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વેલ્્ડર
WELDER 
NSQF સ્્તર - 3

ટ્્રરે્ડ સિદ્ધધાં્ત
(TRADE  THEORY)

િકે્ટર : કેપિટલે ગુસ્્સે એન્્ડ મેનુ્ફેક્્ચરિિંગ

Sector :  Capital Goods & Manufacturing

(જુલાઈ 2022 - 1200 કલાકના િંશોધિ્ત અભ્્યાિક્રમ મુજબ)
(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs)

્ડા્યરરેક્ટોરરેટ્ જનરલ ઓફ ટ્્રરે નિનગ
કૌશલ્ય વવકાિ અને ઉદ્ોગ િાહસિક્તા મતં્ાલ્ય 

ભાર્ત િરકાર

નશેનલ ઇન્સસ્ટ્રકશનલ 
મીડ્ડ્યા ઇન્ન્સસ્ટટુ્ટ્, ચેન્નઇ

પોસ્ટ બોક્સ નં. 3142, િીટ્ીઆઈ કરે મ્પિ, ગગન્્ડી, ચેન્નઈ - 600 032
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(ii)

 
િકે્ટર : કરે વપટ્લે ગુસ્િે એન્્ડ મેનુ્ફરેક્ચરિરગ

અવધિ  : 1 - વર્્ષ 

વ્્યવિા્ય :  ડફટ્ર - 1 વર્્ષ - ટ્્રરે્ડ સિદ્ધધાં્ત - NSQF સ્્તર - 3 (િશંોધિ્ત 2022)

દ્ારા વવકસિ્ત અને પ્રકાશશ્ત  

નશેનલ ઇન્સસ્ટ્રકશનલ મીડ્ડ્યા ઇન્ન્સસ્ટટ્ટુ્,

પોસ્ટ બોક્સ નં. 3142 ગગન્્ડી, ચને્નાઈ - 600 032 ભાર્ત

ઈમેલ : chennai-nimi@nic.in 

વેબિાઇટ્ : www.nimi.gov.in

કોિીિંાઈટ © 2023 નશેનલ ઈન્સસ્ટટ્રક્શનલ મીડ્ડયા ઈન્ન્સસ્ટટ્યૂટ, ્ચેન્ાઈ 

પ્રથમ આવૃત્તિ : એપપ્રલ, 2023                                           નકલો: 1000 

રૂ. /-

બધા હકો અમાિંી િા્સે િંાખેલા છે.

આ પ્રકાશનના કોઈિણ ભાગને નશેનલ ઈન્સસ્ટટ્રક્શનલ મીડ્ડયા ઈન્ન્સસ્ટટ્યૂટ, ્ચેન્ાઈની લેખખતમાં િિંવાનગી પવના કોઈિણ સ્વરૂિમાં 

અથવા કોઈિણ માધ્યમથી, ફોટોકોિી, િેંકોર્ડ્ડગ અથવા કોઈિણ માહહતી ્સંગ્રહ અને પુનઃપ્રાપ્્તત પ્રણાલી ્સહહત ઇલેક્ટ્ર ોનનક અથવા 

મમકેનનકલ દ્ાિંા પુનઃઉત્િાડિત અથવા પ્ર્સાડિંત કિંી શકાશે નહીં. 
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(iii)

આમુખ

ભાિંત ્સિંકાિેં િંાષ્ટટ્ર રીય કૌશલ્ય પવકા્સ નીમતના ભાગ રૂિે નોકિંીઓ સુિંખષિત કિંવામાં મિિ કિંવા માટે 2020 સુધીમાં 

30 કિંો્ડ લોકોને, િિં ્ચાિંમાંથી એક ભાિંતીયને કૌશલ્ય પ્રિાન કિંવાનો મહત્વાકાંષિી લક્ષ્ાંક નક્રી કયયો છે.  ઔદ્ોત્ગક 

તાલીમ ્સંસ્ાઓ (ITIs) આ પ્રડરિયામાં ખા્સ કિંીને કુશળ માનવશક્ક્ત પયૂિંી િા્ડવાના ્સંિભ્ભમાં મહત્વપયૂણ્ભ ભયૂમમકા 

ભજવે છે. આને ધ્યાનમાં િંાખીને, અને પ્રખશષિણાથથીઓને વત્ભમાન ઉદ્ોગ ્સંબંધધત કૌશલ્ય પ્રખશષિણ આિવા માટે, ITI 

અભ્યા્સરિમ તાજતેિંમાં પવપવધ હહતધાિંકોની જમે કે મેન્ટિં કાઉન્ન્સ્સલની મિિથી અિ્ેડટ કિંવામાં આવ્યો છે. ઉદ્ોગો, 

્સાહસ્સકો, ખશષિણપવિો અને ITIs ના પ્રમતનનધધઓ.

નશેનલ ઈન્સસ્ટટ્રક્શનલ મીડ્ડયા ઈન્ન્સસ્ટટ્યૂટ (NIMI), ્ચેન્ાઈ, કૌશલ્ય પવકા્સ અને ્સાહસ્સકતા મંત્ાલય હેઠળની એક 

સ્વાયતિ ્સંસ્ાને ITIs અને અન્ય ્સંબંધધત ્સંસ્ાઓ માટે જરૂિંી સયૂ્ચનાત્મક મીડ્ડયા િેકેજો (IMPs) પવક્સાવવા અને 

પ્ર્સાડિંત કિંવાની જવાબિાિંી ્સોંિવામાં આવી છે.

્સસં્ા હવ ેસધુાિેંલા અભ્યા્સરિમન ેઅનરુૂિ સયૂ્ચનાત્મક ્સામગ્રી લઈન ેઆવી વેલ્્ડર - વાર્ર્ક પટે્ન્ષ હેઠળ કરે વપટ્લ ેગસુ્િે 

એન્્ડ મેનુ્ફરેક્ચરિરગ ્સેક્િંમાં 1 વર્્ષ - ટ્્ર રે્ડ સિદ્ધધાં્ત - NSQF સ્્તર - 3 (િંશોધિ્ત 2022). NSQF લેવલ - 3 (સુધાિેંલ 

2022) ટટ્ર ે્ડ પ્રેક્ક્કલ તાલીમાથથીઓને અતંિંિંાષ્ટટ્ર રીય ્સમકષિતા ધોિંણ મેળવવામાં મિિ કિંશે જ્યાં તેમની કૌશલ્ય 

પ્રાવીણ્ય અને યોગ્યતાને પવશ્વભિંમાં યોગ્ય િંીતે માન્યતા આિવામાં આવશે અને આ અગાઉના ખશષિણની માન્યતાના 

અવકાશને િણ વધાિંશે. NSQF સ્તિં - 3 (સુધાિેંલ 2022) તાલીમાથથીઓને આજીવન ખશષિણ અને કૌશલ્ય પવકા્સને 

પ્રોત્ાહન આિવાની તકો િણ મળશે. મને કોઈ શંકા નથી કે NSQF લેવલ - 3 (સુધાિેંલ 2022) ્સાથે ITI ના પ્રખશષિકો 

અન ેતાલીમાથથીઓ અન ેતમામ હહતધાિંકો આ IMP નો મહતિમ લાભ મેળવશ ેઅન ેNIMI નો પ્રયા્સ િેશમાં વ્યાવ્સાયયક 

તાલીમની ગુણવતિા સુધાિંવામાં ઘણો આગળ વધશે. .

NIMI ના એક્ક્ઝિક્ુહટવ ડ્ડિેંક્િં અને સ્ટાફ અને મીડ્ડયા ્ેડવલિમેન્ટ કમમટરીના ્સભ્યો આ પ્રકાશન બહાિં લાવવામાં 

તેમના યોગિાન માટે પ્રશં્સાને િાત્ છે.

જય હહન્િ

 અધધક ્સધ્ચવ / મહાનનિદેશક (તાલીમ)
 કૌશલ્ય પવકા્સ અને ઉદ્ોગ ્સાહસ્સકતા મંત્ાલય,  
 ભાિંત ્સિંકાિં.

નવી ડિલ્રી - 110 001
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(iv)

પ્રસ્્તાવના

નેશનલ ઈન્સસ્ટટ્ર ક્શનલ મીડ્ડયા ઈન્ન્સસ્ટટ્યૂટ (NIMI) ની સ્ાિના 1986 માં ્ચેન્ઈ ખાતે તત્ાલીન િંોજગાિં અને તાલીમ 

મહાનનિદેશાલય (D.G.E & T), શ્રમ અને િંોજગાિં મંત્ાલય, (હવે કૌશલ્ય પવકા્સ અને ઉદ્ોગ ્સાહસ્સકતા મંત્ાલય હેઠળ) ભાિંત 

્સિંકાિં દ્ાિંા કિંવામાં આવી હતી, જમેાં ટેકનનકલ છે. ્સિંકાિં તિંફથી ્સહાય ફે્ડિંલ ડિંિબ્્લલક ઓફ જમ્ભની. આ ્સંસ્ાનો મુખ્ય 

ઉદે્શ્ય કાિંીગિંો અન ેએપ્રસેન્ટ્સશીિ તાલીમ યોજનાઓ હેઠળ નનયત અભ્યા્સરિમ મજુબ પવપવધ વિેાિંો માટે સયૂ્ચનાત્મક ્સામગ્રી 

પવક્સાવવા અને પ્રિાન કિંવાનો છે.

ભાિંતમાં NCVT/NAC હેઠળ વ્યાવ્સાયયક તાલીમનો મુખ્ય ઉદે્શ્યને ધ્યાનમાં િંાખીને સયૂ્ચનાત્મક ્સામગ્રી બનાવવામાં આવી 

છે, જ ેવ્યક્ક્તને નોકિંી કિંવા માટે કૌશલ્યમાં નનપુણતા પ્રા્તત કિંવામાં મિિ કિંવાનો છે. સયૂ્ચનાત્મક ્સામગ્રી સયૂ્ચનાત્મક મીડ્ડયા 

િેકેજો (IMPs) ના સ્વરૂિમાં બનાવવામાં આવે છે. IMP માં ધથયિંી બુક, પ્રેક્ક્કલ બુક, ટેસ્ટ અને એ્સાઈનમેન્ટ બુક, ઈન્સસ્ટટ્રક્િં 

ગાઈ્ડ, ઓડ્ડયો પવઝ્ુઅલ એઈ્ડ (વોલ ્ચાટ્ભ  અને ટટ્ર ાન્સ્સિિંન્સ્સી) અને અન્ય ્સિોટ્ભ  મહટડિંયલનો ્સમાવશે થાય છે.

વક્ભ શોિમાં તાલીમાથથીઓ દ્ાિંા પયૂણ્ભ કિંવામાં આવનાિંી વ્યાયામની શ્રેણીબદ્ધ વ્યાવહાડિંક પસુ્તકમાં ્સમાવશે થાય છે. આ ક્સિંતો 

એ સુનનસચિત કિંવા માટે બનાવવામાં આવી છે કે નનયત અભ્યા્સરિમમાં તમામ કૌશલ્યો આવિંી લેવામાં આવે છે. વેિાિં સ્સદ્ધાંત 

પુસ્તક તાલીમાથથીને નોકિંી કિંવા ્સષિમ બનાવવા માટે જરૂિંી ્સંબંધધત ્સદૈ્ધાંમતક જ્ાન પ્રિાન કિેં છે. િિંીષિણ અને ્સોંિણીઓ 

પ્રખશષિકને તાલીમાથથીની કામગીિંીના મયૂલ્યાંકન માટે ્સોંિણીઓ આિવા ્સષિમ બનાવશે. વોલ ્ચાટ્ભ  અને િાિંિર્શતા અનન્ય છે, 

કાિંણ કે ત ેમાત્ પ્રખશષિકન ેપવષયન ેઅ્સિંકાિંક િંીત ેિંજયૂ  કિંવામાં મિિ કિેં છે િિંંત ુતને ેતાલીમાથથીની ્સમજનુ ંમયૂલ્યાંકન કિંવામાં 

િણ મિિ કિેં છે. પ્રખશષિક માગ્ભિર્શકા પ્રખશષિકને તેના સયૂ્ચનાના ્સમયિત્કની યોજના બનાવવા, કા્ચા માલની જરૂડિંયાતો, 

િંોજિજિા િાઠ અને પ્રિશ્ભનોની યોજના બનાવવા માટે ્સષિમ બનાવે છે.

કૌશલ્યોને ઉત્િાિક િંીતે કિંવા માટે આ સયૂ્ચનાત્મક ્સામગ્રીમાં કવાયતના QR કો્ડમાં સયૂ્ચનાત્મક પવડ્ડયોઝિ એમ્બે્ડ કિંવામાં 

આવ્યા છે જથેી કૌશલ્ય ખશષિણને કવાયતમાં આિવામાં આવેલા પ્રડરિયાગત વ્યવહારુ િગલાં ્સાથે ્સાંકળરી શકાય. સયૂ્ચનાત્મક 

પવ્ડરીયો પ્રાયોત્ગક તાલીમના ધોિંણની ગુણવતિામાં સુધાિંો કિંશે અને તાલીમાથથીઓને ધ્યાન કેન્ન્રિત કિંવા અને કુશળતાને 

એકરીકૃત કિંવા માટે પ્રેડિંત કિંશે.

IMP અ્સિંકાિંક ટરીમ વક્ભ  માટે પવક્સાવવા માટે જરૂિંી જહટલ કૌશલ્યો ્સાથ ેિણ વ્યવહાિં કિેં છે. અભ્યા્સરિમમાં સયૂ્ચવ્યા મુજબ 

્સંલગ્ન વેિાિંના મહત્વના કૌશલ્ય પવસ્તાિંોને ્સમાવવા માટે િણ જરૂિંી કાળજી લેવામાં આવી છે.

્સંસ્ામાં ્ંસપયૂણ્ભ સયૂ્ચનાત્મક મીડ્ડયા િેકેજની ઉિલબ્ધતા ટટ્રેનિં અને મેનેજમેન્ટ બંનેને અ્સિંકાિંક તાલીમ આિવામાં મિિ કિેં છે.

IMP એ NIMI ના સ્ટાફ મેમ્બિંો અને મીડ્ડયા ્ેડવલિમેન્ટ કમમટરીના ્સભ્યોના ્સામયૂહહક પ્રયા્સોનું િડિંણામ છે જ ેખા્સ કિંીને 

જાહેિં અને ખાનગી ષિેત્ના ઉદ્ોગો, ડ્ડિેંક્ોિેંટ જનિંલ ઓફ ટટ્રે નિનગ (DGT), ્સિંકાિંી અને ખાનગી ITIs હેઠળની પવપવધ તાલીમ 

્સંસ્ાઓમાંથી લેવામાં આવે છે.

NIMI પવપવધ િંાજ્ય ્સિંકાિંોના િંોજગાિં અને તાલીમ નનયામક, જાહેિં અને ખાનગી ષિેત્ના ઉદ્ોગોના પ્રખશષિણ પવભાગો, DGT 

અન ેDGT ષિતે્ ્સસં્ાઓના અધધકાિંીઓ, પ્યૂફ િંી્ડ્સ્ભ, વ્યક્ક્તગત મીડ્ડયા પવકા્સકતતાઓ અન ેતમામનો નનષ્ઠાપયૂવ્ભક આભાિં વ્યક્ત 

કિંવા આ તક લેવા માંગે છે. ્સંયોજકો, િિંંતુ જમેના ્સડરિય ્સમથ્ભન માટે NIMI આ ્સામગ્રીને બહાિં લાવવામાં ્સષિમ ન હોત.

્ચેન્ાઈ - 600 032 કરોબારી િંચાલક 
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(v)

આભાર

નશેનલ ઇન્સસ્ટટ્રક્શનલ મીડ્ડયા ઇન્ન્સસ્ટટ્યૂટ (NIMI) આ સયૂ્ચનાત્મક ્સામગ્રીને બહાિં લાવવા માટે ની્ચેના મીડ્ડયા ્ેડવલિ્સ્ભ 

અને તેમની પ્રાયોજક ્સંસ્ાઓ દ્ાિંા આિવામાં આવેલા ્સહકાિં અને યોગિાન માટે નનષ્ઠાપયૂવ્ભક આભાિં ્સાથે સ્વીકાિેં છે.  

(ટ્્રરે્ડ સિદ્ધધાં્ત) ના વિેાિં માટે વેલ્્ડર - NSQF સ્્તર - 3 (િશંોધિ્ત 2022) કરે વપટ્લે ગુસ્િે એન્્ડ મેન્ફુરેક્ચરિરગ ITIs માટે ષિેત્.

મીડ્ડ્યા ્ડરેવલપમેન્ટ કમમટ્ીના િભ્્યો

 શ્રી. િી.કે. િંાધા કૃષ્ણન  -  વડિંષ્ઠ પ્રખશષિક 
   ્સિંકાિંી ITI, કેિંળ

 શ્રી. ટરી. ગોિાલન  -  મિિનીશ તાલીમ અધધકાિંી 
   ્સિંકાિંી ITI, અંબત્ુિં, ્ચેન્ાઈ

 શ્રી. યુ. અબુ્લ કાિિં  -  જુનનયિં તાલીમ અધધકાિંી 
   ્સિંકાિંી ITI, ત્ગન્્ડરી, ્ચેન્ાઈ

 શ્રી એ. પવજયિંાઘવન  -  મિિનીશ તાલીમ નનયામક (્સે.નન.) 
   ATI, ્ચેન્ાઈ - 32.

નનમી કો-ઓ્ડડીનેટ્િ્ષ

શ્રી. નનમતાલ્યનાથ - નાયબ નનયામક,
  NIMI,  ્ચેન્ાઈ - 32.

શ્રી. વી. ગોિાલકૃષ્ણન - મેનેજિં 
  NIMI, ્ચેન્ાઈ - 32.

શ્રી. એ્સ. ગોિાલકૃષ્ણનન્ - આસ્સસ્ટન્ટ મેનેજિં 
   NIMI, ્ચેન્ાઈ - 32.

NIMI ્ેડટા એન્ટટ્ર રી, CAD, DTP ઓિિેંટિંો માટે આ સયૂ્ચનાત્મક ્સામગ્રીના પવકા્સની પ્રડરિયામાં તેમની ઉતિમ અને ્સમર્િત 
્સેવાઓ માટે તેની પ્રશં્સા નોંધે છે.

આ સયૂ્ચનાત્મક ્સામગ્રીના પવકા્સમાં યોગિાન આિનાિં અન્ય તમામ NIMI સ્ટાફ દ્ાિંા કિંવામાં આવેલા અમયૂલ્ય પ્રયત્ોને 
િણ NIMI આભાિં ્સાથે સ્વીકાિેં છે.

NIMI એ િિેંક વ્યક્ક્તનો િણ આભાિંી છે જમેણે આ સયૂ્ચનાત્મક ્સામગ્રી પવક્સાવવામાં પ્રત્યષિ કે િિંોષિ િંીતે મિિ કિંી છે.
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(vi)

પડરચ્ય
ટ્્રરે્ડ પ્રેક્ક્ટકલ

ટટ્રે્ડ પ્રેક્ક્કલ મેનુ્અલનો હેતુ વ્યવહાડિંક વક્ભ શોિમાં ઉિયોગ કિંવાનો છે. તમેાં તાલીમાથથીઓ દ્ાિંા વેલ્્ડર ટટ્ર ે્ડના અભ્યા્સરિમ િિંમમયાન પયૂણ્ભ 
કિંવામાં આવનાિંી પ્રાયોત્ગક અભ્યા્સતોની શ્રેણીનો ્સમાવશે થાય છે, જ ેઅભ્યા્સો કિંવામાં મિિ કિંવા માટે સયૂ્ચનાઓ/માહહતી દ્ાિંા પયૂિંક અને 
્સમર્થત છે. આ અભ્યા્સો એ સુનનસચિત કિંવા માટે બનાવવામાં આવી છે કે NSQF સ્તિં - 4 (સુધાિેંલ 2022) અભ્યા્સરિમનું િાલન કિંતી તમામ 
કુશળતા આવિંી લેવામાં આવી છે.

આ માગ્ભિર્શકા આઠ મોડ્ુલમાં પવભાસજત છે. આઠ મોડ્ુલ ની્ેચ આિેલ છે

મોડ્ુલ 1  -  ઇન્્ડક્શન તાલીમ અને વેલ્્ડિ્ડગ પ્રડરિયા
મોડ્ુલ 2  -  વેલ્્ડિ્ડગ કરીકો
મોડુ્લ 3  -  સ્ટરીલ્સની વે્ડિ્ેડબબસલટરી (SMAW, I & T)
મોડુ્લ 4  -  નનિંીષિણ અને િિંીષિણ
મોડ્ુલ 5  -  ગે્સ મે્ડલ આિંક્ત વેલ્્ડિ્ડગ
મોડુ્લ 6  -  ગે્સ ટંગ્સ્ટન આિંક્ત વેલ્્ડિ્ડગ
મોડ્ુલ 7  -  ્સમાિંકામ અને જાળવણી

શોિ ફ્લોિંમાં કૌશલ્ય પ્રખશષિણની યોજના કેટલાક વ્યવહારુ પ્રોજકે્ની આ્સિા્સ કેન્ન્રિત પ્રાયોત્ગક અભ્યા્સની શ્રેણી દ્ાિંા કિંવામાં આવી છે. જો 
કે, એવા થો્ડા ડકસ્્સાઓ છે કે જ્યાં વ્યક્ક્તગત અભ્યા્સ પ્રોજકે્નો ભાગ ન બને.

પ્રાયોત્ગક માગ્ભિર્શકા પવક્સાવતી વખતે, િિેંક અભ્યા્સ તૈયાિં કિંવાનો નનષ્ઠાવાન પ્રયા્સ કિંવામાં આવ્યો હતો જ ે્સિેંિંાશથી ઓછા તાલીમાથથી 
દ્ાિંા િણ ્સમજવા અને હાથ ધિંવા માટે ્સિંળ હશે. જો કે પવકા્સ ટરીમ સ્વીકાિેં છે કે વધુ સુધાિંા માટે અવકાશ છે. NIMI અનુભવી તાલીમ ફેકલ્રી 
તિંફથી સયૂ્ચનોની િંાહ જુએ છે માગ્ભિર્શકામાં સુધાિંો.

ટ્્રરે્ડ સિદ્ધધાં્ત

ટટ્રે્ડ ધથયિંીના મેન્ુઅલમાં બાંધકામમાં વેલ્્ડર - 1લી ટટ્ર ે્ડ સ્સદ્ધાંત NSQF લેવલ - 4 (સુધાિેંલ 2022)ના કો્સ્ભ માટેની ્સદૈ્ધાંમતક માહહતીનો ્સમાવશે 
થાય છે. NSQF સ્તિં - 4 (્સશંોધધત 2022) અભ્યા્સરિમમાં ્સમાપવષ્ટ પ્રાયોત્ગક કવાયત અન્ુસાિં ્સમાપવષ્ટો રિમબદ્ધ છે, િિેંક કવાયતમાં શક્ય હોય 
ત્યાં સુધી ્સદૈ્ધાંમતક િા્સાઓને આવિંી લેવામાં આવેલ કૌશલ્ય ્સાથે ્સંબંધધત કિંવાનો પ્રયા્સ કિંવામાં આવ્યો છે. આ ્સહ્સંબંધ તાલીમાથથીઓને 
કૌશલ્ય કિંવા માટેની ધાિંણા ષિમતાઓ પવક્સાવવામાં મિિ કિંવા માટે જાળવવામાં આવે છે.

ટટ્ર ે્ડ પ્રેક્ક્કલના માગ્ભિર્શકામાં ્સમાપવષ્ટ અનુરૂિ કવાયત ્સાથે ટટ્ર ે્ડ ધથયિંી શીખવવી અને શીખવી િ્ડશે. આ માગ્ભિર્શકાની િિેંક શીટમાં અનુરૂિ 
વ્યવહાડિંક અભ્યા્સ પવશેના સયૂ્ચનો આિવામાં આવ્યા છે.

શોિ ફ્લોિંમાં ્સંબંધધત કૌશલ્યો કિંતા િહેલા ઓછામાં ઓછા એક વગ્ભમાં િિેંક અભ્યા્સ ્સાથે જો્ડાયેલ ટટ્રે્ડ ધથયિંી શીખવવી/શીખવી એ બહેતિં 
િંહેશે. ટટ્ર ે્ડ સ્સદ્ધાંતને િિેંક કવાયતના ્સંકસલત ભાગ તિંીકે ગણવામાં આવે છે.

્સામગ્રી સ્વ-ખશષિણના હેતુ માટે નથી અને તેને વગ્ભખં્ડની સયૂ્ચનાના પયૂિંક તિંીકે ગણવામાં આવવી જોઈએ.
© N

IM
I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



(vii)

િમાવવષ્ટ્ી
 અભ્્યાિ િં.  અભ્્યાિનું  શીર્્ષક                          શશક્ષણ  પૃષ્્ઠ િં.  
                                                             પડરણામો  

  મોડ્ુલ 1 :  ઇન્્ડક્શન ્તાલીમ અને વેલ્લ્્ડગ પ્રડક્ર્યા 
   (Induction Training & Welding Process) 

 1.1.01  વેિાિં તાલીમ નું મહત્વ (Importance of Trade Training)   1

 1.1.02  ્ંસસ્ામાં ્સામાન્ય ખશસ્ત (General discipline in the Institute)  2

 1.1.03  િંસ્ામધાં િામાન્ય શશસ્્ત (Elementary first aid)  3

 1.1.04  ઉદ્ોગમાં વેલ્્ડિ્ડગ નું મહત્વ (Importance of welding in industry)   5

 1.1.05  શશલ્્ડ મે્ડલ આરક્્ત વેલ્લ્્ડગ અને એક્સ-એસિટટ્લીન વેલ્લ્્ડગ અને કટ્ીંગમધાં િલામ્તીની 
  િાવચ્ેતી(Safety precaution in Shielded Metal Arc Welding, and Oxy - 
  acetylene Welding and cutting)  6

 1.1.06  વેલ્્ડિ્ડગ નો િડિં્ચય અને વ્યાખ્યા (Introduction and definition of welding)  8

 1.1.07  આટ્્ષ  અને ગિે વેલ્લ્્ડગ િાિનો અને એિેિરીઝ  
  (Arc & Gas welding equipment tools and accessories)  9

 1.1.08  પવપવધ વેલ્્ડિ્ડગ પ્રડરિયા અને તેની અિંજી  
  (Various welding processes and its application) 1,2,3,4 13

 1.1.09  આટ્ભ  અને ગે્સ વેલ્્ડિ્ડગ ની શિંતો અને વ્યાખ્યા  (Arc and Gas welding terms & definitions) 5,6 15

 1.1.10  મે્ડલ જો્ડાવાની િદ્ધમતથી અલગ પ્રડરિયા  (Different process to metal joining method)  16

 1.1.11  વેલ્લ્્ડગ િધાંિા ના પત્કારો અને ્ેતનો ઉપ્યોગ, િારની ્ૈત્યારી અને વવવવિ જા્ડાઈ માટ્રે ડફટ્  
  (Types of welding joints and its application, edge preparation & fit-up for 
  different thickness)  20 

 1.1.12  ્સિાટરી ્સફાઈ  (Surface cleaning)  23

 1.1.13  આિંક્ત વેલ્્ડિ્ડગ અને ્સંબંધધત પવદ્તુ શિંતો અને વ્યાખ્યાને લાગુ િ્ડતી મયૂળભયૂત વીજળરી 
  (Basic electricity applicable to arc welding & related electrical terms & definitions)  24

 1.1.14  ગિંમી અને તાિમાન અને તેની વેલ્્ડિ્ડગ ્સંબંધધત શિંતો 
  (Heat and temperature and its terms related to welding)  26

 1.1.15  આિંક્ત વેલ્્ડિ્ડગ ના સ્સદ્ધાંતો અને તક્ભ ની લાષિન્ણકતા 
  (Principles of arc welding and characteristics of arc)   27

 1.1.16  વેલ્્ડિ્ડગ અને કટિટગ માટે ઉિયોગમાં લેવાતી ્સામાન્ય વાયુ - જ્યોમતનું તાિમાન અને ઉિયોગ 
  (Common gases used for welding & cutting - flame temperature & uses)  29

 1.1.17  ઓક્ક્સજન પત્કારો - એસિટટ્લીન ફ્લેમ્િ અને ઉપ્યોગ 
  (Types of oxy - acetylene flames and usess)   30

 1.1.18  એક્સ - એિીટ્ીલીનને કટિટ્ગ િાિનોનો સિદ્ધધાં્ત, પડરમાણ અને ઍપ્્લલકરેશન  
  (Oxy - acetylene cutting equipment’s principle, parameters and application)  31

  મોડ્ુલ 2 :  વેલ્લ્્ડગ કીકો (Welding Techniques)

 1.2.19  A.C વેલ્લ્્ડગ પાવર સ્તો્ત ટ્્ર ાન્સિફૉમ્ષર રરેક્ક્ટફા્યર અને ઇન્વટ્્ષર પ્રકાર વેલ્લ્્ડગ મશીન અને િંભાળ 
  જાળવણી (A.C welding power sources transformer rectifier and inverter type 
  welding machine and care maintenance) 6 38
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 1.2.20  એ્સી અને ્ડ્સી વેલ્્ડિ્ડગ મશીનની ફાયિા અને ગેિંફાયિો 
  (Advantages and disadvantages of AC and DC welding machines) 6 41

 1.2.21  EN અને ASME મુજબ વેલ્લ્્ડગ ની સ્સ્મ્ત (Welding positions as per EN & ASME) 7 42

 1.2.22   વેલ્્ડર ઢાળ અને પડરભ્રમણ (Weld slope and rotation)  43

 1.2.23 BIS અને AWS મુજબ વેલ્લ્્ડગ પ્ર્તીક (Welding symbol as per BIS and AWS)  45

 1.2.24  આરક્્ત લંબાઈ ના પત્કારો આરક્્ત લંબાઇની અિરો 
  (Arc length types effects of arc length)   48

 1.2.25 પોલેડરટ્ીના પત્કારો અને ઍપ્્લલકરેશન (Polarity types and application)  50

  મોડ્ુલ 3 : સ્ટીલ્સની વેલ્્ડરેબબસલટ્ી (SMAW, I & T) (Weldability of Steels (OAW, SMAW)

 1.3.26 વે્ડિ્ડિં ગુણવતિા અને નનિંીષિણ ્સામાન્ય વેલ્્ડિ્ડગ ભયૂલો અને ્સાિંા અને ખામીયુક્ત વે્ડિ્ડિં નો િેખાવ 
  (Weld quality and inspection common welding mistakes and apperance of good 
  and defective welds)  52

 1.3.27 વે્ડિ્ડિં ગેજ અને તેના ઉિયોગ (Weld gauges and its uses)   54

 1.3.28  કેબ્શિયમ કાબતાઈ્ડ અને તેના ઉિયોગ અને જોખમ (Calcium carbide and its uses & hazards)  56

 1.3.29 એ્સીટરીલીનને ગે્સ - ગુણધમ્ભ અને ફ્લશે બેંક િંોસ્ટિં (Acetylene gas - Properties and flash 
  back arrester)  57

 1.3.30  ઓક્સિજન ગે્સ ગુણધમ્ભ અને ઉિયોગ (Oxygen gas properties & uses)  58

 1.3.31 ઓક્સિજન અને એસ્સહટલીન વાયુ ની ્ચાર્જજગ પ્રડરિયા  
  (Charging process of oxygen & acetylene gases)  59

 1.3.32  ઓક્સિજન અને ઓગળે લા એસ્સહટલીન ગે્સ સ્સસલન્્ડિં અને કલિં કોટિટગ પવપવધ ગ્ેસ સ્સસલન્્ડિં 
  (Oxygen and dissolved acetylenes gas cylinders and colour coding different
  gas cylinder)  60

 1.3.33  વેલ્્ડિ્ડગ ગે્સ િેંગ્યુલેટિંને, જિ્સગલ અને ્ડબલ સે્ટજ ગે્સ િેંગ્યુલેટિંને ઉિયોગ  
  (Welding gas regulators, uses of single and double stage gas regulators)  62

 1.3.34  એસિ-એસ્સહટલીન ગે્સ વેલ્્ડિ્ડગ સ્સસ્ટિં (ની્ચા િબાણ અને ઉચ્ચ િબાણ)   (Oxy-acetylene gas 
  welding system (low pressure and high pressure))  63

 1.3.35 એક્સ-એસિટટ્લીન ગેિ વેલ્લ્્ડગ સિસ્ટર (નીચા દબાણ અને ઉચ્ચ દબાણ)   
  (Difference between gas welding and gas cutting blow pipe)  64

 1.3.36 ગે્સ વેલ્્ડિ્ડગ ટેકનનકલ જમણા વો્ડ્ભ  અને ્ડાબલા વો્ડ્ભ  
  (Gas welding technique right ward & left ward)  65

 1.3.37   ઉદે્શ્યો:આ િાઠન અતંે તમે ્સમથ્ભ હશો (Arc blow causes and methods of controlling) 7,8,9,10 67

 1.3.38 આરક્્ત અને ગિે વેલ્લ્્ડગ મધાં વવકૃમ્ત અને વવકૃમ્ત ઘટ્ા્ડા માટ્રે ઉપ્યોગમધાં લેવા્તી પદ્ધમ્તએ  
  (Distortion in arc & gas welding and methods employed to minimise 
  distortion)   69

 1.3.39 આરક્્ત વેલ્લ્્ડગ ખામી ના કારણો અને ઉપા્ય  
  (Arc welding defects causes and remedies)  73

 1.3.40 પાપની સ્પષ્ટ્ીકરણ, વવવવિ પ્રકારના પાઇપ િધાંિા, સ્સ્મ્ત અને પ્રડક્ર્યા (Specification of 
  pipes, various type of pipe joints, position & procedure)   78
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 1.3.41 ્તલેટ વેલ્્ડિ્ડગ અને િાઇિ વેલ્્ડિ્ડગ વચ્ચેનો તફાવત 
  (Difference between plate welding and pipe welding)  84

 1.3.42 કોણી, ટરી, ‘વાયુ’ ્સંયુક્ત અને શાખા ્સંયુક્ત માટે િાઇિ પવકા્સ 
  (Pipe development for elbow, tee, ‘Y’ joint & branch joint)   86

 1.3.43 મેનીફો્ડિ્ડ સ્સસ્ટમને ્સંખષિ્તત ઉિયોગ (Brief use of manifold system)  92

 1.3.44 ગ્ેસ વલે્્ડિ્ડગ ડફિં ્સયળયાએ સ્િષ્ટરીકિંણ અન ેકિ (Gas welding filler rods specification & size)  93

 1.3.45 ગે્સ વેલ્્ડિ્ડગ પ્રવાહન િત્કાિંો અને કાય્ભ (Gas welding fluxes types and function)  95

 1.3.46 ગે્સ બ્ેઝિઝિગ, ્સો્ડિ્ડરિિંગને, સ્સદ્ધાંતો, િત્કાિંો, પ્રવાહ અને ઉિયોગ(Gas brazing, soldering, 
  principles, types, flux & uses)   96

 1.3.47 ગે્સ વેલ્્ડિ્ડગ ખામી - કાિંણો અને ઉિાય (Gas welding defects - causes and remedies)  101

 1.3.48  ઇલેક્ટ્ર ોન: િત્કાિંો, ફ્લસિ કોટિટગ િડિંબળ િિંના કાય્ભનો, AIS, AWS મુજબ ઇલેક્ટ્ર ોન ઇલેક્ટ્ર ોન 
  કોટિટગ કંિની પવખશષ્ટતા  (Electrode: types, functions at flux coating factor, size 
  specifications of electrode coding of electrode as per AIS, AWS)  104

 1.3.49 &50 ભેજ ની અિરો ઈલકે્ટ્ર ો્્ડિનો િંગ્રહ અને પકવાનમધાં વિારો કરરે છે (Effects of moisture 
  pick up storage and baking of electrodes)  113

 1.3.51  ધાતુની વે્ડિ્ેડબબસલટરી, પ્રીહહટીંગનું મહત્વ, મીટિટગ િછી અને આતંિં-િા્સ તાિમાનની જાળવણી  
  (Weldability of metals, importance of preheating, post-heating and maintenance 
  of inter-pass temperature) 11,12,13,14 114

 1.3.52  લો કાબ્ભન સ્ટરીલ, મધ્યમ અને ઉચ્ચ કાબ્ભન સ્ટરીલ અને એકલો સ્ટરીલ નું વેલ્્ડિ્ડગ  (Welding of low  15
  carbon steel, medium and high carbon steel and alloy steel)  116

 1.3.53 સે્ટનલે્સ સ્ટરીલ ના પ્રકાિં - વે્ડિ્ડિં ્સ્ડો અને વ્ેડિ્ેડબબસલટરી  
  (Stainless steel types - weld decay and weldability)  119

 1.3.54 ઇન્્ડક્શન વેલ્્ડિ્ડગ, કોિ ટટ્ટુનું બ્ેઝિઝિગ  (Induction welding, brazing of copper tubes)  121

 1.3.55 પિતિળની પ્રકાિં ગુણધમ્ભ અને વેલ્્ડિ્ડગ િદ્ધમતએ 
  (Brass types properties and welding methods)  122

 1.3.56  કોિ પ્રકાિંના ગુણધમ્ભ (Copper types properties)  123

 1.3.57  બ્ેઝિઝિગ કટિટગ ટયૂલ્સને (Brazing cutting tools)   125

 1.3.58 ઍલુ્મમનન્યમ ગુણિમ્ષ અને વેલ્્ડરેબબસલટ્ી (Aluminium properties & weldability)   126

 1.3.59  આિંક્ત કટિટગ અને ગોગું (Arc cutting and gouging)  128

 1.3.60&61 કાસ્ટ આટ્ભ  અને તેના ગુણધમ્ભ અને વેલ્્ડિ્ડગ િદ્ધમતએ 
  (Cast iron and its properties and welding methods)  130

  મોડ્ુલ 4 : નનરીક્ષણ અને પરીક્ષણ (Inspection and Testing)

 1.4.62&63  નનરીક્ષણ પદ્ધમ્ત ના પ્રકાર - વવનાશક અને NDT પદ્ધમ્તનું વગગીકરણ 
  (Types of inspection method - classification of destructive and NDT methods) 15 132

 1.4.64  વેલ્્ડિ્ડગ અથ્ભતંત્ અને ખ્ચ્ભ અિંાજ (Welding economy and cost estimation)  137

  મોડ્ુલ 5 : ગેિ મે્ડલ આરક્્ત વેલ્લ્્ડગ (Gas Metal Arc Welding)

 1.5.65  ગે્સ મે્ડલ આિંક્ત વેલ્્ડિ્ડગ અને ગે્સ ટંગ્સ્ટન આિંક્ત વેલ્્ડિ્ડગ ઉદે્શ્ય માં ્સલામતીની 
  (Safety precaution in Gas Metal Arc Welding and Gas Tungsten Arc Welding)   139

 1.5.66 GMAW ્સાધનો અન ેએ્સ્ેસિંીઝિ િડિં્ચય (Introduction to GMAW equipment and accessories) 16 140

 1.5.67 પ્રડરિયા ના અન્ય પવપવધ નામો (MIG MAG/Co2) 
  (Various other names of the process (MIG MAG/Co2)  143
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 1.5.68 SMAW મયતાિા અને એપ્્તલકેશન િિં GMAW વ્ેડિ્ડીંગના ફાયિા 
  (Advantages of GMAW welding over SMAW limitation and applications)   144

 1.5.69  GMAW ના પ્રોફે્સિં વેસજટેબલ (Process variables of GMAW)  145

 1.5.70 વાિિં ફરીટ સ્સસ્ટિં - પ્રકાિં - ્સંભાળ અને જાળવણી 
  (Wire feed system - Types - care and maintenance)   146

 1.5.71 AWS ઉદે્શ્ય મુજબ GMAW, પ્રમાણભયૂત વ્યા્સ અને કોડ્ડડફકેશન માટે વિિંાતી વેલ્્ડિ્ડગ (Welding 
  wires used for GMAW, standard diameter and codification as per AWS)   148

 1.5.72 જીએમએ્ડબલ્ુ અને તેની િબ્્લલકેશનમાં વિિંાતી ડફલ્્ડિ્ડગ ગણશેનું નામ 
  (Name of shielding gases used in GMAW and its application) 16 150

 1.5.73 ફ્લસિ કોટ્ભ  આિંક્ત વેલ્્ડિ્ડગ (FCAW) - વણ્ભન, લાભ, વેલ્્ડિ્ડગ વાિિં, AWS મુજબ કોટિટગ 
  (Flux cored arc welding (FCAW) - description, advantage, welding wires, coding  
  as per AWS)  152

 1.5.74 પવપવધ જા્ડાઈ ની ધાતુની ધાિંની તૈયાિંી (GMAW) (GMAW) (Flux cored arc welding 
  (Edge preparation of various thickness of metals (GMAW)  154

 1.5.75 GMAW ખામી, કાિંણો અને ઉિાય (GMAW defects, causes and remedies)  155

 1.5.76 વેલ્્ડિ્ડગ િિંમમયાન હરીટ ઇનપુટ અને હરીટ ઇનપુટ ને નનયંપત્ત કિંવાની તકનીકોના  
  (Heat input and techniques of controlling heat input during welding)  158

 1.5.77  ગિંમી નું પવતિંણ અને ઝિ્ડિી ઠં્ડક ની અ્સિંો 
  (Heat distribution and effects of faster cooling)  160

 1.5.78 પ્રીહહટીંગ અને િોસ્ટ મીટિટગ ટટ્ર રીટમેન્ટ (Preheating and post heating treatment)  161

 1.5.79 ્તતાિમાન િશતાવતા રેિયોન્સ્સ ઉિયોગ (Use of temperature indicating crayons)  164
 1.5.80 ્ડયૂબી ગયેલ આિંક્ત વેલ્્ડિ્ડગ પ્રડરિયા ના સ્સદ્ધાંતો ્સાધન લાભ અને મયતાિાઓ (Submerged arc 
  welding process principles equipment advantage and limitations)  165

 1.5.81 ઊર્મ વેલ્્ડિ્ડગ પ્રડરિયા, િત્કાિંો, સ્સદ્ધાંતો, ્સાધનો ઊર્મ મમશ્રણ ના િત્કાિંો અને ઍપ્્તલકેશન (Thermit 
  welding process, types, principles, equipments thermit mixture types & 
  applications)  167

 1.5.82 બેંરિકગ સ્ટટ્ર રીપ્સ અને બેંરિકગ બજાિંનો ઉિયોગ (Use of backing strips and backing bars)  169

  મોડ્ુલ 6 : ગેિ ટં્ગ્સસ્ટન આરક્્ત વેલ્લ્્ડગ (Gas Tungstan Arc Welding)

 1.6.83 GTAW પ્રડરિયા નું ્ંસખષિ્તત વણ્ભન - AC/DC વેલ્્ડિ્ડગ વચ્ચેનો તફાવત - ્સાધનની ધ્ુવીયતા અને 
  એપ્્તલકેશનના (GTAW process brief description - difference between AC/DC welding 
  - equipment polarities and application)  171

 1.6.84 GTAW AC/DC માટે િાવિં સ્તોત (Power sources for GTAW AC/DC)  177

 1.6.85 ટંગ્સ્ટન ઇલેક્ટ્ર ો્્ડ્સ - િત્કાિંો - કિ અને તૈયાિંી નો ઉિયોગ કિેં છે (Tungsten electrodes - types 
  - uses size and preparation)  179 

 1.6.86 GTAW ટૉ્ચ્ભ - િત્કાિંો, ભાગો અને તેમના કાય્ભ 
  (GTAW torches - types, parts and their functions) 16,17,18 182

 1.6.87 GTAW ડફિં ્સયળયાએ અને િ્સંિગી માિિં્ડ (GTAW filler rods and selection criteria) 19 184

 1.6.88 &89 ધાિંની તૈયાિંીઓ ડફટ, ધાતુની પવપવધ જા્ડાઈ (Edge preparations fit up, different  
  thickness of metals)  187

 1.6.90 વગ્ભનો/હહસલયમ ગે્સ ના ગુણધમ્ભ અને ઉિયોગ (Argon/helium gas properties and uses)  188 

 1.6.91 ખામી ના કાિંણો અને ઉિાય (Defects causes and remedy)  189

 1.6.92 ઘષ્ભણ વેલ્્ડિ્ડગ પ્રડરિયા ્સાધનો અને ઍપ્્તલકેશન 
  (Friction welding process equipment and application)  190

 1.6.93 લ્ેસ બીમ વેલ્્ડિ્ડગ (LBW) (Laser beam welding (LBW))  191
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(xi)

 અભ્્યાિ િં.  અભ્્યાિનું  શીર્્ષક                          શશક્ષણ  પૃષ્્ઠ િં.  
                                                             પડરણામો  

શીખવાની / આકારણી કરી શકા્ય ્ેતવું પડરણામ

આ પુસ્તક પયૂણ્ભ થવા િિં તમે ્સમથ્ભ હશો

 રિ. ્ંસ.  શશક્ષણ પડરણામો અભ્યા્સ ્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 ્તલાઝ્િમા આિંક્ત વેલ્્ડિ્ડગ (PAW) અને કટિટગ (PAC) પ્રડરિયા ના ્સાધનો અને કામગીિંીને સ્સદ્ધાંત, 
  ્તલાઝ્િમા આશકા િત્કાિંો, લાભ અને કાય્ભરિમોગ (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 પ્રમતકાિં વેલ્્ડિ્ડગ પ્રડરિયા અને િત્કાિંો - સ્સદ્ધાંત શક્ક્ત સ્તોત અને વેલ્્ડિ્ડગ િડિંમાણ (Resistance 
  welding process & types - principle power source & welding parameter)  197

  મોડ્ુલ 7 : િમારકામ અને જાળવણી (Welder - Repair and Maintenance)

 1.7.98 ધાતુ કિંણ, ધાતુકિંણના િત્કાિંો - સ્સદ્ધાંતો (Metallizing, types of metallizing - principles)  201

 1.7.99 મેન્ુઅલ એસિ-એસ્સહટલીન િાવિં કોટિટગ - ઓિિેંશન અને એપ્્તલકેશનના પ્રડરિયા સ્સદ્ધાંત (Manual
   oxy-acetylene powder coating - process principle of operation and applications)  202

 1.7.100 એ્સેમ્બલી ્ડટ્ર ોઇંગનું વાં્ચન (Reading of assembly drawing) 21,22 203

 1.7.101 વેલ્્ડિ્ડગ પ્રડરિયા સ્િષ્ટરીકિંણ (WPS) અને પ્રડરિયા લાયકાત િેંકો્ડ્ભ  (PQR) (Welding procedure 
  specification (WPS) and procedure qualification record (PQR))  204

 1.7.102 હાટ્ભ  ફે જિ્સગ/્સિંફેજિ્સગ જરૂિંી ્સિાટરીથી તૈયાિંી પવપવધ હાટ્ભ  ફે જિ્સગ એકલો અને હાટ્ભ  ડફટિટગના ફાયિા 
  (Hard facing/surfacing necessity surface preparation various hard facing alloys 
  and advantages of hard facing)  208

 1.7.103&104 હો્ડ એિં બંિયૂક અને ્તલાસ્સ્ટક ્સામગ્રી ્સાથે ્તલાસ્સ્ટક વેલ્્ડિ્ડગ મશીન (Plastic welding machine 
  with hot air gun and plastic material)  210
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(xii)

 રિ. ્સં.  શશક્ષણ પડરણામો અભ્યા્સ ્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
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(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
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(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

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



(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  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.01

વે ડર (Welder) - ઇ ડ ન તાલીમ અને વે ડગ યા

વેપાર તાલીમ ું મહ વ (Importance of Trade Training)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• આ વે ડર વેપારમ  હ સલ કરાયેલી યો યતા જણાવશો
• વ ુ શીખ વાની ર ઝતો કાર ગર તાલીમ યોજના ું વણન કરો 
• વે ડર વેપાર ૂણ થવા પર રોજગાર  તડકો સમજવો.

આ વેપાર એવા ઉમેદવારો માટ છે ઓે યાવસા યક બનવાની ઈ ા 
ધરાવે છે વે ડર. કાર ગર તાલીમ યોજના હઠળ વેપારનો સમયગાળો બ ે
સેમે રનો છે.

યો યતા ા ત કર

આ ટડ સફળતા ૂવક ૂણ કય  પછ  તાલીમાથ  નીચેની કુશળતા યો ય 
મ સાથે કરવા સ મ બનશે.

1 વે ડગ M.S. સીટ અને એમ.એસ. ગેસ વે ડગ યા ારા પાઇપ.

2 M.S ના વે ડગ SMAW યા ારા તમામ તમ  લેટ.

3 એમ એસ પર ે, બેલ અને ગોળાકાર ક ટગ. ઓ ીસીટ લીન ક ટગ 
યા ારા લેટ. 

4 સમારકામ અન ે ળવણી ના કામો

5 M.S શીટ M.S લેટ પર GMAW વે ડ ગ.

6 પોટ વે ડ ગ મશીન, PUG કટ ગની ઓપર ટગ કુશળતા 
મશીન

7 SMAW યાનો ઉપયોગ કર ને વે ડ ગ C.I.

વ ુ શીખવવાનો માગ

તેમજ વેપારની સફળતા ૂવક ૂણ થવા પર ઉમેદવાર ર ડ ઉ ોગ/
સં ામ  એ ે સ શીપ તાલીમ મળેવી શક છે, આગળ એક વષના સમય 
ગાળા માટ એ ે સ શીપ તાલીમ યોજના હઠળ યવહા  કૌશ  અને 

ાન ા ત કર  શક છે.

રોજગાર  ની તડકો

આ વેપાર ના સફળતા ૂવક ૂણ થવા પર, ઉમેદવારને નીચેના ઉ ોગમ  
સં ૂણ કમચાર  બનવાનો લાભ મળશે:

1 ચરલ ફ કશન મે ક ુલ, છ ું માળ ું, મકાન અન ેબ ધકામ. 

2 ઓટોમોબાઈલ અને સંલ  ઉ ોગ.

3 પાવર ેશન, યા ઉ ોગ અને ખાણ કામ માટ સાઇન બ ધકામ 
ૃ ઓ. 4 સેવા ઉ ોગ મે ક માગ પ રવહન અને રલવે.

5 જહાજ ું નમ ણ અને સમારકામ.

6 ઈ ા ચર અને સંર ણ સં ાએ.

7 હર ે  ના ઉ ોગ મે ક BHEL, NTPC, વગરે અન ેભારતમ  અન ે
િવદશમ  ખાનગી ઉ ોગમ .

8 પેટોક મક  ઉ ોગ મે ક ONGC, LOCL, અન ેHPCL વગરે,

9 વ રોજગાર.
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2

સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.02

વે ડર (Welder) - ઇ ડ ન તાલીમ અને વે ડગ યા

સં ામ  સામા  શ ત (General discipline in the Institute)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• સં ા ારા નધ રત સામા  શ ત ું પાલન કરો
• સં ાની નૈ તક છબી અને ત ઠા ળવવી રાખો.

સામા  શ ત: કોઈપણ ય ત સાથ ેવાત કરતી વખત ેહંમશેા ન , ન  
રહો, (આચાય, તાલીમ અને ઓ ફસ ાફ, તમારા સહ- શ ણ અને 
તમાર  સં ાની ુલાકાત લતેી અ  કોઈપણ ય ત)

પ ટતા માગતી વખત ેતમાર  તાલીમ અને ઓ ફસ સાથે સંબં ધત બાબતો 
પર અ  લોકો સાથે દલીલ મ  ન પડો.

તમારા અયો ય કાયથી તમાર  સં ા ું નામ ખરાબ ન કરો.

તમારા મ ો સાથે ગપસપ કરવામ  અને તાલીમ સવાયની ૃ મ  
તમારો કમતી સમય બગાડો નહ .

થયર  અને ૅ કલ લાસ મ  મોડંુ ન કરો.

અ ની ૃ મ  બનજ ર  દખલ ન કરો.

ૂબ જ સચતે રહો અને શ ણ ાફ ારા આપવામ  આવેલા સ ત 
ના વગ અને ૅ કલ નદશન દર મયાન યા ાનને યાનથી સ ભળો.

તમારા ટન અને અ  તમામ તાલીમ ાફ, ઓ ફસ ાફ અને સહ-
શ કને આદર આપો. તમામ તાલીમ ૃ મ  રસ રાખો.

તાલીમ દર મયાન અવાજ ન કરો અથવા રમ તયાળ બનો નહ .

સં ાના પ રસરને વ  રાખો અને પય વરણ ને દૂ ષત કરવા ું ટાળો. 
સં ા મ થી કોઈપણ સામ ી લઈ જશો નહ   ેતમાર  ન હોય. હંમશેા 
સારા પોશાક પહર ને અને સારા શાર રક દખાવ સાથે સં ામ  હાજર  
આપો.

ન ળ થયા િવના તાલીમ મ  હાજર  આપવા માટ નય મત બનો અને 
સરળ કારણોસર થયર  અથવા ૅ કલ વગથી દૂર રહવા ું ટાળો.

કસોટ /પર ા લતા પહલા સાર  ર તે તૈયાર  કરો.

કસોટ /પર ા દર મયાન કોઈપણ ગેરર ત ટાળો.

તમાર  થયર  અને ૅ કલ રકોડ નય મતપણે લખો અને ુધારણા માટ 
સમયસર સ મધ કરો

ૅ કલ કરતી વખતે તમાર  સલામતી તેમજ અ ની સલામતી ું યાન 
રાખો.
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.03

વે ડર (Welder) - ઇ ડ ન તાલીમ અને વે ડગ યા

સં ામ  સામા  શ ત (Elementary first aid)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• ાથ મક સારવારની િવિવધ સમ યાઓને સમ .

િવ ુત આચંકો અને ાસ લેવામ  તકલીફ: િવ ુત આકંની તી તા 
શર રમ થી પસાર થતા વાહન તર અને સંપકના સમય પર આધાર રાખે 
છે, સંપક ન ે ડ ને  કરવામ  િવલંબ કરશો નહ .

 ય ત હજુ પણ િવ તુ ુરવઠાના સપંકમ  હોય તો લગ ને દૂર કર ન ે
અથવા ક બને ુ ત કર ને પાવર વચ કર ને સંપક તોડો.  ન હ, તો ૂકા 
લાકડંુ, રબર અથવા લા ક વેી કટલીક ઇ ુલેટ ગ સામ ી પર ઊભા 
રહો અથવા  ેપણ હોય તેનો ઉપયોગ કરો. તમાર  તન ે ઇ ુલેટ ગ 
કરવા અને ય તને દબાણ કર ને અથવા ખચી ને સંપક તોડવી માટ હાથ 
પર. (ફાગ 1 અને 2)

 તમ ે બન-ઇ ુલેટડ રહશે, તો  ુધી સ કટ તૃ ન થઈ ય 
અથવા તેને સાધનથી દૂર સેવામ  ન આવે  ુધી તમારા ુ લા હાથી 
પી ડત ને પશ કરશો નહ .

 પી ડત ય ત જમીન ના સ થી ઊંચાઈ પર હોય, તો તને ે પડતો 
અટકાવવા અથવા ઓછામ  ઓછંુ તેને ુર ત ર તે પડવા માટ યો ય 

ુર ા પગલ  લેવા ઈએ.

પી ડત પર ઇલે ક બળેવ મોટા િવ તાર ને આર  શકતા નથી પરં ુ તે 
ઊંડા બેઠલ  હોઈ શક છે. તમ ે  ેકર  શકો તે એ છે ક િવ તાર ન ે વ , જ ં ુ 
ર હત ડ સગ થી આર  લેવો અને આઘાત ની સારવાર કરવી, શ  તેટલી 
ઝડપથી ન ણાતની મદદ મેળવો.

 અસર ત ય ત બેભાન હોય પરં ુ ાસ લઈ રહ  હોય, તો ગરદન, 
છાતી અને કરમની આસપાસ ના કપડ  ઢ લા કરો અને અસર ત ય તને 

વ  તમ  ૂકો. (ફાગ 3)

ાસ અને પસ રડ પર સતત તપાસ કરો.

અસર ત ય તને ગરમ અને આરામ દાયક રાખો (ફાગ 4). 

મદદ માટ મોકલો.

બેભાન ય તને મ  ારા કંઈ પણ ન આપો. બેભાન ય તને 
અ ા િવના છોડશો નહ .

 કાયકાર  ાસ ન લતેો હોય તો-એકવાર કાય કરો-સમય 
બગાડો નહ !

ઇલે ક આંચકો: ઇલે ક આંકની તી તા શર રમ થી પસાર થતા 
વાહન તર અન ેસંપકના સમયની લંબાઈ પર આધા રત છે.

આંકની તી તા મ  ફાળો આપતા અ  પ રબળો છે:

- ય તની ઉંમર.

-  ઇ ુલેટ ગ ફૂટ વેર ન પહરછા ક ભીનાશ ફૂટ વરે ન પહરછા.

- હવામાન ની ત.

- લોર ભી ું છે.

- ુ  વૉ ેજ વગેર.

ઇલે ક શોક ન અસરો: ૂબ જ નીચા તર વાહની અસર મા  એક 
અિ ય ઝણઝણાટ  સંવેદના હોઈ શક છે, પરં ુ આ પોત ે જ ય ત ું 
સં ુલન ુમાવવો અન ેપડ  જવા માટ ૂર ું હોઈ શક છે.

વતમાન ના ઊંચા તર, આંચકો મળેવનાર ય તને તનેા પગ પરથી ફક  
દવામ  આવી શક છે અન ે ત ે ગંભીર પીડા અ ુભવે છે, અન ે સંભવતઃ 
સંપકના ળે નાના બળેવ છે.

વતમાન વાહન અ તશય તર, ના ુ સંકુ ચત થઈ શક છે અને ય ત 
વાહક પરની તેની પકડ છોડવા મ  અસમથ હોઈ શક છે, તે ચેતના 

ુમાવી શક છે અન ે દયના ના ુ પા ો ડક ર ત ેસંકુ ચત થઈ શક છે 
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(ફાઇબ રલશેન). આ વલેણ હોઈ શક છે.

ઇલે ક આંચકો સંપકના બદુ વચા ન ેબાળ શક છે.

ઇલે ક શોક માટ સારવાર:

તા ા લક સારવાર જ ર  છે

 ન કમ  સહાય ઉપલ  હોય. તબીબી સહાય માટ મોકલો, પછ  
કટોકટ  ની સારવાર ચા ુ રાખો.

 આ અયો ય િવલંબ કય  િવના કર  શકાય તો વતમાન ને બંધ કરો. 
ન હતર, લાકડાની પ , દોરડંુ, સ ાય, પી ડત ની કોટ- ૂંછડ , કપડ ની 
કોઈપણ ૂક  વ ુ, બો , બો -અપ અખબાર, બન-વાહક સામ ી વેી 

ૂક  બન-વાહક સામ ીની ઉપયોગ કર ને પી ડત ન ે વતં કંડ ર ના 
સંપક મ થી દૂર કરો. -ધા ુની નળ , પીવીસી ુ બગ, બે લાઇટ પેપર, ૂબ 
વગેર (ફાગ 5)

પી ડત સાથે સીધો સંપક ટાળો.  રબર ના મો એ ઉપલ  ન હોય તો 
તમારા હાથે ૂક  સામ ીમ  લપેટ લો

િવ તુ બળેવ: ઇલે ક આંચકો મળેવનાર ય તને ાર કરંટ તેના 
શર રમ થી પસાર થાય છે ાર તે બળ  શક છે.  ુધી ાસ ુનઃ 

ાિપત ન થાય અને દદ  સામા  ર તે ાસ લઈ શક  ુધી બળેવ પર 
ાથ મક સારવાર આપીને સમય બગાડો નહ .

ો ઝ અને ે ડ્સ: ો ઝ ૂબ પીડા દાયક છે.  શર રનો મોટો ભાગ 
બળ  ગયો હોય, તો હવાને બાકાત રાખવા સવાય કોઈ સારવાર આપશો 
નહ . દા.ત., પાણી, વ  કાગળ અથવા વ  શટ વડ ઢ ક  ને. તેનાથી 
દખાડવામ  રાહત મળે છે.

ગંભીર ર ત ાવ: કોઈપણ ઘા ક મે  ુ ળ માણમ  ર ત ાવ થતો 
હોય, ખાસ કર ને ક ડા, હાથ અથવા આંગળ  મ  ગંભીર ગણવા ઈએ 
અને યાવસા યક યાન મેળવ ું ઈએ. તા ા લક ાથ મક સારવાર ના 
માપદંડ તર ક, ઘા પર દબાણ એ ર ત ાવ ને રોકવાનો અને ચેપ ન ેટાળવા 

ું ે ઠ મા યમ છે.

તા ા લક કાયવાહ : હંમશેા ગભંીર ર ત ાવ ના ક સામ :

- દરદ ને ૂવો અને આરામ કરવા દો.

-  શ  હોય તો ઈ  ત ભાગે શર રના સ થી ઉપર ઉઠાવ. 

 (ફાગ 6)

- ઘા પર દબાણ કરો.

- સહાય માટ કૉલમ કરો.

ગંભીર ર ત ાવ ને નયંિ ત કરવા માટ: ઘા ની બાજુએ એકસાથે વીય. 
 ુધી ર ત ાવ બંધ કરવો જ ર  હોય  ુધી દબાણ કરો. ાર 

ર ત ાવ બંધ થઈ ય, ાર ઘા પર ડ સગ ૂકો, અને તેને નરમ સામ ીની 
પરડથી ઢ ક  દો. (ફાગ 7)

પેટા છાના ઘા માટ,  ેકોઈ તી ણ સાધન પર પડાવથી થઈ શક છે, આતં રક 
ર ત ાવ બંધ કરવા માટ દરદ ને ઘા પર નમ ું રાખો.

મોટો ઘા: એક વ  પેટ ( ાધા  ય તગત ડ સગ) અને પાટો તેની 
જ યાએ ન ત પણે લાગવો,  ર ત ાવ ૂબ જ તી  હોય તો એક 
કરત  વ ુ ડ સગ લા ુ કરો. (ફાગ 8)

કૃિ મ સન ની યો ય પ તએ અ ુસરણ.

આંખની ઇ ર: આર ત લૅશગન કારણ ે થતી આખંની બળતરા માટ, 
આખંન  હળવાશ ડોપનો ઉપયોગ કરો અને દવસમ  3 અથવા 4 વખત 2 
થી 3 ટ પમ  નાખો.  આંખમ  ધા ુની ચપ અથવા લેટ કણો વેશવાન ે
કારણ ેઈ  થઈ હોય, તો ઈ  ત ય તન ેતા ા લક આખંન  ડૉ ર 
પાસે સારવાર માટ લઈ ઓ. આખંની કોઈપણ કારની ઈ  માટ 

ારય આખંને ઘડશો નહ . તે કાયમી ટાની સમ યા ું કારણ બનશે. 
આ ઉપર ત આંખન  ડૉ ર  સલાહ લીધા િવના કોઈપણ આંખન  ટ પ 
અથવા મલમ લગાશો નહ .

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.03
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.04

વે ડર (Welde) - ઇ ડ ન તાલીમ અને વે ડગ યા

ઉ ોગમ  વે ડગ ું મહ વ (Importance of welding in industry)
ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• મ  વે ડગ ું મહ વ જણાવશો
• વે ડગ ના ફાયદા જણાવશો.

ઇજનેર  ઉ ોગમ , િવિવધ આકાર ધરાવતા િવિવધ ઘટકનો/ભાગો 
બનાવવા માટ િવિવધ કારની ધા ુ ન ે ડવી જ ર  છે.  ધા ુની ડાઈ 
વ ુ હોય તો િવિવધ કારના ભાગો ને બ ડગ અથવા ર ટગ ારા વામ  
આવે છે. ઉદાહરણ: lron ુલ, મર બૉઈલર, છત ટક વગરે. પાતળ  
શી  (2 મમી ડા અને નીચે) ડવા માટ સીટ મેડલની સ ધા નો ઉપયોગ 
થાય છે. ઉદાહરણ: ડ ન ક ેનરમ , તેના ડામ, ડોલ, ફલન, હો પસ વગરે, 
ફો ડગ અન ે ે ઝગ ારા પણ પાતળ  ચાદર ડ  શકાય છે.

પરં ુ ભાર ઉ ોગમ  ઉપયોગમ  લેવાતી ૂબ જ ભાર ડ  લેટો ને ર ટગ 
અથવા બ ડગ ારા વામ  આવતી નથી કારણ ક સ ધા ભાર ભારતનો 
સામનો કર  શકશે નહ . તેમજ ઉ પાદન ખચ પણ વ ુ આવશે. અવકાશ 
જહાજ, પરમા ુ ઉ  ઉ પાદન, રસાયણ સં હ વા માટ પાતળ  દવાલ 
વાળા ક ેનરમ  વેા િવશેષ કાય મો માટ ઘણી બધી િવશષે સામ ી. 
વગેર ર ા છે તા તેર ના વષ મ  િવક સત. તેઓ વે ડગ નો ઉપયોગ કર ન ે
સાર  સાવધાની મજ તૂાઈ સાથે ઓછા ખચ સરળતાથી ડ  શકાય છે. 
વે ડડ સ ધા એ અ  તમામ કારના સ ધા મ  સૌથી મજ તૂ સ ધા છે. 
વે ડડ સાવધાની કાય મતા 100% છે ાર અ  કારના સાવધાની 
કાય મતા 70% કરતા ઓછ  છે.

તેથી તમામ ઉ ોગ િવિવધ માળખાની ફ કશન માટ વે ડગ નો ઉપયોગ 
કર  ર ા છે.

ધા ુ ને ડાવાની પ તએ પર વે ડગ ના ફાયદા

વે ડગ પ ત: વે ડગ એ ધા ુ ન ે ડાવાની પ ત છે મે  ડાવાની 
ધારકને ગરમ કરવામ  આવે છે અન ે કાયમી (સામા ) બૅ ડ/પોઇ  
બનાવવા માટ એકબી  સાથ ે વામ  આવે છે.

વે ડગ અને અ  મેડલ ડાવાની પ તએ વ ે સરખામણી

ર ટગ, બો  વડ એસે બ લગ, સી લગ, ફો ડગ અને ે ઝગ આ બ ું 
કામચલાઉ સ ધા મ  પ રણામે છે. ધા ુ ને કાયમી ધોરણ ે ડાવાની એકમા  
પ ત વે ડગ છે.

અ ાયી સ ધા ન ેઅલગ કર  શકાય છે :

- રવેટ ું મા ું કાઢવામ  આ ું છે

- બો  ના અખરોટ ને ૂ  કરલ નથી

- સીમાનો હૂક ખેલવામ  આવે છે

- ફો ડગ અન ે ે ઝગ માટ જ ર  કરત  વ ુ ગરમી આપવામ  આવે છે.

વે ડગ ના ફાયદા:

વે ડગ અ  ધા ુ ડાવાની પ તએ કરત  ે ઠ છે કારણ ક તે:

- કાયમી દબાણ ુ ત ુ ત સ ધા છે

- ઓછ  જ યા રોકટ છે

- સામ ીની વ ુ અથ યવ ા આપે છે

- ઓછંુ વજન ધરાવે છે

- ઉ  તાપમાન અન ે દબાણ સાથ ે ડાયે ું સામ ીની સમાનતાનો 
સામનો કર છે 

- ઝડપથી કર  શકાય છે

- સ ધા ને રંગ બદલત  નથી

ત ેસૌથી મજ તૂ સ ધા છે અન ેકોઈપણ ડાઈ ની કોઈપણ કારની ધા ુ 
ન ે ડ  શકાય છે.
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.05

વે ડર (Welde) - ઇ ડ ન તાલીમ અને વે ડગ યા

શ ડ મેડલ આર ત વે ડગ અને એ -એ સ ટલીન વે ડગ અને કટ ગમ  સલામતીની સાવચેતી 
(Safety precaution in Shielded Metal Arc Welding, and Oxy - Acetylene Welding 
and cutting)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• SMAW, OAW મ  સલામતીની સાવચતેી ઓળખ
• કાપ વાની યામ  સલામતીની સાવચેતી ઓળખ.

આર ત વે ડગ સલામતી સાવચતેી

આર ત વે ડગ ખમી શ ડ મડેલ આર ત વે ડગ અને એ - સિવલ 
સીસી વે ડગ હોઈ શક છે તેથી તમાર પોતાન ેઅને અ  લોકોન ેસભંિવત 
ગંભીર ઈ  અથવા ૃ ુની બચાવવાની જ ર છે.

• બાળકોને દૂર રાખો

• પેસમેકર પહરનારાઓ, પહલા તમારા ડૉ ર  સલાહ લો

• તમામ ાપન, સંચાલન, ળવણી અને સમારકામ કાય મા  લાયકાત 
ધરાવતા લોકો ારા જ કરાવવો

ઇલે ક આંચક  અટકાવ

વંત િવ તુ ભાગો ન ે પશ કરવાથી વલેણ આચંક  અથવા ગંભીર 
દાઝી શક છે. ાર પણ આઉટ ુટ ચા ુ હોય ાર ઇલે ોન અન ેવક 
સ કટ ઇલે કલ વંત હોય છે.

ાર પાવર ચા ુ હોય ાર ઇન ુટ પાવર સ કટ અન ેમશીનની આતં રક 
સ કટ પણ વતં હોય છે. અધ- વચા લત અથવા વચા લત વાપર 
વે ડગ મ , વાપર, વાપર ર લ, ડાઈવર રોલ હાઉ સગ અને વે ડગ વાપર 

પશવા તમામ મડેલ ભાગો ઇલે કલ વંત હોય છે. ખોટ  ર ત ેઇ ોલ 
કરલ અથવા અયો ય ર ત ે ા  કરલ સાધનો એ ખમ છે. તથેી:

• વંત િવ ુત ભાગો ન ે પશ કરશો નહ .

• ુ , છ - ુ ત ઇ ુલેટ ગ મો એ અને શર ર ુર ા પહરો.

• ડામ ઇ ુલેટ ગ ઉપયોગ કર ને તમાર  તને કામ અને જમીનથી 
ઇ ુલેટડ કરો

• ઇ ોલ કરતા પહલા ઇન ુટ પાવર અથવા ોપ એન નને 
ડ ને  કરો અથવા

• આ સાધનન ેતેના મા લક ના મે ુઅલ અને રા ટ ય અને ા નક કોસ 
અ ુસાર યો ય ર તે ઇ ોલ અને ા  કરો.

• ઇન ુટ ડાણ બનાવાતી વખતે, પહલા યો ય ાઇ ડ ગ કંડ ર 
ડો. 

• ાર ઉપયોગમ  ન હોય ાર તમામ સાધનને બંધ કરો.

•  ઘસાઇ ગયેલા, ત ત, નાના કદા અથવા ખરાબ ર તે કરાયેલા 
ટબલનો ઉપયોગ કરશો નહ . 

• તમારા શર રની આસપાસ કલબલ વ ટાળશો નહ .

• વક પીન ેસાર  િવ તુ ( ૃ વી) જમીન પર ા  કરો.

•  કામ અથવા જમીન ના સંપકમ  હોય તો ઇલે ોન પશ કરશો 
નહ .

• ા  સાર  ર તે ળવણી કરલ સાધનોનો ઉપયોગ કરો. એક જ સમય ે
ત ત ભાગો ું સમારકામ અથવા બદલો. 

•  લોર લેવલ થી ઉપર કામ કરતા હોય તો સે  હારને પહરો.

• તમામ પે સ અને કવર ને ુર ત ાન ેરાખો.

•  અવાજ ું તર ઊં ું હોય તો મા  ઈયર લગ અથવા ઈથર ચ નો 
ઉપયોગ કરો.

• વે ડગ કરતી વખત ેઅથવા તી વખત ેતમારા ચહરો અન ેઆંખને 
ુર ત રાખવા માટ ફ ર લે સ ના યો ય શેડ સાથે ફ ટ કરલ 

વે ડગ હ ેટ પહરો ( ુર ા ધોરણમ  ૂ ચ બ  ANSI Z49.1 
જુઓ).

• મા  ુર ા ચ મા પહરો. સાઈડ શ ડ ની ભલામણ કરવામ  આવે 
છે.

• અ ને લેશ અન ે ઝગઝગાટ થી બ વવા માટ ર ણા ક ન 
અથવા અવરોધો નો ઉપયોગ કરો; અ  લોકોને આર ત ન વાની 
ચતેવણી આપો.

• તમારા માથાને ૂમાડાથી દૂર રાખો.

• ુમાડો ાસ ન લો.

•  અંદર હોય, તો િવ તાર ને હવાની અવરજવર કરો અને/અથવા 
વે ડગ ના ૂમાડામ  અને વા ુ ને દૂર કરવા ચાપ પર એ રનો 
ઉપયોગ કરો.

• તમાર  તને અને અ  લોકોન ે ઉડતી તણખ અને ગરમ ધાતાથી 
બચાવ.

•  ઉડતી પધક વલન શીલ સામ ી પર હાર કર  શક  
વે ડર કરશો નહ .

• વે ડગ ચાપ ના 10 મીટરના અંદર તમામ વલન શીલ પદાથને દૂર 
કરો.  આ શ  ન હોય તો, તેમને મંજૂર કવર સાથે ુ ત પણે આર  
લો.

• મા  કસ શ ડ અથવા સે  ગોગ  પહરો. સાઈડ શ ડ ની 
ભલામણ કરવામ  આવે છે. • વચા ન ે ુર ત રાખવા માટ યો ય 
શર ર ુર ા પહરો.

• સ લ ડર ન ેકોઈપણ વે ડગ અથવા અ  િવ તુ સ કટ થી દૂર રાખો.

• વે ડગ ઇલે ોન ારય કોઈપણ સ લ ડર ને પશવા ન દો.

• સ લ ડર ને ાયી આધાર અથવા સાધન સ લ ડર રફ સાથે સ કળ  
ને સીધા તમ  ાિપત કરો અને ુર ત કરો.
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• ડાઈવર રોલ વેા પંચ પોઈ થી દૂર રહો.

• બધા દરવા , પેનલે, કવર અને ગાડ બંધ અને ુર ત જ યાએ રાખો.

ઉ  વાહ મ થી ુંબક ય ે  પેસમકેર કામગીર ને અસર કર  શક છે. 
પેસમેકર પહરનારાઓ આર ત વે ડગ સાધનથી દૂર રહ ું ઈએ.

OAW વે ડગ સલામતી સાવચતેી

1 ઊભી તમ  ુર ત

2 યો ય જ યાએ પર ોર કરો

3 સી અને તેલ દૂર રાખો

4 ખાતર  કરો ક લેશ એર સ યો ય ર તે ફ ટ થયલે છે 

5 ઓ જન ું દબાણ વધાર રાખો 

6 એસીટ લીનને કાળ  સાથે હ ડલે કરો

7 બેકફાયર ું કારણ ુધાર ું

8 લશેબેકન ેકાળ ૂવક હ ડલે કરો

9 યો ય ડાણનો ખાતર  કરો

10 સતત નજર રાખો

11 નદ ઓના િવ નયમને અટકાવ

12 જૂના અને ખામી ુ ત નળ  બદલો

13 નળ  ન ેયો ય ર તે હ ડલે કરો

14 ફ ત મા  લક ર ડટ ન વાહ નો ઉપયોગ કરો 

15 સી લગ ટપને ારય ઉપયોગ કરશો નહ

16 ારય વધાર ુ ત ડાણ ન કરો

17 ળવણી માટ યો ય પગલ  લો 

18 ફ ત સલામત ઇ ટસનો ઉપયોગ કરો

19 ઓ જન નો ારય ઉપયોગ કરશો નહ

20 લૅશબેક ધરાવતી નળ  કાઢ  નાખો

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.05
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.06

વે ડર (Welder) - ઇ ડ ન તાલીમ અને વે ડગ યા

વે ડગ નો પ રચય અને યા ા (Introduction and definition of welding)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• વે ડગ ના ઈ તહાસ ું વણન કરો
• વે ડર કરવાની િવિવધ ર ત ું વણન કરો
• વે ડગ ની યા ાન ું વણન કરો.

ધા ુ મ  ડાવાનો ઈ તહાસ ે હ રો વષ જૂનો છે. ફરજ વે ડગ કહવાય 
છે,  ે ુરોપ અને મ ય ૂવમ  ો ઝ અન ેઆટ ુગથી આવે છે. મ ય ુગે 
ફરજ વે ડગ મ  ગ ત લાવી. મે  હુાર બો ડગ ન થાય  ુધી ધા ુ 
ને વારંવાર ગરમ કરતા હતા

1801 મ , સર હમ  સેવીએ િવ તુ ચાપ ની શોધ કર . 1802 મ , ર શયન 
વૈ ા નક વસેલી પેટોવે ઇલે ક તકની પણ શોધ કર  અન ે ારબાદ 
વે ડગ વેા સંભિવત યવહા  કાય મનો તાવ ૂ ો. 1881-82મ , 
ર શયન શોધક ોલાઈ બેનાડ સ અને પોલીસ ેશનો ઓ ઝેવ એ 

થમ ઇલે ક આટ, વે ડગ પ ત બનાવી  ેકાબન આટ વે ડગ તર ક 
ઓળખાણ છે; તેઓએ કાબન ઇલે ોન ઉપયોગ કય .

1800 ના દાયકાની ઉ રાધ મ  ર શયન, ોલાઈ લા યાનોવ (1888) અને 
અમે રકા, સી.એકલ. ારા મેડલ ઇલે ોન શોધ સાથે આટ વે ડગ મ  

ગ ત ચા ુ રહ . શબપેટ  (1890). 1900 ની આસપાસ, એ.પી. ોહમગર 
ટન મ  કોટ મડેલ ઇલે ોન બહાર પા ો, ણેે વ ુ ર ચાપ આ યો.

1905 મ , ર શયન વૈ ા નક લાદમીર મટકિવચે વે ડગ માટ ણ 
તબ ાના ઇલે ક તકનો ઉપયોગ કરવાની દરખા ત કર . 1919 મ , 
વૈક પક વતમાન વે ડગ ની શોધ સી. .ે હોલ લાગ ારા કરવામ  આવી 
હતી પરં ુ તે બી  દાયકાએ ુધી લોકિ ય બની ન હતી.

વે ડગ એ ફ કશન યા છે  ેસામ ીની સામા  ર ત ેધા ુ ઓ સાથે 
ડ છે. આ મોટા ભાગે કામના ટુચકાન ેપગીને અને પીગળે સામ ીની ૂલ 

બનાવવા માટ ફર સામ ી ઉમરે  ન ેકરવામ  આવે છે.

 ેએક મજ તૂ સ ધા બનવા માટ ઠંડુ થાય છે, કટલીક વાર ગરમી સાથ ે
અથવા તે જ, વે ડર બનાવવા માટ ઉપયોગમ  લેવાતી દબાણ સાથે. 
આ ફો ડગ અન ે ે ઝગ િવપર ત છે, મે  કામના ટુચકાન ેગા યો િવના, 
તેમની વ ે બૅ ડ બનાવવા માટ નીચલા-મો ડગ- બદુ ની સામ ીની લગન 
કરવામ  આવે છે.

વે ડર કરવાની ઘણી જુદ  જુદ  ર ઝતો છે. મે ક; શ ડ મડેલ આટ 
વે ડગ (SMAW). ગેસ ટં ન આટ વે ડગ (GTAW), અને ગેસ મડેલ 
આટ વે ડગ (GMAW).

GMAW મ  વાપર ફટ “ગન”નો સમાવેશ થાય છે  ેવાપર એડજ ેબલ 
ઝડપે ફ ટ કર છે અને તેન ેવાતાવરણ ની અરથી બ વવા માટ વે ડર ુલ 
પર બ ડગ ગસે (સામા  ર ત ે ુ  વગનો અથવા વગનો અન ેCo2 ું 
મ ણ) છ ટશે છે.

GTAW મ  હાથી પડલી ઘણી નાની બંદૂક નો સમાવશે થાય છે નેી અંદર 
ટં ન સ ળયાએ હોય છે. મોટા ભાગે, તમે તમાર  ગરમી ની મા ાન ે
સમયો ચત કરવા માટ પેનલનો ઉપયોગ કરો છો અને તમારા બી  હાથી 
ફર મડેલન ેપકડ  રાખો અને ધીમ ેધીમે તેને ખાવો.

સટ ક વે ડગ અથવા શ ડ મેડલ આટ વે ડગ મ  એક ઇલે ોન હોય 
છે મે  લ  હોય છે,  ેખાબો ચયા માટ ર ણ આપે છે, તનેી આસપાસ 

હોય છે. ઇલે ોન ધારક ઇલે ોન પકડ  રાખે છે કારણ ક તે ધીમે ધીમ ે
પીગળે ય છે. લેટ વાતાવરણ ના નહે થી વે ડર ુડલ ું ર ણ કર છે. 

લ -કોર લગભગ સટ ક વે ડગ માટ સમાન છે, સવાય ક ફર  એકવાર 
તમાર  પાસે વાપર ફ  ડગ ગન હોય; વાપર તેની આસપાસ પાત ું લ  
કો ટગ ધરાવે છે  ેવે ડર પડ ન ે ુર ત કર છે.

વે ડગ માટ ઊ  ના ઘણ  િવિવધ ોત નો ઉપયોગ કર  શકાય છે, 
મે  ગણશેની ોત, િવ ુત ચાપ, લેસ, ઇલે ોન બીમ (EB), ઘષણ અન ે

અ ાસાઉ ડનો સમાવેશ થાય છે. ઘણી વખત ઔ ો ગક યા હોવા 
છત , વે ડગ ુ લા હવા, પાણીની નીચે અને બા  અવકાશ સ હત ઘણ  
િવિવધ વાતાવરણમ  થઈ શક છે. વે ડગ એ સંભિવત ખમી ઉપ મ છે 
અને બળેવ, ઇલે ક આંચકો, ટાને ુકસાન, ઝેર  વા ુ અને ુમાડો ાસ 
મ  લેવાલી અને તી  અ ાવાયોલેટ કરણો ગ ના સંપકમ  આવવાની 
બચવા માટ સાવચતેી જ ર  છે.

વે ડગ યા ા

વે ડગ એ એક ફ કશન યા છે નેા ારા ગરમી, દબાણ અથવા બનં ે
ભાગો ઠંડાશ થત  જ ડાઈ ને બે અથવા વ ુ ભાગો ને એકસાથે વામ  
આવે છે. વે ડગ નો ઉપયોગ સામા  ર ત ેધા ુ ઓ અન ેથમ લા  
પર થાય છે. ૂણ થયલે વે ડડ સં ુ ત ને વે ડરમે  તર ક ઓળામ  આવે 
છે.

 ે ભાગો ડાયા છે ત ે િપ ૃ સામ ી તર ક ઓળખાણ છે. ઉમેરવામ  
આવેલી સામ ી  ે સં ુ ત બનાવવામ  મદદ કર છે તેન ે કહવામ  આવે 
છે ફલરઅથવાઉપભો

ઉપભો તા સામા  ર તે િપ ૃ સામ ીની રચનામ  સમાન હોય તે ું પસંદ 
કરવામ  આવે છે,  ેસ તીય વે ડર બનાવ ેછે. વે ડગ બરડ કા  આટ, 
િવિવધ સાથ ેએક ફર - રચનાનો ઉપયોગ થાય છે

ઇલે ક વે ડગ: આ વે ડગ ની યા છે મે  ઉ મા ઊ  વીજળ  
મ થી મેળવવા મ  આવે છે.

ાર િવ ુત વાહ એક, મ યમ સામ ી મ થી પસાર થાય છે ાર ત ે
ગરમી ઉ પ  કર છે. 

ઉ પ  થતી ગરમી ની મા ા આના પર નભર છે:

- મા યમ મ થી પસાર થતા વાહની મા ા

- મા યમોમ  થતા ફરફારો

- મા યમ નો તકાર.

વતમાન અને તકારને સમયો ચત કર ને, ધા ુ ઓ ઓળવા માટ ૂરતી 
ગરમી ઉ પ  કર  શકાય છે.

શ ડ મેડલ આટ વે ડગ નો સ ત:કોટ મેડલ ઇલે ોન અને વક 
પછ ના અતં વ ે ઇલે ક આટ ળવવા મ  આવે છે.
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.07

વે ડર (Welder) - ઇ ડ ન તાલીમ અને વે ડગ યા

આટ અને ગેસ વે ડગ સાધનો અને એસેસર ઝ  (Arc & Gas welding equipment tools and 
accessories)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• આટ અને ગેસ વે ડગ સાધનોનો ટૂ ને અને એસેસર ઝ ું નામ આપો 
• ટૂ ને અને એસેસર ઝ ઉપયોગ ું વણન કરો.

આટ વે ડગ એસેસર ઝ

કો ટક 1

આટ વે ડગ માટ કોપ ટબલની 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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એ -એ સ ટલીન વે ડગ સાધનો અને એસેસર ઝ

Fig 6

Fig 7

Fig 8

Fig 9

Fig 10

Fig 11

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.07
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વે ડગ કરવા માટ લેટો ની ડાઈ અ ુસાર નોઝ ું કદ બદલાઈ છે. 
(કો ટક)                                           કો ટક 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 વે ડગ હ ડ ટૂ ને

નીચે વે ડર ારા ઉપયોગમ  લેવાતી િવિવધ હ ડ ટૂ ન ેિવગતો છે.

ડબલ એ ડ સપેર: ડબલ એ ડ સપેર ફાગ 14 અને 15a મ  બતાવવામ  
આ ું છે. ત ે બનાવટ  ોમ વનેે ડયમ લ થી બને ું છે. તનેો ઉપયોગ 
ષટ્કોણ અથવા ચોરસ હડ વાળા નસ, બો  ને છૂટા કરવા અથવા કડક 
કરવા માટ થાય છે. ફાગ 14 મ  બતા ય  માણે પેનર ું કદ તેના પર 
ચ ત થયલે છે. વે ડગ ે સ મ , પેનરનો ઉપયોગ ર ુલેટરન ેગસે 
સ લ ડર વા વ પર, હોશ કલે ર અને ર ુલેટરને અને બદલો પાઇપ 

પર ોટ રને ઠ ક કરવા માટ થાય છે. આટ વે ડગ મશીન આઉટ ુટ 
ટ મનસ, વગેર.

હથોડા ના કોઈપણ કંદનો ઉપયોગ કરશો નહ ; નટ/બો  હડ ન ે ુકસાન 
ટાળવા માટ પેનરનો યો ય કંદનો ઉપયોગ કરો,

Fig 12

Fig 14

Fig 13

સ લ ડર ક : સ લ ડર ક  ફાગ 15 મ  બતાવવામ  આવી છે. તનેો ઉપયોગ 
ગેસ સ લ ડર વા વ સો કટ ખોલતા અથવા બંધ કરવા માટ થાય છે થેી 
સ લ ડર મ થી ર ુલેટરન ે ુધી ગણશેનો વાહ બધં કર  શકાય.

વા વ ચાલવા માટ વપરાતી ચોરસ સ ળયાને ુકસાન ન થાય તે માટ 
હંમશેા યો ય માપ ક નો ઉપયોગ કરો. ક  હંમશેા વા વ સો કટ પર જ છોડ  
દવી ઈએ થેી લશે બક/બક ફાયર ના ક સામ  ગણશેનો વાહ તરત 
જ બંધ કર  શકાય.

નોઝ અથવા ટ પ લીનર

ટ પ સાફ કરવી:તમામ વે ડગ ટૉચ ટ  કોપ એલોપથીએ બનેલી છે. 
સહજ રફુ હ ડ લગ ારા તેઓને ુકસાન થઈ શક છે. કામ પરની ટ પ સાથે 
ડ લગ, ટપ અથવા કાપવા થી સમારકામ ની બહારની ટોચ ને ુકસાન થઈ 

શક છે.

ટ પ લીનર: ટૉચ ક ેનરમ  સાથ ેખાસ ટ પ લીનર આપવામ  આવે છે. 
દરક ટ પ માટ એક કારની કવાયત અને એક સરળ ફાઇલ છે. (ફાગ 16)

ટ પને સાફ કરતા પહલા, યો ય કવાયત પસંદ કરો અને તેને વ યા િવના, 
ઉપર અને નીચે ટ પ ફાગ 17 ારા ખેડો.

પછ  સ હૂ ફાઇલ નો ઉપયોગ ટ પની સપાટ  ન ેસાફ કરવા માટ થાય છે 
ફાગ 18. સફાઈ કરતી વખતે, ૂળ ને ઉડાડતા માટ ઓ જન વા વ ને 
આં શક ર તે ુ લા છોડ  દો.

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.07
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પધક લાઈટર: આકૃ ત 19 અને 20 મ  દશ યા ુજબ પધક લાઇટ નો 
ઉપયોગ ટમની સાચવવા માટ થાય છે. વે ડગ કરતી વખતે, ટૉચ ગટાવી 
માટ હંમશેા પધક લાઇટ નો ઉપયોગ કરવાની આદત બનાવો. ારય 
મેમનો ઉપયોગ કરશો નહ . આ હ ુ માટ મેમનો ઉપયોગ ૂબ જ ખતરનાક 
છે કારણ ક છેડા મ થી વહમી એસીટ લીનને ઇ ીશન ારા ઉ પા દત 

ો તનો પ તમારા હાથ ેબાળ શક છે.

મી ટગ હમર: મી ટગ હમર એ એક સાધન છે નેો ઉપયોગ આટ વે ડગ 
પછ  વે ડગ ુલહેને દરૂ કરવા માટ થાય છે

વાપર શ: વાપર શ નો ઉપયોગ વે ડગ સપાટ  ન ેસાફ કરવા, લેટ, 
રો ર વગેર ન ેદરૂ કરવા માટ થાય છે.

સાણશી: એક છેડ ડાયા બે જગંમ હાથ ધરાવ ું સાધન. તનેો ઉપયોગ 
ધા ુના ગરમ ટુચકાન ેઉ પાડવા અન ેપકડ  રાખવા માટ થાય છે

Fig 15

Fig 16

Fig 17

Fig 20

Fig 21

Fig 22

Fig 23

Fig 19

Fig 18

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.07
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.08

વે ડર (Welder) - ઇ ડ ન તાલીમ અને વે ડગ યા

િવિવધ વે ડગ યા અને તેની અર   (Various welding processes and its application)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• ઇલે ક આટ અને ગેસ વે ડગ યા ું વગ કરણ
• અ  વે ડગ યા ને નામ આપો
• િવિવધ વે ડગ યા ની અર એ જણાવશો.

ગરમી ના ોત અ ુસાર, વે ડગ યા ને યાપક ર તે આ ર તે વગ કૃત 
કર  શકાય છે: - ઇલે ક વે ડગ યા (ગમ નો ોત વીજળ  છે)

- ગસે વે ડગ યા (ગમ નો ોત ગણશેની ોત છે)

- અ  વે ડગ યા (ગમ નો ોત ન તો વીજળ  છે ક ન તો ગણશેની 
ોત) 

ઇલે ક વે ડગ યા ન ેઆ માણે વગ કૃત કર  શકાય છે:-

- ઇલે ક આટ વે ડગ

- ઇલે ક તકાર વે ડગ

- લેસ વે ડગ

- ઇલે ોન બીમ વે ડગ

- ઇ ડ ન વે ડગ

ઇલે ક આટ વે ડગ ન ેવ ુ આ ર ત ેવગ કૃત કર  શકાય છે:

- શ ડ મડેલ આટ વે ડગ / મે ુઅલ મેડલ આટ વે ડગ 

- કાબન આટ વે ડગ

- અ ુ હાઈડોજન આટ વે ડગ

- ગેસ ટં ન આટ વે ડગ / TIG વે ડગ

- ગેસ મેડલ આટ વે ડગ / MIG/MAG વે ડગ 

- લ  કોટ આટ વે ડગ

- ડૂબી ચાપ વે ડગ

- ઇલે ોન- લેટ વે ડગ

- લાઝ્મા આટ વે ડગ

ઇલે ક ર ઝ સ વે ડગ ન ેઆગળ આ ર ત ેવગ કૃત કર  શકાય છે:

- ોટ વે ડગ

- સીમ વે ડગ

- બ ો વે ડગ

- લશે બટ વે ડગ

- ો ે ન વે ડગ.

ગેસ વે ડગ યા ન ેઆ માણ ેવગ કૃત કર  શકાય છે:

- એ -એ સ ટલીન ગેસ વે ડગ

- એ -હાઈડોજન ગેસ વે ડગ

- એ -કોલસો ગેસ વે ડગ

- એ - લ વફાઇડ પેટો લયમ ગેસ વે ડગ 

- એર એસીટ લીનને ગેસ વે ડગ.

અ  વે ડગ યા છે: 

- થમ ઈટ વે ડગ

- ફરજ વે ડગ

- ઘષણ વે ડગ

- અ ાસો નક વે ડગ

- િવ ોટક વે ડગ

- કોટ ેસ વે ડગ

- લા ક વે ડગ.

કોડવે  ડગ યા

AAW   એર એસીટ લીનને

AHW   અ ુ હાઈડોજન 

BMAW  બેઘર મડેલ આટ

CAW   કાબન આટ

EBW  ઇલે ોન બીમ

EGW   ઇલે ોન ગેસ

ESM   ઇલે ોન લેટ

FCAW   લ  કોટ આટ

FW   લશે

લોર   લોર

GCAW  ગેસ કાબન આટ 

GMAW   ગેસ મેડલ આટ

GTAW   ગેસ ટં ન આટ 

IW   ઇ ડ ન

LBW   લેસ બીમ

OAW   એ -એ સ ટલીન
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OHW  ઓ જન-હાઈડોજન 

PAW  લાઝ્મા આટ

PGW   ેસ ગેસ

RPW   ર ઝ સ ો ે ન 

RSEW   ર ઝ સ સીમ 

RSW   ર ઝ સ ોટ 

SAW   ડૂબે ું આટ 

SMAW   શ ડ મડેલ આટ 

SCAW   શ ડ કાબન આટ 

SW   ે  આટ

TW   થમ ઈટ

UW   અ ાસો નક

િવિવધ વે ડગ યા ની અર એ

ફરજ વે ડગ: જૂના દવસોમ  તેનો ઉપયોગ લેપ અને બટ સં ુ ત તર ક 
ધા ુ ન ે ડવા માટ થાય છે.

શ ડ મેડલ આટ વે ડગઉપભો  સટ ક ઇલે ોન ઉપયોગ કર ને 
તમામ ફર અને નોન-ફર ધા ુ ન ેવે ડગ કરવા માટ વપરાય છે,

કાબન આટ વે ડગ કાબન ઇલે ોન અને અલગ ફર મેડલનો ઉપયોગ 
કર ન ેતમામ ફર અન ેનોન-ફર ધા ુ ન ેવે ડગ કરવા માટ વપરાય છે. પરં ુ 
આ એક ધીમી વે ડગ યા છે અન ેતથેી આજકાલ તનેો ઉપયોગ થતો 
નથી.

