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NSQF స్్థథా యి - 3

  

ట్్రరేడ్ ప్్థరే క్్టటికల్
(TRADE  PRACTICAL)

స�క్్థటి ర్ : క్్థయాపైిట్ల్ గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్థయాక్చరింగ్

Sector :  Capital Goods & Manufacturing 

(రివెైజ్్డ  సిల్బస్ ప్రేక్్థరం జూల్� ై2022 - 1200 గంట్ల్ు)
(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs)

డై�ైరెకటిరేట్ జనరల్ ఆఫ్ ట్్ైనైింగ్

మినిస్టటి రీ ఆఫ్ సికిల్ డై�వల్ప్ మెంట్ & ఎంట్ర్ పై�రేన్యయార్ షిప్ 

గవర్నమెంట్ ఆఫ్ ఇండైియ్య

నేషనల్ ఇన్ స్టి రీక్షనల్ మీడిైయ్య 
ఇన్ సిటిట్్యయాట్, చ�నైె్న

పోస్ట్ బాక్స్  నెెం. 3142, CTI క్్యా ెంపస్, గిెండీ, చెన్నై  - 600 032
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(ii)

 
స�క్్థటి ర్ : క్్థయాపైిట్ల్ గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్థయాక్చరింగ్ 

అవథి  : 1 స్ంవత్స్రం 

ట్్రరేడ్ : వెల్్డర్ (పై�ైప్) - ట్్రరేడ్ ప్్థరే క్్టటికల్ - NSQF స్్థథా యి - 3 (రివెైజ్్డ    2022)

అభివృద్ిధి  & ప్రేచురించబడైింద్ి:  

నేషనల్ ఇన్ స్టి రీక్షనల్ మీడైియ్య ఇన్ సిటిట్్యయాట్
ప్ో స్టి  బాక్స్ నెం. 3142, CTI క్్థయాంప్స్, 
గిండైీ, చ�నెై్న - 600 032

ఇ-మెయిల్ : chennai-nimi@nic.in

వెబ్ స�ైట్ : www.nimi.gov.in

కాపీరై�ైట్ © 2023 నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్, చెన్నై 

ప్్రథమ ముదణ :  సె్పె్ట్ెంబర్, 2023                      కాపీలు: 1000

రూ. /-

అన్ై హక్ుకులు ప్్రత్్యయూకిెంచబడ్డడా యి.

నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్, చెన్నై నుెండి వ్్ార తప్ూర్్వక్ అనుమతి లేక్ుెండ్డ ఫో ట్ోకాపీ, రైికారైిడాెంగ్ లేద్డ 
ఏదెనన్డ ఇన్ఫరై్మమేషన్ స్ో్ట్ రై్మజ్ మరైియు రైిట్్ర్రవల్ స్్టస్్ట్మ్ త్ో స్హా ఏ ర్ూప్ెంలోన్నన్డ లేద్డ ఎలకా్ట్రా న్క్ లేద్డ మెకాన్క్ల్ ద్డ్వరైా ఈ 
ప్్రచుర్ణలోన్ ఏ భాగాన్ై ప్ునర్ుత్పతితి  చ్యయడెం లేద్డ ప్్రస్ార్ెం చ్యయడెం స్ాధ్యూెం కాదు. 
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(iii)

మ్ుందుమ్్యట్

జాతీయ న్నప్ుణ్డయూభివృద్ధధి  విధ్డనెంలో భాగెంగా 2020 న్డటి్కి ప్్రతి నలుగుర్ు భార్తీయులలో ఒక్ర్ు 30 కోట్్ల  
మెంద్ధకి న్నప్ుణ్డయూలను అెంద్ధెంచ్డలన్ భార్త ప్్రభుత్వెం ప్్రతిష్ా్ట్ తమేక్ెంగా లక్షయూెంగా పెట్్ట్ట్ క్ుెంద్ధ. పారిైశ్రాా మిక్ శిక్షణ్డ 
స్ెంస్్థలు (ITIలు) ఈ ప్్రకిరాయలో ముఖ్యూెంగా న్నప్ుణయూెం క్లిగిన మానవ వనర్ులను అెంద్ధెంచడెంలో కీలక్ పాత్ర 
పో ష్టస్ాతి యి. దీన్ై దృష్ట్ట్లో ఉెంచుక్ున్, ట్్ననైీలక్ు ప్్రస్ుతి త ప్రైిశ్రామ స్ెంబెంధ్ధత న్నప్ుణయూ శిక్షణను అెంద్ధెంచడెం 
కోస్ెం, ITI స్్టలబస్ ఇట్్రవల వివిధ్ వ్ాట్ాద్డర్ులత్ో క్ూడిన మెెంట్ార్ కౌన్సిల్ ల స్హాయెంత్ో నవీక్రైిెంచబడిెంద్ధ. 
ప్రైిశ్రామలు, పారైిశ్రాా మిక్వ్ేతతిలు, విద్డయూవ్ేతతిలు మరైియు ITIల నుెండి ప్్రతిన్ధ్ులు.

నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్ స్్ట్ట్ ట్్యయూట్ (NIMI), చెన్నై, మిన్స్ీ్ట్ ్ర ఆఫ్ స్్టకుల్ డెవలప్ మెెంట్ & 
ఎెంట్ర్ పె్రన్యయూర్ ష్టప్ కిెంద ఉనై స్్వయెంప్్రతిప్తతి  స్ెంస్్థ , ITIలు మరైయిు ఇతర్ స్ెంబెంధ్ధత స్ెంస్్థలక్ు అవస్ర్మైెన 
ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా పాయూక్మజీలను (IMPs) ఉత్పతితి  చ్యయడెం మరిైయు వ్ాయూప్టతి  చ్యయడెం బాధ్యూత వహిస్ుతి ెంద్ధ.

ఇన్ స్్ట్ట్ ట్్యయూట్ ఇప్ు్పడు స్వరైిెంచిన పాఠ్యూప్్రణ్డళిక్క్ు అనుగుణెంగా బో ధ్న్డ స్ామగిరాత్ో ముెందుక్ు 
వచి్చిెంద్ధ. క్్థయాపైిట్ల్ గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్థయాక్చరింగ్ స్ెకా్ట్ ర్ లో వ్ారిైషిక్ నమూన్డ కిెంద వెల్్డ ర్ (పై�ైప్) -  
ట్్రరేడ్ ప్్థరే క్్టటికల్ - NSQF స్్థథా యి - 3 (రివెైజ్్డ  2022). NSQF స్ా్థ యి - 3 (రైివ్్నజ్డా  2022) ట్్ర్రడ్ ప్ార కి్ట్క్ల్ ట్్ననైీలక్ు 
అెంతరైాజా తీయ స్మానత్వ ప్్రమాణ్డన్ై పొ ెందడెంలో స్హాయప్డుతుెంద్ధ, ఇక్కుడ వ్ారైి న్నప్ుణయూెం మరైియు 
యోగయూత ప్్రప్ెంచవ్ాయూప్తి ెంగా గురైితిెంచబడత్్డయి మరైియు ఇద్ధ ముెందస్ుతి  అభాయూస్ెం యొక్కు గురైితిెంప్ు ప్రైిధ్ధన్ 
క్ూడ్డ పెెంచుతుెంద్ధ. NSQF స్ా్థ యి - 3 (రిైవ్్నజ్డా  2022) ట్్ననైీలు జీవితకాల అభాయూస్ెం మరిైయు న్నప్ుణ్డయూభివృద్ధధిన్ 
పో ్ర తసిహిెంచ్య అవకాశ్ాలను క్ూడ్డ పొ ెందుత్్డర్ు. NSQF స్ా్థ యి - 3 (స్వరిైెంచిన 2022) త్ో ITIల శిక్షక్ులు 
మరైయిు శిక్షణ పొ ెంద్ధనవ్ార్ు మరైయిు వ్ాట్ాద్డర్ులెందర్ూ ఈ IMPల నుెండ ిగరైషి్ట్ ప్్రయోజన్డలను పొ ెందుత్్డర్న్ 
మరైియు ద్యశ్ెంలో వృతితి  శిక్షణ న్డణయూతను మరె్ుగుప్ర్చడెంలో NIMI క్ృష్ట ఎెంతగానో దోహదప్డుతుెందనడెంలో 
న్డక్ు స్ెంద్యహెం లేదు. .

డెనరై�క్్ట్ర్ జనర్ల్ ఆఫ్ ట్్ననై్ెంగ్ ఈ ప్్రచుర్ణను తీస్ుక్ురైావడెంలో NIMI యొక్కు ఎగిజాక్ూయూట్ివ్ డెనరై�క్్ట్ర్ & స్్టబ్బెంద్ధ 
మరైియు మీడియా డెవలప్ మెెంట్ క్మిట్్ర స్భుయూలు స్హకార్ెం ప్్రశ్ెంస్నీయెం.

జ�న హిెంద్

  అత్ుల్ కుమ్్యర్ తివ్థరి, I.A.S. 
 స్ెక్రాట్రైీ
 మిన్స్ీ్ట్ ్ర ఆఫ్ స్్టకుల్ డెవలప్ మెెంట్ & ఎెంట్్రపె్రన్యయూర్ ష్టప్, 
 భార్త ప్్రభుత్వెం.

స్ెపె్ట్ెంబర్, 2023
న్యయూఢిల్్ల - 110 001 
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(iv)

ఉప్ో ద్్ఘఘా త్మ్ు

నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్ (NIMI)న్ 1986లో చెన్నైలో అప్్పట్ి డెనరై�క్్ట్రై్మట్ జనర్ల్ ఆఫ్ ఎెంపా్ల య్ మెెంట్ అెండ్ 
ట్్ననై్ెంగ్ (D.G.E & T), కారైిమేక్ మరైయిు ఉపాధ్ధ మెంతి్రత్వ శ్ాఖ్, (ప్్రస్ుతి తెం స్్టకుల్ డవెలప్ మెెంట్ అెండ్ ఎెంట్ర్ పె్రన్యయూర్ ష్టప్ మెంతి్రత్వ 
శ్ాఖ్ కెింద) భార్త ప్్రభుత్వెం, స్ాెంక్మతిక్తత్ో స్ా్థ ప్టెంచ్డర్ు. ప్్రభుత్వెం నుెండి స్హాయెం ఫెడర్ల్ రైిప్బ్్ల క్ ఆఫ్ జర్మేనీ. కారా ఫ్్ట్  స్ మాయూన్ 
మరైియు అపె్రెంట్్రస్ ష్టప్ ట్్ననై్ెంగ్ స్ీకుమ్ ల కిరాెంద స్్యచిెంచిన స్్టలబస్ (NSQF స్ా్థ యి - 3) ప్్రకార్ెం వివిధ్ ట్్ర్రడ్ ల కోస్ెం బో ధ్న్డ 
స్ామగిరాన్ అభివృద్ధధి  చ్యయడెం మరైియు అెంద్ధెంచడెం ఈ స్ెంస్్థ  యొక్కు ప్్రధ్డన లక్షయూెం.

భార్తద్యశ్ెంలో ఎన్ స్్టవిట్ి/ఎన్ ఎస్్ట కెింద వృతితిప్ర్మెైన శిక్షణ యొక్కు ప్్రధ్డన లక్షయూెం, ఒక్ వయూకితి ఉదోయూగెం చ్యయడెంలో న్నప్ుణ్డయూలను 
స్ాధ్ధెంచడెంలో స్హాయప్డట్ాన్ై దృష్ట్ట్లో ఉెంచుక్ున్ బో ధ్న్డ స్ామగిరా ర్ూపొ ెంద్ధెంచబడిెంద్ధ. బో ధ్న్డ స్ామగిరా ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా 
పాయూక్మజీల (IMPలు) ర్ూప్ెంలో ఉత్పతితి  చ్యయబడుతుెంద్ధ. IMPలో థ్ధయరైీ బుక్, ప్ార కి్ట్క్ల్ బుక్, ట్్స్్ట్  మరిైయు అస్ెనన్ మెెంట్ బుక్, 
ఇన్ స్్ట్ ్రక్్ట్ర్ గ�డై్, ఆడయిో విజువల్ ఎయిడ్ (వ్ాల్ చ్డర్్ట్ లు మరిైయు ట్్ార న్సి ప్రై�నీసిలు) మరిైయు ఇతర్ స్పో ర్్ట్ మెట్్రరిైయల్సి ఉెంట్ాయి.

ట్్ర్రడ్ ప్ార కి్ట్క్ల్ బుక్ లో వర్కు ష్ాప్ లో ట్్ననైీలు ప్ూరిైతి చ్యయాలిసిన అభాయూస్ముల శ్్రరాణి ఉెంట్్టెంద్ధ. ఈ అభాయూస్ములు న్రై్మదేశిెంచిన 
స్్టలబస్ లోన్ అన్ై న్నప్ుణ్డయూలను క్వర్ చ్యస్ేలా ర్ూపొ ెంద్ధెంచబడ్డడా యి. ట్్ర్రడ్ థ్ధయరైీ ప్ుస్తిక్ెం ట్్ననైీ ఉదోయూగెం చ్యయడ్డన్కి అవస్ర్మెైన 
స్ెంబెంధ్ధత స్ెనద్డధి ెంతిక్ ప్రైిజాఞా న్డన్ై అెంద్ధస్ుతి ెంద్ధ. ప్రైీక్ష మరైియు అస్ెనన్ మెెంట్ లు ట్్ననైీ యొక్కు ప్న్తీర్ును అెంచన్డ వ్ేయడ్డన్కి 
అస్ెనన్ మెెంట్ లను ఇవ్వడ్డన్కి బో ధ్క్ుడికి వీలు క్లి్పస్ాతి యి. వ్ాల్ చ్డర్్ట్ లు మరిైయు పార్దర్్శక్త ప్్రత్్యయూక్మెైనవి, ఎెందుక్ెంట్్ర 
అవి ఒక్ అెంశ్ాన్ై ప్్రభావవెంతెంగా ప్్రదరైి్శెంచడెంలో శిక్షక్ుడికి స్హాయప్డట్మే కాక్ుెండ్డ ట్్ననైీ యొక్కు అవగాహనను అెంచన్డ 
వే్యడ్డన్కి క్ూడ్డ స్హాయప్డత్్డయి. ఇన్ స్్ట్ ్రక్్ట్ర్ గ�ైడ్ బో ధ్క్ుడికి తన స్్యచనల షెడ్యయూల్ ను పా్ల న్ చ్యయడ్డన్కి, రైా మెట్్రరైియల్ 
అవస్రైాలను, రైోజువ్ారైీ పాఠాలు మరైియు ప్్రదర్్శనలను పా్ల న్ చ్యయడ్డన్కి అనుమతిస్ుతి ెంద్ధ.

