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વેલ્્ડર
WELDER 
NSQF સ્્તર - 3

ટ્્રરેડ સિદ્ધધાંત
(TRADE  THEORY)

સકે્ટર : કેપિટલે ગુસ્્સસે એન્્ડ મેન્યુફેક્્ચરિિંગ

Sector :  Capital Goods & Manufacturing

(જુલાઈ 2022 - 1200 કલાકના સંશોધિત અભ્્યયાસક્રમ મુજબ)
(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs)

ડાયરેક્ટોરેટ જનરલ ઓફ ટ્્રરે નિિંગ
કૌશલ્ય વિકાસ અને ઉદ્યોગ સાહસિકતા મતં્રાલય 

ભારત સરકાર

નશેનલ ઇન્સસ્ટટ્રકશનલ 
મીડિયા ઇન્સ્ટિટ્યુટ, ચેન્નઇ

પોસ્ટ બોક્સ નં. 3142, સીટીઆઈ કેમ્્પસ, ગિન્્ડડી, ચેન્નઈ - 600 032
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(ii)

 
સકે્ટર	 :	 કેપિટ લે ગુસ્્સસે એન્્ડ મેન્યુફેક્્ચરિિંગ

અવધિ 	 :	 1 - વર્્ષ	

વ્્યવસાય	 : 	 ફિટર - 1 વર્્ષ - ટ્્રરેડ સિદ્ધધાંત - NSQF સ્્તર - 3 (સશંોધિત 2022)

દ્વારા વિકસિત અને પ્રકાશિત  

નશેનલ ઇન્સસ્ટટ્રકશનલ મીડિયા ઇન્સ્ટિટ્યુટ,

પોસ્ટ બોક્સ નં. 3142 ગિન્્ડડી, ચને્નાઈ - 600 032 ભારત

ઈમેલ : chennai-nimi@nic.in 

વેબસાઇટ : www.nimi.gov.in

કોપીરાઈટ © 2023 નશેનલ ઈન્સસ્ટટ્રક્શનલ મીડિયા ઈન્સ્ટિટ્યૂટ, ચેન્નાઈ 

પ્રથમ આવૃત્તિ : એપ્રિલ, 2023	                                           નકલો: 1000 

રૂ. /-

બધા હકો અમારી પાસે રાખેલા છે.

આ પ્રકાશનના કોઈપણ ભાગને નશેનલ ઈન્સસ્ટટ્રક્શનલ મીડિયા ઈન્સ્ટિટ્યૂટ, ચેન્નાઈની લેખિતમાાં પરવાનગી વિના કોઈપણ સ્્વરૂપમાાં 

અથવા કોઈપણ માધ્્યમથી, ફોટોકોપી, રેકોર્ડડિંગ અથવા કોઈપણ માહિતી સંગ્રહ અને પુનઃપ્રાપ્્તતિ પ્રણાલી સહિત ઇલેક્ટ્રો નિક અથવા 

મિકેનિકલ દ્વારા પુનઃઉત્્પપાદિત અથવા પ્રસારિત કરી શકાશે નહીીં. 
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(iii)

આમુખ

ભારત સરકારે રાષ્્ટ્ર રીય કૌશલ્ય વિકાસ નીતિના ભાગ રૂપે નોકરીઓ સુરક્ષિત કરવામાાં મદદ કરવા માટે 2020 સુધીમાાં 

30 કરોડ લોકોને, દર ચારમાાંથી એક ભારતીયને કૌશલ્ય પ્રદાન કરવાનો મહત્્વવાકાાંક્ષી લક્ષ્્યાંક નક્કી કર્યો છે.  ઔદ્યોગિક 

તાલીમ સંસ્થાઓ (ITIs) આ પ્રક્રિયામાાં ખાસ કરીને કુશળ માનવશક્્તતિ પૂરી પાડવાના સંદર્્ભમાાં મહત્્વપૂર્્ણ ભૂમિકા 

ભજવે છે. આને ધ્્યયાનમાાં રાખીને, અને પ્રશિક્ષણાર્થીઓને વર્્તમાન ઉદ્યોગ સંબંધિત કૌશલ્ય પ્રશિક્ષણ આપવા માટે, ITI 

અભ્્યયાસક્રમ તાજતેરમાાં વિવિધ હિતધારકોની જમે કે મેન્ટર કાઉન્્સસિલની મદદથી અપડટ કરવામાાં આવ્્યયો છે. ઉદ્યોગો, 

સાહસિકો, શિક્ષણવિદો અને ITIs ના પ્રતિનિધિઓ.

નશેનલ ઈન્સસ્ટટ્રક્શનલ મીડિયા ઈન્સ્ટિટ્યૂટ (NIMI), ચેન્નાઈ, કૌશલ્ય વિકાસ અને સાહસિકતા મંત્રાલય હેઠળની એક 

સ્્વવાયત્ત સંસ્થાને ITIs અને અન્ય સંબંધિત સંસ્થાઓ માટે જરૂરી સૂચનાત્મક મીડિયા પેકેજો (IMPs) વિકસાવવા અને 

પ્રસારિત કરવાની જવાબદારી સોોંપવામાાં આવી છે.

સસં્થા હવ ેસધુારેલા અભ્્યયાસક્રમન ેઅનરુૂપ સૂચનાત્મક સામગ્રી લઈન ેઆવી વેલ્્ડર - વાર્ષિક પટેર્્ન હેઠળ કેપિટ લ ેગસુ્્સસે 

એન્્ડ મેન્યુફેક્્ચરિિંગ સેક્ટરમાાં 1 વર્્ષ - ટ્્ર રેડ સિદ્ધધાંત - NSQF સ્્તર - 3 (સંશોધિત 2022). NSQF લેવલ - 3 (સુધારેલ 

2022) ટ્્રરેડ  પ્રેક્ટિકલ તાલીમાર્થીઓને અતંરરાષ્્ટ્ર રીય સમકક્ષતા ધોરણ મેળવવામાાં મદદ કરશે જ્યયાં તેમની કૌશલ્ય 

પ્રાવીણ્્ય અને યોગ્્યતાને વિશ્વભરમાાં યોગ્્ય રીતે માન્યતા આપવામાાં આવશે અને આ અગાઉના શિક્ષણની માન્યતાના 

અવકાશને પણ વધારશે. NSQF સ્્તર - 3 (સુધારેલ 2022) તાલીમાર્થીઓને આજીવન શિક્ષણ અને કૌશલ્ય વિકાસને 

પ્રોત્સાહન આપવાની તકો પણ મળશે. મને કોઈ શંકા નથી કે NSQF લેવલ - 3 (સુધારેલ 2022) સાથે ITI ના પ્રશિક્ષકો 

અન ેતાલીમાર્થીઓ અન ેતમામ હિતધારકો આ IMP નો મહત્તમ લાભ મેળવશ ેઅન ેNIMI નો પ્રયાસ દેશમાાં વ્્યયાવસાયિક 

તાલીમની ગુણવત્તા સુધારવામાાં ઘણો આગળ વધશે. .

NIMI ના એક્્ઝઝિક્યુટિવ ડિરક્ટર અને સ્ટાફ અને મીડિયા ડેવલપમેન્ટ કમિટીના સભ્્યયો આ પ્રકાશન બહાર લાવવામાાં 

તેમના યોગદાન માટે પ્રશંસાને પાત્ર છે.

જય હિન્્દ

	 અધિક સચિવ / મહાનિર્દેશક (તાલીમ)
	 કૌશલ્ય વિકાસ અને ઉદ્યોગ સાહસિકતા મંત્રાલય, 	
	 ભારત સરકાર.

નવી દિલ્હી - 110 001
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(iv)

પ્રસ્્તતાવના

નેશનલ ઈન્સસ્ટટ્ર ક્શનલ મીડિયા ઈન્સ્ટિટ્યૂટ (NIMI) ની સ્થાપના 1986 માાં ચેન્નઈ ખાતે તત્કાલીન રોજગાર અને તાલીમ 

મહાનિર્દેશાલય (D.G.E & T), શ્રમ અને રોજગાર મંત્રાલય, (હવે કૌશલ્ય વિકાસ અને ઉદ્યોગ સાહસિકતા મંત્રાલય હેઠળ) ભારત 

સરકાર દ્વારા કરવામાાં આવી હતી, જમેાાં ટેકનિકલ છે. સરકાર તરફથી સહાય ફેડરલ રિપબ્્લલિક ઓફ જર્્મની. આ સંસ્થાનો મુખ્ય 

ઉદ્દેશ્્ય કારીગરો અન ેએપ્રેન્ટિસશીપ તાલીમ યોજનાઓ હેઠળ નિયત અભ્્યયાસક્રમ મજુબ વિવિધ વપેારો માટે સૂચનાત્મક સામગ્રી 

વિકસાવવા અને પ્રદાન કરવાનો છે.

ભારતમાાં NCVT/NAC હેઠળ વ્્યયાવસાયિક તાલીમનો મુખ્ય ઉદ્દેશ્્યને ધ્્યયાનમાાં રાખીને સૂચનાત્મક સામગ્રી બનાવવામાાં આવી 

છે, જ ેવ્્યક્્તતિને નોકરી કરવા માટે કૌશલ્યમાાં નિપુણતા પ્રાપ્્ત કરવામાાં મદદ કરવાનો છે. સૂચનાત્મક સામગ્રી સૂચનાત્મક મીડિયા 

પેકેજો (IMPs) ના સ્્વરૂપમાાં બનાવવામાાં આવે છે. IMP માાં થિયરી બુક, પ્રેક્ટિકલ બુક, ટેસ્ટ અને એસાઈનમેન્ટ બુક, ઈન્સસ્ટટ્રક્ટર 

ગાઈડ, ઓડિયો વિઝ્યુઅલ એઈડ (વોલ ચાર્્ટ  અને ટ્્રરાન્ ્સપરન્્સસી) અને અન્ય સપોર્્ટ  મટિરિયલનો સમાવશે થાય છે.

વર્્ક શોપમાાં તાલીમાર્થીઓ દ્વારા પૂર્્ણ કરવામાાં આવનારી વ્્યયાયામની શ્રેણીબદ્ધ વ્્યયાવહારિક પસુ્્તકમાાં સમાવશે થાય છે. આ કસરતો 

એ સુનિશ્ચિત કરવા માટે બનાવવામાાં આવી છે કે નિયત અભ્્યયાસક્રમમાાં તમામ કૌશલ્યો આવરી લેવામાાં આવે છે. વેપાર સિદ્ધધાંત 

પુસ્્તક તાલીમાર્થીને નોકરી કરવા સક્ષમ બનાવવા માટે જરૂરી સંબંધિત સદૈ્ધધાંતિક જ્ઞાન પ્રદાન કરે છે. પરીક્ષણ અને સોોંપણીઓ 

પ્રશિક્ષકને તાલીમાર્થીની કામગીરીના મૂલ્યયાંકન માટે સોોંપણીઓ આપવા સક્ષમ બનાવશે. વોલ ચાર્્ટ  અને પારદર્શિતા અનન્ય છે, 

કારણ કે ત ેમાત્ર પ્રશિક્ષકન ેવિષયન ેઅસરકારક રીત ેરજૂ કરવામાાં મદદ કરે છે પરત ુતને ેતાલીમાર્થીની સમજનુ ંમલૂ્યયાંકન કરવામાાં 

પણ મદદ કરે છે. પ્રશિક્ષક માર્્ગદર્શિકા પ્રશિક્ષકને તેના સૂચનાના સમયપત્રકની યોજના બનાવવા, કાચા માલની જરૂરિયાતો, 

રોજિિંદા પાઠ અને પ્રદર્્શનોની યોજના બનાવવા માટે સક્ષમ બનાવે છે.

કૌશલ્યોને ઉત્્પપાદક રીતે કરવા માટે આ સૂચનાત્મક સામગ્રીમાાં કવાયતના QR કોડમાાં સૂચનાત્મક વિડિયોઝ એમ્્બબેડ કરવામાાં 

આવ્્યયા છે જથેી કૌશલ્ય શિક્ષણને કવાયતમાાં આપવામાાં આવેલા પ્રક્રિયાગત વ્્યવહારુ પગલાાં સાથે સાાંકળી શકાય. સૂચનાત્મક 

વિડીયો પ્રાયોગિક તાલીમના ધોરણની ગુણવત્તામાાં સુધારો કરશે અને તાલીમાર્થીઓને ધ્્યયાન કેન્દ્રિત કરવા અને કુશળતાને 

એકીકૃત કરવા માટે પ્રેરિત કરશે.

IMP અસરકારક ટીમ વર્્ક  માટે વિકસાવવા માટે જરૂરી જટિલ કૌશલ્યો સાથ ેપણ વ્્યવહાર કરે છે. અભ્્યયાસક્રમમાાં સૂચવ્્યયા મુજબ 

સંલગ્ન વેપારના મહત્્વના કૌશલ્ય વિસ્્તતારોને સમાવવા માટે પણ જરૂરી કાળજી લેવામાાં આવી છે.

સંસ્થામાાં સંપૂર્્ણ સૂચનાત્મક મીડિયા પેકેજની ઉપલબ્ધતા ટ્્રરેનર અને મેનેજમેન્ટ બંનેને અસરકારક તાલીમ આપવામાાં મદદ કરે છે.

IMP એ NIMI ના સ્ટાફ મેમ્્બરો અને મીડિયા ડેવલપમેન્ટ કમિટીના સભ્્યયોના સામૂહિક પ્રયાસોનું પરિણામ છે જ ેખાસ કરીને 

જાહેર અને ખાનગી ક્ષેત્રના ઉદ્યોગો, ડિરક્ટોરટ જનરલ ઓફ ટ્્રરે નિિંગ (DGT), સરકારી અને ખાનગી ITIs હેઠળની વિવિધ તાલીમ 

સંસ્થાઓમાાંથી લેવામાાં આવે છે.

NIMI વિવિધ રાજ્ય સરકારોના રોજગાર અને તાલીમ નિયામક, જાહેર અને ખાનગી ક્ષેત્રના ઉદ્યોગોના પ્રશિક્ષણ વિભાગો, DGT 

અન ેDGT ક્ષેત્ર સસં્થાઓના અધિકારીઓ, પ્રૂફ રીડર્્સ, વ્્યક્્તતિગત મીડિયા વિકાસકર્તાઓ અન ેતમામનો નિષ્્ઠઠાપૂર્્વક આભાર વ્્યક્્ત 

કરવા આ તક લેવા માાંગે છે. સંયોજકો, પરતુ જમેના સક્રિય સમર્્થન માટે NIMI આ સામગ્રીને બહાર લાવવામાાં સક્ષમ ન હોત.

ચેન્નાઈ - 600 032	 કરોબારી સંચાલક 
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(v)

આભાર

નશેનલ ઇન્સસ્ટટ્રક્શનલ મીડિયા ઇન્સ્ટિટ્યૂટ (NIMI) આ સૂચનાત્મક સામગ્રીને બહાર લાવવા માટે નીચેના મીડિયા ડેવલપર્્સ 

અને તેમની પ્રાયોજક સંસ્થાઓ દ્વારા આપવામાાં આવેલા સહકાર અને યોગદાન માટે નિષ્્ઠઠાપૂર્્વક આભાર સાથે સ્્વવીકારે છે.  

(ટ્્રરેડ સિદ્ધધાંત) ના વપેાર માટે વેલ્્ડર - NSQF સ્્તર - 3 (સશંોધિત 2022) કેપિટ લે ગુસ્્સસે એન્્ડ મેન્યુફેક્્ચરિિંગ ITIs માટે ક્ષેત્ર.

મીડિયા ડેવલપમેન્ટ કમિટીના સભ્્યયો

	શ્રી . પી.કે. રાધા કૃષ્્ણન 	 - 	 વરિષ્્ઠ પ્રશિક્ષક 
			સર   કારી ITI, કેરળ

	શ્રી . ટી. ગોપાલન 	 - 	 મદદનીશ તાલીમ અધિકારી 
			સર   કારી ITI, અંબત્તુર, ચેન્નાઈ

	શ્રી . યુ. અબ્દુલ કાદર 	 - 	 જુનિયર તાલીમ અધિકારી 
			સર   કારી ITI, ગિન્્ડડી, ચેન્નાઈ

	શ્રી  એ. વિજયરાઘવન 	 - 	 મદદનીશ તાલીમ નિયામક (સે.નિ.) 
			   ATI, ચેન્નાઈ - 32.

નિમી કો-ઓર્ડીનેટર્્સ

શ્રી. નિર્માલ્યનાથ	 -	 નાયબ નિયામક,
		  NIMI,  ચેન્નાઈ - 32.

શ્રી. વી. ગોપાલકૃષ્્ણન	 -	 મેનેજર 
		  NIMI, ચેન્નાઈ - 32.

શ્રી. એસ. ગોપાલકૃષ્્ણનન્	 -	 આસિસ્ટન્ટ મેનેજર 
			   NIMI, ચેન્નાઈ - 32.

NIMI ડેટા એન્ટ્ રી, CAD, DTP ઓપરટરો માટે આ સૂચનાત્મક સામગ્રીના વિકાસની પ્રક્રિયામાાં તેમની ઉત્તમ અને સમર્પિત 
સેવાઓ માટે તેની પ્રશંસા નોોંધે છે.

આ સૂચનાત્મક સામગ્રીના વિકાસમાાં યોગદાન આપનાર અન્ય તમામ NIMI સ્ટાફ દ્વારા કરવામાાં આવેલા અમૂલ્ય પ્રયત્નોને 
પણ NIMI આભાર સાથે સ્્વવીકારે છે.

NIMI એ દરક વ્્યક્્તતિનો પણ આભારી છે જમેણે આ સૂચનાત્મક સામગ્રી વિકસાવવામાાં પ્રત્યક્ષ કે પરોક્ષ રીતે મદદ કરી છે.
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(vi)

પરિચય
ટ્્રરેડ પ્રેક્ટિકલ

ટ્્રરેડ પ્રેક્ટિકલ મેન્યુઅલનો હેતુ વ્્યવહારિક વર્્ક શોપમાાં ઉપયોગ કરવાનો છે. તમેાાં તાલીમાર્થીઓ દ્વારા વેલ્્ડર ટ્્રરેડ ના અભ્્યયાસક્રમ દરમિયાન પૂર્્ણ 
કરવામાાં આવનારી પ્રાયોગિક અભ્્યયાસતોની શ્રેણીનો સમાવશે થાય છે, જ ેઅભ્્યયાસો કરવામાાં મદદ કરવા માટે સૂચનાઓ/માહિતી દ્વારા પૂરક અને 
સમર્થિત છે. આ અભ્્યયાસો એ સુનિશ્ચિત કરવા માટે બનાવવામાાં આવી છે કે NSQF સ્્તર - 4 (સુધારેલ 2022) અભ્્યયાસક્રમનું પાલન કરતી તમામ 
કુશળતા આવરી લેવામાાં આવી છે.

આ માર્્ગદર્શિકા આઠ મોડ્યુલમાાં વિભાજિત છે. આઠ મોડ્યુલ નીચે આપેલ છે

મોડ્યુલ 1 	 - 	 ઇન્્ડક્શન તાલીમ અને વેલ્્ડિિંગ પ્રક્રિયા
મોડ્યુલ 2 	 - 	 વેલ્્ડિિંગ કીકો
મોડ્યુલ 3 	 - 	સ્ટી લ્સની વેલ્્ડડે બિલિટી (SMAW, I & T)
મોડ્યુલ 4 	 - 	 નિરીક્ષણ અને પરીક્ષણ
મોડ્યુલ 5 	 - 	 ગેસ મેડલ આરક્્ત વેલ્્ડિિંગ
મોડ્યુલ 6 	 - 	 ગેસ ટંગ્સસ્ટન આરક્્ત વેલ્્ડિિંગ
મોડ્યુલ 7 	 - 	સ મારકામ અને જાળવણી

શોપ ફ્્લલોરમાાં કૌશલ્ય પ્રશિક્ષણની યોજના કેટલાક વ્્યવહારુ પ્રોજકે્ટની આસપાસ કેન્દ્રિત પ્રાયોગિક અભ્્યયાસની શ્રેણી દ્વારા કરવામાાં આવી છે. જો 
કે, એવા થોડા કિસ્્સસાઓ છે કે જ્યયાં વ્્યક્્તતિગત અભ્્યયાસ પ્રોજકે્ટનો ભાગ ન બને.

પ્રાયોગિક માર્્ગદર્શિકા વિકસાવતી વખતે, દરક અભ્્યયાસ તૈયાર કરવાનો નિષ્્ઠઠાવાન પ્રયાસ કરવામાાં આવ્્યયો હતો જ ેસરરાશથી ઓછા તાલીમાર્થી 
દ્વારા પણ સમજવા અને હાથ ધરવા માટે સરળ હશે. જો કે વિકાસ ટીમ સ્્વવીકારે છે કે વધુ સુધારા માટે અવકાશ છે. NIMI અનુભવી તાલીમ ફેકલ્ટી 
તરફથી સૂચનોની રાહ જુએ છે માર્્ગદર્શિકામાાં સુધારો.

ટ્્રરેડ સિદ્ધધાંત

ટ્્રરેડ થિયરીના મેન્યુઅલમાાં બાાંધકામમાાં વેલ્્ડર - 1લી ટ્્રરેડ  સિદ્ધધાંત NSQF લેવલ - 4 (સુધારેલ 2022)ના કોર્્સ માટેની સદૈ્ધધાંતિક માહિતીનો સમાવશે 
થાય છે. NSQF સ્્તર - 4 (સશંોધિત 2022) અભ્્યયાસક્રમમાાં સમાવિષ્્ટ પ્રાયોગિક કવાયત અનસુાર સમાવિષ્્ટટો ક્રમબદ્ધ છે, દરક કવાયતમાાં શક્ય હોય 
ત્યયાં સુધી સદૈ્ધધાંતિક પાસાઓને આવરી લેવામાાં આવેલ કૌશલ્ય સાથે સંબંધિત કરવાનો પ્રયાસ કરવામાાં આવ્્યયો છે. આ સહસંબંધ તાલીમાર્થીઓને 
કૌશલ્ય કરવા માટેની ધારણા ક્ષમતાઓ વિકસાવવામાાં મદદ કરવા માટે જાળવવામાાં આવે છે.

ટ્્રરેડ  પ્રેક્ટિકલના માર્્ગદર્શિકામાાં સમાવિષ્્ટ અનુરૂપ કવાયત સાથે ટ્્રરેડ  થિયરી શીખવવી અને શીખવી પડશે. આ માર્્ગદર્શિકાની દરક શીટમાાં અનુરૂપ 
વ્્યવહારિક અભ્્યયાસ વિશેના સૂચનો આપવામાાં આવ્્યયા છે.

શોપ ફ્્લલોરમાાં સંબંધિત કૌશલ્યો કરતા પહેલા ઓછામાાં ઓછા એક વર્્ગમાાં દરક અભ્્યયાસ સાથે જોડાયેલ ટ્્રરેડ થિયરી શીખવવી/શીખવી એ બહેતર 
રહેશે. ટ્્રરેડ  સિદ્ધધાંતને દરક કવાયતના સંકલિત ભાગ તરીકે ગણવામાાં આવે છે.

સામગ્રી સ્્વ-શિક્ષણના હેતુ માટે નથી અને તેને વર્્ગખંડની સૂચનાના પૂરક તરીકે ગણવામાાં આવવી જોઈએ.
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(vii)

સમાવિષ્્ટટી
	 અભ્્યયાસ સં.		  અભ્્યયાસનું  શીર્્ષક                         	 શિક્ષણ 	 પૃષ્્ઠ સં.		
	                                                           		  પરિણામો  

		  મોડ્યુલ 1 :  ઇન્્ડક્શન તાલીમ અને વેલ્્ડિિંગ પ્રક્રિયા 
			   (Induction Training & Welding Process)	

	 1.1.01 	 વેપાર તાલીમ નું મહત્્વ (Importance of Trade Training) 		  1

	 1.1.02 	સ સ્થામાાં સામાન્ય શિસ્્ત (General discipline in the Institute)		  2

	 1.1.03 	સ ંસ્થામાાં સામાન્ય શિસ્્ત (Elementary first aid)		  3

	 1.1.04 	 ઉદ્યોગમાાં વેલ્્ડિિંગ નું મહત્્વ (Importance of welding in industry) 		  5

	 1.1.05 	 શિલ્્ડ મેડલ આરક્્ત વેલ્્ડિિંગ અને એક્સ-એસિટિલીન વેલ્્ડિિંગ અને કટીીંગમાાં સલામતીની 
		સ  ાવચતેી(Safety precaution in Shielded Metal Arc Welding, and Oxy - 
		  acetylene Welding and cutting)		  6

	 1.1.06 	 વેલ્્ડિિંગ નો પરિચય અને વ્્યયાખ્યા (Introduction and definition of welding)		  8

	 1.1.07 	 આર્્ટ  અને ગસે વેલ્્ડિિંગ સાધનો અને એસેસરીઝ  
		  (Arc & Gas welding equipment tools and accessories)		  9

	 1.1.08 	વિવિ ધ વેલ્્ડિિંગ પ્રક્રિયા અને તેની અરજી  
		  (Various welding processes and its application)	 1,2,3,4	 13
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		  (Heat distribution and effects of faster cooling)		  160

	 1.5.78	પ્રી હિટીીંગ અને પોસ્ટ મીટિિંગ ટ્્ર રીટમેન્ટ (Preheating and post heating treatment)		  161

	 1.5.79	પ્્તતાપ માન દર્શાવતા ક્રેયોન્્સ ઉપયોગ (Use of temperature indicating crayons)		  164
	 1.5.80	ડૂ બી ગયેલ આરક્્ત વેલ્્ડિિંગ પ્રક્રિયા ના સિદ્ધધાંતો સાધન લાભ અને મર્યાદાઓ (Submerged arc 
		  welding process principles equipment advantage and limitations)		  165

	 1.5.81	 ઊર્મિ વેલ્્ડિિંગ પ્રક્રિયા, પત્રકારો, સિદ્ધધાંતો, સાધનો ઊર્મિ મિશ્રણ ના પત્રકારો અને ઍપ્્લલિકેશન (Thermit 
		  welding process, types, principles, equipments thermit mixture types & 
		  applications)		  167

	 1.5.82	બે ેંકિિંગ સ્ટ્ રીપ્સ અને બેેંકિિંગ બજારનો ઉપયોગ (Use of backing strips and backing bars)		  169

		  મોડ્યુલ 6 : ગેસ ટંગ્સસ્ટન આરક્્ત વેલ્્ડિિંગ (Gas Tungstan Arc Welding)

	 1.6.83	 GTAW પ્રક્રિયા નું સંક્ષિપ્્ત વર્્ણન - AC/DC વેલ્્ડિિંગ વચ્ચેનો તફાવત - સાધનની ધ્રુવીયતા અને 
		  એપ્્લલિકેશનના (GTAW process brief description - difference between AC/DC welding 
		  - equipment polarities and application)		  171

	 1.6.84	 GTAW AC/DC માટે પાવર સ્ત્રોત (Power sources for GTAW AC/DC)		  177

	 1.6.85	 ટંગ્સસ્ટન ઇલેક્ટ્રોડ સ - પત્રકારો - કદ અને તૈયારી નો ઉપયોગ કરે છે (Tungsten electrodes - types 
		  - uses size and preparation)		  179	

	 1.6.86	 GTAW ટૉર્્ચ - પત્રકારો, ભાગો અને તેમના કાર્્ય 
		  (GTAW torches - types, parts and their functions)	 16,17,18	 182

	 1.6.87	 GTAW ફિર સળિયાએ અને પસંદગી માપદડ (GTAW filler rods and selection criteria)	 19	 184

	 1.6.88 &89	 ધારની તૈયારીઓ ફિટ, ધાતુની વિવિધ જાડાઈ (Edge preparations fit up, different 	
		  thickness of metals)		  187

	 1.6.90	 વર્્ગનો/હિલિયમ ગેસ ના ગુણધર્્મ અને ઉપયોગ (Argon/helium gas properties and uses)		  188	

	 1.6.91	 ખામી ના કારણો અને ઉપાય (Defects causes and remedy)		  189

	 1.6.92	 ઘર્્ષણ વેલ્્ડિિંગ પ્રક્રિયા સાધનો અને ઍપ્્લલિકેશન 
		  (Friction welding process equipment and application)		  190

	 1.6.93	 લસે બીમ વેલ્્ડિિંગ (LBW) (Laser beam welding (LBW))		  191
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(xi)

	 અભ્્યયાસ સં.		  અભ્્યયાસનું  શીર્્ષક                         	 શિક્ષણ 	 પૃષ્્ઠ સં.		
	                                                           		  પરિણામો  

શીખવાની / આકારણી કરી શકાય તેવું પરિણામ

આ પુસ્્તક પૂર્્ણ થવા પર તમે સમર્્થ હશો

	 ક્ર. સં. 	 શિક્ષણ પરિણામો	 અભ્્યયાસ સં.

	 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

	 1.6.94&95	પ્્લલાઝ મા આરક્્ત વેલ્્ડિિંગ (PAW) અને કટિિંગ (PAC) પ્રક્રિયા ના સાધનો અને કામગીરીને સિદ્ધધાંત, 
		પ્્લલાઝ  મા આશકા પત્રકારો, લાભ અને કાર્્યક્રમોગ (LBW) (Plasma arc welding (PAW) and 
		  cutting (PAC) process equipment & principle of operation, types of plasma arc, 
		  advantage and applications)	 20,21	 193

	 1.6.96&97	 પ્રતિકાર વેલ્્ડિિંગ પ્રક્રિયા અને પત્રકારો - સિદ્ધધાંત શક્્તતિ સ્ત્રોત અને વેલ્્ડિિંગ પરિમાણ (Resistance 
		  welding process & types - principle power source & welding parameter)		  197

		  મોડ્યુલ 7 : સમારકામ અને જાળવણી (Welder - Repair and Maintenance)

	 1.7.98	 ધાતુ કરણ, ધાતુકરણના પત્રકારો - સિદ્ધધાંતો (Metallizing, types of metallizing - principles)		  201

	 1.7.99	 મેન્યુઅલ એક્સ-એસિટિલીન પાવર કોટિિંગ - ઓપરશન અને એપ્્લલિકેશનના પ્રક્રિયા સિદ્ધધાંત (Manual
		   oxy-acetylene powder coating - process principle of operation and applications)		  202

	 1.7.100	 એસેમ્્બલી ડ્્રરો ઇંગનું વાાંચન (Reading of assembly drawing)	 21,22	 203

	 1.7.101	 વેલ્્ડિિંગ પ્રક્રિયા સ્્પષ્્ટટીકરણ (WPS) અને પ્રક્રિયા લાયકાત રેકોર્્ડ  (PQR) (Welding procedure 
		  specification (WPS) and procedure qualification record (PQR))		  204

	 1.7.102	 હાર્્ટ  ફે સિિંગ/સરફેસિિંગ જરૂરી સપાટીથી તૈયારી વિવિધ હાર્્ટ  ફે સિિંગ એકલો અને હાર્્ટ  ફિટિિંગના ફાયદા 
		  (Hard facing/surfacing necessity surface preparation various hard facing alloys 
		  and advantages of hard facing)		  208

	 1.7.103&104	 હોડ એર બંદૂક અને પ્્લલાસ્ટિક સામગ્રી સાથે પ્્લલાસ્ટિક વેલ્્ડિિંગ મશીન (Plastic welding machine 
		  with hot air gun and plastic material)		  210
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(xii)

	 ક્ર. સં. 	 શિક્ષણ પરિણામો	 અભ્્યયાસ સં.

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

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



(xiii)

SYLLABUS

Duration Ref. Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

Process
Code

Professional

Skill 47Hrs;

Professional

Knowledge

11Hrs

1 Demonstration of Machinery
used in the trade

2 Identification to safety
equipment and their use etc.

3 Hack sawing, filing square
to dimensions

4 Marking out on MS plate and
punching

- Importance of Trade
Training

- General discipline in the
Institute

- Elementary First Aid
- Importance of welding in

industry
- Safety precautions in

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

OAW-01

SMAW-01

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

OAW-02

OAW-03

SMAW-02

SMAW-03

OAGC-01

OAGC-02

OAGC-03

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

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

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

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

- Introduction and definition
of welding.

- Arc and Gas Welding
Equipments, tools and
accessories.

- Various Welding
Processes and its
applications.

- Arc and Gas Welding
terms and definitions.

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

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

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

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

- Surface Cleaning

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

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

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

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

- Principle of arc welding.
And characteristics of arc.

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

Professional

Skill 21Hrs;

Professional

Knowledge

05Hrs

Professional

Skill 23Hrs;

Professional

Knowledge

05Hrs

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

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

- Types of oxy-acetylene
flames and uses.

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

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

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

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

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

Professional

Skill

23Hrs;

Professional

Knowledge

05Hrs

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



(xiv)

OAGC-04

OAGC-05

OAGC-06

OAW-04

SMAW-04

OAW-05

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

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

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

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

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

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

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

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

Professional

Skill

126Hrs;

Professional

Knowledge

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

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

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

thick in flat position. (1F)

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

- Weld slope and rotation.
- Welding symbols as per

BIS & AWS.

SMAW-05

OAW-06

SMAW-06

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

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

26 Testing of weld joints by visual
inspection.

27 Inspection of welds by using weld
gauges.

- Arc length - types - effects
of arc length.

- Polarity: Types and appli-
cations.

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

- Weld gauges & its uses.

OAW-07

SMAW-07

I&T-01

- Calcium carbide uses
and hazard.

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

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

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

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

OAW-08

SMAW-08

SMAW-09

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

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

- Charging process of oxy-
gen and acetylene gases

OAW-09

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

- Uses of single  and
double stage Gas
regulators.

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

SMAW-10
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(xv)

OAW-10

OAW-11

SMAW-11

SMAW-12

OAW-12

SMAW-13

OAW-13

SMAW-14

SMAW-15

OAW-14

OAW-15

SMAW-16

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

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

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

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

- Gas welding techniques.
Rightward and Leftward
techniques.

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

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

- Arc blow - causes and
methods of controlling.

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

- Arc Welding defects,
causes and Remedies.

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

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

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

- Difference between pipe
welding and plate
welding.

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

Professional

Skill 80

Hrs;

Professional

Knowledge

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

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

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

- Brief use of Manifold
system

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

- Gas welding filler rods,
specifications and sizes.

- Gas welding fluxes - types
and functions.

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

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

- Gas welding defects,
causes and remedies

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

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

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

- Effects of moisture pick
up.

- Storage and baking of
electrodes.

OAW-16

SMAW-17

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

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

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

SMAW-18

SMAW-19

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

Professional

Skill

61Hrs;

Professional

Knowledge

06Hrs
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(xvi)

SMAW-20

SMAW-21

SMAW-22

SMAW-23

OAW-17

SMAW-24

OAW-18

OAW-19

SMAW-25

AG-01

OAW-20

OAW-21

I&T-02

I&T-03

I&T-04

I&T-05
I&T-06

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

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

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

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

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

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

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

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

- Stainless steel types-
weld decay and
weldability.

- Induction welding,
brazing of copper tubes.

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

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

- Brazing cutting tools.

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

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

Professional

Skill 25

Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

Professional

Skill

21Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

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

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

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

57 Arc gouging on MS plate 10 mm thick.

- Aluminium properties and
weldability, Welding meth-
ods

- Arc cutting & gouging,

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

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

- Cast iron and its proper-
ties types.

- Welding methods of cast
iron.

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

Professional

Skill

20Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

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

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

- Types of Inspection meth-
ods

- Classification of destruc-
tive and NDT methods

- Welding economics and
Cost estimation.

Professional

Skill 25

Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs
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(xvii)

GMAW-01

GMAW-02

GMAW-03

GMAW-04

GMAW-05

GMAW-06

GMAW-07

GMAW-08

GMAW-09

GMAW-10

GMAW-11

65 Introduction to safety equipment and
their use etc.

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

67 Depositing straight line beads on M.S
Plate.

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

Professional

Skill

166Hrs;

Professional

Knowledge

32Hrs

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

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

- Introduction to GMAW -
equipment - accessories.

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

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

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

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

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

- Process variables of
GMAW.

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

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

- Wire feed system - types
- care and maintenance.

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

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

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

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

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

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

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

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

- GMAW defects, causes
and remedies

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

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

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

- Heat distribution and ef-
fect of faster cooling

GMAW-12

GMAW-13

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

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

- Pre heating  & Post Weld
Heat Treatment

- Use of temperature indi-
cating crayons.

GMAW-14

GMAW-15

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

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

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

GMAW-16

GMAW-17
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(xviii)

GMAW-18

GMAW-19

GMAW-01

GMAW-02

GMAW-03

GMAW-04

GMAW-05

GMAW-06

GMAW-07

RW-01

RW-02

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

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

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

- Use of backing strips and
backing bars

Professional

Skill 80

Hrs;

Professional

Knowledge

14Hrs

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

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

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

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

- Power sources for GTAW
- AC &DC

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

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

- Tungsten electrodes -
types & uses, sizes and
preparation

- GTAW  Torches- types,
parts and  their functions

- GTAW filler rods and
selection criteria.

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

- Edge preparation and fit
up.

- GTAW parameters for
welding of different
thickness of metals

Professional

Skill 20Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

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

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

- Argon / Helium gas prop-
erties - uses.

- GTAW Defects, causes
and remedy.

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

- Friction welding process-
equipment and
application

- Laser beam welding
(LBW).

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

94 Straight cutting on ferrous and non
ferrous

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

- Types of Plasma arc,
advantages and
applications.

GMAW-08

PAC-01

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

96 MS sheets joining by Resistance Spot
welding

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

- Applications and
limitations.

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

Professional

Skill 20Hrs;

Professional

Knowledge

03Hrs

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

Professional

Skill

20Hrs;

Professional

Knowledge

02Hrs
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(xix)

OAW-01

OAW-02

OAW-03

OAW-04

OAW-05

SMAW-01

SMAW-02

Professional

Skill 41

Hrs;

Professional

Knowledge

10Hrs

Professional

Skill 24Hrs;

Professional

Knowledge

01Hrs

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

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

- Metalizing - types of met-
alizing principles.

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

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

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

- Reading of assembly
drawing

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

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

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

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

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

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

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

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

QR CODE

MODULE 2

MODULE 3

MODULE 4

Ex. No. 1.2.19

Ex. No. 1.1.03

Ex. No. 1.3.35

Ex. No. 1.2.21

Ex. No. 1.1.05

Ex. No. 1.3.38

Ex. No. 1.4.62 & 63

Ex. No. 1.2.22

Ex. No. 1.1.07

Ex. No. 1.3.39

Ex. No. 1.2.23

Ex. No. 1.1.11

Ex. No. 1.3.40

Ex. No. 1.2.24

Ex. No. 1.1.17

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

Ex. No. 1.2.25

Ex. No. 1.1.18
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1

સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.01

વɿેડર (Welder) - ઇɳડʸન તાલીમ અને વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા

વેપાર તાલીમ Αું મહɰવ (Importance of Trade Training)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• આ વɿેડર વેપારમй હйસલ કરાયેલી યોɩયતા જણાવશો
• વΐુ શીખ વાની રтઝતો કારтગર તાલીમ યોજનાΑું વણоન કરો 
• વેɿડર વેપાર Βૂણо થવા પર રોજગારт તડકો સમજવો.

આ વેપાર એવા ઉમેદવારો માટђ  છે Эઓે ɿયાવસા҄યક બનવાની ઈˈા 
ધરાવે છે વેɽડર. કારмગર તાલીમ યોજના હђઠળ વેપારનો સમયગાળો બ ે
સેમે̺રનો છે.

યોɩયતા ʗાɵત કરт

આ ટѳђડ સફળતા Ύૂવиક Ύૂણи કયе પછм તાલીમાથц નીચેની કુશળતા યોɧય 
ʈમ સાથે કરવા સʷમ બનશે.

1 વેӻɽડગ M.S. સીટ અને એમ.એસ. ગેસ વેӻɽડગ ʕҀʈયા ˹ારા પાઇપ.

2 M.S ના વેӻɽડગ SMAW ʕҀʈયા ˹ારા તમામ Ғ̻҃તમг ɳલેટ.

3 એમ એસ પર ʃʕે, બેલ અને ગોળાકાર કӯટગ. ઓʸીસીટнલીન કӯટગ 
ʕҀʈયા ˹ારા ɳલેટ. 

4 સમારકામ અન ેРળવણી ના કામો

5 M.S શીટ M.S ɳલેટ પર GMAW વેɽડсગ.

6 ʃપોટ વેɽડсગ મશીન, PUG કટсગની ઓપરђӯટગ કુશળતા 
મશીન

7 SMAW ʕҀʈયાનો ઉપયોગ કરмને વેɽડсગ C.I.

વΐુ શીખવવાનો માગѫ

તેમજ વેપારની સફળતા Ύૂવиક Ύૂણи થવા પર ઉમેદવાર ર҇Э̺ડи  ઉ˸ોગ/
સં̻ામг એʕે҇˾સ શીપ તાલીમ મળેવી શકђ  છે, આગળ એક વષиના સમય 
ગાળા માટђ  એʕે҇˾સ શીપ તાલીમ યોજના હђઠળ ɿયવહાК કૌશ̭ અને 
ˎાન ʕાɳત કરм શકђ  છે.

રોજગારт ની તડકો

આ વેપાર ના સફળતા Ύૂવиક Ύૂણи થવા પર, ઉમેદવારને નીચેના ઉ˸ોગમг 
સંΎૂણи કમиચારм બનવાનો લાભ મળશે:

1 ѳ̺ ɣચરલ ફђ ҈ʗકђશન Эમે કђ  Ύુલ, છΊું માળ΄ું, મકાન અન ેબгધકામ. 

2 ઓટોમોબાઈલ અને સંલʤ ઉ˸ોગ.

3 પાવર ̺ેશન, ʕҀʈયા ઉ˸ોગ અને ખાણ કામ માટђ સાઇન બгધકામ 
ʕΔૃ҆˩ઓ. 4 સેવા ઉ˸ોગ Эમે કђ  માગи પҀરવહન અને રђલવે.

5 જહાજ΍ંુ ҂નમеણ અને સમારકામ.

6 ઈɱʖા ѳ̺ɣચર અને સંરʷણ સં̻ાએ.

7 Рહђર ʷેʐ ના ઉ˸ોગ Эમે કђ  BHEL, NTPC, વગરેђ અન ેભારતમг અન ે
િવદђશમг ખાનગી ઉ˸ોગમг.

8 પેટѳ ોકђ ҃મક̯ ઉ˸ોગ Эમે કђ  ONGC, LOCL, અન ેHPCL વગરેђ,

9 ʃવ રોજગાર.
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2

સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.02

વɿેડર (Welder) - ઇɳડʸન તાલીમ અને વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા

સં̽ ામй સામા̆ ҏશʅત (General discipline in the Institute)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• સં̽ા ˻ારા ҈નધл҆રત સામા̆ ҏશʅત Αંુ પાલન કરો
• સં̽ાની ન҉ૈતક છબી અને ʗ҉તʄઠા Хળવવી રાખો.

સામા̄ ҉શʃત: કોઈપણ ɿયғɣત સાથ ેવાત કરતી વખત ેહંમશેા નʙ, નʙ 
રહો, (આચાયи, તાલીમ અને ઓҀફસ ̺ાફ, તમારા સહ-ʕ҉શʷણ અને 
તમારм સં̻ાની Αુલાકાત લતેી અ̄ કોઈપણ ɿયғɣત)

ʃપʂટતા માગતી વખત ેતમારм તાલીમ અને ઓҀફસ સાથે સંબં҅ધત બાબતો 
પર અ̄ લોકો સાથે દલીલ મг ન પડો.

તમારા અયોɧય કાયиથી તમારм સં̻ા΍ંુ નામ ખરાબ ન કરો.

તમારા ҃મʐો સાથે ગપસપ કરવામг અને તાલીમ ҇સવાયની ʕΔૃ҆˩મг 
તમારો Ӯકમતી સમય બગાડો નહс.

҅થયરм અને ʕૅҎʮકલ ɣલાસ મг મોડંુ ન કરો.

અ̄ની ʕΔૃ҆˩મг ҈બનજЛરм દખલ ન કરો.

΄ૂબ જ સચતે રહો અને ʕ҉શʷણ ̺ાફ ˹ારા આપવામг આવેલા ҇સ˳гત 
ના વગи અને ʕૅҎʮકલ ҂નદશиન દર҃મયાન ɿયાʺાનને ɰયાનથી સгભળો.

તમારા ટѳ ђન અને અ̄ તમામ તાલીમ ̺ાફ, ઓҀફસ ̺ાફ અને સહ-
ʕ҉શʷકને આદર આપો. તમામ તાલીમ ʕΔૃ҆˩મг રસ રાખો.

તાલીમ દર҃મયાન અવાજ ન કરો અથવા રમ҃તયાળ બનો નહс.

સં̻ાના પҀરસરને ʃવˈ રાખો અને પયеવરણ ને ʕદૂ҄ષત કરવા΍ંુ ટાળો. 
સં̻ા મгથી કોઈપણ સામʊી લઈ જશો નહс Э ેતમારм ન હોય. હંમશેા 
સારા પોશાક પહђરмને અને સારા શારмҀરક દђખાવ સાથે સં̻ ામг હાજરм 
આપો.

҂ન̸ળ થયા િવના તાલીમ મг હાજરм આપવા માટђ  ҂નય҃મત બનો અને 
સરળ કારણોસર ҅થયરм અથવા ʕૅҎʮકલ વગиથી દૂર રહђવા΍ું ટાળો.

કસોટн/પરмʷા લતા પહђલા સારм રмતે તૈયારм કરો.

કસોટн/પરмʷા દર҃મયાન કોઈપણ ગેરરм҃ત ટાળો.

તમારм ҅થયરм અને ʕૅҎʮકલ રђકોડи  ҂નય҃મતપણે લખો અને Ηુધારણા માટђ 
સમયસર સ҃મધ કરો

ʕૅҎʮકલ કરતી વખતે તમારм સલામતી તેમજ અ̄ની સલામતી΍ું ɰયાન 
રાખો.

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



3

સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.03

વɿેડર (Welder) - ઇɳડʸન તાલીમ અને વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા

સં̽ ામй સામા̆ ҏશʅત (Elementary first aid)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• ʗાથ҉મક સારવારની િવિવધ સમʅયાઓને સમШ.

િવϠુત આચંકો અને ̸ાસ લેવામй તકલીફ: િવϜુત આકંની તીʝતા 
શરмરમгથી પસાર થતા ʕવાહન ʃતર અને સંપકи ના સમય પર આધાર રાખે 
છે, સંપકи  ન ેҀડ̹નʮે કરવામг િવલંબ કરશો નહс.

У ɿયғɣત હજુ પણ િવϜતુ Ύુરવઠાના સપંકи મг હોય તો ɳલગ ને દૂર કરмન ે
અથવા કђ ҈બને Αુɣત કરмને પાવર ґʃવચ કરмને સંપકи  તોડો. У નӯહ, તો Ηૂકા 
લાકડંુ, રબર અથવા ɳલાҌ̺ક Эવેી કђટલીક ઇɲʃΒુલેટсગ સામʊી પર ઊભા 
રહો અથવા Э ેપણ હોય તેનો ઉપયોગ કરો. તમારм Рતન ે ઇɲʃΒુલેટсગ 
કરવા અને ɿયғɣતને દબાણ કરмને અથવા ખѕચી ને સંપકи  તોડવી માટђ હાથ 
પર. (ફાગ 1 અને 2)

У તમ ે ҈બન-ઇɲʃΒુલેટђડ રહђશે, તો ˓г Ηુધી સңકટ Αૃત ન થઈ Рય 
અથવા તેને સાધનથી દૂર સેવામг ન આવે ˮг Ηુધી તમારા ΄ુɼલા હાથી 
પીҀડત ને ʃપશи કરશો નહс.

У પીҀડત ɿયғɣત જમીન ના સʐથી ઊંચાઈ પર હોય, તો તને ે પડતો 
અટકાવવા અથવા ઓછામг ઓછંુ તેને Ηુર҉ʷત રмતે પડવા માટђ યોɧય 
Ηુરʷા પગલг લેવા Уઈએ.

પીҀડત પર ઇલેҎʮѳક બળેવ મોટા િવʃતાર ને આરм શકતા નથી પરંΊુ તે 
ઊંડા બેઠђલг હોઈ શકђ  છે. તમ ેЭ ેકરм શકો તે એ છે કђ  િવʃતાર ન ેʃવ ,̍ જΊું 
રҁહત ડѳђ ӵસગ થી આરм લેવો અને આઘાત ની સારવાર કરવી, શʵ તેટલી 
ઝડપથી ҂નʂણાતની મદદ મેળવો.

У અસરʊʃત ɿયғɣત બેભાન હોય પરંΊુ ̶ાસ લઈ રહн હોય, તો ગરદન, 
છાતી અને કરમની આસપાસ ના કપડг ઢнલા કરો અને અસરʊʃત ɿયғɣતને 
ʃવ̻ Ғ̻҃તમг ·ૂકો. (ફાગ 3)

̶ાસ અને પસи રђડ પર સતત તપાસ કરો.

અસરʊʃત ɿયғɣતને ગરમ અને આરામ દાયક રાખો (ફાગ 4). 

મદદ માટђ મોકલો.

બેભાન ʁયҙɥતને મџ ˻ારા કંઈ પણ ન આપો. બેભાન ʁયҙɥતને 
અ̯ા િવના છોડશો નહч.

Ш કાયоકારт ̸ાસ ન લતેો હોય તો-એકવાર કાયо કરો-સમય 
બગાડો નહч!

ઇલેҔ ѹhક આંચકો: ઇલેҎʮѳક આંકની તીʝતા શરмરમгથી પસાર થતા 
ʕવાહન ʃતર અન ેસંપકи ના સમયની લંબાઈ પર આધાҀરત છે.

આંકની તીʝતા મг ફાળો આપતા અ̄ પҀરબળો છે:

- ɿયғɣતની ઉંમર.

-  ઇɲʃΒુલેટсગ ફૂટ વેર ન પહђરછા કђ  ભીનાશ ફૂટ વરે ન પહђરછા.

- હવામાન ની Ғ̻҃ત.

- ɴલોર ભી΍ંુ છે.

- Αુʺ વૉ̦ેજ વગેરђ .

ઇલેҔ ѹhક શોકуન અસરો: ΄ૂબ જ નીચા ʃતરђ ʕવાહની અસર માʐ એક 
અિʕય ઝણઝણાટн સંવેદના હોઈ શકђ  છે, પરંΊુ આ પોત ે જ ɿયғɣત΍ંુ 
સΊંુલન ΅ુમાવવો અન ેપડн જવા માટђ  ΎૂરΊંુ હોઈ શકђ  છે.

વતиમાન ના ઊંચા ʃતરђ, આંચકો મળેવનાર ɿયғɣતને તનેા પગ પરથી ફіકн 
દђવામг આવી શકђ  છે અન ે ત ે ગંભીર પીડા અ΍ુભવે છે, અન ે સંભવતઃ 
સંપકи ના ̻ળે નાના બળેવ છે.

વતиમાન ʕવાહન અ҃તશય ʃતરђ, ʃનાΒુ સંકુ҅ચત થઈ શકђ  છે અને ɿયғɣત 
વાહક પરની તેની પકડ છોડવા મг અસમથи હોઈ શકђ  છે, તે ચેતના 
΅ુમાવી શકђ  છે અન ેПદયના ʃનાΒુ ʃપા̾ોҀડક રмત ેસંકુ҅ચત થઈ શકђ  છે 
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(ફાઇબҀરલશેન). આ Сવલેણ હોઈ શકђ  છે.

ઇલેҎʮѳક આંચકો સંપકи ના Ӷબદુ ɮવચા ન ેબાળ શકђ  છે.

ઇલેҔ ѹhક શોક માટј  સારવાર:

તા˪ાҍલક સારવાર જРરт છે

У નСકમг સહાય ઉપલ̛ હોય. તબીબી સહાય માટђ મોકલો, પછм 
કટોકટн ની સારવાર ચાΓુ રાખો.

У આ અયોɧય િવલંબ કયе િવના કરм શકાય તો વતиમાન ને બંધ કરો. 
નҁહતર, લાકડાની પ˚м, દોરડંુ, સ˨ાયи, પીҀડત ની કોટ-Ύૂંછડн, કપડгની 
કોઈપણ Ηૂકн વʃΊુ, બો̦, બો̦-અપ અખબાર, ҈બન-વાહક સામʊી Эવેી 
Ηૂકн ҈બન-વાહક સામʊીની ઉપયોગ કરмને પીҀડત ન ે Сવતં કંડʮર ના 
સંપકи  મгથી દૂર કરો. -ધાΊુની નળн, પીવીસી ϑુӶબગ, બે લાઇટ પેપર, ϑૂબ 
વગેરђ (ફાગ 5)

પીҀડત સાથે સીધો સંપકи  ટાળો. У રબર ના મોРએ ઉપલ̛ ન હોય તો 
તમારા હાથે Ηૂકн સામʊીમг લપેટ લો

િવϠતુ બળેવ: ઇલેҎʮѳક આંચકો મળેવનાર ɿયғɣતને ˓ારђ કરંટ તેના 
શરмરમгથી પસાર થાય છે ˮારђ તે બળн શકђ  છે. ˓г Ηુધી ̶ાસ Ύુનઃ 
̻ાિપત ન થાય અને દદш સામા̄ રмતે ̶ાસ લઈ શકђ  ˮг Ηુધી બળેવ પર 
ʕાથ҃મક સારવાર આપીને સમય બગાડો નહс.

ʙોɴઝ અને ̻ેɿડ્સ: ʗોɲઝ ΄ૂબ પીડા દાયક છે. У શરмરનો મોટો ભાગ 
બળн ગયો હોય, તો હવાને બાકાત રાખવા ҇સવાય કોઈ સારવાર આપશો 
નહс. દા.ત., પાણી, ʃવˈ કાગળ અથવા ʃવˈ શટи  વડђ  ઢгકн ને. તેનાથી 
દђખાડવામг રાહત મળે છે.

ગંભીર રɥતʢાવ: કોઈપણ ઘા કђ  Эમેг Ύુ̷ળ ʕમાણમг રɣત ͤાવ થતો 
હોય, ખાસ કરмને કгડા, હાથ અથવા આંગળн મг ગંભીર ગણવા Уઈએ 
અને ɿયાવસા҄યક ɰયાન મેળવΔું Уઈએ. તા˨ા҇લક ʕાથ҃મક સારવાર ના 
માપદંડ તરмકђ, ઘા પર દબાણ એ રɣતʠાવ ને રોકવાનો અને ચેપ ન ેટાળવા 
΍ંુ ʞેʂઠ માɰયમ છે.

તા˪ાҍલક કાયоવાહу: હંમશેા ગભંીર રɣતʠાવ ના Ҁકʃસામг:

- દરદмને Ηૂવો અને આરામ કરવા દો.

- У શʵ હોય તો ઈР ʊʃત ભાગે શરмરના સʐથી ઉપર ઉઠાવ. 

 (ફાગ 6)

- ઘા પર દબાણ કરો.

- સહાય માટђ કૉલમ કરો.

ગંભીર રɥતʢાવ ને ҈નયંિʒત કરવા માટј : ઘા ની બાજુએ એકસાથે ʃવીય. 
˓г Ηુધી રɣતʠાવ બંધ કરવો જЛરм હોય ˮг Ηુધી દબાણ કરો. ˓ારђ 
રɣતʠાવ બંધ થઈ Рય, ˮ ારђ  ઘા પર ડѳђ ӵસગ ·ૂકો, અને તેને નરમ સામʊીની 
પરђડથી ઢгકн દો. (ફાગ 7)

પેટા છાના ઘા માટђ , Э ેકોઈ તીʆણ સાધન પર પડાવથી થઈ શકђ  છે, આતંҀરક 
રɣતʠાવ બંધ કરવા માટђ દરદмને ઘા પર નમΔું રાખો.

મોટો ઘા: એક ʃવˈ પેટ (ʕાધા̄ ɿયғɣતગત ડѳђ ӵસગ) અને પાટો તેની 
જɧયાએ ҂ન̴҇ત પણે લાગવો, У રɣતʠાવ ΄ૂબ જ તીʝ હોય તો એક 
કરતг વΌુ ડѳђ ӵસગ લા΅ુ કરો. (ફાગ 8)

કૃિʐમ ̶સન ની યોɧય પ˳҃તએ અ΍ુસરણ.

આંખની ઇХર: આરɣત ɴલૅશગન કારણ ે થતી આખંની બળતરા માટђ , 
આખંનг હળવાશ ડѳ ોપનો ઉપયોગ કરો અને Ҁદવસમг 3 અથવા 4 વખત 2 
થી 3 ટнપમг નાખો. У આંખમг ધાΊુની ચપ અથવા ʃલેટ કણો ʕવેશવાન ે
કારણ ેઈР થઈ હોય, તો ઈР ʊʃત ɿયғɣતન ેતા˨ા҇લક આખંનг ડૉʮર 
પાસે સારવાર માટђ લઈ Рઓ. આખંની કોઈપણ ʕકારની ઈР માટђ 
ʵારђય આખંને ઘડશો નહс. તે કાયમી ʒʂટાની સમʃયા ΍ંુ કારણ બનશે. 
આ ઉપરгત આંખનг ડૉʮરм સલાહ લીધા િવના કોઈપણ આંખનг ટнપ 
અથવા મલમ લગાશો નહс.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.03
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.04

વɿેડર (Welde) - ઇɳડʸન તાલીમ અને વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા

ઉ˺ોગમй વԁેɿડગ Αંુ મહɰવ (Importance of welding in industry)
ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• મй વેԁɿડગ Αંુ મહɰવ જણાવશો
• વેԁɿડગ ના ફાયદા જણાવશો.

ઇજનેરм ઉ˸ોગમг, િવિવધ આકાર ધરાવતા િવિવધ ઘટકનો/ભાગો 
બનાવવા માટђ િવિવધ ʕકારની ધાΊુ ન ેУડવી જЛરм છે. У ધાΊુની Рડાઈ 
વΌુ હોય તો િવિવધ ʕકારના ભાગો ને ҈બӻɽડગ અથવા રђӯટગ ˹ ારા Уવામг 
આવે છે. ઉદાહરણ: lron Ύુલ, ̺нમર બૉઈલર, છત ટѳક વગરેђ. પાતળн 
શીʋ (2 મમી Рડા અને નીચે) Уડવા માટђ સીટ મેડલની સгધા નો ઉપયોગ 
થાય છે. ઉદાહરણ: ડнન ક˾ેનરમг, તેના ડѳ ામ, ડોલ, ફલન, હો પસи વગરેђ, 
ફોӻɽડગ અન ેʗેӷઝગ ˹ારા પણ પાતળн ચાદર Уડн શકાય છે.

પરંΊુ ભારђ ઉ˸ોગમг ઉપયોગમг લેવાતી ΄ૂબ જ ભારђ Рડн ɳલેટો ને રђӯટગ 
અથવા ҈બӻɽડગ ˹ારા Уવામг આવતી નથી કારણ કђ  સгધા ભારђ ભારતનો 
સામનો કરм શકશે નહс. તેમજ ઉɮપાદન ખચи પણ વΌુ આવશે. અવકાશ 
જહાજ, પરમાΉુ ઉРи ઉɮપાદન, રસાયણ સંʊહ વા માટђ પાતળн Ҁદવાલ 
વાળા ક˾ેનરમг Эવેા િવશેષ કાયиʈમો માટђ ઘણી બધી િવશષે સામʊી. 
વગેરђ  ર͂ા છે તાЭતેર ના વષѥમг િવક҇સત. તેઓ વેӻɽડગ નો ઉપયોગ કરмન ે
સારм સાવધાની મજΏતૂાઈ સાથે ઓછા ખચѡ સરળતાથી Уડн શકાય છે. 
વેɽડђડ સгધા એ અ̄ તમામ ʕકારના સгધા મг સૌથી મજΏતૂ સгધા છે. 
વેɽડђડ સાવધાની કાયиʷમતા 100% છે ˓ારђ અ̄ ʕકારના સાવધાની 
કાયиʷમતા 70% કરતા ઓછм છે.

તેથી તમામ ઉ˸ોગ િવિવધ માળખાની ફђ ҈ʗકђશન માટђ વેӻɽડગ નો ઉપયોગ 
કરм ર͂ા છે.

ધાΎુ ને Шડાવાની પ˵҉તએ પર વેԁɿડગ ના ફાયદા

વેԁɿડગ પ˵҉ત: વેӻɽડગ એ ધાΊુ ન ેУડાવાની પ˳҃ત છે Эમેг Уડાવાની 
ધારકને ગરમ કરવામг આવે છે અન ે કાયમી (સામા̄) બɱૅડ/પોઇ˾ 
બનાવવા માટђ એકબીР સાથ ેУવામг આવે છે.

વેԁɿડગ અને અ̆ મેડલ Шડાવાની પ˵҉તએ વˉે સરખામણી

રђӯટગ, બો̦ વડђ  એસેɹબӵલગ, સીӵલગ, ફોӻɽડગ અને ʗેӷઝગ આ બΌું 
કામચલાઉ સгધા મг પҀરણામે છે. ધાΊુ ને કાયમી ધોરણ ેУડાવાની એકમાʐ 
પ˳҃ત વેӻɽડગ છે.

અ̻ાયી સгધા ન ેઅલગ કરм શકાય છે У:

- Ҁરવેટ ΍ંુ મા΋ું કાઢવામг આɿΒંુ છે

- બો̦ ના અખરોટ ને ͣૂ કરђલ નથી

- સીમાનો હૂક ખેલવામг આવે છે

- ફોӻɽડગ અન ેʗેӷઝગ માટђ જЛરм કરતг વΌુ ગરમી આપવામг આવે છે.

વેԁɿડગ ના ફાયદા:

વેӻɽડગ અ̄ ધાΊુ Уડાવાની પ˳҃તએ કરતг ʞʂેઠ છે કારણ કђ  તે:

- કાયમી દબાણ Βુɣત ·ુʃત સгધા છે

- ઓછм જɧયા રોકђટ છે

- સામʊીની વΌુ અથиɿયવ̻ા આપે છે

- ઓછંુ વજન ધરાવે છે

- ઉˇ તાપમાન અન ે દબાણ સાથ ે УડાયેΓું સામʊીની સમાનતાનો 
સામનો કરђ છે 

- ઝડપથી કરм શકાય છે

- સгધા ને રંગ બદલતг નથી

ત ેસૌથી મજΏતૂ સгધા છે અન ેકોઈપણ Рડાઈ ની કોઈપણ ʕકારની ધાΊુ 
ન ેУડн શકાય છે.
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.05

વɿેડર (Welde) - ઇɳડʸન તાલીમ અને વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા

ҏશɿડ મેડલ આરɥત વેԁɿડગ અને એʺ-એҍસ҇ટલીન વેԁɿડગ અને કટчગમй સલામતીની સાવચેતી 
(Safety precaution in Shielded Metal Arc Welding, and Oxy - Acetylene Welding 
and cutting)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• SMAW, OAW મй સલામતીની સાવચતેી ઓળખ
• કાપ વાની ʗ҆ʊયામй સલામતીની સાવચેતી ઓળખ.

આરɥત વԁેɿડગ સલામતી સાવચતેી

આરɣત વેӻɽડગ Уખમી ҉શɽડ મડેલ આરɣત વેӻɽડગ અને એʸ-҇સિવલ 
સીસી વેӻɽડગ હોઈ શકђ  છે તેથી તમારђ પોતાન ેઅને અ̄ લોકોન ેસભંિવત 
ગંભીર ઈР અથવા Αૃϙુની બચાવવાની જЛર છે.

• બાળકોને દૂર રાખો

• પેસમેકર પહђરનારાઓ, પહђલા તમારા ડૉʮરм સલાહ લો

• તમામ ̻ ાપન, સંચાલન, Рળવણી અને સમારકામ કાયи માʐ લાયકાત 
ધરાવતા લોકો ˹ારા જ કરાવવો

ઇલેҔ ѹhક આંચકу અટકાવ

Сવંત િવϜતુ ભાગો ન ે ʃપશи કરવાથી Сવલેણ આચંકн અથવા ગંભીર 
દાઝી શકђ  છે. ˓ારђ પણ આઉટΎુટ ચાΓુ હોય ˮારђ ઇલેʮѳ ોન અન ેવકи  
સңકટ ઇલેҎʮѳકલ Сવંત હોય છે.

˓ારђ પાવર ચાΓુ હોય ˮારђ ઇનΎુટ પાવર સңકટ અન ેમશીનની આતંҀરક 
સңકટ પણ Сવતં હોય છે. અધи-ʃવચા҇લત અથવા ʃવચા҇લત વાપર 
વેӻɽડગ મг, વાપર, વાપર રмલ, ડѳ ાઈવર રોલ હાઉӵસગ અને વેӻɽડગ વાપરђ 
ʃપશиવા તમામ મડેલ ભાગો ઇલҎેʮѳકલ Сવંત હોય છે. ખોટн રмત ેઇɲ̺ોલ 
કરђલ અથવા અયોɧય રмત ેʊા˾ કરђલ સાધનો એ Уખમ છે. તથેી:

• Сવંત િવϜુત ભાગો ન ેʃપશи કરશો નહс.

• Εુ̷, ҅છʒ-Αુɣત ઇɲʃΒુલેટсગ મોРએ અને શરмર Ηુરʷા પહђરો.

• ડѳ ામ ઇɲʃΒુલેટсગ ઉપયોગ કરмને તમારм Рતને કામ અને જમીનથી 
ઇɲʃΒુલેટђડ કરો

• ઇɲ̺ોલ કરતા પહђલા ઇનΎુટ પાવર અથવા ̺ોપ એન ҇Эનને 
Ҁડ̹નʮે કરો અથવા

• આ સાધનન ેતેના મા҇લક ના મϤેુઅલ અને રાʂટѳ нય અને ̻ા҂નક કોસи 
અ΍ુસાર યોɧય રмતે ઇɲ̺ોલ અને ʊા˾ કરો.

• ઇનΎુટ Уડાણ બનાવાતી વખતે, પહђલા યોɧય ʊાઇɱડсગ કંડʮર 
Уડો. 

• ˓ારђ ઉપયોગમг ન હોય ˮારђ તમામ સાધનને બંધ કરો.

•  ઘસાઇ ગયેલા, ʷ҃ત ʊʃત, નાના કદા અથવા ખરાબ રмતે કરાયેલા 
ટђબલનો ઉપયોગ કરશો નહс. 

• તમારા શરмરની આસપાસ કલબલ વоટાળશો નહс.

• વકи  પીન ેસારм િવϜતુ (Ύૃɯવી) જમીન પર ʊા˾ કરો.

• У કામ અથવા જમીન ના સંપકи મг હોય તો ઇલેʮѳ ોન ʃપશи કરશો 
નહс.

• ાʐ સારм રмતે Рળવણી કરђલ સાધનોનો ઉપયોગ કરો. એક જ સમય ે
ʷ҃ત ʊʃત ભાગો ΍ંુ સમારકામ અથવા બદલો. 

• У ɴલોર લેવલ થી ઉપર કામ કરતા હોય તો સે̑н હારને પહђરો.

• તમામ પેɲસ અને કવર ને Ηુર҉ʷત ̻ાન ેરાખો.

• У અવાજ΍ંુ ʃતર ઊં·ું હોય તો મા̄ ઈયરɳલગ અથવા ઈથર ચʈનો 
ઉપયોગ કરો.

• વેӻɽડગ કરતી વખત ેઅથવા Уતી વખત ેતમારા ચહђરો અન ેઆંખને 
Ηુર҉ʷત રાખવા માટђ Ҁફ̦ર લેɲસ ના યોɧય શેડ સાથે ફнટ કરђલ 
વેӻɽડગ હђ̬ેટ પહђરો (Ηુરʷા ધોરણમг Ηૂ҅ચ બ˳ ANSI Z49.1 
જુઓ).

• મા̄ Ηુરʷા ચʁમા પહђરો. સાઈડ ҉શɽડ ની ભલામણ કરવામг આવે 
છે.

• અ̄ને ɴલેશ અન ે ઝગઝગાટ થી બРવવા માટђ રʷણા˭ક ͣнન 
અથવા અવરોધો નો ઉપયોગ કરો; અ̄ લોકોને આરɣત ન Уવાની 
ચતેવણી આપો.

• તમારા માથાને Όૂમાડાથી દૂર રાખો.

• Όુમાડો ̶ાસ ન લો.

• У અંદર હોય, તો િવʃતાર ને હવાની અવરજવર કરો અને/અથવા 
વેӻɽડગ ના Όૂમાડામг અને વાΒુ ને દૂર કરવા ચાપ પર એ ѳ͌ʮરનો 
ઉપયોગ કરો.

• તમારм Рતને અને અ̄ લોકોન ે ઉડતી તણખ અને ગરમ ધાતાથી 
બચાવ.

• ˓г ઉડતી ʃપધиક ɪવલન શીલ સામʊી પર ʕહાર કરм શકђ  ˮг 
વેɽડર કરશો નહс.

• વેӻɽડગ ચાપ ના 10 મીટરના અંદર તમામ ɪવલન શીલ પદાથиને દૂર 
કરો. У આ શʵ ન હોય તો, તેમને મંજૂર કવર સાથે ·ુʃત પણે આરм 
લો.

• મા̄ કђસ ҉શɽડ અથવા સે̑ н ગોગ̯ પહђરો. સાઈડ ҉શɽડ ની 
ભલામણ કરવામг આવે છે. • ɮવચા ન ે Ηુર҉ʷત રાખવા માટђ યોɧય 
શરмર Ηુરʷા પહђરો.

• ҇સ҇લɱડર ન ેકોઈપણ વેӻɽડગ અથવા અ̄ િવϜતુ સңકટ થી દૂર રાખો.

• વેӻɽડગ ઇલેʮѳ ોન ʵારђય કોઈપણ ҇સ҇લɱડર ને ʃપશиવા ન દો.

• ҇સ҇લɱડર ને ̻ાયી આધાર અથવા સાધન ҇ સ҇લɱડર રђફ સાથે સгકળн 
ને સીધા Ғ̻҃તમг ̻ાિપત કરો અને Ηુર҉ʷત કરો.
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• ડѳ ાઈવર રોલ Эવેા પંચ પોઈ˾થી દૂર રહો.

• બધા દરવાР, પેનલે, કવર અને ગાડи  બંધ અને Ηુર҉ʷત જɧયાએ રાખો.

ઉˇ ʕવાહ મгથી ·ુંબકнય ʷેʐ પેસમકેર કામગીરмને અસર કરм શકђ  છે. 
પેસમેકર પહђરનારાઓ આરɣત વેӻɽડગ સાધનથી દૂર રહђ Δંુ Уઈએ.

OAW વેԁɿડગ સલામતી સાવચતેી

1 ઊભી Ғ̻҃તમг Ηુર҉ʷત

2 યોɧય જɧયાએ પર ̺ોર કરો

3 ʊસી અને તેલ દૂર રાખો

4 ખાતરм કરો કђ  ɴલેશ એરђ̺સи યોɧય રмતે ફнટ થયલે છે 

5 ઓҗʸજન ΍ું દબાણ વધારђ રાખો 

6 એસીટнલીનને કાળС સાથે હђ ɱડલે કરો

7 બેકફાયર΍ંુ કારણ ΗુધારΔું

8 ɴલશેબેકન ેકાળСΎૂવиક હђ ɱડલે કરો

9 યોɧય Уડાણનો ખાતરм કરો

10 સતત નજર રાખો

11 નદмઓના િવ҂નયમને અટકાવ

12 જૂના અને ખામીΒુɣત નળн બદલો

13 નળн ન ેયોɧય રмતે હђ ɱડલે કરો

14 ફɣત મા̄ લકнર Ҁડટђʶન ʕવાહнનો ઉપયોગ કરો 

15 સીӵલગ ટђપને ʵારђય ઉપયોગ કરશો નહс

16 ʵારђય વધારђ ·ુʃત Уડાણ ન કરો

17 Рળવણી માટђ યોɧય પગલг લો 

18 ફɣત સલામત ઇ҆ʤટસиનો ઉપયોગ કરો

19 ઓҗʸજન નો ʵારђય ઉપયોગ કરશો નહс

20 ɴલૅશબેક ધરાવતી નળн કાઢн નાખો

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.05
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.06

વɿેડર (Welder) - ઇɳડʸન તાલીમ અને વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા

વԁેɿડગ નો પ҆રચય અને ʁયાʼા (Introduction and definition of welding)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• વેԁɿડગ ના ઈ҉તહાસΑું વણоન કરો
• વેɿડર કરવાની િવિવધ રтતΑું વણоન કરો
• વેԁɿડગ ની ʁયાʼાનΑંુ વણоન કરો.

ધાΊુ મг Уડાવાનો ઈ҃તહાસ ે હРરો વષи જૂનો છે. ફરજ વેӻɽડગ કહђવાય 
છે, Э ેΒુરોપ અને મɰય Ύૂવиમг ʗોɲઝ અન ેઆટи  Βુગથી આવે છે. મɰય Βુગે 
ફરજ વેӻɽડગ મг ʕગ҃ત લાવી. Эમેг Γહુાર બોӊડગ ન થાય ˮг Ηુધી ધાΊુ 
ને વારંવાર ગરમ કરતા હતા

1801 મг, સર હમ ʖн સેવીએ િવϜતુ ચાપ ની શોધ કરм. 1802 મг, ર҉શયન 
વૈˎ ા҂નક વસેલી પેટѳ ોવે ઇલેҎʮѳક તકи ની પણ શોધ કરм અન ે ˮારબાદ 
વેӻɽડગ Эવેા સંભિવત ɿયવહાК કાયиʈમનો ʕʃતાવ Αૂʵો. 1881-82મг, 
ર҉શયન શોધક ˻ોલાઈ બેનાડѥસ અને પોલીસ ̺ેશનો ઓ̯ઝેવ̹нએ 
ʕથમ ઇલેҎʮѳક આટи , વેӻɽડગ પ˳҃ત બનાવી Э ેકાબиન આટи  વેӻɽડગ તરмકђ  
ઓળખાણ છે; તેઓએ કાબиન ઇલેʮѳ ોન ઉપયોગ કયѥ.

1800 ના દાયકાની ઉ˩રાધи મг ર҉શયન, ˻ોલાઈ ʃલાɿયાનોવ (1888) અને 
અમҀેરકા, સી.એકલ. ˹ારા મેડલ ઇલેʮѳ ોન શોધ સાથે આટи  વેӻɽડગ મг 
ʕગ҃ત ચાΓુ રહн. શબપેટн (1890). 1900 ની આસપાસ, એ.પી. ѳ̺ ોહમѕગરђ 
҈ʗટન મг કોટђ મડેલ ઇલʮેѳ ોન બહાર પાˤો, Эણેે વΌુ Ғ̻ર ચાપ આɳયો.

1905 મг, ર҉શયન વૈˎ ા҂નક ɿલાદમીર ҃મટકђ િવચે વેӻɽડગ માટђ ʐણ 
તબʬાના ઇલેҎʮѳક તકи નો ઉપયોગ કરવાની દરખાʃત કરм. 1919 મг, 
વૈકҒɾપક વતиમાન વેӻɽડગ ની શોધ સી.Э.ે હોલʃલાગ ˹ારા કરવામг આવી 
હતી પરંΊુ તે બીР દાયકાએ Ηુધી લોકિʕય બની ન હતી.

વેӻɽડગ એ ફђ ҈ʗકђશન ʕҀʈયા છે Э ેસામʊીની સામા̄ રмત ેધાΊુ ઓ સાથે 
Уડђ છે. આ મોટા ભાગે કામના ટુચકાન ેપગીને અને પીગળે સામʊીની Ύૂલ 
બનાવવા માટђ Ҁફર સામʊી ઉમરેм ન ેકરવામг આવે છે.

Э ેએક મજΏતૂ સгધા બનવા માટђ ઠંડુ થાય છે, કђટલીક વાર ગરમી સાથ ે
અથવા Рતે જ, વેɽડર બનાવવા માટђ  ઉપયોગમг લેવાતી દબાણ સાથે. 
આ ફોӻɽડગ અન ેʗેӷઝગ િવપરмત છે, Эમેг કામના ટુચકાન ેગાʅયો િવના, 
તેમની વˇે બɱૅડ બનાવવા માટђ નીચલા-મોӻɽડગ-Ӷબદુ ની સામʊીની લગન 
કરવામг આવે છે.

વેɽડર કરવાની ઘણી જુદм જુદм રмઝતો છે. Эમે કђ ; ҉શɽડ મડેલ આટи  
વેӻɽડગ (SMAW). ગેસ ટંɧ̺ન આટи  વેӻɽડગ (GTAW), અને ગેસ મડેલ 
આટи  વેӻɽડગ (GMAW).

GMAW મг વાપર ફђટ “ગન”નો સમાવેશ થાય છે Э ેવાપરђ એડજ̺ેબલ 
ઝડપે ફнટ કરђ છે અને તેન ેવાતાવરણ ની અરથી બРવવા માટђ વેɽડર Ύુલ 
પર ҈બӻɽડગ ગસે (સામા̄ રмત ેΕુ˳  વગиનો અથવા વગиનો અન ેCo2 ΍ું 
҃મʞણ) છгટશે છે.

GTAW મг હાથી પડђલી ઘણી નાની બંદૂક નો સમાવશે થાય છે Эનેી અંદર 
ટંɧ̺ન સ҄ળયાએ હોય છે. મોટા ભાગે, તમે તમારм ગરમી ની માʐાન ે
સમયો҅ચત કરવા માટђ પેનલનો ઉપયોગ કરો છો અને તમારા બીР હાથી 
Ҁફર મડેલન ેપકડн રાખો અને ધીમ ેધીમે તેને ખાવો.

સટнક વેӻɽડગ અથવા ҉શɽડ મેડલ આટи  વેӻɽડગ મг એક ઇલેʮѳ ોન હોય 
છે Эમેг ɴલʸ હોય છે, Э ેખાબો҅ચયા માટђ રʷણ આપે છે, તનેી આસપાસ 

હોય છે. ઇલેʮѳ ોન ધારક ઇલʮેѳ ોન પકડн રાખે છે કારણ કђ  તે ધીમે ધીમ ે
પીગળે Рય છે. ʃલેટ વાતાવરણ ના ʃનહેнથી વેɽડર Ύુડલ΍ંુ રʷણ કરђ છે. 
ɴલʸ-કોર લગભગ સટнક વેӻɽડગ માટђ સમાન છે, ҇ સવાય કђ  ફરм એકવાર 
તમારм પાસે વાપર ફн Ӯડગ ગન હોય; વાપર તેની આસપાસ પાતΘું ɴલʸ 
કોӯટગ ધરાવે છે Э ેવેɽડર પડнન ેΗુર҉ʷત કરђ છે.

વેӻɽડગ માટђ ઊРи ના ઘણг િવિવધ ͤોત નો ઉપયોગ કરм શકાય છે, 
Эમેг ગણશેની ˓ોત, િવϜુત ચાપ, લેસ, ઇલેʮѳ ોન બીમ (EB), ઘષиણ અન ે
અ ѳ̦ ાસાઉɱડનો સમાવેશ થાય છે. ઘણી વખત ઔ˸ો҆ગક ʕҀʈયા હોવા 
છતг, વેӻɽડગ ΄ુɼલા હવા, પાણીની નીચે અને બા͂ અવકાશ સҁહત ઘણг 
િવિવધ વાતાવરણમг થઈ શકђ  છે. વેӻɽડગ એ સંભિવત Уખમી ઉપʈમ છે 
અને બળેવ, ઇલેҎʮѳક આંચકો, ʒʂટાને ΍ુકસાન, ઝેરм વાΒુ અને Όુમાડો ̶ ાસ 
મг લેવાલી અને તીʝ અ ѳ̦ ાવાયોલેટ Ҁકરણો˯ગи ના સંપકи મг આવવાની 
બચવા માટђ  સાવચતેી જЛરм છે.

વેԁɿડગ ʁયાʼા

વેӻɽડગ એ એક ફђ ҈ʗકђશન ʕҀʈયા છે Эનેા ˹ારા ગરમી, દબાણ અથવા બનં ે
ભાગો ઠંડાશ થતг જ Уડાઈ ને બે અથવા વΌુ ભાગો ને એકસાથે Уવામг 
આવે છે. વેӻɽડગ નો ઉપયોગ સામા̄ રмત ેધાΊુ ઓ અન ેથમѥɳલાҌ̺ʸ 
પર થાય છે. Ύૂણи થયલે વેɽડђડ સંΒુɣત ને વેɽડરમે˾ તરмકђ  ઓળામг આવે 
છે.

Э ે ભાગો Уડાયા છે ત ે િપΊૃ સામʊી તરмકђ  ઓળખાણ છે. ઉમેરવામг 
આવેલી સામʊી Э ે સંΒુɣત બનાવવામг મદદ કરђ છે તેન ે કહђવામг આવે 
છે҆ફલરઅથવાઉપભો˕

ઉપભોɣતા સામા̄ રмતે િપΊૃ સામʊીની રચનામг સમાન હોય તΔેું પસંદ 
કરવામг આવે છે, Э ેસРતીય વેɽડર બનાવ ેછે. વӻેɽડગ બરડ કા̺ આટи , 
િવિવધ સાથ ેએક Ҁફર - રચનાનો ઉપયોગ થાય છે

ઇલેҔ ѹhક વԁેɿડગ: આ વӻેɽડગ ની ʕҀʈયા છે Эમેг ઉʂમા ઊРи વીજળн 
મгથી મેળવવા મг આવે છે.

˓ારђ િવϜુત ʕવાહ એક, મɰયમ સામʊી મгથી પસાર થાય છે ˮારђ ત ે
ગરમી ઉɮપ́ કરђ છે. 

ઉɮપ́ થતી ગરમી ની માʐા આના પર ҂નભиર છે:

- માɰયમ મгથી પસાર થતા ʕવાહની માʐા

- માɰયમોમг થતા ફђ રફારો

- માɰયમ નો ʕ҃તકાર.

વતиમાન અને ʕ҃તકારને સમયો҅ચત કરмને, ધાΊુ ઓ ઓળવા માટђ Ύૂરતી 
ગરમી ઉɮપ́ કરм શકાય છે.

҉શɽડ મેડલ આટи  વેӻɽડગ નો ҇સ˳гત:કોટђ મેડલ ઇલʮેѳ ોન અને વકи  
પછмના અતં વˇે ઇલેҎʮѳક આટи  Рળવવા મг આવે છે.
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.07

વɿેડર (Welder) - ઇɳડʸન તાલીમ અને વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા

આટо  અને ગેસ વԁેɿડગ સાધનો અને એસેસરтઝ  (Arc & Gas welding equipment tools and 
accessories)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• આટо  અને ગેસ વԁેɿડગ સાધનોનો ટૂ̱ને અને એસેસરтઝΑંુ નામ આપો 
• ટૂ̱ને અને એસેસરтઝ ઉપયોગ Αું વણоન કરો.

આટо  વેԁɿડગ એસેસરтઝ

કોʄટક 1

આટо  વેԁɿડગ માટј  કોપ ટјબલની ભલામણ

કલબલ દિવસ.
મીટર માં ટેબલની લંબાઈ એમ્પીયરમાં વર્તમાન 

ક્ષમતા

(મમી) 0-15 15-30 30-75

24.0 600 600 400

21.0 500 400 300

19.0 400 350 300

18.0 300 300 200

16.5 250 200 175

15.5 200 195 150

14.5 150 150 100

13.5 125 100 75
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એʸ-એ҇સҁટલીન વેӻɽડગ સાધનો અને એસેસરмઝ

Fig 6

Fig 7

Fig 8

Fig 9

Fig 10

Fig 11

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.07
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વેӻɽડગ કરવા માટђ ɳલેટો ની Рડાઈ અ΍ુસાર નોઝ ΍ું કદ બદલાઈ છે. 
(કોʂટક)                                           કોʄટક 1

પ્લેટ ની જાડાઈ નોઝ માપ

 મમી  નંબર

0.8 1

1.2 2

1.6 3

2.4 5

3.0 7

4.0 10

5.0 13

6.0 18

8.0 25

10.0 35

12.0 45

19.0 55

25.0 70

25.0 થી વધુ 90

ગેસ વેԁɿડગ હњ ɳડ ટૂ̱ને

નીચે વેɽડર ˹ારા ઉપયોગમг લેવાતી િવિવધ હє ɱડ ટૂ̯ન ેિવગતો છે.

ડબલ એɳડ સપેર: ડબલ એɱડ સપેર ફાગ 14 અને 15a મг બતાવવામг 
આɿΒંુ છે. ત ે બનાવટн ʈોમ વનેҀેડયમ ̺нલ થી બનΓેું છે. તનેો ઉપયોગ 
ષટ્કોણ અથવા ચોરસ હђડ વાળા નસи, બો̦ ને છૂટા કરવા અથવા કડક 
કરવા માટђ થાય છે. ફાગ 14 મг બતાɿયг ʕમાણે ʃપેનર΍ંુ કદ તેના પર 
҅ચҁ̀ત થયલે છે. વેӻɽડગ ʕેҎʮસ મг, ʃપેનરનો ઉપયોગ રђɧΒુલેટરન ેગસે 
҇સ҇લɱડર વાɼવ પર, હોશ કલેʮર અને રђɧΒુલેટરને અને બદલો પાઇપ 
પર ʕોટђʮરને ઠнક કરવા માટђ થાય છે. આટи  વેӻɽડગ મશીન આઉટΎુટ 
ટҦમનસ, વગેરђ .

હથોડા ના કોઈપણ કંદનો ઉપયોગ કરશો નહс; નટ/બો̦ હђડ ન ે΍ુકસાન 
ટાળવા માટђ ʃપેનરનો યોɧય કંદનો ઉપયોગ કરો,

Fig 12

Fig 14

Fig 13

ҍસҍલɳડર કу: ҇ સ҇લɱડર કн ફાગ 15 મг બતાવવામг આવી છે. તનેો ઉપયોગ 
ગેસ ҇સ҇લɱડર વાɼવ સો કђટ ખોલતા અથવા બંધ કરવા માટђ થાય છે Эથેી 
҇સ҇લɱડર મгથી રђɧΒુલેટરન ેΗુધી ગણશેનો ʕવાહ બધં કરм શકાય.

વાɼવ ચાલવા માટђ વપરાતી ચોરસ સ҄ળયાને ΍ુકસાન ન થાય તે માટђ 
હંમશેા યોɧય માપ કнનો ઉપયોગ કરો. કн હંમશેા વાɼવ સો કђટ પર જ છોડн 
દђવી Уઈએ Эથેી ɴલશે બѕક/બѕક ફાયર ના Ҁકʃસામг ગણશેનો ʕવાહ તરત 
જ બંધ કરм શકાય.

નોઝ અથવા ટуપ ɥલીનર

ટнપ સાફ કરવી:તમામ વӻેɽડગ ટૉચи ҁટ̐ કોપ એલોપથીએ બનેલી છે. 
સહђજ રફુ હђ ɱડӵલગ ˹ારા તેઓને ΍ુકસાન થઈ શકђ  છે. કામ પરની ટнપ સાથે 
Ҁડѳ ӵલગ, ટђપ અથવા કાપવા થી સમારકામ ની બહારની ટોચ ને ΍ુકસાન થઈ 
શકђ  છે.

ટуપ ɥલીનર: ટૉચи ક˾ેનરમг સાથ ેખાસ ટнપ ɣલીનર આપવામг આવે છે. 
દરђક ટнપ માટђ એક ʕકારની કવાયત અને એક સરળ ફાઇલ છે. (ફાગ 16)

ટнપને સાફ કરતા પહђલા, યોɧય કવાયત પસંદ કરો અને તેને વʅયા િવના, 
ઉપર અને નીચે ટнપ ફાગ 17 ˹ારા ખેડો.

પછм સΑહૂ ફાઇલ નો ઉપયોગ ટнપની સપાટн ન ેસાફ કરવા માટђ  થાય છે 
ફાગ 18. સફાઈ કરતી વખતે, Όૂળ ને ઉડાડતા માટђ ઓҗʸજન વાɼવ ને 
આં҉શક રмતે ΄ુɼલા છોડн દો.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.07
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ʅપધоક લાઈટર: આકૃ҃ત 19 અને 20 મг દશеɿયા Αુજબ ʃપધиક લાઇટ નો 
ઉપયોગ ટમиની સાચવવા માટђ થાય છે. વેӻɽડગ કરતી વખતે, ટૉચи ʕગટાવી 
માટђ હંમશેા ʃપધиક લાઇટ નો ઉપયોગ કરવાની આદત બનાવો. ʵારђય 
મેમનો ઉપયોગ કરશો નહс. આ હђΊુ માટђ મેમનો ઉપયોગ ΄ૂબ જ ખતરનાક 
છે કારણ કђ  છેડા મгથી વહђમી એસીટнલીનને ઇʤીશન ˹ારા ઉɮપાҀદત 
˓ો҃તનો પ તમારા હાથ ેબાળ શકђ  છે.

મીӵટગ હјમર: મીӯટગ હђમર એ એક સાધન છે Эનેો ઉપયોગ આટи  વેӻɽડગ 
પછм વેӻɽડગ Ηુલહેને દરૂ કરવા માટђ થાય છે

વાપર ʙશ: વાપર ʗશ નો ઉપયોગ વેӻɽડગ સપાટн ન ેસાફ કરવા, ʃલેટ, 
રો̺ર વગેરђ ન ેદરૂ કરવા માટђ થાય છે.

સાણશી: એક છેડђ  Уડાયા બે જગંમ હાથ ધરાવΊું સાધન. તનેો ઉપયોગ 
ધાΊુના ગરમ ટુચકાન ેઉ પાડવા અન ેપકડн રાખવા માટђ થાય છે

Fig 15

Fig 16

Fig 17

Fig 20

Fig 21

Fig 22

Fig 23

Fig 19

Fig 18

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.07
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.08

વɿેડર (Welder) - ઇɳડʸન તાલીમ અને વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા

િવિવધ વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા અને તેની અરЦ  (Various welding processes and its application)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• ઇલેҔ ѹhક આટо  અને ગેસ વԁેɿડગ ʗ҆ʊયા Αું વગьકરણ
• અ̆ વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા ને નામ આપો
• િવિવધ વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા ની અરЦએ જણાવશો.

ગરમી ના ͤોત અ΍ુસાર, વેӻɽડગ ʕҀʈયા ને ɿયાપક રмતે આ રмતે વગцકૃત 
કરм શકાય છે: - ઇલҎેʮѳક વેӻɽડગ ʕҀʈયા (ગમцનો ͤોત વીજળн છે)

- ગસે વેӻɽડગ ʕҀʈયા (ગમцનો ͤોત ગણશેની ˓ોત છે)

- અ̄ વેӻɽડગ ʕҀʈયા (ગમцનો ͤોત ન તો વીજળн છે કђ  ન તો ગણશેની 
˓ોત) 

ઇલેҎʮѳક વેӻɽડગ ʕҀʈયા ન ેઆ ʕમાણે વગцકૃત કરм શકાય છે:-

- ઇલેҎʮѳક આટи  વેӻɽડગ

- ઇલેҎʮѳક ʕ҃તકાર વેӻɽડગ

- લેસ વેӻɽડગ

- ઇલેʮѳ ોન બીમ વેӻɽડગ

- ઇɱડʶન વેӻɽડગ

ઇલેҎʮѳક આટи  વેӻɽડગ ન ેવΌુ આ રмત ેવગцકૃત કરм શકાય છે:

- ҉શɽડ મડેલ આટи  વેӻɽડગ / મϤેુઅલ મેડલ આટи  વેӻɽડગ 

- કાબиન આટи  વેӻɽડગ

- અΉુ હાઈડѳ ોજન આટи  વેӻɽડગ

- ગેસ ટંɧ̺ન આટи  વેӻɽડગ / TIG વેӻɽડગ

- ગેસ મેડલ આટи  વેӻɽડગ / MIG/MAG વેӻɽડગ 

- ɴલʸ કોટи  આટи  વેӻɽડગ

- ડૂબી ચાપ વેӻɽડગ

- ઇલેʮѳ ોન-ʃલેટ વેӻɽડગ

- ɳલાઝ્મા આટи  વેӻɽડગ

ઇલેҎʮѳક રђ҉ઝ̺ɲસ વેӻɽડગ ન ેઆગળ આ રмત ેવગцકૃત કરм શકાય છે:

- ̽ોટ વેӻɽડગ

- સીમ વӻેɽડગ

- બ˚ો વેӻɽડગ

- ɴલશે બટ વેӻɽડગ

- ʕોЭ ેʁ ન વેӻɽડગ.

ગેસ વેӻɽડગ ʕҀʈયા ન ેઆ ʕમાણ ેવગцકૃત કરм શકાય છે:

- એʸ-એ҇સҁટલીન ગેસ વેӻɽડગ

- એʸ-હાઈડѳ ોજન ગેસ વેӻɽડગ

- એʸ-કોલસો ગેસ વેӻɽડગ

- એʸ-҇લҒɣવફાઇડ પેટѳ ો҇લયમ ગેસ વેӻɽડગ 

- એર એસીટнલીનને ગેસ વેӻɽડગ.

અ̄ વેӻɽડગ ʕҀʈયા છે: 

- થમеઈટ વેӻɽડગ

- ફરજ વેӻɽડગ

- ઘષиણ વӻેɽડગ

- અ ѳ̦ ાસો҂નક વӻેɽડગ

- િવ̽ોટક વેӻɽડગ

- કોટи  ʕેસ વેӻɽડગ

- ɳલાҌ̺ક વેӻɽડગ.

કોડવે  ӻɽડગ ʕҀʈયા

AAW   એર એસીટнલીનને

AHW   અΉુ હાઈડѳ ોજન 

BMAW  બેઘર મડેલ આટи

CAW   કાબиન આટи

EBW  ઇલેʮѳ ોન બીમ

EGW   ઇલેʮѳ ોન ગેસ

ESM   ઇલેʮѳ ોન ʃલેટ

FCAW   ɴલʸ કોટи  આટи

FW   ɴલશે

ɴલોર   ɴલોર

GCAW  ગેસ કાબиન આટи  

GMAW   ગેસ મેડલ આટи

GTAW   ગેસ ટંɧ̺ન આટи  

IW   ઇɱડʶન

LBW   લેસ બીમ

OAW   એʸ-એ҇સҁટલીન
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OHW  ઓҗʸજન-હાઈડѳ ોજન 

PAW  ɳલાઝ્મા આટи

PGW   ʕેસ ગેસ

RPW   રђ҉ઝ̺ɲસ ʕોЭ ેʁ ન 

RSEW   રђ҉ઝ̺ɲસ સીમ 

RSW   રђ҉ઝ̺ɲસ ̽ોટ 

SAW   ડૂબΓેું આટи  

SMAW   ҉શɽડ મડેલ આટи  

SCAW   ҉શɽડ કાબиન આટи  

SW   ̺ ે  આટи

TW   થમеઈટ

UW   અ ѳ̦ ાસો҂નક

િવિવધ વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા ની અરЦએ

ફરજ વԁેɿડગ: જૂના Ҁદવસોમг તેનો ઉપયોગ લેપ અને બટ સΒંુɣત તરмકђ  
ધાΊુ ન ેУડવા માટђ થાય છે.

ҏશɿડ મેડલ આટо  વેԁɿડગઉપભો˓ સટнક ઇલેʮѳ ોન ઉપયોગ કરмને 
તમામ ફђર અને નોન-ફђ ર ધાΊુ ન ેવેӻɽડગ કરવા માટђ વપરાય છે,

કાબоન આટо  વԁેɿડગ કાબиન ઇલેʮѳ ોન અને અલગ Ҁફર મેડલનો ઉપયોગ 
કરмન ેતમામ ફђ ર અન ેનોન-ફђ ર ધાΊુ ન ેવેӻɽડગ કરવા માટђ વપરાય છે. પરંΊુ 
આ એક ધીમી વેӻɽડગ ʕҀʈયા છે અન ેતથેી આજકાલ તનેો ઉપયોગ થતો 
નથી.

ડૂબી ચાપ વԁેɿડગફђરસ ધાΊુ ઓ, Рડн ɳલેટો અને વΌુ ઉɮપાદન માટђ 
વેӻɽડગ માટђ વપરાય છે.

Co2 વԁેɿડગ (ગેસ મેડલ આટо  વેԁɿડગ) કાબиન-ડાયોʸાઇડ ગેસ ˹ારા 
વેɽડર મડેલ અને ચાપ ને સતત ખવડાવવાના Ҁફર વાયરો ઉપયોગ કરмને 
ફђ ર ધાΊુ ન ેવેɽડર કરવા માટђ વપરાય છે.

TIG વેԁɿડગ (ગેસ ટંɩ̼ન આટо  વԁેɿડગ) ફђ ર મɼલ, ̺ેનલેસ ̺нલ, 
ઍϹુ҃મ҂નયમ અન ેપાતળн સીટ મડેલ વેӻɽડગ માટђ  વપરાય છે.

અ΍ુ હાઈડѹ ોજન વԁેɿડગ તમામ ફђ ર અને નોન-ફђ ર ધાΊુના વેӻɽડગ માટђ 
વપરાય છે અને ચાપ અ̄ આટи  વેӻɽડગ ʕҀʈયા કરતા વધારђ તાપમાન 
ધરાવે છે.

ઇલેh ѹ ોન ʅલટે વԁેɿડગ ɴલʸ સામʊીની ʕ҃તકારક ̈́ ુણ ધમиનો ઉપયોગ 
કરмને એક પાશમг ΄ૂબ જ Рડн ̺нલ ɳલેટો ને વӻેɽડગ કરવા માટђ વપરાય 
છે.

ɵલાઝ્મા આટо  વԁેɿડગ: આટи  વેɽડђડ ધાΊુ મг ΄ૂબ જ ઊંડો ઘસી જવાની 
ʷમતા ધરાવ ેછે અન ેસંΒુɣત ના ́ ૂબ જ સгકડા ઝોનમг ϭૂઝ પણ થાય છે.

̿ોટ વેԁɿડગ વેӻɽડગ કરવામг આવતી ધાΊુની ʕ҃તકારક ΅ુણધમи નો 
ઉપયોગ કરмને નાના ફોɼલી મг લેપ પોઇ˾ તરмકђ  પાતળн સીટ મેડલને 
વેɽડર કરવા માટђ વપરાય છે.

સીમ વԁેɿડગ ʃપોટ વેӻɽડગ Эવેી જ પાતળн શીʋ વેӻɽડગ માટђ વપરાય 
છે. પરંΊુ અડнન ે આવેલા વેɽડર ̽ોટ સતત વેɽડર સીમ મળેવવા માટђ 
એકબીРને ઓવર લેપ કરવામг આવશે.

ʗોв ેy ન વેԁɿડગ તેનો ઉપયોગ એક ɳલેટ પર ʕʷેપ કરмને અન ેતેને બીС 
સપાટ સપાટн પર દબાવી ને Ҁકનારмને બદલે તેમની સપાટн પર એકн ઉપર 
બે ɳલેટ ન ેવેɽડર કરવા માટђ થાય છે. વેӻɽડગ દર҃મયાન દરђક ʕʷેપ ̽ોટ 
વેɽડર તરмકђ  કામ કરђ છે.

બ˜ો વԁેɿડગ સંપકи  હђઠળના સ҄ળયાની ʕ҃તકાર ΅ુણ ધમиનો ઉપયોગ 
કરмન ેતનેે લંબાવવો માટђ બે ભારђ  િવભાગના સ҄ળયાએ/ɶલોકના છેડા ને 
એકસાથે Уડવા માટђ વપરાય છે.

ɶલેશ બટ વԁેɿડગ બટ વેӻɽડગ Эવેા સ҄ળયાએ/ɶલોકના ભારђ  ભાગોમг 
Уડાવા માટђ  વપરાય છે, ҇સવાય કђ  Уડાવાની છેડђ  આટи  ɴલશ ઉɮપ́ થાય 
છે Эથેી તમેન ેУડાવા માટђ ભારђ દબાણ લા΅ુ પડђ  ત ેપહђલг પીગળે.

એʺ-એҍસ҇ટલીન વԁેɿડગ િવિવધ ફђ ર અને નોનફђરસ ધાΊુ ને Уડવા 
માટђ વપરાય છે, સામા̄ રмતે 3mm Рડાઈ અન ેનીચે.

ઓҝʺજન-અ̆ ઇંધણ વાΖુ વેԁɿડગ: હાઈડѳ ોજન, કોલ ગેસ, ҇ લҒɣવફાઇડ 
પેટѳ ો҇લયમ ગેસ (LPG) Эવેા ઇંધણ વાΒુ નો ઉપયોગ ઓҗʸજન સાથ ે
˓ોત મળેવવા અને બે મેડલ અને Ҁફર સ҄ળયાન ેઓળવા માટђ કરવામг 
આવે છે. આ ɪવાળા ΍ું તાપમાન એʸ એ҇સҁટલીન ˓ોત કરતг ઓછંુ 
હોવાથી, આ વેӻɽડગ નો ઉપયોગ ધાΊુ ન ેવɽેડર કરવા માટђ  થાય છે ˓г 
ઓછм ગરમી ના ઇનΎુટ ની જЛર હોય છે.

એર-એҍસ҇ટલીન ગેસ વેԁɿડગ સોɽડӮરગ, Уબને ગરમ કરવા વગેરђ માટђ 
વપરાય છે.

ઇɳડʸન વેԁɿડગ તે ભાગો ન ેવેɽડર કરવા માટђ વપરાય છે Э ેઇલેҎʮѳકલ 
ઇɱડʶન કોઈલ ˹ારા ગરમ કરવામг આવે છે Эમે કђ  શંકામг ટૂર ટнપ΍ંુ 
ʗેӷઝગ, ફલેટ Ӯરɧસમг Уડાવા વગેરђ .

થમлઈટ વԁેɿડગ રાસાયҊણક ગરમી ʕҀʈયા નો ઉપયોગ કરмને Рડા, ભારђ, 
અ҂નય҃મત આકારના સ҄ળયાએ, Эમે કђ  રђલ વગેરђ ન ેУડવા માટђ વપરાય 
છે.

ઘષоણ વԁેɿડગ એક સ҄ળયાને બીС સ҄ળયાની સામે ફђરવી ને એકબીРના 
સંપકи મг રહђલા તેમના છેડા વˇેના ઘષиણ નો ઉપયોગ કરмને જЛરм ગરમી 
પેદા કરмન ેમોટા ɿયસની શાકટ વગેરђ ના છેડા ન ેУડવા માટђ વપરાય છે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.08
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.09

વɿેડર (Welder) - ઇɳડʸન તાલીમ અને વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા

આટо  અને ગેસ વેԁɿડગ ની શરતો અને ʁયાʼા  (Arc and Gas welding terms & definitions)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• આટо  અને ગેસ વԁેɿડગ ની શરતો અને ʁયાʼા જણાવશો.

આટо  અને ગેસ વેԁɿડગ ની શરતો અને તેની ʁયાʼા

1 બટ વેɿડર: 180 ° (સપાટн ʃતર) મг Αૂકવામг આવેલા બે ટુચકાને 
Уડવા અન ેકરવામг આવતી વેӻɽડગ ન ેબ˚ો વેɽડર કહђવામг આવે છે.

2 ફલેટ વɿેડર: 90° (સપાટн΍ું ʃતર / એક સપાટн અને બીС ધારની 
સપાટн/બંને ધારની સપાટн) મг Αૂકવામг આવેલા બે ટુચકાને Уડવા 
અને કરવામг આવતી વેӻɽડગ ને ફલેટ વેɽડર કહђવામг આવે છે.

3 વેɿડર મજΓતૂી કરણ: Э ેસામʊી ̻ળની સપાટн/મીટર સપાટнથી 
ઉપર હોય તેને વેɽડર Ҁરઇ̂ોસиમે˾ કહђવામг આવે છે.

4 મીટર લાઇન: બે અં̈́ ૂઠાના Ӷબદુ ને દ િવભા҇Эત કરતી સીધી રђખાને 
મીટર લાઇન તરмકђ  ઓળામг આવે છે.

5 વેɿડર નો અંΉઠૂો: Э ેӶબદુ પર વેɽડર મજΏતૂી કરણ બે મડેલ સપાટн 
પર આરામ કરђ છે તને ેટોચ પોઇ˾ તરмકђ  ઓળામг આવે છે.

6 ટોચ લાઇન: લાઇન કђ  Эનેા પર વɽેડર મજΏતૂી કરણ બે મેડલ સપાટн 
પર આરામ કરђ છે.

7 અતંΕુоખ મણકો: ҃મટર લાઇફની નીચેની વɽેડર મડેલને અતંΑુиખ 
મણકો તરмકђ  ઓળામг આવે છે.

8 બ҇હΕુоખ મણકો: મીટર લાઇફની ઉપરની વેɽડર મેડલ બҁહΑુиખ 
મણકો તરмકђ  ઓળખાણ છે.

9 મીટર મણકો: У વɽેડર મણકો મીટર લાઇન ના ʃતર Ηુધી હોય તો 
તને ેમીટર બીડ તરмકђ  ઓળામг આવે છે.

10 ગેસ વેԁɿડગ ટૉચо: વાΒુ ના ҃મʞણ, વહન, ʕવાહ ҂નયʐંણ અન ે˓ોત 
ʕɪવ҇લત કરવા માટђ ઉપયોગમг લેવાતી ઉપકરણન ેગેસ વેӻɽડગ ટૉચи 
તરмકђ  ઓળામг આવે છે.

11 ગેસ કӵટગ ટૉચо: એક ઉપકરણ Эનેો ઉપયોગ વાΒુ ના ҃મʞણ, વહન, 
ʕવાહ ҂નયʐંણ અન ે ˓ોત ʕɪવ҇લત કરવા માટђ થાય છે ત ે ગેસ 
કӯટગ ટૉચи તરмકђ  ઓળખાણ છે.

12 ગેસ ʗેસ રјɩΖુલેટરને: એક ઉપકરણ Э ે҇સ҇લɱડર મг ગેસ ના દાણની 
સામʊી ΍ું ҂નરмʷણ કરђ છે અને ડѳ ોઇંગ/સӊફગ ગસે ʕદђશન ે҂નયિંʐત 
કરђ છે.

13 ગેસ રબર ની નળу: રબર ની નળн Э ેગેસ ʕેસ રђɧΒુલેટરમгથી ગણશે΍ંુ 
વહન કરђ છે અન ેગેસ વેӻɽડગ/કӯટગ ટમиની ʕાય કરђ છે.

14 બћક ફાયર: У ખોટн ગસે ʕેસ સેӯટગને કારણ ેગણશેની ˓ોત છૂટн 
Рય તો તને ેબѕક ફાયર તરмકђ  ઓળામг આવે છે.

15 ɶલશે બћક: ˓ારђ ગણશેની ˓ોત છૂટн Рય છે અન ે҇સ҇લɱડર તરફ 
Ҁરહસиલ બનиર કરવા΍ંુ શЛ કરђ છે અન ેҁહ ӵસગ અવાજ સાથ ેЭ ે΄ૂબ જ 
Уખમી છે તનેે ɴલેશ બѕક તરмકђ  ઓળામг આવે છે,

16 ɶલેશ બћક ધરપકડ કતл: કђટલીક વાર બેકાર દર҃મયાન, ˓ોત બંધ 
થઈ Рય છે અન ેસળગી એ҇સҁટલીન ગેસ ɶલોપાઈપમг, રђɧΒુલેટરન ે
અથવા ҇સ҇લɱડર તરફ પાછળની તરફ Рય છે. Э ેઉપકરણની વˇેના 
સમય ેબકેારм ધરપકડ કરવાની હોય છે.

17 ઇલેh ѹ ોન ધારક: એક ઉપકરણ કђ  Эનેા ˹ારા કલબલ ˹ારા Ύૂરм 
પાડવામг આવતી વીજળн ઇલʮેѳ ોન પર લઈ જવામг આવશે અને 
Э ે ઇґˈત ΄ૂણામг ઇલેʮѳ ોન પકડн રાખે છે. (આ ઉપકરણ િવિવધ 
ʷમતા અને ʕકાર એટલે કђ  300 Amps, 400 Amps અને 600 
Amps આ҉ંશક, અધи અને સΎંૂણи ઇɲʃΒુલેટђડ સાથે ઉપલ̛ છે).

18 Βૃɱવી કј ɼપ: એક ઉપકરણ કђ  Эનેા ˹ારા કલબલ ˹ારા ʕદાન કરવામг 
આવતી વીજળнને Уબ ટђબલ પર લઈ જવામг આવશે. (આ ઉપકરણ 
િવિવધ ʷમતા અને પʐકારો સાથ ેઉપલ̛ છે. એટલે કђ  300 Amps, 
400 Amps અન ે600 Amps. ત ેબરાસ ફા̺Ӱનગ, G.I. વસતં અથવા 
҂ન̴҇ત ʃવЛપમг કોટђ ˹ારા તયૈાર કરવામг આવે છે.

19 આટо  વԁેɿડગ કલબલ: વેӻɽડગ મશીનથી ઇલેʮѳ ોન ધારક અને અથи 
કલબલ Ηુધી વીજળн લઈ જવા માટђ આ તгબા/એϹુ҃મ҂નયમની 
સѕથી બનેલી છે.

20 કલબલ ગલ: આ િવિવધ ʷમતા અને ʕકાર એટલે કђ  300Amps, 
400Amps અન ે600Amps સાથે ઉપલ̛ છે. આ ʕાધા̄ તгબા ની 
ધાતાથી બનેΓું છે.

21 SMAWs: ҉શɽડ મડેલ આટи  વેӻɽડગ. મેϤુઅલ મડેલ આટи  વӻેɽડગ 
અન ેસટнક વેӻɽડગ તરмકђ  પણ ઓળખાણ છે. (આ ʕҀʈયામг ઇલેʮѳ ોન 
ઉપભો˓ છે).

22 GMAW: ગેસ મેડલ આટи  વેӻɽડગ CO2 વેӻɽડગ (MAG), મેડલ ઈ̺ર 
ગેસ આટи  વેӻɽડગ (MIG) અન ેɴલʸ કોટи  આટи  વેӻɽડગ ને આરм લે 
છે. (આ ʕҀʈયામг ઇલેʮѳ ોન ઉપભો˓ છે).

23 GTAW: ગેસ ટંɧ̺ન આટи  વેӻɽડગ. (આ ʕҀʈયામг ઇલʮેѳ ોન 
ઉપભો˓ છે).

24 FCAW: ɴલʸ કોટи  આટи  વેӻɽડગ. ɴલʸ કોટи  આટи  વેӻɽડગ. 
(ʕҀʈયામг ઇલેʮѳ ોન ઉપભો˓ છે).

25 ઇલેh ѹ ોન (ɴલʸ કોટђ) ધાΊુની લાકડн Э ે ɴલʸ સાથ ે કોટђ હોય 
છે અને ̺ે એɱડ, ટнપ, બઘેર/કોર વાપર અન ે ɴલʸ કોӯટગ તરмકђ  
દશеવેલ ભાગો ધરાવે છે. આ΍ું કદ એકદમ/કોર વાપર ɿયાસના કદ 
˹ારા નʬн કરવામг આવે છે. (આનો ઉપયોગ ઉપભો˓ સામʊી તરмકђ  
҉શɽડ મડેલ આરɣત વેӻɽડગમг થાય છે).
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.10

વɿેડર (Welder) - ઇɳડʸન તાલીમ અને વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા

મેડલ Шડાવાની પ˵҉તથી અલગ ʗ҆ʊયા  (Different process to metal joining method)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• િવિવધ ʗકારના બો̨ અને નસо અને તેમના ઉપયોગ ઓળખ
• ҆રવેટ્સના પʒકારો અને તેના ઉપયોગ ઓળખ
• ફોԁɿડગ અને ʙેӽઝગ પ˵҉તએ સમજવો.

બો̨ અને નસо (ફાગ 1)

આનો ઉપયોગ સામા̄ રмત ેબ ેભાગો ને એકસાથ ેકђ ɺપ કરવા માટђ થાય છે.

˓ારђ બો̦ અને નોҁટસનો ઉપયોગ કરવામг આવે છે, У થડи  છ નવાઈ 
Рય, તો નવા બો̦ અને નટнનો ઉપયોગ કરм શકાય છે. પરંΊુ ઘટકમг 
સીધા ફнટ કરђલા ͣнન Ҁકʃસામг, ˓ારђ ʊેડન ે ΍ુકસાન થાય છે, ˮારђ 
ઘટકને ɿયાપક સમારકામ અથવા Ҁરɳલેસમે˾ જЛર પડн શકђ  છે.

એґɳલકђશનના ʕકાર પર આધાર રાખીને, િવિવધ ʕકારના બો̦ સનો 
ઉપયોગ કરવામг આવે છે.

ҝɥલયરɴસને ҋછʔ સાથે બો̨(ફાગ 2)

બો̦ નો ઉપયોગ કરмને ફા̺Ӱનગ ગોઠવણ નો આ સૌથી સામા̄ ʕકાર 
છે. ҅છʒ΍ું કદ બો̦ (ɣલીયરɲસ΍ું હોલ) કરતા થોડંુ મોટંુ છે.

҃મӯટગે હોલમг સહђજ ખોટн ગોઠવણી એસેɹબલી અસર કરશે નહс.બોડн 
҆ફટ બો̨(ફાગ 3)

આ ʕકારની બો̦ એસેɹબલી ઉપયોગ ˮારђ થાય છે ˓ારђ કામના 
ટુકડнઓ વˇે સંબં҅ધત ҁહલચાલ અટકાવવી પડђ . ʊેડђ  ભાગો ɿયાસ બો̦ 
ના સે˾ ɿયાસ કરતા થોડો નાનો છે.

સંΎૂણи સંવનન હгસલ કરવા માટђ બો̦ શેક અને ҅છʒને ચોʬસ રмતે 
મશીન કરવામг આવે છે.

થાક િવરોધી બો̨(ફાગ 4)

આ ʕકારના બો̦ નો ઉપયોગ ˮારђ થાય છે ˓ારђ  એસેɹબલી સતત 
વૈકҒɾપક લોનની Ғ̻҃તને આ҅ધ હોય. એҒɱЭ҂નયર એસɹેબલીમг મોટા 
છેડા સાથ ેકનӼેʮગ રોડ આ એґɳલકђશનના ઉદાહરણો છે.

શંકા ɿયાસ થોડા ̻ળોએ ҅છʒ સાથે સંપકи મг છે અન ે અ̄ ભાગો ન ે
મજૂંરм આપવા માટђ  રાહત આપવામг આવે છે.
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̼ડ્સની(ફાગ 5)

̺ડ્સની ઉપયોગ એસેɹબલીમг થાય છે Эને ે વારંવાર અલગ કરવાની 
હોય છે.

˓ારђ  વΌુ પડΊું કડક કરવામг આવે છે, ˮારђ થડи  પંચમг ҋભ́તા ઝીણг 
થડи  અથવા અખરોટ ના છેડા ને છмનવી દђ છે. આ કાӺ̺ગન ેથતા ΍ુકસાનીન ે
અટકાવ છે.

B.I.S. Εુજબ બો્̨સΑંુ હો˴ો ʅપʄટуકરણ

હђʸાગોનલ હђડ બો̦ નામ, થડи  સાઈઝ, નСવી લંબાઈ, ʕોપટщ ɣલાસ 
અન ેભારતીય ̺ાɱડડи  ની સંʺા ˹ારા ҂નΒુɣત કરવામг આવશે.

ઉદાહરણ

M10 કદા ષટ્કોણ હђડ બો̦, નСવી લંબાઈ 60mm અને ҃મલકત વગи 
4.8 આ રмતે ҂નΒુɣત કરવામг આવશે:

હђʸાગોનલ હђડ બો̦ M10 60 - 4.8 - IS: 1363 (ભાગ)

҉મલકત વગо િવશે સમજૂતી.

ʃપʂટнકરણ 4.8 નો ભાગ ҃મલકત વગи (યгિʐક ΅ુણધમи) Ηૂચવે છે. આ 
Ҁકʃસામг ત ેϤૂનતમ તાણ શғɣત સાથ ે̺нલ ΍ંુ બનΓેું છે - 40 kgf/mm2 
અન ે લΆતુમ તાણ શғɣત = 0.8 માટђ  લΆતુમ ઉપજ તણાવો ΅ુણો˩ર 
ધરાવે છે.

નૉૅધ

ભારતીય ̺ાɱડડи  બો̦ અને ͣૂ ʐણ ʕોʮર ʊેડથી બનલેા છે - A, B, અન ે
C અન ે‘A’ ચોકસાઈ અન ેઅ̄, ચોકસાઈ અન ેΎૂણеહુ҃ત ના ઓછા ʊેડની.

(હો˲ો ʕણાલી પર વΌુ િવગતો માટђ , IS: 1367, ભાગ XVI 1979 નો 
સંદભи લો.)

˕ારј B.I.S મй ઘણા પ҆રમાણ આપવામй આʁયા છે. 
ʅપʄટуકરણ, હો˴ો તમામ પાયાને આરт લેવો જРરт નથી અને તે 
વાʅતવમй બો̨ ની કાયл˯ક જР҆રયાત પર આધાર રાખ ેછે 
અથવા અ̆ ʌેડј ફા̼ નસо.

҆રવટે Шડાયા છે

Ҁરવેટ સનો ઉપયોગ ધાΊુની બે અથવા વΌુ શીટ્સને કાયમ માટђ Уડવા 
માટђ થાય છે. સીટ મડેલ વકи  મг રђӯટગ કરવામг આવે છે ˓г;

- ʗેӷઝગ યોɧય નથી,

- વેӻɽડગ ગરમી ન ેકારણ ેમાળ΄ું બદલાઈ છે,

- વેӻɽડગ ન ેલીધ ેથતી િવકૃ҃ત સરળતાથી દૂર કરм શકાતી નથી વગરેђ.

҆રવેટ્સΑંુ ʅપʄટуકરણ

Ҁરવેટ તેમની લંબાઈ, સામʊી, કદ અને માથાના આકાર ˹ારા ҂નңદʂટ 
કરવામг આવે છે.

҆રવેટ

ફાગ 1 મг બતાɿયг ʕમાણ ે િવિવધ ʕકારના Ҁરવેટ છે. ʃનહે હђડ Ҁરવેટ, 
કાઉ˾રӵસક Ҁરવેટ અને પાતળા બેલ હђડ Ҁરવેટ સનો ઉપયોગ સીટ મેડલ 
વકи  મг ɿયાપક પણ ેથાય છે.

Ҁરવેટ માટђ વપરાતી સામʊી હળવાશ ̺нલ, કોપ પીળા િપ˩ળ, 
ઍϹુ҃મ҂નયમ અન ેવારસદાર એકલો છે.

Ҁરવેટ ‘L’ ની લબંાઈ શેકн લંબાઈ ˹ારા Ηૂચવવામг આવે છે. (ફાગ 6)

҆રવેટ સйધા(ફાગ 7)

Ҁરવેટ સгધા ન ેલેપ સгધા અન ેબટ સгધા તરмકђ  વગцકૃત કરવામг આવે છે. 
બટ સгધા ના Ҁકʃસામг, બટ ʃʕે તરмકђ  ઓળ ખાતી ɳલેટો ઉપયોગ થાય છે.

҆રવેટ હʅતʹેપ

Ҁરવેટсગમг મા΋ું બનાવવા માટђ જЛરм લંબાઈ ને Ҁરવેટ ઇ˾રફђ ɲસ કહђવામг 
આવે છે.

˓ારђ ગોળાકાર હђડ (ફાગ 8) બનાવતા હોય ˮારђ િવʷેપ X એ 

X = d X (1.3, -- 1.6) તરмકђ  આપવામг આવે છે.