ડૂબી ચાપ વે ડગફરસ ધા ુ ઓ, ડ  લેટો અને વ ુ ઉ પાદન માટ 
વે ડગ માટ વપરાય છે.

Co2 વે ડગ (ગેસ મેડલ આટ વે ડગ) કાબન-ડાયો ાઇડ ગેસ ારા 
વે ડર મડેલ અને ચાપ ને સતત ખવડાવવાના ફર વાયરો ઉપયોગ કર ને 
ફર ધા ુ ન ેવે ડર કરવા માટ વપરાય છે.

TIG વે ડગ (ગેસ ટં ન આટ વે ડગ) ફર મ લ, ેનલેસ લ, 
ઍ ુ મ નયમ અન ેપાતળ  સીટ મડેલ વે ડગ માટ વપરાય છે.

અ ુ હાઈડોજન વે ડગ તમામ ફર અને નોન-ફર ધા ુના વે ડગ માટ 
વપરાય છે અને ચાપ અ  આટ વે ડગ યા કરતા વધાર તાપમાન 
ધરાવે છે.

ઇલે ોન લટે વે ડગ લ  સામ ીની તકારક ુણ ધમનો ઉપયોગ 
કર ને એક પાશમ  ૂબ જ ડ  લ લેટો ને વે ડગ કરવા માટ વપરાય 
છે.

લાઝ્મા આટ વે ડગ: આટ વે ડડ ધા ુ મ  ૂબ જ ઊંડો ઘસી જવાની 
મતા ધરાવ ેછે અન ેસં ુ ત ના ૂબ જ સ કડા ઝોનમ  ૂઝ પણ થાય છે.

ોટ વે ડગ વે ડગ કરવામ  આવતી ધા ુની તકારક ુણધમ નો 
ઉપયોગ કર ને નાના ફો લી મ  લેપ પોઇ  તર ક પાતળ  સીટ મેડલને 
વે ડર કરવા માટ વપરાય છે.

સીમ વે ડગ પોટ વે ડગ વેી જ પાતળ  શી  વે ડગ માટ વપરાય 
છે. પરં ુ અડ ન ે આવેલા વે ડર ોટ સતત વે ડર સીમ મળેવવા માટ 
એકબી ને ઓવર લેપ કરવામ  આવશે.

ો ે ન વે ડગ તેનો ઉપયોગ એક લેટ પર ેપ કર ને અન ેતેને બી  
સપાટ સપાટ  પર દબાવી ને કનાર ને બદલે તેમની સપાટ  પર એક  ઉપર 
બે લેટ ન ેવે ડર કરવા માટ થાય છે. વે ડગ દર મયાન દરક ેપ ોટ 
વે ડર તર ક કામ કર છે.

બ ો વે ડગ સંપક હઠળના સ ળયાની તકાર ુણ ધમનો ઉપયોગ 
કર ન ેતનેે લંબાવવો માટ બે ભાર િવભાગના સ ળયાએ/ લોકના છેડા ને 
એકસાથે ડવા માટ વપરાય છે.

લેશ બટ વે ડગ બટ વે ડગ વેા સ ળયાએ/ લોકના ભાર ભાગોમ  
ડાવા માટ વપરાય છે, સવાય ક ડાવાની છેડ આટ લશ ઉ પ  થાય 

છે થેી તમેન ે ડાવા માટ ભાર દબાણ લા ુ પડ ત ેપહલ  પીગળે.

એ -એ સ ટલીન વે ડગ િવિવધ ફર અને નોનફરસ ધા ુ ને ડવા 
માટ વપરાય છે, સામા  ર તે 3mm ડાઈ અન ેનીચે.

ઓ જન-અ  ઇંધણ વા ુ વે ડગ: હાઈડોજન, કોલ ગેસ, લ વફાઇડ 
પેટો લયમ ગેસ (LPG) વેા ઇંધણ વા ુ નો ઉપયોગ ઓ જન સાથ ે

ોત મળેવવા અને બે મેડલ અને ફર સ ળયાન ેઓળવા માટ કરવામ  
આવે છે. આ વાળા ું તાપમાન એ  એ સ ટલીન ોત કરત  ઓછંુ 
હોવાથી, આ વે ડગ નો ઉપયોગ ધા ુ ન ેવે ડર કરવા માટ થાય છે  
ઓછ  ગરમી ના ઇન ુટ ની જ ર હોય છે.

એર-એ સ ટલીન ગેસ વે ડગ સો ડ રગ, બને ગરમ કરવા વગેર માટ 
વપરાય છે.

ઇ ડ ન વે ડગ તે ભાગો ન ેવે ડર કરવા માટ વપરાય છે  ેઇલે કલ 
ઇ ડ ન કોઈલ ારા ગરમ કરવામ  આવે છે મે ક શંકામ  ટૂર ટ પ ું 

ે ઝગ, ફલેટ ર સમ  ડાવા વગેર.

થમ ઈટ વે ડગ રાસાય ણક ગરમી યા નો ઉપયોગ કર ને ડા, ભાર, 
અ નય મત આકારના સ ળયાએ, મે ક રલ વગેર ન ે ડવા માટ વપરાય 
છે.

ઘષણ વે ડગ એક સ ળયાને બી  સ ળયાની સામે ફરવી ને એકબી ના 
સંપકમ  રહલા તેમના છેડા વ ેના ઘષણ નો ઉપયોગ કર ને જ ર  ગરમી 
પેદા કર ન ેમોટા યસની શાકટ વગેર ના છેડા ન ે ડવા માટ વપરાય છે.

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.08
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.09

વે ડર (Welder) - ઇ ડ ન તાલીમ અને વે ડગ યા

આટ અને ગેસ વે ડગ ની શરતો અને યા ા  (Arc and Gas welding terms & definitions)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• આટ અને ગેસ વે ડગ ની શરતો અને યા ા જણાવશો.

આટ અને ગેસ વે ડગ ની શરતો અને તેની યા ા

1 બટ વે ડર: 180 ° (સપાટ  તર) મ  ૂકવામ  આવેલા બે ટુચકાને 
ડવા અન ેકરવામ  આવતી વે ડગ ન ેબ ો વે ડર કહવામ  આવે છે.

2 ફલેટ વે ડર: 90° (સપાટ ું તર / એક સપાટ  અને બી  ધારની 
સપાટ /બંને ધારની સપાટ ) મ  ૂકવામ  આવેલા બે ટુચકાને ડવા 
અને કરવામ  આવતી વે ડગ ને ફલેટ વે ડર કહવામ  આવે છે.

3 વે ડર મજ તૂી કરણ:  ેસામ ી ળની સપાટ /મીટર સપાટ થી 
ઉપર હોય તેને વે ડર રઇ ોસમે  કહવામ  આવે છે.

4 મીટર લાઇન: બે અં ૂઠાના બદુ ને દ િવભા ત કરતી સીધી રખાને 
મીટર લાઇન તર ક ઓળામ  આવે છે.

5 વે ડર નો અં ઠૂો:  ે બદુ પર વે ડર મજ તૂી કરણ બે મડેલ સપાટ  
પર આરામ કર છે તને ેટોચ પોઇ  તર ક ઓળામ  આવે છે.

6 ટોચ લાઇન: લાઇન ક નેા પર વે ડર મજ તૂી કરણ બે મેડલ સપાટ  
પર આરામ કર છે.

7 અતં ુખ મણકો: મટર લાઇફની નીચેની વે ડર મડેલને અતં ુખ 
મણકો તર ક ઓળામ  આવે છે.

8 બ હ ુખ મણકો: મીટર લાઇફની ઉપરની વે ડર મેડલ બ હ ુખ 
મણકો તર ક ઓળખાણ છે.

9 મીટર મણકો:  વે ડર મણકો મીટર લાઇન ના તર ુધી હોય તો 
તને ેમીટર બીડ તર ક ઓળામ  આવે છે.

10 ગેસ વે ડગ ટૉચ: વા ુ ના મ ણ, વહન, વાહ નયં ણ અન ે ોત 
વ લત કરવા માટ ઉપયોગમ  લેવાતી ઉપકરણન ેગેસ વે ડગ ટૉચ 

તર ક ઓળામ  આવે છે.

11 ગેસ ક ટગ ટૉચ: એક ઉપકરણ નેો ઉપયોગ વા ુ ના મ ણ, વહન, 
વાહ નયં ણ અન ે ોત વ લત કરવા માટ થાય છે ત ે ગેસ 

ક ટગ ટૉચ તર ક ઓળખાણ છે.

12 ગેસ ેસ ર ુલેટરને: એક ઉપકરણ  ે સ લ ડર મ  ગેસ ના દાણની 
સામ ી ું નર ણ કર છે અને ડોઇંગ/સ ફગ ગસે દશન ે નયિં ત 
કર છે.

13 ગેસ રબર ની નળ : રબર ની નળ   ેગેસ ેસ ર ુલેટરમ થી ગણશે ું 
વહન કર છે અન ેગેસ વે ડગ/ક ટગ ટમની ાય કર છે.

14 બક ફાયર:  ખોટ  ગસે ેસ સે ટગને કારણ ેગણશેની ોત છૂટ  
ય તો તને ેબક ફાયર તર ક ઓળામ  આવે છે.

15 લશે બક: ાર ગણશેની ોત છૂટ  ય છે અન ે સ લ ડર તરફ 
રહસલ બનર કરવા ું શ  કર છે અન ે હ સગ અવાજ સાથ ે  ે ૂબ જ 

ખમી છે તનેે લેશ બક તર ક ઓળામ  આવે છે,

16 લેશ બક ધરપકડ કત : કટલીક વાર બેકાર દર મયાન, ોત બંધ 
થઈ ય છે અન ેસળગી એ સ ટલીન ગેસ લોપાઈપમ , ર ુલેટરન ે
અથવા સ લ ડર તરફ પાછળની તરફ ય છે.  ેઉપકરણની વ ેના 
સમય ેબકેાર  ધરપકડ કરવાની હોય છે.

17 ઇલે ોન ધારક: એક ઉપકરણ ક નેા ારા કલબલ ારા ૂર  
પાડવામ  આવતી વીજળ  ઇલે ોન પર લઈ જવામ  આવશે અને 

 ે ઇ ત ૂણામ  ઇલે ોન પકડ  રાખે છે. (આ ઉપકરણ િવિવધ 
મતા અને કાર એટલે ક 300 Amps, 400 Amps અને 600 

Amps આં શક, અધ અને સં ૂણ ઇ ુલેટડ સાથે ઉપલ  છે).

18 ૃ વી ક પ: એક ઉપકરણ ક નેા ારા કલબલ ારા દાન કરવામ  
આવતી વીજળ ને બ ટબલ પર લઈ જવામ  આવશે. (આ ઉપકરણ 
િવિવધ મતા અને પ કારો સાથ ેઉપલ  છે. એટલે ક 300 Amps, 
400 Amps અન ે600 Amps. ત ેબરાસ ફા નગ, G.I. વસતં અથવા 
ન ત વ પમ  કોટ ારા તયૈાર કરવામ  આવે છે.

19 આટ વે ડગ કલબલ: વે ડગ મશીનથી ઇલે ોન ધારક અને અથ 
કલબલ ુધી વીજળ  લઈ જવા માટ આ ત બા/એ ુ મ નયમની 
સથી બનેલી છે.

20 કલબલ ગલ: આ િવિવધ મતા અને કાર એટલે ક 300Amps, 
400Amps અન ે600Amps સાથે ઉપલ  છે. આ ાધા  ત બા ની 
ધાતાથી બને ું છે.

21 SMAWs: શ ડ મડેલ આટ વે ડગ. મે ુઅલ મડેલ આટ વે ડગ 
અન ેસટ ક વે ડગ તર ક પણ ઓળખાણ છે. (આ યામ  ઇલે ોન 
ઉપભો  છે).

22 GMAW: ગેસ મેડલ આટ વે ડગ CO2 વે ડગ (MAG), મેડલ ઈ ર 
ગેસ આટ વે ડગ (MIG) અન ે લ  કોટ આટ વે ડગ ને આર  લે 
છે. (આ યામ  ઇલે ોન ઉપભો  છે).

23 GTAW: ગેસ ટં ન આટ વે ડગ. (આ યામ  ઇલે ોન 
ઉપભો  છે).

24 FCAW: લ  કોટ આટ વે ડગ. લ  કોટ આટ વે ડગ. 
( યામ  ઇલે ોન ઉપભો  છે).

25 ઇલે ોન ( લ  કોટ) ધા ુની લાકડ   ે લ  સાથ ે કોટ હોય 
છે અને ે  એ ડ, ટ પ, બઘેર/કોર વાપર અન ે લ  કો ટગ તર ક 
દશ વેલ ભાગો ધરાવે છે. આ ું કદ એકદમ/કોર વાપર યાસના કદ 

ારા ન  કરવામ  આવે છે. (આનો ઉપયોગ ઉપભો  સામ ી તર ક 
શ ડ મડેલ આર ત વે ડગમ  થાય છે).
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.10

વે ડર (Welder) - ઇ ડ ન તાલીમ અને વે ડગ યા

મેડલ ડાવાની પ તથી અલગ યા  (Different process to metal joining method)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• િવિવધ કારના બો  અને નસ અને તેમના ઉપયોગ ઓળખ
• રવેટ્સના પ કારો અને તેના ઉપયોગ ઓળખ
• ફો ડગ અને ે ઝગ પ તએ સમજવો.

બો  અને નસ (ફાગ 1)

આનો ઉપયોગ સામા  ર ત ેબ ેભાગો ને એકસાથ ેક પ કરવા માટ થાય છે.

ાર બો  અને નો ટસનો ઉપયોગ કરવામ  આવે છે,  થડ છ નવાઈ 
ય, તો નવા બો  અને નટ નો ઉપયોગ કર  શકાય છે. પરં ુ ઘટકમ  

સીધા ફ ટ કરલા ન ક સામ , ાર ેડન ે ુકસાન થાય છે, ાર 
ઘટકને યાપક સમારકામ અથવા ર લેસમે  જ ર પડ  શક છે.

એ લકશનના કાર પર આધાર રાખીને, િવિવધ કારના બો  સનો 
ઉપયોગ કરવામ  આવે છે.

લયર સને છ  સાથે બો (ફાગ 2)

બો  નો ઉપયોગ કર ને ફા નગ ગોઠવણ નો આ સૌથી સામા  કાર 
છે. છ ું કદ બો  ( લીયર સ ું હોલ) કરતા થોડંુ મોટંુ છે.

મ ટગે હોલમ  સહજ ખોટ  ગોઠવણી એસે બલી અસર કરશે નહ .બોડ  
ફટ બો (ફાગ 3)

આ કારની બો  એસે બલી ઉપયોગ ાર થાય છે ાર કામના 
ટુકડ ઓ વ ે સંબં ધત હલચાલ અટકાવવી પડ. ેડ ભાગો યાસ બો  
ના સે  યાસ કરતા થોડો નાનો છે.

સં ૂણ સંવનન હ સલ કરવા માટ બો  શેક અને છ ને ચો સ ર તે 
મશીન કરવામ  આવે છે.

થાક િવરોધી બો (ફાગ 4)

આ કારના બો  નો ઉપયોગ ાર થાય છે ાર એસે બલી સતત 
વૈક પક લોનની તને આ ધ હોય. એ નયર એસે બલીમ  મોટા 
છેડા સાથ ેકને ગ રોડ આ એ લકશનના ઉદાહરણો છે.

શંકા યાસ થોડા ળોએ છ  સાથે સંપકમ  છે અન ે અ  ભાગો ન ે
મજૂંર  આપવા માટ રાહત આપવામ  આવે છે.
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ડ્સની(ફાગ 5)

ડ્સની ઉપયોગ એસે બલીમ  થાય છે ને ે વારંવાર અલગ કરવાની 
હોય છે.

ાર વ ુ પડ ું કડક કરવામ  આવે છે, ાર થડ પંચમ  ભ તા ઝીણ  
થડ અથવા અખરોટ ના છેડા ને છ નવી દ છે. આ કા ગન ેથતા ુકસાનીન ે
અટકાવ છે.

B.I.S. ુજબ બો ્સ ું હો ો પ ટ કરણ

હ ાગોનલ હડ બો  નામ, થડ સાઈઝ, ન વી લંબાઈ, ોપટ  લાસ 
અન ેભારતીય ા ડડ ની સં ા ારા ન ુ ત કરવામ  આવશે.

ઉદાહરણ

M10 કદા ષટ્કોણ હડ બો , ન વી લંબાઈ 60mm અને મલકત વગ 
4.8 આ ર તે ન ુ ત કરવામ  આવશે:

હ ાગોનલ હડ બો  M10 60 - 4.8 - IS: 1363 (ભાગ)

મલકત વગ િવશે સમજૂતી.

પ ટ કરણ 4.8 નો ભાગ મલકત વગ (ય િ ક ુણધમ) ૂચવે છે. આ 
ક સામ  ત ે ૂનતમ તાણ શ ત સાથ ે લ ું બને ું છે - 40 kgf/mm2 

અન ે લ તુમ તાણ શ ત = 0.8 માટ લ તુમ ઉપજ તણાવો ુણો ર 
ધરાવે છે.

નૉૅધ

ભારતીય ા ડડ બો  અને ૂ  ણ ો ર ેડથી બનલેા છે - A, B, અન ે
C અન ે‘A’ ચોકસાઈ અન ેઅ , ચોકસાઈ અન ે ૂણ હુ ત ના ઓછા ેડની.

(હો ો ણાલી પર વ ુ િવગતો માટ, IS: 1367, ભાગ XVI 1979 નો 
સંદભ લો.)

ાર B.I.S મ  ઘણા પ રમાણ આપવામ  આ યા છે. 
પ ટ કરણ, હો ો તમામ પાયાને આર  લેવો જ ર  નથી અને તે 

વા તવમ  બો  ની કાય ક જ રયાત પર આધાર રાખ ેછે 
અથવા અ  ેડ ફા  નસ.

રવટે ડાયા છે

રવેટ સનો ઉપયોગ ધા ુની બે અથવા વ ુ શીટ્સને કાયમ માટ ડવા 
માટ થાય છે. સીટ મડેલ વક મ  ર ટગ કરવામ  આવે છે ;

- ે ઝગ યો ય નથી,

- વે ડગ ગરમી ન ેકારણ ેમાળ ું બદલાઈ છે,

- વે ડગ ન ેલીધ ેથતી િવકૃ ત સરળતાથી દૂર કર  શકાતી નથી વગરે.

રવેટ્સ ું પ ટ કરણ

રવેટ તેમની લંબાઈ, સામ ી, કદ અને માથાના આકાર ારા ન દ ટ 
કરવામ  આવે છે.

રવેટ

ફાગ 1 મ  બતા ય  માણ ે િવિવધ કારના રવેટ છે. નહે હડ રવેટ, 
કાઉ ર સક રવેટ અને પાતળા બેલ હડ રવેટ સનો ઉપયોગ સીટ મેડલ 
વક મ  યાપક પણ ેથાય છે.

રવેટ માટ વપરાતી સામ ી હળવાશ લ, કોપ પીળા િપ ળ, 
ઍ ુ મ નયમ અન ેવારસદાર એકલો છે.

રવેટ ‘L’ ની લબંાઈ શેક  લંબાઈ ારા ૂચવવામ  આવે છે. (ફાગ 6)

રવેટ સ ધા(ફાગ 7)

રવેટ સ ધા ન ેલેપ સ ધા અન ેબટ સ ધા તર ક વગ કૃત કરવામ  આવે છે. 
બટ સ ધા ના ક સામ , બટ ે તર ક ઓળ ખાતી લેટો ઉપયોગ થાય છે.

રવેટ હ ત ેપ

રવેટ ગમ  મા ું બનાવવા માટ જ ર  લંબાઈ ને રવેટ ઇ રફ સ કહવામ  
આવે છે.

ાર ગોળાકાર હડ (ફાગ 8) બનાવતા હોય ાર િવ ેપ X એ 

X = d X (1.3, -- 1.6) તર ક આપવામ  આવે છે.

 = રવેટ હ ત ેપ(mm)

d = રવેટ યાસ (mm)

તેથી, ાર થ ભલાવાળ  લેટો ની કુલ ડાઈ T mm હોય ાર 
ગોળાકાર હડ બનાવવા માટ રવેટ ની લંબાઈ (L mm) નીચે આપેલ માણે 
હશે.

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.10
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L = T + d (1.3 - 1.6)

સપાટ હડ બનાવાતી વખતે (ફાગ 9) રવેટ ની લંબાઈ (L’mm) નીચે આપેલ 
માણે હશે.  

L’ = T + d (0.8 - 1.2)

ાર રવેટ યાસના યો ય ૂલ યો અને લેટ ની ડાઈ માટ લંબાઈ મળ  
આવે, ાર ગણતર  કરલ ૂ  ની ન કના માણ તૂ કદ સાથ ે રવેટ 
પસંદ કરો.

ફો ડગ

ફો ડગ પ ત: મા લક શીટ્સને ડાવાની િવિવધ પ તએ છે. ફો ડગ 
તમે થી એક છે.

ફો ડગ એ એવી યા છે ક નેા ારા ધા ુ ને સો જર તર ક ઓળ ખાતી 
અ  એલોપથીએ મદદથી વામ  આવે છે. સોલ ડરનો ગલન બદુ ડાઈ 
રહલી સામ ી કરતા ઓછો છે.

પીગળે ું સો જર બે મ ટ રયલન ેભી ું કર છે  ેબ ેમડેલન ે વામ  મદદ 
કર છે.

ગરમી અને કંપનીને આ ધ સ ધા પર અને  વ ુ તાકાતથી જ ર હોય 
 ફો ડગ કર ું ઈએ નહ .

સો ડ રગને સે  ફો ડગ અને હાટ ફો ડગ તર ક વગ કૃત કર  
શકાય છે. સખત સો ડ રગન ેઆગળ (a) ે ઝગ (b) વર ે ઝગ તર ક 
િવભા ત કરવામ  આવે છે.

ફો ડગ એકલો તર ક ડ ન અને લીડરનો ઉપયોગ કર ને ધા ુ ને ડાવાની 
યા  ે420°C થી નીચ ેઓગળે છે તેન ેસે  ફો ડગ તર ક ઓળામ  

આવે છે.

ત બા નો ઉપયોગ કર ને ધા ુ ને ડાવાની યા. ફર મટ રય  તર ક 
ઝીક અને ડ ન એકલો ક મે  બે મેડલને 420°C ઉપર 850°C નીચે ગરમ 
કરવામ  આવે છે તને ે ે ઝગ કહવામ  આવે છે.

સ વર ે ઝગ ે ઝગ ે ું જ છે સવાય ક છપાયલેી ફર સામ ી 
સ વર-કોપ એકલો છે અને વપરાય લ  પણ અલગ છે.

ે ઝગ: ે ઝગ એ ધા ુ ને ડાવાની યા છે  ે 450 ડ ી 
સે યસથી વ ુ તાપમાને સો ડ રગન ે ુલનામ  કરવામ  આવે છે  ે450 
ડ ી સે યસથી નીચનેા તાપમાન ેકરવામ  આવે છે.

તથેી ે ઝગ એ એક યા છે મે  નીચનેા પગલ  અ ુસરવામ  આવે છે.

- તલે, સી, પેશ  વગરે ન ેદરૂ કરવા માટ વાપર બો રગ, સભરતા અને 
રાસાય ણક ઉકલ ારા સ ધા ના િવ તાર ને સાર  ર તે સાફ કરો.

- યો ય લે પગનો ઉપયોગ કર ને સ ધા ને ુ ત પણે ફટ કરો. (બે 
ડતી સપાટ એ વ ે મહ મ અંતર મા  0.08 મમી છે)

- લ  પો  વ પમ  લા ુ કરો (લોખંડ અને લ ને ેક કરવા 
માટ 75% બો  પાવર સાથે 25% બો રક એ સડ ( વાહ  વ પ) ું 
મ ણ પો  બનાવવા માટ વપરાય છે). સામા  ર તે ે ઝગ લ  
લોરાઇડ્સ, લોરાઇડ્સ, બો , બોરટ્સ, લોરોબોરટ્સ, બો રક 

એ સડ, ભીનાશ એજ  અને પાણી ધરાવે છે. તેથી ઉપયોગમ  લેવાતી 
ધા ુના આધાર યો ય લ  સંયોજન પસદં કરવામ  આવે છે.

 ન  સાવધાની જ ર હોય  ે ઝગ ઉપયોગ કરવામ  આવે છે.

ે ઝગ ફર સ ળયાએ/ધા ુ ઓ 860°C થી 950°C તાપમાન ેઓગળે છે 
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અન ેતનેો ઉપયોગ લોખંડ અન ેતનેા લોને ેક કરવા માટ થાય છે.

ે ઝગ લ : ુઝ્ડ બો  એ મોટાભાગના ધા ુ ઓ માટ સામા  
હ ુનો વાહ છે.

ે ઝગ ફાયદા

ૂણ થયલે સં ુ ત ન ેથોડંુ અથવા કોઈ ૂણ કરવાની જ ર નથી.

માણમ  ઓછંુ તાપમાન ક નેા પર સં ુ ત બનાવેલી છે ત ે િવકૃ ત ન ે
ઘટાડો છે. 

 કોઈ લેશ અથવા વે ડર વેટર નથી.

ે ઝગ ટક નકન ે ૂઝ વે ડગ માટની ટક નકલ ટેલી કુશળતાનો જ ર 
નથી.

યા ન ેસરળતાથી મકનાઇઝ કર  શકાય છે.

ઉપરો ત કાયદાને કારણ ે યા આ થક છે.

ે ઝગ ગેરફાયદો

 સં ુ ત સડો કરતા મા યમોમ  સપંકમ  આવે છે, તો ઉપયોગમ  લવેાતી 
ફર મડેલમ  જ ર  કાટરોધક તકાર ન હોઈ શક.

બધા ે ઝગ એકલો ઊંચા તાપમાન ેશ ત ુમાવે છે

ે ઝગ લોનનો રંગ  ે સ વર ાઇટથી કોપ રડ ુધીનો હોય છે તે બ ે
મેડલ સાથે ૂબ ન કથી મળે ખાતો નથી.

સી લગ અને મશીન

ુ  સીમાને સીમ લો રગ મશીન ારા ય િ ક ર તે બંધ અથવા લોક કર  
શકાય છે. આ મશીનન ે“સી લગ મશીન” પણ કહવામ  આવે છે.

ફાગ 10 મ  બતાવે ું ભાગો બોડ , આમ , ેસ રોલર, કરટ,  હ ડલે, લે 
અન ે  રફ છે.

હૉન: તે ફાગ 11 મ  બતા ય  માણે સમ  લંબાઈ મ  િવિવધ પહોળાઈ ના 
ુ  ધરાવે છે.

ેસ રોલર: મશીનની સાથે બ ે કારના ેસ રોલર ઉપલ  છે. એક સપાટ 
રોલર છે અન ેબી  ુ  છે. ુ  રોલર મ  3 મમી, 4 મમી, 5 મમી અને 6 
મમી પહોળાઈ ના ુ  હોય છે.
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.11

વે ડર (Welder) - ઇ ડ ન તાલીમ અને વે ડગ યા

વે ડગ સ ધા ના પ કારો અને તેનો ઉપયોગ, ધારની તૈયાર  અને િવિવધ ડાઈ માટ ફટ  (Types 
of welding joints and its application, edge preparation & fit-up for different 
thickness)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• ૂળ તૂ વે ડગ સ ધા અને તેના ઉપયોગ ને નામ આપો
• બટ અને ફલેટ વે ડર ના નામકરણ સમજવો
• ધાર તૈયાર કરવાની પ તએ સમજવો.

ૂળ તૂ વે ડગ સ ધા (ફાગ. 1)

િવિવધ ૂળ તૂ વે ડગ સ ધા આકૃ ત 1 મ  દશ વવામ  આ યા છે.

ઉપરો ત કારનો અથ સં ુ ત નો આકાર છે, એટલ ેક, ભાગની ડાવાની 
ધાર કવી ર તે એકસાથે ૂકવામ  આવે છે.

વે ડર ના કાર: વે ડર ના બ ે કાર છે. (ફાગ 2)

- ુપ વે ડર/બટ વે ડર

- ફલેટ વે ડર

અર

એજ સં ુ ત: આ કારના સ ધા નો ઉપયોગ મફલર મ  અથવા સીટ 
મેડલને ડવા માટ થાય છે.

કોરોનર પોઇ : લંબચોરસ મ અને ફ ક ટગ બો  વગેર બનાવાતી 
વખતે આ કારના સં ુ ત નો ઉપયોગ થાય છે.

લેપ સં ુ ત: આ કારના વે ડર સં ુ ત નો ઉપયોગ સામા  ર તે 
અ ાયી મ બનાવવા, ક બનેટ બનાવવા, ટબલ બનાવવા વગેરમ  થાય 
છે.

બ ો સં ુ ત: સામા  ર તે, આ કારના વે ડડ પોઈ નો ઉપયોગ 
ચ, વા વ, સાધનસામ ી, પાઇપ, ૂબ અને અ  ક ટગ કામો વગેરમ  
વામ  થાય છે.

બટ અને ફલેટ વે ડર ું નામકરણ(અં ર 3 અને 4)

ટ ગેય: ત ે ડવા ના ભાગો વ ે ું અંતર છે. (ફાગ 3)

ગરમીથી અસર ત િવ તાર: વે ડર ની બાજુમ  વે ડગ ગરમી ારા 
ધા શુા ના ુણધમ બદલામ  છે.

પગી લંબાઈ: ધા ુના જકંશન અન ેવે ડર મડેલ બે મડેલ ‘ટોચ’ (ફાગ 5) ન ે
પશ છે ત ે બદુ વ ે ું અંતર

િપ ૃ ધા ુ: વે ડગ કરવાની સામ ી અથવા ભાગ.

ૂઝ વેશ: િપ ૃ ધા ુ મ  ૂઝ ઝોનની ઊંડાઈ. (ફાગ 3 અન ે4)
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મજ તૂી કરણ: બે અં ૂઠાના ડતી રખા પર વધારાની ધા ુની િપ ૃ 
ધા ુની સપાટ  પર જમા થયેલ ધા ુ. (ફાગ 5)

ૂળ: ડવા ના ભાગો  ેએકસાથે સૌથી ન ક છે. (ફાગ 6)

ૂળ ચહરો: ટ પર તી ણ ધાર ટાળવા માટ ૂઝ કસની ૂળ ધારકને 
ચોરસ કર ને રાખેલી સપાટ . (ફાગ 7)

ટ રન: થમ રન સં ુ ત ના ૂળમ  જમા થાય છે (ફાગ 8)

ટ વેશ: ત ેસં ુ ત ના ત ળય ે ટ નર ું ેપ છે.

ચલાવવો: એક પાસ દર મયાન જમા થયેલી ધા ુ.

બી  રન 2 તર ક ચ ત થયેલ છે  ે ટ રન પર જમા થાય છે. ી  રન 3 
તર ક ચ ત થયેલ છે  ેબી  રન પર જમા થાય છે.

સી લગ રન: કંુદો અથવા ૂણાની સાવધાની ૂળ બાજુ પર જમા થયે ું 
ના ું વે ડર (વે ડર સં ુ ત ૂણ થયા પછ ). (ફાગ 9)

બ કગ રન: બટ અથવા કોરોનર પોઈ ની ૂળ બાજુ પર જમા થયે ું ના ું 
વે ડર (પોઈ ને વે ડગ કરતા પહલા.).

ગળાની ડાઈ: ધા ુના જકંશન અને બ ે અં ૂઠાના ડતી રખા પરના 
મ ય બદુ વ ે ું અતંર.

વે ડર નો અં ઠૂો: બદુ  વે ડર ચહરો િપ ૃ ધા ુ સાથ ે ડાયા છે. 
(ફાગ 5 અને 6.)

વે ડર ચહરો:  ેબાજુથી વે ડર બનાવવામ  આ ું હ ું ત ેબાજુથી દખાતી 
વે ડર ની સપાટ . (ફાગ 5 અને 6.)

વે ડર જકંશન: ૂઝ ઝોન અને ગરમી અસર ત ઝોન વ ેની સીમા. 
(ફાગ 3 અને 4)

ૂઝ ચહરો: સપાટ  નો ભાગ  ેવે ડર બનાવાતી વખત ે ડાવાનો હોય 
છે. (ફાગ 10)

ૂઝ ઝોન: ઊંડાઈ ક મે  િપ ૃ ધા ુ ન ે વામ  આવી છે. (ફાગ 10)

ધાર તૈયાર

ધારની તૈયાર  ની આવ યકતા: ઓછા ખચ ધા ુ ને વે ડર કરવા માટ 
સ ધા તૈયાર કરવામ  આવે છે. સ ધા ન ેજ ર  તાકાત મળેવવા માટ વે ડગ 
કરતા પહલા કનાર એ તયૈાર કરવી પણ જ ર  છે. ધારની તયૈાર  માટ 
નીચેના પ રબળો યાનમ  લેવાન  છે.

- વે ડગ યા મે ક SMAW, ઓ જન-એ સ ટલીન વે ડ્સ, 
Co2, ઇલે ોન- લેટ વગેર.

- ડાવાની ધા ુનો કાર, (એટલે ક) હળવાશ લ, ેનલેસ લ, 
ઍ ુ મ નયમ, કા  આટ વગેર.

- ડાવાની ધા ુની ડાઈ.

- વે ડર નો કાર ( ુપ અને ફલેટ વે ડર)

- આ થક પ રબળો

ચોરસ બટ વે ડર વાપરવી માટ સૌથી વ ુ આ થક છે, કારણ ક આ વે ડર 
ન ેકોઈ ચે રગની જ ર નથી,  સંતોષ કારક શ ત ા ત થાય. ાર 
વે ડગ કરવાના ભાગો ડા હોય ાર સ ધા ને બેવડ કરવા પડ છે થેી 
જ ર  તાકાત મળેવવા માટ સ ધા ના ૂળ ને વે ડગ માટ ુલભ બનાવ ું 
પડ.

અથતં  ના હતમ , બેલ બટ વે ડર ન ે ૂનતમ ટ ઓપ નગ અને ુપ 
એગલ સાથે પસંદ કર ું ઈએ થેી વે ડર મડેલનો જ થો સૌથી ઓછો 
હોય. “J” અને “U” બટ સ ધા નો ઉપયોગ વે ડર મેડલને વ ુ ઘટાડા માટ 
થઈ શક છે ાર બચત વ ુ ુ કલ અન ેખચ ળ ચે રગની કામગીર ન ે

ાયી ઠરવાઈ માટ ૂરતી હોય છે. “J” સં ુ ત સામા  ર ત ેફલેટ વે ડર 
મ  વપરાય છે.

ટ ગોપનીય ભલામણ કરવામ  આવે છે કારણ ક અતંર ઘટા વે ડર ને બટ 
પોઈ મ  લેટો ન ે ુ ત પણ ેદોરવવાએ દ છે. આમ, કટલાક વે ડડ સ ધા 
માટ ટ ગેય આપીને, વે ડર ક ગ ઘટાડા અને િવકૃ ત ઘટાડા અને ૂંસપઠ 
વધાર ું શ  છે.

ધાર તૈયાર કરવાની પ ત: ડાવાની ધાર નીચે દશ વેલ કોઈપણ એક 
પ ત ારા વે ડગ માટ તયૈાર કર  શકાય છે.

- ોત ક ટગ

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સશંો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.11
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- મશીન ટૂર ક ટગ

- મશીન ાઇ ડ ગ અથવા હ ડ ાઇ ડ ગ

- ફાઈ લગ, શ પગ

ધારની તૈયાર  અને ફટ-અપના કાર

આર ત વે ડગ મ  સામા  ર તે વપરાતી િવિવધ ધારની તયૈાર  નીચે ફાગ 
11 મ  બતાવવામ  આવી છે.

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સશંો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.11
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.12

વે ડર (Welder) - ઇ ડ ન તાલીમ અને વે ડગ યા

સપાટ  સફાઈ  (Surface cleaning)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• સફાઈ ું મહ વ જણાવશો
• સફાઈ પ ત ું વણન કરો

વ ન વે ડર મળેવવા માટ વે ડગ પહલ  દરક સ ધા ને સાફ કર ું 
આવ યક છે.
સફાઈ ું મહ વ: કોઈપણ વે ડગ યા ની ૂળ તૂ આવ યકતા એ છે 
ક વે ડગ કરતા પહલા ડાવાની કનાર એ સાફ કરવી. સપાટ થી ડતી 
કનાર એ પર તેલ, રંગ, સી, રો ર, ભેજ, ેચ અથવા અ  કોઈપણ 

િવદશી પદાથ હોઈ શક છે.  આ દૂષણને દૂર કરવામ  ન આવે તો વે ડર 
અ છ ા ુ, બરડ અને નબળાઈ બની જશે. વે ડગ ની સફળતા મોટા ભાગે 
વે ડગ પહલ  ડાવાની સપાટ થી શરતો પર આધાર રાખે છે. વે ડગ 
કરવા માટની શીટ્સ ું તલે, સી, પેશ  અન ે ભેજ ચાપ અથવા ોત 

ારા ગરમ કરતી વખતે વા ુ આપે અન ેઆ વા ુ પીગળે ધા ુ મ  વેશ 
કરશે. તેઓ ધા ુમ થી બહાર આવશે ાર પીગળે ધા ુ મણકો બનાવવા 
માટ ઠંડુ થાય છે અન ેમકાનની સપાટ  પર નાના િપન છ  બનાવે છે. તેન ે
છ ા તુા તર ક ઓળામ  આવે છે અને ત ેસ ધા ન ેનબળો પાડ છે.

સફાઈ પ તએ: રાસાય ણક સફાઈમ  તેલ, સી, પશે  વગરેનો દૂર 
કરવા માટ પાતાળ હાઇડો લો રક એ સડ ના સોલવ  ડાવાની સપાટ  
ને ધોવાણનો સમાવેશ થાય છે. (ફાગ. 1)

ય િ ક સફાઈમ  વાપર બો રગ, ાઇ ડ ગ, ફાઈ લગ, સે ડ લા ગ, 
ે પગ, મી ટગ અથવા એમની પેપરથી ઘસ ું શામેલ છે. (ફાગ 2)

ફર ધા ુની સફાઈ માટ, કાબન લ વાપર શ નો ઉપયોગ થાય છે. 
ેનલેસ અને નોન-ફર ધા ુના સાફ કરવા માટ, ેનલેસ લ વાપર શ 

નો ઉપયોગ થાય છે.
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.13

વે ડર (Welder) - ઇ ડ ન તાલીમ અને વે ડગ યા

આર ત વે ડગ અને સંબં ધત િવ ુત શરતો અન ે યા ાન ે લા ુ પડતી ૂળ તૂ વીજળ  (Basic 
electricity applicable to arc welding & related electrical terms & definitions)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• સરળ િવ ુત શ ો યા ાતા કરો
• િવ તુ વાહ, દબાણ અન ે તકાર વ ેનો તફાવત જણાવશો.

વીજળ  એ એક કારની અદ ય ઉ  છે  ેકામ કરવા સ મ છે મે ક: 

- દ વાલ સળગાવ ું

- પંખા, મોટર, મશીનો વગરે ચાલવા.

- ગરમી ઉ પ  કર છે.

- એક ચાપ બનાવીને

- સામ ીની િવ તુ તકાર ારા

વીજળ  સાથ ેરમત કરવી ખમી છે.

વીજ વાહ: ગ ત મ  રહલા ઇલે ોન ન ે વતમાન કહવામ  આવે છે. 
ઇલે ોન ના વાહન દર એ પીયરમ  (A) મ  માવામ  આવે છે. માપવાનો 
સાધનન ેએ પીયરમ  મીટર અથવા એ મીટર કહવામ  આવે છે.

ઇલે ક ેસ/વૉ ેજ: ત ેદબાણ છે  ેિવ તુ વાહન વહવા માટ બનાવ ે
છે. તેન ેવૉ ેજ અથવા ઇલે ોમો ટવ કોસ (emf) કહવામ  આવે છે. તે ું 
માપન એકમ વૉ (V) છે. માપવાનો સાધનને વૉ ામીટર કહવામ  આવે 
છે.

ઇલે ક તકાર: તમે થી પસાર થતા િવ ુત વાહન વાહન િવરોધ 
કરવો ત ેપદાથની મલકત છે.

તે ું માપન એકમ ઓમ છે અન ેમાવા ું સાધન ઓ મીટર અથવા મગર છે. 

- ધા ુનો તકાર નીચ ેઆપેલ માણે બદલાઈ છે:

-  લંબાઈ વ ુ હશે તો તકાર પણ વ ુ હશે.

-  યાસ વ ુ હોય તો તકાર ઓછો હશે.

- સામ ીની કૃ ત ના આધાર તકાર વધશે અથવા ઘડશે.

વાહક: ત ેપદાથનો ક નેા ારા વીજળ  પસાર થાય છે તને ેવાહક કહવામ  
આવે છે. (ફાગ 1)

કોપ, ઍ ુ મ નયમ, લ, કાબન, વગેર, વાહક ન  ઉદાહરણો છે. આ 
સામ ીની તકાર ઓછો છે.

ઇ ુલેટર: ત ે પદાથનો ક નેા ારા વીજળ  પસાર થતી નથી તને ે
ઇ ુલેટર કહવામ  આવે છે. (ફાગ 2)

કાચ, મીઠા, રબર. બ ેલાઇટ, લા ક ડામ લાકડંુ, ૂકા કપાસ, પોસલેઇન 
અન ેવા નશ ઇ ુલેટર ઉદાહરણો છે. આ સામ ીની તકાર વધાર છે.

ઇલે ક સ કટ: તે તેના વાહ દર મયાન ઇલે ક વાહ ારા લેવાયેલા 
માગ છે. દરક િવ તુ સ કટ મ  વતમાન, તકાર અન ેવો ેજનો સમાવેશ 
થાય છે.

સ કટ ના ૂળ તૂ પ કારો છે:

- ેણી સ કટ

- સમ તર સ કટ

ેણી સ કટ: સ કટ ના તકાર એક અંત-થી-અંત ેણી મ  ડાયા હોય 
છે  ેફ ત એક જ ર તો બનાવે છે મે  વતમાન વહ છે.

સમ તર સ કટ: તકાર શ ત ોત સાથ ે ડાયા છેડા સાથે એકબી  
સાથ ેબાજુથી ડાયા છે.

વકૈ પક વાહ (AC): િવ તુ વાહ ક  ેતનેા વાહની દશા અને તી તા 
ત સકે ડ ની ચો સ સં ામ  બદલાઈ છે તને ેવૈક પક વાહ કહવામ  

આવે છે. દા.ત. 50 ચ નો અથ છે ક ત ે ત સકે ડ મ  50 વખત તનેી દશા 
બદલે છે. તેના પ રવતન દરોને આવતન એટલે ક હ હ (હ હ) કહવામ  આવે 
છે. (ફાગ 3)

ડાયર  કરંટ (DC)(ફાગ 4):  ઇલે ક વાહ  ેહંમશેા ચો સ દશામ  
વહ છે તને ેડાયર  કરંટ તર ક ઓળામ  આવે છે. (i.e.) નકારા ક થી 
હકારા ક (ઇલે ો ન  દશા). હકારા ક થી નકારા ક (પરંપરાગત 
દશા).

ઓ નો કાયદો: ત ેિવ તુ િવ ાન ના સૌથી વ ુ લા ુ પડતા કાયદાઓમ નો 
એક છે.
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તે વતમાન, વૉ ેજ અન ે તકારનો સબંંધ છે, નેો અ યાસ ો  ારા 
1827 મ  કરવામ  આ યો હતો. S.Ohm, ગ ણત શા ી.

કાયદો જણાવા છે:

િવ ુત સ કટ મ , ર તાપમાને, વતમાન સીધા વૉ ેજ તર ક બદલાઈ 
છે, અન ે તકાર તર ક િવપર ત ર તે. એટલે ક ાર વૉ ેજ વધ ેછે ાર 
વતમાન વધ ેછે.

V=IS

 V = વૉ ેજ

 I = વતમાન

આર = તકાર

ાર તકાર વધે છે ાર વતમાન ઘટ છે.

ઓહ મના કાયદાનો ઉપયોગ: ાર અ  બે ૂલ યો ણીતા હોય 
ાર કોઈપણ એક ૂ  શોધવા માટ આ કાયદા ું મહ વ તેના યવહા રક 

ઉપયોગમ  રહ ું છે.

ણ વ પ મે  ઓ નો નયમ લખી શકાય છે ત ેનીચ ેદશ વેલ છે.

I = V / R  હંુ Amps મ  કરંટ ક ં  છંુ

V = I × R  V = વો મ  વૉ ેજ

R = V / R  આર તકાર ઓમ

ઓપ સ કટ વૉ ેજ અને આર ત વૉ ે જ: ફાગ 3 આર ત વે ડગ મ  
વપરા ું ઇલે ક સ કટ બતાવી છે. વે ડગ મશીન પર વચ કય  પછ , 

ાર ઇલે ોન ટપ અને બે મડેલ વ ે કોઈ ચાપ બનાવવામ / ાટ ું ન 
હોય, ાર સ કટ મ  વૉ ામીટર ારા દશ વવામ  આવેલ વૉ ેજ “V” ને 
“ઓપ સ કટ વૉ ેજ” કહવામ  આવે છે.

આ ઓપ સ કટ વો ેજ ું ૂ  મશીનની કારને આધાર 60V થી 110V 
ુધી ું હશે.

વે ડગ મશીન પર વચ કય  પછ ,  ઇલે ોન ટોચ અને બે મેડલ વ ે 
આર ત અથડાયા/ બનેલ હોય તો સ કટ મ  વૉ ામીટર ારા દશ વવામ  
આવેલ વૉ ેજ “V” ન ે“આર ત વૉ ેજ” કહવાય છે.

આ આર ત વો ેજ ું ૂ  મશીનની કારને આધાર 18V થી 55V ુધી 
બદલે.

વે ડગ માટ લા ુ પડતા વીજળ નો ઉપયોગ: ૂઝ વે ડગ માટ, 
ડાવાની ટુકડ ઓ આના ારા ઓગળવાના છે:

- ઇલે ક વૉ ેજ અને ઉ  વાહન ઉપયોગ કર ને ઇલે ોન અને 
કાય વ ે ઉ  તાપમાન (4500°C) આર ત બનાવ ું. (તમામ 

કારના આર ત વે ડગ)

- ધા ુની તકારક ુણ ધમનો ઉપયોગ કર ને કાચને લાલ ગરમ 
તમ  ગરમ કર ું અન ે સેક ડ ના અ ૂણ ક માટ ૂબ જ ઉ  

વાહ પસાર કરવો અને પછ  ૂબ જ ભાર દબાણ લા ુ કર ું. (તમામ 
કારના તકાર વે ડગ)

- વક પછ ના સ ધા પર અ તં ક  ઇલે ોન બીજનો ઉપયોગ 
(ઇલે ોન બીમ વે ડગ)

- પીગળે લા લેટ (ઇલે ોન લેટ વે ડગ) ારા વહવા માટ સંલેખના 
તકાર અને વાહન ઉપયોગ કર ને

ઉપરો ત તમામ વે ડગ યામ , િવ તુ ઉ  ઉ મા ઊ  મ  પ ત રત 
થાય છે નેો ઉપયોગ ક  તો ધા ુ ન ેસં ૂણપણ ેઓળવા અથવા તને ેલાલ 
ગરમ તમ  ગરમ કરવા માટ કરવામ  આવે છે અન ેપછ  ભાર દાણથી 
પીગળે ય છે. તથેી વે ડગ ની ઘણી યામ  વીજળ નો ઉપયોગ ૂબ 
મોટા માણમ  થાય છે.

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.13
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.14

વે ડર (Welder) - ઇ ડ ન તાલીમ અને વે ડગ યા

ગરમી અને તાપમાન અને તેની વે ડગ સંબં ધત શરતો (Heat and temperature and its terms 
related to welding)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• ગરમી અને તાપમાન વ ેના તફાવત ું વણન કરો
• વે ડગ મ  ગરમી અને તાપમાનનો ઉપયોગ સમજવો.

ગરમી અને તાપમાન: ગરમી એ ઊ  ું એક વ પ છે,  ેજુદા જુદા તાપમાને 
હોય તેવા બ ે શર ર વ ે વહવા માટ સ મ છે. શર રમ  ગરમી ઊ નો 
ઉમરેો તેના પરમા ુની ગની ગ ત ઊ  મ  વધારો કર છે. તાપમાન એ 
શર રની ગરમી અથવા શીતળતા ની ડ ી છે,  ેસામા  ર તે ફરનહ ટના 
સે  ેડમ  માવામ  આવે છે. તાપમાન એ ગરમી ની તી તા ું માપ છે.

ઉદાહરણ:  આપણે ૂછ એ ક, ‘પદાથ કટલો ગરમ છે’, તો જવાબ મળશે, 
‘ત ેઆટલી ડ ી ગરમ છે’. એટલે ક 40°C, 50°C, 150°F વગરે.

તાપમાન માપન: તાપમાન માપવા માટ બે ૂળ તૂ ભ ડો છે. 

- સે  ેડ ેચ

- ફર હ ટ ે ચ

બંન ે સ મોમ  બે ન ત બદુ છે  ે ૂચવ ેછે:

-  ેતાપમાન ેબરફ પીગળે છે (પાણી થી  ય છે)

- માણ તૂ દબાણ પર ુ  પાણી ઉ કળે ત ેતાપમાન. 

તાપમાન ‘ ડ ી’ નામના એકમ ારા માવામ  આવે છે.

સે  ેડ ે ચ: તાપમાનમ  થતા ફરફારો ને માપવા માટની આ એક 
સ ર છે મે  માણ તૂ દબાણ પર ુ  પાણીના ઠંડંુ અને ઉ લન 
બદુ વ ેના તાપમાન ના અતંરાલ ને 100 સમાન ભાગોમ  વેચવામ  આવે 

છે.  થીજ બદુન ે ેચ (°0 સે) ું ૂ  બનાવવામ  આવે છે અન ેઉ લન 
બદુ 100 ડ ી (100° સે) પર ન ત કરવામ  આવે છે, દરક િવભાજન ના 

ભાગે એક સે  ેડ ડ ી (°C) કહવામ  આવે છે. ડ ી સે  ેડન ે ડ ી 
સે યસથી પણ કહવામ  આવે છે.

ફર હ ટ ે ચ: તાપમાનમ  ફરફારનો માપવા માટની સ ર મે  
માણ તૂ દબાણ પર ુ  પાણીના ઠંડંુ અન ે ઉ લન બદુ વ ેના 

તાપમાન ના અંતરાલ ન ે180 સમાન ભાગોમ  વેચવામ  આવે છે. ઠંડંુ બદુ 
ૂલના 32 ડ ી (32°F) બને છે. ઉ લન બદુ 212 ડ ી (212°F) પર 

ન ત છે.

દરક િવભાગના ભાગ ેએક ફર હ ટ એ ડ ી (°F) કહવાય છે.

વે ડગ મ  ગરમી, તાપમાન અને તેમના એકમ (શરતો) નો ઉપયોગ 
ગરમી અને તાપમાન એકબી  સાથે ભેળસેળ ન થ ું ઈએ.

ઓ જન-એ સ ટલીન ો ત ું તાપમાન એ છે. 3200°C નાની અને 
મોટ  નોઝ ારા ઉ પા દત વાળા ું તાપમાન સમાન હોય છે પરં ુ મોટ  
નોઝ ની ોત નાની નોઝ ની ોત કરત  વ ુ ગરમી આપે છે. મ  વા ુ 

ું વ ુ માણ મોટા કદા નોઝ ારા બહાર આવે છે અન ેતથેી વ ુ ગરમી 
ઉ પ  થાય છે. નીચ ેઆપેલ ચાટ નો સંદભ લો.

ઉદાહરણ

1.5 મમી ડા લ શશીનો પાતળો ટુકડો નાની એ  એસીટ લીનને 
ોત વડ ઝડપથી ઓગળ  શકાય છે.

લ લેટો ડો ટુકડો (6 મમી) સમાન ઓ લીન ોત સાથે ઓળામ  
લ બો સમય લશેે.

લ ના બંને ટુકડ ઓ 1530°C ના સમાન ગલન બદુ ધરાવે 
છે.

ડ  લેટ ના ગગનને ઝડપી બનાવવા માટ, મોટ  નોઝ નો ઉપયોગ કરો  ે
ઓછા સમયમ  મોટ  ોત અને વ ુ ગરમી આપે.

નીચે આપેલ ચાટ નો સંદભ લો  ેિવિવધ નોઝ ના કદ અન ેતેમ થી ત 
કલાક બહાર નીકળતા વા ુ ના અ ુ પ વૉ ુમ આપે છે.

ાર નોઝ ું કદ વધ ેછે, ાર કલાક દ ઠ ગેસ ના વાહની મા ા (ગસે 
વાહન દર) વધે છે. તથેી મોટ  નોઝ ારા વ ુ ગરમી અન ેનાના કદ  નોઝ 
ારા ઓછ  ગરમી આપવામ  આવે છે.

વે ડડ લેટ ની ડાઈ, વપરાય નોઝ ું કદ અન ેવપરાય ગણેશ ું માણ 
દશ વતો ચાટ 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  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.15

વે ડર (Welder) - ઇ ડ ન તાલીમ અને વે ડગ યા

આર ત વે ડગ ના સ તો અને તકની લા ણકતા (Principles of arc welding and 
characteristics of arc)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• આશકા સ ત અને લા ણકતા ું વણન કરો.

આર ત વે ડગ નો સ ત

ાર ઉ  વાહ હોવાના અતંરમ થી એક વાચકથી બી  મ  પસાર થાય 
છે, ાર તે સંપકના પમ  ૂબ જ તી  અને ક  ગરમી ઉ પ  કર છે. આ 

પધક (અથવા આર ત) ું તાપમાન એ છે. 3600°C,  ેએક સમાન વે ડર 
બનાવવા માટ ધા ુ ને ૂબ જ ઝડપથી ઓગળ  અને ૂઝ કર  શક છે. 
(ફાગ 1)

આર ત શ ડ મેડલ આર ત વે ડગ ની લા ણકતા (ફાગ 2):આ એક 
આર ત વે ડગ યા છે મે  વે ડગ ની ગરમી એક ચાપ મ થી મેળવવા 
મ  આવે છે,  ેમા લક (ઉપભો ) ઇલે ોન અન ેવે ડગ બ વ ે રાય 
છે.

ઇલે ક તકમ  િવિવધ ચાપ લા ણકતા હોય છે  ે સમ  ચાપ મ  
ધા ુના ાન તર મ  મદદ કર છે. તેઓ છે:

- ુ વાકષણ બળ

- ગેસ િવ તરણ બળ

- ૃ ઠ તાણ

- ઇલે ોમે ે ટક બળ.

ુ વાકષણ બળ(ફાગ 3): પીગળે લા લો ુ  પીગળે લા ૂલ મ  
બ તરફ નીચે તરફ વાસ કર છે.

ુ વાકષણ બળ ધા ુની સપાટ અથવા નીચે હાથની તને ાન તર 
કરવામ  મદદ કર છે અને આમ વે ડર મડેલનો જમાવટ દર વધે છે.

ગેસ િવ તરણ બળ(ફાગ 4): ઇલે ોન પર લ  કો ટગ આર ત 
ગરમી ન ેકારણ ેપીગળે ય છે, પ રણામે:

- ુ વે કાબન મોનો ાઇડ અને હાઇડોજન ું ઉ પાદન

- કોર વાપર કરત  લ  કો ટગ ના ગલન બદુ ના થોડા ઊંચા હોવાન ે
કારણ ેન સગ છેડ લ  વરની રચના.

આ વા ુ િવ તરણ છે અન ે વેગ મેળવશે છે. લ  લી આ વા ુ ને 
પીગળે ધા ુની દશામ  વહવા માટ નદશ કર છે. ઇલે ોન ટોચ પરથી 
વહતા વા ુ દબાણ ુ ત અસર ધરાવે છે. આમ મડેલ લો ુ  વે ડર 

ૂલ મ  ઊંડ લઈ જવામ  આવે છે અને વશે ન ે ભાિવત કર છે.

િવ ૃત વા ુ ની આ અસર મડેલ ટા સફર મ  ત વે ડગ મ  વ ુ 
ઉપયોગી છે અને વશે ન ે ભાિવત કર છે

ૃ ઠ તાણ(ફાગ 5): તે પીગળે ધા ુ ને આકષવા અને ળવવી રાખવા માટ 
બે મેડલની લા ણકતા (કોસ) છે. પો ઝશનલ વે ડગ ના ક સામ  આ 
અસર વ ુ ઉપયોગી છે.

ટંૂકા ચાપ વ ુ સપાટ  તણાવ અસર ો ાહન આપે છે.

ઇલે ોમે ે ટક બળ(ફાગ 6): િવ તુ ુવમ થી પસાર થતો વાહ ક  
વ ુળના પમ  બળની ુંબક ય રખાઓ બનાવ ે છે. આ બળ ઇલે ોન 
ન સગ છેડ બનેલા પીગળે લા મડેલ લો ુ  પર ચપટ  અસર કર છે. 

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



28

લો ુ  ઇલે ોપથી અલગ થઈ ય છે અને ુંબક ય બના ભાવ 
હઠળ પીગળે લા ૂલ ુધી પહ ચે છે.

આ અસર પો ઝશનલ વે ડગ મ  વ ુ ઉપયોગી છે.

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.15
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.16

વે ડર (Welder) - ઇ ડ ન તાલીમ અને વે ડગ યા

વે ડગ અને ક ટગ માટ ઉપયોગમ  લેવાતી સામા  વા ુ - ો ત ું તાપમાન અને ઉપયોગ (Common 
gases used for welding & cutting - flame temperature & uses)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• વે ડગ માટ વપરાતી િવિવધ કારના વા ુ ને નામ આપો
• િવિવધ કારના ગસે લશે સંયોજન જણાવશો
• ગણશેની વાળા ના ઉપયોગ અને ઉપયોગ ું વણન કરો.

ગેસ વે ડગ યામ , વે ડગ ની ગરમી બળતણ વા ુ ના દહન મ થી 
દહન ના સમથક (ઓ જન) ની હાજર મ  મળેવવા મ  આવે છે.

(એ -એ સ ટલીન ગસે લેશ સંયોજન નો ઉપયોગ મોટાભાગના ગેસ 
વે ડગ યામ  થાય છે કારણ ક ઊંચા તાપમાન અન ેગરમી ની તી તા.)

િ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  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.17

વે ડર (Welder) - ઇ ડ ન તાલીમ અને વે ડગ યા

ઓ જન પ કારો - એ સ ટલીન લે સ અને ઉપયોગ (Types of oxy - acetylene flames and 
usess)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• િવિવધ કારની એ -એ સ ટલીન વાળા ને ઓળખ
• ોત ના ઉપયોગ સમજવો.

ઓ જન-એ સ ટલીન ગણશેની ો તનો ઉપયોગ ગેસ વે ડગ માટ 
થાય છે કારણ ક

- તે ઉ  તાપમાન સાથ ેસાર  ર તે નયંિ ત ોત ધરાવે છે

- બે મેડલની યો ય લગન માટ ો તને સરળતાથી હરાફર  કર  શકાય 
છે 

- તે બે મેડલ/વે ડર ની રાસાય ણક રચનાને બદલી નથી. 

નીચે આપેલ ણ અલગ અલગ કારની એ -એ સ ટલીન લશે સેટ 
કર  શકાય છે. 

- તટ  ોત

- ઓ ડાઇ ઝગ ોત

- કા ુરાઇ ઝગ ોત.

લા ણકતા અને ઉપયોગ

તટ  ોત(ફાગ 1): લોપાઈપમ  ઓ જન અને એ સ ટલીન સમાન 
માણમ  મ ત થાય છે.

આ ો તમ  સં ૂણ દહન થાય છે.

આ ોત બે મેડલ/વે ડર પર ખરાબ અસર કરતી નથી એટલે ક ધા ુ 
ઓ ડાઇઝ્ડ નથી અને ધા ુ સાથે ત યા કરવા માટ કોઈ કાબન 
ઉપલ  નથી.

ઉપયોગ: તેનો ઉપયોગ મોટાભાગના સામા  ધા ુ ને વે ડર કરવા માટ 
થાય છે, એટલ ેક હળવાશ લ, કા  આટ, ેનલસે લ, ત ું અને 
ઍ ુ મ નયમ.

ઓ ડાઇ ઝગ ોત(ફાગ 2): તેમ  એ સ ટલીન કરત  વ ુ 
ઓ જન હોય છે કારણ ક નોઝ મ થી વા ુ બહાર આવે છે.

ો તની ધા ુ ઓ પર ઓ ડાઇ ઝગ અસર હોય છે  ે િપ ળની 
વે ડગ/ ે ઝગમ  ઝીક/ટ પ ું બા પીભવન અટકાવ છે.

ઉપયોગ: િપ ળની વે ડગ માટ અને ફર ધા ુના ે ઝગ માટ ઉપયોગી.

કા ુરાઇ ઝગ ોત(ફાગ 3): તે લોપાઇપમ થી ઓ જન કરત  
વધાર એ સ ટલીન મળેવશ ેછે.

ઉપયોગ: ેલેટ ગ (હાટ ફ સગ), લ ના પાપ ું ‘ લ લ’ વે ડગ અને 
ો તની સફાઈ માટ ઉપયોગી.

ો તની પસદંગી વે ડગ કરવા માટ મડેલ પર આધા રત છે

તટ  ોત એ સૌથી સામા  ર ત ેઉપયોગમ  લેવાતી ોત છે. (નીચ ે
આપેલ ચાટ જુઓ.)

 મડેલ  લશે

1 હળ ું લ તટ

2 કોપ (ડ -ઓ ડાઇઝ્ડ) તટ

3 કા  આટ ુટલ તટ  (થોડંુ ઓ ડાઇ ઝગ) 

4 ેનલેસ લ ુટલ  તટ

5 ઍ ુ મ નયમ ( ુ )  તટ  (થોડંુ કા ુરાઇ ઝગ) 

6 બરાસ  ઓ ડાઇ ઝગ

7 ે  લાઇટ  કા ુરાઇ ઝગ

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



31

સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.18

વે ડર (Welder) - ઇ ડ ન તાલીમ અને વે ડગ યા

એ  - એસીટ લીનને ક ટગ સાધનોનો સ ત, પ રમાણ અને ઍ લકશન  (Oxy - acetylene 
cutting equipment’s principle, parameters and application)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• ગેસ ક ટગ અને સાધનોનો સ તને સમજવો
• ક ટગ ઓપરશન ના પ રમાણ અને તેના ઉપયોગ ું વણન કરો.

ગેસ કટ ગનો પ રચય: હળવાશ લ ન ેકાપ વાની સૌથી સામા  પ ત 
ઓ જન-એ સ ટલીન ક ટગ યા છે. ઓ જન-એ સ ટલીન ક ટગ 
ટૉચ વડ, ક ટગ (ઓ ડશન) ને સ કડ  પ  ુધી સી મત કર  શકાય છે 
અને સંલ  ધા ુ પર ગરમી ની ઓછ  અસર સાથે. કટ લાકડાની પા ટયા 
પર કરવતી મે દખાય છે. ફર ધા ુ ઓ એટલે ક હળવાશ લ ને કાપવા 
માટ પ તનો સફળતા ૂવક ઉપયોગ કર  શકાય છે.

નોન-ફર ધા ુ ઓ અને તેમના એકલો આ યા ારા કાપી શાતા નથી.
એ -એ સ ટલીન ક ટગ સાધનો

ક ટગ સાધનો: ઓ જન-એ સ ટલીન ક ટગ સાધનો વે ડગ સાધનો 
વેા જ હોય છે, સવાય ક વે ડગ લોપાઈપનો ઉપયોગ કરવાન ેબદલ ે

ક ટગ લોપાઈપનો ઉપયોગ કરવામ  આવે છે. ક ટગ સાધનમ  નીચ ેનાનો 
સમાવેશ થાય છે.

- એસીટ લીનને ગસે સ લ ડર

- ઓ જન ગેસ સ લ ડર

- એસીટ લીનને ગસે ર ુલેટરને

- ઓ જન ગેસ ર ુલેટરને (ભાર ક ટગ માટ વ ુ દબાણ વાળા 
ઓ જન ર ુલેટરન ેજ ર પડ છે.) - એસીટ લીનન ેઅન ેઓ જન 
માટ રબર હોશ-પાઇપ

- ક ટગ લોપાઈપનો

(ક ટગ એસેસર ઝ એટલે ક સ લ ડર ક , પધક લાઈટર, સ લ ડર ટૉલી 
અન ેઅ  સલામતી ઉપકરણો ગેસ વે ડગ માટ ઉપયોગમ  લેવાય છે તે 
જ છે.)

ક ટગ ટૉચ(ફાગ 1): ક ટગ ટૉચ મોટા ભાગના ક સાઓમ  નય મત 
વે ડગ લોપાઈપથી અલગ હોય છે: મડેલન ેકાપવા માટ વપરાતી ક ટગ 
ઓ જન ના નયં ણ માટ તેમ  વધારા ું લીવર હોય છે. ધા ુ ને પહલાથી 
ગરમ કરતી વખતે ઓ જન અને એ સ ટલીન વા ુ ન ે નયંિ ત કરવા 
માટ ટોચમ  ઓ જન અને એ સ ટલીન કંટોલ વા વ હોય છે.

ક ટગ ટ પ પ ચ નાના છ થી ઘેરાયેલ મ યમ  એક ઓ ફસ સાથે 
બનાવવામ  આવે છે. સે ર ઓપ નગ ક ટગ ઓ જન ના વાહન 
પરવાનગી આપે છે અન ેનાના છ  ી હટ ગ ોત માટ છે. સામા  ર ત ે
િવિવધ ડાઈ ની ધા ુ ઓ કાપવા માટ િવિવધ ટ પ કદ આપવામ  આવે 
છે.

એ -એ સ ટલીન કાપ વાની યા: ક ટગ લોપાઈપમ  યો ય કદ  
ક ટગ નોઝ ફ સ કરો. ક ટગ ટમની તે જ ર ત ે લ ાઈટ કરો  ે ર ત ે
વે ડગ લોપાઈપનો ક સામ  કરવામ  આ ું હ ું. ી હટ ગ માટ ુટલ 

લેશ સેટ કરો. કટ શ  કરવા માટ, ક ટગ નોઝ ને લેટ ની સપાટ  સાથ ે
90°ના ૂણ પર અન ે મી ટગ ફ ના આતં રક કોતરન ે મડેલની ઉપર 
3 મમી પકડ  રાખો. ક ટગ ઓ જન લીડરને દબાવ તા પહલા ધા ુ ને 
તજે વી લાલ રંગી ગરમ કરો.  કટ યો ય ર ત ે આગળ વધી ર ો છે, 
તો પાકનો ફુવારો પંચે લાઇન મ થી પડતો વા મળશે.  કોટની ધાર 

ૂબ ચ થરહાલ દખાય છે, તો ટૉચ ૂબ ધીમેથી સેવામ  આવે છે. બેલ કટ 
માટ, ક ટગ ટમની ઇ ત ૂણ પર પકડ  રાખો અને સીધી લાઇન કટ 
બનાવવા માટ આગળ વધો. કટ ના અતંે, ક ટગ ઓ જન લીવર છોડો 
અને ઓ જન અન ેએ સ ટલીન નયં ણ વા વ ન ેબંધ કરો. કટ સાફ 
કરો અને તપાસ.

સંભાળ અને ળવણી: હાઈ ેસ ક ટગ ઓ જન લીવર મા  ગેસ 
ક ટગ હ ુએ માટ જ ચાલવામ  આવ ું ઈએ.

ખોટા દોરડાને ટાળવા માટ ટૉચ સાથે નોઝ ફ ટ કરતી વખતે કાળ  લેવી 
ઈએ. નોઝ ને ઠંડુ કરવા માટ દરક ક ટગ ઓપરશન પછ  ટમની પાણીમ  

ડબાડબ.

નોઝ ઓ ર ફસમ થી ગંદક  ના કોઈપણ લેટ કોને દૂર કરવા માટ યો ય 
કદા નોઝ લીનરનો ઉપયોગ કરો. ફાગ 1.  નોઝ ની ટોચ ને તી ણ 
બનાવવા માટ અને નોઝ ની ધર  સાથે 90° પર હોય તો એ મર  પેપરનો 
ઉપયોગ કરો.

એ -એ સ ટલીન મશીન ક ટગ

ક ટગ મશીનો બે કારના હોય છે.

- મે ુઅલ સંચા લત ક ટગ મશીનો

- ઇલે કલ સંચા લત ક ટગ મશીનો
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મે ુઅલ સંચા લત ક ટગ મશીનો

મે ુઅલ સંચા લત ક ટગ મશીન સામા  ર તે સમાવેશ છે:

- ૂ  થડ ારા કબરને ચાલવા માટ  અથવા પ અને આ મશીનનો 
ઉપયોગ સીધી રખા ક ટગ અન ેબેલ ક ટગ માટ કર  શકાય છે

- લક અથવા સ ળયાની એક સ ર નેો ઉપયોગ મશીનો સાથ ેથાય 
છે અન ે નેા ારા સરળ વ ુળોએ, લબંગોળ, ચોરસ વગરે પણ કાપી 
શકાય છે. (ફાગ 2)

મે ુઅલ ઓપરટર થતા ક ટગ મશીનની ઝડપ િવિવધતા માટ જવાબદાર 
છે અન ેઝડપી ેણી પણ મય દત છે.

ઇલે કલ સંચા લત ક ટગ મશીનો

 બ ે કારના મશીનો ઉપલ  છે.

પૉટબલ મશીનો

ર મશીનો

પૉટબલ મશીનો

ઇલે કલ સંચા લત પૉટબલ ક ટગ મશીનમ  સામા  ર તે નીચે નાનો 
સમાવેશ થાય છે:

- ક ટગ સાધનો

- કરટ (એક ચલ પીચ મોટર નો સમાવેશ થાય છે)

- માગદ શકા (ગાડ ને માગદશન આપવા માટ).

આ મશીનનો ઉપયોગ ે લાઇન ક ટગ, બેલ ક ટગ, ગોળાકાર ક ટગ અને 
ોફાઇલ ક ટગ માટ કર  શકાય છે. (ફાગ 3)

ક ટગ િવ તાર પર હાથ ધરવામ  આવતા ક ટગ હડ ના સં ૂણ ગોઠવણ ન ે
સ મ કરવા માટ પણ ગવાઈ કરવામ  આવી છે.

કરટમ  ફ ટ કરલ ઇલે કલ કંટોલ ુ નટ ફાગ 4 મ  બતાવવામ  આ ું 
છે.

ઇલે કલ સંચા લત મશીનની ગ ત, ાર તે સતત હોય છે, અને સામા  
ર તે તે મે ુઅલ સંચા લત મશીન કરત  વ ુ સાર  ર તે કાપ ઉ પ  કરવામ  
સ મ હોય છે. ઇલે કલ સંચા લત મશીનની ગ ત ેણી મે ુઅલ કાર 
કરતા વધાર છે અને ઝડપ ું ગોઠવણ વ ુ ચો સ ર તે નયિં ત કરવામ  
મદદ કર છે. કટ ગનો જ થાન ેવધારવા માટ બહુિવધ ક ટગ હડ માઉ ન 
કર  શકાય છે, આ ક ટગ હડ ને એડજ ેબલ બાર પર માઉ ન કર  શકાય 
છે  ેટકની બનં ેબાજુએ ુસાફર ની દશામ  90° ુધી િવ તરણ છે. 

(ફાગ 5)

ગેસ કાપવા ના સ ત: ાર લોહ ધા ુ ને લાલ ગરમ તમ  ગરમ 
કરવામ  આવે છે અન ેપછ  ુ  ઓ જન ના સંપકમ  આવે છે, ાર 
ગરમ ધા ુ અને ઓ જન વ ે રાસાય ણક ત યા થાય છે. આ 
ઓ ડશન ત યાન ેલીધે, મોટ  મા ામ  ગરમી ઉ પ  થાય છે અને 
કાપ વાની યા થાય છે.

ાર લાલ ગરમ ટ પ વાળા વાપરનાર ટુચકાન ે ુ  ઓ જન ના 
ક ેનરમ  ૂકવામ  આવે છે, ાર તે તરત જ આમ  ફાટ  ય છે અન ે
સં ૂણ ર ત ે ભ  થઈ ય છે. ફાગ 6 આ ત યાન ે સમ વે છે. એ 
જ ર તે એ -એ સ ટલીનમ  લાલ ગરમ ધા ુ અને ુ  ઓ જન ના 
મ ણ ન ેકાપવા થી ઝડપથી બનર થાય છે અને આટ આટ ઓકસાઈડ 

(ઓ ડશન) મ  બદલાઈ છે.
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ઓ ડશન આ સતત યા ારા, ધા ુ ન ે ૂબ જ ઝડપથી કાપી શકાય 
છે. આટ ઓ ાઇડ ું વજન બે મડેલ કરત  ઓછંુ હોય છે.

તેમજ આટ ઓકસાઈડ પીગળે તમ  હોય છે ને ે લેટ કહવાય છે. 
તેથી ક ટગ ટોચમ થી આવતા ઓ જન નો ટે પીગળે લા ુલહેને 
ધાતાથી દરૂ ઉગાડ  દશે અને ‘કક’ નામ ું અતંર બનાવે છે.

કટલીક સામા  ક ટગ ટૉચ ટ  અને તેના ઉપયોગ ું કો ટક

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.
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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.

એ -એ સ ટલીન હ ડ ક ટગ - વેધ છ  અને ોફાઇલની ક ટગ

ખાસ હ ુ નોઝ: ોફાઇલની ક ટગ માટ. ધા ુ ને િવિવધ આકાશમ  કાપવા 
માટ િવિવધ કારની નોઝ નો ઉપયોગ કરવામ  આવે છે. પરખા કાપવા 
માટ વપરાતી નોઝ ફાગ 7 મ  બતાવવામ  આવી છે

ક ટગ ટૉચ: ફાગ 8 ઓ જન અન ેબળતણ ગણશેન ે મ ત કરવામ  
આવે છે અને પછ  ગણશેન ે‘ ી ત’ વાળા બનાવવા માટ ઓ ફસની ટોચ 
પર લઈ જવામ  આવે છે.  ઓ જન ન ેસીધા જ છેડા ુધી લઈ જવામ  
આવે છે, તો ત ેધા ુ ન ેઓ ડાઇઝ્ડ કર છે અને કટ બનાવવા માટ તનેે 
ઉગાડ  દ છે.

છ ને વેધ કરવાની ર ત: ક ટગ બદલો પાપને જમણા ૂણો પર  છ  
બનાવવા ું છે  પકડ  રાખો. બદુ તેજ વી થશે. ક ટગ ઓ જન ધીમે 

ધીમ ેછોડો. ટૉચ ઊંચો કરો, નોઝ ન ેસહજ ડાબી અન ેજમણ દશામ  માવો 
થેી પધક નોઝ ન ેબળતણ ન કર  શક. આમ છ  વ ધી શકાય છે.

ોફાઇલની કાપવા માટ બદલો પાઇપ હડ ને એવી ર તે પકડ  રાખો ક 
બદલો પાઇપ ના યો ય બ ડગ ારા ઓ જન નો વાહ નદશ થાય. 
ત ે વાભાિવક છે ક નોઝ અન ે લેટ વ ેનો ૂણો ર રહવો ઈએ અન ે
આ નવા નશાળ યા માટ સૌથી મોટ  ુ કલી ઊભી કર છે.

લેટ ની સપાટ થી સંબં ધત ી હટ ગ ફલમની ત ૂબ જ મહ વ ૂણ 
છે.
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ક ટગ ટમની ભાગના નામ અને કાય (ફાગ 9 અને કો ટક 1)
કો ટક 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 ળવણી: ક ટગ ઓ જન ઓ ફસ નોઝ 
લીનર ના િવિવધ કદા વાયરો ઉપયોગ કર ને નય મત 

અતંરાલ સાફ કર ું ઈએ. (ફાગ 10)

ુ કલી 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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કટ ગનો િવ લેષણ ની લા ણકતા: આ િવ લષેણ ક ટગ કસ અન ેઆ 
સપાટ મ  કોટની રચનાની સદંભમ  કરવામ  આ ું છે.

ફાગ 11 મ  બતા ય  માણ ેઆ િવ લષેણ કર  શકાય છે

ગેસ કટ ગમ  સામા  ખામી

કાઢવામ  સામા  ખામી

(ફાગ 12) ટ પ લ થી ઘણી ઊંચી છે. ટોચ ની કનાર એ ગરમ અથવા 
ગોળાકાર હોય છે, કાઢવામ  આવેલો ચહરો સરળ હોત નથી, અન ેઘણી 
વાર ચહરો થોડો બેવેલેડ હોય છે  ટોચ ની ટોચ એટલી ઊંચી રાખવામ  
આવતી હોવાને કારણે ી હટ ગ અસરકારકતા આં શક ર તે ખોવાઈ ય 
છે. કટ ુમાવવાના ભયન ેકારણ ેક ટગ ઝડપ ઘાટડ  આવ યક છે.

(ફાગ 13) અ તં ધીમી ક ટગ ઝડપ. કરાયલેા ચહરો પરના દબાણ ના ુણ 
કટ ગનો ત માટ ૂબ ઓ જન ૂચવે છે. ક  તો ટ પ ૂબ મોટ  
છે, ક ટગ ઓ જન ું દબાણ ૂબ ઊં ું છે, અથવા ગોળાકાર અથવા 
મણકાવાળ  ટોચ ની ધાર ારા બતા ય  માણ ેઝડપ ૂબ ધીમી છે. કોટની 

ડાઈ માટ ક ટગ ઓ જન ના જ થાને યો ય માણમ  ઘટાડા પર, 
દબાણ ના ચ નો છે લે અ ય થઈ ય  ુધી નીચેની કનાર એ તરફ 
ફર  જશે.

(ફાગ 14) ટ પ લ ની ૂબ ન ક છે. કટ ુ  અને ટ પ ડગ લાઈન 
દશ વે છે, નેા કારણ ે કટ ગનો અ ર યા થઈ. કફની અંદર ી ત 
શંકાનો ભાગ બળ  ગયો,  સામા  ગેસ િવ તરણ ઓ જન ક ટગ 

ીન ેઅસર કર છે.

(ફાગ 15) ઓ જન ને વ ુ પડતો કાપો. કટ ૂબ ઓ જન કાપવા થી 
થતા દબાણ ના ુણ દશ વે છે. ાર ઓ ડશનમ  વપરાશ કર  શકાય 
તે કરત  વ ુ ઓ જન ૂરો પાડવામ  આવે છે, ાર બાક નો વાહ 
લે સની આસપાસ વહ છે,  ે ૂજ અથવા દબાણ ના નશાન બનાવે છે.

(ફાગ 16) ૂબ વધાર ી હટ ગ. કટ ૂબ ી હટને કારણે ગોળાકાર ટોચ 
ની ધાર દશ વે છે. વધાર ી હટ ગ ક ટગ પીડમ  વધારો કર ું નથી, ત ે
મા  વા ુ નો બગાડ કર છે.

(ફાગ 17) નબળ  ુણવ ાવાળ  બલે કટ. સૌથી સામા  ખામી ગગ છે, 
 ેક  તો વ ુ પડતી ઝડપ અથવા અ ૂ રતી ી ત વાળા ને કારણે થાય 

છે. અ  ખામી એ ૂબ જ ી હટને કારણ ેગોળાકાર ટોચ ની ધાર છે,  ે
અ તશય ગસે વપરાશ ૂચવે છે.

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.18
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(ફાગ 18) ક ટગ પીચ થોડ  વ ુ ઝડપી. આ કટ પરની ખચવાની રખાઓ 
પાછળની તરફ વળે છે, પરં ુ હજુ પણ ‘ડૉપ કટ’ ા ત થાય છે. ટોચ ની ધાર 
સાર  છે; કટ ચહરો સરળ અન ે લેટ ુ ત છે. મોટાભાગના ઉ પાદન કાય 
માટ આ ુણવ ા સતંોષ કારક છે.

(ફાગ 19) કાપ વાની ઝડપ થોડ  ઘણી ધીમી. વટ કલ ડગ લાઇન ને કારણે 
સપાટ થી થોડ  ખરચી હોવા છત  કટ ઉ  ુણવ ા નો છે. ટોચ ની ધાર 
સામા  ર તે સહજ મણકાવાળ  હોય છે. આ ુણવ ા સામા  ર ત ે

વીકાય છે, પરં ુ ઝડપી ગ ત વ ુ ઇ નીય છે કારણ ક આ કાપ માટ મ 
ખચ ૂબ વધાર છે.

સારા કોટમ , કનાર એ ચોરસ હોય છે, અન ેકોટની રખાઓ ઊભી હોય 
છે. (ફાગ 20)

ગેસ ક ટગ એ લકશ સ

ઓ ીસીટ લીન ારા કાઢવામ  આવેલ પ

• એ  બળતણ નીચેના ફાયદા સાથે સૌથી વ ુ ઉપયોગમ  લેવાતી 
ક ટગ યાઓમ ની એક છે. • ઓછ  કમતના સાધનો

• ક ટગ, ગો ું અન ેઅ  કામો મે ક વે ડગ અન ેમી ટગ માટ યો ય 
ૂળ તૂ સાધનો.

• પૉટબલ, સાઇન વક માટ યો ય.

• મે ુઅલ અને ય િ ક કામગીર

• હળવાશ અને ઓછા એકલો લ (પરં ુ ઍ ુ મ નયમ અથવા 
ેનલેસ લ નહ )

• ડાઈ ની િવશાળ ેણી (સામા  ર તે 1 mm થી 1000 mm ુધી).

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.1.18
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.2.19

વે ડર (Welder) - વે ડગ ક કો

A.C વે ડગ પાવર ોત ટા સફૉમર ર ફાયર અને ઇ વટર કાર વે ડગ મશીન અને સંભાળ ળવણી 
(A.C welding power sources transformer rectifier and inverter type welding 
machine and care maintenance)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• વે ડગ ટા સફૉમર, ર ફાયર અન ેઈ વટરની િવશષેતા ઓળખ 
• ઉપરો ત વે ડગ મશીનો ના સ ત ું વણન કરો
• ઉપરો ત મશીનની ફાયદા અને ગેરફાયદો સમજવો 
• વે ડગ મશીનની સંભાળ અને ળવણી ઓળખ.

એસી વે ડગ ટા સફૉમર:આ એક કાર ું AC વે ડગ મશીન છે  ેAC 
ુ  ુરવઠાના AC વે ડગ લાનમ  પ ત રત કર છે. (ફાગ 1

AC ુ  ુરાવામ  ઉ  વૉ ે જ-લો એ પીયરમ  છે.
એસી વે ડગ ુરાવામ  ઉ  એ પીયરમ -લો છે 
િવ ુ ી તમાન.

તે એક ે  ટાઉન ટા સફૉમર છે, :ે

- ુ  ાય વૉ ેજ (220 અથવા 440 વૉ ) ને વે ડગ ાય ઓપ 
સ કટ વૉ ેજ (OCV), 40 અન ે100 વૉ  વ ે ઘટાડો છે

- સકડો એ પીયરમ  જ ર  ઉ  આઉટ ુટ વે ડગ વતમાન મ  ુ  
ાય નીચા વાહમ  વધારો કર છે.

એસી વે ડગ ટા સફૉમર એસી ુ  ુરવઠાઓ િવના ચલાવી શક ું નથી.

બ ધકામ ુિવધા: તેમ  ખાસ એલોપથીએ પાતળ  આટ સીટ 
ે પગમ થી બનેલા આટ કોતરનો સમાવેશ થાય છે. વારની બે કોઈલ 

તમેની વ ે કોઇપણ તન  ડાણ િવના આટ કોર પર ઘા છે.

એક કોઈલ, ને ે ાથ મક િવ ડગ કહવાય છે, તેમ  પાતાળ વાહક હોય 
છે અન ેતેમ  વ ુ વળ ક હોય છે  ેમેઇ સમ થી ઊ  મેળવશ ેછે. બી  
કોઈલ, ને ેસકે ડ િવ ડગ કહવાય છે તમે  ડા વાહક અને ઓછા વળ ક 
હોય છે  ેવે ડગ માટ ઉ  ાય કર છે.

ઇલે ોન િવિવધ કદ માટ યો ય વે ડગ માટ એ પીયરમ  ગોઠવાઈ માટ 
ગૌણ આઉટ ુટ ાય સાથે વતમાન નયમન કાર ડાયે ું છે.

આઉટ ુટ ટ મનસ સાથે બ ેવે ડગ કલબલ ડાયે ું છે.

એક ઇલે ોન માટ છે અને બીજુ ં ૃ વી અથવા કામ માટ છે.

ટા સફૉમર એર કૂડ અથવા ઓઇલ કૂડ હોઈ શક છે.

કાય સ ત: એસી ુ  ુરવઠો (220-440 વૉ ) ાથ મક િવ ડગ 
સાથ ે ડાયે ું છે  ેઆટ કોતરમ  બળની ુંબક ય રખાઓ ઉ પ  કર છે.

બળની ુંબક ય રખાઓ ગૌણ િવ ડગ અસર કર છે અને તમે  ઉ  
એ પીયરમ  લો વૉ ેજ વે ડગ સ તાહને ે રત કર છે.

આ યાન ે ુ ુઅલ ઇ ડ ન સ ત કહવામ  આવ ેછે.

ાથ મક કોલમ  વૉ ેજ ગૌણ કોલમ  ાથ મક અન ે ગણના વ કની 
સં ાના ુણો ર ના આધાર ઘટ છે.

ગૌણ કોઈલ પર વૉ ેજ =

ફાયદા

- ઓછ  ારં ભક કમત

- ઓછા ળવણી ખચ

- આર ત ફટકો મ થી વતં તા

- કોઈ અવાજ નથી

ડોસાની ુંબક ય અસર ચાપ ન ે ખલેલ પહ ચાડ  છે, નેી 
અફસરને ‘આર ત બદલો’ કહવામ  આવે છે.
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ગેરફાયદો

આ માટ યો ય નથી:

- નોન-ફર ધા ુ ું વે ડગ

- એકદમ વાપર ઇલે ોડ્સ

- વે ડગ િવશેષ મ  ફાઇન વતમાન સે વગ.

સલામતીની ખાસ તકદાર  રા ા િવના AC નો ઉપયોગ કર  
શકતો નથી.

સંભાળ અને ળવણી

ટા સફોમરની બોડ  યો ય ર તે માટ  વાળ  હોવી ઈએ.

ઓઇલ કૂડ ટા સફોમરમ , ભલામણ કરલ સમય ગાળા પછ  ટા સફૉમર 
તેલ બદલ ું આવ યક છે.

મશીન ચાલવા અને ઇ ોલ કરવા માટ હંમશેા ઓપ ર ટગ ૂચના 
માગદ શકા ને અ ુસરણ. મશીનને તેની મહ મ મતા પર સતત ચ 
લાવશો નહ .

આંત રક અથવા બા  ર તે સફાઈ કરતી વખતે મશીનનો ુ  ુરવઠો 
બંધ કરો. વે ડગ ચા ુ હોય ાર વતમાન ન ેબદલો નહ .

મશીનન ેહંમશેા ૂકા લોર પર રાખો અન ેઇ ોલ કરો.

વરસાદ અથવા ૂળમ  બહાર કામ કરતી વખતે મશીનને યો ય ુર ા 
આપો.

AC/DC વે ડગ ર ફાયર તે ું બ ધકામ

એસી/ડસી વે ડગ ર ફાયર બ ધકામ ુિવધા: વે ડગ ર ફાયર 
સેનો ઉપયોગ એસી વે ડગ ુરવઠાના ડસી વે ડગ ુરાવામ  પ ત રત 
કરવા માટ થાય છે. તેમ  ે  ટાઉન ટા સફૉમર અન ે ક લગ ફન સાથ ે
વે ડગ કરંટ ર ફાયર સનેો સમાવશે થાય છે. (ફાગ 3) ર ફાયર 
સાલમ  લ અથવા ઍ ુ મ નયમ (ફાગ 4) ની બનેલી સહાયક લેટો 
સમાવેશ થાય છે  ે નકલ અથવા બ થના પાતાળ તર સાથ ે લેટ હોય 
છે, સેલે નયમ અથવા સ લકન સાથે છ ટવામ  આવે છે. તે છે લે CADMI-
UM, BISMITH અન ેTIN ની મ ત ફલમથી ઢંકાયે ું છે.

સહાયક લેટ પર નકલ અથવા બ થ ું આવરણ ર ફાઇંગ સેના એક 
ઇલે ોન (ANODE) તર ક કામ કર છે.

મ ત ફ  (કડ મયમ, િવ ય અને ડ ન) ર ફાઇંગ સેના બી  
ઇલે ોન (કથોડ) તર ક કામ કર છે. ર ફાયર નોન- રટન વા વ તર ક 
કામ કર છે અને તનેી એક બાજુ વાહ વહવા દ છે કારણ ક ત ે ૂબ જ ઓછો 

તકાર આપે છે અન ે બી  બાજુ તે વાહન વાહ માટ ૂબ જ ઉ  
તકાર દાન કર છે. તથેી િવ તુ વાહ મા  એક જ દશામ  વહ  શક છે.

કાય સ ત: ે  ટાઉન ટા સફોમર ું આઉટ ુટ ર ફાયર ુ નટ સાથે 
ડાયે ું છે,  ેAC ન ેDC મ  પ ત રત કર છે. ડસી આઉટ ુટ નકારા ક 

અન ેનકારા ક ટ મનસ સાથ ે ડાયે ું છે, થી તે વે ડગ કલબલ ારા 
વે ડગ હ ુએ માટ લેવામ  આવે છે. તે મશીન પર આપવામ  આવેલ પીચ 
મલાવીને AC અથવા DC વે ડગ ુરવઠો ૂરો પાડવા માટ ડઝાઈન કર  
શકાય છે.

ર ફાયર વે ડગ સેટ ની સંભાળ અને ળવણી

બધા ડાણનો ુ ત તમ  રાખો.

3 મ હનામ  એકવાર પખંા ના શા ને ુ કટ કરો.

ાર વે ડગ આર ત ‘ચા ુ’ હોય ાર વતમાન ને સમયો ચત કરશો નહ  
અથવા AC/DC પીચ ચ લાવશો નહ .  ર ફાયર લેટો ને સાફ રાખો.

મ હનામ  ઓછામ  ઓછા એક વખત સેટ ને તપાસ અને સાફ 
કરો.

એર વૅ લેશન સ મને સાર  મમ  રાખો.

પંખા વગર ારય મશીન ચ લાવશો નહ .

ઇ વટર

ૂળ તૂ સ ત

inverter ૂળ ૂત ર ત ેDC ને AC મ  પ ત રત કર છે

ફ ર તર ક ઉ  ૂ  ના ઇલે ો લટ ક કપે સટસ સાથે એસી 
વો ેજનો ુધારણા ારા DC મેળવવા મ  આવે છે

આ ડોસાને ઉ  આવતન સ લલ ે  વ મગ ારા ACમ  પ ત રત 
કરવામ  આવે છે (KHz મ ) એક નાનો ફરા ઇટ કોર કટલાક કલોવોટ 
પાવર ને વાટઝ કરવા માટ ૂરતો છે.

આ ફરા ઇટ ટા સફોમર ું આઉટ ુટ ઉ  આવતન ડાયરો ારા ુધારલી 
છે અને ડસી ચોક ારા ૂન કરવામ  આવે છે.

આઉટ ુટ સે સર અને યો ય બંધ ૂપ ઇલે ો ન  સ કટ વડ નયંિ ત 
થાય છે.

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.2.19
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કાય સ ત

1 ુ  વૉ ેજ વીશીમ  ુધારલી છે

2 ઇ વટર DC ન ેઉ  આવતન AC મ  પ ત રત કર છે

3 ટા સફૉમર HF AC ન ેયો ય વે ડગ કરંટમ  બદલે છે. 

4 AC ુધારલી છે

5 િવિવધ ફ ર ડસી કરંટમ  ખલેલ પહ ચાડતી વ સીઝ અને 
રપ ન ેદૂર કર છે.  એક ફ ર પણ છે  ેબા  ઉ  આવતન 

િવ ેપ સામ ેર ણ આપે છે.

6 સમ  યા ન ે કંટોલ સ કટ ારા મૉ નટર કરવામ  આવ ે છે. આ 
મશીનને એક આદશ ર અને ગ તશીલ લા ણકતા આપે છે.

7 A DC વૉ ેજ વે ડગ હ ુ માટ ઉપલ  છે

ફાયદો

• કો પે  અને હલક વજન

• સેટ કરવા માટ સરળ

• ચો સ સે વગ

ગેરલાભ

• ખચ ળ

• સમારકામ કર ું ુ કલ

• ઉ  વાહ ે સવંેદનશીલ

સલામતીની ખાસ તકદાર  રા ા િવના AC નો ઉપયોગ કર  
શકતો નથી

સંભાળ અને ળવણી

ટા સફોમરની બોડ  યો ય ર તે માટ  વાળ  હોવી ઈએ.

ઓઇલ કૂડ ટા સફોમરમ , ભલામણ કરલ સમય ગાળા પછ  ટા સફૉમર 
તલે બદલ ું આવ યક છે.

મશીન ચાલવા અન ે ઇ ોલ કરવા માટ હંમેશા ઓપ ર ટગ ૂચના 
માગદ શકા ને અ ુસરણ. 

મશીનને તેની મહ મ મતા પર સતત ચ લાવશો નહ .

આતં રક અથવા બા  ર ત ેસફાઈ કરતી વખતે મશીનનો ુ  ુરવઠો 
બંધ કરો. 

વે ડગ ચા ુ હોય ાર વતમાન મ  ફરફાર કરશો નહ .

મશીનન ેહંમશેા ૂકા લોર પર રાખો અન ેઇ ોલ કરો.

વરસાદ અથવા ૂળમ  બહાર કામ કરતી વખતે મશીનને યો ય ુર ા 
આપો.

ર ફાયર વે ડગ સેટ ની સંભાળ અને ળવણી

બધા ડાણનો ુ ત તમ  રાખો.

3 મ હનામ  એકવાર ચાહક શા ને ુ કટ કરો.

ાર વે ડગ આર ત ચા ુ હોય ાર વતમાન ને સમયો ચત કરશો નહ  
અથવા AC/DC પીચ ચ લાવશો નહ .

ર ફાયર લેટો ને સાફ રાખો.

મ હનામ  ઓછામ  ઓછા એક વખત સેટ ને તપાસ અને સાફ 
કરો.

એર વૅ લેશન સ મને સાર  મમ  રાખો.

પંખા વગર ારય મશીન ચ લાવશો નહ .

