಳಿದ ಅಧ್ಕ್ ಸುತ್್ತ ಳತೆಯನ್ನು  ಆವರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಹಿಿಂತೆಗೆದುಕೊಳುಳಿ ವ ಮೂಲಕ ಮ್ತು್ತ 
ಈ ವಿಲ್ೀನಗೊಳಿಸುವ ಬಿಿಂದುಗಳ ಮೇಲೆ ಜಾವಾ ಲೆಯನ್ನು 
ಕುಶ್ಲತೆಯಿಿಂದ ನವಕ್ಹಿಸುವ ಮೂಲಕ ಠೇವಣಿ 2 ಅನ್ನು 
ಎರಡೂ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  (ಅಿಂದರೆ ಟ್ರ್ಕ್ನಲ್ ಪ್ಯಿಿಂಟ್ಗೆ ಳು) 
ಠೇವಣಿ 1 ರೊಿಂದಿಗೆ ಸರಿಯಾಗಿ ವಿಲ್ೀನಗೊಳಿಸುವುದನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪ್ಡಸಿಕೊಳಿಳಿ .(ಚಿತ್್ರ  6)

ವೆಲ್ಡ್  ಠೇವಣಿಯು ಸರಿಯಾದ ಪ್್ರ ಫೈಲ್ ಆಗಿದೆ ಮ್ತು್ತ 
ಅದು ಸಂಪೂಣಕ್ವಾಗಿ ಆವರಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮ್ತು್ತ  ಬಂಧ್ಗಳನ್ನು 
ಹೊಿಂದಿದೆಯೇ ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪ್ಡಸಿಕೊಳಿಳಿ  (ಬ್ಲ್ 
ಬಾಹಯಾ ರೇಖೆಯ ಹೊರ ಅಿಂಚ್ನ್ನು  ಚೆಲಲಿ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  7)

ಮ್ಣಿ ಮ್ತು್ತ  ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮ್ತು್ತ  ಫ್ಲಿ ಕ್ಸಿ 
ಶೇಷ್ವನ್ನು  ಸಂಪೂಣಕ್ವಾಗಿ ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

ಏಕರೂಪ್ದ ಗಾತ್್ರ  ಮ್ತು್ತ  ಸರಂಧ್್ರ ತೆ ಮುಿಂತಾದ ಬ್್ರ ೀಜ್ 
ದೊೀಷ್ಗಳಿಗಾಗಿ ಬ್್ರ ೀಜ್ ಠೇವಣಿಯನ್ನು  ಪ್ರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.100
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)           ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.101
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder )-  ದುರಸ್ತು  ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ                                                      

CI ಮತ್ತು  ಕಂಚಿನ ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್ (OAW-05) ನೊಿಂದಿಗೆ ಆಕ್ಸ್  ಅಸ್ಟಿಲ್ರೇನ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ 
ಮೂಲ್ಕ್ ಮುರಿದ CI ಯಂತ್ರ ದ ಭ್ಗಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಅನುನು  ಸರಿಪ್ಡಿಸ್(Repair 
welding of broken CI machine parts by oxy acetylene welding with CI and 
bronze filler rod (OAW-05)
ಉದ್್ದ ರೇಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಎಣೆಣೆ  ಗಿ್ರ ರೇಸ್ ಇತಾಯಾ ದಿಗಳಿಿಂದ ಕೆಲ್ಸದ ತ್ಣುಕುಗಳನುನು  ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸ್,
• ಸರಿಯಾದ ನಳಿಕೆಯ ಗ್ತ್ರ  ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ  ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಮತ್ತು  ಫಲಿ ಕ್ಸ್  ಅನುನು  ಆಯ್ಕೆ ಮ್ಡಿ
• ಸವಾ ಲ್್ಪ  ಆಕ್ಸ್ ಡಿರೇಕೃತ ಜ್ವಾ ಲೆಯನುನು  ಹೊಿಂದಿಸ್
• ವೆಲೆ್ಡ ್ಮ ಿಂಟನು ಲ್ಲಿ ನ ದರೇಷಗಳನುನು  ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸ್ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿಶರೇಲ್ಸ್.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
• ಎಣೆ್ಣ , ಗಿ್ರ ೀಸ್, ಕೊಳಕುಗಳಿಿಂದ ವಕ್ಪಿ ೀಕ್ಸನು  ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಯನ್ನು 

ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮ್ತು್ತ  ಫೈಲ್ಿಂಗ್/ಗೆ್ರ ರೈಿಂಡಿಂಗ್ ಮೂಲಕ 
ಆಕೆಸಿ ರೈಡಗೆ ಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

• ಪ್ಲಿ ೀಟ್ನು  ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಪುಡಮಾಡ (ಗರಿಗಳ ಅಿಂಚು 
ಇಲಲಿ ) 90 ರ ಒಳಗೊಿಂಡರುವ ಕೊೀನದ ಒಿಂದು ವಿೀ ಅನ್ನು 
ರೂಪ್ಸಿ0.ಎಲ್ಲಿ  ಚೂಪ್ದ ಅಿಂಚುಗಳನ್ನು  ಸುತ್್ತ ಕೊಳಿಳಿ .

• ನಳಿಕೆ ಸಂಖೆಯಾ  10 ಆಯ್್ಕಿ ಮಾಡ.

• ರೂಟ್ ರನ್ಗೆ ಗಿ 3 mmø ಮ್ತು್ತ  2ನೇ ರನ್ಗೆ ಗಿ 5mmø 
ಸಿಲ್ಕಾನ್ ಕಂಚಿನ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಆಯ್್ಕಿ ಮಾಡ.

• ಕಂಚಿನ ಹರಿವು ಮ್ತು್ತ  0.15 ಕೆಜಿಎಫ್ / ಸೆಿಂ 
ಆಯ್್ಕಿ ಮಾಡ2ಎರಡೂ ಅನಲಗಳಿಗೆ ಒತ್್ತ ಡ.

• ಟ್ಚ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಬ್ಳಗಿಸುವ ಮೊದಲು ಎಲ್ಲಿ  ಸುರಕ್ಷತಾ 
ಮುನೆನು ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳನ್ನು  ಖಚಿತ್ಪ್ಡಸಿಕೊಳಿಳಿ .

• ಮೃದುವಾದ ಆಕ್ಸಿ ಡೈಸಿಿಂಗ್ ಜಾವಾ ಲೆಯನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ.