న్నప్ుణ్డయూలను ఉత్్డ్పదక్ ప్దధితిలో న్ర్్వహిెంచడ్డన్కి, ఈ బో ధ్న్డ మెట్్రరిైయల్ లో అభాయూస్ముల యొక్కు QR కోడ్ లో బో ధ్న్డ 
వీడయిోలు పొ ెందుప్ర్చబడ్డడా యి, తద్డ్వరైా అభాయూస్ముెంలో ఇవ్వబడని విధ్డనప్ర్మైెన ఆచర్ణ్డతమేక్ దశ్లత్ో న్నప్ుణయూ అభాయూస్ాన్ై 
ఏకకీ్ృతెం చ్యస్ుతి ెంద్ధ. బో ధ్న్డ వీడియోలు ప్ార కి్ట్క్ల్ ట్్ననై్ెంగ్ పెన ప్్రమాణ్డల న్డణయూతను మరె్ుగుప్ర్ుస్ాతి యి మరిైయు శిక్షణ పొ ెంద్ధన 
వ్ారైిన్ దృష్ట్ట్లో ఉెంచుక్ున్ న్నప్ుణ్డయూన్ై స్జావుగా ప్్రదరైి్శెంచ్యలా పే్రరై్మప్టస్ాతి యి.

IMP లు స్మర్్థవెంతమెైన జట్్ట్ట్  ప్న్ కోస్ెం అభివృద్ధధి  చ్యయడ్డన్కి అవస్ర్మెైన స్ెంకి్లష్ట్  న్నప్ుణ్డయూలత్ో క్ూడ్డ వయూవహరిైస్ాతి యి. 
స్్టలబస్ లో స్్యచిెంచిన విధ్ెంగా అనుబెంధ్ ట్్ర్రడ్ ల యొక్కు ముఖ్యూమెైన న్నప్ుణయూ ప్ార ెంత్్డలను క్ూడ్డ చ్యర్్చిడ్డన్కి అవస్ర్మెైన 
జాగరాతతిలు తీస్ుకోబడ్డడా యి.

ఒక్ ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్ లో ప్ూరిైతి ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా పాయూక్మజీ లభయూత స్మర్్థవెంతమైెన శిక్షణను అెంద్ధెంచడ్డన్కి ట్్ననైర్ మరిైయు 
మేనేజ్ మెెంట్ ఇదదేరైికీ స్హాయప్డుతుెంద్ధ.

IMPలు NIMI యొక్కు స్్టబ్బెంద్ధ మరైియు ప్్రభుత్వ మరైియు పెనవై్ేట్ ర్ెంగ ప్రైిశ్రామలు, డెనరై�క్్ట్రై్మట్ జనర్ల్ ఆఫ్ ట్్ననై్ెంగ్ (DGT), 
ప్్రభుత్వ మరిైయు పెనవై్ేట్ ITIల ఆధ్్వర్యూెంలోన్ వివిధ్ శిక్షణ్డ స్ెంస్్థల నుెండి ప్్రత్్యయూక్ెంగా ర్ూపొ ెంద్ధెంచబడిన మీడియా డెవలప్ మెెంట్ 
క్మిట్్రల స్భుయూల స్మిష్ట్ట్  క్ృష్ట ఫలితెం.

వివిధ్ రైాష్ట్ ్ర ప్్రభుత్్డ్వల ఉపాధ్ధ & శిక్షణ డెనరై�క్్ట్ర్ు్ల , ప్్రభుత్వ మరిైయు పెనవై్ేట్ ర్ెంగాలో్ల న్ ప్రిైశ్రామల శిక్షణ విభాగాలు, DGT 
మరైియు DGT ఫీల్డా  ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్ ల అధ్ధకార్ులు, ప్ూరూ ఫ్ రైీడర్ు్ల , వయూకితిగత మీడియా డెవలప్ర్ లు మరైియు వ్ారైికి హృదయప్ూర్్వక్ 
ధ్నయూవ్ాద్డలు త్ెలియజ్మయడ్డన్కి NIMI ఈ అవకాశ్ాన్ై ఉప్యోగెించుక్ుెంట్్టెంద్ధ. కోఆరైిడానేట్ర్ు్ల , కానీ వీరైి స్కిరాయ మదదేతు కోస్ెం 
NIMI ఈ మటె్్రరైియల్ లను బయట్క్ు తీస్ుక్ురైాలేక్పో యిెంద్ధ.

చెన్నై - 600 032 ఎగిజిక్యయాటి్వ్ డై�ైరెకటిర్ 
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(v)

కృత్జ్ఞత్
నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్ (NIMI) వెల్్డర్ (పై�ైప్) - ట్్రరేడ్ ప్్థరే క్్టటికల్ (NSQF స్ా్థ యి- 3) (రైివ్్నజ్డా  2022) ITIల 

కోస్ెం క్్థయాపైిట్ల్ గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్థయాక్చరింగ్ స్ెకా్ట్ ర్ కిరాెంద్ధ ట్్ర్రడ్ కోస్ెం ఈ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మెట్్రరిైయల్ (ట్్ర్రడ్ ప్ార కి్ట్క్ల్) న్ బయట్క్ు 

తీస్ుక్ురైావడ్డన్కి కిరాెంద్ధ మీడియా డెవలప్ర్ లు మరిైయు వ్ారిైన్ స్ా్పనసిర్ చ్యస్్టన స్ెంస్్థలు అెంద్ధెంచిన స్హయెం మరిైయు 

స్హకారైాన్కి హృదయప్ూర్్వక్ ధ్నయూవ్ాద్డలు త్ెలియజ్మస్ుతి ెంద్ధ. 

మీడైియ్య డై�వల్ప్ మెంట్ కమిటీ్ స్భ్ుయాల్ు

శ్రా. ఎస్. తనరైాస్ు  -  ATO, Govt. ITI,

   గెిండి, చెన్నై

శ్రా. ఆర్. శ్ాెంతియా -  JTO, ప్్రభుత్వెం ITI,

   తిర్ువళ్్ల్ల ర్ు,

శ్రా. వి.జన్డర్్థనన్  -  అస్్టస్ె్ట్ెంట్ పొ ్ర ఫెస్ర్ (రిైట్్నర్డా),

   JSRREC, చెన్నై,

నిమి క్ో-ఆరి్డనేట్ర్లలు

శ్రా న్ర్మేలయూ న్డథ్ - డిప్ూయూట్్ర డెనరై�క్్ట్ర్,

   NIMI, చెన్నై - 32.

శ్రా వి. గోపాలక్ృష్ణన్ - మేనేజర్,

   NIMI, చెన్నై - 32.

డ్యట్ా ఎెంట్్ర్ర, CAD, DTP ఆప్రై్మట్ర్ లు ఈ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షన్ మటె్్రరైియల్ ను అభివృద్ధధి  చ్యస్ే ప్్రకిరాయలో వ్ారైి అదుభుతమెైన మరైియు 

అెంకితమెైన స్ేవలక్ు NIMI తన ప్్రశ్ెంస్లను నమోదు చ్యస్్టెంద్ధ.

ఈ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షన్ మటె్్రరైియల్ అభివృద్ధధికి స్హక్రైిెంచిన ఇతర్ NIMI స్్టబ్బెంద్ధ అెందర్ు చ్యస్్టన అమూలయూమెైన ప్్రయత్్డైలను క్ూడ్డ 

NIMI ధ్నయూవ్ాద్డలత్ో గురైితిస్ుతి ెంద్ధ.

ఈ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షన్ మటె్్రరైియల్ న్ డెవలప్ చ్యయడెంలో ప్్రతయూక్షెంగా లేద్డ ప్రైోక్షెంగా స్హాయెం చ్యస్్టన ప్్రతి ఒక్కురిైకీ NIMI క్ృతజఞాతలు.
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(vi)

ప్రిచయం

ట్్రరేడ్ ప్్థరే క్్టటికల్

ట్్ర్రడ్ ప్ార కి్ట్క్ల్ మానుయూవల్ ప్ార కి్ట్క్ల్ వర్కు ష్ాప్ లో ఉప్యోగిెంచడ్డన్కి ఉద్యదేశిెంచబడిెంద్ధ. ఇద్ధ కోర్సి స్మయెంలో ట్్ననైీలు ప్ూరైితి చ్యయవలస్్టన 
ఆచర్ణ్డతమేక్ అభాయూస్ముల శ్్రరాణిన్ క్లిగి ఉెంట్్టెంద్ధ. ఈ అభాయూస్ములు NSQF LEVEL - 3 (స్వరైిెంచిన 2022) స్్టలబస్ క్ు అనుగుణెంగా 
ఉనై అన్ై న్నప్ుణ్డయూలను క్వర్ చ్యస్ేలా ర్ూపొ ెంద్ధెంచబడ్డడా యి.

మానుయూవల్ ఏడు మాడ్యయూల్సి గా విభజిెంచబడిెంద్ధ.

మ్్యడ్్యయాల్ 1  -  ఇంజక్షన్ ట్రి్నంగ్ & వెల్్డంగ్ ప్్థరే స�స్

మ్్యడ్్యయాల్ 2  - వెల్్డంగ్ ట్క్్్ట్నక్స్

మ్్యడ్్యయాల్ 3  - స్టటిల్స్ యొకకి వెల్్డబిల్టీ్

మ్్యడ్్యయాల్ 4  - ప్్థలు స్్థమా కట్ింగ్

మ్్యడ్్యయాల్ 5  - SMAW

మ్్యడ్్యయాల్ 6  - GTAW & GMAW 

మ్్యడ్్యయాల్ 7  - త్నిఖీ మ్రియు ట్్సిటింగ్

ష్ాప్ ఫో్్ల ర్ లో న్నప్ుణయూ శిక్షణ అనేద్ధ కొన్ై ప్ార కి్ట్క్ల్ ప్ార జ�క్్ట్ చుట్్య్ట్  క్మెందీ్రక్ృతమెై ఉనై ఆచర్ణ్డతమేక్ అభాయూస్ముల శ్్రరాణి ద్డ్వరైా ప్్రణ్డళిక్ 
చ్యయబడిెంద్ధ. అయిత్్య, వయూకితిగత అభాయూస్ము ప్ార జ�క్్ట్ లో భాగెం కానట్్టవెంట్ి కొన్ై స్ెందరైాభులు ఉన్డైయి.

ప్ార కి్ట్క్ల్ మానుయూవల్ ను అభివృద్ధధి  చ్యస్ుతి నైప్ు్పడు, ప్్రతి అభాయూస్ాన్ై స్్టదధిెం చ్యయడ్డన్కి హృదయప్ూర్్వక్ ప్్రయతైెం జరిైగెింద్ధ, ఇద్ధ 
స్గట్్ట క్ెంట్్ర తక్ుకువ శిక్షణ పొ ెంద్ధనవ్ార్ు క్ూడ్డ స్ులభెంగా అర్్థెం చ్యస్ుకోవచు్చి. అయిత్్య అభివృద్ధధి  బృెందెం మరైిెంత మెర్ుగుదలక్ు 
అవకాశ్ెం ఉెందన్ అెంగీక్రైిస్ుతి ెంద్ధ. మానుయూవల్ న్ మరె్ుగుప్ర్చడెం కోస్ెం అనుభవజుఞా ల�నన శిక్షణ్డ అధ్డయూప్క్ుల స్్యచనల కోస్ెం NIMI 
ఎదుర్ుచ్యస్ోతి ెంద్ధ.

ట్్రరేడ్ థియరీ

మానుయూవల్ ఆఫ్ ట్్ర్రడ్ థ్ధయరైీ కాయూప్టట్ల్ గూడ్సి & మాయూనుఫాయూక్్చిరైిెంగ్ లో వెల్్డర్ (పై�ైప్) - ట్్రరేడ్ ప్్థరే క్్టటికల్ NSQF ల�వ్ల్్ - 3  
(రైివ్్నజ్డా  2022) యొక్కు కోర్ుసి కోస్ెం స్ెనద్డధి ెంతిక్ స్మాచ్డరైాన్ై క్లిగి ఉెంట్్టెంద్ధ. ట్్ర్రడ్ థ్ధయరైీపెన NSQF ల�వ్్ల్ - 3 (రైివ్్నజ్డా  2022) 
స్్టలబస్ లో ఉనై ప్ార కి్ట్క్ల్ ఎక్సిర్ స్ెనజ్ ప్్రకార్ెం క్ెంట్్ెంట్ లు క్రామబదీధిక్రైిెంచబడత్్డయి. ప్్రతి అభాయూస్ములో ఉనై న్నప్ుణయూెంత్ో స్ెనద్డధి ెంతిక్ 
అెంశ్ాలను స్ాధ్యూమెైనెంత వర్క్ు వివరైిెంచ్య ప్్రయతైెం జరైిగిెంద్ధ. ఈ స్హస్ెంబెంధ్ెం శిక్షణ పొ ెంద్ధన వ్ారైికి న్నప్ుణ్డయూలను ప్్రదరైి్శెంచ్యెందుక్ు 
గరాహణ స్ామరైా్థ యాలను పెెంపొ ెంద్ధెంచడెంలో స్హాయప్డట్ాన్కి న్ర్్వహెించబడుతుెంద్ధ.