˓г = Ҁરવેટ હʃતʷેપ(mm)

d = Ҁરવેટ ɿયાસ (mm)

તેથી, ˓ારђ થгભલાવાળн ɳલેટો ની કુલ Рડાઈ T mm હોય ˮારђ 
ગોળાકાર હђડ બનાવવા માટђ Ҁરવેટ ની લંબાઈ (L mm) નીચે આપેલ ʕમાણે 
હશે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.10

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



18

L = T + d (1.3 - 1.6)

સપાટ હђડ બનાવાતી વખતે (ફાગ 9) Ҁરવેટ ની લંબાઈ (L’mm) નીચે આપેલ 
ʕમાણે હશે.  

L’ = T + d (0.8 - 1.2)

˓ારђ Ҁરવેટ ɿયાસના યોɧય Αૂલɿયો અને ɳલેટ ની Рડાઈ માટђ લંબાઈ મળн 
આવે, ˮારђ  ગણતરм કરђલ Αૂ̭ ની નСકના ʕમાણΐતૂ કદ સાથ ેҀરવેટ 
પસંદ કરો.

ફોԁɿડગ

ફોԁɿડગ પ˵҉ત: મા҇લક શીટ્સને Уડાવાની િવિવધ પ˳҃તએ છે. ફોӻɽડગ 
તમેгથી એક છે.

ફોӻɽડગ એ એવી ʕҀʈયા છે કђ  Эનેા ˹ારા ધાΊુ ને સોɽજર તરмકђ  ઓળ ખાતી 
અ̄ એલોપથીએ મદદથી Уવામг આવે છે. સોલ ડરનો ગલનӶબદુ Уડાઈ 
રહђલી સામʊી કરતા ઓછો છે.

પીગળેΓું સોɽજર બે મҁટҀરયલન ેભી΍ંુ કરђ છે Э ેબ ેમડેલન ેУવામг મદદ 
કરђ  છે.

ગરમી અને કંપનીને આ҅ધ સгધા પર અને ˓г વΌુ તાકાતથી જЛર હોય 
ˮг ફોӻɽડગ કરΔું Уઈએ નહс.

સોɽડӮરગને સે̑н ફોӻɽડગ અને હાટи  ફોӻɽડગ તરмકђ  વગцકૃત કરм 
શકાય છે. સખત સોɽડӮરગન ેઆગળ (a) ʗેӷઝગ (b) ʃવર ʗેӷઝગ તરмકђ  
િવભા҇Эત કરવામг આવે છે.

ફોӻɽડગ એકલો તરмકђ  ડнન અને લીડરનો ઉપયોગ કરмને ધાΊુ ને Уડાવાની 
ʕҀʈયા Э ે420°C થી નીચ ેઓગળે છે તેન ેસે̑н ફોӻɽડગ તરмકђ  ઓળામг 
આવે છે.

તгબા નો ઉપયોગ કરмને ધાΊુ ને Уડાવાની ʕҀʈયા. Ҁફર મટнҀરય̯ તરмકђ  
ઝીક અને ડнન એકલો કђ  Эમેг બે મેડલને 420°C ઉપર 850°C નીચે ગરમ 
કરવામг આવે છે તને ેʗેӷઝગ કહђવામг આવે છે.

҇સɼવર ʗેӷઝગ ʗેӷઝગ ЭΔેું જ છે ҇સવાય કђ  છપાયલેી Ҁફર સામʊી 
҇સɼવર-કોપ એકલો છે અને વપરાય ɴલʸ પણ અલગ છે.

ʙેӽઝગ: ʗેӷઝગ એ ધાΊુ ને Уડાવાની ʕҀʈયા છે Э ે 450 Ҁડʊી 
સેҕ̯યસથી વΌુ તાપમાને સોɽડӮરગન ેΊુલનામг કરવામг આવે છે Э ે450 
Ҁડʊી સેҕ̯યસથી નીચનેા તાપમાન ેકરવામг આવે છે.

તથેી ʗેӷઝગ એ એક ʕҀʈયા છે Эમેг નીચનેા પગલг અ΍ુસરવામг આવે છે.

- તલે, ʊસી, પેશ˾ વગરેђ ન ેદરૂ કરવા માટђ વાપર બોӮરગ, સભરતા અને 
રાસાયҊણક ઉકђલ ˹ારા સгધા ના િવʃતાર ને સારм રмતે સાફ કરો.

- યોɧય ɣલેӼɺપગનો ઉપયોગ કરмને સгધા ને ·ુʃત પણે Ҁફટ કરો. (બે 
Уડતી સપાટнએ વˇે મહ˩મ અંતર માʐ 0.08 મમી છે)

- ɴલʸ પો̺ ʃવЛપમг લા΅ુ કરો (લોખંડ અને ̺нલ ને ʗેક કરવા 
માટђ  75% બોʸ પાવર સાથે 25% બોҀરક એ҇સડ (ʕવાહн ʃવЛપ) ΍ંુ 
҃મʞણ પો̺ બનાવવા માટђ વપરાય છે). સામા̄ રмતે ʗેӷઝગ ɴલʸ 
ɣલોરાઇડ્સ, ɣલોરાઇડ્સ, બોʸ, બોરђટ્સ, ɴલોરોબોરђટ્સ, બોҀરક 
એ҇સડ, ભીનાશ એજ˾ અને પાણી ધરાવે છે. તેથી ઉપયોગમг લેવાતી 
ધાΊુના આધારђ યોɧય ɴલʸ સંયોજન પસદં કરવામг આવે છે.

˓г નʙ સાવધાની જЛર હોય ˮг ʗેӷઝગ ઉપયોગ કરવામг આવે છે.

ʗેӷઝગ Ҁફર સ҄ળયાએ/ધાΊુ ઓ 860°C થી 950°C તાપમાન ેઓગળે છે 

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.10
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અન ેતનેો ઉપયોગ લોખંડ અન ેતનેા લોને ʗેક કરવા માટђ થાય છે.

ʙેӽઝગ ɶલʺ: ϭુઝ્ડ બોʸ એ મોટાભાગના ધાΊુ ઓ માટђ સામા̄ 
હђΊુનો ʕવાહ છે.

ʙેӽઝગ ફાયદા

Ύૂણи થયલે સંΒુɣત ન ેથોડંુ અથવા કોઈ Ύૂણи કરવાની જЛર નથી.

ʕમાણમг ઓછંુ તાપમાન કђ  Эનેા પર સΒંુɣત બનાવેલી છે ત ે િવકૃ҃ત ન ે
ઘટાડો છે. 

ˮг કોઈ ɴલેશ અથવા વેɽડર ʃવેટર નથી.

ʗેӷઝગ ટђક҂નકન ેϭૂઝ વેӻɽડગ માટђની ટђક҂નકલ Эટેલી કુશળતાનો જЛર 
નથી.

ʕҀʈયા ન ેસરળતાથી ҃મકђનાઇઝ કરм શકાય છે.

ઉપરોɣત કાયદાને કારણ ેʕҀʈયા આҨથક છે.

ʙેӽઝગ ગેરફાયદો

У સΒંુɣત સડો કરતા માɰયમોમг સપંકи મг આવે છે, તો ઉપયોગમг લવેાતી 
Ҁફર મડેલમг જЛરм કાટરોધક ʕ҃તકાર ન હોઈ શકђ.

બધા ʗેӷઝગ એકલો ઊંચા તાપમાન ેશғɣત ΅ુમાવે છે

ʗેӷઝગ લોનનો રંગ Э ે ҇સɼવર ̳ાઇટથી કોપ રђડ Ηુધીનો હોય છે તે બ ે
મેડલ સાથે ΄ૂબ નСકથી મળે ખાતો નથી.

સીӻલગ અને મશીન

Κુ̲ સીમાને સીમ ɴલોӮરગ મશીન ˹ારા યгિʐક રмતે બંધ અથવા લોક કરм 
શકાય છે. આ મશીનન ે“સીӵલગ મશીન” પણ કહђવામг આવે છે.

ફાગ 10 મг બતાવેΓું ભાગો બોડн, આમц, ʕેસ રોલર, કђરђટ, ʖђ˻ હђ ɱડલે, લે 
અન ેʖђ˻ રђફ છે.

હૉનо: તે ફાગ 11 મг બતાɿયг ʕમાણે સમʊ લંબાઈ મг િવિવધ પહોળાઈ ના 
Κુ̲ ધરાવે છે.

ʗેસ રોલર: મશીનની સાથે બ ેʕકારના ʕેસ રોલર ઉપલ̛ છે. એક સપાટ 
રોલર છે અન ેબીУ Κુ̲ છે. Κુ̲ રોલર મг 3 મમી, 4 મમી, 5 મમી અને 6 
મમી પહોળાઈ ના Κુ̲ હોય છે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.10
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.11

વɿેડર (Welder) - ઇɳડʸન તાલીમ અને વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા

વԁેɿડગ સйધા ના પʒકારો અને તેનો ઉપયોગ, ધારની તૈયારт અને િવિવધ Хડાઈ માટј ҆ફટ  (Types 
of welding joints and its application, edge preparation & fit-up for different 
thickness)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• ΕૂળΔતૂ વԁેɿડગ સйધા અને તેના ઉપયોગ ને નામ આપો
• બટ અને ફલેટ વેɿડર ના નામકરણ સમજવો
• ધાર તૈયાર કરવાની પ˵҉તએ સમજવો.

Αૂળΐતૂ વેӻɽડગ સгધા (ફાગ. 1)

િવિવધ Αૂળΐતૂ વેӻɽડગ સгધા આકૃ҃ત 1 મг દશеવવામг આɿયા છે.

ઉપરોɣત ʕકારનો અથи સંΒુɣત નો આકાર છે, એટલ ેકђ, ભાગની Уડાવાની 
ધાર કђવી રмતે એકસાથે Αૂકવામг આવે છે.

વેɿડર ના ʗકાર: વેɽડર ના બ ેʕકાર છે. (ફાગ 2)

- Κુપ વેɽડર/બટ વેɽડર

- ફલેટ વેɽડર

અરЦ

એજ સંΖɥુત: આ ʕકારના સгધા નો ઉપયોગ મફલર મг અથવા સીટ 
મેડલને Уડવા માટђ થાય છે.

કોરોનર પોઇ̀: લંબચોરસ ʖђમ અને ફђ ҈ʗકђ ӯટગ બોʸ વગેરђ બનાવાતી 
વખતે આ ʕકારના સΒંુɣત નો ઉપયોગ થાય છે.

લેપ સંΖɥુત: આ ʕકારના વેɽડર સΒંુɣત નો ઉપયોગ સામા̄ રмતે 
અ̻ાયી ʖђમ બનાવવા, કђ ҈બનેટ બનાવવા, ટђબલ બનાવવા વગેરђમг થાય 
છે.

બ˜ો સΖંુɥત: સામા̄ રмતે, આ ʕકારના વેɽડђડ પોઈ˾નો ઉપયોગ 
ʖіચ, વાɼવ, સાધનસામʊી, પાઇપ, ϑૂબ અને અ̄ કӯટગ કામો વગેરђમг 
Уવામг થાય છે.

બટ અને ફલેટ વેɿડર Αંુ નામકરણ(અંСર 3 અને 4)

Рટ ગેય: ત ેУડવા ના ભાગો વˇે΍ંુ અંતર છે. (ફાગ 3)

ગરમીથી અસરʌʅત િવʅતાર: વેɽડર ની બાજુમг વેӻɽડગ ગરમી ˹ારા 
ધાΊશુાͤના ΅ુણધમи બદલામг છે.

પગી લંબાઈ: ધાΊુના જકંશન અન ેવેɽડર મડેલ બે મડેલ ‘ટોચ’ (ફાગ 5) ન ે
ʃપશи છે ત ેӶબદુ વˇે΍ંુ અંતર

િપΎૃ ધાΎુ: વેӻɽડગ કરવાની સામʊી અથવા ભાગ.

ϱૂઝ ʗવેશ: િપΊૃ ધાΊુ મг ϭૂઝ ઝોનની ઊંડાઈ. (ફાગ 3 અન ે4)
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મજΓતૂી કરણ: બે અં΅ૂઠાના Уડતી રђખા પર વધારાની ધાΊુની િપΊૃ 
ધાΊુની સપાટн પર જમા થયેલ ધાΊુ. (ફાગ 5)

Εૂળ: Уડવા ના ભાગો Э ેએકસાથે સૌથી નСક છે. (ફાગ 6)

Εૂળ ચહјરો: Лટ પર તીʆણ ધાર ટાળવા માટђ ϭૂઝ કђસની Αૂળ ધારકને 
ચોરસ કરмને રાખેલી સપાટн. (ફાગ 7)

Рટ રન: ʕથમ રન સંΒુɣત ના Αૂળમг જમા થાય છે (ફાગ 8)

Рટ ʗવેશ: ત ેસંΒુɣત ના ત҄ળય ેЛટ નર΍ંુ ʕʷેપ છે.

ચલાવવો: એક પાસ દર҃મયાન જમા થયેલી ધાΊુ.

બીУ રન 2 તરмકђ  ҅ચҁ̀ત થયેલ છે Э ેЛટ રન પર જમા થાય છે. ʐીУ રન 3 
તરмકђ  ҅ચҁ̀ત થયેલ છે Э ેબીР રન પર જમા થાય છે.

સીӻલગ રન: કંુદો અથવા ΄ૂણાની સાવધાની Αૂળ બાજુ પર જમા થયΓેું 
ના΍ું વેɽડર (વેɽડર સંΒુɣત Ύૂણи થયા પછм). (ફાગ 9)

બћӴકગ રન: બટ અથવા કોરોનર પોઈ˾ની Αૂળ બાજુ પર જમા થયΓેું ના΍ંુ 
વેɽડર (પોઈ˾ને વેӻɽડગ કરતા પહђલા.).

ગળાની Хડાઈ: ધાΊુના જકંશન અને બ ે અં΅ૂઠાના Уડતી રђખા પરના 
મɰયӶબદુ વˇે΍ંુ અતંર.

વેɿડર નો અΉંઠૂો: Ӷબદુ ˓г વેɽડર ચહђરો િપΊૃ ધાΊુ સાથ ે Уડાયા છે. 
(ફાગ 5 અને 6.)

વેɿડર ચહјરો: Э ેબાજુથી વેɽડર બનાવવામг આɿΒંુ હΊંુ ત ેબાજુથી દђખાતી 
વેɽડર ની સપાટн. (ફાગ 5 અને 6.)

વેɿડર જકંશન: ϭૂઝ ઝોન અને ગરમી અસરʊʃત ઝોન વˇેની સીમા. 
(ફાગ 3 અને 4)

ϱૂઝ ચહјરો: સપાટн નો ભાગ Э ેવેɽડર બનાવાતી વખત ેУડાવાનો હોય 
છે. (ફાગ 10)

ϱૂઝ ઝોન: ઊંડાઈ કђ  Эમેг િપΊૃ ધાΊુ ન ેУવામг આવી છે. (ફાગ 10)

ધાર તૈયારт

ધારની તૈયારт ની આવʃયકતા: ઓછા ખચѡ ધાΊુ ને વેɽડર કરવા માટђ 
સгધા તૈયાર કરવામг આવે છે. સгધા ન ેજЛરм તાકાત મળેવવા માટђ  વેӻɽડગ 
કરતા પહђલા Ҁકનારмએ તયૈાર કરવી પણ જЛરм છે. ધારની તયૈારм માટђ 
નીચેના પҀરબળો ɰયાનમг લેવાનг છે.

- વેӻɽડગ ʕҀʈયા Эમે કђ  SMAW, ઓҗʸજન-એ҇સҁટલીન વેɽડ્સ, 
Co2, ઇલʮેѳ ોન-ʃલેટ વગેરђ .

- Уડાવાની ધાΊુનો ʕકાર, (એટલે કђ ) હળવાશ ̺нલ, ̺ેનલેસ ̺нલ, 
ઍϹુ҃મ҂નયમ, કા̺ આટи  વગેરђ .

- Уડાવાની ધાΊુની Рડાઈ.

- વેɽડર નો ʕકાર (Κુપ અને ફલેટ વેɽડર)

- આҨથક પҀરબળો

ચોરસ બટ વɽેડર વાપરવી માટђ સૌથી વΌુ આҨથક છે, કારણ કђ  આ વેɽડર 
ન ેકોઈ ચે̠Ӯરગની જЛર નથી, У સંતોષ કારક શғɣત ʕાɳત થાય. ˓ારђ 
વેӻɽડગ કરવાના ભાગો Рડા હોય ˮારђ સгધા ને બેવડ કરવા પડђ  છે Эથેી 
જЛરм તાકાત મળેવવા માટђ સгધા ના Αૂળ ને વેӻɽડગ માટђ Ηુલભ બનાવΔું 
પડђ .

અથиતંʐ ના ҁહતમг, બેલ બટ વેɽડર ન ે Ϥૂનતમ Лટ ઓપӰનગ અને Κુપ 
એ Ӈગલ સાથે પસંદ કરΔું Уઈએ Эથેી વɽેડર મડેલનો જɯથો સૌથી ઓછો 
હોય. “J” અને “U” બટ સгધા નો ઉપયોગ વેɽડર મેડલને વΌુ ઘટાડા માટђ 
થઈ શકђ  છે ˓ારђ બચત વΌુ Αʁુકђલ અન ેખચеળ ચે̠ Ӯરગની કામગીરмન ે
̄ાયી ઠђરવાઈ માટђ Ύૂરતી હોય છે. “J” સંΒુɣત સામા̄ રмત ેફલેટ વɽેડર 
મг વપરાય છે.

Лટ ગોપનીય ભલામણ કરવામг આવે છે કારણ કђ  અતંર ઘટા વેɽડર ને બટ 
પોઈ˾મг ɳલેટો ન ેΑુɣત પણ ેદોરવવાએ દђ છે. આમ, કђટલાક વેɽડђડ સгધા 
માટђ  Лટ ગેય આપીને, વેɽડર ʈђકсગ ઘટાડા અને િવકૃ҃ત ઘટાડા અને Άૂંસપѕઠ 
વધારΔું શʵ છે.

ધાર તૈયાર કરવાની પ˵҉ત: Уડાવાની ધાર નીચે દશеવેલ કોઈપણ એક 
પ˳҃ત ˹ારા વેӻɽડગ માટђ તયૈાર કરм શકાય છે.

- ˓ોત કӯટગ

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સશંોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.11
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- મશીન ટૂર કӯટગ

- મશીન ʊાઇɱડсગ અથવા હє ɱડ ʊાઇɱડсગ

- ફાઈӵલગ, ҉શԑપગ

ધારની તૈયારт અને ҆ફટ-અપના ʗકાર

આરɣત વેӻɽડગ મг સામા̄ રмતે વપરાતી િવિવધ ધારની તયૈારм નીચે ફાગ 
11 મг બતાવવામг આવી છે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સશંોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.11
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.12

વɿેડર (Welder) - ઇɳડʸન તાલીમ અને વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા

સપાટу સફાઈ  (Surface cleaning)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• સફાઈΑંુ મહɰવ જણાવશો
• સફાઈ પ˵҉તΑું વણоન કરો

ɰવ҂ન વેɽડર મળેવવા માટђ વેӻɽડગ પહђલг દરђક સгધા ને સાફ કરΔું 
આવʁયક છે.
સફાઈΑંુ મહɰવ: કોઈપણ વӻેɽડગ ʕҀʈયા ની Αૂળΐતૂ આવʁયકતા એ છે 
કђ  વેӻɽડગ કરતા પહђલા Уડાવાની Ҁકનારмએ સાફ કરવી. સપાટнથી Уડતી 
Ҁકનારмએ પર તેલ, રંગ, ʊસી, રો̺ર, ભેજ, ̹ેચ અથવા અ̄ કોઈપણ 
િવદђશી પદાથи હોઈ શકђ  છે. У આ દૂષણને દૂર કરવામг ન આવે તો વેɽડર 
અ҅છʒાΘુ, બરડ અને નબળાઈ બની જશે. વેӻɽડગ ની સફળતા મોટા ભાગે 
વેӻɽડગ પહђલг Уડાવાની સપાટнથી શરતો પર આધાર રાખે છે. વેӻɽડગ 
કરવા માટђની શીટ્સ΍ંુ તલે, ʊસી, પેશ˾ અન ે ભેજ ચાપ અથવા ˓ોત 
˹ારા ગરમ કરતી વખતે વાΒુ આપે અન ેઆ વાΒુ પીગળે ધાΊુ મг ʕવેશ 
કરશે. તેઓ ધાΊુમгથી બહાર આવશે ˓ારђ પીગળે ધાΊુ મણકો બનાવવા 
માટђ ઠંડુ થાય છે અન ેમકાનની સપાટн પર નાના િપન ҅છʒ બનાવે છે. તેન ે
҅છʒાΘતુા તરмકђ  ઓળામг આવે છે અને ત ેસгધા ન ેનબળો પાડђ  છે.

સફાઈ પ˵҉તએ: રાસાયҊણક સફાઈમг તેલ, ʊસી, પશે˾ વગરેђનો દૂર 
કરવા માટђ પાતાળ હાઇડѳ ોɣલોҀરક એ҇સડ ના સોલવ˾ Уડાવાની સપાટн 
ને ધોવાણનો સમાવેશ થાય છે. (ફાગ. 1)

યгિʐક સફાઈમг વાપર બોӮરગ, ʊાઇɱડсગ, ફાઈӵલગ, સેɱડ ɶલાӺ̺ગ, 
ͣેԑપગ, મીӯટગ અથવા એમની પેપરથી ઘસΔું શામેલ છે. (ફાગ 2)

ફђ ર ધાΊુની સફાઈ માટђ , કાબиન ̺нલ વાપર ʗશ નો ઉપયોગ થાય છે. 
̺ેનલેસ અને નોન-ફђ ર ધાΊુના સાફ કરવા માટђ , ̺ેનલેસ ̺нલ વાપર ʗશ 
નો ઉપયોગ થાય છે.
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.13

વɿેડર (Welder) - ઇɳડʸન તાલીમ અને વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા

આરɥત વેԁɿડગ અને સંબંҋધત િવϠુત શરતો અન ે ʁયાʼાન ે લાΉુ પડતી ΕૂળΔતૂ વીજળу (Basic 
electricity applicable to arc welding & related electrical terms & definitions)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• સરળ િવϠુત શ̜ો ʁયાʼાતા કરો
• િવϠતુ ʗવાહ, દબાણ અન ેʗ҉તકાર વˉેનો તફાવત જણાવશો.

વીજળн એ એક ʕકારની અદʁય ઉРи છે Э ેકામ કરવા સʷમ છે Эમે કђ : 

- દмવાલ સળગાવΔું

- પંખા, મોટર, મશીનો વગરેђ ચાલવા.

- ગરમી ઉɮપ́ કરђ છે.

- એક ચાપ બનાવીને

- સામʊીની િવϜતુ ʕ҃તકાર ˹ારા

વીજળу સાથ ેરમત કરવી Шખમી છે.

વીજ ʗવાહ: ગ҃ત મг રહђલા ઇલʮેѳ ોન ન ે વતиમાન કહђવામг આવે છે. 
ઇલેʮѳ ોન ના ʕવાહન દર એɺપીયરમг (A) મг માવામг આવે છે. માપવાનો 
સાધનન ેએɺપીયરમг મીટર અથવા એ મીટર કહђવામг આવે છે.

ઇલેҔ ѹhક ʗેસ/વૉ̨ેજ: ત ેદબાણ છે Э ેિવϜતુ ʕવાહન વહђવા માટђ બનાવ ે
છે. તેન ેવૉ̦ેજ અથવા ઇલʮેѳ ોમોҁટવ કોસи (emf) કહђવામг આવે છે. ત΍ેું 
માપન એકમ વૉ̦(V) છે. માપવાનો સાધનને વૉ̦ામીટર કહђવામг આવે 
છે.

ઇલેҔ ѹhક ʗ҉તકાર: તમેгથી પસાર થતા િવϜુત ʕવાહન ʕવાહન િવરોધ 
કરવો ત ેપદાથиની ҃મલકત છે.

તે΍ંુ માપન એકમ ઓમ છે અન ેમાવા΍ંુ સાધન ઓ́મીટર અથવા મગર છે. 

- ધાΊુનો ʕ҃તકાર નીચ ેઆપેલ ʕમાણે બદલાઈ છે:

- У લંબાઈ વΌુ હશે તો ʕ҃તકાર પણ વΌુ હશે.

- У ɿયાસ વΌુ હોય તો ʕ҃તકાર ઓછો હશે.

- સામʊીની ʕકૃ҃ત ના આધારђ ʕ҃તકાર વધશે અથવા ઘડશે.

વાહક: ત ેપદાથиનો કђ  Эનેા ˹ારા વીજળн પસાર થાય છે તને ેવાહક કહђવામг 
આવે છે. (ફાગ 1)

કોપ, ઍϹુ҃મ҂નયમ, ̺нલ, કાબиન, વગેરђ , વાહક નг ઉદાહરણો છે. આ 
સામʊીની ʕ҃તકાર ઓછો છે.

ઇɴʅΖુલેટર: ત ે પદાથиનો કђ  Эનેા ˹ારા વીજળн પસાર થતી નથી તને ે
ઇɲʃΒુલેટર કહђવામг આવે છે. (ફાગ 2)

કાચ, મીઠા, રબર. બ ેલાઇટ, ɳલાҌ̺ક ડѳ ામ લાકડંુ, Ηૂકા કપાસ, પોસѡલેઇન 
અન ેવાҥનશ ઇɲʃΒુલેટર ઉદાહરણો છે. આ સામʊીની ʕ҃તકાર વધારђ છે.

ઇલેҔ ѹhક સҩકટ: તે તેના ʕવાહ દર҃મયાન ઇલેҎʮѳક ʕવાહ ˹ ારા લેવાયેલા 
માગи છે. દરђક િવϜતુ સңકટ મг વતиમાન, ʕ҃તકાર અન ેવો̦ેજનો સમાવેશ 
થાય છે.

સңકટ ના Αૂળΐતૂ પʐકારો છે:

- ʞેણી સңકટ

- સમгતર સңકટ

ʠેણી સҩકટ: સңકટ ના ʕ҃તકાર એક અંત-થી-અંત ʞેણી મг Уડાયા હોય 
છે Э ેફɣત એક જ રʃતો બનાવે છે Эમેг વતиમાન વહђ  છે.

સમйતર સҩકટ: ʕ҃તકાર શғɣત ͤોત સાથ ેУડાયા છેડા સાથે એકબીР 
સાથ ેબાજુથી Уડાયા છે.

વકૈҙʀપક ʗવાહ (AC): િવϜતુ ʕવાહ કђ  Э ેતનેા ʕવાહની Ҁદશા અને તીʝતા 
ʕ҃ત સકેɱડ ની ચોʬસ સંʺામг બદલાઈ છે તને ેવૈકҒɾપક ʕવાહ કહђવામг 
આવે છે. દા.ત. 50 ચʈનો અથи છે કђ  ત ેʕ҃ત સકેɱડ મг 50 વખત તનેી Ҁદશા 
બદલે છે. તેના પҀરવતиન દરોને આવતиન એટલે કђ  હɹહи  (હɹહи ) કહђવામг આવે 
છે. (ફાગ 3)

ડાયરјʰ કરંટ (DC)(ફાગ 4):  ઇલેҎʮѳક ʕવાહ Э ેહંમશેા ચોʬસ Ҁદશામг 
વહђ  છે તને ેડાયરђʮ કરંટ તરмકђ  ઓળામг આવે છે. (i.e.) નકારા˭ક થી 
હકારા˭ક (ઇલેʮѳ ો҂નʸ Ҁદશા). હકારા˭ક થી નકારા˭ક (પરંપરાગત 
Ҁદશા).

ઓ̓નો કાયદો: ત ેિવϜતુ િવˎાન ના સૌથી વΌુ લા΅ુ પડતા કાયદાઓમгનો 
એક છે.
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તે વતиમાન, વૉ̦ેજ અન ેʕ҃તકારનો સબંંધ છે, Эનેો અɸયાસ ˓ોЭ и ˹ારા 
1827 મг કરવામг આɿયો હતો. S.Ohm, ગҊણત શાͤી.

કાયદો જણાવા છે:

િવϜુત સңકટ મг, Ғ̻ર તાપમાને, વતиમાન સીધા વૉ̦ેજ તરмકђ  બદલાઈ 
છે, અન ેʕ҃તકાર તરмકђ  િવપરмત રмતે. એટલે કђ  ˓ારђ વૉ̦ેજ વધ ેછે ˮારђ 
વતиમાન વધ ેછે.

V=IS

˓г V = વૉ̦ેજ

 I = વતиમાન

આર = ʕ҃તકાર

˓ારђ  ʕ҃તકાર વધે છે ˮારђ વતиમાન ઘટђ છે.

ઓહ મના કાયદાનો ઉપયોગ: ˓ારђ અ̄ બે Αૂલɿયો Рણીતા હોય 
ˮારђ કોઈપણ એક Αૂ̭ શોધવા માટђ આ કાયદા΍ંુ મહɮવ તેના ɿયવહાҀરક 
ઉપયોગમг રહђ Γંુ છે.

ʐણ ʃવЛપ Эમેг ઓ́નો ҂નયમ લખી શકાય છે ત ેનીચ ેદશеવેલ છે.

I = V / R ˓г હંુ Amps મг કરંટ કКં છંુ

V = I × R ˓г V = વો̦મг વૉ̦ેજ

R = V / R ˓г આર ʕ҃તકાર ઓમ

ઓપ સҩકટ વૉ̨ેજ અને આરɥત વૉ̨ેજ: ફાગ 3 આરɣત વેӻɽડગ મг 
વપરાΊંુ ઇલેҎʮѳક સңકટ બતાવી છે. વેӻɽડગ મશીન પર ґʃવચ કયе પછм, 
˓ારђ ઇલેʮѳ ોન ҁટપ અને બે મડેલ વˇે કોઈ ચાપ બનાવવામг/ʐાટκંુ ન 
હોય, ˮારђ સңકટ મг વૉ̦ામીટર ˹ારા દશеવવામг આવેલ વૉ̦ેજ “V” ને 
“ઓપ સңકટ વૉ̦ેજ” કહђવામг આવે છે.

આ ઓપ સңકટ વો̦ેજ΍ંુ Αૂ̭ મશીનની ʕકારને આધારђ 60V થી 110V 
Ηુધી΍ું હશે.

વેӻɽડગ મશીન પર ґʃવચ કયе પછм, У ઇલʮેѳ ોન ટોચ અને બે મેડલ વˇે 
આરɣત અથડાયા/ બનેલ હોય તો સңકટ મг વૉ̦ામીટર ˹ારા દશеવવામг 
આવેલ વૉ̦ેજ “V” ન ે“આરɣત વૉ̦ેજ” કહђવાય છે.

આ આરɣત વો̦ેજ΍ંુ Αૂ̭ મશીનની ʕકારને આધારђ 18V થી 55V Ηુધી 
બદલે.

વેԁɿડગ માટј  લાΉુ પડતા વીજળуનો ઉપયોગ: ϭૂઝ વેӻɽડગ માટђ , 
Уડાવાની ટુકડнઓ આના ˹ારા ઓગળવાના છે:

- ઇલેҎʮѳક વૉ̦ેજ અને ઉˇ ʕવાહન ઉપયોગ કરмને ઇલેʮѳ ોન અને 
કાયи વˇે ઉˇ તાપમાન (4500°C) આરɣત બનાવΔું. (તમામ 
ʕકારના આરɣત વેӻɽડગ)

- ધાΊુની ʕ҃તકારક ΅ુણ ધમиનો ઉપયોગ કરмને કાચને લાલ ગરમ 
Ғ̻҃તમг ગરમ કરΔું અન ે સેકɱડ ના અΎૂણжક માટђ ΄ૂબ જ ઉˇ 
ʕવાહ પસાર કરવો અને પછм ΄ૂબ જ ભારђ દબાણ લા΅ુ કરΔું. (તમામ 
ʕકારના ʕ҃તકાર વેӻɽડગ)

- વકи  પછмના સгધા પર અˮંત કђ ɱʒ ઇલʮેѳ ોન બીજનો ઉપયોગ 
(ઇલેʮѳ ોન બીમ વેӻɽડગ)

- પીગળે લા ʃલેટ (ઇલેʮѳ ોન ʃલેટ વેӻɽડગ) ˹ારા વહђવા માટђ સંલેખના 
ʕ҃તકાર અને ʕવાહન ઉપયોગ કરмને

ઉપરોɣત તમામ વેӻɽડગ ʕҀʈયામг, િવϜતુ ઉРи ઉʂમા ઊРи મг ЛપгતҀરત 
થાય છે Эનેો ઉપયોગ કг તો ધાΊુ ન ેસંΎૂણиપણ ેઓળવા અથવા તને ેલાલ 
ગરમ Ғ̻҃તમг ગરમ કરવા માટђ કરવામг આવે છે અન ેપછм ભારђ દાણથી 
પીગળે Рય છે. તથેી વӻેɽડગ ની ઘણી ʕҀʈયામг વીજળнનો ઉપયોગ ΄ૂબ 
મોટા ʕમાણમг થાય છે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.13
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.14

વɿેડર (Welder) - ઇɳડʸન તાલીમ અને વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા

ગરમી અને તાપમાન અને તેની વԁેɿડગ સંબંҋધત શરતો (Heat and temperature and its terms 
related to welding)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• ગરમી અને તાપમાન વˉેના તફાવત Αંુ વણоન કરો
• વેԁɿડગ મй ગરમી અને તાપમાનનો ઉપયોગ સમજવો.

ગરમી અને તાપમાન: ગરમી એ ઊРи ΍ંુ એક ʃવЛપ છે, Э ેજુદા જુદા તાપમાને 
હોય તેવા બ ે શરмર વˇે વહђવા માટђ સʷમ છે. શરмરમг ગરમી ઊРиનો 
ઉમરેો તેના પરમાΉુની ҆ગની ગ҃ત ઊРи મг વધારો કરђ  છે. તાપમાન એ 
શરмરની ગરમી અથવા શીતળતા ની Ҁડʊી છે, Э ેસામા̄ રмતે ફђરનહнટના 
સે˾ ʊેડમг માવામг આવે છે. તાપમાન એ ગરમી ની તીʝતા ΍ું માપ છે.

ઉદાહરણ: У આપણે Ύૂછмએ કђ , ‘પદાથи કђટલો ગરમ છે’, તો જવાબ મળશે, 
‘ત ેઆટલી Ҁડʊી ગરમ છે’. એટલે કђ  40°C, 50°C, 150°F વગરેђ.

તાપમાન માપન: તાપમાન માપવા માટђ બે Αૂળΐતૂ ભоડો છે. 

- સે˾ ʊેડ ̹ેચ

- ફђ ર હнટ ̹ેચ

બંન ેҍસ̼મોમй બે ҈નҍ̶ત Ӽબદુ છે в ેΛૂચવ ેછે:

- Э ેતાપમાન ેબરફ પીગળે છે (પાણી થીС Рય છે)

- ʕમાણΐતૂ દબાણ પર Εુ˳  પાણી ઉ કળે ત ેતાપમાન. 

તાપમાન ‘Ҁડʊી’ નામના એકમ ˹ારા માવામг આવે છે.

સે̀ ʌેડ ̻ેચ: તાપમાનમг થતા ફђ રફારો ને માપવા માટђની આ એક 
҇સ̺ર છે Эમેг ʕમાણΐતૂ દબાણ પર Εુ˳  પાણીના ઠંડંુ અને ઉ˨લન 
Ӷબદુ વˇેના તાપમાન ના અતંરાલ ને 100 સમાન ભાગોમг વેચવામг આવે 
છે. ˮг થીજӶબદુન ે̹ેચ (°0 સે)΍ંુ Εૂ̄ બનાવવામг આવે છે અન ેઉ˨લન 
Ӷબદુ 100 Ҁડʊી (100° સે) પર ҂ન̴҇ત કરવામг આવે છે, દરђક િવભાજન ના 
ભાગે એક સે˾  ʊેડ Ҁડʊી (°C) કહђવામг આવે છે. Ҁડʊી સે˾  ʊેડન ેҀડʊી 
સેҕ̯યસથી પણ કહђવામг આવે છે.

ફјર હуટ ̻ેચ: તાપમાનમг ફђ રફારનો માપવા માટђની ҇સ̺ર Эમેг 
ʕમાણΐતૂ દબાણ પર Εુ˳  પાણીના ઠંડંુ અન ે ઉ˨લન Ӷબદુ વˇેના 
તાપમાન ના અંતરાલ ન ે180 સમાન ભાગોમг વેચવામг આવે છે. ઠંડંુ Ӷબદુ 
̹ૂલના 32 Ҁડʊી (32°F) બને છે. ઉ˨લન Ӷબદુ 212 Ҁડʊી (212°F) પર 
҂ન̴҇ત છે.

દરђક િવભાગના ભાગ ેએક ફђ ર હнટ એ Ҁડʊી (°F) કહђવાય છે.

વેԁɿડગ મй ગરમી, તાપમાન અને તેમના એકમ (શરતો) નો ઉપયોગ 
ગરમી અને તાપમાન એકબીР સાથે ભેળસેળ ન થΔું Уઈએ.

ઓҗʸજન-એ҇સҁટલીન ˓ો҃ત΍ંુ તાપમાન એ છે. 3200°C નાની અને 
મોટн નોઝ ˹ારા ઉɮપાҀદત ɪવાળા ΍ંુ તાપમાન સમાન હોય છે પરંΊુ મોટн 
નોઝ ની ˓ોત નાની નોઝ ની ˓ોત કરતг વΌુ ગરમી આપે છે. ҃મʞ વાΒુ 
΍ંુ વΌુ ʕમાણ મોટા કદા નોઝ ˹ારા બહાર આવે છે અન ેતથેી વΌુ ગરમી 
ઉɮપ́ થાય છે. નીચ ેઆપેલ ચાટи  નો સંદભи લો.

ઉદાહરણ

1.5 મમી Рડા ̺нલ શશીનો પાતળો ટુકડો નાની એʸ એસીટнલીનને 
˓ોત વડђ  ઝડપથી ઓગળн શકાય છે.

̺нલ ɳલેટો Рડો ટુકડો (6 મમી) સમાન ઓҗʸલીન ˓ ોત સાથે ઓળામг 
લгબો સમય લશેે.

̼уલ ના બંને ટુકડуઓ 1530°C ના સમાન ગલનӼબદુ ધરાવે 
છે.

Рડн ɳલેટ ના ગગનને ઝડપી બનાવવા માટђ , મોટн નોઝ નો ઉપયોગ કરો Э ે
ઓછા સમયમг મોટн ˓ોત અને વΌુ ગરમી આપે.

નીચે આપેલ ચાટи  નો સંદભи લો Э ેિવિવધ નોઝ ના કદ અન ેતેમгથી ʕ҃ત 
કલાક બહાર નીકળતા વાΒુ ના અ΍ુЛપ વૉϹુમ આપે છે.

˓ારђ નોઝ ΍ું કદ વધ ેછે, ˮારђ કલાક દмઠ ગેસ ના ʕવાહની માʐા (ગસે 
ʕવાહન દર) વધે છે. તથેી મોટн નોઝ ˹ારા વΌુ ગરમી અન ેનાના કદм નોઝ 
˹ારા ઓછм ગરમી આપવામг આવે છે.

વેɽડђડ ɳલેટ ની Рડાઈ, વપરાય નોઝ ΍ંુ કદ અન ેવપરાય ગણેશ΍ંુ ʕમાણ 
દશеવતો ચાટи  નીચે આપેલ 

પ્લેટ
જાડાઈ

(મામીમાં)

નોઝ
કદ

કલાક દીઠ દરેક ગેસ 
લિટર નો અંદાજીત 

વપરાશ

0.8 1 28

1.2 2 56

1.6 3 85

2.0 થી 2.5 5 142

3.0 થી 3.5 7 200

4.0 10 280

5.0 13 370

6.0 થી 6.5 18 510

8.0 25 710

10.0 35 990

12.0 45 1280
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.15

વɿેડર (Welder) - ઇɳડʸન તાલીમ અને વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા

આરɥત વેԁɿડગ ના ҍસ˵йતો અને તકо ની લાʹҐણકતા (Principles of arc welding and 
characteristics of arc)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• આશકા ҍસ˵йત અને લાʹҐણકતા Αું વણоન કરો.

આરɥત વԁેɿડગ નો ҍસ˵йત

˓ારђ ઉˇ ʕવાહ હોવાના અતંરમгથી એક વાચકથી બીР મг પસાર થાય 
છે, ˮારђ તે સંપકи ના Лપમг ΄ૂબ જ તીʝ અને કђ ɱʒ ગરમી ઉɮપ́ કરђ છે. આ 
ʃપધиક (અથવા આરɣત) ΍ંુ તાપમાન એ છે. 3600°C, Э ેએક સમાન વેɽડર 
બનાવવા માટђ ધાΊુ ને ΄ૂબ જ ઝડપથી ઓગળн અને ϭૂઝ કરм શકђ  છે. 
(ફાગ 1)

આરɣત ҉શɽડ મેડલ આરɣત વેӻɽડગ ની લાʷҊણકતા (ફાગ 2):આ એક 
આરɣત વેӻɽડગ ʕҀʈયા છે Эમેг વેӻɽડગ ની ગરમી એક ચાપ મгથી મેળવવા 
મг આવે છે, Э ેમા҇લક (ઉપભો˓) ઇલʮેѳ ોન અન ેવેӻɽડગ Уબ વˇે રાય 
છે.

ઇલેҎʮѳક તકи મг િવિવધ ચાપ લાʷҊણકતા હોય છે Э ે સમʊ ચાપ મг 
ધાΊુના ̻ાનгતર મг મદદ કરђ છે. તેઓ છે:

- ΅ુКɮવાકષиણ બળ

- ગેસ િવʃતરણ બળ

- Ύૃʂઠ તાણ

- ઇલેʮѳ ોમʤેેҁટક બળ.

ΉુПɰવાકષоણ બળ(ફાગ 3): પીગળે લા ɧલોɶΒુ̯ પીગળે લા Ύૂલ મг 
Уબ તરફ નીચે તરફ ʕવાસ કરђ છે.

΅ુКɮવાકષиણ બળ ધાΊુની સપાટ અથવા નીચે હાથની Ғ̻҃તને ̻ાનгતર 
કરવામг મદદ કરђ છે અને આમ વેɽડર મડેલનો જમાવટ દર વધે છે.

ગેસ િવʅતરણ બળ(ફાગ 4): ઇલʮેѳ ોન પર ɴલʸ કોӯટગ આરɣત 
ગરમી ન ેકારણ ેપીગળે Рય છે, પҀરણામે:

- Αુʺɮવે કાબиન મોનોʸાઇડ અને હાઇડѳ ોજન΍ંુ ઉɮપાદન

- કોર વાપર કરતг ɴલʸ કોӯટગ ના ગલનӶબદુ ના થોડા ઊંચા હોવાન ે
કારણ ેનӑસગ છેડђ  ɴલʸ ʃવરની રચના.

આ વાΒુ િવʃતરણ છે અન ે વેગ મેળવશે છે. ɴલʸ ̻લી આ વાΒુ ને 
પીગળે ધાΊુની Ҁદશામг વહђવા માટђ ҂નદѢશ કરђ છે. ઇલેʮѳ ોન ટોચ પરથી 
વહђતા વાΒુ દબાણ Βુɣત અસર ધરાવે છે. આમ મડેલ ɧલોɶΒુ̯ વેɽડર 
Ύૂલ મг ઊંડђ  લઈ જવામг આવે છે અને ʕવશે ન ેʕભાિવત કરђ છે.

િવʃΊૃત વાΒુ ની આ અસર મડેલ ટѳ ાɲસફર મг Ғ̻ત વેӻɽડગ મг વΌુ 
ઉપયોગી છે અને ʕવશે ન ેʕભાિવત કરђ છે

Βૃʄઠ તાણ(ફાગ 5): તે પીગળે ધાΊુ ને આકષиવા અને Рળવવી રાખવા માટђ 
બે મેડલની લાʷҊણકતા (કોસи) છે. પો҉ઝશનલ વેӻɽડગ ના Ҁકʃસામг આ 
અસર વΌુ ઉપયોગી છે.

ટંૂકા ચાપ વΌુ સપાટн તણાવ અસર ʕો˯ાહન આપે છે.

ઇલે ѹh ોમʦેે҇ટક બળ(ફાગ 6): િવϜતુΡુવમгથી પસાર થતો ʕવાહ કђ ɱʒ 
વΊુиળના Лપમг બળની ·ુંબકнય રђખાઓ બનાવ ે છે. આ બળ ઇલેʮѳ ોન 
નӑસગ છેડђ  બનેલા પીગળે લા મડેલ ɧલોɶΒુ̯ પર ચપટн અસર કરђ છે. 

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



28

ɧલોɶΒુ̯ ઇલેʮѳ ોપથી અલગ થઈ Рય છે અને ·ુંબકнય બના ʕભાવ 
હђઠળ પીગળે લા Ύૂલ Ηુધી પહљચે છે.

આ અસર પો҉ઝશનલ વેӻɽડગ મг વΌુ ઉપયોગી છે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.15
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.16

વɿેડર (Welder) - ઇɳડʸન તાલીમ અને વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા

વԁેɿડગ અને કӵટગ માટј ઉપયોગમй લેવાતી સામા̆ વાΖુ - ˕ો҉તΑું તાપમાન અને ઉપયોગ (Common 
gases used for welding & cutting - flame temperature & uses)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• વેԁɿડગ માટј  વપરાતી િવિવધ ʗકારના વાΖુ ને નામ આપો
• િવિવધ ʗકારના ગસે ɶલશે સંયોજન જણાવશો
• ગણશેની ɬવાળા ના ઉપયોગ અને ઉપયોગ Αંુ વણоન કરો.

ગેસ વેӻɽડગ ʕҀʈયામг, વેӻɽડગ ની ગરમી બળતણ વાΒુ ના દહન મгથી 
દહન ના સમથиક (ઓҗʸજન) ની હાજરмમг મળેવવા મг આવે છે.

(એʸ-એ҇સҁટલીન ગસે ɴલેશ સંયોજન નો ઉપયોગ મોટાભાગના ગેસ 
વેӻɽડગ ʕҀʈયામг થાય છે કારણ કђ  ઊંચા તાપમાન અન ેગરમી ની તીʝતા.)

િવિવધ ગેસ ˕ોત સંયોજન અને તેમના ઉપયોગી સરખામણ

ક્રમ .નં બળતણ ગેસ
સમર્થક

ના
દહન

ગણેશની જ્યોતિનું 
નામ

તાપમાન ઍપ્લિકેશન/ઉપયોગ

1

2

3

4

5

એસીટીલીનને

હાઈડ્રોજન

કોલસો ગેસ

પ્રવાહી પેટ્રોલિયમ 
ગેસ (LPG)

એસીટીલીનને

પ્રાણવાયુ

પ્રાણવાયુ

પ્રાણવાયુ

પ્રાણવાયુ

હવા

પ્રાણવાયુ

એસિટિલીન જ્યોત

પ્રાણવાયુ

હાઈડ્રોજન જ્યોત

એક્સ-કોલસો

ગણેશની જ્યોત

ઓક્સિજન પ્રવાહી 
પેટ્રોલિયમ ગેસ 
જ્યોત

હવા - એસિટિલીન 
જ્યોત

3100 થી 3300°C 
થી (સૌથી વધુ 
તાપમાન)

2400 થી 2700 ° સે

(મધ્યમ તાપમાન)

1800 થી 2200 ° સે

(નીચી તાપમાન)

2700 થી 2800 °C

(મધ્યમ તાપમાન)

1825 થી 1875 °C 
(નીચા તાપમાન)

બધા ફેર અને વેલ્ડર કરવા 
માટે બિન-ફેર ધાત ુઓ અને

તેમના એકલો; ગેસ કટિંગ

& સ્ટીલ નું જોગિંગ;બ્રેઝિંગ

બ્રોન્ઝ વેલ્ડિંગ; ધાતુ

છંટકાવ અને સખત સામનો 
કરવો.

ફક્ત બ્રેઝિંગ, સિલ્વર 
ફોલ્ડિંગ અને માટે વપરાય છે

સ્ટીલ ની પાણીની અંદર ગેસ 
કટિંગ.

ગેસ કટિંગ સ્ટીલ મીટિંગ 
હેતુએ માટે વપરાય છે. 
(જ્યોતિમાં ભેજ અને કાર્બન 
ની અસર હોય છે.)

માતર્ ફોલ્ડિંગ, બ્રેઝિંગ, 
મીટિંગ હેતુએ અને લડી 
બોર્ડિંગ માટે વપરાય છે.
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.17

વɿેડર (Welder) - ઇɳડʸન તાલીમ અને વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા

ઓҝʺજન પʒકારો - એҍસ҇ટલીન ɶલેɻસ અને ઉપયોગ (Types of oxy - acetylene flames and 
usess)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• િવિવધ ʗકારની એʺ-એҍસ҇ટલીન ɬવાળા ને ઓળખ
• ˕ોત ના ઉપયોગ સમજવો.

ઓҗʸજન-એ҇સҁટલીન ગણશેની ˓ો҃તનો ઉપયોગ ગેસ વેӻɽડગ માટђ 
થાય છે કારણ કђ

- તે ઉˇ તાપમાન સાથ ેસારм રмતે ҂નયંિʐત ˓ોત ધરાવે છે

- બે મેડલની યોɧય લગન માટђ  ˓ો҃તને સરળતાથી હђરાફђ રм કરм શકાય 
છે 

- તે બે મેડલ/વેɽડર ની રાસાયҊણક રચનાને બદલી નથી. 

નીચે આપેલ ʐણ અલગ અલગ ʕકારની એʸ-એ҇સҁટલીન ɴલશે સેટ 
કરм શકાય છે. 

- તટ̻ ˓ોત

- ઓҗʸડાઇӷઝગ ˓ોત

- કાɶΒુиરાઇӷઝગ ˓ોત.

લાʷҊણકતા અને ઉપયોગ

તટ̽ ̞ ોત(ફાગ 1): ɶલોપાઈપમг ઓҗʸજન અને એ҇સҁટલીન સમાન 
ʕમાણમг ҃મ҇ʞત થાય છે.

આ ˓ો҃તમг સΎંૂણи દહન થાય છે.

આ ˓ોત બે મેડલ/વેɽડર પર ખરાબ અસર કરતી નથી એટલે કђ  ધાΊુ 
ઓҗʸડાઇઝ્ડ નથી અને ધાΊુ સાથે ʕ҃તҀʈયા કરવા માટђ કોઈ કાબиન 
ઉપલ̛ નથી.

ઉપયોગ: તેનો ઉપયોગ મોટાભાગના સામા̄ ધાΊુ ને વેɽડર કરવા માટђ 
થાય છે, એટલ ેકђ  હળવાશ ̺нલ, કા̺ આટи , ̺ેનલસે ̺нલ, તгΏંુ અને 
ઍϹુ҃મ҂નયમ.

ઓҝʺડાઇӽઝગ ˕ોત(ફાગ 2): તેમг એ҇સҁટલીન કરતг વΌુ 
ઓҗʸજન હોય છે કારણ કђ  નોઝ મгથી વાΒુ બહાર આવે છે.

˓ો҃તની ધાΊુ ઓ પર ઓҗʸડાઇӷઝગ અસર હોય છે Э ે િપ˩ળની 
વેӻɽડગ/ʗેӷઝગમг ઝીક/ટнપ΍ંુ બાʂપીભવન અટકાવ છે.

ઉપયોગ: િપ˩ળની વેӻɽડગ માટђ અને ફђ ર ધાΊુના ʗેӷઝગ માટђ  ઉપયોગી.

કાɸΖુоરાઇӽઝગ ˕ોત(ફાગ 3): તે ɶલોપાઇપમгથી ઓҗʸજન કરતг 
વધારђ એ҇સҁટલીન મળેવશ ેછે.

ઉપયોગ: ̺ેલેટсગ (હાટи  ફђ  ӵસગ), ̺нલ ના પાપ΍ંુ ‘҇લ˾લ’ વેӻɽડગ અને 
˓ો҃તની સફાઈ માટђ ઉપયોગી.

˓ો҃તની પસદંગી વેӻɽડગ કરવા માટђ મડેલ પર આધાҀરત છે

તટ̻ ˓ોત એ સૌથી સામા̄ રмત ેઉપયોગમг લેવાતી ˓ોત છે. (નીચ ે
આપેલ ચાટи  જુઓ.)

 મડેલ  ɶલશે

1 હળΔું ̺нલ તટ̻

2 કોપ (ડн-ઓҗʸડાઇઝ્ડ) તટ̻

3 કા̺ આટи  Ϥુટѳલ તટ̻ (થોડંુ ઓҗʸડાઇӷઝગ) 

4 ̺ેનલેસ ̺нલ Ϥુટѳલ  તટ̻

5 ઍϹુ҃મ҂નયમ (Εુ˳ )  તટ̻ (થોડંુ કાɶΒુиરાઇӷઝગ) 

6 બરાસ  ઓҗʸડાઇӷઝગ

7 ̺ે લાઇટ  કાɶΒુиરાઇӷઝગ
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.18

વɿેડર (Welder) - ઇɳડʸન તાલીમ અને વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા

એʺ - એસીટуલીનને કӵટગ સાધનોનો ҍસ˵йત, પ҆રમાણ અને ઍҗɵલકјશન  (Oxy - acetylene 
cutting equipment’s principle, parameters and application)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• ગેસ કӵટગ અને સાધનોનો ҍસ˵йતને સમજવો
• કӵટગ ઓપરјશન ના પ҆રમાણ અને તેના ઉપયોગ Αું વણоન કરો.

ગેસ કટчગનો પ҆રચય: હળવાશ ̺ нલ ન ેકાપ વાની સૌથી સામા̄ પ˳҃ત 
ઓҗʸજન-એ҇સҁટલીન કӯટગ ʕҀʈયા છે. ઓҗʸજન-એ҇સҁટલીન કӯટગ 
ટૉચи વડђ , કӯટગ (ઓҗʸડђશન) ને સгકડн પ˚м Ηુધી સી҃મત કરм શકાય છે 
અને સંલʤ ધાΊુ પર ગરમી ની ઓછм અસર સાથે. કટ લાકડાની પાҁટયા 
પર કરવતી Эમે દђખાય છે. ફђ ર ધાΊુ ઓ એટલે કђ  હળવાશ ̺нલ ને કાપવા 
માટђ પ˳҃તનો સફળતા Ύૂવиક ઉપયોગ કરм શકાય છે.

નોન-ફђ ર ધાΊુ ઓ અને તેમના એકલો આ ʕҀʈયા ˹ારા કાપી શાતા નથી.
એʺ-એҍસ҇ટલીન કӵટગ સાધનો

કӵટગ સાધનો: ઓҗʸજન-એ҇સҁટલીન કӯટગ સાધનો વેӻɽડગ સાધનો 
Эવેા જ હોય છે, ҇સવાય કђ  વેӻɽડગ ɶલોપાઈપનો ઉપયોગ કરવાન ેબદલ ે
કӯટગ ɶલોપાઈપનો ઉપયોગ કરવામг આવે છે. કӯટગ સાધનમг નીચ ેનાનો 
સમાવેશ થાય છે.

- એસીટнલીનને ગસે ҇સ҇લɱડર

- ઓҗʸજન ગેસ ҇સ҇લɱડર

- એસીટнલીનને ગસે રђɧΒુલેટરને

- ઓҗʸજન ગેસ રђɧΒુલેટરને (ભારђ કӯટગ માટђ  વΌુ દબાણ વાળા 
ઓҗʸજન રђɧΒુલેટરન ેજЛર પડђ  છે.) - એસીટнલીનન ેઅન ેઓҗʸજન 
માટђ  રબર હોશ-પાઇપ

- કӯટગ ɶલોપાઈપનો

(કӯટગ એસેસરмઝ એટલે કђ  ҇ સ҇લɱડર કн, ʃપધиક લાઈટર, ҇ સ҇લɱડર ટѳ ૉલી 
અન ેઅ̄ સલામતી ઉપકરણો ગેસ વેӻɽડગ માટђ ઉપયોગમг લેવાય છે તે 
જ છે.)

કӵટગ ટૉચо(ફાગ 1): કӯટગ ટૉચи મોટા ભાગના Ҁકʃસાઓમг ҂નય҃મત 
વેӻɽડગ ɶલોપાઈપથી અલગ હોય છે: મડેલન ેકાપવા માટђ  વપરાતી કӯટગ 
ઓҗʸજન ના ҂નયʐંણ માટђ તેમг વધારા΍ું લીવર હોય છે. ધાΊુ ને પહђલાથી 
ગરમ કરતી વખતે ઓҗʸજન અને એ҇સҁટલીન વાΒુ ન ે ҂નયંિʐત કરવા 
માટђ ટોચиમг ઓҗʸજન અને એ҇સҁટલીન કંટѳ ોલ વાɼવ હોય છે.

કӯટગ ટнપ પгચ નાના ҅છʒથી ઘેરાયેલ મɰયમг એક ઓҀફસ સાથે 
બનાવવામг આવે છે. સે˾ ર ઓપӰનગ કӯટગ ઓҗʸજન ના ʕવાહન 
પરવાનગી આપે છે અન ેનાના ҅છʒ ʕીҁહટсગ ˓ોત માટђ છે. સામા̄ રмત ે
િવિવધ Рડાઈ ની ધાΊુ ઓ કાપવા માટђ િવિવધ ટнપ કદ આપવામг આવે 
છે.

એʺ-એҍસ҇ટલીન કાપ વાની ʗ҆ʊયા: કӯટગ ɶલોપાઈપમг યોɧય કદм 
કӯટગ નોઝ Ҁફʃસ કરો. કӯટગ ટમиની તે જ રмત ે ҇લʤાઈટ કરો Э ે રмત ે
વેӻɽડગ ɶલોપાઈપનો Ҁકʃસામг કરવામг આɿΒું હΊંુ. ʕીҁહટсગ માટђ Ϥુટѳલ 

ɴલેશ સેટ કરો. કટ શЛ કરવા માટђ , કӯટગ નોઝ ને ɳલેટ ની સપાટн સાથ ે
90°ના ΄ૂણ પર અન ે મીӯટગ Ҁફ̬ના આતંҀરક કોતરન ે મડેલની ઉપર 
3 મમી પકડн રાખો. કӯટગ ઓҗʸજન લીડરને દબાવ તા પહђલા ધાΊુ ને 
તજેʃવી લાલ રંગી ગરમ કરો. У કટ યોɧય રмત ે આગળ વધી ર͂ો છે, 
તો ʃપાકи નો ફુવારો પંચે લાઇન મгથી પડતો Уવા મળશે. У કોટની ધાર 
΄ૂબ ચоથરђહાલ દђખાય છે, તો ટૉચи ΄ૂબ ધીમેથી સેવામг આવે છે. બેલ કટ 
માટђ , કӯટગ ટમиની ઇґˈત ΄ૂણ પર પકડн રાખો અને સીધી લાઇન કટ 
બનાવવા માટђ  આગળ વધો. કટ ના અતંે, કӯટગ ઓҗʸજન લીવર છોડો 
અને ઓҗʸજન અન ેએ҇સҁટલીન ҂નયʐંણ વાɼવ ન ેબંધ કરો. કટ સાફ 
કરો અને તપાસ.

સંભાળ અને Хળવણી: હાઈ ʕેસ કӯટગ ઓҗʸજન લીવર માʐ ગેસ 
કӯટગ હђΊુએ માટђ જ ચાલવામг આવΔું Уઈએ.

ખોટા દોરડાને ટાળવા માટђ ટૉચи સાથે નોઝ ફнટ કરતી વખતે કાળС લેવી 
Уઈએ. નોઝ ને ઠંડુ કરવા માટђ દરђક કӯટગ ઓપરђશન પછм ટમиની પાણીમг 
ડબાડબ.

નોઝ ઓҀરҀફસમгથી ગંદકн ના કોઈપણ ʃલેટ કોને દૂર કરવા માટђ યોɧય 
કદા નોઝ ɣલીનરનો ઉપયોગ કરો. ફાગ 1. У નોઝ ની ટોચ ને તીʆણ 
બનાવવા માટђ અને નોઝ ની ધરм સાથે 90° પર હોય તો એ મરм પેપરનો 
ઉપયોગ કરો.

એʺ-એҍસ҇ટલીન મશીન કӵટગ

કӯટગ મશીનો બે ʕકારના હોય છે.

- મેϤુઅલ સંચા҇લત કӯટગ મશીનો

- ઇલેҎʮѳકલ સંચા҇લત કӯટગ મશીનો
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મϨેુઅલ સંચાҍલત કӵટગ મશીનો

મેϤુઅલ સંચા҇લત કӯટગ મશીન સામા̄ રмતે સમાવેશ છે:

- ͣૂ થડи  ˹ારા કબરને ચાલવા માટђ ʖђ˻ અથવા ̳нપ અને આ મશીનનો 
ઉપયોગ સીધી રђખા કӯટગ અન ેબેલ કӯટગ માટђ કરм શકાય છે

- ӵલક અથવા સ҄ળયાની એક ҇સ̺ર Эનેો ઉપયોગ મશીનો સાથ ેથાય 
છે અન ેЭનેા ˹ારા સરળ વΊુиળોએ, લબંગોળ, ચોરસ વગરેђ પણ કાપી 
શકાય છે. (ફાગ 2)

મϤેુઅલ ઓપરђટર થતા કӯટગ મશીનની ઝડપ િવિવધતા માટђ જવાબદાર 
છે અન ેઝડપી ʞેણી પણ મયеҀદત છે.

ઇલેҔ ѹhકલ સંચાҍલત કӵટગ મશીનો

ˮг બ ેʕકારના મશીનો ઉપલ̛ છે.

પૉટѢબલ મશીનો

Ғ̻ર મશીનો

પૉટѢબલ મશીનો

ઇલેҎʮѳકલ સંચા҇લત પૉટѢબલ કӯટગ મશીનમг સામા̄ રмતે નીચે નાનો 
સમાવેશ થાય છે:

- કӯટગ સાધનો

- કђરђટ (એક ચલ ʃપીચ મોટર નો સમાવેશ થાય છે)

- માગиદҬશકા (ગાડнને માગиદશиન આપવા માટђ).

આ મશીનનો ઉપયોગ ʃʕે લાઇન કӯટગ, બેલ કӯટગ, ગોળાકાર કӯટગ અને 
ʕોફાઇલ કӯટગ માટђ કરм શકાય છે. (ફાગ 3)

કӯટગ િવʃતાર પર હાથ ધરવામг આવતા કӯટગ હђડ ના સંΎૂણи ગોઠવણ ન ે
સʷમ કરવા માટђ પણ Уગવાઈ કરવામг આવી છે.

કђ રђટમг ફнટ કરђલ ઇલેҎʮѳકલ કંટѳ ોલ Βુ҂નટ ફાગ 4 મг બતાવવામг આɿΒંુ 
છે.

ઇલેҎʮѳકલ સંચા҇લત મશીનની ગ҃ત, ˓ ારђ તે સતત હોય છે, અને સામા̄ 
રмતે તે મϤેુઅલ સંચા҇લત મશીન કરતг વΌુ સારм રмતે કાપ ઉɮપ́ કરવામг 
સʷમ હોય છે. ઇલҎેʮѳકલ સંચા҇લત મશીનની ગ҃ત ʞેણી મϤેુઅલ ʕકાર 
કરતા વધારђ છે અને ઝડપ ΍ંુ ગોઠવણ વΌુ ચોʬસ રмતે ҂નયિંʐત કરવામг 
મદદ કરђ છે. કટсગનો જɯથાન ેવધારવા માટђ બહુિવધ કӯટગ હђડ માઉ˾ન 
કરм શકાય છે, આ કӯટગ હђડ ને એડજ̺ેબલ બાર પર માઉ˾ન કરм શકાય 
છે Э ેટѳєકની બનં ેબાજુએ Αુસાફરмની Ҁદશામг 90° Ηુધી િવʃતરણ છે. 

(ફાગ 5)

ગેસ કાપવા ના ҍસ˵йત: ˓ારђ લોહ ધાΊુ ને લાલ ગરમ Ғ̻҃તમг ગરમ 
કરવામг આવે છે અન ેપછм Εુ˳  ઓҗʸજન ના સંપકи મг આવે છે, ˮારђ 
ગરમ ધાΊુ અને ઓҗʸજન વˇે રાસાયҊણક ʕ҃તҀʈયા થાય છે. આ 
ઓҗʸડђશન ʕ҃ત Ҁʈયાન ેલીધે, મોટн માʐામг ગરમી ઉɮપ́ થાય છે અને 
કાપ વાની Ҁʈયા થાય છે.

˓ારђ લાલ ગરમ ટнપ વાળા વાપરનાર ટુચકાન ે Εુ˳  ઓҗʸજન ના 
ક˾ેનરમг Αૂકવામг આવે છે, ˮારђ તે તરત જ આમг ફાટн Рય છે અન ે
સંΎૂણи રмત ે ભ̾ થઈ Рય છે. ફાગ 6 આ ʕ҃ત Ҁʈયાન ે સમРવે છે. એ 
જ રмતે એʸ-એ҇સҁટલીનમг લાલ ગરમ ધાΊુ અને Εુ˳  ઓҗʸજન ના 
҃મʞણ ન ેકાપવા થી ઝડપથી બનиર થાય છે અને આટи  આટи  ઓકસાઈડ 
(ઓҗʸડђશન) મг બદલાઈ છે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.18
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ઓҗʸડђશન આ સતત ʕҀʈયા ˹ારા, ધાΊુ ન ે΄ૂબ જ ઝડપથી કાપી શકાય 
છે. આટи  ઓʸાઇડ΍ંુ વજન બે મડેલ કરતг ઓછંુ હોય છે.

તેમજ આટи  ઓકસાઈડ પીગળે Ғ̻҃તમг હોય છે Эને ે ʃલેટ કહђવાય છે. 
તેથી કӯટગ ટોચиમгથી આવતા ઓҗʸજન નો Эટે પીગળે લા Ηુલહેને 
ધાતાથી દરૂ ઉગાડн દђશે અને ‘કકи ’ નામ΍ંુ અતંર બનાવે છે.

કјટલીક સામા̆ કӵટગ ટૉચо ҇ટ̒ અને તેના ઉપયોગ Αું કોʄટક

કટિંગ ટૉર્ચ ટીપમાં પ્રીતિ ઓફિસની સંખ્યા પ્રીહિટીંગ ડિગ્રી અરજી

મધ્યમ

પ્રકાશ

પ્રકાશ

પ્રકાશ

મધ્યમ

ભારે

ખૂબ વજનદાર

મધ્યમ

સ્વચ્છ પ્લેટો ની સીધી રેખા અથવા ગોળાકાર 
કટિંગ માટે.

સ્પ્લિટિંગ એંગલ આર્ટ, ડ્રિલિંગ પ્લેટ અને 
સીટ મડેલ કટિંગ માટે.

હૅન્ડ કટિંગ રિવેટ હેડ અને મશીન કટિંગ 30 
ડિગ્રી માટે. સેલ્સ

સીધી લાઇન અને આકાર કટિંગ સ્વચ્છ પ્લેટ 
માટે.

કાટ વાળું અથવા પેશન્ટે સપાટીએ માટે. 

કાસ્ટ આર્ટ વેલ્ડિંગ માટે કાસ્ટ આર્ટ કાપવા 
અને વી તયૈાર કરવા માટે.

સામાન્ય કટિંગ માટે; કટિંગ અને સ્ટેનલેસ 
સ્ટીલ માટે પણ.

ગ્રુવિંગ, ફ્લેશ મીટિંગ, જોગિંગ અને અપૂર્ણ 
વેલ્ડર ને દૂર કરવા માટે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.18
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મધ્યમ

મધ્યમ

ભારે

અપૂર્ણ વેલ્ડર ને ગ્રુવિંગ, જોગિંગ અથવા દૂર 
કરવા માટે.

મશીન કટિંગ માટે 45° ડિગ્રી. બેલ અથવા હૅન્ડ 
કટિંગ રિવેટ હેડ.

રિવેટ હેડ રિમૂવલ (વોટિંગ) માટે ફ્લેશ કટિંગ 
ઓફિસ ઓછા વેગ નો મોટો ઓક્સિજન પ્રવાહ 
પૂરો પાડે છે.

એʺ-એҍસ҇ટલીન હњ ɳડ કӵટગ - વેધ ҋછʔ અને ʗોફાઇલની કӵટગ

ખાસ હђΊુ નોઝ: ʕોફાઇલની કӯટગ માટђ . ધાΊુ ને િવિવધ આકાશમг કાપવા 
માટђ િવિવધ ʕકારની નોઝ નો ઉપયોગ કરવામг આવે છે. Лપરђખા કાપવા 
માટђ વપરાતી નોઝ ફાગ 7 મг બતાવવામг આવી છે

કӯટગ ટૉચи: ફાગ 8 ઓҗʸજન અન ેબળતણ ગણશેન ે ҃મ҇ʞત કરવામг 
આવે છે અને પછм ગણશેન ે‘ʕી҃ત’ ɪવાળા બનાવવા માટђ ઓҀફસની ટોચ 
પર લઈ જવામг આવે છે. У ઓҗʸજન ન ેસીધા જ છેડા Ηુધી લઈ જવામг 
આવે છે, તો ત ેધાΊુ ન ેઓҗʸડાઇઝ્ડ કરђ છે અને કટ બનાવવા માટђ  તનેે 
ઉગાડн દђ છે.

ҋછʔને વેધ કરવાની રтત: કӯટગ બદલો પાપને જમણા ΄ૂણો પર ˓г ҅છʒ 
બનાવવા΍ંુ છે ˮг પકડн રાખો. Ӷબદુ તેજʃવી થશે. કӯટગ ઓҗʸજન ધીમે 

ધીમ ેછોડો. ટૉચи ઊંચો કરો, નોઝ ન ેસહђજ ડાબી અન ેજમણ Ҁદશામг માવો 
Эથેી ʃપધиક નોઝ ન ેબળતણ ન કરм શકђ . આમ ҅છʒ વоધી શકાય છે.

ʕોફાઇલની કાપવા માટђ બદલો પાઇપ હђડ ને એવી રмતે પકડн રાખો કђ  
બદલો પાઇપ ના યોɧય ҈બӻɽડગ ˹ારા ઓҗʸજન નો ʕવાહ ҂નદѢશ થાય. 
ત ેʃવાભાિવક છે કђ  નોઝ અન ેɳલેટ વˇેનો ΄ૂણો Ғ̻ર રહђવો Уઈએ અન ે
આ નવા ҂નશાળ યા માટђ સૌથી મોટн Αુʁકђલી ઊભી કરђ  છે.

ɳલેટ ની સપાટнથી સંબં҅ધત ʕીҁહટсગ Ҁફલમની Ғ̻҃ત ΄ૂબ જ મહɮવΎૂણи 
છે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.18
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કӵટગ ટમоની ભાગના નામ અને કાયо (ફાગ 9 અને કોʂટક 1)
કોʄટક 1

ના. નામ કાર્ય

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

એસિટિલીન ગેસ વાલ્વ

ઓક્સિજન રેગ્યુલેટરને

એસિટિલીન ગેસ નળી 

સંયુક્ત ઓક્સિજન નળી

એસીટીલીનને ગેસ નળી 

પકડ

પ્રીહિટીંગ ઓક્સિજન 

વાલ્વ ઓક્સિજન વાલ્વ 
કાપવા

ઇન્જેક્ટર

ઓક્સિજન નળી કાપી 

મિશ્ર ગેસ નળી

ટૉર્ચ હેડ

એસિટિલીન ગેસ ના પ્રવાહ 
દરોને સમયોચિત કરવા.
રેગ્યુલેટરને જોડવા માટે
એસીટીલીનને ગણેશની નળી
સાથે જોડાવા માટે.

ઓક્સિજન તરફ દોરી જવું.

એસીટીલીનને ગેસ તરફ દોરી 
જવું. 
ટૉર્ચ પકડી.

પ્રીહિટીંગ જ્યોતિને સમયોચિત 
કરવા માટે.
કટિંગ ઓક્સિજન પ્રવાહ દર 
સમતુલિત કરવા માટે.

ઓક્સિજન સાથે એસીટીલીનને 
ગણેશનું મિશ્રણ કરવું.
કટિંગ ઓક્સિજન દોરી.

એસીટીલીનને ગેસ અને 
ઓક્સિજન ના મિશ્રણ ને 
દોરીજવું.
નોઝ જોડવા માટે.

સંભાળ અને Хળવણી: કӯટગ ઓҗʸજન ઓҀફસ નોઝ 
ɣલીનર ના િવિવધ કદા વાયરો ઉપયોગ કરмને ҂નય҃મત 
અતંરાલ સાફ કરΔું Уઈએ. (ફાગ 10)

Εʃુકјલી ҈નવારણ

ઑબ્જેક્ટને મુશ્કેલી
ભાગ બનવાનો 

છે
પદ્ધતિ ઉપાય

ટૉર્ચ

ગેસ
લીકેજ

એસીટીલીનનું 
સેકશન

પ્રીહિટીંગ જ્યોત
આકાર

ઓક્સિજન ના 
પ્રવાહમાં ઘટાડો

નળી સંયુક્ત

વાલ્વ અને 
રેગ્યુલેટરને

કટિંગ ટીપ જોડે 
ભાગ

ઇન્જેક્ટર

સાબુ પાણી અથવા 
બદલો
સાબુ પાણી અથવા 
પાણી

સાબુ પાણી અથવા 
પાણી

બળતણ ગેસ નળી 
પ્લગ કરો
મોં તમારી આંગળી વડે
તટસ્થ
જ્યોત
દ્રવ્ય
નિરીક્ષણ
દૃશ્યમાન ગેસ દ્રવ્ય
નિરીક્ષણ

વધુ સજ્જડ અથવા બદલો.          ામની શરૂઆતમાં.

ટૉર્ચ બદલો.                                  ખાતે કામની શરૂઆત.

વધુ સજ્જડ અથવા બદલો.         ખાતે કામની શરૂઆત

બદલો.                                            નીચા માટે સમાંતર તપાસ                   
.                                                        દબાણ મશાલ.                        
સાફ કરો અથવા બદલો.              ખાતે કામની શરૂઆત                 
.                                                        અથવાબેન્ડ.

સાફ કરો અથવા બદલો.            ખાતે કામની શરૂઆત અથવા       
.                                                      બેન્ડ.
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કટчગનો િવʃલેષણ ની લાʹҐણકતા: આ િવʁલષેણ કӯટગ કђસ અન ેઆ 
સપાટнમг કોટની રચનાની સદંભиમг કરવામг આɿΒંુ છે.

ફાગ 11 મг બતાɿયг ʕમાણ ેઆ િવʁલષેણ કરм શકાય છે

ગેસ કટчગમй સામા̆ ખામી

કાઢવામй સામા̆ ખામી

(ફાગ 12) ટнપ ̺нલ થી ઘણી ઊંચી છે. ટોચ ની Ҁકનારмએ ગરમ અથવા 
ગોળાકાર હોય છે, કાઢવામг આવેલો ચહђરો સરળ હોત નથી, અન ેઘણી 
વાર ચહђરો થોડો બેવેલેડ હોય છે ˓г ટોચ ની ટોચ એટલી ઊંચી રાખવામг 
આવતી હોવાને કારણે ʕીҁહટсગ અસરકારકતા આં҉શક રмતે ખોવાઈ Рય 
છે. કટ ΅ુમાવવાના ભયન ેકારણ ેકӯટગ ઝડપ ઘાટડн આવʁયક છે.

(ફાગ 13) અˮતં ધીમી કӯટગ ઝડપ. કરાયલેા ચહђરો પરના દબાણ ના ΅ુણ 
કટсગનો Ғ̻҃ત માટђ ΄ૂબ ઓҗʸજન Ηૂચવે છે. કг તો ટнપ ΄ૂબ મોટн 
છે, કӯટગ ઓҗʸજન ΍ંુ દબાણ ΄ૂબ ઊં·ું છે, અથવા ગોળાકાર અથવા 
મણકાવાળн ટોચ ની ધાર ˹ારા બતાɿયг ʕમાણ ેઝડપ ΄ૂબ ધીમી છે. કોટની 
Рડાઈ માટђ કӯટગ ઓҗʸજન ના જɯથાને યોɧય ʕમાણમг ઘટાડા પર, 
દબાણ ના ҅ચ̀નો છેɼલે અОʁય થઈ Рય ˮг Ηુધી નીચેની Ҁકનારмએ તરફ 
ફરм જશે.

(ફાગ 14) ટнપ ̺нલ ની ΄ૂબ નСક છે. કટ Κુ̲ અને ટнપ ડѳ ગ લાઈન 
દશеવે છે, Эનેા કારણ ે કટсગનો અҒ̻ર Ҁʈયા થઈ. કђફની અંદર ʕી҃ત 
શંકાનો ભાગ બળн ગયો, ˓г સામા̄ ગેસ િવʃતરણ ઓҗʸજન કӯટગ 
ͤીન ેઅસર કરђ છે.

(ફાગ 15) ઓҗʸજન ને વΌુ પડતો કાપો. કટ ΄ૂબ ઓҗʸજન કાપવા થી 
થતા દબાણ ના ΅ુણ દશеવે છે. ˓ારђ ઓҗʸડђશનમг વપરાશ કરм શકાય 
તે કરતг વΌુ ઓҗʸજન Ύૂરો પાડવામг આવે છે, ˮારђ બાકнનો ʕવાહ 
ʃલેɧસની આસપાસ વહђ  છે, Э ે΅ૂજ અથવા દબાણ ના ҂નશાન બનાવે છે.

(ફાગ 16) ΄ૂબ વધારђ ʕીҁહટсગ. કટ ΄ૂબ ʕીҁહટને કારણે ગોળાકાર ટોચ 
ની ધાર દશеવે છે. વધારђ ʕીҁહટсગ કӯટગ ʃપીડમг વધારો કરΊંુ નથી, ત ે
માʐ વાΒુ નો બગાડ કરђ છે.

(ફાગ 17) નબળн ΅ુણવ˩ાવાળн બલે કટ. સૌથી સામા̄ ખામી УӴગગ છે, 
Э ેકг તો વΌુ પડતી ઝડપ અથવા અΎૂ રતી ʕી҃ત ɪવાળા ને કારણે થાય 
છે. અ̄ ખામી એ ΄ૂબ જ ʕીҁહટને કારણ ેગોળાકાર ટોચ ની ધાર છે, Э ે
અ҃તશય ગસે વપરાશ Ηૂચવે છે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.1.18

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



37

(ફાગ 18) કӯટગ ʃપીચ થોડн વΌુ ઝડપી. આ કટ પરની ખѕચવાની રђખાઓ 
પાછળની તરફ વળે છે, પરંΊુ હજુ પણ ‘ડѳ ૉપ કટ’ ʕાɳત થાય છે. ટોચ ની ધાર 
સારм છે; કટ ચહђરો સરળ અન ેʃલેટ Αુɣત છે. મોટાભાગના ઉɮપાદન કાયи 
માટђ આ ΅ુણવ˩ા સતંોષ કારક છે.

(ફાગ 19) કાપ વાની ઝડપ થોડн ઘણી ધીમી. વટщકલ ડѳ ગ લાઇન ને કારણે 
સપાટнથી થોડн ખરચી હોવા છતг કટ ઉˇ ΅ુણવ˩ા નો છે. ટોચ ની ધાર 
સામા̄ રмતે સહђજ મણકાવાળн હોય છે. આ ΅ુણવ˩ા સામા̄ રмત ે
ʃવીકાયи છે, પરંΊુ ઝડપી ગ҃ત વΌુ ઇˈનીય છે કારણ કђ  આ કાપ માટђ ʞમ 
ખચи ΄ૂબ વધારђ છે.

સારા કોટમг, Ҁકનારмએ ચોરસ હોય છે, અન ેકોટની રђખાઓ ઊભી હોય 
છે. (ફાગ 20)

ગેસ કӵટગ એҗɵલકјશɴસ

ઓʸીસીટнલીન ˹ારા કાઢવામг આવેલ ̳нપ

• એʸ બળતણ નીચેના ફાયદા સાથે સૌથી વΌુ ઉપયોગમг લેવાતી 
કӯટગ ʕҀʈયાઓમгની એક છે. • ઓછм Ӯકમતના સાધનો

• કӯટગ, ગો΅ું અન ેઅ̄ કામો Эમે કђ  વӻેɽડગ અન ેમીӯટગ માટђ યોɧય 
Αૂળΐતૂ સાધનો.

• પૉટѢબલ, સાઇન વકи  માટђ યોɧય.

• મϤેુઅલ અને યгિʐક કામગીરм

• હળવાશ અને ઓછા એકલો ̺нલ (પરંΊુ ઍϹુ҃મ҂નયમ અથવા 
̺ેનલેસ ̺нલ નહс)

• Рડાઈ ની િવશાળ ʞેણી (સામા̄ રмતે 1 mm થી 1000 mm Ηુધી).
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.2.19

વɿેડર (Welder) - વԁેɿડગ કуકો

A.C વԁેɿડગ પાવર ͨ ોત ટѹ ાɴસફૉમоર રјҔʰફાયર અને ઇɳવટоર ʗકાર વેԁɿડગ મશીન અને સંભાળ Хળવણી 
(A.C welding power sources transformer rectifier and inverter type welding 
machine and care maintenance)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• વԁેɿડગ ટѹ ાɴસફૉમоર, રјҔʰફાયર અન ેઈɳવટоરની િવશષેતા ઓળખ 
• ઉપરોɥત વԁેɿડગ મશીનો ના ҍસ˵йત Αું વણоન કરો
• ઉપરોɥત મશીનની ફાયદા અને ગેરફાયદો સમજવો 
• વેԁɿડગ મશીનની સંભાળ અને Хળવણી ઓળખ.

એસી વેӻɽડગ ટѳ ાɲસફૉમиર:આ એક ʕકાર΍ંુ AC વેӻɽડગ મશીન છે Э ેAC 
Αુʺ Ύુરવઠાના AC વેӻɽડગ ɳલાનમг ЛપгતҀરત કરђ છે. (ફાગ 1

AC Εુʼ Βુરાવામй ઉˉ વૉ̨ેજ-લો એɼપીયરમй છે.
એસી વԁેɿડગ Βુરાવામй ઉˉ એɼપીયરમй-લો છે 
િવϠɰુ̽ી҉તમાન.

તે એક ̺ે ટાઉન ટѳ ાɲસફૉમиર છે, Э:ે

- Αુʺ ʕાય વૉ̦ેજ (220 અથવા 440 વૉ̦) ને વેӻɽડગ ʕાય ઓપ 
સңકટ વૉ̦ેજ (OCV), 40 અન ે100 વૉ̦ વˇે ઘટાડો છે

- સѕકડો એɺપીયરમг જЛરм ઉˇ આઉટΎુટ વેӻɽડગ વતиમાન મг Αુʺ 
ʕાય નીચા ʕવાહમг વધારો કરђ છે.

એસી વેӻɽડગ ટѳ ાɲસફૉમиર એસી Αુʺ Ύુરવઠાઓ િવના ચલાવી શકΊંુ નથી.

બйધકામ Λુિવધા: તેમг ખાસ એલોપથીએ પાતળн આટи  સીટ 
̺ેӼɺપગમгથી બનેલા આટи  કોતરનો સમાવેશ થાય છે. વારની બે કોઈલ 
તમેની વˇે કોઇપણ Рતનг Уડાણ િવના આટи  કોર પર ઘા છે.

એક કોઈલ, Эને ે ʕાથ҃મક િવӴɱડગ કહђવાય છે, તેમг પાતાળ વાહક હોય 
છે અન ેતેમг વΌુ વળгક હોય છે Э ેમેઇɲસમгથી ઊРи મેળવશ ેછે. બીС 
કોઈલ, Эને ેસકેɱડ િવӴɱડગ કહђવાય છે તમેг Рડા વાહક અને ઓછા વળгક 
હોય છે Э ેવેӻɽડગ માટђ ઉРи ʕાય કરђ છે.

ઇલેʮѳ ોન િવિવધ કદ માટђ યોɧય વેӻɽડગ માટђ એɺપીયરમг ગોઠવાઈ માટђ 
ગૌણ આઉટΎુટ ʕાય સાથે વતиમાન ҂નયમન કાર УડાયેΓું છે.

આઉટΎુટ ટҦમનસ સાથે બ ેવેӻɽડગ કલબલ УડાયેΓું છે.

એક ઇલેʮѳ ોન માટђ છે અને બીજુ ંΎૃɯવી અથવા કામ માટђ છે.

ટѳ ાɲસફૉમиર એર કૂડ અથવા ઓઇલ કૂડ હોઈ શકђ  છે.

કાયо ҍસ˵йત: એસી Αુʺ Ύુરવઠો (220-440 વૉ̦) ʕાથ҃મક િવӴɱડગ 
સાથ ેУડાયેΓું છે Э ેઆટи  કોતરમг બળની ·ુંબકнય રђખાઓ ઉɮપ́ કરђ છે.

બળની ·ુંબકнય રђખાઓ ગૌણ િવӴɱડગ અસર કરђ છે અને તમેг ઉˇ 
એɺપીયરમг લો વૉ̦ેજ વેӻɽડગ સɳતાહને ʕેҀરત કરђ છે.

આ ҆ʊયાન ેɻΖુɫΖુઅલ ઇɳડʸન ҍસ˵йત કહјવામй આવ ેછે.

ʕાથ҃મક કોલમг વૉ̦ેજ ગૌણ કોલમг ʕાથ҃મક અન ે ગણના વгકની 
સં̋ ાના ΅ુણો˩ર ના આધારђ ઘટђ છે.

ગૌણ કોઈલ પર વૉ̦ેજ =

ફાયદા

- ઓછм ʕારંҋભક Ӯકમત

- ઓછા Рળવણી ખચи

- આરɣત ફટકો મгથી ʃવતʐંતા

- કોઈ અવાજ નથી

ડોસાની ΋ંુબકуય અસર ચાપ ન ે ખલેલ પહџચાડу છે, вનેી 
અફસરને ‘આરɥત બદલો’ કહјવામй આવે છે.
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ગેરફાયદો

આ માટђ યોɧય નથી:

- નોન-ફђર ધાΊુ΍ંુ વેӻɽડગ

- એકદમ વાપર ઇલેʮѳ ોડ્સ

- વેӻɽડગ િવશેષ Уʸમг ફાઇન વતиમાન સԑેવગ.

સલામતીની ખાસ તકјદારт રાʼા િવના AC નો ઉપયોગ કરт 
શકતો નથી.

સંભાળ અને Хળવણી

ટѳ ાɲસફોમиરની બોડн યોɧય રмતે માટн વાળн હોવી Уઈએ.

ઓઇલ કૂડ ટѳ ાɲસફોમиરમг, ભલામણ કરђલ સમય ગાળા પછм ટѳ ાɲસફૉમиર 
તેલ બદલΔું આવʁયક છે.

મશીન ચાલવા અને ઇɲ̺ોલ કરવા માટђ હંમશેા ઓપ રђӯટગ Ηૂચના 
માગиદҬશકા ને અ΍ુસરણ. મશીનને તેની મહ˩મ ʷમતા પર સતત ચ 
લાવશો નહс.

આંતҀરક અથવા બા͂ રмતે સફાઈ કરતી વખતે મશીનનો Αુʺ Ύુરવઠો 
બંધ કરો. વેӻɽડગ ચાΓુ હોય ˮારђ વતиમાન ન ેબદલો નહс.

મશીનન ેહંમશેા Ηૂકા ɴલોર પર રાખો અન ેઇɲ̺ોલ કરો.

વરસાદ અથવા Όૂળમг બહાર કામ કરતી વખતે મશીનને યોɧય Ηુરʷા 
આપો.

AC/DC વેԁɿડગ રјҔʰફાયર તેΑંુ બйધકામ

એસી/ડસી વԁેɿડગ રјҔʰફાયર બйધકામ Λુિવધા: વેӻɽડગ રђҎʮફાયર 
સેનો ઉપયોગ એસી વેӻɽડગ Ύુરવઠાના ડસી વેӻɽડગ Ύુરાવામг ЛપгતҀરત 
કરવા માટђ થાય છે. તેમг ̺ે ટાઉન ટѳ ાɲસફૉમиર અન ે કӵલગ ફђ ન સાથ ે
વેӻɽડગ કરંટ રђҎʮફાયર સનેો સમાવશે થાય છે. (ફાગ 3) રђҎʮફાયર 
સાલમг ̺нલ અથવા ઍϹુ҃મ҂નયમ (ફાગ 4) ની બનેલી સહાયક ɳલેટો 
સમાવેશ થાય છે Э ે҂નકલ અથવા ҈બ̾થના પાતાળ ʃતર સાથ ેɳલેટ હોય 
છે, સેલે҂નયમ અથવા ҇ સ҇લકન સાથે છгટવામг આવે છે. તે છેɼલે CADMI-
UM, BISMITH અન ેTIN ની ҃મ҇ʞત Ҁફલમથી ઢંકાયΓેું છે.

સહાયક ɳલેટ પર ҂નકલ અથવા ҈બ̾થ΍ંુ આવરણ રђҎʮફાઇંગ સેના એક 
ઇલેʮѳ ોન (ANODE) તરмકђ  કામ કરђ છે.

҃મ҇ʞત Ҁફ̬ (કђડ҃મયમ, િવ̾ય અને ડнન) રђҎʮફાઇંગ સેના બીР 
ઇલેʮѳ ોન (કђથોડ) તરмકђ  કામ કરђ  છે. રђҎʮફાયર નોન-Ҁરટનи વાɼવ તરмકђ  
કામ કરђ છે અને તનેી એક બાજુ ʕવાહ વહђવા દђ છે કારણ કђ  ત ે́ ૂબ જ ઓછો 
ʕ҃તકાર આપે છે અન ે બીС બાજુ તે ʕવાહન ʕવાહ માટђ ΄ૂબ જ ઉˇ 
ʕ҃તકાર ʕદાન કરђ છે. તથેી િવϜતુʕવાહ માʐ એક જ Ҁદશામг વહн શકђ  છે.

કાયо ҍસ˵йત: ̺ે ટાઉન ટѳ ાɲસફોમиર΍ંુ આઉટΎુટ રђҎʮફાયર Βુ҂નટ સાથે 
УડાયΓેું છે, Э ેAC ન ેDC મг ЛપгતҀરત કરђ છે. ડસી આઉટΎુટ નકારા˭ક 
અન ેનકારા˭ક ટҦમનસ સાથ ેУડાયેΓું છે, ˓ гથી તે વેӻɽડગ કલબલ ˹ ારા 
વેӻɽડગ હђΊુએ માટђ લેવામг આવે છે. તે મશીન પર આપવામг આવેલ ʃપીચ 
મલાવીને AC અથવા DC વેӻɽડગ Ύુરવઠો Ύૂરો પાડવા માટђ  Ҁડઝાઈન કરм 
શકાય છે.

રјҔʰફાયર વેԁɿડગ સેટ ની સંભાળ અને Хળવણી

બધા Уડાણનો ·ુʃત Ғ̻҃તમг રાખો.

3 મҁહનામг એકવાર પખંા ના શા̑ને Γુ҈ʗકђટ કરો.

˓ારђ વેӻɽડગ આરɣત ‘ચાΓુ’ હોય ˮારђ વતиમાન ને સમયો҅ચત કરશો નહс 
અથવા AC/DC ʃપીચ ચ લાવશો નહс.  રђҎʮફાયર ɳલેટો ને સાફ રાખો.

મ҇હનામй ઓછામй ઓછા એક વખત સેટ ને તપાસ અને સાફ 
કરો.

એર વૅ҇˾લેશન ҇સ̺મને સારм ʈમમг રાખો.

પંખા વગર ʷારјય મશીન ચ લાવશો નહч.

ઇɳવટоર

ΕૂળΔતૂ ҍસ˵йત

inverter Αૂળΐૂત રмત ેDC ને AC મг ЛપгતҀરત કરђ છે

Ҁફ̦ર તરмકђ  ઉˇ Αૂ̭ ના ઇલેʮѳ ો҇લટнક કђપે҇સટસи સાથે એસી 
વો̦ેજનો Ηુધારણા ˹ારા DC મેળવવા મг આવે છે

આ ડોસાને ઉˇ આવતиન સ҇લલ ̺ે ґʃવӱમગ ˹ારા ACમг ЛપгતҀરત 
કરવામг આવે છે (KHz મг) એક નાનો ફђ રા ઇટ કોર કђટલાક Ҁકલોવોટ 
પાવર ને ɣવાટиઝ કરવા માટђ Ύૂરતો છે.

આ ફђ રા ઇટ ટѳ ાɲસફોમиર΍ું આઉટΎુટ ઉˇ આવતиન ડાયરો ˹ારા Ηુધારђલી 
છે અને ડસી ચોક ˹ારા ʃΎૂન કરવામг આવે છે.

આઉટΎુટ સેɲસર અને યોɧય બંધ Γૂપ ઇલેʮѳ ો҂નʸ સңકટ વડђ  ҂નયંિʐત 
થાય છે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.2.19
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કાયо ҍસ˵йત

1 Αુʺ વૉ̦ેજ વીશીમг Ηુધારђલી છે

2 ઇɱવટиર DC ન ેઉˇ આવતиન AC મг ЛપгતҀરત કરђ છે

3 ટѳ ાɲસફૉમиર HF AC ન ેયોɧય વેӻɽડગ કરંટમг બદલે છે. 

4 AC Ηુધારђલી છે

5 િવિવધ Ҁફ̦ર ડસી કરંટમг ખલેલ પહљચાડતી ʖнɣવɲસીઝ અને 
Ҁરપ̯ન ેદૂર કરђ છે. ˮг એક Ҁફ̦ર પણ છે Э ેબા͂ ઉˇ આવતиન 
િવʷેપ સામ ેરʷણ આપે છે.

6 સમʊ ʕҀʈયા ન ે કંટѳ ોલ સңકટ ˹ારા મૉ҂નટર કરવામг આવ ે છે. આ 
મશીનને એક આદશи Ғ̻ર અને ગ҃તશીલ લાʷҊણકતા આપે છે.

7 A DC વૉ̦ેજ વેӻɽડગ હђΊુ માટђ ઉપલ̛ છે

ફાયદો

• કોɺપેʮ અને હલક વજન

• સેટ કરવા માટђ સરળ

• ચોʬસ સેԑવગ

ગેરલાભ

• ખચеળ

• સમારકામ કરΔું Αુʁકђલ

• ઉˇ ʕવાહ ʕˮે સવંેદનશીલ

સલામતીની ખાસ તકјદારт રાʼા િવના AC નો ઉપયોગ કરт 
શકતો નથી

સંભાળ અને Хળવણી

ટѳ ાɲસફોમиરની બોડн યોɧય રмતે માટн વાળн હોવી Уઈએ.

ઓઇલ કૂડ ટѳ ાɲસફોમиરમг, ભલામણ કરђલ સમય ગાળા પછм ટѳ ાɲસફૉમиર 
તલે બદલΔું આવʁયક છે.

મશીન ચાલવા અન ે ઇɲ̺ોલ કરવા માટђ હંમેશા ઓપ રђӯટગ Ηૂચના 
માગиદҬશકા ને અ΍ુસરણ. 

મશીનને તેની મહ˩મ ʷમતા પર સતત ચ લાવશો નહс.

આતંҀરક અથવા બા͂ રмત ેસફાઈ કરતી વખતે મશીનનો Αુʺ Ύુરવઠો 
બંધ કરો. 

વેӻɽડગ ચાΓુ હોય ˮારђ વતиમાન મг ફђ રફાર કરશો નહс.

મશીનન ેહંમશેા Ηૂકા ɴલોર પર રાખો અન ેઇɲ̺ોલ કરો.

વરસાદ અથવા Όૂળમг બહાર કામ કરતી વખતે મશીનને યોɧય Ηુરʷા 
આપો.

રјҔʰફાયર વેԁɿડગ સેટ ની સંભાળ અને Хળવણી

બધા Уડાણનો ·ુʃત Ғ̻҃તમг રાખો.

3 મҁહનામг એકવાર ચાહક શા̑ને Γુ҈ʗકђટ કરો.

˓ારђ વેӻɽડગ આરɣત ચાΓુ હોય ˮારђ વતиમાન ને સમયો҅ચત કરશો નહс 
અથવા AC/DC ʃપીચ ચ લાવશો નહс.

રђҎʮફાયર ɳલેટો ને સાફ રાખો.

મ҇હનામй ઓછામй ઓછા એક વખત સેટ ને તપાસ અને સાફ 
કરો.

એર વૅ҇˾લેશન ҇સ̺મને સારм ʈમમг રાખો.

પંખા વગર ʷારјય મશીન ચ લાવશો નહч.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.2.19
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.2.20

વɿેડર (Welder) - વԁેɿડગ કуકો

એસી અને ડસી વેԁɿડગ મશીનની ફાયદા અને ગેરફાયદો (Advantages and disadvantages of 
AC and DC welding machines)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• એસી અને ડસી વેԁɿડગ મશીનની ફાયદા અને ગેરફાયદો સમજવો.

એસી વԁેɿડગ ના ફાયદા

વેӻɽડગ ટѳ ાɲસફોમиરમг છે:

- સરળ અને સરળ બгધકામ ને કારણે ઓછм ʕારંҋભક Ӯકમત

- ઓછા પાવર વપરાશ ન ેકારણે ઓછм ઓપ રђӯટગ કોટи

- AC ના કારણે વેӻɽડગ દર҃મયાન આરɣત ҈બલોની કોઈ અસર થતી 
નથી

- ફરતા ભાગની ગેરહાજરмના કારણે ઓછм Рળવણી ખચи

- ઉˇ કાયиʷમતા

- નીરવ કામગીરм.

એસી વԁેɿડગ ના ગેરફાયદો

તે એકદમ અને હળવાશ કોટђ ઇલʮેѳ ોન માટђ યોɧય નથી.

ઉˇ ઓપ સңકટ વો̦ેજનો કારણે તમેг િવϜતુ આકંની શʵતા વΌુ છે.

પાતળн ગેજ શીʋ, કા̺ આટи  અને નોન-ફђ ર ધાΊુ ઓ (ચોʬસ Ҁકʃસાઓમг) 
΍ું વેӻɽડગ Αʁુકђલ હશે.

તેનો ઉપયોગ ફɣત ˮг જ થઈ શકђ  છે ˓г િવϜતુ Ύુરવઠો ઉપલ̛ હોય.

ડસી વેԁɿડગ ના ફાયદા

Ρુવીયતા (પો҉ઝҁટવ 2/3 અને ઋણ 1/3) ના ફђ રફારનો કારણે ઇલેʮѳ ોન 
અન ેબે મડેલ વˇે જЛરм ગરમી ΍ંુ િવતરણ શʵ છે.

ફђર અને નોનફђરસ બંને ધાΊુ ને વેɽડર કરવા માટђ તનેો સફળતા Ύૂવиક 
ઉપયોગ કરм શકાય છે. 

એકદમ વાપર અને લાઇટ કોટђ  ઇલેʮѳ ોન સરળતાથી ઉપયોગ કરм શકાય 
છે.

પોલેҀરટнના કાયદાન ેકારણે પો҉ઝશનલ વӻેɽડગ સરળ છે.

તનેે ડнઝલ અથવા પેટѳ ોલ એન ҇Эનની મદદથી ચલાવી શકાય છે ˓г 
ઇલેҎʮѳકલ લɲેસ ʕાય ઉપલ̛ નથી.

Ρુવીયતા કાયદાને કારણે તેનો ઉપયોગ પાતળн સીટ મેડલ, કા̺ આટи  અને 
નોન-ફђ ર મેટ̯ના વેӻɽડગ માટђ સફળતા Ύૂવиક કરм શકાય છે.

ઓછા ΄ુɼલા સңકટ વો̦ેજનો કારણ ેતમેг િવϜતુ આકંની શʵતા ઓછм 
છે. હડતાલ કરવી અન ેҒ̻ર ચાપ Рળવવી સરળ છે.

વતиમાન ગોઠવણ ΍ંુ રામો કંટѳ ોલ શʵ છે.

ડસી વેԁɿડગ ના ગેરફાયદો

ડસી વેӻɽડગ પાવર ͤોત ધરાવે છે:

- વΌુ ʕારંҋભક ખચи

- વΌુ ઓપ રђӯટગ ખચи

- વΌુ Рળવણી ખચи

- વેӻɽડગ દર҃મયાન ચાપ મારામારмની Αુʁકђલી

- ઓછм કાયиʷમતા

- વેӻɽડગ જનરђટર ના Ҁકʃસામг ઘљઘાટ યા કામગીરм - વΌુ જɧયા રોકђટ 
છે.
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.2.21

વɿેડર (Welder) - વԁેɿડગ કуકો

EN અને ASME Εુજબ વેԁɿડગ ની Ҙ̽҉ત (Welding positions as per EN & ASME)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• EN અને ASME (ફલેટ, હો҆રઝો̀લ, વટяકલ અને ઓવર હјડ પોҍલશ) Εુજબ ΕૂળΔતૂ વԁેɿડગ Ҙ̽҉તને ઓળખ.

ΕૂળΔતૂ વԁેɿડગ Ҙ̽҉તએ

- સપાટ અથવા નીચે હાથની Ғ̻҃ત (ફાગ 1)

- આડн Ғ̻҃ત (ફાગ 2)

- ઊભી Ғ̻҃ત (ઊભી ઉપર અને નીચે) (ફાગ 3)

- ઓવર હђડ પો҇લશ (ફાગ 4)

વેӻɽડગ ની તમામ Ҁʈયાએ પીગળે લા Ύૂલ મг થાય છે, Э ેવેӻɽડગ પોઇ˾/
વેӻɽડગ લાઇન મг બને છે.

વેӻɽડગ સંΒુɣત લાઇફની Ғ̻҃ત અને ʊા˾ અʷ ના સંદભиમг વેɽડર કђસ 
વેӻɽડગ Ғ̻҃ત Ηૂચવે છે.

બધા સгધા બધી Ғ̻҃તમг વેӻɽડગ કરм શકાય છે.

ɵલેટ વેԁɿડગ Ҙ̽҉ત:

વેલ્ડિંગ
સ્થિતિ

IN                                         ASME

ખાંચો ફલેટ ખાંચો ફલેટ

ફલેટ

આડી

વર્ટીકલ

ઓવર હેડ

વેલ

પીછી

પીછી/પીએ

ચાલુ

વેલ

પી. બી

પીછી/પીએ

પીડ

1જી

2જી

3જી

4જી

1F

2f

3F

4F

પાઇપ વેԁɿડગ Ҙ̽҉ત:

વેલ્ડિંગ સ્થિતિ
IN ASME

ખાંચો ખાંચો

ફલેટ

આડી

બહુવિધ સ્થિતિ

વલણ (બધી સ્થિતિ)

વેલ

પીછી

પીએ/પીછી

H-LO45

1જી

2જી

5જી

6જી
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.2.22

વɿેડર (Welder) - વԁેɿડગ કуકો

વɿેડર ઢાળ અને પ҆રʚમણ (Weld slope and rotation)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• વેɿડર ઢોળાવ અને પ҆રʚમણ Αંુ વણоન કરો
• I.S Εુજબ ઢાળ અને પ҆રʚમણ ના સંદભоમй િવિવધ વેɿડર Ҙ̽҉ત

વેԁɿડગ Ҙ̽҉ત: તમામ વેӻɽડગ નીચે દશеવેલ ચાર પો҉ઝશનમгથી 
એકમમг કરવા΍ંુ છે.

1 સપાટ અથવા નીચે હાથ

2 આડંુ

3 વટщકલ

4 ઓવર હђડ

આમгથી દરђક Ғ̻҃ત અ΍ુʈમે વેɽડર ની અʷ અને વેɽડર કђસ ˹ારા આડн 
અન ેઊભી સમતલ સાથ ેબનેલા ΄ૂણ ˹ારા નʬн કરм શકાય છે.

વેɿડર ની ધરт: વેɽડર સે˾ર મгથી લંબાઇની Ҁદશામг પસાર થતી 
કાɾપ҂નક રђખાન ેવેɽડર ની ધરм તરмકђ  ઓળામг આવે છે. (ફાગ 1)

વેɿડર નો ચહјરો: વેɽડર નો ચહђરો Э ેબાજુથી વેӻɽડગ કરવામг આવે છે 
તે બાજુ પર વેӻɽડગ ʕҀʈયામг બનેલ વેɽડર ની ΄ુɼલી સપાટн છે. (ફાગ 1)

વેɿડર ̼ોપ (ફાગ 2): તે વટщકલ રђફરɲસની ઉપરના ભાગ વˇે રચાયેΓું 
કોણ છે

વેɽડર પҀરʘમણ(ફાગ 3): ત ે વɽેડર ગКડની લાઇન મгથી પસાર થતા 
વટщકલ રђફરɲસે ɳલેન ના ઉપરના ભાગ અને વેɽડર Лટ મгથી પસાર થતા 
ɳલેન નો ત ેભાગ અને બંને મгથી સમાન અતંર ધરાવતા વેɽડર ના ચહђરો 
પરનો એક Ӷબદુ વˇે બનેલો ΄ૂણો છે. વેɽડર ની Ҁકનારмએ.

ઢાળ અને પҀરʘમણ (ફાગ 4)

સપાટ Ғ̻҃તમг વેɽડર. (ફાગ 5)
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આડн અને ઊભી Ғ̻҃તમг વેɽડર કરો. (ફાગ 6 અને 7)

ઓવર હђડ Ғ̻҃તમг વેɽડર. (ફાગ 8)

ચારђ ̻ાનો ના સંદભиમг વેɽડર ̺ોપ અને વɽેડર કોટђશન ઉપર બતાવΓેું 
છે.

વેӻɽડગ Ғ̻҃તની ɿયાʺા તેમના ઢાળ અને પҀરʘમણ ΄ૂણાની સંદભиમг 
કોʂટક નીચ ેઆપેલ છે.

વેԁɿડગ Ҙ̽҉તની ʁયાʼા

પદ પ્રતીક ઢાળ પરિભ્રમણ

સપાટ અથવા 
નીચે હાથ આડો

વર્ટીકલ

ઓવર હેડ

એફ

એચ

IN

ઓ

10° થી વધુ નહી 
10° થી વધુ નહી

45° થી વધુ

45° થી વધુ નહી

10° થી વધુ નહી

10° થી વધુ પરંતુ 
90° થી વધુ નહી

કોઈપણ

90° થી વધુ

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.2.22
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.2.23

વɿેડર (Welder) - વԁેɿડગ કуકો

BIS અને AWS Εુજબ વેԁɿડગ ʗતીક (Welding symbol as per BIS and AWS )

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• વેɿડર ʗતીક ની આવʃયકતા ઓળખ
• ʗાથ҉મક ʗતીક અને Βૂરક ʗતીક ʁયાʼાતા કરો
• વેԁɿડગ ʗતીક અને તેની ઍҗɵલકјશન સમજવો.

આવʃયકતા: Ҁડઝાઇનસи અને વેɽડર માટђ વેӻɽડગ માટђ જЛરм માҁહતી 
પહљચાડવા માટђ , ʕમાણΐૂત ʕ҃તકોણનો ઉપયોગ કરવામг આવે છે. નીચ ે
વણи વેલ ҅ચ̀નો વેɽડરમે˾  ʕકાર, કદ, ̻ાન ેલગતી માҁહતી દોરવવાએ 
માટђના માɰયમ ʕદાન કરђ છે.

ʗાથ҉મક ʗતીક (IS 813 - 1986 Αુજબ): વેɽડર ની િવિવધ ʞેણી એક 
ʕતીક ˹ારા દશеવવામг આવે છે Э ેસામા̄ રмત ેવેɽડર ના આકાર Эવેો જ 
હોય છે. (કોʂટક 1)

Βૂરક ʗતીકો: ʕાથ҃મક ʕતીક વેɽડર ની બા͂ સપાટн ના આકાશને 
દશеવતા ʕતીક ના અ̄ સΑહૂ (Ύૂરક) (કોʂટક 2) ˹ારા Ύૂરક બની શકђ  છે. 
ʕાથ҃મક ҅ચ̀નો પરના Ύૂરક ʕતીક જЛરм વેɽડર સપાટн ના ʕકારને દશеવે 
છે. (કોʂટક 3)

કોʄટક 1

ʗાથ҉મક ʗતીક

ક્રમ.
ના.

હોદ્દો ઉદાહરણ પ્રતીક

1
ઉપરની કિનારીએ વાળી પ્લેટો વચ્ચે બટ્ટો વેલ્ડર 
(ઉછેરેલી કિનારીએ સંપૂર્ણપણે ઓગળી રહી છે)

2 ચોરસ બટ વેલ્ડર

3 સિંગલ વી બટ વેલ્ડર

4 સિંગલ બેલ બટ વેલ્ડર

5 બ્રેડ રૂટ કેસ સાથે સિંગલ વી બટ વેલ્ડર

6 બ્રેડ રૂટ કેસ સાથે સિંગલ બેલ બટ વેલ્ડર

7
સિંગલ યુગ બટ વેલ્ડર (સમાંતર અથવા ઢાળ વાળી 
બાજુએ)

8 સિંગલ જે બટ વેલ્ડર

9 બેંકિંગ રન; બેંક અથવા બેંકિંગ વેલ્ડર

10 ફલેટ વેલ્ડર
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ક્રમ.
ના.

હોદ્દો ઉદાહરણ પ્રતીક

11 પ્લગ વેલ્ડર; પ્લગ અથવા સ્ફોટ વેલ્ડર/યુએસએ

12 સ્ફોટ વેલ્ડર

13 સીમ વેલ્ડર

કોʄટક 2

Βૂરક ʗતીક

વેલ્ડર સપાટી નો આકાર પ્રતીક

a) ફલેટ (સામાન્ય રીતે સમાપ્ત ફ્લશ)

b) બહિર્મુખ

c) અંતર્મુખ

કોʄટક 3

Βૂરક ʗતીક ના ઉપયોગ ના ઉદાહરણો

હોદ્દો ઉદાહરણ પ્રતીક

ફલેટ (ફ્લશ) સિંગલ વી

બહિર્મખુ ડબલ વી બટ 
વેલ્ડર

અંતર્મુખ ફલેટ વેલ્ડર

ફલેટ (ફ્લશ) સિંગલ વી 
બટ વેલ્ડર ફલેટ (ફ્લશ) 
બેંકિંગ રન સાથે

વેɿડર ʗતીક: તે વેɽડર સંΒુɣત પર બનાવેલી વેɽડર ના ʕકાર΍ંુ ʕ҃ત҂ન҅ધɮવ 
કરђ છે. ત ેવેӻɽડગ પહђલг જЛરм કોઈપણ ધાΊુની ધારની તૈયારм ΍ંુ લΆુ ҅ચʐ 
҅ચʐ પણ છે,

વેԁɿડગ ʗતીક: સંΎૂણи વӻેɽડગ ʕતીક વેɽડર ને બે મેડલ કђવી રмતે તૈયાર 
કરΔું, વેӻɽડગ ની ʕҀʈયા વાપરવાની પ˳҃ત, Ύૂણеહુ҃ત ની પ˳҃ત અને જЛરм 
પҀરમાણ અન ેΑૂળΐતૂ વેɽડર ʕતીક સાથ ેઅ̄ િવગતો દશеવે. તેઓ નીચ ે
દશеવેલ 7 તɮવો ધરાવ ેછે. (ફાગ 1)

1 સંદભи રђખા

2 એર

3 વેӻɽડગ ʕાથ҃મક ʕતીક

4 પҀરમાણ અને અ̄ િવગતો

5 Ύૂરક ʕતીક

6 સમાɳત ʕતીક

7 Ύૂંછડн (િવ҉શʂટતા, ʕҀʈયા)

રજૂઆત ની પ˵҉તએ (Ҁફટ  2 અને 3)

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.2.23
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સદંભо રјખા, તીર-માΏું અન ેΒૂછંડу

ફાગ 1 અને 5 મг દશеવેલ સંદભи રђખા હંમશેા આડн રђખા તરмકђ  દોરવવામг 
આવે છે. ત ેવેӻɽડગ કરવા માટђ સંΒુɣત નСકના ડѳ ોઇંગ પર Αૂકવામг આવે 
છે. વӻેɽડગ ʕતીક પર આપવામг આવતી અ̄ તમામ માҁહતી સંદભи 
રђખાની નીચ ેઉપર દશеવેલ છે.

તીર: તીર સદંભи રђખાની બનંે છેડђથી દોરવવામг આવી શકђ  છે. તીર હંમશેા 
રђખાન ેʃપશи છે Э ેવેɽડђડ સંΒુɣત ન ેરજૂ કરђ છે.

વેӻɽડગ ʕતીક પર તીર બાજુની વેɽડર માҁહતી હંમશેા સંદભи રђખાની નીચે 
બતાવવામг આવે છે. બીС બાજુ વેɽડર માҁહતી હંમશેા Ҁડશ-લાઇન બાજુ 
પર બતાવવામг આવે છે. (અંСર 2 અન ે4)

Βૂંછડу: ˓ારђ જЛરм હોય ˮારђ જ Ύૂંછડн નો ઉપયોગ કરવામг આવે છે. 
У તેનો ઉપયોગ કરવામг આવે તો તે ʃપʂટнકરણ, છપાયેલી વેӻɽડગ 
ʕҀʈયા િવશે માҁહતી આપી શકђ  છે. અથવા અ̄ જЛરм િવગતો Э ેવેӻɽડગ 
҇સɹબોલમг દશеવવામг આવી નથી.

વેԁɿડગ/ʗાથ҉મક ʗતીક: વેӻɽડગ ʕ҃તકોણમг કђટલાક િવિવધ ʕકારના 
વેɽડર ʕ҃તકોણનો ઉપયોગ કђવી રмત ેથાય છે ત ેસમજવો.

Рટ ઓપӶનગ અને ગવо એӍગલ: Лટ ઓપӰનગ΍ંુ કદ સΎંૂણи વેӻɽડગ ʕતીક 
પર Αૂળΐતૂ વેɽડર ʕતીક ની અંદર દђખાય છે. સમાિવʂટ કોણ અથવા ગવи 
વેɽડર નો કુલ કોણ Αૂળΐતૂ વેɽડર ʕતીક ની ઉપર દશеવેલ છે. (ફાગ 6)

સΕુˉય અને સમાғɵત ʗતીકો: Ύૂણи થયેલ વેɽડર મકાનો આકાર અથવા 
સΑુˇય વેӻɽડગ ʕતીક પર Αૂળΐતૂ વેɽડર ʕતીક અન ેΎૂણеહુ҃ત ʕતીક 
વˇે સીધી અથવા વʈ રђખા તરмકђ  દશеવવામг આવે છે. વʈ સΑુˇય રђખા 
સામા̄ બҁહΑુиખ અથવા અતંΑુиખ વેɽડર મણકો Ηૂચવે છે. (ફાગ 7)

પ҆રમાણ અને અ̆ િવગતો: વેɽડર΍ંુ કદ મહɮવΎૂણи છે. ‘વેɽડર ΍ંુ 
કદ’ શ̚નો અથи ફલેટ વેɽડર અને બટ વેɽડર માટђ જુદм જુદм વʃΊુઓ 

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.2.23

થાય છે. ફલેટ વેɽડર ના પҀરમાણ Αૂળΐૂત વેɽડર ʕતીક ની ડાબી 
બાજુએ બતાવવામг આવે છે. (ફાગ 8) નંબર 300 Ηૂચવે છે કђ  વેɽડર 
ની લંબાઈ 300mm છે; a5 Ηૂચવે છે કђ  ગળાની Рડાઈ 5mm છે; 
Z7 Ηૂચવે છેપગી લંબાઈ 7 મમી છે.
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.2.24

વɿેડર (Welder) - વԁેɿડગ કуકો

આરɥત લંબાઈ ના પʒકારો આરɥત લંબાઇની અસરો (Arc length types effects of arc length )

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• િવિવધ ʗકારની ચાપ લંબાઈ ઓળખ
• ચાપ ની લંબાઇની અસરો અને ઉપયોગ જણાવશો.

આરɥત લંબાઈ(ફાગ 1): ˓ારђ ચાપ રાય છે ˮારђ ત ેઇલેʮѳ ોન ટોચ અન ે
Уબ સપાટн વˇે΍ંુ સીΌું અંતર છે. આરɣત લંબાઈ ના ʐણ છે.

- મɰયમ અથવા સામા̄

- લгબા

- લΆુ

મɲયમ, સામા̆ ચાપ(ફાગ 2): યોɧય ચાપ લંબાઈ અથવા સામા̄ ચાપ 
લંબાઈ લગભગ ઇલેʮѳ ોન કોર વાપરનાર ɿયાસ Эટેલી છે.

લйબી ચાપ(ફાગ 3): У ઇલેʮѳ ોન ટોચ અને બે મડેલ વˇે΍ંુ અતંર કોર 
વાપરનાર ɿયાસ કરતг વΌુ હોય તો તને ેલгબી ચાપ કહђવામг આવે છે.

લΊુ ચાપ(ફાગ 4): У ઇલેʮѳ ોન ટોચ અન ેબ ેમડેલ વˇે΍ંુ અતંર ડાયલ 
કરતા ઓછંુ હોય. કોર વાપરનાર તેન ેશટи  આરɣત કહђવામг આવે છે.

િવિવધ ચાપ લંબાઇની અસરો

લйબી ચાપ

ત ે΅ુંРરવનો અવાજ કરђ  છે Эનેા કારણે:

- અҒ̻ર ચાપ

- વેɽડર મડેલ΍ું ઓҗʸડђશન

- નબΘું ϭૂઝ અને પે҂નટѳђશન
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- પીગળે ધાΊુ΍ું નબΘું ҂નયંʐણ

- વΌુ ʃવેટર, ઇલેʮѳ ોન મડેલનો બગાડ Ηૂચવે છે.

લΊુ ચાપ: ત ેશોԑપગ અવાજ બનાવ ેછે Эનેા કારણે:

- ઇલʮેѳ ોન ચરબી Βુɣત રмતે ઓગળે છે અન ેકામ સાથે Ғ̻ર થવાનો 
ʕયાસ કરђ છે

- સгકડн પહોળાઈ ના મણકો સાથે ઉˇ ધાΊુ

- ઓછા spatters

- વΌુ ϭૂઝ અને Άૂંસપѕઠ.

સામા̆ ચાપ: આ એક Ғ̻ર ચાપ છે Э ેસતત તીʆણ કકи શ અવાજ ઉɮપ́ 
કરђ છે અને ત΍ેું કારણ બન ેછે:

- ઇલેʮѳ ોન પણ બોӊડગ

- ʃપેટસиમг ઘટાડો

- યોɧય ϭૂઝ અને Άૂંસપѕઠ

- યોɧય મડેલ Ҁડપો҉ઝટની.

િવિવધ ચાપ લંબાઇનો ઉપયોગ

મɲયમ અથવા સામા̆ ચાપ: તેનો ઉપયોગ મɰયમ કોટђ ઇલʮેѳ ોન 
ઉપયોગ કરмન ેહળવાશ ̺нલ ન ેવેɽડર કરવા માટђ થાય છે. તેનો ઉપયોગ 
અંડ કટ અને વΌુ પડતા બҁહΑુиખ ફલેટ/મજΏૂતીકરણન ે ટાળવા માટђ 
અં҃તમ ԑવગ રન માટђ કરм શકાય છે.

લйબી ચાપ: તનેો ઉપયોગ ɳલગ અન ે̽ોટ વેӻɽડગ મг થાય છે. ચાપ Ύુનઃ 
ʕારંભ કરવા માટђ અન ેખાડો ભયе પછм મકાનના છેડђ ઇલેʮѳ ોન ઉપાડн 
વખતે. સામા̄ રмતે લгબી ચાપ ટાળн Уઈએ કારણ કђ  ત ે ખામીΒુɣત 
વેɽડર આપે.