• ಹಾಟ್ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಅದು್ದ ವ ಮೂಲಕ ಪುಡ 
ರೂಪ್ದಲ್ಲಿ  ಫ್ಲಿ ಕ್ಸಿ  ಅನ್ನು  ಅನವಾ ಯಿಸಿ. 2.5 ರ್ರ್ೀ 
ಏಕರೂಪ್ದ ಬೇರಿನ ಅಿಂತ್ರದೊಿಂದಿಗೆ ಜಂಟ ಎರಡೂ 
ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಥೆಿಂಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್ .

• ಎಡಭ್ಗದ ತಂತ್್ರ  ಮ್ತು್ತ  3mmøfiller ರಾಡ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡ 
ಕೆಲಸವನ್ನು  30 ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿಕೊಳಿಳಿ 0  ಇಳಿಜಾರು.

• ಮ್ಣಿಯನ್ನು  ನರ್ಕ್ಸುವ ಮೊದಲು ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ಲೀಹದಿಿಂದ ವೆಲ್ಡ್  ಮುಖಗಳ ಬ್ಸುಗೆಯನ್ನು 
ಖಚಿತ್ಪ್ಡಸಿಕೊಳಿಳಿ .

• ಬ್ಲಿ ೀ ಪೈಪ್ಗೆ  ವೃತಾ್ತ ಕಾರದ ಚ್ಲನೆಯನ್ನು  ನೀಡುವ 
ಮೂಲಕ ವೆಲ್ಡ್  ಮುಖಗಳನ್ನು  ಮಂದ ಕೆಿಂಪು ಬಣ್ಣ ಕೆ್ಕಿ 
ಮಾತ್್ರ  ಬಿಸಿ ಮಾಡ.

ಎರಕ್ಹೊಯ್ದ  ಕ್ಬ್ಬಿ ಣದ ಕಂಚಿನ 
ಬ್ಸುಗೆಗ್ಗಿ ಮೂಲ್ ಲರೇಹರ್ನುನು  ಕ್ರಗಿಸಲು 
ಅನಿವಾಯ್ವರ್ಲ್ಲಿ .

• ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮ್ತು್ತ  ಫ್ಲಿ ಕ್ಸಿ  ಅನ್ನು 
ಅನವಾ ಯಿಸಿದ ನಂತ್ರ 5 ಎಿಂಎಿಂ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ಬಳಸಿ 2 
ನೇ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡ.

• ಗರಿಷ್್ಟ  1.5 ರ್ರ್ೀ ಬಲವಧ್ಕ್ನೆ, ಉತ್್ತ ಮ್ ಏರಿಳಿತ್ವನ್ನು 
ಪ್ಡೆಯಲು ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹದ ಮೂಲಕ ಜಂಟ ತುಿಂಬಿಸಿ

 ರಚ್ನೆ.

• ಯಾವುದೇ ಫ್ಲಿ ಕ್ಸಿ  ಶೇಷ್ವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುವ 
ಜಂಟಯನ್ನು  ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮ್ತು್ತ  ದೊೀಷ್ಗಳಿಗಾಗಿ 
ಪ್ರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

• ಶಾಖ ನಯಂತ್್ರ ಣ ಮುಖಯಾ ವಾಗಿದೆ. ಶಾಖವು 
ಸಾಕಷ್್ಟ ಲಲಿ ದಿದ್ದ ರೆ ಕಂಚಿನ ಲೀಹವು ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಯನ್ನು 
ತೇವಗೊಳಿಸುವುದಿಲಲಿ  ಅಥವಾ ಸರಿಯಾಗಿ 
ಹರಿಯುವುದಿಲಲಿ .

• ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಶಾಖವು ಕಂಚಿನ ಲೀಹವನ್ನು  ಹೆಚು್ಚ 
ಮುಕ್ತ ವಾಗಿ ಹರಿಯುವಂತೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಮ್ತು್ತ  ಅದನ್ನು 
ನರ್ಕ್ಸಲು ಅನ್ಮ್ತ್ಸುವುದಿಲಲಿ . 

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

CI ಮತ್ತು  ಕಂಚಿನ ಫಿಲ್ಲಿ ರ್ ರಾಡ್ನು ಿಂದಿಗೆ ಆಕ್ಸ್  ಅಸ್ಟಿಲ್ರೇನ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗಿನು ಿಂದ ಮುರಿದ 
CI ಯಂತ್ರ ದ ಭ್ಗಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಅನುನು  ಸರಿಪ್ಡಿಸ್
ಉದ್್ದ ರೇಶ:ಇದು ನಮ್ಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಒಎಡಬ್ಲಿ ಯಾ  ಮೂಲ್ಕ್ ಮುರಿದ ಸ್ಐ ಮಚುರ್ ಭ್ಗಗಳನುನು  ತಯಾರಿಸ್.

ಬ್ವೆಲ್ ಅನ್ನು  30 ನಿಂದಿಗೆ ಹೊಿಂದಿಸಿ0ಒಲವು. ಫಿಲಲಿ ರ್ 
ರಾಡನು  ಕೊೀನವನ್ನು  30 ರಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ040 ಗೆ0ಮ್ತು್ತ  ವಿೀ 
ಮೇಲ್ನ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡೆಗೆ  ಉಜ್ಜು ವ ಕ್್ರ ಯ್ಯನ್ನು  ನೀಡ.

ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ನು  ಕೊೀನವನ್ನು  60 ರಲ್ಲಿ  ನವಕ್ಹಿಸಿ070 ಗೆ0ಮ್ತು್ತ 
ಬ್ಲಿ ೀಪೈಪ್ಗೆ  ವೃತಾ್ತ ಕಾರದ ಚ್ಲನೆಯನ್ನು  ನೀಡ. (ಚಿತ್್ರ  1)

3mmø ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ನು ಿಂದಿಗೆ ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡ ಮ್ತು್ತ  ಫಿನಶಿಂಗ್ ರನ್ ಅನ್ನು  5mmøfillerrod 
ನಿಂದಿಗೆ ಠೇವಣಿ ಮಾಡ. ಬಿಸಿ ಫಿಲಲಿ ರ್ ರಾಡ್ ತುದಿಯನ್ನು 
ಪುಡಮಾಡದ ಕಂಚಿನ ಫ್ಲಿ ಕಸಿ ನು ಲ್ಲಿ  ಆಗಾಗೆಗೆ  ಅದಿ್ದ .