ట్్ర్రడ్ ప్ార కి్ట్క్ల్ పెన మానుయూవల్ లో ఉనై స్ెంబెంధ్ధత అభాయూస్ముత్ో పాట్్ట వ్ాణిజయూ స్్టద్డధి ెంత్్డన్ై బో ధ్ధెంచ్డలి మరైియు నేర్ు్చికోవ్ాలి. ఈ 
మానుయూవల్ లోన్ ప్్రతి షీట్ లో స్ెంబెంధ్ధత ఆచర్ణ్డతమేక్ అభాయూస్ముల గురైిెంచి స్్యచనలు ఇవ్వబడ్డడా యి.

ష్ాప్ ఫ్ో్ల ర్ లో స్ెంబెంధ్ధత న్నప్ుణ్డయూలను ప్్రదరైి్శెంచ్య ముెందు ప్్రతి అభాయూస్మునక్ు అనుస్ెంధ్డన్ెంచబడిన వ్ాణిజయూ స్్టద్డధి ెంత్్డన్ై క్నీస్ెం ఒక్ 
తర్గతి బో ధ్ధెంచడెం/నేర్ు్చికోవడెం ఉతతిమెం. వ్ాణిజయూ స్్టద్డధి ెంతెం ప్్రతి అభాయూస్ము యొక్కు స్మగరా భాగెంగా ప్రైిగణెించబడుతుెంద్ధ.

మెట్్రరిైయల్ స్ీ్వయ-అభాయూస్ ప్్రయోజనెం కోస్ెం కాదు మరైియు తర్గతి గద్ధ బో ధ్నక్ు అనుబెంధ్ెంగా ప్రిైగణిెంచ్డలి.
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(vii)

  మ్్యడ్్యయాల్ 1 :ఇంజక్షన్ ట్రి్నంగ్ & వెల్్డంగ్ ప్్థరే స�స్ (Induction Training & Welding    
  Process)   

 1.1.01 స్ెంస్్థత్ో ప్రైిచయెం  (మార్ు్చి) (Familiarization with the institute) 1

 1.1.02 వ్ాణిజయూ శిక్షణ యొక్కు ప్ార ముఖ్యూత (Importance of trade training) 3 

 1.1.03 వ్్లిడాెంగ్ ట్్ర్రడిెంగ్ లో ఉప్యోగిెంచ్య యెంత్్డ్ర లు (Machinery used in welding trades) 4 

 1.1.04 భద్రత్్డ ప్రైిక్రైాల ప్రైిచయెం మరైియు వ్ాట్ి ఉప్యోగాలు (Introduction to safety    
  equipment and their uses) 9 

 1.1.05 హాయూక్ స్ేవిెంగ్, ఫెనరైిెంగ్ సే్కువేర్ ట్్ట డెనమెనషినల్ (Hack sawing, filing square to dimension) 11 

 1.1.06 MS పే్ల ట్ పెన మార్కు చ్యయడెం మరైియు ప్ెంచిెంగ్ చ్యయడెం (Marking out on MS plate and    
  punching)  16 

 1.1.07  ఆర్్గన్ వ్్లిడాెంగ్ మెష్టన్ మరిైయు యాక్సిస్రైీలను స్ెట్ చ్యయడెం  మరిైయు ఆర్్గన్ న్ కొట్్ట్డెం    
  (SMAW-01) (Setting of arc welding machine & accessories and striking an arc

  (SMAW-01))  18 

 1.1.08 ఆకీసి-ఎస్్టట్ిలిన్ వ్్లిడాెంగ్ యొక్కు స్ెట్ి్ట్ెంగ్ (Setting of oxy-acetylene welding) 23 

 1.1.09 MS షీట్ పెన ప్టల్ల ర్ రైాడ్ లేక్ుెండ్డ మరిైయు ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో 2mm మెందెంత్ో ఫూయూజ్ ర్న్    
  అవుతుెంద్ధ (OAW-02) (Fusion run without and with filler rod on MS sheet 2mm    
  thick in flat position(OAW-02))  29

  మ్్యడ్్యయాల్ 2 : వెల్్డంగ్ ట్క్్్ట్నక్స్ (Welding Techniques)   

 1.2.10 MS షీట్ పెన ఎడ్జా  జాయిెంట్ ప్టల్ల ర్ రైాడ్ లేక్ుెండ్డ ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో 2mm మెందెం క్లిగి    
  ఉెంట్్టెంద్ధ (OAW-03)(Edge Joint on MS sheet 2mm thick in flat position without   
   filler rod(OAW-03) 35 

 1.2.11 గాయూస్ ద్డ్వరైా 10 మిమీ మెందెం క్లిగిన MS పే్ల ట్ యొక్కు మేకెింగ్ మరైియు స్ె్ట్ ్రయిన్ ల�నన్    
  క్ట్ిెంగ్(Making and straight line cutting of MS plate 10mm thick by gas) 37 

 1.2.12  MS పే్ల ట్ పెన స్ర్ళ్ రై్మఖ్ ప్ూస్లు ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో 10mm మెందెం (SMAW - 02)     
  (Straight line beads on MS plate 10mm thick in flat position (SMAW - 02)) 40  
 1.2.13 ఇెంజక్షన్ వ్్లిడాెంగ్ త్ో బ్ర్రకిెంగ్ చ్యయడెం ద్డ్వరైా రైాగి గొట్్ట్ెం 1/2 అెంగుళాల స్్వరైాజ్ జాయిెంట్     
  (Copper tube 1/2 inch swage joint by brazing with induction welding) 44 

 1.2.14 MS షీట్ పెన చతుర్స్్ార కార్ బట్్ట్ జాయిెంట్ ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ (1G) (OAW-04) లో 2 mm    
  మెందెం ఉెంట్్టెంద్ధ. (Square butt joint on MS sheet 2 mm thick in flat position    
  (1G) (OAW-04)) 47 

 1.2.15 MS పే్ల ట్ పెన ఫ్టల్ ల�ట్ "T" జాయిెంట్ 10mm మెందెం ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో (1F)-(SMAW-03)    
  (Fillet "T" joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-03)) 50

 1.2.16 10 మిమీ మెందెం క్లిగిన  ఎెంఎస్ పే్ల ట్్ల  బవె్్లిెంగ్ (Beveling of MS plates 10mm thick) 53 

 1.2.17 ఎమ్. ఎస్. పెన ఓపెన్ కార్ైర్ జాయిెంట్  ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో షీట్ 2 mm మెందెం (1F)-   
  (OAW-05) (Open corner joint on M.S. sheet 2 mm thick in flat position (1F)-   
  (OAW-05))  56 

 1.2.18 MS పే్ల ట్ పెన ఫ్టల్ ల�ట్ లాయూప్ జాయిెంట్ ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో 10mm మెందెం (1F)-(SMAW-04)   
   (Fillet lap joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-04)) 59 

 1.2.19 ఇెంజక్షన్ వ్్లిడాెంగ్ ద్డ్వరైా ఐర్న్ పెనప్ f1/2 అెంగుళాల బట్్ట్ జాయిెంట్ (Iron pipe f1/2    
  inch butt joint by induction welding) 62 

విషయమ్ు

1&2

2&3

 అభ్ాయాస్ం నెం. అభ్ాయాస్ం యొకకి శీరిషిక నేర్ల్చక్ోవడ్ం పేైజీ   
                                                            ఫల్త్ం నెం.
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(viii)

 1.2.20 M.S. షీట్ పెన ఫ్టల్ ల�ట్ 'T' జాయిెంట్ 2mm మెందెం ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ (1F)-(OAW-06)    
  (Fillet 'T' joint on M.S. sheet 2mm thick in flat position (1F)-(OAW-06)) 64 

 1.2.21 MS పే్ల ట్ పెన ఓపెన్ కార్ైర్ జాయిెంట్ ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో 10mm మెందెం (1F)-(SMAW-05)    
  (Open corner joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-05)) 67 

 1.2.22 MS షీట్ పెన ఫ్టల్ ల�ట్ లాయూప్ జాయిెంట్ ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో 2mm మెందెం (1F)-(OAW-07)    
  (Fillet lap joint on MS sheet 2mm thick in flat position (1F)-(OAW-07)) 71 

 1.2.23 MS పే్ల ట్ పెన స్్టెంగిల్ "V" బట్్ట్ జాయిెంట్ ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో 12mm మెందెం (1G)-   
  (SMAW-06) (Single "V" butt joint on MS plate 12mm thick in flat position (1G)-   
  (SMAW-06)) 74 

 1.2.24 MS షీట్ పెన చతుర్స్్ార కార్ బట్ జాయిెంట్ 2mm మెందెం స్మాెంతర్ స్్ట్థతిలో (2G)-    
  (OAW-08) (Square butt joint on MS sheet 2mm thick in horizontal position (2G)   
  (OAW-08))  77 

 1.2.25 M.S. పే్ల ట్ పెన స్ర్ళ్ రై్మఖ్ ప్ూస్లు మరిైయు మల్్ట్ లేయర్ ప్ార కీ్ట్స్ 10mm మెందెం స్మాెంతర్    
  పొ జిషన్ లో ఉెంట్్టెంద్ధ (SMAW-07) (Straight line beads and multi layer practice on    
  M.S. plate 10mm thick in horizontal position (SMAW-07)) 80 

 1.2.26 MS   పే్ల ట్ పెన ఫ్టల్ ల�ట్ - 'T' జాయిెంట్ క్ితిజ స్మాెంతర్ స్్ట్థతిలో 10mm మెందెం  (2F)-    
  (SMAW-08) (Fillet - 'T' joint on MS plate 10mm thick in horizontal position (2F)-   
  (SMAW-08)) 82 

 1.2.27 MS షీట్ పెన ఫ్టల్ ల�ట్ - లాయూప్ జాయిెంట్ స్మాెంతర్ స్్ట్థతిలో 2mm మెందెం (2F)-(OAW-09)    
  (Fillet - lap joint on MS sheet 2mm thick in horizontal position (2F)-(OAW-09)) 85 

 1.2.28 MS పే్ల ట్ పెన ఫ్టల్ ల�ట్ లాయూప్ జాయిెంట్ స్మాెంతర్    స్్ట్థతిలో 10mm మెందెం (2F)-   
  (SMAW-10) (Fillet lap joint on MS plate 10mm thick in horizontal position (2F)-   
  (SMAW-10))  87

 1.2.29 2.5 అెంగుళాల పెనప్ులు మరైియు 30 మిమీ పొ డవు ఉెండ్య పెనప్ులను పా్ల స్్ట్ట్క్ వ్్లిడాెంగ్ చ్యయడెం    
  ద్డ్వరైా PVC పెనప్ుత్ో పొ డవ్్నన మోచ్యతి జాయిెంట్ న్ తయార్ు చ్యయెండి.(Make a long    
  elbow joint with PVC pipe by plastic welding ø2.5 inch pipes and length 30mm    
  of pipe)  89 

 1.2.30 MS షీట్ పెన చతుర్స్్ార కార్ బట్్ట్ జాయిెంట్ 2mm మెందెం న్ట్్ట్న్వు్వ పొ జిషన్ (3G)-(OAW-11)   
  (Square butt joint on MS sheet 2mm thick in vertical position (3G)-(OAW-11)) 91

 1.2.31 MS పే్ల ట్ పెన స్్టెంగిల్ "V" బట్్ట్ జాయిెంట్ క్ితిజ స్మాెంతర్ స్్ట్థతిలో 12mm మెందెం (2G)-    
  (Single "V" butt joint on MS plate 12mm thick in horizontal position (2G)-    
  (SMAW-11))  93

 1.2.32 T.డెనమెనషిన్ (150 x 50 x 5mm) త్ో ప్టవిస్్ట షీట్ యొక్కు జాయిెంట్, వ్ేడి గాలిత్ో పా్ల స్్ట్ట్క్    
  వ్్లిడాెంగ్ నుెండి రై�ెండు ముక్కులు(T.Joint of PVC sheet with dimension (150 x 50 x    
  5mm) two pieces from plastic welding with hot air) 96  
 1.2.33 MS షీట్ పెన ఫ్టల్ ల�ట్ 'T' జాయిెంట్ న్ న్లువు పొ జిషన్ లో 2mm మెందెం (3F)-(OAW-11)   
  (Fillet 'T' joint on MS sheet 2mm thick in vertical position (3F)-(OAW-11)) 98 

 1.2.34 ఫ్టల్ ల�ట్ - MS పే్ల ట్ పెన "T" జాయిెంట్ 10mm మెందెం న్ట్్ట్న్వు్వ పొ జిషన్ (3F)-(SMAW-11)    
  (Fillet - "T" joint on MS plate 10mm thick in vertical position (3F)-(SMAW-11)) 101

  మ్్యడ్్యయాల్ 3 : స్టటిల్స్ యొకకి వెల్్డబిల్ట్ీ  (Weldability of steels)

 1.3.35 MS పెనప్ుపెన స్్ట్ ్రక్్చిర్్ల పెనప్ వ్్లిడాెంగ్ బట్్ట్ జాయిెంట్ 1G (ర్ూలిెంగ్) పొ జిషన్ (OAW-12) లో   
  50mm × 3mm గోడ మెందెం (Structural pipe welding butt joint on MS pipe ø50mm   
  × 3mm wall thicknes in 1G (Rolling) position (OAW-12) 104

 అభ్ాయాస్ం నెం. అభ్ాయాస్ం యొకకి శీరిషిక నేర్ల్చక్ోవడ్ం పేైజీ   
                                                            ఫల్త్ం నెం.