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.2.19
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.2.20

વે ડર (Welder) - વે ડગ ક કો

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

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• એસી અને ડસી વે ડગ મશીનની ફાયદા અને ગેરફાયદો સમજવો.

એસી વે ડગ ના ફાયદા

વે ડગ ટા સફોમરમ  છે:

- સરળ અને સરળ બ ધકામ ને કારણે ઓછ  ારં ભક કમત

- ઓછા પાવર વપરાશ ન ેકારણે ઓછ  ઓપ ર ટગ કોટ

- AC ના કારણે વે ડગ દર મયાન આર ત બલોની કોઈ અસર થતી 
નથી

- ફરતા ભાગની ગેરહાજર ના કારણે ઓછ  ળવણી ખચ

- ઉ  કાય મતા

- નીરવ કામગીર .

એસી વે ડગ ના ગેરફાયદો

તે એકદમ અને હળવાશ કોટ ઇલે ોન માટ યો ય નથી.

ઉ  ઓપ સ કટ વો ેજનો કારણે તમે  િવ તુ આકંની શ તા વ ુ છે.

પાતળ  ગેજ શી , કા  આટ અને નોન-ફર ધા ુ ઓ (ચો સ ક સાઓમ ) 
ું વે ડગ ુ કલ હશે.

તેનો ઉપયોગ ફ ત  જ થઈ શક છે  િવ તુ ુરવઠો ઉપલ  હોય.

ડસી વે ડગ ના ફાયદા

ુવીયતા (પો ઝ ટવ 2/3 અને ઋણ 1/3) ના ફરફારનો કારણે ઇલે ોન 
અન ેબે મડેલ વ ે જ ર  ગરમી ું િવતરણ શ  છે.

ફર અને નોનફરસ બંને ધા ુ ને વે ડર કરવા માટ તનેો સફળતા ૂવક 
ઉપયોગ કર  શકાય છે. 

એકદમ વાપર અને લાઇટ કોટ ઇલે ોન સરળતાથી ઉપયોગ કર  શકાય 
છે.

પોલે રટ ના કાયદાન ેકારણે પો ઝશનલ વે ડગ સરળ છે.

તનેે ડ ઝલ અથવા પેટોલ એન નની મદદથી ચલાવી શકાય છે  
ઇલે કલ લે સ ાય ઉપલ  નથી.

ુવીયતા કાયદાને કારણે તેનો ઉપયોગ પાતળ  સીટ મેડલ, કા  આટ અને 
નોન-ફર મેટ ના વે ડગ માટ સફળતા ૂવક કર  શકાય છે.

ઓછા ુ લા સ કટ વો ેજનો કારણ ેતમે  િવ તુ આકંની શ તા ઓછ  
છે. હડતાલ કરવી અન ે ર ચાપ ળવવી સરળ છે.

વતમાન ગોઠવણ ું રામો કંટોલ શ  છે.

ડસી વે ડગ ના ગેરફાયદો

ડસી વે ડગ પાવર ોત ધરાવે છે:

- વ ુ ારં ભક ખચ

- વ ુ ઓપ ર ટગ ખચ

- વ ુ ળવણી ખચ

- વે ડગ દર મયાન ચાપ મારામાર ની ુ કલી

- ઓછ  કાય મતા

- વે ડગ જનરટર ના ક સામ  ઘ ઘાટ યા કામગીર  - વ ુ જ યા રોકટ 
છે.
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.2.21

વે ડર (Welder) - વે ડગ ક કો

EN અને ASME ુજબ વે ડગ ની ત (Welding positions as per EN & ASME)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• EN અને ASME (ફલેટ, હો રઝો લ, વટ કલ અને ઓવર હડ પો લશ) ુજબ ૂળ તૂ વે ડગ તને ઓળખ.

ૂળ તૂ વે ડગ તએ

- સપાટ અથવા નીચે હાથની ત (ફાગ 1)

- આડ  ત (ફાગ 2)

- ઊભી ત (ઊભી ઉપર અને નીચે) (ફાગ 3)

- ઓવર હડ પો લશ (ફાગ 4)

વે ડગ ની તમામ યાએ પીગળે લા ૂલ મ  થાય છે,  ેવે ડગ પોઇ /
વે ડગ લાઇન મ  બને છે.

વે ડગ સં ુ ત લાઇફની ત અને ા  અ  ના સંદભમ  વે ડર કસ 
વે ડગ ત ૂચવે છે.

બધા સ ધા બધી તમ  વે ડગ કર  શકાય છે.

લેટ વે ડગ ત:

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 વે ડગ ત:

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  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.2.22

વે ડર (Welder) - વે ડગ ક કો

વે ડર ઢાળ અને પ ર મણ (Weld slope and rotation)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• વે ડર ઢોળાવ અને પ ર મણ ું વણન કરો
• I.S ુજબ ઢાળ અને પ ર મણ ના સંદભમ  િવિવધ વે ડર ત

વે ડગ ત: તમામ વે ડગ નીચે દશ વેલ ચાર પો ઝશનમ થી 
એકમમ  કરવા ું છે.

1 સપાટ અથવા નીચે હાથ

2 આડંુ

3 વટ કલ

4 ઓવર હડ

આમ થી દરક ત અ ુ મે વે ડર ની અ  અને વે ડર કસ ારા આડ  
અન ેઊભી સમતલ સાથ ેબનેલા ૂણ ારા ન  કર  શકાય છે.

વે ડર ની ધર : વે ડર સે ર મ થી લંબાઇની દશામ  પસાર થતી 
કા પ નક રખાન ેવે ડર ની ધર  તર ક ઓળામ  આવે છે. (ફાગ 1)

વે ડર નો ચહરો: વે ડર નો ચહરો  ેબાજુથી વે ડગ કરવામ  આવે છે 
તે બાજુ પર વે ડગ યામ  બનેલ વે ડર ની ુ લી સપાટ  છે. (ફાગ 1)

વે ડર ોપ (ફાગ 2): તે વટ કલ રફર સની ઉપરના ભાગ વ ે રચાયે ું 
કોણ છે

વે ડર પ ર મણ(ફાગ 3): ત ે વે ડર ગ ડની લાઇન મ થી પસાર થતા 
વટ કલ રફર સે લેન ના ઉપરના ભાગ અને વે ડર ટ મ થી પસાર થતા 
લેન નો ત ેભાગ અને બંને મ થી સમાન અતંર ધરાવતા વે ડર ના ચહરો 

પરનો એક બદુ વ ે બનેલો ૂણો છે. વે ડર ની કનાર એ.

ઢાળ અને પ ર મણ (ફાગ 4)

સપાટ તમ  વે ડર. (ફાગ 5)
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આડ  અને ઊભી તમ  વે ડર કરો. (ફાગ 6 અને 7)

ઓવર હડ તમ  વે ડર. (ફાગ 8)

ચાર ાનો ના સંદભમ  વે ડર ોપ અને વે ડર કોટશન ઉપર બતાવે ું 
છે.

વે ડગ તની યા ા તેમના ઢાળ અને પ ર મણ ૂણાની સંદભમ  
કો ટક નીચ ેઆપેલ છે.

વે ડગ તની યા ા

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  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.2.22
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.2.23

વે ડર (Welder) - વે ડગ ક કો

BIS અને AWS ુજબ વે ડગ તીક (Welding symbol as per BIS and AWS )

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• વે ડર તીક ની આવ યકતા ઓળખ
• ાથ મક તીક અને ૂરક તીક યા ાતા કરો
• વે ડગ તીક અને તેની ઍ લકશન સમજવો.

આવ યકતા: ડઝાઇનસ અને વે ડર માટ વે ડગ માટ જ ર  મા હતી 
પહ ચાડવા માટ, માણ ૂત તકોણનો ઉપયોગ કરવામ  આવે છે. નીચ ે
વણ વેલ ચ નો વે ડરમે  કાર, કદ, ાન ેલગતી મા હતી દોરવવાએ 
માટના મા યમ દાન કર છે.

ાથ મક તીક (IS 813 - 1986 ુજબ): વે ડર ની િવિવધ ેણી એક 
તીક ારા દશ વવામ  આવે છે  ેસામા  ર ત ેવે ડર ના આકાર વેો જ 

હોય છે. (કો ટક 1)

ૂરક તીકો: ાથ મક તીક વે ડર ની બા  સપાટ  ના આકાશને 
દશ વતા તીક ના અ  સ હૂ ( ૂરક) (કો ટક 2) ારા ૂરક બની શક છે. 

ાથ મક ચ નો પરના ૂરક તીક જ ર  વે ડર સપાટ  ના કારને દશ વે 
છે. (કો ટક 3)

કો ટક 1

ાથ મક તીક

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

કો ટક 2

ૂરક તીક

વેલ્ડર સપાટી નો આકાર પ્રતીક

a) ફલેટ (સામાન્ય રીતે સમાપ્ત ફ્લશ)

b) બહિર્મુખ

c) અંતર્મુખ

કો ટક 3

ૂરક તીક 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

વે ડર તીક: તે વે ડર સં ુ ત પર બનાવેલી વે ડર ના કાર ું ત ન ધ વ 
કર છે. ત ેવે ડગ પહલ  જ ર  કોઈપણ ધા ુની ધારની તૈયાર  ું લ ુ ચ  
ચ  પણ છે,

વે ડગ તીક: સં ૂણ વે ડગ તીક વે ડર ને બે મેડલ કવી ર તે તૈયાર 
કર ું, વે ડગ ની યા વાપરવાની પ ત, ૂણ હુ ત ની પ ત અને જ ર  
પ રમાણ અન ે ૂળ તૂ વે ડર તીક સાથ ેઅ  િવગતો દશ વે. તેઓ નીચ ે
દશ વેલ 7 ત વો ધરાવ ેછે. (ફાગ 1)

1 સંદભ રખા

2 એર

3 વે ડગ ાથ મક તીક

4 પ રમાણ અને અ  િવગતો

5 ૂરક તીક

6 સમા ત તીક

7 ૂંછડ  (િવ શ ટતા, યા)

રજૂઆત ની પ તએ ( ફટ  2 અને 3)

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.2.23
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સદંભ રખા, તીર-મા ું અન ે ૂછંડ

ફાગ 1 અને 5 મ  દશ વેલ સંદભ રખા હંમશેા આડ  રખા તર ક દોરવવામ  
આવે છે. ત ેવે ડગ કરવા માટ સં ુ ત ન કના ડોઇંગ પર ૂકવામ  આવે 
છે. વે ડગ તીક પર આપવામ  આવતી અ  તમામ મા હતી સંદભ 
રખાની નીચ ેઉપર દશ વેલ છે.

તીર: તીર સદંભ રખાની બનંે છેડથી દોરવવામ  આવી શક છે. તીર હંમશેા 
રખાન ે પશ છે  ેવે ડડ સં ુ ત ન ેરજૂ કર છે.

વે ડગ તીક પર તીર બાજુની વે ડર મા હતી હંમશેા સંદભ રખાની નીચે 
બતાવવામ  આવે છે. બી  બાજુ વે ડર મા હતી હંમશેા ડશ-લાઇન બાજુ 
પર બતાવવામ  આવે છે. (અં ર 2 અન ે4)

ૂંછડ : ાર જ ર  હોય ાર જ ૂંછડ  નો ઉપયોગ કરવામ  આવે છે. 
 તેનો ઉપયોગ કરવામ  આવે તો તે પ ટ કરણ, છપાયેલી વે ડગ 

યા િવશે મા હતી આપી શક છે. અથવા અ  જ ર  િવગતો  ેવે ડગ 
સ બોલમ  દશ વવામ  આવી નથી.

વે ડગ/ ાથ મક તીક: વે ડગ તકોણમ  કટલાક િવિવધ કારના 
વે ડર તકોણનો ઉપયોગ કવી ર ત ેથાય છે ત ેસમજવો.

ટ ઓપ નગ અને ગવ એગલ: ટ ઓપ નગ ું કદ સં ૂણ વે ડગ તીક 
પર ૂળ તૂ વે ડર તીક ની અંદર દખાય છે. સમાિવ ટ કોણ અથવા ગવ 
વે ડર નો કુલ કોણ ૂળ તૂ વે ડર તીક ની ઉપર દશ વેલ છે. (ફાગ 6)

સ ુ ય અને સમા ત તીકો: ૂણ થયેલ વે ડર મકાનો આકાર અથવા 
સ ુ ય વે ડગ તીક પર ૂળ તૂ વે ડર તીક અન ે ૂણ હુ ત તીક 
વ ે સીધી અથવા વ  રખા તર ક દશ વવામ  આવે છે. વ  સ ુ ય રખા 
સામા  બ હ ુખ અથવા અતં ુખ વે ડર મણકો ૂચવે છે. (ફાગ 7)

પ રમાણ અને અ  િવગતો: વે ડર ું કદ મહ વ ૂણ છે. ‘વે ડર ું 
કદ’ શ નો અથ ફલેટ વે ડર અને બટ વે ડર માટ જુદ  જુદ  વ ુઓ 

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.2.23

થાય છે. ફલેટ વે ડર ના પ રમાણ ૂળ ૂત વે ડર તીક ની ડાબી 
બાજુએ બતાવવામ  આવે છે. (ફાગ 8) નંબર 300 ૂચવે છે ક વે ડર 
ની લંબાઈ 300mm છે; a5 ૂચવે છે ક ગળાની ડાઈ 5mm છે; 
Z7 ૂચવે છેપગી લંબાઈ 7 મમી છે.
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.2.24

વે ડર (Welder) - વે ડગ ક કો

આર ત લંબાઈ ના પ કારો આર ત લંબાઇની અસરો (Arc length types effects of arc length )

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• િવિવધ કારની ચાપ લંબાઈ ઓળખ
• ચાપ ની લંબાઇની અસરો અને ઉપયોગ જણાવશો.

આર ત લંબાઈ(ફાગ 1): ાર ચાપ રાય છે ાર ત ેઇલે ોન ટોચ અન ે
બ સપાટ  વ ે ું સી ું અંતર છે. આર ત લંબાઈ ના ણ છે.

- મ યમ અથવા સામા

- લ બા

- લ ુ

મ યમ, સામા  ચાપ(ફાગ 2): યો ય ચાપ લંબાઈ અથવા સામા  ચાપ 
લંબાઈ લગભગ ઇલે ોન કોર વાપરનાર યાસ ટેલી છે.

લ બી ચાપ(ફાગ 3):  ઇલે ોન ટોચ અને બે મડેલ વ ે ું અતંર કોર 
વાપરનાર યાસ કરત  વ ુ હોય તો તને ેલ બી ચાપ કહવામ  આવે છે.

લ ુ ચાપ(ફાગ 4):  ઇલે ોન ટોચ અન ેબ ેમડેલ વ ે ું અતંર ડાયલ 
કરતા ઓછંુ હોય. કોર વાપરનાર તેન ેશટ આર ત કહવામ  આવે છે.

િવિવધ ચાપ લંબાઇની અસરો

લ બી ચાપ

ત ે ું રવનો અવાજ કર છે નેા કારણે:

- અ ર ચાપ

- વે ડર મડેલ ું ઓ ડશન

- નબ ું ૂઝ અને પે નટશન
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- પીગળે ધા ુ ું નબ ું નયં ણ

- વ ુ વેટર, ઇલે ોન મડેલનો બગાડ ૂચવે છે.

લ ુ ચાપ: ત ેશો પગ અવાજ બનાવ ેછે નેા કારણે:

- ઇલે ોન ચરબી ુ ત ર તે ઓગળે છે અન ેકામ સાથે ર થવાનો 
યાસ કર છે

- સ કડ  પહોળાઈ ના મણકો સાથે ઉ  ધા ુ

- ઓછા spatters

- વ ુ ૂઝ અને ૂંસપઠ.

સામા  ચાપ: આ એક ર ચાપ છે  ેસતત તી ણ કકશ અવાજ ઉ પ  
કર છે અને તે ું કારણ બન ેછે:

- ઇલે ોન પણ બો ડગ

- પેટસમ  ઘટાડો

- યો ય ૂઝ અને ૂંસપઠ

- યો ય મડેલ ડપો ઝટની.

િવિવધ ચાપ લંબાઇનો ઉપયોગ

મ યમ અથવા સામા  ચાપ: તેનો ઉપયોગ મ યમ કોટ ઇલે ોન 
ઉપયોગ કર ન ેહળવાશ લ ન ેવે ડર કરવા માટ થાય છે. તેનો ઉપયોગ 
અંડ કટ અને વ ુ પડતા બ હ ુખ ફલેટ/મજ ૂતીકરણન ે ટાળવા માટ 
અં તમ વગ રન માટ કર  શકાય છે.

લ બી ચાપ: તનેો ઉપયોગ લગ અન ે ોટ વે ડગ મ  થાય છે. ચાપ ુનઃ 
ારંભ કરવા માટ અન ેખાડો ભય  પછ  મકાનના છેડ ઇલે ોન ઉપાડ  

વખતે. સામા  ર તે લ બી ચાપ ટાળ  ઈએ કારણ ક ત ે ખામી ુ ત 
વે ડર આપે.

લ ુ ચાપ: તેનો ઉપયોગ ટ રન માટ સાર  ટ પે નટશન મેળવવા માટ, 
પો ઝશનલ વે ડગ માટ અને ભાર કોટ ઇલે ોન, લો હાઈડોજન, આટ, 
પાવર અને ટ પ પે નટશન ઇલે ોન ઉપયોગ કરતી વખતે થાય છે.

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.2.24
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.2.25

વે ડર (Welder) - વે ડગ ક કો

પોલે રટ ના પ કારો અને ઍ લકશન (Polarity types and application)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• આર ત વે ડગ મ  ુવીયતા પ કારો અને મહ વ
• સીધી અને િવપર ત ુવીયતા ઉપયોગ ું વણન કરો
• ુવીયતા ન  કરવાની પ ત ું વણન કરો.

આર ત વે ડગ મ  પોલેર ટ : પોલે રટ  વે ડગ સ કટ મ  વતમાન 
વાહની દશા દશ વે છે. (ફાગ 1)

ડાયર  કરંટ (DC) હંમશેા અહ થી વહ છે:
- પરંપરાગત સ ત ુજબ, હકારા ક (ઉ  સંભિવત) ટ મનલ થી 

નકારા ક (નીચી સંભિવત) ટ મનલ

-  ઇલે ો ન  થયર  ુજબ નકારા ક ટ મનલ થી હકારા ક 
ટ મનલ.

જૂની મશીનમ  ાર પણ પોલે રટ ના બોલવાની હોય ાર ઇલે ોન અને 
અથ કલબલ એકબી  સાથ ેબદલાઈ ય છે.

નવીન તમ મશીનમ  પોલે રટ ના બદલાવ માટ પોલે રટ ના મરનો 
ઉપયોગ કરવામ  આવે છે.

ઇલે ોન નો વાહ હંમશેા નકારા ક થી હકારા ક તરફ 
હોય છે.
AC મ  આપણે ુવીયતા ઉપયોગ કર  શકતા નથી કારણ ક 
પાવર ોત તેના ુવને વારંવાર બદલે છે. (ફાગ 2)

વે ડગ મ  ુવીયતા ું મહ વ: ડસી વે ડગ મ  2/3 ગરમી હકારા ક 
છેડથી અન ે1/3 નકારા ક છેડથી ુ ત થાય છે.

ઇલે ોન અને બે મેડલમ  અસમાન ગરમી ના િવતરણ નો આ ફાયદો 
મળેવવા માટ, સફળ વે ડગ માટ પોલે રટ ના એક મહ વ ૂણ પ રબળ છે.

ુવીયતા પ કારો

- ે પોલે રટ ના અથવા ઇલે ોન નેગે ટવ (DCEN).

- રહસલ પોલે રટ ના અથવા ઇલે ોન પો ઝ ટવ (DCEP).

સીધી ુવીયતા: સીધી ુવીયતામ  ઇલે ોન નગેે ટવ સાથ ે ડાયે ું છે 
અન ેપાવર ોત ના હકારા ક ટ મનલ સાથ ેકામ કર છે. (ફાગ 3)

રહસલ પોલે રટ ના: રહસલ પોલે રટ ના ઇલે ોન પો ઝ ટવ સાથે 
ડાયે ું છે અને પાવર ોત ના નેગે ટવ ટ મનલ સાથ ેકામ કર છે. 

(ફાગ 4)

સીધી ુવીયતા ઉપયોગ આ માટ થાય છે:

- એકદમ કાશ કોટ અને મ યમ કોટ ઇલે ોન સાથે વે ડગ

- વ ુ બે મડેલ ૂઝ અને પે નટશન મેળવવા માટ નીચે હાથની તમ  
ડા ભાગો ને વે ડગ કરો.

રહસલ પોલે રટ ના ઉપયોગ આ માટ થાય છે:

- નોન-ફર ધા ુ ું વે ડગ
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- કા  આદશ ું વે ડગ

- ભાર અને ુપર-હવી કોટ ઇલે ોન સાથે વે ડગ

- હો રઝો લ, વટ કલ અને ઓવર હડ પોલીસમ  વે ડગ

- સીટ મેડલ વે ડગ.

- ભાર અને ુપર-હવી કોટ ઇલે ોન સાથે વે ડગ

- હો રઝો લ, વટ કલ અને ઓવર હડ પોલીસમ  વે ડગ

- સીટ મેડલ વે ડગ.

હાટ ફ સગ અને ેનલેસ લ વે ડગ માટ AC ને DC પસંદ કરવામ  
આવે છે.

ુવીયતા પસંદગી પણ ઇલે ોન ઉ પાદક ની ૂચના પર આધા રત છે.

ુવીયતા ું નધ રણ: ે ઠ પ રણામ મળેવવા માટ, વે ડગ મશીનની 
યો ય ટ મનલ સાથ ેઇલે ોન ડ ું જ ર  છે.

DC વે ડગ મશીન પરના નકારા ક/નકારા ક ટ મનલ નીચેના પર ણ 
ારા ઓળખી શકાય છે.

કાબન ઇલે ોન ટો  (ફાગ 5): DC નો ઉપયોગ કર ન ેતનેા છેડ નદશ 
કાબન ઇલે ોન મદદથી સામા  ેણી ના વાહન ઉપયોગ કર ને ચાપ 
પર હાર કરો.

કાબન નો પોઈ ે  છેડો ટંૂક સમયમ  જ મદં થઈ જશે  તે હકારા ક 
ટ મનલ સાથે ડાયે ું હોય, પરં ુ નકારા ક સાથે કોઈ ફરફાર થશે નહ .

પાણી પર ણ(ફાગ 6): વે ડગ કબીના બંને ટ મનલ (DC સાથે ડાયા)
ને ઇલે ોલાઇટ પાણીના ક ેનરમ  અલગ થી ૂકો.

વ ુ અને ઝડપથી ઉ ાહ પરપોટ  નકારા ક ૂચવે છે ાર ધીમે ઉદભવ 
તા પરપોટ  હકારા ક ૂચવે છે.

ખોટ  ુવીયતા સકંત

 ઇલે ોન ઉપયોગ ખોટ  ુવીયતા પર કરવામ  આવે તો તે પ રણામે:

- અ ધક વેટર અને નબળ  ૂંસપઠ

- ઇલે ોડ ું અયો ય ૂઝ

- વે ડર મડેલની ચહરો પર ભાર ક થઈ દખાવ

- ચાપ ની હરફર મ  ુ કલી

- તકનો અસામા  અવાજ

- સપાટ થી ખામી અને વ ુ છ ટા સાથે વે ડર મકાનો નબળો દખાવ.
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પ રચય

વે ડડ ચરમ  વે ડડ પોઇ  (દા.ત. ુલ) ચો સ સેવા સંબં ધત મતા 
ધરાવે છે તેવી અપે ા છે. વે ડડ સ ધા ન ેસામા  ર ત ે િવિવધ કારના 
લો ડગન ેવહન કરવા માટ જ ર  હોય છે  ેતનેી સપાટ  પર દખાતા હોય 
તેટ ું સા ં  અથવા ખરાબ હોય તટે ું સરળ અથવા જ ટલ પા  ના તાણીને 
આ ધ હોય છે.

વે ડગ લાયકાત અને નર ણ:

ઇ ત ુણો અથવા ુણધમ ની હાજર ને ુ ન ત કરવા માટ ઉ પાદન 
ની યા અન ેઉ પાદન ના નર ણ સાથ ે નર ણ કર ું જ ર  છે.

અ ુક ક સાઓમ  નર ણ સં ૂણપણે ુણા ક હોઈ શક છે અન ેતેમ  
વે ડડ સ ધા વગેરનો સપાટ થી ખામી ું મા  ય અવલોકન સામેલ હોઈ 
શક છે. ાર અ  ક સાઓમ , નર ણમ  પ ટ કરણ ની આવ યકતા 

ૂર  થઈ છે ક નહ  ત ે નધ રત કરવા માટ જ ટલ પ ર ણની કામગીર ને 
સમાવેશ થઈ શક છે. બી  બાજુ પર ણ, ખાસ કર ન ેય િ ક વેા ચો સ 

ુણધમ ના જ થા ક માપ ન  કરવા માટ ઓપરશન ના ભૌ તક દશન 
(ટો ) નો સંદભ લો  ેપછ થી સમજવામ  આવશે.

પ ર ણનો હ ુ ુણવ ા ન ે નધ રત કરવાનો છે, એટલે ક પ રણામની 
ચ રતાથ અંગના ત ય શોધવા નો, ાર નર ણ ાિપત માપદંડ ના 
ઉપયોગ ારા જ થાન ે નયિં ત કરવાનો ઇરાદો ધરાવ ેછે અને તમે  ગૌણ 
ઉ પાદન ન ેનાખવાનો િવચાર સામલે છે.

1 છ ા તુા: તે વે ડર મેડલ સો લ ફકશન દર મયાન િવક સત વા ુ ું 
ળવણી છે

2 લેટ સમાવેશ: ઓ ાઇડ અન ે બન-ધા ુ ન ર સામ ી ક  ેવે ડર 
મેડલમ  અથવા બે મડેલ અન ેછપાયલેી ધા ુની વ ે ફસાઈ ય છે

3 ઓવરલપે: બેઝ મડેલની સપાટ  પર ૂઝ મય દાની બહાર િવ તરલી 
ુઝ્ડ છપાયેલી ધા ુનો વધારાનો અથવા વ ુ વાહ.

4 ટોચ ક: બઝે મડેલ અન ેવે ડર મડેલની વે ડર સં ુ ત પર અં ૂઠાના 
ાન ે ન થાય છે. આ રખ શ અથવા ટ સવસ ક બન ે િવભાગ કર  

શક છે.

5 ુઝનનો અભાવ: તે વે ડર મેડલ ું અ ૂણ અથવા આં શક લગન 
અન ે ૂઝ છે.6 ટ ક: ક વપરાય સં ુ ત ના ૂળમ  થાય છે

7 મણકો ન હઠળ: તે ગરમીથી ભાિવત ઝોનમ  અયો ય, છપાયેલી 
ધા ુના કારણ ેબ ેમડેલ હઠળ થાય છે,

8 ગરમ તરાડો: તે એ લવેટડ તાપમાને પીગળે લા તબ ામ થી ઠંડક 
દર મયાન થાય છે.

સી  & એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.26
વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (SMAW, I & T)

વે ડર ુણવ ા અને નર ણ સામા  વે ડગ ૂલો અને સારા અને ખામી ુ ત વે ડર નો દખાવ 
(Weld quality and inspection common welding mistakes and apperance of 
good and defective welds)

ઉ ે યો: આ પાઠન અતં ેતમ ેસમથ હશો
• વે ડર લાયકાત અને નર ણની આવ યકતા સમજવો
• સારા અને ખામી ુ ત વે ડર ના દખાવ ેઓળખ.

9 અ ડરકટ: ત ેએક ોટ અથવા સતત ખ ચો છે  ેવે ડર ની કનાર બે 
મડેલમ  ઓળામ  આવે છે અન ેવે ડર મેડલથી ભરવામ  આવે છે.

સામા  વે ડગ ૂલો (ખામી)

10 ટ સવસ ક: ક બે મેડલ અને વે ડર ના વે ડર સં ુ ત ના ાન પર 
થાય છે, વે ડર મકાનની સમ  પ ત.

11 ટર: ત ેપોલાણ ની સપાટ  છે  ેઆકૃ તમ  બતા ય  માણ ેવે ડર 
ુકામમ  િવ તરણ છે.

12 રખ શ ક: વે ડર સીમા ચહરો સાથે બ ેમડેલ અન ેવે ડર મેડલની વે ડર 
સં ુ ત ના ાન પર ન આર  લ ેછે
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13 HAZ - ગરમીથી અસર ત િવ તાર: બેઝ મેડલનો િવ તાર  ે
ઓળામ  આવે છે અને તનેી ૂ  રચના ુણધમ વે ડગ ગરમીથી 

ભાિવત થાય છે.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.26
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સી  & એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.27
વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (SMAW, I & T)

વે ડર ગેજ અને તેના ઉપયોગ (Weld gauges and its uses) 

ઉ ે યો: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો.
• વે ડગ ગેજ ના પ કારો
• વે ડર ફલટે ગજે પર ઉપયોગ કર છે.

વે ડગ ગજે: ોફાઇલ ધરાવતા ય તગત પ દડાનો સ હૂ, મે થી બનલેો, 
કઠણ અને ટ પડ, લે પગનો ગોઠવણી સાથે સીમાથી વે ડર કરવામ  
આવે છે, ગજે નો ઉપયોગ બટ વે ડર મ  વે ડર મજ ૂતીકરણન ેપગ ના 
કન ેમાપવા માટ થાય છે, (ફલેટ વે ડર ના ક સામ  અતં ુખ અન ેબ હ ુખ 
અન ે) ઉપરો ત િવશેષતા માટ વે ડર સ ધા ને વારંવાર તપાસવામ  આવે 
છે, ત ે ુ ન ત કરવા માટ યો ય વે ડર ની ખાતર  કરવા માટ ક  ેક લગ 
ધોરણનો માટ તપાસવામ  આવે છે તે માળખાની ઘટકની કદ  જ રયાત ને 
પહ ચી વાળવા માટ ેજ નર ણની જ ર છે અન ેસૌથી યો ય નર ણ 

યા વે ડર ગેજ નો ઉપયોગ કરવાની છે. બહતર ુણવ ા ધોરણ ા ત 
કરો. વે ડર ગેજ વે ડર નો કાર િવભાગમ  વે ડર ની ેણી સાથે સંબં ધત 
છે, વે ડર ોફાઇલની અને તનેા માળખાની જ ર  કન ેતપાસવી માટ.

•   વે ડર ફલેટ ગેજ ( ફગ 1)

•   AWS કાર વે ડર માપન ગેજ ( ફગ 2)

વે ડર ફલેટ ગેજ: વીકાય મય દા માટ ફલેટ વે ડર ોફાઇલની તપાસવી 
માટ, વે ડર ફલેટ ગેજ નો ઉપયોગ કર ને ફલેટ વે ડર ને પગ ના કદ માટ 
તપાસવામ  આવે છે. તેમજ વે ડર કસમ  ક ક વગ પણ ગજે ન ેએજ  કરતા 
વે ડર કસની સરખામણી કર ને ન  કરવા ું છે. ( ફગ 1)

બતાવે ું ફાગ નંબર 1 વે ડર ફલેટ ગજે નો સેટ છે,  ેમે ટક અને સમક  
ઇંચ ા ડડ સાથ ે ચ ત થયેલ છે. માપન લેડ ેનલસે લ ની બનલેી 

હોય છે અને તે ુજબ પગ ના કદ અન ેવે ડર ચહરાને અવતરણ ન ેતપાસવી 
માટ છેડા સાથ ેસમા ત થાય છે. (ફાગ 2)

 પગી સાઇઝમ થી એક નાની હોય તો વે ડગ ું કદ ઓછંુ હોય છે, અન ે
આ વીકાય નથી, (ફાગ 3)

તેમજ ઓછા અવતરણ સામસામે ર -વે ડરન ેમાપવા વ ે ું અતંર દશ વે 

છે અન ેઆ પણ વીકાય નથી.

વે ડર ની ગળાની ડાઈ ઓછ  હોવાના કારણો પણ વીકાય નથી.

બધા વે ડર માપન ગેજ

આ ગજે માણ તૂ ફલેટ ગજે કરત  વ ુ શ તશાળ  છે. આ વે ડર માપન 
ગેજ ના કાય નીચ ે ુજબ છે.

1 ફ લેટના 1 લે સાઈઝ નો ઉપયોગ થાય છે.

2  બ હ ુખતા ું વીકાય કદ.

3  અંત ુખતા ું વીકાય કદ.

4  બ ો વે ડર પર વીકાય મજ તૂીકરણને ઊંચાઈ

ગેજ મ  ીનો સમાવેશ થાય છે ને ેફલેટ વપરાતી બટ વે ડર માટ વપરાય 
મકાનની ત અ ુસાર યો ય ર તે બદલી શકાય છે.

તમે  ેડનો સમાવશે થાય છે નેી ગોઠવણી વે ડર મકાનની સપાટ  અ સુાર 
ગોઠવાયા આવે છે.

માપન કાર અ ુસાર વે ડર મણકો પર લેડ ને ાન આ યા પછ  (ફાગ 
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4) મ  બતા ય  માણે લોકગત ૂ  માપ ન  કરવા માટ યો ય ર તે કડક 
કરવામ  આવે છે.

1  ફલેટ વે ડર ું 1 પગ ું કદ: ફલેટ વે ડર લગ ું કદ ન  કરવા માટ 
ોકન ેવે ડર ના અં ૂઠ  સામ ે ૂકવામ  આવે છે (ફાગ 5) મ  બતા ય  

માણે

અ  સં ુ ત નંબરના ચહરો પર નીચેની આકૃ તમ  બતા ય  માણે પોઇ  
લેડ ને ખસેડાય પર.

ે ુએશન ૂલનો સયંોગ ફલટે ર  લે માપન યા ાતા કર છે.

2   બ હ ુખતા ું વીકાય કદ: બ હ ુખતાના વીકાય કને નધ રત કરવા 
માટ, 45° કોણ બાજુએ ધરાવતા ગજે નો ોક ભાગ મે  સ ધા ના બંન ે
સ યો ફાગ 6 મ  બતા ય  માણે ૂકવામ  આ યા છે.

સાઇ ડગ પર ુટ  પોઇ  લેડ વે ડર ના ચહરાને પશ કરવા માટ 
મજ તૂીકરણને બ હ ુખ તા ન  કર છે.

3   બ હ ુખતા ું વીકાય કદ: બ હ ુખતાના વીકાય કને નધ રત કરવા 
માટ, આકૃ ત 7 મ  બતા ય  માણે સ ધા ના બંને સ યને પશ  45° 
કોણ બાજુએ ધરા વતા ગજે નો ોક ભાગ ૂકવામ  આ યો છે.

વે ડર ના ચહરાને પશ કરવા માટ પોઇ  લેડ ને લાઈડ કરવા પર, 
ફાગ 7 મ  બતા ય  માણે વે ડરર મકાનના અંડ ફલમન ેકારણે રાખેલી 
અવતરણ ન  કર છે.

4   બટ વે ડર પર વીકાય મજ ૂતીકરણન ે ઊંચાઈ: બટ વે ડર પર 
મજ તૂીકરણને ઊંચાઈ ના વીકાય કન ે નધ રત કરવા માટ, ગજે નો 

પોર ભાગ, સપાટ ભાગ બટ વે ડર ના કોઈપણ કદ પર, ફાગ 8 મ  
બતા ય  માણે, બટ પર કૂવામ  આવલેા મજ તૂીકરણન ે પશ કરવા 
માટ પોઇ  લેડ ન ેનીચ ેતરફ સરકાવવા પર વેરિવખેર થઈ શક છે. 
વે ડર

ે એુટ ૂલનો સયંોગ વે ડર માળખાની વીકાય મજ તૂીકરણન ેઊંચાઈ 
ન  કર છે.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.27
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સી  & એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.28
વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (SMAW, I & T)

ક યમ કાબ ઈડ અને તેના ઉપયોગ અને ખમ (Calcium carbide and its uses & 
hazards) 

ઉ ે યો:આ પાઠન અતેં તમે સમથ હશો
• ક યમ કાબ ઈડ ની રચના જણાવશો
• ક યમ કાબ ઈડ ના ઉપયોગ અને ખમ સમજવો.

ક યમ કાબ ઈડ એ રાસાય ણક સંયોજન વેો ઘેરો- ેડ પ થર છે, નેો 
ઉપયોગ એસીટ લીનને ગસે ઉ પ  કરવા માટ થાય છે.

ક યમ કાબ ઇડની રચના: ક યમ કાબ ઈડ એ રાસાય ણક 
સંયોજન છે મે  નીચે નાનો સમાવેશ થાય છે:

-  ક યમ = 62.5%

-  કાબન = 37.5%, વજન ારા એટલે ક, 100 ામ ક યમ મ

કાબ ઈડ, 62.5 ામ ક યમ અને 37.5 ામ કાબન હશે. તે ું રાસાય ણક 
તીક Ca C2 છે

ક યમ કાબ ઈડ વાપર છે

ક યમ કાબ ઈડ ના ઉપયોગમ  એસીટ લીનન ેગણશે ું ઉ પાદન અન ે
કાબ ઈડ ક પમ  એસીટ લીન ું ઉ પાદન, ખાતર માટ રસાયણ ું ઉ પાદન 
અન ે લ બનાવવાનો સમાવેશ થાય છે.

ક યમ કાબ ઈડ ખમ

ક યમ કાબ ઈડ વચા ને બળતરા કર  શક છે નેા કારણ ે સંપકમ  
કાયમી ુકસાન (કો નયલ અ પ ટ) સંપકમ  ફો લી, લાલાશ અને બળતરા 
ની લાગણી થાય છે  ેઅમને ફફસ મ થી વાહ  (પ ેનર  એ નમા) પર 
તબીબી કટોકટ  બનાવ ેછે.
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સી  & એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.29
વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (SMAW, I & T)

એસીટ લીનન ેગસે - ુણધમ અને લશે બક રો ર (Acetylene gas - Properties and flash 
back arrester) 

ઉ ે યો: આ પાઠના અંત ેતમ ેસ મ થશો
• એ સ ટલીન ગેસની રચના અને ુણધમ  સમ વો
• લશે બેક એર ર સમ વો

એસીટ લીનને એ એક બળતણ ગસે છે,  ે ઓ જન ની મદદથી ૂબ 
ઊંચા તાપમાનની ોત ઉ પ  કર છે, કારણ ક તમે  અ  કોઈપણ 
બળતણ ગેસ કરત  કાબન (92.3%) વ ુ હોય છે. ઓ જન-એ સ ટલીન 

ો ત ું તાપમાન 3100°c - 3300°c છે.

એ સ ટલીન ગણશેની રચના: એ સટ લીન આનાથી બને ું છે:

-   કાબન 92.3% (24 ભાગો)

-   હાઈડોજન 7.7% (2 ભાગો)

તે ું રાસાય ણક તીક C2 H2 છે  ે દશ વે છે ક કાબન ના બે અ ુ 
હાઈડોજન બ ેઅ ુ સાથ ે ડાયા છે.

એ સ ટલીન ગેસ ના ુણધમ : ત ેરંગહ ન વા ુ છે, હવા કરત  હળવો છે. 
હવાની ુલનામ  તેની ચો સ ુ વાકષણ 0.9056 છે. તે અ તં વલન 
શીલ છે અન ેતેજ વી ો તથી બળેવ છે. ત ેપાણી અને આ ોહોલ મ  
થોડંુ ા ય છે. અ ુ  એ સ ટલીનમ  તીર  (લસણ વેી) ગંધ હોય છે. તે 
તનેી િવ ચ  ગધં ારા સરળતાથી શોધી શકાય છે. એસીટ લીનન ેસીટ  

વાહ મ  ઓગળ  ય છે.

અ ુ  એસીટ લીનન ેત બા સાથે ત યા આપે છે અન ેકોપ એસીટ લીનને 
નામ ું િવ ોટક સંયોજન બનાવ ેછે. તથેી, એસીટ લીનન ેપાઇપ લાઇન માટ 
ત બા નો ઉપયોગ ન કરવો ઇએ. એસીટ લીનને ગેસ હવામ  40% ક 
તથેી વ ુ ભળે તો ૂંગળામણ ું કારણ બની શક છે. એસીટ લીનન ેહવા 
સાથ ેભળે લા ઇ ીશન પર િવ ોટક બન ેછે. ત ેઅ ર અને અ ુર ત છે 

ાર ઉ  દાણમ  સંકુ ચત થાય છે એટલે ક ુ ત તમ  તે ું ુર ત 
સં હ દબાણ 1 kg/cm2 તર ક ન ત છે. સામા  તાપમાન ું દબાણ 
(N.T.P) 1.091 kg/cm2 છે. સામા  તાપમાન 20°C છે અન ે સામા  
દબાણ 760mm પારો અથવા 1 kg/cm2 છે. ત ે વાહ  એસીટોનમ  
ઓગળ  શકાય છે. ઉ  દબાણ પર. વાહ  એ સટોન ું એક વૉ ુમ 
N.T.P હઠળ એ સટ લનના 25 વો ુમોન ેઓગળ  શક છે.  ત ે15kg/
cm2 દબાણ ના દબાણ સાથે ઓળામ  આવે તો તે એ સ ટલીન સ લ ડર 
ના 25X15=375 વો ુમોન ેઓગળ  શક છે. એ સ ટલીન સ લ ડર મ , 
ત ેએ સ ટલીન ઓળામ  આવે છે. સં ૂણ ક બશન માટ, એ સ ટલીન એક 
વૉ ુમ ુ નટન ેઓ જન ના અઢ  વૉ ુમ ુ નટની જ ર પડ છે.

લશે બક રો ર

ાર ઇંધણ ગેસ અને હવા અથવા ઓ જન ું વલન શીલ મ ણ 
વે ડગ અથવા ક ટગ લોપાઈપનો ઉપરની બાજુની ગેસ લાઇન મ  હાજર 
હોય છે, ાર ોત ગસે લાઇન મ  ફર  શક છે અને ગભંીર અક ાત 
થવાન ેસંભાવના છે.

લેશ અથવા લશૅબેક રો ર એ એક સલામતી ઉપકરણ છે  ે તનેા 
ટક મ  ો તને રોકવાનો માટ રચાયે ું છે. તેથી તનેો ઉપયોગ સ લ ડર 
અથવા પાઇપવકમ  લેશબેકન ેરોકવાનો માટ થાય છે.

લૅશબેક રો ર ઓ જન ના ઉલમા વાહન બળતણ રખામ  અન ે
બળતણ ન ેઓ જન લાઇન મ  અટકાવવા ું કામ કર છે.

લેશ અર રમ  સામા  ર તે એક ત વ હોય છે મે  વાપર મશે અથવા 
મડેલ ફ ણ ારા સ કડા માગ  હોઈ શક છે. ાર ોત ત વ મ  વશે છે, 

ાર ત ેત વ ની ઠંડ  સપાટ થી ઝડપથી ઠંડુ થાય છે અને ોત ઓલવાઈ 
ય છે. લેશ અર રમ  ેસ અથવા ટ પરચર એ ્ ુએટડ કટ-ઓફ 

વા વ હોઈ શક છે અને પછ  તેન ે લૅશબેક રો ર તર ક ઓળામ  આવે છે.

એવી ભાર ૂવક ભલામણ કરવામ  આવે છે ક કટ-ઓફ વા વ વાળા 
એર સ તમામ એ સ ટલીન સ લ ડર અને એ સ ટલીન િવતરણ ણાલી 
ના ેસ ર ુલેટરને આઉટલેટમ  ફ ટ કરવામ  આવે. તેમને ઓ જન 
આઉટલટેમ  અં ર કરવા માટ ૂબ સલાહ આપવામ  આવે છે. અન ેઅ  
ઇંધણ ગેસ આઉટલેટ્સ. તમેને લોપાઈપમ  ફ ટ કર  શકાય છે પરં ુ આ 
લક ર થતી નળ  મ થી ઉ વતી આગળથી કોઈ ર ણ ૂ ં  પછાડ ું નથી. 
(ફાગ 1, 2)

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



58

સી  & એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.30
વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (SMAW, I & T)

ઓ જન ગેસ ુણધમ અને ઉપયોગ (Oxygen gas properties & uses) 

ઉ ે ય: આ પાઠન અતેં, તમ ેસમથ હશો
• ઓ જન ગણશેની રચના અન ે ુણધમ સમજવો.

ઓ જન ગેસ: ઓ જન હદનો સમથક છે. તે ું રાસાય ણક તીક 
O2 છે 

ઓ જન ગેસ ના ુણધમ

-  ઓ જન રંગહ ન, ગંધ હ ન અને વાદહ ન ગેસ છે,

-  તે ું અ ુ વજન 16 છે.

-  તેની િવ શ ટ ુ વાકષણ 32 ° ફ અને સામા  વાતાવરણથી દબાણ 
પર હવાની ુલનામ  1.1053 છે.

-  તે પાણીમ  થોડંુ ા ય છે.

-  તે પોત ેબળ ું નથી. પરં ુ ઇંધણ ના ક બશન સહલાઈથી પોટ કર છે. 

ઓ જન ગણેશનો ઉપયોગ

•  તે સન મ  ુ  ૂ મકા ભજવે છે.

•  તેનો ઉપયોગ એ -એ સ ટલીન વે ડગ અન ેકટ ગમ  થાય છે.

•  તેનો ઉપયોગ હો પટલમ  કૃિ મ ાસો વાસ માટ થાય છે.

•  ઓ જન ના સામા  ઉપયોગમ  લ, લા ક, કાપડ, રોકટ 
ોપે ડ, ઓ જન થાપી, એર ા , સબમર ન, પેસ લાઇટ વગેરમ  

લાઈફ પોટ સ સનો સમાવશે થાય છે.
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સી  & એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.31
વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (SMAW, I & T)

ઓ જન અને એ સ ટલીન વા  ુની ચા ગ યા (Charging process of oxygen & acetylene 
gases) 

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• ઓ જન અને એ સ ટલીન વા ુ ની ચા ગ યા ું વણન કરો.

ઓ જન સ લ ડર મ  ગણશે ું ચા ગ: ઓ જન સ લ ડર 120-
150kg/cm2ના દબાણ હઠળ ઓ જન ગણશેથી ભરલી હોય છે. 
સ લ ડર ું નય મત અન ેસમ તર પર ણ કરવામ  આવે છે. ‘નોકર  પર’ 

હ ડ લગ દર મયાન થતા તણાવ ન ેદૂર કરવા માટ તેઓન ે વામ  આવે છે. 
તેઓ સમ તર કો ટક સો શુનનો ઉપયોગ કર ન ેસાફ કરવામ  આવે છે.

ાર સંકુ ચત ઓ જન વલન શીલ સામ ીની બાર ક િવભા ત 
કણો (એટલે ક, કોલ સાની ૂળ, ખ નજ તેલ, સી) ના સંપકમ  આવે 
છે ાર ત ેતનેે વય ંસળ ગાવી દશે, નેાથી આગ અથવા િવ ોટ થાય 
છે. આવા ક સાઓમ  વ-ઇ ીશન સંકુ ચત ઓ જન ારા અચાનક 
છપાયલેી ગરમી ારા શ  થઈ શક છે,

ઓ જન સામા  વાતાવરણથી દબાણ પર -182.962 ° સે તાપમાને 
વાહ  બને છે.

વાહ  ઓ જન મ  આછો વાદળ  રંગ હોય છે.

વાહ  ઓ જન સામા  વાતાવરણથી દબાણ પર - 218.4 C° પર ઘન 
બન ેછે. ત ેમોટાભાગના ધા ુ ઓ સાથે ઝડપથી ડાયા છે અન ેઓકસાઈડ 
બનાવ ેછે. એટલે ક,

આટ + ઓ જન = આટ ઓકસાઈડ

કોપ + ઓ જન = કપાસ ઓકસાઈડ

ઍ ુ મ નયમ + ઓ જન = ઍ ુ મ નયમ ઓકસાઈડ

ઓકસાઈડ બનાવવાની યા ન ે ઓ ડશન કહવામ  આવે છે. 
ઓ જન કૃ તમ  દરક જ યાએ વા મળે છે,  તો ુ ત તમ  
અથવા અ  ત વો સાથે સંયોજન મ . ત ેએક ુ  છે

વાતાવરણ ના ઘટકનો એટલે ક, 21% ઓ જન 78% નાઇટોજન. પાણી 
એ ઓ જન અન ે હાઇડોજન ું રાસાય ણક સંયોજન છે, મે  આશર 
89% ઓ જન વજન ારા અને 1/3 વૉ ુમ છે. વાહ  ઓ જન ના 
એક ારથી 860 વૉ ુમ ઓ જન ગેસ ઉ પ  થાય છે. એક કલો 

વાહ  ઓ જન 750 લટર ગેસ ઉ પ  કર છે. વાહ  ઓ જન નો 
સં હ કરવા માટ વપરાતી ક ેનર ું વજન હ સયત ઓ જન ના સમક  
જ થાન ેસં હત કરવા માટ જ ર  સ લ ડર ના વજન કરત  અનકે ઘ ું 
ઓછંુ હોય છે.

ડગીએ ગસે સ લ ડર ચા  કરવાની ર ત: 1kg/cm2 થી વ ુ દબાણ 
હઠળ એસીટ લીનને ગણેશનો તનેા વા ુ વ પમ  સં હ ુર ત નથી. 
નીચે આપેલા માણે સ લ ડર મ  એ સ ટલીન ુર ત ર તે સં હત 
કરવા માટ એક ખાસ પ તનો ઉપયોગ કરવામ  આવે છે.

સ લ ડર અ છ ા ુ પદાથથી ભરલી છે મે ક:

-   મકાનની દ ડ  મ થી ખાડો

-   ફુ લસ ૃ વી

-   ૂનો સ લકા

-   ખાસ તૈયાર ચાર કોલ

-   ફાઇબર એ બે ોસ.

પછ  સલોન નામ ું હાઇડોકાબન વાહ  સ લ ડર મ  બદલાઈ છે  ે
અ છ ા ુ પદાથનો ( સ લ ડર ના કુલ જ થામ  1/3 ભાગ)ન ેભેર છે.

એસીટ લીનને ગેસ પછ  એપ.15kg/cm2 ના દબાણ હઠળ સ લ ડર મ  
ચા  થાય છે.

વાહ  સીટ  એસીટ લીનને ગણેશને મોટ  મા ામ  ુર ત સં હ મા યમ 
તર ક ઓગળ  દ છે તથેી તને ેઓગળે એ સ ટલીન કહવામ  આવ ેછે. વાહ  
એસીટોનનો એક જ થો સામા  વાતાવરણથી દબાણ અને તાપમાન 
હઠળ એસીટ લીનન ે ગેસ ના 25 જ થાન ે ઓગળ  શક છે. ગસે ચા ગ 
ઓપરશન દર મયાન સામા  તાપમાને 15kg/cm2 દબાણ હઠળ વાહ  
એસીટોનનો એક વૉ ુમ 25x15=375 વૉ ુમ એ સ ટલીન ગેસ ઓગળ  

ય છે ાર ચા  કરતી વખતે સ લ ડર પર ઠંડુ પાણી છ ટવામ  આવશે 
થેી સ લ ડર ની અદંર ું તાપમાન ચો સ મય દાન ેઓળંગી ન ય.
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સી  & એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.32
વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (SMAW, I & T)

ઓ જન અને ઓગળે લા એ સ ટલીન ગેસ સ લ ડર અને કલર કો ટગ િવિવધ ગેસ સ લ ડર 
(Oxygen and dissolved acetylenes gas cylinders and colour coding different 
gas cylinder) 

ઉ ે યો: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• િવિવધ ગેસ સ લ ડર ઓળખ
• ગેસ સ લ ડર ું કલર કો ટગ સમજવો.

ગેસ સ લ ડર ની યા ા:  ત ે લ ું ક ેનર ું છે, નેો ઉપયોગ વે ડગ 
અથવા અ  ઔ ો ગક ઉપયોગ માટ ઉ  દબાણ ુર ત ર ત ેઅને મોટ  
મા ામ  િવિવધ વા ુ ન ેસં હત કરવા માટ થાય છે.

ગેસ સ લ ડર ના કાર અને ઓળખ: ગેસ સ લ ડર  ેગેસ ધરાવે છે 
તેના નામાથી બોલાવવા મ  આવે છે. (કો ટક 1)

ગેસ સ લ ડર ને તેમના શર રના રંગના નશાન અને વા વ થથરડો ારા 
ઓળામ  આવે છે. (કો ટક 1)

ઓ જન ગેસ સ લ ડર: ત ે એક સીમ લેસ લ ક ેનર ું છે નેો 
ઉપયોગ ગેસ વે ડગ અને કટ ગમ  ઉપયોગ કરવા માટ 150 kg/cm2 ના 
મહ મ દબાણ હઠળ ઓ જન ગણશેન ે ુર ત ર તે અન ેમોટા જ થામ  
સં હ કરવા માટ થાય છે.

સ લ ડર વા વ મ  ેસ સે  નવાસ હોય છે, મે  ેસ ડ  હોય છે,  ે
સ લ ડર બોરડ ન ેતોડવી માટ અંદર ના સ લ ડર ું દબાણ ૂર ું ઊં ું બન ે

તે પહલ  જ ફાટ  ય છે. સ લ ડર વા વ આઉટ લેટ સો કટ મ ટગમ  
માણ ૂત જમણા હાથના થથરડો હોય છે, નેી સાથે તમામ દબાણ 

નયમનકારો ડાયા હોઈ શક છે. સ લ ડર વા વ ખોલતા અન ેબધં કરવા 
માટ વા વ ચાલવા માટ લ સ પે ડ સાથ ેપણ ફ ટ કરવામ  આવે છે. 
વાહન યવહાર દર મયાન ુકસાનીથી બ વવા માટ વા વ પર લ કતને 

ૂ  કરવામ  આવે છે. (ફાગ 1)

સ લ ડર બોડ  કાળો ઊંઘવામ  આવે છે.

સ લ ડર ની મતા 3.5m3 - 8.5m3 હોઈ શક છે.

સામા  ર તે 7m3 મતા ના ઓ જન સ લ ડર નો ઉપયોગ થાય છે.

બ ધકામ ુિવધા (ફાગ 2): એ સ ટલીન ગેસ સ લ ડર સીમ લેસ ડરનો 
લ ૂબ અથવા વે ડડ લ ક ેનરમ  બનાવવામ  આવે છે અન ે

100kg/cm2 ના પાણીના દબાણ સાથ ેપર ણ કરવામ  આવે છે. સ લ ડર 
ની ટોચ ઉ  ુણવ ા ની બનાવટ  ક સ મ થી બનાવેલી દબાણ વા વ સાથ ે
ફ ટ કરવામ  આવે છે. ઉ  ુણવ ાવાળ  બનાવટ  ક સ મ થી બનાવેલી 
સ લ ડર વા વ. સ લ ડર વા વ આઉટ લેટ રોકટમ  ડાબલા હાથના 
માણ ૂત થથરડો હોય છે નેી સાથ ે તમામ બનાવટ ના એ સ ટલીન 

ર ુલેટરને ડાયા હોય છે. સ લ ડર વા વ ખોલતા અને બધં કરવા માટ 
વા વ ચાલવા માટ લ સ પે ડ સાથ ેપણ ફ ટ કરવામ  આવે છે. વાહન 
યવહાર દર મયાન ુકસાનીથી બ વવા માટ વા વ પર લ કતને ૂ  

કરવામ  આવે છે. સ લ ડર ની બોડ  મરન ેરંગની છે. DA સ લ ડર ની મતા 
3.5m3-8.5m3 હોઈ શક છે.
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કોષ્ટક 1

ગેસ સિલિન્ડર ની ઓળખ

DA સ લ ડર નો આધાર (અંદર વ ) ૂઝ લગ સાથે ફ ટ કરવામ  આવે 
છે  ેએના તાપમાન ેઓગળ  જશે.100/// સી(ફાગ 3).  સ લ ડર ઊંચા 
તાપમાનને આ ધ હોય, તો ૂઝ લગ ઓગળ  જશે અન ેગણેશને બહાર 
નીકળવ  દશે, સ લ ડર ને ુકસાન પહ ચાડવા અથવા ફાટવી માટ દબાણ 

ૂર ું વધે તે પહલ . સ લ ડર ની ટોચ પર ૂઝ લગ પણ ફ ટ કરવામ  
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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સી  & એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.33
વે ડર  (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (SMAW, I & T)

વે ડગ ગસે ર લુટેરને, સગલ અને ડબલ ેજ ગસે ર લુટેરન ેઉપયોગ  (Welding gas regulators, 
uses of single and double stage gas regulators)

ઉ ે યો: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• િવિવધ ગેસ સ લ ડર ઓળખ
• ગેસ સ લ ડર ું કલર કો ટગ સમજવો.

નયમનકારો કાર

- સગલ ેજ ર ુલેટરને

- ડબલ ેજ ર ુલેટરને

વે ડગ ર ુલેટરને ( સગલ ે જ)

કાય સ ત: ાર સ લ ડર ની સ પે ડ ધીમ ેધીમ ેખેલવામ  આવે છે, 
ાર સ લ ડર મ થી ઉ  દબાણો ગસે ઇન લેટ વા વ ારા ર લુેટરમ થી 

વશે કર છે. (ફાગ 1)

ગેસ પછ  ર ુલેટરન ેશર રમ  વશે છે  ેસોય વા વ ારા નયિં ત થાય 
છે. ર લુેટરન ેઅંદર ુ ંદબાણ વધે છે  ેડાયા મ અન ેવા વ ને દબાણ કર છે 

નેી સાથ ેત ે ડાયે ું છે, વા વ બધં કર છે અન ેવ  ુગણશેન ેર લુેટરમ થી 
વેશતા અટકાવ છે.

આઉટ લેટ સાઈડ ેસ ગેજ સાથે ફ ટ કરવામ  આવ ેછે  ે લોપાઈપથી પર 
કામ ું દબાણ દશ વે છે. ાર ગણશેન ેઆઉટલટેની બાજુથી ‘ઓફ’ કરવામ  
આવે છે, ાર ર ુલેટરન ેબોરડ ની અંદર ું દબાણ ઘટ  ય છે, ડાયા મ 

ગ ારા પાછળ કલાઈ ય છે અન ેવા વ ુણે છે,  ે સ લ ડર મ થી વ ુ 
ગણશેન ે‘ઈ’ થવા દ છે. શર રમ  દબાણ, તથેી, ઝરણ ની દબાણ પર આધાર 
રાખે છે અને તને ેર ુલેટરન ેનોબત ારા એજ  કર  શકાય છે. (ફાગ 2)

વે ડગ ર ુલેટરને (ડબલ ેજ)

કાય સ ત: બે-તબ ાના નયમન કાર એ બીજુ ંકંઈ નથી પરં ુ એકમમ  
બ ે નયમનકારો છે  ેએકન ેબદલે બ ેતબ ામ થી મશ દબાણ ઘટાડા માટ 
કાય કર છે. થમ તબ ો,  ે ીછ-સેટ છે, ત ે સ લ ડર ના દાણને મ યવત  
તબ ામ થી ઘટાડો છે (એટલે ક) 5 kg/mm2 અન ેત ેદબાણ પરનો ગસે 
બી  તબ ામ થી ય છે, ગસે

હવે ડાયા મ સાથે ડાયે ું ેસ એડજ ગ કંટોલ નોબત ારા સેટ કરલા 
દબાણ (સ ફગ ેસ) પર બહાર આવે છે. બ-ે ેજ ર ુલેટરમ થી બ ેસે  
વા વ હોય છે, થેી  કોઈ વધાર દબાણ હોય તો કોઈ િવ ોટ ન થાય. 
સગલ ેજ ર ુલેટરને સામેનો ુ  વ ધો વારંવાર ટૉચ એડજ મે ની 

જ રયાત છે, કારણ ક મે સ લ ડર ુ ંદબાણ ઘટ છે તમે ર લુટેર ુ ંદબાણ 
ઘટ છે અન ેટૉચ એડજ મે ની જ ર પડ છે. બે તબ ાના ર ુલેટરમ થી, 
સ લ ડર ના દાણમ  કોઈપણ ઘટાડા માટ વચા લત વળતર છે.

સગલ ેજ ર ુલેટરને ઉપયોગ પાઇપલાઇ સ અને સ લ ડર સાથે થઈ 
શક છે. બે ેજ ર ુલેટરન ેઉપયોગ સ લ ડર અન ેમનેીફો ડ સાથે થાય છે.© N

IM
I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



63

સી  & એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.34
વે ડર - (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (SMAW, I & T)

એ -એ સ ટલીન ગેસ વે ડગ સ ર (નીચા દબાણ અને ઉ  દબાણ)   (Oxy-acetylene gas 
welding system (low pressure and high pressure))
ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• એ -એ સ ટલીન છોડની નીચા દબાણ અને ઉ  દબાણ ણાલી સમજવો.

ઓ જન-એ સ ટલીન છોડ: ઓ -એ સ ટલીન છોડન ેઆમ  વગ કૃત 
કર  શકાય છે: 

- ઉ  દબાણ છોડ

- નીચા દબાણો લા ર.

ઉ  દબાણો લા ર ઉ  દબાણ (15 kg/cm2) હઠળ એ સ ટલીન 
ઉપયોગ કર છે. (ફાગ 1)

ઓગળે લા એ સ ટલીન ( સ લ ડર મ  એ સ ટલીન) સામા  ર તે 
ઉપયોગમ  લવેાતો ોત છે. ઉ  દબાણ વાળા જનરટર મ થી ઉ પ  
થયેલ એસીટ લીનને સામા  ર તે ઉપયોગ થતો નથી.

નીચા દબાણ વાળા લા ર એસીટ લીનને જનરટર ારા ઉ પા દત નીચા 
દબાણ (0.017 kg/cm2) હઠળ એસીટ લીનને ઉપયોગ કર છે. (ફાગ 2)

હાઈ ેસ અને લો ેસ લા ર 120 થી 150 kg/cm2 ેસ પર 
કો ે ડ હાઈ ેસ સ લ ડર મ  રાખવામ  આવેલ ઓ જન 
ગણશેનો ઉપયોગ કર છે.

એ  એ સ ટલીન સ સ: ઉ  દબાણ વાળા ઓ જન-
એ સ ટલીન લા ન ેઉ  દબાણ સ ર પણ કહવામ  આવે છે.

નીચા દબાણ વાળા એસીટ લીનને જનરટર અને ઉ  દબાણ વાળા 
ઓ જન સ લ ડર વાળા નીચા દબાણ વાળા એસીટ લીનને લા ને 
નીચા દબાણ વાળ  સ ર કહવામ  આવે છે.

એ  એસીટ લીનને વે ડગ મ  વપરાતી નીચા દબાણ અને 
ઉ  દબાણ ણાલી મા  એસીટ લીનને દબાણ, ઉ  અથવા 
ની ું નો સંદભ આપે છે.

લોપાઇ ના કાર: લો ેસ સ ર માટ, ખાસ ડઝાઈન કરલ 
ઇ ે ર કારના લોપાઈપનો જ ર છે, નેો ઉપયોગ ઉ  દબાણ 
સ ર માટ પણ થઈ શક છે.

ઉ  દબાણ ણાલી મ , મ ર કારની ઉ  દબાણ વાળ  લોપાઈપનો 
ઉપયોગ કરવામ  આવે છે  ેનીચા દબાણ વાળ  સ ર માટ યો ય નથી.

એસીટ લીનન ેપાઇપલાઇનમ  ઉ  દબાણ વાળા ઓ જન ના વેશ ના 
જખમને ટાળવા માટ, નીચા દબાણ વાળ  લોપાઈપમ  ઇ ે ર ઉપયોગ 
કરવામ  આવે છે. વ ુમ , એસીટ લીનન ેનળ  પર લોપાઈપથી કને નમ  
નોન- રટન વા વ નો પણ ઉપયોગ થાય છે. એસીટ લીનન ે જનરટર ન ે
િવ ોટ કરતા અટકાવવા માટ વ ુ સાવચતેી તર ક, એસીટ લીનન ે
જનરટર અને લોપાઈપથી વ ે હાઈડો લક બક ેસ વા વ નો ઉપયોગ 
કરવામ  આવે છે.

ઉ  દબાણ સ મને ફાયદા: સલામત કામ અને અક ાત ની ઓછ  
શ તા. આ સ મોમ  ગણશે ું દબાણ ગોઠવણ સરળ અન ેસચોટ છે, 
તથેી કાય મતા વ ુ છે. સ લ ડર મ  રહલા વા ુ સં ૂણપણ ે નયં ણમ  
છે. D.A સ લ ડર પૉટબલ છે અને તને ેએક જ યાએથી બી  જ યાએ 
સરળતાથી લઈ જઈ શકાય છે.

D.A સ લ ડર ને ર ુલેટરને સાથે ઝડપથી અને સરળતાથી ફ ટ કર  
શકાય છે, આમ સમયની બચત થાય છે. ઇ ે ર અને નોન-ઇ ે ર બનં ે

કારના લોપાઇ ના ઉપયોગ કર  શકાય છે. D.A સ લ ડર રાખવા માટ 
કોઈ લાઈસ સ જ ર  નથી.
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સી  & એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.35
વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (SMAW, I & T) 

એ -એ સ ટલીન ગસે વે ડગ સ ર (નીચા દબાણ અને ઉ  દબાણ)   (Difference between 
gas welding and gas cutting blow pipe)
ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• ગેસ વે ડગ અને ક ટગ બદલો પાઇપ વ ેનો તફાવત ઓળખ.

ક ટગ બદલો પાઇપ અને વે ડગ બદલો પાઇપ વ ેનો તફાવત: ક ટગ 
બદલો પાપમ  ી હટ ગ ફલમને નયંિ ત કરવા માટ બે કંટોલ વા વ 
(ઓ જન અન ેએ સ ટલીન) હોય છે અન ેકટ બનાવવા માટ ઉ  દબાણ 
વાળા ુ  ઓ જન ને નયિં ત કરવા માટ એક લીવર કાર કંટોલ 
વા વ હોય છે.

વે ડગ લોપાઈપમ  મી ટગ ફલમને નયંિ ત કરવા માટ મા  બે કંટોલ 
વા વ હોય છે. (ફાગ 1)

ક ટગ લોપાઈપનો નોઝ મ  ઓ જન કાપવા માટ મ યમ  એક છ  અને 
ી હટ ગ ોત માટ વ ુળના આસપાસ સં ાબધં છ  હોય છે. (ફાગ 2)
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સી  & એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.36
વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (SMAW, I & T) 

ગેસ વે ડગ ટક નકલ જમણા વોડ અને ડાબલા વોડ (Gas welding technique right ward & 
left ward)
ઉ ે યો: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• ગેસ વે ડગ મ  વપરાતી િવિવધ ગેસ વે ડગ તકનીકોના નામ આપો 
• ડાબી અને જમણ તરફની ક કો સમજવો
• જમણ તરફ અને ડાબેર  તકનીકોના ઉપયોગ િવશે જણાવશો.

ઓ જન-એ સ ટલીન વે ડગ યા પર બ ેવે ડગ ક કો છે. ત ેછે:

1  લે વડ વે ડગ ટક નકલ (ફોરહ ડ ટકની)

2 જમણ તરફ વે ડગ તક નીક (બેકહ ડ તક નીક)

ડાબી તરફની તક નીક નીચે સમ વે છે. જમણ તરફની ન કની િવગતો માટ 
કસરત 2..6 માટ સંબં ધત સ તો સંદભ લો.

લે વડ વે ડગ ટ નક: તે સૌથી વ ુ ઉપયોગમ  લેવાતી એ -
એ સ ટલીન ગેસ વે ડગ ટક નકલ છે મે  વે ડગ વે ડગ બન જમણા 
હાથની ધાર  શ  થાય છે અન ેડાબી તરફ આગળ વધ ેછે. તેન ેફોરહ ડ અથવા 
ફોરહ ડ ટક નકલ પણ કહવામ  આવે છે. (ફાગ 1)

આ ક સામ  વે ડગ કામના જમણા હાથની ધાર  શ  થાય છે અન ેડાબી 
તરફ આગળ વધે છે. લોપાઈપથી ને વે ડગ લાઇન સાથ ે60°-70°ના ૂણ 
પર રાખવામ  આવ ેછે. ફર સ ળયાન ેવે ડગ લાઇન સાથ ે30° 40°ના ૂણ 
પર રાખવામ  આવે છે. વે ડગ લોપાઈપથી વે ડગ સ ળયાન ેઅ ુસરણ 
છે. વે ડગ ની ોત જમા થયેલ વે ડર મેડલથી દૂર નદશ થાય છે.

લોપાઈપથી નેક ગોળાકાર અથવા બાજુ-થી-બાજુ ગ ત આપવામ  આવે 
છે થેી સં ુ ત ની દરક બાજુ પર સમાન ૂઝ મળે.

ફર સ ળયાને (વે ડર) પીગળે લા ૂલ મ  પો ના વેી ગ ત ારા ઉમરેવામ  
આવે છે અન ેત ે ો તથી જ ઓગળ  નથી.

 ો તનો ઉપયોગ વે ડગ સ ળયાને ૂલ મ  જ ઓળવા 
માટ કરવામ  આવ ેછે, તો પીગળે લા ૂલ ું તાપમાન ઘડશ ેઅન ે
પ રણામે સા ં  ૂઝ મેળવી શકાશે નહ .

લે વડ ટક નકલ માટ કનાર એ તયૈાર : ફલેટ સ ધા માટ ચોરસ ધાર 
તયૈાર કરવામ  આવે છે.

કંુદો ના સ ધા માટ કનાર એ ફાગ 2 મ  બતા ય  માણે તૈયાર કરવામ  
આવી છે. નીચ ેઆપેલ કો ટક કંુદો ના સ ધા માટ ડાબી બાજુની તક નીક 

ારા હળવાશ લ ને વે ડગ કરવાની િવગતો આપે છે.

ફલેટ સ ધા માટ એક કદા મોટા નોઝ નો ઉપયોગ કરવો.

5.0 મમી ડાઈ થી ઉપર, જમણ તરફની ન કનો ઉપયોગ કરવો ઈએ. 
અર

આ ન કનો ઉપયોગ વે ડગ માટ થાય છે:

-  5 મમી ડા ુધી હળવાશ લ

-   ફર અને નોન-ફર બંને તમામ ધા ુ.

ગેસ વે ડગ તક નીક

જમણ તરફ વે ડગ તકનીક: ત ેએ -એ સ ટલીન ગસે વે ડગ ટક નકલ 
છે, મે  વે ડગ ની શ આત વે ડગ બનની ડાબી બાજુએ થાય છે અન ે
ત ેજમણ તરફ આગળ વધ ેછે.
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આ ટકની ડ  લ લેટ (5 મામીથી ઉપર) પર ઉ પાદન કાયમ  મદદ 
કરવા માટ િવકસાવવામ  આવી હતી થેી સાર  ુણવ ા ના આ થક વે ડર 

ું ઉ પાદન કર  શકાય.

તેન ેરકડ અથવા બક હ ડ ટક નકલ પણ કહવામ  આવે છે તનેી િવશષેતા 
નીચે ુજબ છે. (ફાગ 3)

વે ડગ કામની ડાબી બાજુએ શ  કરવામ  આવે છે અન ેતે જમણ તરફ 
આગળ વધ ેછે. લોપાઈપથી ન ેવે ડગ લાઇન સાથે 40° - 50°ના ૂણ 
પર રાખવામ  આવે છે. ફર સ ળયાન ેવે ડગ લાઇન સાથ ે30° - 40°ના 

ૂણ પર રાખવામ  આવે છે. ફર રોડ વે ડગ લોપાઈપથી ન ેઅ ુસરણ છે. 
વે ડગ ોત જમા વે ડર મેડલ તરફ નદશ કરવામ  આવે છે.

ફર રોને આગળની દશામ  કોટશન અથવા ગોળાકાર ૂપ ગ ત આપવામ  
આવે છે. લોપાઈપથી એક સીધી રખામ  જમણ તરફ ર પણ ેપાછળ 
ખસે છે. આ તક નીક ૂઝ માટ વ ુ ગરમી ઉ પ  કર છે,  ેતેન ે ડા લ 
લેટ વે ડગ માટ આ થક બનાવે છે.

જમણ તરફની તક નીક માટ ધારની તૈયાર (ફાગ 4)

બટ સ ધા માટ કનાર એ તયૈાર કરવામ  આવે છે.

નીચે આપેલ કો ટક બટ સ ધા માટ જમણ બાજુની વે ડગ તક નીક ારા 
હળવાશ લ ને વે ડગ કરવા માટની િવગતો આપે છે.

અર : આ ટક નકનો ઉપયોગ 5mm થી વ  ુ ડાઈ વાળા લ ના વે ડગ 
અન ેસીટ પાપની ‘LINDE’ વે ડગ યા માટ થાય છે.

ફાયદો: ઓછા બલે એગલ, ઓછા ફર સ ળયાનો ઉપયોગ અન ેવધેલી 
ઝડપે કારણે વે ડર ની લંબાઈ દ ઠ ઓછ  કમત. વે ડર ૂબ ઝડપી 
બનાવવામ  આવે છે.

પીગળે ધા ુના નાના જ થામ  ઓછા િવ તરણ અન ેસકંોચન ન ેકારણ ેિવકૃ ત 
ન ે નયિં ત કરવી સરળ છે. જમા થયેલ ધા ુ તરફ દશામ  થતી ો તન ે
ધીમ ેધીમ ેઅન ેએકસર  ઠંડ  થવા દવામ  આવે છે. વે ડગ ધા  ુપર ો તની 
મોટ  એન લગ યા કારણ ક તે હંમશેા વે ડગ દર મયાન જમા થયેલ ધા ુ 
તરફ નદશ થાય છે.

અમે પીગળે લા ૂલ ને વ ુ સાર  ર તે ઈ શક એ છ એ  ે વે ડર ું 
વ  ુસા ં  નયં ણ આપે છે  ેવ ુ ૂંસપઠમ  પ રણામ ેછે. ગ ત ધા ુ પર 
ઓ ડશન અસર ઓછ  થાય છે કારણ ક ો તનો ઘટાડો ઝોન સતત 
કર  ે દાન કર છે.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.36
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સી  & એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.37
વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (SMAW, I & T) 

ઉ ે યો:આ પાઠન અતં ેતમ ેસમથ હશો (Arc blow causes and methods of controlling)

ઉ ે યો: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• આર ત બદલો ની અસરો સમજવો
• આર ત બદલો નયંિ ત કરવા માટ વપરાતી પ ત ું વણન કરો.

ડસી વે ડગ મ  આર ત લો: ાર ુંબક ય િવ ેપ ને કારણે ચાપ તેના 
નય મત માગથી ભ ટક છે ાર તેન ે‘આર ત બદલો’ કહવામ  આવે છે. 

(ફાગ 1)

આર ત શ ોન  કારણો અને અસરો: ાર પણ ઇલે ોડમ  વતમાન 
વાહ આવે છે ાર ઇલે ોન અન ેચાપ F1 અન ેF3 (ફાગ 2) ની આસપાસ 
ુંબક ય ે  રાય છે. તવેી જ ર ત ેબે મડેલ F2 (ફાગ 2) ની આસપાસ પણ 

સમાન ુંબક ય ે  રાય છે. આ બે ુંબક ય ે ની યા ત યાન ેલીધે, 
ચાપ સં ુ ત ની એક બાજુએ ફંૂકાય છે. વે ડર ની શ આતમ  આગળનો 
ફટકો અને અતંે પાછળનો ફટકો હશે. (ફાગ 3) નેા કારણ ેનીચનેી અસરો 

વા મળે છે.

નેા કારણે નીચનેી અસરો વા મળે છે.

-   વે ડર મડેલની ઓછ  જમાવટ સાથે વ ુ વેટર.

-   નબળ  ૂઝ/ વશે.

-   નબળાઈ વે ડ્સ.

-   પોઈ મ  જ ર  જ યાએ વે ડર મેડલ જમા કરવામ  ુ કલી. - મકાનો 
દખાવ નબળો હશે અને લેટ સમાિવ ટ ખામી પણ થશે.

ચાપ ફટકો નયંિ ત કરવા માટ વપરાતી પ તએ

આર ત ફટકો આના ારા નયંિ ત કર  શકાય છે:

-   વે ડર પોઈ થી શ  હોય  ુધી ૃ વી કનેકશન ૂકો. (ફાગ 4) - 
કામ પર ૃ વી ડાણ ની ત બદલવી.

-   વે ડગ ટબલ પર કામની ત બદલવી.

-   કામની આસપાસ ઇલે ોન કલબલ લપેટ. (ફાગ 5)

-   ભાર વે ડગ ટક અથવા પહલેથી બનાવેલી વે ડર તરફ વે ડગ.

-   ુપ પોઈ ની ટોચ પર ુંબક ય ુલ રાખવો.
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-   ટંૂકા ચાપ સાથે યો ય ઇલે ોન કોણ પકડ  રાખ ું. ‘રન ઓવન’ અન ે
‘રન ઓફ લેટ’નો ઉપયોગ કરો. (ફાગ 6)

 ઉપરો ત તમામ પ તએ ‘આર ત બદલો’ ન ે નયંિ ત કરવામ  ન ળ 
ય, તો AC લાનમ  બદલો.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.37
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સી  & એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.38
વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ   (SMAW, I & T)

આર ત અને ગેસ વે ડગ મ  િવકૃ ત અને િવકૃ ત ઘટાડા માટ ઉપયોગમ  લેવાતી પ તએ  (Distortion 
in arc & gas welding and methods employed to minimise distortion)
 ઉ ે ય : આ પાઠન અતં ેતમ ેસમથ હશો
• િવકૃ ત ના કારણો સમજવો
• િવકૃ ત ના પ કારોને નામ આપો
• િવકૃ ત અટકાવવા અને ુધારવાની પ તએ સમજવો.

િવકૃ ત ના કારણો: આર ત વે ડગ મ , સં ુ ત ના િવિવધ િવ તારોમ  
તાપમાન અલગ છે. (ફાગ 1a). તાપમાન ના આધાર આ િવ તારોમ  િવ તરણ 
પણ અલગ છે (ફાગ 1b). વે ડગ પછ  એ જ ર તે, સં ુ ત ના જુદા જુદા ે ો 
અલગ-અલગ ર તે સંકોચ છે, પરં ુ ન ર શર રમ  (એટલે ક, િપ ૃ ધા ુ) ત ે
િવિવધ િવ તારોમ  અલગ ર તે િવ તરણ અથવા સંકોચન કર  શક ું નથી. 
વે ડગ મ  અસમાન ગરમી અને ઠંડ કને કારણે વે ડડ સ ધા ું આ અસમાન 
િવ તરણ અન ેસંકોચન સ ધા મ  તણાવ પેદા કર છે. આ તાણ વે ડડ બન ે
તેના કદ અન ેઆકાશન ેકાયમી ધોરણ ેબદલાવ માટ બનાવે છે (એટલે ક 
િવ પતા) અન ેતને ેવે ડડ સં ુ ત ું િવકૃ ત કહવામ  આવે છે. (ફાગ 2)

િવકૃ ત ના પ કારો

િવકૃ ત ના 3 કાર છે:

-   રખ શ િવકૃ ત

-  ટ સવસ િવકૃ ત

-  કોણી િવકૃ ત.

અં ર 3,4 અને 5 િવિવધ કારની િવકૃ ત દશ વે છે.
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િવકૃ ત ને અસર કરતા પ રબળો

ડઝાઈન

િપ ૃ ધા ુ

સં ુ ત તયૈાર  અને સેટ અપ

એસે બલી યા

વે ડગ યા

જુબાની તક નીક

વે ડગ મ

તટ  ધર  િવશે સમ ુ લત ગરમી

સંયમ લાવવામ  આ યો

વે ડડ બનમ , ઉપરો ત મ થી એક અથવા વ ુ પ રબળો િવકૃ ત માટ 
જવાબદાર છે. વે ડગ ના કામમ  િવકૃ ત ન ેટાળવા અથવા ઘટાડા માટ આ 
પ રબળ ું યાન રાખ ું ઈએ - વે ડગ પહલ , દર યાન અને પછ . િવકૃ ત 
ન ેટાળવા અથવા ઘટાડા માટ અપનાવવામ  આવેલી પ તએ નીચ ે જુબ છે.

િવકૃ ત નવારણ: િવકૃ તને રોકવાનો અને નયં ણ કરવા માટ નીચેની 
પ તનો ઉપયોગ કરવામ  આવે છે.

-  અસરકારક સંકોચન બળ ઘાડ ું.

-  િવકૃ ત ઘટાડા માટ સંકોચન દળો બનાવે છે.

-  સંકોચન બળ ન ેઅ  સકંોચન બળ સાથે સમ ુ લત કર ું.

અસરકારક સંકોચન દળને મટાડવાની પ તએ

ઓવર-વે ડગ/અ તશય મજ તૂી કરણ ટાળ ું: બટ વે ડ્સ અને ફલેટ 
વે ડ્સ ક સામ  વ ુ પડ ું બ ડઅપ ટાળ ું ઈએ. (ફાગ 6)

ુપ અને ફલેટ વે ડર મ  મજ તૂીકરણ ું અ ુમ ત પા  ૂ  T/10 છે  
“T” એ પેર સ મડેલની ડાઈ છે.

યો ય ધારની તૈયાર  અને અં ર અપચો ઉપયોગ: ધારની યો ય તૈયાર  
ારા અસરકારક સંકોચન બળ ઘાડ ું શ  છે. આ ઓછામ  ઓછા વે ડર 

મેડલ સાથે વે ડર ના ૂળમ  યો ય ુઝનનો ખાતર  કરશે. (ફાગ 7)

થોડા પાશનો ઉપયોગ: મોટા ડાયલ સાથે ઓછા પાશનો ઉપયોગ. 
ઇલે ોડ્સ બાજુની દશામ  િવકૃ ત ઘટાડો છે. (અં ર 8)

ટ પ ફલટે વે ડર નો ઉપયોગ: ડ પ ફલટે પ તનો ઉપયોગ કર ન ેવે ડર ને 

તટ  ધર  પર શ  તટે ુ ં કૂો. આ લટેો ન ેસરંખણમ થી બહાર ખચવાની 
લાભ ઘડશે. (ફાગ 9)

ૂટક ટૂક વે ડર નો ઉપયોગ: સતત વે ડર ને બદલે ૂટક ૂટક વે ડર ની 
મદદથી વે ડર મેડલ ું માણ ઓછંુ કરો. આનો ઉપયોગ ફ ત ફલેટ વે ડર 
સાથ ેથઈ શક છે. (ફાગ 10)

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.38
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‘બક ે ’ વે ડગ પ તનો ઉપયોગ: વે ડગ ની ગ તની સામા  દશા 
ડાબરે  જમણ છે. પરં ુ આ પ તમ  દરક ટંૂકા મકાને થેી ડાબેર  જમા 
કરવામ  આવે છે. આ પ તમ . દરક વે ડર ની લોકગત અફસરન ેકારણ ે
લેટો દરક મણકો સાથ ેઓછા માણમ  િવ તરણ છે. (ફાગ 11)

ક  મ થી વે ડગ: ક ની બહારની તરફ લ બા સ ધા ું વે ડગ સતત 
વે ડર પરના ઉ  તારણની ગ તશીલ અફસરન ેતોડશે છે.

આયો ત ભવાની પ તનો ઉપયોગ: આ પ તમ  વે ડગ ક મ  શ  
થાય છે, અને ાર પછ  ક  ની દરક બાજુએ વળ ક મ  ભાગો ૂણ થાય 
છે. (ફાગ 12)

મ વે ડગ નો ઉપયોગ: આ પ તમ , વે ડર એક સમય ે75 મમી કરતા 
વ ુ સમય ુધી બનાવવામ  આવ ું નથી. મ વે ડગ ગરમી ના વ  ુસમાન 
િવતરણ ન ેકારણ ેલૉકપ અપ ે અને વો ટગ ઘટાડો છે. (ફાગ 13)

સંકોચન દળો બનાવવા માટ વપરાતી પ તએ િવકૃ ત ઘટાડા માટ 
કામ કર છે

ાનની બહાર ભાગો શોધી ર ા છે: લેટોને િવપર ત ર તે ીછ-સેટ 
કર ન ેિવકૃ ત ન ેમજૂંર  આપી શકાય છે થેી વે ડર તમેન ેઇ ત આકાશમ  
ખચે. ાર વે ડર સંકોચ છે ાર ત ે લેટ ને તનેી યો ય તમ  ખચી 
લેશે (ફાગ 14 અન ે15)

સંકોચન માટ પરવાનગી આપવા માટ ભાગો ું અતંર: વે ડગ કરતા 
પહલા ભાગો ું યો ય અંતર જ ર  છે. આનાથી વે ડગ ના સંકોચન બળ 

ારા ભાગો ને યો ય તમ  ખચી શકાશે. (ફાગ 16)

ૂવ-બે ડગ:સંકોચન દળો ઘણા ક સાઓમ  ી-બે ડગ ારા કામ કર  
શક છે. (ફાગ 17)

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.38

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



72

એક સંકોચન બળ ને બી  સંકોચન બળ સાથે સમ ુ લત કરવાની 
પ તએ

યો ય વે ડગ મનો ઉપયોગ: આ વે ડર મડેલન ે ચરલ િવશ ેજુદા બદુ 
પર કૂ છે. આ પ તમ , વે ડર દરક બાજુથી વકૈ પક ર ત ેબનાવવામ  આવે 
છે થેી ાર વે ડર મેડલનો બી  ભાગ સંકોચ ાર ત ે થમ વે ડર ના 
સંકોચન દળનો તકાર કર. (અં ર 18, 19 એ અને 19 બી)

પી નગ: વે ડર મડેલ જમા થયા પછ  તરત જ તે ું આ હળ ું હમ રગ છે. 
મણકો ને પીને કર ને, ત ેવા તવમ  ખચાઈ ય છે અન ેતે ઠંડંુ થત  તનેી 
સંકુ ચત થવાને ૃ નો તકાર કર છે. ફાગ 20.

િવચલન ભ ું:  વે ડગ દર મયાન લેટો ની સીમ સાથે િવ તરણ અને 
એક પ થવાન ે ૃ  હોવાથી, આ ન કનો ઉપયોગ લટેો ન ેત ે બદ ુથી અલગ 
કરવા માટ કરવામ  આવે છે  વે ડગ ની શ આત વે ડર ની આગળ 
લેટો વ ે ફાચર અથવા ગોઠવણી ક પ ૂક ન ેથાય છે. (ફાગ 21 અન ે22)
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સી  & એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.39
વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ   (SMAW, I & T)

આર ત વે ડગ ખામી ના કારણો અને ઉપાય  (Arc welding defects causes and remedies)

 ઉ ે યો: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• આર ત વે ડગ મ  િવિવધ વે ડર ખામી ને નામ આપો
• ખામી ું વણન કરો અને વે ડડ સ ધા ને ુધારો
• બા  અને આતં રક ખામી વ ેનો તફાવત જણાવશો.

પ રચય: વે ડડ સં ુ ત ની મજ ૂતાઈ બે મેડલની મજ તૂાઈ કરત  વ ુ 
અથવા સમાન હોવી ઈએ.  વે ડડ સ ધા મ  કોઈપણ વે ડર ખામી 
હોય, તો ત ેસ ધા બે મડેલ કરત  નબળો બની ય છે. આ વીકાય નથી.

તેથી મજ તૂ અથવા સારા વે ડર મ  સરખે ભાગે લહરાયલે સપાટ  હોવી 
ઈએ, સ ુ ય, મકાનની પહોળાઈ પણ સાર  હોવી ઈએ અને તેમ  

ખામી હોવી ઈએ નહ .

વે ડર ડર ર/કોટની યા ા: ખામી અથવા ખામી એ છે  ેતયૈાર સં ુ ત 
ને જ ર  ભારતને ટક  રહવા અથવા વહન કરવાની મંજૂર  આપ ું નથી.

વે ડર ડર ર/કોટની અસરો: હંમશેા ખામી ુ ત વે ડડ સાવધાની નીચનેી 
ખરાબ અસરો હશે.

-  બે મડેલની અસરકારક ડાઈ ઘટ  છે.

-  વે ડર ની મજ ૂતાઈ ઓછ  થઈ છે

-  અસરકારક ગળાની ડાઈ ઓછ  થાય છે

-  લોડ થવા પર સ ધા ૂટ  જશે, નેા કારણે અક ાત થશે.

-  બે મેડલની ુણધમ બદલે.

-  વ  ુઇલે ોડ્સ જ ર છે  ેવે ડગ ની કમતમ  પણ વધારો કરશે. - મ 
અને સામ ીની બગાડ.

-  વે ડર દખાવ નબળો હશે.

વે ડર ની ખામી સં ુ ત પર ખરાબ અસર કરશે, તેથી ખામી ને ટાળવા/
નરાશા માટ વે ડગ પહલ  અને દર મયાન હંમેશા યો ય કાળ  અને 

પગલ  લેવા ઈએ.  ખામી પહલાથી જ થઈ ગઈ હોય તો વે ડગ પછ  
ખામી ન ે ુધારવા/ ુધારવા માટ યો ય પગલ  લેવા ઈએ.

વે ડર ડર રને ટાળવા/ નરાશા અને ુધારવા/ ુધારવા માટ લેવાયેલા 
પગલ /પગલાન ેઉપાય તર ક પણ ઓળામ  આવે છે.

તેથી કટલાક ઉપાય વે ડર ખામી ન ેટાળવા/ નવારણ મ  મદદ કર  શક છે 
અન ેકટલાક ઉપાય વે ડર ખામી ન ે ુધારવા/ ુધારવામ  મદદ કર  શક છે 

 ેપહલાથી થઈ ૂક  છે.

વે ડર ડર રને બે હડ હઠળ ગણી શકાય.

-  બા  ખામી

-  આતં રક ખામી

 ેખામી ુ લી આખંે અથવા વે ડર બડે  ટોચ પર લે સ વડ ઈ શકાય છે, 
અથવા બે મેડલની સપાટ  પર અથવા સં ુ ત ની ૂળ બાજુએ ઈ શકાય 
છે તને ેબા  ખામી કહવામ  આવે છે.

તે ખામી ક  ેવે ડર મકાનની અંદર અથવા બ ેમડેલની સપાટ થી અંદર 

છપાયલેી હોય છે અન ે  ેખાલી આખંે ક લે સ થી ઈ શકાતી નથી તને ે
આતં રક ખામી કહવામ  આવે છે.

વે ડર ની કટલીક ખામી બા  ખામી છે, કટલીક આતં રક ખામી છે અન ે
કટલીક ખામી મે ક ન, બદલો હોલ અન ેપોરો સટ , ેનો સમાવેશ, 
ફલેટ સ ધા મ  ૂળ ના દશનો અભાવ, વગરે બા  અને આતં રક બંન ે
ખામી તર ક થશે.

બા  ખામી

1  અ કટ

2  તરાડ

3  બદલો હોલ અને છ ા તુા

4  લેટ સમાવેશ

5  એજ લેટ પીગળે ગઈ

6  અ તશય બ હ ખુ તા/ઓવરસાઇઝ્ડ વે ડર/અ તશય મજ તૂી કરણ

7  અ તશય અંત ુખતા/અ ૂ રતી ગળાની ડાઈ/અ ૂર ું ભરણ 

8  અ ૂણ ૂળ વશે/ દશનો અભાવ 

9  અ તશય ૂળ વશે

10 ઓવર લેપ

11  મેળ ખાતી નથી

12  અસમાન/અ નય મત મણકો દખાવ

13  પશ

આંત રક ખામી

1   તરાડ

2   બદલો હોલ અને છ ા તુા

3   લેટ સમાવેશ

4   ુઝનનો અભાવ

5   ૂળ ના દશનો અભાવ

6   આતં રક તણાવ અથવા લૉકપ-અપ તણાવ અથવા સમં ત સં ુ ત.

આર ત વે ડગ મ  ખામી - યા ા, કારણો અને ઉપાય

વ ન અથવા સારા વે ડર મ  સરખે ભાગે લહરાયેલ સપાટ , સ ુ ય, 
મકાનની પહોળાઈ, સાર  ૂંસપઠ અને કોઈ ખામી નહ  હોય.

ખામી ની યા ા: ખામી એ છે  ેતૈયાર સં ુ ત ને જ ર  તાકાત (લોડ) 
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સામે ટક  રહવા દતી નથી.

વે ડર ખામી ના કારણોના અથ થાય છે ખોટ  યાએ લેવામ  આવે છે  ે
ખામી બનાવે છે. ઉપાય હોઈ શક છે

વે ડગ પહલ  અને દર યાન યો ય પગલ  લઈને ખામી ને અટકાવવી.

b વે ડગ પછ   ેખામી સ ઈ છે તેન ે ુધારવા માટ કટલીક ુધારા ક 
કાયવાહ  કરવી.

અ ડરકટ:વે ડરના અં ૂઠ  પર િપ ૃ ધા ુ મ  બનેલી ુ  અથવા ચેનલ. 
(અં ર 1, 2 અન ે3)

કારણો

-  વતમાન ૂબ વધાર છે

-  ૂબ ટંૂકા ચાપ લંબાઇનો ઉપયોગ

-  વે ડગ ની ઝડપ ૂબ ઝડપી

-  સતત વે ડગ ને કારણ ે બ ઓવર હટ ગ

-  ખામી ુ ત ઇલે ોન મનેી ુલેશન

-  ખોટો ઇલે ોન કોણ

ઉપાય

એક નવારક યા

ખાતર  કરો

-  યો ય વાહ સેટ કરલ છે

-  યો ય વે ડગ ઝડપ વપરાય છે

-  યો ય ચાપ લંબાઇનો ઉપયોગ થાય છે

-  ઇલે ોડ ું યો ય મનેી ુલેશન અ ુસરવામ  આવે છે

b ુધારા ક કાયવાહ

-   અ કટ ભરવા માટ 2mm ø ઇલે ોન ઉપયોગ કર ને વે ડર ની ટોચ 
પર પાતાળ ગ મણકો જમા કરો.

ઓવર લેપ

ઓવર લેપ ાર થાય છે ાર ઇલે ોડમ  પીગળે ધા ુ તમે  ૂઝ કય  
િવના પેર સ મેડલની સપાટ  પર વહ છે. (ફાગ 4)

કારણો

-  ઓછો વાહ.

-  ધીમી આર ત ુસાફર ની ગ ત.

-  લ બી ચાપ.

-  ૂબ મોટો યાસના ઇલે ોન.

-  હાથની હલચાલ ને બદલે ઇલે ોન વણાટ માટ કાગડાની હલચાલો 
ઉપયોગ. 

ઉપાયો

a નવારક યાએ

-  યો ય વતમાન સે વગ.

-  યો ય આર ત ુસાફર  ઝડપ.