લΊુ ચાપ: તેનો ઉપયોગ Лટ રન માટђ સારм Лટ પે҂નટѳ ђશન મેળવવા માટђ , 
પો҉ઝશનલ વેӻɽડગ માટђ અને ભારђ કોટђ ઇલેʮѳ ોન, લો હાઈડѳ ોજન, આટи , 
પાવર અને ટнપ પે҂નટѳ ђશન ઇલેʮѳ ોન ઉપયોગ કરતી વખતે થાય છે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.2.24
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.2.25

વɿેડર (Welder) - વԁેɿડગ કуકો

પોલે̓ રટуના પʒકારો અને ઍҗɵલકјશન (Polarity types and application)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• આરɥત વԁેɿડગ મй Υુવીયતા પʒકારો અને મહɰવ
• સીધી અને િવપરтત Υુવીયતા ઉપયોગ Αું વણоન કરો
• Υુવીયતા નʮу કરવાની પ˵҉તΑંુ વણоન કરો.

આરɥત વેԁɿડગ મй પોલેરтટу: પોલેҀરટн વેӻɽડગ સңકટ મг વતиમાન 
ʕવાહની Ҁદશા દશеવે છે. (ફાગ 1)

ડાયરђʮ કરંટ (DC) હંમશેા અહсથી વહђ  છે:
- પરંપરાગત ҇સ˳гત Αુજબ, હકારા˭ક (ઉˇ સંભિવત) ટҦમનલ થી 

નકારા˭ક (નીચી સંભિવત) ટҦમનલ

-  ઇલેʮѳ ો҂નʸ ҅થયરм Αુજબ નકારા˭ક ટҦમનલ થી હકારા˭ક 
ટҦમનલ.

જૂની મશીનમг ˓ ારђ પણ પોલેҀરટнના બોલવાની હોય ˮારђ ઇલેʮѳ ોન અને 
અથи કલબલ એકબીР સાથ ેબદલાઈ Рય છે.

નવીન તમ મશીનમг પોલેҀરટнના બદલાવ માટђ પોલેҀરટнના ̺нમરનો 
ઉપયોગ કરવામг આવે છે.

ઇલે ѹh ોન નો ʗવાહ હંમશેા નકારા˯ક થી હકારા˯ક તરફ 
હોય છે.
AC મй આપણે Υુવીયતા ઉપયોગ કરт શકતા નથી કારણ કј  
પાવર ͨોત તેના Υુવને વારંવાર બદલે છે. (ફાગ 2)

વેӻɽડગ મг Ρુવીયતા΍ંુ મહɮવ: ડસી વેӻɽડગ મг 2/3 ગરમી હકારા˭ક 
છેડђથી અન ે1/3 નકારા˭ક છેડђથી Αુɣત થાય છે.

ઇલેʮѳ ોન અને બે મેડલમг અસમાન ગરમી ના િવતરણ નો આ ફાયદો 
મળેવવા માટђ , સફળ વેӻɽડગ માટђ  પોલેҀરટнના એક મહɮવΎૂણи પҀરબળ છે.

Υુવીયતા પʒકારો

- ʃʕે પોલҀેરટнના અથવા ઇલʮેѳ ોન નેગҁેટવ (DCEN).

- Ҁરહસиલ પોલેҀરટнના અથવા ઇલેʮѳ ોન પો҉ઝҁટવ (DCEP).

સીધી Υુવીયતા: સીધી Ρુવીયતામг ઇલેʮѳ ોન નગેેҁટવ સાથ ેУડાયΓેું છે 
અન ેપાવર ͤોત ના હકારા˭ક ટҦમનલ સાથ ેકામ કરђ છે. (ફાગ 3)

҆રહસоલ પોલે҆રટуના: Ҁરહસиલ પોલેҀરટнના ઇલેʮѳ ોન પો҉ઝҁટવ સાથે 
УડાયΓેું છે અને પાવર ͤોત ના નેગҁેટવ ટҦમનલ સાથ ેકામ કરђ છે. 

(ફાગ 4)

સીધી Ρુવીયતા ઉપયોગ આ માટђ થાય છે:

- એકદમ ʕકાશ કોટђ અને મɰયમ કોટђ ઇલેʮѳ ોન સાથે વેӻɽડગ

- વΌુ બે મડેલ ϭૂઝ અને પે҂નટѳ ђશન મેળવવા માટђ નીચે હાથની Ғ̻҃તમг 
Рડા ભાગો ને વેӻɽડગ કરો.

Ҁરહસиલ પોલેҀરટнના ઉપયોગ આ માટђ  થાય છે:

- નોન-ફђર ધાΊુ΍ંુ વેӻɽડગ
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- કા̺ આદશи΍ું વેӻɽડગ

- ભારђ અને Ηુપર-હђવી કોટђ  ઇલેʮѳ ોન સાથે વેӻɽડગ

- હોҀરઝો˾લ, વટщકલ અને ઓવર હђડ પોલીસમг વેӻɽડગ

- સીટ મેડલ વેӻɽડગ.

- ભારђ અને Ηુપર-હђવી કોટђ  ઇલેʮѳ ોન સાથે વેӻɽડગ

- હોҀરઝો˾લ, વટщકલ અને ઓવર હђડ પોલીસમг વેӻɽડગ

- સીટ મેડલ વેӻɽડગ.

હાટи  ફђ  ӵસગ અને ̺ેનલેસ ̺нલ વેӻɽડગ માટђ AC ને DC પસંદ કરવામг 
આવે છે.

Ρુવીયતા પસંદગી પણ ઇલેʮѳ ોન ઉɮપાદક ની Ηૂચના પર આધાҀરત છે.

ΥુવીયતાΑું ҈નધлરણ: ʞેʂઠ પҀરણામ મળેવવા માટђ , વેӻɽડગ મશીનની 
યોɧય ટҦમનલ સાથ ેઇલેʮѳ ોન УડΔું જЛરм છે.

DC વેӻɽડગ મશીન પરના નકારા˭ક/નકારા˭ક ટҦમનલ નીચેના પરмʷણ 
˹ારા ઓળખી શકાય છે.

કાબоન ઇલે ѹh ોન ટો̼ (ફાગ 5): DC નો ઉપયોગ કરмન ેતનેા છેડђ ҂નદѢશ 
કાબиન ઇલેʮѳ ોન મદદથી સામા̄ ʞેણી ના ʕવાહન ઉપયોગ કરмને ચાપ 
પર ʕહાર કરો.

કાબиન નો પોઈ˾ે છેડો ટંૂક સમયમг જ મદં થઈ જશે У તે હકારા˭ક 
ટҦમનલ સાથે УડાયΓેું હોય, પરંΊુ નકારા˭ક સાથે કોઈ ફђ રફાર થશે નહс.

પાણી પરтʹણ(ફાગ 6): વેӻɽડગ કђબીના બંને ટҦમનલ (DC સાથે Уડાયા)
ને ઇલેʮѳ ોલાઇટ પાણીના ક˾ેનરમг અલગ થી ·ૂકો.

વΌુ અને ઝડપથી ઉ˹ાહ પરપોટн નકારા˭ક Ηૂચવે છે ˓ારђ ધીમે ઉદભવ 
તા પરપોટн હકારા˭ક Ηૂચવે છે.

ખોટу Υુવીયતા સકંјત

У ઇલેʮѳ ોન ઉપયોગ ખોટн Ρુવીયતા પર કરવામг આવે તો તે પҀરણામે:

- અ҅ધક ʃવેટર અને નબળн Άૂંસપѕઠ

- ઇલેʮѳ ોડ΍ંુ અયોɧય ϭૂઝ

- વેɽડર મડેલની ચહђરો પર ભારђ કɯથઈ દђખાવ

- ચાપ ની હђરફђર મг Αુʁકђલી

- તકи નો અસામા̄ અવાજ

- સપાટнથી ખામી અને વΌુ છгટા સાથે વેɽડર મકાનો નબળો દђખાવ.
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પ҆રચય

વેɽડђડ ѳ̺ ɣચરમг વેɽડђડ પોઇ˾ (દા.ત. Ύુલ) ચોʬસ સેવા સંબં̔ ધત ʷમતા 
ધરાવે છે તેવી અપેʷા છે. વેɽડђડ સгધા ન ેસામા̄ રмત ે િવિવધ ʕકારના 
લોӮડગન ેવહન કરવા માટђ જЛરм હોય છે Э ેતનેી સપાટн પર દђખાતા હોય 
તેટΓું સાКં અથવા ખરાબ હોય તટેΓું સરળ અથવા જҁટલ પાʐ ના તાણીને 
આ҅ધ હોય છે.

વેԁɿડગ લાયકાત અને ҈નરтʹણ:

ઇґˈત ΅ુણો અથવા ΅ુણધમи ની હાજરмને Ηુ ҂ન̴҇ત કરવા માટђ ઉɮપાદન 
ની ʕҀʈયા અન ેઉɮપાદન ના ҂નરмʷણ સાથ ે҂નરмʷણ કરΔું જЛરм છે.

અΑુક Ҁકʃસાઓમг ҂નરмʷણ સΎંૂણиપણે ΅ુણા˭ક હોઈ શકђ  છે અન ેતેમг 
વેɽડђડ સгધા વગેરђનો સપાટнથી ખામી ΍ંુ માʐ ʒɿય અવલોકન સામેલ હોઈ 
શકђ  છે. ˓ ારђ  અ̄ Ҁકʃસાઓમг, ҂નરмʷણમг ʃપʂટнકરણ ની આવʁયકતા 
Ύૂરм થઈ છે કђ  નહс ત ે҂નધеҀરત કરવા માટђ  જҁટલ પҀરʷણની કામગીરмને 
સમાવેશ થઈ શકђ  છે. બીС બાજુ પરмʷણ, ખાસ કરмન ેયгિʐક Эવેા ચોʬસ 
΅ુણધમи ના જɯથા˭ક માપ નʬн કરવા માટђ  ઓપરђશન ના ભૌ҃તક ʕદશиન 
(ટો̺) નો સંદભи લો Э ેપછмથી સમજવામг આવશે.

પҀરʷણનો હђΊુ ΅ુણવ˩ા ન ે ҂નધеҀરત કરવાનો છે, એટલે કђ  પҀરણામની 
ચҀરતાથи અંગના તɯય શોધવા નો, ˓ારђ ҂નરмʷણ ̻ાિપત માપદંડ ના 
ઉપયોગ ˹ારા જɯથાન ે҂નયિંʐત કરવાનો ઇરાદો ધરાવ ેછે અને તમેг ગૌણ 
ઉɮપાદન ન ેનાખવાનો િવચાર સામલે છે.

1 ҋછʔાΜતુા: તે વેɽડર મેડલ સો҇લҀફકђશન દર҃મયાન િવક҇સત વાΒુ ΍ંુ 
Рળવણી છે

2 ʅલેટ સમાવેશ: ઓʸાઇડ અન ે҈બન-ધાΊુ નʬર સામʊી કђ  Э ેવેɽડર 
મેડલમг અથવા બે મડેલ અન ેછપાયલેી ધાΊુની વˇે ફસાઈ Рય છે

3 ઓવરલપે: બેઝ મડેલની સપાટн પર ϭૂઝ મયеદાની બહાર િવʃતરђલી 
ϭુઝ્ડ છપાયેલી ધાΊુનો વધારાનો અથવા વΌુ ʕવાહ.

4 ટોચ ʊјક: બઝે મડેલ અન ેવેɽડર મડેલની વેɽડર સંΒુɣત પર અં΅ૂઠાના 
̻ાન ેʈђ ન થાય છે. આ રђખгશ અથવા ટѳ гસવસи કђ ҈બન ે િવભાગ કરм 
શકђ  છે.

5 ϱુઝનનો અભાવ: તે વેɽડર મેડલ΍ંુ અΎૂણи અથવા આં҉શક લગન 
અન ેϭૂઝ છે.6 Лટ ʈђ ક:ʈђક વપરાય સંΒુɣત ના Αૂળમг થાય છે

7 મણકો ʊј ન હјઠળ: તે ગરમીથી ʕભાિવત ઝોનમг અયોɧય, છપાયેલી 
ધાΊુના કારણ ેબ ેમડેલ હђઠળ થાય છે,

8 ગરમ ҉તરાડો: તે એ҇લવેટђડ તાપમાને પીગળે લા તબʬામгથી ઠંડક 
દર҃મયાન થાય છે.

સીЦ & એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.26
વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (SMAW, I & T)

વɿેડર Ήુણવ˫ા અને ҈નરтʹણ સામા̆ વԁેɿડગ Δૂલો અને સારા અને ખામીΖɥુત વેɿડર નો દјખાવ 
(Weld quality and inspection common welding mistakes and apperance of 
good and defective welds)

ઉ˴ેʃયો: આ પાઠન અતં ેતમ ેસમથи હશો
• વેɿડર લાયકાત અને ҈નરтʹણની આવʃયકતા સમજવો
• સારા અને ખામીΖɥુત વɿેડર ના દјખાવ ેઓળખ.

9 અɳડરકટ: ત ેએક ̽ોટ અથવા સતત ખгચો છે Э ેવેɽડર ની Ҁકનારђ બે 
મડેલમг ઓળામг આવે છે અન ેવેɽડર મેડલથી ભરવામг આવે છે.

સામા̆ વેԁɿડગ Δૂલો (ખામી)

10 ટѹ йસવસо ʊјક: ʈђ ક બે મેડલ અને વેɽડર ના વેɽડર સંΒુɣત ના ̻ાન પર 
થાય છે, વેɽડર મકાનની સમʊ પ˳҃ત.

11 ʊјટર: ત ેપોલાણ ની સપાટн છે Э ેઆકૃ҃તમг બતાɿયг ʕમાણ ેવેɽડર 
Αુકામમг િવʃતરણ છે.

12 રјખйશ ʊјક: વેɽડર સીમા ચહђરો સાથે બ ેમડેલ અન ેવેɽડર મેડલની વɽેડર 
સંΒુɣત ના ̻ાન પર ʈђન આરм લ ેછે
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13 HAZ - ગરમીથી અસરʌʅત િવʅતાર: બેઝ મેડલનો િવʃતાર Э ે
ઓળામг આવે છે અને તનેી Ηૂ͉ રચના ΅ુણધમи વેӻɽડગ ગરમીથી 
ʕભાિવત થાય છે.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.26
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સીЦ & એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.27
વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (SMAW, I & T)

વɿેડર ગેજ અને તેના ઉપયોગ (Weld gauges and its uses) 

ઉ˴ેʃયો: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો.
• વેԁɿડગ ગેજ ના પʒકારો
• વɿેડર ફલટે ગજે પર ઉપયોગ કરј છે.

વેԁɿડગ ગજે: ʕોફાઇલ ધરાવતા ɿયғɣતગત પгદડાનો સΑૂહ, Эમેгથી બનલેો, 
કઠણ અને ટђɺપડи , ɣલેӼɺપગનો ગોઠવણી સાથે સીમાથી વેɽડર કરવામг 
આવે છે, ગજે નો ઉપયોગ બટ વેɽડર મг વેɽડર મજΏૂતીકરણન ેપગ ના 
કન ેમાપવા માટђ થાય છે, (ફલેટ વɽેડર ના Ҁકʃસામг અતંΑુиખ અન ેબҁહΑુиખ 
અન ે) ઉપરોɣત િવશેષતા માટђ વેɽડર સгધા ને વારંવાર તપાસવામг આવે 
છે, ત ેΗુ ҂ન̴҇ત કરવા માટђ યોɧય વેɽડર ની ખાતરм કરવા માટђ કђ  Э ેકӿɳલગ 
ધોરણનો માટђ તપાસવામг આવે છે તે માળખાની ઘટકની કદм જЛҀરયાત ને 
પહљચી વાળવા માટђ  ̺ેજ ҂નરмʷણની જЛર છે અન ેસૌથી યોɧય ҂નરмʷણ 
ʕҀʈયા વેɽડર ગેજ નો ઉપયોગ કરવાની છે. બહђતર ΅ુણવ˩ા ધોરણ ʕાɳત 
કરો. વેɽડર ગેજ વેɽડર નો ʕકાર િવભાગમг વેɽડર ની ʞેણી સાથે સંબં̔ ધત 
છે, વેɽડર ʕોફાઇલની અને તનેા માળખાની જЛરм કન ેતપાસવી માટђ .

•   વેɽડર ફલેટ ગેજ (Ҁફગ 1)

•   AWS ʕકાર વેɽડર માપન ગેજ (Ҁફગ 2)

વેɿડર ફલેટ ગેજ: ʃવીકાયи મયеદા માટђ ફલેટ વેɽડર ʕોફાઇલની તપાસવી 
માટђ , વેɽડર ફલેટ ગેજ નો ઉપયોગ કરмને ફલેટ વેɽડર ને પગ ના કદ માટђ 
તપાસવામг આવે છે. તેમજ વેɽડર કђસમг કљકђ ԑવગ પણ ગજે ન ેએજ˾ કરતા 
વેɽડર કђસની સરખામણી કરмને નʬн કરવા΍ું છે. (Ҁફગ 1)

બતાવેΓું ફાગ નંબર 1 વેɽડર ફલેટ ગજે નો સેટ છે, Э ેમҁેટѳક અને સમકʷ 
ઇંચ ̺ાɱડડи  સાથ ે҅ચҁ̀ત થયેલ છે. માપન ɶલેડ ̺ેનલસે ̺нલ ની બનલેી 

હોય છે અને તે Αુજબ પગ ના કદ અન ેવેɽડર ચહђરાને અવતરણ ન ેતપાસવી 
માટђ છેડા સાથ ેસમાɳત થાય છે. (ફાગ 2)

У પગી સાઇઝમгથી એક નાની હોય તો વેӻɽડગ ΍ંુ કદ ઓછંુ હોય છે, અન ે
આ ʃવીકાયи નથી, (ફાગ 3)

તેમજ ઓછા અવતરણ સામસામે રм-વેɽડરન ેમાપવા વˇે΍ંુ અતંર દશеવે 

છે અન ેઆ પણ ʃવીકાયи નથી.

વેɽડર ની ગળાની Рડાઈ ઓછм હોવાના કારણો પણ ʃવીકાયи નથી.

બધા વɿેડર માપન ગેજ

આ ગજે ʕમાણΐતૂ ફલેટ ગજે કરતг વΌુ શғɣતશાળн છે. આ વેɽડર માપન 
ગેજ ના કાયи નીચ ેΑુજબ છે.

1 ફнલેટના 1 લે સાઈઝ નો ઉપયોગ થાય છે.

2  બҁહΑુиખતા΍ંુ ʃવીકાયи કદ.

3  અંતΑુиખતા ΍ંુ ʃવીકાયи કદ.

4  બ˚ો વેɽડર પર ʃવીકાયи મજΏતૂીકરણને ઊંચાઈ

ગેજ મг ͤ ીનો સમાવેશ થાય છે Эને ેફલેટ વપરાતી બટ વેɽડર માટђ વપરાય 
મકાનની Ғ̻҃ત અ΍ુસાર યોɧય રмતે બદલી શકાય છે.

તમેг ʗેડનો સમાવશે થાય છે Эનેી ગોઠવણી વɽેડર મકાનની સપાટн અ΍સુાર 
ગોઠવાયા આવે છે.

માપન ʕકાર અ΍ુસાર વેɽડર મણકો પર ɶલેડ ને ̻ાન આɳયા પછм (ફાગ 
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4) મг બતાɿયг ʕમાણે લોકગત ͣૂ માપ નʬн કરવા માટђ યોɧય રмતે કડક 
કરવામг આવે છે.

1  ફલેટ વેɿડર Αંુ 1 પગΑંુ કદ: Ҁફલેટ વેɽડર લગΔું કદ નʬн કરવા માટђ  
̺ોકન ેવેɽડર ના અં΅ૂઠн સામ ેΑૂકવામг આવે છે (ફાગ 5) મг બતાɿયг 
ʕમાણે

અ̄ સંΒુɣત નંબરના ચહђરો પર નીચેની આકૃ҃તમг બતાɿયг ʕમાણે પોઇ˾ 
ɶલેડ ને ખસેડાય પર.

ʊેόુએશન ̹ૂલનો સયંોગ ફલટે Рરм લે માપન ɿયાʺાતા કરђ છે.

2   બ҇હΕુоખતાΑંુ ʅવીકાયо કદ: બҁહΑુиખતાના ʃવીકાયи કને ҂નધеҀરત કરવા 
માટђ , 45° કોણ બાજુએ ધરાવતા ગજે નો ̺ ોકђ  ભાગ Эમેг સгધા ના બંન ે
સɸયો ફાગ 6 મг બતાɿયг ʕમાણે Αૂકવામг આɿયા છે.

સાઇӮડગ પર ϓુટн પોઇ˾ ɶલેડ વેɽડર ના ચહђરાને ʃપશи કરવા માટђ 
મજΏતૂીકરણને બҁહΑુиખ તા નʬн કરђ છે.

3   બ҇હΕુоખતાΑંુ ʅવીકાયо કદ: બҁહΑુиખતાના ʃવીકાયи કને ҂નધеҀરત કરવા 
માટђ , આકૃ҃ત 7 મг બતાɿયг ʕમાણે સгધા ના બંને સɸયને ʃપશц 45° 
કોણ બાજુએ ધરા વતા ગજે નો ̺ોકђ  ભાગ Αૂકવામг આɿયો છે.

વેɽડર ના ચહђરાને ʃપશи કરવા માટђ પોઇ˾ ɶલેડ ને ʃલાઈડ કરવા પર, 
ફાગ 7 મг બતાɿયг ʕમાણે વેɽડરર મકાનના અંડ Ҁફલમન ેકારણે રાખેલી 
અવતરણ નʬн કરђ છે.

4   બટ વેɿડર પર ʅવીકાયо મજΓૂતીકરણન ે ઊંચાઈ: બટ વેɽડર પર 
મજΏતૂીકરણને ઊંચાઈ ના ʃવીકાયи કન ે҂નધеҀરત કરવા માટђ , ગજે નો 
ʃપોર ભાગ, સપાટ ભાગ બટ વેɽડર ના કોઈપણ કદ પર, ફાગ 8 મг 
બતાɿયг ʕમાણે, બટ પર Αકૂવામг આવલેા મજΏતૂીકરણન ેʃપશи કરવા 
માટђ પોઇ˾ ɶલેડ ન ેનીચ ેતરફ સરકાવવા પર વેરિવખેર થઈ શકђ  છે. 
વેɽડર

ʊόેએુટ ̹ ૂલનો સયંોગ વેɽડર માળખાની ʃવીકાયи મજΏતૂીકરણન ેઊંચાઈ 
નʬн કરђ છે.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.27

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



56

સીЦ & એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.28
વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (SMAW, I & T)

કј Ҝ̰યમ કાબлઈડ અને તેના ઉપયોગ અને Шખમ (Calcium carbide and its uses & 
hazards) 

ઉ˴ેʃયો:આ પાઠન અતેં તમે સમથо હશો
• કј Ҝ̰યમ કાબлઈડ ની રચના જણાવશો
• કј Ҝ̰યમ કાબлઈડ ના ઉપયોગ અને Шખમ સમજવો.

કђ Җ̮યમ કાબеઈડ એ રાસાયҊણક સંયોજન Эવેો ઘેરો-ʊેડ પɯથર છે, Эનેો 
ઉપયોગ એસીટнલીનને ગસે ઉɮપ́ કરવા માટђ થાય છે.

કј Ҝ̰યમ કાબлઇડની રચના: કђ Җ̮યમ કાબеઈડ એ રાસાયҊણક 
સંયોજન છે Эમેг નીચે નાનો સમાવેશ થાય છે:

-  કђ Җ̮યમ = 62.5%

-  કાબиન = 37.5%, વજન ˹ારા એટલે કђ , 100 ʊામ કђ Җ̮યમ મг

કાબеઈડ, 62.5 ʊામ કђ Җ̮યમ અને 37.5 ʊામ કાબиન હશે. ત΍ંુે રાસાયҊણક 
ʕતીક Ca C2 છે

કј Ҝ̰યમ કાબлઈડ વાપરј છે

કђ Җ̮યમ કાબеઈડ ના ઉપયોગમг એસીટнલીનન ેગણશે΍ું ઉɮપાદન અન ે
કાબеઈડ કђ ɺપમг એસીટнલીન΍ંુ ઉɮપાદન, ખાતર માટђ રસાયણ΍ું ઉɮપાદન 
અન ે̺нલ બનાવવાનો સમાવેશ થાય છે.

કј Ҝ̰યમ કાબлઈડ Шખમ

કђ Җ̮યમ કાબеઈડ ɮવચા ને બળતરા કરм શકђ  છે Эનેા કારણ ે સંપકи મг 
કાયમી ΍ુકસાન (કોҥનયલ અʃપʂટ) સંપકи મг ફોɼલી, લાલાશ અને બળતરા 
ની લાગણી થાય છે Э ેઅમને ફђફસгમгથી ʕવાહн (પ̬ેનરм એ҂નમા) પર 
તબીબી કટોકટн બનાવ ેછે.
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સીЦ & એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.29
વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (SMAW, I & T)

એસીટуલીનન ેગસે - Ήુણધમо અને ɶલશે બћક રો̼ર (Acetylene gas - Properties and flash 
back arrester) 

ઉ˴ેʃયો: આ પાઠના અંત ેતમ ેસʷમ થશો
• એҍસ҇ટલીન ગેસની રચના અને Ήુણધમѫ સમХવો
• ɶલશે બેક એરј̼ર સમХવો

એસીટнલીનને એ એક બળતણ ગસે છે, Э ે ઓҗʸજન ની મદદથી ΄ૂબ 
ઊંચા તાપમાનની ˓ોત ઉɮપ́ કરђ છે, કારણ કђ  તમેг અ̄ કોઈપણ 
બળતણ ગેસ કરતг કાબиન (92.3%) વΌુ હોય છે. ઓҗʸજન-એ҇સҁટલીન 
˓ો҃ત΍ંુ તાપમાન 3100°c - 3300°c છે.

એҍસ҇ટલીન ગણશેની રચના: એ҇સટнલીન આનાથી બનΓેું છે:

-   કાબиન 92.3% (24 ભાગો)

-   હાઈડѳ ોજન 7.7% (2 ભાગો)

ત΍ંુે રાસાયҊણક ʕતીક C2 H2 છે Э ે દશеવે છે કђ  કાબиન ના બે અΉુ 
હાઈડѳ ોજન બ ેઅΉુ સાથ ેУડાયા છે.

એҍસ҇ટલીન ગેસ ના Ήુણધમѫ: ત ેરંગહнન વાΒુ છે, હવા કરતг હળવો છે. 
હવાની Ίુલનામг તેની ચોʬસ ̈́ ુКɮવાકષиણ 0.9056 છે. તે અˮતં ɪવલન 
શીલ છે અન ેતેજʃવી ˓ો҃તથી બળેવ છે. ત ેપાણી અને આ̣ોહોલ મг 
થોડંુ ʒાɿય છે. અΕુ˳  એ҇સҁટલીનમг તીરм (લસણ Эવેી) ગંધ હોય છે. તે 
તનેી િવ҅ચʐ ગધં ˹ારા સરળતાથી શોધી શકાય છે. એસીટнલીનન ેસીટљ 
ʕવાહнમг ઓગળн Рય છે.

અΕુ˳  એસીટнલીનન ેતгબા સાથે ʕ҃તҀʈયા આપે છે અન ેકોપ એસીટнલીનને 
નામ΍ું િવ̽ોટક સંયોજન બનાવ ેછે. તથેી, એસીટнલીનન ેપાઇપ લાઇન માટђ 
તгબા નો ઉપયોગ ન કરવો Уઇએ. એસીટнલીનને ગેસ હવામг 40% કђ  
તથેી વΌુ ભળે તો ΅ૂંગળામણ ΍ું કારણ બની શકђ  છે. એસીટнલીનન ેહવા 
સાથ ેભળે લા ઇʤીશન પર િવ̽ોટક બન ેછે. ત ેઅҒ̻ર અને અΗુર҉ʷત છે 
˓ારђ ઉˇ દાણમг સંકુ҅ચત થાય છે એટલે કђ  Αુɣત Ғ̻҃તમг ત΍ંુે Ηુર҉ʷત 
સંʊહ દબાણ 1 kg/cm2 તરмકђ  ҂ન̴҇ત છે. સામા̄ તાપમાન΍ંુ દબાણ 
(N.T.P) 1.091 kg/cm2 છે. સામા̄ તાપમાન 20°C છે અન ે સામા̄ 
દબાણ 760mm પારો અથવા 1 kg/cm2 છે. ત ે ʕવાહн એસીટોનમг 
ઓગળн શકાય છે. ઉˇ દબાણ પર. ʕવાહн એ҇સટોન΍ંુ એક વૉϹુમ 
N.T.P હђઠળ એ҇સટн҇લનના 25 વોϹુમોન ેઓગળн શકђ  છે. У ત ે15kg/
cm2 દબાણ ના દબાણ સાથે ઓળામг આવે તો તે એ҇સҁટલીન ҇સ҇લɱડર 
ના 25X15=375 વોϹુમોન ેઓગળн શકђ  છે. એ҇સҁટલીન ҇સ҇લɱડર મг, 
ત ેએ҇સҁટલીન ઓળામг આવે છે. સંΎૂણи કɹબશન માટђ , એ҇સҁટલીન એક 
વૉϹુમ Βુ҂નટન ેઓҗʸજન ના અઢн વૉϹુમ Βુ҂નટની જЛર પડђ  છે.

ɶલશે બћક રો̼ર

˓ારђ ઇંધણ ગેસ અને હવા અથવા ઓҗʸજન ΍ંુ ɪવલન શીલ ҃મʞણ 
વેӻɽડગ અથવા કӯટગ ɶલોપાઈપનો ઉપરની બાજુની ગેસ લાઇન મг હાજર 
હોય છે, ˮારђ ˓ોત ગસે લાઇન મг ફરм શકђ  છે અને ગભંીર અક̾ાત 
થવાન ેસંભાવના છે.

ɴલેશ અથવા ɴલશૅબેક રો̺ર એ એક સલામતી ઉપકરણ છે Э ે તનેા 
ટѳ ђક મг ˓ો҃તને રોકવાનો માટђ રચાયΓેું છે. તેથી તનેો ઉપયોગ ҇સ҇લɱડર 
અથવા પાઇપવકи મг ɴલેશબેકન ેરોકવાનો માટђ  થાય છે.

ɴલૅશબેક રો̺ર ઓҗʸજન ના ઉલમા ʕવાહન બળતણ રђખામг અન ે
બળતણ ન ેઓҗʸજન લાઇન મг અટકાવવા ΍ંુ કામ કરђ છે.

ɴલેશ અરђ̺રમг સામા̄ રмતે એક તɮવ હોય છે Эમેг વાપર મશે અથવા 
મડેલ ફнણ ˹ારા સгકડા માગѥ હોઈ શકђ  છે. ˓ારђ ˓ોત તɮવ મг ʕવશે છે, 
ˮારђ ત ેતɮવ ની ઠંડн સપાટнથી ઝડપથી ઠંડુ થાય છે અને ˓ોત ઓલવાઈ 
Рય છે. ɴલેશ અરђ̺રમг ʕેસ અથવા ટђɺપરђચર એʮ્Βુએટђડ કટ-ઓફ 
વાɼવ હોઈ શકђ  છે અને પછм તેન ેɴલૅશબેક રો̺ર તરмકђ  ઓળામг આવે છે.

એવી ભારΎૂવиક ભલામણ કરવામг આવે છે કђ  કટ-ઓફ વાɼવ વાળા 
એરђ̺સи તમામ એ҇સҁટલીન ҇ સ҇લɱડર અને એ҇સҁટલીન િવતરણ ʕણાલી 
ના ʕેસ રђɧΒુલેટરને આઉટલેટમг ફнટ કરવામг આવે. તેમને ઓҗʸજન 
આઉટલટેમг અંСર કરવા માટђ ΄ૂબ સલાહ આપવામг આવે છે. અન ેઅ̄ 
ઇંધણ ગેસ આઉટલેટ્સ. તમેને ɶલોપાઈપમг ફнટ કરм શકાય છે પરંΊુ આ 
લકнર થતી નળн મгથી ઉ˶વતી આગળથી કોઈ રʷણ ΎૂКં પછાડΊું નથી. 
(ફાગ 1, 2)
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સીЦ & એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.30
વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (SMAW, I & T)

ઓҝʺજન ગેસ Ήુણધમо અને ઉપયોગ (Oxygen gas properties & uses) 

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતેં, તમ ેસમથо હશો
• ઓҝʺજન ગણશેની રચના અન ેΉુણધમо સમજવો.

ઓҝʺજન ગેસ: ઓҗʸજન હદનો સમથиક છે. ત΍ેું રાસાયҊણક ʕતીક 
O2 છે 

ઓҝʺજન ગેસ ના Ήુણધમо

-  ઓҗʸજન રંગહнન, ગંધ હнન અને ʃવાદહнન ગેસ છે,

-  તે΍ંુ અΉુ વજન 16 છે.

-  તેની િવ҉શʂટ ΅ુКɮવાકષиણ 32 ° ફђ  અને સામા̄ વાતાવરણથી દબાણ 
પર હવાની Ίુલનામг 1.1053 છે.

-  તે પાણીમг થોડંુ ʒાɿય છે.

-  તે પોત ેબળΊંુ નથી. પરંΊુ ઇંધણ ના કɹબશન સહђલાઈથી પોટѢ કરђ છે. 

ઓҝʺજન ગણેશનો ઉપયોગ

•  તે ̶સન મг Αુʺ ΐૂ҃મકા ભજવે છે.

•  તેનો ઉપયોગ એʸ-એ҇સҁટલીન વેӻɽડગ અન ેકટсગમг થાય છે.

•  તેનો ઉપયોગ હોґʃપટલમг કૃિʐમ ̶ાસોˈવાસ માટђ થાય છે.

•  ઓҗʸજન ના સામા̄ ઉપયોગમг ̺нલ, ɳલાҌ̺ક, કાપડ, રોકђટ 
ʕોપેɽડ, ઓҗʸજન થાપી, એરʈા̑, સબમરмન, ʃપેસɴલાઇટ વગેરђમг 
લાઈફ પોટѢ ҇સ̺ɹસનો સમાવશે થાય છે.
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સીЦ & એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.31
વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (SMAW, I & T)

ઓҝʺજન અને એҍસ҇ટલીન વાΖ ુની ચાӗвગ ʗ҆ʊયા (Charging process of oxygen & acetylene 
gases) 

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• ઓҝʺજન અને એҍસ҇ટલીન વાΖુ ની ચાӗвગ ʗ҆ʊયા Αું વણоન કરો.

ઓҝʺજન ҍસҍલɳડર મй ગણશેΑું ચાӗвગ: ઓҗʸજન ҇સ҇લɱડર 120-
150kg/cm2ના દબાણ હђઠળ ઓҗʸજન ગણશેથી ભરђલી હોય છે. 
҇સ҇લɱડર ΍ું ҂નય҃મત અન ેસમгતર પરмʷણ કરવામг આવે છે. ‘નોકરм પર’ 
હђ ɱડӵલગ દર҃મયાન થતા તણાવ ન ેદૂર કરવા માટђ તેઓન ેУવામг આવે છે. 
તેઓ સમгતર કોҁટક સોϹશુનનો ઉપયોગ કરмન ેસાફ કરવામг આવે છે.

˓ારђ સંકુ҅ચત ઓҗʸજન ɪવલન શીલ સામʊીની બારмક િવભા҇Эત 
કણો (એટલે કђ , કોલ સાની Όૂળ, ખ҂નજ તેલ, ʊસી) ના સંપકи મг આવે 
છે ˮારђ ત ેતનેે ʃવય ંસળ ગાવી દђશે, Эનેાથી આગ અથવા િવ̽ોટ થાય 
છે. આવા Ҁકʃસાઓમг ʃવ-ઇʤીશન સંકુ҅ચત ઓҗʸજન ˹ારા અચાનક 
છપાયલેી ગરમી ˹ારા શЛ થઈ શકђ  છે,

ઓҗʸજન સામા̄ વાતાવરણથી દબાણ પર -182.962 ° સે તાપમાને 
ʕવાહн બને છે.

ʕવાહн ઓҗʸજન મг આછો વાદળн રંગ હોય છે.

ʕવાહн ઓҗʸજન સામા̄ વાતાવરણથી દબાણ પર - 218.4 C° પર ઘન 
બન ેછે. ત ેમોટાભાગના ધાΊુ ઓ સાથે ઝડપથી Уડાયા છે અન ેઓકસાઈડ 
બનાવ ેછે. એટલે કђ ,

આટи  + ઓҗʸજન = આટи  ઓકસાઈડ

કોપ + ઓҗʸજન = કપાસ ઓકસાઈડ

ઍϹુ҃મ҂નયમ + ઓҗʸજન = ઍϹુ҃મ҂નયમ ઓકસાઈડ

ઓકસાઈડ બનાવવાની ʕҀʈયા ન ે ઓҗʸડђશન કહђવામг આવે છે. 
ઓҗʸજન ʕકૃ҃તમг દરђક જɧયાએ Уવા મળે છે, ʵг તો Αુɣત Ғ̻҃તમг 
અથવા અ̄ તɮવો સાથે સંયોજન મг. ત ેએક Αુʺ છે

વાતાવરણ ના ઘટકનો એટલે કђ , 21% ઓҗʸજન 78% નાઇટѳ ોજન. પાણી 
એ ઓҗʸજન અન ે હાઇડѳ ોજન΍ંુ રાસાયҊણક સંયોજન છે, Эમેг આશરђ 
89% ઓҗʸજન વજન ˹ારા અને 1/3 વૉϹુમ છે. ʕવાહн ઓҗʸજન ના 
એક ˓ારથી 860 વૉϹુમ ઓҗʸજન ગેસ ઉɮપ́ થાય છે. એક Ҁકલો 
ʕવાહн ઓҗʸજન 750 ҇લટર ગેસ ઉɮપ́ કરђ છે. ʕવાહн ઓҗʸજન નો 
સંʊહ કરવા માટђ વપરાતી ક˾ેનર΍ંુ વજન હђ ҇સયત ઓҗʸજન ના સમકʷ 
જɯથાન ેસંʊҁહત કરવા માટђ જЛરм ҇સ҇લɱડર ના વજન કરતг અનકે ઘΉું 
ઓછંુ હોય છે.

ડગીએ ગસે ҍસҍલɳડર ચાв о કરવાની રтત: 1kg/cm2 થી વΌુ દબાણ 
હђઠળ એસીટнલીનને ગણેશનો તનેા વાΒુ ʃવЛપમг સંʊહ Ηુર҉ʷત નથી. 
નીચે આપેલા ʕમાણે ҇સ҇લɱડર મг એ҇સҁટલીન Ηુર҉ʷત રмતે સʊંҁહત 
કરવા માટђ  એક ખાસ પ˳҃તનો ઉપયોગ કરવામг આવે છે.

҇સ҇લɱડર અ҅છʒાΘુ પદાથиથી ભરђલી છે Эમે કђ :

-   મકાનની દгડн મгથી ખાડો

-   ફુɼલસ Ύૃɯવી

-   ·ૂનો ҇સ҇લકા

-   ખાસ તૈયાર ચાર કોલ

-   ફાઇબર એʃબે̺ોસ.

પછм ҇સલોન નામ΍ંુ હાઇડѳ ોકાબиન ʕવાહн ҇સ҇લɱડર મг બદલાઈ છે Э ે
અ҅છʒાΘુ પદાથиનો (҇સ҇લɱડર ના કુલ જɯથામг 1/3 ભાગ)ન ેભેર છે.

એસીટнલીનને ગેસ પછм એપ.15kg/cm2 ના દબાણ હђઠળ ҇સ҇લɱડર મг 
ચાЭ и થાય છે.

ʕવાહн સીટљ એસીટнલીનને ગણેશને મોટн માʐામг Ηુર҉ʷત સʊંહ માɰયમ 
તરмકђ  ઓગળн દђ છે તથેી તને ેઓગળે એ҇સҁટલીન કહђવામг આવ ેછે. ʕવાહн 
એસીટોનનો એક જɯથો સામા̄ વાતાવરણથી દબાણ અને તાપમાન 
હђઠળ એસીટнલીનન ે ગેસ ના 25 જɯથાન ે ઓગળн શકђ  છે. ગસે ચાӑЭગ 
ઓપરђશન દર҃મયાન સામા̄ તાપમાને 15kg/cm2 દબાણ હђઠળ ʕવાહн 
એસીટોનનો એક વૉϹુમ 25x15=375 વૉϹુમ એ҇સҁટલીન ગેસ ઓગળн 
Рય છે ˓ ારђ ચાЭ и કરતી વખતે ҇ સ҇લɱડર પર ઠંડુ પાણી છгટવામг આવશે 
Эથેી ҇સ҇લɱડર ની અદંર΍ું તાપમાન ચોʬસ મયеદાન ેઓળંગી ન Рય.
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સીЦ & એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.32
વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (SMAW, I & T)

ઓҝʺજન અને ઓગળે લા એҍસ҇ટલીન ગેસ ҍસҍલɳડર અને કલર કોӵટગ િવિવધ ગેસ ҍસҍલɳડર 
(Oxygen and dissolved acetylenes gas cylinders and colour coding different 
gas cylinder) 

ઉ˴ેʃયો: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• િવિવધ ગેસ ҍસҍલɳડર ઓળખ
• ગેસ ҍસҍલɳડર Αંુ કલર કોӵટગ સમજવો.

ગેસ ҍસҍલɳડર ની ʁયાʼા:  ત ે̺нલ ΍ંુ ક˾ેનર΍ંુ છે, Эનેો ઉપયોગ વેӻɽડગ 
અથવા અ̄ ઔ˸ો҆ગક ઉપયોગ માટђ ઉˇ દબાણ Ηુર҉ʷત રмત ેઅને મોટн 
માʐામг િવિવધ વાΒુ ન ેસંʊҁહત કરવા માટђ થાય છે.

ગેસ ҍસҍલɳડર ના ʗકાર અને ઓળખ: ગેસ ҇સ҇લɱડર Э ેગેસ ધરાવે છે 
તેના નામાથી બોલાવવા મг આવે છે. (કોʂટક 1)

ગેસ ҇સ҇લɱડર ને તેમના શરмરના રંગના ҂નશાન અને વાɼવ થથરડો ˹ારા 
ઓળામг આવે છે. (કોʂટક 1)

ઓҝʺજન ગેસ ҍસҍલɳડર: ત ે એક સીમ લેસ ̺нલ ક˾ેનર΍ંુ છે Эનેો 
ઉપયોગ ગેસ વેӻɽડગ અને કટсગમг ઉપયોગ કરવા માટђ  150 kg/cm2 ના 
મહ˩મ દબાણ હђઠળ ઓҗʸજન ગણશેન ેΗુર҉ʷત રмતે અન ેમોટા જɯથામг 
સંʊહ કરવા માટђ  થાય છે.

҇સ҇લɱડર વાɼવ મг ʕેસ સે̑н ҂નવાસ હોય છે, Эમેг ʕેસ Ҁડ̹ હોય છે, Э ે
҇સ҇લɱડર બોરડнન ેતોડવી માટђ અંદર ના ҇ સ҇લɱડર ΍ંુ દબાણ ΎૂરΊંુ ઊં·ું બન ે
તે પહђલг જ ફાટн Рય છે. ҇સ҇લɱડર વાɼવ આઉટ લેટ સો કђટ ҃મӯટગમг 
ʕમાણΐૂત જમણા હાથના થથરડો હોય છે, Эનેી સાથે તમામ દબાણ 
҂નયમનકારો Уડાયા હોઈ શકђ  છે. ҇સ҇લɱડર વાɼવ ખોલતા અન ેબધં કરવા 
માટђ વાɼવ ચાલવા માટђ ̺нલ સʃપેɱડ સાથ ેપણ ફнટ કરવામг આવે છે. 
વાહન ɿયવહાર દર҃મયાન ΍ુકસાનીથી બРવવા માટђ  વાɼવ પર ̺ нલ કђતને 
ͣૂ કરવામг આવે છે. (ફાગ 1)

҇સ҇લɱડર બોડн કાળો ઊંઘવામг આવે છે.

҇સ҇લɱડર ની ʷમતા 3.5m3 - 8.5m3 હોઈ શકђ  છે.

સામા̄ રмતે 7m3 ʷમતા ના ઓҗʸજન ҇સ҇લɱડર નો ઉપયોગ થાય છે.

બйધકામ Λુિવધા (ફાગ 2): એ҇સҁટલીન ગેસ ҇સ҇લɱડર સીમ લેસ ડરનો 
̺нલ ϑૂબ અથવા વેɽડђડ ̺нલ ક˾ેનરમг બનાવવામг આવે છે અન ે
100kg/cm2 ના પાણીના દબાણ સાથ ેપરмʷણ કરવામг આવે છે. ҇ સ҇લɱડર 
ની ટોચ ઉˇ ̈́ ુણવ˩ા ની બનાવટн કгસ મгથી બનાવેલી દબાણ વાɼવ સાથ ે
ફнટ કરવામг આવે છે. ઉˇ ΅ુણવ˩ાવાળн બનાવટн કгસ મгથી બનાવેલી 
҇સ҇લɱડર વાɼવ. ҇સ҇લɱડર વાɼવ આઉટ લેટ રોકђટમг ડાબલા હાથના 
ʕમાણΐૂત થથરડો હોય છે Эનેી સાથ ે તમામ બનાવટ ના એ҇સҁટલીન 
રђɧΒુલેટરને Уડાયા હોય છે. ҇સ҇લɱડર વાɼવ ખોલતા અને બધં કરવા માટђ 
વાɼવ ચાલવા માટђ ̺нલ સʃપેɱડ સાથ ેપણ ફнટ કરવામг આવે છે. વાહન 
ɿયવહાર દર҃મયાન ΍ુકસાનીથી બРવવા માટђ વાɼવ પર ̺нલ કђતને ͣૂ 
કરવામг આવે છે. ҇ સ҇લɱડર ની બોડн મરન ેરંગની છે. DA ҇ સ҇લɱડર ની ̫ મતા 
3.5m3-8.5m3 હોઈ શકђ  છે.
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કોષ્ટક 1

ગેસ સિલિન્ડર ની ઓળખ

DA ҇સ҇લɱડર નો આધાર (અંદર વʈ) ϭૂઝ ɳલગ સાથે ફнટ કરવામг આવે 
છે Э ેએના તાપમાન ેઓગળн જશે.100/// સી(ફાગ 3). У ҇સ҇લɱડર ઊંચા 
તાપમાનને આ҅ધ હોય, તો ϭૂઝ ɳલગ ઓગળн જશે અન ેગણેશને બહાર 
નીકળવг દђશે, ҇સ҇લɱડર ને ΍ુકસાન પહљચાડવા અથવા ફાટવી માટђ દબાણ 
ΎૂરΊંુ વધે તે પહђલг. ҇સ҇લɱડર ની ટોચ પર ϭૂઝ ɳલગ પણ ફнટ કરવામг 
આવે છે.

ગેસ સિલિન્ડર નું 
નામ

રંગ કોડ લિંગ વાલ્વ થથરડો

પ્રાણવાયુ

એસીટીલીનને

કોલસો

હાઈડ્રોજન

નાઇટ્રોજન

હવા

પ્રોબેશન

વર્ગનો

કાર્બન 
ડાયોક્સાઇડ

કાળો

મરને

લાલ (કોલ ગેસ 
નામ સાથે)

લાલ

ગ્રેડ (કાળી ગરદન 
સાથે)

ભૂખર

લાલ (મોટા વ્યાસ 
અને નામ પ્રોબેશન 
સાથે

વાદળી

કાળો (સફેદ ગરદન 
સાથે)

જમણ હાથ

ડાબી બાજુ

ડાબી બાજુ

ડાબી બાજુ

જમણ હાથ

જમણ હાથ

ડાબી બાજુ

જમણ હાથ

જમણ હાથ

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.32
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સીЦ & એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.33
વɿેડર  (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (SMAW, I & T)

વԁેɿડગ ગસે રјɩΖલુટેરને, ӻસગલ અને ડબલ ̼ ેજ ગસે રјɩΖુલટેરન ેઉપયોગ  (Welding gas regulators, 
uses of single and double stage gas regulators)

ઉ˴ેʃયો: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• િવિવધ ગેસ ҍસҍલɳડર ઓળખ
• ગેસ ҍસҍલɳડર Αંુ કલર કોӵટગ સમજવો.

҈નયમનકારો ʗકાર

- ӵસગલ ̺ેજ રђɧΒુલેટરને

- ડબલ ̺ેજ રђɧΒુલેટરને

વેԁɿડગ રјɩΖુલેટરને (ӻસગલ ̼ેજ)

કાયо ҍસ˵йત: ˓ારђ ҇સ҇લɱડર ની સʃપેɱડ ધીમ ેધીમ ેખેલવામг આવે છે, 
ˮારђ ҇ સ҇લɱડર મгથી ઉˇ દબાણો ગસે ઇન લેટ વાɼવ ˹ ારા રђɧΒલુેટરમгથી 
ʕવશે કરђ છે. (ફાગ 1)

ગેસ પછм રђɧΒુલેટરન ેશરмરમг ʕવશે છે Э ેસોય વાɼવ ˹ારા ҂નયિંʐત થાય 
છે. રђɧΒલુેટરન ેઅંદર΍ુ ંદબાણ વધે છે Э ેડાયાʖђમ અન ેવાɼવ ને દબાણ કરђ છે 
Эનેી સાથ ેત ેУડાયΓેું છે, વાɼવ બધં કરђ છે અન ેવΌ ુગણશેન ેરђɧΒલુેટરમгથી 
ʕવેશતા અટકાવ છે.

આઉટ લેટ સાઈડ ʕેસ ગેજ સાથે ફнટ કરવામг આવ ેછે Э ેɶલોપાઈપથી પર 
કામ΍ંુ દબાણ દશеવે છે. ˓ ારђ  ગણશેન ેઆઉટલટેની બાજુથી ‘ઓફ’ કરવામг 
આવે છે, ˮારђ રђɧΒુલેટરન ેબોરડнની અંદર΍ું દબાણ ઘટн Рય છે, ડાયાʖђમ 
ӿʃʕગ ˹ ારા પાછળ કલાઈ Рય છે અન ેવાɼવ ́ ુણે છે, Э ે҇ સ҇લɱડર મгથી વΌુ 
ગણશેન ે‘ઈ’ થવા દђ છે. શરмરમг દબાણ, તથેી, ઝરણгની દબાણ પર આધાર 
રાખે છે અને તને ેરђɧΒુલેટરન ેનોબત ˹ારા એજ˾ કરм શકાય છે. (ફાગ 2)

વેԁɿડગ રјɩΖુલેટરને (ડબલ ̼ેજ)

કાયо ҍસ˵йત: બે-તબʬાના ҂નયમન કાર એ બીજુ ંકંઈ નથી પરંΊુ એકમમг 
બ ે҂નયમનકારો છે Э ેએકન ેબદલે બ ેતબʬામгથી ʈમશ દબાણ ઘટાડા માટђ 
કાયи કરђ  છે. ʕથમ તબʬો, Э ેʕીછ-સેટ છે, ત ે҇સ҇લɱડર ના દાણને મɰયવતц 
તબʬામгથી ઘટાડો છે (એટલે કђ ) 5 kg/mm2 અન ેત ેદબાણ પરનો ગસે 
બીР તબʬામгથી Рય છે, ગસે

હવે ડાયાʖђમ સાથે УડાયેΓું ʕેસ એડજӺ̺ગ કંટѳ ોલ નોબત ˹ ારા સેટ કરђલા 
દબાણ (સӊફગ ʕેસ) પર બહાર આવે છે. બ-ે̺ેજ રђɧΒુલેટરમгથી બ ેસે̑ н 
વાɼવ હોય છે, Эથેી У કોઈ વધારђ દબાણ હોય તો કોઈ િવ̽ોટ ન થાય. 
ӵસગલ ̺ેજ રђɧΒુલેટરને સામેનો Αુʺ વгધો વારંવાર ટૉચи એડજ̺મે˾ની 
જЛҀરયાત છે, કારણ કђ  Эમે ҇ સ҇લɱડર ΍ુ ંદબાણ ઘટђ છે તમે રђɧΒલુટેર΍ુ ંદબાણ 
ઘટђ છે અન ેટૉચи એડજ̺મે˾ ની જЛર પડђ  છે. બે તબʬાના રђɧΒુલેટરમгથી, 
҇સ҇લɱડર ના દાણમг કોઈપણ ઘટાડા માટђ ʃવચા҇લત વળતર છે.

ӵસગલ ̺ેજ રђɧΒુલેટરને ઉપયોગ પાઇપલાઇɲસ અને ҇સ҇લɱડર સાથે થઈ 
શકђ  છે. બે ̺ ેજ રђɧΒુલેટરન ેઉપયોગ ҇ સ҇લɱડર અન ેમનેીફોɽડ સાથે થાય છે.© N

IM
I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



63

સીЦ & એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.34
વɿેડર - (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (SMAW, I & T)

એʺ-એҍસ҇ટલીન ગેસ વેԁɿડગ ҍસ̼ર (નીચા દબાણ અને ઉˉ દબાણ)   (Oxy-acetylene gas 
welding system (low pressure and high pressure))
ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• એʺ-એҍસ҇ટલીન છોડની નીચા દબાણ અને ઉˉ દબાણ ʗણાલી સમજવો.

ઓҝʺજન-એҍસ҇ટલીન છોડ: ઓҗʸ-એ҇સҁટલીન છોડન ેઆમг વગцકૃત 
કરм શકાય છે: 

- ઉˇ દબાણ છોડ

- નીચા દબાણો ɳલા̺ર.

ઉˇ દબાણો ɳલા̺ર ઉˇ દબાણ (15 kg/cm2) હђઠળ એ҇સҁટલીન 
ઉપયોગ કરђ છે. (ફાગ 1)

ઓગળે લા એ҇સҁટલીન (҇સ҇લɱડર મг એ҇સҁટલીન) સામા̄ રмતે 
ઉપયોગમг લવેાતો ͤોત છે. ઉˇ દબાણ વાળા જનરђટર મгથી ઉɮપ́ 
થયેલ એસીટнલીનને સામા̄ રмતે ઉપયોગ થતો નથી.

નીચા દબાણ વાળા ɳલા̺ર એસીટнલીનને જનરђટર ˹ારા ઉɮપાҀદત નીચા 
દબાણ (0.017 kg/cm2) હђઠળ એસીટнલીનને ઉપયોગ કરђ  છે. (ફાગ 2)

હાઈ ʗેસ અને લો ʗેસ ɵલા̼ર 120 થી 150 kg/cm2 ʗેસ પર 
કોɼʗેʆડ હાઈ ʗેસ ҍસҍલɳડર મй રાખવામй આવેલ ઓҝʺજન 
ગણશેનો ઉપયોગ કરј છે.

એʺ એҍસ҇ટલીન ҍસ̼ɻસ: ઉˇ દબાણ વાળા ઓҗʸજન-
એ҇સҁટલીન ɳલા˾ન ેઉˇ દબાણ ҇સ̺ર પણ કહђવામг આવે છે.

નીચા દબાણ વાળા એસીટнલીનને જનરђટર અને ઉˇ દબાણ વાળા 
ઓҗʸજન ҇સ҇લɱડર વાળા નીચા દબાણ વાળા એસીટнલીનને ɳલા˾ને 
નીચા દબાણ વાળн ҇સ̺ર કહђવામг આવે છે.

એʺ એસીટуલીનને વેԁɿડગ મй વપરાતી નીચા દબાણ અને 
ઉˉ દબાણ ʗણાલી માʒ એસીટуલીનને દબાણ, ઉˉ અથવા 
ની΋ું નો સંદભо આપે છે.

ɸલોપાઇ̒ના ʗકાર: લો ʕેસ ҇સ̺ર માટђ , ખાસ Ҁડઝાઈન કરђલ 
ઇɱЭʮેર ʕકારના ɶલોપાઈપનો જЛર છે, Эનેો ઉપયોગ ઉˇ દબાણ 
҇સ̺ર માટђ પણ થઈ શકђ  છે.

ઉˇ દબાણ ʕણાલી મг, ҃મʷર ʕકારની ઉˇ દબાણ વાળн ɶલોપાઈપનો 
ઉપયોગ કરવામг આવે છે Э ેનીચા દબાણ વાળн ҇સ̺ર માટђ યોɧય નથી.

એસીટнલીનન ેપાઇપલાઇનમг ઉˇ દબાણ વાળા ઓҗʸજન ના ʕવેશ ના 
જખમને ટાળવા માટђ , નીચા દબાણ વાળн ɶલોપાઈપમг ઇɱЭʮેર ઉપયોગ 
કરવામг આવે છે. વΌુમг, એસીટнલીનન ેનળн પર ɶલોપાઈપથી કનેʁ નમг 
નોન-Ҁરટનи વાɼવ નો પણ ઉપયોગ થાય છે. એસીટнલીનન ે જનરђટર ન ે
િવ̽ોટ કરતા અટકાવવા માટђ  વΌુ સાવચતેી તરмકђ , એસીટнલીનન ે
જનરђટર અને ɶલોપાઈપથી વˇે હાઈડѳ ો҇લક બѕક ʕેસ વાɼવ નો ઉપયોગ 
કરવામг આવે છે.

ઉˉ દબાણ ҍસ̼મને ફાયદા: સલામત કામ અને અક̾ાત ની ઓછм 
શʵતા. આ ҇સ̺મોમг ગણશે΍ંુ દબાણ ગોઠવણ સરળ અન ેસચોટ છે, 
તથેી કાયиʷમતા વΌુ છે. ҇સ҇લɱડર મг રહђલા વાΒુ સંΎૂણиપણ ે҂નયʐંણમг 
છે. D.A ҇સ҇લɱડર પૉટѢબલ છે અને તને ેએક જɧયાએથી બીС જɧયાએ 
સરળતાથી લઈ જઈ શકાય છે.

D.A ҇સ҇લɱડર ને રђɧΒુલેટરને સાથે ઝડપથી અને સરળતાથી ફнટ કરм 
શકાય છે, આમ સમયની બચત થાય છે. ઇɱЭʮેર અને નોન-ઇɱЭʮેર બનં ે
ʕકારના ɶલોપાઇ̐ના ઉપયોગ કરм શકાય છે. D.A ҇ સ҇લɱડર રાખવા માટђ 
કોઈ લાઈસɲસ જЛરм નથી.
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સીЦ & એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.35
વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (SMAW, I & T) 

એʺ-એҍસ҇ટલીન ગસે વેԁɿડગ ҍસ̼ર (નીચા દબાણ અને ઉˉ દબાણ)   (Difference between 
gas welding and gas cutting blow pipe)
ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• ગેસ વેԁɿડગ અને કӵટગ બદલો પાઇપ વˉેનો તફાવત ઓળખ.

કӯટગ બદલો પાઇપ અને વેӻɽડગ બદલો પાઇપ વˇેનો તફાવત: કӯટગ 
બદલો પાપમг ʕીҁહટсગ Ҁફલમને ҂નયંિʐત કરવા માટђ  બે કંટѳ ોલ વાɼવ 
(ઓҗʸજન અન ેએ҇સҁટલીન) હોય છે અન ેકટ બનાવવા માટђ ઉˇ દબાણ 
વાળા Εુ˳  ઓҗʸજન ને ҂નયિંʐત કરવા માટђ એક લીવર ʕકાર કંટѳ ોલ 
વાɼવ હોય છે.

વેӻɽડગ ɶલોપાઈપમг મીӯટગ Ҁફલમને ҂નયંિʐત કરવા માટђ  માʐ બે કંટѳ ોલ 
વાɼવ હોય છે. (ફાગ 1)

કӯટગ ɶલોપાઈપનો નોઝ મг ઓҗʸજન કાપવા માટђ મɰયમг એક ̔ છʒ અને 
ʕીҁહટсગ ˓ોત માટђ  વΊુиળના આસપાસ સં̋ ાબધં ҅છʒ હોય છે. (ફાગ 2)
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સીЦ & એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.36
વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (SMAW, I & T) 

ગેસ વԁેɿડગ ટјક҈નકલ જમણા વોડо  અને ડાબલા વોડо  (Gas welding technique right ward & 
left ward)
ઉ˴ેʃયો: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• ગેસ વԁેɿડગ મй વપરાતી િવિવધ ગેસ વԁેɿડગ તકનીકોના નામ આપો 
• ડાબી અને જમણ તરફની કуકો સમજવો
• જમણ તરફ અને ડાબેરт તકનીકોના ઉપયોગ િવશે જણાવશો.

ઓҗʸજન-એ҇સҁટલીન વેӻɽડગ ʕҀʈયા પર બ ેવેӻɽડગ કнકો છે. ત ેછે:

1  લે̑વડи  વેӻɽડગ ટђક҂નકલ (ફોરહђ ɱડ ટђકની)

2 જમણ તરફ વેӻɽડગ તક નીક (બેકહђ ɱડ તક નીક)

ડાબી તરફની તક નીક નીચે સમРવે છે. જમણ તરફની નСકની િવગતો માટђ 
કસરત 2..6 માટђ સંબં҅ધત ҇સ˳гતો સંદભи લો.

લે̑વડи  વેӻɽડગ ટє Ғɣનક: તે સૌથી વΌુ ઉપયોગમг લેવાતી એʸ-
એ҇સҁટલીન ગેસ વેӻɽડગ ટђક҂નકલ છે Эમેг વેӻɽડગ વેӻɽડગ Уબન જમણા 
હાથની ધારм શЛ થાય છે અન ેડાબી તરફ આગળ વધ ેછે. તેન ેફોરહђ ɱડ અથવા 
ફોરહђ ɱડ ટђક҂નકલ પણ કહђવામг આવે છે. (ફાગ 1)

આ Ҁકʃસામг વેӻɽડગ કામના જમણા હાથની ધારм શЛ થાય છે અન ેડાબી 
તરફ આગળ વધે છે. ɶલોપાઈપથી ને વેӻɽડગ લાઇન સાથ ે60°-70°ના ́ ૂણ 
પર રાખવામг આવ ેછે. Ҁફર સ҄ળયાન ેવӻેɽડગ લાઇન સાથ ે30° 40°ના ́ ૂણ 
પર રાખવામг આવે છે. વӻેɽડગ ɶલોપાઈપથી વેӻɽડગ સ҄ળયાન ેઅ΍ુસરણ 
છે. વેӻɽડગ ની ˓ોત જમા થયેલ વેɽડર મેડલથી દૂર ҂નદѢશ થાય છે.

ɶલોપાઈપથી નેક ગોળાકાર અથવા બાજુ-થી-બાજુ ગ҃ત આપવામг આવે 
છે Эથેી સંΒુɣત ની દરђક બાજુ પર સમાન ϭૂઝ મળે.

Ҁફર સ҄ળયાને (વેɽડર) પીગળે લા Ύૂલ મг પો̺ના Эવેી ગ҃ત ˹ ારા ઉમરેવામг 
આવે છે અન ેત ે˓ો҃તથી જ ઓગળн નથી.

Ш ˕ો҉તનો ઉપયોગ વેԁɿડગ સҊળયાને Βૂલ મй જ ઓળવા 
માટј  કરવામй આવ ેછે, તો પીગળે લા Βૂલ Αંુ તાપમાન ઘડશ ેઅન ે
પ҆રણામે સાПં ϱૂઝ મેળવી શકાશે નહч.

લે̑વડи  ટђક҂નકલ માટђ Ҁકનારмએ તયૈારм: ફલેટ સгધા માટђ  ચોરસ ધાર 
તયૈાર કરવામг આવે છે.

કંુદો ના સгધા માટђ Ҁકનારмએ ફાગ 2 મг બતાɿયг ʕમાણે તૈયાર કરવામг 
આવી છે. નીચ ેઆપેલ કોʂટક કંુદો ના સгધા માટђ ડાબી બાજુની તક નીક 
˹ારા હળવાશ ̺нલ ને વેӻɽડગ કરવાની િવગતો આપે છે.

ફલેટ સйધા માટј એક કદા મોટા નોઝ નો ઉપયોગ કરવો.

5.0 મમી Рડાઈ થી ઉપર, જમણ તરફની નСકનો ઉપયોગ કરવો Уઈએ. 
અરС

આ નСકનો ઉપયોગ વેӻɽડગ માટђ થાય છે:

-  5 મમી Рડા Ηુધી હળવાશ ̺нલ

-   ફђ ર અને નોન-ફђર બંને તમામ ધાΊુ.

ગેસ વેԁɿડગ તક નીક

જમણ તરફ વԁેɿડગ તકનીક: ત ેએʸ-એ҇સҁટલીન ગસે વӻેɽડગ ટђક҂નકલ 
છે, Эમેг વેӻɽડગ ની શЛઆત વેӻɽડગ Уબનની ડાબી બાજુએ થાય છે અન ે
ત ેજમણ તરફ આગળ વધ ેછે.
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આ ટђકની Рડн ̺нલ ɳલેટ (5 મામીથી ઉપર) પર ઉɮપાદન કાયиમг મદદ 
કરવા માટђ િવકસાવવામг આવી હતી Эથેી સારм ̈́ ુણવ˩ા ના આҨથક વેɽડર 
΍ંુ ઉɮપાદન કરм શકાય.

તેન ેરђકડи  અથવા બѕક હє ɱડ ટђક҂નકલ પણ કહђવામг આવે છે તનેી િવશષેતા 
નીચે Αુજબ છે. (ફાગ 3)

વેӻɽડગ કામની ડાબી બાજુએ શЛ કરવામг આવે છે અન ેતે જમણ તરફ 
આગળ વધ ેછે. ɶલોપાઈપથી ન ેવેӻɽડગ લાઇન સાથે 40° - 50°ના ΄ૂણ 
પર રાખવામг આવે છે. Ҁફર સ҄ળયાન ેવેӻɽડગ લાઇન સાથ ે30° - 40°ના 
΄ૂણ પર રાખવામг આવે છે. Ҁફર રોડ વેӻɽડગ ɶલોપાઈપથી ન ેઅ΍ુસરણ છે. 
વેӻɽડગ ˓ોત જમા વેɽડર મેડલ તરફ ҂નદѢશ કરવામг આવે છે.

Ҁફર રોને આગળની Ҁદશામг કોટђશન અથવા ગોળાકાર Γૂપ ગ҃ત આપવામг 
આવે છે. ɶલોપાઈપથી એક સીધી રђખામг જમણ તરફ Ғ̻ર પણ ેપાછળ 
ખસે છે. આ તક નીક ϭૂઝ માટђ વΌુ ગરમી ઉɮપ́ કરђ છે, Э ેતેન ેРડા ̺нલ 
ɳલેટ વેӻɽડગ માટђ આҨથક બનાવે છે.

જમણ તરફની તક નીક માટј  ધારની તૈયારт(ફાગ 4)

બટ સгધા માટђ Ҁકનારмએ તયૈાર કરવામг આવે છે.

નીચે આપેલ કોʂટક બટ સгધા માટђ જમણ બાજુની વેӻɽડગ તક નીક ˹ારા 
હળવાશ ̺нલ ને વેӻɽડગ કરવા માટђની િવગતો આપે છે.

અરЦ: આ ટђક҂નકનો ઉપયોગ 5mm થી વΌ ુРડાઈ વાળા ̺ нલ ના વӻેɽડગ 
અન ેસીટ પાપની ‘LINDE’ વેӻɽડગ ʕҀʈયા માટђ થાય છે.

ફાયદો: ઓછા બલે એ Ӈગલ, ઓછા Ҁફર સ҄ળયાનો ઉપયોગ અન ેવધેલી 
ઝડપે કારણે વેɽડર ની લંબાઈ દмઠ ઓછм Ӯકમત. વેɽડર ΄ૂબ ઝડપી 
બનાવવામг આવે છે.

પીગળે ધાΊુના નાના જɯથામг ઓછા િવʃતરણ અન ેસકંોચન ન ેકારણ ેિવકૃ҃ત 
ન ે҂નયિંʐત કરવી સરળ છે. જમા થયેલ ધાΊુ તરફ Ҁદશામг થતી ˓ો҃તન ે
ધીમ ેધીમ ેઅન ેએકસરм ઠંડн થવા દђવામг આવે છે. વેӻɽડગ ધાΊ ુપર ˓ ો҃તની 
મોટн એન ӵલગ Ҁʈયા કારણ કђ  તે હંમશેા વેӻɽડગ દર҃મયાન જમા થયેલ ધાΊુ 
તરફ ҂નદѢશ થાય છે.

અમે પીગળે લા Ύૂલ ને વΌુ સારм રмતે Уઈ શકнએ છмએ Э ે વેɽડર ΍ંુ 
વΌ ુસાКં ҂નયંʐણ આપે છે Э ેવΌુ Άૂંસપѕઠમг પҀરણામ ેછે. ગ҃ત ધાΊુ પર 
ઓҗʸડђશન અસર ઓછм થાય છે કારણ કђ  ˓ો҃તનો ઘટાડો ઝોન સતત 
કરЭ ેʕદાન કરђ છે.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.36
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સીЦ & એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.37
વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (SMAW, I & T) 

ઉ˴ેʃયો:આ પાઠન અતં ેતમ ેસમથо હશો (Arc blow causes and methods of controlling)

ઉ˴ેʃયો: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• આરɥત બદલો ની અસરો સમજવો
• આરɥત બદલો ҈નયંિʒત કરવા માટј  વપરાતી પ˵҉તΑું વણоન કરો.

ડસી વેԁɿડગ મй આરɥત ɸલો: ˓ારђ ·ુંબકнય િવʷેપ ને કારણે ચાપ તેના 
҂નય҃મત માગиથી ભ ટકђ  છે ˮારђ તેન ે‘આરɣત બદલો’ કહђવામг આવે છે. 
(ફાગ 1)

આરɥત શ̜ોનй કારણો અને અસરો: ˓ારђ પણ ઇલʮેѳ ોડમг વતиમાન 
ʕવાહ આવે છે ˮ ારђ  ઇલેʮѳ ોન અન ેચાપ F1 અન ેF3 (ફાગ 2) ની આસપાસ 
·ુંબકнય ʷેʐ રાય છે. તવેી જ રмત ેબે મડેલ F2 (ફાગ 2) ની આસપાસ પણ 
સમાન ·ુંબકнય ʷેʐ રાય છે. આ બે ·ુંબકнય ʷેʐની Ҁʈયાʕ҃તҀʈયાન ેલીધે, 
ચાપ સંΒુɣત ની એક બાજુએ ફંૂકાય છે. વેɽડર ની શЛઆતમг આગળનો 
ફટકો અને અતંે પાછળનો ફટકો હશે. (ફાગ 3) Эનેા કારણ ેનીચનેી અસરો 
Уવા મળે છે.

Эનેા કારણે નીચનેી અસરો Уવા મળે છે.

-   વેɽડર મડેલની ઓછм જમાવટ સાથે વΌુ ʃવેટર.

-   નબળн ϭૂઝ/ʕવશે.

-   નબળાઈ વેɽડ્સ.

-   પોઈ˾મг જЛરм જɧયાએ વેɽડર મેડલ જમા કરવામг Αʁુકђલી. - મકાનો 
દђખાવ નબળો હશે અને ʃલેટ સમાિવʂટ ખામી પણ થશે.

ચાપ ફટકો ҈નયંિʒત કરવા માટј  વપરાતી પ˵҉તએ

આરɣત ફટકો આના ˹ારા ҂નયંિʐત કરм શકાય છે:

-   વેɽડર પોઈ˾થી શʵ હોય ˮг Ηુધી Ύૃɯવી કનેકશન ·ૂકો. (ફાગ 4) - 
કામ પર Ύૃɯવી Уડાણ ની Ғ̻҃ત બદલવી.

-   વેӻɽડગ ટђબલ પર કામની Ғ̻҃ત બદલવી.

-   કામની આસપાસ ઇલʮેѳ ોન કલબલ લપેટ. (ફાગ 5)

-   ભારђ વેӻɽડગ ટђક અથવા પહђલેથી બનાવેલી વેɽડર તરફ વેӻɽડગ.

-   Κુપ પોઈ˾ની ટોચ પર ·ુંબકнય Ύુલ રાખવો.
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-   ટંૂકા ચાપ સાથે યોɧય ઇલેʮѳ ોન કોણ પકડн રાખΔું. ‘રન ઓવન’ અન ે
‘રન ઓફ ɳલેટ’નો ઉપયોગ કરો. (ફાગ 6)

У ઉપરોɣત તમામ પ˳҃તએ ‘આરɣત બદલો’ ન ે҂નયંિʐત કરવામг ҂ન̸ળ 
Рય, તો AC ɳલાનમг બદલો.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.37
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સીЦ & એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.38
વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу  (SMAW, I & T)

આરɥત અને ગેસ વેԁɿડગ મй િવકૃ҉ત અને િવકૃ҉ત ઘટાડા માટј ઉપયોગમй લેવાતી પ˵҉તએ  (Distortion 
in arc & gas welding and methods employed to minimise distortion)
 ઉ˴ેʃય : આ પાઠન અતં ેતમ ેસમથи હશો
• િવકૃ҉ત ના કારણો સમજવો
• િવકૃ҉ત ના પʒકારોને નામ આપો
• િવકૃ҉ત અટકાવવા અને Λુધારવાની પ˵҉તએ સમજવો.

િવકૃ҉ત ના કારણો: આરɣત વેӻɽડગ મг, સΒંુɣત ના િવિવધ િવʃતારોમг 
તાપમાન અલગ છે. (ફાગ 1a). તાપમાન ના આધારђ આ િવʃતારોમг િવʃતરણ 
પણ અલગ છે (ફાગ 1b). વેӻɽડગ પછм એ જ રмતે, સΒંુɣત ના જુદા જુદા ̫ ેʐો 
અલગ-અલગ રмતે સંકોચ છે, પરંΊુ નʬર શરмરમг (એટલે કђ , િપΊૃ ધાΊુ) ત ે
િવિવધ િવʃતારોમг અલગ રмતે િવʃતરણ અથવા સંકોચન કરм શકΊંુ નથી. 
વેӻɽડગ મг અસમાન ગરમી અને ઠંડ કને કારણે વેɽડђડ સгધા΍ંુ આ અસમાન 
િવʃતરણ અન ેસંકોચન સгધા મг તણાવ પેદા કરђ છે. આ તાણ વેɽડђડ Уબન ે
તેના કદ અન ેઆકાશન ેકાયમી ધોરણ ેબદલાવ માટђ બનાવે છે (એટલે કђ  
િવЛપતા) અન ેતને ેવેɽડђડ સΒંુɣત ΍ંુ િવકૃ҃ત કહђવામг આવે છે. (ફાગ 2)

િવકૃ҉ત ના પʒકારો

િવકૃ҃ત ના 3 ʕકાર છે:

-   રђખгશ િવકૃ҃ત

-  ટѳ гસવસи િવકૃ҃ત

-  કોણી િવકૃ҃ત.

અંСર 3,4 અને 5 િવિવધ ʕકારની િવકૃ҃ત દશеવે છે.
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િવકૃ҉ત ને અસર કરતા પ҆રબળો

Ҁડઝાઈન

િપΊૃ ધાΊુ

સંΒુɣત તયૈારм અને સેટ અપ

એસɹેબલી ʕҀʈયા

વેӻɽડગ ʕҀʈયા

જુબાની તક નીક

વેӻɽડગ ʈમ

તટ̻ ધરм િવશે સમΊુ҇લત ગરમી

સંયમ લાવવામг આɿયો

વેɽડђડ Уબનમг, ઉપરોɣત મгથી એક અથવા વΌુ પҀરબળો િવકૃ҃ત માટђ 
જવાબદાર છે. વેӻɽડગ ના કામમг િવકૃ҃ત ન ેટાળવા અથવા ઘટાડા માટђ આ 
પҀરબળ΍ું ɰયાન રાખΔું Уઈએ - વેӻɽડગ પહђલг, દરɹયાન અને પછм. િવકૃ҃ત 
ન ેટાળવા અથવા ઘટાડા માટђ અપનાવવામг આવેલી પ˳҃તએ નીચ ેΑુજબ છે.

િવકૃ҉ત ҈નવારણ: િવકૃ҃તને રોકવાનો અને ҂નયંʐણ કરવા માટђ  નીચેની 
પ˳҃તનો ઉપયોગ કરવામг આવે છે.

-  અસરકારક સંકોચન બળ ઘાડΔું.

-  િવકૃ҃ત ઘટાડા માટђ સંકોચન દળો બનાવે છે.

-  સંકોચન બળнન ેઅ̄ સકંોચન બળ સાથે સમΊુ҇લત કરΔું.

અસરકારક સંકોચન દળને મટાડવાની પ˵҉તએ

ઓવર-વԁેɿડગ/અ҉તશય મજΓતૂી કરણ ટાળΘું: બટ વેɽડ્સ અને ફલેટ 
વેɽડ્સ Ҁકʃસામг વΌુ પડΊંુ ҈બɽડઅપ ટાળΔું Уઈએ. (ફાગ 6)

Κુપ અને ફલેટ વેɽડર મг મજΏતૂીકરણ΍ું અ΍ુમ҃ત પાʐ Αૂ̭ T/10 છે ˓г 
“T” એ પેરђ˾સ મડેલની Рડાઈ છે.

યોɩય ધારની તૈયારт અને અЦંર અપચો ઉપયોગ: ધારની યોɧય તૈયારм 
˹ારા અસરકારક સંકોચન બળ ઘાડΔું શʵ છે. આ ઓછામг ઓછા વેɽડર 
મેડલ સાથે વેɽડર ના Αૂળમг યોɧય ϭુઝનનો ખાતરм કરશે. (ફાગ 7)

થોડા પાશનો ઉપયોગ: મોટા ડાયલ સાથે ઓછા પાશનો ઉપયોગ. 
ઇલેʮѳ ોડ્સ બાજુની Ҁદશામг િવકૃ҃ત ઘટાડો છે. (અંСર 8)

ટуપ ફલટે વɿેડર નો ઉપયોગ: ડнપ ફલટે પ˳҃તનો ઉપયોગ કરмન ેવેɽડર ને 

તટ̻ ધરм પર શʵ તટેΓુ ં·કૂો. આ ɳલટેો ન ેસરંђખણમгથી બહાર ખѕચવાની 
લાભ ઘડશે. (ફાગ 9)

Ύૂટક Ύૂટક વેɿડર નો ઉપયોગ: સતત વેɽડર ને બદલે Ίૂટક Ίૂટક વેɽડર ની 
મદદથી વેɽડર મેડલ΍ંુ ʕમાણ ઓછંુ કરો. આનો ઉપયોગ ફɣત ફલેટ વેɽડર 
સાથ ેથઈ શકђ  છે. (ફાગ 10)

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.38
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‘બћક ̼ે’ વેԁɿડગ પ˵҉તનો ઉપયોગ: વેӻɽડગ ની ʕગ҃તની સામા̄ Ҁદશા 
ડાબરેм જમણ છે. પરંΊુ આ પ˳҃તમг દરђક ટંૂકા મકાને Эથેી ડાબેરм જમા 
કરવામг આવે છે. આ પ˳҃તમг. દરђક વેɽડર ની લોકગત અફસરન ેકારણ ે
ɳલેટો દરђક મણકો સાથ ેઓછા ʕમાણમг િવʃતરણ છે. (ફાગ 11)

કј ɳʔ મйથી વેԁɿડગ: કђ ɱʒની બહારની તરફ લгબા સгધા΍ું વેӻɽડગ સતત 
વેɽડર પરના ઉˇ તારણની ʕગ҃તશીલ અફસરન ેતોડશે છે.

આયોҍвત ભવાની પ˵҉તનો ઉપયોગ: આ પ˳҃તમг વેӻɽડગ કђ ɱʒમг શЛ 
થાય છે, અને ˮાર પછм કђ ɱʒ ની દરђક બાજુએ વળгક મг ભાગો Ύૂણи થાય 
છે. (ફાગ 12)

̻уમ વેԁɿડગ નો ઉપયોગ: આ પ˳҃તમг, વેɽડર એક સમય ે75 મમી કરતા 
વΌુ સમય Ηુધી બનાવવામг આવΊંુ નથી. ̹ нમ વેӻɽડગ ગરમી ના વΌ ુસમાન 
િવતરણ ન ેકારણ ેલૉકપ અપ ʃʕે અને વોӯટગ ઘટાડો છે. (ફાગ 13)

સંકોચન દળો બનાવવા માટј  વપરાતી પ˵҉તએ િવકૃ҉ત ઘટાડા માટј 
કામ કરј છે

̽ાનની બહાર ભાગો શોધી ર̈́ા છે: ɳલેટોને િવપરмત રмતે ʕીછ-સેટ 
કરмન ેિવકૃ҃ત ન ેમજૂંરм આપી શકાય છે Эથેી વેɽડર તમેન ેઇґˈત આકાશમг 
ખѕચે. ˓ારђ વેɽડર સંકોચ છે ˮારђ ત ેɳલેટ ને તનેી યોɧય Ғ̻҃તમг ખѕચી 
લેશે (ફાગ 14 અન ે15)

સંકોચન માટј પરવાનગી આપવા માટј ભાગો Αું અતંર: વેӻɽડગ કરતા 
પહђલા ભાગો ΍ંુ યોɧય અંતર જЛરм છે. આનાથી વેӻɽડગ ના સંકોચન બળ 
˹ારા ભાગો ને યોɧય Ғ̻҃તમг ખѕચી શકાશે. (ફાગ 16)

Ύૂવи-બેӴɱડગ:સંકોચન દળો ઘણા Ҁકʃસાઓમг ʕી-બӴેɱડગ ˹ારા કામ કરм 
શકђ  છે. (ફાગ 17)

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.38
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એક સંકોચન બળуને બીХ સંકોચન બળ સાથે સમΎુҍલત કરવાની 
પ˵҉તએ

યોɩય વԁેɿડગ ʊમનો ઉપયોગ: આ વેɽડર મડેલન ે̺ ѳɣચરલ િવશ ેજુદા Ӷબદુ 
પર Αકૂђ  છે. આ પ˳҃તમг, વેɽડર દરђક બાજુથી વકૈҒɾપક રмત ેબનાવવામг આવે 
છે Эથેી ˓ારђ વેɽડર મેડલનો બીУ ભાગ સંકોચ ˮારђ ત ેʕથમ વેɽડર ના 
સંકોચન દળનો ʕ҃તકાર કરђ. (અંСર 18, 19 એ અને 19 બી)

પીӶનગ: વેɽડર મડેલ જમા થયા પછм તરત જ ત΍ેું આ હળΔું હђમ Ӯરગ છે. 
મણકો ને પીને કરмને, ત ેવાʃતવમг ખѕચાઈ Рય છે અન ેતે ઠંડંુ થતг તનેી 
સંકુ҅ચત થવાને Δૃ҆˩નો ʕ҃તકાર કરђ છે. ફાગ 20.

િવચલન ભɱΏંુ:  વેӻɽડગ દર҃મયાન ɳલેટો ની સીમ સાથે િવʃતરણ અને 
એકЛપ થવાન ેΔૃ̓ ˩ હોવાથી, આ નСકનો ઉપયોગ ɳલટેો ન ેત ેӶબદ ુથી અલગ 
કરવા માટђ કરવામг આવે છે ˓г વેӻɽડગ ની શЛઆત વેɽડર ની આગળ 
ɳલેટો વˇે ફાચર અથવા ગોઠવણી કђ ɺપ Αૂકнન ેથાય છે. (ફાગ 21 અન ે22)

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.38
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સીЦ & એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.39
વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу  (SMAW, I & T)

આરɥત વԁેɿડગ ખામી ના કારણો અને ઉપાય  (Arc welding defects causes and remedies)

 ઉ˴ેʃયો: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• આરɥત વԁેɿડગ મй િવિવધ વેɿડર ખામી ને નામ આપો
• ખામી Αું વણоન કરો અને વɿેડјડ સйધા ને Λુધારો
• બા̈́ અને આતં҆રક ખામી વˉેનો તફાવત જણાવશો.

પ҆રચય: વેɽડђડ સંΒુɣત ની મજΏૂતાઈ બે મેડલની મજΏતૂાઈ કરતг વΌુ 
અથવા સમાન હોવી Уઈએ. У વેɽડђડ સгધા મг કોઈપણ વેɽડર ખામી 
હોય, તો ત ેસгધા બે મડેલ કરતг નબળો બની Рય છે. આ ʃવીકાયи નથી.

તેથી મજΏતૂ અથવા સારા વેɽડર મг સરખે ભાગે લહђરાયલે સપાટн હોવી 
Уઈએ, સΑુˇય, મકાનની પહોળાઈ પણ સારм હોવી Уઈએ અને તેમг 
ખામી હોવી Уઈએ નહс.

વɿેડર ̓ ડરјʰર/કોટоની ʁયાʼા: ખામી અથવા ખામી એ છે Э ેતયૈાર સંΒɣુત 
ને જЛરм ભારતને ટકн રહђવા અથવા વહન કરવાની મંજૂરм આપΊું નથી.

વેɿડર ̓ ડરјʰર/કોટоની અસરો: હંમશેા ખામીΒɣુત વɽેડђડ સાવધાની નીચનેી 
ખરાબ અસરો હશે.

-  બે મડેલની અસરકારક Рડાઈ ઘટн છે.

-  વેɽડર ની મજΏૂતાઈ ઓછм થઈ છે

-  અસરકારક ગળાની Рડાઈ ઓછм થાય છે

-  લોડ થવા પર સгધા Ίૂટн જશે, Эનેા કારણે અક̾ાત થશે.

-  બે મેડલની ΅ુણધમи બદલે.

-  વΌ ુઇલʮેѳ ોડ્સ જЛર છે Э ેવӻેɽડગ ની Ӯકમતમг પણ વધારો કરશે. - ʞમ 
અને સામʊીની બગાડ.

-  વેɽડર દђખાવ નબળો હશે.

વેɽડર ની ખામી સંΒુɣત પર ખરાબ અસર કરશે, તેથી ખામી ને ટાળવા/
҂નરાશા માટђ  વેӻɽડગ પહђલг અને દર҃મયાન હંમેશા યોɧય કાળС અને 
પગલг લેવા Уઈએ. У ખામી પહђલાથી જ થઈ ગઈ હોય તો વેӻɽડગ પછм 
ખામી ન ેΗુધારવા/Ηુધારવા માટђ યોɧય પગલг લેવા Уઈએ.

વેɽડર Ҁડરђʮરને ટાળવા/҂નરાશા અને Ηુધારવા/Ηુધારવા માટђ લેવાયેલા 
પગલг/પગલાન ેઉપાય તરмકђ  પણ ઓળામг આવે છે.

તેથી કђટલાક ઉપાય વેɽડર ખામી ન ેટાળવા/҂નવારણ મг મદદ કરм શકђ  છે 
અન ેકђટલાક ઉપાય વેɽડર ખામી ન ેΗુધારવા/Ηુધારવામг મદદ કરм શકђ  છે 
Э ેપહђલાથી થઈ ·ૂકн છે.

વેɽડર Ҁડરђʮરને બે હђડ હђઠળ ગણી શકાય.

-  બા͂ ખામી

-  આતંҀરક ખામી

Э ેખામી ́ ુɼલી આખંે અથવા વેɽડર બડેн ટોચ પર લɲેસ વડђ  Уઈ શકાય છે, 
અથવા બે મેડલની સપાટн પર અથવા સંΒુɣત ની Αૂળ બાજુએ Уઈ શકાય 
છે તને ેબા͂ ખામી કહђવામг આવે છે.

તે ખામી કђ  Э ેવેɽડર મકાનની અંદર અથવા બ ેમડેલની સપાટнથી અંદર 

છપાયલેી હોય છે અન ેЭ ેખાલી આખંે કђ  લેɲસ થી Уઈ શકાતી નથી તને ે
આતંҀરક ખામી કહђવામг આવે છે.

વેɽડર ની કђટલીક ખામી બા͂ ખામી છે, કђટલીક આતંҀરક ખામી છે અન ે
કђટલીક ખામી Эમે કђ  ʈђ ન, બદલો હોલ અન ેપોરો ҇સટн, ̺ેનો સમાવેશ, 
ફલેટ સгધા મг Αૂળ ના ʕદђશનો અભાવ, વગરેђ બા͂ અને આતંҀરક બંન ે
ખામી તરмકђ  થશે.

બા̈́ ખામી

1  અʕકટ

2  ҃તરાડ

3  બદલો હોલ અને ҅છʒાΘતુા

4  ʃલેટ સમાવેશ

5  એજ ɳલેટ પીગળે ગઈ

6  અ҃તશય બҁહΑુиખ તા/ઓવરસાઇઝ્ડ વɽેડર/અ҃તશય મજΏતૂી કરણ

7  અ҃તશય અંતΑુиખતા/અΎૂ રતી ગળાની Рડાઈ/અΎૂરΊું ભરણ 

8  અΎૂણи Αૂળ ʕવશે/ʕદђશનો અભાવ 

9  અ҃તશય Αૂળ ʕવશે

10 ઓવર લેપ

11  મેળ ખાતી નથી

12  અસમાન/અ҂નય҃મત મણકો દђખાવ

13  ʃપશи

આંત҆રક ખામી

1   ҃તરાડ

2   બદલો હોલ અને ҅છʒાΘતુા

3   ʃલેટ સમાવેશ

4   ϭુઝનનો અભાવ

5   Αૂળ ના ʕદђશનો અભાવ

6   આતંҀરક તણાવ અથવા લૉકપ-અપ તણાવ અથવા સમં҃ત સΒંુɣત.

આરɥત વԁેɿડગ મй ખામી - ʁયાʼા, કારણો અને ઉપાય

ɰવ҂ન અથવા સારા વેɽડર મг સરખે ભાગે લહђરાયેલ સપાટн, સΑુˇય, 
મકાનની પહોળાઈ, સારм Άૂંસપѕઠ અને કોઈ ખામી નહс હોય.

ખામી ની ɿયાʺા: ખામી એ છે Э ેતૈયાર સંΒુɣત ને જЛરм તાકાત (લોડ) 
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સામે ટકн રહђવા દђતી નથી.

વેɽડર ખામી ના કારણોના અથи થાય છે ખોટн Ҁʈયાએ લેવામг આવે છે Э ે
ખામી બનાવે છે. ઉપાય હોઈ શકђ  છે

વેӻɽડગ પહђલг અને દરɹયાન યોɧય પગલг લઈને ખામી ને અટકાવવી.

b વેӻɽડગ પછм Э ેખામી સРиઈ છે તેન ેΗુધારવા માટђ કђટલીક Ηુધારા˭ક 
કાયиવાહн કરવી.

અɱડરકટ:વેɽડરના અં΅ૂઠн પર િપΊૃ ધાΊુ મг બનેલી Κુ̲ અથવા ચેનલ. 
(અંСર 1, 2 અન ે3)

કારણો

-  વતиમાન ΄ૂબ વધારђ છે

-  ΄ૂબ ટંૂકા ચાપ લંબાઇનો ઉપયોગ

-  વેӻɽડગ ની ઝડપ ΄ૂબ ઝડપી

-  સતત વેӻɽડગ ને કારણ ેУબ ઓવરҁહટсગ

-  ખામીΒુɣત ઇલʮેѳ ોન મનેીɳΒુલેશન

-  ખોટો ઇલેʮѳ ોન કોણ

ઉપાય

એક ҈નવારક ҆ʊયા

ખાતરм કરો

-  યોɧય ʕવાહ સેટ કરђલ છે

-  યોɧય વેӻɽડગ ઝડપ વપરાય છે

-  યોɧય ચાપ લંબાઇનો ઉપયોગ થાય છે

-  ઇલેʮѳ ોડ΍ું યોɧય મનેીɳΒુલેશન અ΍ુસરવામг આવે છે

b Λુધારા˯ક કાયоવાહу

-   અʕકટ ભરવા માટђ 2mm ø ઇલેʮѳ ોન ઉપયોગ કરмને વેɽડર ની ટોચ 
પર પાતાળ ӿʃʕગ મણકો જમા કરો.

ઓવર લેપ

ઓવર લેપ ˮારђ થાય છે ˓ારђ ઇલેʮѳ ોડમг પીગળે ધાΊુ તમેг ϭૂઝ કયе 
િવના પેરђ˾સ મેડલની સપાટн પર વહђ  છે. (ફાગ 4)

કારણો

-  ઓછો ʕવાહ.

-  ધીમી આરɣત Αુસાફરмની ગ҃ત.

-  લгબી ચાપ.

-  ΄ૂબ મોટો ɿયાસના ઇલેʮѳ ોન.

-  હાથની ҁહલચાલ ને બદલે ઇલેʮѳ ોન વણાટ માટђ કાગડાની ҁહલચાલો 
ઉપયોગ. 

ઉપાયો

a ҈નવારક ҆ʊયાએ

-  યોɧય વતиમાન સԑેવગ.

-  યોɧય આરɣત Αુસાફરм ઝડપ.

-  યોɧય ચાપ લંબાઈ.

-  ધાΊુની Рડાઈ Αુજબ યોɧય ɿયાસ ઇલેʮѳ ોન.

-  ઇલેʮѳ ોન યોɧય હђરફђ ર.

b Λુધારા˯ક ҆ʊયાએ

-  અંડ કટ વગર ʊા˾ કરмને ઓવરલેપને દૂર કરો.

ɸલોહોલ અન ેҋછʔાΜુતા

બદલો હોલ અથવા ગેસ પો કђટ એ મકાનની અદંર અથવા ગેસ ના ʕવેશ 

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.39
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ને કારણે વેɽડર ની સપાટн પર મોટા ɿયાસ ΍ંુ ҅છʒ છે. ҅છʒાΘતુા એ ગેસ 
ના ʕવેશ ન ેકારણ ેવેɽડર ની સપાટн પરના બારмક ҅છʒ΍ું જૂથ છે. (ફાગ 5)

કારણો

Уબ સપાટн પર અથવા ઇલેʮѳોન ɴલʸ પર દૂ કો/અΕ҈ુ˳ ની હાજરм, Уબ 
અથવા ઇલેʮѳ ોન સામʊીમг ઉˇ સ̫ર ની હાજરм. Уડાવાની સપાટнએ 
વˇે ફસાયલેા ભેજ. વેɽડર મેડલ΍ંુ ઝડપી ઠંડંુ. ધારની અયોɧય સફાઈ.

ઉપાય

a એક ҈નવારક ҆ʊયા

-  સપાટн પરથી તેલ, ʊસી, રો̺ર, પેશ˾, ભેજ વગરેђ  દૂર કરો. તાР અન ે
Ηૂકા ઇલેʮѳ ોન ઉપયોગ કરો. સારા ɴલʸ-કોટђ ઇલેʮѳ ોન ઉપયોગ 
કરો. લгબા ચાપ ટાળો.

b Λુધારા˯ક કાયоવાહу

-  У ɶલોહોલ અથવા ҅છʒાΘુતા વેɽડર ની અંદર હોય તો ત ેિવʃતાર ન ે
΅ૂજ કરો અન ેફરмથી વેɽડર કરો. У તે સપાટн પર છે પછм તને ેʊા˾ 
કરો અને ફરмથી વેɽડર કરો.

ʅવેટર

નાના ધાΊુના કણો Э ેવેɽડર સાથ ેવેӻɽડગ દર҃મયાન છાપની બહાર ફіકવામг 
આવે છે અને બે મડેલ સપાટн ન ેવળગી રહђ  છે. (ફાગ 6)

કારણો

વેӻɽડગ વતиમાન ΄ૂબ વધારђ છે. ખોટн Ρુવીયતા (DC મг). લгબી ચા પનો 
ઉપયોગ. આરɣત ફટકો. અસમાન ʕવાહ કોટђ  ઇલેʮѳ ોન.

ઉપાય

a ҈નવારક ҆ʊયાએ

-  યોɧય ʕવાહન ઉપયોગ કરો.

-  યોɧય પોલેҀરટнના (DC) નો ઉપયોગ કરો.

-  યોɧય ચાપ લંબાઇનો ઉપયોગ કરો.

-  સારા ɴલʸ-કોટђ ઇલેʮѳ ોન ઉપયોગ કરો.

b Λુધારા˯ક ҆ʊયાએ

-  મીӯટગ હђમર અને વાપર ʗશ નો ઉપયોગ કરмને ʃપેટસиને દૂર કરો.

ɵલેટ ની ધાર ઓગળу ગઈ

ɳલેટ ની ધાર પીગળે ગયેલી ખામી ફɣત લેપ અને ́ ૂણાની સгધા મг જ થાય 
છે. У ɳલેટ ની Ҁકનારмએ મгથી એકમ΍ંુ વΌુ લગન થાય છે Эનેા પҀરણામે 
ગળાની Рડાઈ અΎૂ રતી હોય તો તેને ɳલેટ ની ધાર મે્̦ડ ઑҀફસ Ҁડરђʮર 
કહђવાય છે. (ફાગ 7)

કારણો

-  મોટા કદા ઇલʮેѳ ોન ઉપયોગ.

-  અ҃તશય ʕવાહન ઉપયોગ.

-  ઇલેʮѳ ોન ખોટн હђરફђ ર એટલે કђ  ઇલેʮѳ ોન વΌુ પડતી વણાટ. 

પાયો

a  એક ҈નવારક ҆ʊયા

-  યોɧય કદા ઇલેʮѳ ોન પસંદ કરો.

-  યોɧય વતиમાન સેટ કરો.

-   ઇલેʮѳ ોન યોɧય હђરફђ રм ખાતરм કરો.

b  Λુધારા˯ક કાયоવાહу

-  ગળાની Рડાઈ વધારવા માટђ વધારાની વેɽડર મેડલ જમા કરો.

ʊј ન

હђર લાઇન િવભાજન Αળૂ અથવા મɰયમг અથવા સપાટнમг અન ેવેɽડર મડેલ 
અથવા પેરђ˾સ મડેલની અદંર ʕદҬશત થાય છે. (ફાગ 8)

કારણો

-  ઇલેʮѳ ોન ખોટн પસંદગી.

-  ̻ા҂નક તારણની હાજરм.

-  એક સંમ҃ત સΒંુɣત.

-  ઝડપી ઠંડક.

-  અયોɧય વેӻɽડગ કнકો/ʈમ.

-  નબળн નʙતા.
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-  સંΒુɣત ના ʕીҁહટсગ અને પો̺-હнટсગની ગેરહાજરм.

-  બે મેડલમг અ҃તશય સ̫ર.

ઉપાય

a  િવારક ҆ʊયાએ

-  કોપ, કા̺ આટи , મɰયમ અને ઉˇ કાબиન ̺нલ પર ʕીҁહટсગ અને 
પો̺-ફнટсગ કરવામг આવશે.

-  લો હાઈડѳ ોજન ઇલેʮѳ ોન પસંદ કરો.

-  ધીમે ઠંડુ કરો.

-  ઓછા પાશનો ઉપયોગ કરો.

-  યોɧય વેӻɽડગ તક નીક/ʈમનો ઉપયોગ કરો.

҉તરાડ

b  Λુધારા˯ક ҆ʊયાએ

-  બધી બા͂ ҃તરાડ નાની ઊંડાઈ Ηુધી માટђ , ડાયમડં પોઇ˾ છмણી નો 
ઉપયોગ કરмને ʈђ ન ઊંડાઈ Ηુધી વી Κુપ લો અન ે ઓછા હાઈડѳ ોજન 
ઇલેʮѳ ોન ઉપયોગ કરмને (У જЛરм હોય તો ʕીҁહટсગ સાથે) ફરмથી 
વેɽડર કરો. ધીમે ધીમે કામ ઠંડુ કરો.

-  આતંҀરક/છપાયલેી ҃તરાડ માટђ  ҃તરાડની ઊંડાઈ Ηુધી ΅ૂજ કરો અન ે
ઓછા હાઈડѳ ોજન ઇલેʮѳોન ઉપયોગ કરмન ે(У જЛરм હોય તો ʕીҁહટсગ 
સાથે) ફરмથી વેɽડર કરો. ધીમે ધીમે કામ ઠંડુ કરો.

અΒૂણо Ίૂંસપћઠ

સгધા ના Αૂળ Ηુધી પહљચવા અને ϭૂઝ કરવામг વેɽડર મેડલની ҂ન̸ળતા. 
(ફાગ 9)

કારણો

-  ધારની તયૈારм ΄ૂબ સгકડн 

-  ઓછм બેલ કોણ.

-  વેӻɽડગ ની ઝડપ ΄ૂબ વધારђ છે.

-  Κુ̲ Уઈ˾ના Лટ રન વેӻɽડગ દર҃મયાન કн

-  હોલ Рળવવા મг આવતા નથી. 

-  ઓછો ʕવાહ.

-  મોટા ડાયરાનો ઉપયોગ. ઇલેʮѳ ોન

-  સીӵલગ રન જમા કરાવતг પહђલા અΎૂ રતી સફાઈ અથવા УӴગગ. - 
ઇલેʮѳ ોન ખોટો કોણ.

-   અΎૂ રતી Лટ ગેય.

ઉપાય

a  ҈નવારક ҆ʊયાએ

-  ધારની યોɧય તયૈારм જЛરм છે.

-  બેબલોન સાચો કોણ અને જЛરм Лટ ગોપનીય ખાતરм કરો.

-  ઇલેʮѳ ોન યોɧય કંદનો ઉપયોગ કરો.

-  યોɧય વેӻɽડગ ઝડપ જЛરм છે.

-  સમʊ Лટ રન દર҃મયાન કн હોલ Рળવતો.

-  યોɧય વતиમાન સેԑવગ જЛરм છે.

b  Λુધારા˯ક ҆ʊયાએ

-  બટ વેɽડ્સ અન ેઓપ કોરોનર વેɽડ્સ માટђ સΒંુɣત ના Αૂળ ન ે΅ૂજ કરો 
અને ગКડને જમા કરો.સંΒુɣત ની નીચેની બાજુ. ટн અને લેપ ફલેટ માટђ 
વેɽડર સંΎૂણи વેɽડર Ҁડપો҉ઝટન ે ઉગાડн દђ છે અન ે પોઈ˾ને ફરмથી 
વેɽડર કરђ છે.

ʅલટે સમાવશે: વેɽડરમг ફસાયેલા ʃલેટ અથવા અ̄ ҈બન-ધાΊુની 
િવદђશી સામʊી. (ફાગ 10)

કારણો

-  ખોટн ધારની તયૈારм.

-  લгબા ̺ેજને કારણે ʷ҃ત ʊʃત ɴલʸ કોટђ ઇલેʮѳ ોન ઉપયોગ.

-  અ҃તશય ʕવાહ.

-  લгબી ચાપ લંબાઈ.

-  અયોɧય વેӻɽડગ તક નીક.

-  મ҇લક-રન વӻેɽડગ મг દરђક નરની અΎૂ રતી સફાઈ.

ઉપાય

҈નવારક ҆ʊયાએ

-  યોɧય સંΒુɣત તયૈારм નો ઉપયોગ કરો.

-  યોɧય ʕકારના ɴલʸ કોટђ ઇલʮેѳ ોન ઉપયોગ કરો.

-  યોɧય ચાપ લંબાઇનો ઉપયોગ કરો.

-  યોɧય વેӻɽડગ નСકનો ઉપયોગ કરો.
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-  મ҇લક-રન વӻેɽડગ મг દરђક નરની સંΎૂણи સફાઈની ખાતરм કરો.

b Λુધારા˯ક ҆ʊયાએ

-  બા͂/સપાટн ના સલંખેના સમાવેશ માટђ તમેન ેડાયમડં પોઇ˾ છмણી નો 
ઉપયોગ કરмને અથવા તે િવʃતાર ને ʊાઇɱડсગ અને ર વેɽડર કરмને દૂર 
કરો. આતંҀરક સંલેખના સમાવેશ માટђ ખામી ની ઊંડાઈ Ηુધી ગોӴગગનો 
ઉપયોગ કરો અને ફરмથી વેɽડર કરો.

અ҉તશય બ҇હΕુоખ તા (ફાગ 11)

આ ખામી ને મોટા કદા વેɽડર અથવા અ҃તશય મજΏતૂી કરણ તરмકђ  પણ 
ઓળામг આવે છે. તે વધારાની વેɽડર મડેલ છે Э ેઅં҃તમ ʃતર/ԑવગ નરમг 
જમા થાય છે.

અ҉તશય અતંΕુоખતા/ગળાની અΒૂ રતી Хડાઈ

У બટ અથવા ફલેટ વેɽડર મг જમા થયલે વેɽડર મેડલ વેɽડર ના અં̈́ ૂઠાના 
Уડતી રђખાની નીચે હોય તો આ ખામી ને અ҃તશય કો˻ેિવટн અથવા અΎૂ 
રતી ગળાની Рડાઈ કહђવાય છે. (ફાગ 12)

કારણો

-  ઇલેʮѳ ોન અયોɧય વણાટ ને કારણે ખોટો મણકો ʕોફાઇલની.

-  નાના ડાયરાનો ઉપયોગ. ઇલʮેѳ ોન

-  વેӻɽડગ ની અ҃તશય ગ҃ત.

-  Κુપ ભરવા માટђ  ӿʃʕગ બીડ સનો ઉપયોગ કરતી વખતે ખોટો વેӻɽડગ 
ʈમ. 

-  વેɽડર મડેલની ઝૂ લતા આડн Ғ̻҃તમг ҂નયંિʐત નથી. 

-  ઇલેʮѳ ોન ҁહલચાલ સમાન નથી.

-  ɳલેટ ની સપાટнએ વˇે અયોɧય ઇલેʮѳ ોન કોણ. 

પાયો

-  ϭુઝનનો અભાવ.

-  ખોટн Уડણી.

-  મકાનો અસમાન/અ҂નય҃મત દђખાવ.

-  Αૂળમг અ҃તશય ʕવેશ.
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પાપની ʅપʄટуકરણ

•  પાપમг ત΍ેું કદ નСવી ɿયાસ (અથવા) નСવી બા͂ ɿયાસ (OD) ˹ારા 
માવામг આવે છે.

•  ત ેનોમ નલ પાઇપ સાઈઝ (NPS) તરмકђ  પણ ઉɼલખે છે.

•  પાપનો ઉપયોગ સામા̄ રмત ેʕҀʈયામг વાΒ ુઅથવા ʕવાહн ના પҀરવહન 
માટђ થાય છે.

સામા̄ રмત ેટ Ѹ̊નો ઉપયોગ ʕમાણΐૂત હђΊુ માટђ થાય છે અને તેનો ઉɼલખે 
બહારનો ɿયાસ અને તનેી દмવાલની Рડાઈ ન ેϑૂબ તરмકђ  કરવામг આવે છે.

ભારતીય ધોરણ 1161-1998 Αુજબ, તે નСવી બળની ̺нલ ϑૂબ તરмકђ  
҂નңદʂટ કરવામг આવી છે, અને ʕકાશ, મɰયમ અન ેભારђ વગи હђઠળ મામીમг 
બહારનો ɿયાસ ધરાવતી Рડાઈ.

વેɿડјડ પાઇપ સйધા

તલે, ગસે, પાણી વગરેђ ના પҀરવહન મг આЭ ેતમામ ʕકારના અન ેકદા પાપનો 
મોટા ʕમાણમг ઉપયોગ થાય છે. તેનો ઉપયોગ ҈બӻɽડગ, Ҁરફાઈનરм અને 
ઔ˸ો҆ગક ɳલા˾ોમг ટાઈԑપગ ҇સ̺ર માટђ  પણ થાય છે.

વેɿડјડ પાઇપ ના ફાયદા

પાઇપ મોટђ ભાગે ફђ ર અને નોન-ફђ ર ધાΊુ અને તેમના એલોપથીએ બનેલા 
હોય છે. તેઓ નીચેના ફાયદા ધરાવે છે.

-   એકંદર શғɣતમг Ηુધારો.

-   Рળવણી સҁહત ખચиમг અં҃તમ બચત.

-   Ηુધારђલી ʕવાહ લાʷҊણકતા.

-   તેની કોɺપેʮનેસને કારણે વજનમг ઘટાડો.

-   સારો દђખાવ.

પાઇપ વેԁɿડગ ની પ˵҉ત

આરɣત ˹ારા પાઇપ વેӻɽડગ ની પ˳҃તએ નીચ ેΑુજબ છે.

- મા҇લક આરɣત વેӻɽડગ

- ગેસ મેડલ આરɣત વેӻɽડગ

- ટંɧ̺ન નસи ગેસ વેӻɽડગ

- ડૂબી ચાપ વેӻɽડગ

- કાબиન આરɣત વેӻɽડગ

કાબиન આરɣત વેӻɽડગ ҇સવાય આ તમામ પ˳҃તનો સામા̄ રмતે ઉપયોગ 
થાય છે અને વેӻɽડગ ની પસંદગી પાઇપ ના કદ અન ે તેના ઉપયોગ પર 
આધાҀરત છે.

પાઇપ સйધા ના ʗકાર

1  બટ સંΒુɣત

2  ‘T’ સંΒુɣત

3  લેપ પોઇ˾ (ફાગ 1)

4  કોણ સંΒુɣત

5  સΒંુɣત

6  પાઇપ ʖіચ સΒંુɣત

7  Y સંΒુɣત (ફાગ 2)

સીજી & એમ (CG & M) વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.40
વેલ્ડર (Welder) - સ્ટીલ્સની વેલ્ડેબિલિટી  (SMAW, I & T)

પાપની સ્પષ્ટીકરણ, વિવિધ પર્કારના પાઇપ સાધંા, સ્થિતિ અને પર્ક્રિયા (Specifi cation of pipes, 
various type of pipe joints, position & procedure)
ઉદ્દેશ્યો: આ પાઠન અંતે તમે સમર્થ હશો
• વિવિધ પ્રકારના પાઇપ સાંધા ઓળખ, પાપનો સ્પષ્ટીકરણ નું વર્ણન કરો 
• પાઇપ વેલ્ડિંગ ની વિવિધ સ્થિતિનું વર્ણન કરો
• પાઇપ વેલ્ડિંગ પ્રક્રિયા સમજવો.
• બાહ્ય અને આંતરિક ખામી વચ્ચેનો તફાવત જણાવશો.

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



79

8  કોણી ના સгધા (ફાગ 3)

પાઇપ બટ સйધાΑું વેԁɿડગ: સામા̄ રмતે પાઇપ અને ϑુબના સгધા ને 
બપોરની અંદરથી વેӻɽડગ કરм શકΊંુ નથી. આથી પાઇપ વેӻɽડગ શીખવા΍ંુ 
શЛ કરતા પહђલા, ɿયғɣતએ તમામ પો҉ઝશɲસ એટલ ેકђ  ફલેટ, હોҀરઝો˾લ, 
વટщકલ અને ઓવરહђડમг વેӻɽડગ મг ҂નΎુણ હોΔું Уઈએ.

આ તમામ Ғ̻҃તનો ઉપયોગ પાપન ેવેɽડર કરવા માટђ થાય છે.

1С - સપાટ (રોલ) Ғ̻҃તમг પાઇપ વેɽડર એટલે કђ  પાપની ધરм જમીનની 
સમгતર છે. 

2С - આડн Ғ̻҃તમг પાઇપ વેɽડર એટલે કђ  પાપની ધરм જમીન પર 
લંબ છે. 

5С - સપાટ (Ғ̻ર) Ғ̻҃તમг પાઇપ વેɽડર એટલે કђ  પાપની ધરм જમીનની 
સમгતર છે.

6С - પાઇપ વેɽડર (҂ન̴҇ત) પો҉ઝશનમгથી એટલે કђ  પાઇપ અʷ બંને 
આડા અને વટщકલ ɳલેન નો સમાવેશ કરђ છે.

બ˚ો સгધા ના વેӻɽડગ દર҃મયાન પાઇપ હોઈ શકђ  છે

1  વળેΓું અથવા ફђ રવેΓું (1G પો҇લશ)

2  ҂ન̴҇ત (2G, 5G અને 6G Ғ̻҃ત).

ચાપ ˹ારા પાઇપ બટ સгધા΍ંુ વેӻɽડગ 1G Ғ̻҃તમг ˹ારા કરм શકાય 

a  સતત પҀરʘમણ પ˳҃ત અને

b   સેગમે˾ લ પ˳҃ત.

1a સતત પ҆રʚમણ પ˵҉ત ˻ારા આરɥત (1G Ҙ̽҉તમй) ˻ારા પાઇપ 
વેԁɿડગ: પાઈપોમг બટ Уઈ˾્સ΍ંુ સંતોષ કારક વેӻɽડગ પાપા છેડા ની 
યોɧય તૈયારм અને વેӻɽડગ કરવા માટђના પોઈ˾ની કાળСΎૂવиક એસેɹબલી 
પર આધાર રાખે છે. ખાતરм કરો કђ  બોર અન ેΑૂળ ના ચહђરો યોɧય ગોઠવણી 
મг છે અન ેગયે યોɧય છે.

Ҁકનારмએ સાફ કરો. ગેસ કӯટગ અન ેફાઈӵલગ ˹ારા બેલ 35° નો ΄ૂણો 
તૈયાર કરો. Лટ ફђ  1.5 થી 2.5 mm ʕદાન કરવાનો છે.

વેԁɿડગ માટј  પાઇપ સેટ કરવી: 4 નાના સમાન અતંર વાળા ટђʸ સાથ ેટђક 
વેɽડર. અતંર Лટ ચહђરાને પҀરમાણ વ˩ા 0.75 મમી ЭટેΓું હોΔું Уઈએ. વી 
બોʸ અથવા રોલર પર ટђʸ એસɹેબલી પોટѢ કરો Эથેી કરмન ેએસɹેબલી 

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.40

પાઇપ વેӻɽડગ ની Ғ̻҃ત (અСંર 4 અન ે5)
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ʖн હє ɱડ વડђ  ફђ રવી અથવા ફђ રવી શકાય.

1લી દોડ માટђ 2.5 mm Лમાલ ઇલʮેѳ ોન અન ે2С દોડ માટђ 3.15 mm Лમાલ 
ઇલેʮѳ ોન પસંદ કરો. 1લી રન માટђ 70-80A અને 2С રન માટђ 100-110 
નો કરંટ સેટ કરો.

વેӻɽડગ આગળ વધે તેમ એસɹેબલી ફђરવો. (ફાગ 6) વેӻɽડગ તકи ને વેӻɽડગ 
ની Ҁદશામг વҤટકલથી 10° વˇેના િવʃતારમг રાખΔું ફાગ 7. (હђ̬ેટ ટાઇપ 
ͣнન નો ઉપયોગ કરો).

-  ઇલેʮѳ ોન સгધા ના Αૂળમг એકђ Ҋɱʒય રмતે અને વેӻɽડગ ના Ӷબદુ પર 
પાપની િʐ˓ાને અ΍ુЛપ Ҁદશામг કરો.

-  ટોચ ના ડђટા સે˾ ર ની નСક ચાપ પર ʕહાર કરો અને છાપની લંબાઈ 
શʵ તટેલી ટંૂકн રાખો. વેɽડર કરવા΍ંુ ચાΓુ રાખો કારણ કђ  પાઇપ 
મેϤુઅલ Ғ̻ર ઝડપે ફђરાવો છે.

-  પહђલા ઇલેʮѳ ોન Лટ કђસથી Лટ કђસ Ηુધી ΄ૂબ જ સહђજ વણાટ કરмને 
જમા કરો.

-  અ҃તશય Άૂંસપѕઠ િવના Αૂળ ચહђરા΍ું સંΎૂણи ҃મʞણ મેળવવા માટђ 
પҀરʘમણને ગ҃ત ને સમયો҅ચત કરો.

-  Эમે Эમે તેઓ નСક આવે તમે ટђક વેɽડર ન ેચપ આઉટ કરો. ટђʸ પર 

-  બીР રન સાથે વેɽડર ને Ύૂણи કરો. દરђક ϭૂઝ ચહђરાને બા͂ Ҁકનારђ 
ϭુઝનનો Ηુર҉ʷત કરવા માટђ પҀરʘમણને ઝડપે સમયો҅ચત કરો. 
મજΏતૂીકરણને માʐા સંΒુɣત ની ધારની આસપાસ પણ હોવી Уઈએ.

1b સેગમે˾ લ વેӻɽડગ ˹ારા પાઇપ બટ (IG પો҇લશ એટલે કђ  પҀરʘમણ 
˹ારા) ΍ું વેӻɽડગ.- પાપની Ҁકનારмએ 2.5 મદмના Αૂળ ગેય સાથે 35 થી 40 
°ના ΄ૂણ પર બгધવા મг આવે છે. - પહђલાની Эમે પાઇપ ન ેટђક કરો અન ેબે 

‘V’ બોʸ પર એસɹેબલી ટђકો આપો. (અંСર  8)

-   ટોપ ડђક સે˾ ર (TDC) થી 10° પર આરɣત પર ʕહાર કરો અને Лટ 
રન જમા કરો. Лટ ચહђરા΍ંુ ҃મʞણ હгસલ કરવા માટђ નાની વણાટ ગ҃ત 

વેɽડર કરશો નહс અ̄થા પેӮકગે પોઈ˾્સ પર Άૂંસપѕઠ΍ંુ ΍ુકસાન થઈ 
શકђ  છે.

નો ઉપયોગ કરો. Лટ Άૂંસપѕઠ ҂નયંિʐત કરવા માટђ Αુસાફરмની ઝડપે 
સમયો҅ચત કરો. (ફાગ 9)

-   ˓ારђ 60° ના સમકʷ સેગમે˾ ન ેવેɽડર કરવામг આવે છે, ˮારђ વેɽડર 
નરને સમાɳત/બંધ કરો. ખાડો ની રચના ટાળો.

-   TDC પહђલг સેગમે˾ ન ેઅંત 10° પર ન આવે ˮ г Ηુધી પાઇપ નખેસેડો.

-  અગાઉ ના વેɽડર રચના અંત ેઆરɣત પર ʕહાર કરો અન ેવેɽડર Ύૂલ 
̻ાિપત કરો. 

҈નҍ̶ત Ҙ̽҉તમй ચાપ ˻ારા પાઇપ વેԁɿડગ

˓ારђ પણ વેӻɽડગ કરવા માટђની પાપને ફђ રવી શકાતી નથી અથવા ˓ારђ 
પણ પાપનખેતેરમг એટલે કђ  કાયи̻ળ પર વેӻɽડગ કરવાની હોય છે, ˮારђ 
તને ે҂ન̴҇ત Ғ̻҃તમг વેӻɽડગ કરવામг આવે છે. У ҂ન̴҇ત પાઇપ અʷ આડн 
હોય, તો વેӻɽડગ Ғ̻҃તને 5G Ғ̻҃ત કહђવામг આવે છે.

અ̄ પાઇપ વેӻɽડગ પો҉ઝશનલ કђ  Эમેг વેӻɽડગ દર҃મયાન પાઇપ Ҁફʃસ 
કરવામг આવે છે ત ે2G અન ે6G પો҉ઝશનલ છે. У વેӻɽડગ કરવા માટђ 
҂ન̴҇ત પાપની ધરм ઊભી હોય, તો આ Ғ̻҃તને 2G Ғ̻҃ત કહђવામг આવે 
છે. У Ҁફ͇ પાપની ધરм 45° પર આડા અને વટщકલ બંન ેɳલેન તરફ વેલી 
હોય, તો વેӻɽડગ પો҉ઝશનલ 6G પો҉ઝશનલ કહђવામг આવે છે.

5G પો҉ઝશનમгથી, પાઇપ બટ Уઈ˾ના નીચેની પ˳҃ત ˹ારા વેӻɽડગ કરм 
શકાય છે.