2&3

4-7
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(ix)

 అభ్ాయాస్ం నెం. అభ్ాయాస్ం యొకకి శీరిషిక నేర్ల్చక్ోవడ్ం పేైజీ   
                                                            ఫల్త్ం నెం.

 1.3.36 MS పే్ల ట్ పెన ఫ్టల్ ల�ట్ - లాయూప్ జాయిెంట్ 10mm ఆరైి్ట్క్ల్ పొ జిషన్ లో (3G)-(SMAW-14)    
  (Fillet - lap joint on MS plate 10mm in vertical position (3G)-(SMAW-14)) 107

 1.3.37 MS పే్ల ట్ పెన ఓపెన్ కార్ైర్ జాయిెంట్ 10mm మెందెం  ఆరైి్ట్క్ల్ పొ జిషన్ (3F)- (SMAW-13)    
  (Open corner joint on MS plate 10mm thick in vertical position (3F)-    
  (SMAW-13))  110

 1.3.38 పెనప్ వ్్లిడాెంగ్ - MS పెనప్ుపెన మోచ్యతి జాయిెంట్ 50 మిమీ మరిైయు ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో 3 మిమీ    
  గోడ మెందెం (1G)-(OAW-14)(Pipe welding - Elbow joint on MS pipe ø50mm and    
  3mm wall thickness in flat position (1G)-(OAW-14)) 113 

 1.3.39  MS పెనప్ుపెన పెనప్ వ్్లిడాెంగ్ 'T' జాయిెంట్ 50mm మరిైయు ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో 3mm వ్ాల్ మెందెం    
  (1G) - (OAW-15) (Pipe welding 'T' joint on MS pipe ø50mm and 3mm    
  wall thickness in flat position (1G) - (OAW-15)) 116 

 1.3.40 MS పే్ల ట్ పెన స్్టెంగిల్ 'V' బట్్ట్ జాయిెంట్ 12mm మెందెం న్ట్్ట్న్వు్వ పొ జిషన్ (3G)-    
  (SMAW-14) (Single ‘V’ butt joint on MS plate 12mm thick in vertical position    
  (3G)-(SMAW-14)) 118

 1.3.41 M.S. పెనప్ుపెన 45° యాెంగిల్ జాయిెంట్ పెన పెనప్ వ్్లిడాెంగ్ 50mm మరైియు 3mm గోడ    
  మెందెం (1G)- (OAW-15) (Pipe welding 45° angle joint on M.S. pipe    
  ø50mm and 3mm wall thickness (1G)- (OAW-15)) 121 

 1.3.42 MS పే్ల ట్ పెన స్ె్ట్ ్రయిన్ ల�నన్ ప్ూస్లు తల   పొ జిషన్ లో 10 మిమీ మెందెం (SMAW-17)    
  (Straight line beads on MS plate 10mm thick in over head position (SMAW-17)) 124

 1.3.43 MS పే్ల ట్  పెన 50mm × 3mm గోడ మెందెం (1F) (SMAW-16) త్ో పెనప్ పా్ల ెంట్ జాయిెంట్    
  (Pipe flange joint on MS plate with MS pipe ø50mm × 3mm wall thickness   
  (1F) (SMAW-16)) 127 

 1.3.44 ఫ్టల్ ల�ట్ -  MS పే్ల ట్ పెన "T" జాయిెంట్ తల పొ జిషన్ (4F)- (SMAW-17) లో  10mm    
  మెందెం  (Fillet - "T" joint on MS plate 10mm thick in over head position (4F)-   
  (SMAW-17))  130

 1.3.45 MS పెనప్ుపెన పెనప్ వ్్లిడాెంగ్ బట్్ట్ జాయిెంట్ 1G పొ జిషన్ లో 50mm మరైియు 5mm వ్ాల్ మెందెం   
  (Pipe welding butt joint on MS pipe ø50mm and 5mm wall thickness in 1G   
  position (SMAW-18)) 133

 1.3.46  MS పే్ల ట్ పెన ఫ్టల్ ల�ట్ - లాయూప్ జాయిెంట్ తల  పొ జిషన్ (4G)- (SMAW-19) లో 10    
  మిమీద మెందెం(Fillet - lap joint on MS plate 10mm thick in over head position    
  (4G)- (SMAW-19)) 136

 1.3.47 MS పే్ల ట్ పెన స్్టెంగిల్ "V" బట్్ట్ జాయిెంట్ తల పొ జిషన్ (4G)- (SMAW-20) లో 10mm    
  మెందెం(Single "V" butt joint on MS plate 10mm thick in over head position (4G)-   
  (SMAW-20)) 139 

 1.3.48 MS పెనప్ుపెన పెనప్ బట్్ట్ జాయిెంట్ 50 మిమీ గోడ మెందెం 6mm (1G ర్ూల్సి) పొ జిషన్    
  (SMAW-21)(Pipe butt joint on MS pipe ø50mm wall thickness 6mm (1G Rolled)    
  position (SMAW-21)) 142

 1.3.49 స్ె్ట్యిన్ ల�స్ స్ీ్ట్ల్ షీట్ పెన చతుర్స్్ార కార్ బట్్ట్ జాయిెంట్ ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో 2 మిమీద మెందెం   
   (1G) (OAW-16)(Square butt joint on stainless steel sheet 2mm thick in flat    
  position (1G) (OAW-16)) 145 

 1.3.50 ఫ్ా్ల ట్   పొ జిషన్ లో స్ె్ట్యిన్ ల�స్ స్ీ్ట్ల్ షీట్ పెన చతుర్స్్ార కార్ెం కానీ జాయిెంట్ 2 మిమీద    
  మెందెం (SMAW-22))(Square but joint on stainless steel sheet 2mm thick in flat    
  position (SMAW-22)) 147

4-7

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



(x)

 అభ్ాయాస్ం నెం. అభ్ాయాస్ం యొకకి శీరిషిక నేర్ల్చక్ోవడ్ం పేైజీ   
                                                            ఫల్త్ం నెం.

 1.3.51 చదున్నన పొ జిషన్ లో ఇతతిడి షీట్ పెన చతుర్స్్ార కార్ బట్్ట్ జాయిెంట్ 2 మిమీద మెందెం    
  (OAW-17)(Square butt joint on brass sheet 2mm thick in flat position (OAW-17)) 149

 1.3.52 M.S. షీట్ పెన చతుర్స్్ార కార్ బట్్ట్ మరైియు లాయూప్ జాయిెంట్ 2 మిమీద మెందెంత్ో ఫ్ా్ల ట్ పొ    
  జిషన్ లోబ్ర్ర జిెంగ్ చ్యయడెం ద్డ్వరైా (OAW-18) (Square butt and lap joint on M.S. sheet    
  2mm thick by brazing in flat position (OAW-18)) 151

 1.3.53 కాస్్ట్ ఐర్న్ పే్ల ట్ పెన స్్టెంగిల్ "V" బట్్ట్ జాయిెంట్ ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ (1G) (SMAW-23) లో    
  6mm మెందెం క్లిగి ఉెంట్్టెంద్ధ. (Single "V" butt joint on cast iron plate 6mm thick in    
  flat position (1G) (SMAW-23)) 154 

 1.3.54 MS పే్ల ట్ పెన ఆర్్గన్ గోయిెంగ్ 10 మిమీద మెందెం (AG-01) (Arc gouging on MS plate    
  10mm thick (AG-01)) 157 
 1.3.55 అలూయూమిన్యెం షీట్ పెన చతుర్స్్ార కార్ బట్్ట్ జాయిెంట్ ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో 3 మిమీద మెందెం    
  (OAW-20) (Square butt joint on aluminium sheet 3mm thick in flat position    
  (OAW-20))  159 

  మ్్యడ్్యయాల్ 4 : ప్్థలు స్్థమా కట్ింగ్ (Plasma Cutting) 

 1.4.56 వ్ాయూపార్ెంలో ఉప్యోగిెంచ్య యెంత్్డ్ర లత్ో ప్రైిచయెం (Familiarization with the machinery    
  used in the trade) 162 

 1.4.57  గాయూస్ క్ట్ిెంగ్  ప్దధితులను ఉప్యోగిెంచి  ఎెంఎస్ పే్ల గ్లపెన క్ట్ిెంగ్ ప్ార కీ్ట్స్ (Cutting practice    
  on M.S plates using gas cutting methods) 166

 1.4.58 పా్ల స్ామే క్ట్ిెంగ్  ప్దధితులను ఉప్యోగిెంచి   ఎెంఎస్ పే్ల ట్ లను క్తితిరైిెంచ్య విధ్డనెం (Cutting    
  practice of MS plates using plasma cutting methods) 170

 1.4.59 గోయిెంగ్ ప్ార కీ్ట్స్[మార్ు్చి](Gouging practice)  172

  మ్్యడ్్యయాల్ 5 : SMAW  

 1.5.60 పే్ల ట్ గూరా ప్ వ్్లిడాెంగ్ కొర్క్ు ఎడ్జా  తయారైీ (Edge preparation for plate groove welding) 174

 1.5.61 స్ర్ళ్మెైన ఫ్టక్సిడ్   ఉప్యోగిెంచి ట్ాక్ వ్్లిడాెంగ్ చ్యయడెం ద్డ్వరైా కీళ్్లను ఫ్టట్ చ్యయెండి.(Fit up    
  of joints by tack welding using simple fixture) 176

 1.5.62 పెనప్ మరిైయు పే్ల ట్ పా్ల ెంట్ జాయిెంట్ వ్్లిడాెంగ్ (Pipe and plate flange joint welding) 177 

 1.5.63 T మరిైయు Y పెనప్ జాయిెంట్ వ్్లిడాెంగ్.(T and Y pipe joint welding) 181

 1.5.64 పే్ల ట్ 1G & 2G పొ జిషన్ లో గూరా ప్ వ్్లిడాెంగ్ (Groove welding on plate 1G & 2G position) 187

 1.5.65 ర్ూట్ పాస్ మరైియు క్వర్ పాస్ స్మయెంలో LPI ట్్స్్ట్ట్ెంగ్ ఉప్యోగిెంచి తన్ఖీ మరిైయు    
  కి్లయర్సి(Inspection and clearance using LPI testing during root pass and cover   
   pass)  191

 1.5.66 3G పొ జిషన్ లో పే్ల ట్ పెన గూరా ప్ వ్్లిడాెంగ్ (Groove welding on plate in 3G position) 193

 1.5.67 ర్ూట్ పాస్ మరైియు క్వర్ పాస్ స్మయెంలో LPI ట్స్్్ట్ట్ెంగ్ ఉప్యోగిెంచి తన్ఖీ  మరిైయు   
  కి్లయర్సి (Inspection and clearance using LPI testing during root pass and cover    
  pass)  196  

 1.5.68  3G పొ జిషన్ లో పే్ల ట్ పెన గూరా ప్ వ్్లిడాెంగ్(Groove welding on plate in 3G position)  198 

 1.5.69 ర్ూట్ పాస్ మరైియు క్వర్ పాస్ స్మయెంలో LPI ట్స్్్ట్ట్ెంగ్ ఉప్యోగిెంచి తన్ఖీ  మరిైయు    
  కి్లయర్సి (Inspection and clearance using LPI testing during root pass and cover    
  pass)  198
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 1.5.70 4G పొ జిషన్ లో పే్ల ట్ పెన గూరా ప్ వ్్లిడాెంగ్ (Groove welding on plate in 4G position) 199 

 1.5.71 ర్ూట్ పాస్ మరైియు క్వర్ పాస్ స్మయెంలో LPI ట్్స్్ట్ట్ెంగ్ ఉప్యోగెించి తన్ఖీ  మరిైయు    
  కి్లయర్సి (Inspection and clearance using LPI testing during root pass and cover    
  pass)  202  
 1.5.72 4G పొ జిషన్ లో పే్ల ట్ పెన గూరా ప్ వ్్లిడాెంగ్ (Groove welding on plate in 4G position) 204

 1.5.73 ర్ూట్ పాస్ మరైియు క్వర్ పాస్ స్మయెంలో LPI ట్్స్్ట్ట్ెంగ్ ఉప్యోగెించి తన్ఖీ  మరిైయు    
  కి్లయర్సి (Inspection and clearance using LPI testing during root pass and cover   
   pass)  206  
 1.5.74 పెనప్ వ్్లిడాెంగ్ కొర్క్ు పెనప్ జాయిెంట్ తయారైీ (షెడ్యయూల్ - 40) (Preparation of pipe joint for   
  pipe welding (Schedule - 40)) 207

 1.5.75 అెంచులను స్్టదధిెం చ్యయెండి ఉమమేడి ఉప్రైితలాలను పెనప్ులక్ు అమర్్చిెండి మరైియు పెనప్ులను    
  వ్్లిడాెంగ్ చ్యయెండి. (Prepare the edges clean the joint surfaces fit up the pipes and    
  tack weld the pipes) 209 