-  યો ય ચાપ લંબાઈ.

-  ધા ુની ડાઈ ુજબ યો ય યાસ ઇલે ોન.

-  ઇલે ોન યો ય હરફર.

b ુધારા ક યાએ

-  અંડ કટ વગર ા  કર ને ઓવરલેપને દૂર કરો.

લોહોલ અન ે છ ા ુતા

બદલો હોલ અથવા ગેસ પો કટ એ મકાનની અદંર અથવા ગેસ ના વેશ 
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ને કારણે વે ડર ની સપાટ  પર મોટા યાસ ું છ  છે. છ ા તુા એ ગેસ 
ના વેશ ન ેકારણ ેવે ડર ની સપાટ  પરના બાર ક છ ું જૂથ છે. (ફાગ 5)

કારણો

બ સપાટ  પર અથવા ઇલે ોન લ  પર દૂ કો/અ ુ  ની હાજર , બ 
અથવા ઇલે ોન સામ ીમ  ઉ  સ ર ની હાજર . ડાવાની સપાટ એ 
વ ે ફસાયલેા ભેજ. વે ડર મેડલ ું ઝડપી ઠંડંુ. ધારની અયો ય સફાઈ.

ઉપાય

a એક નવારક યા

-  સપાટ  પરથી તેલ, સી, રો ર, પેશ , ભેજ વગરે દૂર કરો. તા  અન ે
ૂકા ઇલે ોન ઉપયોગ કરો. સારા લ -કોટ ઇલે ોન ઉપયોગ 

કરો. લ બા ચાપ ટાળો.

b ુધારા ક કાયવાહ

-   લોહોલ અથવા છ ા ુતા વે ડર ની અંદર હોય તો ત ેિવ તાર ન ે
ૂજ કરો અન ેફર થી વે ડર કરો.  તે સપાટ  પર છે પછ  તને ે ા  

કરો અને ફર થી વે ડર કરો.

વેટર

નાના ધા ુના કણો  ેવે ડર સાથ ેવે ડગ દર મયાન છાપની બહાર ફકવામ  
આવે છે અને બે મડેલ સપાટ  ન ેવળગી રહ છે. (ફાગ 6)

કારણો

વે ડગ વતમાન ૂબ વધાર છે. ખોટ  ુવીયતા (DC મ ). લ બી ચા પનો 
ઉપયોગ. આર ત ફટકો. અસમાન વાહ કોટ ઇલે ોન.

ઉપાય

a નવારક યાએ

-  યો ય વાહન ઉપયોગ કરો.

-  યો ય પોલે રટ ના (DC) નો ઉપયોગ કરો.

-  યો ય ચાપ લંબાઇનો ઉપયોગ કરો.

-  સારા લ -કોટ ઇલે ોન ઉપયોગ કરો.

b ુધારા ક યાએ

-  મી ટગ હમર અને વાપર શ નો ઉપયોગ કર ને પેટસને દૂર કરો.

લેટ ની ધાર ઓગળ  ગઈ

લેટ ની ધાર પીગળે ગયેલી ખામી ફ ત લેપ અને ૂણાની સ ધા મ  જ થાય 
છે.  લેટ ની કનાર એ મ થી એકમ ું વ ુ લગન થાય છે નેા પ રણામે 
ગળાની ડાઈ અ ૂ રતી હોય તો તેને લેટ ની ધાર મે ્ ડ ઑ ફસ ડર ર 
કહવાય છે. (ફાગ 7)

કારણો

-  મોટા કદા ઇલે ોન ઉપયોગ.

-  અ તશય વાહન ઉપયોગ.

-  ઇલે ોન ખોટ  હરફર એટલે ક ઇલે ોન વ ુ પડતી વણાટ. 

પાયો

a  એક નવારક યા

-  યો ય કદા ઇલે ોન પસંદ કરો.

-  યો ય વતમાન સેટ કરો.

-   ઇલે ોન યો ય હરફર  ખાતર  કરો.

b  ુધારા ક કાયવાહ

-  ગળાની ડાઈ વધારવા માટ વધારાની વે ડર મેડલ જમા કરો.

ન

હર લાઇન િવભાજન ળૂ અથવા મ યમ  અથવા સપાટ મ  અન ેવે ડર મડેલ 
અથવા પેર સ મડેલની અદંર દ શત થાય છે. (ફાગ 8)

કારણો

-  ઇલે ોન ખોટ  પસંદગી.

-  ા નક તારણની હાજર .

-  એક સંમ ત સં ુ ત.

-  ઝડપી ઠંડક.

-  અયો ય વે ડગ ક કો/ મ.

-  નબળ  ન તા.
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-  સં ુ ત ના ી હટ ગ અને પો -હ ટ ગની ગેરહાજર .

-  બે મેડલમ  અ તશય સ ર.

ઉપાય

a  િવારક યાએ

-  કોપ, કા  આટ, મ યમ અને ઉ  કાબન લ પર ી હટ ગ અને 
પો -ફ ટ ગ કરવામ  આવશે.

-  લો હાઈડોજન ઇલે ોન પસંદ કરો.

-  ધીમે ઠંડુ કરો.

-  ઓછા પાશનો ઉપયોગ કરો.

-  યો ય વે ડગ તક નીક/ મનો ઉપયોગ કરો.

તરાડ

b  ુધારા ક યાએ

-  બધી બા  તરાડ નાની ઊંડાઈ ુધી માટ, ડાયમડં પોઇ  છ ણી નો 
ઉપયોગ કર ને ન ઊંડાઈ ુધી વી ુપ લો અન ે ઓછા હાઈડોજન 
ઇલે ોન ઉપયોગ કર ને (  જ ર  હોય તો ી હટ ગ સાથે) ફર થી 
વે ડર કરો. ધીમે ધીમે કામ ઠંડુ કરો.

-  આતં રક/છપાયલેી તરાડ માટ તરાડની ઊંડાઈ ુધી ૂજ કરો અન ે
ઓછા હાઈડોજન ઇલે ોન ઉપયોગ કર ન ે(  જ ર  હોય તો ી હટ ગ 
સાથે) ફર થી વે ડર કરો. ધીમે ધીમે કામ ઠંડુ કરો.

અ ૂણ ૂંસપઠ

સ ધા ના ૂળ ુધી પહ ચવા અને ૂઝ કરવામ  વે ડર મેડલની ન ળતા. 
(ફાગ 9)

કારણો

-  ધારની તયૈાર  ૂબ સ કડ  

-  ઓછ  બેલ કોણ.

-  વે ડગ ની ઝડપ ૂબ વધાર છે.

-  ુ  ઈ ના ટ રન વે ડગ દર મયાન ક

-  હોલ ળવવા મ  આવતા નથી. 

-  ઓછો વાહ.

-  મોટા ડાયરાનો ઉપયોગ. ઇલે ોન

-  સી લગ રન જમા કરાવત  પહલા અ ૂ રતી સફાઈ અથવા ગગ. - 
ઇલે ોન ખોટો કોણ.

-   અ ૂ રતી ટ ગેય.

ઉપાય

a  નવારક યાએ

-  ધારની યો ય તયૈાર  જ ર  છે.

-  બેબલોન સાચો કોણ અને જ ર  ટ ગોપનીય ખાતર  કરો.

-  ઇલે ોન યો ય કંદનો ઉપયોગ કરો.

-  યો ય વે ડગ ઝડપ જ ર  છે.

-  સમ  ટ રન દર મયાન ક  હોલ ળવતો.

-  યો ય વતમાન સે વગ જ ર  છે.

b  ુધારા ક યાએ

-  બટ વે ડ્સ અન ેઓપ કોરોનર વે ડ્સ માટ સં ુ ત ના ૂળ ન ે ૂજ કરો 
અને ગ ડને જમા કરો.સં ુ ત ની નીચેની બાજુ. ટ  અને લેપ ફલેટ માટ 
વે ડર સં ૂણ વે ડર ડપો ઝટન ે ઉગાડ  દ છે અન ે પોઈ ને ફર થી 
વે ડર કર છે.

લટે સમાવશે: વે ડરમ  ફસાયેલા લેટ અથવા અ  બન-ધા ુની 
િવદશી સામ ી. (ફાગ 10)

કારણો

-  ખોટ  ધારની તયૈાર .

-  લ બા ેજને કારણે ત ત લ  કોટ ઇલે ોન ઉપયોગ.

-  અ તશય વાહ.

-  લ બી ચાપ લંબાઈ.

-  અયો ય વે ડગ તક નીક.

-  મ લક-રન વે ડગ મ  દરક નરની અ ૂ રતી સફાઈ.

ઉપાય

નવારક યાએ

-  યો ય સં ુ ત તયૈાર  નો ઉપયોગ કરો.

-  યો ય કારના લ  કોટ ઇલે ોન ઉપયોગ કરો.

-  યો ય ચાપ લંબાઇનો ઉપયોગ કરો.

-  યો ય વે ડગ ન કનો ઉપયોગ કરો.
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-  મ લક-રન વે ડગ મ  દરક નરની સં ૂણ સફાઈની ખાતર  કરો.

b ુધારા ક યાએ

-  બા /સપાટ  ના સલંખેના સમાવેશ માટ તમેન ેડાયમડં પોઇ  છ ણી નો 
ઉપયોગ કર ને અથવા તે િવ તાર ને ાઇ ડ ગ અને ર વે ડર કર ને દૂર 
કરો. આતં રક સંલેખના સમાવેશ માટ ખામી ની ઊંડાઈ ુધી ગો ગગનો 
ઉપયોગ કરો અને ફર થી વે ડર કરો.

અ તશય બ હ ુખ તા (ફાગ 11)

આ ખામી ને મોટા કદા વે ડર અથવા અ તશય મજ તૂી કરણ તર ક પણ 
ઓળામ  આવે છે. તે વધારાની વે ડર મડેલ છે  ેઅં તમ તર/ વગ નરમ  
જમા થાય છે.

અ તશય અતં ુખતા/ગળાની અ ૂ રતી ડાઈ

 બટ અથવા ફલેટ વે ડર મ  જમા થયલે વે ડર મેડલ વે ડર ના અં ૂઠાના 
ડતી રખાની નીચે હોય તો આ ખામી ને અ તશય કો ે િવટ  અથવા અ ૂ 

રતી ગળાની ડાઈ કહવાય છે. (ફાગ 12)

કારણો

-  ઇલે ોન અયો ય વણાટ ને કારણે ખોટો મણકો ોફાઇલની.

-  નાના ડાયરાનો ઉપયોગ. ઇલે ોન

-  વે ડગ ની અ તશય ગ ત.

-  ુપ ભરવા માટ ગ બીડ સનો ઉપયોગ કરતી વખતે ખોટો વે ડગ 
મ. 

-  વે ડર મડેલની ઝૂ લતા આડ  તમ  નયંિ ત નથી. 

-  ઇલે ોન હલચાલ સમાન નથી.

-  લેટ ની સપાટ એ વ ે અયો ય ઇલે ોન કોણ. 

પાયો

-  ુઝનનો અભાવ.

-  ખોટ  ડણી.

-  મકાનો અસમાન/અ નય મત દખાવ.

-  ૂળમ  અ તશય વેશ.
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પાપની પ ટ કરણ

•  પાપમ  તે ું કદ ન વી યાસ (અથવા) ન વી બા  યાસ (OD) ારા 
માવામ  આવે છે.

•  ત ેનોમ નલ પાઇપ સાઈઝ (NPS) તર ક પણ ઉ લખે છે.

•  પાપનો ઉપયોગ સામા  ર ત ે યામ  વા  ુઅથવા વાહ  ના પ રવહન 
માટ થાય છે.

સામા  ર ત ેટ નો ઉપયોગ માણ ૂત હ ુ માટ થાય છે અને તેનો ઉ લખે 
બહારનો યાસ અને તનેી દ વાલની ડાઈ ન ે ૂબ તર ક કરવામ  આવે છે.

ભારતીય ધોરણ 1161-1998 ુજબ, તે ન વી બળની લ ૂબ તર ક 
ન દ ટ કરવામ  આવી છે, અને કાશ, મ યમ અન ેભાર વગ હઠળ મામીમ  

બહારનો યાસ ધરાવતી ડાઈ.

વે ડડ પાઇપ સ ધા

તલે, ગસે, પાણી વગરે ના પ રવહન મ  આ  ેતમામ કારના અન ેકદા પાપનો 
મોટા માણમ  ઉપયોગ થાય છે. તેનો ઉપયોગ બ ડગ, રફાઈનર  અને 
ઔ ો ગક લા ોમ  ટાઈ પગ સ ર માટ પણ થાય છે.

વે ડડ પાઇપ ના ફાયદા

પાઇપ મોટ ભાગે ફર અને નોન-ફર ધા ુ અને તેમના એલોપથીએ બનેલા 
હોય છે. તેઓ નીચેના ફાયદા ધરાવે છે.

-   એકંદર શ તમ  ુધારો.

-   ળવણી સ હત ખચમ  અં તમ બચત.

-   ુધારલી વાહ લા ણકતા.

-   તેની કો પે નેસને કારણે વજનમ  ઘટાડો.

-   સારો દખાવ.

પાઇપ વે ડગ ની પ ત

આર ત ારા પાઇપ વે ડગ ની પ તએ નીચ ે ુજબ છે.

- મા લક આર ત વે ડગ

- ગેસ મેડલ આર ત વે ડગ

- ટં ન નસ ગેસ વે ડગ

- ડૂબી ચાપ વે ડગ

- કાબન આર ત વે ડગ

કાબન આર ત વે ડગ સવાય આ તમામ પ તનો સામા  ર તે ઉપયોગ 
થાય છે અને વે ડગ ની પસંદગી પાઇપ ના કદ અન ે તેના ઉપયોગ પર 
આધા રત છે.

પાઇપ સ ધા ના કાર

1  બટ સં ુ ત

2  ‘T’ સં ુ ત

3  લેપ પોઇ  (ફાગ 1)

4  કોણ સં ુ ત

5  સં ુ ત

6  પાઇપ ચ સં ુ ત

7  Y સં ુ ત (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.
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8  કોણી ના સ ધા (ફાગ 3)

પાઇપ બટ સ ધા ું વે ડગ: સામા  ર તે પાઇપ અને ુબના સ ધા ને 
બપોરની અંદરથી વે ડગ કર  શક ું નથી. આથી પાઇપ વે ડગ શીખવા ું 
શ  કરતા પહલા, ય તએ તમામ પો ઝશ સ એટલ ેક ફલેટ, હો રઝો લ, 
વટ કલ અને ઓવરહડમ  વે ડગ મ  ન ુણ હો ું ઈએ.

આ તમામ તનો ઉપયોગ પાપન ેવે ડર કરવા માટ થાય છે.

1  - સપાટ (રોલ) તમ  પાઇપ વે ડર એટલે ક પાપની ધર  જમીનની 
સમ તર છે. 

2  - આડ  તમ  પાઇપ વે ડર એટલે ક પાપની ધર  જમીન પર 
લંબ છે. 

5  - સપાટ ( ર) તમ  પાઇપ વે ડર એટલે ક પાપની ધર  જમીનની 
સમ તર છે.

6  - પાઇપ વે ડર ( ન ત) પો ઝશનમ થી એટલે ક પાઇપ અ  બંને 
આડા અને વટ કલ લેન નો સમાવેશ કર છે.

બ ો સ ધા ના વે ડગ દર મયાન પાઇપ હોઈ શક છે

1  વળે ું અથવા ફરવે ું (1G પો લશ)

2  ન ત (2G, 5G અને 6G ત).

ચાપ ારા પાઇપ બટ સ ધા ું વે ડગ 1G તમ  ારા કર  શકાય 

a  સતત પ ર મણ પ ત અને

b   સેગમે લ પ ત.

1a સતત પ ર મણ પ ત ારા આર ત (1G તમ ) ારા પાઇપ 
વે ડગ: પાઈપોમ  બટ ઈ ્સ ું સંતોષ કારક વે ડગ પાપા છેડા ની 
યો ય તૈયાર  અને વે ડગ કરવા માટના પોઈ ની કાળ ૂવક એસે બલી 
પર આધાર રાખે છે. ખાતર  કરો ક બોર અન ે ૂળ ના ચહરો યો ય ગોઠવણી 
મ  છે અન ેગયે યો ય છે.

કનાર એ સાફ કરો. ગેસ ક ટગ અન ેફાઈ લગ ારા બેલ 35° નો ૂણો 
તૈયાર કરો. ટ ફ 1.5 થી 2.5 mm દાન કરવાનો છે.

વે ડગ માટ પાઇપ સેટ કરવી: 4 નાના સમાન અતંર વાળા ટ  સાથ ેટક 
વે ડર. અતંર ટ ચહરાને પ રમાણ વ ા 0.75 મમી ટે ું હો ું ઈએ. વી 
બો  અથવા રોલર પર ટ  એસે બલી પોટ કરો થેી કર ન ેએસે બલી 
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 હ ડ વડ ફરવી અથવા ફરવી શકાય.

1લી દોડ માટ 2.5 mm માલ ઇલે ોન અન ે2  દોડ માટ 3.15 mm માલ 
ઇલે ોન પસંદ કરો. 1લી રન માટ 70-80A અને 2  રન માટ 100-110 
નો કરંટ સેટ કરો.

વે ડગ આગળ વધે તેમ એસે બલી ફરવો. (ફાગ 6) વે ડગ તકને વે ડગ 
ની દશામ  વ ટકલથી 10° વ ેના િવ તારમ  રાખ ું ફાગ 7. (હ ેટ ટાઇપ 

ન નો ઉપયોગ કરો).

-  ઇલે ોન સ ધા ના ૂળમ  એક ય ર તે અને વે ડગ ના બદુ પર 
પાપની િ ાને અ ુ પ દશામ  કરો.

-  ટોચ ના ડટા સે ર ની ન ક ચાપ પર હાર કરો અને છાપની લંબાઈ 
શ  તટેલી ટંૂક  રાખો. વે ડર કરવા ું ચા ુ રાખો કારણ ક પાઇપ 
મે ુઅલ ર ઝડપે ફરાવો છે.

-  પહલા ઇલે ોન ટ કસથી ટ કસ ુધી ૂબ જ સહજ વણાટ કર ને 
જમા કરો.

-  અ તશય ૂંસપઠ િવના ૂળ ચહરા ું સં ૂણ મ ણ મેળવવા માટ 
પ ર મણને ગ ત ને સમયો ચત કરો.

-  મે મે તેઓ ન ક આવે તમે ટક વે ડર ન ેચપ આઉટ કરો. ટ  પર 

-  બી  રન સાથે વે ડર ને ૂણ કરો. દરક ૂઝ ચહરાને બા  કનાર 
ુઝનનો ુર ત કરવા માટ પ ર મણને ઝડપે સમયો ચત કરો. 

મજ તૂીકરણને મા ા સં ુ ત ની ધારની આસપાસ પણ હોવી ઈએ.

1b સેગમે લ વે ડગ ારા પાઇપ બટ (IG પો લશ એટલે ક પ ર મણ 
ારા) ું વે ડગ.- પાપની કનાર એ 2.5 મદ ના ૂળ ગેય સાથે 35 થી 40 

°ના ૂણ પર બ ધવા મ  આવે છે. - પહલાની મે પાઇપ ન ેટક કરો અન ેબે 

‘V’ બો  પર એસે બલી ટકો આપો. (અં ર  8)

-   ટોપ ડક સે ર (TDC) થી 10° પર આર ત પર હાર કરો અને ટ 
રન જમા કરો. ટ ચહરા ું મ ણ હ સલ કરવા માટ નાની વણાટ ગ ત 

વે ડર કરશો નહ  અ થા પે કગે પોઈ ્સ પર ૂંસપઠ ું ુકસાન થઈ 
શક છે.

નો ઉપયોગ કરો. ટ ૂંસપઠ નયંિ ત કરવા માટ ુસાફર ની ઝડપે 
સમયો ચત કરો. (ફાગ 9)

-   ાર 60° ના સમક  સેગમે ન ેવે ડર કરવામ  આવે છે, ાર વે ડર 
નરને સમા ત/બંધ કરો. ખાડો ની રચના ટાળો.

-   TDC પહલ  સેગમે ન ેઅંત 10° પર ન આવે  ુધી પાઇપ નખેસેડો.

-  અગાઉ ના વે ડર રચના અંત ેઆર ત પર હાર કરો અન ેવે ડર ૂલ 
ાિપત કરો. 

ન ત તમ  ચાપ ારા પાઇપ વે ડગ

ાર પણ વે ડગ કરવા માટની પાપને ફરવી શકાતી નથી અથવા ાર 
પણ પાપનખેતેરમ  એટલે ક કાય ળ પર વે ડગ કરવાની હોય છે, ાર 
તને ે ન ત તમ  વે ડગ કરવામ  આવે છે.  ન ત પાઇપ અ  આડ  
હોય, તો વે ડગ તને 5G ત કહવામ  આવે છે.

અ  પાઇપ વે ડગ પો ઝશનલ ક મે  વે ડગ દર મયાન પાઇપ ફ સ 
કરવામ  આવે છે ત ે2G અન ે6G પો ઝશનલ છે.  વે ડગ કરવા માટ 
ન ત પાપની ધર  ઊભી હોય, તો આ તને 2G ત કહવામ  આવે 

છે.  ફ  પાપની ધર  45° પર આડા અને વટ કલ બંન ે લેન તરફ વેલી 
હોય, તો વે ડગ પો ઝશનલ 6G પો ઝશનલ કહવામ  આવે છે.

5G પો ઝશનમ થી, પાઇપ બટ ઈ ના નીચેની પ ત ારા વે ડગ કર  
શકાય છે.

પ ત 1: પાપને સં ુ ત પ રઘને A, B, C અને D તર ક ચાર પો ઝશનમ થી 
િવભા ત કરવામ  આવે છે. થમ ભાગ ‘A’ 1 થી 2 ુધી વ ુ ક ઓછા ફલેટ 

તમ  વે ડર કરવામ  આવે છે. પછ  ભાગ B ન ેઓવર હડ પો ઝશનમ થી 
3 થી 4 ુધી વે ડર કરવામ  આવે છે. આગળનો ભાગ C 3 થી 2 ુધી અન ે
પછ  ભાગ D ને 4 થી 1 ુધી ઊભી ઉપરની તમ  વે ડર કરવામ  આવે 
છે. (અં ર  11)

ત ેમહ વ ું છે ક યો ય ૂળ ના દશન ે ુ ન ત કરવા માટ વે ડગ ની 
સમ  કામગીર  દર મયાન ક  હોલ ળવવા મ  આવે. તમેજ સં ુ ત સપાટ  
વ  હોવાથી ઇલે ોન ત સતત બદ લાતી રહ છે. વ ુમ , દરક વે ડર 
ભાગની શ આત અન ેઅંત એટલ ેક A, B, C અન ેD યો ય ર ત ે થેી કર ન ે
તેઓ પાછલા ભાગ સાથે ભળ  ય.
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પ ત  2: પાઇપનો બા  પ રઘ ઘ ડયાળની મે 12 સમાન િવભાગમ  
વેચાયલેો છે.

પાપની ટોચ 12 વા ય ેછે અન ેનીચ ે6 વા ય ેછે. (અં ર 12)

વે ડર ની શ આત 12 વા યાથી તથી 6 વા યા ુધી જમણ બાજુએ 
ઊભી ર તે નીચેની તરફ કરવામ  આવે છે. પછ  ડાબી બાજુએ 12 વા યાથી 
6 વા યા ુધી વે ડગ ફર થી કરવામ  આવે છે (અં ર  13). આ પ તને 
ઉતાર પ ત કહવામ  આવે છે અન ેસામા  ર તે 3 થી 4 મામીની દ વાલની 

ડાઈ સાથ ેપાતળ  દવાલ વાળા પાઇપ માટ વપરાય છે.

પ ત 3: વે ડરની શ આત 6 વા યાથી 12 વા યા ુધી જમણ બાજુએ 
કરવામ  આવે છે અન ેપછ  ફર થી 6 વા યાથી 12 વા યા ધુી ડાબી બાજુએ 
(અં ર  14) કરવામ  આવે છે. આ પ તને ચઢાવની પ ત અથવા વટ કલ 
અપ પ ત કહવામ  આવે છે. આ ચઢાવની પ તનો ઉપયોગ 5 મમી અને 
તેનાથી વ ુ દ વાલની ડાઈ ના પાપન ેવે ડર કરવા માટ થાય છે.

પાઇપ અ  ની ત ના આધાર 2G અને 6G તમ  વે ડગ કરવામ  
આવે છે.

2G પો ઝશનમ થી, હો રઝો લ પાઇપ વે ડગ તનેી ધર  ઊભી છે, બ ેપાપને 
ડતો વે ડર પોઇ  આડ  તમ  છે. પાપની આસપાસ વે ડર બનાવ ું 

આવ યક છે. (અં ર  15)

6G પો ઝશનમ થી વે ડગ સામા  ર તે એક પ તનો ઉપયોગ કર ને 
કરવામ  આવે છે એટલે ક ચઢાવે અથવા ઉતાર પર વે ડગ. (અં ર  16)

સાર  પે નટશન, દખાવ અન ેમજ તૂાઈ મળેવવા માટ પાઇપ વે ડગ માટ 
ખાસ ઉ પા દત ઈલે ોડ્સનો ઉપયોગ કરો (લો હાઈડોજન ઇલે ોડ્સ, 
ટ પ પે નટશન ઇલે ોડ્સ વગેર)

M.S ની વે ડગ યા ન ત (5G) તમ  ચાપ ારા પાઇપ બટ 
સં ુ ત.

ધારની તૈયાર  અને સફાઈ:  દવાનગી ડાઈ 3 મર ચી હોય અને પાપને 
છેડા ની કનાર એ નીચે ચોરસ એટલ ેક પાપની ધર  પર લંબ પ હોય. 
ડાઉન હલ પ તનો ઉપયોગ કર ને અથવા સેગમે લ પ ત ારા સં ુ ત 

ું વે ડગ એક પાશમ  ૂણ થાય છે, એટલે ક ઉપરના વાટર ન ે લેટમ , 
નીચેના વાટર ન ેઓવરહડમ  અન ેબ ેબાજુના વાટર ના ભાગ ેઊભી ઉપરની 

તમ  વે ડગ કર ું. આ પાકમ  પાછળથી સમ વે ગાઢ પાઇપ ના ટ 
પાશને વે ડગ કરવા માટ ઇલે ોન ૂણ પર પકડ ું પડશે.

ઊંચી દ વાલની ડાઈ ધરાવતા વે ડગ પાઇપ માટ નીચેની યા ન ે
અ ુસરવાની રહશે.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.40
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ધારની તૈયાર : દુકાનમ  લશે ક ટગ અથવા મી ટગ ારા પાઇપ ના છેડા 
ને બેલ કરવામ  આવે છે (અં ર 17 અને 18) હતનો ૂણો 75° છે ૂળો 
ચહરો અન ે ૂલ ું અતંર 2.5 mm થી 3 mm છે. વે ડર શ  કરતા પહલા 
ઓ ાઇડના તમામ નશાનો અન ેઅ  દષૂણનો દૂર કરવા આવ યક છે. 
(અં ર  19)

પાઇપ સે વગ: વે ડગ કરતા પહલા એકસાથે ડાવાની પાઇપ ચો સ 
ર તે ગોઠવેલી હોવી ઈએ. પાપની અંદરની સપાટ  બા  સપાટ થી મે 
સરળતાથી એકસાથ ે મ ત હોવી ઈએ. ટ ઓપ નગ 2.5 mm ળવતો, 
M.S નો ઉપયોગ કરો. પાઇપ ના સંરખણને તપાસવી માટ કોણ અન ેતાકાત 
બાર. (અં ર  20)

પે કગે: કનાર એ વ ે 2.5 મમી વાળો વાપર ૂકો. ટકની લંબાઈ ધા ુની 
ડાઈ કરતા 3 ગણી હોવી ઈએ. થમ ટકને ૂળ બાજુએ અને બી  ટક 

થમ ટકની િવ  બાજુએ ૂકો. ી  અન ેચોથાઈ ટ ન ે થમ અન ેબી  
ટક મ થી 90° પર ગોઠવણ. (અં ર  21)

ટ પાસ: લે પમ  બન ેઠ ક કરો અન ેઊંચાઈન ેસમાયો ત કરો તમારા 
માટ અ ુકૂળ તમ . ટક વે ડની ત ફગ 22 ની મે ન ત હો ું 

ઈએ. ક હોલ એ આવ યક છે ટ પાસના વે ડ ગમ  ભાગ. ( ફગ 23)

 તે હો ું ઈએ લગભગ -          ઇલે ોડના યાસના. ળવી ફગ 24

 મ  બતા યા માણે ઇલે ોડ કોણ ૂળને વે ડ કરો પાઇપ સં ુ તની બાજુ 
2 પર પસાર કરો. ( ફગ 24)

ટ પાશની બાજુ 1 6½ કલાકની તમ  શ  થાય છે અને 11½ કલાકની 
ત પર બધં થાય છે. બાજુ 2 5½ કલાકની તમ  શ  થાય છે અન ે

12½ કલાકની તમ  બધં થાય છે.

બાજુ 1 અને બાજુ 2 પરના વે ડર માળખાએ શ આતમ  અને ોપ પો લશ 
પર ટંૂકા અતંર માટ ઓવર લેપ થશે.

ટ પાસ ૂણ કય  પછ , પાપની દવાનગી ડાઈ ના આધાર  2 અથવા 
3 અથવા વ ુ પાસો વ ુ વે ડર જમા થશે. આ પાસ વટ કલ અપ/અપા હજ 
પ ત ારા ગ મણ કા અન ેવણાયલેી માતા ું મ ણ હોઈ શક છે.

દરક પાસેના નામ અં ર  25 મ  આપવામ  આ યા છે. સામા  ર ત ે ટ 
પાસ પછ  બી  વે ડર મણકો સં ુ ત ને ગરમ રાખીને જમા કરવામ  આવે 
છે. તથેી તેન ેહોડ પાસ કહવામ  આવે છે.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.40
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હોડ પાસ અને કવર પાસ માટ અં ર  24 મ  બતા ય  માણે ઇલે ોન 
એગલ ળવતો. દરક પાસ સં ુ ત ની અલગ જ યાએથી શ  થવો 

ઈએ. બી  પાશમ  બાજુ-થી-બાજુની હલચાલો ઉપયોગ કર ને ખ ચો 
ભરાવો ઈએ. અં તમ કવર પાસ બી  પાસ કરતા પહોરો બનાવો ઈએ. 

ી  પાસ સરળ અને સમાન દખાવો હોવો ઈએ અને તેમ  ૂનતમ 
મજ તૂીકરણને હો ું ઈએ. (અં ર  25)

H/P પાઇપ વે ડગ ના ફાયદા

-   સ ધા કાયમી છે.

-   સામ ીની બચત.

-   સં ુ ત વજનમ  ઘટાડો.

-   ઓછુ ખચ ળ.

-   બહુિવધ રખાઓ વ ુ ન કથી એકસાથે જૂથ થયેલ છે. 

-   સમારકામ અને ળવણી ખચ ઓછો છે.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.40
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લેટ વે ડગ: લેટ વે ડગ એ ુઝનનો વે ડગ યા છે. ત ેઓ જન 
અન ેબળતણ ગસે ના ક બશન ઉપયોગ કર ન ે લેટ મટે ના ડ છે. ઉ પ  
થતી તી  ગરમી સામા  ર તે ફર મડેલની મદદથી વે ડગ કરવા માટના 
ભાગની કનાર એ પીગળે છે અને ૂઝ કર છે.

ગેસ ારા લેટ વે ડગ બ ેર ત ેકર  શકાય છે. એક છે લે વડ વે ડગ 
અન ેબીજુ ંમરે  વે ડગ.

વે ડગ ની તમામ ત માટ ઓલ ધ પો ઝશનલ જમણ તરફ વે ડગ 
નો ઉપયોગ થાય છે. (અં ર  1) ોત અન ે ફર સ ળયાએ ારા ુસાફર  
કરવામ  આવેલ પાય વે ડગ ની ત સાથે બદલાઈ છે. ોત અને ફર 
સ ળયાન ેકયા ૂણ પર રાખવામ  આવે છે ત ેપણ અલગ અલગ હોય છે.

પાઇપ વે ડગ:હળવા લ પાઇપ ના પ રઘને વે ડગ કરતી વખતે, 
સ ળયાએ અને લોપાઈપનો ખાડાઓ વે ડગ ના બદુ પર પાઇપ ના પશક 
ના સંબંધમ  આપવામ  આવે છે.

વે ડગ ની ત સં ુ ત ના લેન ના સંબધંમ  ઈ શકાય છે. ઉપયોગમ  
લેવાતી તકનીકોના આના પર નભર રહશે:

-  પાઇપ દ વાલની ડાઈ

-   વે ડગ તએ

-   ું પાઇપ ફ સ છે અથવા ફરવી શકાય છે.

ાર પાઇપ ર રહ છે, ાર નીચનેી તકનીકોના ઉપયોગ કરવામ  આવે છે.

પાપને વે ડગ કરતી વખતે લેટો ના ાનની વે ડગ માટ ઉપયોગમ  
લેવાતી તકનીકોના પણ લા ુ કરવામ  આવે છે.

5 મમી ુધીની પાતળ  દવાલ વાળ  પાઇપ માટ, કોઈપણ તમ  ડાબી 
બાજુની તકનીકોના ઉપયોગ થાય છે.

લે વડ, જમણ તરફ અથવા ઓલ-પો ઝશનલ જમણ તરફની તકનીકોના 
ઉપયોગ 5 મમી અન ેતથેી વ ુ ના િવભાગો પર યો ય તર ક થાય છે.

લેટ વે ડગ અને પાઇપ વે ડગ વ ેનો તફાવત

લટે વે ડગ મ  કુલ વે ડગ લાઇન ગમ ે ાર ઇ શકાય છે. પાઇપ વે ડગ 
મ  વે ડગ લાઇફનો મા  એક ભાગ કોઈપણ સમય ે ઈ શકાય છે.

સી  & એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.41
વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ   (SMAW, I & T)

લેટ વે ડગ અને પાઇપ વે ડગ વ ેનો તફાવત (Difference between plate welding and 
pipe welding)
ઉ ે ય:આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• લેટ વે ડગ અને પાઇપ વે ડગ વ ેનો 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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લેટ વે ડગ મ , વે ડર ની લાઇન મા  એક જ તમ  હોય છે. પાઇપ 
વે ડગ મ , ાર તેને ફરવી શકાય ાર વે ડગ એક જ તમ  કર  
શકાય છે. (અં ર  2) અ થા ાર પાઇપ ન ત તમ  હોય ાર 
પાપમ  ઓલ-પો ઝશનલ વે ડગ કર  શકાય છે. (અં ર  6) ારક પાઇપ 
ન ત તમ  હોઈ શક છે અને વે ડગ ની મા  એક જ ત કરવામ  

આવશે. દા.ત. 2  પો ઝશનલ. (અં ર  3)

લેટ વે ડગ મ  ાર જ ર પડ ાર સી લગ રન સરળતાથી જમા કર  
શકાય છે. પાઇપ વે ડગ મ  સી લગ રન નાની પાપમ  જમા કર  શકતા નથી. 
સી લગ રન ાર જ જમા કર  શકાય છે ાર પાપનો યાસ એટલો મોટો 
હોય ક વે ડર ને પાપમ  વેશતા દ.

લેટ વે ડગ મ  િવકૃ ત ની શ તા વધાર છે. પાઇપ વે ડગ મ  િવકૃ ત ની 
શ તા ઓછ  છે.

લેટ વે ડગ મ  ટ પ ટડલ અને હ ડ ટડલ સમાન હશે. પાઇપ વે ડગ મ  
ટ પની ુસાફર  ઓછ  અને હાથની ુસાફર  વ ુ થશે. (અં ર  4)

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.41
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સી  & એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.42
વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (OAW, SMAW) 

કોણી, ટ , ‘વા ુ’ સં ુ ત અને શાખા સં ુ ત માટ પાઇપ િવકાસ (Pipe development for elbow, tee, 
‘Y’ joint & branch joint) 

ઉ ે ય: આ પાઠન અતં ેતમ ેસમથ હશો

• કોણી, ટ , ‘વા ુ’ અને ા ે સં ુ ત માટ પાઇપ ડવલપમે ના જણાવશો.

સમ તર રખા પ ત ારા સમાન યસની પાપની 90° કોડ ની પેટન 
િવકાસનો:

ફટ  1 મ  બતા ય  માણે યોજના દોરો.

આની નીચે, ફટ  2 મ  બતા ય  માણે આગળની ઊંચાઈ દોરો.

યોજનામ  વ ુળના બાર સમાન ભાગોમ  િવભા ત કરો અને ફટ  3 મ  
બતા ય  માણે બદુ 0 થી 12 નંબર કરો.

ફટ  4 મ  બતા ય  માણે આ બદુ થી આગળના ય તરફ અને નંબર 1 
થી 12 તરફ લંબ રખા દોરો.

હવે તમ ે શો ક ઊભી રખાઓ એ લવેશન લાઇફમ  ઉપર અન ેનીચ ેછ 
જુદા જુદા બદુ ન ેકાપી રહ  છે. ફટ  5 મ  બતા ય  માણે તમેને નબંર 
આપો.

દરક બદુ પરથી આડ  સમ તર રખાઓ દોરો અને ફટ  6 મ  બતા ય  
માણે તેમન ેનંબર આપો.

ફટ  7 મ  બતા ય  માણે આગળની એ લવેશન બે લાઇફન ેિવ તૃ 
કરો.

યોજનાની એક િવભાગ ટે ું અંતર લો અન ેહોકાયં  ારા બ ેલાઇન પર 
બાર વખત ચ ત કરો અને ફટ  8 મ  બતા ય  માણે દરક બદુ થી 
લંબ રખાઓ દોરો.
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હવે તમે શો ક દરક આડ  રખા અને અ ુ પ ઊભી રખા એક બદુ 
પર મળે છે. ફટ  9 મ  બતા ય  માણે પોઈ ન ે1 થી 12 ુધીની સં ા 
આપો.

ફટ  10 મ  બતા ય  માણે  હ ડ કક ારા આ બદુ ને ડો.

પાઇપ “ટ ” સં ુ ત નો િવકાસ

સમ તર રખા પ ત ારા સમાન યસની 90° “T” પાઇપ માટ પેટન 
િવકસાવો:

ફટ  11 મ  બતા ય  માણે આગળ ું ય દોરો.

ફટ  12 મ  બતા ય  માણે બાજુ ું ય દોરો.

આગળની એ લવેશન બ ેલાઇન પર અધવ ુળો દોરો. ( ફટ  3)

અધવ ુળની છ સમાન ભાગોમ  િવભા ત કરો અન ેતેમને 0, 1, 2, 3, 2, 1, 
0 તર ક નંબર આપો. ( ફટ  13)

બાજુના યમ  અધવ ુળની છ સમાન ભાગોમ  િવભા ત કરો અને 
આકૃ ત 14 મ  બતા ય  માણે 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3 તર ક સં ા કરો.

ફટ  15 મ  બતા ય  માણે યની અધવ ુળની દરક બદુ પરથી લંબ 
રખાઓ દોરો.

ફટ  16 મ  બતા ય  માણે બાજુના યથી આગળના ય તરફ આડ  
રખાઓ દોરો.
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હવે આગળના યની ઊભી રખાઓ અને બાજુની આડ  રખાઓ તેમના 
સંબં ધત બદુ પર મળે છે.

ફટ  17 મ  બતા ય  માણે “T” પાઇપ ના આતંરછેદની રખા મેળવવા 
માટ આ બદુ ને ડો.

બાજુના યની બ ેલાઇફને િવ તૃ કરો અને અં તમ બદુ ન ે0 તર ક 
ચ ત કરો. ( ફટ  18)

બાજુના યમ  અધવ ુળો 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 તર ક શ  થતી આધાર રખા પર 12 
વખત ાન તર કરો. ફટ  9 મ  બતા ય  માણે 1, 0.

આ બદુ થી લંબ રખાઓ દોરો અન ે“T” ના આતંરછેદની રખા પરના બદુ 
થી આડ  રખાઓ દોરો. આ રખા પોત પોતાના પોઇ  પર મળે છે. ( ફટ  
19)

 હ ડ કક ારા આ બદુ ને ડો. ( ફટ  20)

ફટ  21 મ  બતા ય  માણે લૉકપ ુ  સં ુ ત ભ ું દાન કરો.

પેટન ફર  એકવાર તપાસ અને કાપો. આમ તમ ેશાખા પાઇપ માટ પેટન 
મેળવો છો.

ુ  પાઇપ માટ, નીચે માણે પેટન િવકાસનો અને લે આઉટ કરો:

ફ  હૂ અને એ ડ હૂ દોરો. ( ફટ  22)

ફટ  23 મ  બતા ય  માણે આગળના ય મ થી શાખા પાપની ઊભી 
રખાઓ 0, 1, 2, 3, 1, 0 ન ેિવ તૃ કરો.

ફટ  24 મ  બતા ય  માણે આગળના ય મ થી ુ  પાપની બે 
આ ં તક છેડા ની ઊભી રખાને િવ તૃ કરો.
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આમ થી એક લીટ  પર, બદુ “0” ને ારં ભક બદુ તર ક લો અને બદુ 0, 
1, 2, 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0 ન ેએક િવભાગના સમાન અંતર ચ ત કરો. 
અધવ ુળો અને આ બદુ થી આડ  રખાઓ દોરો. ( ફટ  25)

હવે આ આડ  રખાઓ ફટ  26 મ  બતા ય  માણે તેમના સંબં ધત બદુ 
પર ઊભી રખાન ેમળે છે.

 હ ડ કક ારા આ બદુ ને ડો અને ુ  પાઇપ માટ પેટન મેળવો. 
( ફટ  27) ફટ  27 મ  બતા ય  માણે લૉકપ કરલ ુ  સં ુ ત ભ ું 

દાન કરો.

“વા ુ” સં ુ ત માટ પાઇપ િવકાસ

120° પર છેડતી “Y” સં ુ ત પાપનો િવકાસ: દયાના છેદ તા સ લ ડર નો 
િવકાસ દોરો. 120° પર 30 મમી. ( ફટ  28)

તમામ નળાકાર પાઇપ સમાન યસની હોય છે અને દરકન ેસમાન ૂણ પર 
છેદ છે. તથેી આ ક સામ  તમામ પાપનો િવકાસ સમાન છે અને તથેી એક 
પાપનો િવકાસ અ  પાપને રજૂ કરશે.

• પાઇપ ‘A’ ની યોજના અન ેએ લવશેન દોરો અન ેયોજના પર 
િવભાજનને ચ ત કરો. ( ફટ  28b)
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• આતંરછેદની રખાન ેપહ ચી વાળવા માટ યોજનાથી આગળના ય 
ુધી ઊભી ો ે ર દોરો.

• આ બદુ થી િવકાસ તરફ આડા ો ે ર દોરો.

• આતંરછેદની બદુ ન ે ચ ત કરો અને જ ર  િવકાસન ે ૂણ કરવા માટ 
સરળ વળ ક સાથે ડા.

90° પર ‘Y’ સં ુ ત શાખાના િવકાસ: X, Y, Z ના ણ નળાકાર પાઇપ ‘Y’ 
ભાગ બનાવ ેછે. ( ફટ  29) દરક પાપની બાજુની સપાટ  ના િવકાસન ેદોરો.

ણેય પાપમ  XYZ, Y & Z કદ અન ેઆકાશમ  સમાન છે, તથેી તમેનો 

િવકાસ પણ સમાન છે.

• અગાઉથી કસરતી મે પાઇપ ‘X’ ના િવકાસન ેદોરો.

• બતા ય  માણે પાઇપ ‘Y’ ની ઊંચાઈ અન ેયોજના દોરો.

 યોજના વ ુળના 16 સમાન ભાગોમ  િવભા ત કરો.

•  બદુ ન ેએ લવશેન પર ો ે  કરો.

• લબંચોરસ ABCD દોરો મે  AB બરાબર D છે.

• ફટ  29 મ  બતા ય  માણે પાઇપ Y ના િવકાસને દોરો.

45° અને 90° શાખા પાપનો િવકાસ

45° શાખા પાઇપ ના િવકાસ માટની યા: ફટ  30 નો સંદભ લો. 
મ ય રખા AB દોરો.

સંદભ રખા તર ક ક  રખા AB સાથે આપેલ પાપની િ ા અન ેલંબાઈ 
લતેા બદુ C, D, E અને F ન ે ચ ત કરો.

“CD” લાઇન પર 45° શાખા પાપની ત શોધ. આ “G” હશે. બદુ “G” 
પર 45° કોણ દોરો.

યો ય ઊંચાઈ પસંદ કરો અને ા ે પાઇપ (GI) ની ઊંચાઈ ન ે બદુ G થી 
45° રખામ  ચ ત કરો.

I થી, બંને બાજુએ આડ  રખા દોરો (XX’). આ XX’ ડોઇંગ ડવલપમે ના 
માટ બે લાઇન હશે.

I થી, XX’ લાઇન પર શાખા પાઇપ IJ ના બહારના યાસને લોટ કરો.

શાખા પાઇપ માટ ક  રખા દોરો. આ લાઇન ુ  પાપની મ ય રખા AB 
ને K પર કપાસે.
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GK મ  ડા. K પર GK પર લંબ રખા દોરો  ેH પર CD ન ેમળે છે. KH 
મ  ડા. હવે IHKHJ શાખા પાપનો આકાર ( પરખા) હશે.

યસની બહારની શાખા પાઇપ સમાન અધવ ુળો દોરો.

અધવ ુળની 6 સમાન ભાગોમ  0-1 તર ક િવભા ત કરો; 1-2; 2-3; 3-4; 
4-5 અને 5-6.

આ બદુ 1, 2, 3, 4, 5 થી ઊભી રખાઓ દોરો. પહલેથી જ બદુ 6 થી IG 
અને બદુ 0 થી JH બે ઊભી રખાઓ હશે. આ ઊભી રખાઓ શાખા 
પાઇપ લાઇન ‘GK’ અને ‘KH’ ને કાપી નાખશે. પોઇ  6’, 5’, 4’, 3’, 2’, 1’, 
અને 0’ પર. ન ધ કરો ક પોઇ  6’ અન ેG પોઇ  0’ અને H સમાન પોઇ  
છે. બે લાઇન XX’ લોટ મ  0, 1, 2, 3, 4, 5, 6, 5, 4, 3, 2, 1, 0 તર ક ‘0-1’ ના 
અતંરની બરાબર 12 પોઇ .

આ 13 બદુ મ થી XX’ પર ઊભી રખાઓ દોરો.

પોઇ  6’, 5’, 4’, 3’, 2’, 1’, 0’ પરથી XX’ની સમ તર આડ  રખાઓ દોરો. 
આ 7 આડ  રખાઓ બે લાઇન મ થી 13 પોઇ  પર 13 ઊભી રખાઓ 
કપાસે.

નય મત સરળ વળ ક સાથે 13 ક ટગ પોઈ મ  ડા. હવે 45° ા ે 
પાઇપ માટ જ ર  ડવલપમે ના તૈયાર થઈ જશે. િવકાસની કનાર એ પર 
3 થી 5 મામી ું ભ ું આપો. ( ફટ  30)

બે પાપમ  છ  િવકસાવવામ  માટ: ુ  પાપની ઉપર, અધવ ુળો 
પર 0-1 ના અતંરની સમાન 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3 એટલ ેક AB ની સમ તર 7 
રખાઓ દોરો.

0’, 1’, 2’, 3’, 4’, 5’, 6’ મ થી ઊભી રખાઓ દોરો. આ ઊભી રખાઓ 7 
આડ  રખાને અટકાવશેઃ.  એક સરળ વળ ક સાથે ઇ રસે ટ ગ પોઇ  
સાથ ે ડા. છ  માટ જ ર  િવકાસ હવે તયૈાર છે.
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સી  & એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.43
વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (OAW, SMAW)

મેનીફો ડ સ મને સં ત ઉપયોગ (Brief use of manifold system)
ઉ ે યો: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• મેનીફો ડ સ ર અને તેના પ કારો જણાવશો
• મેનીફો ડ સ મને બ ધકામ, ફાયદા અને ગેરફાયદા ું વણન કરો.

ાર વકશોપમ  ઘણી વે ડગ અને ક ટગ કામગીર  માટ અ ાયી અથવા 
કાયમી ધોરણે ઓ જન અન ેએ સ ટલીન ગણશેની મોટ  મા ાની જ ર 
પડ છે, ાર મનેીફો ડ સ ર સૌથી યો ય છે.

પ કારો

-  પૉટબલ મેનીફો ડ સ ર

-  ર મેનીફો ડ સ ર

પૉટબલ મેનીફો ડ સ મને અથ છે બે અથવા ણ સ લ ડર એક યો ય 
ઉપકરણ સાથ ે ડાયા હોય છે - એટલે ક ‘PIG tail’ અને ુ  િવતરણ 
પાઇપ સાથ ે ડાયા હોય છે. ( ફટ  1) ઓ જન અન ેએ સ ટલીન વા ુ 
માટ અલગ યવ ા કરવામ  આવી છે.

ાર મ ગ વ ુ હોય છે, ાર ઘણા સ લ ડર એકસાથે ડાયા હોય છે, 
અન ેતને ે ર ‘મનેીફો ડ’ સ ર કહવામ  આવે છે. ( ફટ  2) ઓ જન 
અને એ સ ટલીન માટ અલગ મનેીફો ડ સ સનો ઇ ોલ કરવામ  
આવી છે. આ મનેીફો ડ્સમ  સામા  ર તે સ લ ડર ની બે બક હોય છે. 
એક બક રઝવ મ  રાખવામ  આવી છે ાર બી  બક ઉપયોગમ  છે.

આવા મેનીફો ડ ઉપયોગ વકશોપની અંદરની સ લ ડર ને હ ડલે કરવાના 
ખચમ  ન ધપા  ઘટાડો કર છે.

આ મેનીફો ડ્સમ  મા ર ર ુલેટરને સાથે ફ ટ કરવામ  આવે છે 
 ે ડ ુશન પાપમ  િવિવધ ક ુ મગ પોઈ ્સ ફ ટ કરવા માટ 

સ લ ડર ું દબાણ લગભગ 15 kg/cm2 ુધી ઘટાડા છે. ગેસ વે ડગ 
અથવા ક ટગ કામગીર  માટ સાઇન પર ય તગત દબાણ નયં ણ માટ 
વપરાશ ના બદુ ને આઉટલેટની ૂ , ોપ-વા વ અને નયમનકારો સાથે 
ફ ટ કરવામ  આવે છે.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.43
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સી  & એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.44
વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (OAW, SMAW)

ગેસ વે ડગ ફર સ ળયાએ પ ટ કરણ અન ેકદ (Gas welding filler rods specification & size)

ઉ ે યો: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• ફર સ ળયાની પ કારો અને ના કંદને નામ આપો
•  ફર સ ળયાની આવ યકતા જણાવશો
•  ફલમની પસંદગી અને તેની સંભાળ અને ળવણી ું વણન કરો.

ફર સ ળયાએ અને તેની આવ યકતા: ગેસ વે ડગ યા દર મયાન 
સં ુ ત મ  ફર મડેલ તર ક ઉપયોગમ  લેવાતી માણ તૂ યાસ અને 
લંબાઈ ના વાપર અથવા સ ળયાની ટુચકાને ફર સ ળયાએ અથવા વે ડગ 
સ ળયાએ કહવામ  આવે છે.

ે ઠ પ રણામનો મેળવવા માટ, ઉ  ુણવ ા ની ફર સ ળયાનો ઉપયોગ 
કરવો ઈએ.

વે ડગ સ ળયાની વા તિવક કમત, નોકર , મ, ગેસ અને વાહની 
કમતની સરખામણીમ  ઘણી ઓછ  છે.

સાર  ુણવ ા ની ફર સ ળયાએ આ માટ જ ર  છે:

-  ઓ ડશન ઘાડ ું (ઓ જન ની અસર)

-  જમા થયેલ ધા ુના ય િ ક ુણધમ ને નયંિ ત કરો

-  ુઝનનો કારણ ેધા ુ.

વે ડગ કરતી વખતે, પાતાળ િવભાગી ધા ુના સ ધા પર પોલાણ અથવા 
ડ લેશનની રચના કરવામ  આવશે. ભાર/ ડ  લેટો માટ સં ુ ત મ  

ખ ચો તૈયાર કરવામ  આવે છે. આ ુપ મડેલની સં ૂણ ડાઈ ન ેવ ુ સાર  
ર ત ે ુઝનનો મળેવવા માટ જ ર  છે, થેી ધા ુ પર એક સમાન તાકાત 
મેળવી શકાય.

સં ુ ત રચાયે ું આ ખ ચો ધાતાથી ભરવાનો હોય છે. આ હ ુ માટ ફર રોડ 
જ ર  છે. દરક ધાતાન ેયો ય ફર સ ળયાની જ ર હોય છે.

IS ુજબ કદ: 1278 - 1972)

ફર સ ળયા ું કદ યાસ પરથી ન  થાય છે: 1.00, 1.20. 1.60, 2.00, 
2.50, 3.15, 4.00, 5.00 અને 6.30 મમી. ડાબી તરફની ટક નકલ ફર 
સ ળયાએ માટ 4 મમી યાસ ુધી. ઉપયોગ કરવામ  આવે છે. જમણ 
તરફની તક નીક માટ 6.3 મમી યાસ ુધી. વપરાય છે. C.l વે ડગ ફર 
સ ળયાએ માટ 6 મમી ડાયલ. અન ે ઉપર વપરાય છે. ફર સ ળયાની 
લંબાઈ:-500mm અથવા 1000mm.

હળવાશ લ ના વે ડગ માટ 4mm યાસ થી ઉપરના ફર સ ળયાનો 
ઉપયોગ વારંવાર થતો નથી.

ઉપયોગમ  લેવાતી હળવાશ લ ફર સ ળયા ું સામા  કદ 1.6mm 
અન ે 3.15mm યાસ છે. તમામ હળવાશ લ ફર સ ળયાન ે સં હ 
દર મયાન ઓ ડશન (કાટ લાગવા)થી બ વવા માટ કોપ કો ટગ નો 
પાતળો પડ આપવામ  આવે છે. તેથી આ ફર સ ળયાન ેકોપ કોટ માઇલ 

લ (C.C.M.S) ફર સ ળયાએ કહવામ  આવે છે.

તમામ કારના ફર કરોડનો ઉપયોગ ન થાય  ુધી સીલબંધ લા ક 
ના કવરમ  સં હત કરવાનો રહશે.

ગેસ વે ડગ મ  ઉપયોગમ  લેવાતી િવિવધ કારના ફર સ ળયાએ

ફર સ ળયાની યા ા: ફલર સ ળયાએ એ જ ર  ધાતાને સં ુ ત મ  
અથવા બે મેડલ પર જમા કરવા માટ ફર અથવા નોન-ફર ધા ુમ થી બનેલો 
ધા ુનો વાપર છે.

ફર સ ળયાની કાર: ગેસ વે ડગ મ  નીચેના કારના ફર સ ળયા ું 
વગ કરણ કરવામ  આવે છે. - ફર ફર રોડ

-  નોન-ફર ફર રોડ

-  ફર ધા ુ માટ એકલો કારની ફર સ ળયાએ

-  નોન-ફર ધા ુ માટ એકલો કારની ફર રોડ

ફર કારના ફર સ ળયામ  આદશ ું ુ  % હોય છે.

ફર કારના ફર રોગમ  આટ, કાબન, સ લકન, સ ર અને ફૉ રસ હોય 
છે.

એકલો કારના ફલમમ  આટ, કાબન, સ લકન અને નીચેના મ થી 
કોઈપણ એક અથવા ઘણા ત વો મે ક મગેનીઝ, નકલ, ો મયમ, 
મો લ ેનમ વગરે હોય છે.

નોન-ફર કારની ફર સ ળયાએ મે  બન-ફર ધા ુના ત વો હોય છે. નોન-
ફર કારના ફર સ ળયાની રચના ત ું, એ ુ મ નયમની વેી કોઈપણ 
બન-ફર ધા ુ વેી જ હોય છે. નોનફરસ એકલો કારના ફર રોગમ  ઝીક, 

સી ું, નકલ, મગેનીઝ, સ લકન વગેરનો સાથે કોપ, એ ુ મ નયમની, ટ  
વગેર ધા ુ હોય છે.

ચો સ કામ માટ યો ય ફર સ ળયાની પસંદગી સફળ વે ડગ માટ ૂબ 
જ મહ વ ૂણ પગ ું છે. વે ડગ કરવા માટની સામ ી મ થી ી કાપી 
હંમશેા શ  હોતી નથી અન ે ાર ત ેશ  હોય ાર પણ, આવી ી 
ભલામણ કરલ વે ડગ ફર સામ ીની બદલી શકાતી નથી. ફર મેડલની 
રચના વે ડરમે  ધા ુશા ના જ રયાત ન ેખાસ યાનમ  રાખીન ેપસંદ 
કરવામ  આવે છે. અથતં ની અ ાનતા અથવા ખોટા િવચારણા ન ેકારણ ે
ખોટ  પસદંગી મ ઘી ન ળતા તરફ દોર  શક છે. IS: 1278-1972* ગેસ 
વે ડગ માટ ફર સ ળયાએ ારા ૂર  થવી ઈએ તેવી આવ યકતા નો 
ઉ લખે કર છે. અ  પ ટ કરણ IS છે: 2927-1975*  ે ે ઝગ લોને આર  
લે છે. આ િવ શ ટતા ન ે ુ ટ આપતી ફર સામ ીની ઉપયોગ કરવાની 
ભાર ૂવક ભલામણ કરવામ  આવે છે. અ ુક દુલભ ક સાઓમ , રચનાની 
ફર સ ળયાનો ઉપયોગ કરવો જ ર  હોઈ શક છે  ેઆ િવ શ ટતા ારા 

આર  લેવામ  આવતી નથી; આવા ક સાઓમ  ુ ાિપત દશન સાથે 
ફર સ ળયાનો ઉપયોગ કરવો ઈએ.

વે ડગ કરવા માટની ધા ુના સંબંધમ  ફર સ ળયાએ પસંદ કરવા માટ, 
ફર સ ળયામ  વે ડગ કરવા માટની બે મડેલની સંદભમ  સમાન રચના 

હોવી આવ યક છે.
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ફર સ ળયાની પસંદગી માટ યાનમ  લવેાન  પ રબળો છે:

a  આધાર મેટાનો કાર અને રચના

b  બે મેડલની ડાઈ

c   ધારની તયૈાર  નો કાર

d  વે ડને ટ રન, મ યવત  રન અથવા અં તમ કવ રગ રન તર ક જમા 
કરવામ  આવે છે

e  વે ડ ગ ત

f  ું વે ડગ ન ેકારણ ેબે લેમ થી કોઈ કાચની અસર થઈ છે અથવા 
સામ ીની ખોટ છે.

સંભાળ અને ળવણી

ફર સ ળયાને બગાડ અટકાવવા માટ વ , ૂક  તમ  સં હત 
કરવી ઈએ. િવિવધ કારના ફર સ ળયાને મ ત કરશો નહ .

ખાતર  કરો ક પૅકજ અને તેમના લેબલ સરળ અને યો ય પસંદગી માટ 
મમ  છે.

 ગરમ તમ  ફર સ ળયાને સં હત કર ું યવહા  નથી,  
સ લકા- લે વેા ભેજ માટ શોકનો ઉપયોગ ે  ેએર યામ  થઈ શક છે.

ખાતર  કરો ક લાકડ  રો ર, ેચ, તેલ, સી અન ે ભેજ વેા દૂષણથી 
ુ ત છે. ખાતર  કરો ક વે ડગ દર મયાન મેની ુલશેનમ  મદદ કરવા માટ 

લાકડ  યાજ બી ર ત ેસીધી છે.

દરક ધાતાને યો ય ફર સ ળયાની જ ર હોય છે. IS નો સંદભ 
લો : 1278 - 1972 અને IS : 2927 - 1975 ડાયે ું. (કો ટક 1: 
ગેસ વે ડગ માટ ફર મેટ ના અને લ .)

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.44
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સી  & એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.45
વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (OAW, SMAW)

ગેસ વે ડગ વાહન પ કારો અને કાય (Gas welding fluxes types and function)

ઉ ે યો: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• ગેસ વે ડગ મ  વાહ અને તેના કાય ું વણન કરો
• વે ડગ લ  પ કારો અને તેમના સં હનો નામ આપો.

વે ડગ દર મયાન અ ન નીય રાસાય ણક યાને અટકાવવા અને આમ 
વે ડગ ની કામગીર ને સરળ બનાવવા માટ વે ડગ પહલા અને વે ડગ 
દર મયાન ુઝીબલ (સરળતાથી ઓગળે લા) રાસાય ણક સંયોજન છે.

ગેસ વે ડગ મ  વાહ ું કાય: ઓ ાઇડ ઓળવા અને અ ુ  અને 
અ  સમાવેશ ન ેરોકવાનો માટ  ેવે ડર ની ુણવ ા ન ેઅસર કર  શક છે.

વાહ તેમની ધા ુના વાહ ને વામ  આવતી ધા ુ વ ેના ૂબ જ નાના 
અતંરમ  મદદ કર છે.

લ  ઓ ાઇડના ઓળવા અને દૂર કરવા અને ગંદક  અને અ  
અ ુ  મ થી વે ડગ માટ મડેલને સાફ કરવા માટ સફાઈ એજ  તર ક 
કામ કર છે.

લ  પો , પાવર અને વાહ ની પમ  ઉપલ  છે. લ  લા ુ 
કરવાની પ ત (અં ર  1) મ  બતાવવામ  આવી છે.

વાહ નો સં હ:  લ  ફર સ ળયાએ પર કો ટગ ના પમ  
હોય,  હંમશેા ુકસાન અને ભીનાશ સામ ેસાવચતેી ૂવક ર ણ કરો. 
(અં ર  2)

ખાસ કર ને લ બા સમય ુધી સં હ કરતી વખતે લ  ટ  ઢ કણ ને 
સીલ કરો. (અં ર  2)

 ક ઓ જન-એ સ ટલીન ો ત ું આતં રક પરબી ડ ું વે ડર મેડલને 
ર ણ ૂ ં  પાડ છે, મોટાભાગના ક સાઓમ  વાહ નો ઉપયોગ કરવો 
જ ર  છે. વે ડગ દર મયાન વપરાતો વાહ મા  વે ડરમે  ઓ ડશન 
જ નહ , પણ ુલહેથી પણ ર ણ આપે છે  ેઉપર તરત રહ છે અને વ  
વે ડર મડેલને જમા થવા દ છે. વે ડગ ૂણ થયા પછ , વાહન અવશેષ 
સાફ કરવા ઈએ.

વાહન અવશેષ દૂર કરવા: વે ડગ અથવા ે ઝગ સમા ત થયા પછ , 
લ  અવશેષ દૂર કરવા આવ યક છે. સામા  ર ત ે વાહ રાસાય ણક 

ર ત ેસ ય હોય છે. તથેી, લ  અવશેષ,  યો ય ર ત ેદૂર કરવામ  ન 
આવે તો, િપ ૃ ધા ુ અને વે ડર ડપો ઝટની કાટ તરફ દોર  શક છે.

લ  અવશેષ દૂર કરવા માટના કટલાક સકંત નીચ ેઆપેલ છે:

- એ ુ મ નયમની અને એ ુ મ નયમની એલો સ - વે ડગ પછ  શ  
તેટલી વહલી તક, સ ધા ને ગરમ પાણીમ  ધોઈ લો અને રશોર થી શ 
કરો. ાર પ ર તએ પરવાનગી આપે છે, ાર સાઈ ટક એ સડ ના 
5 ટકા ાવણ મ  ઝડપી ડૂબાડ ું; ૂચવવામ  મદદ કરવા ગરમ પાણીનો 
ઉપયોગ કર ને ફર થી ધોઈ લો.

પ કારો

•  બોરટ્સ

•  કોપ સ વર એલો સ

•  ઝીક લોરાઇડ્સ

•  પોટ શયમ લોરાઇડ્સ

•  એ ુ મ નયમની લ  પાવર

•  કોસ ટન લ

•  સો ડયમ કાબ નેટ 

•  પોટ શયમ કાબ નેટ

•  સો ડયમ નાઈટટ
•  ખાવાની સોડા
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સી  & એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.46
વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (OAW, SMAW)

ગેસ ે ઝગ, સો ડ રગને, સ તો, પ કારો, વાહ અને ઉપયોગ(Gas brazing, soldering, 
principles, types, flux & uses)
ઉ ે યો: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• ે ઝગ અને સો ડ રગને પ તએ યા ાતા કરો
• ે ઝગ અને સો ડ રગને કાર ું વણન કરો.
• ે ઝગ અને હો ડગમ  વપરાતી વાહ ું વણન કરો
• ે ઝગ અને સો ડ રગન ેઉપ યોગનો ઉ લખે કરો

ે ઝગ: ે ઝગ એ ધાતાન ે ડાવાની યા છે  ે 450 ડ ી 
સે યસથી ઉપરના તાપમાને સો ડ રગન ે ુલનામ  કરવામ  આવે છે  ે
450 ડ ી સે યસથી નીચનેા તાપમાન ેકરવામ  આવે છે.

ે ઝગ સ ત: ે ઝગ અથવા સો ડ રગને, લીયર એલો સ કસર  
યા ારા બે ન કથી ન કની સપાટ એ વ ે વહ છે. (અં ર  1)

ે ઝગમ  સામેલ પગલ

-  તેલ, સી, પેટ  વગેરનો દૂર કરવા માટ વાપર બો રગ, સભરતા અને 
રાસાય ણક ઉકલ ારા સ ધા ના િવ તારના સાર  ર તે સાફ કરો.

-  યો ય લે પગનો ઉપયોગ કર ને સ ધા ને ુ ત પણે અં ર કરો. (બે 
ડતી સપાટ  વ ે મહ મ અતંર મા  0.08 મમી છે)

-  (આટ અને લ ને ેક કરવા માટ 75% બોરટ્સ પાવર સાથે 25% 
બો રક એ સડ ( વાહ  વ પ) ુ ં મ ણ પો  બનાવવા માટ ઉપયોગમ  
લેવાય છે. સામા  ર તે ે ઝગ લ મ  લોરાઇડ્સ, લોરાઇડ્સ, 
બોરટ્સ, લોરોબોરટ્સ હોય છે. , બો રક એ સડ, વેઇ ટગ એજ  અને 
પાણી. તથેી ઉપયોગમ  લેવાતી ધા ુના આધાર યો ય લ  સંયોજન 
પસંદ કરવામ  આવે છે.

ે ઝગ િવિવધ પ તએ

ટૉચ ે ઝગ: ઓ ી - એ સ ટલીન લેશ (અં ર  2) ના ઉપયોગી બે 
મેડલને જ ર  તાપમાન ેગરમ કરવામ  આવે છે.

ફરજને ે ઝગ: ેઝ કરવા માટના ભાગો ને સ ધા મ  ૂકવામ  આવેલી 
ે ઝગ સામ ી સાથ ે સંર ખત કરવામ  આવે છે. એસે બલી ભ  મ  

રાખવામ  આવે છે. સમાન ગરમી દાન કરવા માટ તાપમાન નયિં ત થાય 
છે. (અં ર  3)

ડ  ે ઝગ: ેઝ કરવા માટના ભાગો પીગળે લા ધા ુ અથવા ે ઝગ ફર 
મેડલની રાસાય ણક નાન (અં ર  4)મ  ડૂબી ય છે.

ઇ ડ ન ે ઝગ: ેઝ કરવા માટના ભાગો ને ઉ  આવતન ઇલે ક 
વાહ ારા ે ઝગ સામ ીની ગલન બદુ પર ગરમ કરવામ  આવે છે. આ 

પાણીના કૂડ ઇ ડ ન કોઈલ વડ સ ધા ન ેઘેર  ને કરવામ  આવે છે. (અં ર  
5)

સ વર ે ઝગ: સ વર ે ઝગ ારક સ વર સો ડ રગને પણ કહવાય 
છે. ત ેભાગો ન ે ડવા/ ડાવા માટ વપરાતી ે ઠ પ તએ પૈક ની એક છે 

 ેલક ર ૂફ હોવા ઈએ અન ેસ ધા ને મહ મ શ ત આપવી ઈએ. 
ત બા ના િપ ળ, ક સ ના ભાગો તેમજ ત બા થી ેનલેસ લ ની નળ  
વગેર વેી ભ  ધા ુની નટ ન ે ડવા માટ ત ે ૂબ જ ઉપયોગી અન ેસરળ 
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યા છે. સ વર ે ઝગ એલો સ ફર સ ળયાની ગલન બદુ લગભગ 
600 થી 800 ° સે હશે. બ ેમટે ના કરત  હંમશેા ઓછ  ડાઈ. અં ર  
6 ત બા ની નળ  સાથે ે નલસે લ ુબના સ વર ે ઝગ બતાવી છે.

સ વર સો ડ રગને વખતે યાદ રાખવાની ુ ામ.

•  સ ધા ને ય િ ક અને રાસાય ણક ર તે સાર  ર તે સાફ કર ું ઈએ. 

•  કોઈપણ અતંર વગર સ ધા ન ેન કથી/ ુ ત ર તે ફ ટ કરો અન ેસ ધા 
ને ટકો આપો. 

•  ઈ ના અને ફર રોડ પર યો ય લ  લાગવો.

સ વર ે ઝગ ફર રોડ પરની રચનાની આધાર સ ધા ન ે ે ઝગ તાપમાન 
ુધી ગરમ કરો.

લે વડ ટક નકનો ઉપયોગ કર ન ેસ ધા પર પેશ થી લ  સાથ ેકોટ 
સ વર ે ઝગ ફર રોડ લા ુ કરો. ફર સ ળયાને “ લોર તાપમાન” 

પર ગરમ કરો  ે સામા  ર તે તેના લગન તાપમાન કરતા 10 થી 15° 
વ ુ હોય છે.

સ ધા ન ેઆપેલ આધાર દૂર કય  િવના સ ધા ને ઠંડુ થવા દો. બધા શેષ 
વાહ ને દૂર કરવા માટ સ ધા ને સાર  ર તે સાફ કરો.

ે ઝગ લ : ુઝ્ડ બોરટ્સ એ મોટાભાગના ધા ુ માટ સામા  
હ ુનો વાહ છે. તનેે પાણીમ  ભેળવીન ેબનાવલેી પે ના પમ  લાવવામ  
આવે છે.

 ે ઝગ નીચા તાપમાન ેકર ું હોય, તો સામા  ર તે અ લી સામ ીની 
લોરાઈડ સનો ઉપયોગ થાય છે. આ વાહ એ ુ મ નયમની, ો મયમ, 

સ લકન અને બે ર લયમના રફ ર  ઓ ાઇડના દૂર કરશે.

સ વર ે ઝગ માટ વપરાતી લ  લોરાઈડ અથવા બોરટ્સ હોઈ શક 
છે ને ેપાણી સાથે પો મ  બનાવવામ  આવે છે.

ે ઝગના ફાયદા

•  ૂણ થયેલ ઈ ના થોડ  ક કોઈ ફ ન શગ ની જ ર નથી.

•  માણમ  ની ું તાપમાન ક નેા પર સં ુ ત બનાવવામ  આવે છે ત ે
િવકૃ ત ન ેઘટાડા છે. 

•   કોઈ લશે અથવા વે ડર વેટર નથી.

•  ે ઝગ ટક નકન ે ઝુનનો વે ડગ માટની ટક નકલ ટેલી કુશળતાનો 
જ ર નથી.

• યા સરળતાથી ય િ ક કર  શકાય છે.

• ઉપરો ત કાયદાન ેલીધ ે યા આ થક છે.

ે ઝગમ  ગેરફાયદો:

•   સ ધા કાટરોધક મા યમને સંપકમ  હોય, તો ઉપયોગમ  લેવાતી ફર 
ધાતામ  જ ર  કાટરોધક તકાર ન પણ હોય.

•  બધા ે ઝગ એલો સ ઊંચા તાપમાન ેશ ત ુમાવે છે.

•  ે ઝગ લોનનો રંગ  ે સ વર ાઇટથી કોપ રડ ુધીનો હોય છે ત ેબ ે
મેડલ સાથે ૂબ ન કથી મળે ખાતો નથી.

ે ઝગ અર

•  ે ઝગ ઉપયોગ પાઇપ ક ટગ, ટૂ ને પર કાબ ઈડ ટ , હ ટ 
એ ચે જ, ઇલે કલ  ઇ નગ ઓટોમોબાઈલ ર ડએટર કટોરો માટ 
થાય છે.

•  તે ઘડાયલેો ધા ુ, ભ  ભાગો, ર ડએટર, એક સે  વગરે સાથ ેકા  
સામ ીની ડ  શક છે. 

•  તેનો ઉપયોગ સાઈકલની ભાગો ને ડવા માટ થાય છે મે ક મ અન ે
ર ા

સો ડ રગ: સો ડ રગ એ એવી યા છે ક નેા ારા ધા ુના સો જર 
તર ક ઓળખાતા અ  એલોપથીએ મદદથી વામ  આવે છે. સોલ ડરનો 
ગલન બદુ ડાઈ રહલી સામ ી કરતા ઓછો છે. (અં ર  7)

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.46
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સો ડ રગને સ ત:સો ડ રગ આદશનો ઉપયોગ સો જર કરવાના 
ભાગની ધા ુ (બે મ ટ રયલને)ન ેગરમ કરવા માટ થાય છે. કનકેશન સપાટ  
પર ધા ુના એલો સ અને સો જર પર બનાવવા માટ સો જર પછ  ભીનાશ 
અન ે ધરક શકાની યા ારા ધા ુ પર ઓળામ  આવે છે. (અં ર  8)

સો ડ રગને કાર

સે  સો ડ રગ: સો ડ રગમ  વપરાતી ફર મેડલનો ગલન બદુ 427°C 
ની નીચે હોય છે. સે  સો ડ રગન ેમાટ વપરાતી એલો સ છે:

-  ટ ન-લીડ (સામા  હ ુ સો ડ રગને માટ)

-  ટ ન-લીડ-એ  ની

-  ટ ન-લીડ-કડ મયમ.

યા ને ‘સે  સો ડ રગને’ તર ક ઓળામ  આવે છે. ‘સે  સો ડ રગને’ 
માટ જ ર  ગરમી સો ડ રગન ે આટ ારા ૂર  પાડવામ  આવે છે, નેી 
ત બા ની ટોચ ક  તો ફરજ ારા અથવા ઇલે કલ ગરમ થાય છે.

સે  સો જર  રચના

સામા  ર ત ે સે  સો જર એ સીસી અન ે ટ પ ું એલો સ હોય છે  ે
સો જર કરવામ  આવતી બે મેટ ના અને સો ડ રગને હ ુને આધાર 
િવિવધ ુણો ર મ  હોય છે.

સે  સો જર િવિવધ આકાર અન ે વ પમ  ઉપલ  છે મે ક લાકડ , 
બાર, પો , ટપ અથવા વાપર વગેર.\

સખત સો ડર: આ ત ું, ટ , ચ દ , જસત, કડ મયમ અને ફો રસના 
એલો સ છે અન ે ભાર ધા ુના સો ડ રગન ે માટ ઉપયોગમ  લેવાય છે. 
િપ ળ અથવા ચ દ  એ આ યામ  વપરાતી બધંન ધા ુ છે, અને ધા ુ 

 ેતાપમાને સો જર કર છે ત ેતાપમાન હ સલ કરવા માટ લોટોચની જ ર 
પડ છે. (અં ર  9)

હો ડગમ  ૂળ તૂ કામગીર : સો જર કરવાના ભાગો ને ન કથી ફ ટ 
કરવામ  આવે છે.

પેટ , રો ર, ગંદક  અથવા ડા ઓ ાઇડના ફાઈ લગ, ે પગ અથવા 
એમની પેપર અથવા લ ઊનનો ઉપયોગ કર ને દૂર કરવામ  આવે છે.

ઓ ાઇડના ફ ોના દૂર કરવા માટ સો જર કરવાની સપાટ  ને લ  
કોટ કરવામ  આવે છે. (અં ર  2)

સો જર કોપ સો ડ રગન ેબીટ સાથ ેલા ુ કરવામ  આવે છે.(અં ર 3a,b 
અને c)સો ડ રગને આયનના ગરમ અને ટ  વાળા કોતરની ટોચ ારા સ ધા 
ના “પરસવેાન ેકારણે ડાવા ું થાય છે.

સો જર કરવાની બ ે શીટ્સન ે પરસવેો અને સમયસર િવ તારના બં ુન ે
કારણ ેએકબી ન ેવળગી રહ છે.

સપાટ  પર હાજર વધારા ું સો જર દૂર કરવામ  આવે છે અને સ ધા ન ેઠંડુ 
થવા દવામ  આવે છે.

સો જર કોપ સો ડ રગન ેબીટ સાથે લા ુ કરવામ  આવે છે. (અં ર 3a b 
અને C). સો ડ રગને આયનના ગરમ અને ટ  વાળા કોપ ટ પ ારા સ ધા ના 
“પરસવેાન ેકારણે ડાવા ું થાય છે.

સો જર કરવાની બે શીટ્સને પરસેવા અને ટ  વાળા િવ તારના બં ુને 
કારણ ેએકબી ન ેવળગી રહ છે.

સપાટ એ પર હાજર વધારા ું સો જર દૂર કરવામ  આવે છે અને સ ધા ને 
ઠંડુ થવા દવામ  આવે છે.

વાહોના કાર

ત ત: આ કારના ાવણ મ  ઝીક લોરાઇડ્સ, એમ નયમ 
લોરાઇડ્સ, હાઇડો લો રક એ સડ વેા કાબ નક પદાથનો હોય છે. આ 
કારનો વાહ કાટ લાગતી થાપણ છોડ  દ છે

બે મડેલ સપાટ   ેસો ડ રગન ેપછ  સં ૂણપણે ધોવાઈ જ ઈએ. આ 
કારના વાહ નો ઉપયોગ િવ તુ કાય મ  થતો નથી અથવા  સ ધા ન ે

અસરકારક ર તે ધોઈ શકતા નથી.

બન-કાટકારક: આ ર ટના પર આધા રત લ  છે. આ એક બન-
કા ટોક અવશેષ છોડ  દ છે. તનેો ઉપયોગ િવ તુ કાયનો, ેસ ગજે વેા 

Fig 9
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સાધનો અને  ધોવા ુ કલ હોય તવેા ભાગો પર થાય છે.

િવિવધ સામ ી માટ યો ય વાહ

•  લ-ઝીક લોરાઇડ્સ

•  ઝીક અને ગે વેનાઈઝ્ડ આયન-હાઈડો લો રક એ સડ

•  ટ ન-ઝ ક લોરાઇડ્સ

•  લીડ-ટોલો ર ટના

•  િપ ળ, ત ું, ક ય-ઝીક લોરાઇડ્સ, ર ટના.

સો ડ રગને લ : ાર ઓ ડશન કારણે વાતાવરણને સંપકમ  
આવે છે ાર તમામ ધાતાન ેઅ ુક અશંે કાટ લાગે છે. સો ડ રગને પહલ  
સવ ું તર દૂર કર ું આવ યક છે. આ માટ, સં ુ ત પર લા ુ રાસાય ણક 
સંયોજન ન ે લ  કહવામ  આવે છે.

વાહ ું કાય

1  લ  સો ડ રગને સપાટ  પરથી ઓ ાઇડના દૂર કર છે. ત ે કાટ 
અટકાવ છે. 

2  તે કામના ટુકડ  પર વાહ  આવરણ બનાવે છે અને વ ુ ઓ ડશન 
અટકાવ છે.

3  તે પીગળે લા સો ડરના સપાટ  ના તાણીને ગાડ ને જ ર  જ યાએ 
સરળતાથી વહવા મ  મદદ કર છે.

વાહની પસંદગી: વાહની પસંદગી માટ નીચેના માપદંડ મહ વ ૂણ છે. 

-  સોલ ડર ું કાયકાર  તાપમાન

-  સો ડ રગને યા

-  ડાવાની સામ ી.

ફાયદા

•  તે સરળ, ઓછ  કમત, લવચીક, આ થક અને વપરાશ કત  મૈ ી 
ૂણ છે. 

•  ઓછા તાપમાન ેચલાવી શકાય છે.

•  બે મેડલ ઓગળ  નથી.

•  કોઈપણ ધા ુ, બન-ધા ુ આ યા ારા ડાઈ શક છે. 

•  ડાવા માટ ઓછો સમય જ ર  છે.

•  સોલ ડર ું વન વ ુ હશે.

•  સો જર કરલ સ ધા ન ેતોડ  શકાય છે.

•  આ સરળતાથી ઓપરટર કર  શકાય છે.

•  ની ું યા તાપમાન.

•  ઓછ  મા ામ  પાવર જ ર  છે.

•  દવાલોનો પાતળો ભાગ ડાઈ શક છે.

•  સરળતાથી વચા લત યા.

•  ડાવાની ભાગોમ  કોઈ રમલ િવકૃ ત અન ેશેષ તણાવ નથી.ગેરફાયદા

•  ઊંચા તાપમાન ેઉપયોગ કર  શકતો નથી.

•   સ ધા ઓછા હોય તો તાકાત.

•  ભાર િવભાગમ  ડાઈ શકતા નથી.

•  મા  નાના ભાગો માટ યો ય.

•  વાહ પર ઝેર  ઘટકની તક.

•  લ  અવશષે ન ેકાળ ૂવક દૂર કરવાની જ ર છે.

•  મોટા િવભાગો ડાઈ શકતા નથી.

•  કુશળ મજૂર જ ર  છે.

અર

•  સામા  સીટ મડેલ એ લકશ સ

•  ગે વેનાઈઝ્ડ આયનના શશીમ  વપરાય છે

•  સો ડ રગને િપ ળ, ત ું અને વેલસ

•  ઓટોમોબાઈલ ર ડએટર કોરટમ  ડાઈ ર ું છે

•  લં બગ અન ેઅં રગના કામમ  વપરાય છે. ક ેનરમ  લક ર રપેરો

•  મ ઘી વે ુમ ુબના સીલંટમ થી સો જર અને મેડલનો ભાગ હોય 
તવેા ઇ ુલેટડ હોય છે.
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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

નીચે ું કો ટક સો ડ રગમ  વપરાતા વાહની કૃ ત અને કાર દશ વે છે
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સી  & એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.47
વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (OAW, SMAW)

ગેસ વે ડગ ખામી - કારણો અને ઉપાય (Gas welding defects - causes and remedies)

ઉ ે યો: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• િવિવધ વે ડર ખમીસને યા ાતા કરો
• ગેસ વે ડગ મ  ખામી ઓળખતો
• ખામી ના કારણો અને ઉપાય સમજવો.

યા ા

ખામી એ વે ડર મ  અ ૂણતા છે  ેસેવામ  હોય ાર વે ડડ સં ુ ત ની 
ન ળતા મ  પ રણામી શક છે.

નીચનેી ખામી સામા  ર તે ગસે વે ડગ મ  વા મળે છે.

અ ડરકટ: એક બાજુ અથવા બંને બાજુએ વે ડર ના અં ૂઠ  સાથે બનેલી 
ખ ચ અથવા ચેનલ. (અં ર  1)

અ તશય બ હ ુખતા: સં ુ તમ  વ ુ પડતી વે ડર મડેલ ઉમેરવામ  આવે 
છે થેી વ ુ પડતી વે ડર મજ ૂતીકરણન ેહોય. (અં ર  2)

ઓવરલેપ: ધા ુ તને ે ૂઝ કય  િવના બે મડેલની સપાટ  પર વહ છે. 
(અં ર  3)

અ તશય વશે: ુ  સં ુ ત ના ૂળમ  ુઝનનો ઊંડાઈ જ ર  રકમ 
કરત  વ ુ છે. (અં ર  4)

ૂંસપઠ અભાવ: ૂંસપઠની આવ યક મા ા ા ત થતી નથી, એટલે ક 
વે ડર ના ૂળ ુધી ુઝનનો થ ું નથી. (અં ર  5)

ુઝનનો અભાવ:  ૂળ ના ચહરો પર અથવા બાજુના ચહરો પર અથવા 
વે ડર નરની વ ે બે મડેલની કનાર એ ઓગળ  નથી, તો તેને ુઝનનો 
અભાવ કહવામ  આવે છે. (અં ર  6)
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છ ા તુા: જમા થયેલ ધા ુની સપાટ  પર બનલેા િપનહો ની સં ા. 
(અં ર  7)

લો-હો : આ િપનહો ની સમાન હોય છે પરં ુ તનેો યાસ વધાર હોય 
છે. (અં ર  8)

તરાડનો: તે મેડલ અથવા વે ડર મેડલ અથવા બંનેમ  અ યવ ા. (અં ર  
9)

ગભરાયેલ ખાડો: વે ડરના અતંે એક ડ ેશન રાય છે. (અં ર  10)

અ તશય અતં ુખતા/ગળાની ૂરતી ડાઈ: ૂરતી વે ડર મડેલ સં ુ ત 
મ  ઉમરેવામ  આવતી નથી થેી ગળાની ૂરતી ડાઈ હોય. (અં ર  11)

ારા બનર કરો: અ તશય ૂંસપઠ કારણે પીગળે લા ૂલ ું પતન, પ રણામ ે
વે ડર નરમ  છ  થાય છે. (અં ર  12)

વે ડર ખામી - કારણો અને ઉપાય

વે ડગ 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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સી  & એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.48
વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (OAW, SMAW)

ઇલે ોન: પ કારો, લ  કો ટગ પ રબળ પરના કાયનો, AIS, AWS જુબ ઇલે ોન ઇલે ોન કો ટગ કંદની 
િવ શ ટતા  (Electrode: types, functions at flux coating factor, size specifications 
of electrode coding of electrode as per AIS, AWS)

ઉ ે યો: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• િવિવધ વે ડર ખમીસને યા ાતા કરો
• ગેસ વે ડગ મ  ખામી ઓળખતો
• ખામી ના કારણો અને ઉપાય સમજવો.

પ રચય: ઈલે ોડ એ માણ ૂત કદ અન ે લંબાઇનો ધા ુનો વાપર છે, 
 ેસામા  ર તે લ  સાથ ેકોટ હોય છે (બેરલ અથવા લ  કો ટગ 

િવના પણ હોઈ શક છે) વે ડગ સ કટ ન ે ૂણ કરવા અન ેચાપ ારા સં ુ ત 
ન ે ફર સામ ી દાન કરવા માટ વપરાય છે, તેની ટોચ અન ે કાય વ ે 

ળવવા મ  આવે છે. . (અં ર  1)

ઇલે ોન ચાટ મ  ઉપયોગમ  લેવાતી િવિવધ કારના ઇલે ોન આપવામ  
આ યા છે. 

લ  કો ટગ ની પ ત:

- ડૂબક  મારવી

- ઉ ોદન

ડૂબક  માવાની પ ત: કોર વાપર લ  પો  વહન કરતા ક ેનરમ  
ડોબામ  આવે છે. કોર વાપર પર મેળ વેલ કો ટગ એક સમાન હો ું નથી 
પ રણામ ે બન-સમાન લગન થાય છે; તથેી આ પ ત લોકિ ય નથી.

બહાર કાઢવા ની પ ત: સીધા વાપર એ ઝન દશમ  ખવડાવવાના 
આવે છે  દબાણ હઠળ કો ટગ લા ુ કરવામ  આવે છે. આ ર ત ેકોર 
વાપર પર મળે વેલ કો ટગ એક સમાન અન ેક  હોય છે, નેા પ રણામે 
ઇલે ોન એક સમાન લગન થાય છે. (અં ર  2) આ પ તનો ઉપયોગ 
તમામ ઇલે ોન ઉ પાદક ારા કરવામ  આવે છે.

કો ટગ પ રબળ (અં ર 3): કો ટગ ના યાસ અન ેકોર વાપરનાર યાસના 
ુણો ર ને કો ટગ પ રબળ કહવામ  આવે છે.

તે 1.25 થી 1.3 માટ છે કાશ કોટ,

1.4 થી 1.5 માટ મ યમ કોટ,

1.6 થી 2.2 માટ ભાર કોટ, અને ુપરત કહવી કોટ ઇલે ોન માટ 2.2 
થી ઉપર.

લ  કો ટગ ના કાર

- સે ુલો સક (પાઇપ વે ડગ ઇલે ોન દા.ત. E6010)

- માલ (સામા  હ ુ ઇલે ોન દા.ત. E6013)

- આયનના પાવર (દા.ત. E7018)

- ૂળ તૂ કોટ (લો હાઈડોજન ઇલે ોન દા.ત. E7018)

સે ુલો સક ઇલે ોડ: સે ુલો સક ઇલે ોન કો ટગ ુ વે 
સે ુલોઝ ધરાવતી સામ ી મ થી બન ે છે, મે ક લાકડાની પા  અને 
લોટ. આ ઇલે ોડ્સ પર ું કો ટગ ૂબ જ પાત ું છે અન ે જમા થયલેા 
વે ડર મ થી ુલહેને દૂર કર ું ુ કલ છે. કો ટગ હાઈડોજન ઉ  તર ું 
ઉ પાદન કર છે અન ેતથેી તે ઉ -શ ત વાળા ની માટ યો ય નથી. 
આ કારના ઇલે ોન ઉપયોગ સામા  ર તે DC+ પર થાય છે અન ેઉ  
દબાણ વાળા પાપનો ટ પાસ વે ડગ માટ યો ય છે.

માલ ઇલે ોડ્સ: ટાઇલ ઇલે ોડ્સ, સામા  હ ુ વાળા ઇલે ોડમ  
ટાઈટ નયમ ડાયો ાઇડ પર આધા રત કો ટગ હોય છે. આ ઈલે ોડ્સનો 
ઉપયોગ CG અને M ઉ ોગમ  યાપક પણે થાય છે કારણ ક તેઓ વીકાય 
વે ડર આકાર ું ઉ પાદન કર છે અને જમા વે ડર પરનો લેટ સરળતાથી 
દૂર થઈ ય છે. મોટા ભાગના લો-કાબન ની માટ જમા વે ડ્સ 
મજ તૂાઈ વીકાય છે અન ેઆ જૂના મોટાભાગના ઇલે ોન સામા  હ ુ 
CG અને M માટ યો ય છે.
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ૂળ ૂત અથવા હાઈડોજન- નયિં ત ઇલે ોડ્સ: ૂળ તૂ અથવા 
હાઈડોજન નયંિ ત ઇલે ોન કો ટગ ક યમ લોરાઈડ અથવા 
ક યમ કાબ નટે પર આધા રત છે. આ કાર ું ઇલે ોન વે ડર ક  
િવના ઉ -શ ત વાળા ની વે ડગ કરવા માટ યો ય છે અન ે
કો ટગ ને ૂચવ ું પડશે. આ ુકવણી 450°C પર 300°C પર પકડ ને 
અન ેઉપયોગ ના સમય ુધી 150°C પર સં હ કર ન ે ા ત થાય છે. આ 
પ ર તઓને ળવવી રાખીને કાબન, કાબન મગેનીઝ અને ઓછ  
એલો સ ની પર ઉ  તાકાત વે ડર ડપો ઝટ ા ત કરવા ું શ  
છે. આ જૂના મોટાભાગના ઇલે ોડ્સ સરળતાથી દૂર કર  શકાય તેવા 

લેટ સાથ ેવે ડર જમા કર છે,  ેબધી તમ  વીકાય વે ડર આકાર ું 
ઉ પાદન કર છે. આ ઇલે ોન ારા આપવામ  આવેલ ુમાડો અ  

કારના ઇલે ોન કરત  વ ુ હોય છે.

આયનના પાવર ઇલે ોડ્સ: આયન પાઉડર ઇલે ોન તે ું નામ આયનના 
પાડવાના કો ટગ મ  ઉમરાવથી મળે છે  ેઇલે ોન કાય મતા મ  વધારો 
કર છે. ઉદાહરણ તર ક,  ઇલે ોન કાય મતા 120% છે, તો 100% 
કોર વાયરમ થી અન ે20% કો ટગ મ થી મેળવવા મ  આવે છે. જમા થયેલ 
વે ડર સરળતાથી દૂર કર  શકાય તેવા લેટ સાથ ે ૂબ જ સરળ હોય છે; 
વે ડગ પો ઝશનલ આડ , ઊભી ફલેટ વે ડ્સ અને ફલેટ અથવા ેવીટ  
પો ઝશનલ ફલેટ અન ેબટ વે ડ્સ ુધી મય દત છે.

હળવાશ લ ઇલે ોડ્સ કદ

ઇલે ોડ ું કદ તેના કોર વાપરનાર યાસન ેદશ વે છે.

દરક ઇલે ોડમ  ચો સ વતમાન ેણી હોય છે. વે ડગ વતમાન ઇલે ોન 
કદ ( યાસ) સાથે વધે છે.

ઇલે ોન કદ

મે ટક

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

ઇલે ોડ્સ માણ તૂ લંબાઈ:ઇલે ોડ બ ેઅલગ અલગ લંબાઈ, 350 
અથવા 450mm મ  બનાવવામ  આવે છે.

શ ડ મેડલ આર ત વે ડગ મ  ઇલે ોન કાયનો:SMAW મ  ઇલે ોન 
બે ુ  કાયનો છે: (અં ર  4)

- કોર વાપર ઇલે ોન ધારકથી ચાપ ારા બે મેડલ ુધી ઇલે ક 
વાહ ું સંચાલન કર છે.

- ત ેબ ેમડેલ પર ચાપ ની આરપાર વે ડર મેડલ જમા કર છે.

લ  આવરણ મડેલ કોર કરત  ધીમી ગ તએ પીગળે છે અન ેઇલે ોન 

ટોચ પર એક કપ બન ેછે  ેપીગળે ધાતાન ેજ ર  ળ પર લઈ જવામ  
મદદ કર છે.

હળવાશ લ લેટો ને વે ડગ કરવા માટ યો ય આર ત વે ડગ 
ઈલે ોડની સરળ ઓળખ અને પસંદગી માટ, ઈલે ોડની ુરો ઓફ 
ઇ ડયન ા ડડ (B.I.S) ારા કોટ કરવામ  આવે છે. આ B.I.S. અ ુસાર, 
શખાઉ માણસને તાલીમ આપવા માટ હળવાશ લ ના વે ડગ માટ 

ઉપયોગમ  લેવાતી ઇલે ોડ્સ ER4211 તર ક કોટ કરવામ  આવે છે.