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.101
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ಎರಕಹೊಯ್ದ  ಕಬಿಬಿ ಣದ ಕಂಚಿನ ಬ್ಸುಗೆಯಲ್ಲಿ  ಬೇಸ್ 
ಅನ್ನು  650 ಕೆ್ಕಿ  ಮಾತ್್ರ  ಬಿಸಿಮಾಡಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ0ಸಿ ಮ್ತು್ತ 
ಅದು ಕರಗುವುದಿಲಲಿ .ಆದ್ದ ರಿಿಂದ ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡುವಾಗ ಜಂಟ ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಗಳು ಜಂಟ ಉದ್ದ ಕ್್ಕಿ 
ಸುಮಾರು 20 ರ್ರ್ೀ ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹದ ಪ್ದರದಿಿಂದ 
ಲೇಪ್ತ್ವಾಗಿದು್ದ , ಅದು ಸರಿಯಾಗಿ ಬಂಧಿತ್ವಾಗಿದೆ ಎಿಂದು 
ಖಚಿತ್ಪ್ಡಸುತ್್ತ ದೆ.

ನಂತ್ರ ಆರಂಭಿಕ ಹಂತ್ಕೆ್ಕಿ  ಹಿಿಂತ್ರುಗಿ ಮ್ತು್ತ  ತೃಪ್್ತ ಕರವಾದ 
ಬ್ಸುಗೆಯನ್ನು  ಉತಾಪಿ ದಿಸಲು ಸಾಕಷ್್ಟ  ಫಿಲಲಿ ರ್ ಲೀಹವನ್ನು 
ಸೇರಿಸಿ. ರೂಟ್ ರನ್ ಪೂಣಕ್ಗೊಳುಳಿ ವವರೆಗೆ ಈ ವಿಧಾನವನ್ನು 
ನರಂತ್ರವಾಗಿ ಪುನರಾವತ್ಕ್ಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಮ್ಣಿಯನ್ನು  ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮ್ತು್ತ  ಜಂಟ ಎರಡೂ 
ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಫ್ಲಿ ಕ್ಸಿ  ಶೇಷ್ವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್.

ಸರಂಧ್್ರ ತೆ, ಅಪೂಣಕ್ ನ್ಗುಗೆ ವಿಕೆ ಮುಿಂತಾದ ವೆಲ್ಡ್ 
ದೊೀಷ್ಗಳಿಗಾಗಿ ಜಂಟ ಪ್ರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.101
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)           ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.102
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder )-  ದುರಸ್ತು  ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ                                                      

ಸ್ಐ ವಿದುಯಾ ದ್ವಾ ರದ ಮೂಲ್ಕ್ ಮುರಿದ ಸ್ಐ ಯಂತ್ರ ದ ಭ್ಗಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಅನುನು 
ಸರಿಪ್ಡಿಸ್. SMAW-01(Repair welding of broken CI machine parts by CI electrode. 
SMAW-01)
ಉದ್್ದ ರೇಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಅಿಂಚುಗಳನುನು  ತಯಾರಿಸ್, ಎರಕ್ಹೊಯ್ದ  ಕ್ಬ್ಬಿ ಣದ ಫಲ್ಕ್ಗಳನುನು  ಹೊಿಂದಿಸ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ
• ಪೂರ್್ವಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕ್ಯಿಸ್ ಮತ್ತು  ನಂತರ ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಬ್ಸ್ ಮ್ಡಿ
• ವಿದುಯಾ ದ್ವಾ ರರ್ನುನು  ಆಯ್ಕೆ ಮ್ಡಿ ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ಸುತು ತರ್ನುನು  ಹೊಿಂದಿಸ್
• ಮುರಿದ ಭ್ಗರ್ನುನು  ಬ್ಸುಗೆ ಹಾಕ್
• ಮಣಿಯನುನು  ಪಿರೇನ ಮ್ಡುರ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಜಂಟಿ ಒತತು ಡರ್ನುನು  ನಿವಾರಿಸ್
• ದರೇಷಗಳಿಗ್ಗಿ ಜಂಟಿ ಪ್ರಿರೇಕ್ಷಿ ಸ್.
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ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ (Job Sequence)
•  CI ಮುರಿದ ಗೇರ್ ದುರಸಿ್ತ

• ಎರಕಹೊಯ್ದ  ವೆಲ್ಡ್  ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಗಳನ್ನು 
ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸುವುದು

•  ಕಾ್ರ ಯಾ ಕ್ ಲೈನನು ಲ್ಲಿ  ಪೂವಕ್ಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವುದು

•  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ತಂತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಮ್ತು್ತ  ಉಪ್ಭೀಗಯಾ ವನ್ನು 
ಆರಿಸುವುದು

• ಸರಿಯಾದ ಎಲೆಕೊ್ಟ ್ರೀಡ್ ಮ್ತು್ತ  ವೈರ್ ಉಪ್ಭೀಗಯಾ ವನ್ನು 
ಆರಿಸುವುದು

•  ಶೀ ಕ್ಲ್ಿಂಗೊನು ಿಂದಿಗೆ ಮುಕಾ್ತ ಯಗೊಳಿಸಿ

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ (Skill Sequence)

CI ವಿದುಯಾ ದ್ವಾ ರಗಳಿಿಂದ ಮುರಿದ CI ಯಂತ್ರ ದ ಭ್ಗಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಅನುನು  ಸರಿಪ್ಡಿಸ್

ಉದ್್ದ ರೇಶ:ಇದು ನಮ್ಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• MS ಪ್ಲಿ ರೇಟನು ಲ್ಲಿ  ‘T’ ಜಂಟಿಯನುನು  ಲಂಬ್ವಾದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ತಯಾರಿಸ್.

•  ವೆಲ್ಡ್  ಟ್ಕ್ನು ಕ್

•  ಅತ್ಯಾಗಿ ಬಿಸಿಯಾಗುವುದನ್ನು  ತ್ಪ್ಪಿ ಸಲು ಚಿಕ್ಕಿ ದಾದ 
ವೆಲ್ಡ್  ಮ್ಣಿಗಳನ್ನು  (ಸುಮಾರು 25 ರ್ರ್ೀ ಉದ್ದ ) 
ಒಮೆ್ಮ ಗೆ ಚ್ಲ್ಯಿಸಿ.