પ˵҉ત 1: પાપને સંΒુɣત પҀરઘને A, B, C અને D તરмકђ  ચાર પો҉ઝશનમгથી 
િવભા҇Эત કરવામг આવે છે. ʕથમ ભાગ ‘A’ 1 થી 2 Ηુધી વΌુ કђ  ઓછા ફલેટ 
Ғ̻҃તમг વેɽડર કરવામг આવે છે. પછм ભાગ B ન ેઓવર હђડ પો҉ઝશનમгથી 
3 થી 4 Ηુધી વેɽડર કરવામг આવે છે. આગળનો ભાગ C 3 થી 2 Ηુધી અન ે
પછм ભાગ D ને 4 થી 1 Ηુધી ઊભી ઉપરની Ғ̻҃તમг વેɽડર કરવામг આવે 
છે. (અંСર  11)

ત ેમહɮવ΍ંુ છે કђ  યોɧય Αૂળ ના ʕદђશન ેΗુ ҂ન̴҇ત કરવા માટђ વેӻɽડગ ની 
સમʊ કામગીરм દર҃મયાન કн હોલ Рળવવા મг આવે. તમેજ સΒંɣુત સપાટн 
વʈ હોવાથી ઇલેʮѳ ોન Ғ̻҃ત સતત બદ લાતી રહђ  છે. વΌુમг, દરђક વેɽડર 
ભાગની શЛઆત અન ેઅંત એટલ ેકђ  A, B, C અન ેD યોɧય રмત ેЭથેી કરмન ે
તેઓ પાછલા ભાગ સાથે ભળн Рય.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.40
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પ˵҉ત  2: પાઇપનો બા͂ પҀરઘ ઘҀડયાળની Эમે 12 સમાન િવભાગમг 
વેચાયલેો છે.

પાપની ટોચ 12 વાɧય ેછે અન ેનીચ ે6 વાɧય ેછે. (અંСર 12)

વેɽડર ની શЛઆત 12 વાɧયાથી Ғ̻҃તથી 6 વાɧયા Ηુધી જમણ બાજુએ 
ઊભી રмતે નીચેની તરફ કરવામг આવે છે. પછм ડાબી બાજુએ 12 વાɧયાથી 
6 વાɧયા Ηુધી વેӻɽડગ ફરмથી કરવામг આવે છે (અંСર  13). આ પ˳҃તને 
ઉતાર પ˳҃ત કહђવામг આવે છે અન ેસામા̄ રмતે 3 થી 4 મામીની દмવાલની 
Рડાઈ સાથ ેપાતળн Ҁદવાલ વાળા પાઇપ માટђ વપરાય છે.

પ˵҉ત 3: વેɽડરની શЛઆત 6 વાɧયાથી 12 વાɧયા Ηુધી જમણ બાજુએ 
કરવામг આવે છે અન ેપછм ફરмથી 6 વાɧયાથી 12 વાɧયા Ηધુી ડાબી બાજુએ 
(અંСર  14) કરવામг આવે છે. આ પ˳҃તને ચઢાવની પ˳҃ત અથવા વટщકલ 
અપ પ˳҃ત કહђવામг આવે છે. આ ચઢાવની પ˳҃તનો ઉપયોગ 5 મમી અને 
તેનાથી વΌુ દмવાલની Рડાઈ ના પાપન ેવેɽડર કરવા માટђ થાય છે.

પાઇપ અʷ ની Ғ̻҃ત ના આધારђ 2G અને 6G Ғ̻҃તમг વેӻɽડગ કરવામг 
આવે છે.

2G પો҉ઝશનમгથી, હોҀરઝો˾લ પાઇપ વેӻɽડગ તનેી ધરм ઊભી છે, બ ેપાપને 
Уડતો વેɽડર પોઇ˾ આડн Ғ̻҃તમг છે. પાપની આસપાસ વેɽડર બનાવΔું 
આવʁયક છે. (અСંર  15)

6G પો҉ઝશનમгથી વેӻɽડગ સામા̄ રмતે એક પ˳҃તનો ઉપયોગ કરмને 
કરવામг આવે છે એટલે કђ  ચઢાવે અથવા ઉતાર પર વેӻɽડગ. (અંСર  16)

સારм પે҂નટѳ ђશન, દђખાવ અન ેમજΏતૂાઈ મળેવવા માટђ  પાઇપ વેӻɽડગ માટђ 
ખાસ ઉɮપાҀદત ઈલેʮѳ ોડ્સનો ઉપયોગ કરો (લો હાઈડѳ ોજન ઇલેʮѳ ોડ્સ, 
ટнપ પ҂ેનટѳђશન ઇલેʮѳ ોડ્સ વગેરђ)

M.S ની વԁેɿડગ ʗ҆ʊયા ҈નҍ̶ત (5G) Ҙ̽҉તમй ચાપ ˻ારા પાઇપ બટ 
સંΖɥુત.

ધારની તૈયારт અને સફાઈ: У Ҁદવાનગી Рડાઈ 3 મરмચી હોય અને પાપને 
છેડા ની Ҁકનારмએ નીચે ચોરસ એટલ ેકђ  પાપની ધરм પર લંબ Лપ હોય. 
ડાઉનҁહલ પ˳҃તનો ઉપયોગ કરмને અથવા સેગમે˾લ પ˳҃ત ˹ારા સંΒુɣત 
΍ંુ વેӻɽડગ એક પાશમг Ύૂણи થાય છે, એટલે કђ  ઉપરના ɣવાટиર ન ેɴલેટમг, 
નીચેના ɣવાટиર ન ેઓવરહђડમг અન ેબ ેબાજુના ɣવાટиર ના ભાગ ેઊભી ઉપરની 
Ғ̻҃તમг વેӻɽડગ કરΔું. આ પાકમг પાછળથી સમРવે ગાઢ પાઇપ ના Лટ 
પાશને વેӻɽડગ કરવા માટђ ઇલેʮѳ ોન ΄ૂણ પર પકડΔું પડશે.

ઊંચી દмવાલની Рડાઈ ધરાવતા વેӻɽડગ પાઇપ માટђ નીચેની ʕҀʈયા ન ે
અ΍ુસરવાની રહђશે.
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ધારની તૈયારт: દુકાનમг ɴલશે કӯટગ અથવા મીӯટગ ˹ારા પાઇપ ના છેડા 
ને બેલ કરવામг આવે છે (અંСર 17 અને 18) ҁહતનો ΄ૂણો 75° છે Αૂળો 
ચહђરો અન ેΑૂલ΍ંુ અતંર 2.5 mm થી 3 mm છે. વેɽડર શЛ કરતા પહђલા 
ઓʸાઇડના તમામ ҂નશાનો અન ેઅ̄ દષૂણનો દૂર કરવા આવʁયક છે. 
(અંСર  19)

પાઇપ સેԗવગ: વેӻɽડગ કરતા પહђલા એકસાથે Уડાવાની પાઇપ ચોʬસ 
રмતે ગોઠવેલી હોવી Уઈએ. પાપની અંદરની સપાટн બા͂ સપાટнથી Эમે 
સરળતાથી એકસાથ ે҃ મ҇ʞત હોવી Уઈએ. Лટ ઓપӰનગ 2.5 mm Рળવતો, 
M.S નો ઉપયોગ કરો. પાઇપ ના સંરђખણને તપાસવી માટђ કોણ અન ેતાકાત 
બાર. (અંСર  20)

પેӴકગે: Ҁકનારмએ વˇે 2.5 મમી વાળો વાપર ·ૂકો. ટђકની લંબાઈ ધાΊુની 
Рડાઈ કરતા 3 ગણી હોવી Уઈએ. ʕથમ ટђકને Αૂળ બાજુએ અને બીС ટђક 
ʕથમ ટђકની િવК˳ બાજુએ ·ૂકો. ʐીР અન ેચોથાઈ ટђʸન ેʕથમ અન ેબીР 
ટђક મгથી 90° પર ગોઠવણ. (અંСર  21)

Пટ પાસ: ɣલેɺપમг Уબન ેઠнક કરો અન ેઊંચાઈન ેસમાયો҇Эત કરો તમારા 
માટђ અ΍ુકૂળ Ғ̻҃તમг. ટђક વેɽડની Ғ̻҃ત Ҁફગ 22 ની Эમે ҂ન̴҇ત હોΔું 
Уઈએ. કнહોલ એ આવʁયક છે Кટ પાસના વેɽડсગમг ભાગ. (Ҁફગ 23)

 તે હોΔું Уઈએ લગભગ -          ઇલેʮѳ ોડના ɿયાસના. Рળવી Ҁફગ 24

 મг બતાɿયા ʕમાણે ઇલʮેѳ ોડ કોણ Αૂળને વેɽડ કરો પાઇપ સΒંુɣતની બાજુ 
2 પર પસાર કરો. (Ҁફગ 24)

Лટ પાશની બાજુ 1 6½ કલાકની Ғ̻҃તમг શЛ થાય છે અને 11½ કલાકની 
Ғ̻҃ત પર બધં થાય છે. બાજુ 2 5½ કલાકની Ғ̻҃તમг શЛ થાય છે અન ે
12½ કલાકની Ғ̻҃તમг બધં થાય છે.

બાજુ 1 અને બાજુ 2 પરના વɽેડર માળખાએ શЛઆતમг અને ̺ ોપ પો҇લશ 
પર ટંૂકા અતંર માટђ  ઓવર લેપ થશે.

Лટ પાસ Ύૂણи કયе પછм, પાપની Ҁદવાનગી Рડાઈ ના આધારђ ˮг 2 અથવા 
3 અથવા વΌુ પાસો વΌુ વેɽડર જમા થશે. આ પાસ વટщકલ અપ/અપાҁહજ 
પ˳҃ત ˹ારા ӿʃʕગ મણ કા અન ેવણાયલેી માતા΍ંુ ҃મʞણ હોઈ શકђ  છે.

દરђક પાસેના નામ અંСર  25 મг આપવામг આɿયા છે. સામા̄ રмત ેЛટ 
પાસ પછм બીУ વેɽડર મણકો સંΒુɣત ને ગરમ રાખીને જમા કરવામг આવે 
છે. તથેી તેન ેહોડ પાસ કહђવામг આવે છે.
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હોડ પાસ અને કવર પાસ માટђ અંСર  24 મг બતાɿયг ʕમાણે ઇલેʮѳ ોન 
એ Ӈગલ Рળવતો. દરђક પાસ સંΒુɣત ની અલગ જɧયાએથી શЛ થવો 
Уઈએ. બીР પાશમг બાજુ-થી-બાજુની ҁહલચાલો ઉપયોગ કરмને ખгચો 
ભરાવો Уઈએ. અં҃તમ કવર પાસ બીР પાસ કરતા પહોરો બનાવો Уઈએ. 
ʐીУ પાસ સરળ અને સમાન દђખાવો હોવો Уઈએ અને તેમг Ϥૂનતમ 
મજΏતૂીકરણને હોΔું Уઈએ. (અંСર  25)

H/P પાઇપ વેԁɿડગ ના ફાયદા

-   સгધા કાયમી છે.

-   સામʊીની બચત.

-   સંΒુɣત વજનમг ઘટાડો.

-   ઓછુ ખચеળ.

-   બહુિવધ રђખાઓ વΌુ નСકથી એકસાથે જૂથ થયેલ છે. 

-   સમારકામ અને Рળવણી ખચи ઓછો છે.
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ɵલેટ વેԁɿડગ: ɳલેટ વેӻɽડગ એ ϭુઝનનો વેӻɽડગ ʕҀʈયા છે. ત ેઓҗʸજન 
અન ેબળતણ ગસે ના કɹબશન ઉપયોગ કરмન ેɳલેટ મટે̯ના Уડђ છે. ઉɮપ́ 
થતી તીʝ ગરમી સામા̄ રмતે Ҁફર મડેલની મદદથી વેӻɽડગ કરવા માટђના 
ભાગની Ҁકનારмએ પીગળે છે અને ϭૂઝ કરђ છે.

ગેસ ˹ારા ɳલેટ વેӻɽડગ બ ેરмત ેકરм શકાય છે. એક છે લે̑વડи  વેӻɽડગ 
અન ેબીજુ ંમરેм વેӻɽડગ.

વેӻɽડગ ની તમામ Ғ̻҃ત માટђ ઓલ ધ પો҉ઝશનલ જમણ તરફ વેӻɽડગ 
નો ઉપયોગ થાય છે. (અંСર  1) ˓ોત અન ેҀફર સ҄ળયાએ ˹ારા Αુસાફરм 
કરવામг આવેલ પાય વેӻɽડગ ની Ғ̻҃ત સાથે બદલાઈ છે. ˓ોત અને Ҁફર 
સ҄ળયાન ેકયા ΄ૂણ પર રાખવામг આવે છે ત ેપણ અલગ અલગ હોય છે.

પાઇપ વેӻɽડગ:હળવા ̺нલ પાઇપ ના પҀરઘને વેӻɽડગ કરતી વખતે, 
સ҄ળયાએ અને ɶલોપાઈપનો ખાડાઓ વેӻɽડગ ના Ӷબદુ પર પાઇપ ના ʃપશиક 
ના સંબંધમг આપવામг આવે છે.

વેӻɽડગ ની Ғ̻҃ત સંΒુɣત ના ɳલેન ના સંબધંમг Уઈ શકાય છે. ઉપયોગમг 
લેવાતી તકનીકોના આના પર ҂નભиર રહђશે:

-  પાઇપ દмવાલની Рડાઈ

-   વેӻɽડગ Ғ̻҃તએ

-   Εું પાઇપ Ҁફʃસ છે અથવા ફђ રવી શકાય છે.

˓ારђ પાઇપ Ғ̻ર રહђ  છે, ˮ ારђ નીચનેી તકનીકોના ઉપયોગ કરવામг આવે છે.

પાપને વેӻɽડગ કરતી વખતે ɳલેટો ના ̻ાનની વેӻɽડગ માટђ  ઉપયોગમг 
લેવાતી તકનીકોના પણ લા΅ુ કરવામг આવે છે.

5 મમી Ηુધીની પાતળн Ҁદવાલ વાળн પાઇપ માટђ , કોઈપણ Ғ̻҃તમг ડાબી 
બાજુની તકનીકોના ઉપયોગ થાય છે.

લે̑વડи , જમણ તરફ અથવા ઓલ-પો҉ઝશનલ જમણ તરફની તકનીકોના 
ઉપયોગ 5 મમી અન ેતથેી વΌુ ના િવભાગો પર યોɧય તરмકђ  થાય છે.

ɵલેટ વેԁɿડગ અને પાઇપ વેԁɿડગ વˉેનો તફાવત

ɳલટે વӻેɽડગ મг કુલ વેӻɽડગ લાઇન ગમ ેˮ ારђ Уઇ શકાય છે. પાઇપ વેӻɽડગ 
મг વેӻɽડગ લાઇફનો માʐ એક ભાગ કોઈપણ સમય ેУઈ શકાય છે.

સીЦ & એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.41
વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу  (SMAW, I & T)

ɵલેટ વԁેɿડગ અને પાઇપ વેԁɿડગ વˉેનો તફાવત (Difference between plate welding and 
pipe welding)
ઉ˴ેʃય:આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• ɵલેટ વેԁɿડગ અને પાઇપ વેԁɿડગ વˉેનો તફાવત સમજવો.

પદ
સામગ્રી જાડાઈ 

શ્રેણી
પદ્ધતિ

ફલેટ 5 મામીથી વધુ નહીં 
5 મામીથી વધુ

ડાબેરી જમણ તરફ

આડી ઊભી 1 મમી થી 5 મમી
5 મમી અન ેતેથી વધુ

ડાબેરી બધી સ્થિતિ 
જમણ તરફ

વર્ટીકલ (સિંગલ 
ઓપરેટર)

1 મમી થી 5 મમી
5 મમી અન ેતેથી વધુ

ડાબેરી બધી સ્થિતિ 
જમણ તરફ

વર્ટીકલ (બે 
ઓપરેટર તક નીક)

5 મમી અન ેતેથી વધુ ડાબેરી

ઓવર હેડ 1 મમી થી 5 મમી
5 મમી અન ેતેથી વધુ

ડાબેરી બધી સ્થિતિ 
જમણ તરફ

પદ પદ્ધતિ

પાપની ટોચ પર, સપાટ સ્થિતિ ડાબેરી કે જમણ તરફ

જ્યારે બંને પાઇપ અક્ષોભ આડી 
સપાટ સ્થિતિમાં હોય ત્યારે 
શાખા પરના સમૂહની બાજુએ.

ડાબેરી કે જમણ તરફ

વેલ્ડર પાપની ઊભી બાજુએ સાથે 
બનાવવામાં આવે છે.

ડાબેરી અથવા જમણ તરફ અથવા 
સર્વ-સ્થિતિ જમણ તરફ

પાઇપ ના તળિયે વેલ્ડર ઓવર 
હેડ સ્થિતિમાં બનાવવામા ં આવે 
છે.

ડાબેરી અથવા જમણ તરફ અથવા 
સર્વ-સ્થિતિ જમણ તરફ
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ɳલેટ વેӻɽડગ મг, વેɽડર ની લાઇન માʐ એક જ Ғ̻҃તમг હોય છે. પાઇપ 
વેӻɽડગ મг, ˓ારђ તેને ફђ રવી શકાય ˮારђ  વӻેɽડગ એક જ Ғ̻҃તમг કરм 
શકાય છે. (અСંર  2) અ̄થા ˓ારђ પાઇપ ҂ન̴҇ત Ғ̻҃તમг હોય ˮારђ  
પાપમг ઓલ-પો҉ઝશનલ વેӻɽડગ કરм શકાય છે. (અંСર  6) ɻ ારђક પાઇપ 
҂ન̴҇ત Ғ̻҃તમг હોઈ શકђ  છે અને વેӻɽડગ ની માʐ એક જ Ғ̻҃ત કરવામг 
આવશે. દા.ત. 2С પો҉ઝશનલ. (અંСર  3)

ɳલેટ વેӻɽડગ મг ˓ારђ જЛર પડђ  ˮારђ સીӵલગ રન સરળતાથી જમા કરм 
શકાય છે. પાઇપ વેӻɽડગ મг સીӵલગ રન નાની પાપમг જમા કરм શકતા નથી. 
સીӵલગ રન ˮારђ જ જમા કરм શકાય છે ˓ારђ પાપનો ɿયાસ એટલો મોટો 
હોય કђ  વેɽડર ને પાપમг ʕવેશતા દђ .

ɳલેટ વӻેɽડગ મг િવકૃ҃ત ની શʵતા વધારђ  છે. પાઇપ વેӻɽડગ મг િવકૃ҃ત ની 
શʵતા ઓછм છે.

ɳલેટ વેӻɽડગ મг ટнપ ટѳ ђડલ અને હє ɱડ ટѳ ђડલ સમાન હશે. પાઇપ વેӻɽડગ મг 
ટнપની Αુસાફરм ઓછм અને હાથની Αુસાફરм વΌુ થશે. (અંСર  4)

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.41
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સીЦ & એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.42
વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (OAW, SMAW) 

કોણી, ટу, ‘વાΖુ’ સંΖુɥત અને શાખા સંΖુɥત માટј પાઇપ િવકાસ (Pipe development for elbow, tee, 
‘Y’ joint & branch joint) 

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતં ેતમ ેસમથи હશો

• કોણી, ટу, ‘વાΖુ’ અને ʙા˿ે સંΖુɥત માટј પાઇપ ડјવલપમે̀ ના જણાવશો.

સમйતર રјખા પ˵҉ત ˻ારા સમાન ʁયસની પાપની 90° કોડуની પેટѹ ન 
િવકાસનો:

Ҁફટ  1 મг બતાɿયг ʕમાણે યોજના દોરો.

આની નીચે, Ҁફટ  2 મг બતાɿયг ʕમાણે આગળની ઊંચાઈ દોરો.

યોજનામг વΊુиળના બાર સમાન ભાગોમг િવભા҇Эત કરો અને Ҁફટ  3 મг 
બતાɿયг ʕમાણે Ӷબદુ 0 થી 12 નંબર કરો.

Ҁફટ  4 મг બતાɿયг ʕમાણે આ Ӷબદુ થી આગળના Оʁય તરફ અને નંબર 1 
થી 12 તરફ લંબ રђખા દોરો.

હવે તમ ેУશો કђ  ઊભી રђખાઓ એ҇લવેશન લાઇફમг ઉપર અન ેનીચ ેછ 
જુદા જુદા Ӷબદુ ન ેકાપી રહн છે. Ҁફટ  5 મг બતાɿયг ʕમાણે તમેને નબંર 
આપો.

દરђક Ӷબદુ પરથી આડн સમгતર રђખાઓ દોરો અને Ҁફટ  6 મг બતાɿયг 
ʕમાણે તેમન ેનંબર આપો.

Ҁફટ  7 મг બતાɿયг ʕમાણે આગળની એ҇લવેશન બે લાઇફન ેિવʃΊતૃ 
કરો.

યોજનાની એક િવભાગ ЭટેΓું અંતર લો અન ેહોકાયʐં ˹ારા બ ેલાઇન પર 
બાર વખત ҅ચҁ̀ત કરો અને Ҁફટ  8 મг બતાɿયг ʕમાણે દરђક Ӷબદુ થી 
લંબ રђખાઓ દોરો.
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હવે તમે Уશો કђ  દરђક આડн રђખા અને અ΍ુЛપ ઊભી રђખા એક Ӷબદુ 
પર મળે છે. Ҁફટ  9 મг બતાɿયг ʕમાણે પોઈ˾ન ે1 થી 12 Ηુધીની સં̋ ા 
આપો.

Ҁફટ  10 મг બતાɿયг ʕમાણે ʖн હє ɱડ કકи  ˹ારા આ Ӷબદુ ને Уડો.

પાઇપ “ટу” સંΖɥુત નો િવકાસ

સમйતર રјખા પ˵҉ત ˻ારા સમાન ʁયસની 90° “T” પાઇપ માટј પેટѹન 
િવકસાવો:

Ҁફટ  11 મг બતાɿયг ʕમાણે આગળ΍ંુ Оʁય દોરો.

Ҁફટ  12 મг બતાɿયг ʕમાણે બાજુ΍ું Оʁય દોરો.

આગળની એ҇લવેશન બ ેલાઇન પર અધиવΊુиળો દોરો. (Ҁફટ  3)

અધиવΊુиળની છ સમાન ભાગોમг િવભા҇Эત કરો અન ેતેમને 0, 1, 2, 3, 2, 1, 
0 તરмકђ  નંબર આપો. (Ҁફટ  13)

બાજુના Оʁયમг અધиવΊુиળની છ સમાન ભાગોમг િવભા҇Эત કરો અને 
આકૃ҃ત 14 મг બતાɿયг ʕમાણે 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3 તરмકђ  સં̋ ા કરો.

Ҁફટ  15 મг બતાɿયг ʕમાણે Оʁયની અધиવΊુиળની દરђક Ӷબદુ પરથી લંબ 
રђખાઓ દોરો.

Ҁફટ  16 મг બતાɿયг ʕમાણે બાજુના Оʁયથી આગળના Оʁય તરફ આડн 
રђખાઓ દોરો.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.42

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



88

હવે આગળના Оʁયની ઊભી રђખાઓ અને બાજુની આડн રђખાઓ તેમના 
સંબં҅ધત Ӷબદુ પર મળે છે.

Ҁફટ  17 મг બતાɿયг ʕમાણે “T” પાઇપ ના આતંરછેદની રђખા મેળવવા 
માટђ  આ Ӷબદુ ને Уડો.

બાજુના Оʁયની બ ેલાઇફને િવʃΊૃત કરો અને અં҃તમ Ӷબદુ ન ે0 તરмકђ  
҅ચҁ̀ત કરો. (Ҁફટ  18)

બાજુના Оʁયમг અધиવΊુиળો એક િવભાગ લો અને તેને 0: 0: અને 0, 1, 2, 
3, 2, 1, 0, 1, 2, 3, 2, 0, 0, 1, 2, 3, 2 તરмકђ  શЛ થતી આધાર રђખા પર 12 
વખત ̻ાનгતર કરો. Ҁફટ  9 મг બતાɿયг ʕમાણે 1, 0.

આ Ӷબદુ થી લંબ રђખાઓ દોરો અન ે“T” ના આતંરછેદની રђખા પરના Ӷબદુ 
થી આડн રђખાઓ દોરો. આ રђખા પોત પોતાના પોઇ˾ પર મળે છે. (Ҁફટ  
19)

ʖн હє ɱડ કકи  ˹ારા આ Ӷબદુ ને Уડો. (Ҁફટ  20)

Ҁફટ  21 મг બતાɿયг ʕમાણે લૉકપ Κુ̲ સંΒુɣત ભɯ΋ંુ ʕદાન કરો.

પેટѳન ફરм એકવાર તપાસ અને કાપો. આમ તમ ેશાખા પાઇપ માટђ  પેટѳન 
મેળવો છો.

Εુʼ પાઇપ માટј , નીચે ʗમાણે પેટѹન િવકાસનો અને લે આઉટ કરો:

ફ и̺  ɿΒૂહ અને એɱડ ɿΒૂહ દોરો. (Ҁફટ  22)

Ҁફટ  23 મг બતાɿયг ʕમાણે આગળના Оʁય મгથી શાખા પાપની ઊભી 
રђખાઓ 0, 1, 2, 3, 1, 0 ન ેિવʃΊૃત કરો.

Ҁફટ  24 મг બતાɿયг ʕમાણે આગળના Оʁય મгથી Αુʺ પાપની બે 
આˮં҃તક છેડા ની ઊભી રђખાને િવʃΊતૃ કરો.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.42
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આમгથી એક લીટн પર, Ӷબદુ “0” ને ʕારંҋભક Ӷબદુ તરмકђ  લો અને Ӷબદુ 0, 
1, 2, 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0 ન ેએક િવભાગના સમાન અંતરђ ҅ચҁ̀ત કરો. 
અધиવΊુиળો અને આ Ӷબદુ થી આડн રђખાઓ દોરો. (Ҁફટ  25)

હવે આ આડн રђખાઓ Ҁફટ  26 મг બતાɿયг ʕમાણે તેમના સંબં҅ધત Ӷબદુ 
પર ઊભી રђખાન ેમળે છે.

ʖн હє ɱડ કકи  ˹ારા આ Ӷબદુ ને Уડો અને Αુʺ પાઇપ માટђ પેટѳન મેળવો. 
(Ҁફટ  27) Ҁફટ  27 મг બતાɿયг ʕમાણે લૉકપ કરђલ Κુ̲ સંΒુɣત ભɯ΋ું 
ʕદાન કરો.

“વાΒુ” સંΒુɣત માટђ પાઇપ િવકાસ

120° પર છેડતી “Y” સંΒુɣત પાપનો િવકાસ:Ҁદયાના છેદ તા ҇સ҇લɱડર નો 
િવકાસ દોરો. 120° પર 30 મમી. (Ҁફટ  28)

તમામ નળાકાર પાઇપ સમાન ɿયસની હોય છે અને દરђકન ેસમાન ΄ૂણ પર 
છેદ છે. તથેી આ Ҁકʃસામг તમામ પાપનો િવકાસ સમાન છે અને તથેી એક 
પાપનો િવકાસ અ̄ પાપને રજૂ કરશે.

• પાઇપ ‘A’ ની યોજના અન ેએ҇લવશેન દોરો અન ેયોજના પર 
િવભાજનને ҅ચҁ̀ત કરો. (Ҁફટ  28b)

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.42
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• આતંરછેદની રђખાન ેપહљચી વાળવા માટђ  યોજનાથી આગળના Оʁય 
Ηુધી ઊભી ʕોЭʮેર દોરો.

• આ Ӷબદુ થી િવકાસ તરફ આડા ʕોЭʮેર દોરો.

• આતંરછેદની Ӷબદુ ન ે҅ચҁ̀ત કરો અને જЛરм િવકાસન ેΎૂણи કરવા માટђ  
સરળ વળгક સાથે Уડા.

90° પર ‘Y’ સΖંુɥત શાખાના િવકાસ: X, Y, Z ના ʐણ નળાકાર પાઇપ ‘Y’ 
ભાગ બનાવ ેછે. (Ҁફટ  29) દરђક પાપની બાજુની સપાટн ના િવકાસન ેદોરો.

ʐણેય પાપમг XYZ, Y & Z કદ અન ેઆકાશમг સમાન છે, તથેી તમેનો 

િવકાસ પણ સમાન છે.

• અગાઉથી કસરતી Эમે પાઇપ ‘X’ ના િવકાસન ેદોરો.

• બતાɿયг ʕમાણે પાઇપ ‘Y’ ની ઊંચાઈ અન ેયોજના દોરો.

 યોજના વΊુиળના 16 સમાન ભાગોમг િવભા҇Эત કરો.

•  Ӷબદુ ન ેએ҇લવશેન પર ʕોЭʮે કરો.

• લબંચોરસ ABCD દોરો Эમેг AB બરાબર D છે.

• Ҁફટ  29 મг બતાɿયг ʕમાણે પાઇપ Y ના િવકાસને દોરો.

45° અને 90° શાખા પાપનો િવકાસ

45° શાખા પાઇપ ના િવકાસ માટјની ʗ҆ʊયા: Ҁફટ  30 નો સંદભи લો. 
મɰય રђખા AB દોરો.

સંદભи રђખા તરмકђ  કђ ɱʒ રђખા AB સાથે આપેલ પાપની િʐ˓ા અન ેલંબાઈ 
લતેા Ӷબદુ C, D, E અને F ન ે҅ચҁ̀ત કરો.

“CD” લાઇન પર 45° શાખા પાપની Ғ̻҃ત શોધ. આ “G” હશે. Ӷબદુ “G” 
પર 45° કોણ દોરો.

યોɧય ઊંચાઈ પસંદ કરો અને ʗા˽ે પાઇપ (GI) ની ઊંચાઈ ન ેӶબદુ G થી 
45° રђખામг ҅ચҁ̀ત કરો.

I થી, બંને બાજુએ આડн રђખા દોરો (XX’). આ XX’ ડѳ ોઇંગ ડђવલપમે˾ ના 
માટђ  બે લાઇન હશે.

I થી, XX’ લાઇન પર શાખા પાઇપ IJ ના બહારના ɿયાસને ɳલોટ કરો.

શાખા પાઇપ માટђ  કђ ɱʒ રђખા દોરો. આ લાઇન Αુʺ પાપની મɰય રђખા AB 
ને K પર કપાસે.
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GK મг Уડા. K પર GK પર લંબ રђખા દોરો Э ેH પર CD ન ેમળે છે. KH 
મг Уડા. હવે IHKHJ શાખા પાપનો આકાર (Лપરђખા) હશે.

ɿયસની બહારની શાખા પાઇપ સમાન અધиવΊુиળો દોરો.

અધиવΊુиળની 6 સમાન ભાગોમг 0-1 તરмકђ  િવભા҇Эત કરો; 1-2; 2-3; 3-4; 
4-5 અને 5-6.

આ Ӷબદુ 1, 2, 3, 4, 5 થી ઊભી રђખાઓ દોરો. પહђલેથી જ Ӷબદુ 6 થી IG 
અને Ӷબદુ 0 થી JH બે ઊભી રђખાઓ હશે. આ ઊભી રђખાઓ શાખા 
પાઇપ લાઇન ‘GK’ અને ‘KH’ ને કાપી નાખશે. પોઇ˾ 6’, 5’, 4’, 3’, 2’, 1’, 
અને 0’ પર. નљધ કરો કђ  પોઇ˾ 6’ અન ેG પોઇ˾ 0’ અને H સમાન પોઇ˾ 
છે. બે લાઇન XX’ ɳલોટ મг 0, 1, 2, 3, 4, 5, 6, 5, 4, 3, 2, 1, 0 તરмકђ  ‘0-1’ ના 
અતંરની બરાબર 12 પોઇ˾.

આ 13 Ӷબદુ મгથી XX’ પર ઊભી રђખાઓ દોરો.

પોઇ˾ 6’, 5’, 4’, 3’, 2’, 1’, 0’ પરથી XX’ની સમгતર આડн રђખાઓ દોરો. 
આ 7 આડн રђખાઓ બે લાઇન મгથી 13 પોઇ˾ પર 13 ઊભી રђખાઓ 
કપાસે.

҂નય҃મત સરળ વળгક સાથે 13 કӯટગ પોઈ˾મг Уડા. હવે 45° ʗા˽ે 
પાઇપ માટђ જЛરм ડђવલપમે˾ ના તૈયાર થઈ જશે. િવકાસની Ҁકનારмએ પર 
3 થી 5 મામી΍ંુ ભɯ΋ંુ આપો. (Ҁફટ  30)

બે પાપમй ҋછʔ િવકસાવવામй માટј : Αુʺ પાપની ઉપર, અધиવΊુиળો 
પર 0-1 ના અતંરની સમાન 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3 એટલ ેકђ  AB ની સમгતર 7 
રђખાઓ દોરો.

0’, 1’, 2’, 3’, 4’, 5’, 6’ મгથી ઊભી રђખાઓ દોરો. આ ઊભી રђખાઓ 7 
આડн રђખાને અટકાવશેઃ.  એક સરળ વળгક સાથે ઇ˾રસɳેટсગ પોઇ˾ 
સાથ ેУડા. ҅છʒ માટђ જЛરм િવકાસ હવે તયૈાર છે.
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સીЦ & એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.43
વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (OAW, SMAW)

મેનીફોɿડ ҍસ̼મને સҏંʹɵત ઉપયોગ (Brief use of manifold system)
ઉ˴ેʃયો: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• મેનીફોɿડ ҍસ̼ર અને તેના પʒકારો જણાવશો
• મેનીફોɿડ ҍસ̼મને બйધકામ, ફાયદા અને ગેરફાયદાΑંુ વણоન કરો.

˓ારђ વકи શોપમг ઘણી વેӻɽડગ અને કӯટગ કામગીરм માટђ અ̻ાયી અથવા 
કાયમી ધોરણે ઓҗʸજન અન ેએ҇સҁટલીન ગણશેની મોટн માʐાની જЛર 
પડђ  છે, ˮારђ મનેીફોɽડ ҇સ̺ર સૌથી યોɧય છે.

પʒકારો

-  પૉટѢબલ મેનીફોɽડ ҇સ̺ર

-  Ғ̻ર મેનીફોɽડ ҇સ̺ર

પૉટѢબલ મેનીફોɽડ ҇સ̺મને અથи છે બે અથવા ʐણ ҇સ҇લɱડર એક યોɧય 
ઉપકરણ સાથ ેУડાયા હોય છે - એટલે કђ  ‘PIG tail’ અને Αુʺ િવતરણ 
પાઇપ સાથ ેУડાયા હોય છે. (Ҁફટ  1) ઓҗʸજન અન ેએ҇સҁટલીન વાΒુ 
માટђ અલગ ɿયવ̻ા કરવામг આવી છે.

˓ારђ મгગ વΌુ હોય છે, ˮારђ ઘણા ҇સ҇લɱડર એકસાથે Уડાયા હોય છે, 
અન ેતને ેҒ̻ર ‘મનેીફોɽડ’ ҇સ̺ર કહђવામг આવે છે. (Ҁફટ  2) ઓҗʸજન 
અને એ҇સҁટલીન માટђ અલગ મનેીફોɽડ ҇સ̺ɹસનો ઇɲ̺ોલ કરવામг 
આવી છે. આ મનેીફોɽડ્સમг સામા̄ રмતે ҇સ҇લɱડર ની બે બѕક હોય છે. 
એક બѕક Ҁરઝવи મг રાખવામг આવી છે ˓ારђ બીС બѕક ઉપયોગમг છે.

આવા મેનીફોɽડ ઉપયોગ વકи શોપની અંદરની ҇સ҇લɱડર ને હђ ɱડલે કરવાના 
ખચиમг નљધપાʐ ઘટાડો કરђ છે.

આ મેનીફોɽડ્સમг મા̺ર રђɧΒુલેટરને સાથે ફнટ કરવામг આવે છે 
Э ે ҀડҌ ѳ̺ ɶΒુશન પાપમг િવિવધ કɱύુӱમગ પોઈ˾્સ ફнટ કરવા માટђ 
҇સ҇લɱડર ΍ું દબાણ લગભગ 15 kg/cm2 Ηુધી ઘટાડા છે. ગેસ વેӻɽડગ 
અથવા કӯટગ કામગીરм માટђ સાઇન પર ɿયғɣતગત દબાણ ҂નયંʐણ માટђ 
વપરાશ ના Ӷબદુ ને આઉટલેટની Αૂ̭, ̺ોપ-વાɼવ અને ҂નયમનકારો સાથે 
ફнટ કરવામг આવે છે.
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સીЦ & એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.44
વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (OAW, SMAW)

ગેસ વԁેɿડગ ̓ ફર સҊળયાએ ʅપʄટуકરણ અન ેકદ (Gas welding filler rods specification & size)

ઉ˴ેʃયો: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• ҆ફર સҊળયાની પʒકારો અને ˰йના કંદને નામ આપો
•  ҆ફર સҊળયાની આવʃયકતા જણાવશો
•  ҆ફલમની પસંદગી અને તેની સંભાળ અને Хળવણી Αું વણоન કરો.

҆ફર સҊળયાએ અને તેની આવʃયકતા: ગેસ વેӻɽડગ ʕҀʈયા દર҃મયાન 
સંΒુɣત મг Ҁફર મડેલ તરмકђ  ઉપયોગમг લેવાતી ʕમાણΐતૂ ɿયાસ અને 
લંબાઈ ના વાપર અથવા સ҄ળયાની ટુચકાને Ҁફર સ҄ળયાએ અથવા વેӻɽડગ 
સ҄ળયાએ કહђવામг આવે છે.

ʞેʂઠ પҀરણામનો મેળવવા માટђ , ઉˇ ΅ુણવ˩ા ની Ҁફર સ҄ળયાનો ઉપયોગ 
કરવો Уઈએ.

વેӻɽડગ સ҄ળયાની વાʃતિવક Ӯકમત, નોકરм, ʞમ, ગેસ અને ʕવાહની 
Ӯકમતની સરખામણીમг ઘણી ઓછм છે.

સારм ΅ુણવ˩ા ની Ҁફર સ҄ળયાએ આ માટђ જЛરм છે:

-  ઓҗʸડђશન ઘાડΔું (ઓҗʸજન ની અસર)

-  જમા થયેલ ધાΊુના યгિʐક ΅ુણધમи ને ҂નયંિʐત કરો

-  ϭુઝનનો કારણ ેધાΊુ.

વેӻɽડગ કરતી વખતે, પાતાળ િવભાગી ધાΊુના સгધા પર પોલાણ અથવા 
Ҁડɴલેશનની રચના કરવામг આવશે. ભારђ/Рડн ɳલેટો માટђ સંΒુɣત મг 
ખгચો તૈયાર કરવામг આવે છે. આ Κુપ મડેલની સંΎૂણи Рડાઈ ન ેવΌુ સારм 
રмત ેϭુઝનનો મળેવવા માટђ  જЛરм છે, Эથેી ધાΊુ પર એક સમાન તાકાત 
મેળવી શકાય.

સંΒુɣત રચાયΓેું આ ખгચો ધાતાથી ભરવાનો હોય છે. આ હђΊુ માટђ Ҁફર રોડ 
જЛરм છે. દરђક ધાતાન ેયોɧય Ҁફર સ҄ળયાની જЛર હોય છે.

IS Αુજબ કદ: 1278 - 1972)

Ҁફર સ҄ળયા΍ંુ કદ ɿયાસ પરથી નʬн થાય છે: 1.00, 1.20. 1.60, 2.00, 
2.50, 3.15, 4.00, 5.00 અને 6.30 મમી. ડાબી તરફની ટђક҂નકલ Ҁફર 
સ҄ળયાએ માટђ 4 મમી ɿયાસ Ηુધી. ઉપયોગ કરવામг આવે છે. જમણ 
તરફની તક નીક માટђ 6.3 મમી ɿયાસ Ηુધી. વપરાય છે. C.l વેӻɽડગ Ҁફર 
સ҄ળયાએ માટђ 6 મમી ડાયલ. અન ે ઉપર વપરાય છે. Ҁફર સ҄ળયાની 
લંબાઈ:-500mm અથવા 1000mm.

હળવાશ ̺нલ ના વેӻɽડગ માટђ 4mm ɿયાસ થી ઉપરના Ҁફર સ҄ળયાનો 
ઉપયોગ વારંવાર થતો નથી.

ઉપયોગમг લેવાતી હળવાશ ̺нલ Ҁફર સ҄ળયા΍ંુ સામા̄ કદ 1.6mm 
અન ે 3.15mm ɿયાસ છે. તમામ હળવાશ ̺нલ Ҁફર સ҄ળયાન ે સʊંહ 
દર҃મયાન ઓҗʸડђશન (કાટ લાગવા)થી બРવવા માટђ કોપ કોӯટગ નો 
પાતળો પડ આપવામг આવે છે. તેથી આ Ҁફર સ҄ળયાન ેકોપ કોટђ માઇલ 
̺нલ (C.C.M.S) Ҁફર સ҄ળયાએ કહђવામг આવે છે.

તમામ ʕકારના Ҁફર કરોડનો ઉપયોગ ન થાય ˮг Ηુધી સીલબંધ ɳલાҌ̺ક 
ના કવરમг સંʊҁહત કરવાનો રહђશે.

ગેસ વેӻɽડગ મг ઉપયોગમг લેવાતી િવિવધ ʕકારના Ҁફર સ҄ળયાએ

Ҁફર સ҄ળયાની ɿયાʺા:Ҁફલર સ҄ળયાએ એ જЛરм ધાતાને સΒંુɣત મг 
અથવા બે મેડલ પર જમા કરવા માટђ ફђ ર અથવા નોન-ફђ ર ધાΊુમгથી બનેલો 
ધાΊુનો વાપર છે.

Ҁફર સ҄ળયાની ʕકાર: ગેસ વેӻɽડગ મг નીચેના ʕકારના Ҁફર સ҄ળયા΍ંુ 
વગцકરણ કરવામг આવે છે. - ફђર Ҁફર રોડ

-  નોન-ફђર Ҁફર રોડ

-  ફђ ર ધાΊુ માટђ એકલો ʕકારની Ҁફર સ҄ળયાએ

-  નોન-ફђર ધાΊુ માટђ એકલો ʕકારની Ҁફર રોડ

ફђર ʕકારના Ҁફર સ҄ળયામг આદશи΍ંુ Αુʺ % હોય છે.

ફђર ʕકારના Ҁફર રોગમг આટи , કાબиન, ҇સ҇લકન, સ̫ર અને ફૉ̽રસ હોય 
છે.

એકલો ʕકારના Ҁફલમમг આટи , કાબиન, ҇સ҇લકન અને નીચેના મгથી 
કોઈપણ એક અથવા ઘણા તɮવો Эમે કђ  મѕગેનીઝ, ҂નકલ, ʈો҃મયમ, 
મો҇લ̘ેનમ વગરેђ હોય છે.

નોન-ફђ ર ʕકારની Ҁફર સ҄ળયાએ Эમેг ҈બન-ફђ ર ધાΊુના તɮવો હોય છે. નોન-
ફђર ʕકારના Ҁફર સ҄ળયાની રચના તгΏું, એϹુ҃મ҂નયમની Эવેી કોઈપણ 
҈બન-ફђ ર ધાΊુ Эવેી જ હોય છે. નોનફђ રસ એકલો ʕકારના Ҁફર રોગમг ઝીક, 
સીΗું, ҂નકલ, મѕગેનીઝ, ҇સ҇લકન વગેરђનો સાથે કોપ, એϹુ҃મ҂નયમની, ટн 
વગેરђ ધાΊુ હોય છે.

ચોʬસ કામ માટђ યોɧય Ҁફર સ҄ળયાની પસંદગી સફળ વેӻɽડગ માટђ ΄ૂબ 
જ મહɮવΎૂણи પગΓું છે. વેӻɽડગ કરવા માટђની સામʊી મгથી ͤી કાપી 
હંમશેા શʵ હોતી નથી અન ે˓ારђ ત ેશʵ હોય ˮારђ પણ, આવી ͤી 
ભલામણ કરђલ વેӻɽડગ Ҁફર સામʊીની બદલી શકાતી નથી. Ҁફર મેડલની 
રચના વેɽડરમે˾ ધાΊુશાͤના જЛҀરયાત ન ેખાસ ɰયાનમг રાખીન ેપસંદ 
કરવામг આવે છે. અથиતʐંની અˎાનતા અથવા ખોટા િવચારણા ન ેકારણ ે
ખોટн પસદંગી મљઘી ҂ન̸ળતા તરફ દોરм શકђ  છે. IS: 1278-1972* ગેસ 
વેӻɽડગ માટђ  Ҁફર સ҄ળયાએ ˹ારા Ύૂરм થવી Уઈએ તેવી આવʁયકતા નો 
ઉɼલખે કરђ છે. અ̄ ʃપʂટнકરણ IS છે: 2927-1975* Э ેʗેӷઝગ લોને આરм 
લે છે. આ િવ҉શʂટતા ન ે ΎુҊʂટ આપતી Ҁફર સામʊીની ઉપયોગ કરવાની 
ભારΎૂવиક ભલામણ કરવામг આવે છે. અΑુક દુલиભ Ҁકʃસાઓમг, રચનાની 
Ҁફર સ҄ળયાનો ઉપયોગ કરવો જЛરм હોઈ શકђ  છે Э ેઆ િવ҉શʂટતા ˹ારા 
આરм લેવામг આવતી નથી; આવા Ҁકʃસાઓમг Ηુ̻ાિપત ʕદશиન સાથે 
Ҁફર સ҄ળયાનો ઉપયોગ કરવો Уઈએ.

વેӻɽડગ કરવા માટђની ધાΊુના સંબંધમг Ҁફર સ҄ળયાએ પસંદ કરવા માટђ , 
Ҁફર સ҄ળયામг વેӻɽડગ કરવા માટђની બે મડેલની સંદભиમг સમાન રચના 
હોવી આવʁયક છે.
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Ҁફર સ҄ળયાની પસંદગી માટђ ɰયાનમг લવેાનг પҀરબળો છે:

a  આધાર મેટાનો ʕકાર અને રચના

b  બે મેડલની Рડાઈ

c   ધારની તયૈારм નો ʕકાર

d  વેɽડને Лટ રન, મɰયવતц રન અથવા અં҃તમ કવӮરગ રન તરмકђ  જમા 
કરવામг આવે છે

e  વેɽડсગ Ғ̻҃ત

f  Εું વેӻɽડગ ન ેકારણ ેબે Эલેમгથી કોઈ કાચની અસર થઈ છે અથવા 
સામʊીની ખોટ છે.

સંભાળ અને Хળવણી

Ҁફર સ҄ળયાને બગાડ અટકાવવા માટђ  ʃવ ,̍ Ηૂકн Ғ̻҃તમг સંʊҁહત 
કરવી Уઈએ. િવિવધ ʕકારના Ҁફર સ҄ળયાને ҃મ҇ʞત કરશો નહс.

ખાતરм કરો કђ  પૅકђજ અને તેમના લેબલ સરળ અને યોɧય પસંદગી માટђ 
ʈમમг છે.

˓г ગરમ Ғ̻҃તમг Ҁફર સ҄ળયાને સંʊҁહત કરΔું ɿયવહાК નથી, ˮг 
҇સ҇લકા-Эલે Эવેા ભેજ માટђ શોકનો ઉપયોગ ̺ેЭ ેએરмયામг થઈ શકђ  છે.

ખાતરм કરો કђ  લાકડн રો̺ર, ̹ેચ, તેલ, ʊસી અન ે ભેજ Эવેા દૂષણથી 
Αુɣત છે. ખાતરм કરો કђ  વેӻɽડગ દર҃મયાન મેનીɳΒુલશેનમг મદદ કરવા માટђ 
લાકડн ɿયાજ બી રмત ેસીધી છે.

દરјક ધાતાને યોɩય ҆ફર સҊળયાની જРર હોય છે. IS નો સંદભо 
લો : 1278 - 1972 અને IS : 2927 - 1975 ШડાયેΗું. (કોʄટક 1: 
ગેસ વેԁɿડગ માટј  ҆ફર મેટ̱ના અને ɶલʺ.)

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.44
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સીЦ & એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.45
વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (OAW, SMAW)

ગેસ વԁેɿડગ ʗવાહન પʒકારો અને કાયо (Gas welding fluxes types and function)

ઉ˴ેʃયો: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• ગેસ વԁેɿડગ મй ʗવાહ અને તેના કાયоΑંુ વણоન કરો
• વેԁɿડગ ɶલʺ પʒકારો અને તેમના સંʌહનો નામ આપો.

વેӻɽડગ દર҃મયાન અ҂નˈનીય રાસાયҊણક Ҁʈયાને અટકાવવા અને આમ 
વેӻɽડગ ની કામગીરмને સરળ બનાવવા માટђ વેӻɽડગ પહђલા અને વેӻɽડગ 
દર҃મયાન ϭુઝીબલ (સરળતાથી ઓગળે લા) રાસાયҊણક સંયોજન છે.

ગેસ વેԁɿડગ મй ʗવાહуΑંુ કાયо: ઓʸાઇડ ઓળવા અને અΕુ҈˳ અને 
અ̄ સમાવેશ ન ેરોકવાનો માટђ Э ેવેɽડર ની ΅ુણવ˩ા ન ેઅસર કરм શકђ  છે.

ʕવાહ તેમની ધાΊુના ʕવાહнને Уવામг આવતી ધાΊુ વˇેના ΄ૂબ જ નાના 
અતંરમг મદદ કરђ છે.

ɴલʸ ઓʸાઇડના ઓળવા અને દૂર કરવા અને ગંદકн અને અ̄ 
અΕુ҈˳ મгથી વӻેɽડગ માટђ મડેલને સાફ કરવા માટђ સફાઈ એજ˾ તરмકђ  
કામ કરђ છે.

ɴલʸ પો̺, પાવર અને ʕવાહнની Лપમг ઉપલ̛ છે. ɴલʸ લા΅ુ 
કરવાની પ˳҃ત (અંСર  1) મг બતાવવામг આવી છે.

ʗવાહуનો સંʌહ: ˓г ɴલʸ Ҁફર સ҄ળયાએ પર કોӯટગ ના Лપમг 
હોય, ˮг હંમશેા ΍ુકસાન અને ભીનાશ સામ ેસાવચતેી Ύૂવиક રʷણ કરો. 
(અંСર  2)

ખાસ કરмને લгબા સમય Ηુધી સંʊહ કરતી વખતે ɴલʸ ટн ઢгકણ ને 
સીલ કરો. (અંСર  2)

У કђ  ઓҗʸજન-એ҇સҁટલીન ˓ ો҃ત΍ંુ આતંҀરક પરબીҀડΒું વેɽડર મેડલને 
રʷણ ΎૂКં પાડђ  છે, મોટાભાગના Ҁકʃસાઓમг ʕવાહнનો ઉપયોગ કરવો 
જЛરм છે. વӻેɽડગ દર҃મયાન વપરાતો ʕવાહ માʐ વેɽડરમે˾ ઓҗʸડђશન 
જ નહс, પણ Ηુલહેથી પણ રʷણ આપે છે Э ેઉપર તરત રહђ  છે અને ʃવˈ 
વેɽડર મડેલને જમા થવા દђ છે. વેӻɽડગ Ύૂણи થયા પછм, ʕવાહન અવશેષ 
સાફ કરવા Уઈએ.

ʗવાહન અવશેષ દૂર કરવા: વӻેɽડગ અથવા ʗેӷઝગ સમાɳત થયા પછм, 
ɴલʸ અવશેષ દૂર કરવા આવʁયક છે. સામા̄ રмત ેʕવાહ રાસાયҊણક 
રмત ેસҀʈય હોય છે. તથેી, ɴલʸ અવશેષ, У યોɧય રмત ેદૂર કરવામг ન 
આવે તો, િપΊૃ ધાΊુ અને વેɽડર Ҁડપો҉ઝટની કાટ તરફ દોરм શકђ  છે.

ɴલʸ અવશેષ દૂર કરવા માટђના કђટલાક સકંђત નીચ ેઆપેલ છે:

- એϹુ҃મ҂નયમની અને એϹુ҃મ҂નયમની એલોɻસ - વેӻɽડગ પછм શʵ 
તેટલી વહђલી તકђ, સгધા ને ગરમ પાણીમг ધોઈ લો અને Уરશોર થી ʗશ 
કરો. ˓ારђ પҀરҒ̻҃તએ પરવાનગી આપે છે, ˮારђ સાઈҁટѳક એ҇સડ ના 
5 ટકા ʒાવણ મг ઝડપી ડૂબાડΔું; Ηૂચવવામг મદદ કરવા ગરમ પાણીનો 
ઉપયોગ કરмને ફરмથી ધોઈ લો.

પʒકારો

•  બોરђટ્સ

•  કોપ ҇સɼવર એલોɻસ

•  ઝીક ɣલોરાઇડ્સ

•  પોટђ҉શયમ ɣલોરાઇડ્સ

•  એϹુ҃મ҂નયમની ɴલʸ પાવર

•  કોસ ҁટન ɴલʸ

•  સોҀડયમ કાબѥનેટ 

•  પોટђ҉શયમ કાબѥનેટ

•  સોҀડયમ નાઈટѳ ђટ
•  ખાવાની સોડા
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સીЦ & એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.46
વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (OAW, SMAW)

ગેસ ʙેӽઝગ, સોɿડӴરગને, ҍસ˵йતો, પʒકારો, ʗવાહ અને ઉપયોગ(Gas brazing, soldering, 
principles, types, flux & uses)
ઉ˴ેʃયો: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• ʙેӽઝગ અને સોɿડӴરગને પ˵҉તએ ʁયાʼાતા કરો
• ʙેӽઝગ અને સોɿડӴરગને ʗકારΑું વણоન કરો.
• ʙેӽઝગ અને હોԁɿડગમй વપરાતી ʗવાહуΑું વણоન કરો
• ʙેӽઝગ અને સોɿડӴરગન ેઉપ યોગનો ઉɾલખે કરો

ʙેӽઝગ: ʗેӷઝગ એ ધાતાન ે Уડાવાની ʕҀʈયા છે Э ે 450 Ҁડʊી 
સેҕ̯યસથી ઉપરના તાપમાને સોɽડӮરગન ેΊુલનામг કરવામг આવે છે Э ે
450 Ҁડʊી સેҕ̯યસથી નીચનેા તાપમાન ેકરવામг આવે છે.

ʙેӽઝગ ҍસ˵йત: ʗેӷઝગ અથવા સોɽડӮરગને, ɣલીયર એલોɻસ કђસરм 
Ҁʈયા ˹ારા બે નСકથી નСકની સપાટнએ વˇે વહђ  છે. (અСંર  1)

ʙેӽઝગમй સામેલ પગલй

-  તેલ, ʊસી, પેટ˾ વગેરђનો દૂર કરવા માટђ વાપર બોӮરગ, સભરતા અને 
રાસાયҊણક ઉકђલ ˹ારા સгધા ના િવʃતારના સારм રмતે સાફ કરો.

-  યોɧય ɣલેӼɺપગનો ઉપયોગ કરмને સгધા ને ·ુʃત પણે અંСર કરો. (બે 
Уડતી સપાટн વˇે મહ˩મ અતંર માʐ 0.08 મમી છે)

-  (આટи  અને ̺нલ ને ʗેક કરવા માટђ 75% બોરђટ્સ પાવર સાથે 25% 
બોҀરક એ҇સડ (ʕવાહн ʃવЛપ) ΍ંુ ҃ મʞણ પો̺ બનાવવા માટђ ઉપયોગમг 
લેવાય છે. સામા̄ રмતે ʗેӷઝગ ɴલʸમг ɣલોરાઇડ્સ, ɣલોરાઇડ્સ, 
બોરђટ્સ, ɴલોરોબોરђટ્સ હોય છે. , બોҀરક એ҇સડ, વેઇӯટગ એજ˾ અને 
પાણી. તથેી ઉપયોગમг લેવાતી ધાΊુના આધારђ યોɧય ɴલʸ સંયોજન 
પસંદ કરવામг આવે છે.

ʙેӽઝગ િવિવધ પ˵҉તએ

ટૉચо ʙેӽઝગ: ઓʸી - એ҇સҁટલીન ɴલેશ (અંСર  2) ના ઉપયોગી બે 
મેડલને જЛરм તાપમાન ેગરમ કરવામг આવે છે.

ફરજને ʙેӽઝગ: ʗેઝ કરવા માટђના ભાગો ને સгધા મг Αૂકવામг આવેલી 
ʗેӷઝગ સામʊી સાથ ે સંરђ҉ખત કરવામг આવે છે. એસેɹબલી ભ˞н મг 
રાખવામг આવે છે. સમાન ગરમી ʕદાન કરવા માટђ તાપમાન ҂નયિંʐત થાય 
છે. (અંСર  3)

ડу ʙેӽઝગ: ʗેઝ કરવા માટђના ભાગો પીગળે લા ધાΊુ અથવા ʗેӷઝગ Ҁફર 
મેડલની રાસાયҊણક ʃનાન (અંСર  4)મг ડૂબી Рય છે.

ઇɳડʸન ʙેӽઝગ: ʗેઝ કરવા માટђના ભાગો ને ઉˇ આવતиન ઇલҎેʮѳક 
ʕવાહ ˹ારા ʗેӷઝગ સામʊીની ગલનӶબદુ પર ગરમ કરવામг આવે છે. આ 
પાણીના કૂડ ઇɱડʶન કોઈલ વડђ  સгધા ન ેઘેરм ને કરવામг આવે છે. (અંСર  
5)

ҍસɾવર ʙેӽઝગ: ҇ સɼવર ʗેӷઝગ ɻ ારђક ҇ સɼવર સોɽડӮરગને પણ કહђવાય 
છે. ત ેભાગો ન ેУડવા/Уડાવા માટђ વપરાતી ʞેʂઠ પ˳҃તએ પૈકнની એક છે 
Э ેલકнર Σૂફ હોવા Уઈએ અન ેસгધા ને મહ˩મ શғɣત આપવી Уઈએ. 
તгબા ના િપ˩ળ, કгસ ના ભાગો તેમજ તгબા થી ̺ેનલેસ ̺нલ ની નળн 
વગેરђ Эવેી ҋભ́ ધાΊુની નટнન ેУડવા માટђ ત ે΄ૂબ જ ઉપયોગી અન ેસરળ 
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ʕҀʈયા છે. ҇સɼવર ʗેӷઝગ એલોɻસ Ҁફર સ҄ળયાની ગલનӶબદુ લગભગ 
600 થી 800 ° સે હશે. બ ેમટે̯ના કરતг હંમશેા ઓછм Уડાઈ. અંСર  
6 તгબા ની નળн સાથે ̺ેનલસે ̺нલ ϑુબના ҇સɼવર ʗેӷઝગ બતાવી છે.

҇સɼવર સોɽડӮરગને વખતે યાદ રાખવાની Αુ˲ામ.

•  સгધા ને યгિʐક અને રાસાયҊણક રмતે સારм રмતે સાફ કરΔું Уઈએ. 

•  કોઈપણ અતંર વગર સгધા ન ેનСકથી/·ુʃત રмતે ફнટ કરો અન ેસгધા 
ને ટђકો આપો. 

•  Уઈ˾ના અને Ҁફર રોડ પર યોɧય ɴલʸ લાગવો.

҇સɼવર ʗેӷઝગ Ҁફર રોડ પરની રચનાની આધારђ સгધા ન ેʗેӷઝગ તાપમાન 
Ηુધી ગરમ કરો.

લે̑વડи  ટђક҂નકનો ઉપયોગ કરмન ેસгધા પર પેશ˾થી ɴલʸ સાથ ેકોટђ 
҇સɼવર ʗેӷઝગ Ҁફર રોડ લા΅ુ કરો. Ҁફર સ҄ળયાને “ɴલોર તાપમાન” 
પર ગરમ કરો Э ે સામા̄ રмતે તેના લગન તાપમાન કરતા 10 થી 15° 
વΌુ હોય છે.

સгધા ન ેઆપેલ આધારђ દૂર કયе િવના સгધા ને ઠંડુ થવા દો. બધા શેષ 
ʕવાહнને દૂર કરવા માટђ  સгધા ને સારм રмતે સાફ કરો.

ʙેӽઝગ ɶલʺ: ϭુઝ્ડ બોરђટ્સ એ મોટાભાગના ધાΊુ માટђ સામા̄ 
હђΊુનો ʕવાહ છે. તનેે પાણીમг ભેળવીન ેબનાવલેી પે˾ના Лપમг લાવવામг 
આવે છે.

У ʗેӷઝગ નીચા તાપમાન ેકરΔું હોય, તો સામા̄ રмતે અ̣લી સામʊીની 
ɴલોરાઈડ સનો ઉપયોગ થાય છે. આ ʕવાહ એϹુ҃મ҂નયમની, ʈો҃મયમ, 
҇સ҇લકન અને બҀેર҇લયમના Ҁરફђʮરм ઓʸાઇડના દૂર કરશે.

҇સɼવર ʗેӷઝગ માટђ વપરાતી ɴલʸ ɴલોરાઈડ અથવા બોરђટ્સ હોઈ શકђ  
છે Эને ેપાણી સાથે પો̺મг બનાવવામг આવે છે.

ʙેӽઝગના ફાયદા

•  Ύૂણи થયેલ Уઈ˾ના થોડн કђ  કોઈ Ҁફ҂નӷશગ ની જЛર નથી.

•  ʕમાણમг ની·ું તાપમાન કђ  Эનેા પર સΒંુɣત બનાવવામг આવે છે ત ે
િવકૃ҃ત ન ેઘટાડા છે. 

•  ˮг કોઈ ɴલશે અથવા વɽેડર ʃવેટર નથી.

•  ʗӷેઝગ ટђક҂નકન ેϭઝુનનો વӻેɽડગ માટђની ટђક҂નકલ Эટેલી કુશળતાનો 
જЛર નથી.

• ʕҀʈયા સરળતાથી યгિʐક કરм શકાય છે.

• ઉપરોɣત કાયદાન ેલીધ ેʕҀʈયા આҨથક છે.

ʙેӽઝગમй ગેરફાયદો:

•  У સгધા કાટરોધક માɰયમને સંપકи મг હોય, તો ઉપયોગમг લેવાતી Ҁફર 
ધાતામг જЛરм કાટરોધક ʕ҃તકાર ન પણ હોય.

•  બધા ʗેӷઝગ એલોɻસ ઊંચા તાપમાન ેશғɣત ΅ુમાવે છે.

•  ʗેӷઝગ લોનનો રંગ Э ે҇સɼવર ̳ાઇટથી કોપ રђડ Ηુધીનો હોય છે ત ેબ ે
મેડલ સાથે ΄ૂબ નСકથી મળે ખાતો નથી.

ʙેӽઝગ અરЦ

•  ʗેӷઝગ ઉપયોગ પાઇપ કӯટગ, ટૂ̯ને પર કાબеઈડ ҁટ̐, હнટ 
એͱચɱેજ, ઇલેҎʮѳ કલ У ઇӰનગ ઓટોમોબાઈલ રђҀડએટર કટોરો માટђ 
થાય છે.

•  તે ઘડાયલેો ધાΊુ, ҋભ́ ભાગો, રђҀડએટર, એક સે̯ વગરેђ સાથ ેકા̺ 
સામʊીની Уડн શકђ  છે. 

•  તેનો ઉપયોગ સાઈકલની ભાગો ને Уડવા માટђ  થાય છે Эમે કђ  ʖђમ અન ે
Ҁરʸા

સોɿડӴરગ: સોɽડӮરગ એ એવી ʕҀʈયા છે કђ  Эનેા ˹ારા ધાΊુના સોɽજર 
તરмકђ  ઓળખાતા અ̄ એલોપથીએ મદદથી Уવામг આવે છે. સોલ ડરનો 
ગલનӶબદુ Уડાઈ રહђલી સામʊી કરતા ઓછો છે. (અСંર  7)

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.46
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સોɽડӮરગને ҇સ˳гત:સોɽડӮરગ આદશиનો ઉપયોગ સોɽજર કરવાના 
ભાગની ધાΊુ (બે મҁટҀરયલને)ન ેગરમ કરવા માટђ થાય છે. કનકેશન સપાટн 
પર ધાΊુના એલોɻસ અને સોɽજર પર બનાવવા માટђ સોɽજર પછм ભીનાશ 
અન ેК҅ધરકђ ҉શકાની Ҁʈયા ˹ારા ધાΊુ પર ઓળામг આવે છે. (અંСર  8)

સોɿડӴરગને ʗકાર

સે̓ у સોɿડӴરગ: સોɽડӮરગમг વપરાતી Ҁફર મેડલનો ગલનӶબદુ 427°C 
ની નીચે હોય છે. સે̑ н સોɽડӮરગન ેમાટђ  વપરાતી એલોɻસ છે:

-  ટнન-લીડ (સામા̄ હђΊુ સોɽડӮરગને માટђ)

-  ટнન-લીડ-એ҇˾ ની

-  ટнન-લીડ-કђડ҃મયમ.

ʕҀʈયા ને ‘સે̑н સોɽડӮરગને’ તરмકђ  ઓળામг આવે છે. ‘સે̑н સોɽડӮરગને’ 
માટђ જЛરм ગરમી સોɽડӮરગન ે આટи  ˹ારા Ύૂરм પાડવામг આવે છે, Эનેી 
તгબા ની ટોચ કг તો ફરજ ˹ારા અથવા ઇલેҎʮѳકલ ગરમ થાય છે.

સે̓ у સોɿજરт રચના

સામા̄ રмત ે સે̑н સોɽજર એ સીસી અન ે ટнપ΍ંુ એલોɻસ હોય છે Э ે
સોɽજર કરવામг આવતી બે મેટ̯ના અને સોɽડӮરગને હђΊુને આધારђ 
િવિવધ ΅ુણો˩ર મг હોય છે.

સે̑н સોɽજર િવિવધ આકાર અન ેʃવЛપમг ઉપલ̛ છે Эમે કђ  લાકડн, 
બાર, પો̺, ટђપ અથવા વાપર વગેરђ .\

સખત સોɿડર: આ તгΏંુ, ટн, ચгદм, જસત, કђડ҃મયમ અને ફો̽રસના 
એલોɻસ છે અન ે ભારђ ધાΊુના સોɽડӮરગન ે માટђ ઉપયોગમг લેવાય છે. 
િપ˩ળ અથવા ચгદм એ આ ʕҀʈયામг વપરાતી બધંન ધાΊુ છે, અને ધાΊુ 

Э ેતાપમાને સોɽજર કરђ છે ત ેતાપમાન હгસલ કરવા માટђ ɶલોટોચиની જЛર 
પડђ  છે. (અСંર  9)

હોԁɿડગમй ΕૂળΔતૂ કામગીરт: સોɽજર કરવાના ભાગો ને નСકથી ફнટ 
કરવામг આવે છે.

પેટ˾, રો̺ર, ગંદકн અથવા Рડા ઓʸાઇડના ફાઈӵલગ, ͣેԑપગ અથવા 
એમની પેપર અથવા ̺нલ ઊનનો ઉપયોગ કરмને દૂર કરવામг આવે છે.

ઓʸાઇડના Ҁફ̬ોના દૂર કરવા માટђ સોɽજર કરવાની સપાટн ને ɴલʸ 
કોટђ  કરવામг આવે છે. (અંСર  2)

સોɽજર કોપ સોɽડӮરગન ેબીટ સાથ ેલા΅ુ કરવામг આવે છે.(અંСર 3a,b 
અને c)સોɽડӮરગને આયનиના ગરમ અને ટн વાળા કોતરની ટોચ ˹ારા સгધા 
ના “પરસવેાન ેકારણે Уડાવા΍ું થાય છે.

સોɽજર કરવાની બ ે શીટ્સન ે પરસવેો અને સમયસર િવʃતારના બંΌુન ે
કારણ ેએકબીРન ેવળગી રહђ  છે.

સપાટн પર હાજર વધારા΍ું સોɽજર દૂર કરવામг આવે છે અને સгધા ન ેઠંડુ 
થવા દђવામг આવે છે.

સોɽજર કોપ સોɽડӮરગન ેબીટ સાથે લા΅ુ કરવામг આવે છે. (અંСર 3a b 
અને C). સોɽડӮરગને આયનиના ગરમ અને ટн વાળા કોપ ટнપ ˹ારા સгધા ના 
“પરસવેાન ેકારણે Уડાવા΍ું થાય છે.

સોɽજર કરવાની બે શીટ્સને પરસેવા અને ટн વાળા િવʃતારના બΌંુને 
કારણ ેએકબીРન ેવળગી રહђ  છે.

સપાટнએ પર હાજર વધારા΍ંુ સોɽજર દૂર કરવામг આવે છે અને સгધા ને 
ઠંડુ થવા દђવામг આવે છે.

ʗવાહોના ʗકાર

ʹ҉તʌʅત: આ ʕકારના ʒાવણ મг ઝીક ɣલોરાઇડ્સ, એમ ҂નયમ 
ɣલોરાઇડ્સ, હાઇડѳ ોɣલોҀરક એ҇સડ Эવેા કાબѥ҂નક પદાથиનો હોય છે. આ 
ʕકારનો ʕવાહ કાટ લાગતી થાપણ છોડн દђ છે

બે મડેલ સપાટн Э ેસોɽડӮરગન ેપછм સΎંૂણиપણે ધોવાઈ જ Уઈએ. આ 
ʕકારના ʕવાહнનો ઉપયોગ િવϜતુ કાયѥમг થતો નથી અથવા ˓г સгધા ન ે
અસરકારક રмતે ધોઈ શકતા નથી.

Ҏબન-કાટકારક: આ રђҁટના પર આધાҀરત ɴલʸ છે. આ એક ҈બન-
કા ટોક અવશેષ છોડн દђ છે. તનેો ઉપયોગ િવϜતુ કાયиનો, ʕેસ ગજે Эવેા 

Fig 9

સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.46
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સાધનો અને ˓г ધોવા Αુʁકђલ હોય તવેા ભાગો પર થાય છે.

િવિવધ સામʌી માટј યોɩય ʗવાહ

•  ̺нલ-ઝીક ɣલોરાઇડ્સ

•  ઝીક અને ગેɼવેનાઈઝ્ડ આયનи-હાઈડѳ ોɣલોҀરક એ҇સડ

•  ટнન-ઝоક ɣલોરાઇડ્સ

•  લીડ-ટોલો રђҁટના

•  િપ˩ળ, તгΏું, કгʃય-ઝીક ɣલોરાઇડ્સ, રђҁટના.

સોɿડӴરગને ɶલʺ: ˓ારђ ઓҗʸડђશન કારણે વાતાવરણને સંપકи મг 
આવે છે ˮારђ તમામ ધાતાન ેઅΑુક અશંે કાટ લાગે છે. સોɽડӮરગને પહђલг 
સવи΍ું ʃતર દૂર કરΔું આવʁયક છે. આ માટђ , સંΒુɣત પર લા΅ુ રાસાયҊણક 
સંયોજન ન ેɴલʸ કહђવામг આવે છે.

ʗવાહуΑું કાયо

1  ɴલʸ સોɽડӮરગને સપાટн પરથી ઓʸાઇડના દૂર કરђ છે. ત ે કાટ 
અટકાવ છે. 

2  તે કામના ટુકડн પર ʕવાહн આવરણ બનાવે છે અને વΌુ ઓҗʸડђશન 
અટકાવ છે.

3  તે પીગળે લા સોɽડરના સપાટн ના તાણીને ગાડнને જЛરм જɧયાએ 
સરળતાથી વહђવા મг મદદ કરђ છે.

ʕવાહની પસંદગી: ʕવાહની પસંદગી માટђ  નીચેના માપદંડ મહɮવΎૂણи છે. 

-  સોલ ડર΍ંુ કાયиકારм તાપમાન

-  સોɽડӮરગને ʕҀʈયા

-  Уડાવાની સામʊી.

ફાયદા

•  તે સરળ, ઓછм Ӯકમત, લવચીક, આҨથક અને વપરાશ કતе મૈʐી 
Ύૂણи છે. 

•  ઓછા તાપમાન ેચલાવી શકાય છે.

•  બે મેડલ ઓગળн નથી.

•  કોઈપણ ધાΊુ, ҈બન-ધાΊુ આ ʕҀʈયા ˹ારા Уડાઈ શકђ  છે. 

•  Уડાવા માટђ ઓછો સમય જЛરм છે.

•  સોલ ડર΍ું Сવન વΌુ હશે.

•  સોɽજર કરђલ સгધા ન ેતોડн શકાય છે.

•  આ સરળતાથી ઓપરђટર કરм શકાય છે.

•  ની·ું ʕҀʈયા તાપમાન.

•  ઓછм માʐામг પાવર જЛરм છે.

•  Ҁદવાલોનો પાતળો ભાગ Уડાઈ શકђ  છે.

•  સરળતાથી ʃવચા҇લત ʕҀʈયા.

•  Уડાવાની ભાગોમг કોઈ રમલ િવકૃ҃ત અન ેશેષ તણાવ નથી.ગેરફાયદા

•  ઊંચા તાપમાન ેઉપયોગ કરм શકતો નથી.

•  У સгધા ઓછા હોય તો તાકાત.

•  ભારђ િવભાગમг Уડાઈ શકતા નથી.

•  માʐ નાના ભાગો માટђ યોɧય.

•  ʕવાહ પર ઝેરм ઘટકની તક.

•  ɴલʸ અવશષે ન ેકાળСΎૂવиક દૂર કરવાની જЛર છે.

•  મોટા િવભાગો Уડાઈ શકતા નથી.

•  કુશળ મજૂર જЛરм છે.

અરЦ

•  સામા̄ સીટ મડેલ એґɳલકђશɲસ

•  ગɼેવેનાઈઝ્ડ આયનиના શશીમг વપરાય છે

•  સોɽડӮરગને િપ˩ળ, તгΏંુ અને ɪવેલસи

•  ઓટોમોબાઈલ રђҀડએટર કોરટમг Уડાઈ રЂંુ છે

•  ɳલંԀɹબગ અન ેઅંСӮરગના કામમг વપરાય છે. ક˾ેનરમг લકнર Ҁરપેરો

•  મљઘી વેκુમ ϑુબના સીલંટમгથી સોɽજર અને મેડલનો ભાગ હોય 
તવેા ઇɲʃΒુલેટђડ હોય છે.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.46
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સોલ્જર કરવાની મેડલ કાર્બોનિક પ્રવાહ ઓર્ગેનિક પ્રવાહ ટીકા

એલ્યુમિનિયમ

એલ્યુમિનિયમ-કાંસ્ય

વાણિજ્યિક રીતે તૈયાર ફ્લક્સ 
અને સોલ્ડર જરૂરી છે

પિતત્ળ
આતમ્ાઓન ેમારી નાખ્યા સાલ 
એમોનિયાક

રેઝિન ટેલો વાણિજ્યિક પ્રવાહ ઉપલબ્ધ છે

કેડમિયમ સ્પ્રિટ્સને મારી નાખ્યા રેઝિન વાણિજ્યિક પ્રવાહ ઉપલબ્ધ છે

કોપર
માર્યા ગયેલા સ્પ્રિટ્સ સાલ-
એમોનિયાક

રેઝિન વાણિજ્યિક પ્રવાહ ઉપલબ્ધ છે

સોનું g રેઝિન

લીડ આત્માઓને મારી નાખ્યા રેઝિન ટેલો

મોનેલ m વાણિજ્યિક પ્રવાહ ઉપલબ્ધ છે

નિકલ n આત્માઓને મારી નાખ્યા રેઝિન વાણિજ્યિક પ્રવાહ ઉપલબ્ધ છે

ચાંદીના રેઝિન વાણિજ્યિક પ્રવાહ ઉપલબ્ધ છે

કાટરોધક સ્ટીલ ste ફોસ્ફોરીક એસીડ વાણિજ્યિક પ્રવાહ ઉપલબ્ધ છે

સ્ટીલ આત્માઓને મારી નાખ્યા

ટીન t આતમ્ાઓને મારી નાખ્યા વાણિજ્યિક પ્રવાહ ઉપલબ્ધ છે

ટીન - બ્રોન્ઝ આત્માઓને મારી નાખ્યા

ટીન-સીસું

ટીન-ઝીંક આતમ્ાઓને મારી નાખ્યા

ઝીંક મ્યુરિએટિક એસિડ

નીચેΑંુ કોʄટક સોɿડӴરગમй વપરાતા ʗવાહની ʗકૃ҉ત અને ʗકાર દશлવે છે
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સીЦ & એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.47
વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (OAW, SMAW)

ગેસ વԁેɿડગ ખામી - કારણો અને ઉપાય (Gas welding defects - causes and remedies)

ઉ˴ેʃયો: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• િવિવધ વેɿડર ખમીસને ʁયાʼાતા કરો
• ગેસ વԁેɿડગ મй ખામી ઓળખતો
• ખામી ના કારણો અને ઉપાય સમજવો.

ʁયાʼા

ખામી એ વɽેડર મг અΎૂણиતા છે Э ેસેવામг હોય ˮારђ વેɽડђડ સંΒુɣત ની 
҂ન̸ળતા મг પҀરણામી શકђ  છે.

નીચનેી ખામી સામા̄ રмતે ગસે વેӻɽડગ મг Уવા મળે છે.

અɳડરકટ: એક બાજુ અથવા બંને બાજુએ વેɽડર ના અં̈́ ૂઠн સાથે બનેલી 
ખгચ અથવા ચેનલ. (અંСર  1)

અ҉તશય બ҇હΕુоખતા: સંΒુɣતમг વΌુ પડતી વેɽડર મડેલ ઉમેરવામг આવે 
છે Эથેી વΌુ પડતી વેɽડર મજΏૂતીકરણન ેહોય. (અંСર  2)

ઓવરલેપ: ધાΊુ તને ે ϭૂઝ કયе િવના બે મડેલની સપાટн પર વહђ  છે. 
(અંСર  3)

અ҉તશય ʗવશે: Κુ̲ સંΒુɣત ના Αૂળમг ϭુઝનનો ઊંડાઈ જЛરм રકમ 
કરતг વΌુ છે. (અંСર  4)

Ίૂંસપћઠ અભાવ: Άૂંસપѕઠની આવʁયક માʐા ʕાɳત થતી નથી, એટલે કђ  
વેɽડર ના Αૂળ Ηુધી ϭુઝનનો થΊું નથી. (અંСર  5)

ϱુઝનનો અભાવ: У Αૂળ ના ચહђરો પર અથવા બાજુના ચહђરો પર અથવા 
વેɽડર નરની વˇે બે મડેલની Ҁકનારмએ ઓગળн નથી, તો તેને ϭુઝનનો 
અભાવ કહђવામг આવે છે. (અંСર  6)
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ҋછʔાΜતુા: જમા થયેલ ધાΊુની સપાટн પર બનલેા િપનહો̯ની સં̋ ા. 
(અંСર  7)

ɸલો-હો̱: આ િપનહો̯ની સમાન હોય છે પરંΊુ તનેો ɿયાસ વધારђ  હોય 
છે. (અંСર  8)

҉તરાડનો: તે મેડલ અથવા વેɽડર મેડલ અથવા બંનેમг અɿયવ̻ા. (અંСર  
9)

ગભરાયેલ ખાડો: વેɽડરના અતંે એક Ҁડʮેશન રાય છે. (અંСર  10)

અ҃તશય અતંΑુиખતા/ગળાની Ύૂરતી Рડાઈ: Ύૂરતી વેɽડર મડેલ સΒંુɣત 
મг ઉમરેવામг આવતી નથી Эથેી ગળાની Ύૂરતી Рડાઈ હોય. (અંСર  11)

˻ારા બનоર કરો: અ҃તશય Άૂંસપѕઠ કારણે પીગળે લા Ύૂલ ΍ંુ પતન, પҀરણામ ે
વેɽડર નરમг ҅છʒ થાય છે. (અંСર  12)

વેɿડર ખામી - કારણો અને ઉપાય

વેԁɿડગ ખામી: સંભિવત કારણો અને ઉપાય

ખામી સંભવિત કારણો યોગ્ય ઉપાય

1  ગળાની પૂરતી જાડાઈ સાથે ફલેટ વેલ્ડર. ફિર રોડ અને બ્લોપાઈપનો ખોટો કોણ ફિર રોડ અને બ્લોપાઈપનો યોગ્ય ખૂણ પર 
જાળવતો.

2  બટ વેલ્ડર પ્રોફાઇલની સળિયામાં અતિશય 
કોન્કેવિટી ખૂબ નાની છે.

મુસાફરીની ઝડપ અથવા મુસાફરીની ફિર ગતિ 
સાથે અતિશય ગરબીનું નિર્માણ.

યોગ્ય કંદની નોઝ અને ફિર કરોડનો યોગ્ય 
ઉપયોગ કરો
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3  અતિશય ઘૂંસપેંઠ. મળૂી કિનારીનું વધુ પડતું 
મિશ્રણ.

નોઝ ની ઢાળો કોણ ખૂબ મોટો છે. પૂરતી આગળ 
ગરમી. જ્યોતિનું કદ અને/અથવા વેગ ખૂબ 
વધારે છે. ફાઇલ સળિયાએ ખૂબ મોટી અથવા 
ખૂબ નાની. મુસાફરીની ગતિ ખૂબ ધીમી

મુસાફરીની યોગ્ય ઝડપે નોઝ જાળવવી રાખો. 
યોગ્ય નોઝ માપ પસંદ કરો.

4  દ્વારા બર્નર. અતિશય ઘૂંસપેંઠ કારણે વેલ્ડર પૂલ નું સ્થાનિક 
પતન થયું છે જનેા પરિણામે રૂટ નરમાં કાણું પડી 
ગયું છે.

જ્યોત વેદન ે યોગ્ય રીત ે નિયંતર્િત કરો. ફિર 
રોડની સાચી સાઇન ઉપયોગ કરો.

5  ફિર વેલ્ડેડ ટી જોઈન્ટના વર્ટીકલ મેમ્બર 
સાથે અન્ડરકટ:એક.

બ્લોપાઈપથી મનેીપ્યુલેશનમાં વપરાતો નેતાનો 
ખોટો કોણ.

બ્લોપાઈપથી ને યોગ્ય ખૂણ પર જાળવતો. નોઝ 
નું કદ, ફિર સળિયાનું કદ તપાસ. યોગ્ય ઝડપે 
મુસાફરી કરો.

6  બટ પોઈન્ટમાં વેલ્ડર કેસની બંને બાજુએ 
અન્ડરકટ:એક.

ખોટી બ્લોપાઈપથી મેનીપ્યુલેશન; પ્લેટ ની 
સપાટીથી અયોગ્ય અંતર, અતિશય બાજુની 
હિલચાલ. ખૂબ મોટી નોઝ નો ઉપયોગ.

ફિલમની સભ્ય પર બ્લોપાઈપથી જાળવતો 
સાચો કોણ.

7  બટ સંયુક્ત માં અપૂર્ણ મૂળ પ્રવેશ (સિંગલ 
‘V’ અથવા ડબલ ‘V’).

અયોગ્ય સેટઅપ અને સંયુક્ત તૈયારી અયોગ્ય 
પ્રક્રિયા અને/અથવા વેલ્ડીંગ તકનીકનો 
ઉપયોગ

સંયુક્ત તૈયારી અને સેટઅપ અને/અથવા યોગ્ય 
છે તેની ખાતરી કરો. યોગ્ય પ્રક્રિયા અને/
અથવા વેલ્ડીંગ તકનીકનો ઉપયોગ કરવો 
આવશ્યક છે.

8  બંધ ચોરસ ટી સંયુક્ત માં અપૂર્ણ મૂળ પ્રવેશ. અયોગ્ય સેટઅપ અને સંયુક્ત તૈયારી અયોગ્ય 
પ્રક્રિયા અને/અથવા વેલ્ડીંગ તકનીકનો 
ઉપયોગ

સંયુક્ત તૈયારી અને સેટઅપ અને/અથવા યોગ્ય 
છે તેની ખાતરી કરો. યોગ્ય પ્રક્રિયા અને/
અથવા વેલ્ડીંગ તકનીકનો ઉપયોગ કરવો 
આવશ્યક છે.

9  મૂળ ના પ્રદેશનો અભાવ. ખોટી સંયુક્ત તયૈારી અને સેટઅપ. ગેપ ખૂબ નાનો 
છે. Vee તૈયારી ખૂબ સાંકડી. રુટ ધાર સ્પર્શ.

સંયુક્તને યોગ્ય રીત ેતૈયાર કરો અને સેટ કરો.

10  ડબલ વી બટ જોઈન્ટના મૂળ અને બાજુના 
ચહેરો પર ફ્યુઝનનો અભાવ.

અયોગ્ય સેટઅપ અને સંયુક્ત તૈયારી. અયોગ્ય 
વેલ્ડીંગ તકનીકનો ઉપયોગ

યોગ્ય સંયુક્ત તૈયારી, સેટઅપ અને વેલ્ડીંગ 
તકનીકનો ઉપયોગ કરવાની ખાતરી કરો.

11  એન્ટર-ફ્યુઝનનો અભાવ. નોઝલ અને બ્લોપાઈપ મેનીપ્યુલેશનના ખૂણા 
ખોટા છે.

ઢાળ અન ેઝુકાવના ખૂણાને ઠીક કરો. એકસમાન 
ગરમીના નિર્માણને નિયંત્રિત કરવા માટે 
બ્લોપાઇપ મેનીપ્યુલેશનનો ઉપયોગ કરો

12  બટ અને ફલેટ વેલ્ડર માં વેલ્ડર ફે ક્રેક. ખોટી વેલ્ડીંગ પ્રક્રિયાનો ઉપયોગ. અસંતુલિત 
વિસ્તરણ અને સંકોચન તણાવ. અશુદ્ધિઓની 
હાજરી. અનિચ્છનીય ચિલિંગ અસરો. ખોટા 
ફિલર રોડનો ઉપયોગ.

યોગ્ય પ્રક્રિયા અને ફિલર રોડનો ઉપયોગ કરો. 
સમાન ગરમી અને ઠંડકની ખાતરી કરો. વેલ્ડીંગ 
પહેલાં સામગ્રીની યોગ્યતા અને સપાટીની 
તૈયારી તપાસો. ડ્રાફ્ટ્સ ટાળો અને યોગ્ય 
હીટ ટ્રીટમેન્ટનો ઉપયોગ કરો.

13 સપાટીની છિદ્રાળુતા અને વાયુયુક્ત 
ઘૂસણખોરી.

ખોટા ફિલર રોડ અને ટેકનિકનો ઉપયોગ. 
વેલ્ડીંગ પહેલાં સપાટી સાફ કરવામાં 
નિષ્ફળતા. ખોટી રીતે સંગ્રહિત પ્રવાહ, 
અશુદ્ધ ફિલર સળિયાને કારણે વાયુઓનું 
શોષણ. વાતાવરણીય દૂષણ.

પ્લેટ સપાટીઓ સાફ કરો. યોગ્ય ફિલર રોડ અને 
તકનીકનો ઉપયોગ કરો. ખાતરી કરો કે ગેસના 
દૂષણને ટાળવા માટે જય્ોત સેટિંગ યોગ્ય છે.

14  ક્રેટર:તે. નાની તિરાડનો હાજર હોઈ શકે છે. સીમના અંતમા ં વેલ્ડીંગ પૂર્ણ થયું હોવાથી 
બ્લોપાઈપનો કોણ, મસુાફરીની ઝડપ અથવા 
વેલ્ડ મેટલ ડિપોઝિશનનો દર વધારવાની 
અવગણના

હીટ ઇનપુટ અને ડિપોઝિટ ઘટાડવા માટે 
મુસાફરીની ઝડપ સાથે બ્લોપાઇપના કોણને 
ધીમે ધીમ ેઘટાડવું અને વેલ્ડ પૂલના અંગૂઠાને 
સંપૂર્ણ રીતે યોગ્ય સ્તરે જાળવી રાખવા માટે 
પૂરતી ધાતુ જમા કરો.

મજબૂત.
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સીЦ & એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.48
વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (OAW, SMAW)

ઇલે ѹh ોન: પʒકારો, ɶલʺ કોӵટગ પ҆રબળ પરના કાયоનો, AIS, AWS Εજુબ ઇલે ѹh ોન ઇલે ѹh ોન કોӵટગ કંદની 
િવҏશʄટતા  (Electrode: types, functions at flux coating factor, size specifications 
of electrode coding of electrode as per AIS, AWS)

ઉ˴ેʃયો: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• િવિવધ વેɿડર ખમીસને ʁયાʼાતા કરો
• ગેસ વԁેɿડગ મй ખામી ઓળખતો
• ખામી ના કારણો અને ઉપાય સમજવો.

પ҆રચય: ઈલેʮѳ ોડ એ ʕમાણΐૂત કદ અન ે લંબાઇનો ધાΊુનો વાપર છે, 
Э ેસામા̄ રмતે ɴલʸ સાથ ેકોટђ હોય છે (બેરલ અથવા ɴલʸ કોӯટગ 
િવના પણ હોઈ શકђ  છે) વેӻɽડગ સңકટ ન ેΎૂણи કરવા અન ેચાપ ˹ારા સંΒુɣત 
ન ે Ҁફર સામʊી ʕદાન કરવા માટђ વપરાય છે, તેની ટોચ અન ે કાયи વˇે 
Рળવવા મг આવે છે. . (અંСર  1)

ઇલેʮѳ ોન ચાટи  મг ઉપયોગમг લેવાતી િવિવધ ʕકારના ઇલʮેѳ ોન આપવામг 
આɿયા છે. 

ɶલʺ કોӵટગ ની પ˵҉ત:

- ડૂબકн મારવી

- ઉ˩ોદન

ડૂબકу માવાની પ˵҉ત: કોર વાપરђ ɴલʸ પો̺ વહન કરતા ક˾ેનરમг 
ડોબામг આવે છે. કોર વાપર પર મેળ વેલ કોӯટગ એક સમાન હોΊું નથી 
પҀરણામ ે҈બન-સમાન લગન થાય છે; તથેી આ પ˳҃ત લોકિʕય નથી.

બહાર કાઢવા ની પ˵҉ત: સીધા વાપરђ એ ѵ͌ઝન ʕદђશમг ખવડાવવાના 
આવે છે ˓г દબાણ હђઠળ કોӯટગ લા΅ુ કરવામг આવે છે. આ રмત ેકોર 
વાપર પર મળે વેલ કોӯટગ એક સમાન અન ેકђ ɱʒ હોય છે, Эનેા પҀરણામે 
ઇલેʮѳ ોન એક સમાન લગન થાય છે. (અંСર  2) આ પ˳҃તનો ઉપયોગ 
તમામ ઇલેʮѳ ોન ઉɮપાદક ˹ારા કરવામг આવે છે.

કોӵટગ પ҆રબળ (અЦંર 3): કોӯટગ ના ɿયાસ અન ેકોર વાપરનાર ɿયાસના 
΅ુણો˩ર ને કોӯટગ પҀરબળ કહђવામг આવે છે.

તે 1.25 થી 1.3 માટђ છે ʗકાશ કોટј ,

1.4 થી 1.5 માટђ મɲયમ કોટј ,

1.6 થી 2.2 માટђ ભારј કોટј , અને Ηુપરત કહђવી કોટђ  ઇલેʮѳ ોન માટђ 2.2 
થી ઉપર.

ɶલʺ કોӵટગ ના ʗકાર

- સϹુેલો҇સક (પાઇપ વેӻɽડગ ઇલʮેѳ ોન દા.ત. E6010)

- Лમાલ (સામા̄ હђΊુ ઇલેʮѳ ોન દા.ત. E6013)

- આયનиના પાવર (દા.ત. E7018)

- Αૂળΐતૂ કોટђ (લો હાઈડѳ ોજન ઇલʮેѳ ોન દા.ત. E7018)

સેϽુલોҍસક ઇલે ѹh ોડ: સેϹુલો҇સક ઇલʮેѳ ોન કોӯટગ Αુʺɮવે 
સેϹુલોઝ ધરાવતી સામʊી મгથી બન ે છે, Эમે કђ  લાકડાની પા̭ અને 
લોટ. આ ઇલેʮѳ ોડ્સ પર΍ંુ કોӯટગ ΄ૂબ જ પાતΘું છે અન ે જમા થયલેા 
વેɽડર મгથી Ηુલહેને દૂર કરΔું Αુʁકђલ છે. કોӯટગ હાઈડѳ ોજન ઉˇ ʃતર΍ંુ 
ઉɮપાદન કરђ  છે અન ેતથેી તે ઉˇ-શғɣત વાળા ̺н̯ની માટђ યોɧય નથી. 
આ ʕકારના ઇલેʮѳ ોન ઉપયોગ સામા̄ રмતે DC+ પર થાય છે અન ેઉˇ 
દબાણ વાળા પાપનો Лટ પાસ વેӻɽડગ માટђ યોɧય છે.

Рમાલ ઇલેh ѹ ોડ્સ: Лટાઇલ ઇલેʮѳ ોડ્સ, સામા̄ હђΊુ વાળા ઇલેʮѳ ોડમг 
ટાઈટђ҂નયમ ડાયોʸાઇડ પર આધાҀરત કોӯટગ હોય છે. આ ઈલʮેѳ ોડ્સનો 
ઉપયોગ CG અને M ઉ˸ોગમг ɿયાપક પણે થાય છે કારણ કђ  તેઓ ʃવીકાયи 
વેɽડર આકાર΍ંુ ઉɮપાદન કરђ છે અને જમા વેɽડર પરનો ʃલેટ સરળતાથી 
દૂર થઈ Рય છે. મોટા ભાગના લો-કાબиન ̺н̯ની માટђ જમા વેɽડ્સ 
મજΏતૂાઈ ʃવીકાયи છે અન ેઆ જૂના મોટાભાગના ઇલʮેѳ ોન સામા̄ હђΊુ 
CG અને M માટђ યોɧય છે.
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ΕૂળΔૂત અથવા હાઈડѹ ોજન-҈નયિંʒત ઇલેh ѹ ોડ્સ: Αૂળΐતૂ અથવા 
હાઈડѳ ોજન ҂નયંિʐત ઇલેʮѳ ોન કોӯટગ કђ Җ̮યમ ɴલોરાઈડ અથવા 
કђ Җ̮યમ કાબѥનટે પર આધાҀરત છે. આ ʕકાર΍ંુ ઇલેʮѳ ોન વેɽડર કʶе 
િવના ઉˇ-શғɣત વાળા ̺н̯ની વેӻɽડગ કરવા માટђ યોɧય છે અન ે
કોӯટગ ને ΗૂચવΔું પડશે. આ Ηુકવણી 450°C પર 300°C પર પકડнને 
અન ેઉપયોગ ના સમય Ηુધી 150°C પર સંʊહ કરмન ેʕાɳત થાય છે. આ 
પҀરҒ̻҃તઓને Рળવવી રાખીને કાબиન, કાબиન મѕગેનીઝ અને ઓછм 
એલોɻસ ̺н̯ની પર ઉˇ તાકાત વɽેડર Ҁડપો҉ઝટ ʕાɳત કરવા΍ંુ શʵ 
છે. આ જૂના મોટાભાગના ઇલેʮѳ ોડ્સ સરળતાથી દૂર કરм શકાય તેવા 
ʃલેટ સાથ ેવેɽડર જમા કરђ છે, Э ેબધી Ғ̻҃તમг ʃવીકાયи વેɽડર આકાર΍ંુ 
ઉɮપાદન કરђ છે. આ ઇલેʮѳ ોન ˹ારા આપવામг આવેલ Όુમાડો અ̄ 
ʕકારના ઇલેʮѳ ોન કરતг વΌુ હોય છે.

આયનоના પાવર ઇલે ѹh ોડ્સ: આયનи પાઉડર ઇલʮેѳ ોન ત΍ંુે નામ આયનиના 
પાડવાના કોӯટગ મг ઉમરાવથી મળે છે Э ેઇલેʮѳ ોન કાયиʷમતા મг વધારો 
કરђ છે. ઉદાહરણ તરмકђ , У ઇલેʮѳ ોન કાયиʷમતા 120% છે, તો 100% 
કોર વાયરમгથી અન ે20% કોӯટગ મгથી મેળવવા મг આવે છે. જમા થયેલ 
વેɽડર સરળતાથી દૂર કરм શકાય તેવા ʃલેટ સાથ ે΄ૂબ જ સરળ હોય છે; 
વેӻɽડગ પો҉ઝશનલ આડн, ઊભી ફલેટ વેɽડ્સ અને ફલેટ અથવા ʊેવીટн 
પો҉ઝશનલ ફલેટ અન ેબટ વɽેડ્સ Ηુધી મયеҀદત છે.

હળવાશ ̼уલ ઇલેh ѹ ોડ્સ કદ

ઇલેʮѳ ોડ΍ંુ કદ તેના કોર વાપરનાર ɿયાસન ેદશеવે છે.

દરђક ઇલેʮѳ ોડમг ચોʬસ વતиમાન ʞેણી હોય છે. વӻેɽડગ વતиમાન ઇલેʮѳ ોન 
કદ (ɿયાસ) સાથે વધે છે.

ઇલે ѹh ોન કદ

મҁેટѳક

1.6 મમી

2.0 મમી

2.5 મમી

3.15 મમી

4.0 મમી

5.0 મમી

6.0 મમી

6.3 મમી

8.0 મમી

10.0 મમી

ઇલેʮѳ ોડ્સ ʕમાણΐતૂ લંબાઈ:ઇલેʮѳ ોડ બ ેઅલગ અલગ લંબાઈ, 350 
અથવા 450mm મг બનાવવામг આવે છે.

҉શɽડ મેડલ આરɣત વેӻɽડગ મг ઇલેʮѳ ોન કાયиનો:SMAW મг ઇલેʮѳ ોન 
બે Αુʺ કાયиનો છે: (અંСર  4)

- કોર વાપર ઇલેʮѳ ોન ધારકથી ચાપ ˹ારા બે મેડલ Ηુધી ઇલેҎʮѳક 
ʕવાહн΍ંુ સંચાલન કરђ છે.

- ત ેબ ેમડેલ પર ચાપ ની આરપાર વેɽડર મેડલ જમા કરђ છે.

ɴલʸ આવરણ મડેલ કોર કરતг ધીમી ગ҃તએ પીગળે છે અન ેઇલેʮѳ ોન 

ટોચ પર એક કપ બન ેછે Э ેપીગળે ધાતાન ેજЛરм ̻ળ પર લઈ જવામг 
મદદ કરђ છે.

હળવાશ ̺нલ ɳલેટો ને વેӻɽડગ કરવા માટђ યોɧય આરɣત વેӻɽડગ 
ઈલેʮѳ ોડની સરળ ઓળખ અને પસંદગી માટђ , ઈલેʮѳ ોડની ɶΒુરો ઓફ 
ઇ҆ɱડયન ̺ાɱડડи  (B.I.S) ˹ારા કોટђ કરવામг આવે છે. આ B.I.S. અ΍ુસાર, 
҉શખાઉ માણસને તાલીમ આપવા માટђ હળવાશ ̺нલ ના વેӻɽડગ માટђ 
ઉપયોગમг લેવાતી ઇલેʮѳ ોડ્સ ER4211 તરмકђ  કોટђ કરવામг આવે છે.

ઇલે ѹh ોડ્સ ʗકાર: ઇલેҎʮѳક આરɣત વેӻɽડગ ઇલેʮѳ ોન ʐણ સામા̄ 
ʕકારના હોય છે. તેઓ છે:

કાબиન ઇલેʮѳ ોડ્સ

એકદમ ઇલેʮѳ ોડ્સ

ɴલʸ કોટђ ઇલેʮѳ ોડ્સ

કાબиન ઇલેʮѳ ોન ઉપયોગ કાબиન આરɣત વેӻɽડગ ʕҀʈયામг થાય છે 
(અંСર  5). કાબиન ઇલʮેѳ ોન અન ેУબ વˇે આરɣત બનાવવામг આવે છે. 
આરɣત Уબનમг નાના Ύૂલ ને પીગળે છે અન ેઅલગ સ҄ળયાનો ઉપયોગ 
કરмન ેҀફર મડેલ ઉમેરવામг આવે છે.

સામા̄ રмતે કાબиન આરɣત વેӻɽડગ નો બહુ ઓછો ઉપયોગ કરђ  છે. તેનો 
Αુʺ ઉપયોગ કӯટગ અને ગો΅ું કામગીરм મг છે.

બેરલ ઇલʮેѳ ોન ઉપયોગ કђટલીક આરɣત વӻેɽડગ ʕҀʈયામг પણ થાય 
છે (અંСર  6). એક ҂ન҈͢ય ગણશેનો ઉપયોગ પીગળે લા વેɽડર મડેલન ે
બРવવા અને તેન ેઓҗʸજન અને નાઇટѳ ોજન ને શોષી લેવાતી અટકાવવા 
માટђ  થાય છે. Ҁફર મડેલ અલગ થી Ҁફર સ҄ળયાએ ˹ારા ઉમેરવામг આવે છે. 
સામા̄ રмત ેટંɧ̺ન ઉપયોગ થાય છે

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.48
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એકદમ વાપર ઇલʮેѳ ોડમг એક તરмકђ . Co2 વેӻɽડગ અને ડૂબી ચાપ વેӻɽડગ 
ʕҀʈયામг હળવાશ ̺нલ ના એકદમ વાપર ઇલેʮѳ ોન ઉપયોગ Ҁફર વાપર 
તરмકђ  પણ થાય છે. 

લોહ અને ҈બન-ફђર ધાΊુના વેӻɽડગ માટђ  મϤેુઅલ મેડલ આરɣત વેӻɽડગ 
ʕҀʈયામг ɴલʸ કોટђ ઇલʮેѳ ોન ઉપયોગ થાય છે. (અСંર  7)

કોӯટગ ની રચના ɴલʸ, ચાપ ની આસપાસ રʷણા˭ક કવચ અને એક 
રʷણા˭ક ʃલેટ ʕદાન કરђ છે Э ેઠંડક દર҃મયાન જમા થયલે વેɽડર મડેલ 
પર રાય છે.

BIS, AWS Εુજબ ઇલેh ѹ ોડΑું કોӵટગ

કોӵટગ ઇલે ѹh ોડ્સ આવʃયકતા: િવિવધ ɴલʸ આવરણ વાળા 
ઇલેʮѳ ોડ્સ વેɽડર મેડલને િવિવધ ΅ુણધમи આપે છે. એસી અથવા ડસી 
મશીનો સાથે અને અલગ-અલગ Ғ̻҃તમг વેӻɽડગ માટђ યોɧય ઇલેʮѳ ોડ΍ંુ 
ઉɮપાદન પણ થાય છે. વેɽડર મેડલની આ Ғ̻҃તએ અન ે ΅ુણધમи ને 
ભારતીય ધોરણનો અ΍ુસાર ઇલેʮѳ ોડ્સ કોӯટગ ˹ારા અથиઘટન કરм 
શકાય છે.

આ પાઠન અતંે દશеવેલ ચાટи  ચોʬસ ઇલેʮѳ ોડ΍ંુ ʃપʂટнકરણ આપે છે 
અન ેકોડ મгના દરђક અંક અન ેઅʷર Εું રજૂ કરђ છે ત ેપણ દશеવે છે. આ 
ચાટи  નો સંદભи લઈન ેકોઈ પણ ɿયғɣત Рણી શકђ  છે કђ  આપેલ ʃપʂટнકરણ 
સાથનેા ઈલેʮѳ ોડની ઉપયોગ કોઈ ચોʬસ કામ વેӻɽડગ માટђ થઈ શકђ  છે 
કђ  નહс.

ઇલેʮѳ ોડ΍ંુ વગцકરણ IS: 814-1991 ઇલેʮѳ ોન ઉɼલખે ΅ુણધમи અથવા 
લાʷҊણકતા Ηૂચવતા માટђ અʷર અને અંકની કોӯટગ ҇સ̺ર ˹ારા 
Ηૂચવવામг આવશે.

Εુʼ કોӴડગ: તેમг નીચેના અʷર અન ેઅકંનો સમાવેશ થાય છે અન ેત ે
દશеવેલ ʈમમг અ΍ુસરવામг આવશે:

a  એક ઉપસગи અʷર ‘E’ મϤેુઅલ મેડલ આરɣત વેӻɽડગ માટђ કવગи 
ઇલેʮѳ ોન Ηૂચવે છે, Э ેએ ѵ͌ઝન ʕҀʈયા ˹ારા ઉɮપાҀદત થાય છે;

b  આચરણનો ʕકાર દશеવતો પʐ;

c  ʕથમ અંક Э ેવેɽડર મડેલ Ҁડપો҉ઝટની ઉપજ તણાવ સાથે સંયોજન મг 
અં҃તમ તાણ શғɣત દશеવે છે;

d  બીУ આકંડો જમા થયલે વેɽડર મેડલની ʕભાવ Αલૂɿયો સાથ ેસંયોજન 
મг ટકાવારм િવʃતરણ Ηૂચવે છે;

e  ʐીУ આકંડો Э ેવેӻɽડગ Ғ̻҃ત(ઓ) દશеવે છે Эમેг ઇલેʮѳ ોન ઉપયોગ 
થઈ શકђ  છે અને f ચોથ આંકડો વતиમાન Ғ̻҃ત દશеવે છે કђ  Эમેг 
ઇલેʮѳ ોન ઉપયોગ કરવાનો છે.

વધારાના કોӴડગ: У જЛરм હોય તો, ઇલેʮѳ ોડ્સ વધારાના ΅ુણધમи 
દશеવતા નીચનેા અʷરોનો ઉપયોગ કરм શકાય છે:

એક અʷર H1, H2, H3 હાઈડѳ ોજન ҂નયિંʐત ઇલʮેѳ ોન Ηૂચવે છે.

b અʷર J, K અને L IS: 13043:91 Αુજબ ‘અસરકારક ઇલેʮѳ ોન કાયиʷમતા’ 
તરмકђ  મડેલ Ύુનઃ ʕાҍɳતમг વધારો દશеવે છે.

Э ે= 110 - 129 ટકા;

K = 130 - 149 ટકા; અને

L = 150 ટકા અને તેથી વΌુ.

c અʷર ‘X’ રђҀડયોʊાҀફક ΅ુણવ˩ા દશеવે છે.

ઇલે ѹh ોડ્સ કોӴડગમй ઉપયોગમй લવેાતી િવિવધ ધોરણનો

તેઓ છે:

1   I.S. (814 - 1991)

2   A.W.S.

3   બી.એ.

IS: 814-1991 અ΍ુસાર ઇલેʮѳ ોન કોӯટગ ભારતીય ҇સ̺મઆવરણનો 
ʕકાર:આવરણનો ʕકાર નીચેના અʷર ˹ારા Ηૂચવવામг આવશે. A - 
એ҇સડ

બી - Αૂળΐતૂ

સી - સેϹુલો҇સક

આર - Лમાલ

આર આર - Кટાઇલ, ભારђ કોટђ

S - કોઈપણ અ̄ ʕકારનો ઉપર ઉɼલેખ કયѥ નથી

શҙɥત લʹણો: અં҃તમ તાણ શғɣત અને જમા કરાયેલા વેɽડર મેડલની 
ઉપજ શғɣત΍ંુ સંયોજન 4 અન ે5 અંકનો ˹ારા Ηૂચવવામг આવશે. (કોʂટક 
1 જુઓ)

કોʄટક 1

તાકાત લાʹҐણકતા Αું હો˴ો

(કલમ 5.2 અને 5.3)

નિયુક્ત 
અંક

અંતિમ તાણ શક્તિ N/
mm2

ઉપજ શક્તિ ન્યૂનતમ

N/mm2

4

5

410-510

510-610

330

360
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કોʄટક 2 

ટકાવારી વિસ્તરણ અને અસર શક્તિનું સંયોજન

(કલમ 5.3)

હોદ્દો ટકાવારી વિસ્તરણ અસર તાકાત અંક (ન્યૂનતમ) જુલ્સમા ં
5.65/ તેથી (ન્યૂનતમ)/°C પર

(ટેક્સટાઈલ રેન્જ 410-510 N/mm2 માટે)

 0                        કોઈ વિસ્તરણ અને અસર આવશ્યકતા નથી

1                      20                           47J/+27°C

2                      22                            47J/+0°C

3                      24                            47J/-20°C

4                     24                            27J/-30°C

(ટેક્સટાઈલ રેન્જ 510-610 N/mm2 માટે)

 0                      કોઈ વિસ્તરણ અને અસર આવશ્યકતા નથી

1                      18                            47J/+27°C

2                      18                           47J/+0°C

3                      20                          47J/-20°C

4                      20                           27J/-30°C

5                      20                          47J/-40°C

6                      20                           27J/-46°C

િવʅતરણ અને અસર Ήુણધમѫ: ટકાવારм િવʃતરણ અને તમામ વેɽડર 
મેડલની અસર ΅ુણધમи ΍ંુ સંયોજન બે તાણ ʞેણી માટђ જમા થાય છે 
(કોʂટક 1 જુઓ).

વેԁɿડગ Ҙ̽҉ત: વેӻɽડગ ની Ғ̻҃ત અથવા Ғ̻҃ત કђ  Эનેા પર ઉɮપાદક 
˹ારા ભલામણ Αુજબ ઇલેʮѳ ોન ઉપયોગ કરм શકાય છે ત ે નીચ ેʕમાણે 
યોɧય ҂નΒુɣત અંકનો ˹ારા Ηૂચવવામг આવશે.

1   તમામ હો˲ા

2   વટщકલ ટાઉન ҇સવાયની તમામ Ғ̻҃ત

3   ફલેટ બટ વેɽડર, ફલેટ ફલેટ વેɽડર અને હોҀરઝો˾લ/વટщકલ ફલેટ 
વેɽડર

4   ફલેટ બટ વેɽડર અને ફલેટ ફલેટ વેɽડર

5   વટщકલ ટાઉન, ફલેટ બટ, ફલેટ ફલેટ અને હોҀરઝો˾લ અન ેવટщકલ 
ફલેટ વેɽડર 

6   ઉપર વગцકૃત કરાયેલી અ̄ કોઈપણ Ғ̻҃ત અથવા પો҉ઝશન΍ંુ 
સંયોજન

˓г ઇલેʮѳ ોન વટщકલ અને ઓવર હђડ પો҉ઝશનલ માટђ યોɧય તરмકђ  કોટђ 
કરવામг આવે છે ત ેɰયાનમг લેવામг આવે છે કђ  4 મમી કરતા મોટા કદનો 
સામા̄ રмતે આ Ғ̻҃તમг વેӻɽડગ માટђ ઉપયોગ થતો નથી.

ઇલેʮѳ ોન ચોʬસ વેӻɽડગ Ғ̻҃ત માટђ યોɧય તરмકђ  કોટђ  કરવામг આવશે 

નહс ҇સવાય કђ  આ કોડની પરмʷણ આવʁયકતા ΍ંુ પાલન કરવા માટђ તે 
Ғ̻҃તમг સતંોષ કારક રмત ેતનેો ઉપયોગ કરવો શʵ ન હોય.

વેԁɿડગ વતоમાન અને વૉ̨ેજ શરતો: વેӻɽડગ કરંટ અને ઓપ સңકટ 
વો̦ેજનો Ғ̻҃ત કђ  Эનેા પર ઉɮપાદક ˹ારા ભલામણ Αુજબ ઇલʮેѳ ોડ΍ંુ 
સંચાલન કરм શકાય છે ત ેકોʂટક 3 મг આપેલ યોɧય ҂નΒુɣત અંકનો ˹ારા 
Ηૂચવવામг આવશે.

ઇલેʮѳ ોન કોӯટગ કરવાના હђΊુ માટђ , 5.5 હђઠળના કોઈપણ વતиમાન Ғ̻҃ત 
માટђ  ત΍ંુે કદ 4 mm અથવા 5 mm હોΔું Уઈએ અને તે ઉɮપાદક ˹ારા 
ભલામણ કરાયલેા વતиમાન ʞેણી મг સતંોષ કારક રмતે સંચા҇લત થવા માટђ 
સʷમ હોΔું Уઈએ.

હાઈડѹ ોજન ҈નયિંʒત ઇલેh ѹ ોડ્સ: H1, H2 અન ેH3 અʷર વગцકરણ મг તે 
ઇલેʮѳ ોડ્સ માટђ ʕˮય તરмકђ  શામલે કરવામг આવશે Э ેIS:1806:1986 
મг આપેલ સંદભи પ˳҃ત અ΍ુસાર નʬн કરવામг આવે ˮારђ 100 ʊામ 
દмઠ ʕસરણ ʷમ હાઈડѳ ોજન આપે.

એચ 1 - 15 ҃મલી Ηુધી ʕસાҀરત હાઈડѳ ોજન

એચ 2 - 10 ҃મલી Ηુધી ʕસાҀરત હાઈડѳ ોજન

એચ 3 - 5 ҃મલી Ηુધી ʕસાҀરત હાઈડѳ ોજન

કોʄટક 3

વેԁɿડગ વતоમાન અને વૉ̨ેજ શરતો

અકં
ડાયરેક્ટ કરંટ: ભલામણ 

કરેલ ઇલેક્ટ્રોન 
પોલેરિટીના

વૈકલ્પિક પ્રવાહ: ખુલ્લું

સર્કિટ વૉલ્ટેજ, વી, મિનિ

0

1

2

3

4

5

6

7

8

9

-

+ અથવા -

-

+

+ અથવા -

-

+

+ અથવા -

-

+

નથી

ભલામણ કરેલ

50

50

50

70

70

70

90

90

90

1   ҇સɹબોલમг 0 ફɣત ડાયરђʮ કરંટ પર ઉપયોગમг લેવાતી ઇલેʮѳ ોડ્સ 
માટђ  આર҉ʷત, 

2   હકારા˭ક પોલેҀરટнના +, નેગેҁટવ પોલેҀરટнના –.

વૈકҙʀપક ʗવાહની આવતоન 50 અથવા 60 હɻહо  હોવાΑંુ 
માવામй આવે છે. ˕ારј ઇલે ѹh ોન ડાયરјʰ કરંટ પર ઉપયોગ 
કરવામй આવે ˰ારј જРરт ઓપ સҩકટ વૉ̨ેજ વેԁɿડગ પાવર 
ͨોત ની ગ҉તશીલ લાʹҐણકતા સાથે ગાઢ રтતે સબંંҋધત છે. 
પ҆રણામે ડાયરјʰ કરંટ માટј Ϩૂનતમ ઓપ સҩકટ વો̨ેજનો 
કોઈ સકંјત આપવામй આવતો નથી.
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મેડલ Ύુનઃ ʕાҍɳતમг વધારો:J, K અને L અʷર એવા ઇલેʮѳ ોડ્સ માટђ ʕˮય 
તરмકђ  વગцકરણ મг શામલે કરવામг આવશે કђ  Эનેા કોӮડગમг ધાΊુના 
પવારની નљધપાʐ માʐા હોય છે અન ે કોર વાપર ગાળામг આવે છે તનેા 

સંદભиમг વધેલી ધાΊુની Ύુનઃ ʕાҍɳત આપે છે. 5.0.2 (b).

મેડલ Ύુનઃ ʕાҍɳત IS 13043:1991 મг આપેલ પ˳҃ત અ΍ુસાર ‘અસરકારક 
ઇલેʮѳ ોન કાયиʷમતા (EE) તરмકђ  નʬн કરવામг આવશે.

રђҀડયોʊાҀફક ΅ુણવ˩ા ઇલેʮѳ ોડ્સ: અʷર ‘X’ એ ઇલેʮѳ ોન માટђ ʕˮય 
તરмકђ  વગцકરણ મг સમજવામг આવશે Э ેરђҀડયોʊાҀફક ΅ુણવ˩ા Βુɣત 

વેɽડર જમા કરђ છે.

ઉદાહરણ 1 ઇલે ѹh ોન EB 5426H1JX માટјΑું વગьકરણ

                                                                                       E      B        5         4           2        6        H              J           X

આˈાҀદત ઇલʮેѳ ોન

આચરણનો ʕકાર (Αૂળΐતૂ)

ѳ̺ે˿ લાʷҊણકતા (UTS = 510–610 N/mm2 અને

 YS = 360 N/mm2 ҃મ҂નટ.)

િવʃતરણ અને અસર ΅ુણધમи (લંબાઈ = 20% ҃મ҂નટ. અને 

IMPACT = 27 J ҃મ҂નટ. - 30 °C પર)

વેӻɽડગ Ғ̻҃ત (ઊભી નીચે ҇સવાયની તમામ Ғ̻҃તએ)

વેӻɽડગ વતиમાન અને વૉ̦ેજ Ғ̻҃ત (D + અને A 70)

હાઈડѳ ોજન ҂નયંિʐત ઇલેʮѳ ોન (15 ҃મલી મહ˩મ)

ધાΊુની Ύુનઃ ʕાҍɳતમг વધારો (110 - 129%)

રђҀડયોʊાҀફક ΅ુણવ˩ા ઇલેʮѳ ોન
ઉદાહરણ 2

                                                                                       E      B        4         2           1         1

આˈાҀદત ઇલʮેѳ ોન

આચરણનો ʕકાર (Αૂળΐતૂ)

ѳ̺ે˿ લાʷҊણકતા (UTS = 410–510 N/mm2 અને

 YS = 330 N/mm2 ҃મ҂નટ.)

િવʃતરણ અને અસર ΅ુણધમи (લંબાઈ = 22% ҃મ҂નટ. અને 

IMPACT = 47 J ҃મ҂નટ. - 0 °C પર)

વેӻɽડગ Ғ̻҃ત (બધી Ғ̻҃ત)

વેӻɽડગ વતиમાન અને વૉ̦ેજ Ғ̻҃ત (D ± અને A 50)

કાબоન અને લો એલોɽસ ̼ уલ કોટј  ઇલે ѹh ોડΑું AWS કો҆ડ҆ફકјશનચાટо  
- 1 ઇલે ѹh ોન AWS કોӵટગ િવગતો દશлવે છે.

ચાટи  મг, E એ ઇલેʮѳ ોન માટђ વપરાય છે. તનેો અથи એ છે કђ  તે એક લાકડн 
ઇલેʮѳ ોન છે.

ʕથમ બ ેઅકંનો ΄ૂબ જ મહɮવΎૂણи છે. તેઓ વેɽડર મડેલની લΆતુમ તાણ 
શғɣતને ҂નΒુɣત કરђ છે Э ેઇલેʮѳ ોન ઉɮપ́ કરશે.

ʐીУ આકંડો વેӻɽડગ ની Ғ̻҃ત દશеવે છે.

કોટનો છેɼલો અંક વપરાય ɴલʸ કોӯટગ નો ʕકાર Ηૂચવે છે.

કાબоન ̼уલ અને લો એલોɽસ ̼уલ કવગо ઇલેh ѹ ોડΑું BS 
કો҆ડ҆ફકјશન(BS 639 : 1976 ISO 2560 ની સમકʹ)

બતાવેΓું ચાટи  2 Αુજબ, E એ આરм લેવામг આવેલ MMA ઇલʮેѳ ોડ્સ 
માટђ વપરાય છે.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.48

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



109

ʕથમ બે અંક તાણ શғɣત અન ેઉપજ તણાવ દશеવે છે.

આગળના બ ેઅંકનો િવʃતરણ અને અફસરની શғɣત દશеવે છે.

ʕથમ 4 અંકનો પછмનો અʷર આચરણનો ʕકાર Ηૂચવે છે.

આચરણનો ʕકાર દશеવતા અʷર પછмના ʕથમ 3 અંકનો ઈલʮેѳ ોડની 
કાયиʷમતા દશеવે છે.

આચરણનો ʕકાર દશеવતા અʷર પછмનો ચોથ અંક વેӻɽડગ ની Ғ̻҃ત 
દશеવે છે. આચરણનો ʕકાર દશеવતા અʷર પછмનો પгચમો અંક વતиમાન 
અન ેવૉ̦ેજ દશеવે છે.

Кટાઇલ કવગи ઇલʮેѳ ોન Ҁકʃસામг, ચાટи  1 મг બતાɿયг ʕમાણે આચરણનો 
ʕકાર દશеવતા અʷર પછм ઈલેʮѳ ોડની કાયиʷમતા દશеવતા અંકનો 
આપવામг આવશે નહс.

ચાટи  2 ઇલેʮѳ ોન કાયиʷમતા સાથે ઇલેʮѳ ોન કોӯટગ બતાવી છે.