ઇલે ોડ્સ કાર: ઇલે ક આર ત વે ડગ ઇલે ોન ણ સામા  
કારના હોય છે. તેઓ છે:

કાબન ઇલે ોડ્સ

એકદમ ઇલે ોડ્સ

લ  કોટ ઇલે ોડ્સ

કાબન ઇલે ોન ઉપયોગ કાબન આર ત વે ડગ યામ  થાય છે 
(અં ર  5). કાબન ઇલે ોન અન ે બ વ ે આર ત બનાવવામ  આવે છે. 
આર ત બનમ  નાના ૂલ ને પીગળે છે અન ેઅલગ સ ળયાનો ઉપયોગ 
કર ન ે ફર મડેલ ઉમેરવામ  આવે છે.

સામા  ર તે કાબન આર ત વે ડગ નો બહુ ઓછો ઉપયોગ કર છે. તેનો 
ુ  ઉપયોગ ક ટગ અને ગો ું કામગીર  મ  છે.

બેરલ ઇલે ોન ઉપયોગ કટલીક આર ત વે ડગ યામ  પણ થાય 
છે (અં ર  6). એક ન ય ગણશેનો ઉપયોગ પીગળે લા વે ડર મડેલન ે
બ વવા અને તેન ેઓ જન અને નાઇટોજન ને શોષી લેવાતી અટકાવવા 
માટ થાય છે. ફર મડેલ અલગ થી ફર સ ળયાએ ારા ઉમેરવામ  આવે છે. 
સામા  ર ત ેટં ન ઉપયોગ થાય છે
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એકદમ વાપર ઇલે ોડમ  એક તર ક. Co2 વે ડગ અને ડૂબી ચાપ વે ડગ 
યામ  હળવાશ લ ના એકદમ વાપર ઇલે ોન ઉપયોગ ફર વાપર 

તર ક પણ થાય છે. 

લોહ અને બન-ફર ધા ુના વે ડગ માટ મે ુઅલ મેડલ આર ત વે ડગ 
યામ  લ  કોટ ઇલે ોન ઉપયોગ થાય છે. (અં ર  7)

કો ટગ ની રચના લ , ચાપ ની આસપાસ ર ણા ક કવચ અને એક 
ર ણા ક લેટ દાન કર છે  ેઠંડક દર મયાન જમા થયલે વે ડર મડેલ 
પર રાય છે.

BIS, AWS ુજબ ઇલે ોડ ું કો ટગ

કો ટગ ઇલે ોડ્સ આવ યકતા: િવિવધ લ  આવરણ વાળા 
ઇલે ોડ્સ વે ડર મેડલને િવિવધ ુણધમ આપે છે. એસી અથવા ડસી 
મશીનો સાથે અને અલગ-અલગ તમ  વે ડગ માટ યો ય ઇલે ોડ ું 
ઉ પાદન પણ થાય છે. વે ડર મેડલની આ તએ અન ે ુણધમ ને 
ભારતીય ધોરણનો અ ુસાર ઇલે ોડ્સ કો ટગ ારા અથઘટન કર  
શકાય છે.

આ પાઠન અતંે દશ વેલ ચાટ ચો સ ઇલે ોડ ું પ ટ કરણ આપે છે 
અન ેકોડ મ ના દરક અંક અન ેઅ ર ું રજૂ કર છે ત ેપણ દશ વે છે. આ 
ચાટ નો સંદભ લઈન ેકોઈ પણ ય ત ણી શક છે ક આપેલ પ ટ કરણ 
સાથનેા ઈલે ોડની ઉપયોગ કોઈ ચો સ કામ વે ડગ માટ થઈ શક છે 
ક નહ .

ઇલે ોડ ું વગ કરણ IS: 814-1991 ઇલે ોન ઉ લખે ુણધમ અથવા 
લા ણકતા ૂચવતા માટ અ ર અને અંકની કો ટગ સ ર ારા 

ૂચવવામ  આવશે.

ુ  કો ડગ: તેમ  નીચેના અ ર અન ેઅકંનો સમાવેશ થાય છે અન ેત ે
દશ વેલ મમ  અ ુસરવામ  આવશે:

a  એક ઉપસગ અ ર ‘E’ મે ુઅલ મેડલ આર ત વે ડગ માટ કવગ 
ઇલે ોન ૂચવે છે,  ેએ ઝન યા ારા ઉ પા દત થાય છે;

b  આચરણનો કાર દશ વતો પ ;

c  થમ અંક  ેવે ડર મડેલ ડપો ઝટની ઉપજ તણાવ સાથે સંયોજન મ  
અં તમ તાણ શ ત દશ વે છે;

d  બી  આકંડો જમા થયલે વે ડર મેડલની ભાવ લૂ યો સાથ ેસંયોજન 
મ  ટકાવાર  િવ તરણ ૂચવે છે;

e  ી  આકંડો  ેવે ડગ ત(ઓ) દશ વે છે મે  ઇલે ોન ઉપયોગ 
થઈ શક છે અને f ચોથ આંકડો વતમાન ત દશ વે છે ક મે  
ઇલે ોન ઉપયોગ કરવાનો છે.

વધારાના કો ડગ:  જ ર  હોય તો, ઇલે ોડ્સ વધારાના ુણધમ 
દશ વતા નીચનેા અ રોનો ઉપયોગ કર  શકાય છે:

એક અ ર H1, H2, H3 હાઈડોજન નયિં ત ઇલે ોન ૂચવે છે.

b અ ર J, K અને L IS: 13043:91 ુજબ ‘અસરકારક ઇલે ોન કાય મતા’ 
તર ક મડેલ ુનઃ ા તમ  વધારો દશ વે છે.

 ે= 110 - 129 ટકા;

K = 130 - 149 ટકા; અને

L = 150 ટકા અને તેથી વ ુ.

c અ ર ‘X’ ર ડયો ા ફક ુણવ ા દશ વે છે.

ઇલે ોડ્સ કો ડગમ  ઉપયોગમ  લવેાતી િવિવધ ધોરણનો

તેઓ છે:

1   I.S. (814 - 1991)

2   A.W.S.

3   બી.એ.

IS: 814-1991 અ ુસાર ઇલે ોન કો ટગ ભારતીય સ મઆવરણનો 
કાર:આવરણનો કાર નીચેના અ ર ારા ૂચવવામ  આવશે. A - 

એ સડ

બી - ૂળ તૂ

સી - સે ુલો સક

આર - માલ

આર આર - ટાઇલ, ભાર કોટ

S - કોઈપણ અ  કારનો ઉપર ઉ લેખ કય  નથી

શ ત લ ણો: અં તમ તાણ શ ત અને જમા કરાયેલા વે ડર મેડલની 
ઉપજ શ ત ું સંયોજન 4 અન ે5 અંકનો ારા ૂચવવામ  આવશે. (કો ટક 
1 જુઓ)

કો ટક 1

તાકાત લા ણકતા ું 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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કો ટક 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

િવ તરણ અને અસર ુણધમ : ટકાવાર  િવ તરણ અને તમામ વે ડર 
મેડલની અસર ુણધમ ું સંયોજન બે તાણ ેણી માટ જમા થાય છે 
(કો ટક 1 જુઓ).

વે ડગ ત: વે ડગ ની ત અથવા ત ક નેા પર ઉ પાદક 
ારા ભલામણ ુજબ ઇલે ોન ઉપયોગ કર  શકાય છે ત ે નીચ ે માણે 

યો ય ન ુ ત અંકનો ારા ૂચવવામ  આવશે.

1   તમામ હો ા

2   વટ કલ ટાઉન સવાયની તમામ ત

3   ફલેટ બટ વે ડર, ફલેટ ફલેટ વે ડર અને હો રઝો લ/વટ કલ ફલેટ 
વે ડર

4   ફલેટ બટ વે ડર અને ફલેટ ફલેટ વે ડર

5   વટ કલ ટાઉન, ફલેટ બટ, ફલેટ ફલેટ અને હો રઝો લ અન ેવટ કલ 
ફલેટ વે ડર 

6   ઉપર વગ કૃત કરાયેલી અ  કોઈપણ ત અથવા પો ઝશન ું 
સંયોજન

 ઇલે ોન વટ કલ અને ઓવર હડ પો ઝશનલ માટ યો ય તર ક કોટ 
કરવામ  આવે છે ત ે યાનમ  લેવામ  આવે છે ક 4 મમી કરતા મોટા કદનો 
સામા  ર તે આ તમ  વે ડગ માટ ઉપયોગ થતો નથી.

ઇલે ોન ચો સ વે ડગ ત માટ યો ય તર ક કોટ કરવામ  આવશે 

નહ  સવાય ક આ કોડની પર ણ આવ યકતા ું પાલન કરવા માટ તે 
તમ  સતંોષ કારક ર ત ેતનેો ઉપયોગ કરવો શ  ન હોય.

વે ડગ વતમાન અને વૉ ે જ શરતો: વે ડગ કરંટ અને ઓપ સ કટ 
વો ેજનો ત ક નેા પર ઉ પાદક ારા ભલામણ ુજબ ઇલે ોડ ું 
સંચાલન કર  શકાય છે ત ેકો ટક 3 મ  આપેલ યો ય ન ુ ત અંકનો ારા 

ૂચવવામ  આવશે.

ઇલે ોન કો ટગ કરવાના હ ુ માટ, 5.5 હઠળના કોઈપણ વતમાન ત 
માટ તે ું કદ 4 mm અથવા 5 mm હો ું ઈએ અને તે ઉ પાદક ારા 
ભલામણ કરાયલેા વતમાન ેણી મ  સતંોષ કારક ર તે સંચા લત થવા માટ 
સ મ હો ું ઈએ.

હાઈડોજન નયિં ત ઇલે ોડ્સ: H1, H2 અન ેH3 અ ર વગ કરણ મ  તે 
ઇલે ોડ્સ માટ ય તર ક શામલે કરવામ  આવશે  ેIS:1806:1986 
મ  આપેલ સંદભ પ ત અ ુસાર ન  કરવામ  આવે ાર 100 ામ 
દ ઠ સરણ મ હાઈડોજન આપે.

એચ 1 - 15 મલી ુધી સા રત હાઈડોજન

એચ 2 - 10 મલી ુધી સા રત હાઈડોજન

એચ 3 - 5 મલી ુધી સા રત હાઈડોજન

કો ટક 3

વે ડગ વતમાન અને વૉ ે જ 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   સ બોલમ  0 ફ ત ડાયર  કરંટ પર ઉપયોગમ  લેવાતી ઇલે ોડ્સ 
માટ આર ત, 

2   હકારા ક પોલે રટ ના +, નેગે ટવ પોલે રટ ના –.

વૈક પક વાહની આવતન 50 અથવા 60 હ હ હોવા ું 
માવામ  આવે છે. ાર ઇલે ોન ડાયર  કરંટ પર ઉપયોગ 
કરવામ  આવે ાર જ ર  ઓપ સ કટ વૉ ે જ વે ડગ પાવર 

ોત ની ગ તશીલ લા ણકતા સાથે ગાઢ ર તે સબંં ધત છે. 
પ રણામે ડાયર  કરંટ માટ ૂનતમ ઓપ સ કટ વો ે જનો 
કોઈ સકંત આપવામ  આવતો નથી.
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મેડલ ુનઃ ા તમ  વધારો:J, K અને L અ ર એવા ઇલે ોડ્સ માટ ય 
તર ક વગ કરણ મ  શામલે કરવામ  આવશે ક નેા કો ડગમ  ધા ુના 
પવારની ન ધપા  મા ા હોય છે અન ે કોર વાપર ગાળામ  આવે છે તનેા 

સંદભમ  વધેલી ધા ુની ુનઃ ા ત આપે છે. 5.0.2 (b).

મેડલ ુનઃ ા ત IS 13043:1991 મ  આપેલ પ ત અ ુસાર ‘અસરકારક 
ઇલે ોન કાય મતા (EE) તર ક ન  કરવામ  આવશે.

ર ડયો ા ફક ુણવ ા ઇલે ોડ્સ: અ ર ‘X’ એ ઇલે ોન માટ ય 
તર ક વગ કરણ મ  સમજવામ  આવશે  ે ર ડયો ા ફક ુણવ ા ુ ત 

વે ડર જમા કર છે.

ઉદાહરણ 1 ઇલે ોન EB 5426H1JX માટ ું વગ કરણ

                                                                                       E      B        5         4           2        6        H              J           X

આ ા દત ઇલે ોન

આચરણનો કાર ( ૂળ તૂ)

ે  લા ણકતા (UTS = 510–610 N/mm2 અને

 YS = 360 N/mm2 મ નટ.)

િવ તરણ અને અસર ુણધમ (લંબાઈ = 20% મ નટ. અને 

IMPACT = 27 J મ નટ. - 30 °C પર)

વે ડગ ત (ઊભી નીચે સવાયની તમામ તએ)

વે ડગ વતમાન અને વૉ ેજ ત (D + અને A 70)

હાઈડોજન નયંિ ત ઇલે ોન (15 મલી મહ મ)

ધા ુની ુનઃ ા તમ  વધારો (110 - 129%)

ર ડયો ા ફક ુણવ ા ઇલે ોન
ઉદાહરણ 2

                                                                                       E      B        4         2           1         1

આ ા દત ઇલે ોન

આચરણનો કાર ( ૂળ તૂ)

ે  લા ણકતા (UTS = 410–510 N/mm2 અને

 YS = 330 N/mm2 મ નટ.)

િવ તરણ અને અસર ુણધમ (લંબાઈ = 22% મ નટ. અને 

IMPACT = 47 J મ નટ. - 0 °C પર)

વે ડગ ત (બધી ત)

વે ડગ વતમાન અને વૉ ેજ ત (D ± અને A 50)

કાબન અને લો એલો સ લ કોટ ઇલે ોડ ું AWS કો ડ ફકશનચાટ 
- 1 ઇલે ોન AWS કો ટગ િવગતો દશ વે છે.

ચાટ મ , E એ ઇલે ોન માટ વપરાય છે. તનેો અથ એ છે ક તે એક લાકડ  
ઇલે ોન છે.

થમ બ ેઅકંનો ૂબ જ મહ વ ૂણ છે. તેઓ વે ડર મડેલની લ તુમ તાણ 
શ તને ન ુ ત કર છે  ેઇલે ોન ઉ પ  કરશે.

ી  આકંડો વે ડગ ની ત દશ વે છે.

કોટનો છે લો અંક વપરાય લ  કો ટગ નો કાર ૂચવે છે.

કાબન લ અને લો એલો સ લ કવગ ઇલે ોડ ું BS 
કો ડ ફકશન(BS 639 : 1976 ISO 2560 ની સમક )

બતાવે ું ચાટ 2 ુજબ, E એ આર  લેવામ  આવેલ MMA ઇલે ોડ્સ 
માટ વપરાય છે.
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થમ બે અંક તાણ શ ત અન ેઉપજ તણાવ દશ વે છે.

આગળના બ ેઅંકનો િવ તરણ અને અફસરની શ ત દશ વે છે.

થમ 4 અંકનો પછ નો અ ર આચરણનો કાર ૂચવે છે.

આચરણનો કાર દશ વતા અ ર પછ ના થમ 3 અંકનો ઈલે ોડની 
કાય મતા દશ વે છે.

આચરણનો કાર દશ વતા અ ર પછ નો ચોથ અંક વે ડગ ની ત 
દશ વે છે. આચરણનો કાર દશ વતા અ ર પછ નો પ ચમો અંક વતમાન 
અન ેવૉ ેજ દશ વે છે.

ટાઇલ કવગ ઇલે ોન ક સામ , ચાટ 1 મ  બતા ય  માણે આચરણનો 
કાર દશ વતા અ ર પછ  ઈલે ોડની કાય મતા દશ વતા અંકનો 

આપવામ  આવશે નહ .

ચાટ 2 ઇલે ોન કાય મતા સાથે ઇલે ોન કો ટગ 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 વ ટકલ ડાઉન સવાયની તમામ ત

3 લેટ અને, ફલેટ વે ડ માટ, આડ  ઊભી

4 લેટ

5 લેટ, વ ટકલ ડાઉન અને, લેટ ફ લેટ વે ડ, હોર ઝો લ વ ટકલ

6 ઉપર વગ કૃત કરલ નથી તેવી કોઈપણ ત 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)

મે ુઅલ મેડલ આર ત વે ડગ માટ કવગ ઈલે ોડની મે  મ યમ ડાઈ ું રોટલી આવરણ હોય છે અન ેનીચનેા લ ુતમ ય િ ક ુણધમ સાથ ેવે ડર 
મેડલ જમા થાય છે. (BS 639)

ટ ટાઈલ ે : 500 N/mm2

િવ તરણ: 23%

અસર શ ત: + 20°C પર 71 J, 0°C પર 37 J, -20°C પર 20 J.

તેનો ઉપયોગ બધી તમ  વે ડગ માટ થઈ શક છે. ત ે50 V ના ૂનતમ ઓપ-સ કટ વૉ ેજ સાથ ેવૈક પક વાહ પર અન ેહકારા ક ુવીયતા સાથ ે
સીધા વાહ પર સતંોષ કારક ર તે વે ડર કર છે.
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ઇલે ોન માટ સં ૂણ વગ કરણ તેથી E 4 3 21 R 1 3 અને ફર યાત ભાગ E 43 21R 13 હશે.    E 43 21 R 1 3

મે ુઅલ મેડલ આર ત વે ડગ માટ કવગ ઇલે ોન

તણાવ શ ત

િવ તરણ અને અસર શ ત

આવરણ

વે ડગ તએ

વતમાન અને વૉ ેજ

ઉદાહરણ (2) 

મે ુઅલ મેડલ આર ત વે ડગ માટ ું એક ઈલે ોડની મે  ૂળ તૂ આવરણ હોય છે, મે  ઉ  કાય મતા હોય છે અન ેનીચનેી લ તુમ ય િ ક ુણધમ 
સાથ ેજમા કરાયલેા વે ડર મેડલની 100 ામ દ ઠ 8 મલી ડ ુ ઝબલ હાઈડોજન હોય છે.

ઉપજ તણાવ: 380 N/mm2

તાણ શ ત: 560 N/mm2

િવ તરણ: 22%  તેમજ લ ુ મ િવ તરણ 20%

-20°C પર 28 J ના અસર ૂ  સાથે         અસર શ ત: -20 ° સે પર 47 J

ન વી કાય મતા: 158%

તેનો ઉપયોગ વ ટકલ ડાઉન સવાયની તમામ તમ  વે ડ ગ માટ થઈ શક છે, મા  ડાયર  કરંટ

ઇલે ોન માટ સં ૂણ વગ કરણ તેથી, E 51 33 B 160 2 0 (H) હશે અને

 ફર યાત ભાગ હશે E 51 33 B 16020(H)                                                  E       51           33       B       160     2            0           (H)     

મે ુઅલ મેડલ આર ત વે ડગ માટ કવગ ઇલે ોન

તાણ શ ત અને ઉપજ તણાવ

િવ તરણ અને અસર શ ત

આવરણ

કાય મતા

વે ડગ તએ

વતમાન અને વૉ ેજ

હાઈડોજન નયંિ ત

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.48
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સી  & એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.49&50
વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (OAW, SMAW)

ભેજ ની અસરો ઈલે ોડ્સનો સં હ અને પકવાનમ  વધારો કર છે (Effects of moisture pick up 
storage and baking of electrodes)
ઉ ે યો: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
•  ભેજ વધવા ની અફસરને ઓળખતો
•  ે  ેઅને બ કગ ઈલે ોડ્સ ું વણન કરો.

ઈલે ોડ્સનો સં હ:  આવરણ ભી ું થઈ ય તો ઈલે ોડની 
કાય મતા ભાિવત થાય છે.

-   ઈલે ોડ્સનો ડામ ોકમ  ન ખોલે લા પેટંટમ  રાખો.

-   ક બોડ અથવા પેલે પર પૅકજ ૂકો, સીધા લોર પર નહ . - ોર કરો 
થેી હવા ેજની આસપાસ અને તનેા ારા પ ર મણ કર  શક.

-   પેક ન ે દવાલ અથવા અ  ભીની સપાટ  ના સપંકમ  આવવાની મજૂંર  
આપશો નહ .

-   ભે ું ઘનીકરણ અટકાવવા માટ ોક ું તાપમાન બહારના શેડા 
તાપમાન કરત  લગભગ 5°C વધાર હો ું ઈએ.

-   ોકમ  મફત હવા ું પ ર મણ ગરમ કરવા ટે ું જ મહ વ ૂણ છે. 
ોર તાપમાનમ  યાપક વધઘટ ટાળો.

-    આદશ તમ  ઈલે ોડ્સનો સં હ કર  શકતો નથી  દરક 
ે  ેક ેનરની અદંર ભેજ-શોષક સામ ી (દા.ત. સ લકા- લે) ૂકો.

ઇલે ોડ્સ (એર ટાઈટ) ને ૂક  જ યાએ સં હત કરો અને રાખો.

ઉપયોગ કરતા પહલા 110-150 ડ ી સે યસથી તાપમાને ઇલે ોન 
ૂવાનો વનમ  ભેજ થી અસર ત/પરનો ઇલે ોડ્સ એક કલાક માટ 

બેક  કરો. ( ફટ  1).

ઇલે ોન કો ટગ વાતાવરણન ેસંપકમ  આવે તો ભેજ મેળવી શક છે.

બ કગ ઇલે ોડ્સ: ઇલે ોડ નવરંગમ  પાણી એ જમા થયેલ ધાતામ  
હાઈડોજન સંભિવત ોત છે અન ેઆમ થઈ શક છે:

-  વે ડર મ  છ ા તુા

-   વે ડર મ  ક ગ.

ભેજ થી ભાિવત ઇલે ોડ્સ સંકત છે:

-   આવરણ પર સફદ પડ.

-   વે ડગ દર મયાન આચરણમ  સો  આવે છે.

-   વે ડગ દર મયાન આચરણ ું િવઘટન.

-   અ તશય વેટર

-   કોર વાપર વ ુ પડતો કાટ લાગવો.

ભેજ થી ભાિવત ઇલે ોડ્સ 110 - 150 ડ ી સે યસથી આસપાસ 
ના તાપમાને લગભગ એક કલાક માટ નયંિ ત ુકવણી પકડવાની નાની 
ભ  મ  ૂક ન ેઉપયોગ કરતા પહલા સેવામ  આવી શક છે. ઉ પાદક ારા 
નધ રત શરતો ના સંદભ િવના આ કર ું ઈએ નહ . ત ેમહ વ ું છે ક 

હાઈડોજન નયંિ ત ઇલે ોન દરક સમયે ૂક , ગરમ તમ  સં હત 
થાય છે.

ચેતવણી: હાઈડોજન નયિં ત ઇલે ોન પર ખાસ કુવણી 
યા લા ુ પડ છે. ઉ પાદક ની ૂચનાને અ ુસરણ.

ભેજ-અસર ત ઇલે ોન યાદ રાખો:

-  કાટ વા ું વ છેડો છે

-   કો ડગમ  સફદ પાડવાનો દખાવ છે

-   અ છ ા ુ વે ડર ઉ પ  કર છે.

હંમશેા યો ય ઇલે ોન પસદં કરો  ે દાન કરશે:

-  સાર  ચાપ રતા

-   સરળ વે ડર મણકો

-   ઝડપી જુબાની

-   ૂનતમ પશ

-   મહ મ વે ડર તાકાત

-   સરળ લેટ દૂર.
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સી  & એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.51
વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (OAW, SMAW)

ધા નુી વે ડ બ લટ , ી હટ ગ ુ ંમહ વ, મી ટગ પછ  અન ેઆંતર-પાસ તાપમાનની ળવણી  (Weldability 
of metals, importance of preheating, post-heating and maintenance of inter-
pass temperature)

ઉ ે યો: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• ધા ુની વે ડ બ લટ  જણાવશો
• ી-હ ટગ અને પો -હ ટ ગની મહ વ ું વણન કરો.

વે ડ બ લટ :

•   કાબન લ પર ફરા ઇટ અને મા ન સાઇન ચરલ વે ડગ માટ 
યો ય નથી. પરં ુ, વ લ ફાઇન ચરલ ે ઝગ સ મ કર છે.

•   ઓ ે ન ટક લ વે ડગ માટ યો ય છે. વતમાન દવસોમ  ન ય 
ગેસ શ ડ આર ત યા નો ઉપયોગ કર ને તમામ કારના લ 
સને વે ડગ કરવામ  આવે છે.

ી હટ ગ: વે ડગ ઓપરશન પહલા કાચને ગરમ કર ું એ ‘ ી હટ ગ’ 
તર ક ઓળખાણ છે. કા  આટ બન ી હટ ગ હ ુ િવકૃ ત ને કારણ ે

ક ગ ઘટાડવાનો છે. ઠંડક નો દર, અન ેગસે વપરાશ વગરેમ  પણ ઘટાડો 
થયો છે.

નાની કા ગને બન ે લોપાઈપથી લેશ લા ુ કર ને પહલાથી ગરમ 
કર  શકાય છે. પરં ુ મોટ  નોકર એ ‘ગેસ-ફરજન’ે અથવા કામચલાઉ ચાર 
કોલ ભ  ના મા યમ થી પહલાથી ગરમ કરવી ઈએ.

ી હટ ગ પ તએ

ી હટ ગ પ તએ બન કદ અને વે ડગ માટ વપરાતી તક નીક પર 
આધા રત છે. અ ાયી પે બ ધવા મ  આવેલી ગેસ અથવા કોલ સાની 
ભ  મ  ( ફટ  1) હુાર ની ફરજ અને ઓ જન-એ સ ટલીન ોત 

ારા પણ ી હટ ગ કર  શકાય છે. ભાર નોકર એ ભ  મ થી પહલાથી 
ગરમ કર  શકાય છે અને નાની નોકર ન ે લોપાઈપથી અથવા ફો મ થી 

ોત ારા ગરમ કર  શકાય છે.

ી હટ ગ પ કારો

ી હટ ગ કાર કામના કદ અન ે કૃ ત પર આધાર રાખે છે. ી હટ ગ ણ 
કાર છે.

-  સં ૂણ ી હટ ગ

-  ા નક ી હટ ગ

-  પરો  ી હટ ગ

સં ૂણ ી હટ ગ: વે ડગ ની કામગીર  શ  કરતા પહલા સમ  કાચને 
ગરમ કરવાની યા ન ે સં ૂણ ી હટ ગ તર ક ઓળામ  આવે છે. આ 
સામા  ર તે ભાર નોકર એ માટ ભ  મ  કરવામ  આવે છે. આ કારના 

ી હટ ગમ  વે ડગ દર મયાન બનની ગરમી જળ વાઈ રહશે અને તે 
એક સમાન દર ઠંડુ પણ થશે.

ા નક ી હટ ગ: આ કારમ , ી હટ ગ ફ ત વે ડગ કરવાના ભાગ 
પર જ કરવામ  આવે છે. આ સામા  ર ત ે વે ડગ શ  કરતા પહલા 

લોપાઈપથી ોત ગાડ ને કરવામ  આવે છે. (ફાગ 2) તરાડ વાળા કા  
આટ લના વે ડગ કરવાના ક સામ , એ શયા ન સામેની જ યાનો 
પહલાથી ગરમ કરો. (ફાગ 3)
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પરો  ી હટ ગ: આ કારમ , ી હટ ગ એ િવ તાર પર કરવામ  આવે 
છે  ે અસમાન િવ તરણ અને વે ડગ ની ગરમી ન ે કારણ ે સંકોચ નથી 

ભાિવત થઈ શક છે પરં ુ વે ડગ કરવાના ભાગ પર નહ . વે ડર શ  
કરતા પહલા લોપાઈપથી લેશ ારા પણ આ કર  શકાય છે. (ફાગ 4)

પો  હ ટ ગની હ ુ:  તે મોટંુ કામ હોય, તો વે ડડ બન ેતે જ ી હટ ગ 
ફનસમ  ગરમ કય  પછ  અને ભ  મ  જ ધીમ ેધીમ ેઠંડંુ થવા દ ું ઈએ 

થેી ઝડપી ઠંડ કન ેકારણ ેકોઈપણ તરાડ અથવા અ  કોઈપણ િવકૃ ત 
ટાળ  શકાય. (ફાગ 5)

ફ નશ વે ડર ની સપાટ  પરના લેટ અને ઓ ાઇડના ઠંડક પછ  વાપર-
શ વડ ે પગ અન ે શ કર ને દૂર કર  શકાય છે. કા  આટ બરડ 

હોવાથી વે ડર ને હથોડ  મારવી ઈએ નહ .

આંતર-પાસ તાપમાનની ળવણી: ી હટડ બન ું તાપમાન મીણ ના 
યો સ ારા ચકાસી શકાય છે. આ યો સ ારા કોટ બ પચીસ પર 
ી હટ ગ પહલા માક બનાવવામ  આવ ે છે અન ે બ પચીસ ી હટ ગ 

ટ પરચર પર પહ યા પછ  માક અ ય થઈ ય છે.

આ ૂચવે છે ક કામ જ ર  ી હટ ગ તાપમાને ગરમ કરવામ  આ ું છે. 
િવિવધ તાપમાન તપાસવી માટ િવિવધ વે ન યો સ ઉપલ  છે. ન 

ારા કસાયેલ તાપમાન તેના પર ચ ત કરવામ  આવશે.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.51
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સી  & એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.52
વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (OAW, SMAW)

લો કાબન લ, મ યમ અને ઉ  કાબન લ અને એકલો લ ું વે ડગ  (Welding of low 
carbon steel, medium and high carbon steel and alloy steel)
ઉ ે યો: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• ઓછ  કાબન લ અને મ યમ કાબન લ મ  કાબન ટકાવાર ની રચના જણાવશો
• નીચા, મ યમ અને ઉ  કાબન લ ને વે ડગ કરવાની પ ત ું વણન કરો.

સાદો કાબન લ એ એક છે મે  કાબન એકમા  એલો યગ ત વ છે. 
લ મ  કાબન ું માણ તેની ક ઠનતા, તાકાત અને ન તા ને નયંિ ત કર 

છે. કાબન ટે ું વધાર છે તટેલી લ ની નર મતા ઓછ  છે.

કાબન લ સને તમે  રહલા કાબન ની ટકાવાર  અ ુસાર વગ કૃત કરવામ  
આવે છે. તમેને નીચા, મ યમ અને ઉ  કાબન લ તર ક ઓળામ  
આવે છે.

લો કાબન : 0.05 થી 0.30 ટકાની ર જ ધરાવતી લ સને લો 
કાબન લ અથવા હળવાશ લ કહવામ  આવે છે. આ વગના લ 
અગાર, ન  અને સહલાઈથી મશીન સ મ અને વે ડર કરવા માટ એકદમ 
સરળ છે.

વે ડગ તકનીક: 6 મમી ુધી, ડાબી તરફની તક નીક યો ય છે. 6 મામીથી 
ઉપરની જમણ તરફની તક નીક ાધા  મ છે.

તૈયાર : (નીચે આપેલ આકૃ ત 1 નો સંદભ લો)

ો તનો કાર: તટ  ો તનો ઉપયોગ કરવો.

વાહન ઉપયોગ: કોઈ વાહની જ ર નથી

સારવાર પછ : તેમ ના મોટાભાગના કોઈપણ હ ટ ટ ટમે  યા ન ે
તવાદ આપતા નથી. તેથી સફાઈ સવાય કોઈ પો -હ ટ ટ ટમે  જ ર 

નથી.

મ યમ કાબન લ: આ લ મ  0.30 થી 0.6 ટકા ુધીની કાબન ર જ 
હોય છે. તઓે મજ તૂ અન ે સખત હોય છે પરં ુ ઉ  કાબન સામ ીની 
કારણ ેઓછ  કાબન ની મે સરળતાથી વે ડગ કર  શાતા નથી. 
તેઓ ગરમી ની સારવાર કર  શક છે. વે ડર િવ તારની આસપાસ તરાડ 
અથવા ુકામમ  ગેસ ના ખ સામ , આ બ ું વે ડર ન ે નબ ું પછાડ ું 
અટકાવવા માટ તને ેવ ુ કાળ  ની જ ર છે.

વે ડગ યા: મોટા ભાગના મ યમ કાબન લ સને હળવાશ લ ની 
મે સફળતા ૂવક ૂબ ુ કલી િવના વે ડગ કર  શકાય છે પરં ુ મડેલને 

160°C થી 320°C ( ન તેજ લાલ ગરમ કરવા માટ) સહજ પહલાથી ગરમ 
કર ું ઈએ. વે ડગ ૂણ થયા પછ , ધા ુ ને સમાન ી હટ ગ તાપમાને 
પો -હ ટ ગની જ ર પડ છે, અન ેધીમ ેધીમે ઠંડુ થવા દ છે.

ઠંડક પછ , વે ડર ને સાફ કરવાની અન ેસપાટ થી ખામી અને ગોઠવણી 
માટ તપાસ વાની છે.

લેટ ની ધારની તૈયાર : ફટ  1 વે ડગ કરવાની સામ ીની ડાઈ ના 
આધાર લેટ ની ધારની તયૈાર  બતાવી છે.

ઉ  કાબન લ: ઉ  કાબન મ  0.6% થી 1.2% કાબન હોય 
છે. આ કાર ું લ ગસે વે ડગ યા ારા વે ડગ કર  શક ું નથી 
કારણ ક બ ેમડેલ અને વે ડર ન ેફાડવા ું ટાળ ું ુ કલ છે.

વે ડગ યા

ધારની તયૈાર  નો કાર, નોઝ ું કદ, ફર સ ળયા ું કદ, વે ડગ કરવાની 
િવિવધ ડાઈ ની શીટ્સને માટ ટકની પચ કો ટક 1 મ  આપવામ  આવી 
છે.

સં ુ ત ના જમણા હાથની ધારકથી વે ડગ શ  કરો અને ડાબી દશામ  
આગળ વધો.

ોત ના આતં રક શંકાની ટોચ ને પીગળે લા ખાબો ચય ના 1 થી 1.5 
મામીની અંદર રાખો અને લોપાઈપનો 80-90°ના ૂણ પર કામ કરવા 
માટ પકડ  રાખો. (ફાગ 2)

આ ર તે લ કરત  નીચા તાપમાને ઓગળ  ફર સ ળયાએ આગળ વહ  
શક છે અને ધા ુના ુવને ૂઝ કરતી વખતે ભર  શક છે. ફાગ 3 3 મમી 

ડા ધા ુ માટ વપરાતી ધારની તૈયાર  નો કાર બતાવી છે.
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ફર સ ળયાને ોત ના શંકાની ન ક પકડ ને ઉમેરો. ખાબો ચયામ થી 
તેને પાછ  ખચી લીધા પછ ,  ુધી તમે તેને ફર થી ખાબો ચયામ થી 
ડૂબતા માટ તૈયાર ન થાઓ  ુધી તેને સં ૂણપણે ોત મ થી દૂર કરો.

સરળ લગન અન ેવહ ું ટાળવા માટ ફર સ ળયાની છેડા પર વ ુ પડતી 
ગરમી ન ય તેની કાળ  લેવી ઈએ.

વે ડર ને એક બાજુએ એક પાશમ  ૂણ કરો અને ુ -પાસ 
વે ડગ ટાળો થેી વે ડરમે  પર ગરમી ની અસર ઓછ  થાય.

એકલો લ

ાર લ ને અ  ધા ુ મે ક લનો લયમ, મગેનીઝ ટં ન વગરે સાથે 
મ ત કરવામ  આવે છે, ાર તનેે એકલો લ કહવામ  આવે છે. એકલો 

લ તેના ઘટકનો ુણધમ ધરાવે છે.

એકલો લ ના કાર

એકલો લ ના બે કાર છે:

A  એકલો લ

B  ઉ  એકલો લ

A   એકલો લ: કાબન ઉપર ત અ  ધા ુ ઓછ  મા ામ  છે. તેની 
તાણ શ ત વ ુ છે. વે ડગ તેના પર કામ કર  શક છે. આ સખત અન ે

વભાવ ું પણ હોઈ શક છે. તનેો ઉપયોગ એરો લેન અન ેકમ શાકટ 
વગેરનો િવિવધ ભાગના ઉ પાદન મ  થાય છે.

B   ઉ  એકલો લ: કાબન ઉપર ત તેમ  ઓછ  લ એકલો કરત  
ધા ુની ઊંચી ટકાવાર  છે. આ નીચનેા કારમ  વગ કૃત થયલે છે:

a   હાઈ પીચ લ: તને ેઉ  ટં ન એલો સ લ પણ કહવામ  આવે 
છે કારણ ક તેમ  ટં ન વ ુ મા ા હોય છે. ટં ન જ થો અ ુસાર તેન ે

ણ કારમ  વગ કૃત કરવામ  આવે છે:

1   ટં ન 22%, ો મયમ 4%, વેને ડયમ 1%

2   ટં ન 18%, ો મયમ 4%, વેને ડયમ 1%

3   ટં ન 14%, ો મયમ 4%, વેને ડયમ 1%

ક ટગ ટૂ ન ેતમે થી બનાવવામ  આવે છે કારણ ક ત ે ૂબ જ સખત હોય 
છે પરં ુ ઓછા નણ યક તાપમાને નરમ બન ેછે. આ તાપમાન ટૂકની ક ટગ 

યા મ થી વધ ેછે, પછ  ક ટગ ડૂલ નકા ું બની ય છે અને કામ માટ 
અયો ય છે. પરં ુ ટં ન ઊંચી ટકાવાર ન ેકારણે ત ેઊંચા તાપમાન ુધી 
કામ કર ું રહ છે. તનેો ઉપયોગ ટૂ ને, ડલ, કટાર, ર મ, હ ો લેડ વગેર 
કાપવા માટ થાય છે.

b   નકલ લ: આમ  0.3% કાબન અને 0.25 થી 0.35% નકલ 
હાજર છે. નકલ ને લીધ ેતેની તાણ શ ત, ત ાપક મય દા અન ે
ક ઠનતા વધે છે. તને ેકાટ લાગતો નથી. તેમ  હાજર 0.35% નકલ ને 
કારણ ેતનેો ક ટગ તકાર સાદા કાબન અન ે લ કરતા 6 ગણો વધાર 
છે. આનો ઉપયોગ રવેટ, પાઇપ, એ  શા ગ, સોના ભાગો અને 
એરો લેન બનાવવા માટ થાય છે.  5% કોબા  ને 30-35% નકલ 
સાથ ેભેળવવામ  આવે તો ત ેઇ ર લ બની ય છે. તનેો ઉપયોગ 

ુ વે કમતી સાધનો બનાવવા માટ થાય છે

c   વેને ડયમ લ: તેમ  1.5% કાબન 12.5% ટં ન, 4.5% ો મયમ, 
5% વેને ડયમ અને 5% કોબા  છે. તનેી ત ાપક મય દા, તાણ 
શ ત અન ેનર મતા વ ુ છે. ત ેતી ણ આંચક  સહન કરવાની તાકાત 
ધરાવે છે. ત ે ુ વે સાધનોનો ઉ પાદન માટ વપરાય છે.

d   મગેનીઝ લ: તેને ખાસ ઉ  એલો સ લ પણ કહવામ  આવે 
છે. તમે  1.6 થી 1.9% મગેનીઝ અન ે0.4 થી 0.5% કાબન હોય છે. તે 
સખત અન ેઓછંુ વ  છે. ત ે ુંબક થી ભાિવત નથી. તનેો ઉપયોગ 

ા  અને રલ પોઇ  વગેરમ  થાય છે.

e   ે નલેસ લ:આયનની સાથે તેમ  0.2 થી 90.6% કાબન, 12 થી 
18% ો મયમ, 8% નકલ અન ે2% મો લ ેનમ હોય છે. તનેો ઉપયોગ 
છર , કાતર, વાસણનો, એરો લેનની ભાગો, વાપર, પાઇપ અને ગયર 
વગેર બનાવવા માટ થાય છે.

ે નલેસ લ ના ુણધમ:

1   ઉ  કાટ તકાર

2   ઉ  ાયો ે નક ક ઠનતા

3   ઉ  કાય સ તાઈ દર

4   ઉ  ગરમ શ ત

5   ઉ  ન તા

6   ઉ  તાકાત અને ક ઠનતા

7   વ ુ આકષક દખાવ

8   ઓછ  ળવણી

f   સ લકન લ: તમે  14% સ લકન હોય છે. તેના ઉપયોગ સલકની 
ટકાવાર  અ ુસાર બહુિવધ છે. બ ધકામ માટ 0.5% થી 1% સ લકન, 
0.7 થી 0.95% મગેનીઝ મ ણ નો ઉપયોગ થાય છે. 2.5 થી 4% 
સ લકન સામ ી મ ણ નો ઉપયોગ ઇલે ક મોરસ, જનરટર, 

ટા સફોમસના લૅ મનશેન ઉ પાદન માટ થાય છે. રાસાય ણક ઉ ોગમ  
14% સ લકન સામ ી મ ણ નો ઉપયોગ થાય છે.

g   કોબા  લ: ઉ  કાબન લ મ  5 થી 35% કોબા  હોય છે. 
કઠોરતા અન ેમ મતા ઉ  છે. તનેી પાસે ુંબક ય ુણધમ છે તથેી 
તનેો ઉપયોગ કાયમી ુંબક બનાવવા માટ થાય છે.

એલો યગ ત વો ની આવ યકતા:ધા ુઓના ય િ ક ુણધમ ને વધારવા 
માટ અ ુક ત વો ઉમેરવામ  આવે છે.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.52
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સામા  એલો યગ ત વો: નીચેના કટલાક સામા  એલો યગ ત વો છે. 
કાબન

  મગેનીઝ

  સ ર

  ફૉ રસ

  સ લકન

  ો મયમ

  નકલ

  ટં ન

  વેને ડયમ

  મો લ ેનમ

અસરો:

કાબન: ુ  આયનના કાબન ની થોડ  મા ા ના ઉમેરાય સાથે, આયનના 
ય િ ક ુણધમ મ  ન ધપા  ફરફારો થશે. ક ઠનતા મ  વધારો અને તેના 
ગલન બદુ મ  ઘટાડો એ ફરફારો મ  વ ુ ન ધપા  છે.

મગેનીઝ: આ ુઘડતા ન ે ો ાહન આપે છે અન ેગસે ના છ ને દૂર કર છે. 
તે નમદાને અસર કય  િવના ધા ુ ને ઉ  તાણ શ ત અને ક ઠનતા આપે 
છે. તે સ ર ની સામ ીની નયિં ત કર છે.

સ ર: સ ર લાઈડ બનાવે છે  ે લ ન ેઊંચા તાપમાન ેબરડ બનાવે 
છે અન ેગરમ શોટનેસને નયંિ ત કર છે.

ફો રસ: લમ  ફો રસના હાજર  ઊંચા તાપમાન ેબરડ હોય છે અન ે
ગરમ તંગી ન ે નયિં ત કર છે.

સ લકોન: આ ધા ુના ય િ ક ુણધમ ને સીધી અસર કર ું નથી. તે 
સામા  ર તે 0.4% ુધી ઓછ  મા ામ  હાજર હોય છે અન ે લ મ  
ઓ જન સાથે મળ ન ે સ લકન ડાયો ાઇડ બનાવે છે. આ ઉ પાદન 
દર મયાન પીગળે લા ૂલ ની ટોચ પર તરહ છે, થી લ મ થી 
ઓ જન અન ેઅ  અ ુ  દરૂ થાય છે.

ો મયમ: ક ઠનતા અને ઘષણ તકાર વધારવા માટ લ મ  ો મયમ 
ઉમેરવામ  આવે છે. કાટ સામે તકાર વધાર છે.

નકલ: આ ધાતાને આચંક  તકાર માટ ઉમેરવામ  આવે છે અન ે
ેનલેસ લ ના િવિવધ જૂથનો બનાવવા માટ ો મયમ સાથે ઉપયોગમ  

લેવાય છે.

ટંગ ન: ટંગ ન ક ઠનતા અન ેક ઠનતા વધાર છે અને ઊંચા તાપમાન ે
પણ બદલે નહ .

વેને ડયમ: આ ક ઠનતા અન ેક ઠનતા વધાર છે.

મો લ ેનમ: મો લ ેનમ લ ને ક ઠનતા, ક ઠનતા અને આંચક  િવરોધી 
ુણધમ આપે છે.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.52
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સી  & એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.53
વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (OAW, SMAW)

ે નલેસ લ ના કાર - વે ડર સડો અને વે ડ બ લટ   (Stainless steel types - weld decay 
and weldability)
ઉ ે યો: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• લ ું વગ કરણ ઓળખતો
•  ે નલેસ લ ના ભૌ તક ુણધમ જણાવશો
•  SS ની વે ડ બટ  અને વે ડગ યા ું વણન કરો
•  વે ડર સોની અસર જણાવશો.

ે નલેસ લ ું વગ કરણ: ેનલેસ લ એ આટ, ો મયમ અને 
નકટ ું મ ણ છે. તનેા એલો યગ ત વો ની ટકાવાર  અ ુસાર ેનલસે 

લ ના ઘણ  િવિવધ વગ કરણ છે. તદ ુસાર, ેનલસે લ માટ ણ 
ુ  વગ કરણ છે.

એક જૂથ FERRITIC છે,  ે બન-હાટ સ મ અને ુંબક ય છે. બીજુ ં
જૂથ માટ સાઈટ છે,  ે ગરમી ની સારવાર ારા સખત સ મ છે અને ત ે

ુંબક ય પણ છે. ીજુ ં જૂથ ‘AUSTENITIC’ છે  ેઅ તં અઘ ં  છે અન ે
તેમ  ન તા છે. વે ડગ માટ આ સૌથી આદશ છે અન ે વે ડગ પછ  
એનેલ ગની જ ર નથી. પરં ુ ત ેહળવાશ થી કાટ લાગતી યાને આ ધ 
છે. અ  જૂથ ફરા ઇટ અને મા ન સાઇન બન-વે ડબલ છે. સામા  ર ત ે
ઓ ે ન ટક કારના ેનલેસ લ ને 18/8 ેનલેસ લ કહવામ  
આવે છે મે  આટ ટકાવાર  સવાય 18 ટકા ો મયમ 8% નકલ હોય 
છે. આ કારના ેનલસે લ મ  કાટ લાગતી યાને દૂર કરવા માટ 
કોલં બયમ, ટાઈટ નયમ, મો લ ેનમ, ઝક નયમ વગેર વેા ર ત વો 
થોડ  ટકાવાર મ  ઉમરેવામ  આવે છે. તેથી, આ વે ડબલ કારના ેનલસે 

લ ન ે‘ ર કાર’ ેનલેસ લ કહવામ  આવે છે. આ ત વો ફર 
સ ળયામ  પણ ઉમરે  શકાય છે.

ે નલેસ લ ફર સ ળયાની કાર: ખાસ સારવાર કરાયેલા ેનલેસ 
લ ફર સ ળયાએ, મે  મો લ ેનમ, કોલં બયમ, ઝક નયમ, 

ટાઈટ નયમ વગેર વેા ર ત વો હોય છે, ઉપલ  છે.

ો મયમ ની ટકાવાર  પણ ારક બે મડેલ કરત  1 થી 1 ½ ટકા વ ુ 
હોય છે, થેી બ ે લેમ થી વે ડગ ઓપરશન દર મયાન થતા ુકસાનની 
ભરપાઈ કર  શકાય. ફર કરોડનો ગલન બદુ પણ બે મેડલ કરતા 10° થી 
20°C ઓછો હશે. બ રમ  િવિવધ કદા ફર સ ળયાએ ઉપલ  છે.

વાહ: ઝ ક લોરાઈડ અને પોટ શયમ ડાય ોમટે સમાિવ ટ એક ખાસ 
કારનો પાઉડર લ  ઉપલ  છે. વે ડગ દર મયાન સંચા લત 
વાહ ને પાણી ઉમેર  ને પો  વ પમ  બનાવ ું અને પોઈ ની નીચેની 

બાજુએ લગાવ ું.

િવકૃ ત ને નયંિ ત કરવાની પ ત: ે ઈનલેસ લ મ  હળવાશ લ 
કરત  નીચી થર મલ વાહક તા સાથ ે િવ તરણ નો ઘણો ઊંચો ુણ ક 
હોવાથી, િવકૃ ત અન ેિવકૃ ત ની વ ુ શ તા છે.

ાર પણ શ  હોય ાર ટુકડ ઓ ઠંડાઈ ન થાય  ુધી લાઇન મ  
રાખવા માટ લે  અને સનો ઉપયોગ કરવો ઈએ. અને વે ડગ 
દર મયાન ત બા ની ડ  ધા ુની લેટો બ કગ બાર તર ક ઉપયોગ કરવો 

ઈએ થેી પેર સ મડેલમ  િવકૃ ત ઓછ  થઈ શક. વારંવાર ના અંતરાલ 

પર ટ  (એટલે ક ટકની પચ 20 - 25 મમી છે) પણ િવકૃ ત ઘડશે.

વે ડગ યા

ધારની તયૈાર  નો કાર, નોઝ ું કદ, ફર સ ળયા ું કદ, વે ડગ કરવાની 
િવિવધ ડાઈ ની શીટ્સને માટ ટકની પચ કો ટક 1 મ  આપવામ  આવી 
છે.

સં ુ ત ની જમણ ધારકથી વે ડગ શ  કરો અને ડાબી દશામ  આગળ 
વધો.

ોત ના આતં રક શંકાની ટોચ ને પીગળે લા ખાબો ચય ના 1 થી 1.5 
મામીની અંદર રાખો અને લોપાઈપનો 80-90°ના ૂણ પર કામ કરવા 
માટ પકડ  રાખો. (ફાગ 1)

આ ર તે લ કરત  નીચા તાપમાને ઓગળ  ફર સ ળયાએ આગળ વહ  
શક છે અને ધા ુના ુવને ૂઝ કરતી વખતે ભર  શક છે. ફાગ 2 3 મમી 

ડા મડેલ માટ વપરાતી ધારની તયૈાર  નો કાર બતાવી છે.

ફર સ ળયાને ોત ના શંકાની ન ક પકડ ને ઉમેરો. ખાબો ચયામ થી 
તેને પાછ  ખચી લીધા પછ ,  ુધી તમે તેને ખાબો ચયામ થી પાછા 
નાખવા માટ તૈયાર ન થાઓ  ુધી તેને સં ૂણપણે ોત મ થી દૂર કરો.

સરળ લગન અને વહ ું ટાળવા માટ ફર સ ળયાની છેડા પર 
વ ુ પડતી ગરમી ન ય તેની કાળ  લેવી ઈએ.

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



120

વે ડર ને એક બાજુએ એક પાશમ  ૂણ કરો અન ે ુ -પાસ વે ડગ ટાળો 
થેી વે ડરમે  પર ગરમી ની અસર ઓછ  થાય.

ે નલેસ લ વે ડગ મ  સફળતા ઓછામ  ઓછ  ગરમી 
રાખવા પર આધાર રાખે છે. ગરમ વે ડર ન ેફર થી ટક કરવાથી 
વ ુ પડતી ગરમી ઉ પ  થાય છે  ે ે નલેસ લ મ  કાટ 

તરોધક ુણધમ ના ુકશાનમ  વધારો કર તવેી શ તા છે.

વે ડગ પછ  સફાઈ

ફ નશ વે ડર મ થી ેચ અને ઓ ાઇડના ાઇ ડ ગ, પો લશ કર ને 
અથવા નીચે આપેલા સો ુશનનો ડ ે લગના ઉપયોગ ારા દૂર કર ું 
આવ યક છે.

પાણીના 50 ભાગો

હાઇડો લો રક એ સડ ના 50 ભાગો

1/2 ટકા િપક લેટ અથવા ફરોકલીનોલ

સો શુનનો ઉપયોગ લગભગ 50 ° સે તાપમાન ેથવો ઈએ.

સફાઈ માટ હંમશેા ેનલસે લ વાપર શ નો ઉપયોગ કરો.

વે ડર સડો - તેની અસરો અને ઉપાય

ાર ઓ ે ન ટક ેનલેસ લ ન ે વે ડગ ને કારણે 1100°C થી 
ઉપર ગરમ કરવામ  આવે છે, ાર ો મયમ અને કાબન ઠંડક દર મયાન 

ો મયમ કાબ ઈડ બનાવવા માટ ભેગા થશે; ાર પણ આ ું થાય છે 
ાર ો મયમ તનેી તકારક ુણધમ ન ેકાટ માટ બે કર છે. તથેી વે ડગ 

ૂણ થયા પછ  વે ડર િવ તારની ન ક ેનલેસ લ ધીમ ેકાટ લાગવા 
ું શ  કરશે. તને ે“વે ડર સડો” કહવામ  આવે છે.

વે ડરમે  હ ટ-ટ ટ ગ કર ન ેવે ડર સડો દૂર કર  શકાય છે. આ હ ુ માટ, 
વે ડડ ભાગે 950° થી 1100°C તાપમાને ફર થી ગરમ કર ને પાણીમ  

ુઢાપો ઈએ. પછ  ો મયમ કાબ ઈડ ને વે ડડ ભાગની સીમા મ થી 
પાણીમ  ઉતારવા મ  આવશે.

ો મયમ, મો લ ેનમ, ઝક નયમ, ટાઈટ નયમ, વગરે ( ને ે
ે બલાઈ ઝગ એ લમે ્સ કહવાય છે) વેા એલો યગ ત વો ન ેપેર સ 

મડેલમ  અથવા ફર રોગમ  ઉછેર ને પણ વે ડર નો સડો ટાળ  શકાય છે.

ે નલેસ લ ની વે ડ બ લટ : ે નલેસ લ ના ફરા ઇટ માટ સ ટક 
પ કારો તેમની ટક રચનાને કારણે વે ડર કર  શકાય તવેી ુણવ ા 
નથી, પરં ુ તે ા ઝલ સ મ છે. ઓ ે ન ટક કાર ું ેનલેસ લ સા ં  
વે ડબલ છે. આજકાલ ન ય ગસે શ ડ આર ત નો ઉપયોગ તમામ 

કારના ેનલસે લ ન ેવે ડગ કરવા માટ ૂબ જ યાપક પણે થાય છે.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.3.53
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સી  & એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.54
વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (OAW, SMAW)

ઇ ડ ન વે ડગ, કોપ ટ ું ે ઝગ  (Induction welding, brazing of copper tubes)

ઉ ે યો: આ પાઠન અતં ેતમ ેસમથ હશો
•  ઇ ડ ન વે ડગ જણાવશો
• કોપ ુબના ે ઝગ ું વણન કરો

ઇ ડ ન વે ડગ એ વે ડગ નો એક કાર છે  ેઇલે ોમે ે ટક ે ો 
દવાથી થતી તકારક ગમ નો ઉપયોગ કર ને બે ક તેથી વ ુ ધા ુ ને 
એકસાથે ડ છે, અ થા ઇ ડ ન તર ક ઓળખાણ છે. ઇ ડ ન 
વે ડગ દર મયાન, વક પચીસ વાહક કોલથી ઘેરાયલે હોય છે.

બદલત  ુંબક ય ે ને સામા  ર તે વૈક પક વાહન ઉપયોગ ારા 
ે રત કરવામ  આવે છે  ેવાહક સામ ી મ થી પસાર થાય છે.

કોપ ે ઝગ ઉપયોગ ાર વ ુ સાવધાની મજ ૂતાઈ ની જ ર હોય ાર 
અથવા 350 ડ ી અથવા તનેાથી વ ુ પર કામ કરતી સ સનો માટ 
થાય છે.

લા ણક ઉપયોગ સમાવશે થાય છે

- આગ ર ણ

- એર ક ડ શન ગ અને ર જરશનનો

-  બળતણ ગેસ િવતરણ

- પાણી ુરવઠો

ઓ જન-બેરંગ અન ે ઓ જન- ુ ત કોપ બનંને ે સંતોષ કારક સાથે 
સં ુ ત બનાવવા માટ ેક કર  શકાય છે.

કોપ ુબના ડાવાની સૌથી સામા  પ ત સો કટ-ટાઈપ, કોપ અથવા 
કોપ એકલો ફ ટગના ઉપયોગ છે મે  ફો ડગ અથવા ે ઝગ યા 
નો ઉપયોગ કર ને ફર મેડલની મા યમ થી ુબના ભાગો ને દાખલ અને 

વામ  આવે છે. આ કારના સ ધા ન ેકસર  અથવા લેપ પોઇ  તર ક 
ઓળામ  આવે છે કારણ ક મ ટગનો સો કટ ુબના છેડા ન ેઓવર લપે 
કર છે અન ે ૂબ અન ે ફ ટગના વ ે જ યા રાય છે.

ે ઝગ એ બે અથવા વ ુ ધા ુ ને ડવા માટ ઉપયોગમ  લેવાતી સામા  
બનાવટ યા છે. ત ેસો ડ રગને યા ે ું જ છે, પરં ુ ત ેઊંચા તાપમાન ે
કરવામ  આવે છે. ે ઠ પ રણામ માટ, તે એકસાથે ેક કરવામ  આવતી 
ધા ુના આધાર યો ય ે ઝગ સ ળયાની સામ ી સાથે કરવામ  આવવી 

ઈએ.
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.55

વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (OAW, SMAW)

િપ ળની કાર ુણધમ અને વે ડગ પ તએ (Brass types properties and welding 
methods)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• િપ ળની રચના અને ુણધમ જણાવશો
• િપ ળની વે ડગ ન ક ું વણન કરો.

િપ ળની રચના: િપ ળ એ િવિવધ માણમ  ત બા અને તનો મ  ધા ુ 
છે, સંભવતઃ ૂબ ઓછ  ટકાવાર મ  અ  ત વો ના ઉમરેાય સાથે.

જસતની ટકાવાર  1 થી 50% ુધીની છે  ે15 ય તગત યાપાર િપ ળ 
ઉપલ  કરાવે છે. 20 થી 40% ઝીક ધરાવતા આ િપ ળની િવિવધ 
ઉપયોગ છે.

િપ ળ ું લગન તાપમાન: ત બાનો ગલન બદુ 1083°C છે અન ે છ કનો 
419°C છે. મ યવત  તાપમાન ેિપ ળ પીગળે ય છે. ત બા ું માણ ટે ું 
વધાર છે તેટ ું ગલન બદુ વધાર છે. િપ ળ ું ગલન બદુ સામા  ર તે 950 
°C આસપાસ હોય છે.

નોઝ, લશે અને લ  પસંદગી: િપ ળના વે ડગ મ  ુ  ુ કલી 
છ ક ું બા પીભવન છે, કારણ ક છ ક ું ગલન બદુ િપ ળ કરતા ઓછંુ હોય 
છે. છ કની ખોટ ન ેકારણે, વે ડર મ  છ  અથવા છ ા તુા નીચે ઉ પ  
થાય છે અન ેમા  ત ું બાક  રહ છે.

આનાથી મજ ૂતાઈ ઓછ  થાય છે, અન ે ાર પો લશ કરવામ  આવે 
ાર વે ડર એક ખાડો દખાવ આપે છે.

તેથી, ઝંખના વધારાના બ નગને નયંિ ત કર ું ઈએ.

આ ‘ઝીક’ સમ યાઓ ઓ ડાઇ ઝગ ો તમ  વ ુ પડતા ઓ જન 
ારા ટાળવામ  આવે છે. ઓ ડાઇ ઝગ ો તમ  વધારાનો ઓ જન 

ઝક ને ઝક ઓ ાઇડના પ ત રત કરશે નેો ગલન બદુ ઝક કરત  
વ ુ છે. તથેી ઓ ડાઇ ઝગ ો તનો ઉપયોગ ઝંખના બા પીભવન ન ે
અટકાવ છે.

ાર વે ડર મડેલ ું ઘનીકરણ થાય છે ાર વાહ છ કન ે ળવવી 
રાખવામ  મદદ કર છે. કોપ ઝીક એલો સ, મે થી મોટાભાગના ને બરાસ 
કહવામ  આવે છે, ત બા કરત  વે ડર કરવા માટ વ ુ ુ કલ છે. લોજમ  
ઝીક વે ડગ યા દર મયાન બળતરા અને િવનાશક ુમાડો અથવા 
વરાળ ઉ પ  કર છે. પય ત વૅ લેશન દાન કરવાની ખાતર  કરો અને 
ઝંખના તુારાન ે ાસ મ  લવેાન  ટાળો.

િપ ળની એ -એ સ ટલીન વે ડગ માટ, ઓ ડાઇ ઝગ ફલમનો 
ઉપયોગ કરવામ  આવે છે અન ેનોઝ એ જ ડાઈ ની હળવી લ લેટ ને 
વે ડગ કરવા માટ વપરાતી એક સાઈઝ કરતા એક સાઈઝ મોટ  હોય છે. 
આ સે  ઓ ડાઇ ઝગ ોત આપે.

ઇલે ક આર ત યા ારા િપ ળન ેવે ડર કર ું ુ કલ છે.

વે ડગ િપ ળમ  લ  ૂબ જ મહ વ ૂણ છે. બો  પેશ ું તાજુ ં
મ ણ બરાસ વે ડગ માટ સારો વાહ બનાવે છે.

લ  સં ુ ત િવ તારની નીચેની બાજુએ અને ફર સ ળયાએ પર લા ુ 
થવો ઈએ. કો ટક 1 મ  બતા ય  માણે ધારની તયૈાર  છે.

વે ડગ તકનીક: ડાબી તરફની ટક નકલ અપનાવી અને લોપાઈપનો કોણ 
60°-70° અન ે ફર રોન ે30°-40° પર રાખો. સ ધા ના અતંે લોપાઈપનો 

ૂણો ઓછો કરો અન ેખાડો મ  ગરમી ના ઇન ુટ ને ઘટાડા માટ સં ૂણપણે 
પાછ  ખચો. (ફાગ 1)

વાહન તમામ નશાનન ેસં ૂણપણે દૂર કરવાની ખાતર  કરો કારણ ક શષે 
વાહ ત યા કરશે અને સં ુ ત ની મજ તૂાઈ ન ેઘડશે.

ર પરટરનો ઉપયોગ કરો અને વે ડગ દર મયાન ઝંખના 
તુારાને ાસ મ  લવેાન  ટાળો.

િપ ળ ુણધમ

• િપ ળમ  ઘણી વખત તેજ વી સોનાની દખાવ હોય છે,  ક, ત ેલાલ-
સો ું અથવા ચ દ -સફદ પણ હોઈ શક છે. ત બા ની ઊંચી ટકાવાર  
ર ઝી ટન આપે છે, ાર વ ુ ઝક લોન ેચ દ  બનાવે છે.

• ક ય અથવા ઝીક કરત  િપ ળમ  વ ુ ીણતા હોય છે.

• િપ ળમ  સંગીતના સાધનમ  ઉપયોગ માટ યો ય એકો ક ુણધમ 
છે. 

• ધા ુ ઓછંુ ઘષણ દશ વે છે.

• િપ ળ એ નરમ ધા ુ છે નેો ઉપયોગ એવા સં ગોમ  થઈ શક છે 
ાર પા કગની ઓછ  તકતો જ ર  હોય

• એકલો માણમ  ઓછંુ ગલન બદુ ધરાવે છે.

• ત ેગરમી ું સા ં  વાહક છે.

• િપ ળ કાચનો તકાર કર છે, મે  ખારા-પાણીમ થી ગે વે નક કાચનો 
સમાવેશ થાય છે. 

• િપ ળ કા  કરવા માટ સરળ છે.

• િપ ળ લોહ ુંબક ય નથી. અ  વ ુઓ મ , આ રસાય લગ માટ 
અ  ધા ુ થી અલગ કરવા ું સરળ બનાવે છે.
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.56

વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (OAW, SMAW)

કોપ કારના ુણધમ (Copper types properties)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• ત બા ના પ કારોને નામ આપો
• ત બા અને તેના લોચના ભૌ તક ુણધમ ને ઓળખતો
• વે ડગ યા ું વણન કરો.

ઇલે ોલાઇટ P: આ કારમ  99.9% ુ  ત ું અને 0.01 થી 0.08% 
ઓ જન કપાસ ઓ ાઇડના વ પમ  હોય છે. (Cu2O). આ કાર ું 
કોપ વે ડબલ નથી.

ડ -ઓ ડાઇઝ્ડ કોપર: આ કારમ  ઇલે ોલાઇટ કોતરમ  
ફો રસના થોડ  મા ા, ડ -ઓ ડાઇ ઝગ ત વ ઉમરેવામ  આવે છે. આ 

કાર ું કોપ વે ડબલ છે.

ત બા ની લા ણકતા

લાલ રંગનો.

ઉ  થર મલ અન ેિવ ુત વાહક તા.

કાટ માટ ઉ મ તકાર.

ગરમ અથવા ઠંડ  તમ  અને વાપર, શીટ્સને, સ ળયાએ, ૂબ અને 
કા ગને રચનામ  ઉ મ કાય મતા.

ગલન બદુ: 1083°C

ઘનતા: 8.98 g/cm3

શખેી િવ તરણ નો ુણ ક (ic): 0.000017 mm/mm/°C

ધારની તૈયાર (ફાગ 1)

1.2 મમી ુધી - ધાર અથવા ચ બદુ.

1.5 mm થી 2.5 mm ુધી - ટ ગેય તર ક શશીની ડાઈ ના 50% સાથે 
ચોરસ બટ. 

2.5 mm થી 16 mm - 80°-90° નો કોણ ‘V’.

16 મામીથી વ ુ - 90°ની ડબલ ‘V’ તયૈાર .

સફાઈની પ કારો

ગંદક  અને અ  કોઈપણ િવદશી સામ ીની દૂર કરવા માટ ય િ ક સફાઈ 
કરવામ  આવે છે. રાસાય ણક સફાઈ તલે, સી, પેટ  વગરેનો દરૂ કરવા 
માટ ઉકલ લા ુ કર ને કરવામ  આવે છે.

ફલર લાકડ  અને વાહ: સં ૂણપણે ડ -ઓ ડાઇઝ્ડ કોપ રોડ (કોપ-
સ વર એલો સ ફર સ ળયાએ)  ેબ ેમેડલ કરત  નીચા ગલન બદુ ધરાવે 

છે.

વાહ: કોપર- સ વર એકલો લ  પો  વ પમ  ડવા માટ ધાર પર 
લા ુ કરવામ  આવે છે.

નોઝલ કદ: નોઝલનો ઉપયોગ કરો  ે હળવાશ લ માટ ઉપયોગમ  
લેવાતી કરતા એક કદ મોટ  હોય. ોત:સખત તટ  ો તને સમયો ચત 
કરો.

‘કાબરાઇ ઝગ’ અથવા ‘ઓ ડાઇ ઝગ’ ોત સેટ કરવાની અસરો

વ ુ પડતો ઓ જન કોપ ઓ ાઇડના રચના ું કારણ બનશે અને 
વે ડર બરડ થઈ જશે. અ તશય એસીટ લીનને અ છ ા ુ વે ડર બનાવવા 
માટ વાળ ું કારણ બનશે.

સે ટગ: 300 મમી રન દ ઠ 3-4 ચીમની દર ડાયવ સ ભ ું સાથે શી  
વ ે 1.6 મમી ટ ગેય. (ફાગ 2) તાબામ  લ બી સીમાને વે ડર કરવા માટ 
ફાચરો ઉપયોગ કરો. (ફાગ 3) કોઈ પે કગે કરવામ  આવ ું નથી.

ી હટ: વા તિવક વે ડગ શ  થાય તે પહલા બે મેડલની સપાટ  ને એકદમ 
ઊંચા તાપમાન ે750°C (પી કોક નકે ુ કલર) ુધી વધારામ  આવે છે.
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વે ડગ તકનીક: 3.5 મમી ડાઈ ુધી ડાબી તરફની તક નીક અને 4 મમી 
અને તેથી વ ુ ડાઈ માટ જમણ તરફની તક નીક અપનાવી. સામા  ર તે 
વે ડગ બન જમણા છેડથી 40 થી 50 ચીમની અતંર થી શ  થાય છે 
અન ેડાબલા છેડ ુધી વે ડગ કય  પછ  બન ે180° ફરવો અને બૅલે સ 
નોન-વે ડડ ભાગ ેવે ડર કરો. હંમેશા વે ડગ સં ુ ત ના ુ લા છેડા તરફ 
કરવામ  આવે છે. (ફાગ 4)

િવકૃ ત ું નયં ણ

ડાયવ સ ભ ું ( બ સે ટગમ  પહલેથી જ જણા યા ુજબ) અસરકારક 
નયં ણ િવકૃ ત તર ક કાય કર છે.

મલ લેટ અથવા બ કગ બાર પણ િવકૃ ત અટકાવ છે.

સારવાર પછ

ઓપ નગ અનાજ ના કદ અને તાળાબંધી તણાવ ઘટાડા માટ કરવામ  આવે 
છે. ાર મડેલ ગરમ તમ  હોય ાર આ કરવામ  આવે છે.

• કોપ લોચના ુણધમ

• ઉ મ ગરમી વાહક તા.

• ઉ મ િવ તુ વાહક તા.

• સાર  કાટ તકાર.

• સાર  machinability.

• ાયો ે નક તાપમાન ેય િ ક અન ેિવ ુત ુણધમ ની ળવણી. 

• બન- ુંબક ય.

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.56
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.57

વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (OAW, SMAW)

ે ઝગ ક ટગ ટૂ ને (Brazing cutting tools)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• ે ઝગ ક ટગ ટૂ ને ઓળખતો

ટં ન કાબ ઈડ સેગમે ્સનો સાથે ટપ કરાયેલા, ેડ ટૂ ને સંકુ ચત 
શ ત, ઉ  તાપમાન ેઅ તં ગરમ ક ઠનતા અન ેઘષણ, કાટ અન ેથર મલ 
આંચક  સામે તકારની સં ુ ત લા ણકતા સાથે ક ટગ સપાટ  દાન 
કર છે. (ફાગ 1)

ક ટગ ટૂ ન ે વ ુ મજ ૂત બનાવવા માટ, ઉ પાદક ડૂલ લ બીટ ની 
સપાટ મ  ટં ન કાબ ઈડ દાખલ કર છે. હ સાન ે મશન કરવામ  આવે 
છે, ઇ વટર ઉમરેવામ  આવે છે, અન ે પછ  ઇ વટર અન ે પો કટ ે ઝગ 

યા ારા ડાયા છે. આ યા અ યવ ત અને વ ુ પડતી ે ઝગ 
સામ ી હોઈ શક છે, સામા  ર તે એકલો ફર ડૂલ લ ની આસપાસ 
લીપર કર છે,  ેઢાળ વાળો દખાતો ભાગ છોડ  દ છે. આ પ લકશનનો 

પડકાર મોટાભાગના પસંદગી ુ ત સફાઈ એ લકશ સ વેો જ છે: 
ભાગની સપાટ  પર અસર કય  િવના અ ન નીય સામ ીની દૂર કરો.

આ ક સામ , યેય કાબ ઈડ ઇ સટને ુકસાન પહ ચા ો િવના, ભાગની 
સપાટ  ને કાળ  બના યો િવના અથવા ટૂકની ક ટગ ુિવધા ને ન તેજ કય  
િવના કોઈપણ વધારાના ફલમન ેદૂર કરવાનો છે.(ફાગ 2)

ટં ન કાબ ઈડ સેગમે ્સનો સાથે ટપ કરાયેલા, ેડ ટૂ ને સંકુ ચત 
શ ત, ઉ  તાપમાને અ ંત ગરમ ક ઠનતા અન ેઘષણ, કાટ અન ેથર મલ 
આંચક  સામે તકારની સં ુ ત લા ણકતા સાથે ક ટગ સપાટ  દાન 
કર છે. ત ેછે સૌથી મજ તૂ લા ણકતા-ઘષણ તકાર- લ કરત  100 
ગણો વધાર છે. ત ેસૌથી સખત ણીતી ધા ુ છે અને તે લ કરત  ણ 
ગણી વ ુ કઠોર છે. ઉ  ક ટગ ઝડપ ા ત કર  શકાય છે.

કાબ ઈડ ેડ ક ટગ ટૂ ને (ફાગ 3)

સગલ-પોઇ  ટ લગ હાઇલે ડ ( ફટ  4)

મ થી વધારાની ે ઝગ સામ ી દૂર કરો... (ફાગ 5)
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.58

વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (OAW, SMAW)

ઍ ુ મ નયમ ુણધમ અને વે ડ બ લટ  (Aluminium properties & weldability)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• ઍ ુ મ નયમ અને તેના લોચના ુણધમ જણાવશો
• એ ુ મ નયમની વે ડગ અને વે ડગ યા ું વણન કરો 
• ઍ ુ મ નયમ વે ડગ ના ફાયદા અને ગેરફાયદો જણાવશો.

ઍ ુ મ નયમ અને તેના લોચના ુણધમ

ચ દ  સફદ રંગ.

સામા  ર તે વપરાતી લો કાબન લ ટે ું વજન મા  ી  ભાગ ટે ું 
જ હોય છે. કાટ માટ અ તં તરોધક.

મહાન િવ તુ અને થર મલ વાહક તા ધરાવે છે.

ૂબ જ ન , રચના અને દબાવ વાની કામગીર  માટ વીકાય. બન- ુંબક ય.

ુ  એ ુ મ નયમ ું ગલન બદુ 659°C છે

ઍ ુ મ નયમ ઓ ાઇડના એ ુ મ નયમની કરત  વ ુ ગલન બદુ 
(1930°C) હોય છે.

કારો

એ ુ મ નયમની ણ ુ  જૂથમ  વગ કૃત કરવામ  આવે છે.

- યાપાર ર ત ે ુ  એ ુ મ નયમની

- ઘડાયેલો એલો સ

- ઍ ુ મ નયમ કા  એલો સ

વા ણ ક ર ત ે ુ  એ ુ મ નયમમ  ઓછામ  ઓછ  99% ુ તા 
હોય છે, બાક  ના 1%મ  આયનના અને સ લકન હોય છે.

ગસે ારા એ ુ મ નયમની વે ડગ મ  ુ કલીઓ: એ ુ મ નયમ 
લગન તાપમાન ુધી પહ ચે તે પહલ  તનેો રંગ બદલત  નથી. ાર ધા ુ 
ઓળવા ું શ  કર છે, ાર ત ેઅચાનક ૂટ  પડ છે.

પીગળે ું ઍ ુ મ નયમ ઓ ડાઇઝ્ડ ૂબ જ ઝડપથી સીમાની સપાટ  
પર એ ુ મ નયમની ઓ ાઇડ ું ભાર આવરણ બનાવે છે ે ું ગલન બદુ 
વધાર છે - 1930°C. આ ઓ ાઇડના સાર  ુણવ ા ના વાહ નો 
ઉપયોગ કર ન ેસં ૂણપણે દરૂ કર ું આવ યક છે.

ઍ ુ મ નયમ, ાર ગરમ હોય છે, તે ૂબ જ મા ૂલી અન ેનબ ું હોય 
છે. વે ડગ ઓપરશન દર મયાન તનેે ૂરતા માણમ  ટકો આપવા માટ 
કાળ  લેવી આવ યક છે.

સં ુ ત ડઝાઇન: 1.6 મમી ુધી, કનાર એ સામ ીની ડાઈ ટેલી 
ઊંચાઈએ 90° લજની રચના થવી ઈએ.

1.6 થી 4 મમી ુધી તને ેબટ-વે ડર કર  શકાય છે  કનાર એ કરવત 
અથવા ઠંડાઈ છ ણી થી ખ ચ વાળ  હોય. (ફાગ 1)

4 મમી ક તેથી વ ુ ડાઈ વાળ  કહવી એ ુ મ નયમની લેટો ને વે ડગ 
કરવા માટ, કનાર એ 1.6 મમી થી 3 ચીમની ટ ગેય સાથે 90° સમાિવ ટ 
કોણ બનાવે છે. (ફાગ 2)

બટ સ ધા માટ તયૈાર , ટકની પીચ, નોઝ, કદ, ફર રોડ વગેર કો ટક 1 મ  
આપવામ  આ યા છે.

વાહ ું મહ વ: એ ુ મ નયમ ૂબ જ ઝડપથી ઓ ડાઇઝ્ડ થ ું 
હોવાથી, વ ન વે ડર ની ખાતર  કરવા માટ વાહન સ નો ઉપયોગ કરવો 
આવ યક છે.

ઍ ુ મ નયમ લ  પાડ ને પાણીમ  કળવવા ું છે (પાણીના એક ભાગના 
વાહન બે ભાગ).

વાહ શ ારા સં ુ ત પર લા ુ થાય છે. ાર ફર સ ળયાનો ઉપયોગ 
કરવામ  આવે છે, ાર સ ળયાએ પણ લ  સાથ ેકોટ હોય છે.

ભાર ભાગો પર, વ ુ સાર  ર તે ુઝનનો ુર ત કરવા માટ વ ુ સરળતા 
માટ મડેલ તમેજ સ ળયાન ેકોટ કરવાની સલાહ આપવામ  આવે છે.

ી હટને આવ યકતા: એ ુ મ નયમ અને તેના એકલો ઉ  રમલ વાહક 
તા અન ેઉ  િવ શ ટ અને ુ ત ગરમી ધરાવે છે. આ કારણોસર, ૂઝ 
વે ડગ માટ મોટ  મા ામ  ગરમી જ ર  છે.

ક ગ ટાળવા માટ ૂઝ અને સં ૂણ ૂંસપઠ ુ ન ત કરવા અને 
ગણશેનો વપરાશ ઓછો કરવા માટ, 0.8 મામીથી ઉપરના ઘડાયલેો 
લોજમ  ઍ ુ મ નયમ કા ગને અને એસે બલી ી ત કરવાની છે.
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ી હટ ગ ું તાપમાન કામના કદ અ ુસાર 250°C થી 400°C ુધી 
બદલાઈ છે, અને ત ેપોન  ઉપયોગ કર ન ેઅથવા ભ  મ  કામ રાખીન ે  

ી હટ ગ કરવામ  આવે છે  રાખી શકાય છે.

વે ડગ યા: મહરબાની કર ને કાયકાર  પગલ  અન ે ૂત ૂવ ની 
કૌશ  મા હતીનો સંદભ લો. નંબર 2.28/G-55.

એ ુ મ નયમની વે ડગ ની િવિવધ યા

- એ -એ સ ટલીન વે ડગ

- મે ુઅલ મેડલ આર ત વે ડગ

- TIG વે ડગ

- MIG વે ડગ

- તકાર વે ડગ

- કાબન આર ત વે ડગ

- સ લલ ે  વે ડગ:

- ઠંડાશ વે ડગ

- સરણ વે ડગ

- િવ ોટક વે ડગ

- અ ાસો નક વે ડગ.

એ ુ મ નયમની વે ડગ માટ એ -એ સ ટલીન યા 
અપનાવવાની ફાયદા 

સરળ અને ઓછા ખચ સાધનો

વે ડગ પાતળ  શીટ્સન ેમાટ, ગેસ વે ડગ આ થક સા બત થઈ શક છે.

ગેરફાયદા

લ  અવશેષ,  યો ય ર ત ેદૂર કરવામ  ન આવ ેતો, કાટમાળ પ રણામી 
શક છે. 

આર ત વે ડગ કરત  િવકૃ ત વધાર છે.

હ ટ-અસર ત ઝોન આર ત વે ડગ કરત  િવશાળ છે.

વે ડગ ની ઝડપ ઓછ  છે.

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.58
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.59

વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (OAW, SMAW)

આર ત ક ટગ અને ગો ું (Arc cutting and gouging)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• આર ત ક ટગ અને ગો ું યા ું વણન કરો.
• આર ત ક ટગ અને ગો ગગનો ફાયદા અને એ લકશનના જણાવશો. 

િવિવધ આર ત ક ટગ અને ગો ું યા
- મા લક આર ત ક ટગ ગો ગગનો યા

- કાબન આર ત ક ટગ યા

- એર આર ત ક ટગ યા

- લાઝ્મા આર ત ક ટગ યા

- ઓ જન-આર ત ક ટગ યા

- કાબન આર ત ગો ગગનો યા

મા લક આર ત ક ટગ - સાધનો અને એસેસર ઝ

તેઓ છે:

- એસી અથવા ડસી મશીનો

- લ  અને અથ લે  સાથે કલબલ

- ઇલે ોન ધારકનો

- યો ય ચ મા સાથે કવચ અથવા હ ેટ (શેડ નંબર 14)

- ચીપ અથવા મીટ ગ હમર

- એ ન, મો એ, સલામતી ૂટ અને સફદ ગોગ .

ઇલે ોડ્સ અને તેમના ુણધમ

ઓ જન-આર ત ક ટગ ઇલે ોડ: આ ઇલે ોન મે ુઅલ આર ત 
વે ડગ ઇલે ોન ે ું જ છે અને ત ે લ  સાથ ેકોટ છે, ે ું કાય ચાપ ન ે

ર કરવા અને ક બશન ઉ પાદન ને વ ુ વાહ  બનાવવા માટ ઇ ુલેટડ 
લી દાન કરવા ું છે.  ક, કોર વાપર એક હોલો ુબના પમ  હોય છે 

નેા ારા ઓ જન નો વાહ પસાર થાય છે અન ેઇલે ોન ઇલે ક 
કરંટ તેમજ ચાપ મ  ઓ જન પહ ચાડવા મ  સ મ હો ડર નો ઉપયોગ 
કરવામ  આવે છે. (ફાગ 1)

મા લક આર ત ક ટગ અને ગગ ઇલે ોડ્સ: આ ઇલે ોડ્સ 
સામા  ર તે વે ડગ ઇલે ોડ્સ વેા જ હોય છે અથવા કોઈક સમય ે
વતમાન સે વગ પર ક ટગ ઇલે ોડ્સ (ફાગ 2) તર ક ખાસ ડઝાઈન 
કરવામ  આવે છે  ેસામા  ર ત ેવે ડગ માટ આપેલ કદ માટ ઉપયોગમ  
લેવાતી 20 થી 50% વધાર હોય છે. ક AC નો ઉપયોગ કર  શકાય 
છે, ઇલે ોન નગેે ટવ સાથ ેDC પસંદ કરવામ  આવે છે. કટલીક વાર ત ે
ઇલે ોન સહજ ભી ું બનાવવામ  મદદ કર છે. કો ટગ મ  પાણી અ ુક 
અશં ેઇલે ોન ઓવર હટ ગ ઘટાડા છે અન ેતેન ેવ ુ ૂસણખોર  બનાવવા 
માટ ચાપ મ  અલગ પાડ છે.

ટં ન આર ત ક ટગ ઇલે ોડ: આ એક આર ત ક ટગ ઇલે ોન છે, 
નેો ઉપયોગ TIG અન ે લાઝ્મા આર ત ક ટગ યામ  થાય છે.

આર ત ક ટગ અને ગો ગગનો યા

આર ત ક ટગ યા: જ ર યાત ુજબ ભાગ તૈયાર કરો. કાપવા માટ 
સપાટ  ન ેસાફ કરો. રખાને ચ ત કરો અને પંચ કરો. લેટમ  નોકરની 

ત.

વે ડગ મશીન પસંદ કરો અને પોલે રટ ના DCEN સેટ કરો,  DC નો 
ઉપયોગ થાય છે. સામ ીની ડાઈ અ ુસાર ઇલે ોડ ું કદ પસદં કરો. 
પસંદ કરલ ઇલે ોડ્સ માટ જ રયાતો અ ુસાર વતમાન સેટ કરો.

ચાપ પર હાર કરો અને લેટ ની ધાર પર ઇલે ોડ્સ ઉપર અને નીચે ખેડો. 
મે ધા ુ ઓગળે તમે તનેે ચાપ વડ નીચેની તરફ શ કરો. ઇલે ોડ્સ 
ોકમ  ફ ટ કરો અને પીગળે ધાતાને નીચેથી ભાગી દો. મા  અડધી 
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ઇલે ોન ઉપયોગ કરો અને તેને ફર થી ઉપયોગ માટ ઠંડુ થવા માટ દૂર 
રાખો.

તેની સરળતા અને એક પતા માટ કટ સપાટ  તપાસ.

આર ત ગો ગગનો યા: જ ર યાત ુજબ ભાગ તૈયાર કરો. ું  માટ 
સપાટ  ન ેસાફ કરો. રખાને ચ ત કરો અને પંચ કરો. લેટમ  નોકરની 

ત.

મશીન પસંદ કરો અને  DC નો ઉપયોગ કરવામ  આવે તો પોલે રટ ના 
DCEN સેટ કરો.

ઇલે ોન યો ય કદ પસંદ કરો અને જ ર  વાહ સેટ કરો.

આર ત પર હાર કરો અન ે મે પીગળે લા ૂલ ની ાપના થઈ ય તમે, 
ઇલે ોન ધારકને નીચે કરો અન ે5°-15° વ ેનો કોણ 20°-30°થી ઘાટડ  
દો. (ફાગ 3)

લેટો ની જમણ બાજુથી ડાબી બાજુએ ચ ત કરવાની રખા સાથે ઇલે ોન 
ખેડો અને પીગળે લા ૂલ ને દબાણ કરો અને ૂ ડ ુવથી દૂર લેટ કરો.

આર ત હ ટ ને લીધે ઝડપી ુઝનનો કારણે, ઇલે ોન ઝડપથી ખેડો 
અને ગો ગગનો ઓપરશન ન ે નયંિ ત કરો. ખાતર  કરો ક ઢોળાવો ૂણો 

ૂબ ઊભો ન હોય અન ે ૂબ ઊંડો ખાડો ટાળો. સમાન પહોળાઈ અને 
ઊંડાઈ નો ુપ મળેવવા માટ ઇલે ોન કોણ સતત અને ટડલ ુ નફોમનો 
દર ળવતો.

સપાટ એ સાફ કરો.

સરળતા, ઊંડાઈ અને એક પતા તપાસ.

ફાયદા: ાર અ  ક ટગ અને ગો ું યા ઉપલ  ન હોય ાર 
આર ત ગો ું યા નો ઉપયોગ કર  શકાય છે.

કટોકટ  મ  ત ેવ ુ ઉપયોગી છે.

ત ે ધા ુ પર વાપર  શકાય છે  ે ઓ જન-એ સ ટલીન ક ટગ યા 
ારા કાપી ુ કલ છે. (કા  આટ, ેનલસે લ, ઘડાયલેો લોખંડ, 

મગેનીઝ લ અને નોન-ફર મેટ ના વગેર.)

એ લકશ સ: મટેા લક આર ત ક ટગ અન ેગો ગગનો ઉપયોગ થાય છે:

- વે ડર ખામી દૂર કરવા

- સી લગ રન જમા કરવા માટ ૂળ ના ૂંસપઠ પર ુપ બનાવવા માટ 

- સ ાય કાપવા માટ

- રવેટ દૂર કરવા માટ

- છ  વ ધ વા માટ

- કા ગને ખામી દૂર કરવા અને ુ  બનાવવા માટ.

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સશંો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.59
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.60&61

વે ડર (Welder) - ની વે ડ બ લટ  (OAW, SMAW)

કા  આટ અને તેના ુણધમ અને વે ડગ પ તએ (Cast iron and its properties and 
welding methods)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• કા  આયનના ુણધમ અને તેના પ કારો જણાવશો
• કા  આટ વે ડગ ન ક ું વણન કરો.

કા  આદશનો ઉપયોગ મશીનની ભાગના ઉ પાદન મ  યાપક પણે થાય 
છે, કારણ ક તનેી પાસે સાર  સકું ચત શ ત છે અને કા ગને બનાવવામ  
સરળ છે. હળવાશ લ ની ુલનામ  કા  આયનના વે ડગ મ  જુદ  જુદ  
સમ યાઓ છે,  ક ત ેફર ધા ુના જૂથમ  પણ છે.

કા  આયનના કાર

કા  આયનના ચાર ૂળ ૂત પ કારો ઉપલ  છે.

-  ેડ કા  આયનના

- સફદ કા  આટ

- ન  કા  આટ

- નો ુલર કા  આટ (અથવા) ગોળાકાર ૅફાઇટ આટ

ેડ કા  આયન: ે કા  આટ સફદ કા  આયનના કરત  નરમ અને 
સખત હોય છે  ે સખત અને બરડ હોય છે. ેડ કા  આયનના સારા 
ય િ ક ુણધમ  ે  કાબન અથવા ેફાઇટના કોની હાજર ન ેકારણે છે, 

 ેધીમી ઠંડક દર મયાન અલગ થઈ ય છે. ેડ કા  આયનના વે ડબલ 
કાર ું છે. તમે  3 થી 4% કાબન હોય છે.

સફદ કા  આયન: િપગ આયનમ થી સફદ કા  આટ ઉ પ  થાય છે 
નેા કારણે કા ગન ે ૂબ જ ઝડપથી ઠંડુ થાય છે. ઠંડક નો દર ૂબ જ 

ઝડપી છે અન ે આ કાબન ને આયનના કાબ ઈડ ના સયંોજન થી અલગ 
થવા દ ું નથી. પ રણામે, સફદ કા  આદશમ  વા મળતો કાબન સં ુ ત 

વ પમ  અ ત વ ધરાવે છે. આ કાર ું કા  આટ ૂબ જ કઠણ અને 
બરડ હોય છે અને તને ેવે ડર કર  શકાય તે ું નથી અન ેસરળતાથી મશીન 
કર  શકાય તે ું પણ નથી.

ન  કા  આયન: લ બા સમય ુધી સફદ કા  આદશને એનેલ ગની 
કર ન ેઅન ેપછ  તેન ેધીમ ે ઠંડંુ થવા દવાથી ન  કા  આટ મળેવવા મ  
આવે છે. આ હ ટ ટ ટમે  અસર અન ે આંચક  સામે વ ુ તકારમ  
પ રણામ ેછે.

નો ુલર કા  આયન: તનેે ગોળાકાર ૅફાઇટ આયનના (SG આટ) 
તર ક પણ ઓળામ  આવે છે. તે પીગળે લા ેડ કા  આયનમ થી 
મે ે શયમ ઉમરે  ને મળેવવા મ  આવે છે. નો ુલર આદશની તાણ શ ત 
અન ેિવ તરણ લ ે ું જ છે  ેઆ આદશન ેનરમ સામ ી બનાવ ેછે.

ેડ કા  આયનના ુણધમ : ે કા  આદશનો ઉપયોગ મોટા ભાગે 
મશીનની ઘટકનો ઉ પાદન મ  થાય છે.  સ ેફાઇટનયે િ ક ુણધમ 
છે. અ  ઘટકનો સ લકન, સ ર, મગેનીઝ અને ફૉ રસ છે. ેડ કા  
આયનમ થી લ કરત  ઘણી વધાર સંકુ ચત શ ત હોય છે પરં ુ તનેી 
નર મતા અને તાણ શ ત ઓછ  હોય છે.

કાબન ુ ત ૅફાઇટ વ પમ  હોવાથી તે ખં ડત બંધારણ ને રાખોડ  રંગ 
આપે છે.

ધારની તૈયાર  ની પ ત અને કાર: ે કા  આદશની કનાર એ િવિવધ 
પ તએ મે ક મીટ ગ, ાઇ ડ ગ, મશીન અને ફાઈ લગ ારા તૈયાર કર  
શકાય છે. ઉપરો ત પ તનો ઉપયોગ નોકરની ત અને કાર અ ુસાર 
કરવામ  આવે છે. સામા  ર તે તે વે ડર કરવા માટ જ ર  છે, તરાડ 
કા ગને અથવા બટ સં ુ ત. તેમજ વે ડગ અથવા રપેરો કરવાના 
કા ગને ડાઈ 6 મમી અને તેથી વ ુ હશે. તેથી સામા  ર તે ફાગ 1 મ  
બતા ય  માણે એક જ વી બટ પોઇ  તયૈાર કરવામ  આવે છે.

સફાઈ પ ત

કા  આટ બન ેસાફ કરવા માટ બ ેપ તનો ઉપયોગ થાય છે.

- ય િ ક સફાઈ

- રાસાય ણક સફાઈ

ય િ ક સફાઈનો ઉપયોગ મોટા ભાગે કા  આયનના બનથી સપાટ  
ન ેસાફ કરવા માટ થાય છે. આ પ તમ  ાઇ ડ ગ, ફાઈ લગ અન ેવાપર 
બો રગ ટક. કરવામ  આવે છે.

રાસાય ણક સફાઈ યા તલે, સી અને અ  કોઈપણ પદાથને દૂર કરવા 
માટ લા ુ કરવામ  આવે છે  ેય િ ક સફાઈ ારા દૂર કર  શાતા નથી.

ોત (કડક તટ  ોત): નોઝ નં. બદલો પાપમ  10 નો ઉપયોગ થાય 
છે અન ેકડક તટ  ોત ગોઠવી ઈએ. કાળ  લવેી ઈએ ક  
ઓ જન નો સહજ પણ નશાન ન હોય  ેઓ ડશન ારા નબળાઈ 
વે ડર ું કારણ બને.

ફર લાકડ : કા  આયનના વે ડગ માટ 2.8 - 3.5 ટકા સ લકન 
ધરાવતા 5 મમી કદા ગોળાકાર અથવા ચોરસ ઊંચા ( ુપરત) સ લકન 
કા  આયનના ફર સ ળયાનો ઉપયોગ થાય છે. આ સ ળયાએ ારા 
વે ડર મેડલ સરળતાથી મશીન કર  શકાય છે. (IS 1278 - 1972 ુજબ 
S-CI 1).

વાહ: ઓ ાઇડને ઓળવા અને ઓ ડશન અટકાવવા માટ વાહ 
સાર  ુણવ ા નો હોવો ઈએ.
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કા  આટ લ  બોરટ્સ, સો ડયમ કાબ નેટ, પોટ શયમ કાબ નેટ, 
સો ડયમ નાઈટટ અન ે સો ડયમ બાયકાબ નટેથી બને ું છે. આ પાવર 

વ પમ  છે.

કા  આટ વે ડગ ની તકનીક: વે ડગ ની કામગીર  ી હટને, નીરસ 
લાલ ગરમ, કા  આટ પચીસ પર થવી ઈએ. C.I વે ડગ માટ ી હટ ગ 
તાપમાન 200°C થી 310°C ુધી બદલાઈ છે.

લોપાઈપથી એગલ 60° થી 70° અને ફર રોડ એગલ 40° થી 50° 
વે ડર ની લાઇન મ  હોવો ઈએ. (ફાગ 2)

ડાબેર  અથવા કાળની તકનીકોના ઉપયોગ કર ને, થમ તર લોપાઈપથી 
ન ેસહજ વણાટ ગ ત આપીને ૂણ થ ું ઈએ પરં ુ ફર સ ળયાન ેનહ . 
ગરમ સ ળયાની અતંે અતંરાલ પાઉડર લ મ  ડૂબ ું ઈએ.

થમ તર ૂણ થયા પછ , બ પર ોત વાડો થેી કર ન ેસમાન પ 
ગરમ થાય અને પછ  બનની સપાટ  પરથી વે ડર મેડલની સહજ 
મજ તૂીકરણને સાથ ેબી  સ ન ેજમા કરો. (ફાગ 3)

બી  સ ન ેવે ડગ કરવાની તક નીક થમ સ ની મે જ છે.

બી  સ ને ૂણ કય  પછ , સમાન ગરમી મળેવવા માટ આખા કામ પર 
ફર થી ોત વાડો. આન ે‘પો  મી ટગ’ કહવામ  આવે છે.