 1.5.76 ఫ్టట్ అప్ తన్ఖీ (Fit up inspection)  212  
 1.5.77 1G పొ జిషన్ లో పెనప్ుల వ్్లిడాెంగ్ (షెడ్యయూల్ 40) (Welding of pipes (Schedule 40) in    
  1G position)  213

 1.5.78 ర్ూట్ పాస్ మరైియు క్వర్ పాస్ స్మయెంలో LPI ట్్స్్ట్ట్ెంగ్ ఉప్యోగెించి తన్ఖీ  మరిైయు   
  కి్లయర్సి(Inspection and clearance using LPI testing during root pass and cover    
  pass)  215

 1.5.79 2G పొ జిషన్ లో పెనప్ుల వ్్లిడాెంగ్ (షెడ్యయూల్ 40) (Welding of pipes (Schedule 40) in    
  2G position)  217

 1.5.80 ర్ూట్ పాస్ మరైియు క్వర్ పాస్ స్మయెంలో LPI ట్్స్్ట్ట్ెంగ్ ఉప్యోగెించి తన్ఖీ మరైియు   
   కి్లయర్సి (Inspection and clearance using LPI testing during root pass and cover   
   pass)  219

  మ్్యడ్్యయాల్ 6 : GTAW & GMAW

 1.6.81 5G పొ జిషన్ లో పెనప్ుల యొక్కు ర్ూట్ పాస్ వ్్లిడాెంగ్ (షడె్యయూల్ 40) (Root pass welding of    
  pipes (Schedule 40) in 5G position) 221

 1.6.82 5జీ పొ జిషన్ లో ఇెంట్రైీమేడియట్, క్వర్ పాస్ వ్్లిడాెంగ్ (Intermediate and cover pass    
  welding in 5G position) 222

 1.6.83 LPI ట్్స్్ట్ట్ెంగ్ ఉప్యోగిెంచి తన్ఖీ మరైియు కి్లయర్సి (Inspection and clearance using    
  LPI testing)  224

 1.6.84 5G పొ జిషన్ లో పెనప్ యొక్కు ర్ూట్ వ్్లిడాెంగ్ (షడె్యయూల్ 40)(Root welding of pipe    
  (Schedule 40) in 5G position) 226

 1.6.85 5జీ పొ జిషన్ లో ఇెంట్రైీమేడియట్, క్వర్ పాస్ వ్్లిడాెంగ్ (Intermediate and cover pass    
  welding in 5G position) 227

 1.6.86 LPI ట్్స్్ట్ట్ెంగ్ ఉప్యోగిెంచి తన్ఖీ మరైియు కి్లయర్సి (Inspection and clearance using LPI    
  testing)  229

 1.6.87 MS షట్్లపెన TIG చ్య బీజిెంగ్ ప్ార కీ్ట్స్ (Beading practice by TIG on MS sheets) 231

 1.6.88 MS షీట్ పెన చతుర్స్్ార కార్ బట్్ట్ జాయిెంట్ ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో 2 mm (ISquare butt joint    
  on MS sheet 2 mm in flat position) 233

 1.6.89 చదున్నన పొ జిషన్ లో M.S షీట్ పెన స్ేకువేర్ బట్్ట్ జాయిెంట్ (Square butt joint on M.S sheet    
  in flat position) 236
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 1.6.90 LPI ట్్స్్ట్ట్ెంగ్ ఉప్యోగిెంచి తన్ఖీ మరైియు కి్లయర్సి(Inspection and clearance using LPI   
  testing)  238

 1.6.91 2G పొ జిషన్ లో MS షీట్ పెన సే్కువేర్ బట్్ట్ జాయిెంట్ (Square butt joint on MS sheet in    
  2G position)  240

 1.6.92 LPI ట్స్్్ట్ట్ెంగ్ ఉప్యోగిెంచి తన్ఖీ మరైియు కి్లయర్సి (Inspection and clearance using    
  LPI testing)  242

 1.6.93 3G పొ జిషన్ లో MS షీట్ పెన స్ేకువేర్ బట్్ట్ జాయిెంట్ (3G) (Square butt joint on MS sheet    
  in 3G position (3G)) 244

 1.6.94 LPI ట్్స్్ట్ట్ెంగ్ ఉప్యోగిెంచి తన్ఖీ మరైియు కి్లయర్సి (Inspection and clearance using    
  LPI testing)  246

 1.6.95 4G పొ జిషన్ లో MS షీట్ పెన స్ేకువేర్ బట్్ట్ జాయిెంట్ (Square butt joint on MS sheet    
  in 4G position) 248

 1.6.96  LPI ట్్స్్ట్ట్ెంగ్ ఉప్యోగిెంచి తన్ఖీ మరైియు కి్లయర్సి (Inspection and clearance using    
  LPI testing)  250

 1.6.97 TIG ద్డ్వరైా 1G పొ జిషన్ లో పెనప్ుల యొక్కు ర్ూట్ పాస్ వ్్లిడాెంగ్ (షడె్యయూల్ 40) (Root pass   
  welding of pipes (schedule 40) in 1G position by TIG) 252

 1.6.98 LPI ట్స్్్ట్ట్ెంగ్ ఉప్యోగిెంచి తన్ఖీ మరైియు కి్లయర్సి 2 mm (Inspection and clearance    
  using LPI testing) 253

 1.6.99 TIG ద్డ్వరైా 2G పొ జిషన్ లో పెనప్ుల యొక్కు ర్ూట్ పాస్ వ్్లిడాెంగ్ (షెడ్యయూల్ 40) (Root pass    
  welding of pipes (schedule 40) in 2G position by TIG) 255

 1.6.100 LPI ట్స్్్ట్ట్ెంగ్ ఉప్యోగిెంచి తన్ఖీ మరిైయు కి్లయర్సి (Inspection and clearance using    
  LPI testing)  256

 1.6.101 TIG ద్డ్వరైా 5G పొ జిషన్ లో పెనప్ుల యొక్కు ర్ూట్ పాస్ వ్్లిడాెంగ్ (షడె్యయూల్ 60) (Root pass    
  welding of pipes (schedule 60) in 5G position by TIG) 258

 1.6.102 LPI ట్్స్్ట్ట్ెంగ్ ఉప్యోగిెంచి తన్ఖీ మరైియు కి్లయర్సి (Inspection and clearance using    
  LPI testing)  259

 1.6.103 TIG ద్డ్వరైా 6G పొ జిషన్ లో పెనప్ుల యొక్కు ర్ూట్ పాస్ వ్్లిడాెంగ్ (షెడ్యయూల్ 60) (Root pass    
  welding of pipes (schedule 60) in 6G position by TIG) 261

 1.6.104 LPI ట్స్్్ట్ట్ెంగ్ ఉప్యోగిెంచి తన్ఖీ మరైియు కి్లయర్సి (Inspection and clearance using    
  LPI testing)  262

 1.6.105 GTAW ద్డ్వరైా 2G పొ జిషన్ లో పెనప్ వ్్లిడాెంగ్ డయలా 50mm (Pipe welding dia 50mm    
  in 2G position by GTAW) 264

 1.6.106 పెనప్ుల యొక్కు ర్ూట్ పాస్ వ్్లిడాెంగ్ (షెడ్యయూల్ 60) TIG ద్డ్వరైా 6G పొ జిషన్ (Root pass    
  welding of pipes (Schedule 60) 6G position by TIG)  265

 1.6.107 LPI ట్్స్్ట్ట్ెంగ్ ఉప్యోగిెంచి తన్ఖీ మరైియు కి్లయర్సి (Inspection and clearance using    
  LPI testing)  266

 1.6.108 SMAW ద్డ్వరైా క్వర్ పాస్ మరైియు ఇెంట్రైీమేడియట్ ఉతీతిర్్ణత (Cover pass and    
  intermediate pass by SMAW) 268

 1.6.109 LPI ట్స్్్ట్ట్ెంగ్ ఉప్యోగిెంచి తన్ఖీ మరిైయు కి్లయర్సి (Inspection and clearance using 

  LPI testing )  270   
 1.6.110 పెనప్ుల యొక్కు ర్ూట్ పాస్ వ్్లిడాెంగ్ (షెడ్యయూలు 80) SMAW ద్డ్వరైా 6G పొ జిషన్ (Root pass    
  welding of pipes (Schedule 80) 6G position by SMAW) 272
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(xiii)

 అభ్ాయాస్ం నెం. అభ్ాయాస్ం యొకకి శీరిషిక నేర్ల్చక్ోవడ్ం పేైజీ   
                                                            ఫల్త్ం నెం.

 1.6.111 LPI ట్్స్్ట్ట్ెంగ్ ఉప్యోగిెంచి తన్ఖీ మరైియు కి్లయర్సి (Inspection and clearance using    
  LPI testing)  273

 1.6.112 SMAW ద్డ్వరైా క్వర్ పాస్ మరైియు ఇెంట్రైీమేడియట్ పాస్ (తక్ుకువ హ�ైడో్రజన్ ఎలకో్ట్రా     
  డ్ ద్డ్వరైా) (Cover pass and intermediate pass by SMAW (by low hydrogen   
  electrode))  275

 1.6.113 LPI ట్్స్్ట్ట్ెంగ్ ఉప్యోగిెంచి తన్ఖీ మరిైయు కి్లయర్సి (Inspection and clearance using    
  LPI testing)  277

 1.6.114 GMAW ద్డ్వరైా ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో M.S షీట్ పెన స్ేకువేర్ బట్్ట్ జాయిెంట్ (Square butt joint on    
  M.S sheet in flat position by GMAW) 279

 1.6.115 GMAW ద్డ్వరైా ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో M.S పే్ల ట్ పెన స్్టెంగిల్ V జాయిెంట్ (Single V joint on    
  M.S plate in flat position by GMAW) 281

 1.6.116 LPI ట్్స్్ట్ట్ెంగ్ ఉప్యోగిెంచి తన్ఖీ మరిైయు కి్లయర్సి(Inspection and clearance using    
  LPI testing)   283

 1.6.117 పెనప్ (షెడ్యయూలు - 40) ద్డ్వరైా GMAW ద్డ్వరైా 1G పొ జిషన్ లో వ్్లిడాెంగ్ (Pipe (schedule    
  - 40) welding by GMAW in 1G position by GMAW) 285

 1.6.118 పెనప్ు (షెడ్యయూలు - 60) GMAW ద్డ్వరైా 1G పొ జిషన్ లో GMAW ద్డ్వరైా వ్్లిడాెంగ్ (Pipe    
  (schedule - 60) welding by GMAW in 1G position by GMAW) 287

  మ్్యడ్్యయాల్ 7 : త్నిఖీ మ్రియు ట్్సిటింగ్ (Inspection & Testing)

 1.7.119 వ్్లిడాెంగ్ ల యొక్కు డెనమెనషినల్ తన్ఖీ (Dimensional inspection of weldments) 290

 1.7.120 వ్్లిడాెంగ్ ల యొక్కు విజువల్ తన్ఖీ (Visual inspection of weldments) 291

 1.7.121 వ్్లిడాెంగ్ ల యొక్కు న్డన్ డిస్్ట్ ్రకి్ట్వ్ ట్్స్్ట్ట్ెంగ్ (Non destructive testing of weldments) 293

 1.7.122 కోడ్ లు మరైియు ప్్రమాణ్డలక్ు అనుగుణెంగా  నమూన్డ యొక్కు బెెండ్ ట్్స్్ట్ట్ెంగ్(Bend testing    
  of specimen according to codes and standards)  296
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(xiv)

LEARNING / ASSESSABLE OUTCOME

On completion of this book you shall be able to

S.No Learning Outcome Lesson No

1 Join MS plates by SMAW in different positions following safety precautions. 1.1.01 - 1.1.08
(NOS: CSC/N0204)

2 Join MS sheet by Gas welding in different positions following safety precautions. 1.1.09 - 1.2.11
(NOS: CSC/N0204)

3 Perform straight, bevel & circular cutting on MS plate by Oxy-acetylene cutting 1.2.12 - 1.2.34
process. (NOS: CSC/N0201)

4 Perform different types of MS pipe joints by Gas welding (OAW). 1.3.35 - 1.3.40
(NOS: CSC/N0204)

5 Weld different types of MS pipe joints by SMAW. (Mapped NOS: CSC/N0204) 1.3.41 - 1.3.48

6 Perform welding of Stainless steel, Cast iron, Aluminium and Brass by OAW. 1.3.49 - 1.3.51
(NOS: CSC/9482)

7 Perform Arc gauging on MS plate. (NOS: CSC/N0204) 1.3.52 - 1.3.55

8 Perform Plasma cutting. (NOS: CSC/N0207) 1.4.56 - 1.4.59

9 Carry out single V groove welds on MS plates by SMAW in 1G, 2G, 3G and 4G 1.5.60 - 1.5.73
positions. (NOS: CSC/N0204)

10 Carry out single V groove welds on MS pipes by SMAW in 1G, 2G, 5G and 6G 1.5.74 - 1.6.80
positions. (NOS: CSC/N0204)

11 Perform Root pass welds in Weld single Vee butt joints on schedule 40 pipes in 1.6.81 - 1.6.100
1G, 2G and 5G positions by GTAW. (NOS: CSC/N0212)

12 Perform Root pass welds in Weld single Vee butt joints on schedule 60 pipes 1.6.101 - 1.6.116
and schedule 80 pipes in 6G positions by GTAW and intermediate and cover
pass weld by SMAW. (NOS: CSC/N0212)

13 Perform single Vee butt joint welding on MS pipes by GMAW in 1G position. 1.6.117 - 1.6.118
(NOS: CSC/N0209)

14 Carry out Dimensional inspection and testing of weldments. (NOS: CSC/N0204) 1.7.119 - 1.7.122
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(xv)

SYLLABUS

Duration Reference Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

Professional
Skill 41Hrs;

Professional
Knowledge
08Hrs

Join MS plates by
SMAW in different
positions following safety
precautions. (Mapped
NOS: CSC/N0204)

Induction training:

1. Familiarization with the Institute.

2. Importance of trade Training.

3. Machinery used in the trade.

4. Introduction to safety equipment
and their use etc.

5. Hack sawing, filing square to
dimensions.

6. Marking out on MS plate and
punching.

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

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

9. Fusion run without and with filler
rod on M.S. sheet 2 mm thick in
flat position.

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

11.Marking  and  straight  line
cutting of MS plate. 10 mm thick
by gas.