ચાર્ટ 1
કાર્બન સ્ટીલ અને લો-એલોય સ્ટીલ કોટેડ ઈલેક્ટ્રોડનું AWS કોડિફિકેશન

ઇલેક્ટ્રોડ

E પ્રથમ
અંક

બીજું અંક
ત્રીજો
અંક

ચોથું
અંક

પ્રથમ બે અંકો ની તાણ શક્તિ 
દર્શાવે છે 1000 PSI માં વેલ્ડ મેટલ 
જમા

ત્રીજો આંકડો વેલ્ડીંગ સૂચવે છે
ઇલેક્ટ્રોડ્સ માટે સ્થિતિ.
1 બધી સ્થિતિ
2 સપાટ & આડી
3 સપાટ & નીચે હાથ

ચોથો અંક (0 થી 8) ફ્લક્સ કોટિંગનો પ્રકાર દર્શાવે છે.
0 સેલ્યુલોઝ સોડિયમ, અથવા આયર્ન ઓક્સાઇડ ખનિજ
1 સેલ્યુલોઝ પોટેશિયમ
2 ટાઇટેનિયા સોડિયમ
3 ટાઇટેનિયા પોટેશિયમ
4 આયર્ન પાવડર ટાઇટેનિયા
5 લો હાઇડ્રોજન ચૂનો - સોડિયમ
6 લો હાઇડ્રોજન ચૂનો - પોટેશિયમ
7 આયર્ન ઓક્સાઇડ વત્તા આયર્ન પાવડર
8 લો હાઇડ્રોજન ચૂનો વત્તા આયર્ન પાવડર
9 વિશિષ્ટ કોટિંગ માટે બાકી રહેલ સંખ્યા.
આ નંબરનો ભાગ્યે જ ઉપયોગ થાય છે.

ચાર અકંો કોડિફિકેશન

ઉદાહરણ : AWS – E 6013.

ઇલેક્ટ્રોડ

તણાવ શક્તિ
60,000 psi

બધી સ્થિતિ
ઇલેક્ટ્રોડ

ટાઇટેનિયા પોટેશિયમ

E

6
0

1

3








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ઇલેક્ટ્રોડ

તણાવ શક્તિ
110,000 psi.

બધી સ્થિતિ
ઇલેક્ટ્રોડ

લો હાઇડ્રોજન ચૂનો
વતત્ા આયર્ન પાવડર

પાંચ અંકો કોડિફિકેશન

E

1

1

0

1

8









* p.s.i. માં વેલ્ડની તાણ શક્તિ મળેવવા માટે, અહીં આપેલ સંખ્યાને 1000 વડે 
ગુણાકાર કરવી જોઈએ.

ચાર્ટ 2 (BS 639 : 1976 ISO 2560 ની સમકક્ષ)

STRENGTH   2

Electrode Tensile Minimum yield
designation strength stress. N/mm2

 N/mm2

 E43 430.550 330
 E51 510.650             360

આવરણ  4
A- એસિડ (આયર્ન ઓક્સાઇડ)
AR - એસિડ (રુટાઇલ)
B - મૂળભૂત
C - સેલ્યુલોસિક
O - ઓક્સિડાઇઝિંગ
R - રૂટાઇલ (મધ્યમ કોટેડ)
RR - રૂટાઇલ (ભારે કોટેડ)
S- અનય્ પ્રકારો

ઇલેક્ટ્રોડ
કાર્યક્ષમતા
5
% પુન: પ્રાપ્તિ
સૌથી નજીક
10% (> 110)
(એચ)  8

સૂચવે છે હાઇડ્રોજન
નિયંતર્િત
(> 15mg/100g)

ઉદાહરણ (b) E 51 33 B 160 2 0 (H)

  1 2 3 4 5 6 7 8

પ્રક્રિયા  1

ઢંકાયેલ
એમએમએ
ઇલેક્ટ્રોડ

વેલ્ડીંગ પોઝિશન   6

1 તમામ હો˲ા

2 વҤટકલ ડાઉન ҇સવાયની તમામ Ғ̻҃ત

3 ɴલેટ અને, Ҁફલેટ વેɽડ માટђ , આડн ઊભી

4 ɴલેટ

5 ɴલેટ, વҤટકલ ડાઉન અને, ɴલેટ ફнલેટ વેɽડ, હોરмઝો˾લ વҤટકલ

6 ઉપર વગцકૃત કરђલ નથી તેવી કોઈપણ Ғ̻҃ત અથવા હો˲ાઓ΍ંુ સંયોજન.
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પ્રથમ અંક ન્યૂનતમ 
વિસ્તરણ %

ની અસર મલૂ્ય માટે 
તાપમાન 28J, °C

E43       E51

0

1

2

3

4

5

ઉલ્લેખ નથી

20         18

22         18

24         20

24         20

24         20

ઉલ્લેખ નથી

+20

0

-20

-30

-40

વિસ્તરણ  3

પ્રથમ અંક ન્યૂનતમ 
વિસ્તરણ %

અસર ગુણધર્મો

અસર મલૂ્ય, જે

E43           E51 E43           E51 તાપમાન °C 

0

1

2

3

4

6

ઉલ્લેખ નથી

22              18

22              18

22              20

સંબંધિત 

નથી        

ઉલ્લેખ નથી

47             47

47             47

47             47

સંબંધિત   41

નથી           47

  

  +20

     0

  -20

  -30

  -50

કોડ સીધો પ્રવાહ વૈકલ્પિક પ્રવાહ

ભલામણ કરેલ 
ઇલેક્ટ્રોડ 
પોલેરિટી

ન્યૂનતમ ખુલ્લું 
સર્કિટ વોલ્ટેજ 
V

ઉત્પાદક દ્વારા 
ભલામણ મુજબ 
પોલેરિટી

AC પર ઉપયોગ 
માટે યોગ્ય નથી

1

2

3

+ or -

-

+

50

50

50

4

5

+ or -

-

+

70

70

70

6

7

8

+ or -

-

+

90

90

90

વર્તમાન / વોલ્ટેજ    7

ઉદાહરણ (1)

મેϤુઅલ મેડલ આરɣત વેӻɽડગ માટђ  કવગи ઈલેʮѳ ોડની Эમેг મɰયમ Рડાઈ ΍ંુ રોટલી આવરણ હોય છે અન ેનીચનેા લΆુતમ યгિʐક ΅ુણધમи સાથ ેવેɽડર 
મેડલ જમા થાય છે. (BS 639)

ટђʸટાઈલ ѳ̺ે˿: 500 N/mm2

િવʃતરણ: 23%

અસર શғɣત: + 20°C પર 71 J, 0°C પર 37 J, -20°C પર 20 J.

તેનો ઉપયોગ બધી Ғ̻҃તમг વેӻɽડગ માટђ થઈ શકђ  છે. ત ે50 V ના Ϥૂનતમ ઓપ-સңકટ વૉ̦ેજ સાથ ેવૈકҒɾપક ʕવાહ પર અન ેહકારા˭ક Ρુવીયતા સાથ ે
સીધા ʕવાહ પર સતંોષ કારક રмતે વેɽડર કરђ છે.
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ઇલેh ѹ ોન માટј  સંΒૂણо વગьકરણ તેથી E 4 3 21 R 1 3 અને ફર҇Эયાત ભાગ E 43 21R 13 હશે.    E 43 21 R 1 3

મϤેુઅલ મેડલ આરɣત વેӻɽડગ માટђ  કવગи ઇલેʮѳ ોન

તણાવ શғɣત

િવʃતરણ અને અસર શғɣત

આવરણ

વેӻɽડગ Ғ̻҃તએ

વતиમાન અને વૉ̦ેજ

ઉદાહરણ (2) 

મેϤુઅલ મેડલ આરɣત વેӻɽડગ માટђ΍ું એક ઈલેʮѳ ોડની Эમેг Αૂળΐતૂ આવરણ હોય છે, Эમેг ઉˇ કાયиʷમતા હોય છે અન ેનીચનેી લΆતુમ યгિʐક ΅ુણધમи 
સાથ ેજમા કરાયલેા વɽેડર મેડલની 100 ʊામ દмઠ 8 ҃મલી Ҁડϭુ҉ઝબલ હાઈડѳ ોજન હોય છે.

ઉપજ તણાવ: 380 N/mm2

તાણ શғɣત: 560 N/mm2

િવʃતરણ: 22%  તેમજ લΆુ˩મ િવʃતરણ 20%

-20°C પર 28 J ના અસર Αૂ̭ સાથે         અસર શғɣત: -20 ° સે પર 47 J

નСવી કાયиʷમતા: 158%

તેનો ઉપયોગ વҤટકલ ડાઉન ҇સવાયની તમામ Ғ̻҃તમг વેɽડсગ માટђ થઈ શકђ  છે, માʐ ડાયરђʮ કરંટ

ઇલેh ѹ ોન માટј  સંΒૂણо વગьકરણ તેથી, E 51 33 B 160 2 0 (H) હશે અને

 ફર҇Эયાત ભાગ હશે E 51 33 B 16020(H)                                                  E       51           33       B       160     2            0           (H)     

મϤેુઅલ મેડલ આરɣત વેӻɽડગ માટђ  કવગи ઇલેʮѳ ોન

તાણ શғɣત અને ઉપજ તણાવ

િવʃતરણ અને અસર શғɣત

આવરણ

કાયиʷમતા

વેӻɽડગ Ғ̻҃તએ

વતиમાન અને વૉ̦ેજ

હાઈડѳ ોજન ҂નયંિʐત
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સીЦ & એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.49&50
વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (OAW, SMAW)

ભેજ ની અસરો ઈલેh ѹ ોડ્સનો સંʌહ અને પકવાનમй વધારો કરј છે (Effects of moisture pick up 
storage and baking of electrodes)
ઉ˴ેʃયો: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
•  ભેજ વધવા ની અફસરને ઓળખતો
•  ̼ેв ેઅને બћӴકગ ઈલેh ѹ ોડ્સΑંુ વણоન કરો.

ઈલેh ѹ ોડ્સનો સʌંહ: У આવરણ ભી΍ું થઈ Рય તો ઈલેʮѳ ોડની 
કાયиʷમતા ʕભાિવત થાય છે.

-   ઈલેʮѳ ોડ્સનો ડѳ ામ ̺ોકમг ન ખોલે લા પેટંટમг રાખો.

-   કнબોડи  અથવા પેલે પર પૅકђજ ·ૂકો, સીધા ɴલોર પર નહс. - ̺ોર કરો 
Эથેી હવા ̺ેજની આસપાસ અને તનેા ˹ારા પҀરʘમણ કરм શકђ.

-   પેકђУન ેҀદવાલ અથવા અ̄ ભીની સપાટн ના સપંકи મг આવવાની મજૂંરм 
આપશો નહс.

-   ભેР΍ંુ ઘનીકરણ અટકાવવા માટђ  ̺ોક΍ંુ તાપમાન બહારના શેડા 
તાપમાન કરતг લગભગ 5°C વધારђ હોΔું Уઈએ.

-   ̺ોકમг મફત હવા΍ંુ પҀરʘમણ ગરમ કરવા ЭટેΓું જ મહɮવΎૂણи છે. 
̺ોર તાપમાનમг ɿયાપક વધઘટ ટાળો.

-   ˓г આદશи Ғ̻҃તમг ઈલેʮѳ ોડ્સનો સંʊહ કરм શકતો નથી ˮг દરђક 
̺ેЭ ેક˾ેનરની અદંર ભેજ-શોષક સામʊી (દા.ત. ҇સ҇લકા-Эલે) ·ૂકો.

ઇલેʮѳ ોડ્સ (એર ટાઈટ) ને Ηૂકн જɧયાએ સંʊҁહત કરો અને રાખો.

ઉપયોગ કરતા પહђલા 110-150 Ҁડʊી સҕે̯યસથી તાપમાને ઇલેʮѳ ોન 
Ηૂવાનો વનમг ભેજ થી અસરʊʃત/પરનો ઇલેʮѳ ોડ્સ એક કલાક માટђ  
બેકн કરો. (Ҁફટ  1).

ઇલેʮѳ ોન કોӯટગ વાતાવરણન ેસંપકи મг આવે તો ભેજ મેળવી શકђ  છે.

બћӴકગ ઇલે ѹh ોડ્સ: ઇલેʮѳ ોડ નવરંગમг પાણી એ જમા થયેલ ધાતામг 
હાઈડѳ ોજન સંભિવત ͤોત છે અન ેઆમ થઈ શકђ  છે:

-  વેɽડર મг ҅છʒાΘતુા

-   વેɽડર મг ʈђ કсગ.

ભેજ થી ʕભાિવત ઇલેʮѳ ોડ્સ સંકђત છે:

-   આવરણ પર સફђદ પડ.

-   વેӻɽડગ દર҃મયાન આચરણમг સોУ આવે છે.

-   વેӻɽડગ દર҃મયાન આચરણ΍ંુ િવઘટન.

-   અ҃તશય ʃવેટર

-   કોર વાપરђ વΌુ પડતો કાટ લાગવો.

ભેજ થી ʕભાિવત ઇલʮેѳ ોડ્સ 110 - 150 Ҁડʊી સેҕ̯યસથી આસપાસ 
ના તાપમાને લગભગ એક કલાક માટђ ҂નયંિʐત Ηુકવણી પકડવાની નાની 
ભ˞н મг Αૂકнન ેઉપયોગ કરતા પહђલા સેવામг આવી શકђ  છે. ઉɮપાદક ˹ારા 
҂નધеҀરત શરતો ના સંદભи િવના આ કરΔું Уઈએ નહс. ત ેમહɮવ΍ું છે કђ  
હાઈડѳ ોજન ҂નયંિʐત ઇલʮેѳ ોન દરђક સમયે Ηૂકн, ગરમ Ғ̻҃તમг સંʊҁહત 
થાય છે.

ચેતવણી: હાઈડѹ ોજન ҈નયિંʒત ઇલે ѹh ોન પર ખાસ Λકુવણી 
ʗ҆ʊયા લાΉુ પડј છે. ઉɰપાદક ની Λૂચનાને અΑુસરણ.

ભેજ-અસરʊʃત ઇલʮેѳ ોન યાદ રાખો:

-  કાટ વાΘું ̺વ છેડો છે

-   કોӮડગમг સફђદ પાડવાનો દђખાવ છે

-   અ҅છʒાΘુ વેɽડર ઉɮપ́ કરђ છે.

હંમશેા યોɩય ઇલે ѹh ોન પસદં કરો в ેʗદાન કરશે:

-  સારм ચાપ Ғ̻રતા

-   સરળ વેɽડર મણકો

-   ઝડપી જુબાની

-   Ϥૂનતમ ʃપશи

-   મહ˩મ વેɽડર તાકાત

-   સરળ ʃલેટ દૂર.
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સીЦ & એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.51
વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (OAW, SMAW)

ધાΎુની વɿેડјҎબҍલટу, ʗી҇હટчગΑુ ંમહɰવ, મીӵટગ પછт અન ેઆંતર-પાસ તાપમાનની Хળવણી  (Weldability 
of metals, importance of preheating, post-heating and maintenance of inter-
pass temperature)

ઉ˴ેʃયો: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• ધાΎુની વેɿડјҎબҍલટу જણાવશો
• ʗી-હуӵટગ અને પો̼-હуટчગની મહɰવΑંુ વણоન કરો.

વેɿડјҎબҍલટу:

•   કાબиન ̺нલ પર ફђ રા ઇટ અને માҪЭન સાઇન ѳ̺ɣચરલ વેӻɽડગ માટђ 
યોɧય નથી. પરંΊુ, Ғɣવ˾લ ફાઇન ѳ̺ɣચરલ ʗેӷઝગ સʷમ કરђ છે.

•   ઓ̺ે҂નҁટક ̺нલ વેӻɽડગ માટђ યોɧય છે. વતиમાન Ҁદવસોમг ҂ન҈͢ય 
ગેસ ҉શɽડ આરɣત ʕҀʈયા નો ઉપયોગ કરмને તમામ ʕકારના ̺нલ 
સને વેӻɽડગ કરવામг આવે છે.

ʗી҇હટчગ: વેӻɽડગ ઓપરђશન પહђલા કાચને ગરમ કરΔું એ ‘ʕીҁહટсગ’ 
તરмકђ  ઓળખાણ છે. કા̺ આટи  Уબન ʕીҁહટсગ હђΊુ િવકૃ҃ત ને કારણ ે
ʈђ કсગ ઘટાડવાનો છે. ઠંડક નો દર, અન ેગસે વપરાશ વગરેђમг પણ ઘટાડો 
થયો છે.

નાની કાӺ̺ગને Уબન ે ɶલોપાઈપથી ɴલેશ લા΅ુ કરмને પહђલાથી ગરમ 
કરм શકાય છે. પરંΊુ મોટн નોકરмએ ‘ગેસ-ફરજન’ે અથવા કામચલાઉ ચાર 
કોલ ભ˞н ના માɰયમ થી પહђલાથી ગરમ કરવી Уઈએ.

ʗી҇હટчગ પ˵҉તએ

ʕીҁહટсગ પ˳҃તએ Уબન કદ અને વેӻɽડગ માટђ  વપરાતી તક નીક પર 
આધાҀરત છે. અ̻ાયી Лપે બгધવા મг આવેલી ગેસ અથવા કોલ સાની 
ભ˞н મг (Ҁફટ  1) Γહુાર ની ફરજ અને ઓҗʸજન-એ҇સҁટલીન ˓ોત 
˹ારા પણ ʕીҁહટсગ કરм શકાય છે. ભારђ નોકરмએ ભ˞н મгથી પહђલાથી 
ગરમ કરм શકાય છે અને નાની નોકરмન ેɶલોપાઈપથી અથવા ફોЭ иમгથી 
˓ોત ˹ારા ગરમ કરм શકાય છે.

ʗી҇હટчગ પʒકારો

ʕીҁહટсગ ʕકાર કામના કદ અન ેʕકૃ҃ત પર આધાર રાખે છે. ʕીҁહટсગ ʐણ 
ʕકાર છે.

-  સΎંૂણи ʕીҁહટсગ

-  ̻ા҂નક ʕીҁહટсગ

-  પરોʷ ʕીҁહટсગ

સંΒૂણо ʗી҇હટчગ: વેӻɽડગ ની કામગીરм શЛ કરતા પહђલા સમʊ કાચને 
ગરમ કરવાની ʕҀʈયા ન ે સંΎૂણи ʕીҁહટсગ તરмકђ  ઓળામг આવે છે. આ 
સામા̄ રмતે ભારђ નોકરмએ માટђ ભ˞н મг કરવામг આવે છે. આ ʕકારના 
ʕીҁહટсગમг વેӻɽડગ દર҃મયાન Уબનની ગરમી જળ વાઈ રહђશે અને તે 
એક સમાન દђર ઠંડુ પણ થશે.

̽ા҈નક ʗી҇હટчગ: આ ʕકારમг, ʕીҁહટсગ ફɣત વેӻɽડગ કરવાના ભાગ 
પર જ કરવામг આવે છે. આ સામા̄ રмત ે વેӻɽડગ શЛ કરતા પહђલા 
ɶલોપાઈપથી ˓ોત ગાડнને કરવામг આવે છે. (ફાગ 2) ҃તરાડ વાળા કા̺ 
આટи  ̳нલના વેӻɽડગ કરવાના Ҁકʃસામг, એ҉શયા ʈђ ન સામેની જɧયાનો 
પહђલાથી ગરમ કરો. (ફાગ 3)
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પરોʹ ʗી҇હટчગ: આ ʕકારમг, ʕીҁહટсગ એ િવʃતાર પર કરવામг આવે 
છે Э ે અસમાન િવʃતરણ અને વેӻɽડગ ની ગરમી ન ે કારણ ે સંકોચ નથી 
ʕભાિવત થઈ શકђ  છે પરંΊુ વેӻɽડગ કરવાના ભાગ પર નહс. વેɽડર શЛ 
કરતા પહђલા ɶલોપાઈપથી ɴલેશ ˹ારા પણ આ કરм શકાય છે. (ફાગ 4)

પો̼ હуટчગની હјΎુ: У તે મોટંુ કામ હોય, તો વેɽડђડ Уબન ેતે જ ʕીҁહટсગ 
ફનѡસમг ગરમ કયе પછм અને ભ˞н મг જ ધીમ ેધીમ ેઠંડંુ થવા દђΔું Уઈએ 
Эથેી ઝડપી ઠંડ કન ેકારણ ેકોઈપણ ҃તરાડ અથવા અ̄ કોઈપણ િવકૃ҃ત 
ટાળн શકાય. (ફાગ 5)

Ҁફ҂નશ વેɽડર ની સપાટн પરના ʃલેટ અને ઓʸાઇડના ઠંડક પછм વાપર-
ʗશ વડђ  ͣેԑપગ અન ે ʗશ કરмને દૂર કરм શકાય છે. કા̺ આટи  બરડ 
હોવાથી વેɽડર ને હથોડн મારવી Уઈએ નહс.

આંતર-પાસ તાપમાનની Хળવણી: ʕીҁહટђડ Уબન΍ંુ તાપમાન મીણ ના 
ʈђયોɲસ ˹ારા ચકાસી શકાય છે. આ ʈђયોɲસ ˹ારા કોટи  Уબ પચીસ પર 
ʕીҁહટсગ પહђલા માકи  બનાવવામг આવ ે છે અન ે Уબ પચીસ ʕીҁહટсગ 
ટђɺપરђચર પર પહљɩયા પછм માકи  અОʁય થઈ Рય છે.

આ Ηૂચવે છે કђ  કામ જЛરм ʕીҁહટсગ તાપમાને ગરમ કરવામг આɿΒું છે. 
િવિવધ તાપમાન તપાસવી માટђ િવિવધ વેҗʸન ʈђયોɲસ ઉપલ̛ છે. ʈђન 
˹ારા કસાયેલ તાપમાન તેના પર ҅ચҁ̀ત કરવામг આવશે.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.51
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સીЦ & એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.52
વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (OAW, SMAW)

લો કાબоન ̼уલ, મɲયમ અને ઉˉ કાબоન ̼уલ અને એકલો ̼уલ Αંુ વેԁɿડગ  (Welding of low 
carbon steel, medium and high carbon steel and alloy steel)
ઉ˴ેʃયો: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• ઓછт કાબоન ̼уલ અને મɲયમ કાબоન ̼уલ મй કાબоન ટકાવારтની રચના જણાવશો
• નીચા, મɲયમ અને ઉˉ કાબоન ̼уલ ને વેԁɿડગ કરવાની પ˵҉તΑું વણоન કરો.

સાદો કાબиન ̺нલ એ એક છે Эમેг કાબиન એકમાʐ એલોӲયગ તɮવ છે. 
̺нલ મг કાબиન ΍ંુ ʕમાણ તેની કҁઠનતા, તાકાત અને નʙતા ને ҂નયંિʐત કરђ 
છે. કાબиન ЭટેΓું વધારђ છે તટેલી ̺нલ ની નર મતા ઓછм છે.

કાબиન ̺ нલ સને તમેг રહђલા કાબиન ની ટકાવારм અ΍ુસાર વગцકૃત કરવામг 
આવે છે. તમેને નીચા, મɰયમ અને ઉˇ કાબиન ̺нલ તરмકђ  ઓળામг 
આવે છે.

લો કાબоન ̼у̱: 0.05 થી 0.30 ટકાની રђɱજ ધરાવતી ̺нલ સને લો 
કાબиન ̺нલ અથવા હળવાશ ̺нલ કહђવામг આવે છે. આ વગиના ̺нલ 
અગાર, નʙ અને સહђલાઈથી મશીન સʷમ અને વેɽડર કરવા માટђ એકદમ 
સરળ છે.

વેԁɿડગ તકનીક: 6 મમી Ηુધી, ડાબી તરફની તક નીક યોɧય છે. 6 મામીથી 
ઉપરની જમણ તરફની તક નીક ʕાધા̄ ʷમ છે.

તૈયારм: (નીચે આપેલ આકૃ҃ત 1 નો સંદભи લો)

˓ો҃તનો ʕકાર: તટ̻ ˓ો҃તનો ઉપયોગ કરવો.

ʕવાહન ઉપયોગ: કોઈ ʕવાહની જЛર નથી

સારવાર પછт: તેમгના મોટાભાગના કોઈપણ હнટ ટѳ нટમે˾ ʕҀʈયા ન ે
ʕ҃તવાદ આપતા નથી. તેથી સફાઈ ҇સવાય કોઈ પો̺-હнટ ટѳ нટમે˾  જЛર 
નથી.

મɲયમ કાબоન ̼уલ: આ ̺нલ મг 0.30 થી 0.6 ટકા Ηુધીની કાબиન રђɱજ 
હોય છે. તઓે મજΏતૂ અન ે સખત હોય છે પરંΊુ ઉˇ કાબиન સામʊીની 
કારણ ેઓછм કાબиન ̺н̯ની Эમે સરળતાથી વેӻɽડગ કરм શાતા નથી. 
તેઓ ગરમી ની સારવાર કરм શકђ  છે. વેɽડર િવʃતારની આસપાસ ҃તરાડ 
અથવા Αુકામમг ગેસ ના ҉ખʃસામг, આ બΌું વેɽડર ન ે નબΘું પછાડΊંુ 
અટકાવવા માટђ તને ેવΌુ કાળС ની જЛર છે.

વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા: મોટા ભાગના મɰયમ કાબиન ̺ нલ સને હળવાશ ̺ нલ ની 
Эમે સફળતા Ύૂવиક ΄ૂબ Αʁુકђલી િવના વેӻɽડગ કરм શકાય છે પરંΊુ મડેલને 
160°C થી 320°C (҂નʃતેજ લાલ ગરમ કરવા માટђ) સહђજ પહђલાથી ગરમ 
કરΔું Уઈએ. વેӻɽડગ Ύૂણи થયા પછм, ધાΊુ ને સમાન ʕીҁહટсગ તાપમાને 
પો̺-હнટсગની જЛર પડђ છે, અન ેધીમ ેધીમે ઠંડુ થવા દђ છે.

ઠંડક પછм, વેɽડર ને સાફ કરવાની અન ેસપાટнથી ખામી અને ગોઠવણી 
માટђ  તપાસ વાની છે.

ɵલેટ ની ધારની તૈયારт: Ҁફટ  1 વેӻɽડગ કરવાની સામʊીની Рડાઈ ના 
આધારђ ɳલેટ ની ધારની તયૈારм બતાવી છે.

ઉˉ કાબоન ̼уલ: ઉˇ કાબиન ̺н̯મг 0.6% થી 1.2% કાબиન હોય 
છે. આ ʕકાર΍ું ̺нલ ગસે વેӻɽડગ ʕҀʈયા ˹ારા વેӻɽડગ કરм શકΊંુ નથી 
કારણ કђ  બ ેમડેલ અને વેɽડર ન ેફાડવાΘું ટાળΔું Αુʁકђલ છે.

વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા

ધારની તયૈારм નો ʕકાર, નોઝ ΍ંુ કદ, Ҁફર સ҄ળયા΍ંુ કદ, વેӻɽડગ કરવાની 
િવિવધ Рડાઈ ની શીટ્સને માટђ ટђકની પચ કોʂટક 1 મг આપવામг આવી 
છે.

સંΒુɣત ના જમણા હાથની ધારકથી વેӻɽડગ શЛ કરો અને ડાબી Ҁદશામг 
આગળ વધો.

˓ોત ના આતંҀરક શંકાની ટોચ ને પીગળે લા ખાબો҅ચયгના 1 થી 1.5 
મામીની અંદર રાખો અને ɶલોપાઈપનો 80-90°ના ΄ૂણ પર કામ કરવા 
માટђ  પકડн રાખો. (ફાગ 2)

આ રмતે ̺нલ કરતг નીચા તાપમાને ઓગળн Ҁફર સ҄ળયાએ આગળ વહн 
શકђ  છે અને ધાΊુના Ρુવને ϭૂઝ કરતી વખતે ભરм શકђ  છે. ફાગ 3 3 મમી 
Рડા ધાΊુ માટђ વપરાતી ધારની તૈયારм નો ʕકાર બતાવી છે.
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Ҁફર સ҄ળયાને ˓ોત ના શંકાની નСક પકડнને ઉમેરો. ખાબો҅ચયામгથી 
તેને પાછм ખѕચી લીધા પછм, ˓г Ηુધી તમે તેને ફરмથી ખાબો҅ચયામгથી 
ડૂબતા માટђ તૈયાર ન થાઓ ˮг Ηુધી તેને સંΎૂણиપણે ˓ોત મгથી દૂર કરો.

સરળ લગન અન ેવહђΊું ટાળવા માટђ  Ҁફર સ҄ળયાની છેડા પર વΌુ પડતી 
ગરમી ન Рય તેની કાળС લેવી Уઈએ.

વેɿડર ને એક બાજુએ એક પાશમй Βૂણо કરો અને Εુ̥у-પાસ 
વેԁɿડગ ટાળો вથેી વɿેડરમે̀  પર ગરમી ની અસર ઓછт થાય.

એકલો ̼уલ

˓ારђ ̺нલ ને અ̄ ધાΊુ Эમે કђ  ҇લનો҇લયમ, મѕગેનીઝ ટંɧ̺ન વગરેђ સાથે 
҃મ҇ʞત કરવામг આવે છે, ˮ ારђ  તનેે એકલો ̺ нલ કહђવામг આવે છે. એકલો 
̺нલ તેના ઘટકનો ΅ુણધમи ધરાવે છે.

એકલો ̼уલ ના ʗકાર

એકલો ̼уલ ના બે ʗકાર છે:

A  એકલો ̺нલ

B  ઉˇ એકલો ̺нલ

A   એકલો ̼уલ: કાબиન ઉપરгત અ̄ ધાΊુ ઓછм માʐામг છે. તેની 
તાણ શғɣત વΌુ છે. વેӻɽડગ તેના પર કામ કરм શકђ  છે. આ સખત અન ે
ʃવભાવ΍ું પણ હોઈ શકђ  છે. તનેો ઉપયોગ એરોɳલેન અન ેકђમ શાકટ 
વગેરђનો િવિવધ ભાગના ઉɮપાદન મг થાય છે.

B   ઉˉ એકલો ̼уલ: કાબиન ઉપરгત તેમг ઓછм ̺нલ એકલો કરતг 
ધાΊુની ઊંચી ટકાવારм છે. આ નીચનેા ʕકારમг વગцકૃત થયલે છે:

a   હાઈ ʅપીચ ̼ уલ: તને ેઉˇ ટંɧ̺ન એલોɻસ ̺ нલ પણ કહђવામг આવે 
છે કારણ કђ  તેમг ટંɧ̺ન વΌુ માʐા હોય છે. ટંɧ̺ન જɯથો અ΍ુસાર તેન ે
ʐણ ʕકારમг વગцકૃત કરવામг આવે છે:

1   ટંɧ̺ન 22%, ʈો҃મયમ 4%, વેનҀેડયમ 1%

2   ટંɧ̺ન 18%, ʈો҃મયમ 4%, વેનҀેડયમ 1%

3   ટંɧ̺ન 14%, ʈો҃મયમ 4%, વેનҀેડયમ 1%

કӯટગ ટૂ̯ન ેતમેгથી બનાવવામг આવે છે કારણ કђ  ત ે΄ૂબ જ સખત હોય 
છે પરંΊુ ઓછા ҂નણеયક તાપમાને નરમ બન ેછે. આ તાપમાન ટૂકની કӯટગ 

ʕҀʈયા મгથી વધ ેછે, પછм કӯટગ ડૂલ નકાΑંુ બની Рય છે અને કામ માટђ 
અયોɧય છે. પરંΊુ ટંɧ̺ન ઊંચી ટકાવારмન ેકારણે ત ેઊંચા તાપમાન Ηુધી 
કામ કરΊંુ રહђ  છે. તનેો ઉપયોગ ટૂ̯ને, Ҁડѳલ, કટાર, રмમ, હђʮો ɶલેડ વગેરђ 
કાપવા માટђ થાય છે.

b   ҈નકલ ̼уલ: આમг 0.3% કાબиન અને 0.25 થી 0.35% ҂નકલ 
હાજર છે. ҂નકલ ને લીધ ેતેની તાણ શғɣત, Ғ̻҃ત̻ાપક મયеદા અન ે
કҁઠનતા વધે છે. તને ેકાટ લાગતો નથી. તેમг હાજર 0.35% ҂નકલ ને 
કારણ ેતનેો કӯટગ ʕ҃તકાર સાદા કાબиન અન ે̺ нલ કરતા 6 ગણો વધારђ 
છે. આનો ઉપયોગ Ҁરવેટ, પાઇપ, એʸ શાӼ̑ગ, સોના ભાગો અને 
એરોɳલેન બનાવવા માટђ થાય છે. У 5% કોબા̦ ને 30-35% ҂નકલ 
સાથ ેભેળવવામг આવે તો ત ેઇ̶ર ̺нલ બની Рય છે. તનેો ઉપયોગ 
Αુʺɮવે Ӯકમતી સાધનો બનાવવા માટђ થાય છે

c   વેને҆ડયમ ̼уલ: તેમг 1.5% કાબиન 12.5% ટંɧ̺ન, 4.5% ʈો҃મયમ, 
5% વેનҀેડયમ અને 5% કોબા̦ છે. તનેી Ғ̻҃ત̻ાપક મયеદા, તાણ 
શғɣત અન ેનર મતા વΌુ છે. ત ેતીʆણ આંચકн સહન કરવાની તાકાત 
ધરાવે છે. ત ેΑુʺɮવે સાધનોનો ઉɮપાદન માટђ વપરાય છે.

d   મћગેનીઝ ̼уલ: તેને ખાસ ઉˇ એલોɻસ ̺нલ પણ કહђવામг આવે 
છે. તમેг 1.6 થી 1.9% મѕગેનીઝ અન ે0.4 થી 0.5% કાબиન હોય છે. તે 
સખત અન ેઓછંુ વͤ છે. ત ે·ુંબક થી ʕભાિવત નથી. તનેો ઉપયોગ 
ʊા˾ અને રђલ પોઇ˾ વગેરђમг થાય છે.

e   ̼ેનલેસ ̼уલ:આયનиની સાથે તેમг 0.2 થી 90.6% કાબиન, 12 થી 
18% ʈો҃મયમ, 8% ҂નકલ અન ે2% મો҇લ̘ેનમ હોય છે. તનેો ઉપયોગ 
છરм, કાતર, વાસણનો, એરોɳલેનની ભાગો, વાપર, પાઇપ અને ҆ગયર 
વગેરђ બનાવવા માટђ થાય છે.

̼ેનલેસ ̼уલ ના Ήુણધમо:

1   ઉˇ કાટ ʕ҃તકાર

2   ઉˇ ʈાયોЭ҂ેનક કҁઠનતા

3   ઉˇ કાયи સɥતાઈ દર

4   ઉˇ ગરમ શғɣત

5   ઉˇ નʙતા

6   ઉˇ તાકાત અને કҁઠનતા

7   વΌુ આકષиક દђખાવ

8   ઓછм Рળવણી

f   ҍસҍલકન ̼уલ: તમેг 14% ҇સ҇લકન હોય છે. તેના ઉપયોગ ҇સલકની 
ટકાવારм અ΍ુસાર બહુિવધ છે. બгધકામ માટђ 0.5% થી 1% ҇સ҇લકન, 
0.7 થી 0.95% મѕગેનીઝ ҃મʞણ નો ઉપયોગ થાય છે. 2.5 થી 4% 
҇સ҇લકન સામʊી ҃મʞણ નો ઉપયોગ ઇલેҎʮѳ ક મોરસ, જનરђટર, 
ટѳ ાɲસફોમиસиના લૅ҃મનશેન ઉɮપાદન માટђ થાય છે. રાસાયҊણક ઉ˸ોગમг 
14% ҇સ҇લકન સામʊી ҃મʞણ નો ઉપયોગ થાય છે.

g   કોબા̨ ̼уલ: ઉˇ કાબиન ̺нલ મг 5 થી 35% કોબા̦ હોય છે. 
કઠોરતા અન ેમʬમતા ઉˇ છે. તનેી પાસે ·ુંબકнય ΅ુણધમи છે તથેી 
તનેો ઉપયોગ કાયમી ·ુંબક બનાવવા માટђ થાય છે.

એલોӸયગ તɰવો ની આવʃયકતા:ધાΊુઓના યгિʐક ΅ુણધમи ને વધારવા 
માટђ અΑુક તɮવો ઉમેરવામг આવે છે.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.52
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સામા̆ એલોӸયગ તɰવો: નીચેના કђટલાક સામા̄ એલોӲયગ તɮવો છે. 
કાબиન

  મѕગેનીઝ

  સ̫ર

  ફૉ̽રસ

  ҇સ҇લકન

  ʈો҃મયમ

  ҂નકલ

  ટંɧ̺ન

  વેનҀેડયમ

  મો҇લ̘ેનમ

અસરો:

કાબоન: Εુ˳  આયનиના કાબиન ની થોડн માʐા ના ઉમેરાય સાથે, આયનиના 
યгિʐક ΅ુણધમи મг નљધપાʐ ફђરફારો થશે. કҁઠનતા મг વધારો અને તેના 
ગલનӶબદુ મг ઘટાડો એ ફђ રફારો મг વΌુ નљધપાʐ છે.

મћગેનીઝ: આ Ηુઘડતા ન ેʕો˯ાહન આપે છે અન ેગસે ના ҅છʒને દૂર કરђ છે. 
તે નમиદાને અસર કયе િવના ધાΊુ ને ઉˇ તાણ શғɣત અને કҁઠનતા આપે 
છે. તે સ̫ર ની સામʊીની ҂નયિંʐત કરђ છે.

સ̭ર: સ̫ર ʃલાઈડ બનાવે છે Э ે̺нલ ન ેઊંચા તાપમાન ેબરડ બનાવે 
છે અન ેગરમ શોટиનેસને ҂નયંિʐત કરђ છે.

ફો̿રસ: ̺нલમг ફો̽રસના હાજરм ઊંચા તાપમાન ેબરડ હોય છે અન ે
ગરમ તંગી ન ે҂નયિંʐત કરђ છે.

ҍસҍલકોન: આ ધાΊુના યгિʐક ΅ુણધમи ને સીધી અસર કરΊંુ નથી. તે 
સામા̄ રмતે 0.4% Ηુધી ઓછм માʐામг હાજર હોય છે અન ે ̺нલ મг 
ઓҗʸજન સાથે મળнન ે ҇સ҇લકન ડાયોʸાઇડ બનાવે છે. આ ઉɮપાદન 
દર҃મયાન પીગળે લા Ύૂલ ની ટોચ પર તરђહ છે, ˮгથી ̺нલ મгથી 
ઓҗʸજન અન ેઅ̄ અΕુ҈˳ દરૂ થાય છે.

ʊો҉મયમ: કҁઠનતા અને ઘષиણ ʕ҃તકાર વધારવા માટђ ̺нલ મг ʈો҃મયમ 
ઉમેરવામг આવે છે. કાટ સામે ʕ҃તકાર વધારђ છે.

҈નકલ: આ ધાતાને આચંકн ʕ҃તકાર માટђ ઉમેરવામг આવે છે અન ે
̺ેનલેસ ̺нલ ના િવિવધ જૂથનો બનાવવા માટђ  ʈો҃મયમ સાથે ઉપયોગમг 
લેવાય છે.

ટંગ̼ન: ટંગ̺ન કҁઠનતા અન ેકҁઠનતા વધારђ છે અને ઊંચા તાપમાન ે
પણ બદલે નહс.

વેને҆ડયમ: આ કҁઠનતા અન ેકҁઠનતા વધારђ છે.

મોҍલ̚ેનમ: મો҇લ̘ેનમ ̺ нલ ને કҁઠનતા, કҁઠનતા અને આંચકн િવરોધી 
΅ુણધમи આપે છે.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.52
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સીЦ & એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.53
વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (OAW, SMAW)

̼ેનલેસ ̼уલ ના ʗકાર - વɿેડર સડો અને વɿેડјҎબҍલટу  (Stainless steel types - weld decay 
and weldability)
ઉ˴ેʃયો: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• ̼уલ Αંુ વગьકરણ ઓળખતો
•  ̼ેનલેસ ̼уલ ના ભૌ҉તક Ήુણધમо જણાવશો
•  SS ની વɿેડјҎબટу અને વԁેɿડગ ʗ҆ʊયા Αંુ વણоન કરો
•  વેɿડર સોની અસર જણાવશો.

̼ેનલેસ ̼уલ Αું વગьકરણ: ̺ેનલેસ ̺нલ એ આટи , ʈો҃મયમ અને 
҂નકટ΍ું ҃મʞણ છે. તનેા એલોӲયગ તɮવો ની ટકાવારм અ΍ુસાર ̺ેનલસે 
̺нલ ના ઘણг િવિવધ વગцકરણ છે. તદ΍ુસાર, ̺ેનલસે ̺нલ માટђ ʐણ 
Αુʺ વગцકરણ છે.

એક જૂથ FERRITIC છે, Э ે ҈બન-હાટи  સʷમ અને ·ુંબકнય છે. બીજુ ં
જૂથ માટѢɲસાઈટ છે, Э ે ગરમી ની સારવાર ˹ારા સખત સʷમ છે અને ત ે
·ુંબકнય પણ છે. ʐીજુ ં જૂથ ‘AUSTENITIC’ છે Э ેઅˮંત અઘКં છે અન ે
તેમг નʙતા છે. વેӻɽડગ માટђ આ સૌથી આદશи છે અન ે વેӻɽડગ પછм 
એનેલоગની જЛર નથી. પરંΊુ ત ેહળવાશ થી કાટ લાગતી Ҁʈયાને આ҅ધ 
છે. અ̄ જૂથ ફђ રા ઇટ અને માЭ иન સાઇન ҈બન-વેɽડђબલ છે. સામા̄ રмત ે
ઓ̺ે҂નҁટક ʕકારના ̺ેનલેસ ̺нલ ને 18/8 ̺ેનલેસ ̺нલ કહђવામг 
આવે છે Эમેг આટи  ટકાવારм ҇સવાય 18 ટકા ʈો҃મયમ 8% ҂નકલ હોય 
છે. આ ʕકારના ̺ેનલસે ̺нલ મг કાટ લાગતી Ҁʈયાને દૂર કરવા માટђ 
કોલં҈બયમ, ટાઈટђ҂નયમ, મો҇લ̘ેનમ, ҉ઝકѥ҂નયમ વગેરђ Эવેા Ғ̻ર તɮવો 
થોડн ટકાવારмમг ઉમરેવામг આવે છે. તેથી, આ વɽેડђબલ ʕકારના ̺ેનલસે 
̺нલ ન ે‘Ғ̻ર ʕકાર’ ̺ેનલેસ ̺нલ કહђવામг આવે છે. આ તɮવો Ҁફર 
સ҄ળયામг પણ ઉમરેм શકાય છે.

̼ેનલેસ ̼уલ ҆ફર સҊળયાની ʗકાર: ખાસ સારવાર કરાયેલા ̺ેનલેસ 
̺нલ Ҁફર સ҄ળયાએ, Эમેг મો҇લ̘ેનમ, કોલ҈ંબયમ, ҉ઝકѥ҂નયમ, 
ટાઈટђ҂નયમ વગેરђ Эવેા Ғ̻ર તɮવો હોય છે, ઉપલ̛ છે.

ʈો҃મયમ ની ટકાવારм પણ ʵારђક બે મડેલ કરતг 1 થી 1 ½ ટકા વΌુ 
હોય છે, Эથેી બ ેЭલેમгથી વેӻɽડગ ઓપરђશન દર҃મયાન થતા ΍ુકસાનની 
ભરપાઈ કરм શકાય. Ҁફર કરોડનો ગલનӶબદુ પણ બે મેડલ કરતા 10° થી 
20°C ઓછો હશે. બРરમг િવિવધ કદા Ҁફર સ҄ળયાએ ઉપલ̛ છે.

ʗવાહ: ઝоક ɴલોરાઈડ અને પોટђ҉શયમ ડાયʈોમટે સમાિવʂટ એક ખાસ 
ʕકારનો પાઉડર ɴલʸ ઉપલ̛ છે. વેӻɽડગ દર҃મયાન સંચા҇લત 
ʕવાહнને પાણી ઉમેરм ને પો̺ ʃવЛપમг બનાવΔું અને પોઈ˾ની નીચેની 
બાજુએ લગાવΔું.

િવકૃ҉ત ને ҈નયંિʒત કરવાની પ˵҉ત: ̺ેઈનલેસ ̺нલ મг હળવાશ ̺нલ 
કરતг નીચી થર મલ વાહક તા સાથ ે િવʃતરણ નો ઘણો ઊંચો ΅ુણгક 
હોવાથી, િવકૃ҃ત અન ેિવકૃ҃ત ની વΌુ શʵતા છે.

˓ારђ પણ શʵ હોય ˮારђ ટુકડнઓ ઠંડાઈ ન થાય ˮг Ηુધી લાઇન મг 
રાખવા માટђ ɣલેɹ̐ અને Сɧસનો ઉપયોગ કરવો Уઈએ. અને વેӻɽડગ 
દર҃મયાન તгબા ની Рડн ધાΊુની ɳલેટો બѕӮકગ બાર તરмકђ  ઉપયોગ કરવો 
Уઈએ Эથેી પેરђ˾સ મડેલમг િવકૃ҃ત ઓછм થઈ શકђ. વારંવાર ના અંતરાલ 

પર ટђʸ (એટલે કђ  ટђકની પચ 20 - 25 મમી છે) પણ િવકૃ҃ત ઘડશે.

વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા

ધારની તયૈારм નો ʕકાર, નોઝ ΍ંુ કદ, Ҁફર સ҄ળયા΍ંુ કદ, વેӻɽડગ કરવાની 
િવિવધ Рડાઈ ની શીટ્સને માટђ ટђકની પચ કોʂટક 1 મг આપવામг આવી 
છે.

સંΒુɣત ની જમણ ધારકથી વેӻɽડગ શЛ કરો અને ડાબી Ҁદશામг આગળ 
વધો.

˓ોત ના આતંҀરક શંકાની ટોચ ને પીગળે લા ખાબો҅ચયгના 1 થી 1.5 
મામીની અંદર રાખો અને ɶલોપાઈપનો 80-90°ના ΄ૂણ પર કામ કરવા 
માટђ  પકડн રાખો. (ફાગ 1)

આ રмતે ̺нલ કરતг નીચા તાપમાને ઓગળн Ҁફર સ҄ળયાએ આગળ વહн 
શકђ  છે અને ધાΊુના Ρુવને ϭૂઝ કરતી વખતે ભરм શકђ  છે. ફાગ 2 3 મમી 
Рડા મડેલ માટђ વપરાતી ધારની તયૈારм નો ʕકાર બતાવી છે.

Ҁફર સ҄ળયાને ˓ોત ના શંકાની નСક પકડнને ઉમેરો. ખાબો҅ચયામгથી 
તેને પાછм ખѕચી લીધા પછм, ˓г Ηુધી તમે તેને ખાબો҅ચયામгથી પાછા 
નાખવા માટђ તૈયાર ન થાઓ ˮг Ηુધી તેને સΎંૂણиપણે ˓ોત મгથી દૂર કરો.

સરળ લગન અને વહјΎું ટાળવા માટј  ҆ફર સҊળયાની છેડા પર 
વΐુ પડતી ગરમી ન Хય તેની કાળЦ લેવી Шઈએ.
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વેɽડર ને એક બાજુએ એક પાશમг Ύૂણи કરો અન ેΑુ̣н-પાસ વેӻɽડગ ટાળો 
Эથેી વેɽડરમે˾ પર ગરમી ની અસર ઓછм થાય.

̼ેનલેસ ̼уલ વેԁɿડગ મй સફળતા ઓછામй ઓછт ગરમી 
રાખવા પર આધાર રાખે છે. ગરમ વેɿડર ન ેફરтથી ટѹક કરવાથી 
વΐુ પડતી ગરમી ઉɰપ̃ થાય છે в ે ̼ેનલેસ ̼уલ મй કાટ 
ʗ҉તરોધક Ήુણધમо ના Αુકશાનમй વધારો કરј તવેી શʷતા છે.

વેԁɿડગ પછт સફાઈ

Ҁફ҂નશ વેɽડર મгથી ̹ેચ અને ઓʸાઇડના ʊાઇɱડсગ, પો҇લશ કરмને 
અથવા નીચે આપેલા સોϹુશનનો ડн̹ેӵલગના ઉપયોગ ˹ારા દૂર કરΔું 
આવʁયક છે.

પાણીના 50 ભાગો

હાઇડѳ ોɣલોҀરક એ҇સડ ના 50 ભાગો

1/2 ટકા િપક લેટ અથવા ફђરોકલીનોલ

સોϹશુનનો ઉપયોગ લગભગ 50 ° સે તાપમાન ેથવો Уઈએ.

સફાઈ માટђ  હંમશેા ̺ેનલસે ̺нલ વાપર ʗશ નો ઉપયોગ કરો.

વેɿડર સડો - તેની અસરો અને ઉપાય

˓ારђ ઓ̺ે҂નҁટક ̺ેનલેસ ̺нલ ન ે વેӻɽડગ ને કારણે 1100°C થી 
ઉપર ગરમ કરવામг આવે છે, ˮારђ ʈો҃મયમ અને કાબиન ઠંડક દર҃મયાન 
ʈો҃મયમ કાબеઈડ બનાવવા માટђ ભેગા થશે; ˓ારђ પણ આΔું થાય છે 
ˮારђ ʈો҃મયમ તનેી ʕ҃તકારક ΅ુણધમи ન ેકાટ માટђ બે કરђ  છે. તથેી વેӻɽડગ 
Ύૂણи થયા પછм વેɽડર િવʃતારની નСક ̺ેનલેસ ̺нલ ધીમ ેકાટ લાગવા 
΍ંુ શЛ કરશે. તને ે“વેɽડર સડો” કહђવામг આવે છે.

વેɽડરમે˾ હнટ-ટѳ нટсગ કરмન ેવેɽડર સડો દૂર કરм શકાય છે. આ હђΊુ માટђ , 
વેɽડђડ ભાગે 950° થી 1100°C તાપમાને ફરмથી ગરમ કરмને પાણીમг 
Ώુઢાપો Уઈએ. પછм ʈો҃મયમ કાબеઈડ ને વેɽડђડ ભાગની સીમા મгથી 
પાણીમг ઉતારવા મг આવશે.

ʈો҃મયમ, મો҇લ̘ેનમ, ҉ઝકѥ҂નયમ, ટાઈટђ҂નયમ, વગરેђ (Эને ે
̺ે҈બલાઈӷઝગ એ҇લમે˾્સ કહђવાય છે) Эવેા એલોӲયગ તɮવો ન ેપેરђ˾સ 
મડેલમг અથવા Ҁફર રોગમг ઉછેરмને પણ વેɽડર નો સડો ટાળн શકાય છે.

̼ેનલેસ ̼ уલ ની વɿેડјҎબҍલટу: ̺ ે નલેસ ̺ нલ ના ફђરા ઇટ માટѢҐɲસҁટક 
પʐકારો તેમની ̽ҁટક રચનાને કારણે વેɽડર કરм શકાય તવેી ΅ુણવ˩ા 
નથી, પરંΊુ તે ʗા҉ઝલ સʷમ છે. ઓ̺ે҂નҁટક ʕકાર΍ંુ ̺ેનલેસ ̺ нલ સાКં 
વેɽડђબલ છે. આજકાલ ҂ન҈͢ય ગસે ҉શɽડ આરɣત નો ઉપયોગ તમામ 
ʕકારના ̺ેનલસે ̺нલ ન ેવેӻɽડગ કરવા માટђ ΄ૂબ જ ɿયાપક પણે થાય છે.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.53

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



121

સીЦ & એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.54
વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (OAW, SMAW)

ઇɳડʸન વેԁɿડગ, કોપ ટ Ѿ̃Αું ʙેӽઝગ  (Induction welding, brazing of copper tubes)

ઉ˴ેʃયો: આ પાઠન અતં ેતમ ેસમથи હશો
•  ઇɳડʸન વેԁɿડગ જણાવશો
• કોપ ϕુબના ʙેӽઝગΑું વણоન કરો

ઇɱડʶન વેӻɽડગ એ વેӻɽડગ નો એક ʕકાર છે Э ેઇલેʮѳ ોમʤેેҁટક ʷેʐો 
દવાથી થતી ʕ҃તકારક ગમцનો ઉપયોગ કરмને બે કђ  તેથી વΌુ ધાΊુ ને 
એકસાથે Уડђ છે, અ̄થા ઇɱડʶન તરмકђ  ઓળખાણ છે. ઇɱડʶન 
વેӻɽડગ દર҃મયાન, વકи  પચીસ વાહક કોલથી ઘેરાયલે હોય છે.

બદલતг ·ુંબકнય ʷેʐને સામા̄ રмતે વૈકҒɾપક ʕવાહન ઉપયોગ ˹ારા 
ʕેҀરત કરવામг આવે છે Э ેવાહક સામʊી મгથી પસાર થાય છે.

કોપ ʗેӷઝગ ઉપયોગ ˓ારђ વΌુ સાવધાની મજΏૂતાઈ ની જЛર હોય ˮારђ 
અથવા 350 Ҁડʊી અથવા તનેાથી વΌુ પર કામ કરતી ҇સ̺ɹસનો માટђ 
થાય છે.

લાʹҐણક ઉપયોગ સમાવશે થાય છે

- આગ રʷણ

- એર કɱડнશનоગ અને રђҀʖજરђશનનો

-  બળતણ ગેસ િવતરણ

- પાણી Ύુરવઠો

ઓҗʸજન-બેરંગ અન ે ઓҗʸજન-Αુɣત કોપ બનંને ે સંતોષ કારક સાથે 
સંΒુɣત બનાવવા માટђ ʗેક કરм શકાય છે.

કોપ ϑુબના Уડાવાની સૌથી સામા̄ પ˳҃ત સો કђટ-ટાઈપ, કોપ અથવા 
કોપ એકલો Ҁફӯટગના ઉપયોગ છે Эમેг ફોӻɽડગ અથવા ʗેӷઝગ ʕҀʈયા 
નો ઉપયોગ કરмને Ҁફર મેડલની માɰયમ થી ϑુબના ભાગો ને દાખલ અને 
Уવામг આવે છે. આ ʕકારના સгધા ન ેકђસરм અથવા લેપ પોઇ˾ તરмકђ  
ઓળામг આવે છે કારણ કђ  ҃મӯટગનો સો કђટ ϑુબના છેડા ન ેઓવર લપે 
કરђ છે અન ેϑૂબ અન ેҀફӯટગના વˇે જɧયા રાય છે.

ʗેӷઝગ એ બે અથવા વΌુ ધાΊુ ને Уડવા માટђ ઉપયોગમг લેવાતી સામા̄ 
બનાવટ ʕҀʈયા છે. ત ેસોɽડӮરગને ʕҀʈયા ЭΔેું જ છે, પરંΊુ ત ેઊંચા તાપમાન ે
કરવામг આવે છે. ʞેʂઠ પҀરણામ માટђ , તે એકસાથે ʗેક કરવામг આવતી 
ધાΊુના આધારђ યોɧય ʗેӷઝગ સ҄ળયાની સામʊી સાથે કરવામг આવવી 
Уઈએ.
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.55

વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (OAW, SMAW)

િપ˫ળની ʗકાર Ήુણધમо અને વԁેɿડગ પ˵҉તએ (Brass types properties and welding 
methods)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• િપ˫ળની રચના અને Ήુણધમо જણાવશો
• િપ˫ળની વેԁɿડગ નЦકΑું વણоન કરો.

િપ˫ળની રચના: િપ˩ળ એ િવિવધ ʕમાણમг તгબા અને Рતનો ҃ મʞ ધાΊુ 
છે, સંભવતઃ ΄ૂબ ઓછм ટકાવારмમг અ̄ તɮવો ના ઉમરેાય સાથે.

જસતની ટકાવારм 1 થી 50% Ηુધીની છે Э ે15 ɿયғɣતગત ɿયાપાર િપ˩ળ 
ઉપલ̛ કરાવે છે. 20 થી 40% ઝીક ધરાવતા આ િપ˩ળની િવિવધ 
ઉપયોગ છે.

િપ˫ળΑું લગન તાપમાન: તгબાનો ગલનӶબદુ 1083°C છે અન ે છрકનો 
419°C છે. મɰયવતц તાપમાન ેિપ˩ળ પીગળે Рય છે. તгબા ΍ું ʕમાણ ЭટેΓું 
વધારђ છે તેટΓું ગલનӶબદુ વધારђ છે. િપ˩ળ΍ંુ ગલનӶબદુ સામા̄ રмતે 950 
°C આસપાસ હોય છે.

નોઝ, ɶલશે અને ɶલʺ પસંદગી: િપ˩ળના વેӻɽડગ મг Αુʺ Αʁુકђલી 
છрક΍ંુ બાʂપીભવન છે, કારણ કђ  છрક΍ંુ ગલનӶબદુ િપ˩ળ કરતા ઓછંુ હોય 
છે. છрકની ખોટ ન ેકારણે, વેɽડર મг ҅છʒ અથવા ҅છʒાΘતુા નીચે ઉɮપ́ 
થાય છે અન ેમાʐ તгΏંુ બાકн રહђ  છે.

આનાથી મજΏૂતાઈ ઓછм થાય છે, અન ે ˓ારђ પો҇લશ કરવામг આવે 
ˮારђ વેɽડર એક ખાડો દђખાવ આપે છે.

તેથી, ઝંખના વધારાના બӌનગને ҂નયંિʐત કરΔું Уઈએ.

આ ‘ઝીક’ સમʃયાઓ ઓҗʸડાઇӷઝગ ˓ો҃તમг વΌુ પડતા ઓҗʸજન 
˹ારા ટાળવામг આવે છે. ઓҗʸડાઇӷઝગ ˓ો҃તમг વધારાનો ઓҗʸજન 
ӷઝક ને ӷઝક ઓʸાઇડના ЛપгતҀરત કરશે Эનેો ગલનӶબદુ ӷઝક કરતг 
વΌુ છે. તથેી ઓҗʸડાઇӷઝગ ˓ો҃તનો ઉપયોગ ઝંખના બાʂપીભવન ન ે
અટકાવ છે.

˓ારђ વેɽડર મડેલ΍ું ઘનીકરણ થાય છે ˮારђ ʕવાહ છрકન ે Рળવવી 
રાખવામг મદદ કરђ છે. કોપ ઝીક એલોɻસ, Эમેгથી મોટાભાગના ને બરાસ 
કહђવામг આવે છે, તгબા કરતг વેɽડર કરવા માટђ  વΌુ Αુʁકђલ છે. લોજમг 
ઝીક વેӻɽડગ ʕҀʈયા દર҃મયાન બળતરા અને િવનાશક Όુમાડો અથવા 
વરાળ ઉɮપ́ કરђ છે. પયеɳત વૅ҇˾લેશન ʕદાન કરવાની ખાતરм કરો અને 
ઝંખના Όતુારાન ે̶ાસ મг લવેાનг ટાળો.

િપ˩ળની એʸ-એ҇સҁટલીન વેӻɽડગ માટђ , ઓҗʸડાઇӷઝગ Ҁફલમનો 
ઉપયોગ કરવામг આવે છે અન ેનોઝ એ જ Рડાઈ ની હળવી ̺нલ ɳલેટ ને 
વેӻɽડગ કરવા માટђ વપરાતી એક સાઈઝ કરતા એક સાઈઝ મોટн હોય છે. 
આ સે̑ н ઓҗʸડાઇӷઝગ ˓ોત આપે.

ઇલેҎʮѳક આરɣત ʕҀʈયા ˹ારા િપ˩ળન ેવેɽડર કરΔું Αુʁકђલ છે.

વેӻɽડગ િપ˩ળમг ɴલʸ ΄ૂબ જ મહɮવΎૂણи છે. બોʸ પેશ˾΍ું તાજુ ં
҃મʞણ બરાસ વેӻɽડગ માટђ સારો ʕવાહ બનાવે છે.

ɴલʸ સંΒુɣત િવʃતારની નીચેની બાજુએ અને Ҁફર સ҄ળયાએ પર લા΅ુ 
થવો Уઈએ. કોʂટક 1 મг બતાɿયг ʕમાણે ધારની તયૈારм છે.

વેԁɿડગ તકનીક: ડાબી તરફની ટђક҂નકલ અપનાવી અને ɶલોપાઈપનો કોણ 
60°-70° અન ેҀફર રોન ે30°-40° પર રાખો. સгધા ના અતંે ɶલોપાઈપનો 
΄ૂણો ઓછો કરો અન ેખાડો મг ગરમી ના ઇનΎુટ ને ઘટાડા માટђ સΎંૂણиપણે 
પાછм ખѕચો. (ફાગ 1)

ʕવાહન તમામ ҂નશાનન ેસંΎૂણиપણે દૂર કરવાની ખાતરм કરો કારણ કђ  શષે 
ʕવાહ ʕ҃તҀʈયા કરશે અને સΒંુɣત ની મજΏતૂાઈ ન ેઘડશે.

રјҗʅપરјટરનો ઉપયોગ કરો અને વԁેɿડગ દર҉મયાન ઝંખના 
ΐતુારાને ̸ાસ મй લવેાનй ટાળો.

િપ˫ળ Ήુણધમо

• િપ˩ળમг ઘણી વખત તેજʃવી સોનાની દђખાવ હોય છે, У કђ , ત ેલાલ-
સો΍ંુ અથવા ચгદм-સફђદ પણ હોઈ શકђ  છે. તгબા ની ઊંચી ટકાવારм 
રмઝી ટન આપે છે, ˓ારђ વΌુ ӷઝક લોન ેચгદм બનાવે છે.

• કгʃય અથવા ઝીક કરતг િપ˩ળમг વΌુ ʷીણતા હોય છે.

• િપ˩ળમг સંગીતના સાધનમг ઉપયોગ માટђ યોɧય એકોҌ̺ક ΅ુણધમи 
છે. 

• ધાΊુ ઓછંુ ઘષиણ દશеવે છે.

• િપ˩ળ એ નરમ ધાΊુ છે Эનેો ઉપયોગ એવા સંУગોમг થઈ શકђ  છે 
˓ારђ પાӊકગની ઓછм તકતો જЛરм હોય

• એકલો ʕમાણમг ઓછંુ ગલનӶબદુ ધરાવે છે.

• ત ેગરમી ΍ું સાКં વાહક છે.

• િપ˩ળ કાચનો ʕ҃તકાર કરђ  છે, Эમેг ખારા-પાણીમгથી ગેɼવે҂નક કાચનો 
સમાવેશ થાય છે. 

• િપ˩ળ કા̺ કરવા માટђ સરળ છે.

• િપ˩ળ લોહ ·ુંબકнય નથી. અ̄ વʃΊુઓ મг, આ Ҁરસાયԅɣલગ માટђ 
અ̄ ધાΊુ થી અલગ કરવા΍ંુ સરળ બનાવે છે.
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.56

વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (OAW, SMAW)

કોપ ʗકારના Ήુણધમо (Copper types properties)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• તйબા ના પʒકારોને નામ આપો
• તйબા અને તેના લોચના ભૌ҉તક Ήુણધમо ને ઓળખતો
• વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા Αું વણоન કરો.

ઇલે ѹh ોલાઇટ P: આ ʕકારમг 99.9% Εુ˳  તгΏું અને 0.01 થી 0.08% 
ઓҗʸજન કપાસ ઓʸાઇડના ʃવЛપમг હોય છે. (Cu2O). આ ʕકાર΍ંુ 
કોપ વેɽડђબલ નથી.

ડу-ઓҝʺડાઇઝ્ડ કોપર: આ ʕકારમг ઇલેʮѳ ોલાઇટ કોતરમг 
ફો̽રસના થોડн માʐા, ડн-ઓҗʸડાઇӷઝગ તɮવ ઉમરેવામг આવે છે. આ 
ʕકાર΍ંુ કોપ વેɽડђબલ છે.

તйબા ની લાʹҐણકતા

લાલ રંગનો.

ઉˇ થર મલ અન ેિવϜુત વાહક તા.

કાટ માટђ ઉ˩મ ʕ҃તકાર.

ગરમ અથવા ઠંડн Ғ̻҃તમг અને વાપર, શીટ્સને, સ҄ળયાએ, ϑૂબ અને 
કાӺ̺ગને રચનામг ઉ˩મ કાયиʷમતા.

ગલનӶબદુ: 1083°C

ઘનતા: 8.98 g/cm3

શખેી િવʃતરણ નો ΅ુણгક (ic): 0.000017 mm/mm/°C

ધારની તૈયારт(ફાગ 1)

1.2 મમી Ηુધી - ધાર અથવા ʖіચ Ӷબદુ.

1.5 mm થી 2.5 mm Ηુધી - Лટ ગેય તરмકђ  શશીની Рડાઈ ના 50% સાથે 
ચોરસ બટ. 

2.5 mm થી 16 mm - 80°-90° નો કોણ ‘V’.

16 મામીથી વΌુ - 90°ની ડબલ ‘V’ તયૈારм.

સફાઈની પʒકારો

ગંદકн અને અ̄ કોઈપણ િવદђશી સામʊીની દૂર કરવા માટђ યгિʐક સફાઈ 
કરવામг આવે છે. રાસાયҊણક સફાઈ તલે, ʊસી, પેટ˾ વગરેђનો દરૂ કરવા 
માટђ ઉકђલ લા΅ુ કરмને કરવામг આવે છે.

҆ફલર લાકડу અને ʗવાહ: સΎંૂણиપણે ડн-ઓҗʸડાઇઝ્ડ કોપ રોડ (કોપ-
҇સɼવર એલોɻસ Ҁફર સ҄ળયાએ) Э ેબ ેમેડલ કરતг નીચા ગલનӶબદુ ધરાવે 
છે.

ʗવાહ: કોપર-҇સɼવર એકલો ɴલʸ પો̺ ʃવЛપમг Уડવા માટђ ધાર પર 
લા΅ુ કરવામг આવે છે.

નોઝલ કદ: નોઝલનો ઉપયોગ કરો Э ે હળવાશ ̺нલ માટђ ઉપયોગમг 
લેવાતી કરતા એક કદ મોટн હોય.˓ ોત:સખત તટ̻ ˓ ો҃તને સમયો҅ચત 
કરો.

‘કાબоરાઇӽઝગ’ અથવા ‘ઓҝʺડાઇӽઝગ’ ˕ોત સેટ કરવાની અસરો

વΌુ પડતો ઓҗʸજન કોપ ઓʸાઇડના રચના΍ંુ કારણ બનશે અને 
વેɽડર બરડ થઈ જશે. અ҃તશય એસીટнલીનને અ҅છʒાΘુ વેɽડર બનાવવા 
માટђ  વાળ΍ું કારણ બનશે.

સેӵટગ: 300 મમી રન દмઠ 3-4 ચીમની દђર ડાયવЭ иɲસ ભɯ΋ંુ સાથે શીʋ 
વˇે 1.6 મમી Лટ ગેય. (ફાગ 2) તાબામг લгબી સીમાને વેɽડર કરવા માટђ 
ફાચરો ઉપયોગ કરો. (ફાગ 3) કોઈ પેӮકગે કરવામг આવΊંુ નથી.

ʗી҇હટ: વાʃતિવક વેӻɽડગ શЛ થાય તે પહђલા બે મેડલની સપાટн ને એકદમ 
ઊંચા તાપમાન ે750°C (પી કોક નકે ɶΓુ કલર) Ηુધી વધારામг આવે છે.
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વેԁɿડગ તકનીક: 3.5 મમી Рડાઈ Ηુધી ડાબી તરફની તક નીક અને 4 મમી 
અને તેથી વΌુ Рડાઈ માટђ જમણ તરફની તક નીક અપનાવી. સામા̄ રмતે 
વેӻɽડગ Уબન જમણા છેડђથી 40 થી 50 ચીમની અતંરђ થી શЛ થાય છે 
અન ેડાબલા છેડђ  Ηુધી વેӻɽડગ કયе પછм Уબન ે180° ફђ રવો અને બૅલેɲસ 
નોન-વેɽડђડ ભાગ ેવેɽડર કરો. હંમેશા વેӻɽડગ સંΒુɣત ના ΄ુɼલા છેડા તરફ 
કરવામг આવે છે. (ફાગ 4)

િવકૃ҉ત Αું ҈નયʒંણ

ડાયવЭ иɲસ ભɯ΋ંુ (Уબ સӯેટગમг પહђલેથી જ જણાɿયા Αુજબ) અસરકારક 
҂નયʐંણ િવકૃ҃ત તરмકђ  કાયи કરђ છે.

҃મલ ɳલેટ અથવા બѕӮકગ બાર પણ િવકૃ҃ત અટકાવ છે.

સારવાર પછт

ઓપӰનગ અનાજ ના કદ અને તાળાબંધી તણાવ ઘટાડા માટђ કરવામг આવે 
છે. ˓ારђ  મડેલ ગરમ Ғ̻҃તમг હોય ˮારђ આ કરવામг આવે છે.

• કોપ લોચના ΅ુણધમи

• ઉ˩મ ગરમી વાહક તા.

• ઉ˩મ િવϜતુ વાહક તા.

• સારм કાટ ʕ҃તકાર.

• સારм machinability.

• ʈાયોЭ҂ેનક તાપમાન ેયгિʐક અન ેિવϜુત ΅ુણધમи ની Рળવણી. 

• ҈બન-·ુંબકнય.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.56
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.57

વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (OAW, SMAW)

ʙેӽઝગ કӵટગ ટૂ̱ને (Brazing cutting tools)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• ʙેӽઝગ કӵટગ ટૂ̱ને ઓળખતો

ટંɧ̺ન કાબеઈડ સેગમે˾ ્સનો સાથે ҁટપ કરાયેલા, ʗેડ ટૂ̯ને સંકુ҅ચત 
શғɣત, ઉˇ તાપમાન ેઅˮતં ગરમ કҁઠનતા અન ેઘષиણ, કાટ અન ેથર મલ 
આંચકн સામે ʕ҃તકારની સંΒુɣત લાʷҊણકતા સાથે કӯટગ સપાટн ʕદાન 
કરђ છે. (ફાગ 1)

કӯટગ ટૂ̯ન ે વΌુ મજΏૂત બનાવવા માટђ , ઉɮપાદક ડૂલ ̺нલ બીટ ની 
સપાટнમг ટંɧ̺ન કાબеઈડ દાખલ કરђ છે. ҁહʃસાન ે҃મશન કરવામг આવે 
છે, ઇɱવટиર ઉમરેવામг આવે છે, અન ે પછм ઇɱવટиર અન ે પો કђટ ʗેӷઝગ 
ʕҀʈયા ˹ારા Уડાયા છે. આ ʕҀʈયા અɿયવҒ̻ત અને વΌુ પડતી ʗેӷઝગ 
સામʊી હોઈ શકђ  છે, સામા̄ રмતે એકલો Ҁફર ડૂલ ̺нલ ની આસપાસ 
ʃલીપર કરђ છે, Э ેઢાળ વાળો દђખાતો ભાગ છોડн દђ છે. આ પҖɶલકђશનનો 
પડકાર મોટાભાગના પસંદગી Βુɣત સફાઈ એґɳલકђશɲસ Эવેો જ છે: 
ભાગની સપાટн પર અસર કયе િવના અ҂નˈનીય સામʊીની દૂર કરો.

આ Ҁકʃસામг, ɰયેય કાબеઈડ ઇɲસટиને ΍ુકસાન પહљચાˤો િવના, ભાગની 
સપાટн ને કાળн બનાɿયો િવના અથવા ટૂકની કӯટગ Ηુિવધા ને ҂નʃતેજ કયе 
િવના કોઈપણ વધારાના Ҁફલમન ેદૂર કરવાનો છે.(ફાગ 2)

ટંɧ̺ન કાબеઈડ સેગમે˾ ્સનો સાથે ҁટપ કરાયેલા, ʗેડ ટૂ̯ને સંકુ҅ચત 
શғɣત, ઉˇ તાપમાને અˮંત ગરમ કҁઠનતા અન ેઘષиણ, કાટ અન ેથર મલ 
આંચકн સામે ʕ҃તકારની સંΒુɣત લાʷҊણકતા સાથે કӯટગ સપાટн ʕદાન 
કરђ છે. ત ેછે સૌથી મજΏતૂ લાʷҊણકતા-ઘષиણ ʕ҃તકાર- ̺нલ કરતг 100 
ગણો વધારђ છે. ત ેસૌથી સખત Рણીતી ધાΊુ છે અને તે ̺нલ કરતг ʐણ 
ગણી વΌુ કઠોર છે. ઉˇ કӯટગ ઝડપ ʕાɳત કરм શકાય છે.

કાબлઈડ ʙેડ કӵટગ ટૂ̱ને (ફાગ 3)

ӻસગલ-પોઇ̀ ટ ӻલગ હાઇલેɳડ (҆ફટ  4)

મйથી વધારાની ʙેӽઝગ સામʌી દૂર કરો... (ફાગ 5)
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.58

વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (OAW, SMAW)

ઍϽુ҉મ҈નયમ Ήુણધમо અને વેɿડјҎબҍલટу (Aluminium properties & weldability)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• ઍϽુ҉મ҈નયમ અને તેના લોચના Ήુણધમо જણાવશો
• એϽુ҉મ҈નયમની વԁેɿડગ અને વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા Αંુ વણоન કરો 
• ઍϽુ҉મ҈નયમ વԁેɿડગ ના ફાયદા અને ગેરફાયદો જણાવશો.

ઍϽુ҉મ҈નયમ અને તેના લોચના Ήુણધમо

ચгદм સફђદ રંગ.

સામા̄ રмતે વપરાતી લો કાબиન ̺нલ ЭટેΓું વજન માʐ ʐીР ભાગ ЭટેΓું 
જ હોય છે. કાટ માટђ  અˮતં ʕ҃તરોધક.

મહાન િવϜતુ અને થર મલ વાહક તા ધરાવે છે.

΄ૂબ જ નʙ, રચના અને દબાવ વાની કામગીરм માટђ ʃવીકાયи. ҈બન-·ુંબકнય.

Εુ˳  એϹુ҃મ҂નયમ΍ંુ ગલનӶબદુ 659°C છે

ઍϹુ҃મ҂નયમ ઓʸાઇડના એϹુ҃મ҂નયમની કરતг વΌુ ગલનӶબદુ 
(1930°C) હોય છે.

ʗકારો

એϹુ҃મ҂નયમની ʐણ Αુʺ જૂથમг વગцકૃત કરવામг આવે છે.

- ɿયાપાર રмત ેΕુ˳  એϹુ҃મ҂નયમની

- ઘડાયેલો એલોɻસ

- ઍϹુ҃મ҂નયમ કા̺ એલોɻસ

વાҊણҗ˓ક રмત ે Εુ˳  એϹુ҃મ҂નયમમг ઓછામг ઓછм 99% Εુ˳ તા 
હોય છે, બાકн ના 1%મг આયનиના અને ҇સ҇લકન હોય છે.

ગસે ˻ારા એϽુ҉મ҈નયમની વેԁɿડગ મй Εʃુકјલીઓ: એϹુ҃મ҂નયમ 
લગન તાપમાન Ηુધી પહљચે તે પહђલг તનેો રંગ બદલતг નથી. ˓ારђ ધાΊુ 
ઓળવા΍ંુ શЛ કરђ છે, ˮારђ ત ેઅચાનક Ίૂટн પડђ  છે.

પીગળેΓું ઍϹુ҃મ҂નયમ ઓҗʸડાઇઝ્ડ ΄ૂબ જ ઝડપથી સીમાની સપાટн 
પર એϹુ҃મ҂નયમની ઓʸાઇડ΍ંુ ભારђ આવરણ બનાવે છે Э΍ેું ગલનӶબદુ 
વધારђ છે - 1930°C. આ ઓʸાઇડના સારм ΅ુણવ˩ા ના ʕવાહнનો 
ઉપયોગ કરмન ેસΎંૂણиપણે દરૂ કરΔું આવʁયક છે.

ઍϹુ҃મ҂નયમ, ˓ારђ ગરમ હોય છે, તે ΄ૂબ જ માΑૂલી અન ેનબΘું હોય 
છે. વેӻɽડગ ઓપરђશન દર҃મયાન તનેે Ύૂરતા ʕમાણમг ટђકો આપવા માટђ  
કાળС લેવી આવʁયક છે.

સંΖɥુત ҆ડઝાઇન: 1.6 મમી Ηુધી, Ҁકનારмએ સામʊીની Рડાઈ Эટેલી 
ઊંચાઈએ 90° ɴલѕજની રચના થવી Уઈએ.

1.6 થી 4 મમી Ηુધી તને ેબટ-વેɽડર કરм શકાય છે У Ҁકનારмએ કરવત 
અથવા ઠંડાઈ છмણી થી ખгચ વાળн હોય. (ફાગ 1)

4 મમી કђ  તેથી વΌુ Рડાઈ વાળн કહђવી એϹુ҃મ҂નયમની ɳલેટો ને વેӻɽડગ 
કરવા માટђ , Ҁકનારмએ 1.6 મમી થી 3 ચીમની Лટ ગેય સાથે 90° સમાિવʂટ 
કોણ બનાવે છે. (ફાગ 2)

બટ સгધા માટђ તયૈારм, ટђકની પીચ, નોઝ, કદ, Ҁફર રોડ વગેરђ કોʂટક 1 મг 
આપવામг આɿયા છે.

ʗવાહуΑું મહɰવ: એϹુ҃મ҂નયમ ΄ૂબ જ ઝડપથી ઓҗʸડાઇઝ્ડ થΊંુ 
હોવાથી, ɰવ҂ન વેɽડર ની ખાતરм કરવા માટђ ʕવાહન સʐનો ઉપયોગ કરવો 
આવʁયક છે.

ઍϹુ҃મ҂નયમ ɴલʸ પાડнને પાણીમг કђળવવા΍ું છે (પાણીના એક ભાગના 
ʕવાહન બે ભાગ).

ʕવાહ ʗશ ˹ારા સંΒુɣત પર લા΅ુ થાય છે. ˓ારђ Ҁફર સ҄ળયાનો ઉપયોગ 
કરવામг આવે છે, ˮારђ સ҄ળયાએ પણ ɴલʸ સાથ ેકોટђ હોય છે.

ભારђ ભાગો પર, વΌુ સારм રмતે ϭુઝનનો Ηુર҉ʷત કરવા માટђ  વΌુ સરળતા 
માટђ મડેલ તમેજ સ҄ળયાન ેકોટ કરવાની સલાહ આપવામг આવે છે.

ʗી҇હટને આવʃયકતા: એϹુ҃મ҂નયમ અને તેના એકલો ઉˇ રમલ વાહક 
તા અન ેઉˇ િવ҉શʂટ અને ΅ુɳત ગરમી ધરાવે છે. આ કારણોસર, ϭૂઝ 
વેӻɽડગ માટђ મોટн માʐામг ગરમી જЛરм છે.

ʈђ કсગ ટાળવા માટђ ϭૂઝ અને સંΎૂણи Άૂંસપѕઠ Ηુ ҂ન̴҇ત કરવા અને 
ગણશેનો વપરાશ ઓછો કરવા માટђ , 0.8 મામીથી ઉપરના ઘડાયલેો 
લોજમг ઍϹુ҃મ҂નયમ કાӺ̺ગને અને એસેɹબલી ʕી҃ત કરવાની છે.

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



127

ʕીҁહટсગ΍ંુ તાપમાન કામના કદ અ΍ુસાર 250°C થી 400°C Ηુધી 
બદલાઈ છે, અને ત ેપોનѥ ઉપયોગ કરмન ેઅથવા ભ˞н મг કામ રાખીન ે˓г 
ʕીҁહટсગ કરવામг આવે છે ˮг રાખી શકાય છે.

વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા: મહђરબાની કરмને કાયиકારм પગલг અન ે ΐૂતΎૂવи ની 
કૌશ̭ માҁહતીનો સંદભи લો. નંબર 2.28/G-55.

એϹુ҃મ҂નયમની વેӻɽડગ ની િવિવધ ʕҀʈયા

- એʸ-એ҇સҁટલીન વેӻɽડગ

- મેϤુઅલ મેડલ આરɣત વેӻɽડગ

- TIG વેӻɽડગ

- MIG વેӻɽડગ

- ʕ҃તકાર વેӻɽડગ

- કાબиન આરɣત વેӻɽડગ

- સ҇લલ ̺ે વેӻɽડગ:

- ઠંડાશ વેӻɽડગ

- ʕસરણ વેӻɽડગ

- િવ̽ોટક વેӻɽડગ

- અ ѳ̦ ાસો҂નક વӻેɽડગ.

એϽુ҉મ҈નયમની વԁેɿડગ માટј  એʺ-એҍસ҇ટલીન ʗ҆ʊયા 
અપનાવવાની ફાયદા 

સરળ અને ઓછા ખચѡ સાધનો

વેӻɽડગ પાતળн શીટ્સન ેમાટђ , ગેસ વેӻɽડગ આҨથક સા҈બત થઈ શકђ  છે.

ગેરફાયદા

ɴલʸ અવશેષ, У યોɧય રмત ેદૂર કરવામг ન આવ ેતો, કાટમાળ પҀરણામી 
શકђ  છે. 

આરɣત વેӻɽડગ કરતг િવકૃ҃ત વધારђ છે.

હнટ-અસરʊʃત ઝોન આરɣત વેӻɽડગ કરતг િવશાળ છે.

વેӻɽડગ ની ઝડપ ઓછм છે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.58
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.59

વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (OAW, SMAW)

આરɥત કӵટગ અને ગોΉું (Arc cutting and gouging)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• આરɥત કӵટગ અને ગોΉું ʗ҆ʊયા Αું વણоન કરો.
• આરɥત કӵટગ અને ગોӺગગનો ફાયદા અને એҗɵલકјશનના જણાવશો. 

િવિવધ આરɥત કӵટગ અને ગોΉું ʗ҆ʊયા
- મા҇લક આરɣત કӯટગ ગોӴગગનો ʕҀʈયા

- કાબиન આરɣત કӯટગ ʕҀʈયા

- એર આરɣત કӯટગ ʕҀʈયા

- ɳલાઝ્મા આરɣત કӯટગ ʕҀʈયા

- ઓҗʸજન-આરɣત કӯટગ ʕҀʈયા

- કાબиન આરɣત ગોӴગગનો ʕҀʈયા

માҍલક આરɥત કӵટગ - સાધનો અને એસેસરтઝ

તેઓ છે:

- એસી અથવા ડસી મશીનો

- લʤ અને અથи ɣલેɹ̐ સાથે કલબલ

- ઇલેʮѳ ોન ધારકનો

- યોɧય ચʁમા સાથે કવચ અથવા હђ̬ેટ (શેડ નંબર 14)

- ચીપ અથવા મીટсગ હђમર

- એʕન, મોРએ, સલામતી Ώૂટ અને સફђદ ગોગ̯.

ઇલેh ѹ ોડ્સ અને તેમના Ήુણધમо

ઓҝʺજન-આરɥત કӵટગ ઇલે ѹh ોડ: આ ઇલʮેѳ ોન મϤેુઅલ આરɣત 
વેӻɽડગ ઇલʮેѳ ોન ЭΔેું જ છે અને ત ેɴલʸ સાથ ેકોટђ છે, Э΍ંુે કાયи ચાપ ન ે
Ғ̻ર કરવા અને કɹબશન ઉɮપાદન ને વΌુ ʕવાહн બનાવવા માટђ  ઇɲʃΒુલેટђડ 
̻લી ʕદાન કરવા΍ું છે. У કђ , કોર વાપર એક હોલો ϑુબના Лપમг હોય છે 
Эનેા ˹ારા ઓҗʸજન નો ʕવાહ પસાર થાય છે અન ેઇલેʮѳ ોન ઇલેҎʮѳક 
કરંટ તેમજ ચાપ મг ઓҗʸજન પહљચાડવા મг સʷમ હોɽડર નો ઉપયોગ 
કરવામг આવે છે. (ફાગ 1)

માҍલક આરɥત કӵટગ અને ШӺગગ ઇલે ѹh ોડ્સ: આ ઇલેʮѳ ોડ્સ 
સામા̄ રмતે વેӻɽડગ ઇલેʮѳ ોડ્સ Эવેા જ હોય છે અથવા કોઈક સમય ે
વતиમાન સેԑવગ પર કӯટગ ઇલʮેѳ ોડ્સ (ફાગ 2) તરмકђ  ખાસ Ҁડઝાઈન 
કરવામг આવે છે Э ેસામા̄ રмત ેવેӻɽડગ માટђ આપેલ કદ માટђ ઉપયોગમг 
લેવાતી 20 થી 50% વધારђ હોય છે. Уકђ  AC નો ઉપયોગ કરм શકાય 
છે, ઇલેʮѳ ોન નગેેҁટવ સાથ ેDC પસંદ કરવામг આવે છે. કђટલીક વાર ત ે
ઇલેʮѳ ોન સહђજ ભી΍ંુ બનાવવામг મદદ કરђ છે. કોӯટગ મг પાણી અΑુક 
અશં ેઇલેʮѳ ોન ઓવરҁહટсગ ઘટાડા છે અન ેતેન ેવΌુ Άૂસણખોરм બનાવવા 
માટђ ચાપ મг અલગ પાડђ  છે.

ટંɩ̼ન આરɥત કӵટગ ઇલે ѹh ોડ: આ એક આરɣત કӯટગ ઇલʮેѳ ોન છે, 
Эનેો ઉપયોગ TIG અન ેɳલાઝ્મા આરɣત કӯટગ ʕҀʈયામг થાય છે.

આરɥત કӵટગ અને ગોӺગગનો ʗ҆ʊયા

આરɥત કӵટગ ʗ҆ʊયા: જЛરмયાત Αુજબ ભાગ તૈયાર કરો. કાપવા માટђ 
સપાટн ન ેસાફ કરો. રђખાને ҅ચҁ̀ત કરો અને પંચ કરો. ɴલેટમг નોકરની 
Ғ̻҃ત.

વેӻɽડગ મશીન પસંદ કરો અને પોલેҀરટнના DCEN સેટ કરો, У DC નો 
ઉપયોગ થાય છે. સામʊીની Рડાઈ અ΍ુસાર ઇલેʮѳ ોડ΍ંુ કદ પસદં કરો. 
પસંદ કરђલ ઇલેʮѳ ોડ્સ માટђ જЛҀરયાતો અ΍ુસાર વતиમાન સેટ કરો.

ચાપ પર ʕહાર કરો અને ɳલેટ ની ધાર પર ઇલેʮѳ ોડ્સ ઉપર અને નીચે ખેડો. 
Эમે ધાΊુ ઓગળે તમે તનેે ચાપ વડђ  નીચેની તરફ ʗશ કરો. ઇલેʮѳ ોડ્સ 
̺ોકમг ફнટ કરો અને પીગળે ધાતાને નીચેથી ભાગી દો. માʐ અડધી 
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ઇલેʮѳ ોન ઉપયોગ કરો અને તેને ફરмથી ઉપયોગ માટђ ઠંડુ થવા માટђ દૂર 
રાખો.

તેની સરળતા અને એકЛપતા માટђ કટ સપાટн તપાસ.

આરɥત ગોӺગગનો ʗ҆ʊયા: જЛરмયાત Αુજબ ભાગ તૈયાર કરો. ΅ુંР માટђ 
સપાટн ન ેસાફ કરો. રђખાને ҅ચҁ̀ત કરો અને પંચ કરો. ɴલેટમг નોકરની 
Ғ̻҃ત.

મશીન પસંદ કરો અને У DC નો ઉપયોગ કરવામг આવે તો પોલેҀરટнના 
DCEN સેટ કરો.

ઇલેʮѳ ોન યોɧય કદ પસંદ કરો અને જЛરм ʕવાહ સેટ કરો.

આરɣત પર ʕહાર કરો અન ેЭમે પીગળે લા Ύૂલ ની ̻ાપના થઈ Рય તમે, 
ઇલેʮѳ ોન ધારકને નીચે કરો અન ે5°-15° વˇેનો કોણ 20°-30°થી ઘાટડн 
દો. (ફાગ 3)

ɳલેટો ની જમણ બાજુથી ડાબી બાજુએ ̔ ચҁ̀ત કરવાની રђખા સાથે ઇલેʮѳ ોન 
ખેડો અને પીગળે લા Ύૂલ ને દબાણ કરો અને ΅ૂɧડ Ρુવથી દૂર ʃલેટ કરો.

આરɣત હнટ ને લીધે ઝડપી ϭુઝનનો કારણે, ઇલેʮѳ ોન ઝડપથી ખેડો 
અને ગોӴગગનો ઓપરђશન ન ે҂નયંિʐત કરો. ખાતરм કરો કђ  ઢોળાવો ΄ૂણો 
΄ૂબ ઊભો ન હોય અન ે ΄ૂબ ઊંડો ખાડો ટાળો. સમાન પહોળાઈ અને 
ઊંડાઈ નો Κુપ મળેવવા માટђ  ઇલેʮѳ ોન કોણ સતત અને ટѳђડલ Βુ҂નફોમиનો 
દર Рળવતો.

સપાટнએ સાફ કરો.

સરળતા, ઊંડાઈ અને એકЛપતા તપાસ.

ફાયદા: ˓ારђ અ̄ કӯટગ અને ગો΅ું ʕҀʈયા ઉપલ̛ ન હોય ˮારђ  
આરɣત ગો΅ું ʕҀʈયા નો ઉપયોગ કરм શકાય છે.

કટોકટн મг ત ેવΌુ ઉપયોગી છે.

ત ે ધાΊુ પર વાપરм શકાય છે Э ે ઓҗʸજન-એ҇સҁટલીન કӯટગ ʕҀʈયા 
˹ારા કાપી Αુʁકђલ છે. (કા̺ આટи , ̺ેનલસે ̺нલ, ઘડાયલેો લોખંડ, 
મѕગેનીઝ ̺нલ અને નોન-ફђ ર મેટ̯ના વગેરђ .)

એҗɵલકјશɴસ: મટેા҇લક આરɣત કӯટગ અન ેગોӴગગનો ઉપયોગ થાય છે:

- વેɽડર ખામી દૂર કરવા

- સીӵલગ રન જમા કરવા માટђ Αૂળ ના Άૂંસપѕઠ પર Κુપ બનાવવા માટђ 

- સ˨ાયи કાપવા માટђ

- Ҁરવેટ દૂર કરવા માટђ

- ҅છʒ વоધ વા માટђ

- કાӺ̺ગને ખામી દૂર કરવા અને Κુ̲ બનાવવા માટђ .

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સશંોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.59
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.60&61

વɿેડર (Welder) - ̼у̱ની વɿેડјҎબҍલટу (OAW, SMAW)

કા̼ આટо  અને તેના Ήુણધમо અને વԁેɿડગ પ˵҉તએ (Cast iron and its properties and 
welding methods)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• કા̼ આયનоના Ήુણધમо અને તેના પʒકારો જણાવશો
• કા̼ આટо  વેԁɿડગ નЦકΑંુ વણоન કરો.

કા̺ આદશиનો ઉપયોગ મશીનની ભાગના ઉɮપાદન મг ɿયાપક પણે થાય 
છે, કારણ કђ  તનેી પાસે સારм સકું҅ચત શғɣત છે અને કાӺ̺ગને બનાવવામг 
સરળ છે. હળવાશ ̺нલ ની Ίુલનામг કા̺ આયનиના વӻેɽડગ મг જુદм જુદм 
સમʃયાઓ છે, У કђ  ત ેફђ ર ધાΊુના જૂથમг પણ છે.

કા̼ આયનоના ʗકાર

કા̺ આયનиના ચાર Αૂળΐૂત પʐકારો ઉપલ̛ છે.

-  ʊેડ કા̺ આયનиના

- સફђદ કા̺ આટи

- નʙ કા̺ આટи

- નોϓુલર કા̺ આટи  (અથવા) ગોળાકાર ʊૅફાઇટ આટи

ʌેડ કા̼ આયનо: ʊે કા̺ આટи  સફђદ કા̺ આયનиના કરતг નરમ અને 
સખત હોય છે Э ે સખત અને બરડ હોય છે. ʊેડ કા̺ આયનиના સારા 
યгિʐક ΅ુણધમи ʖн ̺ે કાબиન અથવા ʊેફાઇટના કોની હાજરмન ેકારણે છે, 
Э ેધીમી ઠંડક દર҃મયાન અલગ થઈ Рય છે. ʊેડ કા̺ આયનиના વેɽડђબલ 
ʕકાર΍ું છે. તમેг 3 થી 4% કાબиન હોય છે.

સફјદ કા̼ આયનо: િપગ આયનиમгથી સફђદ કા̺ આટи  ઉɮપ́ થાય છે 
Эનેા કારણે કાӺ̺ગન ે΄ૂબ જ ઝડપથી ઠંડુ થાય છે. ઠંડક નો દર ΄ૂબ જ 
ઝડપી છે અન ે આ કાબиન ને આયનиના કાબеઈડ ના સયંોજન થી અલગ 
થવા દђΊું નથી. પҀરણામે, સફђદ કા̺ આદશиમг Уવા મળતો કાબиન સંΒુɣત 
ʃવЛપમг અґʃતɮવ ધરાવે છે. આ ʕકાર΍ંુ કા̺ આટи  ΄ૂબ જ કઠણ અને 
બરડ હોય છે અને તને ેવેɽડર કરм શકાય તΔેું નથી અન ેસરળતાથી મશીન 
કરм શકાય તΔેું પણ નથી.

નʛ કા̼ આયનо: લгબા સમય Ηુધી સફђદ કા̺ આદશиને એનેલоગની 
કરмન ેઅન ેપછм તેન ેધીમ ે ઠંડંુ થવા દђવાથી Ӱન˸ કા̺ આટи  મળેવવા મг 
આવે છે. આ હнટ ટѳ нટમે˾  અસર અન ે આંચકн સામે વΌુ ʕ҃તકારમг 
પҀરણામ ેછે.

નોϗુલર કા̼ આયનо: તનેે ગોળાકાર ʊૅફાઇટ આયનиના (SG આટи ) 
તરмકђ  પણ ઓળામг આવે છે. તે પીગળે લા ʊેડ કા̺ આયનиમгથી 
મેʤે҉શયમ ઉમરેм ને મળેવવા મг આવે છે. નોϓુલર આદશиની તાણ શғɣત 
અન ેિવʃતરણ ̺нલ ЭΔેું જ છે Э ેઆ આદશиન ેનરમ સામʊી બનાવ ેછે.

ʌેડ કા̼ આયનоના Ήુણધમѫ: ʊે કા̺ આદશиનો ઉપયોગ મોટા ભાગે 
મશીનની ઘટકનો ઉɮપાદન મг થાય છે. ʖн સʊેફાઇટનયેгિʐક ΅ુણધમи 
છે. અ̄ ઘટકનો ҇સ҇લકન, સ̫ર, મѕગેનીઝ અને ફૉ̽રસ છે. ʊેડ કા̺ 
આયનиમгથી ̺нલ કરતг ઘણી વધારђ સંકુ҅ચત શғɣત હોય છે પરંΊુ તનેી 
નર મતા અને તાણ શғɣત ઓછм હોય છે.

કાબиન Αુɣત ʊૅફાઇટ ʃવЛપમг હોવાથી તે ખҀંડત બંધારણ ને રાખોડн રંગ 
આપે છે.

ધારની તૈયારт ની પ˵҉ત અને ʗકાર: ʊે કા̺ આદશиની Ҁકનારмએ િવિવધ 
પ˳҃તએ Эમે કђ  મીટсગ, ʊાઇɱડсગ, મશીન અને ફાઈӵલગ ˹ારા તૈયાર કરм 
શકાય છે. ઉપરોɣત પ˳҃તનો ઉપયોગ નોકરની Ғ̻҃ત અને ʕકાર અ΍ુસાર 
કરવામг આવે છે. સામા̄ રмતે તે વેɽડર કરવા માટђ જЛરм છે, ҃તરાડ 
કાӺ̺ગને અથવા બટ સΒંુɣત. તેમજ વેӻɽડગ અથવા Ҁરપેરો કરવાના 
કાӺ̺ગને Рડાઈ 6 મમી અને તેથી વΌુ હશે. તેથી સામા̄ રмતે ફાગ 1 મг 
બતાɿયг ʕમાણે એક જ વી બટ પોઇ˾ તયૈાર કરવામг આવે છે.

સફાઈ પ˵҉ત

કા̺ આટи  Уબન ેસાફ કરવા માટђ બ ેપ˳҃તનો ઉપયોગ થાય છે.

- યгિʐક સફાઈ

- રાસાયҊણક સફાઈ

યгિʐક સફાઈનો ઉપયોગ મોટા ભાગે કા̺ આયનиના Уબનથી સપાટн 
ન ેસાફ કરવા માટђ થાય છે. આ પ˳҃તમг ʊાઇɱડсગ, ફાઈӵલગ અન ેવાપર 
બોӮરગ ટђક. કરવામг આવે છે.

રાસાયҊણક સફાઈ ʕҀʈયા તલે, ʊસી અને અ̄ કોઈપણ પદાથиને દૂર કરવા 
માટђ લા΅ુ કરવામг આવે છે Э ેયгિʐક સફાઈ ˹ારા દૂર કરм શાતા નથી.

˕ોત (કડક તટ̽ ˕ોત): નોઝ નં. બદલો પાપમг 10 નો ઉપયોગ થાય 
છે અન ેકડક તટ̻ ˓ોત ગોઠવી Уઈએ. કાળС લવેી Уઈએ કђ  ˮг 
ઓҗʸજન નો સહђજ પણ ҂નશાન ન હોય Э ેઓҗʸડђશન ˹ારા નબળાઈ 
વેɽડર ΍ંુ કારણ બને.

҆ફર લાકડу: કા̺ આયનиના વેӻɽડગ માટђ 2.8 - 3.5 ટકા ҇સ҇લકન 
ધરાવતા 5 મમી કદા ગોળાકાર અથવા ચોરસ ઊંચા (Ηુપરત) ҇સ҇લકન 
કા̺ આયનиના Ҁફર સ҄ળયાનો ઉપયોગ થાય છે. આ સ҄ળયાએ ˹ારા 
વેɽડર મેડલ સરળતાથી મશીન કરм શકાય છે. (IS 1278 - 1972 Αુજબ 
S-CI 1).

ʗવાહ: ઓʸાઇડને ઓળવા અને ઓҗʸડђશન અટકાવવા માટђ ʕવાહ 
સારм ΅ુણવ˩ા નો હોવો Уઈએ.
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કા̺ આટи  ɴલʸ બોરђટ્સ, સોҀડયમ કાબѥનેટ, પોટђ҉શયમ કાબѥનેટ, 
સોҀડયમ નાઈટѳђટ અન ે સોҀડયમ બાયકાબѥનટેથી બનΓેું છે. આ પાવર 
ʃવЛપમг છે.

કા̼ આટо  વેԁɿડગ ની તકનીક: વેӻɽડગ ની કામગીરм ʕીҁહટને, નીરસ 
લાલ ગરમ, કા̺ આટи  પચીસ પર થવી Уઈએ. C.I વેӻɽડગ માટђ ʕીҁહટсગ 
તાપમાન 200°C થી 310°C Ηુધી બદલાઈ છે.

ɶલોપાઈપથી એ Ӈગલ 60° થી 70° અને Ҁફર રોડ એ Ӈગલ 40° થી 50° 
વેɽડર ની લાઇન મг હોવો Уઈએ. (ફાગ 2)

ડાબેરм અથવા કાળની તકનીકોના ઉપયોગ કરмને, ʕથમ ʃતર ɶલોપાઈપથી 
ન ેસહђજ વણાટ ગ҃ત આપીને Ύૂણи થΔું Уઈએ પરંΊુ Ҁફર સ҄ળયાન ેનહс. 
ગરમ સ҄ળયાની અતંે અતંરાલ પાઉડર ɴલʸમг ડૂબΔું Уઈએ.

ʕથમ ʃતર Ύૂણи થયા પછм, Уબ પર ˓ોત વાડો Эથેી કરмન ેસમાનЛપ 
ગરમ થાય અને પછм Уબનની સપાટн પરથી વેɽડર મેડલની સહђજ 
મજΏતૂીકરણને સાથ ેબીР સʐન ેજમા કરો. (ફાગ 3)

બીР સʐન ેવેӻɽડગ કરવાની તક નીક ʕથમ સʐની Эમે જ છે.

બીР સʐને Ύૂણи કયе પછм, સમાન ગરમી મળેવવા માટђ આખા કામ પર 
ફરмથી ˓ોત વાડો. આન ે‘પો̺ મીӯટગ’ કહђવામг આવે છે.

પછм કાચને ·ૂનો અથવા રાખ અથવા Ηૂકн રђતી ના ઢોલાથી ઢгકн ન ેધીમ ે
ઠંડુ થવા દો.Ҁફલર સ҄ળયાની પસંદગી

҆ફર લાકડу આ Εુજબ પસંદ કરવી Шઈએ:

– વેӻɽડગ કરવા માટђની ધાΊુનો ʕકાર અથવા ʕકાર, એટલે કђ  ફђ ર, 
નોનફђ રસ, સખત સામનો કરવો (કોʂટક 1). વӻેɽડગ કરવા માટђની 
ધાΊુની Рડાઈ (સંΒુɣત ધારની તૈયારм સҁહત) (કોʂટક 2)કોʂટક 1

ધાતુ ફિર સળિયાએ

હળવંુ સ્ટીલ અને 
ઘડાયેલો લોખંડ

ઉચ્ચ કાર્બન અને એકલો 
સ્ટીલ

કાટરોધક સ્ટીલ

કાસ્ટ આર્ટ

કોપ અને તેના એલોય્સ 
(પિત્તળ, કાંસ્ય) 

ઍલ્યુમિનિયમ અને તનેા 
એલોય્સ

કોપ કોટે હળવાશ સ્ટીલ (C.C.M.S)

ઉચ્ચ કાર્બન સ્ટીલ સિલિકન-
મેંગેનીઝ સ્ટીલ
વસ્ત્ર-પ્રતિરોધક એલોય્સ સ્ટીલ 
3.5% નિકલ સ્ટીલ

કોલંબિયમ સ્ટેનલેસ સ્ટીલ

સુપરત સિલિકન કાસ્ટ આયર્નના 
ફેરો સિલિકન કાસ્ટ આયર્નના 
નિકોટેકટિક કાસ્ટ આર્ટ

કોપ-સિલ્વર એલોય્સ સિલિકન- 
પિતત્ળ, સિલિકન બ્રોન્ઝ નિકલ 
બ્રોન્ઝ મેંગેનીઝ બ્રોન્ઝ

શુદ્ધ ઍલ્યુમિનિયમ 5% સિલિકન 
એલ્યુમિનિયમની એકલો
10-13% સિલિકન એલ્યુમિનિયમની 
એલોય્સ

- સંΒુɣત બનાવવાની ʕકૃ҃ત (એટલે કђ ), ϭૂઝ વેӻɽડગ અથવા ʗેક 
વેӻɽડગ (નોન-ϭુઝનનો) 

- વેӻɽડગ નСકનો ઉપયોગ કરવો (ડાબી અથવા જમણ).

વેɿડјડ મેડલની Хડાઈ વΐુ, ҆ફર સҊળયાનો વΐુ ʁયાસ વપરાય 
છે. જમા થયેલ વેɿડર નરની સંʼા ઓછт, િવકૃ҉ત ઓછт અન ે
વેԁɿડગ ઝડપી.

કા̼ આયનоના Ήુણધમо

• તનેી Ӯકમત ઓછм છે.

• ΄ૂબ જ બરડ.

• ત ેઉˇ સકું҅ચત શғɣત અન ેઉˇ વͤ ʕ҃તકાર ધરાવ ેછે. 

• ત ેસારм કાӺ̺ગને લાʷҊણકતા ધરાવ ેછે.

• કા̺ આટи  ગલનӶબદુ ̺нલ કરતг ની·ું છે.

• ત ેઉ˩મ યʐં શғɣત ધરાવે છે.

• મોટા ભાગના કા̺ આટи  કોઈપણ તાપમાને નબળг નથી હોતા.

• કા̺ આદશиમг ઓછм નʙતા હોય છે અન ે Лના તાપમાન ે તેન ે રોલ 
અથવા દોરવવામг અથવા સરળતાથી કામ કરм શકΊું નથી.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.3.60&61
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.4.62&63

વɿેડર (Welder) - ҈નરтʹણ અને પરтʹણ

҈નરтʹણ પ˵҉ત ના ʗકાર - િવનાશક અને NDT પ˵҉તΑંુ વગьકરણ (Types of inspection method 
- classification of destructive and NDT methods)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• પરтʹણ ના પʒકારો ઓળખતો
• Ҏબન-િવનાશક અને િવનાશક પરтʹણ Αું વણоન કરો.

҈નરтʹણની આવʃયકતા: ҂નરмʷણનો હђΊુ વેɽડર Ҁફ̬ના ʕકાર, સંΒુɣત 
ની તાકાત અને ΅ુણવ˩ા અને કારмગરની ΅ુણવ˩ા શોધવા અને નʬн 
કરવાનો છે.

પરтʹણ ના ʗકાર

- ҈બન-િવનાશક પરмʷણ (NDT)

- િવનાશક પરмʷણ

- અધи િવનાશક પરмʷણ.

҈બન-િવનાશક પરмʷણ પ˳҃તન ેસામા̄ પરмʷણ અન ેિવશેષ પરмʷણ 
પ˳҃તએ તરмકђ  વગцકૃત કરવામг આવે છે.

સામા̆ Ҏબન-િવનાશક પરтʹણ

- ʒɿય ҂નરмʷણ

- લકнર અથવા દબાણ પરмʷણ

- ̺ેથો̹ોપ ટો̺ (ɰવ҂ન)

ખાસ Ҏબન-િવનાશક પરтʹણ

- મેʤેટ પાટи  કલ ટો̺

- ҇લҒɣવડ પે҂નટѳ˾ ટો̺

- રђҀડયોʊાફн (એʸ-રђ) ટો̺

- ગામ Ҁકરણ પરмʷણ

- અ ѳ̦ ાસો҂નક ટો̺

ʔʁય ҈નરтʹણ (Ҏબન-િવનાશક પરтʹણ): િવύુઅલ ઇɲʃપેʶન એ 
બહારથી વેɽડર ને Уવા માટђ સાદા હє ɱડ ટૂ̯ને અને ગેજ નો ઉપયોગ કરмને 
એ Рણવા માટђ છે કђ  ˮг કોઈ બા͂ વેɽડર ખામી છે કђ  નહс. ́ ૂબ ખચи િવના 
આ એક મહɮવΎૂણи ҂નરмʷણ પ˳҃તએ છે. ҂નરмʷણની આ પ˳҃તને Ώહૃદ 
દશиક કાચ, ̺нલ ના ҂નયમની જЛર છે, ચોરસ અન ેવેɽડર ગેજ નો ʕયાસ 
કરો. િવύુઅલ ઇɲʃપેʶન ʐણ તબʬામгથી કરવામг આવે છે:

- વેӻɽડગ પહђલг

- વેӻɽડગ દર҃મયાન

- વેӻɽડગ પછм

વેԁɿડગ પહјલй િવϑુઅલ ҈નરтʹણ

(ઓપરђટર કામના ʕકાર, ઇલʮેѳ ોન અને વેӻɽડગ મશીનથી પҀર҅ચત હોવા 
Уઈએ) નીચનેા પҀરબળની ખાતરм કરવી જЛરм છે.

વેӻɽડગ કરવાની સામʊી વેɽડђબલ ΅ુણવ˩ા ની છે.

ɳલેટ ની Рડાઈ Αુજબ ધારકને યોɧય રмતે ચાલવા માટђ તૈયાર કરવામг 

આવી છે. બે મડેલની યોɧય સફાઈ.

યોɧય Лટ ગેય સԑેવગ.

િવકૃ҃ત ને અંકુશમг લેવા માટђ યોɧય ʕҀʈયા અ΍ુʠવણ.

બદલો પાઇપ નોઝ અને Ҁફર રોડ, ɴલʸ અને Ҁફલમની યોɧય પસંદગી.

ડસી વӻેɽડગ વતиમાન ના Ҁકʃસામг ઇલેʮѳ ોડ્સ Ρુવીયતા. કલબલ Уડાણ 
તગં છે કђ  કђમ.

ઇલેʮѳ ોન કદ અને વેӻɽડગ ની Ғ̻҃ત અ΍ુસાર વતиમાન સેԑવગ. યોɧય 
સમરђખ Ηુ ҂ન̴҇ત કરવા માટђ  કોઈપણ С̐મ અન ેҀફકર જЛરм છે કђ  કђમ. 
(ફાગ 1)

ԁɿડગ દર҉મયાન િવϑુઅલ ҈નરтʹણ

નીચેના Αુ˲ામ તપાસવામг છે.

વેɽડર Ҁડપો҉ઝટની ʈમનો અɸયાસ કરવો.

Αુ̣н-રન વેӻɽડગ મг આગળની દોડ કરતા પહђલા દરђક વેɽડર ને પયеɳત 
રмત ેસાફ કરવામг આવે છે કђ  કђમ ત ેતપાસΔું.

નીચેના પҀરબળની ખાતરм કરવી જЛરм છે.

લકуર અથવા દબાણ પરтʹણ: આ પҀરʷણનો ઉપયોગ વેɽડђડ ʕેસ 
સે̯, ટгકнએ અન ેપાઇપલાઇɲસ΍ંુ પરмʷણ કરવા માટђ થાય છે કђ  ҇લક 
હાજર છે કђ  કђમ. વેɽડђડ જહાજ, તનેા તમામ આઉટલેટ્સ બધં કયе પછм, 
પાણી, હવા અથવા કђ રોસીન નો ઉપયોગ કરмને આતંҀરક દાણન ેઆ҅ધ છે. 
આતંҀરક દબાણ કામકાજના દબાણ પર આધાર રાખે છે Э ેવેɽડђડ સંΒુɣત 
ન ેસહન કરΔું પડђ  છે. આતંҀરક દબાણ વહાણ ના કાયиકારм દબાણ કરતг 
બે ઘΉું વધારм શકાય છે. નીચ ેʕમાણ ેવેɽડર ΍ંુ પરмʷણ કરм શકાય છે.

1 આતંҀરક દબાણ લા΅ુ કયе પછм તરત જ ગેજ પર΍ંુ દબાણ નљધી 
શકાય છે અન ેફરмથી, કહો કђ , 12 થી 24 કલાક પછм. વгચનમг કોઈપણ 
ઘટાડો લકнર Ηૂચવે છે.
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2 જહાજમг હવા΍ંુ દબાણ ઉɮપ́ કયе પછм, સાΌુ΍ંુ ʒાવણ વેɽડર સીમ 
પર લા΅ુ કરм શકાય છે અન ેપરપોટн માટђ કાળСΎૂવиક તપાસ કરм 
શકાય છે Э ેલોકને Ηૂચવે છે.

̼ેથો̻ોપ (ɲવ҈ન) પરтʹણ: આ પҀરʷણનો ҇ સ˳гત એ છે કђ  ખામી-Αુɣત 
વેɽડર મેડલ ˓ારђ હથોડા સાથે અથડાવામг આવે ˮારђ સારો રંગઢંગ 
અવાજ આપે છે ˓ ારђ  ખામી ધરાવતી વેɽડર મેડલ સપાટ અવાજ આપે છે.

સામા̄ ҅ચҀક˯ક΍ંુ ̺ેથો̹ોપ અને હથોડн નો ઉપયોગ અવાજને 
વધારવા અન ેઓળવા માટђ થઈ શકђ  છે.

આ પ˳҃તનો ઉપયોગ કરмને ѳ̺ɣચરલ વેɽડ્સ અને વેɽડર એ ઇન ʕેસ 
વસેΓું સફળતા Ύૂવиક પરмʷણ કરવામг આɿΒંુ છે.

રј҆ડયોʌા҆ફક પરтʹણ: આ ટђʸને એʸ-રђ અથવા ગામ રђ ટો̺ પણ 
કહђવામг આવે છે.

એʺ-રј ટો̼: આઇn આ પરмʷણ મг વેɽડર ના આતંҀરક ફોટોʊાફ 
લેવામг આવે છે. પҀરʷણનો નΑૂનો એʸ-રђ Βુ҂નટ અન ે Ҁફ̬ વˇે 
Αૂકવામг આવે છે. (ફાગ 2) પછм એʸ-રђ પસાર થાય છે. У કોઈ છપાયલેી 
ખામી હશે તો ત ે િવકાસ પછм Ҁફ̬મг Уવા મળશે. એʸ-રђ Ҁફ̬ોમг 
Э ે રмતે મ΍ુʂય ના હાડકાનો ʖђɣચર દђખાય છે તવેી જ રмતે ખામી દђખાય 
છે. એʸ-રђ Ҁફ̬ોની નીચ ે એʸ-રђ ટђ Ӻ̺ગ મશીન મгથી એʸ-શેના 
ʕવાહнન ેરોકવાનો માટђ લડн સીટ રાખવામг આવે છે.

ગામ ҆કરણ પરтʹણ: કોબા̦ 60 વગરેђ Эવેા રђҀડયમ અને રђҀડયમ 
સંયોજન ˹ારા આપવામг આવતા ટંૂકા અદʁય કારણોન ે ગામના Ҁકરણો 
તરмકђ  ઓળામг આવે છે આ Ҁકરણો એʸ-રђ કરતг ̺нલ ની વΌુ Рડાઈ 
મг ʕવેશ કરђ છે અને આ ʕҀʈયા નો Αુʺ ફાયદો પોટѢ҈બ҇લટн છે આ 
પરмʷણ તમામ ̻ળોએ કરм શકાય છે ˓г વીજળн હોય છે. ઉપલ̛ 
નથી આ પҀરʷણનો ઉપયોગ ઉˇ ΅ુણવ˩ા ની નોકરмએ Эમે કђ  બૉઈલર 
અને ઉˇ દબાણ ના જહાજનો અને પેન̺ોક પાઇપ અને પરમાΉુ જહાજનો 
પર થાય છે.

΋ંુબકуય કણ પરтʹણ: આ પҀરʷણનો ઉપયોગ ફђ ર સામʊીમг સપાટнથી 
ખામી તમેજ પેટા સપાટн (6 મમી ઊંડાઈ Ηુધી) ખામી શોધવા માટђ થાય છે.

આટи  પાવર ધરાવΊું ʕવાહн ʕથમ સΒંુɣત પર છгટવામг આવે છે Э΍ંુે 
પરмʷણ કરવામг આવે છે. ˓ારђ આ ટો̺ ટુકડો ·ુંબકнય કરવામг આવે 
છે, ˮારђ લોખંડ ના કણો ખામી (҃તરાડ અથવા ખામી) ની Ҁકનારмએ પર 
એકઠા થશ ેઅન ેનરм આખં ેવાળા ઘાટ ҅ચ̀ તરмકђ  Уઈ શકાય છે. (ફાગ 
3 અને 4)

ҍલҘɥવડ પે҈નટѹ ̀ ટј̼: આ પરмʷણ એ ҇સ˳гત પર આધાҀરત છે કђ  
રંગીન ʕવાહн રંગો અને ɴલોરોસ˾ ʕવાહн ҃તરાડમг ʕવેશ કરђ છે અન ે

તેનો ઉપયોગ ધાΊુ, ɳલાҌ̺ક, ҇સરા҃મʸ અને કાચમг સપાટнથી ખામી 
તપાસવી માટђ થાય છે. રંગીન રંગ΍ું સૉϹુશન ʃવˈ વેɽડђડ સгધા પર 
છгટવામг આવે છે અન ેતને ે·ૂકવવા દђવામг આવે છે. પછм રંગન ેɣલીનરનો 
ઉપયોગ કરмને ધોવાઈ Рય છે, અન ેસપાટн ન ેનરમ Ҁકડાથી Ηૂચવવામг 
આવે છે.

પછм વેɽડર પર ҇લҒɣવડ ડђવલપર (સફђદ રંગ) છгટવામг આવે છે. રંગીન 
રંગ સફђદ ટђલર કોӮડગમг સપાટнથી ખામી ના આકાશમг બહાર આવે છે. 
ખામી સામા̄ ʕકારમг નરм આખં ેУઈ શકાય છે. (ફાગ 5)

અ ѳ̦ ાસો҂નક ટો̺ આ ટђʸમг ઉˇ આવતиન નг ɰવ҂ન તરંગનો ઉપયોગ 
કરવામг આવે છે. આ પҀરʷણનો ઉપયોગ વેɽડરમે˾મг અસΊંુલન શોધવા 
માટђ થાય છે. ɰવ҂ન તરંગ ɳલેટ ની ΄ૂબ જ નાની Рડાઈ થી 6 થી 10 મીટર 
̺нલ Ηુધી ʕવેશી શકђ  છે.

ɰવ҂ન તરંગ ઉɮપ́ કરΊંુ ટѳ ાɲસમીટર કામ પર Αૂકવામг આવે છે. અવાજ 
તરંગનો પડઘો અ ѳ̦ ાસો҂નક પરмʷણ એકમ સાથે УડાયΓેું કђ ҇લʗેટђડ 
ͣнન પર સીધો જ બતાવવામг આવે છે. (ફાગ 6 )

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.4.62&63
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િવનાશક પરтʹણ

આઈપ҆રચય: વેɽડђડ સгધા ન ે ҈બન-િવનાશક પરмʷણ પ˳҃તએ હђઠળ 
વેɽડђડ માળખાને ΍ુકસાન પહљચાˤો અથવા નાશ કયе િવના પરмʷણ 
કરવામг આવે છે Э ે અગાઉ સમજવામг આવી હતી. હવે વેӻɽડગ માટђ  
વપરાતી સામʊીની ҃મલકત Рણવા અન ે વેɽડર Уઈ˾ના મજΏતૂાઈ 
Рણવા તેમજ વેɽડર ની કૌશ̭નг Αૂ̭гકન કરવા માટђ , વેɽડђડ નΑૂનાઈ 
પર એક િવનાશક પરмʷણ કરΔું પડશે Э ેપરмʷણ દર҃મયાન નાશ પાϓું 
હΊંુ. િવનાશક પҀરʷણની બે Αુʺ પ˳҃તએ છે. તેઓ છે:

- વકи શૉપ પરмʷણ

- ʕયોગશાળા પરмʷણ

વકо શૉપ પરтʹણ

આ એવા પરмʷણ છે Э ેવકи શોપમг કરм શકાય છે

- ҂નકા ʗેક ટો̺

- વાસણમг ʖн બɱેડ ટો̺

- ફલેટ ʖђɣચર ટો̺ (બӮેડગ બРરનો ઉપયોગ કરмને)

҈નકા ʙેક ટј̼: નીક ʗેક ટђʸમг વેɽડર ની મɰય રђખા સાથે લગભગ 
1.5mm થી 2mm ઊંડાઈ નો આરм કટ કરવામг આવે છે, અન ેઆકૃ҃તમг 
બતાɿયг ʕમાણે સંΒુɣત ના પાછળની ભાગમг હથોડн નો ફટકો આપવામг 
આવે છે. (ફાગ 7). સгધા કરવતી સાથ ે Ίૂટн જશે અન ે ખંҀડત સપાટн΍ું 
અવલોકન કરмને, િવિવધ ખામી Эમે કђ  ̺ેનો સમાવશે, ϭુઝનનો અભાવ, 
Άૂંસપѕઠ અભાવ વગેરђ ઓળખી શકાય છે.

ʘу બેɳડ ટј̼: વકи શોપમг તાલીમાથц ˹ારા કરવામг આવેલ વેɽડર મг 
ખામી ને ҂નધеҀરત કરવા માટђ વેɽડђડ સгધા ને વાઈસ પર Ҁફʃસ કરવામг 
આવે છે અન ેહђમર/બӮેડગ બાર વડђ  કોસи લગાવી ને બેɱડ કરવામг આવે 
છે. (ફાગ 8 અન ે9) વકи શૉપ પҀરʷણનો ઉપયોગ સામા̄ રмતે વકи શોપમг 
વેɽડર ને ખોલતા માટђ  ʒɿય ҂નરмʷણ માટђ વાઈસ અને હђમર નો ઉપયોગ 
કરмન ેકરવામг આવે છે.