પછ  કાચને ૂનો અથવા રાખ અથવા ૂક  રતી ના ઢોલાથી ઢ ક  ન ેધીમ ે
ઠંડુ થવા દો. ફલર સ ળયાની પસંદગી

ફર લાકડ  આ ુજબ પસંદ કરવી ઈએ:

– વે ડગ કરવા માટની ધા ુનો કાર અથવા કાર, એટલે ક ફર, 
નોનફરસ, સખત સામનો કરવો (કો ટક 1). વે ડગ કરવા માટની 
ધા ુની ડાઈ (સં ુ ત ધારની તૈયાર  સ હત) (કો ટક 2)કો ટક 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

- સં ુ ત બનાવવાની કૃ ત (એટલે ક), ૂઝ વે ડગ અથવા ેક 
વે ડગ (નોન- ુઝનનો) 

- વે ડગ ન કનો ઉપયોગ કરવો (ડાબી અથવા જમણ).

વે ડડ મેડલની ડાઈ વ ુ, ફર સ ળયાનો વ ુ યાસ વપરાય 
છે. જમા થયેલ વે ડર નરની સં ા ઓછ , િવકૃ ત ઓછ  અન ે
વે ડગ ઝડપી.

કા  આયનના ુણધમ

• તનેી કમત ઓછ  છે.

• ૂબ જ બરડ.

• ત ેઉ  સકું ચત શ ત અન ેઉ  વ  તકાર ધરાવ ેછે. 

• ત ેસાર  કા ગને લા ણકતા ધરાવ ેછે.

• કા  આટ ગલન બદુ લ કરત  ની ું છે.

• ત ેઉ મ યં  શ ત ધરાવે છે.

• મોટા ભાગના કા  આટ કોઈપણ તાપમાને નબળ  નથી હોતા.

• કા  આદશમ  ઓછ  ન તા હોય છે અન ે ના તાપમાન ે તેન ે રોલ 
અથવા દોરવવામ  અથવા સરળતાથી કામ કર  શક ું નથી.

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.3.60&61
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.4.62&63

વે ડર (Welder) - નર ણ અને પર ણ

નર ણ પ ત ના કાર - િવનાશક અને NDT પ ત ું વગ કરણ (Types of inspection method 
- classification of destructive and NDT methods)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• પર ણ ના પ કારો ઓળખતો
• બન-િવનાશક અને િવનાશક પર ણ ું વણન કરો.

નર ણની આવ યકતા: નર ણનો હ ુ વે ડર ફ ના કાર, સં ુ ત 
ની તાકાત અને ુણવ ા અને કાર ગરની ુણવ ા શોધવા અને ન  
કરવાનો છે.

પર ણ ના કાર

- બન-િવનાશક પર ણ (NDT)

- િવનાશક પર ણ

- અધ િવનાશક પર ણ.

બન-િવનાશક પર ણ પ તન ેસામા  પર ણ અન ેિવશેષ પર ણ 
પ તએ તર ક વગ કૃત કરવામ  આવે છે.

સામા  બન-િવનાશક પર ણ

- ય નર ણ

- લક ર અથવા દબાણ પર ણ

- ેથો ોપ ટો  ( વ ન)

ખાસ બન-િવનાશક પર ણ

- મે ેટ પાટ કલ ટો

- લ વડ પે નટ  ટો

- ર ડયો ાફ  (એ -ર) ટો

- ગામ કરણ પર ણ

- અ ાસો નક ટો

ય નર ણ ( બન-િવનાશક પર ણ): િવ ુઅલ ઇ પે ન એ 
બહારથી વે ડર ને વા માટ સાદા હ ડ ટૂ ને અને ગેજ નો ઉપયોગ કર ને 
એ ણવા માટ છે ક  કોઈ બા  વે ડર ખામી છે ક નહ . ૂબ ખચ િવના 
આ એક મહ વ ૂણ નર ણ પ તએ છે. નર ણની આ પ તને હૃદ 
દશક કાચ, લ ના નયમની જ ર છે, ચોરસ અન ેવે ડર ગેજ નો યાસ 
કરો. િવ ુઅલ ઇ પે ન ણ તબ ામ થી કરવામ  આવે છે:

- વે ડગ પહલ

- વે ડગ દર મયાન

- વે ડગ પછ

વે ડગ પહલ  િવ ુઅલ નર ણ

(ઓપરટર કામના કાર, ઇલે ોન અને વે ડગ મશીનથી પ ર ચત હોવા 
ઈએ) નીચનેા પ રબળની ખાતર  કરવી જ ર  છે.

વે ડગ કરવાની સામ ી વે ડબલ ુણવ ા ની છે.

લેટ ની ડાઈ ુજબ ધારકને યો ય ર તે ચાલવા માટ તૈયાર કરવામ  

આવી છે. બે મડેલની યો ય સફાઈ.

યો ય ટ ગેય સે વગ.

િવકૃ ત ને અંકુશમ  લેવા માટ યો ય યા અ ુ વણ.

બદલો પાઇપ નોઝ અને ફર રોડ, લ  અને ફલમની યો ય પસંદગી.

ડસી વે ડગ વતમાન ના ક સામ  ઇલે ોડ્સ ુવીયતા. કલબલ ડાણ 
તગં છે ક કમ.

ઇલે ોન કદ અને વે ડગ ની ત અ ુસાર વતમાન સે વગ. યો ય 
સમરખ ુ ન ત કરવા માટ કોઈપણ મ અન ે ફકર જ ર  છે ક કમ. 
(ફાગ 1)

ડગ દર મયાન િવ ુઅલ નર ણ

નીચેના ુ ામ તપાસવામ  છે.

વે ડર ડપો ઝટની મનો અ યાસ કરવો.

ુ -રન વે ડગ મ  આગળની દોડ કરતા પહલા દરક વે ડર ને પય ત 
ર ત ેસાફ કરવામ  આવે છે ક કમ ત ેતપાસ ું.

નીચેના પ રબળની ખાતર  કરવી જ ર  છે.

લક ર અથવા દબાણ પર ણ: આ પ ર ણનો ઉપયોગ વે ડડ ેસ 
સે , ટ ક એ અન ેપાઇપલાઇ સ ું પર ણ કરવા માટ થાય છે ક લક 
હાજર છે ક કમ. વે ડડ જહાજ, તનેા તમામ આઉટલેટ્સ બધં કય  પછ , 
પાણી, હવા અથવા કરોસીન નો ઉપયોગ કર ને આતં રક દાણન ેઆ ધ છે. 
આતં રક દબાણ કામકાજના દબાણ પર આધાર રાખે છે  ેવે ડડ સં ુ ત 
ન ેસહન કર ું પડ છે. આતં રક દબાણ વહાણ ના કાયકાર  દબાણ કરત  
બે ઘ ું વધાર  શકાય છે. નીચ ે માણ ેવે ડર ું પર ણ કર  શકાય છે.

1 આતં રક દબાણ લા ુ કય  પછ  તરત જ ગેજ પર ું દબાણ ન ધી 
શકાય છે અન ેફર થી, કહો ક, 12 થી 24 કલાક પછ . વ ચનમ  કોઈપણ 
ઘટાડો લક ર ૂચવે છે.
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2 જહાજમ  હવા ું દબાણ ઉ પ  કય  પછ , સા ુ ું ાવણ વે ડર સીમ 
પર લા ુ કર  શકાય છે અન ેપરપોટ  માટ કાળ ૂવક તપાસ કર  
શકાય છે  ેલોકને ૂચવે છે.

ે થો ોપ ( વ ન) પર ણ: આ પ ર ણનો સ ત એ છે ક ખામી- ુ ત 
વે ડર મેડલ ાર હથોડા સાથે અથડાવામ  આવે ાર સારો રંગઢંગ 
અવાજ આપે છે ાર ખામી ધરાવતી વે ડર મેડલ સપાટ અવાજ આપે છે.

સામા  ચ ક ક ું ેથો ોપ અને હથોડ  નો ઉપયોગ અવાજને 
વધારવા અન ેઓળવા માટ થઈ શક છે.

આ પ તનો ઉપયોગ કર ને ચરલ વે ડ્સ અને વે ડર એ ઇન ેસ 
વસે ું સફળતા ૂવક પર ણ કરવામ  આ ું છે.

ર ડયો ા ફક પર ણ: આ ટ ને એ -ર અથવા ગામ ર ટો  પણ 
કહવામ  આવે છે.

એ -ર ટો : આઇn આ પર ણ મ  વે ડર ના આતં રક ફોટો ાફ 
લેવામ  આવે છે. પ ર ણનો ન ૂનો એ -ર ુ નટ અન ે ફ  વ ે 

ૂકવામ  આવે છે. (ફાગ 2) પછ  એ -ર પસાર થાય છે.  કોઈ છપાયલેી 
ખામી હશે તો ત ે િવકાસ પછ  ફ મ  વા મળશે. એ -ર ફ ોમ  

 ે ર તે મ ુ ય ના હાડકાનો ચર દખાય છે તવેી જ ર તે ખામી દખાય 
છે. એ -ર ફ ોની નીચ ે એ -ર ટ ગ મશીન મ થી એ -શેના 

વાહ ન ેરોકવાનો માટ લડ  સીટ રાખવામ  આવે છે.

ગામ કરણ પર ણ: કોબા  60 વગરે વેા ર ડયમ અને ર ડયમ 
સંયોજન ારા આપવામ  આવતા ટંૂકા અદ ય કારણોન ે ગામના કરણો 
તર ક ઓળામ  આવે છે આ કરણો એ -ર કરત  લ ની વ ુ ડાઈ 
મ  વેશ કર છે અને આ યા નો ુ  ફાયદો પોટ બ લટ  છે આ 
પર ણ તમામ ળોએ કર  શકાય છે  વીજળ  હોય છે. ઉપલ  
નથી આ પ ર ણનો ઉપયોગ ઉ  ુણવ ા ની નોકર એ મે ક બૉઈલર 
અને ઉ  દબાણ ના જહાજનો અને પેન ોક પાઇપ અને પરમા ુ જહાજનો 
પર થાય છે.

ુંબક ય કણ પર ણ: આ પ ર ણનો ઉપયોગ ફર સામ ીમ  સપાટ થી 
ખામી તમેજ પેટા સપાટ  (6 મમી ઊંડાઈ ુધી) ખામી શોધવા માટ થાય છે.

આટ પાવર ધરાવ ું વાહ  થમ સં ુ ત પર છ ટવામ  આવે છે ે ું 
પર ણ કરવામ  આવે છે. ાર આ ટો  ટુકડો ુંબક ય કરવામ  આવે 
છે, ાર લોખંડ ના કણો ખામી ( તરાડ અથવા ખામી) ની કનાર એ પર 
એકઠા થશ ેઅન ેનર  આખં ેવાળા ઘાટ ચ  તર ક ઈ શકાય છે. (ફાગ 
3 અને 4)

લ વડ પે નટ  ટ : આ પર ણ એ સ ત પર આધા રત છે ક 
રંગીન વાહ  રંગો અને લોરોસ  વાહ  તરાડમ  વેશ કર છે અન ે

તેનો ઉપયોગ ધા ુ, લા ક, સરા મ  અને કાચમ  સપાટ થી ખામી 
તપાસવી માટ થાય છે. રંગીન રંગ ું સૉ ુશન વ  વે ડડ સ ધા પર 
છ ટવામ  આવે છે અન ેતને ે ૂકવવા દવામ  આવે છે. પછ  રંગન ે લીનરનો 
ઉપયોગ કર ને ધોવાઈ ય છે, અન ેસપાટ  ન ેનરમ કડાથી ૂચવવામ  
આવે છે.

પછ  વે ડર પર લ વડ ડવલપર (સફદ રંગ) છ ટવામ  આવે છે. રંગીન 
રંગ સફદ ટલર કો ડગમ  સપાટ થી ખામી ના આકાશમ  બહાર આવે છે. 
ખામી સામા  કારમ  નર  આખં ે ઈ શકાય છે. (ફાગ 5)

અ ાસો નક ટો  આ ટ મ  ઉ  આવતન ન  વ ન તરંગનો ઉપયોગ 
કરવામ  આવે છે. આ પ ર ણનો ઉપયોગ વે ડરમે મ  અસં ુલન શોધવા 
માટ થાય છે. વ ન તરંગ લેટ ની ૂબ જ નાની ડાઈ થી 6 થી 10 મીટર 

લ ુધી વેશી શક છે.

વ ન તરંગ ઉ પ  કર ું ટા સમીટર કામ પર ૂકવામ  આવે છે. અવાજ 
તરંગનો પડઘો અ ાસો નક પર ણ એકમ સાથે ડાયે ું ક લ ેટડ 

ન પર સીધો જ બતાવવામ  આવે છે. (ફાગ 6 )
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િવનાશક પર ણ

આઈપ રચય: વે ડડ સ ધા ન ે બન-િવનાશક પર ણ પ તએ હઠળ 
વે ડડ માળખાને ુકસાન પહ ચા ો અથવા નાશ કય  િવના પર ણ 
કરવામ  આવે છે  ે અગાઉ સમજવામ  આવી હતી. હવે વે ડગ માટ 
વપરાતી સામ ીની મલકત ણવા અન ે વે ડર ઈ ના મજ તૂાઈ 

ણવા તેમજ વે ડર ની કૌશ ન  ૂ કન કરવા માટ, વે ડડ ન ૂનાઈ 
પર એક િવનાશક પર ણ કર ું પડશે  ેપર ણ દર મયાન નાશ પા ું 
હ ું. િવનાશક પ ર ણની બે ુ  પ તએ છે. તેઓ છે:

- વકશૉપ પર ણ

- યોગશાળા પર ણ

વકશૉપ પર ણ

આ એવા પર ણ છે  ેવકશોપમ  કર  શકાય છે

- નકા ેક ટો

- વાસણમ   બે ડ ટો

- ફલેટ ચર ટો  (બે ડગ બ રનો ઉપયોગ કર ને)

નકા ેક ટ : નીક ેક ટ મ  વે ડર ની મ ય રખા સાથે લગભગ 
1.5mm થી 2mm ઊંડાઈ નો આર  કટ કરવામ  આવે છે, અન ેઆકૃ તમ  
બતા ય  માણે સં ુ ત ના પાછળની ભાગમ  હથોડ  નો ફટકો આપવામ  
આવે છે. (ફાગ 7). સ ધા કરવતી સાથ ે ૂટ  જશે અન ે ખં ડત સપાટ ું 
અવલોકન કર ને, િવિવધ ખામી મે ક ેનો સમાવશે, ુઝનનો અભાવ, 

ૂંસપઠ અભાવ વગેર ઓળખી શકાય છે.

 બે ડ ટ : વકશોપમ  તાલીમાથ  ારા કરવામ  આવેલ વે ડર મ  
ખામી ને નધ રત કરવા માટ વે ડડ સ ધા ને વાઈસ પર ફ સ કરવામ  
આવે છે અન ેહમર/બે ડગ બાર વડ કોસ લગાવી ને બે ડ કરવામ  આવે 
છે. (ફાગ 8 અન ે9) વકશૉપ પ ર ણનો ઉપયોગ સામા  ર તે વકશોપમ  
વે ડર ને ખોલતા માટ ય નર ણ માટ વાઈસ અને હમર નો ઉપયોગ 
કર ન ેકરવામ  આવે છે.

ફાયદા અને મય દાઓ: ટ  કરવામ  ઓછો સમય લાગે છે. પ ર ણનો 
ખચ ઓછો છે. આ ટો  વે ડરસન ેવે ડર કરતી વખત ેશ આતમ  ચાલવા 
માટ ઉપયોગી છે ઘણી ખામી સમાવેશ છે. સં ુ ત ની વા તિવક તાકાત 
આપ ું નથી. વે ડર ઉપભો  વ ુની ુણવ ા ચાલવા માટ ઉપયોગ કર  
શકતો નથી. (ઇલે ોડ્સ અને ફર સ ળયાએ)

ચર વે ડર ની તપાસ: ખં ડત વે ડર નીચેની આતં રક ખામી દ શત 
કર  શક છે અન ેબતાવી શક છે. (અં ર 10, 11, 12 અન ે13)

- ુઝનનો અભાવ

- અ ૂણ વેશ

- લેટ સમાવેશ

- લો-હો :આ અથવા અ છ ા ુ વે ડર

લેબોરટર  પર ણ

વે ડર પર હાથ ધરવામ  આવતી યોગશાળા પર ણ આ છે:

- તાણ પર ણ

- માગ દ શત બે ડ ટો

- અસર પર ણ

- ાક પર ણ

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સશંો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.4.62&63
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તાણ પર ણ: વે ડરની તાણ શ ત અને ન તા (એટલે ક લંબા ું) 
ણવા માટ તાણ પર ણ હાથ ધરવામ  આવે છે.

ટ ટાઈલ ટો  માટ બે કારના ટો  ન ૂનાઈ તયૈાર કરવામ  આવે છે.

તઓે છે:

- ટ સવસ ટ ટાઈલ ટો  ન ૂનો. (ફાગ 14)

- ઓલ-વે ડર મેડલ ટ ટાઈલ ન ૂનો. (અં ર 15 અને 16)

તાણ પર ણ ની તાણ શ તના ૂલ યો આપે છે

વે ડર અને વે ડર ના િવ તરણ ની ટકાવાર . આ ચો સ સેવા ત 
માટ ચો સ ઇલે ોન અને બે મેટ ના સાથે વે ડડ સં ુ ત ની યો યતા 
દશ વે છે.

માગ દ શત વળ ક પર ણ: માગદ શત બે ડ ટો  એ એક છે મે  ફાગ 
17ની મે બે ડ ટ ગ  ારા ન ૂનો 180° પર વાળવા મ  આવે છે.

આ માટ બ ે કારના મ ુન  તયૈાર કરવામ  આવે છે - એક ચહરાને વળ ક 
માટ અને બી  ૂળ ના વળ ક માટ. (ફાગ 18) આ પર ણ લેટ મ  બટ 
પોઈ મ  વે ડર મડેલની નરમાઈ ન ેમાપ છે. આ પર ણ મોટા ભાગના 
વે ડર ફો ્સન ેએકદમ સચોટ ર ત ેબતાવી છે અને ત ે ૂબ જ ઝડપી છે. 

a વે ડર ની ભૌ તક ત ન  કરવા અને આમ વે ડર ની યા અને 

b વે ડર ની મતા તપાસવી માટ િવનાશ પર નમ નાના નામના ું પર ણ 
કર  શકાય છે.
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અસર પર ણ: ઇ પે  એટલ ેઑ ે ન ેપર અચાનક બનો ઉપયોગ. 
વે ડર ની અસર પર ણ મ , ટો  લેટ મ થી એક પર ણ ન ૂનો (ફાગ 
19) તયૈાર કરવામ  આવે છે. આન ેઆગળ ફાગ 19ની મે V નોમ રાખવા 
માટ તૈયાર કરવામ  આવે છે. 10 મમી ચોરસ બ ધકામ સાથેના પર ણ 
નામનાનો ઉપયોગ ચીર  વી ઇ સપે ર ટો  માટ થાય છે અન ેએક મમી 
યાસના ગોળાકાર ોસ સાથે િવભાગનો ઉપયોગ izard અસર પર ણ 

માટ થાય છે. ફાગ 20 અસર પર ણ મશીન બતાવી છે.

ઇ સપે ર ટ નો ઉપયોગ વે ડડ ઉ પાદન મ  - 40°C ુધીના નીચા 
તાપમાને ઉપયોગ કરવા માટ વે ડર અને બે મેટ ના અસર ૂ  ન  
કરવા માટ થાય છે  ેગંભીર ગ તશીલ લો ડગન ેઆ ધ છે.

થાક પર ણ: ાર વે ડડ સ ધા ને લ બા સમય ુધી વૈક પક ર તે 
દબાણ અને વેચવામ  આવે છે, ાર ત ેપરમા ુ ના થાક ન ેકારણ ે ન ળ 
થઈ શક છે. આ ક સામ  લા ુ કરાયલેા દળો મહ મ તાણ ુધી વધશે, 

ૂ  ુધી ઘડશે, મહ મ સંકોચન ુધી વધશે અને ફર થી ૂ  ુધી 
ઘડશે. આ ચ  ુનરાવતન કરવામ  આવશે  ેબનાવે છે સ ધા મ  થાક  ે
તેની મહ મ તાણ અને સંકોચન શ ત કરતા ઘણા ઓછા ભાર પર ન ળ 
જશે.

વે ડડ સ ધા ના થાક સામે તકાર ું પર ણ વે ડડ નામનાને ચકેમ  
ફ સ કર ન ેઅન ેફાગ 21 મ  બતા ય  માણે બી  છેડ લાવવામ  આવેલા 

લોડ સાથ ેચો સ ઝડપે ફરવી ને કરવામ  આવે છે. વે ડડ શાકટ,  
અને પર ણ કરતી વખતે થાક પર ણ અ ંત ઉપયોગી છે. અ  ફરતા 
ભાગો  ેિવિવધ વકૈ પક ભારતને આ ધ છે.
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.4.64

વે ડર (Welder) - નર ણ અને પર ણ

વે ડગ અથતં  અને ખચ અદંાજ (Welding economy and cost estimation)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• ખચ અંદાજ ની પ ત ું વણન કરો
• વે ડગ મ  અથતં  િવશે સમજવો.

ખચ અંદાજ માટ નીચેના પ રબળો યાનમ  લેવા ઈએ.

સામ ીની કમત: સામ ીની કમતમ  તમામ ૂળ તૂ સામ ી મે 
ક લ ની ચાદર, લેટ, બો  સેકશન, ફો ડગ, એન ગલ આયનના, 
ફો ડગ, કા ગને વગરેનો ઉપયોગ થાય છે.

ફ કશન ખચ: ફ કશન ખચમ  (1) તૈયાર  (2) વે ડગ અને (3) 
ફ ન શગ નો ખચ સામેલ છે.

તૈયાર  ખચ: તૈયાર ના ખચમ  મટ રય  હ ડ લગ, ક ટગ, મી ટગ અથવા 
શી રગ લેટ અથવા સેકશન, વે ડગ, ફો ડગ, ક ટગ, પો ઝશન ું, આ 
ઓપરશન માટ મ વગરે માટ કનાર એ તૈયાર કરવાનો ખચ સામેલ છે.

વે ડર ુ ન ત કર ું ઈએ ક લેટો અને િવભાગો વે ડગ માટ તૈયાર 
છે, ક  તો મી ટગ ારા અથવા લેશ ક ટગ ારા ડઝાઇન ે ઓ ફસની 
ભલામણ અ ુસાર.

અચો સ ધારની તૈયાર  અને નબળાઈ ફટ અપની અસરો વધારાના 
વે ડગ મ  પ રણામ ેછે અન ેપ રણામ ેવધારાના વે ડગ ખચ ફટ  1 અન ે
2 મ  દશ વવામ  આ યા છે.

વે ડગ ખચ: વે ડગ ના ખચમ  ઇલે ોન ખચ, વીજ વપરાશ, વે ડગ 
મજૂર વગેરનો સમાવેશ થાય છે.

સીધી વે ડગ ની કમત ન  કરતી વખતે, નીચેના પ રબળને યાનમ  
લેવામ  આવે છે.

- ઇલે ોન કમત - આ ઇલે ોન કાર અને કદ અને ધારની તૈયાર  પર 
આધા રત છે.

- પાવર વપરાશ.

Power cost = [(V x A/1000) x (T/60) x (1/E) x rate per unit]

 V = વૉ ેજ, A = વતમાન એ પીયરમ

T = મ નટમ  વે ડગ નો સમય

E = મશીનની કાય મતા.

વે ડગ ટા સફોમરની ક સામ  E 0.6 અને વે ડગ જનરટર ના ક સામ  
0.25 માવામ  આવે છે.

- વે ડગ ની ઝડપ

- વે ડગ મજૂર  ખચ ( ફટ  3)

- વે ડગ ની ત

અં તમ ખચ: ફ ન શગ ખચમ  વે ડગ પછ ના તમામ કામનો ખચ, મે 
ક મી ટગ, ાઇ ડ ગ, સે ડ- લા ગ, અથા ું, હ ટ ટ ટમે , પેઇ ગ 
વગેરનો ખચ અને આ કામગીર  હાથ ધરવા માટ સામલે મજૂર નો સમાવેશ 
થાય છે.

વધારાની કમત: ઓવરહડ ખચમ  અ  તમામ ખચ  સમાવશે થાય છે, 
મે ક ઓ ફસ અન ે ુપરવાઇઝર ખચ, સાઇ ડગ, ૂડ ું અવ ૂ ન, વગરે 
 ેનોકર  પર સીધો વ ૂલવામ  આવતો નથી. ઉ પાદન યા ના િવિવધ 
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તબ ામ થી ઓવર હડ ખચની ગણતર  અન ેફાળવણી ની િવ તૃ અન ે
સચોટ સ ર છે.

વે ડગ ું અથશા : ઓવર-વે ડગ,  ે ન દ ટ કરતા મોટા બટ વે ડર 
અન ે ફલેટ વે ડર ના ક સામ  અ તશય બ ડર અપ છે, હંમશેા ટાળ ું 

ઈએ. (ફાગ 4 મ  કંદની સરખામણી જુઓ)

ખાતર  કરો ક લેટ ની ડાઈ સાથે ુસંગત સૌથી મોટા કદા ઇલે ોન 
ઉપયોગ થાય છે. નાના ઇલે ોન ઉપયોગ મજૂર ના કલાકો અન ેઅ તશય 
િવકૃ ત મ  વધારો કરશે.

યો ય વે ડગ વતમાન નો ઉપયોગ કરો. અ તશય વાહ અ તશય વેટર 
ુકસાન અન ેઅસતંોષ કારક વે ડર તરફ દોર  જશે.

અ તશય ે  એ ડ લો ટાળો; ખાતર  કરો ક ઇલે ોન મોટાભાગના 
ઉપયોગ કર  શકાય તવેા ભાગો ઉપયોગ થાય છે. ેનો છેડો ારય 
50mm કરત  વ ુ ન હોવો ઈએ. (ફાગ 5)

વે ડગ ની સૌથી અ ુકૂળ ત નીચ ેહાથ (સપાટ) તમ  છે. ાર 
પણ શ  હોય ાર સપાટ તમ  વે ડગ કર ું ઈએ. વે ડગ ની 
સંબં ધત કમત અને ઝડપ ું ટા ફક વ પ ફટ  6 અને 7 મ  બતાવવામ  
આ ું છે.

વે ડર ારા આ થોડા સરળ નયમ ું પાલન ખચ-અસરકારક કામગીર ને 
હ સલ કરવામ  ઘણો આગળ વધશે. સાર  ે સ અને નબળ  ે સ 
ફાગ 7 મ  દશ વવામ  આવી છે.

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સશંો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.4.62&63
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.65

વે ડર (Welder) - ગેસ મેડલ આર ત વે ડગ

ગેસ મેડલ આર ત વે ડગ અને ગેસ ટં ન આર ત વે ડગ ઉ ે ય મ  સલામતીની (Safety 
precaution in Gas Metal Arc Welding and Gas Tungsten Arc Welding)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• GMAW અન ેGTAW યામ  અ ુસરવામ  આવતી સલામતીની સાવચતેી સમજવો.

GMA વે ડગ/CO2 વે ડગ મ  સલામતી: આર ત વે ડગ (SMAW) 
માટની સામા  ુર ા સાવચેતી GMAW ન ેપણ લા ુ પડ છે.

MIG વે ડગ દર મયાન અ ા વાયરલેસ લાઇટ ું ઉ પાદન ૂલના ઉ  
છેડ છે અન ેયો ય આંખ ુર ાનો ઉપયોગ થવો ઈએ.

આંખની ૂરતી ુર ા હંમશેા પેરવી ઈએ.  લ બા સમય ુધી વે ડગ 
કરવામ  આવે તો, A#12 લે સ શેડ વાળા લેશ ગોગ  આર ત હ ેટ 
ની નીચે પહરછા ઈએ. નોનફરસ GMAW માટ A#11 લે સ અને ફર 
GMAW માટ A#12ની ભલામણ કરવામ  આવે છે.

બધા વે ડગ ૂ અથવા પડદા ારા ુર ત િવ તારોમ  થ ું ઈએ. આ 
વે ડર એર યામ  અ  લોકોન ેઆર ત લૅશથી બ વવા માટ કરવામ  
આવે છે.

કોઈપણ વ પમ  વે ડગ ગરમી ઉ પ  કર છે  ે બળ  શક છે અન ે
આગળની શ તા છે.

યો ય કપડ  પહરછા ઈએ. આ શર રના તમામ ભાગો ન ે ર ડયશેન 
અથવા હોડ મેડલ બથ બ વવા માટ કરવામ  આવે છે. ચામડાનો કપડ  
બનર સામ ે ે ઠ ર ણ આપે છે.

ગે વેનાઈઝ્ડ ધા ુ ું MIG વે ડગ ઓપરટર માટ અ તં ખમી છે કારણ 
ક ઝંખના ઝેરને કારણે યો ય ર ણનો ઉપયોગ કરવામ  ન આવે તો.

વૅ લેશન ૂ ં  પાડ ું ઈએ. વે ડર ની આસપાસ ના વાતાવરણન ે વ  
રાખવા માટ આ વૅ લશેન અને/અથવા ફ ડગ સાધનો જ ર  છે.

કાબન મોનો ાઇડ GMAW કરતી વખતે અને CO2 ને ર ણા ક ગેસ 
તર ક ઉપયોગ કરતી વખતે ઉ પ  થાય છે. એ ું ૂચન કરવામ  આવે છે ક 
તમામ વે ડગ સાર  ર તે વે લેટડ િવ તારોમ  કરવામ  આવે.

GMAW કરતી વખત ેપણ ઓઝોન ઉ પ  થાય છે અને ઓઝોન એ અ ંત 
ઝેર  ગેસ છે.

આર ત કબ ને ુકસાનીથી ુર ત કરો. ઇ ુલેટડ ઇલે ોન ધારકન ે
એકદમ વચા અથવા ભીનાશ મો થી પશ કરશો નહ . ભીનાશ અથવા 
ભીનાશ િવ તારોમ  વે ડગ ની ભલામણ કરવામ  આવતી નથી.

બ ડગ ગેસ સ લ ડર ને સાવધાની સાથે હ ડલે કર ું ઈએ.

GTAW મ  સલામતી: GTAW/TIG વે ડગ એ એક કૌશ  છે  ે
ઓછામ  ઓછા ખમ સાથ ે ુર ત ર તે કર  શકાય છે  વે ડર સાર  
સામા  સમજ અને સલામતી નયમનો ઉપયોગ કર.

તમારા સાધનને નય મતપણે તપાસ અને ખાતર  કરો ક તમા ં  વાતાવરણ 
ુર ત છે. 

- ન દ ટ કરતા વધાર ૂઝ ારય ઇ ોલ કરશો નહ

- હંમશેા વે ડગ મશીનન ેયો ય ર તે જમીન/ ૃ વી કરો

- વીજળ  બોડ ારા આપવામ  આવેલા કોડ ુજબ િવ ુત ઘટકનો 
ાિપત કરો 

- ખાતર  કરો ક િવ તુ ડાણ ુ ત છે

- ાર વે ડગ મશીન કાયરત હોય ાર તેને ારય ૂલશો નહ

- મશીનની અંદર િવ ુત ઘટકનો પર કામ કરતી વખત ે ાથ મક વૉ ેજ 
વીચોને લોક કરો, ૂઝ ખોબલો અને દૂર કરો

- વે ડગ પાવર સ તાહને ૂકો રાખો

- પાવર કલબલ, ા  કંબલ અને ટમની ૂક  રાખો

- ભીનાશ િવ તારમ  વે ડગ ન કરો.  જ ર  હોય તો, રબર ના ૂટ 
અને મો એ પહરો

- ખાતર  કરો ક ા  લે  પાવર સ લાયર અને વક પચીસ સાથે 
ુર ત ર તે ડાયે ું છે

- કટલાક GTAW મશીનમ  ઉ  આવતન ઘટકનો વૈક પક વતમાન 
વે ડગ દર મયાન ારં ભક આર ત શ  કરવા અથવા ચાપ ની 

ળવણી માટ પાકનો ઉ પ  કર છે.

- પ રવહન િવભાગ ારા મા  ન ય વા ુ માટ સં હ જહાજનો 
ઉપયોગ કરો. 

- ખાતર  કરો ક વે ડગ િવ તાર સાર  ર તે હવાની અવરજવર સાથે 
સાર  ર તે હવાની અવરજવર ધરાવે છે.

GMAW અને GTAW માટ વે ડગ પય વરણ ુર ા નયમનો

- વે ડગ િવ તાર સાફ રાખો

- વલન શીલ પદાથને વે ડર િવ તારની બહાર રાખો

- વે ડર િવ તારમ  સાર  વૅ લેશન ળવતો

- ત ત પાવર ક બને સમારકામ અથવા બદલો

- ખાતર  કરો ક વે ડગ કરવા માટનો ભાગ ુર ત ર તે ાઉ ડડ/
અથ છે 

- વે ડગ હ ેટ મ  કોઈ કાશ લક ર ન હોવો ઈએ. ેચર અથવા 
તરાડનો ન હોવા ઈએ 

- હ ેટ મ  યો ય શેડ નંબર સાથે યો ય રંગીન લે સ નો ઉપયોગ કરો

- પીતી વખતે સલામતી ચ મા પહરો

- ખાલી આખંથી ચાપ શો નહ

- તમારા િવ તાર ને ુર ત રાખવા માટ ુર ા ન અથવા શ ડ નો 
ઉપયોગ કરો

- યો ય કપડ  પહરો. તમન ે આર ત ર ડયશેન બ વવા માટ તમા ં  
આ ું શર ર ઢંકાયે ું હો ું ઈએ

- ાર કડ મયમ કોટ ની પર વે ડગ કરવામ  આવે છે, ાર 
કોપ અથવા બે ર લયમના કોપ વે ડર દ રયામ થી ુમાડો દૂર કરવા 
માટ ખાસ વે લશેનનો ઉપયોગ કર છે.
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.66

વે ડર (Welder) - ગેસ મેડલ આર ત વે ડગ

GMAW સાધનો અને એસેસર ઝ પ રચય (Introduction to GMAW equipment and 
accessories)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• GMAW ના પાવર ોત જણાવશો
• GMAW સાધનો અને એસેસર ઝ ઓળખ.

CO2 વે ડગ નો પ રચય: મેટલ લેટ અને શીટ્સ ું ુઝનનો વે ડગ એ 
ધા ુના ડાવાની ે ઠ પ ત છે કારણ ક આ યામ  વે ડડ સં ુ ત 
બે મડેલની સમાન ુણધમ અન ે શ ત ધરાવે છે. સં ૂણ ઢાલ વાળ  
ચાપ અને પીગળે લા ખાબો ચ ું િવના, વાતાવરણથી ઓ જન અને 
નાઇટોજન પીગળે ધા ુ ારા શોધાઈ જશે. આ નબળાઈ અને અ છ ા ુ 
વે ડર મ  પ રણામે. શ ડ મેડલ આર ત વે ડગ (SMAW) મ  ચાપ અને 
પીગળે ધા ુ ઈલે ોડની પર કોટ લ  બાવાથી ઉ પ  થતા વા ુ ારા 

ુર ત/ર ત છે.

ઉપર જણા વેલી કવચન યા વે ડગ ટૉચ/બંદૂક ારા વગનો, હ લયમ, 
કાબન ડાયો ાઇડ વેા ન ય ગણેશને પસાર કર ને કર  શકાય છે. 
મશાલ ારા સતત ખવડાવવાના આવતા બે મડેલ અને એકદમ વાપર 
ઉપભો  ઇલે ોન વ ે આર ત ઉ પ  થાય છે.

GMAW ની એસેસર ઝ (ફાગ 1)
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GMA વે ડગ નો સ ત (ફાગ 2): આ વે ડગ યામ , સતત 
ખવડાવવાના આવતા ઉપભો  એકદમ વાપર ઇલે ોન અને બે મડેલ 
વ ે એક ચાપ મારામ  આવે છે. ગરમ આધાર ધા ુ, પીગળે ફર મડેલ અન ે
ચાપ ને વે ડગ ટૉચ/બંદૂક મ થી પસાર થતા જડ/ બન જડ ગેસ ના વાહ 

ારા ુર ત કરવામ  આવે છે.

GMAW ની એસેસર ઝ

1 પાવર ોત (ફાગ 3)

એમઆઈ  વે ડગ પાવર ોત ૂળ ૂત ટા સફૉમર કારના પાવર 
ોત થી અ ંત ઇલે ો ન  અન ે અ ા ુ નક પ કારો ુધી લ ુ 

માગ આ યા છે  ેઆ  ેઆપણ ે ઈએ છ એ.

એમઆઈ  વે ડગ ની ટકનોલો  બદલાઈ ગઈ હોવા છત , એમઆઈ 
 પાવર ોત ના સ તો, મોટા ભાગના ક સાઓમ , નથી. MIG પાવર 
ોત ચેન પાદરનો ઉપયોગ કર છે અન ેતે ચેન પાદરને MIG વે ડગ યા 

માટ યો ય CV (સતત વૉ ેજ), DC (ડાયર  કરંટ) પાવર મ  પ ત રત 
કર છે. MIG વે ડગ પાવર ોત નયં ણ વૉ ેજ - આ ક  તો વૉ ેજ 

ે ડ વીચોને, િવન ટ હ ડ  અથવા ઇલે ો ન  ર તે કરવામ  આવે 
છે. પાવર ોત  ેઍ પેરજ ઉ પ  કર છે તે વાપર ઇલે ોન ોસ સે ન ે
એ શયા અન ેવાપર પીચ ારા નયિં ત થાય છે, એટલે ક દરક વાપરનાર 
કદ માટ વારની ઝડપ ટેલી ઊંચી હશે, પાવર ોત ટે ું ઊં ું ઍ પેરજ 
ઉ પ  કરશે.

કારણ ક MIG પાવર ોત ું આઉટ ુટ DC (ડાયર  કરંટ) છે, આગળના 
ટ મનલ મ  આઉટ ુટ બાજુ પર + હકારા ક અને નકારા ક હશે. 
ઇલે ક સ કટ ના સ તો જણાવા છે ક 70% ગરમી હંમેશા હકારા ક 
બાજુ પર હોય છે.

આનો અથ એ છે ક લડ   ેવે ડર ની હકારા ક બાજુ સાથે 
ડાયે ું છે, તે કુલ ઊ  (ગરમી) આઉટ ટુ ના 70% વહન 

કરશે.

આ કારના પાવર ોત નો ઉપયોગ SMAW અને GTAW યામ  
થાય છે.

GMAW માટ લા ણકતા વળ ક: મશીન પર 50 વો મ  સે વગ 
માટ ઓપ સ કટ વૉ ેજ વળ ક ફટ  2 મ  વળ ક B તર ક બતાવવામ  
આ યો છે. વે ડગ વો મ  સમાન 20 વો થી 25 વૉ  (25 ટકા) 
ફરફારનો પ રણામ ે 142 એએમપીએસથી વતમાન મ  ઘટાડો થશે. 124 
amps અથવા 13.3 ટકા. આ ધીમી ઢાળ વાળ  વૉ  એ પીયરમ  વળ ક 
આઉટ ુટ વો મ  સમાન નાના ફરફાર સાથે એ પેરજમ  મોટા ફરફાર ું 
કારણ બન ેછે. આન ેસપાટ લા ણક શ ત ોત કહવામ  આવે છે. સતત 
વૉ ેજ(CV) પાવર ોત પણ કહવાય છે.

આ કારના પાવર ોત નો ઉપયોગ થાય છેGMAW અને SAW યા

2 MIG/MAG ટૉચ ( ફટ  4)
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MIG ટૉચ વાપર ફ ચર સાથે ડાયે ું છે, અન ેતે ું કામ વાપર ઇલે ોન, 
ફ ડગ ગેસ અને ઇલે કલ વે ડગ વાહન વે ડગ િવ તારમ  

પહ ચાડવા ું છે. બ રમ  MIG ટમની ઘણ  િવિવધ આકાર અન ેશૈલી છે 
પરં ુ ત ેબધામ  સમાનતા છે.

લાઇનર: ટોચ લાઇન ના લાઇન ભાગો ું આ ુ ય હોય છે  ેલાઇન અને 
વારની ુણવ ા ના આધાર MIG વાપરનાર આશર એકથી ચાર રોલ 
હોય છે.

િવિવધ કારના વાપર ઇલે ોન માટ િવિવધ સામ ી પણ છે, દા. ન ર 
વાપર માટ લ અથવા ે નલેસ લા નસ અને એ ુ મ નયમની માટ 
ટબલનો લાઇન.

ગેસ િવસાર ગેસ ડ ુઝર ું કામ એ ુ ન ત કરવા ું છે ક બ ડગ 
ગેસ ફ ડગ નોઝ ન ે યો ય ર ત ે પહ ચાડવા મ  આવે છે. તે ગેસ શ  
તેટલો સીધો બહાર આવે અને ગેસ શ ડ નોઝ ની અંદર સમાન ર તે ૂરો 
પાડવામ  આવે ત ેમાટ રચાયે ું છે. ડ ુઝર િવિવધ સામ ી મ થી બન ેછે, 
દા.ત. ત ું, િપ ળ અથવા ફાઇબર. કટલાક િવસાર પણ ટ પ ધારક હશે.

ટપ ધારકનો સંપક કરો તે વ ુ છે  ેજ યાએ વે ડગ ટ પ ધરાવે છે. 
સંપક ટ  સંપક ટ પ/ ૂબ એ સાર  વે ડગ ની ચાવી છે. 

મોટાભાગના કો પે  ટ  કોપ એલોપથીએ બનેલી હોય છે, એકલો 
ટેલી સાર  હશે તટેલી સાર  ટ પ વાપર ઇલે ોન કરંટ પસાર કરશે અને 

MIG ટ પમ  ઓછંુ વ  હશે.

નોઝલ: બંદૂકો સીધી અથવા વ  નોઝ સાથે ઉપલ  છે. વ  નોઝ જ ટલ 
સ ધા અન ે ુ કલ-થી-વે ડર માટ સરળ ઍ ેસ દાન કર છે.

સન ક નયં ણ: પરંપરાગત DC અને પંદ GMAW મ  વે ડગ 
પ રમાણનો સેટ કરવાની જ ટલતા ‘ સગલ-નોબત’ સાથે સાધનોનો 
િવકાસને ો ાહન આ ું. સન ક કંટોલ તર ક ઓળખાતા નયં ણ. 
આ સ મોમ  વતમાન વે ડગ ના સંયોજન ની પસંદગી પર આધાર રાખે 
છે (દા.ત. વાપર ફ ટ પીચ/મીન કરંટ અન ેવૉ ેજ) સગલ કંટોલ ારા.

ઉપકરણમ  ૂવ નધ રત પ રમાણ અને નયં ણ સમીકરણનો બંન ે
સં હત કર ું અને એક ઇન ુટ સ લ ના તભાગમ  આઉટ ુટ 
ન ે આપમેળે ગોઠવ ું શ  છે. આ સ ર સન ક કંટોલ તર ક 
ઓળખાણ છે. (ફાગ. 5)

3 વાપર ફ ડર: વાયર ફ ચર એ MIG/ MAG વે ડગ સેટ પનો એક 
ભાગ છે :ે

i વાપર ઈલે ોડની ઝડપે નયંિ ત કર છે અન ેઆ વાપર ફ ડરમ થી 
વે ડગ ટૉચ ારા વક પચીસ પર કટલે છે.

ii વે ડગ પાવર ોત મ થી ફ ચર અને પછ  વે ડગ ટૉચ ુધી 
ઇ રકને ગ લડ  ારા વે ડગ કરંટ પસાર કરવા માટનો માગ ૂરો 
પાડ છે.

iii સોલેનોઇડ વા વ ારા ગસે વાહ નયં ણ ૂ ં  પાડ છે. ગણશેન ેગસે 
ર ુલેટરથી ફ ચર ારા અને પછ  MIG વે ડગ ટૉચ ારા વે ડર 
એર યામ  આપવામ  આવે છે.

4 CO2 ગેસ સ લ ડર અને ર ુલેટરથી: GMAW/CO2 વે ડગ 
માટ જ ર  ફ ડગ ગેસ સ લ ડર મ થી આઉટલેટની વા વ અને 
ર ુલેટરથી ારા ૂરો પાડવામ  આવે છે.

5 ગેસ લોર મીટર: ત ે એક એકમ છે  ે લાસ ૂબ પર ચ ત 
થયલે ે ુએશન ધરાવે છે. લોર મીટર પર ફ સ કરલ લોર રડ 
એડજ મે ની વા વ લીડર ત મ નટમ  વે ડગ બંદૂકમ  ન ય 
ગેસ/CO2 ગેસ ના વાહન દરોન ે નયંિ ત કર છે. ફાગ. 

6 CO2 વે ડગ માટ 6 ગેસ ી તકર ( ફટ  7): કાબન ડાયો ાઇડ 
સ લ ડર મ  વાહ  વ પમ  ભરવામ  આવે છે. એટલે ક, 

CO2ઓરડાના તાપમાને અને ઉ  દાણથી વાહ  વ પમ  ઘનીકરણ 
થાય છે. તેથી, વાહ  CO વે ડગ કરતી વખતે2 ાર તઓે વે ડગ 
ટોચમ  વેશ છે ાર ત ેવા ુ વ પમ  હોવા ઈએ. CO2 વાહ  ઉ 
કળે છે અને ગણેશમ  િવ તરણ છે કારણ ક ત ેપસાર થાય છે નયમન 
કાર નેા કારણ ેગસે ઠંડુ થાય છે.  ર ુલેટરન ેઇનલટેમ  ભેજ હાજર 
હોય, તો ત ેર ુલેટરમ થી ઘ  અને ર થશે, નેા કારણ ેગેસ પે સેજ 
અવ રો ધત થશે. તેથી, ઠંડક ટાળવા માટ, ગેસ હ ટર ને સ લ ડર સાથે 

વામ  આવે છે થેી સ લ ડર છોડતી ગણેશ ું તાપમાન વધે. તેથી 
વે ડગ દર મયાન ગણશેનો એક સમાન વાહ ળવવા મ  આવે છે.
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.67

વે ડર (Welder) - ગેસ મેડલ આર ત વે ડગ

યા ના અ  િવિવધ નામો (MIG MAG/Co
2
) (Various other names of the process 

(MIG MAG/Co
2
)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• GMAW ના અ  નામ જણાવશો.

બી  નામો

• MIG (મટેલ ઇ સટ ગેસ) વે ડ ગ,

• MAG (મેટલ એ વ ગેસ)/CO2 વે ડ ગ

• GMAW (ગેસ મેટલ આક વે ડ ગ)

GMAW ણ અલગ અલગ ર તે કર  શકાય છે:

• અધ- વચા લત વે ડ ગ - મા  સાધનો નયં ણો ઇલે ોડ વાયર 
ફ ડગ. વે ડ ગ બદૂંકની ચળવળ છે હાથ ારા નયંિ ત. આને હ ડ-
હ ડ કહ  શકાય વે ડ ગ

• મશીન વે ડ ગ - બદંૂકનો ઉપયોગ કર છે  ેa સાથ ે ડાયેલ છે અ ુક 
કારના મેની ુલેટર (હાથથી પકડાયેલ નથી). એક ઓપરટર ચાલતા 

નયં ણોન ેસતત સેટ અને એડજ  કરવા પડ છે

 મેની ુલેટર.

• ઓટોમે ટક વે ડ ગ - વે ડગ કરતા સાધનોનો ઉપયોગ કર છે વે ડર 
ારા નયં ણોને સતત ગોઠ યા િવના અથવા ઓપરટર.

 કટલાક સાધનો પર, વચા લત સે સગ ઉપકરણો નયં ણ કર છે

 વે ડ સં ુ તમ  યો ય બંદૂક ગોઠવણી.
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.68

વે ડર (Welder) - ગેસ મેડલ આર ત વે ડગ

SMAW મય દા અને એ લકશન પર GMAW વે ડ ગના ફાયદા (Advantages of GMAW welding 
over SMAW limitation and applications)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• શ ડડ મેટલ આક વે ડ ગ યા પરGMAW વે ડ ગના ફાયદા અને ગેરફાયદા જણાવો
• GMAW વે ડ ગના કાય મો જણાવો.

ફાયદા: વે ડગ ઓછ  ધારની તૈયાર  અને ે  ુકસાનીન ે કારણે 
આ થક છે. 

ઊંડા ૂંસપઠ સાથે સ ધા ઉ પ  કર છે.

પાતાળ અને ડા સામ ીની વે ડર કર  શકાય છે.

તેનો ઉપયોગ કાબન લ, એલો સ લ, ેનલેસ લ, કોપ અને તનેા 
એલો સ, ઍ ુ મ નયમ અન ેતનેા લોચના વે ડગ માટ થઈ શક છે.

બધી તમ  વે ડગ કર  શકાય છે.

જમા કરાવવાના દર વ ુ છે.

કોઈ ન ર વાહન ઉપયોગ થતો નથી. તેથી દરક રન પછ  ુલહેને સાફ 
કરવાની જ ર નથી. 

ઘટાડો િવકૃ ત.

ગેરફાયદો

વે ડગ સાધનો ખચ ળ, વ ુ જ ટલ અન ેઓછા પૉટબલ છે.

એર ડ ્સ બ ડગ ગસે ના ુ ત વાહ ને ખલેલ પહ ચાડ  શક છે, 
GMAW આઉટડોર વે ડગ મ  સાર  ર તે કામ કર  શકશે નહ .

અર એ: આ યા નો ઉપયોગ કાબન, લ એકલો ની, ેનલેસ 
લ, ઍ ુ મ નયમ, કોપ, નકલ અને તેમના એકલો, ટાઈટ નયમ વગેર 

માટ વે ડગ માટ કર  શકાય છે.

લાઇટ અને હલી ફ કશન વક.

દબાણ જહાજ અને ઓટોમોબાઈલ ઉ ોગનો શર બ ડગ ફ કશનમ  
આ યા નો સફળતા ૂવક ઉપયોગ થાય છે.
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.69

વે ડર (Welder) - ગેસ મેડલ આર ત વે ડગ

GMAW ના ોફસર વે ટબલ (Process variables of GMAW)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• GMAW પ રમાણ સમજવો.

GMA વે ડગ યા ના પ રમાણનો/ચાલો

GMAW/CO2 વે ડગ ની વે ડગ યામ  નીચેના પ રમાણનો યાનમ  
લેવા ઈએ.

ઇલે ોન કદ

વાપર તીડનો દર (વે ડગ વતમાન)

આર ત વૉ ેજ

બહાર વળગી

વે ડગ ત

કવચ ગેસ

ુસાફર ની ઝડપ

ઇલે ોન ત

ઇલે ોન: વે ડગ કરવા માટની ધા ુની ડાઈ અને  ે તમ  વે ડગ 
કરવા ું છે ત ેમાટ યો ય કદા વાયરો ઉપયોગ કર ને ે ઠ પ રણામ મળેવવા 
મ  આવે છે. ઇલે ોન વાપર વે ડગ કરવામ  આવતી સામ ીની સમાન 
રચનાની હોવા ઈએ.

ૂળ તૂ વાપર યાસ 0.8 mm, 1.0 mm, 1.2 mm, 1.6 mm અને 2.4 
mm છે.

વે ડગ વતમાન: વાપર ફ ટ પીચ વતમાન ને નયંિ ત કરશે. દરક વાપર 
યાસ સાથ ેવતમાન ૂ  ની િવશાળ ેણી નો ઉપયોગ કર  શકાય છે. આ 

વાયરો યાસ બો ા િવના િવિવધ ડાઈ ના વે ડગ મેડલને પરવાનગી 
આપે છે. પસંદ કરલ વતમાન ઇ ત ૂંસપઠ ુર ત કરવા માટ ૂર ું 
ઊં ું હો ું ઈએ અન ેનીચે ટાળવા માટ ૂર ું ઓછંુ હો ું ઈએ

ારા કાપવા અથવા બાળ નાખ ું.

મી વે ડગ ની સફળતા ઈલે ોડની ટોચ પર ઉ  વતમાન ઘનતા ની 
ુંદરતાન ેકારણ ેછે. વતમાન પસંદગી અંગેનો સામા  ડટા નીચે આપેલા 

કો ટક મ  આપવામ  આ યો છે.

વાપર ફ ટ બદલાઈ છે તેમ વતમાન બદલાઈ છે.

આર ત વૉ ે જ: GMAW/ CO2 વે ડગ યામ  આ એક ૂબ જ 
મહ વ ૂણ ચલ છે, ુ વે કારણ ક ત ેસમ  ચાપ મ  ટ ું ટા સફર ના 
દરોન ે ભાિવત કર ને મડેલ ટા સફર નો કાર ન  કર છે. ઉપયોગમ  
લેવાતી આર ત વૉ ેજ બે મેડલની ડાઈ, ઈ ના કાર, ઇલે ોન 
ક પો ઝશન અન ે સાઈઝ, બ ડગ ગેસ ક પો ઝશન, વે ડગ પો લશ, 
વે ડર નો કાર અને અ  પ રબળો પર આધાર રાખે છે. િવગતો માટ 
વે ડગ શરતો માટ સામા  માગદ શકા ના કો ટક નો સંદભ લો.

આર ત ુસાફર  ઝડપ: શેખી દર ક નેા પર ચાપ સં ુ ત સાથે આગળ 
વધે છે, ને ેઆર ત ટડલ પીચ કહવાય છે, ત ેવે ડર મકાનના કદ અન ે

ૂંસપઠ અસર કર છે.

 ચાપ ની ુસાફર ની ગ ત ઓછ  થાય છે, તો વે ડર ૂલ વ ુ મોટો અને 
છ છરા બન ેછે. મે ુસાફર ની ઝડપ વધે છે તેમ, ચાપ ના હ ટ ઇન ુટ 
દરમ  ઘટાડો થાય છે; પ રણામે, ૂંસપઠ અન ે સ કડા વે ડર ુકામમ  
ઘટાડો થાય છે. ાર ુસાફર ની ઝડપ વ ુ પડતી હોય છે, ાર વે ડર 

મકાનની સાથે અ ડરકટ ગ થાય છે, કારણ ક ફર મડેલ ું ડપો ઝટની ચાપ 
ારા ઓગળે લા માગને ભરવા માટ ૂર ું નથી.

બહાર વળગી: ત ેસંપક ુબના અંત અને ઇલે ોન ટોચ વ ે ું અંતર છે. 
(ફાગ 1)

ૂબ લ બી લાકડ  આઉટ થવાના પ રણામ ે નીચા આર ત ગરમી પર 
વધારાની વે ડર મડેલ જમા થાય છે,  ે ખરાબ આકારના વે ડર અન ે
છ છરા દશને જ  આપે છે.

ાર સટ ક આઉટ ૂબ ટંૂક  હોય છે, ાર નોઝ પર વ ુ પડ ું વેટર 
જમા થાય છે,  ેર ણા ક ગસે ના વાહ ન ે તબં ધત કર  શક છે અને 
વે ડર મ  છ ા તુા ું કારણ બને છે.

શટ સ ફગ આર ત માટ ભલામણ કરલ સટ ક આઉટ 6 થી 
13 મમી અને ે ટા સફર આર ત માટ 13 થી 25 મમી છે.

ઇલે ોન ત: તમામ વે ડગ યામ , સં ુ ત ના સંદભમ  બંદૂક 
અન ેઇલે ોન ત વે ડર માળખાની આકાર અન ે ૂંસપઠ અસર કર છે. 
વે ડગ ક  તો ફોરહ ડ/ફોરવડ ન કનો ઉપયોગ કર ને અથવા બેકહ ડ/
રકડ તકનીકોના ઉપયોગ કર ન ેકર  શકાય છે. બંદૂક ના ખાડાઓ સામા  
ર ત ે10 થી 15°ની અંદર ળવવા મ  આવે છે. (ફાગ 2)
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.70

વે ડર (Welder) - ગેસ મેડલ આર ત વે ડગ

વાપર ફ ટ સ ર - કાર - સંભાળ અને ળવણી (Wire feed system - Types - care and 
maintenance)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• િવિવધ કારના ડાઈવર રોલ રોને ઓળખતો.

વાપર ફ ચર

વાપર ફ ચર એ MIG/MAG વે ડગ સેટ પનો ભાગ છે (ફાગ 1).

વાપર ફ ચર ઘણા િવિવધ આકાર અન ેકદમ  આવે છે, પરં ુ ત ેબધા સમાન 
ૂળ તૂ બ ૂ મકાઓ કર છે. ફ  ડરને પાવર ોત થી અલગ કર  

શકાય છે અથવા પાવર ોત મ  જ બ વ કર  શકાય છે. ફ ડસ જુદા જુદા 
ભાગો થી બનલેા હોય છે, દરકની બનની ૂ મકા અલગ હોય છે.

વાપર ૂન ધારક. ડાઈવર રોલર યો ય ર તે તે ું કામ કર  શક તે માટ 
વાપર ઇલે ોન સાચા ઇન ુટ એગલ પર છે તનેી ખાતર  કરવા માટ આ 
ફ  ડર પર યો ય વાપર કદા ૂલન ેપકડ  રાખવા માટ ડઝાઈન કરવામ  
આ ું છે.

મોટર ચલાવવો MIG/MAG વે ડગ સરળ અને સતત વાપર ફ ટ પર 
આધાર રાખે છે. વાપર ડાઈવર મોટરમ  ડાઈવર રોલર સન ેફરવા ું કામ 
હોય છે (આ રોલસના એક અથવા વ ુ સેટ હોઈ શક છે). અ ડરસાઈઝ 
ડાઈવર મોરસ MIG વે ડગ ટૉચ નીચે વાપર ઈલે ોડની ખરાબ મી ટગમ  
પ રણામી શક છે. આનાથી મશીનની સરખામણીમ  MIG મશીનની એકંદર 

દશન ને સબ- ા ડડ બનાવવાની અસર પડશે ુણવ ા ુ ત ડાઈવર 
સ ર સાથે.

ડાઈવર રોલસ: ડાઇવ રોલસના વાપર ઇલે ોન પકડ છે અન ેMIG ટમની 
નીચે વાપર વે ડગ ચાપ મ  સતત ફ ટ કર છે (ફાગ 2 અન ે3). રોલ રોને 
આના ારા પસદં કરવાની જ ર છે:

i વાર ું કદ

ii ખવડાવવાના વાયરો કાર. દરક કારના વાપર રોલર ુવની અલગ 
શૈલી ની જ ર પડ  શક છે - દા.ત.

લ અને અ  હાટ વાપર માટ વી રોલર

લ  કોટ વાપર માટ V- Knurled

ઍ ુ મ નયમ અને અ  સે  વાપર માટ ુગ- ુ

સાચા રોલર નો ઉપયોગ કરવાનો િવચાર એ છે ક વાપર કૂચડ  ના ો િવના 
સાર  વાપર ડાઈવર હોય. ેસ રોલર નો ઉપયોગ વાપર ટ ન સેટ કરવા 
માટ પણ થાય છે. આ વાપર ઇલે ોન ફ ટ કરવા માટ ૂરતા દબાણ સાથ ે
સેટ કર ું આવ યક છે, પરં ુ વાપર કૂચડ  નાખવા ટે ું વધાર તાણ નહ .

iii તમામ માગદ શકા ડાઈવર રોલર ની શ  તટેલી ન ક હોવા ઈએ 
થેી વાપર બટં થવાન ેસંભાવના ન ેઅટકાવી શકાય.

વાપર ફ ટ નયં ણનો

વાપર ફ ડરમ થી તનેી પોતાની બો -ઇન કંટોલ સ ર હશે. ફ  ડરમ  
બનલેા નયં ણની સં ા મીટરના કાર પર આધા રત છે પરં ુ સૌથી 
સામા  મીટરના કાર પર આધા રત છે પરં ુ સૌથી સામા  છે

i વાપર ઝડપ- આ નયં ણ એ ડાઈવર રોલસના કટલી ઝડપથી 
વાળશે તે ું  એડજ મે ની છે અને અગાઉ ક ું તેમ, દરક વાપરનાર 
કદ માટ વારની ઝડપ ટેલી ઝડપી હશે તટેલી વ ુ ઍ પેરજ પાવર 

ોત ઉ પ  કરશે. વાપર પીચ કંટોલ ને વાપર પીચ તર ક લેબલ 
કર  શકાય છે, દા.ત. ipm (ઇંચ ત મ નટ) અથવા mpm (મીટર 

ત મ નટ), અથવા ટકાવાર  તર ક ૂ  થી સૌથી વ ુ ઝડપ 100% 
છે. સામા  ર ત ેmpm 1 m/min થી 25 m/min ની ર જ હશે.
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 વાપર પીચ સે વગ ારા સેટ કરવામ  આવી રહલા ઍ પેરજ 
ુસાફર ની ઝડપ અને વાપરનાર જમા થવાના દર પર પણ અસર કરશે 

(વે ડર પચીસ પર વે ડર મડેલ કટલી ઝડપથી ન ખવામ  આવે છે); ના 
ફાયદા સાથે, ઍ પેરજ ટે ું ઊં ું હશે તટેલી ડ  સામ ી  ેવે ડગ 
કર  શકાય છે.

ii પસ પીચ - કટલાક ફ ડરમ થી પસ પીચ હોય છે. આ વાપર ફ ટ 
રોલર ને ચા ુ કય  િવના અથવા કોઈપણ વે ડગ પાવર ચા ુ કય  
િવના ગેસ ર ુલેટરથી પર ગેસ વાહ સે ટગને સેટ કરવાની મંજૂર  
આપવા માટ છે.

iii પાછા બનર - બનર બકે  એ ડ ી ું સે વગ છે ક વે ડર ૂણ થવા 
પર વાપર ઇલે ોન સંપકના ટોચ તરફ પીગળે જશે.   વ ુ 
પડ ું બળ  ય તો વાપર ઇલે ોન સંપકના ટોચ પર પીગળે જશે, 

સંભવતઃ તનેે ુકસાન થશે.   પય ત બનર બકે  સેટ ન હોય, તો 
વાપર ઇલે ોન વે ડર ૂલ મ થી ઓગળે નહ  અને વે ડર મેડલ સાથે 
અટવાઈ છોડ  શકાય છે.

iv ોટ ટાઈમર અથવા મર મોડ્સકટલાક ફ  ડર પર વા મળે છે. 
આ નયં ણ સામા  ર તે ટગરટગર કો ે રને સ ય કય  પછ  
ડાઈવર રોલર ચા ુ થવાના સમયન ે નયિં ત કર છે.

GMAW વાપર ફ ચર સંભાળ અને ળવણી

વાપર ફ ટ મક નઝ સ ળવણી  ે પ ીઓન ે માળખાની ડાઈવર 
રોલસના સફાઈને અટકાવ છે.

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.70
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.71

વે ડર (Welder) - ગેસ મેડલ આર ત વે ડગ

AWS ઉ ે ય ુજબ GMAW, માણ તૂ યાસ અને કો ડ ફકશન માટ વપરાતી વે ડગ (Welding 
wires used for GMAW, standard diameter and codification as per AWS)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• િવિવધ ઇલે ોન વારની રાસાય ણક રચના જણાવશો. 
• GMAW મ  વપરાતી વે ડગ વાયરો સમજવો
• ઇલે ોન વારની પ ટ કરણ જણાવશો.

ઇલે ોન વાપર - GMAW માટ ઉપભો  વાયર: પફ મ સ અને મેડલ 
ટા સફર લા ણકતા મોટ ભાગ ેવાપરનાર યાસ અન ેમશીન સે વ ઝ મે 
ક આર ત વૉ ેજ અને ઍ પેરજ અને ફર વાપરનાર રાસાય ણક ુણધમ 

ારા સંચા લત થાય છે.

મશીન સે વ ઝ: વાયરો યાસ અને વે ડગ માટ કાયરત એ પીયરમ /
કરંટ મેડલ ટા સફર નો કાર ન  કર છે. હળવાશ લ, લો એકલો 

લ અને ેનલેસ લ ના વે ડગ માટ િવિવધ ભલામણ કરલ યાસ, 
વૉ ેજ અન ેવતમાન ર જ નીચ ેકો ટક મ  ટ લેટ કરવામ  આવી છે.

આશર. હળવાશ અને ઓછા એકલો લ પર શટ સ કટ મેડલ ટા સફર 
માટ મશીન સે વ ઝ

ઇલેક્ટ્રોન 
વ્યાસ(mm)

આરક્ત 
વૉલ્ટેજ

ઍમ્પેરેજ 
શ્રેણી

0.8

1.2

16-22

17-22

80-190

100-225

આશર. હળવાશ અને ઓછા એલો સ લ પર ે આર ત ટા સફર 
માટ મશીન સે વ ઝ

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

આશર. ેણી 300 ેનલેસ લ પર શટ સ કટ ટા સફર માટ મશીન 
સે વ ઝ

ઇલેક્ટ્રોન 
વ્યાસ(mm)

આરક્ત 
વૉલ્ટેજ

ઍમ્પેરેજ 
શ્રેણી

0.8

1.2

17-22

17-22

50-180

100-210

આશર. ેણી 300 ેનલેસ લ પર ે ટા સફર માટ મશીન સે વ ઝ

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

રાસાય ણક ુણધમ : ફલર વારની રાસાય ણક રચનાએ ૂબ જ 
મહ વ ૂણ ૂ મકા ભજવે છે. લ મ  કાબન ના ઓ ડશન કારણ ે
છ ા તુા કાળ  લેવા માટ હળવાશ લ વે ડગ ના ક સામ  ુ  

ઘટકનો સવાય ુ  રચનામ  Singh, Mn વેા ડ ઓ ડાઇઝસ હશે. 
હળવાશ લ ફર વારની લા ણક રચના કો ટક મ  ૂ ચ બ  છે. અમે 
અમારા મોટાભાગના કાબન લ ફ કશન માટ ER70S-6 નો ઉપયોગ 
કર  ર ા છ એ.

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
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ઇલે ોન વારની પ ટ કરણ

AWS ુજબ GMAW ઇલે ોન પ ટ કરણ નીચ ેઆપેલ છે. 

દા.ત: E 70S-2 અથવા ER70S-2 અથવા E70T-2

ઇ - ઇલે ોન

ER — ઇલે ોન GTAW મ  ભરલી રોડ તર ક પણ ઉપયોગ કર  શકાય 
છે.

70 — 70 x 1000 PSI — ત ચોરસ ઇંચ પાઉ ડ મ  વે ડર મડેલની 
તાણ શ ત. S — સ લલ વાયર / રોડ

T — FCAW મ  વપરાય ુ ુલર વાપર.

2 — વારની રાસાય ણક રચના.

રાસાય ણક રચના, વજન ટકા

વાપર ઇલે ોડ્સ પસંદગી

MIG/ MAG યામ  ઉપયોગમ  લેવાતી વાપર ઈલે ોડની પસંદગી એ 
એક નણય છે નેા પર નભર રહશે

1 ઉપયોગમ  લેવાતી યા (દા.ત., સ લલ વાપર અથવા લ  કોર 
વાપર)

2 વે ડગ કરવામ  આવતી ધા ુની રચના

3 ઘરની અંદર અથવા બહાર વે ડગ

4 સં ુ ત ડઝાઈન

5 ખચ

6 વે ડર મ ટ રયલન ે ય િ ક ુણધમ અન ે ત ે  ે બે મ ટ રયલન ે માટ 
મેચ છે.

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.71
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.72

વે ડર (Welder) - ગેસ મેડલ આર ત વે ડગ

એમએડબ ુ અને તેની પ લકશનમ  વપરાતી ફ ડગ ગણેશ ું નામ (Name of shielding gas-
es used in GMAW and its application)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• GMAW મ  વપરાતી ફ ડગ વા ુ ને નામ આપો
• ર ણા ક વા ુ ના ઉપયોગ અને કાયદા ું વણન કરો
• GMAW યા.

GMAW માટ ણ કારના બ ડગ ગણશેનો ઉપયોગ થાય છે. ત ે ન ય 
વા ુ, ત યાશીલ વા ુ અને ગસે મ ણ છે.

ન ય વા ુ: ુ  વગનો અને હ લયમ ગસે આર ત, મેડલ ઇલે ોન 
અન ેવે ડર મડેલને દષૂણથી બ વવા માટ ઉ મ છે. વગનો અન ે હ લયમ 
નો ઉપયોગ સામા  ર ત ેનોનફરસ ધા ુના GMAW માટ થાય છે. હ લયમ 

ૂબ સાર  વાહક તા ધરાવે છે અને વગનો કરત  વ ુ સાર  ર તે ગરમી ું 
સંચાલન કર છે. તેથી, ડ  ધા ુ તેમજ ત ું અને ઍ ુ મ નયમ વેી ઉ  
વાહક તા ધા ુ ન ેવે ડર કરવા માટ હ લયમ પસદં કરવામ  આવે છે.

પાતાળ ધા ુના વે ડગ માટ, ઓછ  વાહક તા વગનો વ ુ સાર  પસંદગી 
છે. તેમજ આગ નનો ઉપયોગ તેની નીચી થર મલ વ તાન ેકારણ ે તની 
બહાર વે ડગ માટ થાય છે. વગનો ગેસ હ લયમ ગેસ કરતા 10 ગણો ભાર 

છે, તેથી હ લયમ ગણશેની ુલનામ  સાર  કવચ દાન કરવા માટ ઓછા 
વગનો ગણશેની જ ર પડ છે.

વે ડર મકાનો સ ુ ય અન ે ૂંસપઠ પણ ઉપયોગમ  લેવાતી ગણેશથી 
ભાિવત થાય છે. આગ નથી બનલેા વે ડર મ  સામા  ર ત ેઊંડો વેશ 

હોય છે. તેઓ કનાર એ પર અ ડરકટ:એક કરવાની પણ ૃ  ધરાવે છે. 
હલીયમથી બનલેા વે ડર મ  પહોળાઈ અન ે ડા મણા હોય છે. ફટ .1 

િવિવધ વા ુ અને ગેસ ના મ ણ થી બનલેા વે ડર નો આકાર બતાવી છે.

ગેસ મેડલ આર ત ે ટા સફર યા સાથે ઉપયોગમ  લેવાતી આગ નનો 
મકાનની મ ય રખા ારા ઊંડો વશે પેદા કર છે. હ લયમ કરત  વગ મ  

ે ટા સફર વ ુ સરળતાથી થાય છે.

GMAW મ  વપરાતી ત યાશીલ વા ુ અને ગેસ મ ણ

કાબન ડાયો ાઇડ: કાબન ડાયો ાઇડ (CO2) વગનો કરત  વ ુ થર મલ 
ગરમી વાહક તા ધરાવે છે. આ ગણશેને આગ નનો કરત  વ ુ વો ેજનો 
જ ર છે. ત ેભાર હોવાથી, ત ેવે ડર ન ેસાર  ર તે આર  લ ેછે. તથેી, ઓછા 
ગણશેની જ ર છે.

CO2ગેસ વગનો કરત  તો છે. આ ભાવ તફાવત િવિવધ ળોએ અલગ 
હશે. CO સાથે બનાવેલી માળા2 ૂબ જ સારો સ ુ ય છે. મણકો પહોળાઈ 
હોય છે અન ેતમે  ઊંડો ૂસણખોર  હોય છે અને અ ડરકટ ગ હો ું નથી.

CO મ  ચાપ2વાતાવરણ અ ર છે અન ે મોટા માણમ  ે ટગ થાય 

છે. આ ટંૂકા ચાપ ન ેપકડ ન ેટાળવામ  આવે છે. ઍ ુ મ નયમ, મગેનીઝ 
અથવા સ લકન વેા ડ ઓ ડાઇઝસ વારંવાર ઉપયોગ થાય છે.

ડ ઓ ડાઇઝસ વે ડર લેમ થી ઓ જન દરૂ કર છે. ુ  CO નો 
ઉપયોગ કરતી વખતે સાર  વૅ લેશન જ ર  છે2. લગભગ 7-12 ટકા 
CO2ચાપમ  CO (કાબન મોનો ાઇડ) બન ેછે. ચાપ ની લંબાઈ સાથે રકમ 
વધે છે.

CO સાથ ે25% ઉ  વાહન ઉપયોગ થાય છે2આગ ન અથવા હ લયમ 
કરત . આનાથી વે ડર ના ખાબો ચ ું વ ુ ઉ ે ત થાય છે, તેથી ફસાઈ 
ગયલેા વા ુ વે ડર ની સપાટ  પર વધે છે, તથેી વે ડર ની છ ા ુતા ઓછ  
થાય છે.
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વગનો કાબન ડાયો ાઇડ: CO2આગ ન ગેસ આર ત કરટમ  પીગળે 
ધાતાન ેવ ુ વાહ  બનાવે છે. મી કાબન ની વે ડગ કરતી વખત ે
આ અ ડરકટ ગ દૂર કરવામ  મદદ કર છે.

CO2ચાપન ેપણ ર કર છે, વેટર ઘટાડા છે અને ચાપ ારા સીધી રખા 
(અ ય) મડેલ ટા સફર ન ે ો ાહન આપે છે.

આગ ન-ઓ જન: આગ ન-ઓ જન ગેસ મ ણ નો ઉપયોગ લો 
એલો સ કાબન અન ે ેનલેસ લ પર થાય છે. 1-5 ટકા ઓ જન 
મ ણ િવશાળ, ઓછ  આંગળ ના આકાશની, ૂંસપઠ સાથે મણા ઉ પ  

કરશે. ઓ જન વે ડર કો ૂરન ે પણ ુધારક છે, વે ડર ૂલ ન ે વ ુ 
વાહ  બનાવ ેછે અને અ ડરકટ ગ દૂર કર છે.

ઓ જન ચાપ ને ર કર છે અન ે વેટર ઘટાડા છે. ઓ જન ના 
ઉપયોગી ધા ુની સપાટ  સહજ ઓ ડઝ થશે. આ ઓ ડાઇઝેશન 
સામા  ર તે વે ડર ની મજ ૂતાઈ અથવા દખાવે અ વીકાય તર ુધી 

ઘડશે નહ .  ઓછા એકલો લ સાથે 2% થી વ ુ ઓ જન નો 
ઉપયોગ કરવામ  આવે છે, તો વધારાના ડ ઓ ડાઇઝસ સાથે વ ુ 
ખચ ળ ઇલે ોન વાયરો ઉપયોગ કરવો આવ યક છે.

ગેસ વાહન ઇ નીય દર ઇલે ોન વાપરનાર કાર, ઝડપ અને વતમાન 
નો ઉપયોગ અન ેમડેલ ટા સફર મોડ પર આધા રત છે.

નયમ માણે

નાના વે ડર ૂલ 10 L/min

મ યમ વે ડર ૂલ 15 L/min

અને મોટા ે વે ડર ૂલ 20-25 L/min

અ તશય ગણેશનો વાહ ૂરતો ન હોવા ટેલો જ ખરાબ હોઈ શક છે. 
કારણ એ છે ક  ગણેશનો વાહ ૂબ વધાર હશે તો ત ે MIG ટોચમ  
બહાર આવશે.

GMAW ે ટા સફર મ  ઉપયોગ માટ ૂચવે ગેસ અને ગેસ મ ણ

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  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.72
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.73

વે ડર (Welder) - ગેસ મેડલ આર ત વે ડગ

લ  કોટ આર ત વે ડગ (FCAW) - વણન, લાભ, વે ડગ વાપર, AWS ુજબ કો ટગ (Flux cored 
arc welding (FCAW) - description, advantage, welding wires, coding  as per 
AWS)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• લ  કોટ આર ત વે ડગ સમજવો
• લ  કોટ આર ત વે ડગ મ  મેડલ ટા સફર નો કાર સમજવો

લ  કોટ આર ત વે ડગ (FCAW) Fig.1 એ આર ત વે ડગ યા 
છે મે  વે ડગ માટની ગરમી લ  કોટ ુ ુલર ક ુમેબલ 
ઇલે ોન વાપર અન ેવકપીસ વ ે ાિપત ચાપ ારા ઉ પ  થાય છે.

યા ના બ ે ુ  સં રણ છે, એટલે ક વ- શ ડ કાર ( મે  લ  
શ ડગના તમામ કાય કર છે) અને ‘ગેસ શ ડ કાર’, નેે વધારાના ગસે 

કવચન જ ર છે.

કાબન લ, લો એકલો લ અને ેનલેસ લ ના ફલેટ, હો રઝો લ 
અને ઓવર હડ પો ઝશનમ થી વે ડગ માટ ગેસ શ ડ કાર FCAW 
યાપક પણે ઉપયોગમ  લેવાય છે.

 ક, સે - શ ડ કારનો FCAW ુ વે કાબન લ વે ડગ માટ 
વપરાય છે અન ેઆ કાર ારા ઉ પા દત વે ડર ની ુણવ ા સામા  ર તે 
ગેસ શ ડ કારના વે ડર ની ુલનામ  હલક  ુણવ ાવાળ  હોય છે.

સાધન: GMAW અને FCAW માટ ઉપયોગમ  લેવાતી સાધનમ  ન ધપા  
તફાવત, વે ડગ ટૉચ અને ફ ટ રોલસના નમ ણમ  છે.

વ- શ ડ વાપર માટ વપરાતી વે ડગ ટૉચ બ ધકામ મ  ૂબ જ સરળ 
છે કારણ ક ગસે નોઝ ની જ ર નથી. તવેી જ ર તે, લ  કોડન વાપર 
માટ ઉપયોગમ  લેવાતી ફ ટ રોલર સે  ુ ુલર વાપર પર વ ુ પડતા 
દાણન ેલા ુ કય  િવના વાપર હકારા ક ફ ડગની ખાતર  કરવી પડશે.

FCAW મ  મેડલ ટા સફર: FCAW મ  મેડલ ટા સફર GMAW યા 
થી ન ધપા  ર ત ેઅલગ છે. FCAW યા મેડલ ટા સફર ના બે અલગ-
અલગ ચો  દશ વે છે, મે ક મોટા ડોપલેટ ટા સફર અન ે નાના ટ ું 
ટા સફર.  ક, બનંનેે  લાઇટ ટા સફર તર ક વગ કૃત કરવામ  આવે છે. 
FCAW યા ઘન વાપર GMAW ની મે ર ટ પ ટા સફર પેદા કરતી 
નથી. મોટા ટ ું ટા સફર નીચલા વતમાન વૉ ેજ ર જ મ  થાય છે. ઉ  
વતમાન વૉ ેજ ર જ પર, ટા સફર મોડ નાના ટ ું ટા સફર મ  બદલાઈ છે. 
એફસીએડબ ુ મડેલ ટા સફર દર મયાન અવલોકન કરવા માટ ું એક 

મહ વ ું પા ું એ આર ત કોલમ ના કોર પર ‘ લ  પોલ’ની હાજર  છે, 
 ેચાપ મ  બહાર નીકળે છે. ‘ લ  પોલ’ ૂળ ૂત કારના લ  કોડન 

વાપર સાથ ેવે ડગ દર મયાન જ દખાય છે. Fig.2(a)  ક, ટાઇલ વાપર 
સાથ ે‘ લ  પોલ’ થતો નથી અન ેમેડલ ટા સફર ે કાર ું છે. ફટ .2(b)

લ  કોડન આર ત વે ડગ (FCAW) ના ફાયદા અને ગેરફાયદાતેમ  
બ ડગ ગસે સ લાયર કરવાની િવિવધ ર ઝતો છે.

ત ેબધી વે ડગ ત પર લા ુ થઈ શક છે.

કટલાક માટ બ ડગ ગણશેની જ ર નથી તેના વાપર ઉપવનની તમ  
યો ય છે. ત ેઉ  જમા દર ધરાવે છે.

છ ા તુા શ તા ઘણી ઓછ  છે.

બે મેડલની ઓછ  સફાઈ.

આઉટડોર વે ડગ અથવા દુકાન વે ડગ માટ યો ય.

અ  વે ડગ યા ની ુલનામ  શીખવતા માટ માણમ  સરળ.

લ  કોડન વાર ું વગ કરણ: ુ ુલર વારની અંદર રહલા વાહન 
ૂળ ૂત કાય મ  વે ડર બીડ પર ર ણા ક લેટ ૂરો પાડવો, વે ડર ૂલ 

મ  જ ર  એલો યગ ત વો અન ેડ ઓ ી નેટ્ેસ દાખલ કરવા અન ેચાપ 
ને રતા ૂર  પાડવા ઉપર ત ચાપ અને વે ડર ને ુર ત રાખવા માટ 
જ ર  બ ડગ મા યમ ું ઉ પાદન કરવાનો સમાવશે થાય છે. ૂલ

લ  કોડન વાપર હવે સાદા કાબન લ, લો એકલો લ અને ેનલેસ 
લ ના વે ડગ માટ અન ેસખત સામનો કરવા માટ પણ ઉપલ  છે. 

વાહની કૃ ત ના આધાર આ વાયરો ન ેરોટલી ગેસ શ ડ, ૂળ તૂ ગેસ 
શ ડ, મડેલ કોટ અને વ- શ ડ તર ક વગ કૃત કર  શકાય છે.

ટાઇલ ગેસ શ ડ વાયરો મ  ૂબ જ સાર  ચાપ ચાલવાની લા ણકતા, 
ઉ મ તથી વે ડગ મતા અને સાર  લેટ દૂર કરવાની અન ેય િ ક 

ુણધમ હોય છે.

ૂળ ૂત ગસે શ ડ વાપર વાજબી ચાપ લા ણકતા, ઓપ ર ટગ 
પ રમાણનો માટ ઉ મ સહનશીલતા અને ૂબ જ સાર  ય િ ક ુણધમ 
આપે છે.
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મેડલ કોટ વારમ  ૂબ જ ઓછા ખ નજ વાહ હોય છે, મે  ુ  ઘટક 
લોખંડ પાવર અને ફરો એલો સ હોય છે. આ વાયરો વગનો/CO2 ગેસ 
મ ણ મ  ે ટા સફર આપે છે. તેઓ ૂનતમ લેટ પેદા કર છે અન ે

ય િ ક વે ડગ એ લકશનના માટ યો ય છે. સે - શ ડ વાપર સામા  
હ ુ નીચે હ ડ વે ડગ માટ ઉપલ  છે.

લ  કોડન વાપર સીમ લેસ અન ેફો ડર બનંે કારમ  ઉપલ  છે. સીમ 
લેસ કાર સામા  ર ત ેત બા સાથ ેકોટ હોય છે, ાર ફો ડર કારના 
વાપર (એટલે ક લોઝ બટ અને ઓવરલે  કાર)ને ખાસ સંયોજન સાથે 
ગણવામ  આવે છે.

FCAW કો ટગ

AWS D1.1/D1.1M- ચરલ વે ડગ કોડ, લ

AWS D1.3/D1.3M- ચરલ વે ડગ કોડ, સીટ લ

AWS ુજબ FCAW કો ટગ

સં ા માણ તૂ  શીષક

AWS B1.10   વે ડ્સ બન-િવનાશક પર ા માટ માગદ શકા 

AWS B2.1   વે ડગ યા અને દશન 

  લાયકાત માટ પ ટ કરણ

AWS D1.1   ચરલ વે ડગ ( લ) 

AWS D1.2   ચરલ વે ડગ (એ ુ મ નયમની)

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.73
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.74

વે ડર (Welder) - ગેસ મેડલ આર ત વે ડગ

િવિવધ ડાઈ ની ધા ુની ધારની તૈયાર  (GMAW) (GMAW) (Flux cored arc welding (Edge 
preparation of various thickness of metals (GMAW)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• GMAW ની ધારની તૈયાર  જણાવશો
• જ ર  તૈયાર  માટ િવિવધ કારની વે ડગ યા ું વણન કરો.

બે મડેલ તૈયાર : GMAW/CO2 વે ડગ માટ ફર અને નોનફરસ ધા ુના 
વે ડગ માટ ધાર અન ે લેટ ની સાથીઓને શ ડ મેડલ આર ત વે ડગ 

યા ની મે જ સાફ કરવામ  આવે છે. CO2 વે ડગ ના ક સામ  સગલ 

V બટ પોઇ  માટનો ુપ એગલ 400 થી 450 હોય છે ાર શ ડ મડેલ 
આર ત વે ડગ (ફાગ 1) માટ વપરાતી 600 ની સરખામણીમ  હોય છે. 
િવિવધ કારની વે ડગ યા માટ ધારની તયૈાર  જ ર  છે.
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.75

વે ડર (Welder) - ગેસ મેડલ આર ત વે ડગ

GMAW ખામી, કારણો અને ઉપાય (GMAW defects, causes and remedies)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• વે ડર ની ખામી, કારણો અને ઉપાય સમજવો.

અ તશય વેટર

અ તશય વેટર: પીગળે ધાતામ  છૂટાછવાયાઆકૃ ત 1 કણો  ે
વે ડર મકાનની ન ક ઘન વ પમ  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.

છ ા ુતા

આકૃ ત 2 છ ા તુા - વે ડર મડેલમ  ગેસ ના ખ સામ થી 
પ રણામ ેનાના પોલાણ અથવા છ .

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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અ ૂણ ૂઝ

આકૃ ત 3અ ૂણ ૂઝ - વે ડર ની ન ળતા આધાર સાથે 
સં ૂણપણે ૂઝ કરવા માટ મેડલ ધા ુ અથવા આગળનો વે ડર 
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.

અ તશય ૂંસપઠ

આકૃ ત 4અ તશય ૂંસપઠ — વે ડર મેડલ બે મેડલ ારા ઓગળે 
છે અને વે ડર ની નીચ ેલટક ું હોય છે.

સંભવિત કારણો સુધારણા પગલાં

અતિશય ગરમી ઇનપુટ. લોફર વૉલ્ટેજ રેન્જ પસંદ કરો અને વાપર તીડની ઝડપ ઓછી કરો.
મુસાફરીની ઝડપ માં વધારો.

ૂંસપઠ અભાવ

આકૃ ત 5 ૂંસપઠનો અભાવ — વે ડર મેડલ અને બે મેડલ વ ે 
છ છરા ુઝનનો.

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  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.75
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  ારા બનર

આકૃ ત 6બન- ુ — વે ડર મેડલ સં ૂણપણે બે મેડલ ારા ઓગળે 
છે  કોઈ ધા ુ રહતી નથી ત ે છ મ  પ રણામ ે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 લહ રાઈ

આકૃ ત 7િવકૃ ત - વે ડગ દર મયાન વે ડર મેડલ ું સંકોચન  ે
બેસણ મેડલન ેખસેડાય દબાણ કર છે.

અસ્થિર હાથ. સુધારણા પગલાં

અતિશય ગરમી ઇનપુટ. નક્કર સપાટી પર હાથે ટેકો આપો અથવા બે હાથનો ઉપયોગ કરો.

  િવકૃ ત

આકૃ ત 8િવકૃ ત - વે ડગ દર મયાન વે ડર મડેલ ું સંકોચન  ે
આધાર દબાણ કર છે ખસેડાય માટ 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  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.75
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.76

વે ડર (Welder) - ગેસ મેડલ આર ત વે ડગ

વે ડગ દર મયાન હ ટ ઇન ટુ અન ેહ ટ ઇન ટુ ને નયિં ત કરવાની તકનીકોના  (Heat input and 
techniques of controlling heat input during welding)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• હ ટ ઇન ુટ અને નયં ણ તકનીકો ું વણન કરો.
• ગરમીથી અસર ત િવ તાર જણાવશો.

વે ડરમે , ી હટ ગ, ગરમીથી અસર ત ઝોન, ઇ રપાસ તાપમાન.

પ રચય: વે ડગ દર મયાન, િપ ૃ ધા ુ ને ગલન બદુ ુધી ગરમ કરવામ  
આવે છે અને ત ેપછ  તને ેઝડપથી ઠંડુ થવા દવામ  આવે છે. વે ડડ ઝોનની 
ન કનો ભાગ પણ નીચા તાપમાને ગરમ થાય છે. આના કારણ ેચો સ 
તબ ામ થી પ રવતન થાય છે અન ે ઝડપી ઠંડક પર, િપ ૃ ધા ુ અન ે
વાતાવરણ ના ઠંડાઈ ભાગ ારા ગરમી ના ાન તર ને કારણે, સામ ીની 
ક ઠનતા અને તથેી ય િ ક ુણધમ પણ ભાિવત થાય છે.

િપ ૃ ધા ુની પહોળાઈ  ેઉપરો ત ચ ન ેકારણ ે ભાિવત થાય છે તેન ે‘હ ટ 
ઈફ ેડ ઝોન’ કહવામ  આવે છે. તે એકદમ પ ટ છે ક ક ઠનતા ઠંડક ના 
દર પર આધા રત છે. ઠંડક ટે ું વધાર તટેલી ક ઠનતા વધાર હશે. ઠંડક 
દરોને નયંિ ત કરવા માટ ી-હ ટગ અને ઇ રપાસ તાપમાન નયં ણ 
અપનાવવામ  આવે છે.

વે ડગ ે રત તણાવ ને દૂર કરવા અને સેવાની શરતને પહ ચી વાળવા 
માટ વ ુ સાર  ધા ુ શા ીય રચના ા ત કરવા માટ, વે ડર પછ ની હ ટ 
ટ ટમે  અ ુસરવામ  આવે છે.

હ ટ ઇન ટુ: ુઝન વે ડગ યામ  વે ડગ આર ત ારા ૂર  
પાડવામ  આવતી ઊ  ન ે આર ત ઉ  કહવામ  આવે છે અને તેની 
ગણતર  વતમાન વૉ ેજ અન ેવે ડગ ઝડપ પરથી કરવામ  આવે છે.  
ક, તમામ ચાપ ઊ  વે ડગ માટ ઉપયોગમ  લેવાતી નથી; તમે થી કટલાક 
હંમશેા ખોવાઈ ય છે. (ફાગ 1)

વે ડગ યા, વે ડગ પ રમાણ, સામ ીની કાર, ી ત તાપમાન વગેર 
સાથ ેઉ  ુકસાનની મા ા બદલાઈ છે. ઉ  ુકસાનીન ે યાનમ  લવેા અને 
વકપીસ આપવામ  આવેલ વા તિવક ઊ નો અંદાજ કાઢવા માટ, હ ટ 
ઇન ુટ તર ક ઓળખતો શ નો ઉપયોગ કરવામ  આવે છે.

સગલ પાસ વે ડર ના હ ટ ઇન ુટ ની ગણતર  વે ડગ યા અને ચાપ 
ઊ  ની કાય મતા નો ુણાકાર કર ન ેકરવામ  આવે છે. તથેી, ગરમી ું 

ઇન ુટ ે ઠ ર ત ેવકપીસ ૂર  પાડવામ  આવતી ગરમી ની મા ા માટ રક 
માગદ શકા તર ક સેવા આપી શક છે.

વે ડગ મ  તાપમાનમ  ફરફાર: ાર પણ તાપમાનમ  તફાવત હોય ાર 
ગરમી એક િવ તારમ થી બી  િવ તારમ  ય છે. મે પાણી ઉતાર પર 
વહ છે, થેી તે તાપમાનની ટકર  નીચે વહ છે,  ેગરમ વ ુઓ ના ભોગે 
ઠંડાઈ પદાથને ચેતવણી આપે છે.

ાર ોત દૂર સેવામ  આવે છે, વે ડર મ  ગરમી લેટ મ  બહારની તરફ 
વહન કરવામ  આવે છે. વે ડર ું તાપમાન ઘટ  ગ ું છે, ાર વે ડર ની 
ન કની લેટ ું તાપમાન વધી ર ું છે.

વે ડર હ  વ ુ ઠંડંુ થ ું છે અન ે લેટ ું તાપમાન હજુ પણ વધી ર ું છે. 
ધા ુ વે ડર મેડલની ગલન બદુ કરતા ઓછા મહ મ તાપમાન ેપહ ચે છે 
અન ેઠંડક સેટ થાય છે

ગરમીથી અસર ત િવ તાર (HAZ): વે ડર સં ુ ત બનાવવા માટ લા ુ 
કરવામ  આવતી ઉ  બે મડેલ, વે ડગ ફકર અને પય વરણ મ  વહન 

ારા િવખેર  ન ખવામ  આવે છે. િવિવધ થર મલ ચ નો અ ુભવ કરતી 
બે મડેલની ત ેભાગે ગરમીથી અસર ત ઝોન (HAZ) કહવામ  આવે છે.

વે ડગ દર મયાન, HAZ વે ડગ મ થી પસાર થ ું નથી પરં ુ જ ટલ થર 
મલ અને તાણ ના ફરફારનો અ ુભવ કર છે. બે મ ટ રયલન ેપર વે ડગ થર 
મલ સાયક લા દવાથી HAZ ના ુણધમ મ  પ રણામ ેછે.

વે ડગ રમલ ચ  ગરમી દર, ટોચ ું તાપમાન અન ેઠંડક દર ારા વગ કૃત 
થયલે છે. થર મલ ચ નો ગરમી ના ઇન ુટ, ી હટ ગ તાપમાન, લેટ ની 

ડાઈ અને સં ુ ત ૂ મ ત ારા પણ ભાિવત થાય છે.

વે ડર સં ુ ત: વે ડર સં ુ ત મ  ઘણા ઝોન હોય છે.

1 વે ડર મેડલ અથવા મ ત ઝોન  ે આવ યક પણે સો લફાઇડ 
ચરલ છે.

2 ૂઝ લાઇફન ેઅડ ન ેબ ેમડેલમ  મ ત ઝોન  બ ેમડેલ ગ ું છે 
પરં ુ ફર સામ ી સાથે મ ત નથી.

3 આં શક ર તે ઓગળે લા ઝોન ક  ેટોચ ના તાપમાન સાથ ેરમલ ચ  
છે અને,

4 ઉ મા ભાિવત ે   ેઓ ગ ું નથી પરં ુ ઘન તાપમાન કરતા ઓછંુ 
તાપમાન સાથ ેથર મલ ચ ની સંપકમ  છે.

દરક ઝોનમ  તેના લા ણક ૂ  માળખાથી લ ણો ને કારણે અલગ 
ુણધમ છે.

ગરમીથી અસર ત િવ તાર અને ક ગ જખમને કવી ર તે ટાળ ું

િપ ૃ ધા ુનો િવ તાર,  ેથર મલ ચ ની પ રણામ ેધા ુ શા ીય પ રવતન 
મ થી પસાર થાય છે તને ેગરમીથી અસર ત ઝોન કહવામ  આવે છે. એક 
લા ણક HAZ. (ફાગ 2)
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 કાબન સમક  (CE) 0.4 કરત  વધી ય, તો ગરમીથી ભાિવત ઝોનમ  
ક ગ સંભાવના ને કારણે અને માગ સાઇન જ થામ  વધારો થવાને કારણે, 

તરાડ સામા  ર તે બીડ ક ગ તર ક ઓળ ખાતી ઘટનાનો િવકાસ કરશે.