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

13 Copper tube  ½ inch swage joint
by brazing with induction
welding.

14.Square butt joint on M.S. sheet
2 mm thick in flat Position.

15.Fillet "T" joint on M. S. Plate 10
mm thick in flat position.

- 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.

-  Introduction and definition of
welding.

-  Arc and Gas Welding
Equipments, tools and
accessories.

- Various Welding Processes and
its applications.

- Arc and Gas Welding terms and
definitions.

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

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

- Surface Cleaning

Professional
Skill 21Hrs;

Professional
Knowledge
04 Hrs

Join MS sheet by Gas
welding in different
positions following safety
precautions.

(NOS: CSC/N0204)

Professional
Skill 184Hrs;

Professional
Knowledge
36 Hrs

Perform straight, bevel &
circular cutting on MS
plate by Oxy-acetylene
cutting process. (Mapped
NOS: CSC/N0201)

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

- Heat and temperature and its
terms related to welding

- Principle of arc welding. And
characteristics of arc.

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

- Types of oxy-acetylene flames
and uses.

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

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

16.Bevelling of MS plates 10 mm
thick by gas cutting.

17.Open corner joint on MS Sheet 2
mm thick in flat Position.
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(xvi)

18.Fillet lap joint on M.S. plate 10 mm
thick in flat position.

19.Iron pipe ½ inch butt joint by
induction welding

20.Fillet "T" joint on M S sheet 2 mm
thick in flat position.

21.Open Corner joint on MS plate 10
mm thick in flat position.

22.Fillet Lap joint on MS sheet 2 mm
thickin  flat  position.

23.Single "V" Butt joint on M S plate
12 mm thick in flat position (1G).

24.Square Butt joint on M.S. sheet.
2mm thick in Horizontal position.

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

26. F "T" 10 mm thick in Horizontal
 position.

27.Fillet Lap joint on M.S. sheet 2 mm
thickin horizontal position.

28.Fillet Lap joint on M.S. plate 10 mm
thick in horizontal position.

29.Make a long elbow joint with PVC
pipe by plastic welding 02.5 inch
(pipe) and length 30 mm of pipe.

30.Square Butt joint on M.S. sheet. 2
mm thick in vertical position.

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

32.T-joint of PVC sheet, with dimension
(150*50*5mm) two pieces from
plastic welding with hot air.

33.Fillet "T" joint on M.S sheet 2 mm
thick in vertical position.

34.F "T" 10 mm thick in vertical
position.

35.Structural pipe welding butt joint on
MS pipe 0 50 and 3mm WT in 1G
position.

36.Fillet Lap joint on M.S. Plate 10 mm
in vertical position.

37.Open Corner joint on MS plate 10
mm thick in vertical position.

38.Pipe welding - Elbow joint on MS
pipe 0 -50 and 3mm WT.

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

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

- Weld slope and rotation.
Welding symbols as per BIS &
AWS.

- Arc length - types - effects of arc
length.

- Polarity: Types and applications.

- Calcium carbide uses and
hazards

- Acetylene gas properties.

- Acetylene gas Flash back
arrestor.

- Oxygen gas and its properties

- Charging process of oxygen and
acetylene gases

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

- Uses  of  Single  stage  and
double stage Gas regulators.

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

- Gas welding techniques.
Rightward and Leftward
techniques.

- Arc blow - causes and methods
of controlling.

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

Arc  Welding  defects, causes and
Remedies.

Professional
Skill 42Hrs;

Professional
Knowledge
08Hrs

Perform different
types of MS pipe joints
by Gas welding
(OAW). (NOS:CSC/
N0204)

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

- Difference between pipe welding
and plate welding.

- Pipe development for Elbow
joint, "T" joint, Y joint and
branch joint.
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(xvii)

39.Pipe welding "T" joint on MS pipe 0
50 and 3mm WT.

40.Single "V" Butt joint on M S plate 12
mm thick in vertical position (3G).

- Uses of Manifold system

- Gas welding filler rods,
specifications and sizes.

- Gas welding fluxes - types and
functions.

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

- Gas welding defects, causes
and remedies.

- Electrode: types, functions of
flux, coating factor, sizes of
electrode.

- Effects of moisture pick up.

- Storage and baking of
electrodes.

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

Professional
Skill 44 Hrs;

Professional
Knowledge
10 Hrs

Weld different types of
MS pipe joints by SMAW.
(Mapped
NOS: CSC/N0204)

41.Pipe welding 45 ° angle joint on MS
pipe 0 50 and 3mm WT.

42.Straight line beads on M.S.plate
10mm thick in overhead position.

43.Pipe Flange joint on M.S plate with
MS pipe 0 50 mm X 3mm WT.

44.F "T"10 mm thick in overhead
position.

45.Pipe welding butt joint on MS pipe 0
50 and 5 mm WT. in 1G position.

46.Fillet Lap joint on M.S. plate 10 mm
thick in overhead position.

47.Single "V" Butt joint on MS plate
10mm thick in over head
position(4G)(06hrs.)

48.Pipe butt joint on M. S. pipe 0 50mm
WT 6mm (1G Rolled).

49.Square Butt joint on
S.S. sheet. 2 mm thick in flat
position.

50.Square Butt joint on S.S. Sheet 2
mm thick in flat position.

51.Square Butt joint on Brass sheet 2
mm thick in flat position.

52.Square Butt & Lap joint on M.S.
sheet 2mm thick by brazing.

53.Single "V" butt joint C.I. plate 6mm
thick in flat position.

54.Arc gouging on MS plate 10mm thick.

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

- Stainless steel: types- weld
decay and weldability.

Professional
Skill 22Hrs;

Professional
Knowledge
04Hrs

Perform welding of
Stainless steel, Cast iron,
Aluminium and Brass by
OAW. (NOS: CSC/9482)

- Brass - types - properties and
welding methods.

- Copper - types - properties and
welding methods.

- Introduction to induction
welding, its parameter and
check.

Professional
Skill 42 Hrs;

Professional
Knowledge
08Hrs

Perform Arc gauging on
MS plate. (NOS: CSC/
N0204)

- Aluminium, properties and
weldability, Welding methods

- Arc cutting & gouging,

55.Square Butt joint on Aluminium sheet.
3 mm thick in flat position."B" butt
joint) 6mm thick plate.

56.Familiarization with the machinery
used in the trade.

57.Cutting practice on M.S. plates using
gas cutting methods.

58.Cutting practice of M.S. plates using
plasma cutting methods.

- Cast iron and its properties
types.

- Welding methods of cast iron.

- Outline of the subjects to be
covered

- Importance of pressure
vessels and pipe welding

- Gas cutting & p l a s m a
cutting

Professional
Skill 24Hrs;

Professional
Knowledge
04 Hrs

Perform Plasma cutting.
(Mapped NOS: CSC/
N0207)

-
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(xviii)

59.Gouging practice.

60.Edge preparation for plate groove
welding.

61.Fit up of joints by tack welding using
simple fixtures.

62.Pipe and plate flange joint welding.

63.T and Y and pipe joint welding.

64.Groove welding on plate in 1G &
2Gpositions.

65.Inspection and clearance using LPI
testing during Root pass and cover
pass.

66.Groove welding on plate in 3G
position.

67.Inspection and clearance using LPI
testing during Root pass and cover
pass.

68.Groove welding on plate in 3G
position.

69. Inspection and clearance using LPI
testing during Root pass and cover
pass.

70.Groove welding on plate in 4G
position.

71.Inspection and c lea rance
using LPI testing during Root pass
and cover pass.

72.Groove welding on plate in 4G
position.

73.Inspection and clearance using LPI
testing during Root pass and cover
pass.

74.Preparation of pipe joint for pipe
welding (schedule 40).

75.Prepare the edges, clean the joint
surfaces, Fit up the pipes and tack
weld the pipes.

76.Fit up inspection.

77.Welding of pipes (schedule 40) in
1G position. (08hrs.)

78.Inspection and clearance using LPI
testing during Root pass and cover
pass. (05hrs.)

79.Welding of pipes (schedule 40) in
2G position. (07hrs.)

80.Inspection and clearance using LPI
testing during Root pass and cover
pass. (05hrs.)

- Safety in welding

- Principles of Shielded Metal Arc
Welding (SMAW).

- Types of power source.

- Polarity type and
arc length.

- Welding positions
and importance.

- Edge preparation and tack
welding procedure.

- Welding fixtures and clamps.

Professional
Skill 123Hrs;

Professional
Knowledge
24Hrs

Carry out single V groove
welds on MS plates by
SMAW in 1G, 2G,

3G and 4G positions.
(Mapped NOS: CSC/
N0204)

- Electrodes - types - description

- Functions of flux and
characteristic of flux.

- Selection of electrodes (Rutile
/ Cellulosic / Low hydrogen
etc.) & coating factors.

- Electrode storage and backing
temperature.

- Types of metals and their
characteristics.

- Introduction to pipe welding.

- Types of pipes and pipe
schedule.

- Preparation work before welding.

Professional
Skill 45Hrs;

Professional
Knowledge
08Hrs

Carry out single V groove
welds on MS pipes by
SMAW in 1G, 2G,

5G and 6G positions.
(Mapped NOS: CSC/
N0204)

- Basic pipe welding procedure
uphill welding, downhill welding
and horizontal welding.

- Pipe welding position 1G, 2G,
5G & 6G

- Selection of electrode (SMAW)
for root pass and cover pass
welding.

- Procedure for welding heavy wall
pipes in 5G position welding.
(07 hrs.)
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(xix)

Professional
Skill 123Hrs;

Professional
Knowledge
24Hrs

Perform Root pass welds
in Weld single Vee butt
joints on schedule 40 pipes
in 1G, 2G and 5G positions
by GTAW. (Mapped NOS:
CSC/N0212)

81.Root welding of pipes (schedule 40)
in 5G position.

82.Intermediate and cover pass
welding in 5G position.

83.Inspection and clearance using LPI
testing.

84.Root welding of pipes (schedule 40)
in 5G position

85.Intermediate and cover pass
welding in 5G position.

86.Inspection and c lea rance
using LPI testing.

87.Beading practice by TIG on MS
sheets.

88.Square butt joint on M.S. sheet in
flat position.

89.Square butt joint on M.S. sheet in
flat position.

90.Inspection and clearance using LPI
testing.

91.Square butt joint on M.S. sheet in
2G position.

92.Inspection and c lea rance
using LPI testing.

93.Square butt joint on M.S. sheet in
3G position.

94.Inspection and clearance using LPI
testing.

95.Square butt joint on M.S. sheet in
4G position.

96.Inspection and c lea rance
using LPI testing.

97.Root pass welding of
pipes(schedule 40) 1G positions by
TIG.

98.Inspection and clearance using LPI
testing.

99.Root pass welding of pipes
(schedule 40) 2G positions by TIG.

100.Inspection and clearance using LPI
testing.

101.Root pass welding of pipes
(schedule 60) 5G positions by TIG.

102.Inspection and clearance using LPI
testing.

103.Root pass welding of pipes
(schedule 60) 6G positions by TIG.

104.Inspection and c lea rance
using LPI testing.

- Procedure for welding heavy wall
pipes in 6G position welding

- Welding symbols Procedure for
welding of thin wall pipes in
downhill position.

- Procedure forwelding pipes in
2G position.

- Welding procedure for
complicated pipe joint, T- joints
with intersection.

- Top, Bottom and Side - Y joint
etc.

- Introduction to GTAW welding -
Advantages, Equipment -
Electrode.

- Shielding Gas and Advantage of
root pass welding by GTAW.

- Importance of preheating, post
heating and post weld heat
treatment

- Welding metallurgy - weld
stress

- Distortion and control.

- Correction of distorted
section.

Professional
Skill 85Hrs;

Professional
Knowledge
16Hrs

Perform Root pass welds in
Weld single Vee butt joints
on schedule 60   pipes and
schedule 80 pipes in 6G
positions by GTAW
and intermediate and cover
pass weld by SMAW.

(Mapped NOS: CSC/ 0212)

- Introduction to GMAW & Flux
cored arc welding - Equipment,
accessories, Advantages
and Limitations.
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105.Pipe welding dia 50mm in 2G
position by GTAW.

106.Root pass welding of pipes
(schedule 60) 6G positions by TIG.

107.Inspection and clearance using LPI
testing.

108.Cover pass Intermediate pass by
SMAW.

109.Inspection and clearance using LPI
testing.

110.Root pass welding of pipes
(schedule 80) 6G positions by
SMAW (by pipe welding electrode)

111.Inspection and clearance using LPI
testing.

112.Cover pass  and Intermediate
passes bySMAW. (by low hydrogen
electrode)

113.Inspection and clearance using LP
testing.

114.Square butt joint on M.S. sheet in
flat position by GMAW.

115.Single V joint on M.S. plate in flat
position by GMAW.

116.Inspection and clearance using LP
testing.

117.Pipe (schedule 40) welding by
GMAW in 1G position by GMAW.