ફાયદા અને મયлદાઓ: ટђ̺ કરવામг ઓછો સમય લાગે છે. પҀરʷણનો 
ખચи ઓછો છે. આ ટો̺ વેɽડરસиન ેવેɽડર કરતી વખત ેશЛઆતમг ચાલવા 
માટђ ઉપયોગી છે ઘણી ખામી સમાવેશ છે. સંΒુɣત ની વાʃતિવક તાકાત 
આપΊંુ નથી. વેɽડર ઉપભો˓ વʃΊુની ̈́ ુણવ˩ા ચાલવા માટђ ઉપયોગ કરм 
શકતો નથી. (ઇલેʮѳ ોડ્સ અને Ҁફર સ҄ળયાએ)

ʘјɥચર વેɿડર ની તપાસ: ખંҀડત વેɽડર નીચેની આતંҀરક ખામી ʕદҬશત 
કરм શકђ  છે અન ેબતાવી શકђ  છે. (અંСર 10, 11, 12 અન ે13)

- ϭુઝનનો અભાવ

- અΎૂણи ʕવેશ

- ʃલેટ સમાવેશ

- ɶલો-હો̯:આ અથવા અ҅છʒાΘુ વેɽડર

લેબોરјટરт પરтʹણ

વેɽડર પર હાથ ધરવામг આવતી ʕયોગશાળા પરмʷણ આ છે:

- તાણ પરмʷણ

- માગи દҬશત બɱેડ ટો̺

- અસર પરмʷણ

- ાક પરмʷણ

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સશંોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.4.62&63
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તાણ પરтʹણ: વેɽડરની તાણ શғɣત અને નʙતા (એટલે કђ  લંબાΔું) 
Рણવા માટђ તાણ પરмʷણ હાથ ધરવામг આવે છે.

ટђʸટાઈલ ટો̺ માટђ બે ʕકારના ટો̺ નΑૂનાઈ તયૈાર કરવામг આવે છે.

તઓે છે:

- ટѳ гસવસи ટђʸટાઈલ ટો̺ નΑૂનો. (ફાગ 14)

- ઓલ-વેɽડર મેડલ ટђʸટાઈલ નΑૂનો. (અંСર 15 અને 16)

તાણ પરмʷણ ની તાણ શғɣતના Αૂલɿયો આપે છે

વેɽડર અને વેɽડર ના િવʃતરણ ની ટકાવારм. આ ચોʬસ સેવા Ғ̻҃ત 
માટђ  ચોʬસ ઇલેʮѳ ોન અને બે મેટ̯ના સાથે વેɽડђડ સંΒુɣત ની યોɧયતા 
દશеવે છે.

માગо દҲશત વળйક પરтʹણ: માગиદҬશત બેɱડ ટો̺ એ એક છે Эમેг ફાગ 
17ની Эમે બેɱડ ટђӺ̺ગ С ˹ારા નΑૂનો 180° પર વાળવા મг આવે છે.

આ માટђ બ ેʕકારના મ΍ુનг તયૈાર કરવામг આવે છે - એક ચહђરાને વળгક 
માટђ  અને બીУ Αૂળ ના વળгક માટђ . (ફાગ 18) આ પરмʷણ ɳલેટ મг બટ 
પોઈ˾મг વેɽડર મડેલની નરમાઈ ન ેમાપ છે. આ પરмʷણ મોટા ભાગના 
વેɽડર ફો્̦સન ેએકદમ સચોટ રмત ેબતાવી છે અને ત ે΄ૂબ જ ઝડપી છે. 

a વેɽડર ની ભૌ҃તક Ғ̻҃ત નʬн કરવા અને આમ વેɽડર ની ʕҀʈયા અને 

b વેɽડર ની ̫ મતા તપાસવી માટђ િવનાશ પર નમ નાના નામના΍ું પરмʷણ 
કરм શકાય છે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.4.62&63
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અસર પરтʹણ: ઇɺપેʮ એટલ ેઑɷЭʮેન ેપર અચાનક બનો ઉપયોગ. 
વેɽડર ની અસર પરмʷણ મг, ટો̺ ɳલેટ મгથી એક પરмʷણ નΑૂનો (ફાગ 
19) તયૈાર કરવામг આવે છે. આન ેઆગળ ફાગ 19ની Эમે V નોમ રાખવા 
માટђ તૈયાર કરવામг આવે છે. 10 મમી ચોરસ બгધકામ સાથેના પરмʷણ 
નામનાનો ઉપયોગ ચીરм વી ઇɲસપેʮર ટો̺ માટђ થાય છે અન ેએક મમી 
ɿયાસના ગોળાકાર ʈોસ સાથે િવભાગનો ઉપયોગ izard અસર પરмʷણ 
માટђ થાય છે. ફાગ 20 અસર પરмʷણ મશીન બતાવી છે.

ઇɲસપેʮર ટђʸનો ઉપયોગ વેɽડђડ ઉɮપાદન મг - 40°C Ηુધીના નીચા 
તાપમાને ઉપયોગ કરવા માટђ વેɽડર અને બે મેટ̯ના અસર Αૂ̭ નʬн 
કરવા માટђ  થાય છે Э ેગંભીર ગ҃તશીલ લોӮડગન ેઆ҅ધ છે.

થાક પરтʹણ: ˓ારђ વેɽડђડ સгધા ને લгબા સમય Ηુધી વૈકҒɾપક રмતે 
દબાણ અને વેચવામг આવે છે, ˮારђ ત ેપરમાΉુ ના થાક ન ેકારણ ે҂ન̸ળ 
થઈ શકђ  છે. આ Ҁકʃસામг લા΅ુ કરાયલેા દળો મહ˩મ તાણ Ηુધી વધશે, 
Εૂ̄ Ηુધી ઘડશે, મહ˩મ સંકોચન Ηુધી વધશે અને ફરмથી Εૂ̄ Ηુધી 
ઘડશે. આ ચʈ Ύુનરાવતиન કરવામг આવશે Э ેબનાવે છે સгધા મг થાક Э ે
તેની મહ˩મ તાણ અને સંકોચન શғɣત કરતા ઘણા ઓછા ભાર પર ҂ન̸ળ 
જશે.

વેɽડђડ સгધા ના થાક સામે ʕ҃તકાર΍ું પરмʷણ વેɽડђડ નામનાને ચકેમг 
Ҁફʃસ કરмન ેઅન ેફાગ 21 મг બતાɿયг ʕમાણે બીР છેડђ  લાવવામг આવેલા 
લોડ સાથ ેચોʬસ ઝડપે ફђ રવી ને કરવામг આવે છે. વેɽડђડ શાકટ, ʖђ˻ 
અને પરмʷણ કરતી વખતે થાક પરмʷણ અˮંત ઉપયોગી છે. અ̄ ફરતા 
ભાગો Э ેિવિવધ વકૈҒɾપક ભારતને આ҅ધ છે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.4.62&63
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.4.64

વɿેડર (Welder) - ҈નરтʹણ અને પરтʹણ

વԁેɿડગ અથоતʒં અને ખચо અદંાજ (Welding economy and cost estimation)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• ખચо અંદાજ ની પ˵҉તΑંુ વણоન કરો
• વેԁɿડગ મй અથоતંʒ િવશે સમજવો.

ખચи અંદાજ માટђ નીચેના પҀરબળો ɰયાનમг લેવા Уઈએ.

સામʌીની Ӵકમત: સામʊીની Ӯકમતમг તમામ Αૂળΐતૂ સામʊી Эમે 
કђ  ̺нલ ની ચાદર, ɳલેટ, બો̦ સેકશન, ફોӻɽડગ, એન ગલ આયનиના, 
ફોӻɽડગ, કાӺ̺ગને વગરેђનો ઉપયોગ થાય છે.

ફј Ҏʙકјશન ખચо: ફђ ҈ʗકђશન ખચиમг (1) તૈયારм (2) વેӻɽડગ અને (3) 
Ҁફ҂નӷશગ નો ખચи સામેલ છે.

તૈયારт ખચо: તૈયારмના ખચиમг મટнҀરય̯ હђ ɱડӵલગ, કӯટગ, મીӯટગ અથવા 
શી Ӯરગ ɳલેટ અથવા સેકશન, વેӻɽડગ, ફોӻɽડગ, કӯટગ, પો҉ઝશન΍ું, આ 
ઓપરђશન માટђ ʞમ વગરેђ માટђ Ҁકનારмએ તૈયાર કરવાનો ખચи સામેલ છે.

વેɽડર Ηુ ҂ન̴҇ત કરΔું Уઈએ કђ  ɳલેટો અને િવભાગો વેӻɽડગ માટђ તૈયાર 
છે, કг તો મીӯટગ ˹ારા અથવા ɴલેશ કӯટગ ˹ારા Ҁડઝાઇન ે ઓҀફસની 
ભલામણ અ΍ુસાર.

અચોʬસ ધારની તૈયારм અને નબળાઈ Ҁફટ અપની અસરો વધારાના 
વેӻɽડગ મг પҀરણામ ેછે અન ેપҀરણામ ેવધારાના વӻેɽડગ ખચи Ҁફટ  1 અન ે
2 મг દશеવવામг આɿયા છે.

વેԁɿડગ ખચо: વેӻɽડગ ના ખચиમг ઇલેʮѳ ોન ખચи, વીજ વપરાશ, વેӻɽડગ 
મજૂર વગેરђનો સમાવેશ થાય છે.

સીધી વેӻɽડગ ની Ӯકમત નʬн કરતી વખતે, નીચેના પҀરબળને ɰયાનમг 
લેવામг આવે છે.

- ઇલેʮѳ ોન Ӯકમત - આ ઇલેʮѳ ોન ʕકાર અને કદ અને ધારની તૈયારм પર 
આધાҀરત છે.

- પાવર વપરાશ.

Power cost = [(V x A/1000) x (T/60) x (1/E) x rate per unit]

˓г V = વૉ̦ેજ, A = વતиમાન એɺપીયરમг

T = ҃મ҂નટમг વેӻɽડગ નો સમય

E = મશીનની કાયиʷમતા.

વેӻɽડગ ટѳ ાɲસફોમиરની Ҁકʃસામг E 0.6 અને વેӻɽડગ જનરђટર ના Ҁકʃસામг 
0.25 માવામг આવે છે.

- વેӻɽડગ ની ઝડપ

- વેӻɽડગ મજૂરм ખચи (Ҁફટ  3)

- વેӻɽડગ ની Ғ̻҃ત

અ҉ંતમ ખચо: Ҁફ҂નӷશગ ખચиમг વેӻɽડગ પછмના તમામ કામનો ખચи, Эમે 
કђ  મીӯટગ, ʊાઇɱડсગ, સેɱડ-ɶલાӺ̺ગ, અથાΉું, હнટ ટѳ нટમે˾ , પેઇӵ˾ગ 
વગેરђનો ખચи અને આ કામગીરм હાથ ધરવા માટђ સામલે મજૂરмનો સમાવેશ 
થાય છે.

વધારાની Ӵકમત: ઓવરહђડ ખચиમг અ̄ તમામ ખચѥ સમાવશે થાય છે, 
Эમે કђ  ઓҀફસ અન ેΗુપરવાઇઝર ખચи, સાઇӮડગ, Αૂડн΍ંુ અવΑૂ̭ન, વગરેђ  
Э ેનોકરм પર સીધો વΗૂલવામг આવતો નથી. ઉɮપાદન ʕҀʈયા ના િવિવધ 

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



138

તબʬામгથી ઓવર હђડ ખચиની ગણતરм અન ેફાળવણી ની િવʃΊતૃ અન ે
સચોટ ҇સ̺ર છે.

વેԁɿડગ Αું અથоશાͨ: ઓવર-વӻેɽડગ, Э ે҂નңદʂટ કરતા મોટા બટ વેɽડર 
અન ે ફલેટ વેɽડર ના Ҁકʃસામг અ҃તશય ҈બɽડર અપ છે, હંમશેા ટાળΔું 
Уઈએ. (ફાગ 4 મг કંદની સરખામણી જુઓ)

ખાતરм કરો કђ  ɳલેટ ની Рડાઈ સાથે Ηુસંગત સૌથી મોટા કદા ઇલેʮѳ ોન 
ઉપયોગ થાય છે. નાના ઇલેʮѳ ોન ઉપયોગ મજૂર ના કલાકો અન ેઅ҃તશય 
િવકૃ҃ત મг વધારો કરશે.

યોɧય વેӻɽડગ વતиમાન નો ઉપયોગ કરો. અ҃તશય ʕવાહ અ҃તશય ʃવેટર 
΍ુકસાન અન ેઅસતંોષ કારક વેɽડર તરફ દોરм જશે.

અ҃તશય ̺ે એɱડ લો ટાળો; ખાતરм કરો કђ  ઇલેʮѳ ોન મોટાભાગના 
ઉપયોગ કરм શકાય તવેા ભાગો ઉપયોગ થાય છે. ̺ેનો છેડો ʵારђય 
50mm કરતг વΌુ ન હોવો Уઈએ. (ફાગ 5)

વેӻɽડગ ની સૌથી અ΍ુકૂળ Ғ̻҃ત નીચ ેહાથ (સપાટ) Ғ̻҃તમг છે. ˓ારђ 
પણ શʵ હોય ˮારђ સપાટ Ғ̻҃તમг વેӻɽડગ કરΔું Уઈએ. વેӻɽડગ ની 
સંબં̔ ધત Ӯકમત અને ઝડપ ΍ંુ ટѳ ાҀફક ʃવЛપ Ҁફટ  6 અને 7 મг બતાવવામг 
આɿΒું છે.

વેɽડર ˹ારા આ થોડા સરળ ҂નયમ΍ંુ પાલન ખચи-અસરકારક કામગીરмને 
હгસલ કરવામг ઘણો આગળ વધશે. સારм ʕેҎʮસ અને નબળн ʕેҎʮસ 
ફાગ 7 મг દશеવવામг આવી છે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સશંોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.4.62&63
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.65

વɿેડર (Welder) - ગેસ મેડલ આરɥત વԁેɿડગ

ગેસ મેડલ આરɥત વેԁɿડગ અને ગેસ ટંɩ̼ન આરɥત વԁેɿડગ ઉ˴ેʃય મй સલામતીની (Safety 
precaution in Gas Metal Arc Welding and Gas Tungsten Arc Welding)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• GMAW અન ેGTAW ʗ҆ʊયામй અΑુસરવામй આવતી સલામતીની સાવચતેી સમજવો.

GMA વેԁɿડગ/CO2 વેԁɿડગ મй સલામતી: આરɣત વેӻɽડગ (SMAW) 
માટђની સામા̄ Ηુરʷા સાવચેતી GMAW ન ેપણ લા΅ુ પડђ  છે.

MIG વેӻɽડગ દર҃મયાન અ ѳ̦ ા વાયરલેસ લાઇટ ΍ંુ ઉɮપાદન ̹ૂલના ઉˇ 
છેડђ છે અન ેયોɧય આંખ Ηુરʷાનો ઉપયોગ થવો Уઈએ.

આંખની Ύૂરતી Ηુરʷા હંમશેા પેરવી Уઈએ. У લгબા સમય Ηુધી વેӻɽડગ 
કરવામг આવે તો, A#12 લɲેસ શેડ વાળા ɴલેશ ગોગ̯ આરɣત હђ̬ેટ 
ની નીચે પહђરછા Уઈએ. નોનફђ રસ GMAW માટђ A#11 લેɲસ અને ફђ ર 
GMAW માટђ A#12ની ભલામણ કરવામг આવે છે.

બધા વેӻɽડગ Ώૂ અથવા પડદા ˹ારા Ηુર҉ʷત િવʃતારોમг થΔું Уઈએ. આ 
વેɽડર એરмયામг અ̄ લોકોન ેઆરɣત ɴલૅશથી બРવવા માટђ કરવામг 
આવે છે.

કોઈપણ ʃવЛપમг વેӻɽડગ ગરમી ઉɮપ́ કરђ છે Э ે બળн શકђ  છે અન ે
આગળની શʵતા છે.

યોɧય કપડг પહђરછા Уઈએ. આ શરмરના તમામ ભાગો ન ે રђҀડયશેન 
અથવા હોડ મેડલ બથи બРવવા માટђ કરવામг આવે છે. ચામડાનો કપડг 
બનиર સામ ેʞેʂઠ રʷણ આપે છે.

ગેɼવેનાઈઝ્ડ ધાΊુ΍ંુ MIG વેӻɽડગ ઓપરђટર માટђ અˮંત Уખમી છે કારણ 
કђ  ઝંખના ઝેરને કારણે યોɧય રʷણનો ઉપયોગ કરવામг ન આવે તો.

વૅ҇˾લેશન ΎૂКં પાડΔું Уઈએ. વેɽડર ની આસપાસ ના વાતાવરણન ેʃવˈ 
રાખવા માટђ આ વૅ҇˾લશેન અને/અથવા Ҁફӻɽડગ સાધનો જЛરм છે.

કાબиન મોનોʸાઇડ GMAW કરતી વખતે અને CO2 ને રʷણા˭ક ગેસ 
તરмકђ  ઉપયોગ કરતી વખતે ઉɮપ́ થાય છે. એΔું Ηૂચન કરવામг આવે છે કђ  
તમામ વેӻɽડગ સારм રмતે વે҇˾લેટђડ િવʃતારોમг કરવામг આવે.

GMAW કરતી વખત ેપણ ઓઝોન ઉɮપ́ થાય છે અને ઓઝોન એ અˮંત 
ઝેરм ગેસ છે.

આરɣત કђબ̯ને ΍ુકસાનીથી Ηુર҉ʷત કરો. ઇɲʃΒુલેટђડ ઇલેʮѳ ોન ધારકન ે
એકદમ ɮવચા અથવા ભીનાશ મોРથી ʃપશи કરશો નહс. ભીનાશ અથવા 
ભીનાશ િવʃતારોમг વેӻɽડગ ની ભલામણ કરવામг આવતી નથી.

҈બӻɽડગ ગેસ ҇સ҇લɱડર ને સાવધાની સાથે હђ ɱડલે કરΔું Уઈએ.

GTAW મй સલામતી: GTAW/TIG વેӻɽડગ એ એક કૌશ̭ છે Э ે
ઓછામг ઓછા Уખમ સાથ ેΗુર҉ʷત રмતે કરм શકાય છે У વેɽડર સારм 
સામા̄ સમજ અને સલામતી ҂નયમનો ઉપયોગ કરђ.

તમારા સાધનને ҂નય҃મતપણે તપાસ અને ખાતરм કરો કђ  તમાКં વાતાવરણ 
Ηુર҉ʷત છે. 

- ҂નңદʂટ કરતા વધારђ ϭૂઝ ʵારђય ઇɲ̺ોલ કરશો નહс

- હંમશેા વેӻɽડગ મશીનન ેયોɧય રмતે જમીન/Ύૃɯવી કરો

- વીજળн બોડи  ˹ારા આપવામг આવેલા કોડ Αુજબ િવϜુત ઘટકનો 
̻ાિપત કરો 

- ખાતરм કરો કђ  િવϜતુ Уડાણ ·ુʃત છે

- ˓ારђ વેӻɽડગ મશીન કાયиરત હોય ˮારђ તેને ʵારђય ΄ૂલશો નહс

- મશીનની અંદર િવϜુત ઘટકનો પર કામ કરતી વખત ેʕાથ҃મક વૉ̦ેજ 
ʃવીચોને લોક કરો, ϭૂઝ ખોબલો અને દૂર કરો

- વેӻɽડગ પાવર સɳતાહને Ηૂકો રાખો

- પાવર કલબલ, ʊા˾ કંબલ અને ટમиની Ηૂકн રાખો

- ભીનાશ િવʃતારમг વેӻɽડગ ન કરો. У જЛરм હોય તો, રબર ના Ώૂટ 
અને મોРએ પહђરો

- ખાતરм કરો કђ  ʊા˾ ɣલેɹ̐ પાવર સɳલાયર અને વકи  પચીસ સાથે 
Ηુર҉ʷત રмતે УડાયેΓું છે

- કђટલાક GTAW મશીનમг ઉˇ આવતиન ઘટકનો વૈકҒɾપક વતиમાન 
વેӻɽડગ દર҃મયાન ʕારંҋભક આરɣત શЛ કરવા અથવા ચાપ ની 
Рળવણી માટђ ʃપાકи નો ઉɮપ́ કરђ છે.

- પҀરવહન િવભાગ ˹ારા મા̄ ҂ન҈͢ય વાΒુ માટђ  સંʊહ જહાજનો 
ઉપયોગ કરો. 

- ખાતરм કરો કђ  વેӻɽડગ િવʃતાર સારм રмતે હવાની અવરજવર સાથે 
સારм રмતે હવાની અવરજવર ધરાવે છે.

GMAW અને GTAW માટј  વેԁɿડગ પયлવરણ Λુરʹા ҈નયમનો

- વેӻɽડગ િવʃતાર સાફ રાખો

- ɪવલન શીલ પદાથиને વેɽડર િવʃતારની બહાર રાખો

- વેɽડર િવʃતારમг સારм વૅ҇˾લેશન Рળવતો

- ʷ҃ત ʊʃત પાવર કђ ҈બને સમારકામ અથવા બદલો

- ખાતરм કરો કђ  વેӻɽડગ કરવા માટђનો ભાગ Ηુર҉ʷત રмતે ʊાઉɱડђડ/
અથи છે 

- વેӻɽડગ હђ̬ેટ મг કોઈ ʕકાશ લકнર ન હોવો Уઈએ. ѳ̺ેચર અથવા 
҃તરાડનો ન હોવા Уઈએ 

- હђ̬ેટ મг યોɧય શેડ નંબર સાથે યોɧય રંગીન લેɲસ નો ઉપયોગ કરો

- પીતી વખતે સલામતી ચʁમા પહђરો

- ખાલી આખંથી ચાપ Уશો નહс

- તમારા િવʃતાર ને Ηુર҉ʷત રાખવા માટђ Ηુરʷા ͣнન અથવા ҉શɽડ નો 
ઉપયોગ કરો

- યોɧય કપડг પહђરો. તમન ે આરɣત રђҀડયશેન બРવવા માટђ તમાКં 
આ΄ું શરмર ઢંકાયેΓું હોΔું Уઈએ

- ˓ારђ કђડ҃મયમ કોટђ ̺н̯ની પર વેӻɽડગ કરવામг આવે છે, ˮારђ 
કોપ અથવા બેҀર҇લયમના કોપ વેɽડર દҀરયામгથી Όુમાડો દૂર કરવા 
માટђ ખાસ વે҇˾લશેનનો ઉપયોગ કરђ છે.
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.66

વɿેડર (Welder) - ગેસ મેડલ આરɥત વԁેɿડગ

GMAW સાધનો અને એસેસરтઝ પ҆રચય (Introduction to GMAW equipment and 
accessories)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• GMAW ના પાવર ͨોત જણાવશો
• GMAW સાધનો અને એસેસરтઝ ઓળખ.

CO2 વેԁɿડગ નો પ҆રચય: મેટલ ɳલેટ અને શીટ્સ΍ંુ ϭુઝનનો વેӻɽડગ એ 
ધાΊુના Уડાવાની ʞેʂઠ પ˳҃ત છે કારણ કђ  આ ʕҀʈયામг વેɽડђડ સંΒુɣત 
બે મડેલની સમાન ΅ુણધમи અન ે શғɣત ધરાવે છે. સંΎૂણи ઢાલ વાળн 
ચાપ અને પીગળે લા ખાબો҅ચΒું િવના, વાતાવરણથી ઓҗʸજન અને 
નાઇટѳ ોજન પીગળે ધાΊુ ˹ારા શોધાઈ જશે. આ નબળાઈ અને અ҅છʒાΘુ 
વેɽડર મг પҀરણામે. ҉શɽડ મેડલ આરɣત વેӻɽડગ (SMAW) મг ચાપ અને 
પીગળે ધાΊુ ઈલેʮѳ ોડની પર કોટђ ɴલʸ બાવાથી ઉɮપ́ થતા વાΒુ ˹ારા 

Ηુર҉ʷત/ર҉ʷત છે.

ઉપર જણા વેલી કવચન Ҁʈયા વેӻɽડગ ટૉચи/બંદૂક ˹ારા વગиનો, ҁહ҇લયમ, 
કાબиન ડાયોʸાઇડ Эવેા ҂ન҈͢ય ગણેશને પસાર કરмને કરм શકાય છે. 
મશાલ ˹ારા સતત ખવડાવવાના આવતા બે મડેલ અને એકદમ વાપર 
ઉપભો˓ ઇલેʮѳ ોન વˇે આરɣત ઉɮપ́ થાય છે.

GMAW ની એસેસરтઝ (ફાગ 1)
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GMA વેԁɿડગ નો ҍસ˵йત (ફાગ 2): આ વેӻɽડગ ʕҀʈયામг, સતત 
ખવડાવવાના આવતા ઉપભો˓ એકદમ વાપર ઇલેʮѳ ોન અને બે મડેલ 
વˇે એક ચાપ મારામг આવે છે. ગરમ આધાર ધાΊુ, પીગળે Ҁફર મડેલ અન ે
ચાપ ને વેӻɽડગ ટૉચи/બંદૂક મгથી પસાર થતા જડ/҈બન જડ ગેસ ના ʕવાહ 
˹ારા Ηુર҉ʷત કરવામг આવે છે.

GMAW ની એસેસરтઝ

1 પાવર ͨોત (ફાગ 3)

એમઆઈ С વેӻɽડગ પાવર ͤોત Αૂળΐૂત ટѳ ાɲસફૉમиર ʕકારના પાવર 
ͤોત થી અˮંત ઇલેʮѳ ો҂નʸ અન ે અˮાΌુ҂નક પʐકારો Ηુધી લгΏુ 
માગѡ આɿયા છે Э ેઆЭ ેઆપણ ેУઈએ છмએ.

એમઆઈ С વેӻɽડગ ની ટђકનોલોС બદલાઈ ગઈ હોવા છતг, એમઆઈ 
С પાવર ͤોત ના ҇સ˳гતો, મોટા ભાગના Ҁકʃસાઓમг, નથી. MIG પાવર 
ͤોત ચેન પાદરનો ઉપયોગ કરђ છે અન ેતે ચેન પાદરને MIG વેӻɽડગ ʕҀʈયા 
માટђ  યોɧય CV (સતત વૉ̦ેજ), DC (ડાયરђʮ કરંટ) પાવર મг ЛપгતҀરત 
કરђ છે. MIG વેӻɽડગ પાવર ͤોત ҂નયʐંણ વૉ̦ેજ - આ કг તો વૉ̦ેજ 
̺ેɱડ ʃવીચોને, િવનʂટ હђ ɱડ̯ અથવા ઇલેʮѳ ો҂નʸ રмતે કરવામг આવે 
છે. પાવર ͤોત Э ેઍɺપેરђજ ઉɮપ́ કરђ છે તે વાપર ઇલેʮѳ ોન ʈોસ સેʸન ે
એ҉શયા અન ેવાપર ʃપીચ ˹ારા ҂નયિંʐત થાય છે, એટલે કђ  દરђક વાપરનાર 
કદ માટђ  વારની ઝડપ Эટેલી ઊંચી હશે, પાવર ͤોત ЭટેΓું ઊં·ું ઍɺપેરђજ 
ઉɮપ́ કરશે.

કારણ કђ  MIG પાવર ͤ ોત ΍ું આઉટΎુટ DC (ડાયરђʮ કરંટ) છે, આગળના 
ટҦમનલ મг આઉટΎુટ બાજુ પર + હકારા˭ક અને નકારા˭ક હશે. 
ઇલેҎʮѳક સңકટ ના ҇સ˳гતો જણાવા છે કђ  70% ગરમી હંમેશા હકારા˭ક 
બાજુ પર હોય છે.

આનો અથо એ છે કј  લડу в ેવɿેડર ની હકારા˯ક બાજુ સાથે 
ШડાયેΗું છે, તે કુલ ઊХо (ગરમી) આઉટΒટુ ના 70% વહન 
કરશે.

આ ʕકારના પાવર ͤોત નો ઉપયોગ SMAW અને GTAW ʕҀʈયામг 
થાય છે.

GMAW માટј લાʹҐણકતા વળйક: મશીન પર 50 વો̦મг સેԑવગ 
માટђ  ઓપ સңકટ વૉ̦ેજ વળгક Ҁફટ  2 મг વળгક B તરмકђ  બતાવવામг 
આɿયો છે. વેӻɽડગ વો̦મг સમાન 20 વો̦થી 25 વૉ̦ (25 ટકા) 
ફђરફારનો પҀરણામ ે 142 એએમપીએસથી વતиમાન મг ઘટાડો થશે. 124 
amps અથવા 13.3 ટકા. આ ધીમી ઢાળ વાળн વૉ̦ એɺપીયરમг વળгક 
આઉટΎુટ વો̦મг સમાન નાના ફђ રફાર સાથે એɺપેરђજમг મોટા ફђરફાર ΍ંુ 
કારણ બન ેછે. આન ેસપાટ લાʷҊણક શғɣત ͤોત કહђવામг આવે છે. સતત 
વૉ̦ેજ(CV) પાવર ͤોત પણ કહђવાય છે.

આ ʕકારના પાવર ͤોત નો ઉપયોગ થાય છેGMAW અને SAWʗ҆ʊયા

2 MIG/MAG ટૉચо (҆ફટ  4)

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.66
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MIG ટૉચи વાપર ફнચર સાથે УડાયેΓું છે, અન ેત΍ંુે કામ વાપર ઇલેʮѳ ોન, 
Ҁફӻɽડગ ગેસ અને ઇલેҎʮѳકલ વેӻɽડગ ʕવાહન વેӻɽડગ િવʃતારમг 
પહљચાડવા΍ંુ છે. બРરમг MIG ટમиની ઘણг િવિવધ આકાર અન ેશૈલી છે 
પરંΊુ ત ેબધામг સમાનતા છે.

લાઇનર: ટોચи લાઇન ના લાઇન ભાગો ΍ંુ આΒુʂય હોય છે Э ેલાઇન અને 
વારની ΅ુણવ˩ા ના આધારђ MIG વાપરનાર આશરђ એકથી ચાર રોલ 
હોય છે.

િવિવધ ʕકારના વાપર ઇલʮેѳ ોન માટђ  િવિવધ સામʊી પણ છે, દા. નʮર 
વાપર માટј  ̼уલ અથવા ̼ેનલેસ લા નસо અને એϽુ҉મ҈નયમની માટј 
ટјબલનો લાઇન.

ગેસ િવસાર ગેસ Ҁડϭુઝર΍ંુ કામ એ Ηુ ҂ન̴҇ત કરવા΍ંુ છે કђ  ҈બӻɽડગ 
ગેસ Ҁફӻɽડગ નોઝ ન ે યોɧય રмત ે પહљચાડવા મг આવે છે. તે ગેસ શʵ 
તેટલો સીધો બહાર આવે અને ગેસ ҉શɽડ નોઝ ની અંદર સમાન રмતે Ύૂરો 
પાડવામг આવે ત ેમાટђ રચાયેΓું છે. Ҁડϭુઝર િવિવધ સામʊી મгથી બન ેછે, 
દા.ત. તгΏંુ, િપ˩ળ અથવા ફાઇબર. કђટલાક િવસાર પણ ટнપ ધારક હશે.

҇ટપ ધારકનો સંપકо  કરો તે વʃΊુ છે Э ેજɧયાએ વેӻɽડગ ટнપ ધરાવે છે. 
સંપકо  ҇ટ̒ સંપકи  ટнપ/ϑૂબ એ સારм વેӻɽડગ ની ચાવી છે. 

મોટાભાગના કોɺપેʮ ҁટ̐ કોપ એલોપથીએ બનેલી હોય છે, એકલો 
Эટેલી સારм હશે તટેલી સારм ટнપ વાપર ઇલેʮѳ ોન કરંટ પસાર કરશે અને 
MIG ટнપમг ઓછંુ વͤ હશે.

નોઝલ: બંદૂકો સીધી અથવા વʈ નોઝ સાથે ઉપલ̛ છે. વʈ નોઝ જҁટલ 
સгધા અન ેΑુʁકђલ-થી-વેɽડર માટђ સરળ ઍʸેસ ʕદાન કરђ  છે.

ҍસનҰвક ҈નયʒંણ: પરંપરાગત DC અને ʃપંદ GMAW મг વેӻɽડગ 
પҀરમાણનો સેટ કરવાની જҁટલતા ‘ӵસગલ-નોબત’ સાથે સાધનોનો 
િવકાસને ʕો˯ાહન આɳΒું. ҇સનҪЭક કંટѳ ોલ તરмકђ  ઓળખાતા ҂નયʐંણ. 
આ ҇સ̺મોમг વતиમાન વેӻɽડગ ના સંયોજન ની પસંદગી પર આધાર રાખે 
છે (દા.ત. વાપર ફнટ ʃપીચ/મીન કરંટ અન ેવૉ̦ેજ) ӵસગલ કંટѳ ોલ ˹ારા.

ઉપકરણમг Ύૂવи҂નધеҀરત પҀરમાણ અને ҂નયંʐણ સમીકરણનો બંન ે
સંʊҁહત કરΔું અને એક ઇનΎુટ ҇સʤલ ના ʕ҃તભાગમг આઉટΎુટ 
ન ે આપમેળે ગોઠવΔું શʵ છે. આ ҇સ̺ર ҇સનҪЭક કંટѳ ોલ તરмકђ  
ઓળખાણ છે. (ફાગ. 5)

3 વાપર ફуડર: વાયર ફнચર એ MIG/ MAG વેӻɽડગ સેટ પનો એક 
ભાગ છે Э:ે

i વાપર ઈલેʮѳ ોડની ઝડપે ҂નયંિʐત કરђ છે અન ેઆ વાપરђ ફнડરમгથી 
વેӻɽડગ ટૉચи ˹ારા વકи  પચીસ પર કђટલે છે.

ii વેӻɽડગ પાવર ͤોત મгથી ફнચર અને પછм વેӻɽડગ ટૉચи Ηુધી 
ઇ˾રકનʮેсગ લડн ˹ારા વેӻɽડગ કરંટ પસાર કરવા માટђનો માગи Ύૂરો 
પાડђ  છે.

iii સોલેનોઇડ વાɼવ ˹ારા ગસે ʕવાહ ҂નયʐંણ ΎૂКં પાડђ  છે. ગણશેન ેગસે 
રђɧΒુલેટરથી ફнચર ˹ારા અને પછм MIG વેӻɽડગ ટૉચи ˹ારા વેɽડર 
એરмયામг આપવામг આવે છે.

4 CO2 ગેસ ҍસҍલɳડર અને રјɩΖુલેટરથી: GMAW/CO2 વેӻɽડગ 
માટђ  જЛરм Ҁફӻɽડગ ગેસ ҇સ҇લɱડર મгથી આઉટલેટની વાɼવ અને 
રђɧΒુલેટરથી ˹ારા Ύૂરો પાડવામг આવે છે.

5 ગેસ ɶલોર મીટર: ત ે એક એકમ છે Э ે ɧલાસ ϑૂબ પર ҅ચҁ̀ત 
થયલે ʊેόુએશન ધરાવે છે. ɴલોર મીટર પર Ҁફʃસ કરђલ ɴલોર રђડ 
એડજ̺મે˾ની વાɼવ લીડર ʕ҃ત ҃મ҂નટમг વેӻɽડગ બંદૂકમг ҂ન҈͢ય 
ગેસ/CO2 ગેસ ના ʕવાહન દરોન ે҂નયંિʐત કરђ છે. ફાગ. 

6 CO2 વેԁɿડગ માટј  6 ગેસ ʗી҉તકર (҆ફટ  7): કાબиન ડાયોʸાઇડ 
҇સ҇લɱડર મг ʕવાહн ʃવЛપમг ભરવામг આવે છે. એટલે કђ, 
CO2ઓરડાના તાપમાને અને ઉˇ દાણથી ʕવાહн ʃવЛપમг ઘનીકરણ 
થાય છે. તેથી, ʕવાહн CO વેӻɽડગ કરતી વખતે2˓ારђ  તઓે વેӻɽડગ 
ટોચиમг ʕવેશ છે ˮારђ  ત ેવાΒુ ʃવЛપમг હોવા Уઈએ. CO2ʕવાહн ઉ 
કળે છે અને ગણેશમг િવʃતરણ છે કારણ કђ  ત ેપસાર થાય છે ҂નયમન 
કાર Эનેા કારણ ેગસે ઠંડુ થાય છે. У રђɧΒુલેટરન ેઇનલટેમг ભેજ હાજર 
હોય, તો ત ેરђɧΒુલેટરમгથી ઘ˚ અને Ғ̻ર થશે, Эનેા કારણ ેગેસ પે સેજ 
અવ રો҅ધત થશે. તેથી, ઠંડક ટાળવા માટђ , ગેસ હнટર ને ҇ સ҇લɱડર સાથે 
Уવામг આવે છે Эથેી ҇સ҇લɱડર છોડતી ગણેશ΍ંુ તાપમાન વધે. તેથી 
વેӻɽડગ દર҃મયાન ગણશેનો એક સમાન ʕવાહ Рળવવા મг આવે છે.
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.67

વɿેડર (Welder) - ગેસ મેડલ આરɥત વԁેɿડગ

ʗ҆ʊયા ના અ̆ િવિવધ નામો (MIG MAG/Co
2
) (Various other names of the process 

(MIG MAG/Co
2
)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• GMAW ના અ̆ નામ જણાવશો.

બીХ નામો

• MIG (મટેલ ઇɲસટи  ગેસ) વેɽડсગ,

• MAG (મેટલ એҎʮવ ગેસ)/CO2 વેɽડсગ

• GMAW (ગેસ મેટલ આકи  વેɽડсગ)

GMAW ʐણ અલગ અલગ રмતે કરм શકાય છે:

• અધо-ʅવચાҍલત વɿેડчગ - માʐ સાધનો ҂નયંʐણો ઇલેʮѳ ોડ વાયર 
ફнӮડગ. વેɽડсગ બદૂંકની ચળવળ છે હાથ ˹ારા ҂નયંિʐત. આને હђ ɱડ-
હђɽડ કહн શકાય વેɽડсગ

• મશીન વɿેડчગ - બદંૂકનો ઉપયોગ કરђ છે Э ેa સાથ ેУડાયેલ છે અΑુક 
ʕકારના મેનીɳΒુલેટર (હાથથી પકડાયેલ નથી). એક ઓપરђટર ચાલતા 
҂નયʐંણોન ેસતત સેટ અને એડજ̺ કરવા પડђ  છે

 મેનીɳΒુલેટર.

• ઓટોમે҇ ટક વેɿડчગ - વેӻɽડગ કરતા સાધનોનો ઉપયોગ કરђ છે વેɽડર 
˹ારા ҂નયʐંણોને સતત ગોઠɿયા િવના અથવા ઓપરђટર.

 કђટલાક સાધનો પર, ʃવચા҇લત સӾેɲસગ ઉપકરણો ҂નયʐંણ કરђ છે

 વેɽડ સંΒુɣતમг યોɧય બંદૂક ગોઠવણી.
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.68

વɿેડર (Welder) - ગેસ મેડલ આરɥત વԁેɿડગ

SMAW મયлદા અને એҗɵલકјશન પર GMAW વેɿડчગના ફાયદા (Advantages of GMAW welding 
over SMAW limitation and applications)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• ҏશɿડјડ મેટલ આકо  વેɿડчગ ʗ҆ʊયા પરGMAW વેɿડчગના ફાયદા અને ગેરફાયદા જણાવો
• GMAW વેɿડчગના કાયоʊમો જણાવો.

ફાયદા: વેӻɽડગ ઓછм ધારની તૈયારм અને ̺ે ΍ુકસાનીન ે કારણે 
આҨથક છે. 

ઊંડા Άૂંસપѕઠ સાથે સгધા ઉɮપ́ કરђ છે.

પાતાળ અને Рડા સામʊીની વેɽડર કરм શકાય છે.

તેનો ઉપયોગ કાબиન ̺нલ, એલોɻસ ̺нલ, ̺ેનલેસ ̺нલ, કોપ અને તનેા 
એલોɻસ, ઍϹુ҃મ҂નયમ અન ેતનેા લોચના વેӻɽડગ માટђ થઈ શકђ  છે.

બધી Ғ̻҃તમг વેӻɽડગ કરм શકાય છે.

જમા કરાવવાના દર વΌુ છે.

કોઈ નʬર ʕવાહન ઉપયોગ થતો નથી. તેથી દરђક રન પછм Ηુલહેને સાફ 
કરવાની જЛર નથી. 

ઘટાડો િવકૃ҃ત.

ગેરફાયદો

વેӻɽડગ સાધનો ખચеળ, વΌુ જҁટલ અન ેઓછા પૉટѢબલ છે.

એર Ҁડѳ ્̑સ ҈બӻɽડગ ગસે ના Αુɣત ʕવાહнને ખલેલ પહљચાડн શકђ  છે, 
GMAW આઉટડોર વેӻɽડગ મг સારм રмતે કામ કરм શકશે નહс.

અરЦએ: આ ʕҀʈયા નો ઉપયોગ કાબиન, ̺ нલ એકલો ̺ н̯ની, ̺ ે નલેસ 
̺нલ, ઍϹુ҃મ҂નયમ, કોપ, ҂નકલ અને તેમના એકલો, ટાઈટђ҂નયમ વગેરђ 
માટђ વેӻɽડગ માટђ  કરм શકાય છે.

લાઇટ અને હђલી ફђ ҈ʗકђશન વકи .

દબાણ જહાજ અને ઓટોમોબાઈલ ઉ˸ોગનો ҉શર ҈બӻɽડગ ફђ ҈ʗકђશનમг 
આ ʕҀʈયા નો સફળતા Ύૂવиક ઉપયોગ થાય છે.
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.69

વɿેડર (Welder) - ગેસ મેડલ આરɥત વԁેɿડગ

GMAW ના ʗોફј સર વҍેвટјબલ (Process variables of GMAW)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• GMAW પ҆રમાણ સમજવો.

GMA વԁેɿડગ ʗ҆ʊયા ના પ҆રમાણનો/ચાલો

GMAW/CO2 વેӻɽડગ ની વેӻɽડગ ʕҀʈયામг નીચેના પҀરમાણનો ɰયાનમг 
લેવા Уઈએ.

ઇલેʮѳ ોન કદ

વાપર તીડનો દર (વેӻɽડગ વતиમાન)

આરɣત વૉ̦ેજ

બહાર વળગી

વેӻɽડગ Ғ̻҃ત

કવચ ગેસ

Αુસાફરмની ઝડપ

ઇલેʮѳ ોન Ғ̻҃ત

ઇલે ѹh ોન: વેӻɽડગ કરવા માટђની ધાΊુની Рડાઈ અને Э ેҒ̻҃તમг વેӻɽડગ 
કરવા΍ંુ છે ત ેમાટђ યોɧય કદા વાયરો ઉપયોગ કરмને ʞʂેઠ પҀરણામ મળેવવા 
મг આવે છે. ઇલેʮѳ ોન વાપર વેӻɽડગ કરવામг આવતી સામʊીની સમાન 
રચનાની હોવા Уઈએ.

Αૂળΐતૂ વાપર ɿયાસ 0.8 mm, 1.0 mm, 1.2 mm, 1.6 mm અને 2.4 
mm છે.

વેԁɿડગ વતоમાન: વાપર ફнટ ʃપીચ વતиમાન ને ҂નયંિʐત કરશે. દરђક વાપર 
ɿયાસ સાથ ેવતиમાન Αૂ̭ ની િવશાળ ʞેણી નો ઉપયોગ કરм શકાય છે. આ 
વાયરો ɿયાસ બો̭ા િવના િવિવધ Рડાઈ ના વેӻɽડગ મેડલને પરવાનગી 
આપે છે. પસંદ કરђલ વતиમાન ઇґˈત Άૂંસપѕઠ Ηુર҉ʷત કરવા માટђ ΎૂરΊંુ 
ઊં·ું હોΔું Уઈએ અન ેનીચે ટાળવા માટђ ΎૂરΊંુ ઓછંુ હોΔું Уઈએ

˹ારા કાપવા અથવા બાળ નાખΔું.

Сમી વેӻɽડગ ની સફળતા ઈલʮેѳ ોડની ટોચ પર ઉˇ વતиમાન ઘનતા ની 
Ηુંદરતાન ેકારણ ેછે. વતиમાન પસંદગી અંગેનો સામા̄ ડђટા નીચે આપેલા 
કોʂટક મг આપવામг આɿયો છે.

વાપર ફуટ બદલાઈ છે તેમ વતоમાન બદલાઈ છે.

આરɥત વૉ̨ેજ: GMAW/ CO2 વેӻɽડગ ʕҀʈયામг આ એક ΄ૂબ જ 
મહɮવΎૂણи ચલ છે, Αુʺɮવે કારણ કђ  ત ેસમʊ ચાપ મг ટнΎંુ ટѳ ાɲસફર ના 
દરોન ેʕભાિવત કરмને મડેલ ટѳ ાɲસફર નો ʕકાર નʬн કરђ  છે. ઉપયોગમг 
લેવાતી આરɣત વૉ̦ેજ બે મેડલની Рડાઈ, Уઈ˾ના ʕકાર, ઇલેʮѳ ોન 
કɺપો҉ઝશન અન ે સાઈઝ, ҈બӻɽડગ ગેસ કɺપો҉ઝશન, વેӻɽડગ પો҇લશ, 
વેɽડર નો ʕકાર અને અ̄ પҀરબળો પર આધાર રાખે છે. િવગતો માટђ 
વેӻɽડગ શરતો માટђ  સામા̄ માગиદҬશકા ના કોʂટક નો સંદભи લો.

આરɥત Εુસાફરт ઝડપ: શેખી દર કђ  Эનેા પર ચાપ સંΒુɣત સાથે આગળ 
વધે છે, Эને ેઆરɣત ટѳ ђડલ ʃપીચ કહђવાય છે, ત ેવેɽડર મકાનના કદ અન ે
Άૂંસપѕઠ અસર કરђ છે.

У ચાપ ની Αુસાફરмની ગ҃ત ઓછм થાય છે, તો વેɽડર Ύૂલ વΌુ મોટો અને 
છмછરા બન ેછે. Эમે Αુસાફરмની ઝડપ વધે છે તેમ, ચાપ ના હнટ ઇનΎુટ 
દરમг ઘટાડો થાય છે; પҀરણામે, Άૂંસપѕઠ અન ે સгકડા વેɽડર Αુકામમг 
ઘટાડો થાય છે. ˓ારђ Αુસાફરмની ઝડપ વΌુ પડતી હોય છે, ˮારђ વેɽડર 

મકાનની સાથે અɱડરકટсગ થાય છે, કારણ કђ  Ҁફર મડેલ΍ંુ Ҁડપો҉ઝટની ચાપ 
˹ારા ઓગળે લા માગиને ભરવા માટђ ΎૂરΊું નથી.

બહાર વળગી: ત ેસંપકи  ϑુબના અંત અને ઇલʮેѳ ોન ટોચ વˇે΍ંુ અંતર છે. 
(ફાગ 1)

΄ૂબ લгબી લાકડн આઉટ થવાના પҀરણામ ે નીચા આરɣત ગરમી પર 
વધારાની વેɽડર મડેલ જમા થાય છે, Э ે ખરાબ આકારના વેɽડર અન ે
છмછરા ʕદђશને જ̃ આપે છે.

˓ારђ સટнક આઉટ ΄ૂબ ટંૂકн હોય છે, ˮારђ નોઝ પર વΌુ પડΊું ʃવેટર 
જમા થાય છે, Э ેરʷણા˭ક ગસે ના ʕવાહнન ેʕ҃તબં̔ ધત કરм શકђ  છે અને 
વેɽડર મг ҅છʒાΘતુા΍ંુ કારણ બને છે.

શટо  સӐફગ આરɥત માટј  ભલામણ કરјલ સટуક આઉટ 6 થી 
13 મમી અને ʅʗે ટѹ ાɴસફર આરɥત માટј  13 થી 25 મમી છે.

ઇલેʮѳ ોન Ғ̻҃ત: તમામ વેӻɽડગ ʕҀʈયામг, સંΒુɣત ના સંદભиમг બંદૂક 
અન ેઇલેʮѳ ોન Ғ̻҃ત વેɽડર માળખાની આકાર અન ેΆૂંસપѕઠ અસર કરђ છે. 
વેӻɽડગ કг તો ફોરહђ ɱડ/ફોરવડи  નСકનો ઉપયોગ કરмને અથવા બેકહђ ɱડ/
રђકડи  તકનીકોના ઉપયોગ કરмન ેકરм શકાય છે. બંદૂક ના ખાડાઓ સામા̄ 
રмત ે10 થી 15°ની અંદર Рળવવા મг આવે છે. (ફાગ 2)
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.70

વɿેડર (Welder) - ગેસ મેડલ આરɥત વԁેɿડગ

વાપર ફуટ ҍસ̼ર - ʗકાર - સંભાળ અને Хળવણી (Wire feed system - Types - care and 
maintenance)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• િવિવધ ʗકારના ડѹ ાઈવર રોલ રોને ઓળખતો.

વાપર ફуચર

વાપર ફнચર એ MIG/MAG વેӻɽડગ સેટ પનો ભાગ છે (ફાગ 1).

વાપર ફнચર ઘણા િવિવધ આકાર અન ેકદમг આવે છે, પરંΊુ ત ેબધા સમાન 
Αૂળΐતૂ Уબ ΐૂ҃મકાઓ કરђ છે. ફн ડરને પાવર ͤોત થી અલગ કરм 
શકાય છે અથવા પાવર ͤોત મг જ ҈બɼવ કરм શકાય છે. ફнડસи જુદા જુદા 
ભાગો થી બનલેા હોય છે, દરђકની Уબનની ΐૂ҃મકા અલગ હોય છે.

વાપર ʅΒૂન ધારક. ડѳ ાઈવર રોલર યોɧય રмતે તે΍ંુ કામ કરм શકђ  તે માટђ 
વાપર ઇલેʮѳ ોન સાચા ઇનΎુટ એ Ӈગલ પર છે તનેી ખાતરм કરવા માટђ આ 
ફн ડર પર યોɧય વાપર કદા ̹ૂલન ેપકડн રાખવા માટђ Ҁડઝાઈન કરવામг 
આɿΒંુ છે.

મોટર ચલાવવો MIG/MAG વӻેɽડગ સરળ અને સતત વાપર ફнટ પર 
આધાર રાખે છે. વાપર ડѳ ાઈવર મોટરમг ડѳ ાઈવર રોલર સન ેફђ રવાΘું કામ 
હોય છે (આ રોલસиના એક અથવા વΌુ સેટ હોઈ શકђ  છે). અɱડરસાઈઝ 
ડѳ ાઈવર મોરસ MIG વેӻɽડગ ટૉચи નીચે વાપર ઈલેʮѳ ોડની ખરાબ મીӯટગમг 
પҀરણામી શકђ  છે. આનાથી મશીનની સરખામણીમг MIG મશીનની એકંદર 
ʕદશиન ને સબ-̺ાɱડડи  બનાવવાની અસર પડશે ΅ુણવ˩ા Βુɣત ડѳ ાઈવર 
҇સ̺ર સાથે.

ડѹ ાઈવર રોલસо: ડѳ ાઇવ રોલસиના વાપર ઇલʮેѳ ોન પકડђ  છે અન ેMIG ટમиની 
નીચે વાપરђ વેӻɽડગ ચાપ મг સતત ફнટ કરђ છે (ફાગ 2 અન ે3). રોલ રોને 
આના ˹ારા પસદં કરવાની જЛર છે:

i વાર΍ંુ કદ

ii ખવડાવવાના વાયરો ʕકાર. દરђક ʕકારના વાપરђ રોલર Ρુવની અલગ 
શૈલી ની જЛર પડн શકђ  છે - દા.ત.

̺нલ અને અ̄ હાટи  વાપર માટђ વી રોલર

ɴલʸ કોટи  વાપર માટђ  V- Knurled

ઍϹુ҃મ҂નયમ અને અ̄ સે̑ н વાપર માટђ Βુગ-Κુ̲

સાચા રોલર નો ઉપયોગ કરવાનો િવચાર એ છે કђ  વાપરђ કૂચડн નાʺો િવના 
સારм વાપર ડѳ ાઈવર હોય. ʕેસ રોલર નો ઉપયોગ વાપર ટђ̅ન સેટ કરવા 
માટђ પણ થાય છે. આ વાપર ઇલેʮѳ ોન ફнટ કરવા માટђ Ύૂરતા દબાણ સાથ ે
સેટ કરΔું આવʁયક છે, પરંΊુ વાપરђ  કૂચડн નાખવા ЭટેΓું વધારђ તાણ નહс.

iii તમામ માગиદҬશકા ડѳ ાઈવર રોલર ની શʵ તટેલી નСક હોવા Уઈએ 
Эથેી વાપર બટં થવાન ેસંભાવના ન ેઅટકાવી શકાય.

વાપર ફуટ ҈નયʒંણનો

વાપર ફнડરમгથી તનેી પોતાની બો̦-ઇન કંટѳ ોલ ҇સ̺ર હશે. ફн ડરમг 
બનલેા ҂નયંʐણની સં̋ ા મીટરના ʕકાર પર આધાҀરત છે પરંΊુ સૌથી 
સામા̄ મીટરના ʕકાર પર આધાҀરત છે પરંΊુ સૌથી સામા̄ છે

i વાપર ઝડપ- આ ҂નયʐંણ એ ડѳ ાઈવર રોલસиના કђટલી ઝડપથી 
વાળશે તે΍ું  એડજ̺મે˾ ની છે અને અગાઉ કЂું તેમ, દરђક વાપરનાર 
કદ માટђ વારની ઝડપ Эટેલી ઝડપી હશે તટેલી વΌુ ઍɺપેરђજ પાવર 
ͤોત ઉɮપ́ કરશે. વાપર ʃપીચ કંટѳ ોલ ને વાપર ʃપીચ તરмકђ  લેબલ 
કરм શકાય છે, દા.ત. ipm (ઇંચ ʕ҃ત ҃મ҂નટ) અથવા mpm (મીટર 
ʕ҃ત ҃મ҂નટ), અથવા ટકાવારм તરмકђ  Εૂ̄ થી સૌથી વΌુ ઝડપ 100% 
છે. સામા̄ રмત ેmpm 1 m/min થી 25 m/min ની રђɱજ હશે.
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 વાપર ʃપીચ સેԑવગ ˹ારા સેટ કરવામг આવી રહђલા ઍɺપેરђજ 
Αુસાફરмની ઝડપ અને વાપરનાર જમા થવાના દર પર પણ અસર કરશે 
(વɽેડર પચીસ પર વɽેડર મડેલ કђટલી ઝડપથી નгખવામг આવે છે); ના 
ફાયદા સાથે, ઍɺપેરђજ ЭટેΓું ઊં·ું હશે તટેલી Рડн સામʊી Э ેવેӻɽડગ 
કરм શકાય છે.

ii પસо ʅપીચ - કђટલાક ફнડરમгથી પસи ʃપીચ હોય છે. આ વાપર ફнટ 
રોલર ને ચાΓુ કયе િવના અથવા કોઈપણ વેӻɽડગ પાવર ચાΓુ કયе 
િવના ગેસ રђɧΒુલેટરથી પર ગેસ ʕવાહ સેӯટગને સેટ કરવાની મંજૂરм 
આપવા માટђ  છે.

iii પાછા બનоર - બનиર બકેн એ Ҁડʊી΍ંુ સેԑવગ છે કђ  વેɽડર Ύૂણи થવા 
પર વાપર ઇલેʮѳ ોન સંપકи ના ટોચ તરફ પીગળે જશે. У ˮг વΌુ 
પડΊું બળн Рય તો વાપર ઇલેʮѳ ોન સંપકи ના ટોચ પર પીગળે જશે, 

સંભવતઃ તનેે ΍ુકસાન થશે. У ˮг પયеɳત બનиર બકેн સેટ ન હોય, તો 
વાપર ઇલેʮѳ ોન વેɽડર Ύૂલ મгથી ઓગળે નહс અને વેɽડર મેડલ સાથે 
અટવાઈ છોડн શકાય છે.

iv ̿ોટ ટાઈમર અથવા ̼уમર મોડ્સકђટલાક ફн ડર પર Уવા મળે છે. 
આ ҂નયʐંણ સામા̄ રмતે ટગરટગર કો˾ેʮરને સҀʈય કયе પછм 
ડѳ ાઈવર રોલર ચાΓુ થવાના સમયન ે҂નયિંʐત કરђ  છે.

GMAW વાપર ફуચર સંભાળ અને Хળવણી

વાપર ફнટ ҃મકђ ҂નઝɹસ Рળવણી Э ે પʷીઓન ે માળખાની ડѳ ાઈવર 
રોલસиના સફાઈને અટકાવ છે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.70
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.71

વɿેડર (Welder) - ગેસ મેડલ આરɥત વԁેɿડગ

AWS ઉ˴ેʃય Εુજબ GMAW, ʗમાણΔતૂ ʁયાસ અને કો҆ડ҆ફકјશન માટј વપરાતી વેԁɿડગ (Welding 
wires used for GMAW, standard diameter and codification as per AWS)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• િવિવધ ઇલેh ѹ ોન વારની રાસાયҐણક રચના જણાવશો. 
• GMAW મй વપરાતી વԁેɿડગ વાયરો સમજવો
• ઇલેh ѹ ોન વારની ʅપʄટуકરણ જણાવશો.

ઇલેh ѹ ોન વાપર - GMAW માટј  ઉપભો˕ વાયર: પફѥમиɲસ અને મેડલ 
ટѳ ાɲસફર લાʷҊણકતા મોટђ ભાગ ેવાપરનાર ɿયાસ અન ેમશીન સેԑવɧઝ Эમે 
કђ  આરɣત વૉ̦ેજ અને ઍɺપેરђજ અને Ҁફર વાપરનાર રાસાયҊણક ΅ુણધમи 
˹ારા સંચા҇લત થાય છે.

મશીન સેԗવɩઝ: વાયરો ɿયાસ અને વેӻɽડગ માટђ કાયиરત એɺપીયરમг/
કરંટ મેડલ ટѳ ાɲસફર નો ʕકાર નʬн કરђ છે. હળવાશ ̺нલ, લો એકલો 
̺нલ અને ̺ેનલેસ ̺нલ ના વેӻɽડગ માટђ િવિવધ ભલામણ કરђલ ɿયાસ, 
વૉ̦ેજ અન ેવતиમાન રђɱજ નીચ ેકોʂટક મг ટђɶલેટ કરવામг આવી છે.

આશરђ. હળવાશ અને ઓછા એકલો ̺нલ પર શટи  સңકટ મેડલ ટѳ ાɲસફર 
માટђ  મશીન સેԑવɧઝ

ઇલેક્ટ્રોન 
વ્યાસ(mm)

આરક્ત 
વૉલ્ટેજ

ઍમ્પેરેજ 
શ્રેણી

0.8

1.2

16-22

17-22

80-190

100-225

આશરђ. હળવાશ અને ઓછા એલોɻસ ̺нલ પર ʃʕે આરɣત ટѳ ાɲસફર 
માટђ  મશીન સેԑવɧઝ

ઇલેક્ટ્રોન 
વ્યાસ(mm)

આરક્ત 
વૉલ્ટેજ

ઍમ્પેરેજ 
શ્રેણી

0.8

1.2

1.6

24-28

24-30

24-32

150-265

200-315

275-500 છે

આશરђ. ʞેણી 300 ̺ેનલેસ ̺нલ પર શટи  સңકટ ટѳ ાɲસફર માટђ મશીન 
સેԑવɧઝ

ઇલેક્ટ્રોન 
વ્યાસ(mm)

આરક્ત 
વૉલ્ટેજ

ઍમ્પેરેજ 
શ્રેણી

0.8

1.2

17-22

17-22

50-180

100-210

આશરђ. ʞેણી 300 ̺ેનલેસ ̺нલ પર ʃʕે ટѳ ાɲસફર માટђ મશીન સԑેવɧઝ

ઇલેક્ટ્રોન 
વ્યાસ(mm)

આરક્ત 
વૉલ્ટેજ

ઍમ્પેરેજ 
શ્રેણી

0.8

1.2

1.6

24-28

24-30

24-32

160-210

200-300

215-325

રાસાયҊણક ΅ુણધમѥ:Ҁફલર વારની રાસાયҊણક રચનાએ ΄ૂબ જ 
મહɮવΎૂણи ΐૂ҃મકા ભજવે છે. ̺нલ મг કાબиન ના ઓҗʸડђશન કારણ ે
҅છʒાΘતુા કાળС લેવા માટђ હળવાશ ̺нલ વેӻɽડગ ના Ҁકʃસામг Αુʺ 
ઘટકનો ҇સવાય Αુʺ રચનામг Singh, Mn Эવેા ડнઓҗʸડાઇઝસи હશે. 
હળવાશ ̺нલ Ҁફર વારની લાʷҊણક રચના કોʂટક મг Ηૂ҅ચ બ˳ છે. અમે 
અમારા મોટાભાગના કાબиન ̺нલ ફђ ҈ʗકђશન માટђ ER70S-6 નો ઉપયોગ 
કરм ર͂ા છмએ.

AWS વર્ગીકરણ  સી Mn  અને    પી    એસ    સાથે          ના        Zr  Al

70S-2   0.07   0.025  0.035    0.5   

70S-3 

70S-6      

 0.90 
to 
1.40

0.40    
to 
1.40

0.05  
to 
0.15

0.02  
to 
0.12

0.05  
to 
0.15

0.06 
to 
0.15

0.90    
to  
1.4

0.45 
to 
0.7

0.07 
to 
0.15

1.4 
to 
1.85

0.8 
to 
1.15

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



149

ઇલે ѹh ોન વારની ʅપʄટуકરણ

AWS Αુજબ GMAW ઇલેʮѳ ોન ʃપʂટнકરણ નીચ ેઆપેલ છે. 

દા.ત: E 70S-2 અથવા ER70S-2 અથવા E70T-2

ઇ - ઇલેʮѳ ોન

ER — ઇલેʮѳ ોન GTAW મг ભરђલી રોડ તરмકђ  પણ ઉપયોગ કરм શકાય 
છે.

70 — 70 x 1000 PSI — ʕ҃ત ચોરસ ઇંચ પાઉɱડ મг વેɽડર મડેલની 
તાણ શғɣત. S — સ҇લલ વાયર / રોડ

T — FCAW મг વપરાય ϑુɶΒુલર વાપર.

2 — વારની રાસાયҊણક રચના.

રાસાયҊણક રચના, વજન ટકા

વાપર ઇલેh ѹ ોડ્સ પસંદગી

MIG/ MAG ʕҀʈયામг ઉપયોગમг લેવાતી વાપર ઈલેʮѳ ોડની પસંદગી એ 
એક ҂નણиય છે Эનેા પર ҂નભиર રહђશે

1 ઉપયોગમг લેવાતી ʕҀʈયા (દા.ત., સ҇લલ વાપર અથવા ɴલʸ કોર 
વાપર)

2 વેӻɽડગ કરવામг આવતી ધાΊુની રચના

3 ઘરની અંદર અથવા બહાર વેӻɽડગ

4 સΒંુɣત Ҁડઝાઈન

5 ખચи

6 વેɽડર મҁટҀરયલન ે યгિʐક ΅ુણધમи અન ે ત ે Э ે બે મҁટҀરયલન ે માટђ 
મેચ છે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.71
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.72

વɿેડર (Welder) - ગેસ મેડલ આરɥત વԁેɿડગ

ЦએમએડબϽુ અને તેની પҜɸલકјશનમй વપરાતી ҆ફԁɿડગ ગણેશΑંુ નામ (Name of shielding gas-
es used in GMAW and its application)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• GMAW મй વપરાતી ҆ફԁɿડગ વાΖુ ને નામ આપો
• રʹણા˯ક વાΖુ ના ઉપયોગ અને કાયદાΑું વણоન કરો
• GMAW ʗ҆ʊયા.

GMAW માટђ ʐણ ʕકારના ҈બӻɽડગ ગણશેનો ઉપયોગ થાય છે. ત ે҂ન҈͢ય 
વાΒુ, ʕ҃ત Ҁʈયાશીલ વાΒુ અને ગસે ҃મʞણ છે.

҈નҎͦય વાΖુ: Ιુ˵  વગоનો અને ҇હҍલયમ ગસે આરɣત, મેડલ ઇલેʮѳ ોન 
અન ેવેɽડર મડેલને દષૂણથી બРવવા માટђ ઉ˩મ છે. વગиનો અન ેҁહ҇લયમ 
નો ઉપયોગ સામા̄ રмત ેનોનફђ રસ ધાΊુના GMAW માટђ થાય છે. ҁહ҇લયમ 
΄ૂબ સારм વાહક તા ધરાવે છે અને વગиનો કરતг વΌુ સારм રмતે ગરમી ΍ું 
સંચાલન કરђ છે. તેથી, Рડн ધાΊુ તેમજ તгΏંુ અને ઍϹુ҃મ҂નયમ Эવેી ઉˇ 
વાહક તા ધાΊુ ન ેવેɽડર કરવા માટђ ҁહ҇લયમ પસદં કરવામг આવે છે.

પાતાળ ધાΊુના વેӻɽડગ માટђ , ઓછм વાહક તા વગиનો વΌુ સારм પસંદગી 
છે. તેમજ આગѥનનો ઉપયોગ તેની નીચી થર મલ વɣતાન ેકારણ ેҒ̻҃તની 
બહાર વેӻɽડગ માટђ થાય છે. વગиનો ગેસ ҁહ҇લયમ ગેસ કરતા 10 ગણો ભારђ 

છે, તેથી ҁહ҇લયમ ગણશેની Ίુલનામг સારм કવચ ʕદાન કરવા માટђ ઓછા 
વગиનો ગણશેની જЛર પડђ  છે.

વેɽડર મકાનો સΑુˇય અન ે Άૂંસપѕઠ પણ ઉપયોગમг લેવાતી ગણેશથી 
ʕભાિવત થાય છે. આગѥનથી બનલેા વેɽડર મг સામા̄ રмત ેઊંડો ʕવેશ 
હોય છે. તેઓ Ҁકનારмએ પર અɱડરકટ:એક કરવાની પણ Δૃ҆˩ ધરાવે છે. 
ҁહલીયમથી બનલેા વેɽડર મг પહોળાઈ અન ેРડા મણા હોય છે. Ҁફટ .1 
િવિવધ વાΒુ અને ગેસ ના ҃મʞણ થી બનલેા વેɽડર નો આકાર બતાવી છે.

ગેસ મેડલ આરɣત ʃʕે ટѳ ાɲસફર ʕҀʈયા સાથે ઉપયોગમг લેવાતી આગѥનનો 
મકાનની મɰય રђખા ˹ારા ઊંડો ʕવશે પેદા કરђ છે. ҁહ҇લયમ કરતг વગѥમг 
ʃʕે ટѳ ાɲસફર વΌુ સરળતાથી થાય છે.

GMAW મй વપરાતી ʗ҉ત ҆ʊયાશીલ વાΖુ અને ગેસ ҉મʠણ

કાબиન ડાયોʸાઇડ: કાબиન ડાયોʸાઇડ (CO2) વગиનો કરતг વΌુ થર મલ 
ગરમી વાહક તા ધરાવે છે. આ ગણશેને આગѥનનો કરતг વΌુ વો̦ેજનો 
જЛર છે. ત ેભારђ હોવાથી, ત ેવેɽડર ન ેસારм રмતે આરм લ ેછે. તથેી, ઓછા 
ગણશેની જЛર છે.

CO2ગેસ વગиનો કરતг ʃતો છે. આ ભાવ તફાવત િવિવધ ̻ળોએ અલગ 
હશે. CO સાથે બનાવેલી માળા2΄ૂબ જ સારો સΑુˇય છે. મણકો પહોળાઈ 
હોય છે અન ેતમેг ઊંડો Άૂસણખોરм હોય છે અને અɱડરકટсગ હોΊું નથી.

CO મг ચાપ2વાતાવરણ અҒ̻ર છે અન ે મોટા ʕમાણમг ̹ેӯટગ થાય 

છે. આ ટંૂકા ચાપ ન ેપકડнન ેટાળવામг આવે છે. ઍϹુ҃મ҂નયમ, મѕગેનીઝ 
અથવા ҇સ҇લકન Эવેા ડнઓҗʸડાઇઝસи વારંવાર ઉપયોગ થાય છે.

ડнઓҗʸડાઇઝસи વેɽડર Эલેમгથી ઓҗʸજન દરૂ કરђ છે. Εુ˳  CO નો 
ઉપયોગ કરતી વખતે સારм વૅ҇˾લેશન જЛરм છે2. લગભગ 7-12 ટકા 
CO2ચાપમг CO (કાબиન મોનોʸાઇડ) બન ેછે. ચાપ ની લંબાઈ સાથે રકમ 
વધે છે.

CO સાથ ે25% ઉˇ ʕવાહન ઉપયોગ થાય છે2આગѥન અથવા ҁહ҇લયમ 
કરતг. આનાથી વેɽડર ના ખાબો҅ચΒું વΌુ ઉ˩ે҇Эત થાય છે, તેથી ફસાઈ 
ગયલેા વાΒુ વેɽડર ની સપાટн પર વધે છે, તથેી વેɽડર ની ҅છʒાΘુતા ઓછм 
થાય છે.
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વગоનો કાબоન ડાયોʺાઇડ: CO2આગѥન ગેસ આરɣત કђ રђટમг પીગળે 
ધાતાન ેવΌુ ʕવાહн બનાવે છે. Сમી કાબиન ̺н̯ની વેӻɽડગ કરતી વખત ે
આ અɱડરકટсગ દૂર કરવામг મદદ કરђ છે.

CO2ચાપન ેપણ Ғ̻ર કરђ છે, ʃવેટર ઘટાડા છે અને ચાપ ˹ારા સીધી રђખા 
(અʷય) મડેલ ટѳ ાɲસફર ન ેʕો˯ાહન આપે છે.

આગѫન-ઓҝʺજન: આગѥન-ઓҗʸજન ગેસ ҃મʞણ નો ઉપયોગ લો 
એલોɻસ કાબиન અન ે ̺ેનલેસ ̺нલ પર થાય છે. 1-5 ટકા ઓҗʸજન 
҃મʞણ િવશાળ, ઓછм આંગળнના આકાશની, Άૂંસપѕઠ સાથે મણા ઉɮપ́ 
કરશે. ઓҗʸજન વેɽડર કો˾ૂરન ે પણ Ηુધારકђ  છે, વેɽડર Ύૂલ ન ે વΌુ 
ʕવાહн બનાવ ેછે અને અɱડરકટсગ દૂર કરђ છે.

ઓҗʸજન ચાપ ને Ғ̻ર કરђ છે અન ે ʃવેટર ઘટાડા છે. ઓҗʸજન ના 
ઉપયોગી ધાΊુની સપાટн સહђજ ઓҗʸડђઝ થશે. આ ઓҗʸડાઇઝેશન 
સામા̄ રмતે વેɽડર ની મજΏૂતાઈ અથવા દђખાવે અʃવીકાયи ʃતર Ηુધી 

ઘડશે નહс. У ઓછા એકલો ̺нલ સાથે 2% થી વΌુ ઓҗʸજન નો 
ઉપયોગ કરવામг આવે છે, તો વધારાના ડнઓҗʸડાઇઝસи સાથે વΌુ 
ખચеળ ઇલેʮѳ ોન વાયરો ઉપયોગ કરવો આવʁયક છે.

ગેસ ʕવાહન ઇˈનીય દર ઇલેʮѳ ોન વાપરનાર ʕકાર, ઝડપ અને વતиમાન 
નો ઉપયોગ અન ેમડેલ ટѳ ાɲસફર મોડ પર આધાҀરત છે.

҂નયમ ʕમાણે

નાના વેɽડર Ύૂલ 10 L/min

મɰયમ વેɽડર Ύૂલ 15 L/min

અને મોટા ʃʕે વેɽડર Ύૂલ 20-25 L/min

અ҃તશય ગણેશનો ʕવાહ Ύૂરતો ન હોવા Эટેલો જ ખરાબ હોઈ શકђ  છે. 
કારણ એ છે કђ  У ગણેશનો ʕવાહ ΄ૂબ વધારђ હશે તો ત ે MIG ટોચиમг 
બહાર આવશે.

GMAW ʅʗે ટѹ ાɴસફર મй ઉપયોગ માટј  Λૂચવે ગેસ અને ગેસ ҉મʠણ

ધાતુ કવચ ગેસ ફાયદા

ઍલ્યુમિનિયમ વર્ગનો

75% હિલિયમ
25% વર્ગનો

0.1 in.(2.5mm) જાડા; શ્રેષ્ઠ મેડલ ટ્રાન્સફર અન ેઆરક્ત સ્થિરતા; ઓછામાં ઓછા છાંટા

1-3 in.(25-76mm) જાડા; વર્ગનો કરતાં વધુ ગરબીનું ઇનપુટ

કોપ ,નિકલ, અને ્સ વર્ગનો સારી ભીનાશ પ્રદાન કરો; 1/8 ઇંચ (3.2 મમી) સુધીની જાડાઈ માટે વેલ્ડર પૂલ નું સારંુ િયંત્રણ

મેગ્નશેિયમ વર્ગનો ઉત્તમ સફાઈ ક્રિયા

કાર્બન સ્ટીલ, આર્ગોન
5-8 %CO2

સારી ચાપ સ્થિરતા; વધુ પ્રવાહી અને નિયત્ંરિત વેલ્ડર પૂલ ઉત્પન્ન કરે છે; સારી સંકલન અને 
મકાનો સમુચ્ચય, અંડરકટીંગ ઘટાડો છે; આર્ગોનનો સરખામણીમાં ઊંચી ઝડપી પરવાનગી આપે 
છે.

લો એકલો સ્ટીલ વર્ગનો 
2% ઓક્સિજન

અન્ડરકટીંગ ઘટાડો છે; સારી કઠોરતા પૂરી પાડે છે

સ્ટેનલેસ સ્ટીલ વર્ગનો
1% ઓક્સિજન

વર્ગનો
2% ઓક્સિજન

સારી ચાપ સ્થિરતા; વધુ પ્રવાહી અને નિયંત્રણ ક્ષમ વેલ્ડર પૂલ, સારા સંકલન અને મકાનના 
સમોચ્ચનું ઉત્પાદન કરે છે, ભારે સ્ટેનલેસ સ્ટીલ પર કાને ઓછું કરે છે

પાતળી સ્ટેનલેસ સ્ટીલ સામગ્રી માટે 1% ઓક્સિજન મિશ્રણ કરતા ંવધુ સારી ચાપ સ્થિરતા, 
સંકલન અને વેલ્ડિંગ ગતિ પ્રદાન કરે છે

ઍલ્યુમિનિયમ કોપ, 
મેગ્નશેિયમ, નિકલ 
અને તેમના એકલો

વર્ગનો અને 
આર્ગોનનો હિલિયમ

પાતળી સ્ટેનલેસ સ્ટીલ સામગ્રી માટે 1% ઓક્સિજન મિશ્રણ કરતા ંવધુ સારી ચાપ સ્થિરતા, 
સંકલન અને વેલ્ડિંગ ગતિ પ્રદાન કરે છે

કાર્બન સ્ટીલ વર્ગનો 
20-25% CO2

CO2

1/8 in.(3.2mm) થી ઓછી જાડાઈ; ઓળખ્યા વિના ઉચ્ચ વેલ્ડિંગ ઝડપ; ન્યૂનતમ વિકૃતિ અને 
સ્વેટર; સારી ઘૂંસપેંઠ

ઊંડા ઘૂંસપેંઠ; ઝડપી વેલ્ડિંગ ઝડપ; ન્યૂનતમ ખર્ચ

સ્ટેનલેસ સ્ટીલ 90% હિલિયમ 
7.5% આર્ગોનનો 
2.5% CO2

કાટ પ્રતિકાર નાના ગરમી અસરગ્રસ્ત ઝોન પર કોઈ અસર; કોઈ અન્ડરકટીંગ નથી; ન્યૂનતમ 
વિકૃતિ; સારી ચાપ સ્થિરતા

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.72
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.73

વɿેડર (Welder) - ગેસ મેડલ આરɥત વԁેɿડગ

ɶલʺ કોટо  આરɥત વԁેɿડગ (FCAW) - વણоન, લાભ, વԁેɿડગ વાપર, AWS Εુજબ કોӵટગ (Flux cored 
arc welding (FCAW) - description, advantage, welding wires, coding  as per 
AWS)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• ɶલʺ કોટо  આરɥત વԁેɿડગ સમજવો
• ɶલʺ કોટо  આરɥત વԁેɿડગ મй મેડલ ટѹ ાɴસફર નો ʗકાર સમજવો

ɴલʸ કોટи  આરɣત વેӻɽડગ (FCAW) Fig.1 એ આરɣત વેӻɽડગ ʕҀʈયા 
છે Эમેг વેӻɽડગ માટђની ગરમી ɴલʸ કોટи  ϑુɶΒુલર કɱύુમેબલ 
ઇલેʮѳ ોન વાપર અન ેવકи પીસ વˇે ̻ાિપત ચાપ ˹ારા ઉɮપ́ થાય છે.

ʕҀʈયા ના બ ેΑુʺ સં̹રણ છે, એટલે કђ  ʃવ-҉શɽડ ʕકાર (Эમેг ɴલʸ 
҉શӻɽડગના તમામ કાયи કરђ છે) અને ‘ગેસ ҉શɽડ ʕકાર’, Эનેે વધારાના ગસે 
કવચન જЛર છે.

કાબиન ̺нલ, લો એકલો ̺нલ અને ̺ેનલેસ ̺нલ ના ફલેટ, હોҀરઝો˾લ 
અને ઓવર હђડ પો҉ઝશનમгથી વӻેɽડગ માટђ ગેસ ҉શɽડ ʕકાર FCAW 
ɿયાપક પણે ઉપયોગમг લેવાય છે.

У કђ , સે̫-҉શɽડ ʕકારનો FCAW Αુʺɮવે કાબиન ̺нલ વેӻɽડગ માટђ 
વપરાય છે અન ેઆ ʕકાર ˹ારા ઉɮપાҀદત વેɽડર ની ΅ુણવ˩ા સામા̄ રмતે 
ગેસ ҉શɽડ ʕકારના વેɽડર ની Ίુલનામг હલકн ΅ુણવ˩ાવાળн હોય છે.

સાધન: GMAW અને FCAW માટђ ઉપયોગમг લેવાતી સાધનમг નљધપાʐ 
તફાવત, વેӻɽડગ ટૉચи અને ફнટ રોલસиના ҂નમеણમг છે.

ʃવ-҉શɽડ વાપર માટђ વપરાતી વેӻɽડગ ટૉચи બгધકામ મг ΄ૂબ જ સરળ 
છે કારણ કђ  ગસે નોઝ ની જЛર નથી. તવેી જ રмતે, ɴલʸ કોડи ન વાપર 
માટђ  ઉપયોગમг લેવાતી ફнટ રોલર સે̑н ϑુɶΒુલર વાપર પર વΌુ પડતા 
દાણન ેલા΅ુ કયе િવના વાપરђ હકારા˭ક ફнӮડગની ખાતરм કરવી પડશે.

FCAW મй મેડલ ટѹ ાɴસફર: FCAW મг મેડલ ટѳ ાɲસફર GMAW ʕҀʈયા 
થી નљધપાʐ રмત ેઅલગ છે. FCAW ʕҀʈયા મેડલ ટѳ ાɲસફર ના બે અલગ-
અલગ ચોʸ દશеવે છે, Эમે કђ  મોટા ડѳ ોપલેટ ટѳ ાɲસફર અન ે નાના ટнΎંુ 
ટѳ ાɲસફર. У કђ, બનંનેે ʖн ɴલાઇટ ટѳ ાɲસફર તરмકђ  વગцકૃત કરવામг આવે છે. 
FCAW ʕҀʈયા ઘન વાપર GMAW ની Эમે Ғ̻ર ટнપ ટѳ ાɲસફર પેદા કરતી 
નથી. મોટા ટнΎંુ ટѳ ાɲસફર નીચલા વતиમાન વૉ̦ેજ રђɱજ મг થાય છે. ઉˇ 
વતиમાન વૉ̦ેજ રђɱજ પર, ટѳ ાɲસફર મોડ નાના ટнΎંુ ટѳ ાɲસફર મг બદલાઈ છે. 
એફસીએડબϹુ મડેલ ટѳ ાɲસફર દર҃મયાન અવલોકન કરવા માટђ΍ું એક 

મહɮવ΍ંુ પાΗું એ આરɣત કોલમ ના કોર પર ‘ɴલʸ પોલ’ની હાજરм છે, 
Э ેચાપ મг બહાર નીકળે છે. ‘ɴલʸ પોલ’ Αૂળΐૂત ʕકારના ɴલʸ કોડи ન 
વાપર સાથ ેવેӻɽડગ દર҃મયાન જ દђખાય છે. Fig.2(a) У કђ, Кટાઇલ વાપર 
સાથ ે‘ɴલʸ પોલ’ થતો નથી અન ેમેડલ ટѳ ાɲસફર ʃʕે ʕકાર΍ંુ છે. Ҁફટ .2(b)

ɶલʺ કોડо ન આરɥત વેԁɿડગ (FCAW) ના ફાયદા અને ગેરફાયદાતેમй 
҈બӻɽડગ ગસે સɳલાયર કરવાની િવિવધ રмઝતો છે.

ત ેબધી વેӻɽડગ Ғ̻҃ત પર લા΅ુ થઈ શકђ  છે.

કђટલાક માટђ ҈બӻɽડગ ગણશેની જЛર નથી તેના વાપર ઉપવનની Ғ̻҃તમг 
યોɧય છે. ત ેઉˇ જમા દર ધરાવે છે.

҅છʒાΘતુા શʵતા ઘણી ઓછм છે.

બે મેડલની ઓછм સફાઈ.

આઉટડોર વેӻɽડગ અથવા દુકાન વેӻɽડગ માટђ યોɧય.

અ̄ વેӻɽડગ ʕҀʈયા ની Ίુલનામг શીખવતા માટђ ʕમાણમг સરળ.

ɶલʺ કોડо ન વારΑંુ વગьકરણ: ϑુɶΒુલર વારની અંદર રહђલા ʕવાહન 
Αૂળΐૂત કાયѥમг વેɽડર બીડ પર રʷણા˭ક ʃલેટ Ύૂરો પાડવો, વેɽડર Ύૂલ 
મг જЛરм એલોӲયગ તɮવો અન ેડнઓʸીЭનેટ્ેસ દાખલ કરવા અન ેચાપ 
ને Ғ̻રતા Ύૂરм પાડવા ઉપરгત ચાપ અને વેɽડર ને Ηુર҉ʷત રાખવા માટђ 
જЛરм ҈બӻɽડગ માɰયમ ΍ું ઉɮપાદન કરવાનો સમાવશે થાય છે. Ύૂલ

ɴલʸ કોડи ન વાપર હવે સાદા કાબиન ̺ нલ, લો એકલો ̺ нલ અને ̺ ેનલેસ 
̺нલ ના વેӻɽડગ માટђ અન ેસખત સામનો કરવા માટђ પણ ઉપલ̛ છે. 
ʕવાહની ʕકૃ҃ત ના આધારђ આ વાયરો ન ેરોટલી ગેસ ҉શɽડ, Αૂળΐતૂ ગેસ 
҉શɽડ, મડેલ કોટи  અને ʃવ-҉શɽડ તરмકђ  વગцકૃત કરм શકાય છે.

Кટાઇલ ગેસ ҉શɽડ વાયરો મг ΄ૂબ જ સારм ચાપ ચાલવાની લાʷҊણકતા, 
ઉ˩મ Ғ̻҃તથી વેӻɽડગ ʷમતા અને સારм ʃલેટ દૂર કરવાની અન ેયгિʐક 
΅ુણધમи હોય છે.

Αૂળΐૂત ગસે ҉શɽડ વાપર વાજબી ચાપ લાʷҊણકતા, ઓપ રђӯટગ 
પҀરમાણનો માટђ ઉ˩મ સહનશીલતા અને ΄ૂબ જ સારм યгિʐક ΅ુણધમи 
આપે છે.

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



153

મેડલ કોટи  વારમг ΄ૂબ જ ઓછા ખ҂નજ ʕવાહ હોય છે, Эમેг Αુʺ ઘટક 
લોખંડ પાવર અને ફђ રો એલોɻસ હોય છે. આ વાયરો વગиનો/CO2 ગેસ 
҃મʞણ મг ʃʕે ટѳ ાɲસફર આપે છે. તેઓ Ϥૂનતમ ʃલેટ પેદા કરђ છે અન ે
યгિʐક વેӻɽડગ એґɳલકђશનના માટђ યોɧય છે. સે̫ -҉શɽડ વાપર સામા̄ 
હђΊુ નીચે હє ɱડ વӻેɽડગ માટђ ઉપલ̛ છે.

ɴલʸ કોડи ન વાપર સીમ લેસ અન ેફોɽડર બનંે ʕકારમг ઉપલ̛ છે. સીમ 
લેસ ʕકાર સામા̄ રмત ેતгબા સાથ ેકોટђ હોય છે, ˓ારђ ફોɽડર ʕકારના 
વાપર (એટલે કђ  ɣલોઝ બટ અને ઓવરલે̊  ʕકાર)ને ખાસ સંયોજન સાથે 
ગણવામг આવે છે.

FCAW કોӵટગ

AWS D1.1/D1.1M- ѳ̺ɣચરલ વેӻɽડગ કોડ, ̺нલ

AWS D1.3/D1.3M- ѳ̺ɣચરલ વેӻɽડગ કોડ, સીટ ̺нલ

AWS Εુજબ FCAW કોӵટગ

સંʼા ʗમાણΔતૂ  શીષоક

AWS B1.10   વેɽડ્સ ҈બન-િવનાશક પરмʷા માટђ માગиદҬશકા 

AWS B2.1   વેӻɽડગ ʕҀʈયા અને ʕદશиન 

  લાયકાત માટђ ʃપʂટнકરણ

AWS D1.1   ̺ ѳ ɣચરલ વેӻɽડગ (̺нલ) 

AWS D1.2   ̺ ѳ ɣચરલ વેӻɽડગ (એϹુ҃મ҂નયમની)

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.73
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.74

વɿેડર (Welder) - ગેસ મેડલ આરɥત વԁેɿડગ

િવિવધ Хડાઈ ની ધાΎુની ધારની તૈયારт (GMAW) (GMAW) (Flux cored arc welding (Edge 
preparation of various thickness of metals (GMAW)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• GMAW ની ધારની તૈયારт જણાવશો
• જРરт તૈયારт માટј  િવિવધ ʗકારની વԁેɿડગ ʗ҆ʊયા Αું વણоન કરો.

બે મડેલ તૈયારм: GMAW/CO2 વેӻɽડગ માટђ ફђર અને નોનફђ રસ ધાΊુના 
વેӻɽડગ માટђ ધાર અન ેɳલેટ ની સાથીઓને ҉શɽડ મેડલ આરɣત વેӻɽડગ 
ʕҀʈયા ની Эમે જ સાફ કરવામг આવે છે. CO2 વેӻɽડગ ના Ҁકʃસામг ӵસગલ 

V બટ પોઇ˾ માટђનો Κુપ એ Ӈગલ 400 થી 450 હોય છે ˓ ારђ ҉શɽડ મડેલ 
આરɣત વેӻɽડગ (ફાગ 1) માટђ  વપરાતી 600 ની સરખામણીમг હોય છે. 
િવિવધ ʕકારની વેӻɽડગ ʕҀʈયા માટђ  ધારની તયૈારм જЛરм છે.
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.75

વɿેડર (Welder) - ગેસ મેડલ આરɥત વԁેɿડગ

GMAW ખામી, કારણો અને ઉપાય (GMAW defects, causes and remedies)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• વેɿડર ની ખામી, કારણો અને ઉપાય સમજવો.

અ҉તશય ʅવેટર

અ҃તશય ʃવેટર: પીગળે ધાતામг છૂટાછવાયાઆકૃ҃ત 1 કણો Э ે
વેɽડર મકાનની નСક ઘન ʃવЛપમг ઠંડુ થાય છે.

સંભવિત કારણો સુધારણા પગલાં

વાપર ફીટ ઝડપ ખૂબ વધારે છે.
વૉલ્ટેજ ખૂબ વધારે છે.
ઇલેક્ટ્રોન એક્સ્ટેંશન (સટીક આઉટ) ખૂબ લાંબુ. કામનો 
ટુકડો ગદા.

વેલ્ડિંગ આરક્ત પર અપર્યાપ્ત બિલ્ડિંગ ગેસ. 

ગદા વેલ્ડિંગ વાપર.

લોફર વાપર ફીટ સ્પીચ પસંદ કરો
લોફર વૉલ્ટેજ રેનજ્ પસંદ કરો.
ટૂંકા ઇલેક્ટ્રોન એક્સ્ટેંશન ઉપયોગ કરો (સટીક આઉટ).
વેલ્ડિંગ પહેલાં કામની સપાટી પરથી બધી ગ્રસી, તેલ, ભેજ, રોસ્ટર, પેટન્ટ, 
અન્ડરકટીંગ અને ગંદકી દૂર કરો.
રેગ્યુલેટરથી/કિલોમીટર પર શિલ્ડિંગના ગણેશનો પ્રવાહ વધારવો અને/અથવા 
વેલ્ડિંગ તર્કની નજીક ડ્રાફ્ટ સને અટકાવ. સ્વચ્છ, શુષ્ક વેલ્ડિંગ વાયરો ઉપયોગ 
કરો.
ફી ડર અથવા લાઇન માંથી વેલ્ડિંગ વાપર પર તેલ અથવા લુબ્રિકન્ટને ઉપાડવું દૂર 
કરો.

ҋછʔાΜુતા

આકૃ҃ત 2҅છʒાΘતુા - વેɽડર મડેલમг ગેસ ના ҉ખʃસામгથી 
પҀરણામ ેનાના પોલાણ અથવા ҅છʒ.

સંભવિત કારણો સુધારણા પગલાં

અપૂરતું રક્ષણ ગેસ કરજે.

ખોટો ગેસ.
ગદા વેલ્ડિંગ વાપર.

કામનો ટુકડો ગદા.

વેલ્ડિંગ વાપર નોઝ ની બહાર ખૂબ દૂર વિસ્તરણ છે.

યોગ્ય ગેસ પ્રવાહ દર માટે તપાસ.
બંદૂક નોઝ માથંી સ્વેટર દૂર કરો. લિક માટે ગેસ હોશ તપાસ.
વેલ્ડિંગ આરક્ત નજીક ડ્રિફ્ટ્સ દૂર કરો. પીગળે ધાતુ મજબૂત ન થાય ત્યાં સુધી 
વેલ્ડર ના અંત ેમકાનની નજીક બંદૂક પકડી રાખો.
વેલ્ડિંગ ગ્રેડ શિલ્ડિંગના ગણેશનો ઉપયોગ કરો; વિવિધ ગણેશમાં બદલો.
સ્વચ્છ, શુષ્ક વેલ્ડિંગ વાયરો ઉપયોગ કરો.
ફી ડર અથવા લાઇન માથંી વેલ્ડિંગ વાપર પર તેલ અથવા લુબ્રિકન્ટને ઉપાડવું દૂર 
કરો.
વેલ્ડિંગ પહેલાં કામની સપાટી પરથી તમામ ગ્રસી, તેલ, ભેજ, રોસ્ટર, પેટન્ટ, કોટિંગ 
અને ગંદકી દૂર કરો.
વધુ ઉચ્ચ ઓક્સિડાઇઝિંગ વેલ્ડિંગ વાયરો ઉપયોગ કરો.
ખાતરી કરો કે વેલ્ડિંગ વાપર નોઝ ની બહાર (13 મમી) કરતા વધુ વિસ્તરેલી નથી.
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અΒૂણо ϱૂઝ

આકૃ҃ત 3અΎૂણи ϭૂઝ - વેɽડર ની ҂ન̸ળતા આધાર સાથે 
સંΎૂણиપણે ϭૂઝ કરવા માટђ મેડલ ધાΊુ અથવા આગળનો વેɽડર 
મણકો.

સંભવિત કારણો સુધારણા પગલાં

વર્કપીસ ગદા.

અપર્યાપ્ત ગરમી ઇનપુટ.
અયોગ્ય વેલ્ડિંગ તક નીક.

વેલ્ડિંગ પહેલાં કામની સપાટી પરથી તમામ ગ્રસી, તેલ, ભેજ, રોસ્ટર, પેટન્ટ, કોટિંગ 
અને ગંદકી દૂર કરો.
ઉચ્ચ વૉલ્ટેજ શ્રેણી પસંદ કરો અને/અથવા વાપર તીડની ઝડપે સમયોચિત કરો.
વેલ્ડિંગ દરમિયાન સ્પ્રિંગ બીડ ને યોગ્ય સ્થાને સંયુક્ત માં ચૂકો.
વેલ્ડિંગ દરમિયાન તળિયાં સુધી પહોંચવા માટે કામનો કોણ અથવા ગ્રુપ પહોરો કરો.
વણાટ ની તકનીકોના ઉપયોગ કરતી વખતે ગ્રુપ બાજુની દિવાલ પર ક્ષણભર માં ચાપ 
ને પકડી રાખો.
વેલ્ડર પુલી આગળની ધાર પર ચાપ રાખો.
0 થી 15 ડિગ્રી ના યોગ્ય ગન એંગલ નો ઉપયોગ કરો.

અ҉તશય Ίૂંસપћઠ

આકૃ҃ત 4અ҃તશય Άૂંસપѕઠ — વેɽડર મેડલ બે મેડલ ˹ ારા ઓગળે 
છે અને વેɽડર ની નીચ ેલટકΊું હોય છે.

સંભવિત કારણો સુધારણા પગલાં

અતિશય ગરમી ઇનપુટ. લોફર વૉલ્ટેજ રેન્જ પસંદ કરો અને વાપર તીડની ઝડપ ઓછી કરો.
મુસાફરીની ઝડપ માં વધારો.

Ίૂંસપћઠ અભાવ

આકૃ҃ત 5Άૂંસપѕઠનો અભાવ — વેɽડર મેડલ અને બે મેડલ વˇે 
છмછરા ϭુઝનનો.

સંભવિત કારણો સુધારણા પગલાં

અયોગ્ય સંયુક્ત તૈયારી.

અયોગ્ય વેલ્ડર તક નીક.

અપર્યાપ્ત ગરમી ઇનપુટ.

સામગ્રી ખૂબ જાડા. સંયુક્ત તૈયારી અને ડિઝાઇનની ઍક્સેસ પ્રદાન કરવી આવશ્યક 
છે
યોગ્ય વેલ્ડિંગ વાપર એક્સ્ટેંશન અને આરક્ત લાક્ષણિકતા જાળવવી રાખતી વખતે 
ધ્રુવની નીચે.
મહત્તમ હાંસલ કરવા માટે સામાનય્ બંદૂક નો કોણ 0 થી 15 ડિગ્રીનો રાખો
પ્રવેશ વેલ્ડર પુલી આગળની ધાર પર ચાપ રાખો.
ખાતરી કરો કે વેલ્ડિંગ વાપર નોઝ ની બહાર (13 મમી) કરતા વધુ વિસ્તરેલી નથી.
ઉચ્ચ વાપર ફીટ ઝડપ પસંદ કરો અને/અથવા ઉચ્ચ વૉલ્ટેજ શ્રેણી પસંદ કરો.
મુસાફરીની ઝડપ ઓછી કરો.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.75
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  ˻ારા બનоર

આકૃ҃ત 6બનи-Πુ — વɽેડર મેડલ સંΎૂણиપણે બે મેડલ ˹ ારા ઓગળે 
છે ˓г કોઈ ધાΊુ રહђતી નથી ત ે҅છʒમг પҀરણામ ેછે.

સંભવિત કારણો સુધારણા પગલાં

અતિશય ગરમી ઇનપુટ. લોફર વૉલ્ટેજ રેન્જ પસંદ કરો અને વાપર તીડની ઝડપ ઓછી કરો.
મુસાફરીની ગતિ વધારવી અને/અથવા જાળવવી રાખો.

  મકાનની લહј રાઈ

આકૃ҃ત 7િવકૃ҃ત - વેӻɽડગ દર҃મયાન વેɽડર મેડલ΍ંુ સંકોચન Э ે
બેસણ મેડલન ેખસેડાય દબાણ કરђ છે.

અસ્થિર હાથ. સુધારણા પગલાં

અતિશય ગરમી ઇનપુટ. નક્કર સપાટી પર હાથે ટેકો આપો અથવા બે હાથનો ઉપયોગ કરો.

  િવકૃ҉ત

આકૃ҃ત 8િવકૃ҃ત - વેӻɽડગ દર҃મયાન વેɽડર મડેલ΍ંુ સંકોચન Э ે
આધારђ દબાણ કરђ છે ખસેડાય માટђ મડેલ.

અસ્થિર હાથ. સુધારણા પગલાં

અતિશય ગરમી ઇનપુટ. બે મેડલને સ્થિતિમાં રાખવા માટે સંયમ (કેમપ્) નો ઉપયોગ કરો.
વેલ્ડિંગ ઓપરેશન શરૂ કરતા પહેલા સાંધા સાથે ટેક વેલ્ડર બનાવો.
લોફર વૉલ્ટેજ રેનજ્ પસંદ કરો અને/અથવા વાપર તીડની ઝડપ ઓછી કરો.
મુસાફરીની ઝડપ માં વધારો.
નાના ભાગોમા ંવેલ્ડર કરો અને વેલ્ડર વચ્ચે ઠંડુ થવા દો.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.75
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.76

વɿેડર (Welder) - ગેસ મેડલ આરɥત વԁેɿડગ

વԁેɿડગ દર҉મયાન હуટ ઇનΒુટ અન ેહуટ ઇનΒુટ ને ҈નયિંʒત કરવાની તકનીકોના  (Heat input and 
techniques of controlling heat input during welding)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• હуટ ઇનΒુટ અને ҈નયʒંણ તકનીકોΑું વણоન કરો.
• ગરમીથી અસરʌʅત િવʅતાર જણાવશો.

વેɽડરમે˾, ʕીҁહટсગ, ગરમીથી અસરʊʃત ઝોન, ઇ˾રપાસ તાપમાન.

પ҆રચય: વેӻɽડગ દર҃મયાન, િપΊૃ ધાΊુ ને ગલનӶબદુ Ηુધી ગરમ કરવામг 
આવે છે અને ત ેપછм તને ેઝડપથી ઠંડુ થવા દђવામг આવે છે. વેɽડђડ ઝોનની 
નСકનો ભાગ પણ નીચા તાપમાને ગરમ થાય છે. આના કારણ ેચોʬસ 
તબʬામгથી પҀરવતиન થાય છે અન ે ઝડપી ઠંડક પર, િપΊૃ ધાΊુ અન ે
વાતાવરણ ના ઠંડાઈ ભાગ ˹ારા ગરમી ના ̻ાનгતર ને કારણે, સામʊીની 
કҁઠનતા અને તથેી યгિʐક ΅ુણધમи પણ ʕભાિવત થાય છે.

િપΊૃ ધાΊુની પહોળાઈ Э ેઉપરોɣત ચʈન ેકારણ ેʕભાિવત થાય છે તેન ે‘હнટ 
ઈફђʮેડ ઝોન’ કહђવામг આવે છે. તે એકદમ ʃપʂટ છે કђ  કҁઠનતા ઠંડક ના 
દર પર આધાҀરત છે. ઠંડક ЭટેΓું વધારђ તટેલી કҁઠનતા વધારђ હશે. ઠંડક 
દરોને ҂નયંિʐત કરવા માટђ ʕી-હнӯટગ અને ઇ˾રપાસ તાપમાન ҂નયʐંણ 
અપનાવવામг આવે છે.

વેӻɽડગ ʕેҀરત તણાવ ને દૂર કરવા અને સેવાની શરતને પહљચી વાળવા 
માટђ  વΌુ સારм ધાΊુ શાͤીય રચના ʕાɳત કરવા માટђ , વેɽડર પછмની હнટ 
ટѳ нટમે˾ અ΍ુસરવામг આવે છે.

હуટ ઇનΒટુ: ϭુઝન વેӻɽડગ ʕҀʈયામг વેӻɽડગ આરɣત ˹ારા Ύૂરм 
પાડવામг આવતી ઊРи ન ે આરɣત ઉРи કહђવામг આવે છે અને તેની 
ગણતરм વતиમાન વૉ̦ેજ અન ેવӻેɽડગ ઝડપ પરથી કરવામг આવે છે. У 
કђ , તમામ ચાપ ઊРи વેӻɽડગ માટђ ઉપયોગમг લેવાતી નથી; તમેгથી કђટલાક 
હંમશેા ખોવાઈ Рય છે. (ફાગ 1)

વેӻɽડગ ʕҀʈયા, વેӻɽડગ પҀરમાણ, સામʊીની ʕકાર, ʕી҃ત તાપમાન વગેરђ 
સાથ ેઉРи ΍ુકસાનની માʐા બદલાઈ છે. ઉРи ΍ુકસાનીન ેɰયાનમг લવેા અને 
વકи પીસ આપવામг આવેલ વાʃતિવક ઊРиનો અંદાજ કાઢવા માટђ , હнટ 
ઇનΎુટ તરмકђ  ઓળખતો શ̚નો ઉપયોગ કરવામг આવે છે.

ӵસગલ પાસ વેɽડર ના હнટ ઇનΎુટ ની ગણતરм વેӻɽડગ ʕҀʈયા અને ચાપ 
ઊРи ની કાયиʷમતા નો ΅ુણાકાર કરмન ેકરવામг આવે છે. તથેી, ગરમી ΍ું 

ઇનΎુટ ʞેʂઠ રмત ેવકи પીસ Ύૂરм પાડવામг આવતી ગરમી ની માʐા માટђ રક 
માગиદҬશકા તરмકђ  સેવા આપી શકђ  છે.

વેӻɽડગ મг તાપમાનમг ફђરફાર: ˓ારђ પણ તાપમાનમг તફાવત હોય ˮારђ 
ગરમી એક િવʃતારમгથી બીР િવʃતારમг Рય છે. Эમે પાણી ઉતાર પર 
વહђ  છે, Эથેી તે તાપમાનની ટђકરм નીચે વહђ  છે, Э ેગરમ વʃΊુઓ ના ભોગે 
ઠંડાઈ પદાથиને ચેતવણી આપે છે.

˓ારђ ͤોત દૂર સેવામг આવે છે, વɽેડર મг ગરમી ɳલેટ મг બહારની તરફ 
વહન કરવામг આવે છે. વેɽડર ΍ંુ તાપમાન ઘટн ગΒું છે, ˓ારђ વેɽડર ની 
નСકની ɳલેટ ΍ંુ તાપમાન વધી રЂું છે.

વેɽડર હС વΌુ ઠંડંુ થΒું છે અન ેɳલેટ ΍ંુ તાપમાન હજુ પણ વધી રЂું છે. 
ધાΊુ વેɽડર મેડલની ગલનӶબદુ કરતા ઓછા મહ˩મ તાપમાન ેપહљચે છે 
અન ેઠંડક સેટ થાય છે

ગરમીથી અસરʌʅત િવʅતાર (HAZ): વેɽડર સંΒુɣત બનાવવા માટђ લા΅ુ 
કરવામг આવતી ઉРи બે મડેલ, વેӻɽડગ Ҁફકર અને પયеવરણ મг વહન 
˹ારા િવખેરм નгખવામг આવે છે. િવિવધ થર મલ ચʈનો અ΍ુભવ કરતી 
બે મડેલની ત ેભાગે ગરમીથી અસરʊʃત ઝોન (HAZ) કહђવામг આવે છે.

વેӻɽડગ દર҃મયાન, HAZ વેӻɽડગ મгથી પસાર થΊંુ નથી પરંΊુ જҁટલ થર 
મલ અને તાણ ના ફђ રફારનો અ΍ુભવ કરђ છે. બે મҁટҀરયલન ેપર વેӻɽડગ થર 
મલ સાયક લા દવાથી HAZ ના ΅ુણધમи મг પҀરણામ ેછે.

વેӻɽડગ રમલ ચʈ ગરમી દર, ટોચ΍ું તાપમાન અન ેઠંડક દર ˹ારા વગцકૃત 
થયલે છે. થર મલ ચʈનો ગરમી ના ઇનΎુટ, ʕીҁહટсગ તાપમાન, ɳલેટ ની 
Рડાઈ અને સંΒુɣત ΐૂ҃મ҃ત ˹ારા પણ ʕભાિવત થાય છે.

વેɿડર સΖંુɥત: વેɽડર સંΒુɣત મг ઘણા ઝોન હોય છે.

1 વેɽડર મેડલ અથવા ҃મ҇ʞત ઝોન Э ે આવʁયક પણે સો҇લફાઇડ 
ѳ̺ɣચરલ છે.

2 ϭૂઝ લાઇફન ેઅડнન ેબ ેમડેલમг ҃મ҇ʞત ઝોન ˓г બ ેમડેલ ગʅΒંુ છે 
પરંΊુ Ҁફર સામʊી સાથે ҃મ҇ʞત નથી.

3 આં҉શક રмતે ઓગળે લા ઝોન કђ  Э ેટોચ ના તાપમાન સાથ ેરમલ ચʈ 
છે અને,

4 ઉʂમા ʕભાિવત ʷેʐ Э ેઓ ગʅΒું નથી પરંΊુ ઘન તાપમાન કરતા ઓછંુ 
તાપમાન સાથ ેથર મલ ચʈની સંપકи મг છે.

દરђક ઝોનમг તેના લાʷҊણક Ηૂ͉ માળખાથી લʷણો ને કારણે અલગ 
΅ુણધમи છે.

ગરમીથી અસરʊʃત િવʃતાર અને ʈђકсગ જખમને કђવી રмતે ટાળΔું

િપΊૃ ધાΊુનો િવʃતાર, Э ેથર મલ ચʈની પҀરણામ ેધાΊુ શાͤીય પҀરવતиન 
મгથી પસાર થાય છે તને ેગરમીથી અસરʊʃત ઝોન કહђવામг આવે છે. એક 
લાʷҊણક HAZ. (ફાગ 2)
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У કાબиન સમકʷ (CE) 0.4 કરતг વધી Рય, તો ગરમીથી ʕભાિવત ઝોનમг 
ʈђ કсગ સંભાવના ને કારણે અને માગѡ સાઇન જɯથામг વધારો થવાને કારણે, 
҃તરાડ સામા̄ રмતે બીડ ʈђ કсગ તરмકђ  ઓળ ખાતી ઘટનાનો િવકાસ કરશે.

સામા̄ માળખાથી ̺нલ ની કҁઠનતા 190-200 BHN છે. HAZ મг, 
Рડાઈ, કાબиન સામʊીની આધારђ , 350-450 BHN ની કҁઠનતા Ηુધી 
પહљચી શકાય છે. કҁઠનતા ΍ંુ ʃતર ઠંડક દર પર આધાҀરત છે. ˓ારђ 
કҁઠનતા ઠંડક ના ઊંચા દરોને અ΍ુЛપ ચોʬસ ʃતર કરતг વધી Рય ˮારђ 
ʈђકсગ΍ું Уખમ વધારђ  હોય છે.

ઠંડક દર અને કાબиન સમકʷ ની Ҁʈયાʕ҃તҀʈયાને Ҁફટ  3 મг દશеવવામг 
આવી છે. કાબиન સમકʷ ના નીચા ʃતરђ ઝડપી દરો ʈђકсગ΍ંુ Уખમ હોય 
તે પહђલг સહન કરм શકાય છે; Рડા િવભાગ ҇સવાય, 0.39% થી ઓછા 
CE Αૂલɿયો સાથે HAZ ʈђ કсગ ભાɧય ેજ અ΍ુભવવા છે. CE ના ઉˇ ʃતરђ, 
લગભગ 0.48% કહો, ધીમ ેઠંડક દરђ પણ ʈђકсગ΍ંુ ઉˇ Уખમ છે.

У કђ , િપΊૃ ધાΊુ΍ંુ યોɧય ʕીҁહટсગ અને અથવા વેɽડર મડેલમг હાઇડѳ ોજન΍ંુ 
ની·ું ʃતર આ સમʃયાઓને દરૂ કરм શકђ  છે.

હાઇડѳ ોજન΍ંુ ઉˇ ʃતર હા҂નકારક છે. હાઈડѳ ોજન િવિવધ ͤોત મгથી 
પીગળે લા વેɽડર Ύૂલ મг શષેા છે, ઇલેʮѳ ોન ɴલʸ નવરંગમг અથવા 
҈બӻɽડગ ગણશેમг ભેજ, સંΒુɣત ચહђરો પરની ʊસી વગરેђ. હાઈડѳ ોજન ગરમ 
̺нલ મгથી સરળતાથી વહн શકђ  છે અન ેવેɽડર Ύૂલ મгથી HAZ મг પસાર 
થઈ શકђ  છે Эનેા કારણે ʈђકсગ΍ંુ મોટંુ Уખમ રહђ  છે.

MAG અને TIG Эવેી ગસે ҉શɽડ ʕҀʈયા ʃવાભાિવક રмતે 5-10 ml/100 
ʊામ ʃતર સાથ ેહાઇડѳ ોજનમг ઓછм હોય છે અન ેઆ રмતે ʈђકсગ ટાળવામг 
અસરકારક છે.

હнટ ઇનΎુટ અને સΒંુɣત મг મેડલની Рડાઈ એકમમг ઠંડક દરોને અસર 
કરђ છે.

Рડા િવભાગમг ઠંડક નો દર પાતાળ કરતા વΌુ ઝડપી છે. ʕીҁહટсગ 
તાપમાન તાપમાન ʞેણી ˹ારા ઠંડક નો દર ધીમો પાડђ  છે Эનેી અંદર સખત 
માળ΄ું રાય છે એટલે કђ, 300-200 °C. ʕી҃ત ગરમીથી ʕભાિવત ઝોનમг 
કોઈપણ હાઈડѳ ોજન ને પેરђ˾સ મેડલમг વહђવા દђવાની પરવાનગી આપીને 
ʈђ કсગ જખમને ટાળવામг પણ મદદ કરђ છે ˓г સɥતાઈ થઈ નથી.

Αુʺ પҀરબળની પરʃપર ҂નભиરતા એટલે કђ , CE, ઠંડક દર (ગમцનો ઇનΎુટ, 
સંΒુɣત ʕકાર અન ે Рડાઈ), હાઈડѳ ોજન સામʊી અન ે ʕીҁહટન ે (વӻેɽડગ 
દર҃મયાન િપΊૃ ધાΊુ΍ું તાપમાન) HAZ ʈђકсગના જખમને ҂નયંિʐત કરતા 
જҁટલ છે.

અંડ બીડ ʈђ કсગ સમʃયા વેӻɽડગ પહђલા વેɽડર Уઈ˾ના પહђલાથી ગરમ 
કરмને અથવા યોɧય નીચા હાઈડѳ ોજન ઇલેʮѳ ોન પસંદ કરмને સરળતાથી દૂર 
કરм શકાય છે.

ʗી҉તનો હјΎુ: વેɽડર ફђ ҈ʗકђશનમг ʕીҁહટને શા માટђ ઉપયોગી છે તેના ચાર 
કારણો છે. તઓે છે

a ʕી҃તનો ઉપયોગ વેɽડર મેડલ અને ગરમીથી ʕભાિવત ઝોનમг ઠંડક નો 
દર ઘટાડા છે. આના પҀરણામે વΌુ નરમ ધાΊુ શાͤની રચના થાય છે, 
Э ેવેɽડર ʈђકсગ ʕ҃તકાર કરશે.

ધીમો ઠંડક દર હાઈડѳ ોજન હા҂નકારક રмતે િવખેરм નાખવાની પરવાનગી 
આપે છે, ʈђકсગ΍ંુ કારણ વગર.

ʕી҃ત સકંોચન ઘટાડા છે.

ત ે સમાન ̺нલ સન ે તાપમાનથી ઉપર લાવ ે છે ˓г વેӻɽડગ દર҃મયાન 
બરડ અҒ̻ભંગ થઈ શકђ  છે.

હાઈડѳ ોજન-ʕેҀરત ʈђકсગ માટђ કોઈ ̺нલ રોગ ʕ҃તકારક નથી. વΌુમг, 
ʕી҃તનો ઉપયોગ ચોʬસ યгિʐક ̈́ ુણધમи ને Ηુ ҂ન̴҇ત કરવામг મદદ કરવા 
માટђ  કરм શકાય છે, Эમે કђ  નોમ ટђસ.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.76
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.77

વɿેડર (Welder) - ગેસ મેડલ આરɥત વԁેɿડગ

ગરમી Αંુ િવતરણ અને ઝડપી ઠંડક ની અસરો (Heat distribution and effects of faster 
cooling)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• વેԁɿડગ મй ગરમી ના િવતરણ ની આવʃયકતા સમજવો.

વાપર ફнӮડગની ʃપીચ વધવા થી હнટ ઇનΎુટ વધે છે પરંΊુ વેӻɽડગ ʃપીચ 
વધવા થી વેӻɽડગ હнટ ઇનΎુટ ઘટђ છે. ˓ારђ હнટ ઇનΎુટ વધે છે, ˮારђ 
વેɽડર મેડલ માટђ ઠંડક નો દર ઘટђ છે અન ેટђɺપડи  માЭ иન સાઇન વૉϹુમ 
અΎૂણжકમг વધારો થાય છે અન ેવેɽડરર ઝોનની માઇʈો ѳ̺ɣચર΍ંુ બરછટ 
થાય છે.

માઈʈો ѳ̺ɣચરલ પરмʷા અને યгિʐક પરмʷણ ΍ંુ પҀરણામ એ હોΔું 
Уઈએ કђ  ડબી વેӻɽડગ પછм તરત જ ઝડપી ઠંડક ગરમીથી અસરʊʃત 
અન ેબરછટ દાણા વાળા ઝોનની પહોળાઈ ન ેઘાટડн શકђ  છે, તમેજ નીચા 
તાપમાનની અફસરની કҁઠનતા મг Ηુધારો કરм શકђ  છે.

વાપર ફнӮડગની ʃપીચ વધવા થી હнટ ઇનΎુટ વધે છે પરંΊુ વેӻɽડગ 
ʃપીચ વધવા થી વેӻɽડગ હнટ ઇનΎુટ ઘટђ છે. ˓ારђ હнટ ઇનΎુટ વધે 
છે, ˮારђ  વેɽડરર મડેલ માટђ ઠંડક નો દર ઘટђ છે અન ે વેɽડરર ઝોનની 
માઇʈો ѳ̺ɣચરના ટђɺપડи , પાӊકગ અને કોસиӰનગના Ύૂણжક΍ંુ ʕમાણ વધે છે.
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.78

વɿેડર (Welder) - ગેસ મેડલ આરɥત વԁેɿડગ

ʗી҇હટчગ અને પો̼ મીӵટગ ટѹ уટમે̀ (Preheating and post heating treatment)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• ʗી҉ત અને પો̼ હуટчગની હјΎુ સમજવો.

ʗીછ મીӵટગ ટѹ уટમે̀ િવિવધ પ˵҉તએ

ડાયરђʮ ʕીҁહટсગ, પરોʷ ʕીҁહટсગ, લોકલ ʕીҁહટсગ ʕીҁહટсગ 

અને તેનો હјΎુ: ʕીҁહટсગનો અથи એ છે કђ  વӻેɽડગ પહђલг અથવા વેӻɽડગ 
દર҃મયાન વેӻɽડગ કરવા માટђના સгધા ને કોʂટક 1 અને 2 મг દશеɿયા Αુજબ 
ચોʬસ તાપમાને ગરમ કરΔું.

કોʄટક 1

િવિવધ ધાΎુΑંુ ʗી҇હટчગ

ધાતુ તાપમાન °C

નિકલ એકલો (ઘડાયેલો)
નિકલ એકલો (કાસ્ટ)
કોપ અને કોપ એલોય્સ
સિલિકન બ્રોન્ઝ
પિતત્ળ ઓછી જસત
પિતત્ળ ઉચ્ચ ઝીક
ફૉસ્ફરસ બ્રોન્ઝ

તેને 16° થી નીચે ગરમ કરો
90° - 200°
200° મહત્તમ
90°
200° - 260°
260° - 370°
150° - 200°

ʕીҁહટсગ વેӻɽડગ પછм ઠંડક નો દર ઘટાડો છે. સમં҃ત/કઠોર સгધા મг 
વેɽડર મડેલન ે҃તરાડ પડતા અટકાવવા માટђ  આ જЛરм છે. ઉપરгત, તгΏંુ, 
િપ˩ળ, એϹુ҃મ҂નયમની વગરેђ Эવેી કђટલીક ҈બન-ફђ ર ધાΊુ ગરમ થવાન ે
કારણે વΌુ િવʃતરણ છે અન ેકા̺ આટи , મɰયમ અન ેઉˇ કાબиન ̺нલ 
Эવેી ફђ ર ધાΊુના પહђલાથી ગરમ કરવાની જЛર પડђ  છે કારણ કђ  તે ́ ૂબ બરડ 
હોય છે. ʈђકсગ અથવા િવકૃ҃ત ટાળવા માટђ આ સામʊીની પહђલાથી ગરમ 
કરવામг આવે ત ેજЛરм છે. કђટલાક Ҁકʃસાઓમг, જુબાની ના દરђક ʃતર વˇે 
વેӻɽડગ દર҃મયાન ʕીҁહટને કરΔું પણ જЛરм છે.

̺нલ, કા̺ આટи , નોન-ફђર મટે̯ના િવિવધ ʊેડની સતંોષ કારક વેɽડર 
માટђ લΆતુમ ʕીҁહટсગ તાપમાન આના પર ҂નભиર રહђશે: (ફાગ 1)

- ધાΊુનો ʕકાર

- િપΊૃ ધાΊુની રચના અને ΅ુણધમи

- ɳલેટ ની Рડાઈ

- સંΒુɣત ʕકાર

- સંΒુɣત ના સંયમની Ҁડʊી

- ગરમી ના ઇનΎુટ નો દર.

દરјક વˉે તાપમાનને લΊતુમ ʗી҇હટчગ તાપમાનથી નીચે ન 
આવવા દો` વેɿડરર રન.

ʕીҁહટсગ΍ંુ તાપમાન ʈђયોɲસ દશеવતા તાપમાન ˹ારા તપાસી શકાય છે

У ʕીҁહટсગ કરવા΍ંુ કામ અને િવʃતાર મોટો હોય, તો તે ʕીҁહટсગ ફનѡસમг 
કરવામг આવે છે (ફાગ 2).

ો તે ના΍ંુ હોય તો ̻ા҂નક ʕીҁહટсગ ફɣત સંΒુɣત િવʃતારમг જ લા΅ુ પડђ 
છે. તને ે̻ા҂નક ʕીҁહટсગ કહђવામг આવે છે. (ફાગ 3)

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



162

મીӵટગ પછт: પો̺ હнટсગની અથи એ છે કђ  વેӻɽડગ પછм તરત જ ભાગ 
ગરમ થાય છે. મીӯટગ પછмના કારણો વેɽડરમે˾મг સખત અન ે બરડ 
ફોɼલી બનતા અટકાવવા ΍ંુ છે. તે વӻેɽડગ ની ગરમી અન ેકઠોર સгધા ના 
વેӻɽડગ ન ેકારણ ેથતા શેષ તણાવ ને પણ રાહત આપે છે.

પો̺-મીӯટગ કરતી વખતે ɰયાનમг લવેાનг મહɮવના પાસા છે:

- ગમцનો દર

- તાપમાન કђ  Эનેા પર ભાગે પછм ગરમ કરવાનો છે

- ભ˞н મг સમય પકડવો

- ઠંડક નો દર.

કાબиન ̺н̯΍ું મીӯટગ પછм બે મેડલની Рડાઈ અને તેની કાબиન સામʊી 
પર આધાર રાખે છે. (ફાગ 4)

મીӵટગ પછт વેɿડјડ સйધા ના ઠંડક ના દરમй ઘટાડો થાય છે.