•  ರ್ತ್ರ್ೀರಿದ ಪ್್ರ ವಾಹವು ಅತ್ಯಾಗಿ ಬಿಸಿಯಾಗಲು 
ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಪ್್ರ ಸು್ತ ತ್/ಆಿಂಪ್ಸಿ  ಸೆಟ್ಟ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು 
ವಾಯಾ ಪ್್ತ ಯೊಳಗೆ ಸಾಧ್ಯಾ ವಾದಷ್್ಟ  ಕಡಮೆ ಇರಿಸಿ

•  ಮುರಿದ ತುಿಂಡುಗಳನ್ನು  ಜೀಡಸಿದ ನಂತ್ರ ತುಿಂಡುಗಳ 
ನಡುವೆ ಉತ್್ತ ಮ್ ಬಂಧ್ಕಾ್ಕಿ ಗಿ ಬಿರುಕು ರೇಖೆಯಲ್ಲಿ  ಕೆಲವು 
ಡ್ರ ಲ್ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಮಾಡ

• ಪ್್ರ ತ್ ಮ್ಣಿಯನ್ನು  ಮುಿಂದಿನ ಪ್ಕ್ಕಿ ದಲ್ಲಿ  ಓಡಸುವ 
ಬದಲು, ಶಾಖ ಮ್ತು್ತ  ಉದೆವಾ ೀಗವನ್ನು  ಸಮ್ವಾಗಿ 
ಹರಡಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡಲು ಬಿರುಕ್ನ ಉದ್ದ ದ 
ಮೇಲೆ ಬ್ಸುಗೆಗಳನ್ನು  ತ್ಳಿಳಿ ರಿ. ಉದಾಹರಣೆಗೆ, ಬಿರುಕ್ನ 
ಒಿಂದು ತುದಿಯನ್ನು  ಇರಿಸಿ ನಂತ್ರ ಮ್ಧ್ಯಾ ದಲ್ಲಿ  ನಂತ್ರ 
ಉಳಿದವುಗಳನ್ನು  ದಿಗ್ಭ್ ್ರಮೆಗೊಳಿಸಿ,

•  ಪ್್ರ ತ್ ವೆಲ್ಡ್  ಮ್ಣಿಯ ನಂತ್ರ ತ್ಕ್ಷಣವೇ ಬಾಲ್ ಪ್ಯಿನ್ 
ಸುತ್್ತ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ಪ್್ರ ತ್ ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  1-2 ನರ್ಷ್ಗಳ 
ಕಾಲ ಪ್ೀನಿಂಗ್ ಮಾಡುವುದು - ತ್ಣ್ಣ ಗಾಗುತ್್ತ ದ್ದ ಿಂತೆ 
ಲೀಹದ ಸಂಕೊೀಚ್ನದಿಿಂದ ಉಿಂಟ್ಗುವ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ಕಡಮೆ ಮಾಡಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

•  ಕೊನೆಯ ಬ್ಸುಗೆಯ ಅಿಂತ್ಯಾ ವು ತುಿಂಬಾ ಪೂಣಕ್ವಾಗಿದ್ದ ರೆ 
ಅಿಂತ್ಯಾ ವನ್ನು  ಸವಾ ಲಪಿ  ಹಿಿಂದಕೆ್ಕಿ  ಗೆ್ರ ರೈಿಂಡ್ ಮಾಡ ಆದ್ದ ರಿಿಂದ 
ನೀವು ಸಾಲಿ ಯಾ ಗ್ ಸೇಪ್ಕ್ಡೆಗಳನ್ನು  ಪ್್ರ ೀತಾಸಿ ಹಿಸದ ಆದಶ್ಕ್ 
ಆರಂಭವನ್ನು  ಹೊಿಂದಿದಿ್ದ ೀರಿ.

• ಕೆಲಸ ಮುಗಿಯುವವರೆಗೆ ಮೇಲ್ನ ವಿಧಾನವನ್ನು 
ಪುನರಾವತ್ಕ್ಸಿ, ಕೆಲಸದಲ್ಲಿ  ಸಾಕಷ್್ಟ  ಶಾಖ ಉಳಿದಿದೆ 
ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪ್ಡಸಿಕೊಳಿಳಿ

•  ಸೈಟ್ ಸಿದ್ಧ ಪ್ಡಸುವಿಕೆ ಮ್ತು್ತ  ಕಾಣೆಯಾದ ಒಿಂದಕೆ್ಕಿ 
ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ ಎರಡು ಪ್ಕ್ಕಿ ದ ಸಂಪೂಣಕ್ ಹಲುಲಿ ಗಳ 
ನಡುವಿನ ಅಿಂತ್ರವನ್ನು  ಭತ್ಕ್ ಮಾಡುವುದು (ಸಿೀಲ್ಿಂಗ್)

• ಗೇರ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಗಿರಣಿಗಾಗಿ ಹೊೀಲಡ್ ರ್ ಅನ್ನು 
ತ್ಯಾರಿಸುವುದು ಮ್ತು್ತ  ಸಂಸ್ಕಿ ರಣೆಯ ಸಮ್ಯದಲ್ಲಿ 
ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಗೇರ್ ಬಾಲಿ ಕ್ ಮ್ತು್ತ  ಗೇರ್ ಅನ್ನು 
ಸರಿಪ್ಡಸಲು ಅಕ್ಷವನ್ನು  ತ್ಯಾರಿಸುವುದು.

• ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ವಿಶೇಷ್ ಕಟ್್ಟ ನಕ್ಿಂದಿಗೆ ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡದ ವಸು್ತ ವನ್ನು  ಮಾದರಿ ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ 
ಹಲ್ಲಿ ನ ಪ್್ರ ಫೈಲನು  ರಚ್ನೆ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.102
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)           ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.103
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder )-  ದುರಸ್ತು  ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ                                                      

ಪ್ಲಿ ಸ್ಟಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಯಂತ್ರ ದಿಿಂದ ಪ್ಲಿ ಸ್ಟಾ ಕ್ ಮುರಿದ ಭ್ಗಗಳು ಅಥವಾ ಪೈಪ್ಗೆ ಳನುನು 
ದುರಸ್ತು  ಮ್ಡಿ(Repair plastic broken parts or pipes by plastic welding machine)
ಉದ್್ದ ರೇಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಪ್ಲಿ ಸ್ಟಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಮೂಲ್ಕ್ ಪ್ಲಿ ಸ್ಟಾ ಕ್ ಮುರಿದ ಭ್ಗಗಳು ಅಥವಾ ಪೈಪ್ಗೆ ಳನುನು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ. 

ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ(Job Sequence)
ಪ್ಲಿ ಸ್ಟಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್

ವಾಯಾ ಖಾಯಾ ನ:ಶಾಖ ಉತಾಪಿ ದನೆಯು ಥಮೊೀಕ್ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ 
ವಸು್ತ ಗಳ ಎರಡು ಅಥವಾ ಅದಕ್್ಕಿ ಿಂತ್ ಹೆಚು್ಚ  ಪ್್ರ ತೆಯಾ ೀಕ 
ತುಣುಕುಗಳನ್ನು  ಬಂಧಿಸಲು ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ 
ಜಂಟ ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ದುರಸಿ್ತ  ಮ್ತು್ತ  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ರೂಪ್ಸಲು 
ಸೇರಿಕೊಳುಳಿ ವುದು ಸರಳವಾಗಿದೆ.

• ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕಗೆ ಳನ್ನು  ಒಟ್ಟ ಗೆ ತ್ಳುಳಿ ವಾಗ ಸಾಕಷ್್ಟ  ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ಒತ್್ತ .

• ಸರಿಯಾದ ಕರಗುವ ತಾಪ್ಮಾನವನ್ನು  ಸಾಧಿಸುವ 
ತಾಪ್ನ.

• ಕ್ಲ್ಿಂಗ್ ಅವಧಿಯ ಸಮ್ಯ, ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ 
ಮಾಡುವ ಮೊದಲು ಜೀಡಣೆಯನ್ನು  ತಂಪ್ಗಿಸಲು 
ಅನ್ಮ್ತ್ಸಲ್ಗಿದೆ

•  ಒತು್ತ ವ ಹಂತ್ದಲ್ಲಿ , ತಾಪ್ನ ಮ್ತು್ತ  ತಂಪ್ಗಿಸುವ 
ಎರಡೂ ಹಂತ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಒತ್್ತ ಡದ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶ್ನ್ 
ಅನ್ನು  ಹೆಚ್್ಚ ಗಿ ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ, ಭ್ಗಗಳನ್ನು 
ಸರಿಯಾದ ದೃಷ್್ಟ ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಉಳಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ಮ್ತು್ತ 
ಇಿಂಟ್ರ್ಕ್ಸಾನು ದಯಾ ಿಂತ್ ಕರಗುವ ಹರಿವನ್ನು  ಸುಧಾರಿಸಲು 
ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ.

• ಹಿೀಟಿಂಗ್ ಹಂತ್ದ ಉದೆ್ದ ೀಶ್ವು ರ್ಯಿಿಂಗ್ 
ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಯಲ್ಲಿ  (ಕರಗುವ ರ್ಶ್್ರ ಣ) ಒಿಂದು ಭ್ಗಕೆ್ಕಿ 
ಇಿಂಟ್ಮೊೀಕ್ಲ್ಕುಯಾ ಲರ್ ಪ್್ರ ಸರಣವನ್ನು  ರೂಪ್ಸಲು 
ಅನ್ವು ಮಾಡಕೊಡುತ್್ತ ದೆ.

• ಹೊಸದಾಗಿ ರೂಪುಗೊಿಂಡ ಬಂಧ್ವನ್ನು 
ಗಟ್ಟ ಗೊಳಿಸಲು ಕ್ಲ್ಿಂಗ್ ಅವಶ್ಯಾ ಕವಾಗಿದೆ, ಈ ಹಂತ್ದ 
ಕಾಯಕ್ಗತ್ಗೊಳಿಸುವಿಕೆಯು ವೆಲ್ಡ್  ಸಾಮ್ಥಯಾ ಕ್ದ ಮೇಲೆ 
ಗಮ್ನ್ಹಕ್ ಪ್ರಿಣಾಮ್ವನ್ನು  ಬಿೀರುತ್್ತ ದೆ.

ಕೌಶಲ್ಯಾ  ಅನುಕ್್ರ ಮ(Skill Sequence)

ಪ್ಲಿ ಸ್ಟಾ ಕ್ ದುರಸ್ತು  ತಯಾರಿ
ಉದ್್ದ ರೇಶ:ಇದು ನಮ್ಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
• ಪ್ಲಿ ಸ್ಟಾ ಕ್ ಮುರಿದು ಬ್ಸುಗೆ ತಯಾರು ವೆಲ್್ಡ .

ಪ್ಲಿ ಸ್ಟಾ ಕ್ ದುರಸ್ತು  ತಯಾರಿ

ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ದುರಸಿ್ತ  ಮಾಡುವ ಮೊದಲು ಕೆಲಸಕಾ್ಕಿ ಗಿ 
ಉಪ್ಕರಣಗಳನ್ನು  ಸರಿಪ್ಡಸಲು ಮ್ತು್ತ  ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ 
ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಯನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ಸಿದ್ಧ ಪ್ಡಸಿದ ಉಪ್ಕರಣಗಳು 
ಮ್ತು್ತ  ಸಲಕರಣೆಗಳು

ಉನನು ತ್-ಗುಣಮ್ಟ್್ಟ ದ ಪ್ರಿಕರಗಳಿಗೆ ಯಾವುದೇ ಬದಲ್ 
ಇಲಲಿ  ಉತ್್ತ ಮ್-ಗುಣಮ್ಟ್್ಟ ದ ಉಪ್ಕರಣಗಳು ಕೆಲಸವನ್ನು 
ವೇಗವಾಗಿ ಮ್ತು್ತ  ಕನಷ್್ಠ  ಹಸ್ತ ಕೆಷಿ ೀಪ್ದೊಿಂದಿಗೆ ಮಾಡಲು 
ಅನ್ಮ್ತ್ಸುತ್್ತ ದೆ. ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ಸುರಕ್ಷತಾ ಸಾಧ್ನಗಳನ್ನು 
ಸಹ ಸಂಗ್ರ ಹಿಸುವುದು ಒಳೆಳಿ ಯದು.

ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ರಿಪೇರಿಗಾಗಿ.

ನಳಿಕೆಗಳ ಆಯ್್ಕಿ ಯೊಿಂದಿಗೆ ತಾಪ್ಮಾನ ನಯಂತ್್ರ ತ್ 
ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಕ್ಟ್ ಅನ್ನು  ಕ್ಟ್ ಮಾಡ.

ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಲು ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕನು ಿಂತೆಯೇ ಅದೇ ವಸು್ತ ವಿನ ರಾಡಗೆ ಳು 
ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ರಾಡಗೆ ಳು.

ಕೈಗವಸುಗಳು-ಹೆಚಿ್ಚ ನ ಬ್ಸುಗೆ ತಾಪ್ಮಾನವು ಸಾಕಷ್್ಟ  ಕೈ 
ರಕ್ಷಣೆಗಾಗಿ ಕರೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ

ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗೆಗೆ  ಸೂಕ್ತ ವಾದ ಕಣಿ್ಣ ನ ರಕ್ಷಣೆ ಕಣಿ್ಣ ನ ರಕ್ಷಣೆ ಅತ್ಯಾ ಗತ್ಯಾ

ಸಮ್ತ್ಟ್್ಟ ದ ಮೇಲೆ್ಮ ರೈ ಒಿಂದು ಸಮ್ತ್ಟ್್ಟ ದ ಮ್ತು್ತ  ಸಪಿ ಷ್್ಟ 
ಮೇಲೆ್ಮ ರೈ ಕೆಲಸ ಮಾಡಲು ಕೆಲವು ಹಿಡಕಟ್್ಟ ಗಳೊಿಂದಿಗೆ 
ಶಾಖ ನರೊೀಧ್ಕವಾಗಿದೆ ಇದು ಬ್ೀನಸ್ ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ವಾತಾಯನ ಕೆಲವು ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕಗೆ ಳು ಕರಗಿದಾಗ ದುವಾಕ್ಸನೆ 
ಬಿೀರುತ್್ತ ವೆ. ಕೊಠಡ ಚೆನ್ನು ಗಿ ಗಾಳಿ ಇದೆ ಎಿಂದು 
ಖಚಿತ್ಪ್ಡಸಿಕೊಳಿಳಿ .ಮೇಲೆ್ಮ ರೈ ತ್ಯಾರಿಕೆ

ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  ಮೇಲೆ್ಮ ರೈಯು ಸವಾ ಚ್್ಛ ವಾಗಿರಬೇಕು ಮ್ತು್ತ 
ಶಲ್ಖಂಡರಾಶಗಳಿಿಂದ ಪ್ರದಶ್ಕ್ಕವಾಗಿರಬೇಕು.
ಕಳೆಗಳನ್ನು  ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಲು ಸರಳವಾದ ಸಾಬೂನ್ 
ಮ್ತು್ತ  ನೀರನ್ನು  ಬಳಸಿ. ಪ್್ರ ಬಲವಾದ ದಾ್ರ ವಕವು 
ಅಗತ್ಯಾ ವಿದ್ದ ರೆ, ರ್ೀಥೈಲ್ ಈಥೈಲ್ ಕ್ೀಟೀನ್ (MEK) 
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ಅನ್ನು  ಬಳಸಲು ಪ್್ರ ಯತ್ನು ಸಿ, ಆದರೆ ಯಾವುದೇ ಕೈಗಾರಿಕಾ 
ಸಾಮ್ಥಯಾ ಕ್ದ ದಾ್ರ ವಕಗಳನ್ನು  ಬಳಸಬೇಡ ಏಕೆಿಂದರೆ ಇದು 
ಹಾನಗೊಳಗಾಗಬಹುದು. ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ಮೇಲೆ್ಮ ರೈ.

ಲೈಟ್ ಗಿ್ರ ಟ್ ಮ್ರಳು ಕಾಗದದೊಿಂದಿಗೆ ಯಾವುದೇ ನೀವು 
ಮ್ತು್ತ  ಭಗಾನು ವಶೇಷ್ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್ ಪ್ರಿೀಕೆಷಿ ಯ 
ಮೂಲಕ ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು  ನಧ್ಕ್ರಿಸಿ

ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಸರಿಯಾದ ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ಮಾದರಿಯನ್ನು 
ಪ್ಡೆಯುವುದು ಭದ್ರ ಕೊೀಟ್ಗೆ ಅತ್ಯಾ ಗತ್ಯಾ .

ರಾಡನು  ತುದಿಯನ್ನು  ಸಣ್ಣ  ಅಪ್್ರ ಜಾಞಾ ಪೂವಕ್ಕ ಪ್್ರ ದೇಶ್ಕೆ್ಕಿ 
ಬ್ಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಮೂಲಕ ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಪ್ರಿೀಕ್ಷಿ ಸಿ. 
ಅದು ರಂಧ್್ರ ವಾಗಿದ್ದ ರೆ, ಅದು ಸರಿಯಾದ ವಸು್ತ ಗಳನ್ನು 
ಹೊಿಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ಅನ್ನು  ಬ್ಸುಗೆ ಹಾಕುವಾಗ 
ಪ್ರಿಗಣಿಸಲು ಹಲವಾರು ವಿಷ್ಯಗಳಿವೆ. ಶಾಖದ 
ಪ್ರಿಗಣನೆಯನ್ನು  ನೀಡ್ೀಣ. ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ರಾಡ್, ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ 
ಗನ್ ಮ್ತು್ತ  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಕ್ಟ್.

ಶಾಖವು ನಮ್ಗೆ 200 ಮ್ತು್ತ  300 ° C (392 ಮ್ತು್ತ  572 °F) 
ವಾಯಾ ಪ್್ತ ಯಲ್ಲಿ  ಅಥವಾ ಆ ವಾಯಾ ಪ್್ತ ಯ ಕೆಳಗಿನ ಅಥವಾ 
ಹೆಚಿ್ಚ ನ ವಾಯಾ ಪ್್ತ ಯಲ್ಲಿ  ತಾಪ್ಮಾನವು ಬೇಕಾಗಬಹುದು, 
ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ಸಾಕಷ್್ಟ  ಕರಗುವುದಿಲಲಿ  ಅಥವಾ ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ 
ಅನ್ನು  ಸುಡುವುದಿಲಲಿ . ನೀವು ಯಾವ ರಿೀತ್ಯ ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ 
ಅನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಮಾಡುತ್್ತ ದಿ್ದ ೀರಿ ಎಿಂಬುದರ ಆಧಾರದ 
ಮೇಲೆ ನಮ್ಗೆ ಅಗತ್ಯಾ ವಿರುವ ತಾಪ್ಮಾನವನ್ನು  ನೀವು 
ತ್ಳಿದುಕೊಳಳಿ ಬೇಕು.

ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ರಾಡ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ರಾಡ್ ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಬೇಕಾದ 
ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕನು ಿಂತೆಯೇ ಅದೇ ವಸು್ತ ವಾಗಿದೆ ಎಿಂಬುದು 
ನಣಾಕ್ಯಕವಾಗಿದೆ. ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ರಾಡನು  ತುದಿಯನ್ನು  ಪ್ನಸಿ ಲ್ 
ಪ್ಯಿಿಂಟ್ ರೂಪ್ದಲ್ಲಿ  ಟ್ರ ಮ್ ಮಾಡಲ್ಗಿದೆ ಎಿಂದು 
ಖಚಿತ್ಪ್ಡಸಿಕೊಳುಳಿ ವುದು ಸಹ ಮುಖಯಾ ವಾಗಿದೆ.

ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಗನ್ ಮಾಯಾ ನ್ಯಾ ಯಲ್ (ಕೈಯಲ್ಲಿ  ಹಿಡಯುವ) 
ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಉಪ್ಕರಣಗಳನ್ನು  ಸಣ್ಣ  ತ್ಯಾರಿಕೆಯ ಕೆಲಸ, 
ವಿವರವಾದ ಯೊೀಜನೆಗಳು ಮ್ತು್ತ  ದುರಸಿ್ತ  ಕೆಲಸಕಾ್ಕಿ ಗಿ 
ಬಳಸಲ್ಗುತ್್ತ ದೆ ಮ್ತು್ತ  ಹೊರತೆಗೆಯುವ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ 
ಉಪ್ಕರಣಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಿಂಡು ದೊಡಡ್  ಫ್ಯಾ ಬಿ್ರ ಕೇಶ್ನಗೆ ಳಿಗೆ 
10 ರ್ರ್ೀಗಿಿಂತ್ ಹೆಚಿ್ಚ ನ ದಪ್ಪಿ ಕೆ್ಕಿ  ಬಳಸಬಾರದು.

ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಕ್ಟ್- ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಕ್ಟ್ ಮ್ತು್ತ  ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ 
ರಿಪೇರಿ ಕ್ಟ್ ಉತ್್ತ ಮ್ ಆಯ್್ಕಿ ಯಾಗಿದೆ ಏಕೆಿಂದರೆ ಅವುಗಳು 
ಸಂಪೂಣಕ್ವಾಗಿ ಸುಸಜಿಜು ತ್ವಾದ ಕ್ಟ್ಗೆ ಳು ವೆಲಡ್ ರ್ ವಿವಿಧ್ 
ವೆಲಡ್ ರ್ ರಾಡಗೆ ಳು ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಟಪ್ಸಿ  ಮ್ತು್ತ  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ 
ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯ್ಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡಲು ಜಿಯೊೀಡ್ನು ಿಂದಿಗೆ 
ಬರುತ್್ತ ವೆ.

CG & M : ವೆಲ್್ಡ ರ್ (NSQF - ರಿರೇವೈಸ್್ಡ  2022) - ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.103    
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ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ (CG & M)           ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.104
ವೆಲ್್ಡ ರ್(Welder )- ದುರಸ್ತು  ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ                                                      

PVC ಆಯಾಮ 150x100x100 ನ ಪ್ಲಿ ಸ್ಟಾ ಕ್ ಹಾಳೆಯೊಿಂದಿಗೆ ಪ್ಲಿ ಸ್ಟಾ ಕ್ ಟ್ಯಾ ಿಂಕ್ 
ಮ್ಡಿ( Make a plastic tank with plastic sheet of PVC dimension 150x100x100)
ಉದ್್ದ ರೇಶಗಳು:ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್ಯಾ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
• ಡ್್ರ ಯಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರ ಪ್ಲಿ ಸ್ಟಾ ಕ್ ಹಾಳೆಯನುನು  ತಯಾರಿಸ್
• ಪ್ಲಿ ಸ್ಟಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ  ಪ್ರಿರೇಕೆಷಿ ಯನುನು  ವಿರ್ರಿಸ್
• ತಾಪ್ಮ್ನದ ವಾಯಾ ಪಿತು ಯನುನು  ನಿರ್್ವಹಿಸ್ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ಿಂಗ್ ಗನ್ ಅನುನು  ಪೂರ್್ವಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕ್ಯಿಸ್
• ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ  ಪ್ಲಿ ಸ್ಟಾ ಕ್ ಟ್ಯಾ ಿಂಕ್
• 12-ಗಿ್ರ ಟ್ ಮರಳು ಕ್ಗದರ್ನುನು  ಬ್ಳಸ್ಕೊಿಂಡು ಟ್ಯಾ ಿಂಕ್ ಅನುನು  ವೆಲ್್ಡ  ಮ್ಡಿ
• ಕೆಲ್ಸರ್ನುನು  ಸವಾ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸ್ ಮತ್ತು  ಪ್ರಿರೇಕ್ಷಿ ಸ್.

ಕೆಲ್ಸದ ಅನುಕ್್ರ ಮ(Job Sequence)
•  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗಾಗೆ ಗಿ ಕಾಯಕ್ವಿಧಾನ

• ಚೆನ್ನು ಗಿ ಗಾಳಿ ಇರುವ ಪ್್ರ ದೇಶ್ದಲ್ಲಿ  ನಮ್್ಮ  ಕೆಲಸದ 
ಸಥಾ ಳವನ್ನು  ಹೊಿಂದಿಸಿ

•  ಸಾಬೂನ್ ಮ್ತು್ತ  ಬ್ಚ್್ಚ ಗಿನ ನೀರಿನಿಂದ ತಳೆಯುವ 
ಮೂಲಕ ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ನು ಿಂದ ಕಸವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕ್

•  ನೀವು ಆಯ್್ಕಿ  ಮಾಡದ ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ಅನ್ನು  ಲೇಬಲ್ ಮಾಡ

•  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ರಾಡ್ ಟ್ಸ್್ಟ  ಕ್ಟ್ ಬಳಸಿ

•  ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ನು ಿಂದ ಯಾವುದೇ ಪ್ಿಂಟಿಂಗಗೆ ಳನ್ನು 
ಹೊರತೆಗೆಯಲು 80-ಫಿ್ರ ಟ್ಗೆ ಳ ತುಿಂಡು ಮ್ತು್ತ  ಕಾಗದವನ್ನು 
ಬಳಸಿ

•  ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ

•  ಕ್ೀಲುಗಳನ್ನು  ಸಥಾ ಳದಲ್ಲಿ  ಹಿಡದಿಡಲು ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ 
ತುಿಂಡುಗಳನ್ನು  ಒಟ್ಟ ಗೆ ಜೀಡಸಿ ಮ್ತು್ತ  ಟೇಪ್ ಮಾಡ

•  ಕನಷ್್ಠ  2-3 ನರ್ಷ್ಗಳ ಕಾಲ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಗನ್ ಅನ್ನು   
 ಪೂವಕ್ಭ್ವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಿ.