118.Pipe (schedule 60) welding by
GMAW in 1G position by GMAW.

- Power source - Wire feeder -
Electrode wires - shielding
gases

- Types of metal transfer and
welding parameters

- Types of welding defects, cause
and remedy.

- Non-destructive testing
methods.

- Introduction to plastic welding
(PP,PE& PVC), its parameter &
Check

- Requirement for qualification in
different codes.

- Qualification procedure under
various codes.

- Different tests and inspection
involved in qualification.

- Inspection and testing of
weldments.

- Visual inspection kits and
Gauges.

Professional
Skill 22 Hrs;

Professional
Knowledge
04 Hrs

Professional
Skill 22 Hrs;

Professional
Knowledge
04 Hrs

Perform single Vee butt joint
welding on MS pipes by
GMAW in 1G position.

(Mapped NOS: CSC/
N0209)

Carry out Dimensional
inspection and testing of
weldments. (Mapped NOS:
CSC/N0204)

119.Dimensional inspection of
weldments.

120.Visual inspection of weldments.

121.Non-destructive testing of
weldments

122.Bend Testing of specimen according
to codes and standards.

- Pressure welding codes and
standards (IBR, ASME etc.)

- Writing procedure for WPS and
PQR
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1

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.1.01
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - ఇంజక్షన్ టరినింగ్ & వ్ెల్్డంగ్ ప్్యరా స�స్ 

సంస్థతో పరిచయం  [మార్్చ్చ] (Familiarization with the institute)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఇండసి్ర రియల్ టరినింగ్ ఇనిసి్రట్యయాట్స్ (ఐటిఐ) గురించి ర్యష్్ర రి సంక్షిప్త  పరిచయం
• ఇన్ సి్రట్యయాట్  యొక్్క వ్యావ్స్థ్థక్ృత నిర్యమాణం  గురించి పేర్క్కన్ండషి.

ఇండసి్ర రియల్ టరినింగ్ ఇన్ సి్రట్యయాట్ (ఐటిఐ) సంక్షిప్త  పరిచయం

ప్యరిశ్్యరా మిక శిక్షణా సంస్థ      దేశ ఆరి్థక వ్యావ్స్థలో  , ముఖ్యాంగ్య 
నై�ైపుణయాం కలిగిన మానవ్ వ్నరులను  అందించడంలో కీలక  ప్యత్్ర  
పో షసిుతు ంది. 

స్ికిల్ డవె్లప్ మెంట్ అండ్ ఎంటర్ప్రరెన్యయారిషిప్ మంత్్రత్్వ శ్్యఖ్  
(ఎంఎస్ిడిఇ)  కింద వ్చేచే డెైర్పక్టరేట్  జనరల్ ఆఫ్  టరినింగ్ (డిజిటు)  
ఆరి్థక వ్యావ్స్థ  / క్యరిమిక మార్పకిట్   ఆధారంగ్య వివిధ రంగ్యలలో వ్ృత్తు  
శిక్షణ ట్ర్రడ్ల  శ్్రరాణిని అందిసుతు ంది.     నైేషనల్ కౌనిసిల్ ఆఫ్ వ్�కేషన్ల  
ట్ైనైింగ్ (ఎన్ స్ీవీ టీ)  ఆధ్వరయాంలో వ్ృత్తు    శిక్షణ క్యరయాకరామాలు 
నిర్వహిసుతు నైానిరు.  క్యరా ఫ్్టస్ మెన్ టరినింగ్ సీ్కిమ్ (స్ిటి ఎస్) మరియు 
అప్్ర్రంటిస్ షిప్ టరినింగ్ సీ్కిమ్ (ఎటిఎమ్) మరియు ప్రచార వ్ృత్తు  
శిక్షణ కోసం ఎన్ చెవిటి యొకకి ర్పండు మార్గదర్శక క్యరయాకరామాలు.

ఏప్ి్రల్ 2016 నైాటికి భారత్దేశంలో మొత్తుం ఐటిఐల సంఖ్యా సుమారు 
13105 (ప్రభుత్్వ 2293 + 10812 ప్్రైవై్ేట్ ఐటిఐలు).   ఇంజినీరింగ్, 
నైాన్  సహా  132 ట్ర్రడులకు శిక్షణ ఇసుతు నైానిరు. 

1 లేదా 2 సంవ్త్సిర్యల వ్యావ్ధితో   ఇంజనీరింగ్.   ఐఐటలీో్ల  8, 10, 
12 త్రగత్ులో్ల  ప్రవ్ేశ్్యలకు ట్ర్రడ్సి  , అడిమిషన్   ప్రకిరాయకు సంబంధించి 
కనీస  అర్హత్ను  ప్రత్ ఏడాది జూల�ైలో   నిర్వహిస్్యతు రు. 

2013 నుంచి 6 నై�లలు/స్్రమిస్టర్ తో స్్రమిస్టర్  విధానైానిని ప్రవ్ేశప్్రటి్ట  
ప్రత్ స్్రమిస్టర్ కు స్ిలబస్ ను  సవ్రించారు.   ఆ త్ర్య్వత్ 2014లో 80      
ట్ర్రడులో్ల ని 11   స్్రక్య్ట ర్ల  కింద  ‘స్్రక్య్ట ర్ మెంట్ కౌనిసిల్ (ఎస్ఎంఎస్్య)’ 
స్ిలబస్ ను పునఃసమీక్షవ్ంటి అమలు చేశ్్యరు.

ప్రత్ స్్రమిస్టర్  ముంగిసక్య  ప్రత్ జూల�ై, జనవ్రిలో ఎంఆర్ఐ ఆనసిర్ 
షీట్ ప్యయాట్రన్,  మలి్టపుల్ ఛాయిస్ ట్ైప్ ప్రశనిలతో  ఆల్ ఇండియా 
ట్ర్రడ్ ట్స్్ట  (ఏఐస్ీటీఈ) నిర్వహిస్్యతు రు.  ఉత్తుర్ణత్ త్ర్య్వత్, నైేషనల్ ట్ర్రడ్ 
సరి్టఫికటేు్ల  (ఎననిటికి) డిజిటు దా్వర్య జారీ చేయబడతాయి, ఇది 
అధీకృత్ మరియు అంత్ర్యజా త్యంగ్య గురితుంపు పొ ందింది.      2017లో  
కొనిని ట్ర్రడులకు ల�వ్�ల్ 4, ల�వ్�ల్  5తో నైేషనల్ సి్కిల్ క్య్వలిఫికేషన్ 
ఫ్ర్రమ్ వ్ర్కి (ఎన్ ఎస్ క్యయా ఎఫ్ )  ను  ప్రవ్ేశప్్రటి్ట  అమలు చశే్్యరు.
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‘ఎన్ టీస్ీ’ సరి్టఫికేట్   తో బో ధనైా శిక్షణ పూరతుయిన త్ర్య్వత్ అప్్ర్రంటిస్ 
యాక్్ట 1961 ప్రక్యరం  ఆయా ట్ర్రడులో్ల  ఒకటి లేదా   ర్పండేళ్్ల  ప్యటు 
అప్్ర్రంటిస్ షిప్  టరనిింగ్ (ఏప్ీఎస్ )  పొ ందాలిసి ఉంటుంది.  వివిధ 
ప్రభుత్్వ మరియు ప్్రైవై్ేట్ సంస్థలు స్్రట్టఫండ్ తో.    అప్్ర్రంటిస్ షిప్ శిక్షణ  
ముగిసి్న త్ర్య్వత్ ఆల్ ఇండియా అప్్ర్రంటిస్ ట్స్్ట నిర్వహించి అప్్ర్రంటిస్ 
సరి్టఫిక్పట్ జారీ   చేస్్యతు రు  .  వ్్యరు   భారత్దేశం /  విదేశ్్యలో్ల ని ప్్రైవై్ేట్ 
లేదా ప్రభుత్్వ సంస్థలలో  ఉద్యయాగ అవ్క్యశ్్యలను పొ ందవ్చుచే లేదా  
వ్్యరు అనుబంధ  ప్రభుత్్వ రుణంతో త్యారీ లేదా  స్్రవ్్య రంగంలో 
చినని త్రహా పరిశరామలను ప్య్ర రంభించవ్చుచే. 

ఐటిఐల్ సంస్్య్థ గత నిర్యమాణం

చాలా   ఐఐటీలో్ల     ఇన్ స్ి్టట్యయాట్ అధిపత్ ఒక వ్�ైస్   ప్ి్రనిసిప్యల్ 
(వీఐప్ీ) కింద  పి్్రనిసిప్యల్ గ్య ఉంటారు.   అపుపుడు టరినింగ్ ఆఫీసరు్ల  
(TO)/గ్రరా ప్ ఇన్ స్ట ్రకచేర్ లు (GI) మనేైేజ్   మెంట్ మరియు స్యపర్ 
వ్�ైరీ స్్య్ట ఫ్.  ఆ త్ర్య్వత్ అస్ిస్్ర్టంట్ టరనిింగ్ ఆఫీసరు్ల (ఏవ్ేవ్ో), జూనియర్ 
టరినింగ్ ఆఫీసర్(జీవ్ో), ఒకేషనల్ ఇన్స్్ట్్ర క్టరు్ల .ప్రత్ ట్ర్రడ్ కొరకు మరియు 
వ్ర్కి ష్యప్ ల�కకిలు, ఇంజనీరింగ్ డ్ార యింగ్, ఎంప్య్ల యిబిలిటీ సి్కిల్సి 
మొదల�ైన వ్్యటికి టరనిింగ్  ఆఫీసర్ల కింద  ఉంటారు.  అడిమినిస్్ర్ట ్రటివ్ 
స్ిబ్బంది, హాస్టల్ స్యపరింట్ండెంట్ (హెచ్ ఎస్) ఫిజి కల్ ఎడుయాకేషన్ 
ట్ైనై్ (ప్ీటీఐ), ల�ైబ్రరీ ఇన్-చారుజా , ఫ్యరమిస్ిస్్ట  మొదల�ైనవ్్యరు.  సంస్థ  
యొకకి అధిపత్  కింద  ఉంటుంది. ఐటిఐ చార్్ట యొకకి విలక్షణ 
సంస్్య్థ గత్ం చిత్్రం 1  లో చ్యప్ించబడింది. 

CG&M : వె్ల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.1.01
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.1.02
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - ఇంజక్షన్ టరినింగ్ & వ్ెల్్డంగ్ ప్్యరా స�స్ 

వ్్యణిజయా శిక్షణ యొక్్క ప్్యరా ముఖ్యాత (Importance of trade training)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఈ వ్ెల్్డర్ ట్రరాడ్ ల్ో స్్యధించిన్ స్్యమర్య్థ యాల్న్్య పేర్క్కన్ండషి
• క్్యరా ఫ్్రస్ మెన్ టరినింగ్ స్థ్క యొక్్క తద్యపరి అభ్యాసన్ మార్్గ  మార్య్గ ల్న్్య వివ్రించడం
• వె్ల్్డర్ ట్రరాడ్ పూర్్తయిన్ తర్యవాత ఉప్్యధి అవ్క్్యశ్యల్ గురించి తెల్ుస్యక్ోవ్డం.

పొ్ర ఫ్రషనల్ స్ీఈఓ క్యవ్్యలనుకునైే అభయారు్థ ల కోసం ఈ ట్ర్రడ్  
ఉపయోగపడుత్ుంది.  క్యరా ఫ్్టస్ మెన్ టరినింగ్ స్ీకిమ్ కింద ట్ర్రడ్ వ్యావ్ధి 
ర్పండు స్్రమిస్టరు్ల .

స్్యధించిన్ స్్యమర్య్థ యాల్ు

ఈ ట్ర్రడ్ విజయవ్ంత్ంగ్య పూరతుయిన త్రువ్్యత్ ట్ైనైైా ఈ కిరాంద 
నై�ైపుణాయాలను సర్పైన కరామంతో ప్రదరి్శంచగలుగుతారు.

1 గ్యయాస్ వ్�లిడింగ్ ప్రకిరాయ దా్వర్య MS షీట్ మరియు MS ప్్రైపు యొకకి 
వ్�లిడింగ్.

2 SMAW ప్రకిరాయ దా్వర్య అనిని పొ జిషన్ డ్య్ల  M.S ప్్ర్ల ట్ యొకకి 
వ్�లిడింగ్.

3 ఆకసిస్్య- ఎసి్టిలిన్ కటింగ్ ప్రకిరాయ దా్వర్య MS ప్్ర్ల ట్ ప్్రై గిటారుగ్య, 
బే వ్�ల్ మరియు సరుకియులర్ కటింగ్.

4 రిప్్రర్ & మెయింట్నై�న్సి పనులు

5 M.S షీట్ మరియు M.S ప్్ర్ల ట్ ప్్రై GMAW వ్�లిడింగ్.

6 స్్యపుట్ వ్�లిడింగ్ మెషిన్, ప్ియసుకి కటింగ్ మెషిన్ యొకకి 
ఆపరేటింగ్ సి్కిల్సి,

7 SMAW ప్రకిరాయను ఉపయోగించి C.Iని వ్�లిడింగ్ చేయడం.

తద్యపరి అభ్యాసన్ మార్య్గ ల్ు

అలాగే ట్ర్రడ్ ను విజయవ్ంత్ంగ్య పూరితు చేస్ిన త్రువ్్యత్ అభయారి్థ 
రిజిస్టర్సి ఇండస్ీ్ట ్రచే లో అప్్ర్రంటిస్ షిప్ శిక్షణ పొ ందవ్చుచే.