સામા  માળખાથી લ ની ક ઠનતા 190-200 BHN છે. HAZ મ , 
ડાઈ, કાબન સામ ીની આધાર, 350-450 BHN ની ક ઠનતા ુધી 

પહ ચી શકાય છે. ક ઠનતા ું તર ઠંડક દર પર આધા રત છે. ાર 
ક ઠનતા ઠંડક ના ઊંચા દરોને અ ુ પ ચો સ તર કરત  વધી ય ાર 

ક ગ ું ખમ વધાર હોય છે.

ઠંડક દર અને કાબન સમક  ની યા ત યાને ફટ  3 મ  દશ વવામ  
આવી છે. કાબન સમક  ના નીચા તર ઝડપી દરો ક ગ ું ખમ હોય 
તે પહલ  સહન કર  શકાય છે; ડા િવભાગ સવાય, 0.39% થી ઓછા 
CE ૂલ યો સાથે HAZ ક ગ ભા ય ેજ અ ુભવવા છે. CE ના ઉ  તર, 
લગભગ 0.48% કહો, ધીમ ેઠંડક દર પણ ક ગ ું ઉ  ખમ છે.

 ક, િપ ૃ ધા ુ ું યો ય ી હટ ગ અને અથવા વે ડર મડેલમ  હાઇડોજન ું 
ની ું તર આ સમ યાઓને દરૂ કર  શક છે.

હાઇડોજન ું ઉ  તર હા નકારક છે. હાઈડોજન િવિવધ ોત મ થી 
પીગળે લા વે ડર ૂલ મ  શષેા છે, ઇલે ોન લ  નવરંગમ  અથવા 
બ ડગ ગણશેમ  ભેજ, સં ુ ત ચહરો પરની સી વગરે. હાઈડોજન ગરમ 

લ મ થી સરળતાથી વહ  શક છે અન ેવે ડર ૂલ મ થી HAZ મ  પસાર 
થઈ શક છે નેા કારણે ક ગ ું મોટંુ ખમ રહ છે.

MAG અને TIG વેી ગસે શ ડ યા વાભાિવક ર તે 5-10 ml/100 
ામ તર સાથ ેહાઇડોજનમ  ઓછ  હોય છે અન ેઆ ર તે ક ગ ટાળવામ  

અસરકારક છે.

હ ટ ઇન ુટ અને સં ુ ત મ  મેડલની ડાઈ એકમમ  ઠંડક દરોને અસર 
કર છે.

ડા િવભાગમ  ઠંડક નો દર પાતાળ કરતા વ ુ ઝડપી છે. ી હટ ગ 
તાપમાન તાપમાન ેણી ારા ઠંડક નો દર ધીમો પાડ છે નેી અંદર સખત 
માળ ું રાય છે એટલે ક, 300-200 °C. ી ત ગરમીથી ભાિવત ઝોનમ  
કોઈપણ હાઈડોજન ને પેર સ મેડલમ  વહવા દવાની પરવાનગી આપીને 

ક ગ જખમને ટાળવામ  પણ મદદ કર છે  સ તાઈ થઈ નથી.

ુ  પ રબળની પર પર નભરતા એટલે ક, CE, ઠંડક દર (ગમ નો ઇન ુટ, 
સં ુ ત કાર અન ે ડાઈ), હાઈડોજન સામ ી અન ે ી હટન ે (વે ડગ 
દર મયાન િપ ૃ ધા ુ ું તાપમાન) HAZ ક ગના જખમને નયંિ ત કરતા 
જ ટલ છે.

અંડ બીડ ક ગ સમ યા વે ડગ પહલા વે ડર ઈ ના પહલાથી ગરમ 
કર ને અથવા યો ય નીચા હાઈડોજન ઇલે ોન પસંદ કર ને સરળતાથી દૂર 
કર  શકાય છે.

ી તનો હ ુ: વે ડર ફ કશનમ  ી હટને શા માટ ઉપયોગી છે તેના ચાર 
કારણો છે. તઓે છે

a ી તનો ઉપયોગ વે ડર મેડલ અને ગરમીથી ભાિવત ઝોનમ  ઠંડક નો 
દર ઘટાડા છે. આના પ રણામે વ ુ નરમ ધા ુ શા ની રચના થાય છે, 

 ેવે ડર ક ગ તકાર કરશે.

ધીમો ઠંડક દર હાઈડોજન હા નકારક ર તે િવખેર  નાખવાની પરવાનગી 
આપે છે, ક ગ ું કારણ વગર.

ી ત સકંોચન ઘટાડા છે.

ત ે સમાન લ સન ે તાપમાનથી ઉપર લાવ ે છે  વે ડગ દર મયાન 
બરડ અ ભંગ થઈ શક છે.

હાઈડોજન- ે રત ક ગ માટ કોઈ લ રોગ તકારક નથી. વ ુમ , 
ી તનો ઉપયોગ ચો સ ય િ ક ુણધમ ને ુ ન ત કરવામ  મદદ કરવા 

માટ કર  શકાય છે, મે ક નોમ ટસ.

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.76
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.77

વે ડર (Welder) - ગેસ મેડલ આર ત વે ડગ

ગરમી ું િવતરણ અને ઝડપી ઠંડક ની અસરો (Heat distribution and effects of faster 
cooling)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• વે ડગ મ  ગરમી ના િવતરણ ની આવ યકતા સમજવો.

વાપર ફ ડગની પીચ વધવા થી હ ટ ઇન ુટ વધે છે પરં ુ વે ડગ પીચ 
વધવા થી વે ડગ હ ટ ઇન ુટ ઘટ છે. ાર હ ટ ઇન ુટ વધે છે, ાર 
વે ડર મેડલ માટ ઠંડક નો દર ઘટ છે અન ેટ પડ મા ન સાઇન વૉ ુમ 
અ ૂણ કમ  વધારો થાય છે અન ેવે ડરર ઝોનની માઇ ો ચર ું બરછટ 
થાય છે.

માઈ ો ચરલ પર ા અને ય િ ક પર ણ ું પ રણામ એ હો ું 
ઈએ ક ડબી વે ડગ પછ  તરત જ ઝડપી ઠંડક ગરમીથી અસર ત 

અન ેબરછટ દાણા વાળા ઝોનની પહોળાઈ ન ેઘાટડ  શક છે, તમેજ નીચા 
તાપમાનની અફસરની ક ઠનતા મ  ુધારો કર  શક છે.

વાપર ફ ડગની પીચ વધવા થી હ ટ ઇન ુટ વધે છે પરં ુ વે ડગ 
પીચ વધવા થી વે ડગ હ ટ ઇન ુટ ઘટ છે. ાર હ ટ ઇન ુટ વધે 

છે, ાર વે ડરર મડેલ માટ ઠંડક નો દર ઘટ છે અન ે વે ડરર ઝોનની 
માઇ ો ચરના ટ પડ, પા કગ અને કોસ નગના ૂણ ક ું માણ વધે છે.
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.78

વે ડર (Welder) - ગેસ મેડલ આર ત વે ડગ

ી હટ ગ અને પો  મી ટગ ટ ટમે  (Preheating and post heating treatment)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• ી ત અને પો  હ ટ ગની હ ુ સમજવો.

ીછ મી ટગ ટ ટમે  િવિવધ પ તએ

ડાયર  ી હટ ગ, પરો  ી હટ ગ, લોકલ ી હટ ગ ી હટ ગ 

અને તેનો હ ુ: ી હટ ગનો અથ એ છે ક વે ડગ પહલ  અથવા વે ડગ 
દર મયાન વે ડગ કરવા માટના સ ધા ને કો ટક 1 અને 2 મ  દશ યા ુજબ 
ચો સ તાપમાને ગરમ કર ું.

કો ટક 1

િવિવધ ધા ુ ું ી હટ ગ

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°

ી હટ ગ વે ડગ પછ  ઠંડક નો દર ઘટાડો છે. સમં ત/કઠોર સ ધા મ  
વે ડર મડેલન ે તરાડ પડતા અટકાવવા માટ આ જ ર  છે. ઉપર ત, ત ું, 
િપ ળ, એ ુ મ નયમની વગરે વેી કટલીક બન-ફર ધા ુ ગરમ થવાન ે
કારણે વ ુ િવ તરણ છે અન ેકા  આટ, મ યમ અન ેઉ  કાબન લ 

વેી ફર ધા ુના પહલાથી ગરમ કરવાની જ ર પડ છે કારણ ક તે ૂબ બરડ 
હોય છે. ક ગ અથવા િવકૃ ત ટાળવા માટ આ સામ ીની પહલાથી ગરમ 
કરવામ  આવે ત ેજ ર  છે. કટલાક ક સાઓમ , જુબાની ના દરક તર વ ે 
વે ડગ દર મયાન ી હટને કર ું પણ જ ર  છે.

લ, કા  આટ, નોન-ફર મટે ના િવિવધ ેડની સતંોષ કારક વે ડર 
માટ લ તુમ ી હટ ગ તાપમાન આના પર નભર રહશે: (ફાગ 1)

- ધા ુનો કાર

- િપ ૃ ધા ુની રચના અને ુણધમ

- લેટ ની ડાઈ

- સં ુ ત કાર

- સં ુ ત ના સંયમની ડ ી

- ગરમી ના ઇન ુટ નો દર.

દરક વ ે તાપમાનને લ તુમ ી હટ ગ તાપમાનથી નીચે ન 
આવવા દો` વે ડરર રન.

ી હટ ગ ું તાપમાન યો સ દશ વતા તાપમાન ારા તપાસી શકાય છે

 ી હટ ગ કરવા ું કામ અને િવ તાર મોટો હોય, તો તે ી હટ ગ ફનસમ  
કરવામ  આવે છે (ફાગ 2).

ો તે ના ું હોય તો ા નક ી હટ ગ ફ ત સં ુ ત િવ તારમ  જ લા ુ પડ 
છે. તને ે ા નક ી હટ ગ કહવામ  આવે છે. (ફાગ 3)

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



162

મી ટગ પછ : પો  હ ટ ગની અથ એ છે ક વે ડગ પછ  તરત જ ભાગ 
ગરમ થાય છે. મી ટગ પછ ના કારણો વે ડરમે મ  સખત અન ે બરડ 
ફો લી બનતા અટકાવવા ું છે. તે વે ડગ ની ગરમી અન ેકઠોર સ ધા ના 
વે ડગ ન ેકારણ ેથતા શેષ તણાવ ને પણ રાહત આપે છે.

પો -મી ટગ કરતી વખતે યાનમ  લવેાન  મહ વના પાસા છે:

- ગમ નો દર

- તાપમાન ક નેા પર ભાગે પછ  ગરમ કરવાનો છે

- ભ  મ  સમય પકડવો

- ઠંડક નો દર.

કાબન ું મી ટગ પછ  બે મેડલની ડાઈ અને તેની કાબન સામ ી 
પર આધાર રાખે છે. (ફાગ 4)

મી ટગ પછ  વે ડડ સ ધા ના ઠંડક ના દરમ  ઘટાડો થાય છે.

સાદા કાબન લ માટ સામા  પો  મી ટગ માટ સં ુ ત ને 100°C 
થી 300°C ુધી ગરમ કરવામ  આવે છે. આ સારવાર કાબન લ અન ે
કા  આયનના ક ગ વલણ ને ઘડશે.  તેઓ ગરમ કય  પછ  ન હોય, 
તો તરાડ િવકસી શક છે.

તેમજ વે ડગ ની ગરમી સં ુ ત ના કટલાક િવ તારોમ  ક ઠનતા અને 
બરડ પ ું િવકાસથી શક છે. વ ુમ , ગરમીથી અસર ત ઝોન અને ૂઝ 
ઝોનમ  બ ે મડેલની દાણા કદમ  વધશે  ે વે ડડ સં ુ ત ની મલકતને 
બદલે.

 ેસ ધા િવ તરણ માટ ુ ત નથી એટલે ક સંમ ત સ ધા ના ક સામ  અન ે
 ેસ ધા મ  વે ડગ પહલા તણાવ હોય છે, ત ેસ ધા ના ઠંડક પછ  શેષ 

તણાવ વ ુ હશે.  વે ડગ પછ  આ અવશેષ તણાવ દૂર કરવામ  ન આવે, 
તો ાર તેનો ઉપયોગ કરવામ  આવે અથવા સ ધા ને મશન કરવામ  
આવે અથવા સં ુ ત ગ તશીલ લો ડગને આ ધ હોય ાર સં ુ ત ન ળ 
જશે અથવા િવકૃત થશે.

ઉપરો ત સમ યાઓને ટાળવા માટ વે ડડ બ સામા  ર તે ક  તો 
નોમલાઇઝ્ડ અથવા એ ી ડ અથવા ેસ- રલી  હોય છે.

ીછ-હ ટ ટ ટમે  અને પો  વે ડરર હ ટ ટ ટમે

ગરમી ની સારવાર: હ ટ ટ ટમે  ઉપયોગ ચો સ ઇ ત ુણધમ 
મળેવવા માટ થાય છે. અ નવાય પણે, હ ટ-ટ ટ ગ ધા ુ ઘન તમ  
પહ યા પછ  તને ેગરમ અન ેઠંડંુ કર છે. આજના ઉ ોગમ  િવિવધ લ 
માટ હ ટ ટ ટમે  િવિવધ પ તએ છે.

સામા કરણ: સામા ીકરણ એ એનલે ગની ે ું જ છે સવાય ક લ ન ે
નણ યક તાપમાનની ઉપર થોડા સમય માટ રાખવામ  આવે છે અન ેઠંડક 

સામા  તાપમાન ેહવામ  થાય છે. સામા  બનાવવાની ધા ુના અનાજની 
બંધારણની ુ  કરવામ  આવશે. ત ે ારક શમન પછ  વપરાય છે.

એની લગ: એ ન લગમ  ધા ુ ને નણ યક બદુ થી ઉપરના તાપમાન ેગરમ 
કર ું અન ે તનેે ધીમે ઠંડુ થવા દવાનો સમાવેશ થાય છે. એનલે ગની હ ુ 
નીચેના મ થી એક અથવા વ ુ પ ર ૂણ કરવાનો હોઈ શક છે.

- ધા ુ ને નરમ કરવા માટ, દા.ત. machinability ુધારવા માટ.

- આતં રક અવશેષ તણાવ દૂર કરવા માટ.

- અનાજન ે ુ  કરવા.

- ન તા ુધારવા માટ.

- ઘટાડા માટ એક પતા.

સ તાઈ: સ તાઇથી ટુકડ ઓ બના યો પછ  તનેી મજ તૂાઈ વધ ે છે. ત ે
લ ને નણ યક બદુ થી ઉપરના તાપમાને ગરમ કર ને અને પછ  તનેે 

તલે, પાણી અથવા ચનારમ  ઝડપથી ઠંડુ કર ન ે પ ર ૂણ થાય છે. મા  
મ યમ, ઉ  અને ૂબ જ ઉ  કાબન

આ પ ત ારા લ ન ેસખત બનાવી શકાય છે. લ ન ે  ેતાપમાન ે
ગરમ કર ું ઈએ તે વપરાય લ સાથે બદલાઈ છે.

કસ સ તાઇ: ત ે લ ની બા  સપાટ  ન ેસખત બનાવવાની યા છે. તે 
લ ના ક સામ  વધારાના કાબન ન ે ે રત કર ને કરવામ  આવે છે. આ 

ઘણી જુદ  ર ત ેકરવામ  આવે છે મે  બધાન ેઊંચા તાપમાન ેગરમી અન ે
ઝડપી ઠંડક ની જ ર પડ છે.

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.78
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ઉપયોગમ  લવેાતી કટલીક પ તએ છે:

- લ ના ભાગે સીલબધં ધા ુના બો  મ  પેક કરવા માટ મે  
કટલીક કાબરાઇ ઝગ સામ ી હોય છે 

- લ ના ભાગે પીગળે લા સાયનાઇડ બો  બાથમ  બોલવા માટ

- પાઉડર સાયનાઇડ ધરાવતા ક ેનરમ  ગરમ કરલા લ ના ભાગે 
ડૂબતા માટ - લ ના ભાગે ગરમ કરવા અને તેના પર કાબરાઇ ઝગ 
ગેસ પસાર કરવા માટ

- મે ુઅલ અથવા મશીન- નયંિ ત એ -એ સ ટલીન ોત યા 
નો ઉપયોગ કરવા.

ટ પ રગ: ટ પ રગ (અનાજ રફાઇ નગ) નો ઉપયોગ લ ના ટુચકાને 
ૂણપણે કઠણ કય  પછ  થતી કટલીક ખરડાને દૂર કરવા અને લ ને 

સખત બનાવવા માટ થાય છે.

તે કઠણ ધા ુ ને ચો સ તાપમાને ફર થી ગરમ કર ને, દૂર કરવાની ક ઠનતા 
ના આધાર અન ેપછ  શમન કર ન ેપ ર ૂણ થાય છે.

શમન: વે ગ એ ધા ુની ઝડપી ઠંડક છે  ેસામા  ર ત ેતને ેતલે અથવા 
પાણીમ  બળ ને કરવામ  આવે છે. આ મેડલની રચનામ  ચો સ ફરફારો 

ું કારણ બનશે. ઉદાહરણ તર ક, કાબન લ ક  ેશમન થાય છે તે માગ 
સાઇન ચરલ બનાવશે.

તણાવ રાહત: ેસ ર લ વગ એ વે ડગ ઓપરશન દર મયાન િવકાસે છે 
તેવા આંત રક તણાવ ને દરૂ કરવાનો એક મા યમ છે.

આ યામ  સંરચના ને નણ યક ેણી (આશર 590 ° સે) કરતા નીચેના 
તાપમાને ગરમ કર ું અન ેતનેે ધીમ ેઠંડુ થવા દવાનો સમાવેશ થાય છે. તાણ 
દૂર કરવાની બી  પ ત ઓપ નગ (હમ રગ) છે.  ક, ઓપ નગ ૂબ 
કાળ  સાથે હાથ ધર ું ઈએ કારણ ક ધા ુની શાર રક શ ત નબળ  
પડ  જવાનો ભય હંમશેા રહ છે.

તાણ રાહત મા  ાર જ થવી ઈએ  ઠંડક પર માળ ું તરાડ પડવાની 
સંભાવના હોય અને િવ તરણ અને સંકોચન દળને દૂર કરવા માટ અ  કોઈ 
મા યમ નો ઉપયોગ કર  શકતો નથી.

ી હટ ગ અને પો  હ ટગ ું મહ વ

કટલીક પાયાની સામ ીની વે ડગ કરતી વખતે અને કટલીક સેવાની 
શરતો માટ, ી હટ ગ અને/અથવા વે ડર પછ  હ ટ ટ ટમે  આવ યકતા 
હોઈ શક છે. આ કારની થર મલ સારવાર સામા  ર તે યો ય વે ડર ની 
અખં ડતતાન ે ુ ન ત કરવા માટ જ ર  છે અન ેસામા  ર ત ે પધ ક 
વે ડર મ  અ ન નીય લા ણકતા ને અટકાવશેઃ અથવા દૂર કરશે.

ી હટ ગ

AWS ા ડડ વે ડગ ની શરતો અને યા ાનમ  યા ાતા કય  ુજબ 
ી ત એ ી હટને તાપમાન ા ત કરવા અને ળવવા માટ બે મડેલ અથવા 

સબ ેટ પર લા ુ કરવામ  આવતી ગરમી છે.

ી હટ ગ બનર, ઓ ડશન લે સ, ઇલે ક ધાબળ, ઇ ડ ન મી ટગ 
અથવા ભ  મ  ગરમ કર ન ેકર  શકાય છે.

ી તનો હ ુ:

1 હાઈડોજન ક ગ ું ખમ ઘાડ ું

2 વે ડરર ગરમી અસર ત ઝોનની ક ઠનતા ઘટાડો છે

3 ઠંડક દર મયાન સંકોચન તણાવ ઘટાડો અન ેશેષ તણાવ ના િવતરણ 
મ  ુધારો કરો.

 ી ત ા નક ર તે લા ુ કરવામ  આવે તો તે વે ડર ના ાનથી 
ઓછામ  ઓછા 75 મમી ુધી લંબા ું ઈએ અને ાધા  મ  વે ડગ 
કરવામ  આવતી સામેના ચહરો પર માવામ  આવે છે.

 ેઉ ોગન ે સામા  ર તે દુકાન અને ે  બનંમે  ી ત ટ ટમે  લોકોની 
જ ર હોય છે તેમ  તેલ અને ગેસ, પાવર લા ર, માળખાથી ફ કશન, 
ટા સ મશન પાઇપલાઇ સ અન ે શર બ ડગનો સમાવેશ થાય છે.

ગરમી પછ

નીચા તાપમાનની હ ટ ટ ટમે  વે ડગ ૂણ થયા પછ  તરત જ હાથ ધરવામ  
આવે છે અને ીહ ટમ  100° સે ટેલો વધારો કર ન ેઅને આ તાપમાનન ે
3 અથવા 4 કલાક ુધી ળવવી રાખવામ  આવે છે. આ સાવધાની બહાર 
વે ડર અથવા ગરમીથી ભાિવત ઝોનમ  કોઈપણ હાઈડોજન સારણમ  
મદદ કર છે અને હાઈડોજન ે રત ફો ડર ક ગ ું ખમ ઘટાડો છે. તનેો 
ઉપયોગ મા  ફર ટ ક લ પર જ થાય છે,  હાઈડોજન ફો ડર ક ગ 
એ ુ  ચતા છે એટલે ક અ તં ન સંવેદનશીલ ની, ૂબ ડા 
સ ધા વગેર.

1 મી ટગ કામગીર  દર મયાન અથવા સેવામ  શેકડાઉન દર મયાન 
સહનશીલતા ળવવા માટ પ રમાણથી રતા ા ત કરવા માટ

2 જ ર  ય િ ક ુણધમ ા ત કરવા માટ ચો સ ધા ુ શા ીય રચના ું 
ઉ પાદન કર ું

3 વે ડડ ઘટકમ  શેષ તણાવ ગાડ ન ેતાણ કાટ અથવા બરડ અ ભંગ 
વેી સવેામ  સમ યાઓ ું ખમ ઘટાડા માટ

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.78
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.79

વે ડર (Welder) - ગેસ મેડલ આર ત વે ડગ

તાપમાન દશ વતા યો સ ઉપયોગ (Use of temperature indicating crayons)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• તાપમાન દશ વતા યો સ ઉપયોગ સમજવો.

તાપમાન દશ વતા યો સ ઉપયોગ

ી હટને બન ું તાપમાન મીણ ના યો સ ારા ચકાસી શકાય છે. આ 
યો સ ારા કોટ બ પચીસ પર માક ી હટ ગ કરતા પહલા બનાવવામ  

આવે છે અન ે બ પચીસ ી હટ ગ ટ પરચર પર પહ યા પછ  ુણ 
અ ય થઈ ય છે.

આ ૂચવે છે ક કામ જ ર  ી હટ ગ તાપમાન ેગરમ કરવામ  આ ું છે. 
િવિવધ તાપમાન તપાસવી માટ િવિવધ વે ન યો સ ઉપલ  છે. ન 

ારા કસાયેલ તાપમાન તેના પર ચ ત કરવામ  આવશે.
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.80

વે ડર (Welder) - ગેસ મેડલ આર ત વે ડગ

ડૂબી ગયેલ આર ત વે ડગ યા ના સ તો સાધન લાભ અને મય દાઓ (Submerged arc 
welding process principles equipment advantage and limitations)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• ડૂબી ચાપ વે ડગ ના સ તો અને ઍ લકશન સમજવો 
• SAW યા ની વે ડગ યા ું વણન કરો
• ડૂબેલા આર ત વે ડગ ના ફાયદા અને મય દાઓ જણાવશો.

ડૂબી ચાપ વે ડગ ના સ તો: ડૂબે ું આર ત વે ડગ એ આર ત 
વે ડગ યા છે  ે એકદમ મડેલ ઇલે ોન અને વે ડર ૂલ વ ેના 
ચા પનો ઉપયોગ કર છે. આર ત અને પીગળે ધા ુ વકપીસ પર દાણાદાર 

વાહન ધાબળો ારા છુપાયે ું છે. (ફાગ 1)

SAW ારા વે ડગ કર  શકાય તેવી ધા ુઓ:ડૂબેલા આર ત વે ડગ મ , 
નીચા અને મ યમ કાબન લ, ઓછ  એલો સ ની, ઉ  શ ત 
વાળા ની, વે ડ અને ટ પડ લ અને ેનલેસ લ ને વે ડગ 
કર  શકાય છે.

કરવત ારા વે ડરર કર  શકાય તેવી ધા ુ

બે મેડલ        વે ડ બ લટ

ઘડાયેલો લોખંડ                           વે ડબલ

લો કાબન લ  વે ડબલ

લો એકલો લ  વે ડબલ

ઉ  અન ેમ યમ કાબન શ  છે   પરં ુ લોકિ ય નથી

ઉ  એકલો લ શ  છે  પરં ુ લોકિ ય નથી

ેનલેસ લ                                      વે ડબલ

SAW યામ  ધારની તૈયાર : બ ો વે ડર માટ ધારની તૈયાર  ફટ .2 
મ  બતા ય  માણ ેછે.

25 મામીથી વ ુ લેટ ની ડાઈ માટ ડબલ વી અથવા સગલ ુગ અથવા 
ડબલ “ ુ” એજન તૈયાર  કરવામ  આવે છે. ફટ .3 ડૂબી ચાપ વે ડગ ારા 
કરવામ  આવેલ ફલેટ વે ડર બતાવી છે.

Fig.3 મ  બતાવે ું “T” અને લેપન સ ધા સપાટ તમ  વે ડરર કરવા 
માટ 450 તરફ નમ ેલા છે.  લેટો ની ડાઈ T ફલેટ પોઈ મ  16mm 
કરત  વ ુ હોય તો ઊભી લેટ ની કનાર એ 450 વડ બેઠલ કરવામ  આવે 
છે અને પોઈ ને ટ ગેય િવના વે ડરર કરવામ  આવે છે.

ડૂબી ચાપ વે ડગ યા ના કાર

SAW બ ે કારના હોય છે.

- આપોઆપ

- અધ- વચા લત

વચા લત SAW: આ કારમ  આર ત વૉ ેજ, ચાપ ની લંબાઈ, 
ુસાફર ની ઝડપ અન ેઇલે ોન ફ ટ આપમેળે નયિં ત થાય છે.

અધ- વચા લત SAW: ચાપ ની લંબાઈ, લ  ફ  ડગ અને ઇલે ોન 
ફ ટ આપોઆપ છે પરં ુ ુસાફર ની ઝડપ ઓપરટર ારા નયિં ત 
થાય છે.
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SAW મશીનની ભાગો અને તેમના કાય( ફટ  4)

વે ડગ બંદૂક અથવા વે ડગ હડ  સંપક ૂબ ારા ઇલે ોન કામ પર 
લઈ જવા માટ વાપર ફ ચર.

સંપક ૂબ પર ઇલે ોન વે ડગ કરંટ ાય કરવા માટ વે ડગ પાવર 
ોત.

વાહન પકડ ને ચાલના માથા પર અકડાવાની યવ ા. સ ધા મ થી પસાર 
થવા ું એક સાધન.

વાહો: ડૂબેલા આર ત વે ડગ સાથે વપરાતી વાહ દાણાદાર ુઝીબલ 
ખ નજ પદાથનો છે  ે વે ડગ દર મયાન મોટા માણમ  ગેસ ઉ પ  
કરવામ  સ મ પદાથથી ુ ત હોય છે.

ાર ઠંડુ હોય ાર વાહ બન-વાહક હોય છે, પરં ુ ાર પીગળવામ  

આવે છે ાર ત ેઅ તં વાહક હોય છે અને ઉ  વાહન મજૂંર  આપે છે.

વાહ વે ડરર ૂલ ને વાતાવરણથી દષૂણથી ુર ત કર છે અન ે ઊંડા 
વશે ન ે ભાિવત કર છે.

ઇલે ોડ: એકદમ અથવા હળવાશ કોપ કોટ સ ળયાએ અથવા વાયરો 
ઉપયોગ SAW મ  ઇલે ોન તર ક થાય છે. આ ઇલે ોડ્સ કોઈલ અથવા 
ર લ વ પમ  ઉપલ  છે.

2 થી 8 મમી યાસ સાથ ે માણ તૂ મી  ઉપલ  છે.

વે ડગ યા (ચાપ ને હાર કરવા માટ): ઇલે ોન ણભર મ  કામનો 
સંપક કર છે અને સહજ પાછો ખચી લેવામ  આવે છે.

આર ત શ આત: લ  કબરને કારણે ડૂબી ગયેલા આર ત વે ડગ 
મ  આર ત શ  કર ું ુ કલ છે. સં ુ ત પર ચો સ બદુ વે ડર શ  કર ું 
મહ વ ૂણ છે.

લ ઊન અથવા લોખંડનો ઉપયોગ કર ને ચાપ શ  કરવાની પ ત

પાવડર: લના ઊનનો 10 મમી યાસના રોલ કરલો બોલ. પોઇ  પર 
જ ર  ળ પર ૂકવામ  આવે છે અને ઇલે ોન વાપર તનેા પર નીચ 
કરવામ  આવે છે  ુધી ત ેથોડંુ સંકુ ચત ન થાય. પછ  લ  લા ુ 
કરવામ  આવે છે અન ે ાર વે ડગ શ  કરવામ  આવે છે ાર લ 
ઊન અથવા લોખંડનો પાવર વાયરમ થી વીજ વાહ વહન કર છે.

વકપીસ, ાર ત ેજ સમય ેછાપની રચના થત  ત ેઝડપથી ઓગળ  ય છે.

તૈયાર વકપીસ સાફ કરો અને તેને બે અપની ગવાઈ સાથે તમ  ૂકો. 
પેપરન ે લ  ભોર અન ેવે ડગ હડ મ  ઇલે ોન છેડા દાખલ કરો.

કો ટક 1 અને 2 મ  દશ યા ુજબ વૉ ેજ, વતમાન અને વે ડગ ઝડપે 
સમયો ચત કરો.

કામ પરના વાહની નીચે એક ચાપ ને હાર કર ને વે ડગ શ  કરો.

સમ  વે ડગ ઝોન વાહન ધાબળ હઠળ ફસાવવામ  આવે છે અન ેરખ શ 
ત ે સીમ સાથ ે વાસ કર છે. કરટની રચના અન ે શ આત અન ે અંતરની 
ખાડ ન ેટાળવા માટ શ આત અન ેઅતં માટ ‘રન ઓવન’ અન ે‘રન ઑ ફસ’ 
ટ કાઓનો ઉપયોગ કરો. (ફાગ 5)

SAW ના ફાયદા

- ઉ  ુણવ ા ની વે ડર મડેલ

- ઉ  જુબાની દર અને ઝડપ

- સરળ, સમાન સમા ત વે ડરર

- કોઈ વેટર નહ

- થોડો અથવા કોઈ ુમાડો નહ

- આર ત લેશ નથી

- ઇલે ોન વાયરો ઉ  ઉપયોગ

- ર ણા ક કપડ ની જ ર નથી

મય દાઓ: ડૂબી ચાપ વે ડગ યા સપાટ ત અને આડ  ફલેટ 
ત ુધી મય દત છે.

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.80
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.81

વે ડર (Welder) - ગેસ મેડલ આર ત વે ડગ

ઊ મ વે ડગ યા, પ કારો, સ તો, સાધનો ઊ મ મ ણ ના પ કારો અને ઍ લકશન (Thermit 
welding process, types, principles, equipments thermit mixture types & 
applications)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• થમ ઈટ વે ડગ યા ના સ ત જણાવશો
• થમ ઈટ વે ડગ સાધનોનો ભાગો ું વણન કરો
• ઓપરશન થમ ઈટ વે ડગ નો મ સમજવો
• થમ ઈટ વે ડગ નો ઉપયોગ જણાવશો.

ઊ મ વે ડગ: થમ ઈટ એ બાર ક િવભા ત મેડલ ઓ ાઇડના 
(સામા  ર તે આટ ઓ ાઇડના) અને મેડલ ર ુ સગ એજ  ના 
મ ણ ું વેપાર નામ છે. (લગભગ હંમશેા ઍ ુ મ નયમ). ઊ મ મ ણ 

મ  એ ુ મ નયમની લગભગ પ ચ ભાગ અને આટ ઓ ાઇડના આઠ 
ભાગ હોઈ શક છે, અને ઉપયોગમ  લવેાતી થ મટ ું વજન વે ડગ કરવાના 
ભાગના કદ પર આધા રત છે. ઇ ીશન પાડવામ  સામા  ર તે પાવર 
મે ે શયમ અથવા ઍ ુ મ નયમ અને બે રયમ પેરો ાઇડ ું મ ણ 
હોય છે.

ઊ મ વે ડગ નો સ ત: ઊ મ વે ડગ યામ  ડાવા માટ 
જ ર  ગરમી મેડલ ઓ ાઇડના (આયનના ઓ ાઇડના) અને મેડલ 
ર ુ સગ એજ  વ ે થતી રાસાય ણક યા મ થી મેળવવા મ  આવે 

છે. (ઍ ુ મ નયમ) ાર થ મટ ું મ ણ ના એક ાન પર સળગતા 
મે ે શયમ રબન નો ઉપયોગ કર ન ે સળગાવવામ  આવે છે. ત યા 
સમ  મ ણ મ  ફલાવ છે. જબરદ ત ગરમી લગભગ કા શત

2760°C (5000°F) આદશને 25 થી 30 સેક ડ ની અંદર વાહ  તમ  
બદલી નાખે છે. મે મ ણ મ  એ ુ મ નયમની આયનના ઓ ાઇડમ થી 
ઓ જન સાથ ે ડાયા છે, ત ે એ ુ મના ઓકસાઈડ બનાવે છે,  ે

લેટ તર ક કામ કર છે અન ે ટોચ પર લોર કર છે. ઊ મ ત યા એ 
એ ઝોથ મક યા છે. ઊ મ વે ડગ ના બે કાર છે:

1 લા ક અથવા ેસ થ મટ ું વે ડગ

2 નોન- ેસ થ મટ ું વે ડગ ું ુઝનનો

સાધનો, સામ ી અને ુરવઠો

ઊ મ વે ડગ યા ન ે ૂરતા માણમ  ુરવઠાના જ ર છે

1 ઊ મ મ ણ

2 ઊ મ ઇ ીશન પાવર અને એ

3 ઉપકરણ ( લ ટ ગન, હોડ આટ રોડ વગેર...)

ઊ મ મ ણ

િવિવધ ફર ધા ુના વે ડગ કરવા માટ સૌથી સામા  ર તે ઉપયોગમ  
લેવાતી થ મટના પ કારો છે:

1 સાદો ઊ મ

2 એમ એસ થ મટના અથવા ફો ડગ ઊ મ

3 કા  આટ થ મટના

4 લ મલ વાલ

5 રલ વે ડગ થર મીટ

6 વે ડગ ઇલે ક કનેકશન માટ ઊ મ

ઊ મ વે ડગ યા: વે ડગ કરવાના છેડા ન ે ેચ અન ે રસથી સાર  
ર ત ેસાફ કરવામ  આવે છે. સફાઈ કય  પછ , વે ડગ કરવાના ભાગો ને 
ભાગના કદા આધાર 1.5 થી 6 ચીમની ગેય સાથ ેલાઇન કરવામ  આવે છે. 
આગળનો તબ ો વે ડર ની મીણ પેટન બનાવવા ું છે. મીણ ના સાવધાની 
આસપાસ ાવતન રતી નો ઘાટ ઘટામ  આવે છે અન ે જ ર  દરવા  
અન ેરાઈ આપવામ  આવે છે. ર લગ મો ડગ રતી અન ેમીણ વ ે કાશ 
હો ું ઈએ. ાર ર લગ ૂણ થાય છે, ાર પેટન દોરવવામ  આવી શક 
છે અને છૂટક રતી સાફ થઈ શક છે. તે પછ , મીણ ન ેઓળવા અન ેબાળક  
નાખવા માટ મી ટગ ગેટ ારા મીની પેટન ગરમી આપવામ  આવે છે.  

ુધી વે ડગ કરવાના છેડા લાલ ગરમી પર ન આવ ે  ુધી મી ટગ ચા ુ 
રાખવામ  આવે છે. આ થમ ઈટ લ ન ે ઠંડુ થતા અટકાવ છે, કારણ ક 

 ત ેઠંડાશ ધા ુના સંપકમ  આવે તો તે થશે. ી હટ ગ ગેટ હવે રતી થી 
સીલ કર  દવામ  આ યો છે. હવે, ુ સબલમ  થમ ઈટ ચા  કરો. થ મટ ું 
અંદા ત વજન એક કોલોની સામે 12 થી 14 કલો છે. મી ું. સલનો 
બહારનો શેલ લ ારા બનાવવામ  આવે છે અને મગેનીઝ ટટાર અ તર 
સાથ ે પાકા હોય છે. પ થર મ  અં ૂઠો ન ખવામ  આવે છે  ે એક ચનેલ 

ૂર  પાડ છે નેા ારા પીગળે ધા ુ તેવામ  આવે છે દરક ત યા માટ 
નવી અં ૂઠો ઉપયોગ કરવામ  આવે છે. ટ પગ િપન ને સ પે ડ કર ને અને 
િપન ની ઉપર મડેલ ડ  ૂક ન ેઅં ૂઠાના લગ કરવામ  આવે છે. મડેલ 
ડ  ાવતન રતી સાથ ેરખ કત છે. થમ ઇટની ટોચ પર, નીચા ઇ ીશન 

તાપમાન થમ ઇટની ુ સબલમ  ૂકવામ  આવે છે. ાર થમ ઇટની એક 
જ યાએ સળગાવવામ  આવે છે

મ ણ, ત યા સમ  મ ણ મ  ફલાવ છે. થમ ઇટની તી  ગરમી 
વે ડગ કરવાના ભાગના પહલાથી ગરમ કરલા છેડા ને ઓગળે છે અન ે

ૂઝ વે ડગ થાય છે. પછ  ઘાટન ેરાતોરાત ઠંડંુ કરવાની છૂટ છે. ક ટગ 
ટૉચ સાથે દરવા  અને રાઈ અને વે ડર સમા ત કરો. (ફાગ 1)

અર :થમ ટ વે ડગ નો ઉપયોગ ુ વે રલ વે ડગ, ક કરટ 
રઇ ોસમે  રોડ વે ડગ, લ મીલન વોરા છેડા બનાવવા અને િવ તુ 

ડાણ માટ થાય છે.
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.82

વે ડર (Welder) - ગેસ મેડલ આર ત વે ડગ

બ કગ  અને બ કગ બ રનો ઉપયોગ (Use of backing strips and backing bars)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• બ કગ  અને બ કગ બહારના સ તને સમ . 
• બ કગ  અને બ રનો ઉપયોગ જણાવશો

યા ા

વે ડગ કરતી વખત ે ઉ પાદન ને ટકો આપે છે અન ે સંબં ધત બ/
ોડ ની િવકૃ ત ન ે નયિં ત કર છે. િવકૃ ત અને સકંોચન ઘટાડા માટ અમે 

બ કગ  અને બ કગ બ રનો ઉપયોગ કર  શક એ છ એ.

નીચનેા ેચ નો ઉપયોગ કરવાનો છે.

તાપમાન અન ેઝડપી ઠંડક સં ૂણપણે હ ટ ટડ ન ૂનાઈ પર લા ુ થાય છે.

મહ મ ફો ડગ તાપમાન તેમજ લા ુ દબાણ ૂ  થી વતં  થવાને કારણે 
માઇ ો ચરના પ રણામ આપ ેછે.

ઉપરની મય દાથી ઝડપી ઠંડક ના ુણધમ પર ગરબીની સારવાર અને ઠંડક 
દર  અસર અને ે સડ  ડ ન સમ  સૅ પલ ઘાટ ઓમ  ન ધપા  
ર તે બદલત  નથી.

યોગ મ  તેન ેગરમ કરતા પહલા નાન ને ઝડપી અને ધીમી ઠંડક ની અસર 
અતંરાલ ું ગરબી ું િવતરણ હ ું.

બ કગ  અને બ રનો ઉપયોગ

ધા ુનો ટુકડો, એ બે ોસ અથવા અ  બન- વલન શીલ સામ ી 
વે ડગ ની ુિવધા માટ સં ુ ત ની પાછળ ૂકવામ  આવે છે. બ કગ તર ક 
પણ ઓળખાણ છે.

નોન- ુઝીબલ બ કગ કોપ બ કગ એ લ ના વે ડગ મ  વારંવાર 
ઉપયોગમ  લવેા ું નોન- ુઝીબલ બ કગ છે. તનેો ઉપયોગ ાર થાય છે 

ાર બ ેમડેલમ  પય ત વે ડર મડેલ પોટ ૂરો પાડવા માટ ૂરતો સ હૂ ન 
હોય અથવા ાર એક પાશમ  સં ૂણ વે ડર પે નટશન મેળવ ું આવ યક 
હોય.

પીગળે વે ડર મડેલને ટકો આપવા અને તેને બ વવા માટ, સં ુ ત ૂળ  
બાજુમ  અથવા ઇલે ોન લેટ અને ઇલે ોન ગેસ વે ડગ મ  સં ુ ત ની 
પાછળની બાજુએ ૂકવામ  આવેલી સામ ી અથવા ઉપકરણ.

શા માટ કટલાક સ ધા પર બ કગ ટપન ેઉપયોગ કરવામ  આવે છે? ૂંસપઠ 
વધારો અને બનર ુ અટકાવ.
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સામા ક બ કગ  ઉપયોગ વે ડગ ને એક બાજુથી સં ૂણ ૂંસપઠ 
સાથ ેહાથ ધરવામ  સ મ બનાવે છે અન ેપાછળની બાજુથી ૂળ ન ેપીવાની 
અન ેફર થી વે ડરર કરવાની જ રયાત ઘટાડા છે (અન ેઘણી વખત દૂર 
કર છે).  િવિવધ ઍ લકશન અને પ રણામી વે ડર મકાનના આકાર 
માટ પરખ કનોની ેણી મ  ઉપલ  છે.

બ કગ બાર અથવા ીનો હ ુ ટ પાશને ટકો આપવાનો છે  
પ ર તએ માળખાની નયં ણને ુ કલ બનાવે છે. પરંપરાગત ર તે, 
બ કગ પ  કામચલાઉ હોય છે અને વે ડરર ૂણ થત ની સાથે જ તને ે
ઉપાડ  શકાય છે, અન ેબ કગ  એ સં ુ ત નો કાયમી ભાગ છે. બ કગ 
( ) એ ધા ુનો ટુકડો છે  ેપીગળે ધાતાન ે ુ લા ૂળ મ થી ટપકતી 
અટકાવવા માટ વે ડર સં ુ ત ની પાછળ ૂકવામ  આવે છે. તે ુ ન ત 
કરવામ  મદદ કર છે ક બ ે મડેલની ડાઈ ના 100% વે ડરર (સં ૂણ 

ૂંસપઠ) ારા ભળ  ય છે.

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.5.82
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.6.83

વે ડર (Welder) - ગેસ ટં ન આર ત વે ડગ

GTAW યા ું સં ત વણન - AC/DC વે ડગ વ ેનો તફાવત - સાધનની ુવીયતા અને 
એ લકશનના (GTAW process brief description - difference between AC/DC 
welding - equipment polarities and application)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• GTAW યા નો સ ત જણાવશો
• AC/DC વે ડગ સાધનો અને ુવીયતા વ ેનો તફાવત સમજવો • GTAW ના ફાયદા અને ગેરફાયદો જણાવશો
• GTAW યા ની અર  જણાવશો.

યા ના અ  િવિવધ નામ (Tig)

ગેસ ટં ન આર ત વે ડગ નો ઇ તહાસ (GTAW)

એમએડબ ુ વે ડગ, બી  િવ ુ ની શ આતમ  1940 દર મયાન 
એમએડબ ુ મે િવક સત થ ું હ ું.

GMAW નો િવકાસ ુ કલ કારની સામ ી, દા.ત. ઍ ુ મ નયમ અન ે
મે ે શયમ ના વે ડગ મ  મદદ કરવા માટ આ યો હતો. GMAW નો 
ઉપયોગ આ  ે ેનલસે માઈલ અન ેહાઈ ટ ટાઈલ લ વેી િવિવધ 
ધા ુ મ  ફલાઈ ગયો છે.

GTAW ન ેસામા  ર ત ેTIG (ટં ન નત ગેસ વે ડગ) કહવામ  આવે છે.

ટ આઈ  વે ડગ ના િવકાસ ેઉ પાદન બનાવવાની મામ  ઘ ું મા ુ છે,  ે
1940 પહલા મા  િવચારવા મ  આવ ું હ ું.

વે ડગ ના અ  વ પ ની મે, TIG પાવર ોત, વષ થી, ૂળ ૂત 
ટા સફૉમર કાર મ થી આ  ેિવ ના ઉ  ઇલે ો ન  પાવર ોત મ  
ગયા છે.

ઝ ખી

TIG વે ડગ એ વે ડગ યા છે  ેપાવર ોત, એક ર ણા ક ગેસ 
અન ે TIG પોન  ઉપયોગ કર છે. પાવર ન ેપાવર ોત મ થી, TIG ટમની 
નીચ ેખવડાવવાના આવે છે અન ેતેન ેટં ન ઇલે ોડમ  પહ ચાડવા મ  
આવે છે  ે ટોચમ  ફ ટ કરવામ  આવે છે. પછ  ટં ન ઇલે ોન અન ે
વકપીસ વ ે ઇલે ક આર ત બનાવવામ  આવે છે. ટં ન અન ેવે ડગ 
ઝોન ગેસ શ ડ ( ન ય ગેસ) ારા આસપાસ ની હવાથી ુર ત છે. 
ઇલે ક આર ત 30000 ુધી ું તાપમાન પદેા કર  શક છે અને આ 
ગરમી ૂબ જ ક  ા નક ગરમી હોઈ શક છે. વે ડરર ૂલ નો ઉપયોગ 
ફર સામ ી સાથ ેઅથવા વગર બે મડેલમ  ડાવા માટ કર  શકાય છે.

TIG યા ના ફાયદા છે -

1 સ કડ  ક  ચાપ

2 ફર અને નોન-ફર ધા ુના વે ડરર કરવામ  સ મ

3 લ  ઉપયોગ કરતા નથી અથવા લેટ છોડતી નથી

4 વે ડરર ૂલ અન ે ટં ન ુર ત રાખવા માટ બ ડગ ગણશેનો 
ઉપયોગ કર છે

5 TIG વે ડર ને છ ટ  ન ઈએ

6 TIG કોઈ ુમાડો ઉ પ  કર ું નથી પરં ુ ઓઝોન ઉ પ  કર  શક છે

TIG યા એ અ તં નયં ણ મ યા છે  ે વ  વે ડર ન ેછોડ 
છે નેે સામા  ર તે ઓછ  અથવા કોઈ ફ ન શગ ની જ ર હોય છે. TIG 

વે ડગ નો ઉપયોગ મે ુઅલ અને ઓટોમો ટવ બંને કામગીર  માટ થઈ 
શક છે.

યા ું વણન ( ફટ  1)

ગેસ ટં ન આર ત વે ડગ (GTAW), ને ેટં ન નત ગસે (TIG) વે ડગ 
તર ક પણ ઓળામ  આવે છે ત ેએક એવી યા છે  ે બન-ઉપભો  
ટં ન ઇલે ોન અને વે ડગ કરવાના ભાગ વ ે ળવવા મ  આવેલ 
ઇલે ક આર ત ઉ પ  કર છે. ગરમીથી અસર ત િવ તાર, પીગળે 
ધા ુ અને ટં ન ઇલે ોન GTAW ટૉચ ારા આપવામ  આવતા ન ય 
ગેસ ના ધાબળો ારા વાતાવરણથી દષૂણથી ુર ત કરવામ  આવે છે. 
ન ય ગેસ (સામા  ર તે વગનો) સ ય રાસાય ણક ુણધમ મ  ન ય 

અથવા ઉપ છે. બ ડગ ગસે વે ડર ન ે લે  કરવા અન ે આસપાસ ની 
હવામ  સ ય ુણધમ ને બાકાત રાખવા ું કામ કર છે. ન ય વા ુ, મે 
ક આગ નનો અને હ લયમ, અ  વા ુ સાથે રાસાય ણક ર તે ત યા 
આપતા નથી અથવા ભેગા થતા નથી. તઓે કોઈ ગંધ પેદા કર છે અને 
પારદશક હોય છે,  ેવે ડરર ન ેચાપ ની મહ મ યતા ની પરવાનગી આપે 
છે. કટલાક ક સાઓમ  ુસાફર ની ઝડપ વધારવા માટ હાઈડોજન ગસે 
ઉમરેવામ  આવી શક છે.

GTAW યા 3000° F ુધી ું તાપમાન પેદા કર  શક છે. ટૉચ મા  
વકપીસમ  જ ગરમી ું યોગદાન આપે છે.  વે ડરર બનાવવા માટ ફર 
મેડલની આવ યકતા હોય, તો તેને ઓ ીસીટ લીન વે ડગ યામ  
ઉમરેવામ  આવે છે તે જ ર ત ે મે ુઅલ ઉમેર  શકાય છે અથવા અ  
પ ર તમ  ફો ડર વાપર ફ  ડરનો ઉપયોગ કર ન ેઉમરે  શકાય છે.

GTAW નો ઉપયોગ લ, ેનલેસ લ, નકલ એકલો, ટાઈટ નયમ, 
એ ુ મ નયમની, મે ે શયમ, ત ું, િપ ળ, ક ય અને સોનાની વે ડર 
કરવા માટ થાય છે. GTAW ત બા થી િપ ળ અન ે ેનલસે લ થી 
હળવાશ લ વેી ભ  ધા ુ ને પણ એકબી  સાથ ેવે ડરર કર  શક છે.

તીએ વે ડગ ના ફાયદા

• સંક ત આર ત - વકપીસમ  ગરમી ના ઇન ુટ ના ચો સ નયં ણની 
પરવાનગી આપે છે નેા પ રણામ ેગરમીથી અસર ત સ કડો ઝોન 
બન ેછે.
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• કોઈ લેટ નથી - આ યા સાથે લ  માટ કોઈ આવ યકતા નથી; 
તેથી પીગળે લા વે ડર ૂલ ની વે ડરર ટાને અ પ ટ કરવા માટ કોઈ 
લેટ નથી.

• કોઈ પધક અથવા વેટર નહ  - તકમ  મેડલ ું ટા સફર નહ . પૅટરના 
પીગળે લા લો ુ  સામનો કરવા માટ નહ  અને  વે ડગ કરવામ  
આવતી સામ ી દૂષકોથી ુ ત હોય તો કોઈ પધક ઉ પ  થતા નથી.

• નાનો ુમાડો અથવા ુમાડો - અ  આર ત-વે ડગ યા મે ક 
સટ ક અથવા લ  કોડન વે ડગ ની ુલનામ , થોડા ુમાડ  ઉ પ  
થાય છે.  ક, વે ડગ કરવામ  આવતી બ ેમટે ના કો ટગ અથવા 
લડ , જસત, ત ું અન ે નકલ વેા ત વો હોઈ શક છે  ે ખમી 

ુમાડો પેદા કર  શક છે. તમારા માથા અન ે હ ેટ ન ે વકપીસમ  
નીકળતા કોઈપણ ુમાડ  દૂર રાખો. ખાતર  કરો ક યો ય વૅ લશેન 

ૂ ં  પાડવામ  આવે છે, ખાસ કર ન ેમય દત જ યામ .

• કોઈપણ અ  આર ત વે ડગ યા કરત  વ ુ ધા ુ અને ધા ુના 
લોને વે ડરર કર છે. 

• પાતળ  સામ ીની વે ડગ માટ સા ં .

• િવ ભ  ધા ુ ને એકસાથે વે ડગ કરવા માટ સા ં .

તીએ વે ડગ ના ગેરફાયદો

• અ  યા કરત  ધીમી ુસાફર ની ઝડપ.

• લોફર ફર મેડલ ડપો ઝટની રડ.

• હાથ-આખં સંકલન એ આવ યક કૌશ  છે.

• અ  યા કરત  તેજ વી ુવતી કરણો.

• સાધનસામ ી નો ખચ અ  યા કરત  વ ુ હોઈ શક છે.

• મય દત િવ તારોમ  વે ડગ કરતી વખતે ર ણા ક ગણશેની સ  
તા ઓ જન ું નમ ણ કર  શક છે અન ેિવ ાિપત કર  શક છે - 
િવ તાર ને વે લેટડ કરો અને/અથવા વે ડગ ના ૂમાડાથી અને વા ુ 
ન ે દૂર કરવા ચાપ પર ા નક દબાણ ુ ત વે લશેનનો ઉપયોગ 
કરો.  વૅ 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  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.6.83
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GTAW યા અને સાધનો

TIG વે ડગ સાધનો ( ફટ  2)

- એસી અથવા ડસી આર ત વે ડગ મશીન.

- વાહ  વા ુ ને હ ડલે કરવા માટ ગેસ સ લ ડર અથવા ુિવધા ું 
ર ણ

- એક ર ણા ક ગેસ નયમન કાર

- ગેસ કલોમીટર

- ગેસ ના નળ  અને ફ ટ ગ સને ર ણ આપ ું

- વે ડગ ટૉચ (ઇલે ોન ધારક)

- ટં ન ઇલે ોડ્સ

- વે ડગ ફર સ ળયાએ

- વૈક પક એસેસર ઝ

- હલી ુટ  વે ડગ કામગીર  માટ નળ  સાથે પાણીની ઠંડક ણાલી

 - ફટ રઓ ેટ ( વચ)

પાવર ોત
TIG વે ડગ પાવર ોત ૂળ તૂ ટા સફૉમર કારન  પાવર ોત થી 
ઘણો આગળ નીકળ  ગયા છે નેો ઉપયોગ એડ-ઓવન એકમનો સાથે 
કરવામ  આ યો હતો થેી પાવર ોત નો TIG ુ નટ તર ક ઉપયોગ કર  
શકાય, દા.ત. ઉ  આવતન એકમ અને/અથવા ડસી ુધારણા એકમનો.

TIG વે ડગ ની ૂળ તૂ બાબતો લગભગ સમાન જ રહ  છે, પરં ુ 
ટકનોલો  TIG વે ડગ પાવર ોત ના આચમનથી TIG યા વ ુ 
નયં ણ મ અન ેવ ુ પૉટબલ બની છે.

એક વ ુ  ે તમામ TIG મ  સમાન છે તે એ છે ક તેઓ CC (કો  
કનલ) કારના પાવર ોત છે. આનો અથ એ છે ક મા  આઉટ ુટ 
એડજ મે ની પાવર ોત એ ને નયંિ ત કરશે. વે ડગ આર ત ના 

તકારની આધાર વૉ ેજ ઉપર અથવા નીચે હશે.

પાવર કોટની લા ણકતાઓ: આઉટ ુટ ોપ અથવા વૉ  એ પીયરમ  
વળ ક A, 20 વો થી 25 વો મ  ફરફાર એ પેરજમ  135 amps થી 
126 amps ુધીના ઘટાડા મ  પ રણામે. વો મ  25 ટકાની ફરફાર 
સાથે, વળ ક A મ  વે ડગ વાહમ  મા  6.7 ટકા ફરફાર થાય છે. આમ 

 વે ડરર છાપની લબંાઈ મ  ફરફાર કર છે, નેા કારણ ેવો મ  ફરફાર 
થાય છે, તો વતમાન મ  ૂબ જ ઓછો ફરફાર થશે અન ેવે ડરર ુણવ ા 

ળવવા મ  આવશે. આ મશીનમ  નો વાહ, ભલે તે થોડો બદલાઈ તો 
પણ તને ે ર ગણવામ  આવે છે (ફાગ 3).

આને ડ લગ લા ણક શ તનો ોત કહવામ  આવે છે. કો  કરંટ 
(CC) પાવર ોત પણ કહવાય છે.

આ કારના પાવર ોત નો ઉપયોગ SMAW અને GTAW યામ  થાય 
છે.
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GTAW’ માટ વપરાતી વે ડગ કરંટની કાર

ાર TIG વે ડગ,  વે ડગ વતમાન ણ પસદંગીએ છે. તે છે: 
ડાયર  કરંટ ે પોલે રટ ના, ડાયર  કરંટ રહસલ પોલે રટ ના અને 
ઉ  આવતન ર કરણ સાથે વૈક પક વતમાન. આમ  ના દરકની તેની 
એ લકશનના, ફાયદા અને ગરેફાયદો છે. દરક કાર અન ેતેના ઉપયોગ પર 
એક નજર ઓપરટર ન ેનોકર  માટ ે ઠ વતમાન કાર પસંદ કરવામ  મદદ 
કરશે. ઉપયોગમ  લેવાતી વતમાન ના કાર પર મોટ  અસર પડશે

પે નટશન પેટન તેમજ મકાનની ગોઠવણી. નીચેની આકૃ તએ, દરક વતમાન 
ુવીયતા કારની ચાપ લા ણકતા દશ વે છે.

DCSP - ડાયર  કનલ ે પોલે રટ ના( ફટ  4): (ટં ન ઇલે ોન 
નકારા ક ટ મનલ સાથ ે ડાયે ું છે). આ કાર ું ડાણ ડસી કારના 
વે ડગ વતમાન ડણીમ  સૌથી વ ુ ઉપયોગમ  લેવાય છે. ટં ન 
નેગે ટવ ટ મનલ સાથે ડાયે ું હોવાથી તે મા  30% ા ત કરશે

વે ડગ ઉ  (ગરમી). આનો અથ એ છે ક ટં ન DCRP કરત  ઘ ું ઠંડંુ 
ચાલશે. પ રણામી વે ડર મ  સાર  ૂંસપઠ અને સ કડ  ોફાઇલની 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 - ડાયર  કરંટ રહસલ પોલે રટ ના( ફટ  5): (ટં ન 
ઇલે ોન હકારા ક ટ મનલ સાથે ડાયે ું છે). આ કારના ડાણનો 
ઉપયોગ ૂબ જ ભા ય ેજ થાય છે કારણ ક મોટાભાગના ગરમી ટં ન 
પર હોય છે, આમ ટં ન ગરમી પર સરળતાથી બળ  ય છે અને બળ  

ય છે. DCRP છ છરા, પહોળ  પ રખા ું ઉ પાદન કર છે અને ત ે ુ વે 
ઓછા amps પર ૂબ જ હળવાશ સામ ી 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 - વકૈ પક વતમાન(ફાગ 6) મોટાભાગના સફદ ધા ુ, દા.ત. 
એ ુ મ નયમની અન ે મે ે શયમ માટ પસંદગી ું વે ડગ કરંટ છે. AC 
તરંગ તરંગની એક બાજુથી બી  તરફ ય છે ાર ટંગ નમ  ગરમી ું 
ઇન ુટ સરરાશ થાય છે.

અડધી ચ  પર,  ટં ન નકારા ક છે ઇલે ોન વે ડગ વાહ 
ૂળ સામ ી મ થી ટં ન તરફ વહમે. આ આધાર સામ ી પર કોઈપણ 

ઓકસાઈડ વચાના પાડવામ  પ રણામે. તરંગ વ પી આ બાજુના સફાઈ 
અધ કહવામ  આવે છે. મે તરંગ ટં ન નકારા ક બન ેછે ત ે બદુ તરફ 

ય છે ાર ઇલે ોન (વે ડગ કરંટ) વે ડગ ટંગ નથી બ ેમ ટ રયલમ  
વહમે. ચ ની આ બાજુ ને એસી તરંગ વ પ નો અડધો ભાગ કહવામ  આવે 
છે.
કારણ ક AC ચ  ૂ  બદુ મ થી પસાર થાય છે ાર ચાપ બહાર ય 
છે. આ ઝડપી ફ  ફોટો ાફ  સાથે ઈ શકાય છે. આ બદુ ચાપ બહાર 
રહશે  તે માટ ન હોત
HF (ઉ  આવતન) નો પ રચય. વે ડગ યા સાથે ઉ  આવતન નો 
બહુ ઓછો સંબંધ છે; તે ું કામ ૂ  મ થી પસાર થત  વે ડગ વાહ ું 
શાસન છે.
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ટં ન વકપીસ પશ યા િવના શ આતમ  વે ડગ આર ત શ  કરવા 
માટ પણ HF નો ઉપયોગ થાય છે. આ એવી સામ ી પર મદદ કર છે 

 ે અ ુ  ે સંવેદનશીલ હોય છે. ટં ન વકપીસ પશ યા િવના 
શ આતમ  વે ડગ કરંટ શ  કરવા માટ ડસી વે ડગ કરંટ પર પણ એચ 
એફ પાકનો ઉપયોગ કર  શકાય છે.

AC - વકૈ પક વતમાન - વેર વેગ ( ફટ  7)

આ ુ નક વીજળ  ના આગમન સાથે એસી વે ડગ મશીનો હવે વેર 
વેગ નામના તરંગ વ પ સાથ ેઉ પ  કર  શકાય છે. ચોરસ તરંગમ  ઘણા 
વ ુ નયં ણનો ફાયદો છે અને તરંગની દરક બાજુ, કટલાક ક સાઓમ , 
વે ડગ ચ ની અડધી ભાગે વ ુ સફાઈ આપવા અથવા વ ુ ૂંસપઠ 
આપવા માટ નયિં ત કર  શકાય છે.

એકવાર વે ડગ કરંટ ચો સ એ પીરજ (ઘણી વખત મશીન પર આધાર 
રાખે છે) ઉપર ય પછ  HF ન ેબંધ કર  શકાય છે,  ેHF આસપાસ ના 
િવ તારની કોઈપણ વ ુમ  દખલ કર ન ેવે ડગ ને ચા ુ રાખવા દ છે.

િવ ૃત સં ુલન નયં ણ (ફાગ 8,9 અને 10)

AC બૅલે સ કંટોલ ઓપરટર ને ચ ની પે નટશન (EN) અને લ નગ એ  
(EP) ભાગો વ ે સં ુલન સમયો ચત કરવાની મજૂંર  આપે છે. કટલાક 
ઇ વટરમ  સફાઈ યાનાથ નયં ણ અને ફાઈન- ુ નગ માટ 30 ટ કાથી 
99 ટકા ુધી એડજ ેબલ EN હોય છે.

દાખલા તર ક,  ઓપરટર EN ન ે60 ટકા પર સેટ કર છે, તો તનેો અથ એ 
છે ક AC સાઈકલનો 70 ટકા કામમ  ઉ  લગાવી ર ું છે, ાર 40 ટકા 
ચ  સફાઈ કર  ર ું છે.

પંદ TIG ( ફટ  11s)

આ કારના પાવર ોત મ , ુરવઠો વાહ સતત નથી અને તે નીચલા 
સ થી ઉ  તર ુધી વધઘટ થઈ ર ો છે. આનાથી ધા ુ મ  ગરમી ઓછ  
થાય છે અને તથેી િવકૃ ત અસર ઓછ  હશે.

પંદ TIG ના ફાયદા છે

1 ઓછ  ગરમી સાથે વ ુ સાર  ર તે વેશ

2 ઓછ  િવકૃ ત

3 ત બહાર વે ડગ ાર વ ુ સા ં  નયં ણ

4 પાતાળ સામ ી પર વાપરવી માટ સરળ

નીચેની બાજુ છે - વ ુ સેટ-અપ ખચ અને વ ુ ઓપરટર તાલીમ.

પંદન TIG સમાવેશ છે

પીક વતમાન- આ બન- પંદ TIG કરત  વ ુ ઊં ું સટે કરવામ  આ ું છે.

ૃ ઠ ૂ મ વતમાન- આ પીક કરંટ કરતા ની ું સેટ કરલ છે અને પસ નીચનેા 
વાહ છે, પરં ુ ચાપ ન ે વતં રાખવા માટ ત ે ૂર ું હો ું ઈએ.

ત સકે ડ કઠોળ- આ ત સેક ડ ટેલી વખત વે ડરર કરંટ પીક કરંટ 
ુધી પહ ચે છે ત ેસં ા છે.

% સમયસર- કુલ સમયની ટકાવાર  તર ક આ પસ પીક અવ ધ છે, 
 ે બેક ાઉ ડ કરંટ પર જતા પહલા પીક કરંટ કટલો સમય ચા ુ છે ત ે

નયિં ત કર છે.

પસ અને બે કરંટ પી રયડ્સ પણ નયિં ત છે.

ાર વે ડગ પલ સગ વે ડગ મોડ સાથે કરવામ  આવે છે ાર વે ડરર 
એ સૈ તક ર તે વે ડગ ની ઝડપ ના આધાર મોટા અથવા નાના હદ ુધી 
ઓવર લેપ થતા પૉટ વે ડ્સ એક પં ત છે.
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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 નયં ણ કાયથી સ જ હોય છે  ે તેમને 
હકારા ક અને નકારા ક અધ-કાળ વ ે સં ુલન મ  વકૈ પક વાહન 
વળ ક ને સશંો ધત કરવા ું શ  બનાવે છે.

GTAW ની અર

TIG વે ડગ યા એટલી સાર  છે ક ત ે કહવા તા હાઈ-ટક ઉ ોગ 
એ લકશ સમ  યાપક પણ ેઉપયોગમ  લેવાય છે મે ક

1 પરમા ુ ઉ ોગ

2 િવમાન

3 ખા  ઉ ોગ

4 ળવણી અને સમારકામ કાય

5 કટલાક ઉ પાદન ે ો

6 ઓફ શોર ઉ ોગ

7 સં ુ ત ગરમી અને પાવર લા ર

8 પેટોલ ક મકલ ઉ ોગ.

9 ક મકલ ઉ ોગ.

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.6.83
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.6.84

વે ડર (Welder) - ગેસ ટં ન આર ત વે ડગ

GTAW AC/DC માટ પાવર ોત (Power sources for GTAW AC/DC)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• GTAW મ  ઉપયોગમ  લેવાતી િવિવધ કારના પાવર ોત જણાવશો
• િવિવધ પાવર ોત ની એ લકશનના જણાવશો
• TIG વે ડગ મશીનની સંભાળ અને ળવણી જણાવશો.

GTAW માટ પાવર ોતો: ગેસ ટં ન આર ત વે ડગ (GTAW) માટ 
પાવર ોત વૈક પક વાહ (AC) અથવા ડાયર  કરંટ (DC) આર ત 
વે ડગ મશીન હોઈ શક છે. આ મશીનો ક  તો ટા સફૉમર, જનરટર, 
અ રનટેર અથવા ટા સફૉમર ર ફાયર કારના મશીનો હોઈ શક છે. 
ગેસ ટં ન આર ત વે ડગ મશીનો સતત વાહ ઉ પ  કરવો અથવા 

ાય કરવો આવ યક છે. આ સતત વતમાન મશીનમ , વૉ  એ પીયરમ  
વળ ક માણમ  લીપર છે. આ વળ ક ના આકાશન ે કારણે, મશીનને 
ડ લગ વૉ ેજ કારના મશીન તર ક ઓળામ  આવે છે. (ફાગ 1)

તીએ વે ડગ સતત વતમાન કારના પાવર ોત નો ઉપયોગ કર છે  ે
છાપની લંબાઈ મ  થોડો તફાવત હોય ાર પણ વ ુ ક ઓછો સતત વાહ 
આપે છે. યા મોટા ભાગે મે ુઅલ ઉપયોગમ  લેવાતી હોવાથી, હાથની 
અ રતાને કારણે છાપની લંબાઈ મ  સામા  ભ તા ૂબ મોટ  વતમાન 
િવિવધતા બનાવશે નહ .

પાવર ોત ના કાર

મોટર જનરટર/વૈક પક: મોટર જનરટર નો ઉપયોગ સામા  ર તે ર 
પાવર ોત થી દૂરના િવ તારમ  થાય છે. તઓે ઇલે કલ મોટર, 
ગેસો લન ચાલવામ  આવી શક છે

અથવા ડ ઝલ એ નયર. ગેસો લન અથવા ડ ઝલ એકમ ફ ડ વક માટ 
એક આદશ પાવર ાય છે કારણ ક મોટાભાગના એકમ નાના પાવર ટૂ ન ે
ઉપયોગ કરવા માટ 110 વૉ  એસી/ડસી પાવર પણ દાન કર છે.  બે 

ૂળ તૂ કારના ફરતા પાવર ોત છે, વૈક પક  ેવૈક પક વાહ ઉ પ  
કર છે અન ેજનરટર  ેસીધો વાહ ઉ પ  કર છે.

કટલાક ઉ પાદક પાવર સ લાયર ઉ પ  કર છે  ેએક ુ નટ મ થી AC 
અને DC બંને ું ઉ પાદન કરશે. ઍ પેરજ કંટોલ ર જ મ  ૂરા પાડવામ  
આવી શક છે, ય તગત ર જ મ  ફાઇન એડજ મે ની કંટોલ સાથે. 
કટલાક મોડલ વે ડરર વે ડગ એ પીરજ પર સં ૂણ નયં ણ આપવા માટ 
ઓપ સ કટ વૉ ેજ (OCV) ના ગોઠવણી મજૂંર  આપે છે.

વકૈ પક વતમાન ટા સફોમસ: વૈક પક વતમાન પાવર ોત સામા  
ર ત ે સગલ ફ ટા સફોમસના છે  ે આવનાર  ( ાથ મક) પાવર લાઇન 
મ થી વૈક પક વાહ નો ઉપયોગ કર છે. ઉ  વૉ ેજ અન ે નીચા 
એ પીરજ વાહન પછ  નીચા ઓપ સ કટ વો મ  અને વે ડગ પાવર 
માટ ઉ  ઍ પેરજ વાહમ  બદલાઈ ય છે.

વકૈ પક વતમાન ટા સફોમસના/ડાયર  કરંટ ર ફાયર: વૈક પક 
વતમાન ટા સફૉમર / ડાયર  કરંટ ર ફાયર કાર ું મશીન, ને ે
સામા  ર તે AC/DC વે ડગ પાવર સ તાહ કહવામ  આવે છે, ત ેએક જ 
મશીન મ થી ુઅલ કરંટ સલે નને કારણે વે ડગ ઉ ોગમ  ૂબ જ 
ઉપયોગી છે. મશીન વૈક પક વતમાન અથવા ડાયર  કરંટ ે અથવા 
રહસલ પોલે રટ ના ઉ પ  કર છે. સં ૃ ત રએ ર સાથેના સગલ ફ 

ટા સફોમરની ઉપયોગ વૈક પક વાહ ઉ પ  કરવા માટ થાય છે.

સીધો વાહ ર ફાયર ારા ઉ પ  થાય છે, ને ે સામા  ર તે SCRs 
( સ લકન કંટોલ ર ફાયર) કહવામ  આવે છે. એસી એ અ નવાય પણે 
એક િવ તુ દરવા  છે  ેવે ડગ સ કટ મ  સીધા અથવા િવપર ત ુવીયતા 
પસાર કરવા માટ ુણ ેછે અન ેબધં થાય છે. આ કારના આઉટ ુટ કરંટનો 
ઉપયોગ વે ડગ માટ કર  શકતો નથી કારણ ક ત ેવાવી અથવા ર ુ છે. 
લહર ઘટાડા માટ, ઇ ડકટર કપે સટસ સ કટ મ  ૂકવામ  આવે છે.

એસી/ડસી વે ડગ ર ફાયર બ ધકામ ુિવધાઓ: વે ડગ 
ર ફાયર સેનો ઉપયોગ એસી વે ડગ ુરવઠાના ડસી વે ડગ ુરાવામ  

પ ત રત કરવા માટ થાય છે. તમે  ે  ટાઉન ટા સફૉમર અને ક લગ ફન 
સાથ ેવે ડગ કરંટ ર ફાયર સેનો સમાવેશ થાય છે. (ફાગ 2) ર ફાયર 
સાલમ  લ અથવા ઍ ુ મ નયમ ( ફટ  3) ની બનેલી સહાયક લેટો 
સમાવેશ થાય છે  ે નકલ અથવા બ થના પાતાળ તર સાથે લેટ હોય 
છે, સલેે નયમ અથવા સ લકન સાથ ેછ ટવામ  આવે છે. ત ેછે લે CADMI-
UM, BISMITH અન ેTIN ની મ ત ફલમથી ઢંકાયે ું છે.
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સહાયક લેટ પર નકલ અથવા બ થ ું આવરણ ર ફાઇંગ સેના 
એક ઇલે ોન (ANODE) તર ક કામ કર છે. મ ત ફ  (કડ મયમ, 
િવ ય અને ટ ) ર ફાઇંગ સેના બી  ઇલે ોન (કથોડ) તર ક કામ કર 
છે. ર ફાયર નોન- રટન વા વ તર ક કામ કર છે અને તનેી એક બાજુએ 

વાહ વહવા દ છે કારણ ક તે ૂબ જ ઓછો તકાર આપે છે અન ેબી  
બાજુ ત ે વાહન વાહ માટ ૂબ જ ઉ  તકાર દાન કર છે. તેથી 
િવ તુ વાહ મા  એક જ દશામ  વહ  શક છે.

કાય સ ત: ેપ ટાઉન ટા સફોમર ું આઉટ ુટ ર ફાયર ુ નટ સાથે 
ડાયે ું છે,  ેAC ન ેDC મ  પ ત રત કર છે. ડસી આઉટ ુટ નકારા ક 

અન ેનકારા ક ટ મનસ સાથે ડાયે ું છે, થી તે વે ડગ કંબલ ારા 
વે ડગ હ ુએ માટ લેવામ  આવે છે. ત ેમશીન પર આપવામ  આવેલ પીચ 
મલાવીને AC અથવા DC વે ડગ ુરવઠો ૂરો પાડવા માટ ડઝાઈન કર  
શકાય છે.

ર ફાયર વે ડગ સેટ ની સંભાળ અને ળવણી

બધા ડાણનો ુ ત તમ  રાખો.

3 મ હનામ  એકવાર પંખા ના શા ન ે ુ કટ કરો.

ાર વે ડગ આર ત ‘ચા ુ’ હોય ાર વતમાન ને સમયો ચત કરશો નહ  
અથવા AC/DC પીચ લાવશો નહ . 

ર ફાયર લેટો ને સાફ રાખો.

ઓછામ  ઓછા મ હનામ  એકવાર સેટ ને તપાસ અને સાફ કરો.

એર વૅ લશેન સ મન ેસાર  મમ  રાખો.

પંખા વગર ારય મશીન ચ લાવશો નહ .

એસી અને ડસી વે ડગ વ ેનો તફાવત

એસી વે ડગ ના ફાયદા

વે ડગ ટા સફૉમર ધરાવે છે

- સરળ અને સરળ બ ધકામ ને કારણે ઓછ  ારં ભક કમત

- ઓછા પાવર વપરાશ ન ેકારણે ઓછ  ઓપ ર ટગ ખચ

- AC ને કારણે વે ડગ દર મયાન આર ત લડ ની કોઈ અસર થતી 
નથી

- ફરતા ભાગની ગેરહાજર ના કારણે ઓછ  ળવણી ખચ

- ઉ  કાય મતા

- નીરવ કામગીર .

એસી વે ડગ ના ગેરફાયદો

તે એકદમ અને હળવાશ કોટ ઇલે ોન માટ યો ય નથી. ફાગ 3

ઉ  ઓપ સ કટ વો ેજનો કારણે તમે  િવ તુ આકંની શ તા વ ુ છે.

પાતળ  ગેજ શી , કા  આયનના અને નોન-ફર ધા ુ (ચો સ 
ક સાઓમ ) ું વે ડગ ુ કલ હશે.

તનેો ઉપયોગ ફ ત  જ થઈ શક છે  િવ તુ ુરવઠો ઉપલ  હોય.

ડસી વે ડગ ના ફાયદા

ુવીયતા (પો ઝ ટવ 2/3 અને ઋણ 1/3) ના ફરફારનો કારણે ઇલે ોન 
અન ેબ ેમડેલ વ ે જ ર  ગરમી ું િવતરણ શ  છે.

ફર અને નોનફરસ બંને ધા ુ ને વે ડર કરવા માટ તનેો સફળતા ૂવક 
ઉપયોગ કર  શકાય છે. એકદમ વાપર અન ે લાઇટ કોટ ઇલે ોન 
સરળતાથી ઉપયોગ કર  શકાય છે.

પોલે રટ ના કાયદાન ેકારણ ેપો ઝશનલ વે ડગ સરળ છે.

તને ે ડ ઝલ અથવા પેટોલ એન નની મદદથી ચલાવી શકાય છે  
ઇલે કલ લે સ સ લાયર ઉપલ  નથી.

ુવીયતામ  કાયદાને કારણે તેનો ઉપયોગ પાતળ  સીટ મેડલ, કા  આટ 
અન ેનોન-ફર મેટ ના વે ડગ માટ સફળતા ૂવક કર  શકાય છે.

ઓછા ુ લા સ કટ વો ેજનો કારણે તમે  િવ તુ આંકની શ તા ઓછ  
છે. હડતાલ કરવી અને ર ચાપ ળવવી સરળ છે.

વતમાન ગોઠવણ ું રામો કંટોલ શ  છે.

ડસી વે ડગ ના ગેરફાયદો

ડસી વે ડગ પાવર ોત ધરાવે છે:

- વ ુ ારં ભક ખચ

- વ ુ ઓપ ર ટગ ખચ

- વ ુ ળવણી ખચ

- વે ડગ દર મયાન આર ત લડ ની ુ કલી

- ઓછ  કાય મતા

- વે ડગ જનરટર ના ક સામ  ઘ ઘાટ યા કામગીર

- વ ુ જ યા રોકટ છે.

GTAW યા અને સાધનો

TIG વે ડગ સાધનો

- એસી અથવા ડસી આર ત વે ડગ મશીન.

- વાહ  વા ુ ને હ ડલે કરવા માટ ગેસ સ લ ડર અથવા ુિવધા ું 
ર ણ

- એક ર ણા ક ગેસ નયમન કાર

- ગેસ કલોમીટર

- ગેસ ના નળ  અને ફ ટ ગ સને ર ણ આપ ું

- વે ડગ ટૉચ (ઇલે ોન ધારક)

- ટં ન ઇલે ોડ્સ

- વે ડગ ફર સ ળયાએ

- વૈક પક એસેસર ઝ

- હલી ુટ  વે ડગ કામગીર  માટ નળ  સાથે પાણીની ઠંડક ણાલી - 
ફટ રઓ ેટ ( વચ)

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.6.84
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.6.85

વે ડર (Welder) - ગેસ ટં ન આર ત વે ડગ

ટં ન ઇલે ોડ્સ - પ કારો - કદ અને તૈયાર  નો ઉપયોગ કર છે (Tungsten electrodes - types 
- uses size and preparation)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• ટં ન ુણધમ જણાવશો
• TIG વે ડગ મ  વપરાતી િવિવધ કારના ટં ન ઇલે ોન નામ આપો • ટં ન ઈલે ોડની ઉપયોગ જણાવશો.

TIG વે ડગ માટ ઇલે ોડ્સ

TIG વે ડગ માટ લા ુ ઇલે ોન ુ વે ટંગ નથી બને ું છે.

ુ  ટં ન લગભગ 3,3800C ના ૂઝ પોઇ  સાથ ે ૂબ જ ગરમી 
તરોધક સામ ી છે.

મેડલ ઓ ાઇડના થોડા ટકા સાથે ટં ન મ ત કર ને ઈલે ોડની 
વાહક તા વધાર  શકાય છે નેો ફાયદો એ છે ક ત ેઉ  વાહન ભારતન ે

તકાર કર  શક છે.

તેથી એવોડ ટં ન ઇલે ોડ્સ ુ  ટં ન ઇલે ોડ્સ કરત  લ ુ 
આ ુ ય અને વ ુ સાર  ઇ ીશન ુણધમ ધરાવે છે.

ટં ન એલો યગ માટ ઉપયોગમ  લેવાતી સૌથી વ ુ વારંવાર ઉપયોગમ  
લેવાતી મડેલ ઓ ાઇડના આ છે:

• થો રયમ ઓકસાઈડ ThO2

• ઝક નયમ ઓકસાઈડ ZrO2

• લૅ ેનમ ઓ ાઇડના LaO2

• સ રયામ ઓ ાઇડના CeO2

ટં ન ઇલે ોડ્સ પર રંગ સંકત

મે ક ુ  ટં ન ઇલે ોન અને િવિવધ એવોડ રા શએ સમાન દખાય છે, 
તમેની વ ેનો તફાવત કહ ું અશ  છે. તેથી ઇલે ોડ્સ પર માણ તૂ 
રંગ સંકત સમંત થયા છે.

ઇલે ોડ્સ છે લા 10 મમી પર ચો સ રંગી ચ ત થયેલ છે. ટં ન 
ઇલે ોન સૌથી સામા  ર ત ેઉપયોગમ  લેવાતી પ કારો છે:

• ુ  ટં ન લીલા રંગી ચ ત થયેલ છે. આ ઇલે ોન ખાસ કર ન ે
એ ુ મ નયમની અને ઍ ુ મ નયમ લોજમ  એસી વે ડગ માટ 
વપરાય છે.

• 2% થો રયમ સાથ ેટં ન લાલ રંગી ચ ત થયેલ છે. આ ઇલે ોન 
ઉપયોગ મોટ ભાગે બન-એવોડ અને લો-એલો સ ની તેમજ 

ેનલસે ની વે ડગ માટ થાય છે.

• 1% લૅ ેનમ સાથ ેટં ન કાળા રંગી ચ ત થયેલ છે. આ ઇલે ોન 
તમામ TIG વાઇ ડબલ ધા ુના વે ડગ માટ સમાન ર ત ેઅ ુકૂળ છે.

• ઇલે ોન સપાટ  પર કોઈપણ બદુ રંગ બે ડ, બદુ વગેરનો વ પમ  
લા ુ થઈ શક છે.

િવિવધ ટં ન ઇલે ોન એલો સ માટ રંગ કોડ અને એલો યગ ત વો

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 ોન પ રમાણનો

ટં ન ઇલે ોન 0.5 થી 8 મમી ુધીના િવિવધ યાસન  ઉપલ  છે. 
TIG વે ડગ ઇલે ોન માટ સૌથી વ ુ ઉપયોગમ  લેવાતી પ રમાણનો 1.6 
- 2.4 - 3.2 અન ે4 મમી છે.

ઇલે ોન યાસ વતમાન તી તાનો આધાર પસંદ કરવામ  આવે છે, કયા 
કાર ું ઇલે ોન પસદં કરવામ  આવે છે અન ે તે વૈક પક છે ક સીધો 
વાહ છે.

ાઇ ડ ગ એગલ

TIG વે ડગ ના સારા પ રણામ મેળવવા માટની એક મહ વ ૂણ ત એ 

છે ક ટં ન ઇલે ોન બદુ યો ય ર ત ે ા  હોવો ઈએ.

ાર વે ડગ  વાહ અને નકારા ક ુવીયતા સાથે કરવામ  આવે 
છે, ાર ઇલે ોન બદુ એક સ કડ  અને ઊંડા ૂંસપઠ ોફાઇલની દાન 
કરશે તવેા સંક ત ચાપ મેળવવા માટ શંકુ આકાર ું હો ું ઈએ.

નીચેના અં ૂઠો નયમ ટં ન ઇલે ોન યાસ અને તેના ા  પોઇ ની 
લંબાઈ વ ેનો સંબંધ દશ વે છે.

નાનો પોઈ ે  એગલ સ કડો વે ડર ૂલ આપે છે અન ેપોઈ ે  એગલ ટેલો 
મોટો હશે તેટલો વે ડરર ૂલ ( ફટ  1) પહોરો હશે.
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પોઈ ે  એગલ પણ વે ડર ની ૂંસપઠ ઊંડાઈ નો ભાવ ધરાવે છે (ફાગ 2).

લગભગ 0.5 ચીમની યાસ સાથે સપાટ િવ તાર બનાવવા માટ ઇલે ોન 
પોઈ ને લે  કરવાથી ટં ન ઇલે ોન ( ફટ  3) ના વનકાળ મ  
વધારો થઈ શક છે.

AC TIG વે ડગ માટ ટં ન ઇલે ોન ગોળાકાર હોય છે કારણ ક વે ડગ 
યા દર મયાન ત ે એટ ું ભાર લોડ થાય છે ક ત ે અડધી ગોળાકાર 

વ પમ  ઓગળ  ય છે (ફાગ 4).

ટં ન ઇલે ોડ ું ાઇ ડ ગ

ઇલે ોન ા  કરતી વખતે તેનો બદુ ાઇ ડ ગ ડ  ના પ ર મણને 
દશામ  નદશ હોવો ઈએ થેી ાઇ ડ ગ ટસર ઈલે ોડની લબંાઈ મ  

પેલા હોય (ફાગ 5, 6, 7).

ઇલે ોન ત: ફટ . 8 TIG વે ડગ સાથે સંકળાયેલા ટં ન ઇલે ોન 
ત દશ વે છે.

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.6.85
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ટ ણી

a સાર  ર તે તી ણ અને તદંુર ત ઇલે ોન (રંગ ‘ સ વર ાઇટથી’) 
અન ેસામા  વાહ સાથ ેવપરાય છે. શંકુ ને ( બદુ વગર) શાક કરવાથી 
ઇલે ોન સંબંધમ  ક , ઝડપથી રચના અન ે ર ચાપ બને છે.

b ૂબ મોટા વાહની યા હઠળ ઇલે ોન બદુ ઓગળ  ગયો છે. 
બદુ િવકૃત છે, ચાપ અ નય મત છે અને ખરાબ ર ત ે નદશ છે કારણ ક 

વે ડગ દર મયાન બોલ ‘વાઇ ેટ’ થાય છે. વે ડગ તેથી ુ કલ છે,  
અશ  નથી.

c લે ોન ઉપયોગ આગ નનો શ ડગના ગેસ ના ર ણ િવના કરવામ  
આ યો છે. વહણ ૂબ જ  કપાલ ગ ું છે. ઇલે ોન વાદળ  થઈ ગ ું 
છે, તે ઓ જન થી દૂ ષત છે અન ેઝડપથી િવઘટન કર છે. તેન ેફર થી 
આકાર આપવો જ ર  છે.

d આ ખામી મોટ ભાગે થો રએટડ ટં ન ઇલે ોન અને નીચા વાહ 
સાથ ે કાશ લોચના વે ડગ મ  થાય છે. ઇલે ોન ટોચ પર બોલ 
આકાર બનાવવા માટ વતમાન વધારવો આવ યક છે.  આ કરવામ  
ન આવે તો આર ત ‘અ નય મત’ રહશે.

e ઇલે ોન પોઇ  ૂબ તી ણ. ઝડપી વ  થાય છે કારણ ક બદુ 
વતમાન ઘનતા ધરાવે છે  ે ૂબ ઊંચી છે. આ વે ડર મ  ટં ન 
યવ ત સમાવશે તરફ દોર  ય છે  ેર ડયો ા ફ  પર ૂબ જ 

યમાન છે.

ટં ન પસંદગી અને તૈયાર

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  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.6.85
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.6.86

વે ડર (Welder) - ગેસ ટં ન આર ત વે ડગ

GTAW ટૉચ - પ કારો, ભાગો અને તેમના કાય (GTAW torches - types, parts and their 
functions)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• પોન  હ ુ અને તેના ભાગો જણાવશો
• ટમની સંભાળ અને ળવણી જણાવશો.

GTAW ટૉચ

ટોચ: હળવા વનની હવા કૂ ડથી લઈન ેહલી ુટ  વોટર કૂ ડથી કારના 
િવિવધ કારની ટૉચ ઉપલ  છે. અં ર 1 અન ે 2. ટૉચ પસંદ કરવામ  

ુ  પ રબળો યાનમ  લેવા ઈએ:

- હાથમ  કામ માટ વતમાન વહન મતા

- હાથમ  કામ કરવા માટ ટૉચ હડ ું વજન, સં ુલન અને ુલભતા.

ટૉચ બોડ  ટોચ ના લો ડગન ેકો ેસર- કારની કોલેજ એસે બલી ધરાવે છે 
 ેિવિવધ યાસના ઇલે ોન સમાવશે છે. તેઓ ુર ત ર ત ેપકડ લા છે, 

છત  ઇલે ોન દૂર કરવા અથવા ાન તર કરવા માટ કોલેજ સરળતાથી 
ઢ ું થઈ ય છે. મે વે ડગ કરવાની લેટ ની ડાઈ વધે છે તેમ, મોટા 
વે ડગ કરંટનો સામનો કરવા માટ ટોચ ું કદ અને ઈલે ોડની યાસ 
વધવો ઈએ.

પાણીની ઠંડ  કરલી ટમની ભાગો ફટ .2

1 થો રયેટડ અથવા ઝક નએટડ ટં ન ઇલે ોન
2  સામા ક શ ડ/નોઝ
3 “ઓ” રગ
4 કોલેજ ધારક
5 કોલેજ
6 ઇલે ોન ક (ટંૂક  અને લ બી)
7 બોડ  એસે બલી

8 આવરણ
9 નળ  એસે બલી કવર
10 વગનો નળ  એસે બલી
11 પાણીની નળ  એસે બલી
12 પાવર કલબલ એસે બલી
13 એડ ટર (પાવર કલબલ)
14 એડ ટર (વગનો ગેસ નળ )

15 વચ એ ્ ુએટર
16 વચ કરો
17 વચ ળવવી રાખવા ું આવરણ
18 કલબલ (2 કોર)
19 ઇ ુલેટ ગ લી
20 લગ
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TIG ટોચ ું ઠંડક

કટલીક મસાલો એવી ર ત ે બ ધવા મ  આવે છે ક ત ે વહમી શ ડગના 
ગેસ છે  ેમશાલ ને ઠંડુ કર છે.  ક, ટૉચ આસપાસ ની હવાન ેગરમી પણ 
આપે છે.

અ  ટૉચ ઠંડક નળ  સાથે બ ધવા મ  આવે છે. વોટર કૂડ પોન  ઉપયોગ 
ુ વે મોટા વાહની તી તા વાળા વે ડગ અને એસી-વે ડગ માટ થાય 

છે.

સામા  ર તે વોટર-કૂડ TIG ટૉચ એ એર કૂડ ટૉચ કરતા નાની હોય છે  ે
સમાન મહ મ વતમાન તી તા માટ ડઝાઈન કરવામ  આવે છે.

TIG પોન  ઉપયોગ ક  ેમશીન માટ ૂરતા માણમ  રડ કરલ નથી તે TIG 
ટૉચ ઓવર હટ ગમ  પ રણામી શક છે. વ ુ પડતી ર ટગ ધરાવતી TIG 
ટૉચ ઓછ  એ પીરજ TIG ટૉચ કરત  મોટ  અને ભાર હોઈ શક છે.

TIG ટૉચ બનેલી છે

1 લીડ્સ - લડ  એર કૂ ડથી અથવા વોટર કૂડ માટ સેટ કરવામ  
આવશે. તે કામ કરવા માટ યો ય લંબાઇ પર હશે, દા.ત. 4 મીટર, 8 
મીટર, વગેર. લડ  પાવર કંબલ, ગણશેની નળ  અન ે  TIG ટૉચ પાણી 
ઠંડંુ કરવામ  આવે તો અદંર અન ે બહાર પાણીની લડ  બનેલી હશે. 
લીડરમ  નયં ણ લડ  પણ શામલે હોઈ શક છે.

2 કોલેટ - ટં ન સ ળયાએ પકડ . કોલેજ િવિવધ ા ડની TIG ટૉચ 
સાથ ેબદલાઈ શક છે.

3 સરા મક નોઝ - નોઝ ું કામ વે ડર ૂલ પર ગેસ ના યો ય વાહ ને 
દશામ  કરવા ું છે.

4 બેક ક સર - બકે  ક એ વધારાના ટં ન માટ ે  ે એ શયા છે. 
મશાલ ન ે  ેજ યામ  વશે કરવો પડ  શક તેના આધાર ત ે િવિવધ 
લંબાઈ મ  આવી શક છે (દા.ત. લ બી, મ યમ અને ટંૂક  ક સર).

TIG ટોચ ું કાય છે

1 ઇલે ોન ટં ન પકડ  રાખો

2 વે ડગ પાવર કંબલ ારા ટંગ નમ  વે ડગ કરંટ પહ ચાડ  છે

3 TIG ટૉચ નોઝ ને શ ડગના ગેસ પહ ચાડ  છે. પછ  નોઝ શીલ ડગ 
ગણશેન ેવે ડર ૂલ ન ેઆર  લવેા માટ નદશ કર છે  ેતને ેઆસપાસ 
ની હોવાના દૂષણથી ુર ત કર છે.

4 ઘણીવાર વે ડરર કંટોલ સ કટ ને ઓપરશન મ  મેળવવાનો માગ હશે, 
દા.ત. ચા ુ/બંધ અને/અથવા ઍ પેરજ નયં ણ.

5 TIG ટમની પાણી ઠંડુ કર  શકાય છે. TIG લીડરમ  હસી TIG ટૉચ હડ 
એસે બલી ઠંડુ પાણી ૂ ં  પછાડશે.

6 TIG ટમની લંબાઈ TIG પાવર ોત અન ે વકપીસ અતંર રાખવાની 
મંજૂર  આપે.

TIG ટૉચ પસંદ કરવામ  આવી રહ  છે તેના આધાર િવિવધ શૈલી મ  આવે 
છે. પરં ુ ત ેબધામ  સમાનતા છે -

1 હવા ઠંડુ અથવા પાણી ઠંડુ

2 વતમાન ર ટગ. ઓપરટર યો ય એ પીરજ ર ટગ TIG ટૉચ પસંદ કરવી 
આવ યક છે.

કૃપા કર ને ખાતર  કરો ક TIG પોન  ઓડર આપતી વખતે સ લાયર 
એ પીરજ ર ટગ, પાણી- અથવા એર-કૂડ, અન ેTIG ટૉચ લડનાર છેડ જવા ું 
ફ ટગના જણાવા.

TIG પાવર ોત મે થી તનેો ઉપયોગ કરવામ  આવશ ેતેન ે ફટ કરવા 
માટ યો ય. આમ  પાવર કલબલ ફ ટ અપ, ગેસ ફ ટ ગ અને કંટોલ લગ 
ફ ટ ગ સામલે હોઈ શક છે.

ગેસ ર ુલેટરથી અને કલોમીટર

ગેસ ર ુલેટરથી, કલોમીટર ( ફટ  3 અને 4): ગેસ ર ુલેટરથી ટમની 
સ લાયર કરવા માટ વગનો સ લ ડર મ  દબાણ 175 અથવા 200 બાર  
0-3.5 બાર ુધી ઘટાડો છે. કલોમીટર  ે મે ુઅલ પરડ સોય વા વ 
ધરાવે છે, ત ે કાર માણ ે0-600 લટર/કલાકથી 0-2100 લટર/કલાક 

ુધી વગનો વાહ ને નયંિ ત કર છે.
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.6.87

વે ડર (Welder) - ગેસ ટં ન આર ત વે ડગ

GTAW ફર સ ળયાએ અને પસંદગી માપદંડ (GTAW filler rods and selection criteria)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• GTAW ફર સ ળયાએ જણાવશો
• માપદંડ ની પસંદગી ું વણન કરો.