સાદા કાબиન ̺нલ માટђ સામા̄ પો̺ મીӯટગ માટђ સંΒુɣત ને 100°C 
થી 300°C Ηુધી ગરમ કરવામг આવે છે. આ સારવાર કાબиન ̺нલ અન ે
કા̺ આયનиના ʈђકсગ વલણ ને ઘડશે. У તેઓ ગરમ કયе પછм ન હોય, 
તો ҃તરાડ િવકસી શકђ  છે.

તેમજ વӻેɽડગ ની ગરમી સંΒુɣત ના કђટલાક િવʃતારોમг કҁઠનતા અને 
બરડ પΉું િવકાસથી શકђ  છે. વΌુમг, ગરમીથી અસરʊʃત ઝોન અને ϭૂઝ 
ઝોનમг બ ે મડેલની દાણા કદમг વધશે Э ે વેɽડђડ સંΒુɣત ની ҃મલકતને 
બદલે.

Э ેસгધા િવʃતરણ માટђ Αુɣત નથી એટલે કђ  સંમ҃ત સгધા ના Ҁકʃસામг અન ે
Э ેસгધા મг વેӻɽડગ પહђલા તણાવ હોય છે, ત ેસгધા ના ઠંડક પછм શેષ 
તણાવ વΌુ હશે. У વેӻɽડગ પછм આ અવશેષ તણાવ દૂર કરવામг ન આવે, 
તો ˓ારђ તેનો ઉપયોગ કરવામг આવે અથવા સгધા ને ҃મશન કરવામг 
આવે અથવા સંΒુɣત ગ҃તશીલ લોӮડગને આ҅ધ હોય ˮારђ સΒંુɣત ҂ન̸ળ 
જશે અથવા િવકૃત થશે.

ઉપરોɣત સમʃયાઓને ટાળવા માટђ વેɽડђડ Уબ સામા̄ રмતે કг તો 
નોમиલાઇઝ્ડ અથવા એ́ીɽડ અથવા ѳ̺ેસ-Ҁરલી̲ હોય છે.

ʗીછ-હуટ ટѹ уટમે̀  અને પો̼ વેɿડરર હуટ ટѹ уટમે̀

ગરમી ની સારવાર: હнટ ટѳ нટમે˾ ઉપયોગ ચોʬસ ઇґˈત ΅ુણધમи 
મળેવવા માટђ  થાય છે. અ҂નવાયи પણે, હнટ-ટѳ нટсગ ધાΊુ ઘન Ғ̻҃તમг 
પહљɩયા પછм તને ેગરમ અન ેઠંડંુ કરђ  છે. આજના ઉ˸ોગમг િવિવધ ̺нલ 
માટђ હнટ ટѳ нટમે˾  િવિવધ પ˳҃તએ છે.

સામા̆કરણ: સામા̄ીકરણ એ એનલેоગની ЭΔેું જ છે ҇ સવાય કђ  ̺ нલ ન ે
҂નણеયક તાપમાનની ઉપર થોડા સમય માટђ રાખવામг આવે છે અન ેઠંડક 
સામા̄ તાપમાન ેહવામг થાય છે. સામા̄ બનાવવાની ધાΊુના અનાજની 
બંધારણની Εુ˳  કરવામг આવશે. ત ેʵારђક શમન પછм વપરાય છે.

એનીӻલગ: એ҂નӵલગમг ધાΊુ ને ҂નણеયક Ӷબદુ થી ઉપરના તાપમાન ેગરમ 
કરΔું અન ે તનેે ધીમે ઠંડુ થવા દђવાનો સમાવેશ થાય છે. એનલેоગની હђΊુ 
નીચેના મгથી એક અથવા વΌુ પҀરΎૂણи કરવાનો હોઈ શકђ  છે.

- ધાΊુ ને નરમ કરવા માટђ , દા.ત. machinability Ηુધારવા માટђ .

- આતંҀરક અવશેષ તણાવ દૂર કરવા માટђ .

- અનાજન ેΕુ˳  કરવા.

- નʙતા Ηુધારવા માટђ .

- ઘટાડા માટђ એકЛપતા.

સɧતાઈ: સɥતાઇથી ટુકડнઓ બનાɿયો પછм તનેી મજΏતૂાઈ વધ ે છે. ત ે
̺нલ ને ҂નણеયક Ӷબદુ થી ઉપરના તાપમાને ગરમ કરмને અને પછм તનેે 
તલે, પાણી અથવા ҅ચનારમг ઝડપથી ઠંડુ કરмન ે પҀરΎૂણи થાય છે. માʐ 
મɰયમ, ઉˇ અને ΄ૂબ જ ઉˇ કાબиન

આ પ˳҃ત ˹ારા ̺нલ ન ેસખત બનાવી શકાય છે. ̺нલ ન ેЭ ેતાપમાન ે
ગરમ કરΔું Уઈએ તે વપરાય ̺нલ સાથે બદલાઈ છે.

કј સ સɧતાઇ: ત ે̺нલ ની બા͂ સપાટн ન ેસખત બનાવવાની ʕҀʈયા છે. તે 
̺нલ ના Ҁકʃસામг વધારાના કાબиન ન ેʕેҀરત કરмને કરવામг આવે છે. આ 
ઘણી જુદм રмત ેકરવામг આવે છે Эમેг બધાન ેઊંચા તાપમાન ેગરમી અન ે
ઝડપી ઠંડક ની જЛર પડђ  છે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.78
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ઉપયોગમг લવેાતી કђટલીક પ˳҃તએ છે:

- ̺нલ ના ભાગે સીલબધં ધાΊુના બોʸ મг પેક કરવા માટђ  Эમેг 
કђટલીક કાબиરાઇӷઝગ સામʊી હોય છે 

- ̺нલ ના ભાગે પીગળે લા સાયનાઇડ બો̦ બાથમг બોલવા માટђ

- પાઉડર સાયનાઇડ ધરાવતા ક˾ેનરમг ગરમ કરђલા ̺нલ ના ભાગે 
ડૂબતા માટђ  - ̺нલ ના ભાગે ગરમ કરવા અને તેના પર કાબиરાઇӷઝગ 
ગેસ પસાર કરવા માટђ

- મેϤુઅલ અથવા મશીન-҂નયંિʐત એʸ-એ҇સҁટલીન ˓ોત ʕҀʈયા 
નો ઉપયોગ કરવા.

ટјɼપӴરગ: ટђɺપӮરગ (અનાજ ҀરફાઇӰનગ) નો ઉપયોગ ̺нલ ના ટુચકાને 
Ύૂણиપણે કઠણ કયе પછм થતી કђટલીક ખરડાને દૂર કરવા અને ̺нલ ને 
સખત બનાવવા માટђ થાય છે.

તે કઠણ ધાΊુ ને ચોʬસ તાપમાને ફરмથી ગરમ કરмને, દૂર કરવાની કҁઠનતા 
ના આધારђ અન ેપછм શમન કરмન ેપҀરΎૂણи થાય છે.

શમન: ɣવેӼ˽ગ એ ધાΊુની ઝડપી ઠંડક છે Э ેસામા̄ રмત ેતને ેતલે અથવા 
પાણીમг બળнને કરવામг આવે છે. આ મેડલની રચનામг ચોʬસ ફђરફારો 
΍ું કારણ બનશે. ઉદાહરણ તરмકђ, કાબиન ̺нલ કђ  Э ેશમન થાય છે તે માગѡ 
સાઇન ѳ̺ɣચરલ બનાવશે.

તણાવ રાહત: ѳ̺ેસ Ҁર҇લԑવગ એ વેӻɽડગ ઓપરђશન દર҃મયાન િવકાસે છે 
તેવા આંતҀરક તણાવ ને દરૂ કરવાનો એક માɰયમ છે.

આ ʕҀʈયામг સંરચના ને ҂નણеયક ʞેણી (આશરђ 590 ° સે) કરતા નીચેના 
તાપમાને ગરમ કરΔું અન ેતનેે ધીમ ેઠંડુ થવા દђવાનો સમાવેશ થાય છે. તાણ 
દૂર કરવાની બીС પ˳҃ત ઓપӰનગ (હђમ Ӯરગ) છે. У કђ , ઓપӰનગ ΄ૂબ 
કાળС સાથે હાથ ધરΔું Уઈએ કારણ કђ  ધાΊુની શારмҀરક શғɣત નબળн 
પડн જવાનો ભય હંમશેા રહђ  છે.

તાણ રાહત માʐ ˮારђ જ થવી Уઈએ У ઠંડક પર માળ΄ું ҃તરાડ પડવાની 
સંભાવના હોય અને િવʃતરણ અને સંકોચન દળને દૂર કરવા માટђ અ̄ કોઈ 
માɰયમ નો ઉપયોગ કરм શકતો નથી.

ʗી҇હટчગ અને પો̼ હуӵટગΑું મહɰવ

કђટલીક પાયાની સામʊીની વેӻɽડગ કરતી વખતે અને કђટલીક સેવાની 
શરતો માટђ , ʕીҁહટсગ અને/અથવા વેɽડર પછм હнટ ટѳ нટમે˾ આવʁયકતા 
હોઈ શકђ  છે. આ ʕકારની થર મલ સારવાર સામા̄ રмતે યોɧય વેɽડર ની 
અખંҀડતતાન ેΗુ ҂ન̴҇ત કરવા માટђ જЛરм છે અન ેસામા̄ રмત ેʃપધе˭ક 
વેɽડર મг અ҂નˈનીય લાʷҊણકતા ને અટકાવશેઃ અથવા દૂર કરશે.

ʗી҇હટчગ

AWS ̺ાɱડડи  વેӻɽડગ ની શરતો અને ɿયાʺાનમг ɿયાʺાતા કયе Αુજબ 
ʕી҃ત એ ʕીҁહટને તાપમાન ʕાɳત કરવા અને Рળવવા માટђ  બે મડેલ અથવા 
સબ ѳ̺ેટ પર લા΅ુ કરવામг આવતી ગરમી છે.

ʕીҁહટсગ બનиર, ઓҗʸડђશન ɴલેɹસ, ઇલેҎʮѳક ધાબળ, ઇɱડʶન મીӯટગ 
અથવા ભ˞н મг ગરમ કરмન ેકરм શકાય છે.

ʗી҉તનો હјΎુ:

1 હાઈડѳ ોજન ʈђકсગ΍ું Уખમ ઘાડΔું

2 વેɽડરર ગરમી અસરʊʃત ઝોનની કҁઠનતા ઘટાડો છે

3 ઠંડક દર҃મયાન સંકોચન તણાવ ઘટાડો અન ેશેષ તણાવ ના િવતરણ 
મг Ηુધારો કરો.

У ʕી҃ત ̻ા҂નક રмતે લા΅ુ કરવામг આવે તો તે વેɽડર ના ̻ાનથી 
ઓછામг ઓછા 75 મમી Ηુધી લંબાΔું Уઈએ અને ʕાધા̄ મг વેӻɽડગ 
કરવામг આવતી સામેના ચહђરો પર માવામг આવે છે.

Э ેઉ˸ોગન ે સામા̄ રмતે દુકાન અને ʷેʐ બનંમેг ʕી҃ત ટѳ нટમે˾  લોકોની 
જЛર હોય છે તેમг તેલ અને ગેસ, પાવર ɳલા̺ર, માળખાથી ફђ ҈ʗકђશન, 
ટѳ ાɲસ҃મશન પાઇપલાઇɲસ અન ે҉શર ҈બӻɽડગનો સમાવેશ થાય છે.

ગરમી પછт

નીચા તાપમાનની હнટ ટѳ нટમે˾ વેӻɽડગ Ύૂણи થયા પછм તરત જ હાથ ધરવામг 
આવે છે અને ʕીહнટમг 100° સે Эટેલો વધારો કરмન ેઅને આ તાપમાનન ે
3 અથવા 4 કલાક Ηુધી Рળવવી રાખવામг આવે છે. આ સાવધાની બહાર 
વેɽડર અથવા ગરમીથી ʕભાિવત ઝોનમг કોઈપણ હાઈડѳ ોજન ʕસારણમг 
મદદ કરђ છે અને હાઈડѳ ોજન ʕેҀરત ફોɽડર ʈђ કсગ΍ંુ Уખમ ઘટાડો છે. તનેો 
ઉપયોગ માʐ ફђરмટнક ̺нલ પર જ થાય છે, ˓г હાઈડѳ ોજન ફોɽડર ʈђકсગ 
એ Αુʺ ӳચતા છે એટલે કђ  અˮંત ʈђન સંવેદનશીલ ̺н̯ની, ΄ૂબ Рડા 
સгધા વગેરђ .

1 મીӯટગ કામગીરм દર҃મયાન અથવા સેવામг શેકડાઉન દર҃મયાન 
સહનશીલતા Рળવવા માટђ પҀરમાણથી Ғ̻રતા ʕાɳત કરવા માટђ

2 જЛરм યгિʐક ̈́ ુણધમи ʕાɳત કરવા માટђ ચોʬસ ધાΊુ શાͤીય રચના΍ંુ 
ઉɮપાદન કરΔું

3 વેɽડђડ ઘટકમг શેષ તણાવ ગાડнન ેતાણ કાટ અથવા બરડ અҒ̻ભંગ 
Эવેી સવેામг સમʃયાઓ ΍ંુ Уખમ ઘટાડા માટђ

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.78
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.79

વɿેડર (Welder) - ગેસ મેડલ આરɥત વԁેɿડગ

ɵતાપમાન દશлવતા ʊјયોɴસ ઉપયોગ (Use of temperature indicating crayons)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• તાપમાન દશлવતા ʊј યોɴસ ઉપયોગ સમજવો.

તાપમાન દશлવતા ʊјયોɴસ ઉપયોગ

ʕીҁહટને Уબન΍ંુ તાપમાન મીણ ના ʈђયોɲસ ˹ારા ચકાસી શકાય છે. આ 
ʈђયોɲસ ˹ારા કોટи  Уબ પચીસ પર માકи  ʕીҁહટсગ કરતા પહђલા બનાવવામг 
આવે છે અન ે Уબ પચીસ ʕીҁહટсગ ટђɺપરђચર પર પહљɩયા પછм ΅ુણ 
અОʁય થઈ Рય છે.

આ Ηૂચવે છે કђ  કામ જЛરм ʕીҁહટсગ તાપમાન ેગરમ કરવામг આɿΒંુ છે. 
િવિવધ તાપમાન તપાસવી માટђ િવિવધ વેҗʸન ʈђયોɲસ ઉપલ̛ છે. ʈђ ન 
˹ારા કસાયેલ તાપમાન તેના પર ҅ચҁ̀ત કરવામг આવશે.
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.80

વɿેડર (Welder) - ગેસ મેડલ આરɥત વԁેɿડગ

ડૂબી ગયેલ આરɥત વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા ના ҍસ˵йતો સાધન લાભ અને મયлદાઓ (Submerged arc 
welding process principles equipment advantage and limitations)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• ડૂબી ચાપ વԁેɿડગ ના ҍસ˵йતો અને ઍҗɵલકјશન સમજવો 
• SAW ʗ҆ʊયા ની વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા Αંુ વણоન કરો
• ડૂબેલા આરɥત વԁેɿડગ ના ફાયદા અને મયлદાઓ જણાવશો.

ડૂબી ચાપ વેԁɿડગ ના ҍસ˵йતો: ડૂબેΓું આરɣત વેӻɽડગ એ આરɣત 
વેӻɽડગ ʕҀʈયા છે Э ે એકદમ મડેલ ઇલʮેѳ ોન અને વેɽડર Ύૂલ વˇેના 
ચા પનો ઉપયોગ કરђ છે. આરɣત અને પીગળે ધાΊુ વકи પીસ પર દાણાદાર 
ʕવાહન ધાબળો ˹ારા છુપાયΓેું છે. (ફાગ 1)

SAW ˹ારા વӻેɽડગ કરм શકાય તેવી ધાΊુઓ:ડૂબેલા આરɣત વેӻɽડગ મг, 
નીચા અને મɰયમ કાબиન ̺нલ, ઓછм એલોɻસ ̺н̯ની, ઉˇ શғɣત 
વાળા ̺н̯ની, ɣવેɱɩડ અને ટђɺપડи  ̺нલ અને ̺ેનલેસ ̺нલ ને વӻેɽડગ 
કરм શકાય છે.

કરવત ˻ારા વɿેડરર કરт શકાય તેવી ધાΎુ

બે મેડલ        વɿેડјҎબҍલટу

ઘડાયેલો લોખંડ                           વેɽડђબલ

લો કાબиન ̺нલ  વેɽડђબલ

લો એકલો ̺нલ  વેɽડђબલ

ઉˇ અન ેમɰયમ કાબиન શʵ છે   પરંΊુ લોકિʕય નથી

ઉˇ એકલો ̺нલ શʵ છે  પરંΊુ લોકિʕય નથી

̺ેનલેસ ̺нલ                                      વɽેડђબલ

SAW ʗ҆ʊયામй ધારની તૈયારт: બ˚ો વેɽડર માટђ  ધારની તૈયારм Ҁફટ .2 
મг બતાɿયг ʕમાણ ેછે.

25 મામીથી વΌુ ɳલેટ ની Рડાઈ માટђ ડબલ વી અથવા ӵસગલ Βુગ અથવા 
ડબલ “Βુ” એજન તૈયારм કરવામг આવે છે. Ҁફટ .3 ડૂબી ચાપ વેӻɽડગ ˹ારા 
કરવામг આવેલ ફલેટ વેɽડર બતાવી છે.

Fig.3 મг બતાવેΓું “T” અને લેપન સгધા સપાટ Ғ̻҃તમг વેɽડરર કરવા 
માટђ  450 તરફ નમ ેલા છે. У ɳલેટો ની Рડાઈ T ફલેટ પોઈ˾મг 16mm 
કરતг વΌુ હોય તો ઊભી ɳલેટ ની Ҁકનારмએ 450 વડђ  બેઠђલ કરવામг આવે 
છે અને પોઈ˾ને Лટ ગેય િવના વેɽડરર કરવામг આવે છે.

ડૂબી ચાપ વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા ના ʗકાર

SAW બ ેʕકારના હોય છે.

- આપોઆપ

- અધи-ʃવચા҇લત

ʅવચાҍલત SAW: આ ʕકારમг આરɣત વૉ̦ેજ, ચાપ ની લંબાઈ, 
Αુસાફરмની ઝડપ અન ેઇલʮેѳ ોન ફнટ આપમેળે ҂નયિંʐત થાય છે.

અધо-ʅવચાҍલત SAW: ચાપ ની લંબાઈ, ɴલʸ ફн Ӯડગ અને ઇલેʮѳ ોન 
ફнટ આપોઆપ છે પરંΊુ Αુસાફરмની ઝડપ ઓપરђટર ˹ારા ҂નયિંʐત 
થાય છે.

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



166

SAW મશીનની ભાગો અને તેમના કાયо(҆ફટ  4)

વેӻɽડગ બંદૂક અથવા વેӻɽડગ હђડн સંપકи  ϑૂબ ˹ારા ઇલેʮѳ ોન કામ પર 
લઈ જવા માટђ  વાપર ફнચર.

સંપકи  ϑૂબ પર ઇલેʮѳ ોન વેӻɽડગ કરંટ ʕાય કરવા માટђ વેӻɽડગ પાવર 
ͤોત.

ʕવાહન પકડнને ચાલના માથા પર અકડાવાની ɿયવ̻ા. સгધા મгથી પસાર 
થવા΍ું એક સાધન.

ʗવાહો: ડૂબેલા આરɣત વેӻɽડગ સાથે વપરાતી ʕવાહ દાણાદાર ϭુઝીબલ 
ખ҂નજ પદાથиનો છે Э ે વેӻɽડગ દર҃મયાન મોટા ʕમાણમг ગેસ ઉɮપ́ 
કરવામг સʷમ પદાથиથી Αુɣત હોય છે.

˓ારђ ઠંડુ હોય ˮારђ ʕવાહ ҈બન-વાહક હોય છે, પરંΊુ ˓ારђ  પીગળવામг 

આવે છે ˮારђ ત ેઅˮતં વાહક હોય છે અને ઉˇ ʕવાહન મજૂંરм આપે છે.

ʕવાહ વેɽડરર Ύૂલ ને વાતાવરણથી દષૂણથી Ηુર҉ʷત કરђ  છે અન ે ઊંડા 
ʕવશે ન ેʕભાિવત કરђ છે.

ઇલે ѹh ોડ: એકદમ અથવા હળવાશ કોપ કોટђ  સ҄ળયાએ અથવા વાયરો 
ઉપયોગ SAW મг ઇલʮેѳ ોન તરмકђ  થાય છે. આ ઇલʮેѳ ોડ્સ કોઈલ અથવા 
રмલ ʃવЛપમг ઉપલ̛ છે.

2 થી 8 મમી ɿયાસ સાથ ેʕમાણΐતૂ મી̯ ઉપલ̛ છે.

વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા (ચાપ ને ʗહાર કરવા માટј): ઇલેʮѳ ોન ̫ ણભર મг કામનો 
સંપકи  કરђ છે અને સહђજ પાછો ખѕચી લેવામг આવે છે.

આરɥત શРઆત: ɴલʸ કબરને કારણે ડૂબી ગયેલા આરɣત વેӻɽડગ 
મг આરɣત શЛ કરΔું Αુʁકђલ છે. સંΒુɣત પર ચોʬસ Ӷબદુ વેɽડર શЛ કરΔું 
મહɮવΎૂણи છે.

̼уલ ઊન અથવા લોખંડનો ઉપયોગ કરтને ચાપ શР કરવાની પ˵҉ત

પાવડર: ̺нલના ઊનનો 10 મમી ɿયાસના રોલ કરђલો બોલ. પોઇ˾ પર 
જЛરм ̻ળ પર Αૂકવામг આવે છે અને ઇલેʮѳ ોન વાપરђ તનેા પર નીચ 
કરવામг આવે છે ˓г Ηુધી ત ેથોડંુ સંકુ҅ચત ન થાય. પછм ɴલʸ લા΅ુ 
કરવામг આવે છે અન ે˓ારђ વેӻɽડગ શЛ કરવામг આવે છે ˮારђ ̺нલ 
ઊન અથવા લોખંડનો પાવર વાયરમгથી વીજʕવાહ વહન કરђ છે.

વકи પીસ, ˓ ારђ  ત ેજ સમય ેછાપની રચના થતг ત ેઝડપથી ઓગળн Рય છે.

તૈયાર વકи પીસ સાફ કરો અને તેને બે અપની Уગવાઈ સાથે Ғ̻҃તમг ·ૂકો. 
પેપરન ેɴલʸ ભોર અન ેવેӻɽડગ હђડ મг ઇલેʮѳ ોન છેડા દાખલ કરો.

કોʂટક 1 અને 2 મг દશеɿયા Αુજબ વૉ̦ેજ, વતиમાન અને વેӻɽડગ ઝડપે 
સમયો҅ચત કરો.

કામ પરના ʕવાહની નીચે એક ચાપ ને ʕહાર કરмને વેӻɽડગ શЛ કરો.

સમʊ વેӻɽડગ ઝોન ʕવાહન ધાબળ હђઠળ ફસાવવામг આવે છે અન ેરђખгશ 
ત ે સીમ સાથ ે ʕવાસ કરђ છે. કђ રђટની રચના અન ે શЛઆત અન ે અંતરની 
ખાડнન ેટાળવા માટђ શЛઆત અન ેઅતં માટђ ‘રન ઓવન’ અન ે‘રન ઑҀફસ’ 
ટнકાઓનો ઉપયોગ કરો. (ફાગ 5)

SAW ના ફાયદા

- ઉˇ ΅ુણવ˩ા ની વેɽડર મડેલ

- ઉˇ જુબાની દર અને ઝડપ

- સરળ, સમાન સમાɳત વેɽડરર

- કોઈ ʃવેટર નહс

- થોડો અથવા કોઈ Όુમાડો નહс

- આરɣત ɴલેશ નથી

- ઇલેʮѳ ોન વાયરો ઉˇ ઉપયોગ

- રʷણા˭ક કપડгની જЛર નથી

મયлદાઓ: ડૂબી ચાપ વેӻɽડગ ʕҀʈયા સપાટ Ғ̻҃ત અને આડн ફલેટ 
Ғ̻҃ત Ηુધી મયеҀદત છે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.80
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.81

વɿેડર (Welder) - ગેસ મેડલ આરɥત વԁેɿડગ

ઊҬમ વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા, પʒકારો, ҍસ˵йતો, સાધનો ઊҬમ ҉મʠણ ના પʒકારો અને ઍҗɵલકјશન (Thermit 
welding process, types, principles, equipments thermit mixture types & 
applications)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• થમлઈટ વԁેɿડગ ʗ҆ʊયા ના ҍસ˵йત જણાવશો
• થમлઈટ વԁેɿડગ સાધનોનો ભાગો Αું વણоન કરો
• ઓપરјશન થમлઈટ વԁેɿડગ નો ʊમ સમજવો
• થમлઈટ વԁેɿડગ નો ઉપયોગ જણાવશો.

ઊҬમ વેԁɿડગ: થમеઈટ એ બારмક િવભા҇Эત મેડલ ઓʸાઇડના 
(સામા̄ રмતે આટи  ઓʸાઇડના) અને મેડલ Ҁરϓુӵસગ એજ˾ ના 
҃મʞણ ΍ંુ વેપાર નામ છે. (લગભગ હંમશેા ઍϹુ҃મ҂નયમ). ઊҦમ ҃મʞણ 
મг એϹુ҃મ҂નયમની લગભગ પгચ ભાગ અને આટи  ઓʸાઇડના આઠ 
ભાગ હોઈ શકђ  છે, અને ઉપયોગમг લવેાતી થҦમટ΍ંુ વજન વેӻɽડગ કરવાના 
ભાગના કદ પર આધાҀરત છે. ઇʤીશન પાડવામг સામા̄ રмતે પાવર 
મેʤે҉શયમ અથવા ઍϹુ҃મ҂નયમ અને બેҀરયમ પેરોʸાઇડ΍ંુ ҃મʞણ 
હોય છે.

ઊҬમ વԁેɿડગ નો ҍસ˵йત: ઊҦમ વેӻɽડગ ʕҀʈયામг Уડાવા માટђ 
જЛરм ગરમી મેડલ ઓʸાઇડના (આયનиના ઓʸાઇડના) અને મેડલ 
Ҁરϓુӵસગ એજ˾ વˇે થતી રાસાયҊણક ʕҀʈયા મгથી મેળવવા મг આવે 
છે. (ઍϹુ҃મ҂નયમ) ˓ારђ  થҦમટ΍ંુ ҃મʞણ ના એક ̻ાન પર સળગતા 
મેʤે҉શયમ Ҁરબન નો ઉપયોગ કરмન ે સળગાવવામг આવે છે. ʕ҃તҀʈયા 
સમʊ ҃મʞણ મг ફђલાવ છે. જબરદʃત ગરમી લગભગ ʕકા҉શત

2760°C (5000°F) આદશиને 25 થી 30 સેકɱડ ની અંદર ʕવાહн Ғ̻҃તમг 
બદલી નાખે છે. Эમે ҃ મʞણ મг એϹુ҃મ҂નયમની આયનиના ઓʸાઇડમгથી 
ઓҗʸજન સાથ ે Уડાયા છે, ત ે એϹુ҃મના ઓકસાઈડ બનાવે છે, Э ે
ʃલેટ તરмકђ  કામ કરђ છે અન ે ટોચ પર ɴલોર કરђ છે. ઊҦમ ʕ҃તҀʈયા એ 
એɣઝોથҦમક ʕҀʈયા છે. ઊҦમ વેӻɽડગ ના બે ʕકાર છે:

1 ɳલાҌ̺ક અથવા ʕેસ થҦમટ΍ંુ વેӻɽડગ

2 નોન-ʕેસ થҦમટ΍ંુ વેӻɽડગ ΍ું ϭુઝનનો

સાધનો, સામʌી અને Βુરવઠો

ઊҦમ વેӻɽડગ ʕҀʈયા ન ેΎૂરતા ʕમાણમг Ύુરવઠાના જЛર છે

1 ઊҦમ ҃મʞણ

2 ઊҦમ ઇʤીશન પાવર અને એ

3 ઉપકરણ (җɣલʂટ ગન, હોડ આટи  રોડ વગેરђ ...)

ઊҬમ ҉મʠણ

િવિવધ ફђર ધાΊુના વેӻɽડગ કરવા માટђ સૌથી સામા̄ રмતે ઉપયોગમг 
લેવાતી થҦમટના પʐકારો છે:

1 સાદો ઊҦમ

2 એમ એસ થҦમટના અથવા ફોӻɽડગ ઊҦમ

3 કા̺ આટи  થҦમટના

4 ̺нલ ҃મલ વાલ

5 રђલ વેӻɽડગ થર મીટ

6 વેӻɽડગ ઇલેҎʮѳક કનેકશન માટђ  ઊҦમ

ઊҦમ વેӻɽડગ ʕҀʈયા: વેӻɽડગ કરવાના છેડા ન ે ̹ેચ અન ે રસથી સારм 
રмત ેસાફ કરવામг આવે છે. સફાઈ કયе પછм, વેӻɽડગ કરવાના ભાગો ને 
ભાગના કદા આધારђ 1.5 થી 6 ચીમની ગેય સાથ ેલાઇન કરવામг આવે છે. 
આગળનો તબʬો વેɽડર ની મીણ પેટѳન બનાવવા΍ું છે. મીણ ના સાવધાની 
આસપાસ ʕˮાવતиન રђતી નો ઘાટ ઘટામг આવે છે અન ે જЛરм દરવાР 
અન ેરાઈ આપવામг આવે છે. રђӵલગ મોӻɽડગ રђતી અન ેમીણ વˇે ʕકાશ 
હોΔું Уઈએ. ˓ારђ રђӵલગ Ύૂણи થાય છે, ˮારђ પેટѳન દોરવવામг આવી શકђ  
છે અને છૂટક રђતી સાફ થઈ શકђ  છે. તે પછм, મીણ ન ેઓળવા અન ેબાળકн 
નાખવા માટђ  મીӯટગ ગેટ ˹ારા મીની પેટѳન ગરમી આપવામг આવે છે. ˓г 
Ηુધી વેӻɽડગ કરવાના છેડા લાલ ગરમી પર ન આવ ેˮг Ηુધી મીӯટગ ચાΓુ 
રાખવામг આવે છે. આ થમеઈટ ̺нલ ન ે ઠંડુ થતા અટકાવ છે, કારણ કђ  
У ત ેઠંડાશ ધાΊુના સંપકи મг આવે તો તે થશે. ʕીҁહટсગ ગેટ હવે રђતી થી 
સીલ કરм દђવામг આɿયો છે. હવે, ʈુ҇સબલમг થમеઈટ ચાЭ и કરો. થҦમટ΍ંુ 
અંદાСત વજન એક કોલોની સામે 12 થી 14 Ҁકલો છે. મીΉું. Ҁʈ҇સલનો 
બહારનો શેલ ̺нલ ˹ારા બનાવવામг આવે છે અને મѕગેનીઝ ટટાર અʃતર 
સાથ ે પાકા હોય છે. પɯથર મг અં΅ૂઠો નгખવામг આવે છે Э ે એક ચનેલ 
Ύૂરм પાડђ  છે Эનેા ˹ારા પીગળે ધાΊુ તેવામг આવે છે દરђક ʕ҃તҀʈયા માટђ 
નવી અં̈́ ૂઠો ઉપયોગ કરવામг આવે છે. ટђ ԑપગ િપન ને સʃપેɱડ કરмને અને 
િપન ની ઉપર મડેલ Ҁડ̹ Αૂકнન ેઅં΅ૂઠાના ɳલગ કરવામг આવે છે. મડેલ 
Ҁડ̹ ʕˮાવતиન રђતી સાથ ેરђખгҀકત છે. થમеઇટની ટોચ પર, નીચા ઇʤીશન 
તાપમાન થમеઇટની ʈુ҇સબલમг Αૂકવામг આવે છે. ˓ારђ થમеઇટની એક 
જɧયાએ સળગાવવામг આવે છે

҃મʞણ, ʕ҃તҀʈયા સમʊ ҃મʞણ મг ફђલાવ છે. થમеઇટની તીʝ ગરમી 
વેӻɽડગ કરવાના ભાગના પહђલાથી ગરમ કરђલા છેડા ને ઓગળે છે અન ે
ϭૂઝ વેӻɽડગ થાય છે. પછм ઘાટન ેરાતોરાત ઠંડંુ કરવાની છૂટ છે. કӯટગ 
ટૉચи સાથે દરવાР અને રાઈ અને વેɽડર સમાɳત કરો. (ફાગ 1)

અરС:થમцટ વેӻɽડગ નો ઉપયોગ Αુʺɮવે રђલ વેӻɽડગ, કљકરђટ 
Ҁરઇ̂ોસиમે˾ રોડ વӻેɽડગ, ̺нલ મીલન વોરા છેડા બનાવવા અને િવϜતુ 
Уડાણ માટђ થાય છે.
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.82

વɿેડર (Welder) - ગેસ મેડલ આરɥત વԁેɿડગ

બћӴકગ ѹ̼ у̒ અને બћӴકગ બХરનો ઉપયોગ (Use of backing strips and backing bars)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• બћӴકગ ѹ̼ у̒ અને બћӴકગ બહારના ҍસ˵йતને સમШ. 
• બћӴકગ ѹ̼ у̒ અને બХરનો ઉપયોગ જણાવશો

ʁયાʼા

વેӻɽડગ કરતી વખત ે ઉɮપાદન ને ટђકો આપે છે અન ે સંબં҅ધત Уબ/
ʕોડʮની િવકૃ҃ત ન ે҂નયિંʐત કરђ છે. િવકૃ҃ત અને સકંોચન ઘટાડા માટђ અમે 
બѕӮકગ ѳ̺ н̐ અને બѕӮકગ બРરનો ઉપયોગ કરм શકнએ છмએ.

નીચનેા ̹ેચ નો ઉપયોગ કરવાનો છે.

તાપમાન અન ેઝડપી ઠંડક સંΎૂણиપણે હнટ ટѳђડ નΑૂનાઈ પર લા΅ુ થાય છે.

મહ˩મ ફોӻɽડગ તાપમાન તેમજ લા΅ુ દબાણ Αૂ̭ થી ʃવતʐં થવાને કારણે 
માઇʈો ѳ̺ɣચરના પҀરણામ આપ ેછે.

ઉપરની મયеદાથી ઝડપી ઠંડક ના ̈́ ુણધમи પર ગરબીની સારવાર અને ઠંડક 
દરС અસર અને ʕે҇સડ˾ Ҁડ ѳ̺ʶન સમʊ સૅɺપલ ઘાટнઓમг નљધપાʐ 
રмતે બદલતг નથી.

ʕયોગ મг તેન ેગરમ કરતા પહђલા ʃનાન ને ઝડપી અને ધીમી ઠંડક ની અસર 
અતંરાલ ΍ંુ ગરબી΍ંુ િવતરણ હΊંુ.

બћӴકગ ѹ̼ у̒ અને બХરનો ઉપયોગ

ધાΊુનો ટુકડો, એʃબે̺ોસ અથવા અ̄ ҈બન-ɪવલન શીલ સામʊી 
વેӻɽડગ ની Ηુિવધા માટђ સΒંુɣત ની પાછળ Αૂકવામг આવે છે. બѕӮકગ તરмકђ  
પણ ઓળખાણ છે.

નોન-ϭુઝીબલ બѕӮકગ કોપ બѕӮકગ એ ̺нલ ના વેӻɽડગ મг વારંવાર 
ઉપયોગમг લવેાΔું નોન-ϭુઝીબલ બѕӮકગ છે. તનેો ઉપયોગ ˮારђ થાય છે 
˓ારђ બ ેમડેલમг પયеɳત વેɽડર મડેલ પોટѢ Ύૂરો પાડવા માટђ Ύૂરતો સΑહૂ ન 
હોય અથવા ˓ારђ એક પાશમг સΎંૂણи વેɽડર પ҂ેનટѳ ђશન મેળવΔું આવʁયક 
હોય.

પીગળે વેɽડર મડેલને ટђકો આપવા અને તેને બРવવા માટђ , સંΒુɣત Αૂળн 
બાજુમг અથવા ઇલેʮѳ ોન ʃલેટ અને ઇલેʮѳ ોન ગેસ વેӻɽડગ મг સΒંુɣત ની 
પાછળની બાજુએ Αૂકવામг આવેલી સામʊી અથવા ઉપકરણ.

શા માટђ કђટલાક સгધા પર બѕӮકગ ટђપન ેઉપયોગ કરવામг આવે છે? Άૂંસપѕઠ 
વધારો અને બનиર Πુ અટકાવ.
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સામા҇Эક બѕӮકગ ѳ̺ н̐ ઉપયોગ વેӻɽડગ ને એક બાજુથી સંΎૂણи Άૂંસપѕઠ 
સાથ ેહાથ ધરવામг સʷમ બનાવે છે અન ેપાછળની બાજુથી Αૂળ ન ેપીવાની 
અન ેફરмથી વેɽડરર કરવાની જЛҀરયાત ઘટાડા છે (અન ેઘણી વખત દૂર 
કરђ છે). ѳ̺ н̐ િવિવધ ઍґɳલકђશન અને પҀરણામી વેɽડર મકાનના આકાર 
માટђ Лપરђખгકનોની ʞેણી મг ઉપલ̛ છે.

બѕӮકગ બાર અથવા ͤીનો હђΊુ Лટ પાશને ટђકો આપવાનો છે ˓г 
પҀરҒ̻҃તએ માળખાની ҂નયʐંણને Αુʁકђલ બનાવે છે. પરંપરાગત રмતે, 
બѕӮકગ પ˚м કામચલાઉ હોય છે અને વેɽડરર Ύૂણи થતгની સાથે જ તને ે
ઉપાડн શકાય છે, અન ેબѕӮકગ ѳ̺ н̐ એ સંΒુɣત નો કાયમી ભાગ છે. બѕӮકગ 
( ѳ̺ н̐) એ ધાΊુનો ટુકડો છે Э ેપીગળે ધાતાન ે΄ુɼલા Αૂળ મгથી ટપકતી 
અટકાવવા માટђ વેɽડર સંΒુɣત ની પાછળ Αૂકવામг આવે છે. તે Ηુ ҂ન̴҇ત 
કરવામг મદદ કરђ  છે કђ  બ ે મડેલની Рડાઈ ના 100% વેɽડરર (સંΎૂણи 
Άૂંસપѕઠ) ˹ારા ભળн Рય છે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.5.82
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.6.83

વɿેડર (Welder) - ગેસ ટંɩ̼ન આરɥત વԁેɿડગ

GTAW ʗ҆ʊયા Αંુ સંҏʹɵત વણоન - AC/DC વેԁɿડગ વˉેનો તફાવત - સાધનની Υુવીયતા અને 
એҗɵલકјશનના (GTAW process brief description - difference between AC/DC 
welding - equipment polarities and application)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• GTAW ʗ҆ʊયા નો ҍસ˵йત જણાવશો
• AC/DC વԁેɿડગ સાધનો અને Υુવીયતા વˉેનો તફાવત સમજવો • GTAW ના ફાયદા અને ગેરફાયદો જણાવશો
• GTAW ʗ҆ʊયા ની અરЦ જણાવશો.

ʗ҆ʊયા ના અ̆ િવિવધ નામ (Tig)

ગેસ ટંɩ̼ન આરɥત વԁેɿડગ નો ઇ҉તહાસ (GTAW)

СએમએડબϹુ વેӻɽડગ, બીР િવ̶Βુ˳ ની શЛઆતમг 1940 દર҃મયાન 
СએમએડબϹુ Эમે િવક҇સત થΒું હΊંુ.

GMAW નો િવકાસ Αુʁકђલ ʕકારની સામʊી, દા.ત. ઍϹુ҃મ҂નયમ અન ે
મેʤે҉શયમ ના વેӻɽડગ મг મદદ કરવા માટђ  આɿયો હતો. GMAW નો 
ઉપયોગ આЭ ે̺ેનલસે માઈલ અન ેહાઈ ટђʸટાઈલ ̺нલ Эવેી િવિવધ 
ધાΊુ મг ફђલાઈ ગયો છે.

GTAW ન ેસામા̄ રмત ેTIG (ટંɧ̺ન નતи ગેસ વેӻɽડગ) કહђવામг આવે છે.

ટнઆઈС વેӻɽડગ ના િવકાસ ેઉɮપાદન બનાવવાની ̫ મામг ઘΉું માΒુй છે, Э ે
1940 પહђલા માʐ િવચારવા મг આવΊંુ હΊું.

વેӻɽડગ ના અ̄ ʃવЛપ ની Эમે, TIG પાવર ͤોત, વષѥથી, Αૂળΐૂત 
ટѳ ાɲસફૉમиર ʕકાર મгથી આЭ ેિવ̶ના ઉˇ ઇલેʮѳ ો҂નʸ પાવર ͤોત મг 
ગયા છે.

ઝйખી

TIG વેӻɽડગ એ વેӻɽડગ ʕҀʈયા છે Э ેપાવર ͤોત, એક રʷણા˭ક ગેસ 
અન ે TIG પોનѥ ઉપયોગ કરђ છે. પાવર ન ેપાવર ͤોત મгથી, TIG ટમиની 
નીચ ેખવડાવવાના આવે છે અન ેતેન ેટંɧ̺ન ઇલેʮѳ ોડમг પહљચાડવા મг 
આવે છે Э ે ટોચиમг ફнટ કરવામг આવે છે. પછм ટંɧ̺ન ઇલેʮѳ ોન અન ે
વકи પીસ વˇે ઇલેҎʮѳક આરɣત બનાવવામг આવે છે. ટંɧ̺ન અન ેવેӻɽડગ 
ઝોન ગેસ ҉શɽડ (҂ન҈͢ય ગેસ) ˹ારા આસપાસ ની હવાથી Ηુર҉ʷત છે. 
ઇલેҎʮѳક આરɣત 30000 Ηુધી΍ંુ તાપમાન પદેા કરм શકђ  છે અને આ 
ગરમી ΄ૂબ જ કђ ɱʒ ̻ા҂નક ગરમી હોઈ શકђ  છે. વેɽડરર Ύૂલ નો ઉપયોગ 
Ҁફર સામʊી સાથ ેઅથવા વગર બે મડેલમг Уડાવા માટђ કરм શકાય છે.

TIG ʕҀʈયા ના ફાયદા છે -

1 સгકડн કђ ɱʒ ચાપ

2 ફђ ર અને નોન-ફђર ધાΊુના વેɽડરર કરવામг સʷમ

3 ɴલʸ ઉપયોગ કરતા નથી અથવા ʃલેટ છોડતી નથી

4 વેɽડરર Ύૂલ અન ે ટંɧ̺ન Ηુર҉ʷત રાખવા માટђ ҈બӻɽડગ ગણશેનો 
ઉપયોગ કરђ છે

5 TIG વેɽડર ને છгટн ન Уઈએ

6 TIG કોઈ Όુમાડો ઉɮપ́ કરΊંુ નથી પરંΊુ ઓઝોન ઉɮપ́ કરм શકђ  છે

TIG ʕҀʈયા એ અˮંત ҂નયંʐણ ʷમ ʕҀʈયા છે Э ેʃવˈ વેɽડર ન ેછોડђ  
છે Эનેે સામા̄ રмતે ઓછм અથવા કોઈ Ҁફ҂નӷશગ ની જЛર હોય છે. TIG 

વેӻɽડગ નો ઉપયોગ મેϤુઅલ અને ઓટોમોҁટવ બંને કામગીરм માટђ થઈ 
શકђ  છે.

ʗ҆ʊયા Αંુ વણоન (҆ફટ  1)

ગેસ ટંɧ̺ન આરɣત વેӻɽડગ (GTAW), Эને ેટંɧ̺ન નતи ગસે (TIG) વેӻɽડગ 
તરмકђ  પણ ઓળામг આવે છે ત ેએક એવી ʕҀʈયા છે Э ે҈બન-ઉપભો˓ 
ટંɧ̺ન ઇલેʮѳ ોન અને વેӻɽડગ કરવાના ભાગ વˇે Рળવવા મг આવેલ 
ઇલેҎʮѳક આરɣત ઉɮપ́ કરђ છે. ગરમીથી અસરʊʃત િવʃતાર, પીગળે 
ધાΊુ અને ટંɧ̺ન ઇલેʮѳ ોન GTAW ટૉચи ˹ારા આપવામг આવતા ҂ન҈͢ય 
ગેસ ના ધાબળો ˹ારા વાતાવરણથી દષૂણથી Ηુર҉ʷત કરવામг આવે છે. 
҂ન҈͢ય ગેસ (સામા̄ રмતે વગиનો) સҀʈય રાસાયҊણક ̈́ ુણધમи મг ҂ન҈͢ય 
અથવા ઉપ છે. ҈બӻɽડગ ગસે વેɽડર ન ે ɶલે˻ કરવા અન ે આસપાસ ની 
હવામг સҀʈય ΅ુણધમи ને બાકાત રાખવા ΍ું કામ કરђ છે. ҂ન҈͢ય વાΒુ, Эમે 
કђ  આગѥનનો અને ҁહ҇લયમ, અ̄ વાΒુ સાથે રાસાયҊણક રмતે ʕ҃તҀʈયા 
આપતા નથી અથવા ભેગા થતા નથી. તઓે કોઈ ગંધ પેદા કરђ છે અને 
પારદશиક હોય છે, Э ેવેɽડરર ન ેચાપ ની મહ˩મ Оʁયતા ની પરવાનગી આપે 
છે. કђટલાક Ҁકʃસાઓમг Αુસાફરмની ઝડપ વધારવા માટђ  હાઈડѳ ોજન ગસે 
ઉમરેવામг આવી શકђ  છે.

GTAW ʕҀʈયા 3000° F Ηુધી΍ંુ તાપમાન પેદા કરм શકђ  છે. ટૉચи માʐ 
વકи પીસમг જ ગરમી ΍ું યોગદાન આપે છે. У વેɽડરર બનાવવા માટђ Ҁફર 
મેડલની આવʁયકતા હોય, તો તેને ઓʸીસીટнલીન વેӻɽડગ ʕҀʈયામг 
ઉમરેવામг આવે છે તે જ રмત ે મેϤુઅલ ઉમેરм શકાય છે અથવા અ̄ 
પҀરҒ̻҃તમг ફોɽડર વાપર ફн ડરનો ઉપયોગ કરмન ેઉમરેм શકાય છે.

GTAW નો ઉપયોગ ̺нલ, ̺ેનલેસ ̺нલ, ҂નકલ એકલો, ટાઈટђ҂નયમ, 
એϹુ҃મ҂નયમની, મેʤે҉શયમ, તгΏંુ, િપ˩ળ, કгʃય અને સોનાની વેɽડર 
કરવા માટђ થાય છે. GTAW તгબા થી િપ˩ળ અન ે ̺ેનલસે ̺нલ થી 
હળવાશ ̺нલ Эવેી ҋભ́ ધાΊુ ને પણ એકબીР સાથ ેવેɽડરર કરм શકђ  છે.

Сતીએ વેӻɽડગ ના ફાયદા

• સંકђ Ҋɱʒત આરɣત - વકи પીસમг ગરમી ના ઇનΎુટ ના ચોʬસ ҂નયંʐણની 
પરવાનગી આપે છે Эનેા પҀરણામ ેગરમીથી અસરʊʃત સгકડો ઝોન 
બન ેછે.
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• કોઈ ʃલેટ નથી - આ ʕҀʈયા સાથે ɴલʸ માટђ કોઈ આવʁયકતા નથી; 
તેથી પીગળે લા વેɽડર Ύૂલ ની વેɽડરર ʒʂટાને અʃપʂટ કરવા માટђ કોઈ 
ʃલેટ નથી.

• કોઈ ʃપધиક અથવા ʃવેટર નહс - તકи મг મેડલ΍ંુ ટѳ ાɲસફર નહс. ʃપૅટરના 
પીગળે લા ɧલોɶΒુ̯ સામનો કરવા માટђ નહс અને У વેӻɽડગ કરવામг 
આવતી સામʊી દૂષકોથી Αુɣત હોય તો કોઈ ʃપધиક ઉɮપ́ થતા નથી.

• નાનો Όુમાડો અથવા Όુમાડો - અ̄ આરɣત-વેӻɽડગ ʕҀʈયા Эમે કђ  
સટнક અથવા ɴલʸ કોડи ન વેӻɽડગ ની Ίુલનામг, થોડા Όુમાડн ઉɮપ́ 
થાય છે. У કђ , વેӻɽડગ કરવામг આવતી બ ેમટે̯ના કોӯટગ અથવા 
લડн, જસત, તгΏું અન ે ҂નકલ Эવેા તɮવો હોઈ શકђ  છે Э ે Уખમી 
Όુમાડો પેદા કરм શકђ  છે. તમારા માથા અન ે હђ̬ેટ ન ે વકи પીસમг 
નીકળતા કોઈપણ Όુમાડн દૂર રાખો. ખાતરм કરો કђ  યોɧય વૅ҇˾લશેન 
ΎૂКં પાડવામг આવે છે, ખાસ કરмન ેમયеҀદત જɧયામг.

• કોઈપણ અ̄ આરɣત વેӻɽડગ ʕҀʈયા કરતг વΌુ ધાΊુ અને ધાΊુના 
લોને વેɽડરર કરђ છે. 

• પાતળн સામʊીની વેӻɽડગ માટђ સાКં.

• િવҋભ́ ધાΊુ ને એકસાથે વӻેɽડગ કરવા માટђ સાКં.

Цતીએ વેԁɿડગ ના ગેરફાયદો

• અ̄ ʕҀʈયા કરતг ધીમી Αુસાફરмની ઝડપ.

• લોફર Ҁફર મેડલ Ҁડપો҉ઝટની રђડ.

• હાથ-આખં સંકલન એ આવʁયક કૌશ̭ છે.

• અ̄ ʕҀʈયા કરતг તેજʃવી Βુવતી Ҁકરણો.

• સાધનસામʊી નો ખચи અ̄ ʕҀʈયા કરતг વΌુ હોઈ શકђ  છે.

• મયеҀદત િવʃતારોમг વӻેɽડગ કરતી વખતે રʷણા˭ક ગણશેની સгʒ 
તા ઓҗʸજન ΍ું ҂નમеણ કરм શકђ  છે અન ેિવ̻ાિપત કરм શકђ  છે - 
િવʃતાર ને વે҇˾લેટђડ કરો અને/અથવા વેӻɽડગ ના Όૂમાડાથી અને વાΒુ 
ન ે દૂર કરવા ચાપ પર ̻ા҂નક દબાણ Βુɣત વે҇˾લશેનનો ઉપયોગ 
કરો. У વૅ҇˾લેશન છે

પરિમાણ ડસી આરક્ત વેલ્ડિંગ એસી આરક્ત વેલ્ડિંગ

શક્તિ
વપરાશ

કાર્યક્ષમતા

ખર્ચ

આરક્ત સ્થિરતા

વજન

ઓપરેશન

વપરાય ઇલેક્ટ્રોન

પાતાળ વિભાગો નું 
વેલ્ડિંગ

પોલેરિટીના

તંતર્

પાટનગર
&જાળવણી ખર્ચ

આરક્ત બ્લડ

ડસી આરક્ત વેલ્ડિંગ દ્વારા પાવર વપરાશ 
વધારે છે.

ડસી આરક્ત વેલ્ડિંગ ની કાર્યક્ષમતા ઓછી 
છે

ડસી આરક્ત વેલ્ડિંગ ની કિંમત વધારે છે.

ડસી આરક્ત વેલ્ડિંગ સ્થિર ચાપ ઉત્પન્ન 
કરે છે.

ડસી આરક્ત વેલ્ડિંગ માટે જરૂરી વેલ્ડિંગ સેટ 
ભારે છે.

ડસી આરક્ત વેલ્ડિંગ ની કામગીરી ઘોંઘાટ યા 
છે.
ડસી આરક્ત વેલ્ડિંગ માં, તમામ પ્રકારના 
ઇલેક્ટ્રોડ્સ, એટલે કે એકદમ અને કોટે 
ઇલેક્ટ્રોન ઉપયોગ કરી શકાય છ ેકારણ કે

પુરવઠાના ધ્રુવીયતા બદલી શકાય છે
ઇલેક્ટ્રોન અનુરૂપ.

ડસી આરક્ત વેલ્ડિંગ ને પાતાળ વિભાગના 
વેલ્ડિંગ માટે પ્રાધાન્ય આપવામા ંઆવે છે.

ડસી આરક્ત વેલ્ડિંગ ના કિસ્સામાં, 
ઇલેક્ટ્રોન હંમેશા નકારાત્મક હોય છે અને 
કામ હકારાત્મક હોય છે.

ડસી આરક્ત વેલ્ડિંગ માં વપરાતી ડસી 
જનરેટર ના ભાગો ફરતા હોય છે અને તેથી તે 
વધુ જટિલ છે.
ડસી જનરેટર ની કિંમત વધારે છે અને તનેી 
જાળવણી ખર્ચ પણ વધુ છે.

AC આરક્ત વેલ્ડિંગ દ્વારા વપરાતી શક્તિ ડસી આરક્ત વેલ્ડિંગ 
કરતા ઓછી છે.

એસી આરક્ત વેલ્ડિંગ ડસી આરક્ત વેલ્ડિંગ કરતા વધુ કાર્યક્ષમ 
છે.
AC આરક્ત વેલ્ડિંગ ડસી આરક્ત વેલ્ડિંગ કરતા ઓછું ખર્ચાળ છે

એસી આરક્ત વેલ્ડિંગ દ્વારા ઉત્પાદિત ચાપ અસ્થિર છે.

એસી આરક્ત વેલ્ડિંગ ના વેલ્ડિંગ સેટ નું વજન ઓછું છે.

એસી આરક્ત વેલ્ડિંગ ની કામગીરી નીરવ છે.

AC આરક્ત વેલ્ડિંગ માં, માત્ર કોટે ઇલેક્ટ્રોન ઉપયોગ કરી શકાય 
છે. તે એટલા માટે છે કારણ કે

વર્તમાન દરેક ચક્ર સાથે સતત વિપરીત થાય છે.

પાતાળ ભાગના વેલ્ડિંગ માટે એસી આરક્ત વેલ્ડિંગ સામાનય્ રીતે 
પસંદ કરવામાં આવતું નથી.

એસી આરક્ત વેલ્ડિંગ માં, ઇલેક્ટ્રોન એનો તરીકે કાર્ય કરી શકે છે 
જ્યારે જોબ કેથોડ તરીકે અને તેનાથી વિપરીત કાર્ય કરે છે.

AC આરક્ત વેલ્ડિંગ માં વપરાતી ટ્રાન્સફોર્મરમાં કોઈ ફરતા ભાગો 
નથી અને તે સરળ છે.

એસી ટ્રાનસ્ફોર્મરની કિંમત ઓછી છે. તેની જાળવણી ખર્ચ પણ 
ઓછો છે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.6.83
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GTAW ʗ҆ʊયા અને સાધનો

TIG વԁેɿડગ સાધનો (҆ફટ  2)

- એસી અથવા ડસી આરɣત વેӻɽડગ મશીન.

- ʕવાહн વાΒુ ને હђ ɱડલે કરવા માટђ ગેસ ҇સ҇લɱડર અથવા Ηુિવધા ΍ંુ 
રʷણ

- એક રʷણા˭ક ગેસ ҂નયમન કાર

- ગેસ Ҁકલોમીટર

- ગેસ ના નળн અને ફнટсગ સને રʷણ આપΔું

- વેӻɽડગ ટૉચи (ઇલʮેѳ ોન ધારક)

- ટંɧ̺ન ઇલેʮѳ ોડ્સ

- વેӻɽડગ Ҁફર સ҄ળયાએ

- વૈકҒɾપક એસેસરмઝ

- હђલી ϓુટн વેӻɽડગ કામગીરм માટђ નળн સાથે પાણીની ઠંડક ʕણાલી

 - ફટ Ҁરઓ̺ેટ (ґʃવચ)

પાવર ͨોત
TIG વેӻɽડગ પાવર ͤોત Αૂળΐતૂ ટѳ ાɲસફૉમиર ʕકારનг પાવર ͤોત થી 
ઘણો આગળ નીકળн ગયા છે Эનેો ઉપયોગ એડ-ઓવન એકમનો સાથે 
કરવામг આɿયો હતો Эથેી પાવર ͤોત નો TIG Βુ҂નટ તરмકђ  ઉપયોગ કરм 
શકાય, દા.ત. ઉˇ આવતиન એકમ અને/અથવા ડસી Ηુધારણા એકમનો.

TIG વેӻɽડગ ની Αૂળΐતૂ બાબતો લગભગ સમાન જ રહн છે, પરંΊુ 
ટђકનોલોС TIG વેӻɽડગ પાવર ͤોત ના આચમનથી TIG ʕҀʈયા વΌુ 
҂નયʐંણ ʷમ અન ેવΌુ પૉટѢબલ બની છે.

એક વʃΊુ Э ે તમામ TIG મг સમાન છે તે એ છે કђ  તેઓ CC (કોɲ̺˾ 
કનиલ) ʕકારના પાવર ͤોત છે. આનો અથи એ છે કђ  માʐ આઉટΎુટ 
એડજ̺મે˾ની પાવર ͤોત એɹ̐ને ҂નયંિʐત કરશે. વેӻɽડગ આરɣત ના 
ʕ҃તકારની આધારђ વૉ̦ેજ ઉપર અથવા નીચે હશે.

પાવર કોટо ની લાʹҐણકતાઓ: આઉટΎુટ ̺ ોપ અથવા વૉ̦ એɺપીયરમг 
વળгક A, 20 વો̦થી 25 વો̦મг ફђ રફાર એɺપેરђજમг 135 amps થી 
126 amps Ηુધીના ઘટાડા મг પҀરણામે. વો̦મг 25 ટકાની ફђ રફાર 
સાથે, વળгક A મг વӻેɽડગ ʕવાહમг માʐ 6.7 ટકા ફђ રફાર થાય છે. આમ 
У વેɽડરર છાપની લબંાઈ મг ફђ રફાર કરђ છે, Эનેા કારણ ેવો̦મг ફђ રફાર 
થાય છે, તો વતиમાન મг ΄ૂબ જ ઓછો ફђરફાર થશે અન ેવેɽડરર ΅ુણવ˩ા 

Рળવવા મг આવશે. આ મશીનમг નો ʕવાહ, ભલે તે થોડો બદલાઈ તો 
પણ તને ેҒ̻ર ગણવામг આવે છે (ફાગ 3).

આને Ҁડѳ ӵલગ લાʷҊણક શғɣતનો ͤોત કહђવામг આવે છે. કોɲ̺˾ કરંટ 
(CC) પાવર ͤોત પણ કહђવાય છે.

આ ʕકારના પાવર ͤોત નો ઉપયોગ SMAW અને GTAW ʕҀʈયામг થાય 
છે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.6.83
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GTAW’ માટј વપરાતી વેԁɿડગ કરંટની ʗકાર

˓ારђ TIG વેӻɽડગ, ˮг વેӻɽડગ વતиમાન ʐણ પસદંગીએ છે. તે છે: 
ડાયરђʮ કરંટ ʃʕે પોલેҀરટнના, ડાયરђʮ કરંટ Ҁરહસиલ પોલેҀરટнના અને 
ઉˇ આવતиન Ғ̻રмકરણ સાથે વૈકҒɾપક વતиમાન. આમг ના દરђકની તેની 
એґɳલકђશનના, ફાયદા અને ગરેફાયદો છે. દરђક ʕકાર અન ેતેના ઉપયોગ પર 
એક નજર ઓપરђટર ન ેનોકરм માટђ ʞેʂઠ વતиમાન ʕકાર પસંદ કરવામг મદદ 
કરશે. ઉપયોગમг લેવાતી વતиમાન ના ʕકાર પર મોટн અસર પડશે

પે҂નટѳђશન પેટѳન તેમજ મકાનની ગોઠવણી. નીચેની આકૃ҃તએ, દરђક વતиમાન 
Ρુવીયતા ʕકારની ચાપ લાʷҊણકતા દશеવે છે.

DCSP - ડાયરјʰ કનоલ ʅʗે પોલે҆રટуના(҆ફટ  4): (ટંɧ̺ન ઇલેʮѳ ોન 
નકારા˭ક ટҦમનલ સાથ ેУડાયΓેું છે). આ ʕકાર΍ંુ Уડાણ ડસી ʕકારના 
વેӻɽડગ વતиમાન Уડણીમг સૌથી વΌુ ઉપયોગમг લેવાય છે. ટંɧ̺ન 
નેગેҁટવ ટҦમનલ સાથે УડાયΓેું હોવાથી તે માʐ 30% ʕાɳત કરશે

વેӻɽડગ ઉРи (ગરમી). આનો અથи એ છે કђ  ટંɧ̺ન DCRP કરતг ઘΉું ઠંડંુ 
ચાલશે. પҀરણામી વેɽડર મг સારм Άૂંસપѕઠ અને સгકડн ʕોફાઇલની હશે.

વર્તમાન પ્રકાર DCSP

ઇલેક્ટ્રોન પોલેરિટીના

ઓકસાઈડ સફાઈ ક્રિયા

તર્કમા ંગરબીનું સંતુલન

ઘૂંસપેંઠ પ્રોફાઇલની

ઇલેક્ટ્રોન ક્ષમતા

ઇલેક્ટ્રોન નકારાતમ્ક

ના

70% કામના અંતે 30% 
ઇલેક્ટ્રોન અંત ેઊંડા, સાંકડા

ઉત્તમ

વર્તમાન પ્રકાર DCRP

ઇલેક્ટ્રોન પોલેરિટીના

ઓકસાઈડ સફાઈ ક્રિયા

તર્કમા ંગરબીનું સંતુલન

ઘૂંસપેંઠ પ્રોફાઇલની

ઇલેક્ટ્રોન ક્ષમતા

ઇલેક્ટ્રોન પોઝિટિવ

હા

કામના અંતે 30% ઇલેક્ટ્રોન 
અંતે 70% છીછરા, પહોળાઈ

ગરીબ

DCRP - ડાયરјʰ કરંટ ҆રહસоલ પોલે҆રટуના(҆ફટ  5): (ટંɧ̺ન 
ઇલેʮѳ ોન હકારા˭ક ટҦમનલ સાથે УડાયેΓું છે). આ ʕકારના Уડાણનો 
ઉપયોગ ΄ૂબ જ ભાɧય ેજ થાય છે કારણ કђ  મોટાભાગના ગરમી ટંɧ̺ન 
પર હોય છે, આમ ટંɧ̺ન ગરમી પર સરળતાથી બળн Рય છે અને બળн 
Рય છે. DCRP છмછરા, પહોળн Лપ રђખા΍ંુ ઉɮપાદન કરђ છે અને ત ેΑુʺɮવે 
ઓછા amps પર ΄ૂબ જ હળવાશ સામʊી પર વપરાય છે.

Fig 4

વર્તમાન પ્રકાર ASHF

ઇલેક્ટ્રોન પોલેરિટીના

ઓકસાઈડ સફાઈ ક્રિયા

તર્કમા ંગરબીનું સંતુલન

ઘૂંસપેંઠ પ્રોફાઇલની

ઇલેક્ટ્રોન ક્ષમતા

વૈકલ્પિક

હા (દર અડધી ચક્રમાં એકવાર)

50% કામના અંત ે50% 
ઇલેક્ટ્રોન એન્ડ મીડિયો પર

સારું

AC - વકૈҙʀપક વતоમાન(ફાગ 6) મોટાભાગના સફђદ ધાΊુ, દા.ત. 
એϹુ҃મ҂નયમની અન ે મʤેે҉શયમ માટђ પસંદગી΍ું વેӻɽડગ કરંટ છે. AC 
તરંગ તરંગની એક બાજુથી બીС તરફ Рય છે ˮારђ  ટંગ̺નમг ગરમી ΍ંુ 
ઇનΎુટ સરђરાશ થાય છે.

અડધી ચʈ પર, ˓г ટંɧ̺ન નકારા˭ક છે ઇલેʮѳ ોન વેӻɽડગ ʕવાહ 
Αૂળ સામʊી મгથી ટંɧ̺ન તરફ વહђમે. આ આધાર સામʊી પર કોઈપણ 
ઓકસાઈડ ɮવચાના પાડવામг પҀરણામે. તરંગ ʃવЛપી આ બાજુના સફાઈ 
અધи કહђવામг આવે છે. Эમે તરંગ ટંɧ̺ન નકારા˭ક બન ેછે ત ેӶબદુ તરફ 
Рય છે ˮ ારђ ઇલેʮѳ ોન (વેӻɽડગ કરંટ) વેӻɽડગ ટંગ̺નથી બ ેમҁટҀરયલમг 
વહђમે. ચʈની આ બાજુ ને એસી તરંગ ʃવЛપ નો અડધો ભાગ કહђવામг આવે 
છે.
કારણ કђ  AC ચʈ Εૂ̄ Ӷબદુ મгથી પસાર થાય છે ˮારђ ચાપ બહાર Рય 
છે. આ ઝડપી Ҁફ̬ ફોટોʊાફн સાથે Уઈ શકાય છે. આ Ӷબદુ ચાપ બહાર 
રહђશે У તે માટђ ન હોત
HF (ઉˇ આવતиન) નો પҀરચય. વેӻɽડગ ʕҀʈયા સાથે ઉˇ આવતиન નો 
બહુ ઓછો સંબંધ છે; ત΍ંુે કામ Εૂ̄ મгથી પસાર થતг વેӻɽડગ ʕવાહн΍ંુ 
શાસન છે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.6.83
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ટંɧ̺ન વકи પીસ ʃપશи યા િવના શЛઆતમг વેӻɽડગ આરɣત શЛ કરવા 
માટђ પણ HF નો ઉપયોગ થાય છે. આ એવી સામʊી પર મદદ કરђ છે 
Э ે અΕુ҈˳ ʕˮે સંવેદનશીલ હોય છે. ટંɧ̺ન વકи પીસ ʃપશи યા િવના 
શЛઆતમг વેӻɽડગ કરંટ શЛ કરવા માટђ ડસી વેӻɽડગ કરંટ પર પણ એચ 
એફ ʃપાકи નો ઉપયોગ કરм શકાય છે.

AC - વકૈҙʀપક વતоમાન - ΂વેર વેગ (҆ફટ  7)

આΌુ҂નક વીજળн ના આગમન સાથે એસી વેӻɽડગ મશીનો હવે ;વેર 
વેગ નામના તરંગ ʃવЛપ સાથ ેઉɮપ́ કરм શકાય છે. ચોરસ તરંગમг ઘણા 
વΌુ ҂નયʐંણનો ફાયદો છે અને તરંગની દરђક બાજુ, કђટલાક Ҁકʃસાઓમг, 
વેӻɽડગ ચʈની અડધી ભાગે વΌુ સફાઈ આપવા અથવા વΌુ Άૂંસપѕઠ 
આપવા માટђ ҂નયિંʐત કરм શકાય છે.

એકવાર વેӻɽડગ કરંટ ચોʬસ એɺપીરђજ (ઘણી વખત મશીન પર આધાર 
રાખે છે) ઉપર Рય પછм HF ન ેબંધ કરм શકાય છે, Э ેHF આસપાસ ના 
િવʃતારની કોઈપણ વʃΊુમг દખલ કરмન ેવેӻɽડગ ને ચાΓુ રાખવા દђ છે.

િવʅΎૃત સΎુંલન ҈નયʒંણ (ફાગ 8,9 અને 10)

AC બૅલɲેસ કંટѳ ોલ ઓપરђટર ને ચʈની પે҂નટѳ ђશન (EN) અને җɣલӰનગ એʸ 
(EP) ભાગો વˇે સΊંુલન સમયો҅ચત કરવાની મજૂંરм આપે છે. કђટલાક 
ઇɱવટиરમг સફાઈ Ҁʈયાનાથ ҂નયʐંણ અને ફાઈન-ϑુӰનગ માટђ  30 ટнકાથી 
99 ટકા Ηુધી એડજ̺ેબલ EN હોય છે.

દાખલા તરмકђ , У ઓપરђટર EN ન ે60 ટકા પર સેટ કરђ છે, તો તનેો અથи એ 
છે કђ  AC સાઈકલનો 70 ટકા કામમг ઉРи લગાવી રЂું છે, ˓ારђ 40 ટકા 
ચʈ સફાઈ કરм રЂું છે.

ʅપંદ TIG (҆ફટ  11s)

આ ʕકારના પાવર ͤોત મг, Ύુરવઠો ʕવાહ સતત નથી અને તે નીચલા 
સʐથી ઉˇ ʃતર Ηુધી વધઘટ થઈ ર͂ો છે. આનાથી ધાΊુ મг ગરમી ઓછм 
થાય છે અને તથેી િવકૃ҃ત અસર ઓછм હશે.

ʃપંદ TIG ના ફાયદા છે

1 ઓછм ગરમી સાથે વΌુ સારм રмતે ʕવેશ

2 ઓછм િવકૃ҃ત

3 Ғ̻҃ત બહાર વેӻɽડગ ˓ારђ  વΌુ સાКં ҂નયંʐણ

4 પાતાળ સામʊી પર વાપરવી માટђ સરળ

નીચેની બાજુ છે - વΌુ સેટ-અપ ખચи અને વΌુ ઓપરђટર તાલીમ.

ʃપંદન TIG સમાવેશ છે

પીક વતоમાન- આ ҈બન-ʃપંદ TIG કરતг વΌુ ઊં·ું સટે કરવામг આɿΒંુ છે.

ΒૃʄઠΔૂ҉મ વતоમાન- આ પીક કરંટ કરતા ની·ું સેટ કરђલ છે અને પસи નીચનેા 
ʕવાહ છે, પરંΊુ ચાપ ન ેСવતં રાખવા માટђ ત ેΎૂરΊું હોΔું Уઈએ.

ʗ҉ત સકેɳડ કઠોળ- આ ʕ҃ત સેકɱડ Эટેલી વખત વેɽડરર કરંટ પીક કરંટ 
Ηુધી પહљચે છે ત ેસં̋ ા છે.

% સમયસર- કુલ સમયની ટકાવારм તરмકђ  આ પસи પીક અવ҅ધ છે, 
Э ે બેકʊાઉɱડ કરંટ પર જતા પહђલા પીક કરંટ કђટલો સમય ચાΓુ છે ત ે
҂નયિંʐત કરђ છે.

પસи અને બે કરંટ પીҀરયડ્સ પણ ҂નયિંʐત છે.

˓ારђ વેӻɽડગ પલ ӵસગ વેӻɽડગ મોડ સાથે કરવામг આવે છે ˮારђ વેɽડરર 
એ સૈ˳г҃તક રмતે વેӻɽડગ ની ઝડપ ના આધારђ મોટા અથવા નાના હદ Ηુધી 
ઓવર લેપ થતા ʃપૉટ વેɽડ્સ એક પંғɣત છે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.6.83
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વર્તમાન પ્રકાર  DCEN DCEP AC (સમતુલિત)

ઇલેક્ટ્રોન પોલેરિટીના  નેગેટિવ પોઝિટિવ

ઇલેક્ટ્રોન અને

આયનો પ્રવાહ 

ઘૂંસપેંઠ

લાક્ષણિકતા

ઓકસાઈડ સફાઈ                                                                                    હા દર એક વાર

ક્રિયા                    ના        હા     હાફ સાયક

કામના અંતે   70% માં હીટ બૅલેન્સ  30% માં હીટ બૅલેન્સ     50% માં હીટ બૅલેન્સ

ચાપ (અંદાજે.)  30% ઇલેક્ટ્રોન અંતમાં  70% ઇલેક્ટ્રોન અંતમાં      50% ઇલેક્ટ્રોન અંતમાં 

ઘૂંસપેંઠ ઊંડા સાંકડી  છીછરા પહોળાઈ      માધ્યમ

ઇલેક્ટ્રોન ઉત્તમ નબળી     સારી

ક્ષમતા                                   દા.ત., 1/8 in. (3.2 mm) 400 A       દા.ત. 1/4 in. (6.4 mm) 120 A             દા.ત. 1/8 ઇંચ (3.2 mm) 225 A

Fig 11

ઘણા ડબલ-કરંટ મશીનો ҂નયʐંણ કાયиથી સɫજ હોય છે Э ે તેમને 
હકારા˭ક અને નકારા˭ક અધи-કાળ વˇે સΊુંલન મг વકૈҒɾપક ʕવાહન 
વળгક ને સશંો҅ધત કરવા΍ું શʵ બનાવે છે.

GTAW ની અરЦ

TIG વેӻɽડગ ʕҀʈયા એટલી સારм છે કђ  ત ે કહђવા તા હાઈ-ટђક ઉ˸ોગ 
એґɳલકђશɲસમг ɿયાપક પણ ેઉપયોગમг લેવાય છે Эમે કђ

1 પરમાΉુ ઉ˸ોગ

2 િવમાન

3 ખા˸ ઉ˸ોગ

4 Рળવણી અને સમારકામ કાયи

5 કђટલાક ઉɮપાદન ʷેʐો

6 ઓફ શોર ઉ˸ોગ

7 સΒંુɣત ગરમી અને પાવર ɳલા̺ર

8 પેટѳ ોલ કђ ҃મકલ ઉ˸ોગ.

9 કђ ҃મકલ ઉ˸ોગ.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.6.83
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.6.84

વɿેડર (Welder) - ગેસ ટંɩ̼ન આરɥત વԁેɿડગ

GTAW AC/DC માટј પાવર ͨોત (Power sources for GTAW AC/DC)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• GTAW મй ઉપયોગમй લેવાતી િવિવધ ʗકારના પાવર ͨોત જણાવશો
• િવિવધ પાવર ͨોત ની એҗɵલકјશનના જણાવશો
• TIG વેԁɿડગ મશીનની સંભાળ અને Хળવણી જણાવશો.

GTAW માટј  પાવર ͨોતો: ગેસ ટંɧ̺ન આરɣત વેӻɽડગ (GTAW) માટђ 
પાવર ͤોત વૈકҒɾપક ʕવાહ (AC) અથવા ડાયરђʮ કરંટ (DC) આરɣત 
વેӻɽડગ મશીન હોઈ શકђ  છે. આ મશીનો કг તો ટѳ ાɲસફૉમиર, જનરђટર, 
અ̦રનટેર અથવા ટѳ ાɲસફૉમиર રђҎʮફાયર ʕકારના મશીનો હોઈ શકђ  છે. 
ગેસ ટંɧ̺ન આરɣત વેӻɽડગ મશીનો સતત ʕવાહ ઉɮપ́ કરવો અથવા 
ʕાય કરવો આવʁયક છે. આ સતત વતиમાન મશીનમг, વૉ̦ એɺપીયરમг 
વળгક ʕમાણમг ʃલીપર છે. આ વળгક ના આકાશન ે કારણે, મશીનને 
Ҁડѳ ӵલગ વૉ̦ેજ ʕકારના મશીન તરмકђ  ઓળામг આવે છે. (ફાગ 1)

Сતીએ વેӻɽડગ સતત વતиમાન ʕકારના પાવર ͤોત નો ઉપયોગ કરђ છે Э ે
છાપની લંબાઈ મг થોડો તફાવત હોય ˮારђ પણ વΌુ કђ  ઓછો સતત ʕવાહ 
આપે છે. ʕҀʈયા મોટા ભાગે મેϤુઅલ ઉપયોગમг લેવાતી હોવાથી, હાથની 
અҒ̻રતાને કારણે છાપની લંબાઈ મг સામા̄ ҋભ́તા ΄ૂબ મોટн વતиમાન 
િવિવધતા બનાવશે નહс.

પાવર ͨોત ના ʗકાર

મોટર જનરђટર/વૈકҒɾપક: મોટર જનરђટર નો ઉપયોગ સામા̄ રмતે Ғ̻ર 
પાવર ͤોત થી દૂરના િવʃતારમг થાય છે. તઓે ઇલҎેʮѳકલ મોટર, 
ગેસો҇લન ચાલવામг આવી શકђ  છે

અથવા ડнઝલ એҒɱЭ҂નયર. ગેસો҇લન અથવા ડнઝલ એકમ Ҁફɽડ વકи  માટђ 
એક આદશи પાવર ʕાય છે કારણ કђ  મોટાભાગના એકમ નાના પાવર ટૂ̯ન ે
ઉપયોગ કરવા માટђ 110 વૉ̦ એસી/ડસી પાવર પણ ʕદાન કરђ છે. ˮг બે 
Αૂળΐતૂ ʕકારના ફરતા પાવર ͤોત છે, વૈકҒɾપક Э ેવૈકҒɾપક ʕવાહ ઉɮપ́ 
કરђ છે અન ેજનરђટર Э ેસીધો ʕવાહ ઉɮપ́ કરђ છે.

કђટલાક ઉɮપાદક પાવર સɳલાયર ઉɮપ́ કરђ છે Э ેએક Βુ҂નટ મгથી AC 
અને DC બંને ΍ંુ ઉɮપાદન કરશે. ઍɺપેરђજ કંટѳ ોલ રђɱજ મг Ύૂરા પાડવામг 
આવી શકђ  છે, ɿયғɣતગત રђɱજ મг ફાઇન એડજ̺મે˾ની કંટѳ ોલ સાથે. 
કђટલાક મોડђલ વેɽડરર વેӻɽડગ એɺપીરђજ પર સંΎૂણи ҂નયʐંણ આપવા માટђ 
ઓપ સңકટ વૉ̦ેજ (OCV) ના ગોઠવણી મજૂંરм આપે છે.

વકૈҙʀપક વતоમાન ટѹ ાɴસફોમоસо: વૈકҒɾપક વતиમાન પાવર ͤોત સામા̄ 
રмત ે ӵસગલ ફђ  ટѳ ાɲસફોમиસиના છે Э ે આવનારм (ʕાથ҃મક) પાવર લાઇન 
મгથી વૈકҒɾપક ʕવાહнનો ઉપયોગ કરђ છે. ઉˇ વૉ̦ેજ અન ે નીચા 
એɺપીરђજ ʕવાહન પછм નીચા ઓપ સңકટ વો̦મг અને વેӻɽડગ પાવર 
માટђ  ઉˇ ઍɺપેરђજ ʕવાહમг બદલાઈ Рય છે.

વકૈҙʀપક વતоમાન ટѹ ાɴસફોમоસоના/ડાયરјʰ કરંટ રјҔʰફાયર: વૈકҒɾપક 
વતиમાન ટѳ ાɲસફૉમиર / ડાયરђʮ કરંટ રђҎʮફાયર ʕકાર΍ું મશીન, Эને ે
સામા̄ રмતે AC/DC વેӻɽડગ પાવર સɳતાહ કહђવામг આવે છે, ત ેએક જ 
મશીન મгથી ϭુઅલ કરંટ ҇સલેʶનને કારણે વેӻɽડગ ઉ˸ોગમг ΄ૂબ જ 
ઉપયોગી છે. મશીન વૈકҒɾપક વતиમાન અથવા ડાયરђʮ કરંટ ʃʕે અથવા 
Ҁરહસиલ પોલેҀરટнના ઉɮપ́ કરђ છે. સંΊૃɳત Ҁરએʮર સાથેના ӵસગલ ફђ  
ટѳ ાɲસફોમиરની ઉપયોગ વૈકҒɾપક ʕવાહ ઉɮપ́ કરવા માટђ થાય છે.

સીધો ʕવાહ રђҎʮફાયર ˹ારા ઉɮપ́ થાય છે, Эને ે સામા̄ રмતે SCRs 
(҇સ҇લકન કંટѳ ોલ રђҎʮફાયર) કહђવામг આવે છે. એસી એ અ҂નવાયи પણે 
એક િવϜતુ દરવાУ છે Э ેવેӻɽડગ સңકટ મг સીધા અથવા િવપરмત Ρુવીયતા 
પસાર કરવા માટђ  ΄ુણ ેછે અન ેબધં થાય છે. આ ʕકારના આઉટΎુટ કરંટનો 
ઉપયોગ વેӻɽડગ માટђ  કરм શકતો નથી કારણ કђ  ત ેવાવી અથવા ҀરΎુ છે. 
લહђર ઘટાડા માટђ , ઇ҆ɱડકђટર કђપે҇સટસи સңકટ મг Αૂકવામг આવે છે.

એસી/ડસી વԁેɿડગ રјҔʰફાયર બйધકામ Λુિવધાઓ: વેӻɽડગ 
રђҎʮફાયર સેનો ઉપયોગ એસી વેӻɽડગ Ύુરવઠાના ડસી વેӻɽડગ Ύુરાવામг 
ЛપгતҀરત કરવા માટђ થાય છે. તમેг ̺ે ટાઉન ટѳ ાɲસફૉમиર અને કӵલગ ફђન 
સાથ ેવેӻɽડગ કરંટ રђҎʮફાયર સેનો સમાવેશ થાય છે. (ફાગ 2) રђҎʮફાયર 
સાલમг ̺нલ અથવા ઍϹુ҃મ҂નયમ (Ҁફટ  3) ની બનેલી સહાયક ɳલેટો 
સમાવેશ થાય છે Э ે҂નકલ અથવા ҈બ̾થના પાતાળ ʃતર સાથે ɳલેટ હોય 
છે, સલેે҂નયમ અથવા ҇સ҇લકન સાથ ેછгટવામг આવે છે. ત ેછેɼલે CADMI-
UM, BISMITH અન ેTIN ની ҃મ҇ʞત Ҁફલમથી ઢંકાયΓેું છે.
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સહાયક ɳલેટ પર ҂નકલ અથવા ҈બ̾થ΍ંુ આવરણ રђҎʮફાઇંગ સેના 
એક ઇલેʮѳ ોન (ANODE) તરмકђ  કામ કરђ છે. ҃મ҇ʞત Ҁફ̬ (કђડ҃મયમ, 
િવ̾ય અને ટн) રђҎʮફાઇંગ સેના બીР ઇલʮેѳ ોન (કђથોડ) તરмકђ  કામ કરђ 
છે. રђҎʮફાયર નોન-Ҁરટનи વાɼવ તરмકђ  કામ કરђ છે અને તનેી એક બાજુએ 
ʕવાહ વહђવા દђ છે કારણ કђ  તે ΄ૂબ જ ઓછો ʕ҃તકાર આપે છે અન ેબીС 
બાજુ ત ે ʕવાહન ʕવાહ માટђ ΄ૂબ જ ઉˇ ʕ҃તકાર ʕદાન કરђ છે. તેથી 
િવϜતુʕવાહ માʐ એક જ Ҁદશામг વહн શકђ  છે.

કાયо ҍસ˵йત: ̺ેપ ટાઉન ટѳ ાɲસફોમиર΍ંુ આઉટΎુટ રђҎʮફાયર Βુ҂નટ સાથે 
УડાયેΓું છે, Э ેAC ન ેDC મг ЛપгતҀરત કરђ છે. ડસી આઉટΎુટ નકારા˭ક 
અન ેનકારા˭ક ટҦમનસ સાથે УડાયΓેું છે, ˓гથી તે વેӻɽડગ કંબલ ˹ારા 
વેӻɽડગ હђΊુએ માટђ લેવામг આવે છે. ત ેમશીન પર આપવામг આવેલ ʃપીચ 
મલાવીને AC અથવા DC વેӻɽડગ Ύુરવઠો Ύૂરો પાડવા માટђ  Ҁડઝાઈન કરм 
શકાય છે.

રјҔʰફાયર વેԁɿડગ સેટ ની સંભાળ અને Хળવણી

બધા Уડાણનો ·ુʃત Ғ̻҃તમг રાખો.

3 મҁહનામг એકવાર પંખા ના શા̑ન ેΓુ҈ʗકђટ કરો.

˓ારђ વેӻɽડગ આરɣત ‘ચાΓુ’ હોય ˮારђ વતиમાન ને સમયો҅ચત કરશો નહс 
અથવા AC/DC ʃપીચ લાવશો નહс. 

રђҎʮફાયર ɳલેટો ને સાફ રાખો.

ઓછામй ઓછા મ҇હનામй એકવાર સેટ ને તપાસ અને સાફ કરો.

એર વૅ҇˾લશેન ҇સ̺મન ેસારм ʈમમг રાખો.

પંખા વગર ʷારјય મશીન ચ લાવશો નહч.

એસી અને ડસી વેԁɿડગ વˉેનો તફાવત

એસી વԁેɿડગ ના ફાયદા

વેӻɽડગ ટѳ ાɲસફૉમиર ધરાવે છે

- સરળ અને સરળ બгધકામ ને કારણે ઓછм ʕારંҋભક Ӯકમત

- ઓછા પાવર વપરાશ ન ેકારણે ઓછм ઓપ રђӯટગ ખચи

- AC ને કારણે વેӻɽડગ દર҃મયાન આરɣત ɶલડ ની કોઈ અસર થતી 
નથી

- ફરતા ભાગની ગેરહાજરмના કારણે ઓછм Рળવણી ખચи

- ઉˇ કાયиʷમતા

- નીરવ કામગીરм.

એસી વԁેɿડગ ના ગેરફાયદો

તે એકદમ અને હળવાશ કોટђ ઇલʮેѳ ોન માટђ યોɧય નથી. ફાગ 3

ઉˇ ઓપ સңકટ વો̦ેજનો કારણે તમેг િવϜતુ આકંની શʵતા વΌુ છે.

પાતળн ગેજ શીʋ, કા̺ આયનиના અને નોન-ફђ ર ધાΊુ (ચોʬસ 
Ҁકʃસાઓમг) ΍ંુ વેӻɽડગ Αુʁકђલ હશે.

તનેો ઉપયોગ ફɣત ˮг જ થઈ શકђ  છે ˓г િવϜતુ Ύુરવઠો ઉપલ̛ હોય.

ડસી વેԁɿડગ ના ફાયદા

Ρુવીયતા (પો҉ઝҁટવ 2/3 અને ઋણ 1/3) ના ફђ રફારનો કારણે ઇલેʮѳ ોન 
અન ેબ ેમડેલ વˇે જЛરм ગરમી ΍ંુ િવતરણ શʵ છે.

ફђર અને નોનફђરસ બંને ધાΊુ ને વેɽડર કરવા માટђ તનેો સફળતા Ύૂવиક 
ઉપયોગ કરм શકાય છે. એકદમ વાપર અન ે લાઇટ કોટђ ઇલʮેѳ ોન 
સરળતાથી ઉપયોગ કરм શકાય છે.

પોલેҀરટнના કાયદાન ેકારણ ેપો҉ઝશનલ વેӻɽડગ સરળ છે.

તને ે ડнઝલ અથવા પેટѳ ોલ એન ҇Эનની મદદથી ચલાવી શકાય છે ˓г 
ઇલેҎʮѳકલ લɲેસ સɳલાયર ઉપલ̛ નથી.

Ρુવીયતામг કાયદાને કારણે તેનો ઉપયોગ પાતળн સીટ મેડલ, કા̺ આટи  
અન ેનોન-ફђર મેટ̯ના વેӻɽડગ માટђ સફળતા Ύૂવиક કરм શકાય છે.

ઓછા ΄ુɼલા સңકટ વો̦ેજનો કારણે તમેг િવϜતુ આંકની શʵતા ઓછм 
છે. હડતાલ કરવી અને Ғ̻ર ચાપ Рળવવી સરળ છે.

વતиમાન ગોઠવણ ΍ંુ રામો કંટѳ ોલ શʵ છે.

ડસી વેԁɿડગ ના ગેરફાયદો

ડસી વેӻɽડગ પાવર ͤોત ધરાવે છે:

- વΌુ ʕારંҋભક ખચи

- વΌુ ઓપ રђӯટગ ખચи

- વΌુ Рળવણી ખચи

- વેӻɽડગ દર҃મયાન આરɣત ɶલડ ની Αુʁકђલી

- ઓછм કાયиʷમતા

- વેӻɽડગ જનરђટર ના Ҁકʃસામг ઘљઘાટ યા કામગીરм

- વΌુ જɧયા રોકђટ છે.

GTAW ʗ҆ʊયા અને સાધનો

TIG વԁેɿડગ સાધનો

- એસી અથવા ડસી આરɣત વેӻɽડગ મશીન.

- ʕવાહн વાΒુ ને હђ ɱડલે કરવા માટђ ગેસ ҇સ҇લɱડર અથવા Ηુિવધા ΍ંુ 
રʷણ

- એક રʷણા˭ક ગેસ ҂નયમન કાર

- ગેસ Ҁકલોમીટર

- ગેસ ના નળн અને ફнટсગ સને રʷણ આપΔું

- વેӻɽડગ ટૉચи (ઇલʮેѳ ોન ધારક)

- ટંɧ̺ન ઇલેʮѳ ોડ્સ

- વેӻɽડગ Ҁફર સ҄ળયાએ

- વૈકҒɾપક એસેસરмઝ

- હђલી ϓુટн વેӻɽડગ કામગીરм માટђ નળн સાથે પાણીની ઠંડક ʕણાલી - 
ફટ Ҁરઓ̺ેટ (ґʃવચ)

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.6.84
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.6.85

વɿેડર (Welder) - ગેસ ટંɩ̼ન આરɥત વԁેɿડગ

ટંɩ̼ન ઇલેh ѹ ોડ્સ - પʒકારો - કદ અને તૈયારт નો ઉપયોગ કરј છે (Tungsten electrodes - types 
- uses size and preparation)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• ટંɩ̼ન Ήુણધમо જણાવશો
• TIG વેԁɿડગ મй વપરાતી િવિવધ ʗકારના ટંɩ̼ન ઇલે ѹh ોન નામ આપો • ટંɩ̼ન ઈલેh ѹ ોડની ઉપયોગ જણાવશો.

TIG વԁેɿડગ માટј  ઇલેh ѹ ોડ્સ

TIG વેӻɽડગ માટђ લા΅ુ ઇલેʮѳ ોન Αુʺɮવે ટંગ̺નથી બનેΓું છે.

Εુ˳  ટંɧ̺ન લગભગ 3,3800C ના ϭૂઝ પોઇ˾ સાથ ે ΄ૂબ જ ગરમી 
ʕ҃તરોધક સામʊી છે.

મેડલ ઓʸાઇડના થોડા ટકા સાથે ટંɧ̺ન ҃મ҇ʞત કરмને ઈલʮેѳ ોડની 
વાહક તા વધારм શકાય છે Эનેો ફાયદો એ છે કђ  ત ેઉˇ ʕવાહન ભારતન ે
ʕ҃તકાર કરм શકђ  છે.

તેથી એવોડи  ટંɧ̺ન ઇલેʮѳ ોડ્સ Εુ˳  ટંɧ̺ન ઇલેʮѳ ોડ્સ કરતг લгΏુ 
આΒુʂય અને વΌુ સારм ઇʤીશન ΅ુણધમи ધરાવે છે.

ટંɧ̺ન એલોӲયગ માટђ ઉપયોગમг લેવાતી સૌથી વΌુ વારંવાર ઉપયોગમг 
લેવાતી મડેલ ઓʸાઇડના આ છે:

• થોҀરયમ ઓકસાઈડ ThO2

• ҉ઝકѥ҂નયમ ઓકસાઈડ ZrO2

• લૅ˿ેનમ ઓʸાઇડના LaO2

• સҀરયામ ઓʸાઇડના CeO2

ટંɩ̼ન ઇલેh ѹ ોડ્સ પર રંગ સંકјત

Эમે કђ  Εુ˳  ટંɧ̺ન ઇલેʮѳ ોન અને િવિવધ એવોડи  રા҉શએ સમાન દђખાય છે, 
તમેની વˇેનો તફાવત કહђ Δંુ અશʵ છે. તેથી ઇલેʮѳ ોડ્સ પર ʕમાણΐતૂ 
રંગ સંકђત સમંત થયા છે.

ઇલેʮѳ ોડ્સ છેɼલા 10 મમી પર ચોʬસ રંગી ҅ચҁ̀ત થયેલ છે. ટંɧ̺ન 
ઇલેʮѳ ોન સૌથી સામા̄ રмત ેઉપયોગમг લેવાતી પʐકારો છે:

• Εુ˳  ટંɧ̺ન લીલા રંગી ҅ચҁ̀ત થયેલ છે. આ ઇલેʮѳ ોન ખાસ કરмન ે
એϹુ҃મ҂નયમની અને ઍϹુ҃મ҂નયમ લોજમг એસી વેӻɽડગ માટђ 
વપરાય છે.

• 2% થોҀરયમ સાથ ેટંɧ̺ન લાલ રંગી ҅ચҁ̀ત થયેલ છે. આ ઇલેʮѳ ોન 
ઉપયોગ મોટђ ભાગે ҈બન-એવોડи  અને લો-એલોɻસ ̺н̯ની તેમજ 
̺ેનલસે ̺н̯ની વેӻɽડગ માટђ થાય છે.

• 1% લૅ˿ેનમ સાથ ેટંɧ̺ન કાળા રંગી ҅ચҁ̀ત થયેલ છે. આ ઇલેʮѳ ોન 
તમામ TIG વાઇɽડђબલ ધાΊુના વેӻɽડગ માટђ સમાન રмત ેઅ΍ુકૂળ છે.

• ઇલેʮѳ ોન સપાટн પર કોઈપણ Ӷબદુ રંગ બેɱડ, Ӷબદુ વગેરђનો ʃવЛપમг 
લા΅ુ થઈ શકђ  છે.

િવિવધ ટંɩ̼ન ઇલેh ѹ ોન એલોɽસ માટј  રંગ કોડ અને એલોӸયગ તɰવો

AWS
વર્ગીકરણ

રંગ* એલોયિંગ તત્વ એલોયિંગ
ઓકસાઈડ

વર્તમાન પ્રકાર

EWP
EWCE-2
EWLa-1
EWTh-1
EWTh-2
EWZr-1

લીલા
નારંગી
કાળો
પીળો
લાલ
ક્રાઉન

શુદ્ધ
બેરિયમ
લૅન્થેનમ
થોરિયમ
થોરિયમ
ઝિર્કોનિયમ

-
CeO2
La2O3
ThO2
ThO2
ZrO2

એસી ડસી
એસી ડસી
એસી ડસી
ડસી
ડસી
એસી

ઇલે ѹh ોન પ҆રમાણનો

ટંɧ̺ન ઇલʮેѳ ોન 0.5 થી 8 મમી Ηુધીના િવિવધ ɿયાસનг ઉપલ̛ છે. 
TIG વેӻɽડગ ઇલેʮѳ ોન માટђ સૌથી વΌુ ઉપયોગમг લેવાતી પҀરમાણનો 1.6 
- 2.4 - 3.2 અન ે4 મમી છે.

ઇલેʮѳ ોન ɿયાસ વતиમાન તીʝતાનો આધારђ પસંદ કરવામг આવે છે, કયા 
ʕકાર΍ંુ ઇલેʮѳ ોન પસદં કરવામг આવે છે અન ે તે વૈકҒɾપક છે કђ  સીધો 
ʕવાહ છે.

ʌાઇɳડчગ એӍગલ

TIG વેӻɽડગ ના સારા પҀરણામ મેળવવા માટђની એક મહɮવΎૂણи Ғ̻҃ત એ 

છે કђ  ટંɧ̺ન ઇલેʮѳ ોન Ӷબદુ યોɧય રмત ેʊા˾ હોવો Уઈએ.

˓ારђ વેӻɽડગ ʕˮʷ ʕવાહ અને નકારા˭ક Ρુવીયતા સાથે કરવામг આવે 
છે, ˮારђ ઇલેʮѳ ોન Ӷબદુ એક સгકડн અને ઊંડા Άૂંસપѕઠ ʕોફાઇલની ʕદાન 
કરશે તવેા સંકђ Ҋɱʒત ચાપ મેળવવા માટђ શંકુ આકાર΍ંુ હોΔું Уઈએ.

નીચેના અં΅ૂઠો ҂નયમ ટંɧ̺ન ઇલʮેѳ ોન ɿયાસ અને તેના ʊા˾ પોઇ˾ની 
લંબાઈ વˇેનો સંબંધ દશеવે છે.

નાનો પોઈ˾ે એ Ӈગલ સгકડો વેɽડર Ύૂલ આપે છે અન ેપોઈ˾ે એ Ӈગલ Эટેલો 
મોટો હશે તેટલો વેɽડરર Ύૂલ (Ҁફટ  1) પહોરો હશે.
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પોઈ˾ે એ Ӈગલ પણ વેɽડર ની Άૂંસપѕઠ ઊંડાઈ નો ʕભાવ ધરાવે છે (ફાગ 2).

લગભગ 0.5 ચીમની ɿયાસ સાથે સપાટ િવʃતાર બનાવવા માટђ ઇલેʮѳ ોન 
પોઈ˾ને ɶલે˻ કરવાથી ટંɧ̺ન ઇલેʮѳ ોન (Ҁફટ  3) ના Сવનકાળ મг 
વધારો થઈ શકђ  છે.

AC TIG વેӻɽડગ માટђ ટંɧ̺ન ઇલʮેѳ ોન ગોળાકાર હોય છે કારણ કђ  વેӻɽડગ 
ʕҀʈયા દર҃મયાન ત ે એટΓું ભારђ લોડ થાય છે કђ  ત ે અડધી ગોળાકાર 
ʃવЛપમг ઓગળн Рય છે (ફાગ 4).

ટંɩ̼ન ઇલેh ѹ ોડΑું ʌાઇɳડчગ

ઇલેʮѳ ોન ʊા˾ કરતી વખતે તેનો Ӷબદુ ʊાઇɱડсગ Ҁડ̹ ના પҀરʘમણને 
Ҁદશામг ҂નદѢશ હોવો Уઈએ Эથેી ʊાઇɱડсગ ટѳђસર ઈલેʮѳ ોડની લબંાઈ મг 
પેલા હોય (ફાગ 5, 6, 7).

ઇલેʮѳ ોન Ғ̻҃ત: Ҁફટ . 8 TIG વӻેɽડગ સાથે સંકળાયેલા ટંɧ̺ન ઇલેʮѳ ોન 
Ғ̻҃ત દશеવે છે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.6.85
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҇ટ̎ણી

a સારм રмતે તીʆણ અને તદંુરʃત ઇલેʮѳ ોન (રંગ ‘҇સɼવર ̳ાઇટથી’) 
અન ેસામા̄ ʕવાહ સાથ ેવપરાય છે. શંકુ ને (Ӷબદુ વગર) શાકи  કરવાથી 
ઇલેʮѳ ોન સંબંધમг કђ ɱʒ, ઝડપથી રચના અન ેҒ̻ર ચાપ બને છે.

b ΄ૂબ મોટા ʕવાહની Ҁʈયા હђઠળ ઇલેʮѳ ોન Ӷબદુ ઓગળн ગયો છે. 
Ӷબદુ િવકૃત છે, ચાપ અ҂નય҃મત છે અને ખરાબ રмત ે҂નદѢશ છે કારણ કђ  
વેӻɽડગ દર҃મયાન બોલ ‘વાઇʗેટ’ થાય છે. વેӻɽડગ તેથી Αુʁકђલ છે, У 
અશʵ નથી.

c લેʮѳ ોન ઉપયોગ આગѥનનો ҉શӻɽડગના ગેસ ના રʷણ િવના કરવામг 
આɿયો છે. વહђણ ΄ૂબ જ̪м કપાલ ગΒું છે. ઇલેʮѳ ોન વાદળн થઈ ગΒું 
છે, તે ઓҗʸજન થી દૂ҄ષત છે અન ેઝડપથી િવઘટન કરђ છે. તેન ેફરмથી 
આકાર આપવો જЛરм છે.

d આ ખામી મોટђ  ભાગે થોҀરએટђડ ટંɧ̺ન ઇલેʮѳ ોન અને નીચા ʕવાહ 
સાથ ે ʕકાશ લોચના વેӻɽડગ મг થાય છે. ઇલેʮѳ ોન ટોચ પર બોલ 
આકાર બનાવવા માટђ વતиમાન વધારવો આવʁયક છે. У આ કરવામг 
ન આવે તો આરɣત ‘અ҂નય҃મત’ રહђશે.

e ઇલેʮѳ ોન પોઇ˾ ΄ૂબ તીʆણ. ઝડપી વͤ થાય છે કારણ કђ  Ӷબદુ 
વતиમાન ઘનતા ધરાવે છે Э ે ΄ૂબ ઊંચી છે. આ વેɽડર મг ટંɧ̺ન 
ɿયવҒ̻ત સમાવશે તરફ દોરм Рય છે Э ેરђҀડયો ʊાҀફʸ પર ΄ૂબ જ 
Оʁયમાન છે.

ટંɩ̼ન પસંદગી અને તૈયારт

બે મેડલ પ્રકાર વેલ્ડિંગ વર્તમાન ઇલેક્ટ્રોન પ્રકાર શિલ્ડ ગેસ

ઍલ્યુમિનિયમ એલોય્સ અને 
મેગ્નશેિયમ એકલો

AC/HF શુદ્ધ (EW-P) વર્ગનો

ઝિર્કોનિએટેડ (EW Zr) વર્ગનો

કોપ એલોય્સ, ક્યુ ની એકલો 
અને નિકલ એલોય્સ

ડીસીએસપી 2% થોરિયેટેડ (EW Th2 વર્ગનો

2% સીરિએટેડ(EW Ce2 વર્ગનો, હિલિયમ મિશ્રણ

હળવાશ સ્ટીલ્સની, કાર્બન 
સ્ટીલ, એલોય્સ સ્ટીલ્સની અને 
ટાઈટેનિયમ એલોય્સ

ડીસીએસપી 2% થોરિયેટેડ (EW Th2) વર્ગનો

2% લેન્થેનેટેડ (EWG-Th2) વર્ગનો

2% સીરિએટેડ(EW Ce2 વર્ગનો, હિલિયમ મિશ્રણ

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.6.85
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.6.86

વɿેડર (Welder) - ગેસ ટંɩ̼ન આરɥત વԁેɿડગ

GTAW ટૉચо - પʒકારો, ભાગો અને તેમના કાયо (GTAW torches - types, parts and their 
functions)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• પોનѫ હјΎુ અને તેના ભાગો જણાવશો
• ટમоની સંભાળ અને Хળવણી જણાવશો.

GTAW ટૉચо

ટોચо: હળવા વનની હવા કૂɽડથી લઈન ેહђલી ϓુટн વોટર કૂɽડથી ʕકારના 
િવિવધ ʕકારની ટૉચи ઉપલ̛ છે. અંСર 1 અન ે 2. ટૉચи પસંદ કરવામг 
Αુʺ પҀરબળો ɰયાનમг લેવા Уઈએ:

- હાથમг કામ માટђ વતиમાન વહન ʷમતા

- હાથમг કામ કરવા માટђ  ટૉચи હђડ ΍ંુ વજન, સંΊુલન અને Ηુલભતા.

ટૉચи બોડн ટોચ ના લોӮડગન ેકોɺʕેસર-ʕકારની કોલેજ એસɹેબલી ધરાવે છે 
Э ેિવિવધ ɿયાસના ઇલેʮѳ ોન સમાવશે છે. તેઓ Ηુર҉ʷત રмત ેપકડђ  લા છે, 
છતг ઇલેʮѳ ોન દૂર કરવા અથવા ̻ાનгતર કરવા માટђ કોલેજ સરળતાથી 
ઢнΓંુ થઈ Рય છે. Эમે વેӻɽડગ કરવાની ɳલેટ ની Рડાઈ વધે છે તેમ, મોટા 
વેӻɽડગ કરંટનો સામનો કરવા માટђ ટોચ΍ું કદ અને ઈલʮેѳ ોડની ɿયાસ 
વધવો Уઈએ.

પાણીની ઠંડу કરјલી ટમоની ભાગો ҆ફટ .2

1 થોҀરયેટђડ અથવા ҉ઝકѥ҂નએટђડ ટંɧ̺ન ઇલʮેѳ ોન
2  સામા҇Эક ҉શɽડ/નોઝ
3 “ઓ” Ӯરગ
4 કોલેજ ધારક
5 કોલેજ
6 ઇલેʮѳ ોન કђ  (ટંૂકн અને લгબી)
7 બોડн એસɹેબલી

8 આવરણ
9 નળн એસેɹબલી કવર
10 વગиનો નળн એસેɹબલી
11 પાણીની નળн એસેɹબલી
12 પાવર કલબલ એસેɹબલી
13 એડђɳટર (પાવર કલબલ)
14 એડђɳટર (વગиનો ગેસ નળн)

15 ґʃવચ એʮ્Βુએટર
16 ґʃવચ કરો
17 ґʃવચ Рળવવી રાખવા ΍ંુ આવરણ
18 કલબલ (2 કોર)
19 ઇɲʃΒુલેટсગ ̻લી
20 ɳલગ
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TIG ટોચΑંુ ઠંડક

કђટલીક મસાલો એવી રмત ે બгધવા મг આવે છે કђ  ત ે વહђમી ҉શӻɽડગના 
ગેસ છે Э ેમશાલ ને ઠંડુ કરђ છે. У કђ , ટૉચи આસપાસ ની હવાન ેગરમી પણ 
આપે છે.

અ̄ ટૉચи ઠંડક નળн સાથે બгધવા મг આવે છે. વોટર કૂડ પોનѥ ઉપયોગ 
Αુʺɮવે મોટા ʕવાહની તીʝતા વાળા વેӻɽડગ અને એસી-વેӻɽડગ માટђ થાય 
છે.

સામા̄ રмતે વોટર-કૂડ TIG ટૉચи એ એર કૂડ ટૉચи કરતા નાની હોય છે Э ે
સમાન મહ˩મ વતиમાન તીʝતા માટђ Ҁડઝાઈન કરવામг આવે છે.

TIG પોનѥ ઉપયોગ કђ  Э ેમશીન માટђ Ύૂરતા ʕમાણમг રђડ કરђલ નથી તે TIG 
ટૉચи ઓવરҁહટсગમг પҀરણામી શકђ  છે. વΌુ પડતી રђӯટગ ધરાવતી TIG 
ટૉચи ઓછм એɺપીરђજ TIG ટૉચи કરતг મોટн અને ભારђ હોઈ શકђ  છે.

TIG ટૉચи બનેલી છે

1 લીડ્સ - લડн એર કૂɽડથી અથવા વોટર કૂડ માટђ સેટ કરવામг 
આવશે. તે કામ કરવા માટђ યોɧય લંબાઇ પર હશે, દા.ત. 4 મીટર, 8 
મીટર, વગેરђ . લડн પાવર કંબલ, ગણશેની નળн અન ેУ TIG ટૉચи પાણી 
ઠંડંુ કરવામг આવે તો અદંર અન ે બહાર પાણીની લડн બનેલી હશે. 
લીડરમг ҂નયંʐણ લડн પણ શામલે હોઈ શકђ  છે.

2 કોલેટ - ટંɧ̺ન સ҄ળયાએ પકડн. કોલેજ િવિવધ ʗાɱડની TIG ટૉચи 
સાથ ેબદલાઈ શકђ  છે.

3 ҍસરા҉મક નોઝ - નોઝ ΍ંુ કામ વેɽડર Ύૂલ પર ગેસ ના યોɧય ʕવાહнને 
Ҁદશામг કરવા΍ું છે.

4 બેક કј ɴસર - બકેн કђ  એ વધારાના ટંɧ̺ન માટђ ̺ેЭ ે એ҉શયા છે. 
મશાલ ન ેЭ ેજɧયામг ʕવશે કરવો પડн શકђ  તેના આધારђ ત ે િવિવધ 
લંબાઈ મг આવી શકђ  છે (દા.ત. લгબી, મɰયમ અને ટંૂકн કђ ɲસર).

TIG ટોચ΍ું કાયи છે

1 ઇલેʮѳ ોન ટંɧ̺ન પકડн રાખો

2 વેӻɽડગ પાવર કંબલ ˹ારા ટંગ̺નમг વેӻɽડગ કરંટ પહљચાડн છે

3 TIG ટૉચи નોઝ ને ҉શӻɽડગના ગેસ પહљચાડн છે. પછм નોઝ શીલ Ӯડગ 
ગણશેન ેવેɽડર Ύૂલ ન ેઆરм લવેા માટђ ҂નદѢશ કરђ છે Э ેતને ેઆસપાસ 
ની હોવાના દૂષણથી Ηુર҉ʷત કરђ છે.

4 ઘણીવાર વેɽડરર કંટѳ ોલ સңકટ ને ઓપરђશન મг મેળવવાનો માગи હશે, 
દા.ત. ચાΓુ/બંધ અને/અથવા ઍɺપેરђજ ҂નયʐંણ.

5 TIG ટમиની પાણી ઠંડુ કરм શકાય છે. TIG લીડરમг હસી TIG ટૉચи હђડ 
એસɹેબલી ઠંડુ પાણી ΎૂКં પછાડશે.

6 TIG ટમиની લંબાઈ TIG પાવર ͤોત અન ે વકи પીસ અતંર રાખવાની 
મંજૂરм આપે.

TIG ટૉચи પસંદ કરવામг આવી રહн છે તેના આધારђ િવિવધ શૈલી મг આવે 
છે. પરંΊુ ત ેબધામг સમાનતા છે -

1 હવા ઠંડુ અથવા પાણી ઠંડુ

2 વતиમાન રђӯટગ. ઓપરђટર યોɧય એɺપીરђજ રђӯટગ TIG ટૉચи પસંદ કરવી 
આવʁયક છે.

કૃપા કરмને ખાતરм કરો કђ  TIG પોનѥ ઓડиર આપતી વખતે સɳલાયર 
એɺપીરђજ રђӯટગ, પાણી- અથવા એર-કૂડ, અન ેTIG ટૉચи લડનાર છેડђ  જવા΍ંુ 
Ҁફӯટગના જણાવા.

TIG પાવર ͤોત Эમેгથી તનેો ઉપયોગ કરવામг આવશ ેતેન ે Ҁફટ કરવા 
માટђ  યોɧય. આમг પાવર કલબલ ફнટ અપ, ગેસ ફнટсગ અને કંટѳ ોલ ɳલગ 
ફнટсગ સામલે હોઈ શકђ  છે.

ગેસ રјɩΖુલેટરથી અને ҆કલોમીટર

ગેસ રјɩΖુલેટરથી, ҆કલોમીટર (҆ફટ  3 અને 4): ગેસ રђɧΒુલેટરથી ટમиની 
સɳલાયર કરવા માટђ  વગиનો ҇સ҇લɱડર મг દબાણ 175 અથવા 200 બારм 
0-3.5 બાર Ηુધી ઘટાડો છે. Ҁકલોમીટર Э ે મϤેુઅલ પરђડђ  સોય વાɼવ 
ધરાવે છે, ત ેʕકાર ʕમાણ ે0-600 ҇લટર/કલાકથી 0-2100 ҇લટર/કલાક 
Ηુધી વગиનો ʕવાહнને ҂નયંિʐત કરђ છે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.6.86
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.6.87

વɿેડર (Welder) - ગેસ ટંɩ̼ન આરɥત વԁેɿડગ

GTAW ҆ફર સҊળયાએ અને પસંદગી માપદંડ (GTAW filler rods and selection criteria)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• GTAW ҆ફર સҊળયાએ જણાવશો
• માપદંડ ની પસંદગીΑંુ વણоન કરો.

વેӻɽડગ ʕҀʈયામг (GTAW અથવા ગેસ ટંɧ̺ન) એક આરɣત વેӻɽડગ 
ʕҀʈયા છે Э ેҀફર સ҄ળયા΍ંુ સંચાલન કરђ છે.

TIG ટમиની હવા અથવા પાણી ˹ારા ઠંડુ કરм શકાય છે અન ેઆ ʕҀʈયા 
રʃતાની ʃવЛપમг Ҁફલમ મેડલનો ઉપયોગ કરђ છે. ટંɧ̺ન ઈલેʮѳ ોડની 
પસંદગી અને વેɽડરર માટђના પҀરમાણનો તમેને માગиદશиન આપે છે.

ગેસ ટંɧ̺ન આરɣત વેӻɽડગ ન ેટંɧ̺ન નસи ગેસ (TIG) વેӻɽડગ તરмકђ  પણ 
ઓળામг આવે છે, ત ેGTAW ʕҀʈયામг આરɣત ડђવલપમે˾ ના છે.

હવે ˓ારђ  પણ ઇલʮેѳ ોન બદલી શકાય છે ˮારђ  હંમશેા Ҁફર સ҄ળયાન ે
વેɽડર Ύૂલ મгથી પાછો ખѕચી લેવામг આવે છે.

વેԁɿડગ ҆ફર મેડલ ҆ડઝાઇનસо

1 કાબиન ̺нલ ઇલેʮѳ ોડ્સ

E XX YY
- 1    HZ   R

ફરҍвયાત વગьકરણ હો˴ેદાર

ઇલેʮѳ ોન ҂નΒુɣત કરђ છે

K મг, જમા કરાયલેા વેɽડર મડેલની લΆુતમ તાણ શғɣતને ҂નΒુɣત કરђ છે.

વેӻɽડગ ની Ғ̻҃ત, આચરણનો ʕકાર અને વેӻɽડગ વતиમાન નો ʕકાર કђ  
Эનેા માટђ  ઇલેʮѳ ોન યોɧય છે ત ેનʬн કરђ છે (નીચ΍ંુે કોʂટક જુઓ)

વકૈҙʀપક Βૂરક હો˴ેદાર

Ηૂચવે છે કђ  ઇલેʮѳ ોન શો҄ષત ભેજ ની જЛҀરયાતો ન ેΎૂણи કરђ છે.

҂નΒુɣત કરђ છે કђ  ઇલેʮѳ ોન Ҁડϭુ҉ઝબલ હાઈડѳ ોજન પҀરʷણની જЛҀરયાતો 
ન ેΎૂણи કરђ છે - જમા કરાયલેી ધાΊુના 100 ʊામ દмઠ સરђરાશ Αૂ̭ “Z” 
એમ H2 કરતг વΌુ નથી.

҂નΒુɣત કરђ છે કђ  ઇલʮેѳ ોન Ηુધારђલી કҁઠનતા અન ે નર મતા માટђની 
આવʁયકતા ન ેΎૂણи કરђ છે.

 વૈકલ્પિક પૂરક હોદ્દેદાર

AWS
વર્ગીકરણ

આચરણનો પ્રકાર વેલ્ડિંગ સ્થિતિ વર્તમાન નો પ્રકાર b

E6010
E6011
E7018
E7024

ઉચ્ચ સેલ્યુલોઝ, સોડિયમ
ઉચ્ચ સેલ્યુલોઝ, પોટેશિયમ
ઓછું સેલ્યુલોઝ, પોટેશિયમ સંચાલિત
આર્ટ પાવર, ટાઈટેનિયમ

F,V,OH, H
F,V,OH, H
F,V,OH, H
એચ-ફ્લેમ્સ, એફ

dcep
તરીકે અથવા dcep
તરીકે અથવા dcep
તરીકે, dcep અથવા dcen

નૉૅધ

a સંʷેપ વેӻɽડગ Ғ̻҃ત Ηૂચવે છે

 F = સપાટ; V = વટщકલ, OH = ઓવર હђડ, H = હોҀરઝો˾લ, 
H=ɴલેɹસ = હોҀરઝો˾લ ɴલેɹસ. 

b DCEP શ̚ ડાયરђʮ કરંટ ઇલેʮѳ ોન પો҉ઝҁટવ (, ʃʕે પોલેҀરટнના) 
નો સંદભи આપે છે.

એ પણ નљધ કરો કђ  ઉપરોɣત ઇલેʮѳ ોન વગцકરણ સૌથી વΌુ ઉપયોગમг 
લેવાય છે અન ેતેમг ઉપલ̛ તમામ વગцકરણ શામેલ નથી. સંΒૂણо Λૂҋચ 
માટј  AWS A 5.1 નો સંદભо લો.
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2 એકલો ̼уલ ઇલેh ѹ ોડ્સ

ફરҍвયાત વગьકરણ હો˴ેદાર

E (X) XX YY - X  HZ     R

҂નΒુɣત અને ઇલેʮѳ ોન

K મг, જમા થયલે વેɽડરર મેડલની લΆુતમ તાણ શғɣતન ે҂નΒુɣત કરђ છે

વેӻɽડગ ની Ғ̻҃ત, આચરણનો ʕકાર અને વેӻɽડગ વતиમાન નો ʕકાર કђ  
Эનેા માટђ ઇલેʮѳ ોન યોɧય છે ત ે҂નΒુɣત કરђ છે.

SMAW ʕҀʈયા નો ઉપયોગ કરмને ઇલેʮѳ ોન ˹ારા ઉɮપાҀદત અનҀડϹુટђડ 
વેɽડરર મડેલની રાસાયҊણક રચનાન ે҂નΒુɣત કરђ છે.

વકૈҙʀપક Βૂરક હો˴ેદાર

Ηૂચવે છે કђ  ઇલેʮѳ ોન શો҄ષત ભેજ ની જЛҀરયાતો ન ેΎૂણи કરђ છે.

҂નΒુɣત કરђ  છે કђ  ઇલેʮѳ ોન Ҁડϭુ҉ઝબલ હાઈડѳ ોજન પҀરʷણની 
આવʁયકતા ન ેΎૂણи કરђ છે - જમા કરાયલેી ધાΊુના 100 ʊામ દмઠ સરђરાશ 
Αૂ̭ "Z" એમ H2 કરતг વΌુ નથી, ˓г "Z" 4,8 અથવા 16 છે.

યгિʐક ΅ુણધમи ની સંΎૂણи Ηૂ҅ચ, જમા કરાયેલા વેɽડર મેડલની રાસાયҊણક 
રચના અને SMAW ʕҀʈયા માટђ પરмʷણ ʕҀʈયા માટђ AWS A 5.5 નો 
સંદભи લો.

3 ̼ેનલેસ ̼уલ ҆ફર મેડલ

ઉપયો҆ગતા વગцકરણ

 વેલ્ડિંગ ના પત્રકારો વરત્માન અને વેલ્ડિંગ ની સ્થિતિ

AWS વર્ગીકરણ વેલ્ડિંગ વર્તમાન વેલ્ડિંગ સ્થિતિ

EXXX (X) – 15
EXXX (X) – 16
EXXX (X) – 17
EXXX (X) – 25
EXXX (X) - 26

dcep
ડીસીઇપી અથવા એસી
dcep અથવા એસી
dcep
dcep અથવા એસી

બધા
બધા
બધા
H, F
H, F

ઉપયો҆ગતા વગцકરણ પર વΌુ િવગતો માટђ , AWS A 5.4 કોʂટક 1 નો સંદભи લો: SMAW ʕҀʈયા માટђ કાબиન અન ેલો - એકલો ̺нલ 
વેӻɽડગ ઉપભોɣતા

વેલ્ડિંગ ના પત્રકારો વર્તમાન અને વેલ્ડિંગ ની સ્થિતિ

કા
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ન 
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ોડ
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મો
ં સ

્ટી
લ

2 
1/

4 
Cr

-1
 મ

ોં સ્
ટી

લ

5 
કર

ોડ
 1

/2
 મ

ોં સ્
ટી

લ

9 
કર

ોડ
 - 

1 
મહ

િન
ા 

સ્
ટી

લ
 પાયો સામગ્રી

 કાર્બન સ્ટીલ   AB  AC AD  AE     AF  AG

 કાર્બન મોલિબ્ડેનમ સ્ટીલ    C CD  CE     CF  CH

 1 અને 1 1/4 Cr-1/2 Mo સ્ટીલ     D  DE     DF  DH

 2 1/4 Cr-1 Mo સ્ટીલ       E     EF  EH

 5 કરોડ - 1/2 મોં સ્ટીલ              F  FH

 9 Cr-1 Mo સ્ટીલ           H

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.6.87
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દંતકથા

A AWS A 5.1 વગцકરણ E 70XX નીચા હાઈડѳ ોજન (E7018 ʕાધા̄ 
વાΘું) 

B AWS A 5.1 વગцકરણ E 70XX ની·ું હાઈડѳ ોજન (E7018 ʕાધા̄ 
વાΘું) 

C AWS A 5.5 વગцકરણ E70XX - A1, ҂નʫ હાઈડѳ ોજન

D AWS A 5.5 વગцકરણ E70XX - B2L અથવા E80XXB2, લો 
હાઈડѳ ોજન

E AWS A 5.5 વગцકરણ E80XX-B3L અથવા E80XXB6L, લો 
હાઈડѳ ોજન

F AWS A 5.5 વગцકરણ E80XX-B6 અથવા E80XX-B6L, લો 
હાઈડѳ ોજન

G AWS A 5.5 વગцકરણ E80XX-B7 અથવા E80XX-B7L, લો 
હાઈડѳ ોજન

H AWS A 5.5 વગцકરણ E90XX-B8 અથવા E80XX-B8L, લો 
હાઈડѳ ોજન

1 કોʂટક 1 માʐ કોટђ ઇલેʮѳ ોડ્સ (SMAW ʕҀʈયા) નો સંદભи આપે છે. 
એકદમ વાપર વેӻɽડગ માટђ (SAW, GMAW, GTAW અને FCAW), 
સમકʷ ઇલેʮѳ ોન વગцકરણ નો ઉપયોગ કરો (AWS A 5.14, A 5.17, 
A5.18, A 5.20, A 5.23, At 28)

2 કોʂટક મг ઉɼલખે ઉˇ મજૂંરм વાળા ઇલેʮѳ ોન ઉપયોગ સામા̄ રмત ે
પો̺ વેɽડરર હнટ ટѳ нટમે˾ (PWHT) પછм જЛરм તાણ અને કҁઠનતા 
ને પહљચી વાળવા માટђ થવો Уઈએ. У કોઈ PWHT જЛરм નથી, 
તો કҁઠનતા ની જЛҀરયાતો ન ે પહљચી વાળવા માટђ ઉɼલખે નીચલા 
એલોɻસ ઈલેʮѳ ોડની જЛર પડн શકђ  છે.