•  ಶಫ್ರಸು ಮಾಡಲ್ದ ತಾಪ್ಮಾನವು 200 ° C ನಿಂದ 
300 ° C ವರೆಗೆ ಇರುತ್್ತ ದೆ

•  ಅವುಗಳನ್ನು  ಸುರಕ್ಷಿ ತ್ವಾಗಿರಿಸಲು ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ತುದಿಗಳನ್ನು 
ಟ್ಯಾ ಕ್-ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಒಟ್ಟ ಗೆ.

•  ಥಮೊೀಕ್ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕಗೆ ಳನ್ನು  UV ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮ ಕ 
ಲೇಪ್ನದೊಿಂದಿಗೆ ಚಿಕ್ತೆಸಿ  ನೀಡದಿದಾ್ದ ಗ, ಅವು ಬ್ಳಕ್ನ 
ಕ್ರಣಗಳನ್ನು  ಹಿೀರಿಕೊಳುಳಿ ತ್್ತ ವೆ, ಅದು ಬಣ್ಣ ವನ್ನು 
ಉಿಂಟ್ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಮ್ತು್ತ  ಅವುಗಳನ್ನು  ಸುಲಭವಾಗಿ 
ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

•  ಎಲ್ಲಿ  ಪ್ಲ್ಥೀನ್ ವಸು್ತ ಗಳು, ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು 
ಅವಲಂಬಿಸಿ, ಕೆಲವು ರಿೀತ್ಯ ಬಿರುಕುಗಳಿಗೆ 
ಒಳಪ್ಟ್ಟ ರುತ್್ತ ವೆ

• ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ಟ್ಯಾ ಿಂಕ್ ಅನ್ನು  ಸಾಥಾ ಪ್ಸುವ ಕಷ್್ಟ ಕರವಾದ 
ಭ್ಗವು ಸುತ್್ತ ಮುತ್್ತ ಲ್ನ ಸಿಥಾ ತ್ಯ ಪ್ರಿಣಾಮ್ಗಳನ್ನು 
ನಧ್ಕ್ರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ಟ್ಯಾ ಿಂಕ್

•  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ರಾಡಗೆ ಳ ತುದಿಗಳನ್ನು  ಟ್ರ ಮ್ ಮಾಡಲು ಇಕ್ಕಿ ಳ 
ಬಳಸಿ.

•  ಮ್ದುವೆಯ ಗನ್ ಸಿಪಿ ೀಡ್ ನಳಿಕೆಯಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ರಾಡ್ 
ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ

•  ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ಮೇಲೆ ಹರಡದ ಗನ್ ಅನ್ನು  ಕ್ರ ಮೇಣ ಸರಿಸಿ

•  ಜಂಟ ಅಥವಾ ಬಿರುಕು ಮೇಲೆ ಸುಮಾರು 2.5cm 
ದೂರದಲ್ಲಿ  ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ಸಿವಾ ಿಂಗ್ ಮಾಡ.

• ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಅದೇ ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ಆದರೆ 
ಎದುರು ಭ್ಗದಿಿಂದ ಇರಿಸುವಾಗ ಗನ್ ಅನ್ನು  54-ಡಗಿ್ರ 
ಕೊೀನದಲ್ಲಿ  ತ್ರುಗಿಸಿ. ನೀವು ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಮುಗಿಸುವವರೆಗೆ 
ಈ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಪುನರಾವತ್ಕ್ಸಿ.

•  ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ಅನ್ನು  ಕನಷ್್ಠ  5 ನರ್ಷ್ಗಳ ಕಾಲ ತ್ಣ್ಣ ಗಾಗಲು 
ಅನ್ಮ್ತ್ಸಿ

•  ಸಿಥಾ ರತೆಗಾಗಿ, 12-ಗಿ್ರ ಟ್ ಮ್ರಳು ಕಾಗದದೊಿಂದಿಗೆ ಒರಟ್ದ 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಸುಗಮ್ಗೊಳಿಸಿ. ಸಾಯಾ ಿಂಡಿಂಗ್ ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ 
ಮ್ತು್ತ  ಜಂಟ ಸಮ್ತ್ಟ್್ಟ ಗಿದೆ ಎಿಂದು ಖಚಿತ್ಪ್ಡಸುತ್್ತ ದೆ.

•  ರಾಡವಾ ಲೆಬಿ ಪ್ಲಿ ೀಸ್. ಈ ಕಾಯಾಕ್ಚ್ರಣೆಗಳು ಪೂಣಕ್ಗೊಿಂಡ 
ನಂತ್ರ, ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಮಾಡಬಹುದು.

• ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್್ರ ಯ್ಯು ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ಟ್ಯಾ ಿಂಕ್ 
ಅನ್ನು  ಉತ್್ತ ಮ್ ರಿಪೇರಿ ಮ್ತು್ತ  ಉಪ್ಯುಕ್ತ ವಾಗಿ 
ಇರಿಸಿಕೊಳಳಿ ಲು ಆಥಕ್ಕ ಮಾಗಕ್ವಾಗಿದೆ.

• ಪ್ಲಿ ಸಿ್ಟ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್ ಿಂಗನು  ಮುಖಯಾ  ಪ್್ರ ಯೊೀಜನವೆಿಂದರೆ 
ಬಿಗಿಯಾದ ಮ್ತು್ತ  ಹೆಚು್ಚ  ಸುರಕ್ಷಿ ತ್ವಾದ ಮುದೆ್ರ ಯು 
ಹೆಚು್ಚ  ಕಾಲ ಉಳಿಯುತ್್ತ ದೆ ಮ್ತು್ತ  ಹೆಚು್ಚ  ಬಾಳಿಕೆ 
ಬರುವಂತ್ಹದಾ್ದ ಗಿದೆ.
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