વે ડગ યામ  (GTAW અથવા ગેસ ટં ન) એક આર ત વે ડગ 
યા છે  ે ફર સ ળયા ું સંચાલન કર છે.

TIG ટમની હવા અથવા પાણી ારા ઠંડુ કર  શકાય છે અન ેઆ યા 
ર તાની વ પમ  ફલમ મેડલનો ઉપયોગ કર છે. ટં ન ઈલે ોડની 
પસંદગી અને વે ડરર માટના પ રમાણનો તમેને માગદશન આપે છે.

ગેસ ટં ન આર ત વે ડગ ન ેટં ન નસ ગેસ (TIG) વે ડગ તર ક પણ 
ઓળામ  આવે છે, ત ેGTAW યામ  આર ત ડવલપમે ના છે.

હવે ાર પણ ઇલે ોન બદલી શકાય છે ાર હંમશેા ફર સ ળયાન ે
વે ડર ૂલ મ થી પાછો ખચી લેવામ  આવે છે.

વે ડગ ફર મેડલ ડઝાઇનસ

1 કાબન લ ઇલે ોડ્સ

E XX YY
- 1    HZ   R

ફર યાત વગ કરણ હો ેદાર

ઇલે ોન ન ુ ત કર છે

K મ , જમા કરાયલેા વે ડર મડેલની લ ુતમ તાણ શ તને ન ુ ત કર છે.

વે ડગ ની ત, આચરણનો કાર અને વે ડગ વતમાન નો કાર ક 
નેા માટ ઇલે ોન યો ય છે ત ેન  કર છે (નીચે ું કો ટક જુઓ)

વકૈ પક ૂરક હો ેદાર

ૂચવે છે ક ઇલે ોન શો ષત ભેજ ની જ રયાતો ન ે ૂણ કર છે.

ન ુ ત કર છે ક ઇલે ોન ડ ુ ઝબલ હાઈડોજન પ ર ણની જ રયાતો 
ન ે ૂણ કર છે - જમા કરાયલેી ધા ુના 100 ામ દ ઠ સરરાશ ૂ  “Z” 
એમ H2 કરત  વ ુ નથી.

ન ુ ત કર છે ક ઇલે ોન ુધારલી ક ઠનતા અન ે નર મતા માટની 
આવ યકતા ન ે ૂણ કર 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 સં ેપ વે ડગ ત ૂચવે છે

 F = સપાટ; V = વટ કલ, OH = ઓવર હડ, H = હો રઝો લ, 
H= લે સ = હો રઝો લ લે સ. 

b DCEP શ  ડાયર  કરંટ ઇલે ોન પો ઝ ટવ (, ે પોલે રટ ના) 
નો સંદભ આપે છે.

એ પણ ન ધ કરો ક ઉપરો ત ઇલે ોન વગ કરણ સૌથી વ ુ ઉપયોગમ  
લેવાય છે અન ેતેમ  ઉપલ  તમામ વગ કરણ શામેલ નથી. સં ૂણ ૂ ચ 
માટ AWS A 5.1 નો સંદભ લો.
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2 એકલો લ ઇલે ોડ્સ

ફર યાત વગ કરણ હો ેદાર

E (X) XX YY - X  HZ     R

ન ુ ત અને ઇલે ોન

K મ , જમા થયલે વે ડરર મેડલની લ ુતમ તાણ શ તન ે ન ુ ત કર છે

વે ડગ ની ત, આચરણનો કાર અને વે ડગ વતમાન નો કાર ક 
નેા માટ ઇલે ોન યો ય છે ત ે ન ુ ત કર છે.

SMAW યા નો ઉપયોગ કર ને ઇલે ોન ારા ઉ પા દત અન ડ ુટડ 
વે ડરર મડેલની રાસાય ણક રચનાન ે ન ુ ત કર છે.

વકૈ પક ૂરક હો ેદાર

ૂચવે છે ક ઇલે ોન શો ષત ભેજ ની જ રયાતો ન ે ૂણ કર છે.

ન ુ ત કર છે ક ઇલે ોન ડ ુ ઝબલ હાઈડોજન પ ર ણની 
આવ યકતા ન ે ૂણ કર છે - જમા કરાયલેી ધા ુના 100 ામ દ ઠ સરરાશ 

ૂ  "Z" એમ H2 કરત  વ ુ નથી,  "Z" 4,8 અથવા 16 છે.

ય િ ક ુણધમ ની સં ૂણ ૂ ચ, જમા કરાયેલા વે ડર મેડલની રાસાય ણક 
રચના અને SMAW યા માટ પર ણ યા માટ AWS A 5.5 નો 
સંદભ લો.

3 ે નલેસ લ ફર મેડલ

ઉપયો ગતા વગ કરણ

 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

ઉપયો ગતા વગ કરણ પર વ ુ િવગતો માટ, AWS A 5.4 કો ટક 1 નો સંદભ લો: SMAW યા માટ કાબન અન ેલો - એકલો લ 
વે ડગ ઉપભો તા

વેલ્ડિંગ ના પત્રકારો વર્તમાન અને વેલ્ડિંગ ની સ્થિતિ

કા
ર્બ

ન 
સ્

ટી
લ

કા
ર્બ

ન 
મો

લ
િબ્

ડેન
મ 

સ્
ટી

લ

1 
અ

ને 
1 

1/
4 

કર
ોડ

 1
/2

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
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દંતકથા

A AWS A 5.1 વગ કરણ E 70XX નીચા હાઈડોજન (E7018 ાધા  
વા ું) 

B AWS A 5.1 વગ કરણ E 70XX ની ું હાઈડોજન (E7018 ાધા  
વા ું) 

C AWS A 5.5 વગ કરણ E70XX - A1, ન  હાઈડોજન

D AWS A 5.5 વગ કરણ E70XX - B2L અથવા E80XXB2, લો 
હાઈડોજન

E AWS A 5.5 વગ કરણ E80XX-B3L અથવા E80XXB6L, લો 
હાઈડોજન

F AWS A 5.5 વગ કરણ E80XX-B6 અથવા E80XX-B6L, લો 
હાઈડોજન

G AWS A 5.5 વગ કરણ E80XX-B7 અથવા E80XX-B7L, લો 
હાઈડોજન

H AWS A 5.5 વગ કરણ E90XX-B8 અથવા E80XX-B8L, લો 
હાઈડોજન

1 કો ટક 1 મા  કોટ ઇલે ોડ્સ (SMAW યા) નો સંદભ આપે છે. 
એકદમ વાપર વે ડગ માટ (SAW, GMAW, GTAW અને FCAW), 
સમક  ઇલે ોન વગ કરણ નો ઉપયોગ કરો (AWS A 5.14, A 5.17, 
A5.18, A 5.20, A 5.23, At 28)

2 કો ટક મ  ઉ લખે ઉ  મજૂંર  વાળા ઇલે ોન ઉપયોગ સામા  ર ત ે
પો  વે ડરર હ ટ ટ ટમે  (PWHT) પછ  જ ર  તાણ અને ક ઠનતા 
ને પહ ચી વાળવા માટ થવો ઈએ.  કોઈ PWHT જ ર  નથી, 
તો ક ઠનતા ની જ રયાતો ન ે પહ ચી વાળવા માટ ઉ લખે નીચલા 
એલો સ ઈલે ોડની જ ર પડ  શક છે.

કો ટક 2: ઓ ે ન ટક, ુપરત-ઓ ે ન ટક અન ેડુ લે  ે નલેસ લ 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

30
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S

90
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S
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ોં એ

સ
. એ
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એ
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દંતકથા
A - AWS A 5.4 વગ કરણ E309L-XX
B - AWS A 5.11 વગ કરણ ENCF-2 અથવા -3 (-2 એ એકલો 718 

છે અન ે -3 એ ઇ ોનલ 182 છે) C-AWS A 5.11 વગ કરણ EN-
CM-3 (ઇ ોનલ 625)

D - AWS A 5.4 વગ કરણ E308L-XX
E - AWS A 5.4 વગ કરણ E308H-XX
F - AWS A 5.4 વગ કરણ E316L-XX
G - AWS A 5.4 વગ કરણ E317L-XX
H - AWS 5.4 વગ કરણ E320LR-XX

J - AWS A5.11 વગ કરણ ENCM-4 (હ ેલોય C-276)
K - AWS A 5.11 વગ કરણ ENCM-11 (હ ેલોય -30)
L - AWS A 5.4 વગ કરણ E2209-XX
M - AWS A 5.4 વગ કરણ E2553-XX
N - AWS A 5.4 વગ કરણ E309ML-XX

કો ટક 2 મા  કોટ ઈલે ોડ્સનો સંદભ આપે છે. વાપર વે ડગ 
(GMAW અને GTAW) માટ સમક  ઇલે ોન વગ કરણ 
(AWS A5.14) નો ઉપયોગ કરો) બ રમ  ઘણા મા લક ું 
એકલો ઉપલ  છે અન ેસામ ી સંયોજન  ેતમને મળ  શક 
છે. યો ય ફર મડેલની પસંદગી માટ ઉ પાદક અથવા DFD ની 
સલાહ લો.
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.6.88&89

વે ડર (Welder) - ગેસ ટં ન આર ત વે ડગ

ધારની તૈયાર ઓ ફટ, ધા ુની િવિવધ ડાઈ (Edge preparations fit up, different thickness 
of metals)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• GTAW ની ધારની તૈયાર  ને સમજવો

એજ તૈયાર  (GTAW): ટ  ફલેટ, લેપ ફલેટ અને કોરોનર ફલેટ સ ધા માટ 
3.15 મમી ુધીની ડાઈ માટ ચોરસ ધારની તયૈાર  નો ઉપયોગ થાય છે.

કંુદો ના સ ધા માટ, કનાર એ નીચ ેઆપેલ માણે તયૈાર કરવામ  આવે છે.

લેટ ની ધારની તૈયાર

ફાગ 1 વે ડગ કરવાની સામ ીની ડાઈ ના આધાર લેટ ની ધારની 
તયૈાર  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  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.6.90

વે ડર (Welder) - ગેસ ટં ન આર ત વે ડગ

વગનો/ હ લયમ ગેસ ના ુણધમ અને ઉપયોગ (Argon/helium gas properties and uses)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• વગનો અને હ લયમ ગેસ ના ુણધમ જણાવશો
• વગનો/ હ લયમ ગેસ ના ઉપયોગ સમજવો.

ર ણા ક વા ુ

ર ણા ક વા ુ ની રાસાય ણક ૃ : વે ડગમ  વા ુ ની વત ૂક 
તેમની રાસાય ણક ૃ  સાથે સંબં ધત છે તથેી આ ૃ  અ ુસાર તમેને 
જૂથ બ  કર ું અ ુકૂળ છે.

ન ય વા ુઓ: આ વગનો અન ે હ લયમ છે. અ  ન ય વા ુ મે ક 
ટોન, રડો, ઝેરનો અન ે નયોનનો યાસ કરવામ  આ યો છે, પરં ુ તમેની 

ઓછ  ઉપલ તાના પ રણામે તઓે મ ઘાઈ છે. ઉપર ત, તમેની િવશેષતા, 
હાલમ , તેમને કોઈ ખાસ લાભ આપતા નથી.

વગનો અને હ લયમ મોનોટો મક છે (તેમના પરમા ુમ  મા  એક જ અ ુ 
હોય છે) અન ેઅ  સં ાએ (આર ત લાઝમામ ) સાથ ે ત યા આપતા 
નથી અન ે તેથી હો ો 'જડ' છે. આ કમતી મલકત તમેને ઇલે ોન અને 
પીગળે ધાતાન ેવાતાવરણથી વા ુ સામે ર ણ આપવા દ છે.  ક, તઓે 
દરક ક સામ  યો ય નથી. ઉદાહરણ તર ક ુ  વગનો કાબન ની 
વે ડગ કરતી વખતે સરળ ટ ું ાન તર કરવાની મંજૂર  આપ ું નથી. 
ઇ ત ટા સફર મોડ મેળવવા માટ ઓ જન અથવા કાબન ડાયલ 
ઓ ાઇડ ું ચો સ માણ ઉમરે ું જ ર  છે.

વગનો અને હલીયમથી િવિવધ નવીકરણ સંભાિવતતા તેમને અલગ ર તે 
ત ેછે.

વગનો અને હ લયમ ગેસ ના ુણધમ

આ વા ુ રંગહ ન, ગધં હ ન છે.

વગનો હવા કરત  ભાર છે અને હ લયમ હવા કરત  હળવાશ છે.

તેઓ ગરમ અથવા ઠંડ  તમ  કોઈપણ ધા ુ સાથે રાસાય ણક ર તે 
ત યા આપતા નથી. તઓે વાતાવરણ મ થી પીગળે ધા ુ માટ સાર  

ર ણા ક યા આપે છે.

એ ુ મ નયમના TIG વે ડગ માટ ગેસ

વગનો ગેસ

વગનો સ લ ડર ને તેના પર દોરવવામ  આવેલા પી કોક ુ રંગ ારા 
ઓળામ  આવે છે.

ુણવ ા: વે ડગ ુણવ ા ના વગનો ગણશેનો ઉપયોગ કરવો ઈએ.

વ  વે ડરર મેળવવા માટ આગ નનો વાહન દર ૂરતો હોવો ઈએ. 
આ ઘણા પ રબળો પર આધાર રાખે છે મે ક િપ ૃ ધા ુનો કાર, વપરાય 
વતમાન, નોઝ નો આકાર અને કદ, સ ધા નો કાર અને કામ ઘરની અંદર 
કરવામ  આવે છે ક બહાર. સામા  ર તે ઊંચા વે ડગ કરંટ સાથે, બહારના 

ૂણાની સ ધા, ધાર વે ડરર અન ેબહાર કામ કરવા માટ, વાહન ઊંચા દર  
જ ર પડ છે. સામા  ર ત ે2 થી 7 લટર ત મ નટની વાહ દર તમામ 

ડાઈ ને વે ડર કરવા માટ ૂરતો વા મળશે.

 ટં ન ન ય ગેસ વે ડગ ને અ તકૂળ હવામાન દર મયાન, ખાસ 
કર ને વ ુ પવન ના સમયગાળો દર મયાન બહારની બાજુએ કર ું પડ ું 
હોય, તો વે ડગ િવ તારના અસરકારક ર તે ુર ત રાખવો ઈએ. 
ડા  ગેસ કવચને તડપવા ું વલણ ધરાવે છે, પ રણામ ે અ છ ા ુ અને 
ઓ ાઇડના દૂ ષત વે ડરર થાય છે.

વગનો શ ડ વે ડ્સ ૂંસપઠ ોફાઇલની આંગળ ના પમ  લા ણક 
આકાર ધરાવે છે. (ફાગ 1)

હલીયમ: હલીયમનો ઉપયોગ ુ વે TIG વે ડગ મ  થાય છે અન ે
સામા  ર ત ેકોઈપણ ધા ુ ન ેવે ડગ કરવામ  આવે છે (લાઇટ એકલો, 
કોપ, વગરે) ડાયર  કરંટ સાથે વપરાય છે.

હ લયમ શ ડગના ુ  ફાયદા છે:

- વે ડગ ની ઝડપ મ  વધારો

- વ ુ તી  ા નક ગરમી, ધા ુ સાથ ે મહ વ ૂણ  ે ગરમી ના સારા 
વાહક છે

- ફટ .2 હ લયમ શ ડ વે ડર ની લા ણકતા, ૂંસપઠ દશ વે છે
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.6.91

વે ડર (Welder) - ગેસ ટં ન આર ત વે ડગ

ખામી ના કારણો અને ઉપાય (Defects causes and remedy)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• GTAW મ  િવિવધ કારની 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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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.6.92

વે ડર (Welder) - ગેસ ટં ન આર ત વે ડગ

ઘષણ વે ડગ યા સાધનો અને ઍ લકશન (Friction welding process equipment and 
application)

ઉ ે ય: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• ઘષણ વે ડગ નો સ ત જણાવશો
• વે ડગ ની પ ત સમજવો
• ઘષણ વે ડગ નો ઉપયોગ જણાવશો
• ઘષણ વે ડગ ના ફાયદા અને મય દાઓ જણાવશો

ઘષણ વે ડગ

સ ત: ઘષણ વે ડગ ધા ુના બે ટુચકાને એકસાથે ડવા માટ ગરમી 
બનાવવા માટ ઘષણ નો ઉપયોગ કર છે. આ યા નો ઉપયોગ ુ વે 
મોટા િવભાગના ગોળાકાર સ ળયાએ, ૂબ ભાર નળ  અને પાપનો બટ 
વે ડગ મ  થાય છે.

વે ડગ પ ત: કોઈ બા  ગરમી ૂર  પાડવામ  આવતી નથી. એક ટુચકાને 
ફરવા માટ બનાવવામ  આવે છે. ડાવાની ભાગના છેડા ન ેહળવાશ દબાણ 
હઠળ એકસાથે લાવવામ  આવે છે. ર અન ેફરતા ભાગો વ ે પ રણામી 
ઘષણ વે ડરર બનાવવા માટ જ ર  ગરમી િવકાસે છે. મે ધા ુની સપાટ એ 
લા ક ના તબ ામ થી પહ ચે છે, તમે તઓે ૂબ ઊંચા દબાણ હઠળ 

એકસાથ ેફરજ પાડવામ  આવે છે. યા વ  મડેલ-ટુ-મેડલ વે ડગ 
સપાટ  બનાવ ેછે. (ફાગ 1)

1650ºF ના વે ડગ તાપમાન સાથે 1/2” યસની ઓછ  કાબન લ ની 
સ ળયાને 5000 થી 10000 પાઉ ડ/ઇંચ ની ર જ મ  સંપક દબાણ સાથે 

ડ  શકાય છે ાર

લગભગ 5 સેક ડ માટ ત મ નટ આશર 3000 રાઉ ડ ની ઝડપે ફર ું. 
મ યમ અને ઉ  એકલો ની 10000 થી 30000 પાઉ ડ/ઇંચ 

ુધીના મી ટગ ેસ (સંપક દબાણ) અને 15000 થી 60000 પાઉ ડ/ઇંચ 
ની વ ે ફો ડગ દાણની જ ર પડ છે.

અર એ

ઘષણ વે ડગ યા ારા વે ડગ કર  શકાય તેવી ધા ુ મ  કાબન લ, 
લ લોનનો સમાવેશ થાય છે. ેનલસે લ, કોપ, એ ુ મ નયમની 

અને ટાઈટ નયમ.

મય દાઓ

- મશીન મ ું છે.

- ઓછ  ડાઈ/કદ  લેટો/િવભાગનો વે ડર કર  શાતા નથી.

- વે ડગ મા  ફ ર એ/દુકાનની અંદર જ કર  શકાય છે અને સાઈડ 
પર ન હ. 

- નરમ ધા ુ અને ઓછ  સંકુ ચત શ ત વાળ  ધા ુના વે ડર કર  
શકાતી નથી. 

- મા  બટ પોઇ  કર  શકાય છે.

- વે ડરર િવ તારની આસપાસ એક બર છે.
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.6.93

વે ડર (Welder) - ગેસ ટં ન આર ત વે ડગ

લેસ બીમ વે ડગ (LBW) (Laser beam welding (LBW))

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• LBW ની યા સમજવો
• LBW ના સાધનો અને ઉપયોગ ું વણન કરો
• LBW ના ફાયદા અને ગેરલાભ જણાવશો.

લેસ વે ડગ ( ફટ  1)

LASER એ ુલેટડ એડ મશન ઓફ ર ડયેશન ારા લાઇટ 
એ લી ફકશન ું ટંૂકંુ નામ છે. લસે વે ડગ એ એક પ ત છે મે  કામના 
ટુચકાન ેગાળામ  આવે છે અન ેતી  મોનો ોમે ટક કારના સ કડા બીમ 

ારા વામ  આવે છે. (લેસ બીમ) ાર બીમ કામ પર અથડાવે છે, ાર 
ઉ પ  થતી ગરમી સૌથી સખત સામ ીની પણ ઓગળે છે અન ે ૂઝ કર 
છે.

યા

કપે સટ  બક મ  સં હત િવ તુ ઊ  લેશ ક પમ  િવસ ત થાય છે. 
ઉ ેજક કાશ ોત સામા  ર તે લગ નયો આર ત ડ ચા  લૅ પ મે 
ક ઝ ૂન, આગ નનો અથવા ટોન ગેસ લેશ ક પમ  હોય છે. ાર 

લશે લૅ પ સંગે છે, અન ેત ેપછ  કાશનો એક શ તશાળ  િવ ોટ છે  ે
ઉ ત કાશ ( બલ રોડ) સાથે ઇલે ોન ને સામા  ઉ  તર કરતા 
વધાર પંપ કર છે. બલ સ ળયાએ ારા ઉ ત કાશ પોલીસમ  હોય 
છે અન ે બલ સ ળયાની સમ તર ુસાફર  કરતી સગલ તરંગ લબંાઇનો 
હોય છે. બલ સ ળયાની છેડા ુધી આવતા કાશન ે ત બ બત કરવા 
માટ અ રસાએ આપવામ  આવે છે. થેી કાશ ચી સ ળયામ  થી પસાર 
થઈને લેસ બી મને બહાર કાઢવા માટ ઇલે ોન ઉ  સ ને વ ુ વધાર.

તે ફોક સગ ડવાઇસમ થી પસાર થાય છે  તને ેવક પચીસ પર િપન 
કરવામ  આવે છે. ૂઝ થાય છે અન ેવે ડરર પ ર ૂણ થાય છે. લેસન ણ 

ૂળ તૂ પ કારો છે.

a ઘન લેસ

b ગેસ લેસ અને,

c અધ-વાહક.

લેસન કાર લે સગ ોત પર આધાર રાખે છે. સ લલ લેસ અ ુક 
કારના વ લ મે ક બલ અથવા સે ફાયર તનેી લે સગ મતા માટ 

વપરાય છે.

ગેસ લેસ મ  ગેસ (કાબન ડાય-ઓ ાઇડ, ઝેરનો) અથવા વા ુ ું મ ણ 
(90% હ લયમ, 10% નયોને) કાચની નટ મ  સમાયે ું હોય છે અન ેદરક 
છેડ અ ંત પો લશ અ રસાએ હોય છે. સૌથી વ ુ ઉપયોગમ  લેવા ું ગેસ 
લેસ CO2 લેસ છે. CO2 લસેન તજે વી ઉ  ઘનતા ૂય કરતા વધાર છે.
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સાધનો અને સેટ અપ ( ફટ  2)

ફાગ 2 લસે બીમ વે ડગ સાધનો/સેટ અપની રખા રખા કૃ ત દશ વે છે. 
બીમ બનાવવા માટ કાશ અથવા ઉ મા ઉ  પદાથના એક પરમા ુ 
( બલ અથવા કાબન-ડાઈ-ઓ ાઇડના) મ  ન ખવામ  આવે છે. બીના 

પમ  સગલ પરમા ુ પદાથની આ સગલ વ સીઝ એટન , ાર 
પાછળની અને આગળના અ રસાએ વ ે ુસાફર  કર છે, ાર ત ેઆં શક 

ત બ બત અર સાઓમ થી પસાર ન થાય  ુધી તી તા મ  વધારો 
કર છે. લસે બીમ ું કાશન ઓપરટર/વે ડરર ારા નયિં ત થાય છે.

ફાયદા:

• ઝડપ અન ે ુગમતા. લેસ વે ડગ એ ૂબ જ ઝડપી તક નીક છે.

• ઊંડા, સ કડા વે ડરર.

• ઓછ  િવકૃ ત અને ઓછ  ગરમી ું ઇન ુટ.

• ેણી ની સામ ી અન ે ડાઈ માટ યો ય.

• ૂ ાવકાશ બહાર કરવામ .

• બન-સંપક, એકતરફ  યા.

• બન-સતત વે ડગ.

• વસ ટ લટ .

લેસ બીમ વે ડગ યા ના કાય મો

• ત ેઓટોમો ટવ ઉ ોગમ  અ ણી છે

• ત ેઉ  ચોકસાઇવાળા વે ડરર માટ કાયરત છે.

• લેસ વે ડગ નો ઉપયોગ ઘર ું બનાવવા માટ પણ થાય છે. •  ક, 
તબીબી ઉ ોગમ  લેસ બીમ વે ડગ નો ઉપયોગ નાના પાપે ધા ુના 
એકસાથે રાખવા માટ થાય છે.

• મેટલાઇ ઝગ યા ઉ પાદન ની સપાટ  ને તૈયાર કરવાથી શ  થાય 
છે. પછ  મટેલાઇ ઝગ ે સાધનમ  ધા ુના વાપર પીગળવામ  આવે 
છે થેી તે પીગળે ય. આ પછ , વ  અને સકું ચત હવા સામ ીની 
અ ુ બનાવે છે, અને હવા પછ  કો ટગ બનાવવા માટ ઉ પાદન ની 
સપાટ  પર અ ુ કૃત ધા ુ ું પ રવહન કર છે.

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.6.93
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.6.94&95

વે ડર (Welder) - ગેસ ટં ન આર ત વે ડગ

લાઝ્મા આર ત વે ડગ (PAW) અને ક ટગ (PAC) યા ના સાધનો અને કામગીર ને સ ત, લાઝ્મા 
આશકા પ કારો, લાભ અને કાય મોગ (LBW) (Plasma arc welding (PAW) and cutting 
(PAC) process equipment & principle of operation, types of plasma arc, 
advantage and applications)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• લાઝ્મા આર ત વે ડગ ના પ કારો જણાવશો
• PAW ના સાધનો અને લાઝ્મા આશકા કાર જણાવશો
• PAW ના સ ત અને યા સમજવો
• PAW ના ફાયદા અને ઉપયોગ સમજવો

લાઝ્મા આર ત વે ડગ એ વે ડગ યા છે મે  લાઝ્મા ઉ પ  કરતી 
ગેસ (વગનો, નાઇટોજન, હ લયમ અને હાઈડોજન) ઇલે ક આર ત ની 
ગરમી ારા આપના થાય છે અને નાના વે ડગ ટૉચ ઓ ર ફસમ થી પસાર 
થાય છે. એક ર ણા ક ગસે લાઝ્મા ચાપ ને વે ડગ અથવા કટ ગમ  
વાતાવરણથી દૂષણથી ુર ત કર છે. લાનમ  આર ત વે ડગ મ  બન-
ઉપયોગી ટં ન ઇલે ોન ઉપયોગ કરવામ  આવે છે અન ે ફર સ ળયાએ 
વડ વે ડર મ  વધારાની ધા ુ ઉમેરવામ  આવે છે.

લાઝ્મા આર ત વે ડગ સં ૂણ વશે મળેવવા માટ ક  હોલ પ તનો 
ઉપયોગ કર છે અને ત ે તે અથવા આપમળેે કર  શકાય છે. આ યામ  
મેળ વલેા તાપમાનની કાયનો લગભગ 20000ºC થી 30,000ºC છે.

તે બ ે ૂળ ૂત કારમ  વહચાયે ું છે. તેઓ છે:

1 ાન તર ચાપ

2 નોન-ટા સફર કરલ ચાપ

ાન તર આર ત યા ( ફટ 1): ઇલે ોન(-) અને વક પચીસ (+) 
વ ે ચાપ રાય છે. બી  શ ોમ  કહ એ તો, તકન ેઇલે ોડમ  વક પર મ  

ાન તર કરવામ  આવે છે.

ાન તર આર ત ઉ  ઊ  ઘનતા અન ે લાઝ્મા ટે વેગ ધરાવે છે. આ 
કારણોસર તે ધા ુ ને કાપવા અન ેઓળવા માટ કાયરત છે. કાબન લ 

ઉપર ત આ યા ેનલેસ લ અને નોનફરસ ધા ુ ન ેપણ કાપી શક 
છે  ઓ ીસીટ લીન ટૉચ સફળ થતી નથી. ાન તર આર ત નો 
ઉપયોગ ઉ  આર ત ુસાફર  ઝડપે વે ડગ માટ પણ થઈ શક છે.

નોન-ટા સફર કરલ આર ત યા ( ફટ  2)
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લેસ બીમ ની ગરમી  ે ઉ  તી તા ધરાવે છે ત ે અર સાઓના િવિવધ 
સંયોજન ારા વે ડગ કરવા માટ સહલાઈથી સં ુ ત તરફ નદશ કરવામ  
આવે છે. આ શ  છે કારણ ક લેસ બીમ કાશ કરણો ની મે ત બ બત 
થઈ શક છે. ઉ પા દત લેસ બીમ ક  તો સતત ગમ નો ોત અથવા પંદ 
બીમ હોઈ શક છે. ાર બીમ લે સ ારા વે ડગ કરવા માટ બે મડેલનો 
સંપક કર છે ાર તરત જ ગરમી છૂટ  ય છે. બ ેમેડલ પર લા ુ નાર  
ગરબીની મા ાન ેવે ડગ કરવામ  આવતી બે મડેલની ગગનને આધાર લેસ 
બીમ ોત મ  ઇન ુટ ન ે નયિં ત કર ને નયિં ત કર  શકાય છે.

સાધનસામ ી

1 ડસી પાવર ોત

2 વે ડગ કંટોલ ક સલ ( લોર મીટર સમાવેશ છે)

3 રસ ુલે ટગ વોટર કૂલ

4 લાઝ્મા વે ડગ ટૉચ (500 amps મતા ુધી)

5 ગેસ સ લ ડર અને ગેસ ુરવઠો

6 ગેસ ેસ ર ુલેટરથી

7 ગેસ નળ  અને નળ  ડાણ

8 વોટર કૂડ પાવર કંબલ

અર એ

લેસ વે ડગ નો ઉપયોગ અવકાશ, એર ા , ઇલે ો ન  ઉ ોગમ  
પાતાળ િવભાગી ધા ુ અને સમાન ધા ુ માટ થાય છે.

ફાયદા

1 વક પચીસ એક બદુ સવાય ગરમ થતો નથી.

2 ગરમીથી અસર ત િવ તાર સ કડો છે.

3 કોઈ ઇલે ોન / ફર સ ળયાની જ ર નથી.

4 સવંેદનશીલ સામ ી વે ડરર કર  શકાય છે.

ગેરફાયદો

1 તે ઊંચી ૂડ  અન ેસંચાલન ખચ ધરાવે છે.

2 તેન ેએક કુશળ ઓપરટર ની જ ર છે.

આર ત ઇલે ોન (-) અન ેવોટર કૂડ કો ગ નોઝ (+) વ ે બન ેછે. 
આર ત લાનમ  નોઝ મ થી ોત તર ક બહાર આવે છે. આર ત વક 
પાસથી વતં  છે અન ેવક પચીસ ઇલે કલ સ કટ નો ભાગ નથી બનાવો. 
છાપની ો તની મે, તેન ેએક જ યાએથી બી  જ યાએ ખસેડ  શકાય 
છે અન ે તેન ે વ ુ સાર  ર ત ે નયિં ત કર  શકાય છે. ાન તર આર ત 
લાઝ્મા ુલનામ  બન- ાનાત રત આર ત લાઝ્મા ુલના ક ર તે 

ઓછ  ઉ  ઘનતા ધરાવે છે અન ેતે વે ડગ માટ અન ે સરા મ  અથવા 
મેડલ લે ટગ ( ેઇંગ) સાથ ેસકંળાયેલા કાય મમ  કાયરત છે.

લાઝ્મા યા ની અર

વતમાન બોર યાસ અન ેગેસ વાહ દરમ  ફરફાર કર ને ણ ઓપ ર ટગ 
મોડ શ  છે. 

લાઝ્મા આર ત વે ડગ ની મય દાઓ

1 PAW ને GTAW ની ુલનામ  માણમ  ખચ ળ અને જ ટલ સાધનની 
જ ર છે; મશાલ ની યો ય ળવણી મહ વ ૂણ છે

2 વે ડગ યા વ ુ જ ટલ અને ફટ અપ વગેરમ  ભ તા માટ ઓછ  
સહનશીલ હોય છે.

લાઝ્મા આશકા કાર, ફાયદા અને ઍ લકશન

ક ટગ યા - લાઝ્મા આર ત ક ટગ

લાઝ્મા આર ત ક ટગ યા, 1950 ના દાયકાની મ યમ  ઉ ોગમ  
રજૂ કરવામ  આવી હતી. યા નો ઉપયોગ તમામ ધા ુ અને બન-
ધા ુ ન ેકાપવા માટ થાય છે. સામા  ઓ જન-ઇંધણ કાયાની યા 
(રાસાય ણક યા પર આધા રત) મા  કાબન લ અન ે લો એકલો 

લ ના ક ટગ માટ યો ય છે. કોપ, એ ુ મ નયમની અન ે ેનલેસ લ 
વેી સામ ીની અગાઉ કરવત, શારકામ અથવા ારક પાવર લેશ 

ક ટગ ારા અલગ કરવામ  આવતી હતી. આ સામ ી હવે લાઝ્મા પોન  
ઉપયોગ કર ને, ઝડપી દર અન ેવ ુ આ થક ર ત ેકાઢવામ  આવે છે. લાઝ્મા 
ક ટગ યા ૂળ તૂ ર ત ેથર મલ ક ટગ યા છે, કોઈપણ રાસાય ણક 

યા થી ુ ત, એટલે ક ઓ ડશન વગર. લાઝ્મા આર ત કટ ગમ  
અ તં ઊંચા તાપમાન અન ેઉ  વેગ ના સંકુ ચત ચાપડો ઉપયોગ થાય છે.

ઓપરશન નો સ ત

લાઝ્મા આર ત ક ટગ એ ઇલે ક તકની ભાર ગરમી સાથે ગેસ ના તંભ 
(આગ નનો, નાઇટોજન, હ લયમ, હવા, હાઈડોજન અથવા તેમના મ ણ) 

ું નવીકરણ ારા પ રણામ ેછે. ચાપ સાથે આયનાઇઝ્ડ ગણશેન ે ૂબ જ 
નાના નોઝ ઓ ફસ ારા દબાણ કરવામ  આવે છે, નેા પ રણામ ેઉ  વેગ 
(600 મીટર/સેકંડ ુધીની ઝડપ) અને ઉ  તાપમાન (20000°K ુધી)
ના લાઝ્મા વાહમ  પ રણામ ેછે. ાર આ હાઈ પીચ પહ ચી ય છે, 

ાર ઉ  તાપમાન લાઝ્મા ી અન ેઇલે ક આર ત વકપીસ પર 
હાર કર છે, અન ે લાઝમામ  આયનો વા ુ ના અ ુંમ  ફર  સયંો ત 

થાય છે અને મોટ  મા ામ  ુ ત ગરમી ન ે ુ ત કર છે. આ ગરમી વકપીસ 
ઓગળે છે, સામ ીની ભાગે બા પીભવન કર છે અને ગરમી ારા સં ુલન 

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સશંો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.6.94&95
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પીગળે ધા ુના વ પમ  િવ ોટ થાય છે (ફાગ 5).

લાનમ  ક ટગ સ ર ( ફટ  6,7,8)

લાનમ  ક ટગ માટ ક ટગ ટૉચ, કંટોલ ુ નટ, પાવર સ તાહ, એક અથવા 
વ ુ ક ટગ ગેસ અને ુ  ઠંડક પાણીનો ુરવઠો (  વોટર-કૂડ પોન  
ઉપયોગ કરવામ  આવે તો) જ ર  છે. મે ુઅલ અને મક નકલ ક ટગ બનં ે
માટ સાધનો ઉપલ  છે. ૂળ ૂત લાઝ્મા આર ત ક ટગ સ કટ ફટ  1. 
તે ડાયર  કરંટ ે પોલે રટ ના (DCEN) નો ઉપયોગ કર છે. ઇલે ોન 
આસપાસ ની નોઝ વતમાન લ મ ટગ ર ઝ ઝટર અને પાઇલટ આર ત 
રલે સપંક ારા વકપીસ (પો ઝ ટવ) સાથ ે ડાયે ું છે.

ઇલે ોન અને નોઝ વ ેનો પાયલટ આર ત ઇલે ોન અને નોઝ વ ે 
ડાયા ઉ  આવતન જનરટર ારા શ  કરવામ  આવે છે. પાયલટ 

આર ત ારા આયનાઇઝ્ડ ઓ ફસ ગેસ સંકુ ચત નોઝ ઓ ફસ ારા 
ફંૂકાય છે અને ાર ચા ુ/બંધ પીચ બધં હોય ાર ઇલે ોન અન ે
વકપીસ વ ેના ુ  ાન તર આર ત ને સળગાવવામ  માટ નીચા 

તકારનો માગ બનાવે છે. સંકુ ચત નોઝ ની બનજ ર  ગરબીન ેટાળવા 
માટ ાર ુ  ચાપ સંગે ાર પાઇલટ આર ત રલે આપમેળે ખોલી 
શકાય છે. સકું ચત નોઝ ત બા ની હોય છે અને સામા  ર ત ેઉ  લાઝ્મા 

લેશ તાપમાન (લગભગ 20000°K)નો સામનો કરવા અન ેલ ું આ ુ ય 
મળેવવા માટ પાણી ઠંડુ થાય છે.

પરંપરાગત ગેસ લાઝ્મા ક ટગ મ , ઉપર ચચ  કરવામ  આવી છે, ક ટગ 
ગેસ આગ નનો, નાઇટોજન, (વગનો + હાઈડોજન), અથવા સંકુ ચત હવા 
હોઈ શક છે. સંકુ ચત હવા સવાયના તમામ ક ટગ વા ુ માટ, બન-
ઉપયોગી ઇલે ોન સામ ી 2% થો રએટડ ટં ન છે. હોવાના લાઝ્મા 
કટ ગમ  ( ફટ  2)  ુ , વ  સંકુ ચત હવાનો ઉપયોગ ક ટગ ગસે, 
હ નયમ અથવા ઝક નયમ ઇલે ોન તર ક થાય છે. ઉપયોગમ  લવેાય 
છે કારણ ક ટં ન હવામ  ઝડપથી નાશ પામ ેછે. ભીની અન ેગદં  સકું ચત 
હવા ઉપભો  ભાગના ઉપયોગી વનને ઘટાડા છે અને નબળ  ુણવ ા 

ું ઉ પાદન કર છે.

ચો સ ઍ લકશન માટ કટ ુણવ ા ુધારવા માટ કટલીક યા 
િવિવધતા નો ઉપયોગ કરવામ  આવે છે. કટ ુણવ ા ુધારવા અને નોઝ 
ના વનને ુધારવા માટ ગેસ અથવા પાણીના પમ  સહાયક કવચન 
ઉપયોગ થાય છે (ફાગ 3). વોટર ઇ કેશન લાઝ્મા ક ટગ ( ફટ  4)

લાઝ્મા ફલમન ેવ ુ સંકુ ચત કરવા અને નોઝ ની આવરદા વધારવા માટ 
સંકુ ચત નોઝ ઓ ફસની ન ક સ માણ ઈ પ ગગ વોટર નેો ઉપયોગ 
કર છે. વોટર ઇ કેશન લાઝ્મા કટ ગમ  તી ણ અન ે પ ટ કનાર એ 
સાથ ેસાર  ુણવ ાવાળ  ક ટગ શ  છે.

યા ચલ (ફાગ 9 અને 10)

લાઝ્મા કટ ગનો ફાયદા

i ઉ  તાપમાન અને ઉ  વેગી લાઝ્મા ો તને કારણે તમામ ધા ુ 
અન ે બન-ધા ુ કાપી શકાય છે.

ii કટ ૂબ જ પ ટ વ પ ના હોય છે મે  ઓછા ક કોઈ ડસ હોય છે.

iii હાઈ પીચ વેધ ા ત થાય છે.

iv િવિવધ સામ ી સાથે પણ, ઢગલાવાળ  લેટો ને કાપી શ  છે.
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v અ  યા ની સરખામણીમ  કટ ગનો ખચ ઘણો ઓછો છે, ખાસ 
કર ને ેનલેસ લ માટ.

vi કાપ વાની ઝડપ વધાર છે.

vii તમામ ાનો અને ળોએ (પાણીની અંદર પણ) ક ટગ શ  છે.

લાઝ્મા ક ટગ માટ ગેસ (ફાગ 11)

• ઓ ડશન ો ાહન આપવાની જ ર નથી અને ી ત નથી

• લગન અને ફંૂકાવાથી અને/અથવા બા પીભવન ારા કામ કર છે

• “વા ુ : હવા, Ar, N2, O2, Ar + H2, N2 + H2 ું મ ણ

• એર લાઝ્મા ઓ ડશન અન ે વધેલી ઝડપે ો ાહન આપે છે 
પરં ુ ખાસ ઈલે ોડ્સનો જ ર છે • બ ડગ ગેસ - વૈક પક

• એ લકશ સ: ેનલેસ લ, એ ુ મ નયમની અને પાતળ  સીટ 
કાબન લ.

પાલઝમા ક ટગ એ લકશ સ

• EGYROBO લાઝ્મા ક ટગ સો ુશનનો ઉપયોગ લ અથવા એક 
ઇંચ કરતા ઓછ  ડાઈ ની બન-ફર સામ ીની કાપવા માટ થાય છે. 
રોબો ટક લાઝ્મા ક ટગ મશીનનો ઉપયોગ ઝડપી ુસાફર ની ઝડપે 
ઉ  ુણવ ાવાળ  કાપી ઓફર કર છે. આ બહુ ુખી ઍ લકશન 
અસરકારક ર તે ૂબ જ પાતળ  અને ડ  ધા ુ ન ેસતત કાપ છે.

• પાલનમ  ક ટગ રોબોટ્સ મે ુઅલ પ લકશનની ુલનામ  મહાન 
કોણી અથવા વળ ક વાળા આકાર તેમજ સરળ સપાટ  બનાવે છે. 
ઉ પાદન ની સામ ી હળવાશ લ, ેનલેસ લ, કાબન લ, 
િવ તૃ લ, ઍ ુ મ નયમ, ત ું અને િપ ળ હોઈ શક છે.
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સી  અને એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.6.96 & 97

વે ડર (Welder) - ગેસ ટં ન આર ત વે ડગ

તકાર વે ડગ યા અને પ કારો - સ ત શ ત ોત અને વે ડગ પ રમાણ (Resistance 
welding process & types - principle power source & welding parameter)

ઉ ે ય: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• તકાર વે ડગ યા ના સ ત અને પ કારો સમજવો 
• તકાર વે ડગ મશીનની ુ  ત વો સમજવો
• ર ઝ સ વે ડગ ના ઉપયોગ અને ફાયદા જણાવશો.

તકાર વે ડગ નો સ ત: ર ઝ સ વે ડગ એ વે ડગ યા છે 
મે  સ કટ મ  િવ તુ વાહન વાહ માટ કાય ારા આપવામ  આવતી 
તકાર મ થી મળે વેલી ગરમી ારા સંકલન દાન કરવામ  આવે છે અન ે

દબાણ ના ઉપયોગી સં ુ ત ભાિવત થાય છે.

ૂળ તૂ સ ત ક નેા પર તમામ તકાર વે ડગ આધા રત છે ત ેનીચે 
ુજબ છે.

સેક ડ ના અ ૂણ ક માટ ભાર િવ તુ વાહન પસાર થવા માટ ભાગો ારા 
આપવામ  આવતી તકારને કારણ ેગરમી ઉ પ  થાય છે.

જકંશન પર ઉ પા દત ગરમી ની ગણતર  ૂ  ારા કરવામ  આવે છે

H = I2Rt (ફૉ ુલા)

 હ ટ માટ H, હંુ amps મ  વતમાન ની મા ા માટ ઊભો છંુ.

ઓ મ  ઓફર કરલા તકાર માટ આર

t - સેક ડ મ  વતમાન વાહની અવ ધ માટ લેવાયેલા સમય.

બે ભાગના જકંશન પર આ ગરમી મડેલને લા ક ની તમ  બદલી 
નાખે છે, અન ે ાર દાણની યો ય મા ા સાથ ે ડાયા છે, ાર ૂઝ 
થાય છે.

તકાર વે ડગ મશીનો ના િવિવધ પ કારો ોટ વે ડગ, સીમ વે ડગ, 
ો ે ન વે ડગ, લેશ બટ વે ડગ અન ેઅપ સેટ વે ડગ મશીનો છે.

માણ ૂત રોક આમ  કાર તકાર વે ડગ મશીન. ફાગ 1. ુ  
ભાગો છે:

1 મ: ત ેમશીન ું ુ  શર ર છે  ે ર અન ેપૉટબલ પ કારો માટ 
કદ અન ેઆકાશમ  અલગ પડ છે.

2 કોસ મક નઝમ: કો ે ડ એર સ લ ડર અને િપવોટડ રોક આમ  
લવર ન ેજ ર  ઉ  દબાણ આપે છે નેી સાથે ઉપલ ઇલે ોન ધારક 

ડાયે ું છે.

3 ઇલે ક સ કટ: તમે  ે  ટાઉન ટા સફોમરની સમાવેશ થાય છે  ે
વે ડર ના બદુ પર આવ યક વાહ વહવા માટ દાન કર છે.

4 ઇલે ોડ્સ: ઇલે ોડ્સમ  વે ડરર િવ તાર પર સંપક બનાવવા અને 
પકડ  રાખવા માટની પ તનો સમાવેશ થાય છે.

5 સમય નયં ણો: વીચો  ેવતમાન, વતમાન વાહ સમય અન ેસંપક 
સમય ગાળા સમયના ૂ  ન ેસમય નયં ણ તર ક નયિં ત કર છે.

6 વોટર ક લગ સ મઈલે ોડ્સમ  ઠંડુ પાણી ું પ ર મણ કર ું. 

આ વધારાનો ભાગ છે મે  જળાશય અન ે વાહ ણાલી નો સમાવશે 
થાય છે.

ોટ વે ડગ: આ કારના ર ઝ સ વે ડગ મશીનનો સૌથી વ ુ 
ઉપયોગ ર ઝ સ વે ડગ માટ થાય છે. ડાવાની સામ ીની બ ે
ઈલે ોડની વ ે ૂકવામ  આવે છે, મે ક આમ  બતા ય  માણે ફાગ 
2a. એક ઈલે ોડમ થી બ ારા બી  ઇલે ોડમ  વીજળ નો ઝડપી 
શો મોક ા પછ  દબાણ લા ુ કરવામ  આવે છે.

ોટ વે ડગ ણ પગલામ  કરવામ  આવે છે.
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થમ પગ ું એ છે ક ાર ડવા ના ભાગો ન ે ઇલે ોડ્સ વ ે ક પ 
કરવામ  આવે છે. બી  પગલામ , ઉ  વાહન લે  સ યો મ થી 
પસાર થવાન ેમંજૂર  આપવામ  આવે છે અને તેન ેવે ડગ તાપમાન ુધી 
વધારામ  આવે છે. ીજુ ંપગ ું પોઇ  અન ે ઈ ના પર કરંટ કાઢવામ  
આવે છે અન ેઉ  દબાણ લા ુ પડ છે. ફાગ 2b મ  બતા ય  માણે એક 
નટે રાય છે.

ઇલે ોન તર ક ઉપયોગ માટ ખાસ કોપ એલો સ સામ ી િવકસાવવામ  
આવી છે. ઈલે ોડ્સ ું ઠંડક આંત રક ર તે ફરતા પાણી ારા પ ર ૂણ 
થાય છે.

ઇલે ોડ્સ ઘણા આકાર અન ેકદા હોય છે, મે  સૌથી સામા  છે ક  ની 
ટોચ અને ફટ ટપ પ કારો. (અં ર 3 અને 4)

નય મત ોટ વે ડગ મડેલ પર સહજ ડ ેશન છોડ  દ છે. મોટા કદા 
ઇલે ોન વી ા ઉપયોગ ારા અને ઇલે ોન અને બ વ ે 1.6 મમી 
કોપ શીટ્સન ેદાખલ કર ન ેઆ ડ ેસન ટાળવામ  આવે છે. ોટ વે ડર 
એક સમય ેએક બનાવી શકાય છે અથવા એક સમય ેઅનકે વે ડરર ૂણ 
થઈ શક છે.

વે ડગ લ માટ પૉટ વે ડગ નો યાપક ઉપયોગ થાય છે, અન ે ાર 
ઇલે ો ન  ટાઇમરથી સ જ હોય, ાર તેનો ઉપયોગ અ  સામ ી 
માટ થઈ શક છે, મે ક ઍ ુ મ નયમ, કોપ, ેનલસે લ, ગે વેનાઈઝ્ડ 
મ લ વગેર.

સીમ વે ડગ: સીમ વે ડગ પૉટ વે ડગ ે ું છે સવાય ક ફો લી એક 
બી ન ેઓવરલેપન ેકર છે, સતત વે ડરર સીમ બનાવે છે. આ યામ  
ધા ુના ટુકડ ઓ ફટ  5 મ  બતા ય  માણે રોલર કારના ઇલે ોન વ ે 
પસાર થાય છે.

મે ઇલે ોડ્સ ફર છે તમે, ભાગો  ેગ તએ ખસેડાય માટ સટે છે તને ે
અ ુ પ સમ તર વતમાન આપમેળે 'ચા ુ' અને 'બધં' થાય છે. યો ય નયં ણ 
સાથે, ક ેનરની, વોટર હ ટર, ઇંધણ ની ટ ક  વગેર માટ યો ય હવા ુ ત 
સીમ મળેવવા ું શ  છે.

ાર સતત વે ડરર બનાવવા માટ પોટ્સ લ બા સમય ુધી ઓવર લેપ 
થતા નથી, ાર યા ને ારક રોલર પૉટ વે ડગ તર ક ઓળામ  
આવે છે.

ઇલે ોડ ું ઠંડક ક  તો અંદરથી ફરતા પાણી ારા અથવા ઇલે ોન 
રોલસના પર પાણીના બા  ે ારા પ ર ૂણ થાય છે.

લેપ અન ેબટ બનં ેસ ધા સીમ વે ડરર ારા વે ડર કરવામ  આવે છે. બટ 
સ ધા ના ક સામ , સ ધા પર ફર મેટ ના ફોઈનો ઉપયોગ થાય છે.

ો ે ન વે ડગ: ો ે ન વે ડગ મ  તકારક વે ડગ યા ારા 
ભાગો ને ડાવાનો સમાવેશ થાય છે  ે ોટ વે ડગ ન ેન કથી મળતો 
આવે છે. માળખાથી સ યો સાથે ફા નસને ડવા માટ આ કારના 
વે ડગ નો યાપક પણ ેઉપયોગ થાય છે.

 ે બદુ વે ડગ કરવા ું છે  અદંાજ છે  ેએ બો સગ, ે ડગ અથવા 
મી ટગ ારા બનાવવામ  આ યા છે. અંદાજ આ િવ તારોમ  વે ડગ ની 
ગરમી ને ક  કરવા અને મોટા વાહની જ રયાત િવના ુઝનનો ુિવધા 
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આપે છે. વે ડગ યામ  અ ુમાનો ને સમાગમમ  ભાગ સાથ ે સંપકમ  
ૂકવાનો અન ેતમેને ઇલે ોડ્સ (સપાટ કોપ ઇલે ોન) વ ે ગોઠવવાનો 

સમાવેશ થાય છે, મે ક ફાગ 6 મ  દશ વવામ  આ ું છે.

ક  તો સગલ અથવા ઘણા બધા અંદાજ ન ેએકસાથે વે ડર કર  શકાય છે.

બધી ધા ુ ો ે ન-વે ડર કર  શકાતી નથી. િપ ળ અન ેત ું પોતાન ે
આ પ ત માટ ઉધાર આપતા નથી કારણ ક અંદાજ સામા  ર તે દબાણ 
હઠળ ૂટ  ય છે. ગે વેનાઈઝ્ડ આટ અન ેટ  લેટ, તમેજ મોટા ભાગની 
અ  પાતાળ ગજે ની, સફળતા ૂવક ો ે ન વે ડગ કર  
શકાય છે.

લશે બટ વે ડગ: લેશ બટ વે ડગ ની યામ  ધા ુના બે ટુકડ  
ડવા ના હોય છે ત ે ક પમ  મજ તૂ ર ત ે પાડવામ  આવે છે  ેકામમ  

વતમાન ું સંચાલન કર છે. (ફાગ 7)

 ુધી ચાપ ાિપત ન થાય  ુધી બે ધા ુના ટુકડાઓના છેડા 
એકબી  તરફ અન ેદૂર સેવામ  આવે છે. આખા અંતરની લે શગ યા 
ધા ુ ન ેપીગળે છે, અને મે બે પીગળે લા છેડા એકસાથે દબાણ કરવામ  
આવે છે, ૂઝ થાય છે. જગંમ ક પ ારા ભાર દબાણ લા ુ થાય તે પહલ  
જ વતમાન ન ેકાપી ન ખવામ  આવે છે.

લેશ બટ વે ડગ નો ઉપયોગ બટ-વે ડરર લેટ, બાર, સ ળયાએ, 
ુ બગ અન ેએ ટડડ સેકશન માટ થાય છે. સામા  ર ત ેકા  આટ, 

લડ  અન ેઝીક લોન ેવે ડગ માટ હણીય નથી. લેશ બટ વે ડગ મ  
એક મા  સમ યા વે ડર ના બદુ પર પ રણામી બ બ છે.  ભાગે સમા ત 
કરવાની જ ર હોય તો તેને ાઇ ડ ગ અથવા મી ટગ ારા દૂર કર ું ઈએ.

બ ો અથવા અ વ  વે ડગ(ધીમે બટ વે ડરર) બટ વે ડગ મ  
વે ડગ કરવાની ધા ુ દબાણ હઠળ સપંકમ  હોય છે. તમેના મ થી િવ તુ 

વાહ પસાર થાય છે, અને ફાગ 8 મ  દશ યા ુજબ કનાર એ નરમ થઈ 
ય છે અને એકબી  સાથ ેભળ  ય છે.

આ યા લેશ બટ વે ડગ થી અલગ છે મે  ગરમી ની યા 
દર મયાન સતત દબાણ લા ુ કરવામ  આવે છે  ે લે શગ દૂર કર છે. 
સંપકના બદુ પર ઉ પ  થતી ગરમી

તકારની પ રણામનો. બટ વે ડગ યા ું સંચાલન અને નયં ણ 
લગભગ લશે બટ વે ડગ ે ું જ છે.

બ ો અથવા અપ સેટ વે ડગ 200-250 mm2 થી વ ુ ના ોસ સેકશન 
િવ તાર સાથેના ભાગો ુધી મય દત છે. 250mm2 અન ે તેથી વ ુ ના 

ોસ-િવભાગી િવ તાર સાથેના બ રન ે લેશ બટ વે ડગ ારા વામ  
આવે છે.

વે ડગ ના પ રમાણ

• વતમાન

• તકની લંબાઈ

• કોણ

• મેની ુલશેન

ઝડપ

બ ો અથવા અપ સેટ વે ડગ 200-250 mm2 થી વ ુ ના ોસ સે ને 
િવ તાર સાથેના ભાગો ુધી મય દત છે. 250mm2 અન ે તેથી વ ુ ના 

ોસ-િવભાગી િવ તાર સાથેના બ રન ે લેશ બટ વે ડગ ારા વામ  
આવે છે.

અર : ોટ, સીમ અન ે ો ે ન વે ડગ નો ઉપયોગ કાર, ટ ર, ફામ 
મશીન, રલ કોચ વગેર ના ઉ પાદન મ  યાપક પણે થાય છે  પાતળ  
શી  ડાવાની હોય છે.

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સંશો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.6.96&97
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ચોરસ, લંબચોરસ, નળાકાર સ ળયાએ વેા મોટા ભાગો ન ે નય મત અને 
અ નય મત અતં ના ચહરો સાથે લેશ બટ અથવા બટ વે ડગ યા 

ારા કોઈપણ ધારની તયૈાર  િવના વે ડગ કરવામ  આવે છે.

તકાર વે ડગ ના ફાયદા

- સીટ મટે ના ડાવા માટ યાપક પણ ેઉપયોગમ  લવેાય છે.

- ઝડપી યા.

- કોઈ િવકૃ ત નથી.

- ઓછા કુશળ ઓપરટર કામ કર  શક છે.

- ધારની તયૈાર મ  કોઈ સમ યા નથી.

મય દાઓ

- તકારક વે ડગ મશીન ૂબ ખચ ળ છે

- નીચા તારણની હકાર થાક શ ત

- ત ેમા  યોગશાળા ના સ ધા ુધી મય દત છે

- સીટ મેડલની ડાઈ ની મય દા 3mm કરત  ઓછ  છે. - ઉ  વાહક 
મે ે નલ માટ ઓછ  કાય મ - ઉ  ઇલે ક પાવર જ ર  છે.

સી  અને એમ: વે ડર (NSQF - સશંો ધત 2022) - યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 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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સી  એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.7.99
વે ડરર (Welder) - સમારકામ અને ળવણી 

મે ુઅલ એ -એ સ ટલીન પાવર કો ટગ - ઓપરશન અને એ લકશનના યા સ ત (Manual 
oxy-acetylene powder coating - process principle of operation and applications)
ઉ ે યો: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• મે ુઅલ પાવર કો ટગ યા ું વણન કરો.
• પાવર કો ટગ ના સ ત અને ઉપયોગ સમજવો.

પાવર કો ટગ ના સ તો

પાવર કો ટગ યા પેઇ ગ યા વેી જ છે સવાય ક પેશ  વાહ ને 
બદલે ુ  પાવર છે.

પાડવાના ઈલે ો ે ટક ચા ગ અને ભાગના ાઉ ડગને કારણે પાવર 
ભાગો પર ચ ટ  ય છે.

કોઈપણ પદાથનો ઉપયોગ કર  શકાય છે  ેપા ડરન ેમટાડવાની ગરબીને 
સહન કર  શક છે અન ેતે ચા  કણો ના ડાણનો વધારવા માટ ઇલે કલ 

ાઉ ડડ કર  શકાય છે. ગરમી ના ઉપયોગ દર મયાન પાવર વહ છે અને 
વળ ક આવે છે.

પાવર કો ટગ ના ફાયદા

1 ુનઃ ઉપયોગ માટ  પાવર ુનઃ ા ત

2 ખચ ઓછો થશે

3 પેશ  કરત  વ ુ ટકાઉ હોઈ શક છે

4 કામ સરળતાથી કર  શકો છો

પેશ  પર પાવર કો ટગ ના ગેરફાયદો છે

1 પેશ  કરત  ઓછંુ લ વગ હોઈ શક છે

2 લો રગ સમાન છે, સામા  ર ત ેઊંચા તાપમાનની જ રયાતો ન ેકારણ ે
બદુ ૂકવવા કરત  વ ુ ઊ  સઘન.

3  ચો સ છોડ સેટ કરવા ુ કલ.

કામગીર

1  સફાઈ

2  કોગળો

3  ફો ે ટગ

4  ુકવણી

5  પાવર કો ટગ

6  ઉપચાર

પાવર કો ટગ ઓપ ર ટગ પખંાનો ઉપયોગ / ઍ લકશન

1  રલવે ફ ર એ

2  BEML ફ ર એ

3  ડોઝ પેટ  કર  શકાય છે

4  જ ટલ ભાગો પશે  કરવાના છે

5  મોટા પાયાની ઉ ોગમ  વપરાય છે

6  બનાવટ  ભાગની ળવણી.
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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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સી  એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.7.101

વે ડરર (Welder) - સમારકામ અને ળવણી 

વે ડગ યા પ ટ કરણ (WPS) અને યા લાયકાત રકોડ (PQR) (Welding procedure 
specification (WPS) and procedure qualification record (PQR))

ઉ ે યો: આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો
• વે ડગ કોડ અને ધોરણ ું વણન કરો
• WPS અને PQR િવશે સમજવો.

વે ડગ યા, કામગીર , લાયકાત અને કોડ

પ રચય

‘કોડ’ એ હર સલામતી, આરો ય વગેર ના ર ણ માટ ા નક સરકાર 
ારા નધ રત અને અમલમ  ૂકાયે ું કોઈપણ ધોરણનો સ હૂ છે. મે ક 

બ ડગની માળખાથી સલામતી, ( બ ડગ કોડ) લં બગ, વે લેશનનો 
વગેર માટની આરો ય જ રયાતો.... (સૅ નટર  અથવા હ  કોડ) અને ફાયર 
એ ેટ અથવા એ  માટ પ ટ કરણ (ફાયર કોડ)

‘ ા ડડ’ને ‘ઓથો રટ  ારા અથવા સરખામણી ના આધાર તર ક સામા  
સંમ ત ારા યાનમ  લેવામ  આવતી વ ુ, મા  મોડલ’ તર ક યા ાતા 
કરવામ  આવે છે.

યવહા રક બાબત તર ક, કોસ વપરાશકત ને ું કર ું અને ાર અને 
કયા સં ગોમ  કર ું ત ેજણાવા છે. કોસ ઘણીવાર કા ૂની જ રયાતો ક  ે

ા નક અ ધકાર ે  ારા અપનાવવામ  આવે છે  ેપછ  તેમની ગવાઈ 
ન ેલા ુ કર છે.

ધોરણનો વપરાશકત ન ેત ેકવી ર ત ેકર ું ત ેજણાવા છે અન ેસામા  ર તે 
તે ભલામણ તર ક જ ગણવામ  આવે છે મે  કાયદા ું બળ નથી.

એ નય રગ ઉ ોગમ  વે ડગ નો ઉપયોગ બૉઈલર, હ ટ એ ચે જસ, 
ેસ સે , જ, જહાજ, પાઇપલાઇ સ, રએ ર, ે  ેટ ક , ક ન 

ચસ અન ેઇ વપમે ્સ વગેર છે. ાર ડઝાઈન ઈજનરેનો વે ડગ 
ચરલ ડઝાઇન ેકર છે, ાર ઉ પાદન અન ે ુણવ ા નયં ણ કમચાર ઓ 

ું કાય ત ે ડઝાઇનન ેવા તિવક ઘટકમ  અ ુવા દત કરવાનો છે.

ડઝાઇનના ટકોણથી વે ડરર સં ુ ત ના ુણધમ આ ર તે ડઝાઈન 
કરવામ  આ યા 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 શાર રક વ તા (અિવરામ થી ુ ત) યાયામ માટ 

2 સંબં ધત સ ત 2.6.06 મેટલ કલ ુસંગતતા (વે ડરમે , બે મેડલ, 
ગેસ વગેર ું રસાયણશા )

3 ય િ ક ુણધમ

વે ડગ ો સજર પે સ ફકશન (WPS) આ ોપટ  આવ યકતા ને સંબં ધત 
વે ડગ વેર એબ મ  ભાષ તર કરવા માટ બરાબર લખાયે ું છે.

લાયકાત ધરાવતા વે ડરર ારા તેના ઇ ત દશન માટ યા ને પર ણ 
ભાગ પર સા ી આપવી પડશે. યો ય વે ડરર યા, દશન પ તએ અને 
લાયકાત ના માપદંડ દોરવવાએ માટ, લોકિ ય કોસ અન ેધોરણનો ઉપલ  છે.

તમામ કોડ વે ડગ યા ના પ ટ કરણ અને વે ડગ યા, વે ડરસને 
અન ેવે ડગ ઓપરટર ની લાયકાત ની તૈયાર  માટના નયમનો ઉ લેખ કર 
છે. આ કોડ તમામ મે ુઅલ અન ેમશીન વે ડગ યા માટના નયમનો 
ઉ લખે કર છે.

વે ડગ ો સજર પે સ ફકશન (WPS) ું વ ચન અને યા લાયકાત 
રકોડ (PQR) ું વ ચન

સરકાર તેમજ ખાનગી સં ાએ ચરા ચો સ ે ને લા ુ પડતા ધોરણનો 
િવકાસે છે અન ે ર  કર છે. અમે રકા વે ડગ સોસાયટ  (AWS) ારા વે ડગ 
ઉ ોગન ેલગતા ઘણા ધોરણનો તૈયાર કરવામ  આવે છે. વે ડગ ના િવષય 
પર ઘણા દશોના પોતાના રા ટ ય ધોરણનો છે.

નીચે આપેલા િવિવધ ધોરણનો અને તેના માટ જવાબદાર સં ાના ઉદાહરણો 
છે.
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ઈ રનશેનલ ઓગનાઈઝેશન ફોર ા ડડ ઇઝેશન (ISO) પણ છે. ISO ું 
ુ  યયે આતંરરા ટ ય વેપારમ  ઉપયોગ માટ સમાન ધોરણનો ાિપત 

કરવા ું છે.

અમે રકા વે ડગ સોસાયટ  વે ડગ પર અસં  દ તાવેજ કા શત કર છે 
અન ેતમે ના કટલાક નીચ ે ૂ ચ બ  છે:

વે ડગ યા લાયકાત

વે ડગ યા લાયકાત એ સા બત કરવા માટની કસોટ  છે ક વે ડર ના 
ુણધમ ચો સ/િવ શ ટ હ ુ માટ રચાયે ું સેવાની શરતને ટક  શક છે.

વે ડરર કામગીર  લાયકાત

વે ડરર ની કામગીર ને લાયકાત એ વે ડરર ની અથવા વે ડગ ઓપરટર 
ની સતત ુણવ ા ુ ત વે ડર પહ ચાડવા ની માને મા ણત કરવાની 
કસોટ  છે. આ દશન લાયકાત હંમશેા યો ય વે ડરર યા પ ટ કરણ 
અ ુસાર કરવામ  આવે છે.

વે ડરર યા પ ટ કરણ

 વે ડરર ટો  કૂપન પર લેવામ  આવતા પર ણ ારા આવ યકતા 
અથવા વીકૃ ત માપદંડ ને ૂણ કરતા હોય તો WPS લાયકાત ધરાવ ું 
હોવા ું માવામ  આવે છે. વીકૃ ત માપદંડ અન ે પ ટ કરણ ફામ ડઝાઇન ે
અન ેઉ પાદન ના કોડ ના આધાર બદલાઈ શક છે. વે ડરર ટો  કૂપન પર 
હાથ ધરવામ  આવતા પર ણ િવનાશક પર ણ છે, અન ેત ેWPS અ ુસાર 
હાથ ધરવામ  આવેલા વે ડરમે મ  ય િ ક ુણધમ ું ૂ કન કરવામ  
મદદ કર છે.

આ લાયકાત ના પ રણામનો સામા  ર તે ફોમટમ  રકોડ કરવામ  આવે 
છે અન ેતે સામા  ર તે ચો સ ફોમટમ  રકોડ કરવામ  આવે છે અન ેતેન ે
સામા  ર તે ો સજર વો લ ફકશન રકોડ (PQR) તર ક ઓળામ  આવે 
છે. આમ દરક WPS માટ ઓછામ  ઓછો એક PQR હોવો ઈએ અન ે
તેનાથી ઊલટંુ.

વે ડગ ઓપરટર પર વે ડરર કામગીર  ું ૂ કન કરવા માટ સામા  
ર ત ે કામગીર ન ે લાયકાત લેવામ  આવે છે. ત ે વે ડરર અથવા ઓપરટર 
ની સતત કામગીર  કરવા અને અવાજ અને સાર  ુણવ ાવાળ  વે ડ્સ 
પહ ચાડવા ની મા ું ૂ કન કરવા માટ કરવામ  આવે છે. મે ક આ 
ડ ુપીએસ માટ કરવામ  આવે છે  ેપહલાથી જ લાયકાત ધરાવે છે, 

ે સ ના મોટાભાગના કોડ સામા  ર તે બન-િવનાશક પર ણ મે ક 
ર ડયો ાફ  ઉપયોગ કર ન ે ૂ કન કરવાની મંજૂર  આપે છે. વે ડરર અને 
ઓપરટર ક ઓે જ રયાતો ન ે ૂણ કર છે તઓે ચો સ WPS/WPS ન ે
વે ડગ માટ મા ણત હોવા ું માવામ  આવે છે.

ASME િવભાગો IX, AWS B2.1, API 1104 એ કટલાક લોકિ ય અમે રકા 
કોડ છે  ેવે ડગ યા અને વે ડરર કામગીર ને લાયકાતો ઉ લખે કર 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 વે ડગ યા અને કામગીર ને 
લાયકાત માટના કટલાક ુરોપીય ધોરણનો છે.

IBR કરણ 13, IS 2825, IS 7307, IS 7310, IS 7318 વે ડગ લાયકાત 
પરના ુ  ભારતીય કોડ છે.

વે ડરર યા પ ટ કરણ, ચાલો અને ુનઃ યો યતા માટ તક

WPS (વે ડરર ો સજર પે સ ફકશન) એ એક દ તાવેજ છે  ેવે ડરર 
કરવા માટની તમામ આવ યક લા ણકતા ની યાદ  આપે છે. WPS માટ 

વો લફાય કરવાના હ ુએ માટ, WPS મ  જણા યા ુજબ/ ૂ ચ બ  તમામ 

પ રમાણન ેવળગીન ેટો  કૂપન ને વે ડર કરવામ  આવે છે. WPS ાર જ 
મા  છે ાર સંબં ધત PQR ારા પોટ હોય.

WPS મ  ૂ ચ બ  લા ણકતા,  ેઆ કરણમ  છે, અ થા ચલ તર ક 
ઓળખાણ છે. મે ક શ નો અથ થાય છે, આ લા ણકતા બદલાઈ શક 
છે અથવા વૈિવ ય સભર હોઈ શક છે. ાર આ “ચાલો” બદલાઈ છે ાર 
અમાર  પાસે એક ન ું WPS હોય છે. ાર પણ કોઈ ચો સ “ચલ” મ  
ફરફાર વે ડર ના ય િ ક ુણધમ ને ભાિવત કરવા માટ બંધાયલે છે, 

ાર ત ે“ચલ” ન ેઆવ યક ચલ તર ક ઓળામ  આવે છે. વે ડર ના ય િ ક 
ુણધમ પર કોઈ અસર ન હોય તેવા ચ લોને સામા  ર તે બનજ ર  ચલ 

તર ક ઓળામ  આવે છે.  ક, અ ુક શરતો હઠળ, કટલાક ચાલો વે ડર ના 
ય િ ક ુણધમ ન ે ભાિવત કર  શક છે. આવા ચ લોને ૂરક આવ યક 
ચાલો તર ક ઓળામ  આવે છે. આની વ ુ િવગતવાર સારવાર ઉ પાદન 
કોટમ  કરવામ  આવી છે અને તનેો ઉ લેખ કર  શકાય છે.

તેવી જ ર તે વે ડરર ની વ ન વે ડર બનાવવાની મતા પર ભાવ ધરાવતા 
ચ લોને વે ડરર પરફોમ સ લાયકાત ના હ ુએ માટ આવ યક ચાલો તર ક 
ઓળામ  આવે છે. એક ઉદાહરણ  ે ય તના મગજમ  યો ય ર ત ેઆવે છે 
ત ે ત હશે મે  વે ડરર બનાવવામ  આવે છે.

ASME Sec.IX નો પ રચય

વે ડગ યા અને કામગીર ને લાયકાત

ASME કોટનો િવભાગ IX વે ડગ યા ના પ ટ કરણ ની તૈયાર  અને 
વે ડગ યા, વે ડરર અને વે ડગ ઓપરટર ની લાયકાત માટના નયમનો 
ઉ લેખ કર છે.

આ કોડ તમામ મે ુઅલ અને મશીન વે ડગ યા માટના નયમનો 
ઉ લેખ કર છે. સામ ી

દબાણ ુ ત જહાજનો ઉ પાદન માટ ઉપયોગમ  લઈ શકાય તેવી તમામ 
સામ ીની અલગ અલગ ‘P’ નંબરો હઠળ જૂથ બ  કરવામ  આવી છે (કો ટક 
1). આધાર સામ ીની જૂથ બ  કરવાનો હ ુ જ ર  લાયકાતો ની સં ા 
ઘટાડવાનો છે. સામ ી ું ‘P’ નબંર ું જૂથ કરણ આવ યક પણ ે ુલના ક 
ધા ુની લા ણકતા મે ક રચના, વે ડ બ લટ  અને ય િ ક ુણધમ પર 
આધા રત છે.

કો ટક 1

‘P’ નંબર ું જૂથ કરણ ફર મ લ

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 મટે

ફલર ધા ુઓને “F” નંબરો અન ે“A” બંન ેતર ક જૂથબ  કરવામ  આવે છે.

સં ાઓ

“F” નંબરો

બધા ઇલે ોડ અન ે ફલર મેટ  હઠળ જૂથ થયલે છે િવિવધ “F” નંબરો. 
“F” નંબર જૂથ (કો ટક 2) નો ઉ ે ય વે ડ ગ યાઓ અને કામગીર ની 
લાયકાતની સં ા ઘટાડવાનો છે.
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કો ટક 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 કો ટગ ના સંદભમ , તમેની ઉપયોગીતા લા ણકતા પર 
આધા રત છે. આ ૂળ તૂ ર ત ેઆપેલ ફર મડેલ સાથ ેસતંોષ કારક વે ડરર 
બનાવવા માટ વે ડરર ની મતા ન  કર છે. ઉદાહરણ તર ક, ઓછા 
હાઈડોજન ઇલે ોન “F” નંબર 4 હઠળ અને ટાઇલ લ ઇલે ોન 
4ને “F” નંબર .2 

હઠળ જૂથ બ  કરવામ  આ યા છે. દખીતી ર તે, વે ડરર  ેE6013 ( ટાઇલ) 
ઇલે ોન સાથે વ ન વે ડરર ઉ પ  કરવામ  સ મ હોય ત ેઓછા હાઈડોજન 
લાઈમ પાવર કોટ ઈલે ોડની સાથે વ ન વે ડરર ઉ પ  કર  શકશે નહ .

‘A’ નંબરો

ફર ધા ુ ન ે“F” નંબરો હઠળ વગ કૃત કરવાનો એક ભાગ, તેઓને કો ટક 3 
મ  બતા ય  માણ ેફર થી ‘A’ નંબર હઠળ વગ કૃત કરવામ  આવે છે. ફર 
ધા ુ ું ‘A’ નબંર વગ કરણ વે ડરર મેડલની રાસાય ણક િવ લેષણ પર 
આધા રત છે ાર ‘F; સં ા વગ કરણ ઉપયોગીતા અથવા તનેા બદલ ે
ઓપરશન લા ણકતા પર આધા રત છે. ‘P’ નંબરો અને ‘A’ નંબરની આ 
યા ા સાથે, હવે આપણે ઈ ું ક કોડ વે ડગ યા અને વે ડરર 

લાયકાત અગંે ું કહ છે.

કો ટક 3

‘A’ નંબર ું 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

વે ડગ યા લાયકાત

કોસ ૂચવે છે ક વે ડગ યા ની તમામ િવગતો ‘વે ડગ યા પ ટ કરણ’ 
(WPS) મ  ૂ ચ બ  હોવી ઈએ.

આ દરક વે ડગ યા પ ટ કરણ ટો  કુપ સના વે ડગ ારા લાયકાત 
ધરાવતા હોવા ઈએ, અને આ કોડ ારા આ કૂપન મ થી કાઢવામ  આવેલા 
ન ૂનાઓ ું ય િ ક પર ણ જ ર  છે. આ કુપ સના વે ડગ તાર ખ અન ેઆ 
પર ણ ના પ રણામ ‘ યા લાયકાત રકોડ (PQR)’ તર ક ઓળખાતા 
દ તાવેજમ  ન ધવામ  આવશે.

WPS ન ે એક કરતા વ ુ PQR ના સમથનની જ ર પડ  શક છે, ાર 
વૈક પક ર તે, એક PQR સં ાબધં WPS ને પોટ કર  શક છે. લેટ, પાઇપ 
અને ુબના સ ધા માટ WPS સમાન ર તે લા ુ પડશે. WPS મ  નીચેના 
નવ ુ ામ િવગતવાર હોવા ઈએ.

1 સ ધા: િવગતો

ુપ ડઝાઈન, ઉપયોગમ  લેવાતી પે કગનો કાર વગેર આમ  પ ટ કરવા ું 
છે.  ધારની તૈયાર  ના કાર ( સગલ વી, સગલ ‘ ુગ’ અથવા ડબલ વી 
વગેર)મ  ફરફાર કરવામ  આવે અથવા  સં ુ ત સમથન દૂર કરવામ  આવે, 
તો ન ું WPS લખ ું પડશે પરં ુ પર ણ ારા લાયક બન ું જ ર  નથી.

2 બે મ લ

બે મડેલ (P) નબંર અન ે ડાઈ ર જ નેા માટ યા લા ુ પડ છે વગરેનો 
અહ  ઉ લેખ કરવો પડશે.  ડાઈ ની ેણી વધારવી હોય અથવા બે 
મેડલને એક ‘P’ નંબરથી બી  ‘P’ નંબરમ  બોલવાની જ ર હોય, તો નયત 
પર ણ પછ  PQR ારા ન ું WPS તૈયાર કર ું ઈએ અને તનેે સમથન 
આપ ું ઈએ.

3 ફર મ લ

ઇલે ોડ્સ અન ે ફર વારની િવગતો મે ક ‘F’ નબંર, ‘A’ નબંર અને ફર 
ધા ુના કારનો અહ  ઉ લેખ કરવો પડશે. ઇલે ોડ્સ, લ  ક પો ઝશન, 
( ૂળ તૂ, માલ, વગરે) નો પણ ઉ લેખ કરવો ઈએ. ‘F’ નબંર અથવા ‘A’ 
નંબરમ  ફરફાર માટ નવા WPS અને PQRની જ ર પડશે. ઇલે ોન યાસ 
મ  ફરફાર માટ પણ નવા WPS ની જ ર પડ છે પરં ુ પર ણ ારા લાયક 
બનવાની જ ર નથી. ફર મ લ ઉમેરવી અથવા કાઢ  નાખવા માટ ફર થી 
પર ણ પછ  નવા WPS અને PQRની જ ર છે.

4 ત

વે ડગ કયા હો ા પર કર ું ઈએ તનેો અહ  ઉ લેખ કરવામ  આવશે. 
લાયકાત કસોટ  કોઈપણ હો ા પર થઈ શક છે પરં ુ તમે છત  તમામ હો ા 
પર સમાન યા લા ુ પડ છે.

5 ી હટ ગ

ી હટ ગ ટ પરચર, ઇ રપાસ ટ પરચર વગેરનો પ ટ ઉ લખે કરવો 
ઈએ.  ી ત 550C થી વ ુ ઘાટડ  હોય, તો એક ન ું WPS તૈયાર કર ું 

પડશે અને પર ણ ા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 પો  - વે ડરર હ ટ ટ ટમે

વે ડરર પછ  હ ટ ટ ટમે ું તાપમાન અન ેપાડવાનો સમય અહ  બતાવવામ  
આવશે. આમ  કોઈપણ ફરફાર માટ નવી કાયપ તની લાયકાત ની જ ર 
પડશે.

7 િવ તુ લા ણકતા

વતમાન નો કાર, (AC અથવા DC) ુવીયતા, amps અને વૉ ેજ વગેર 
અહ  દશ વાય પડશે.

8 ગેસ

બ ડગ ગેસ લોર રડ, ગસે ુ  કરવાની િવગતો વગેર અહ  બતાવવામ  
આવશે. ગેસ રચનામ  ફરફાર ફર થી લાયકાત માટ કૉલમ કરશે.

9 તક નીક

વે ડગ ટકની ીસંગ અથવા વી બીડ, ારં ભક અને ઇ રપાસ સફાઈની 
પ ત, બક ગો ું, સગલ અથવા મ પલ પાસ, ટ ાઇ ડ ગ વગેરનો 
િવગતો અહ  લખવામ  આવશે. ટો  વે ડગ ક  તો લેટ અથવા પાઇપ 
સામ ીમ  અન ેકોઈપણ તમ  કર  શકાય છે. મહ મ ડાઈ ક નેા 
માટ યા લા ુ પડ છે તે સામા  ર ત ેટો  લેટ અથવા પાપની ડાઈ 
કરત  બરણી હોય છે. વે ડરર ક  ેટો  પોઈ ન ેવે ડરર કર છે તે પણ તે 

યા માટ લાયકાત ધરાવે છે પરં ુ મા  તે જ તમ  ક મે  ત ેવે ડરર 
કર છે ાર યા તમામ તન ેલા ુ પડ છે. વે ડગ, NDT અન ેય િ ક 
પર ણ પ રણામ સ હત પર ણ ના પ રણામ PQR મ  ન ધવામ  આવશે.

વે ડરર ની લાયકાત

વે ડરર ની લાયકાતો હ ુ અવાજ વે ડરર બનાવવા માટ વે ડરર ની મતા 
ન  કરવાનો છે.

વે ડરર ય િ ક પર ણ ના પ રણામોની આધાર (બે ચહરાને વળ ક અને 

બે ટ બે ડ પર ણ અથવા ચાર બાજુના વળ ક ના પર ણ) અથવા લેટ 
માટ ઓછામ  ઓછ  150 મમી લંબાઇની ર ડયો ા ફક પર ા ારા અથવા 
પાઇપ માટ સમ  વે ડર ના આધાર લાયક હોઈ શક છે. . વે ડરર સં ુ ત 
ની તને 1G, 2G, 3G, 4G, 5G અન ે6G તર ક વગ કૃત કરવામ  આવી છે. 
કો ટક 4 અ  હો ાએ માટ લાયકાત ધરાવતા હો ાએ દશ વે છે.

કો ટક 4

લાયકાત ની ેણી

લેટ પર 1G અને 2G (ફલેટ અને હો રઝો લ) પો લશ માટ પણ પાપમ  
વે ડરર ને લાયકાત આપવી ઈએ. અ  તમામ હો ાએ માટ, પાઇપ પરની 
લાયકાત લેટ માટ લાયક ઠર છે પરં ુ તનેાથી િવપર ત નહ .

લેટ અથવા પાઇપ બટ પોઈ મ  લાયકાત પણ તમામ લેટ ની ડાઈ અને 
પાઇપ યાસ મ  ફલેટ વે ડગ માટ વે ડરર ને લાયક ઠર છે.

 સીજી & એમ : વેલ્ડર (NSQF - સુધારેલા 2022) - વ્યાયામ માટે સંબંધિત સિદ્ધાંત 1.7.101
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સી  એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.7.102
વે ડરર (Welder)- સમારકામ અને ળવણી 

હાટ ફ સગ/સરફ સગ જ ર  સપાટ થી તૈયાર  િવિવધ હાટ ફ સગ એકલો અને હાટ ફ ટગના ફાયદા 
(Hard facing/surfacing necessity surface preparation various hard facing alloys 
and advantages of hard facing)

ઉ ે યો: આ પાઠન અંત ેતમ ેસમથ હશો
• સખત સામનો કરવાની આવ યકતા સમજવો
• સખત સામનો કરવા માટની તૈયાર  ની પ ત ું વણન કરો
• િવિવધ હાટ ફ સગ લોન ું વણન કરો
• સખત સામનો કરવાના ફાયદા સમજવો.

સખત સામનો કરવાની આવ યકતા:  આ કામગીર  મ  ક ઠનતા, ક ઠનતા 
અન ેઘષણ, ગરમી અને કાટ સામે તકાર વેા િવ શ ટ ુણધમ ધરાવતી 
સપાટ  દાન કરવા માટ નરમ બે મડેલ પર સખત ધા ુના સ ને જમા 
કરાવવાના સમાવશે થાય છે.

લ બા અને સતત ઉપયોગ ને કારણે કઠણ ઘટના ઘસાઇ ગયેલા િવ તાર 
બનાવવા અન ેઓછા ખચ અન ેઝડપથી તેન ેનવા ટેલા સારા બનાવવા માટ 
પણ આ કરવામ  આવે છે.

તૈયાર :  સખત સામનો કરવા માટના ભાગની સપાટ  ને ાઇ ડ ગ, મી ટગ, 
ફાઈ લગ, શ પગ અથવા સે ડ લા ગ ારા સાફ કરો  ુધી તે ગંદક , 

ેચ વગેરથી ુ ત ન હોય.

તી ણ ખાડાઓ દૂર કરો  ેસરળતાથી ઓગળ  ય અથવા ઓ ડાઇઝ્ડ 
થઈ ય.

હાટ ફ સગ એકલો

સખત સામનો કરવા માટ વપરાતી સામ ીની િવિવધ જૂથ છે:

- ફર એકલો જૂથ

- નોન-ફર એકલો જૂથ

- ડાયમંડ અવેજ જૂથ

ફર એકલો જૂથ: આ જૂથમ  ો મયમ, મગેનીઝ, મો લ ેનમ, નકલ, 
ઝક નયમ, બોરો અને સ લકન સાથે મ ત આટ બે ધરાવતા વે ડગ 

ઇલે ોન સમાવેશ થાય છે.

નોન-ફર એકલો જૂથ: આ જૂથમ  વે ડગ ઇલે ોન સમાવશે થાય છે  ે
ો મયમ, ટં ન, કોબા  અને મોલીબડનમના એકલો અને કટલીક વાર 

ઓછ  મા ામ  આટ હોય છે.

ડાયમડં અવેજ જૂથ: ટંગ ન, ટ ેલમ, ટાઈટ નયમ અને બોરો ના કાબ ઇડ્સ 
અન ે ો મયમ ના બોરાઇડ્સ ું બને ું આ જૂથ એટલા માટ કહવાય છે કારણ 
ક તનેી સખત સામનો વાળ  સામ ી હ રાની ક ઠનતા ુધી પહ ચે છે.

હાટ ફ સગ ઇલે ોડ્સ નીચે માણે તેમના વે ડરર ડપો ઝટની ક ઠનતા 
ના આધાર ડઝાઈન કરવામ  આ યા છે.

અર : ો મયમ અને ટં ન કાબ ઈડ ઇલે ોન ઉપયોગ ગંભીર ઘષણ 
- તકાર માટ થાય છે.

ઉ  કાબન કારના ઇલે ોન ઉપયોગ મ યમ ઘષણ અને અસર તકાર 
માટ થાય છે.

ેનલેસ લ ઇલે ોન ઉપયોગ ગંભીર અસર અને સાધારણ ગંભીર 
ઘષણ તકાર માટ થાય છે.

MMAW યા સાથે સખત સામનો કરવો: સપાટ ને સાર  ર તે સાફ કરો 
અને કાચને સપાટ તમ  ગોઠવણ.

લગભગ 95°-150°C પર ી ત કરો.

ચાપ ળવવા માટ ૂરતી ગરમી ૂર  પાડવા માટ મા  ૂરતી એ પેરજનો 
ઉપયોગ કરો. ઉ  વતમાન અન ેટંૂકા ચાપ લંબાઈ ટાળો

બે મેડલ સાથે ડપો ઝટની ચંદનને રોકવાનો માટ આ ૂબ જ 
મહ વ ૂણ છે.

મ યમ ચાપ ને પકડ ને ગ અથવા સહજ વણાટ ન કનો ઉપયોગ કરો.

25 થી 50 મમી લ બા મણા જમા કરો  ેઇલે ોન યાસ કરતા મણા કરતા 
પહોળાઈ ન હોય. મકાનના દરક ડપો ઝટ વ ે કાચને ઠંડુ થવા દો.

મા  એક જ જ યાએ ઉ  ગરમી ના નમ ણને રોકવાનો માટ થાપણ ને ગાવી 
દો. પાસ વ ે લેટ ચપ કરો.

બને રતી અથવા રાખ અથવા સલે  ચનારથી ઢ ક  ને ધીમી ઠંડક કરવી.

પેપરની સં ા બનથી અલગ હશે. પરં ુ એ ન ધ ું ઈએ ક હળવાશ 
લ પર જમા થયેલ થમ તર લેટ મ થી ‘િપક-અપ’ ારા પાત ું થાય 

છે. (એટલ ેક બ ે લેમ થી નરમ હળવાશ લ સખત જમા થયેલ ધા ુ સાથ ે
ભળ  જશે અને તેથી I સ મ  ઓછ  ક ઠનતા હશે.

ણથી વ ુ તર બનાવવા ું ારય સલાહ ભ ુ નથી કારણ ક ધા ુનો આવો 
સ હૂ સેવામ  અથવા ડપો ઝટની દર મયાન ન થઈ શક છે

સખત સામનો કરવાના ફાયદા

પહરવાની ભાગો ું લ ુ વન (2 થી 20 વખત, સેવના કાર પર આધાર 
રાખીને). ય િ ક કાય મતા મ  વધારો.

છોડનો ન ય સમય ઘટાડો છે.

મ ઘાઈ નવા ર લેસમે  પાટ ને બદલે ફર થી ક ડશન કરલા ઘસાઇ ગયેલા 
ભાગો નો ઉપયોગ. ઓછા ર લેસમે  કારણે મજૂર ખચમ  ઘટાડો.

ાર અછત હોય ાર ભાગો ને બદલના સમય ગાળા દર મયાન વ ુ 
વતં તા.

અર એ

અં ર 1 થી 9 મ  િવિવધ હાડ-ફસ ોડ ્સ ું ચ ણ કરવામ  આ ું છે.
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સી  એમ (CG & M) યાયામ માટ સંબં ધત સ ત 1.7.103&104
વે ડરર (Welder)- સમારકામ અને ળવણી 

હોડ એર બંદૂક અને લા ક સામ ી સાથે લા ક વે ડગ મશીન (Plastic welding machine 
with hot air gun and plastic material)
ઉ ે યો:આ પાઠન અતંે તમ ેસમથ હશો લા ક વે ડગ યા સમજવો
• હોડ એર બંદૂક ના ભાગો અને કાય સ ત સમજવો
• હોડ એર બંદૂક ના ઉપયોગ ું વણન કરો
• વે ડગ લા ક સામ ી ું વણન કરો.
• લા ક વે ડરર યા

લા ક વે ડરર યા

લા ક વે ડગ એ બે યો ય થમ લા  વ ે મોલે ુલર બૅ ડ 
બનાવવાની યા છે, લા ક વે ડગ ે ઠ શ ત દાન કર છે અને 
ચ નો સમય ઘટાડો છે.

દબાવી ને

મી ટગ

ઠંડક

લા ક વે ડરર યા

હોડ એર ગન કીટ

1  પાવર સ તાહ કોડન

2   ુ  પીચ

3   તાપમાન ગોઠવણ માટ પોટ શયોમીટર

4   હ ડલે

5   એર ફ ર

6   રબર ે ડ

7   હ ટર ૂબ

8   હ ટ ોડકશન ૂબ
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9   નોઝ (સમાવશે નથી)

10  ક પ પર ૂ

11  તાપમાન ેચ

ઓપરશન

•  સામ ી અ ુસાર ટો  વે ડરર કરો

•  ટો  વે ડરર તપાસ

•  જ રયાત ુજબ વે ડગ તાપમાન (વે ડગ પેરા મીટર) સેટ કરો

•  ઉપયોગ કય  પછ  ટૂકને ઠંડુ કરો.

અર

•  થમ લા  સામ ી તેમજ ( ૂબ, ોફાઇલની, અ તર પટલ, કોટ 
સામ ી, ફ ો, ફ ણ, ટાઈ  અને શી ) ું વે ડગ.

•  મી ટગ - થમ લા  અધ-તૈયાર સામ ી અને લા ક ા ુ  
બનાવવા, વાળવા અને સીલ કરવા માટ.

•  પાણીની ુકવણી - ભીની સપાટ

•  ગરમી ું સંકોચન - લી , ફ ો, ટપ, સો જર લી , પહલાથી 
બનેલા અને મો ડડ ભાગો ને સંકોચ

•  કોપ પાઇપ, સો જર પોઈ ્સ અને મેડલ ફોઇ ું ફો ડગ

•  ર પાણીની પાપ ું ડ ો ગ

•  ાવણ ુ ત એડહ સ સ અન ે ૂઝ એડહ સ સ સ ય કર ું / ઓગળ ું 

•  ભ  મ  લાકડાની સે વ ઝ, કાગળ, કોલસો અથવા ોકને સાચવવા

પો લઇ થ લન

પો લઇ થ લન (PE) એ ફ કટડ ભાગો અને ઘટકનો માટ સૌથી વ ુ 
ઉપયોગમ  લવેા ુ ંથમ લા  પોલ મર છે. ત ેિવિવધ જ રયાતો ન ેઅ ુ પ 
િવિવધ ેડ અને ફો ુલેશનમ  ઉપલ  છે. સામા  ર તે, પો લઇ થ લન 
ઉ મ રાસાય ણક તક આપે છે; અન ેઅસર તકાર, િવ તુ ુણધમ અન ે
ઘષણ ના ઓછા ુણ ક. તને ેડ ઇલે ક સામ ી ગણવામ  આવે છે. આ 
ઉપર ત, પો લઇ થ લન હલક, સરળતાથી ોટ  છે અને ન કમ  - ૂ  
ભેજ શોષણ ઓફર કર છે.

વે ડગ પોલી ોપી લન

પોલી ોપી લન (PP) વે ડરર કરવા માટ સૌથી સરળ છે અન ેતનેો ઉપયોગ 
ઘણી િવિવધ ઍ લકશન માટ થાય છે. PP ઉ મ રાસાય ણક તકાર, 
નીચી ચો સ ુ વાકષણ, ઉ  તાણ શ ત ધરાવે છે અને ત ે સૌથી 
પ રમાણથી ર તે ર પો લઓલે ફન છે. PP નો ઉપયોગ કર ને સા બત 
થયલે એ લકશ સ લે ટગ સાધનો, ટ ે , ડ વક, ચરસ, ુ હૂડ બસ 
અન ેઓથ પેડ  છે.

પો લિવનાઇલ લોરાઈડ

પો લિવનાઇલ લોરાઈડ (PVC અથવા ફનાઇલ) એક આ થક અન ેબહુ ખુી 
થમ લા  પોલ મર છે નેો ઉપયોગ મકાન અન ેબ ધકામ ઉ ોગમ  
યાપક પણે દરવા  અને બાર  ોફાઇલની, પાઇપ (પીવા ું અને ગંદુ પાણી), 

વાપર અન ેકલબલ ઇ ુલેશન, તબીબી ઉપકરણો, ઉ પાદન માટ થાય છે.

વગેર. તે પો લઇ થ લન અન ેપોલી ોપી લન પછ  વૉ ુમ ારા િવ ની ી  
સૌથી મોટ  થમ લા  સામ ી છે

ત ેએક સફદ, બરડ ઘન પદાથ છે  ેપાવર વ પ ના ા ુ મ  ઉપલ  
છે. હલક, ટકાઉ, ઓછ  કમત અન ેસરળ યા મતા વેા તેના બહુ ુખી 

ુણધમ ને લીધે, પીવીસી હવે પરંપરાગત બ ધકામ સામ ી મે ક લાકડંુ, 
ધા ુ, ક કરટ, રબર, સરા મ  વગરે ને ઘણી એ લકશ સમ  બદલી ર ું છે.
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