કોʄટક 2: ઓ̼ે҈ન҇ટક, Λુપરત-ઓ̼ે҈ન҇ટક અન ેડુɵલે̋  ̼ેનલેસ ̼уલ એકલો

કાર્બન અને લો એકલો સ્ટીલ         ABC  ABC     ABC      ABC    ABC     ABC ABC ABC     N        N

304L સ્ટેનલેસ સ્ટે ટાઇપ કરો    D  DE   DF  DG  DC  C C  DCH NL   NL

304H સ્ટેનલેસ સ્ટીલ ટાઇપ કરો     E   EF  EG  *  * *  ECH *  *

*316L સ્ટેનલેસ સ્ટીલ ટાઇપ કરો        FG  FG  FC  FC FC  FCH NL    NL

317L સ્ટેનલેસ સ્ટીલ ટાઇપ કરો           GC  GC GC GC  GC  L  L

904L સ્ટેનલેસ સ્ટીલ ટાઇપ કરો            C  C C  C  L  L

6% Mo સ્ટેનલેસ સ્ટીલ ટાઇપ કરો              CJK CJK *  *  *

દા.ત.: 254 SMO, AL 6XN                CJK *  *  *

પ્રકાર એકલો 20Cb-3                  H  *  *

2304 Duplex SS ટાઈપ કરો                    LM  LM

2205 ડુપ્લેક્સ SS ટાઇપ કરો                      LM

વેલ્ડિંગ ના પત્રકારો વર્તમાન અને વેલ્ડિંગ ની સ્થિતિ
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દંતકથા
A - AWS A 5.4 વગцકરણ E309L-XX
B - AWS A 5.11 વગцકરણ ENCF-2 અથવા -3 (-2 એ એકલો 718 

છે અન ે -3 એ ઇ˻ોનલ 182 છે) C-AWS A 5.11 વગцકરણ EN-
CM-3 (ઇ˻ોનલ 625)

D - AWS A 5.4 વગцકરણ E308L-XX
E - AWS A 5.4 વગцકરણ E308H-XX
F - AWS A 5.4 વગцકરણ E316L-XX
G - AWS A 5.4 વગцકરણ E317L-XX
H - AWS 5.4 વગцકરણ E320LR-XX

J - AWS A5.11 વગцકરણ ENCM-4 (હђ̺ેલોય C-276)
K - AWS A 5.11 વગцકરણ ENCM-11 (હђ̺ેલોય С-30)
L - AWS A 5.4 વગцકરણ E2209-XX
M - AWS A 5.4 વગцકરણ E2553-XX
N - AWS A 5.4 વગцકરણ E309ML-XX

કોʄટક 2 માʒ કોટј ઈલે ѹh ોડ્સનો સંદભо આપે છે. વાપર વેԁɿડગ 
(GMAW અને GTAW) માટј સમકʹ ઇલે ѹh ોન વગьકરણ 
(AWS A5.14) નો ઉપયોગ કરો) બХરમй ઘણા માҍલકуΑંુ 
એકલો ઉપલ̝ છે અન ેસામʌી સંયોજન в ેતમને મળу શકј  
છે. યોɩય ҆ફર મડેલની પસંદગી માટј ઉɰપાદક અથવા DFD ની 
સલાહ લો.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.6.87
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.6.88&89

વɿેડર (Welder) - ગેસ ટંɩ̼ન આરɥત વԁેɿડગ

ધારની તૈયારтઓ ̓ ફટ, ધાΎુની િવિવધ Хડાઈ (Edge preparations fit up, different thickness 
of metals)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• GTAW ની ધારની તૈયારт ને સમજવો

એજ તૈયારт (GTAW): ટн ફલેટ, લેપ ફલેટ અને કોરોનર ફલેટ સгધા માટђ 
3.15 મમી Ηુધીની Рડાઈ માટђ ચોરસ ધારની તયૈારм નો ઉપયોગ થાય છે.

કંુદો ના સгધા માટђ , Ҁકનારмએ નીચ ેઆપેલ ʕમાણે તયૈાર કરવામг આવે છે.

ɵલેટ ની ધારની તૈયારт

ફાગ 1 વેӻɽડગ કરવાની સામʊીની Рડાઈ ના આધારђ ɳલેટ ની ધારની 
તયૈારм બતાવી છે.

મેડલ જાડાઈ ફિલમનો વ્યાસ ધાર તૈયારી

1.6 મમી સુધી

1.6 મમી થી 2.5 મમી

2.5mm થી 4.0mm

4.0mm થી 6.0mm

6.0 મમી થી 15 મમી

15 મમી અને તથેી વધુ

કોઈ નહીં થી 1.6 મમી

1.6 મમી થી 2.5 મમી

2.5 મમી થી 3.15 મમી

3.15 મમી

3.15 મમી

5.0 મમી
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.6.90

વɿેડર (Welder) - ગેસ ટંɩ̼ન આરɥત વԁેɿડગ

વગоનો/҇હҍલયમ ગેસ ના Ήુણધમо અને ઉપયોગ (Argon/helium gas properties and uses)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• વગоનો અને ҇હҍલયમ ગેસ ના Ήુણધમо જણાવશો
• વગоનો/҇હҍલયમ ગેસ ના ઉપયોગ સમજવો.

રʹણા˯ક વાΖુ

રʹણા˯ક વાΖુ ની રાસાયҐણક ʗΘૃҌ˫: વેӻɽડગમг વાΒુ ની વતиΉૂક 
તેમની રાસાયҊણક ʕΔૃ҆˩ સાથે સંબં҅ધત છે તથેી આ ʕΔૃ҆˩ અ΍ુસાર તમેને 
જૂથ બ˳ કરΔું અ΍ુકૂળ છે.

҈નҎͦય વાΖુઓ: આ વગиનો અન ેҁહ҇લયમ છે. અ̄ ҂ન҈͢ય વાΒુ Эમે કђ  
Ҁʈɳટોન, રђડો, ઝેરનો અન ે҂નયોનનો ʕયાસ કરવામг આɿયો છે, પરંΊુ તમેની 
ઓછм ઉપલ̛તાના પҀરણામે તઓે મљઘાઈ છે. ઉપરгત, તમેની િવશેષતા, 
હાલમг, તેમને કોઈ ખાસ લાભ આપતા નથી.

વગиનો અને ҁહ҇લયમ મોનોટો҃મક છે (તેમના પરમાΉુમг માʐ એક જ અΉુ 
હોય છે) અન ેઅ̄ સં̻ાએ (આરɣત ɳલાઝમામг) સાથ ેʕ҃તҀʈયા આપતા 
નથી અન ે તેથી હો˲ો 'જડ' છે. આ Ӯકમતી ҃મલકત તમેને ઇલેʮѳ ોન અને 
પીગળે ધાતાન ેવાતાવરણથી વાΒુ સામે રʷણ આપવા દђ છે. У કђ , તઓે 
દરђક Ҁકʃસામг યોɧય નથી. ઉદાહરણ તરмકђ  Εુ˳  વગиનો કાબиન ̺н̯ની 
વેӻɽડગ કરતી વખતે સરળ ટнΎંુ ̻ાનгતર કરવાની મંજૂરм આપΊું નથી. 
ઇґˈત ટѳ ાɲસફર મોડ મેળવવા માટђ ઓҗʸજન અથવા કાબиન ડાયલ 
ઓʸાઇડ΍ું ચોʬસ ʕમાણ ઉમરેΔું જЛરм છે.

વગиનો અને ҁહલીયમથી િવિવધ નવીકરણ સંભાિવતતા તેમને અલગ રмતે 
ʝત ેછે.

વગоનો અને ҇હҍલયમ ગેસ ના Ήુણધમо

આ વાΒુ રંગહнન, ગધં હнન છે.

વગиનો હવા કરતг ભારђ છે અને ҁહ҇લયમ હવા કરતг હળવાશ છે.

તેઓ ગરમ અથવા ઠંડн Ғ̻҃તમг કોઈપણ ધાΊુ સાથે રાસાયҊણક રмતે 
ʕ҃તҀʈયા આપતા નથી. તઓે વાતાવરણ મгથી પીગળે ધાΊુ માટђ સારм 
રʷણા˭ક Ҁʈયા આપે છે.

એϽુ҉મ҈નયમના TIG વેԁɿડગ માટј  ગેસ

વગоનો ગેસ

વગиનો ҇સ҇લɱડર ને તેના પર દોરવવામг આવેલા પી કોક ɶΓુ રંગ ˹ારા 
ઓળામг આવે છે.

Ήુણવ˫ા: વેӻɽડગ ΅ુણવ˩ા ના વગиનો ગણશેનો ઉપયોગ કરવો Уઈએ.

ʃવˈ વેɽડરર મેળવવા માટђ આગѥનનો ʕવાહન દર Ύૂરતો હોવો Уઈએ. 
આ ઘણા પҀરબળો પર આધાર રાખે છે Эમે કђ  િપΊૃ ધાΊુનો ʕકાર, વપરાય 
વતиમાન, નોઝ નો આકાર અને કદ, સгધા નો ʕકાર અને કામ ઘરની અંદર 
કરવામг આવે છે કђ  બહાર. સામા̄ રмતે ઊંચા વેӻɽડગ કરંટ સાથે, બહારના 
΄ૂણાની સгધા, ધાર વેɽડરર અન ેબહાર કામ કરવા માટђ , ʕવાહન ઊંચા દરм 
જЛર પડђ  છે. સામા̄ રмત ે2 થી 7 ҇લટર ʕ҃ત ҃મ҂નટની ʕવાહ દર તમામ 
Рડાઈ ને વેɽડર કરવા માટђ Ύૂરતો Уવા મળશે.

У ટંɧ̺ન ҂ન҈͢ય ગેસ વેӻɽડગ ને અʕ҃તકૂળ હવામાન દર҃મયાન, ખાસ 
કરмને વΌુ પવન ના સમયગાળો દર҃મયાન બહારની બાજુએ કરΔું પડΊંુ 
હોય, તો વેӻɽડગ િવʃતારના અસરકારક રмતે Ηુર҉ʷત રાખવો Уઈએ. 
ડѳ ા̑ ગેસ કવચને તડપવા΍ંુ વલણ ધરાવે છે, પҀરણામ ે અ҅છʒાΘુ અને 
ઓʸાઇડના દૂ҄ષત વેɽડરર થાય છે.

વગиનો ҉શɽડ વેɽડ્સ Άૂંસપѕઠ ʕોફાઇલની આંગળнના Лપમг લાʷҊણક 
આકાર ધરાવે છે. (ફાગ 1)

҇હલીયમ: ҁહલીયમનો ઉપયોગ Αુʺɮવે TIG વેӻɽડગ મг થાય છે અન ે
સામા̄ રмત ેકોઈપણ ધાΊુ ન ેવેӻɽડગ કરવામг આવે છે (લાઇટ એકલો, 
કોપ, વગરેђ) ડાયરђʮ કરંટ સાથે વપરાય છે.

ҁહ҇લયમ ҉શӻɽડગના Αુʺ ફાયદા છે:

- વેӻɽડગ ની ઝડપ મг વધારો

- વΌુ તીʝ ̻ા҂નક ગરમી, ધાΊુ સાથ ે મહɮવΎૂણи Э ે ગરમી ના સારા 
વાહક છે

- Ҁફટ .2 ҁહ҇લયમ ҉શɽડ વેɽડર ની લાʷҊણકતા, Άૂંસપѕઠ દશеવે છે
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વɿેડર (Welder) - ગેસ ટંɩ̼ન આરɥત વԁેɿડગ

ખામી ના કારણો અને ઉપાય (Defects causes and remedy)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• GTAW મй િવિવધ ʗકારની ખામી જણાવશો
• GTAW ખામી ના કારણો અને ઉપાય જણાવશો.

ખામી દેખાવ કારણ ઉપાય

છિદ્રાળતુા

અપ્રકટ

ફ્યુઝનનો અભાવ.

(સાઈડ રૂટ અથવા એન્ટર રન)

આંકડો

ઘૂંસપેંઠ અભાવ

ક્રેકીંગ

વેલ્ડર માં પિન છિદ્ર.

અનિયમિત ખાંચો અથવા ચેનલ

સપાટી કે જેના પર વેલ્ડરર જમા 
કરવામાં આવે છે તે ઓળામાં 
આવ્યું નથી. હંમશેા દેખાતું નથી.

વેલ્ડર ના મળૂમાં ખાંચો અથવા 
ગેય

સામાન્ય રીતે આતંરિક રીતે 
અને માત્ર યોગ્ય પરીક્ષણ 
કીકો દ્વારા શોધી કાઢવામાં 
આવે છે. સામાન્ય રીત ે
ઓકસાઈડ અથવા ટંગ્સ્ટન 
સમાવેશ

વેલ્ડરર મટેલ્સના અને વેલ્ડર 
ની સાથે પેરેન્ટસ મેડલમાં 
તિરાડનો આવી શકે છે. તેઓ 
સપાટી પર દેખાતા નથી અને 
માતર્ યોગ્ય પરીક્ષણ ના 
ઉપયોગ દ્વારા જ શોધી શકાય 
છે

કીકો

અપર્યાપ્ત રક્ષણાત્મક ગેસ. ગેસ 
નોઝ નો બોર ખૂબ નાનો છે આરક્ત 
લંબાઈ ખૂબ લાંબી છે. સરપ્લસ 
degreasing એજન્ટ.

ખોટી વેલ્ડિંગ તક નીક. વર્તમાન 
ખૂબ વધારે છે. ખોટી વેલ્ડિંગ ઝડપ.

અયોગ્ય વર્તમાન સ્તર. અયોગ્ય 
ફિલ્ટર રોડ મેનીપ્યુલેશન 
અસ્વચ્છ પ્લેટો સપાટી 

ખોટી તૈયારી અને સેટ અપ. 
અયોગ્ય વર્તમાન સ્તર. વેલ્ડિંગ 
ઝડપ ખૂબ ઝડપી.

ઓકસાઈડ સમાવેશ. વેલ્ડિંગ 
પહેલાં પિત ૃસામગ્રીની અપૂ રતી 
સફાઈ.

ઓકસાઈડ સમાવેશ. વેલ્ડિંગ 
પહેલાં પિત ૃસામગ્રીની અપૂ રતી 
સફાઈ. ફિર સળિયાની સપાટી પર 
દૂષણ. વેલ્ડર ની નીચેની બાજુનું 
અપૂરતું રક્ષણ. ગેસ કવચન ખોટ.

ક્રેન પ્રકાર અને તેથી તેનું કારણ 
વેલ્ડિંગ કરવામાં આવતી સામગ્રી 
પર આધારિત છે. ક્રેન કારણનું 
યોગ્ય નિદાન વારંવાર નિષ્ણાત 
જ્ઞાનની જરૂર પડે છે.

સંતોષ કારક ગેસ પુરવઠો. યોગ્ય 
સામાજિક કવચ. બધા degreasing 
દૂર કરો એજન્ટ અને શુષ્ક. ચાપ 
લંબાઈ ટૂંકી

સાચો પ્રવાહ. યોગ્ય સળિયાએ 
મેનીપ્યુલેશન.

વેલ્ડરર સપાટી સાફ કરો. વિશ્વના 
દુશ્મનો પર.

સાચો પ્રવાહ. યોગ્ય સળિયાએ 
મેનીપ્યુલેશન

યોગ્ય તૈયારી નો ઉપયોગ કરો અને 
સેટ કરો. સાચો પ્રવાહ. યોગ્ય 
વેલ્ડરર ઝડપ.

યોગ્ય વેલ્ડિંગ નો ઉપયોગ કરો 
પ્રક્રિયા પ્રીછ મીટિંગ અન ેપોસ્ટ 
હીટ ટ્રીટમેન્ટ યોગ્ય તૈયારી નો 
ઉપયોગ કરો વર્તમાન સેટ અપ કરો. 
યોગ્ય ફિર કરોડનો ઉપયોગ કરો.

હંમેશા પ્રક્રિયા નું સખત પણે પાલન 
કરો વેલ્ડિંગ સામગ્રી કે જે માટે 
સંવેદનશીલ હોય ત્યારે ઉલ્લેખ
ક્રેકીંગ

હંમેશા ખાતરી કરો કે ફિલમનો યોગ્ય 
પ્રકારનો ઉપયોગ થાય છે અને ફિર 
મેડલની યોગ્ય માત્રા ઉમેરવામા ંઆવે 
છે.
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વɿેડર (Welder) - ગેસ ટંɩ̼ન આરɥત વԁેɿડગ

ઘષоણ વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા સાધનો અને ઍҗɵલકјશન (Friction welding process equipment and 
application)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• ઘષоણ વેԁɿડગ નો ҍસ˵йત જણાવશો
• વેԁɿડગ ની પ˵҉ત સમજવો
• ઘષоણ વેԁɿડગ નો ઉપયોગ જણાવશો
• ઘષоણ વેԁɿડગ ના ફાયદા અને મયлદાઓ જણાવશો

ઘષоણ વેԁɿડગ

ҍસ˵йત: ઘષиણ વેӻɽડગ ધાΊુના બે ટુચકાને એકસાથે Уડવા માટђ ગરમી 
બનાવવા માટђ  ઘષиણ નો ઉપયોગ કરђ છે. આ ʕҀʈયા નો ઉપયોગ Αુʺɮવે 
મોટા િવભાગના ગોળાકાર સ҄ળયાએ, ΄ૂબ ભારђ  નળн અને પાપનો બટ 
વેӻɽડગ મг થાય છે.

વેԁɿડગ પ˵҉ત: કોઈ બા͂ ગરમી Ύૂરм પાડવામг આવતી નથી. એક ટુચકાને 
ફરવા માટђ બનાવવામг આવે છે. Уડાવાની ભાગના છેડા ન ેહળવાશ દબાણ 
હђઠળ એકસાથે લાવવામг આવે છે. Ғ̻ર અન ેફરતા ભાગો વˇે પҀરણામી 
ઘષиણ વેɽડરર બનાવવા માટђ જЛરм ગરમી િવકાસે છે. Эમે ધાΊુની સપાટнએ 
ɳલાҌ̺ક ના તબʬામгથી પહљચે છે, તમે તઓે ΄ૂબ ઊંચા દબાણ હђઠળ 
એકસાથ ેફરજ પાડવામг આવે છે. ʕҀʈયા ʃવˈ મડેલ-ટુ-મેડલ વેӻɽડગ 
સપાટн બનાવ ેછે. (ફાગ 1)

1650ºF ના વેӻɽડગ તાપમાન સાથે 1/2” ɿયસની ઓછм કાબиન ̺нલ ની 
સ҄ળયાને 5000 થી 10000 પાઉɱડ/ઇંચ ની રђɱજ મг સંપકи  દબાણ સાથે 
Уડн શકાય છે ˓ારђ

લગભગ 5 સેકɱડ માટђ  ʕ҃ત ҃મ҂નટ આશરђ 3000 રાઉɱડ ની ઝડપે ફરΔું. 
મɰયમ અને ઉˇ એકલો ̺н̯ની 10000 થી 30000 પાઉɱડ/ઇંચ 
Ηુધીના મીӯટગ ʕેસ (સંપકи  દબાણ) અને 15000 થી 60000 પાઉɱડ/ઇંચ 
ની વˇે ફોӻɽડગ દાણની જЛર પડђ  છે.

અરЦએ

ઘષиણ વેӻɽડગ ʕҀʈયા ˹ારા વӻેɽડગ કરм શકાય તેવી ધાΊુ મг કાબиન ̺нલ, 
̺нલ લોનનો સમાવેશ થાય છે. ̺ેનલસે ̺нલ, કોપ, એϹુ҃મ҂નયમની 
અને ટાઈટђ҂નયમ.

મયлદાઓ

- મશીન મљΆું છે.

- ઓછм Рડાઈ/કદм ɳલેટો/િવભાગનો વɽેડર કરм શાતા નથી.

- વેӻɽડગ માʐ ફђʮરмએ/દુકાનની અંદર જ કરм શકાય છે અને સાઈડ 
પર નҁહ. 

- નરમ ધાΊુ અને ઓછм સંકુ҅ચત શғɣત વાળн ધાΊુના વɽેડર કરм 
શકાતી નથી. 

- માʐ બટ પોઇ˾ કરм શકાય છે.

- વેɽડરર િવʃતારની આસપાસ એક બર છે.
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વɿેડર (Welder) - ગેસ ટંɩ̼ન આરɥત વԁેɿડગ

લેસ બીમ વԁેɿડગ (LBW) (Laser beam welding (LBW))

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• LBW ની ʗ҆ʊયા સમજવો
• LBW ના સાધનો અને ઉપયોગ Αું વણоન કરો
• LBW ના ફાયદા અને ગેરલાભ જણાવશો.

લેસ વેԁɿડગ (҆ફટ  1)

LASER એ ̺нɹΒુલેટђડ એડ҃મશન ઓફ રђҀડયેશન ˹ારા લાઇટ 
એɺɳલીҀફકђશન΍ું ટંૂકંુ નામ છે. લસે વેӻɽડગ એ એક પ˳҃ત છે Эમેг કામના 
ટુચકાન ેગાળામг આવે છે અન ેતીʝ મોનોʈોમҁેટક ʕકારના સгકડા બીમ 
˹ારા Уવામг આવે છે. (લેસ બીમ) ˓ારђ બીમ કામ પર અથડાવે છે, ˮારђ 
ઉɮપ́ થતી ગરમી સૌથી સખત સામʊીની પણ ઓગળે છે અન ેϭૂઝ કરђ 
છે.

ʗ҆ʊયા

કєપે҇સટн બѕક મг સંʊҁહત િવϜતુ ઊРи ɴલેશ કђ ɺપમг િવસҪЭત થાય છે. 
ઉ˩ેજક ʕકાશ ͤોત સામા̄ રмતે લગ҂નયો આરɣત ҀડʃચાЭ и લɺૅપ Эમે 
કђ  ઝ΍ૂન, આગѥનનો અથવા Ҁʈɳટોન ગેસ ɴલેશ કђ ɺપમг હોય છે. ˓ારђ 
ɴલશે લૅɺપ સંગે છે, અન ેત ેપછм ʕકાશનો એક શғɣતશાળн િવ̽ોટ છે Э ે
ઉ˯ҪЭત ʕકાશ (Лબલ રોડ) સાથે ઇલેʮѳ ોન ને સામા̄ ઉРи ʃતર કરતા 
વધારђ પંપ કરђ છે. Лબલ સ҄ળયાએ ˹ારા ઉ˯ҪЭત ʕકાશ પોલીસમг હોય 
છે અન ેЛબલ સ҄ળયાની સમгતર Αુસાફરм કરતી ӵસગલ તરંગ લબંાઇનો 
હોય છે. Лબલ સ҄ળયાની છેડા Ηુધી આવતા ʕકાશન ેʕ҃તӶબ҈બત કરવા 
માટђ અҀરસાએ આપવામг આવે છે. Эથેી ʕકાશ Кચી સ҄ળયામг થી પસાર 
થઈને લેસ બી મને બહાર કાઢવા માટђ ઇલʮેѳ ોન ઉРи સʐને વΌુ વધારђ.

તે ફોક ӵસગ Ҁડવાઇસમгથી પસાર થાય છે ˓г તને ેવકи  પચીસ પર િપન 
કરવામг આવે છે. ϭૂઝ થાય છે અન ેવેɽડરર પҀરΎૂણи થાય છે. લેસન ʐણ 
Αૂળΐતૂ પʐકારો છે.

a ઘન લેસ

b ગેસ લેસ અને,

c અધи-વાહક.

લેસન ʕકાર લે ӵસગ ͤોત પર આધાર રાખે છે. સ҇લલ લેસ અΑુક 
ʕકારના Ғɣવ˾લ Эમે કђ  Лબલ અથવા સે ફાયર તનેી લે ӵસગ ʷમતા માટђ 
વપરાય છે.

ગેસ લેસ મг ગેસ (કાબиન ડાય-ઓʸાઇડ, ઝેરનો) અથવા વાΒુ ΍ંુ ҃મʞણ 
(90% ҁહ҇લયમ, 10% ҂નયોને) કાચની નટнમг સમાયΓેું હોય છે અન ેદરђક 
છેડђ  અˮંત પો҇લશ અҀરસાએ હોય છે. સૌથી વΌુ ઉપયોગમг લેવાΔું ગેસ 
લેસ CO2 લેસ છે. CO2 લસેન તજેʃવી ઉРи ઘનતા Ηૂયи કરતા વધારђ છે.
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સાધનો અને સેટ અપ (҆ફટ  2)

ફાગ 2 લસે બીમ વેӻɽડગ સાધનો/સેટ અપની રђખા રђખા કૃ҃ત દશеવે છે. 
બીમ બનાવવા માટђ ʕકાશ અથવા ઉʂમા ઉРи પદાથиના એક પરમાΉુ 
(Лબલ અથવા કાબиન-ડાઈ-ઓʸાઇડના) મг નгખવામг આવે છે. બીના 
Лપમг ӵસગલ પરમાΉુ પદાથиની આ ӵસગલ ʖнɣવɲસીઝ એટનц, ˓ારђ 
પાછળની અને આગળના અҀરસાએ વˇે Αુસાફરм કરђ છે, ˮારђ ત ેઆ҉ંશક 
ʕ҃તӶબ҈બત અરмસાઓમгથી પસાર ન થાય ˮг Ηુધી તીʝતા મг વધારો 
કરђ છે. લસે બીમ ΍ંુ ʕકાશન ઓપરђટર/વેɽડરર ˹ારા ҂નયિંʐત થાય છે.

ફાયદા:

• ઝડપ અન ેΗુગમતા. લેસ વેӻɽડગ એ ΄ૂબ જ ઝડપી તક નીક છે.

• ઊંડા, સгકડા વેɽડરર.

• ઓછм િવકૃ҃ત અને ઓછм ગરમી ΍ંુ ઇનΎુટ.

• ʞેણી ની સામʊી અન ેРડાઈ માટђ યોɧય.

• Εૂ̄ાવકાશ બહાર કરવામг.

• ҈બન-સંપકи , એકતરફн ʕҀʈયા.

• ҈બન-સતત વેӻɽડગ.

• વસѡҁટ҇લટн.

લેસ બીમ વԁેɿડગ ʗ҆ʊયા ના કાયоʊમો

• ત ેઓટોમોҁટવ ઉ˸ોગમг અʊણી છે

• ત ેઉˇ ચોકસાઇવાળા વેɽડરર માટђ કાયиરત છે.

• લેસ વેӻɽડગ નો ઉપયોગ ઘરђΉું બનાવવા માટђ પણ થાય છે. • У કђ, 
તબીબી ઉ˸ોગમг લેસ બીમ વેӻɽડગ નો ઉપયોગ નાના પાપે ધાΊુના 
એકસાથે રાખવા માટђ થાય છે.

• મેટલાઇӷઝગ ʕҀʈયા ઉɮપાદન ની સપાટн ને તૈયાર કરવાથી શЛ થાય 
છે. પછм મટેલાઇӷઝગ ʃʕે સાધનમг ધાΊુના વાપરђ પીગળવામг આવે 
છે Эથેી તે પીગળે Рય. આ પછм, ʃવˈ અને સકું҅ચત હવા સામʊીની 
અΉુ બનાવે છે, અને હવા પછм કોӯટગ બનાવવા માટђ ઉɮપાદન ની 
સપાટн પર અΉુ કૃત ધાΊુ΍ંુ પҀરવહન કરђ છે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.6.93
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.6.94&95

વɿેડર (Welder) - ગેસ ટંɩ̼ન આરɥત વԁેɿડગ

ɵલાઝ્મા આરɥત વԁેɿડગ (PAW) અને કӵટગ (PAC) ʗ҆ʊયા ના સાધનો અને કામગીરтને ҍસ˵йત, ɵલાઝ્મા 
આશકા પʒકારો, લાભ અને કાયоʊમોગ (LBW) (Plasma arc welding (PAW) and cutting 
(PAC) process equipment & principle of operation, types of plasma arc, 
advantage and applications)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• ɵલાઝ્મા આરɥત વԁેɿડગ ના પʒકારો જણાવશો
• PAW ના સાધનો અને ɵલાઝ્મા આશકા ʗકાર જણાવશો
• PAW ના ҍસ˵йત અને ʗ҆ʊયા સમજવો
• PAW ના ફાયદા અને ઉપયોગ સમજવો

ɳલાઝ્મા આરɣત વેӻɽડગ એ વેӻɽડગ ʕҀʈયા છે Эમેг ɳલાઝ્મા ઉɮપ́ કરતી 
ગેસ (વગиનો, નાઇટѳ ોજન, ҁહ҇લયમ અને હાઈડѳ ોજન) ઇલેҎʮѳક આરɣત ની 
ગરમી ˹ ારા આપના થાય છે અને નાના વેӻɽડગ ટૉચи ઓҀરҀફસમгથી પસાર 
થાય છે. એક રʷણા˭ક ગસે ɳલાઝ્મા ચાપ ને વેӻɽડગ અથવા કટсગમг 
વાતાવરણથી દૂષણથી Ηુર҉ʷત કરђ છે. ɳલાનમг આરɣત વેӻɽડગ મг ҈બન-
ઉપયોગી ટંɧ̺ન ઇલેʮѳ ોન ઉપયોગ કરવામг આવે છે અન ેҀફર સ҄ળયાએ 
વડђ  વેɽડર મг વધારાની ધાΊુ ઉમેરવામг આવે છે.

ɳલાઝ્મા આરɣત વેӻɽડગ સંΎૂણи ʕવશે મળેવવા માટђ કн હોલ પ˳҃તનો 
ઉપયોગ કરђ છે અને ત ેРતે અથવા આપમળેે કરм શકાય છે. આ ʕҀʈયામг 
મેળ વલેા તાપમાનની કાયиનો લગભગ 20000ºC થી 30,000ºC છે.

તે બ ેΑૂળΐૂત ʕકારમг વહіચાયΓેું છે. તેઓ છે:

1 ̻ાનгતર ચાપ

2 નોન-ટѳ ાɲસફર કરђલ ચાપ

̽ાનйતર આરɥત ʗ҆ʊયા (҆ફટ 1): ઇલેʮѳ ોન(-) અને વકи  પચીસ (+) 
વˇે ચાપ રાય છે. બીР શ̚ોમг કહнએ તો, તકи ન ેઇલેʮѳ ોડમг વકи  પરмમг 
̻ાનгતર કરવામг આવે છે.

̻ાનгતર આરɣત ઉˇ ઊРи ઘનતા અન ેɳલાઝ્મા Эટે વેગ ધરાવે છે. આ 
કારણોસર તે ધાΊુ ને કાપવા અન ેઓળવા માટђ કાયиરત છે. કાબиન ̺нલ 

ઉપરгત આ ʕҀʈયા ̺ેનલેસ ̺нલ અને નોનફђ રસ ધાΊુ ન ેપણ કાપી શકђ  
છે ˓г ઓʸીસીટнલીન ટૉચи સફળ થતી નથી. ̻ાનгતર આરɣત નો 
ઉપયોગ ઉˇ આરɣત Αુસાફરм ઝડપે વેӻɽડગ માટђ પણ થઈ શકђ  છે.

નોન-ટѹ ાɴસફર કરјલ આરɥત ʗ҆ʊયા (҆ફટ  2)
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લેસ બીમ ની ગરમી Э ે ઉˇ તીʝતા ધરાવે છે ત ે અરмસાઓના િવિવધ 
સંયોજન ˹ારા વેӻɽડગ કરવા માટђ સહђલાઈથી સંΒુɣત તરફ ҂નદѢશ કરવામг 
આવે છે. આ શʵ છે કારણ કђ  લેસ બીમ ʕકાશ Ҁકરણો ની Эમે ʕ҃તӶબ҈બત 
થઈ શકђ  છે. ઉɮપાҀદત લેસ બીમ કг તો સતત ગમцનો ͤોત અથવા ʃપંદ 
બીમ હોઈ શકђ  છે. ˓ારђ બીમ લɲેસ ˹ારા વેӻɽડગ કરવા માટђ બે મડેલનો 
સંપકи  કરђ છે ˮારђ તરત જ ગરમી છૂટн Рય છે. બ ેમેડલ પર લા΅ુ નારм 
ગરબીની માʐાન ેવӻેɽડગ કરવામг આવતી બે મડેલની ગગનને આધારђ લેસ 
બીમ ͤોત મг ઇનΎુટ ન ે҂નયિંʐત કરмને ҂નયિંʐત કરм શકાય છે.

સાધનસામʌી

1 ડસી પાવર ͤોત

2 વેӻɽડગ કંટѳ ોલ કє ɲસલ (ɴલોર મીટર સમાવેશ છે)

3 રસκુиલેӯટગ વોટર કૂલ

4 ɳલાઝ્મા વેӻɽડગ ટૉચи (500 amps ʷમતા Ηુધી)

5 ગેસ ҇સ҇લɱડર અને ગેસ Ύુરવઠો

6 ગેસ ʕેસ રђɧΒુલેટરથી

7 ગેસ નળн અને નળн Уડાણ

8 વોટર કૂડ પાવર કંબલ

અરЦએ

લેસ વેӻɽડગ નો ઉપયોગ અવકાશ, એરʈા̑, ઇલેʮѳ ો҂નʸ ઉ˸ોગમг 
પાતાળ િવભાગી ધાΊુ અને સમાન ધાΊુ માટђ થાય છે.

ફાયદા

1 વકи  પચીસ એક Ӷબદુ ҇સવાય ગરમ થતો નથી.

2 ગરમીથી અસરʊʃત િવʃતાર સгકડો છે.

3 કોઈ ઇલેʮѳ ોન / Ҁફર સ҄ળયાની જЛર નથી.

4 સવંેદનશીલ સામʊી વેɽડરર કરм શકાય છે.

ગેરફાયદો

1 તે ઊંચી Αૂડн અન ેસંચાલન ખચи ધરાવે છે.

2 તેન ેએક કુશળ ઓપરђટર ની જЛર છે.

આરɣત ઇલેʮѳ ોન (-) અન ેવોટર કૂડ કોҕɲ ѳ̺ʮсગ નોઝ (+) વˇે બન ેછે. 
આરɣત ɳલાનમг નોઝ મгથી ˓ોત તરмકђ  બહાર આવે છે. આરɣત વકи  
પાસથી ʃવતંʐ છે અન ેવકи  પચીસ ઇલҎેʮѳકલ સңકટ નો ભાગ નથી બનાવો. 
છાપની ˓ો҃તની Эમે, તેન ેએક જɧયાએથી બીС જɧયાએ ખસેડн શકાય 
છે અન ે તેન ે વΌુ સારм રмત ે ҂નયિંʐત કરм શકાય છે. ̻ાનгતર આરɣત 
ɳલાઝ્મા Ίુલનામг ҈બન-̻ાનાતҀરત આરɣત ɳલાઝ્મા Ίુલના˭ક રмતે 
ઓછм ઉРи ઘનતા ધરાવે છે અન ેતે વેӻɽડગ માટђ અન ે҇સરા҃મʸ અથવા 
મેડલ ɳલેӯટગ (ʃʕેઇંગ) સાથ ેસકંળાયેલા કાયиʈમમг કાયиરત છે.

ɵલાઝ્મા ʗ҆ʊયા ની અરЦ

વતиમાન બોર ɿયાસ અન ેગેસ ʕવાહ દરમг ફђરફાર કરмને ʐણ ઓપ રђӯટગ 
મોડ શʵ છે. 

ɵલાઝ્મા આરɥત વԁેɿડગ ની મયлદાઓ

1 PAW ને GTAW ની Ίુલનામг ʕમાણમг ખચеળ અને જҁટલ સાધનની 
જЛર છે; મશાલ ની યોɧય Рળવણી મહɮવΎૂણи છે

2 વેӻɽડગ ʕҀʈયા વΌુ જҁટલ અને Ҁફટ અપ વગેરђમг ҋભ́તા માટђ ઓછм 
સહનશીલ હોય છે.

ɵલાઝ્મા આશકા ʗકાર, ફાયદા અને ઍҗɵલકјશન

કӵટગ ʗ҆ʊયા - ɵલાઝ્મા આરɥત કӵટગ

ɳલાઝ્મા આરɣત કӯટગ ʕҀʈયા, 1950 ના દાયકાની મɰયમг ઉ˸ોગમг 
રજૂ કરવામг આવી હતી. ʕҀʈયા નો ઉપયોગ તમામ ધાΊુ અને ҈બન-
ધાΊુ ન ેકાપવા માટђ  થાય છે. સામા̄ ઓҗʸજન-ઇંધણ કાયાની ʕҀʈયા 
(રાસાયҊણક ʕҀʈયા પર આધાҀરત) માʐ કાબиન ̺нલ અન ે લો એકલો 
̺нલ ના કӯટગ માટђ  યોɧય છે. કોપ, એϹુ҃મ҂નયમની અન ે̺ેનલેસ ̺нલ 
Эવેી સામʊીની અગાઉ કરવત, શારકામ અથવા ʵારђક પાવર ɴલેશ 
કӯટગ ˹ારા અલગ કરવામг આવતી હતી. આ સામʊી હવે ɳલાઝ્મા પોનѥ 
ઉપયોગ કરмને, ઝડપી દђર અન ેવΌુ આҨથક રмત ેકાઢવામг આવે છે. ɳલાઝ્મા 
કӯટગ ʕҀʈયા Αૂળΐતૂ રмત ેથર મલ કӯટગ ʕҀʈયા છે, કોઈપણ રાસાયҊણક 
ʕҀʈયા થી Αુɣત, એટલે કђ  ઓҗʸડђશન વગર. ɳલાઝ્મા આરɣત કટсગમг 
અˮંત ઊંચા તાપમાન અન ેઉˇ વેગ ના સંકુ҅ચત ચાપડો ઉપયોગ થાય છે.

ઓપરјશન નો ҍસ˵йત

ɳલાઝ્મા આરɣત કӯટગ એ ઇલેҎʮѳક તકи ની ભારђ ગરમી સાથે ગેસ ના ʃતંભ 
(આગѥનનો, નાઇટѳ ોજન, ҁહ҇લયમ, હવા, હાઈડѳ ોજન અથવા તેમના ҃મʞણ) 
΍ંુ નવીકરણ ˹ારા પҀરણામ ેછે. ચાપ સાથે આયનાઇઝ્ડ ગણશેન ે΄ૂબ જ 
નાના નોઝ ઓҀફસ ˹ારા દબાણ કરવામг આવે છે, Эનેા પҀરણામ ેઉˇ વેગ 
(600 મીટર/સેકંડ Ηુધીની ઝડપ) અને ઉˇ તાપમાન (20000°K Ηુધી)
ના ɳલાઝ્મા ʕવાહમг પҀરણામ ેછે. ˓ારђ આ હાઈ ʃપીચ પહљચી Рય છે, 
ˮારђ ઉˇ તાપમાન ɳલાઝ્મા ͤી અન ેઇલેҎʮѳક આરɣત વકи પીસ પર 
ʕહાર કરђ છે, અન ે ɳલાઝમામг આયનો વાΒુ ના અΉુંમг ફરм સયંો҇Эત 
થાય છે અને મોટн માʐામг Ηુɳત ગરમી ન ેΑુɣત કરђ છે. આ ગરમી વકи પીસ 
ઓગળે છે, સામʊીની ભાગે બાʂપીભવન કરђ છે અને ગરમી ˹ારા સંΊુલન 
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પીગળે ધાΊુના ʃવЛપમг િવ̽ોટ થાય છે (ફાગ 5).

ɳલાનમг કӯટગ ҇સ̺ર (Ҁફટ  6,7,8)

ɳલાનમг કӯટગ માટђ કӯટગ ટૉચи, કંટѳ ોલ Βુ҂નટ, પાવર સɳતાહ, એક અથવા 
વΌુ કӯટગ ગેસ અને Εુ˺ ઠંડક પાણીનો Ύુરવઠો (У વોટર-કૂડ પોનѥ 
ઉપયોગ કરવામг આવે તો) જЛરм છે. મϤેુઅલ અને ҃મકђ ҂નકલ કӯટગ બનં ે
માટђ સાધનો ઉપલ̛ છે. Αૂળΐૂત ɳલાઝ્મા આરɣત કӯટગ સңકટ Ҁફટ  1. 
તે ડાયરђʮ કરંટ ʃʕે પોલેҀરટнના (DCEN) નો ઉપયોગ કરђ છે. ઇલેʮѳ ોન 
આસપાસ ની નોઝ વતиમાન ҇લ҃મӯટગ રђ҉ઝ҉ઝટર અને પાઇલટ આરɣત 
Ҁરલે સપંકи  ˹ારા વકи પીસ (પો҉ઝҁટવ) સાથ ેУડાયેΓું છે.

ઇલેʮѳ ોન અને નોઝ વˇેનો પાયલટ આરɣત ઇલેʮѳ ોન અને નોઝ વˇે 
Уડાયા ઉˇ આવતиન જનરђટર ˹ારા શЛ કરવામг આવે છે. પાયલટ 
આરɣત ˹ારા આયનાઇઝ્ડ ઓҀફસ ગેસ સંકુ҅ચત નોઝ ઓҀફસ ˹ારા 
ફંૂકાય છે અને ˓ારђ ચાΓુ/બંધ ʃપીચ બધં હોય ˮારђ ઇલેʮѳ ોન અન ે
વકи પીસ વˇેના Αુʺ ̻ાનгતર આરɣત ને સળગાવવામг માટђ નીચા 
ʕ҃તકારનો માગи બનાવે છે. સંકુ҅ચત નોઝ ની ҈બનજЛરм ગરબીન ેટાળવા 
માટђ  ˓ારђ Αુʺ ચાપ સંગે ˮારђ પાઇલટ આરɣત Ҁરલે આપમેળે ખોલી 
શકાય છે. સકું҅ચત નોઝ તгબા ની હોય છે અને સામા̄ રмત ેઉˇ ɳલાઝ્મા 
ɴલેશ તાપમાન (લગભગ 20000°K)નો સામનો કરવા અન ેલгΏંુ આΒુʂય 
મળેવવા માટђ  પાણી ઠંડુ થાય છે.

પરંપરાગત ગેસ ɳલાઝ્મા કӯટગ મг, ઉપર ચચе કરવામг આવી છે, કӯટગ 
ગેસ આગѥનનો, નાઇટѳ ોજન, (વગиનો + હાઈડѳ ોજન), અથવા સંકુ҅ચત હવા 
હોઈ શકђ  છે. સંકુ҅ચત હવા ҇સવાયના તમામ કӯટગ વાΒુ માટђ , ҈બન-
ઉપયોગી ઇલેʮѳ ોન સામʊી 2% થોҀરએટђડ ટંɧ̺ન છે. હોવાના ɳલાઝ્મા 
કટсગમг (Ҁફટ  2) ˓г Εુ̷, ʃવˈ સંકુ҅ચત હવાનો ઉપયોગ કӯટગ ગસે, 
હђ  ҂નયમ અથવા ҉ઝકѥ҂નયમ ઇલેʮѳ ોન તરмકђ  થાય છે. ઉપયોગમг લવેાય 
છે કારણ કђ  ટંɧ̺ન હવામг ઝડપથી નાશ પામ ેછે. ભીની અન ેગદંм સકું҅ચત 
હવા ઉપભો˓ ભાગના ઉપયોગી Сવનને ઘટાડા છે અને નબળн ΅ુણવ˩ા 
΍ંુ ઉɮપાદન કરђ છે.

ચોʬસ ઍґɳલકђશન માટђ કટ ΅ુણવ˩ા Ηુધારવા માટђ કђટલીક ʕҀʈયા 
િવિવધતા નો ઉપયોગ કરવામг આવે છે. કટ ΅ુણવ˩ા Ηુધારવા અને નોઝ 
ના Сવનને Ηુધારવા માટђ  ગેસ અથવા પાણીના Лપમг સહાયક કવચન 
ઉપયોગ થાય છે (ફાગ 3). વોટર ઇɱЭકેશન ɳલાઝ્મા કӯટગ (Ҁફટ  4)

ɳલાઝ્મા Ҁફલમન ેવΌુ સંકુ҅ચત કરવા અને નોઝ ની આવરદા વધારવા માટђ 
સંકુ҅ચત નોઝ ઓҀફસની નСક સʕમાણ ઈӼɺપӴગગ વોટર Эનેો ઉપયોગ 
કરђ છે. વોટર ઇɱЭકેશન ɳલાઝ્મા કટсગમг તીʆણ અન ેʃપʂટ Ҁકનારмએ 
સાથ ેસારм ΅ુણવ˩ાવાળн કӯટગ શʵ છે.

ʗ҆ʊયા ચલ (ફાગ 9 અને 10)

ɵલાઝ્મા કટчગનો ફાયદા

i ઉˇ તાપમાન અને ઉˇ વેગી ɳલાઝ્મા ˓ો҃તને કારણે તમામ ધાΊુ 
અન ે҈બન-ધાΊુ કાપી શકાય છે.

ii કટ ΄ૂબ જ ʃપʂટ ʃવЛપ ના હોય છે Эમેг ઓછા કђ  કોઈ ડѳђસ હોય છે.

iii હાઈ ʃપીચ વેધ ʕાɳત થાય છે.

iv િવિવધ સામʊી સાથે પણ, ઢગલાવાળн ɳલેટો ને કાપી શʵ છે.
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v અ̄ ʕҀʈયા ની સરખામણીમг કટсગનો ખચи ઘણો ઓછો છે, ખાસ 
કરмને ̺ેનલેસ ̺нલ માટђ .

vi કાપ વાની ઝડપ વધારђ છે.

vii તમામ ̻ાનો અને ̻ળોએ (પાણીની અંદર પણ) કӯટગ શʵ છે.

ɵલાઝ્મા કӵટગ માટј ગેસ (ફાગ 11)

• ઓҗʸડђશન ʕો˯ાહન આપવાની જЛર નથી અને ʕી҃ત નથી

• લગન અને ફંૂકાવાથી અને/અથવા બાʂપીભવન ˹ારા કામ કરђ છે

• “વાΒુ : હવા, Ar, N2, O2, Ar + H2, N2 + H2 ΍ંુ ҃મʞણ

• એર ɳલાઝ્મા ઓҗʸડђશન અન ે વધેલી ઝડપે ʕો˯ાહન આપે છે 
પરંΊુ ખાસ ઈલેʮѳ ોડ્સનો જЛર છે • ҈બӻɽડગ ગેસ - વૈકҒɾપક

• એґɳલકђશɲસ: ̺ેનલેસ ̺нલ, એϹુ҃મ҂નયમની અને પાતળн સીટ 
કાબиન ̺нલ.

પાલઝમા કӵટગ એҗɵલકјશɴસ

• EGYROBO ɳલાઝ્મા કӯટગ સોϹુશનનો ઉપયોગ ̺нલ અથવા એક 
ઇંચ કરતા ઓછм Рડાઈ ની ҈બન-ફђર સામʊીની કાપવા માટђ થાય છે. 
રોબોҁટક ɳલાઝ્મા કӯટગ મશીનનો ઉપયોગ ઝડપી Αુસાફરмની ઝડપે 
ઉˇ ΅ુણવ˩ાવાળн કાપી ઓફર કરђ છે. આ બહુΑુખી ઍґɳલકђશન 
અસરકારક રмતે ΄ૂબ જ પાતળн અને Рડн ધાΊુ ન ેસતત કાપ છે.

• પાલનમг કӯટગ રોબોટ્સ મϤેુઅલ પҖɶલકђશનની Ίુલનામг મહાન 
કોણી અથવા વળгક વાળા આકાર તેમજ સરળ સપાટн બનાવે છે. 
ઉɮપાદન ની સામʊી હળવાશ ̺нલ, ̺ેનલેસ ̺нલ, કાબиન ̺нલ, 
િવʃΊતૃ ̺нલ, ઍϹુ҃મ҂નયમ, તгΏંુ અને િપ˩ળ હોઈ શકђ  છે.
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સી Ц અને એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.6.96 & 97

વɿેડર (Welder) - ગેસ ટંɩ̼ન આરɥત વԁેɿડગ

ʗ҉તકાર વԁેɿડગ ʗ҆ʊયા અને પʒકારો - ҍસ˵йત શҙɥત ͨોત અને વેԁɿડગ પ҆રમાણ (Resistance 
welding process & types - principle power source & welding parameter)

ઉ˴ેʃય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• ʗ҉તકાર વԁેɿડગ ʗ҆ʊયા ના ҍસ˵йત અને પʒકારો સમજવો 
• ʗ҉તકાર વԁેɿડગ મશીનની Εુʼ તɰવો સમજવો
• રјҏઝ̼ɴસ વԁેɿડગ ના ઉપયોગ અને ફાયદા જણાવશો.

ʗ҉તકાર વેԁɿડગ નો ҍસ˵йત: રђ҉ઝ̺ɲસ વેӻɽડગ એ વેӻɽડગ ʕҀʈયા છે 
Эમેг સңકટ મг િવϜતુ ʕવાહન ʕવાહ માટђ કાયи ˹ારા આપવામг આવતી 
ʕ҃તકાર મгથી મળે વેલી ગરમી ˹ારા સંકલન ʕદાન કરવામг આવે છે અન ે
દબાણ ના ઉપયોગી સΒંુɣત ʕભાિવત થાય છે.

Αૂળΐતૂ ҇સ˳гત કђ  Эનેા પર તમામ ʕ҃તકાર વેӻɽડગ આધાҀરત છે ત ેનીચે 
Αુજબ છે.

સેકɱડ ના અΎૂણжક માટђ ભારђ િવϜતુ ʕવાહન પસાર થવા માટђ  ભાગો ˹ારા 
આપવામг આવતી ʕ҃તકારને કારણ ેગરમી ઉɮપ́ થાય છે.

જકંશન પર ઉɮપાҀદત ગરમી ની ગણતરм Ηૂʐ ˹ારા કરવામг આવે છે

H = I2Rt (ફૉɹΒુиલા)

˓г હнટ માટђ H, હંુ amps મг વતиમાન ની માʐા માટђ ઊભો છંુ.

ઓ́મг ઓફર કરђલા ʕ҃તકાર માટђ  આર

t - સેકɱડ મг વતиમાન ʕવાહની અવ҅ધ માટђ લેવાયેલા સમય.

બે ભાગના જકંશન પર આ ગરમી મડેલને ɳલાҌ̺ક ની Ғ̻҃તમг બદલી 
નાખે છે, અન ે ˓ારђ દાણની યોɧય માʐા સાથ ે Уડાયા છે, ˮારђ ϭૂઝ 
થાય છે.

ʕ҃તકાર વેӻɽડગ મશીનો ના િવિવધ પʐકારો ̽ોટ વેӻɽડગ, સીમ વેӻɽડગ, 
ʕોЭ ેʁ ન વેӻɽડગ, ɴલેશ બટ વેӻɽડગ અન ેઅપ સેટ વેӻɽડગ મશીનો છે.

ʕમાણΐૂત રોક આમц ʕકાર ʕ҃તકાર વેӻɽડગ મશીન. ફાગ 1. Αુʺ 
ભાગો છે:

1 ʘј મ: ત ેમશીન΍ંુ Αુʺ શરмર છે Э ેҒ̻ર અન ેપૉટѢબલ પʐકારો માટђ 
કદ અન ેઆકાશમг અલગ પડђ  છે.

2 કોસо ҉મકј ҈નઝમ: કોɺʕેʄડ એર ҇સ҇લɱડર અને િપવોટђડ રોક આમц 
҇લવર ન ેજЛરм ઉˇ દબાણ આપે છે Эનેી સાથે ઉપલ ઇલેʮѳ ોન ધારક 
УડાયΓેું છે.

3 ઇલેҔ ѹhક સҩકટ: તમેг ̺ે ટાઉન ટѳ ાɲસફોમиરની સમાવેશ થાય છે Э ે
વેɽડર ના Ӷબદુ પર આવʁયક ʕવાહ વહђવા માટђ ʕદાન કરђ છે.

4 ઇલેh ѹ ોડ્સ: ઇલʮેѳ ોડ્સમг વેɽડરર િવʃતાર પર સંપકи  બનાવવા અને 
પકડн રાખવા માટђની પ˳҃તનો સમાવેશ થાય છે.

5 સમય ҈નયʒંણો: ʃવીચો Э ેવતиમાન, વતиમાન ʕવાહ સમય અન ેસંપકи  
સમય ગાળા સમયના Αૂ̭ ન ેસમય ҂નયંʐણ તરмકђ  ҂નયિંʐત કરђ છે.

6 વોટર કӻલગ ҍસ̼મઈલેʮѳ ોડ્સમг ઠંડુ પાણી΍ું પҀરʘમણ કરΔું. 

આ વધારાનો ભાગ છે Эમેг જળાશય અન ે ʕવાહ ʕણાલી નો સમાવશે 
થાય છે.

̿ોટ વેԁɿડગ: આ ʕકારના રђ҉ઝ̺ɲસ વેӻɽડગ મશીનનો સૌથી વΌુ 
ઉપયોગ રђ҉ઝ̺ɲસ વેӻɽડગ માટђ થાય છે. Уડાવાની સામʊીની બ ે
ઈલેʮѳ ોડની વˇે Αૂકવામг આવે છે, Эમે કђ  આમг બતાɿયг ʕમાણે ફાગ 
2a. એક ઈલેʮѳ ોડમгથી Уબ ˹ારા બીР ઇલેʮѳ ોડમг વીજળнનો ઝડપી 
શો મોક̭ા પછм દબાણ લા΅ુ કરવામг આવે છે.

̽ોટ વેӻɽડગ ʐણ પગલામг કરવામг આવે છે.
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ʕથમ પગΓું એ છે કђ  ˓ારђ Уડવા ના ભાગો ન ે ઇલેʮѳ ોડ્સ વˇે કђ ɺપ 
કરવામг આવે છે. બીР પગલામг, ઉˇ ʕવાહન ɣલેɹ̐ સɸયો મгથી 
પસાર થવાન ેમંજૂરм આપવામг આવે છે અને તેન ેવેӻɽડગ તાપમાન Ηુધી 
વધારામг આવે છે. ʐીજુ ંપગΓું પોઇ˾ અન ેУઈ˾ના પર કરંટ કાઢવામг 
આવે છે અન ેઉˇ દબાણ લા΅ુ પડђ  છે. ફાગ 2b મг બતાɿયг ʕમાણે એક 
નટે રાય છે.

ઇલેʮѳ ોન તરмકђ  ઉપયોગ માટђ ખાસ કોપ એલોɻસ સામʊી િવકસાવવામг 
આવી છે. ઈલેʮѳ ોડ્સ΍ંુ ઠંડક આંતҀરક રмતે ફરતા પાણી ˹ારા પҀરΎૂણи 
થાય છે.

ઇલેʮѳ ોડ્સ ઘણા આકાર અન ેકદા હોય છે, Эમેг સૌથી સામા̄ છે કђ ɱʒ ની 
ટોચ અને ફђટ ҁટપ પʐકારો. (અંСર 3 અને 4)

҂નય҃મત ̽ોટ વેӻɽડગ મડેલ પર સહђજ Ҁડʮેશન છોડн દђ છે. મોટા કદા 
ઇલેʮѳ ોન વી̐ા ઉપયોગ ˹ારા અને ઇલેʮѳ ોન અને Уબ વˇે 1.6 મમી 
કોપ શીટ્સન ેદાખલ કરмન ેઆ Ҁડʕેસન ટાળવામг આવે છે. ̽ોટ વેɽડર 
એક સમય ેએક બનાવી શકાય છે અથવા એક સમય ેઅનકે વેɽડરર Ύૂણи 
થઈ શકђ  છે.

વેӻɽડગ ̺нલ માટђ ʃપૉટ વેӻɽડગ નો ɿયાપક ઉપયોગ થાય છે, અન ે˓ારђ 
ઇલેʮѳ ો҂નʸ ટાઇમરથી સɫજ હોય, ˮારђ તેનો ઉપયોગ અ̄ સામʊી 
માટђ થઈ શકђ  છે, Эમે કђ  ઍϹુ҃મ҂નયમ, કોપ, ̺ેનલસે ̺нલ, ગેɼવેનાઈઝ્ડ 
મɼલ વગેરђ.

સીમ વԁેɿડગ: સીમ વેӻɽડગ ʃપૉટ વેӻɽડગ ЭΔેું છે ҇સવાય કђ  ફોɼલી એક 
બીРન ેઓવરલેપન ેકરђ છે, સતત વેɽડરર સીમ બનાવે છે. આ ʕҀʈયામг 
ધાΊુના ટુકડнઓ Ҁફટ  5 મг બતાɿયг ʕમાણે રોલર ʕકારના ઇલેʮѳ ોન વˇે 
પસાર થાય છે.

Эમે ઇલેʮѳ ોડ્સ ફરђ છે તમે, ભાગો Э ેગ҃તએ ખસેડાય માટђ સટે છે તને ે
અ΍ુЛપ સમгતર વતиમાન આપમેળે 'ચાΓુ' અને 'બધં' થાય છે. યોɧય ҂નયʐંણ 
સાથે, ક˾ેનરની, વોટર હнટર, ઇંધણ ની ટгકн વગેરђ  માટђ  યોɧય હવા·ુʃત 
સીમ મળેવવા΍ું શʵ છે.

˓ારђ સતત વેɽડરર બનાવવા માટђ ʃપોટ્સ લгબા સમય Ηુધી ઓવર લેપ 
થતા નથી, ˮારђ ʕҀʈયા ને ʵારђક રોલર ʃપૉટ વેӻɽડગ તરмકђ  ઓળામг 
આવે છે.

ઇલેʮѳ ોડ΍ું ઠંડક કг તો અંદરથી ફરતા પાણી ˹ારા અથવા ઇલʮેѳ ોન 
રોલસиના પર પાણીના બા͂ ʃʕે ˹ારા પҀરΎૂણи થાય છે.

લેપ અન ેબટ બનં ેસгધા સીમ વેɽડરર ˹ારા વેɽડર કરવામг આવે છે. બટ 
સгધા ના Ҁકʃસામг, સгધા પર Ҁફર મેટ̯ના ફોઈનો ઉપયોગ થાય છે.

ʗોв ેy ન વેԁɿડગ: ʕોЭ ેʁ ન વેӻɽડગ મг ʕ҃તકારક વેӻɽડગ ʕҀʈયા ˹ારા 
ભાગો ને Уડાવાનો સમાવેશ થાય છે Э ે̽ોટ વેӻɽડગ ન ેનСકથી મળતો 
આવે છે. માળખાથી સɸયો સાથે ફા̺નસиને Уડવા માટђ આ ʕકારના 
વેӻɽડગ નો ɿયાપક પણ ેઉપયોગ થાય છે.

Э ેӶબદુ વેӻɽડગ કરવા΍ંુ છે ˮг અદંાજ છે Э ેએɹબોӵસગ, ̺ેӴɱડગ અથવા 
મીӯટગ ˹ારા બનાવવામг આɿયા છે. અંદાજ આ િવʃતારોમг વેӻɽડગ ની 
ગરમી ને કђ ɱʒ કરવા અને મોટા ʕવાહની જЛҀરયાત િવના ϭુઝનનો Ηુિવધા 

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સશંોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.6.96&97
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આપે છે. વેӻɽડગ ʕҀʈયામг અ΍ુમાનો ને સમાગમમг ભાગ સાથ ે સંપકи મг 
Αૂકવાનો અન ેતમેને ઇલેʮѳ ોડ્સ (સપાટ કોપ ઇલેʮѳ ોન) વˇે ગોઠવવાનો 
સમાવેશ થાય છે, Эમે કђ  ફાગ 6 મг દશеવવામг આɿΒંુ છે.

કг તો ӵસગલ અથવા ઘણા બધા અંદાજ ન ેએકસાથે વેɽડર કરм શકાય છે.

બધી ધાΊુ ʕોЭ ેʁ ન-વેɽડર કરм શકાતી નથી. િપ˩ળ અન ેતгΏું પોતાન ે
આ પ˳҃ત માટђ  ઉધાર આપતા નથી કારણ કђ  અંદાજ સામા̄ રмતે દબાણ 
હђઠળ Ίૂટн Рય છે. ગɼેવેનાઈઝ્ડ આટи  અન ેટн ɳલેટ, તમેજ મોટા ભાગની 
અ̄ પાતાળ ગજે ̺н̯ની, સફળતા Ύૂવиક ʕોЭ ેʁ ન વેӻɽડગ કરм 
શકાય છે.

ɶલશે બટ વેԁɿડગ: ɴલેશ બટ વӻેɽડગ ની ʕҀʈયામг ધાΊુના બે ટુકડн 
Уડવા ના હોય છે ત ે કђ ɺપમг મજΏતૂ રмત ે પાડવામг આવે છે Э ેકામમг 
વતиમાન ΍ું સંચાલન કરђ  છે. (ફાગ 7)

˓г Ηુધી ચાપ ̻ાિપત ન થાય ˮг Ηુધી બે ધાΊુના ટુકડાઓના છેડા 
એકબીР તરફ અન ેદૂર સેવામг આવે છે. આખા અંતરની ɴલેӷશગ Ҁʈયા 
ધાΊુ ન ેપીગળે છે, અને Эમે બે પીગળે લા છેડા એકસાથે દબાણ કરવામг 
આવે છે, ϭૂઝ થાય છે. જગંમ કђ ɺપ ˹ારા ભારђ દબાણ લા΅ુ થાય તે પહђલг 
જ વતиમાન ન ેકાપી નгખવામг આવે છે.

ɴલેશ બટ વેӻɽડગ નો ઉપયોગ બટ-વેɽડરર ɳલેટ, બાર, સ҄ળયાએ, 
ϑુӶબગ અન ેએʸટѵડђડ સેકશન માટђ થાય છે. સામા̄ રмત ેકા̺ આટи , 
લડн અન ેઝીક લોન ેવેӻɽડગ માટђ  ʊહણીય નથી. ɴલેશ બટ વેӻɽડગ મг 
એક માʐ સમʃયા વેɽડર ના Ӷબદુ પર પҀરણામી બɼબ છે. У ભાગે સમાɳત 
કરવાની જЛર હોય તો તેને ʊાઇɱડсગ અથવા મીӯટગ ˹ ારા દૂર કરΔું Уઈએ.

બ˜ો અથવા અʅવ̽ વԁેɿડગ(ધીમે બટ વɿેડરર) બટ વӻેɽડગ મг 
વેӻɽડગ કરવાની ધાΊુ દબાણ હђઠળ સપંકи મг હોય છે. તમેના મгથી િવϜતુ 
ʕવાહ પસાર થાય છે, અને ફાગ 8 મг દશеɿયા Αુજબ Ҁકનારмએ નરમ થઈ 
Рય છે અને એકબીР સાથ ેભળн Рય છે.

આ ʕҀʈયા ɴલેશ બટ વેӻɽડગ થી અલગ છે Эમેг ગરમી ની ʕҀʈયા 
દર҃મયાન સતત દબાણ લા΅ુ કરવામг આવે છે Э ે ɴલેӷશગ દૂર કરђ  છે. 
સંપકи ના Ӷબદુ પર ઉɮપ́ થતી ગરમી

ʕ҃તકારની પҀરણામનો. બટ વેӻɽડગ ʕҀʈયા ΍ું સંચાલન અને ҂નયʐંણ 
લગભગ ɴલશે બટ વેӻɽડગ ЭΔેું જ છે.

બ˚ો અથવા અપ સેટ વેӻɽડગ 200-250 mm2 થી વΌુ ના ʈોસ સેકશન 
િવʃતાર સાથેના ભાગો Ηુધી મયеҀદત છે. 250mm2 અન ે તેથી વΌુ ના 
ʈોસ-િવભાગી િવʃતાર સાથેના બРરન ેɴલેશ બટ વેӻɽડગ ˹ારા Уવામг 
આવે છે.

વેԁɿડગ ના પ҆રમાણ

• વતиમાન

• તકи ની લંબાઈ

• કોણ

• મેનીɳΒુલશેન

ઝડપ

બ˚ો અથવા અપ સેટ વેӻɽડગ 200-250 mm2 થી વΌુ ના ʈોસ સેʸને 
િવʃતાર સાથેના ભાગો Ηુધી મયеҀદત છે. 250mm2 અન ે તેથી વΌુ ના 
ʈોસ-િવભાગી િવʃતાર સાથેના બРરન ેɴલેશ બટ વેӻɽડગ ˹ારા Уવામг 
આવે છે.

અરЦ: ̽ોટ, સીમ અન ેʕોЭ ેʁ ન વેӻɽડગ નો ઉપયોગ કાર, ટѳђʮરђ, ફામи 
મશીન, રђલ કોચ વગેરђ ના ઉɮપાદન મг ɿયાપક પણે થાય છે ˓г પાતળн 
શીʋ Уડાવાની હોય છે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સંશોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.6.96&97
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ચોરસ, લંબચોરસ, નળાકાર સ҄ળયાએ Эવેા મોટા ભાગો ન ે҂નય҃મત અને 
અ҂નય҃મત અતં ના ચહђરો સાથે ɴલેશ બટ અથવા બટ વેӻɽડગ ʕҀʈયા 
˹ારા કોઈપણ ધારની તયૈારм િવના વેӻɽડગ કરવામг આવે છે.

ʗ҉તકાર વԁેɿડગ ના ફાયદા

- સીટ મટે̯ના Уડાવા માટђ ɿયાપક પણ ેઉપયોગમг લવેાય છે.

- ઝડપી ʕҀʈયા.

- કોઈ િવકૃ҃ત નથી.

- ઓછા કુશળ ઓપરђટર કામ કરм શકђ  છે.

- ધારની તયૈારмમг કોઈ સમʃયા નથી.

મયлદાઓ

- ʕ҃તકારક વેӻɽડગ મશીન ΄ૂબ ખચеળ છે

- નીચા તારણની હકાર થાક શғɣત

- ત ેમાʐ ʕયોગશાળા ના સгધા Ηુધી મયеҀદત છે

- સીટ મેડલની Рડાઈ ની મયеદા 3mm કરતг ઓછм છે. - ઉˇ વાહક 
મે˾ ે ҂નલ માટђ ઓછм કાયиʷમ - ઉˇ ઇલેҎʮѳક પાવર જЛરм છે.

સી Ц અને એમ: વɿેડર (NSQF - સશંોҋધત 2022) - ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.6.96&97
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સીજી એમ (CG & M) વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.7.98
વેલ્ડરર - સમારકામ અને જાળવણી (Welder - Repair and Maintenance) 

ધાતુ કરણ, ધાતુકરણના પત્રકારો - સિદ્ધાંતો (Metallizing, types of metallizing - principles)

ઉદ્દેશ્યો: આ પાઠન અંતે તમે સમર્થ હશો
• વિવિધ પ્રક્રિયામાં ધાતુકરણના હેતુ સમજવો
• ધાતુકરણના સિદ્ધાંતો અને પત્રકારો સમજવો.

વ્યાખ્યા

મેટલાઇઝિંગ એ ખૂબ જ સામાન્ય કોટિંગ પ્રક્રિયા છે જેનો ઉપયોગ 
સામગ્રી એજન્ટ/કાટ, વસ્ત્ર અને થાક સામે પ્રતિકાર સુધારવા માટે 
થાય છે.

મેટાલાઈઝીંગ એ પદાર્થની સપાટી પર ધાતાને કોટિંગ કરવાની નજીકનું 
સામાનય્ નામ છે. માલિક કોટિગં સુશોભન, રકષ્ણાતમ્ક અથવા કારય્ાતમ્ક 
હોઈ શકે છે.

પત્રકારો

મેટાલાઈઝીંગ નીચેના દ્વારા કરી શકાય છે

1 ઇલેક્ટ્રિક આરક્ત સ્પ્રે પ્રક્રિયા દ્વારા

2 સ્પ્રે પ્રક્રિયા દ્વારા

3 થર મલ સ્પ્રે કોટિંગ દ્વારા

અરજી

1 ઉતપ્ાદન નું આરક્ત મટેલાઇઝિગં જ ેસધુારાતમ્ક અથવા રોસ્ટર પર્ૂફ 
નહીં કરે

2 એક સ્ટીલ માળખું મટેલાઇઝિંગ દ્વારા સુરક્ષિત.

3  ાટ સામે સામગ્રીની પ્રતિકારને સુધારવા માટે.

સિદ્ધાંત

મેટલાઇઝિંગ પ્રક્રિયા ઉત્પાદન ની સપાટીથી તૈયારી સાથે શરૂ થાય છે. 
પછી ધાતુના વાપરે મટેાલાઈઝીંગ પ્રાર્થના સાધનમાં પીગળવામાં આવે છે 
જેથી પીગળવામાં આવે. આ પછી, સ્વચ્છ અને સંકુચિત હવા સામગ્રીની 
અણુ બનાવે છે, અને હવા પછી કોટિંગ બનાવવા માટે ઉત્પાદન ની સપાટી 
પર અણુ કૃત ધાતુનું પરિવહન કરે છે.
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સીЦ એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј  સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.7.99
વɿેડરર (Welder) - સમારકામ અને Хળવણી 

મϨુેઅલ એʺ-એҍસ҇ટલીન પાવર કોӵટગ - ઓપરјશન અને એҗɵલકјશનના ʗ҆ʊયા ҍસ˵йત (Manual 
oxy-acetylene powder coating - process principle of operation and applications)
ઉ˴ેʃયો: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• મϨેુઅલ પાવર કોӵટગ ʗ҆ʊયા Αંુ વણоન કરો.
• પાવર કોӵટગ ના ҍસ˵йત અને ઉપયોગ સમજવો.

પાવર કોӵટગ ના ҍસ˵йતો

પાવર કોӯટગ ʕҀʈયા પેઇӵ˾ગ ʕҀʈયા Эવેી જ છે ҇ સવાય કђ  પેશ˾ ʕવાહнને 
બદલે Εુ̷ પાવર છે.

પાડવાના ઈલેʮѳ ો̺ેҁટક ચાӑЭગ અને ભાગના ʊાઉӴɱડગને કારણે પાવર 
ભાગો પર ચљટн Рય છે.

કોઈપણ પદાથиનો ઉપયોગ કરм શકાય છે Э ેપા ડરન ેમટાડવાની ગરબીને 
સહન કરм શકђ  છે અન ેતે ચાЭ и કણો ના Уડાણનો વધારવા માટђ ઇલેҎʮѳકલ 
ʊાઉɱડђડ કરм શકાય છે. ગરમી ના ઉપયોગ દર҃મયાન પાવર વહђ  છે અને 
વળгક આવે છે.

પાવર કોӵટગ ના ફાયદા

1 Ύુનઃ ઉપયોગ માટђ   પાવર Ύુનઃ ʕાҍɳત

2 ખચи ઓછો થશે

3 પેશ˾ કરતг વΌુ ટકાઉ હોઈ શકђ  છે

4 કામ સરળતાથી કરм શકો છો

પેશ˾ પર પાવર કોӯટગ ના ગેરફાયદો છે

1 પેશ˾ કરતг ઓછંુ લԑવગ હોઈ શકђ  છે

2 ɴલોӮરગ સમાન છે, સામા̄ રмત ેઊંચા તાપમાનની જЛҀરયાતો ન ેકારણ ે
Ӷબદુ ·ૂકવવા કરતг વΌુ ઊРи સઘન.

3  ચોʬસ છોડ સેટ કરવા Αʁુકђલ.

કામગીરт

1  સફાઈ

2  કોગળો

3  ફો̽ેӯટગ

4  Ηુકવણી

5  પાવર કોӯટગ

6  ઉપચાર

પાવર કોӵટગ ઓપ રјӵટગ પખંાનો ઉપયોગ / ઍҗɵલકјશન

1  રђલવે ફђʮરмએ

2  BEML ફђʮરмએ

3  ડોઝ પેટ˾ કરм શકાય છે

4  જҁટલ ભાગો પશે˾ કરવાના છે

5  મોટા પાયાની ઉ˸ોગમг વપરાય છે

6  બનાવટн ભાગની Рળવણી.
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સીજી એમ (CG & M) વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.7.100
વેલ્ડરર (Welder) - સમારકામ અને જાળવણી 

એસેમબ્લી ડ્રોઇંગનું વાંચન (Reading of assembly drawing)

ઉદ્દેશ્ય: આ પાઠન અંતે તમે સમર્થ હશો
• એસેમ્બલિંગ નોકરીએ ઓળખી.
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સીЦ એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.7.101

વɿેડરર (Welder) - સમારકામ અને Хળવણી 

વԁેɿડગ ʗ҆ʊયા ʅપʄટуકરણ (WPS) અને ʗ҆ʊયા લાયકાત રјકોડо  (PQR) (Welding procedure 
specification (WPS) and procedure qualification record (PQR))

ઉ˴ેʃયો: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો
• વેԁɿડગ કોડ અને ધોરણΑંુ વણоન કરો
• WPS અને PQR િવશે સમજવો.

વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા, કામગીરт, લાયકાત અને કોડ

પ҆રચય

‘કોડ’ એ Рહђર સલામતી, આરોɧય વગેરђ ના રʷણ માટђ ̻ા҂નક સરકાર 
˹ારા ҂નધеҀરત અને અમલમг ΑૂકાયેΓું કોઈપણ ધોરણનો સΑૂહ છે. Эમે કђ  
҈બӻɽડગની માળખાથી સલામતી, (҈બӻɽડગ કોડ) ɳલંԀɹબગ, વે҇˾લેશનનો 
વગેરђ માટђની આરોɧય જЛҀરયાતો.... (સૅ҂નટરм અથવા હђ̩ કોડ) અને ફાયર 
એ̺ેટ અથવા એʮ માટђ  ʃપʂટнકરણ (ફાયર કોડ)

‘̺ાɱડડи ’ને ‘ઓથોҀરટн ˹ારા અથવા સરખામણી ના આધાર તરмકђ  સામા̄ 
સંમ҃ત ˹ારા ɰયાનમг લેવામг આવતી વʃΊુ, મા̄ મોડђલ’ તરмકђ  ɿયાʺાતા 
કરવામг આવે છે.

ɿયવહાҀરક બાબત તરмકђ , કોસи વપરાશકતеને Εું કરΔું અને ʵારђ અને 
કયા સંУગોમг કરΔું ત ેજણાવા છે. કોસи ઘણીવાર કા΍ૂની જЛҀરયાતો કђ  Э ે
̻ા҂નક અ҅ધકારʷેʐ ˹ારા અપનાવવામг આવે છે Э ેપછм તેમની Уગવાઈ 
ન ેલા΅ુ કરђ છે.

ધોરણનો વપરાશકતеન ેત ેકђવી રмત ેકરΔું ત ેજણાવા છે અન ેસામા̄ રмતે 
તે ભલામણ તરмકђ  જ ગણવામг આવે છે Эમેг કાયદા΍ું બળ નથી.

એҒɱЭ҂નયӮરગ ઉ˸ોગમг વેӻɽડગ નો ઉપયોગ બૉઈલર, હнટ એͱચેɱજસи, 
ʕેસ સે̯, ҈ʗજ, જહાજ, પાઇપલાઇɲસ, Ҁરએʮર, ̺ેЭ ેટгકн, કɲ ѳ̺ʶન 

ѳ̺ɣચસи અન ેઇҒɣવપમે˾્સ વગેરђ છે. ˓ારђ Ҁડઝાઈન ઈજનરેનો વેӻɽડગ 
ѳ̺ɣચરલ Ҁડઝાઇન ેકરђ છે, ˮ ારђ  ઉɮપાદન અન ે̈́ ુણવ˩ા ҂નયʐંણ કમиચારмઓ 

΍ંુ કાયи ત ેҀડઝાઇનન ેવાʃતિવક ઘટકમг અ΍ુવાҀદત કરવાનો છે.

Ҁડઝાઇનના ОҊʂટકોણથી વેɽડરર સંΒુɣત ના ΅ુણધમи આ રмતે Ҁડઝાઈન 
કરવામг આɿયા છે

માનક કોર્સ દેશ જવાબદાર સંસ્થાએ

IS

બી.એ.

ANSI

AWS

ASME

API

થી

HE

ભારત

યુવકે

યુએસએ

યુએસએ

યુએસએ

યુએસએ

જર્મની

જાપાન

બ્યુરો ઓફ ઇનડ્િયન સ્ટાન્ડર્ડ (BIS)

બ્રિટિશ સ્ટાન્ડર્ડ એસોસિએશન દ્વારા જારી કરાયેલા બ્રિટિશ સ્ટાન્ડર્ડ

અમેરિકા નશેનલ સ્ટાન્ડર્ડ ઇન્સ્ટિટ્યૂટ (ANSI)

અમેરિકા વેલ્ડિંગ સોસાયટી

અમેરિકા સોસાયટી ઓફ મિકેનિકલ એન્જિનિયર

અમેરિકા પેટ્રોલિયમ સંસ્થા

જર્મન ઇન્સ્ટિટ્યૂટ ફોર સ્ટાન્ડર્ડાઇઝેશન દ્વારા જારી કરાયેલા જર્મન ધોરણ

જાપાન સ્ટાન્ડર્ડ એસોસિએશન દ્વારા જારી કરાયેલા જાપાન ઔદ્યોગિક ધોરણ

1 શારмҀરક ʃવ̻તા (અિવરામ થી Αુɣત) ɿયાયામ માટђ 

2 સંબં̔ ધત ҇સ˳гત 2.6.06 મેટલҪЭકલ Ηુસંગતતા (વેɽડરમે˾, બે મેડલ, 
ગેસ વગેરђ΍ું રસાયણશાͤ)

3 યгિʐક ΅ુણધમи

વેӻɽડગ ʕો҇સજર ʃપે҇સҀફકђશન (WPS) આ ʕોપટщ આવʁયકતા ને સંબં҅ધત 
વેӻɽડગ વેરмએબ̯મг ભાષгતર કરવા માટђ બરાબર લખાયΓેું છે.

લાયકાત ધરાવતા વɽેડરર ˹ ારા તેના ઇґˈત ʕદશиન માટђ  ʕҀʈયા ને પરмʷણ 
ભાગ પર સાʷી આપવી પડશે. યોɧય વેɽડરર ʕҀʈયા, ʕદશиન પ˳҃તએ અને 
લાયકાત ના માપદંડ દોરવવાએ માટђ , લોકિʕય કોસи અન ેધોરણનો ઉપલ̛ છે.

તમામ કોડ વેӻɽડગ ʕҀʈયા ના ʃપʂટнકરણ અને વેӻɽડગ ʕҀʈયા, વેɽડરસиને 
અન ેવેӻɽડગ ઓપરђટર ની લાયકાત ની તૈયારм માટђના ҂નયમનો ઉɼલેખ કરђ 
છે. આ કોડ તમામ મϤેુઅલ અન ેમશીન વેӻɽડગ ʕҀʈયા માટђના ҂નયમનો 
ઉɼલખે કરђ છે.

વેԁɿડગ ʗોҍસજર ʅપેҍસ҆ફકјશન (WPS)Αંુ વйચન અને ʗ҆ʊયા લાયકાત 
રјકોડо  (PQR)Αંુ વйચન

સરકાર તેમજ ખાનગી સં̻ાએ К҅ચરા ચોʬસ ̫ ેʐને લા΅ુ પડતા ધોરણનો 
િવકાસે છે અન ેРરм કરђ છે. અમҀેરકા વેӻɽડગ સોસાયટн (AWS) ˹ ારા વેӻɽડગ 
ઉ˸ોગન ેલગતા ઘણા ધોરણનો તૈયાર કરવામг આવે છે. વેӻɽડગ ના િવષય 
પર ઘણા દђશોના પોતાના રાʂટѳ нય ધોરણનો છે.

નીચે આપેલા િવિવધ ધોરણનો અને તેના માટђ જવાબદાર સં̻ ાના ઉદાહરણો 
છે.
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ઈ˾રનશેનલ ઓગѡનાઈઝેશન ફોર ̺ાɱડડеઇઝેશન (ISO) પણ છે. ISO΍ંુ 
Αુʺ ɰયયે આતંરરાʂટѳ нય વેપારમг ઉપયોગ માટђ સમાન ધોરણનો ̻ાિપત 
કરવા΍ંુ છે.

અમેҀરકા વેӻɽડગ સોસાયટн વેӻɽડગ પર અસંʺ દʃતાવેજ ʕકા҉શત કરђ છે 
અન ેતમેгના કђટલાક નીચ ેΗૂ҅ચ બ˳ છે:

વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા લાયકાત

વેӻɽડગ ʕҀʈયા લાયકાત એ સા҈બત કરવા માટђની કસોટн છે કђ  વેɽડર ના 
΅ુણધમи ચોʬસ/િવ҉શʂટ હђΊુ માટђ રચાયΓેું સેવાની શરતને ટકн શકђ  છે.

વેɿડરર કામગીરт લાયકાત

વેɽડરર ની કામગીરмને લાયકાત એ વેɽડરર ની અથવા વેӻɽડગ ઓપરђટર 
ની સતત ΅ુણવ˩ા Βુɣત વેɽડર પહљચાડવા ની ʷમાને ʕમાҊણત કરવાની 
કસોટн છે. આ ʕદશиન લાયકાત હંમશેા યોɧય વેɽડરર ʕҀʈયા ʃપʂટнકરણ 
અ΍ુસાર કરવામг આવે છે.

વેɿડરર ʗ҆ʊયા ʅપʄટуકરણ

У વેɽડરર ટો̺ કૂપન પર લેવામг આવતા પરмʷણ ˹ારા આવʁયકતા 
અથવા ʃવીકૃ҃ત માપદંડ ને Ύૂણи કરતા હોય તો WPS લાયકાત ધરાવΊંુ 
હોવા΍ંુ માવામг આવે છે. ʃવીકૃ҃ત માપદંડ અન ેʃપʂટнકરણ ફામѡ Ҁડઝાઇન ે
અન ેઉɮપાદન ના કોડ ના આધારђ બદલાઈ શકђ  છે. વેɽડરર ટો̺ કૂપન પર 
હાથ ધરવામг આવતા પરмʷણ િવનાશક પરмʷણ છે, અન ેત ેWPS અ΍ુસાર 
હાથ ધરવામг આવેલા વેɽડરમે˾મг યгિʐક ΅ુણધમи ΍ંુ Αૂ̭гકન કરવામг 
મદદ કરђ છે.

આ લાયકાત ના પҀરણામનો સામા̄ રмતે ફોમѡટમг રђકોડи  કરવામг આવે 
છે અન ેતે સામા̄ રмતે ચોʬસ ફોમѡટમг રђકોડи  કરવામг આવે છે અન ેતેન ે
સામા̄ રмતે ʕો҇સજર ɣવો҇લҀફકђશન રђકોડи  (PQR) તરмકђ  ઓળામг આવે 
છે. આમ દરђક WPS માટђ ઓછામг ઓછો એક PQR હોવો Уઈએ અન ે
તેનાથી ઊલટંુ.

વેӻɽડગ ઓપરђટર પર વેɽડરર કામગીરм ΍ંુ Αૂ̭гકન કરવા માટђ સામા̄ 
રмત ે કામગીરмન ે લાયકાત લેવામг આવે છે. ત ે વેɽડરર અથવા ઓપરђટર 
ની સતત કામગીરм કરવા અને અવાજ અને સારм ΅ુણવ˩ાવાળн વેɽડ્સ 
પહљચાડવા ની ʷમા΍ંુ Αૂ̭гકન કરવા માટђ કરવામг આવે છે. Эમે કђ  આ 
ડɶϹુપીએસ માટђ કરવામг આવે છે Э ેપહђલાથી જ લાયકાત ધરાવે છે, 
ʕેҎʮસ ના મોટાભાગના કોડ સામા̄ રмતે ҈બન-િવનાશક પરмʷણ Эમે કђ  
રђҀડયોʊાફн ઉપયોગ કરмન ેΑૂ̭гકન કરવાની મંજૂરм આપે છે. વેɽડરર અને 
ઓપરђટર કђ  Эઓે જЛҀરયાતો ન ેΎૂણи કરђ છે તઓે ચોʬસ WPS/WPS ન ે
વેӻɽડગ માટђ ʕમાҊણત હોવા΍ંુ માવામг આવે છે.

ASME િવભાગો IX, AWS B2.1, API 1104 એ કђટલાક લોકિʕય અમҀેરકા 
કોડ છે Э ેવેӻɽડગ ʕҀʈયા અને વેɽડરર કામગીરмને લાયકાતો ઉɼલખે કરђ છે.

BS 2633, BS 4870/4871, BS 4872, DIN 8560, AD Merkblatt HP 2 
અને HP 3, eN 288-2 અને EN 287-1 એ વેӻɽડગ ʕҀʈયા અને કામગીરмને 
લાયકાત માટђના કђટલાક Βુરોપીય ધોરણનો છે.

IBR ʕકરણ 13, IS 2825, IS 7307, IS 7310, IS 7318 વેӻɽડગ લાયકાત 
પરના Αુʺ ભારતીય કોડ છે.

વેɿડરર ʗ҆ʊયા ʅપʄટуકરણ, ચાલો અને Βુનઃ યોɩયતા માટј  તકо

WPS (વɽેડરર ʕો҇સજર ʃપે҇સҀફકђશન) એ એક દʃતાવેજ છે Э ેવેɽડરર 
કરવા માટђની તમામ આવʁયક લાʷҊણકતા ની યાદм આપે છે. WPS માટђ 
ɣવો҇લફાય કરવાના હђΊુએ માટђ , WPS મг જણાɿયા Αુજબ/Ηૂ҅ચ બ˳ તમામ 

પҀરમાણન ેવળગીન ેટો̺ કૂપન ને વેɽડર કરવામг આવે છે. WPS ˮારђ જ 
મા̄ છે ˓ારђ સંબં҅ધત PQR ˹ારા પોટѢ હોય.

WPS મг Ηૂ҅ચ બ˳ લાʷҊણકતા, Э ેઆ ʕકરણમг છે, અ̄થા ચલ તરмકђ  
ઓળખાણ છે. Эમે કђ  શ̚નો અથи થાય છે, આ લાʷҊણકતા બદલાઈ શકђ  
છે અથવા વૈિવɰય સભર હોઈ શકђ  છે. ˓ારђ આ “ચાલો” બદલાઈ છે ˮારђ 
અમારм પાસે એક નΔું WPS હોય છે. ˓ારђ પણ કોઈ ચોʬસ “ચલ” મг 
ફђરફાર વેɽડર ના યгિʐક ΅ુણધમи ને ʕભાિવત કરવા માટђ  બંધાયલે છે, 
ˮારђ ત ે“ચલ” ન ેઆવʁયક ચલ તરмકђ  ઓળામг આવે છે. વેɽડર ના યгિʐક 
΅ુણધમи પર કોઈ અસર ન હોય તેવા ચ લોને સામા̄ રмતે ҈બનજЛરм ચલ 
તરмકђ  ઓળામг આવે છે. У કђ , અΑુક શરતો હђઠળ, કђટલાક ચાલો વેɽડર ના 
યгિʐક ΅ુણધમи ન ેʗભાિવત કરт શકј  છે. આવા ચ લોને Βૂરક આવʃયક 
ચાલો તરтકј  ઓળામй આવે છે. આની વΌુ િવગતવાર સારવાર ઉɮપાદન 
કોટમг કરવામг આવી છે અને તનેો ઉɼલેખ કરм શકાય છે.

તેવી જ રмતે વેɽડરર ની ɰવ҂ન વેɽડર બનાવવાની ̫ મતા પર ʕભાવ ધરાવતા 
ચ લોને વેɽડરર પરફોમиɲસ લાયકાત ના હђΊુએ માટђ આવʁયક ચાલો તરмકђ  
ઓળામг આવે છે. એક ઉદાહરણ Э ેɿયғɣતના મગજમг યોɧય રмત ેઆવે છે 
ત ેҒ̻҃ત હશે Эમેг વેɽડરર બનાવવામг આવે છે.

ASME Sec.IX નો પ҆રચય

વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા અને કામગીરтને લાયકાત

ASME કોટનો િવભાગ IX વેӻɽડગ ʕҀʈયા ના ʃપʂટнકરણ ની તૈયારм અને 
વેӻɽડગ ʕҀʈયા, વેɽડરર અને વેӻɽડગ ઓપરђટર ની લાયકાત માટђના ҂નયમનો 
ઉɼલેખ કરђ છે.

આ કોડ તમામ મϤેુઅલ અને મશીન વેӻɽડગ ʕҀʈયા માટђના ҂નયમનો 
ઉɾલેખ કરј છે. સામʌી

દબાણ Βુɣત જહાજનો ઉɮપાદન માટђ ઉપયોગમг લઈ શકાય તેવી તમામ 
સામʊીની અલગ અલગ ‘P’ નંબરો હђઠળ જૂથ બ˳ કરવામг આવી છે (કોʂટક 
1). આધાર સામʊીની જૂથ બ˳ કરવાનો હђΊુ જЛરм લાયકાતો ની સંʺા 
ઘટાડવાનો છે. સામʊી ΍ંુ ‘P’ નબંર΍ંુ જૂથ કરણ આવʁયક પણ ેΊુલના˭ક 
ધાΊુની લાʷҊણકતા Эમે કђ  રચના, વેɽડђ ҈બ҇લટн અને યгિʐક ΅ુણધમи પર 
આધાҀરત છે.

કોʄટક 1

‘P’ નંબરΑંુ જૂથ કરણ ҆ફર મɾલ

P1 થી P11

P21 થી P30

P31 થી P35

P43 થી P47

P51 થી P52

સ્ટીલ અને સ્ટીલ એકલો

ઍલ્યુમિનિયમ અને ઍલ્યુમિનિયમ આધારિત 

એકલો કોપ અને કોપ આધારિત એકલો નિકલ અને 

નિકલ આધારિત એકલો

ટાઈટેનિયમ અને ટાઈટેનિયમ આધારિત એકલો.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.7.101

҆ફલર મટે̱

Ҁફલર ધાΊુઓને “F” નંબરો અન ે“A” બંન ેતરмકђ  જૂથબ˳ કરવામг આવે છે.

સંʺાઓ

“F” નંબરો

બધા ઇલʮેѳ ોડ અન ેҀફલર મેટ̯ હђઠળ જૂથ થયલે છે િવિવધ “F” નંબરો. 
“F” નંબર જૂથ (કોʂટક 2) નો ઉ˲ેʁય વેɽડсગ ʕҀʈયાઓ અને કામગીરмની 
લાયકાતની સંʺા ઘટાડવાનો છે.
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કોʄટક 2

“F” નંબર જૂથ

F1 થી F6

F21 થી F24

F31 થી F37

F41 થી F45

F51

F61

F71 થી F72

સ્ટીલ અને સ્ટીલ એકલો

ઍલ્યુમિનિયમ અને ઍલ્યુમિનિયમ 
આધારિત એકલો

કોપ અને કોપ આધારિત એકલો

નિકલ અને નિકલ આધારિત એકલો

ટાઈટેનિયમ અને ટાઈટેનિયમ એલોય્સ

ઝિર્કોનિયમ અને ઝિર્કોનિયમ એકલો

હાર્ટ ફે સિંગ વેલ્ડર મેડલ ઓવર લે.

“F” નંબર΍ું જૂથ કોӯટગ ના સંદભиમг, તમેની ઉપયોગીતા લાʷҊણકતા પર 
આધાҀરત છે. આ Αૂળΐતૂ રмત ેઆપેલ Ҁફર મડેલ સાથ ેસતંોષ કારક વેɽડરર 
બનાવવા માટђ વેɽડરર ની ʷમતા નʬн કરђ  છે. ઉદાહરણ તરмકђ , ઓછા 
હાઈડѳ ોજન ઇલેʮѳ ોન “F” નંબર 4 હђઠળ અને Кટાઇલ ̺нલ ઇલેʮѳ ોન 
4ને “F” નંબર .2 

હђઠળ જૂથ બ˳ કરવામг આɿયા છે. દђખીતી રмતે, વેɽડરર Э ેE6013 (Кટાઇલ) 
ઇલેʮѳ ોન સાથે ɰવ҂ન વેɽડરર ઉɮપ́ કરવામг સʷમ હોય ત ેઓછા હાઈડѳ ોજન 
લાઈમ પાવર કોટђ ઈલʮેѳ ોડની સાથે ɰવ҂ન વેɽડરર ઉɮપ́ કરм શકશે નહс.

‘A’ નંબરો

Ҁફર ધાΊુ ન ે“F” નંબરો હђઠળ વગцકૃત કરવાનો એક ભાગ, તેઓને કોʂટક 3 
મг બતાɿયг ʕમાણ ેફરмથી ‘A’ નંબર હђઠળ વગцકૃત કરવામг આવે છે. Ҁફર 
ધાΊુ΍ું ‘A’ નબંર વગцકરણ વેɽડરર મેડલની રાસાયҊણક િવʁલેષણ પર 
આધાҀરત છે ˓ારђ ‘F; સં̋ ા વગцકરણ ઉપયોગીતા અથવા તનેા બદલ ે
ઓપરђશન લાʷҊણકતા પર આધાҀરત છે. ‘P’ નંબરો અને ‘A’ નંબરની આ 
ɿયાʺા સાથે, હવે આપણે УઈΕું કђ  કોડ વેӻɽડગ ʕҀʈયા અને વેɽડરર 
લાયકાત અગંે Εું કહђ  છે.

કોʄટક 3

‘A’ નંબરΑું જૂથ કરણ

એ 1

A 2

A 3 થી A 5

A 6

A 7

હળવાશ સ્ટીલ

કાર્બન - મોલિબ્ડેનમ

ક્રોમ - મોલિબ્ડેનમ

ક્રોમ - માર્ટેન્સિટિક

ક્રોમ - ફેરીટીક

A 8 થી A 9

એ 10

એ 11

A12

ક્રોમ - નિકલ

નિકલ - 4%

મેંગેનીઝ-મોલિબ્ડેનમ

નિકલક્રોમ-મોલિબડેનમ

વેԁɿડગ ʗ҆ʊયા લાયકાત

કોસи Ηૂચવે છે કђ  વӻેɽડગ ʕҀʈયા ની તમામ િવગતો ‘વӻેɽડગ ʕҀʈયા ʃપʂટнકરણ’ 
(WPS) મг Ηૂ҅ચ બ˳ હોવી Уઈએ.

આ દરђક વેӻɽડગ ʕҀʈયા ʃપʂટнકરણ ટો̺ કુપɲસના વેӻɽડગ ˹ ારા લાયકાત 
ધરાવતા હોવા Уઈએ, અને આ કોડ ˹ ારા આ કૂપન મгથી કાઢવામг આવેલા 
નΑૂનાઓ΍ંુ યгિʐક પરмʷણ જЛરм છે. આ કુપɲસના વેӻɽડગ તારмખ અન ેઆ 
પરмʷણ ના પҀરણામ ‘ʕҀʈયા લાયકાત રђકોડи  (PQR)’ તરмકђ  ઓળખાતા 
દʃતાવેજમг નљધવામг આવશે.

WPS ન ે એક કરતા વΌુ PQR ના સમથиનની જЛર પડн શકђ  છે, ˓ારђ 
વૈકҒɾપક રмતે, એક PQR સં̋ ાબધં WPS ને પોટѢ કરм શકђ  છે. ɳલેટ, પાઇપ 
અને ϑુબના સгધા માટђ WPS સમાન રмતે લા΅ુ પડશે. WPS મг નીચેના 
નવ Αુ˲ામ િવગતવાર હોવા Уઈએ.

1 સйધા: િવગતો

Κુપ Ҁડઝાઈન, ઉપયોગમг લેવાતી પેӮકગનો ʕકાર વગેરђ આમг ʃપʂટ કરવા΍ંુ 
છે. У ધારની તૈયારм ના ʕકાર (ӵસગલ વી, ӵસગલ ‘Βુગ’ અથવા ડબલ વી 
વગેરђ)મг ફђ રફાર કરવામг આવે અથવા У સંΒુɣત સમથиન દૂર કરવામг આવે, 
તો નΔું WPS લખΔું પડશે પરંΊુ પરмʷણ ˹ારા લાયક બનΔું જЛરм નથી.

2 બે મɾલ

બે મડેલ (P) નબંર અન ેРડાઈ રђɱજ Эનેા માટђ ʕҀʈયા લા΅ુ પડђ  છે વગરેђનો 
અહс ઉɼલેખ કરવો પડશે. У Рડાઈ ની ʞેણી વધારવી હોય અથવા બે 
મેડલને એક ‘P’ નંબરથી બીР ‘P’ નંબરમг બોલવાની જЛર હોય, તો ҂નયત 
પરмʷણ પછм PQR ˹ારા નΔું WPS તૈયાર કરΔું Уઈએ અને તનેે સમથиન 
આપΔું Уઈએ.

3 ҆ફર મɾલ

ઇલેʮѳ ોડ્સ અન ે Ҁફર વારની િવગતો Эમે કђ  ‘F’ નબંર, ‘A’ નબંર અને Ҁફર 
ધાΊુના ʕકારનો અહс ઉɼલેખ કરવો પડશે. ઇલેʮѳ ોડ્સ, ɴલʸ કɺપો҉ઝશન, 
(Αૂળΐતૂ, Лમાલ, વગરેђ) નો પણ ઉɼલેખ કરવો Уઈએ. ‘F’ નબંર અથવા ‘A’ 
નંબરમг ફђ રફાર માટђ નવા WPS અને PQRની જЛર પડશે. ઇલʮેѳ ોન ɿયાસ 
મг ફђ રફાર માટђ પણ નવા WPS ની જЛર પડђ છે પરંΊુ પરмʷણ ˹ારા લાયક 
બનવાની જЛર નથી. Ҁફર મɼલ ઉમેરવી અથવા કાઢн નાખવા માટђ ફરмથી 
પરмʷણ પછм નવા WPS અને PQRની જЛર છે.

4 Ҙ̽҉ત

વેӻɽડગ કયા હો˲ા પર કરΔું Уઈએ તનેો અહс ઉɼલેખ કરવામг આવશે. 
લાયકાત કસોટн કોઈપણ હો˲ા પર થઈ શકђ  છે પરંΊુ તમે છતг તમામ હો˲ા 
પર સમાન ʕҀʈયા લા΅ુ પડђ  છે.

5 ʗી҇હટчગ

ʕીҁહટсગ ટђɺપરђચર, ઇ˾રપાસ ટђɺપરђચર વગેરђનો ʃપʂટ ઉɼલખે કરવો 
Уઈએ. У ʕી҃ત 550C થી વΌુ ઘાટડн હોય, તો એક નΔું WPS તૈયાર કરΔું 
પડશે અને પરмʷણ ˹ારા લાયકાત મેળવવી પડશે.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.7.101
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ટોસ્ટ પોલિશ

1જી

2જી

3જી

4જી

5જી

2G અન ે5G

6જી

પણ લાયકાત ધરાવે છે 1જી

1જી

1જી

1જી

1G અને 3G

1G અને 3G

તમામ હોદ્દા

તમામ હોદ્દા

6 પો̼ - વɿેડરર હуટ ટѹ уટમે̀

વેɽડરર પછм હнટ ટѳ нટમે˾ ΍ંુ તાપમાન અન ેપાડવાનો સમય અહс બતાવવામг 
આવશે. આમг કોઈપણ ફђરફાર માટђ નવી કાયиપ˳҃તની લાયકાત ની જЛર 
પડશે.

7 િવϠતુ લાʹҐણકતા

વતиમાન નો ʕકાર, (AC અથવા DC) Ρુવીયતા, amps અને વૉ̦ેજ વગેરђ 
અહс દશеવાય પડશે.

8 ગેસ

҈બӻɽડગ ગેસ ɴલોર રђડ, ગસે Εુ˳  કરવાની િવગતો વગેરђ અહс બતાવવામг 
આવશે. ગેસ રચનામг ફђ રફાર ફરмથી લાયકાત માટђ કૉલમ કરશે.

9 તક નીક

વેӻɽડગ ટђકની ͤીસંગ અથવા વી બીડ, ʕારંҋભક અને ઇ˾રપાસ સફાઈની 
પ˳҃ત, બѕક ગો΅ું, ӵસગલ અથવા મҍ̦પલ પાસ, Лટ ʊાઇɱડсગ વગેરђનો 
િવગતો અહс લખવામг આવશે. ટો̺ વӻેɽડગ કг તો ɳલેટ અથવા પાઇપ 
સામʊીમг અન ેકોઈપણ Ғ̻҃તમг કરм શકાય છે. મહ˩મ Рડાઈ કђ  Эનેા 
માટђ ʕҀʈયા લા΅ુ પડђ  છે તે સામા̄ રмત ેટો̺ ɳલેટ અથવા પાપની Рડાઈ 
કરતг બરણી હોય છે. વેɽડરર કђ  Э ેટો̺ પોઈ˾ન ેવેɽડરર કરђ છે તે પણ તે 
ʕҀʈયા માટђ લાયકાત ધરાવે છે પરંΊુ માʐ તે જ Ғ̻҃તમг કђ  Эમેг ત ેવેɽડરર 
કરђ છે ˓ ારђ  ʕҀʈયા તમામ Ғ̻҃તન ેલા΅ુ પડђ  છે. વેӻɽડગ, NDT અન ેયгિʐક 
પરмʷણ પҀરણામ સҁહત પરмʷણ ના પҀરણામ PQR મг નљધવામг આવશે.

વેɿડરર ની લાયકાત

વેɽડરર ની લાયકાતો હђΊુ અવાજ વેɽડરર બનાવવા માટђ વેɽડરર ની ʷમતા 
નʬн કરવાનો છે.

વેɽડરર યгિʐક પરмʷણ ના પҀરણામોની આધારђ (બે ચહђરાને વળгક અને 

બે Лટ બɱેડ પરмʷણ અથવા ચાર બાજુના વળгક ના પરмʷણ) અથવા ɳલેટ 
માટђ  ઓછામг ઓછм 150 મમી લંબાઇની રђҀડયોʊાҀફક પરмʷા ˹ ારા અથવા 
પાઇપ માટђ સમʊ વેɽડર ના આધારђ લાયક હોઈ શકђ  છે. . વેɽડરર સંΒુɣત 
ની Ғ̻҃તને 1G, 2G, 3G, 4G, 5G અન ે6G તરмકђ  વગцકૃત કરવામг આવી છે. 
કોʂટક 4 અ̄ હો˲ાએ માટђ લાયકાત ધરાવતા હો˲ાએ દશеવે છે.

કોʄટક 4

લાયકાત ની ʠેણી

ɳલેટ પર 1G અને 2G (ફલેટ અને હોҀરઝો˾લ) પો҇લશ માટђ પણ પાપમг 
વેɽડરર ને લાયકાત આપવી Уઈએ. અ̄ તમામ હો˲ાએ માટђ , પાઇપ પરની 
લાયકાત ɳલેટ માટђ લાયક ઠરђ છે પરંΊુ તનેાથી િવપરмત નહс.

ɳલેટ અથવા પાઇપ બટ પોઈ˾મг લાયકાત પણ તમામ ɳલેટ ની Рડાઈ અને 
પાઇપ ɿયાસ મг ફલેટ વેӻɽડગ માટђ વેɽડરર ને લાયક ઠરђ છે.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.7.101
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સીЦ એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.7.102
વɿેડરર (Welder)- સમારકામ અને Хળવણી 

હાટо  ફј  ӻસગ/સરફј ӻસગ જРરт સપાટуથી તૈયારт િવિવધ હાટо  ફј  ӻસગ એકલો અને હાટо  ҆ફӵટગના ફાયદા 
(Hard facing/surfacing necessity surface preparation various hard facing alloys 
and advantages of hard facing)

ઉ˴ેʃયો: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથи હશો
• સખત સામનો કરવાની આવʃયકતા સમજવો
• સખત સામનો કરવા માટјની તૈયારт ની પ˵҉તΑંુ વણоન કરો
• િવિવધ હાટо  ફј  ӻસગ લોનΑું વણоન કરો
• સખત સામનો કરવાના ફાયદા સમજવો.

સખત સામનો કરવાની આવʃયકતા:  આ કામગીરм મг કҁઠનતા, કҁઠનતા 
અન ેઘષиણ, ગરમી અને કાટ સામે ʕ҃તકાર Эવેા િવ҉શʂટ ΅ુણધમи ધરાવતી 
સપાટн ʕદાન કરવા માટђ નરમ બે મડેલ પર સખત ધાΊુના સʐને જમા 
કરાવવાના સમાવશે થાય છે.

લгબા અને સતત ઉપયોગ ને કારણે કઠણ ઘટના ઘસાઇ ગયેલા િવʃતાર 
બનાવવા અન ેઓછા ખચѡ અન ેઝડપથી તેન ેનવા Эટેલા સારા બનાવવા માટђ 
પણ આ કરવામг આવે છે.

તૈયારт:  સખત સામનો કરવા માટђના ભાગની સપાટн ને ʊાઇɱડсગ, મીӯટગ, 
ફાઈӵલગ, ҉શԑપગ અથવા સેɱડ ɶલાӺ̺ગ ˹ ારા સાફ કરો ˓ г Ηુધી તે ગંદકн, 
̹ેચ વગેરђથી Αુɣત ન હોય.

તીʆણ ખાડાઓ દૂર કરો Э ેસરળતાથી ઓગળн Рય અથવા ઓҗʸડાઇઝ્ડ 
થઈ Рય.

હાટо  ફј  ӻસગ એકલો

સખત સામનો કરવા માટђ વપરાતી સામʊીની િવિવધ જૂથ છે:

- ફђ ર એકલો જૂથ

- નોન-ફђ ર એકલો જૂથ

- ડાયમંડ અવેજ જૂથ

ફјર એકલો જૂથ: આ જૂથમг ʈો҃મયમ, મѕગેનીઝ, મો҇લ̘ેનમ, ҂નકલ, 
҉ઝકѥ҂નયમ, બોરો અને ҇સ҇લકન સાથે ҃મ҇ʞત આટи  બે ધરાવતા વેӻɽડગ 
ઇલેʮѳ ોન સમાવેશ થાય છે.

નોન-ફјર એકલો જૂથ: આ જૂથમг વӻેɽડગ ઇલેʮѳ ોન સમાવશે થાય છે Э ે
ʈો҃મયમ, ટંɧ̺ન, કોબા̦ અને મોલીબડђનમના એકલો અને કђટલીક વાર 
ઓછм માʐામг આટи  હોય છે.

ડાયમડં અવેજ જૂથ: ટંગ̺ન, ટђ˾ેલમ, ટાઈટђ҂નયમ અને બોરો ના કાબеઇડ્સ 
અન ેʈો҃મયમ ના બોરાઇડ્સ΍ંુ બનેΓું આ જૂથ એટલા માટђ કહђવાય છે કારણ 
કђ  તનેી સખત સામનો વાળн સામʊી હнરાની કҁઠનતા Ηુધી પહљચે છે.

હાટи  ફђ  ӵસગ ઇલેʮѳ ોડ્સ નીચે ʕમાણે તેમના વેɽડરર Ҁડપો҉ઝટની કҁઠનતા 
ના આધારђ Ҁડઝાઈન કરવામг આɿયા છે.

અરЦ: ʈો҃મયમ અને ટંɧ̺ન કાબеઈડ ઇલેʮѳ ોન ઉપયોગ ગંભીર ઘષиણ 
- ʕ҃તકાર માટђ થાય છે.

ઉˇ કાબиન ʕકારના ઇલેʮѳ ોન ઉપયોગ મɰયમ ઘષиણ અને અસર ʕ҃તકાર 
માટђ થાય છે.

̺ેનલેસ ̺нલ ઇલેʮѳ ોન ઉપયોગ ગંભીર અસર અને સાધારણ ગંભીર 
ઘષиણ ʕ҃તકાર માટђ થાય છે.

MMAW ʗ҆ʊયા સાથે સખત સામનો કરવો: સપાટнને સારм રмતે સાફ કરો 
અને કાચને સપાટ Ғ̻҃તમг ગોઠવણ.

લગભગ 95°-150°C પર ʕી҃ત કરો.

ચાપ Рળવવા માટђ Ύૂરતી ગરમી Ύૂરм પાડવા માટђ માʐ Ύૂરતી એɺપેરђજનો 
ઉપયોગ કરો. ઉˇ વતиમાન અન ેટંૂકા ચાપ લંબાઈ ટાળો

બે મેડલ સાથે ҆ડપોҏઝટની ચંદનને રોકવાનો માટј  આ Έૂબ જ 
મહɰવΒૂણо છે.

મɰયમ ચાપ ને પકડнને ӿʃʕગ અથવા સહђજ વણાટ નСકનો ઉપયોગ કરો.

25 થી 50 મમી લгબા મણા જમા કરો Э ેઇલેʮѳ ોન ɿયાસ કરતા મણા કરતા 
પહોળાઈ ન હોય. મકાનના દરђક Ҁડપો҉ઝટ વˇે કાચને ઠંડુ થવા દો.

માʐ એક જ જɧયાએ ઉˇ ગરમી ના ҂નમеણને રોકવાનો માટђ થાપણ ને ગાવી 
દો. પાસ વˇે ʃલેટ ચપ કરો.

Уબને રђતી અથવા રાખ અથવા ҇ સલેʮ ̔ ચનારથી ઢгકн ને ધીમી ઠંડક કરવી.

પેપરની સં̋ ા Уબનથી અલગ હશે. પરંΊુ એ નљધΔું Уઈએ કђ  હળવાશ 
̺нલ પર જમા થયેલ ʕથમ ʃતર ɳલેટ મгથી ‘િપક-અપ’ ˹ારા પાતΘું થાય 
છે. (એટલ ેકђ  બ ેЭલેમгથી નરમ હળવાશ ̺ нલ સખત જમા થયેલ ધાΊુ સાથ ે
ભળн જશે અને તેથી I સʐમг ઓછм કҁઠનતા હશે.

ʐણથી વΌુ ʃતર બનાવવા΍ંુ ɻ ારђય સલાહ ભΒુй નથી કારણ કђ  ધાΊુનો આવો 
સΑૂહ સેવામг અથવા Ҁડપો҉ઝટની દર҃મયાન ʈђન થઈ શકђ  છે

સખત સામનો કરવાના ફાયદા

પહђરવાની ભાગો ΍ંુ લгΏુ Сવન (2 થી 20 વખત, સેવના ʕકાર પર આધાર 
રાખીને). યгિʐક કાયиʷમતા મг વધારો.

છોડનો ҂ન҈͢ય સમય ઘટાડો છે.

મљઘાઈ નવા Ҁરɳલેસમે˾  પાટщને બદલે ફરмથી ક҆ɱડશન કરђલા ઘસાઇ ગયેલા 
ભાગો નો ઉપયોગ. ઓછા Ҁરɳલેસમે˾  કારણે મજૂર ખચиમг ઘટાડો.

˓ારђ અછત હોય ˮારђ  ભાગો ને બદલના સમય ગાળા દર҃મયાન વΌુ 
ʃવતંʐતા.

અરЦએ

અંСર 1 થી 9 મг િવિવધ હાડи -ફђસ ʕોડʮ્સ΍ંુ ҅ચʐણ કરવામг આɿΒું છે.
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સીЦ એમ (CG & M) ʁયાયામ માટј સંબંҋધત ҍસ˵йત 1.7.103&104
વɿેડરર (Welder)- સમારકામ અને Хળવણી 

હોડ એર બંદૂક અને ɵલાҒ̼ક સામʌી સાથે ɵલાҒ̼ક વԁેɿડગ મશીન (Plastic welding machine 
with hot air gun and plastic material)
ઉ˴ેʃયો:આ પાઠન અતંે તમ ેસમથи હશો ɳલાҌ̺ક વેӻɽડગ ʕҀʈયા સમજવો
• હોડ એર બંદૂક ના ભાગો અને કાયо ҍસ˵йત સમજવો
• હોડ એર બંદૂક ના ઉપયોગ Αંુ વણоન કરો
• વેԁɿડગ ɵલાҒ̼ક સામʌી Αંુ વણоન કરો.
• ɵલાҒ̼ક વેɿડરર ʗ҆ʊયા

ɵલાҒ̼ક વેɿડરર ʗ҆ʊયા

ɳલાҌ̺ક વેӻɽડગ એ બે યોɧય થમѥɳલાҌ̺ʸ વˇે મોલκેુલર બૅɱડ 
બનાવવાની ʕҀʈયા છે, ɳલાҌ̺ક વેӻɽડગ ʞેʂઠ શғɣત ʕદાન કરђ છે અને 
ચʈનો સમય ઘટાડો છે.

દબાવી ને

મીӯટગ

ઠંડક

ɵલાҒ̼ક વેɿડરર ʗ҆ʊયા

હોડ એર ગન કીટ

1  પાવર સɳતાહ કોડи ન

2   Αુʺ ʃપીચ

3   તાપમાન ગોઠવણ માટђ પોટі҉શયોમીટર

4   હђ ɱડલે

5   એર Ҁફ̦ર

6   રબર ̺ેɱડ

7   હнટર ϑૂબ

8   હнટ ʕોડકશન ϑૂબ
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9   નોઝ (સમાવશે નથી)

10  કђ ɺપ પર ͣૂ

11  તાપમાન ̹ેચ

ઓપરјશન

•  સામʊી અ΍ુસાર ટો̺ વેɽડરર કરો

•  ટો̺ વેɽડરર તપાસ

•  જЛҀરયાત Αુજબ વેӻɽડગ તાપમાન (વેӻɽડગ પેરા મીટર) સેટ કરો

•  ઉપયોગ કયе પછм ટૂકને ઠંડુ કરો.

અરЦ

•  થમѥɳલાҌ̺ʸ સામʊી તેમજ (ϑૂબ, ʕોફાઇલની, અʃતર પટલ, કોટђ 
સામʊી, Ҁફ̬ો, ફнણ, ટાઈ̯ અને શીʋ) ΍ંુ વેӻɽડગ.

•  મીӯટગ - થમѥɳલાҌ̺ʸ અધи-તૈયાર સામʊી અને ɳલાҌ̺ક ʊાϤુ̯ 
બનાવવા, વાળવા અને સીલ કરવા માટђ .

•  પાણીની Ηુકવણી - ભીની સપાટн

•  ગરમી ΍ંુ સંકોચન - ʃલી̱, Ҁફ̬ો, ટђપ, સોɽજર ʃલી̱, પહђલાથી 
બનેલા અને મોɽડђડ ભાગો ને સંકોચ

•  કોપ પાઇપ, સોɽજર પોઈ˾્સ અને મેડલ ફોઇ̯΍ંુ ફોӻɽડગ

•  Ғ̻ર પાણીની પાપ΍ું ҀડʖોӺ̺ગ

•  ʒાવણ Αɣુત એડહђ҇સɿસ અન ેϭૂઝ એડહђ҇સɿસ સҀʈય કરΔું / ઓગળΔું 

•  ભ˞н મг લાકડાની સԑેવɧઝ, કાગળ, કોલસો અથવા ̺ોકને સાચવવા

પોҍલઇҋથҍલન

પો҇લઇ҅થ҇લન (PE) એ ફђ ҈ʗકђટђડ ભાગો અને ઘટકનો માટђ  સૌથી વΌુ 
ઉપયોગમг લવેાΔુ ંથમѥɳલાҌ̺ʸ પોલ મર છે. ત ેિવિવધ જЛҀરયાતો ન ેઅ΍Лુપ 
િવિવધ ʊેડ અને ફોɹΒુиલેશનમг ઉપલ̛ છે. સામા̄ રмતે, પો҇લઇ҅થ҇લન 
ઉ˩મ રાસાયҊણક તક આપે છે; અન ેઅસર ʕ҃તકાર, િવϜતુ ΅ુણધમи અન ે
ઘષиણ ના ઓછા ΅ુણгક. તને ેડ ઇલેҎʮѳક સામʊી ગણવામг આવે છે. આ 
ઉપરгત, પો҇લઇ҅થ҇લન હલક, સરળતાથી ʕોટђ̺ છે અને નСકમг - Εૂ̄ 
ભેજ શોષણ ઓફર કરђ છે.

વેԁɿડગ પોલીʗોપીҍલન

પોલીʕોપી҇લન (PP) વેɽડરર કરવા માટђ સૌથી સરળ છે અન ેતનેો ઉપયોગ 
ઘણી િવિવધ ઍґɳલકђશન માટђ થાય છે. PP ઉ˩મ રાસાયҊણક ʕ҃તકાર, 
નીચી ચોʬસ ΅ુКɮવાકષиણ, ઉˇ તાણ શғɣત ધરાવે છે અને ત ે સૌથી 
પҀરમાણથી રмતે Ғ̻ર પો҇લઓલેҀફન છે. PP નો ઉપયોગ કરмને સા҈બત 
થયલે એґɳલકђશɲસ ɳલેӯટગ સાધનો, ટђ˻ે, ડʮવકи , ચરસ, κુ હૂડ ͣબસи 
અન ેઓથѥપેડнʸ છે.

પોҍલિવનાઇલ ɶલોરાઈડ

પો҇લિવનાઇલ ɴલોરાઈડ (PVC અથવા Ҁફનાઇલ) એક આҨથક અન ેબહુΑખુી 
થમѥɳલાҌ̺ʸ પોલ મર છે Эનેો ઉપયોગ મકાન અન ેબгધકામ ઉ˸ોગમг 
ɿયાપક પણે દરવાР અને બારм ʕોફાઇલની, પાઇપ (પીવા΍ું અને ગંદુ પાણી), 
વાપર અન ેકલબલ ઇɲʃΒુલેશન, તબીબી ઉપકરણો, ઉɮપાદન માટђ થાય છે.

વગેરђ . તે પો҇લઇ҅થ҇લન અન ેપોલીʕોપી҇લન પછм વૉϹુમ ˹ ારા િવ̶ની ʐીС 
સૌથી મોટн થમѥɳલાҌ̺ʸ સામʊી છે

ત ેએક સફђદ, બરડ ઘન પદાથи છે Э ેપાવર ʃવЛપ ના ʊાϤુ̯મг ઉપલ̛ 
છે. હલક, ટકાઉ, ઓછм Ӯકમત અન ેસરળ ʕҀʈયા ̫ મતા Эવેા તેના બહુΑુખી 
΅ુણધમи ને લીધે, પીવીસી હવે પરંપરાગત બгધકામ સામʊી Эમે કђ  લાકડંુ, 
ધાΊુ, કљકરђટ, રબર, ҇ સરા҃મʸ વગરેђ ને ઘણી એґɳલકђશɲસમг બદલી રЂું છે.
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