ఆచరణాత్మిక నై�ైపుణాయాలు మరియు పరజిాఞా నైానిని పొ ందడానికి 
అప్్ర్రంటిస్ షిప్ టరినింగ్ స్ీకిమ్ కింద సంస్థ , ఇంక్య ఒక సంవ్త్సిరం 
ప్యటు పనిచేసుతు ంది.

ఉద్్యయాగ్యవ్క్్యశ్యల్ు[మార్్చ్చ]

ఈ వ్్యయాప్యర్యనిని విజయవ్ంత్ంగ్య పూరితు చేసి్న త్రువ్్యత్, అభయారు్థ లు 
ఈ కిరాంద పరిశరామలలో పూరితుగ్య ఉప్యధి పొ ందుతారు:

1 బి్రడుజా లు, ప్్రైకపుపు నిర్యమిణాలు, బిలిడింగ్ & కన్ స్ట ్రక్షన్ వ్ంటి స్ట ్రకచేర్ల 
CG & M.

2 ఆటోమొబ�ైల్, అనుబంధ పరిశరామలు.

3 దుయాత్ కేంద్ార లు, ప్య్ర స్్రస్ పరశిరామలు మరియు మెైనింగ్ కోసం స్థల 
నిర్యమిణ క్యరయాకలాప్యలు.

4 రోడుడి  రవ్్యణా, ర్పైలే్వలు వ్ంటి స్్రవ్్య పరిశరామలు.

5 నైౌక నిర్యమిణం మరియు మరమమిత్ుతు దార.

6 మౌలిక సదుప్యయాలు, రక్షణ సంస్థలు..

7 ప్రభుత్్వ రంగ పరశిరామల�ైన భ�ల్, ఎన్ టిప్ికి మొదల�ైన వ్్యటిలో 
మరియు భారత్దేశం మరియు విదశే్్యలో్ల ని ప్్రైవై్ేట్ పరిశరామలు.

8 ఓఎన్ జీస్ీ, ఎల్ఓసీ్ఎల్, హెచ్ ప్ీస్ీఎల్ వ్ంటి  ప్్రటో్ల  క్పమికల్ 
పరిశరామలు

9 స్వయం ఉప్యధి.
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.1.03
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - ఇంజక్షన్ టరినింగ్ & వ్ెల్్డంగ్ ప్్యరా స�స్ 

వ్ెల్్డంగ్ ట్రరాడషింగ్ ల్ో ఉపయోగించే యంత్రరా ల్ు (Machinery used in welding trades)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఈ వ్ెల్్డర్ ట్రరాడ్ ల్ో స్్యధించిన్ స్్యమర్య్థ యాల్న్్య పేర్క్కన్ండషి
• క్్యరా ఫ్్రస్ మెన్ టరినింగ్ స్థ్క యొక్్క తద్యపరి అభ్యాసన్ మార్్గ  మార్య్గ ల్న్్య వివ్రించడం
• వె్ల్్డర్ ట్రరాడ్ పూర్్తయిన్ తర్యవాత ఉప్్యధి అవ్క్్యశ్యల్ గురించి తలె్ుస్యక్ోవ్డం.
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.1.03
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.1.03
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మెషిన్ ర్క్్యల్ు[మార్్చ్చ ]  యంతరాం యొక్్క  పేర్్చ ఉపయోగ్యల్ు[మార్్చ్చ]

1  SMAW Ex.  1.4.01 - టిప్ి - చిత్్రం 1 - ప్ి.  92 WL1401J1 - I SEM

2  OAW Ex.  1.2.01 - చిత్్రం 1 - ప్ి.  23 - WL 1201J1 TP - I SEM

3  OAGC Ex.  క్యదు.  1.2.02 - TT - I SEM Ex.  క్యదు.  1.2.02 - ప్ి.  
34 - డబ్ర్ల యుఎల్ 120432

4 GMAW - 2.1.02 - TT - II SEM - TT - II SEM Ex.  క్యదు.  
2.1.02 - చిత్్రం 2 - ప్ి.  4 - డబ్ర్ల యుఎల్ 210212

5 SMAW - TT - II SEM - P.  48 - ఉదా.  క్యదు.  2.1.03 WL 
220411

6 పీ్ఏస్ీ - టిటి - 2 స్్రమ్ - ప్ి.  80 - చిత్్రం 1 ఉదా.  క్యదు.  2.3.01 - 
డబ్ర్ల యుఎల్ 240117

7 SAW - II SEM - TT - ఉదా.  క్యదు.  2.4.01 - ప్ి.  82 చిత్్రం 4 - 
డబు్ల యుఎల్ 230114

8 థరిమిట్ వ్�లిడింగ్ - II SEM - TT - P.  85 - పటం 1 ఉదా.  క్యదు.  
2.4.01 - డబ్ర్ల యుఎల్ 230211

9 ఎలకో్టరో  స్్య్ల గ్ వ్�లిడింగ్ - II SEM - TT
    ఉదా. లేదు.  2.4.01 - ప్ి.  86 - పటం 2 - డబు్ల యుఎల్ 230312

 

10 ఫి్రక్షన్ వ్�లిడింగ్ - II SEM - TT - P.  88 - చిత్్రం 1 ఉదా.  క్యదు.  
2.4.01 - డబ్ర్ల యుఎల్ 230411

11 లేజర్ బీమ్ వ్�లిడింగ్ - II SEM - TT - P.  89 చిత్్రం 1 - ఉదా.  క్యదు.  
2.4.02 - డబ్ర్ల యుఎల్ 230511

12 ఎలక్య్టరో న్ బీమ్ వ్�లిడింగ్ - II SEM - TT - P.  90 చిత్్రం 2 - డబు్ల యుఎల్ 
230612

13 ప్య్ల స్్యమి ఆర్కి వ్�లిడింగ్ - II SEM - TT - P.  92 చిత్్రం

14 ర్పస్ిస్్ర్టన్సి వ్�లిడింగ్ - II SEM - TT - P.  95 చిత్్రం 1 - డబు్ల యుఎల్ 
230811

15 స్్యపుట్ వ్�లిడింగ్ - II SEM - TT - P.  95 ఉదా.  క్యదు.  2.4.02 - 
డబ్ర్ల యుఎల్ 230812

16 సీ్మ్ వ్�లిడింగ్ - II SEM - TT - P.  96 ఉదా.  క్యదు.  2.4.02 - 
డబ్ర్ల యుఎల్ 230816

17 పొ ్ర జ్పక్షన్ వ్�లిడింగ్ - II SEM - TT - చిత్్రం 6 P.  97 - ఉదా.  క్యదు.  
2.4.02 - డబ్ర్ల యుఎల్ 230816

18 ఫ్్య్ల ష్ బట్ వ్�లిడింగ్ - II SEM - TT -చిత్్రం 7 ఉదా.  క్యదు.  2.4.02 - ప్ి.  
97 - డబ్ర్ల యుఎల్ 230817

19 వ్�లిడింగ్ ప్్రై బట్  - II SEM - TT
     ఉదా. లేదు.  2.4.02 - చిత్్రం 8 - ప్ి.  97 - డబ్ర్ల యుఎల్ 230818

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.1.03
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జాబ్ స్థక్్వవాన్స్(Job Sequence)
• మీ వ్ర్కి ష్యప్ లోని  యంత్ార లను గురితుంచండి.

• యంత్్రం మరియు వ్్యటి ఉపయోగ్యలను ప్్రర్కకినండి.

• దానిని పటి్టక 1లో నమోదు  చేయండి.

పటి్ర క్ 1

ఎస్.నో.  యంతరాం యొక్్క  పరే్్చ ఉపయోగ్యల్ు[మార్్చ్చ]

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

ఇన్ స్ట ్రక్టర్ దా్వర్య  చెక్ చేయించండి.

ట్రబుల్ 1: మెషిన్ ని రిఫర్ చేయడం మరియు  ఇన్ స్ట ్రక్టర్  స్్యయంతో  మెషిన్ ప్్రరును ఉపయోగించడం

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.1.03
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.1.04
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - ఇంజక్షన్ టరినింగ్ & వ్ెల్్డంగ్ ప్్యరా స�స్ 

భ్దరాత్ర పరిక్ర్యల్ పరిచయం మరియు వ్్యటి ఉపయోగ్యల్ు (Introduction to safety equipment and 
their uses)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• డ్రరా యింగ్ ల్ో  జాబిత్ర చేయబడ్డ   సేఫ్్థ్ర  ఎక్్వవాప్ మెంట్ గురించి తెల్ుస్యక్ోవ్డం క్ొర్క్ు
• సంబంధిత భ్దరాత్ర పరిక్ర్యల్ యొక్్క ఉపయోగ్యల్న్్య ట్రబుల్  ల్ో రిక్్యర్్డ  చేయండషి.
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ర్యస్యక్ో: [మార్్చ్చ] బో ధక్ుడు మే అంద్ించ్య ల్ేద్్ర అమర్్చ్చ the వ్ేర్్చ ర్క్్యల్ు యొక్్క వ్యాక్్వ్తగత సంర్క్షణ సర్ంజామా ల్ేద్్ర పటి్ర క్ మరియు 
వివ్రించ్య ఎల్ా క్ు గురి్తంచ్య మరియు ఎంచ్య the పిపిఇ పరకి్ర్యల్ు అన్్యవ్ు క్ొర్క్ు the పని మరియు అడుగు the ఇవ్వాబడ్డ  పటి్ర క్ల్ో పేర్్చలు  
మరియు వ్్యటి ఉపయోగ్యల్న్్య ర్యయడ్రనిక్్వ ట్ైనైీల్ు.

జాబ్ స్థక్్వవాన్స్(Job Sequence)

• నిజమెైన పరికర్యలప్్రై లేదా  ఛారు్ట ల  నుండి దృశయామానంగ్య   
వ్యాకితుగత్ రక్షణ పరికర్యలను చదవ్ండి మరియు అర్థం చేసుకోండి.

• త్గిన రకం రక్షణ  కొరకు ఉపయోగించే పరసినల్ పొ ్ర ట్క్షన్ ఎకి్వప్ 
మెంట్ ని గురితుంచండి మరియు ఎంచుకోండి.

• ట్రబుల్ 1లో సంబంధిత్ రకం   రక్షణకు ప్ిప్ిఇ  ప్్రరును ర్యయండి.

పటి్ర క్ 1

ఎస్.నో.   పిపిఇ యొక్్క పేర్్చ [మార్్చ్చ] పరామాద్్రల్ు ర్క్షణ ర్క్ం[మార్్చ్చ ]

1

2

3

4

5

6

7

8

9

దానిని మీ ఇన్ స్ట ్రక్టర్ దా్వర్య  చెక్ చేసుకోండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.1.04
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.1.05
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - ఇంజక్షన్ టరినింగ్ & వ్ెల్్డంగ్ ప్్యరా స�స్ 

హ్యాక్ సేవింగ్, ఫై�ైరింగ్ సే్కవేర్ టు డెైమెన్్షన్ల్ (Hack sawing, filing square to dimension)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఉపరితల్ానిని 90° క్ు ఫై�ైల్ చేయండషి
• స్ిరరిబిలు ంగ్ బ్లలు క్ ఉపయోగించి మొత్తం పరిమాణ్రనిని మార్్క చేయండషి
• హ్క్ స్్య ద్్రవార్య అదన్పు ల్ోహ్నిని క్త్్తరించండషి
• ఫై�ైల్ు చతుర్స్్యరా క్్యర్యనిక్్వ మరియు డెైమెన్్షన్ల్ ±0.5 mm మెయింట్ైన్   చేయడ్రనిక్్వ స్థ్రల్ ర్ూల్ తో క్ొల్తల్న్్య తనిఖీ చేయండషి.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



12

జాబ్ స్థక్్వవాన్స్(Job Sequence)

• స్ీ్టల్ రూల్  ఉపయోగించి స్్య్ట క్ స్్రైజ్ మెటీరియల్ చెక్  చేయండి. 

• బురరాలు ఏజ్పైనైా ఉంట్ర తొలగించండి.

• పనిని వ్�ైస్  లో ఉంచండి, త్దా్వర్య  సర్ఫ్స్ స్్రైడ్ 1 ప్్రైన  ఉంటుంది.

• చదునై�ైన బస్టర్సి ఫ్రైల్ తో  ఉపరిత్ల స్్రైడ్ 1 ఫ్రైల్ చేయండి.

• ఉపరతి్ల  స్్య్థ యిని సరళ్ అంచుతో త్నిఖీ  చేయండి (ట్ై ైస్్రకివేర్ 
యొకకి బ్లడ్). 

• ఒక అంచు (స్్రైడ్ 2) ఫ్్య్ల ట్ మరియు 90°, స్్రైడ్ 1 (చిత్్రం  1)కు 
ఫ్రైల్ చేయండి. 

• ఫ్రైల్ స్్రైడ్ 3 ఫ్్య్ల ట్ మరియు స్్రైడ్ 1 కు  సమాంత్రంగ్య ఉంటుంది.

• ఫ్రైల్ స్్రైడ్ 4 నుండి 90° నుండి స్్రైడ్ 2 వ్రకు.

• ట్ై ైస్్రకివేర్ తో  90° కోణానిని  త్నిఖీ  చేయండి.

• స్్రైడ్ 1ప్్రై మారికింగ్ మీడియాను అప్ ల�ై  చేయండి. 

• ఉపరిత్ల ప్్ర్ల ట్ ప్్రై  స్్రైడ్ 2 ఉంచి 81 మిమీద మార్కి  చేయండి 
(చిత్్రం  2). 

• అదేవిధంగ్య  స్్రైడ్ 5 ప్్రై 81 మిమీద మార్కి చేయండి మరియు  
ఉపరిత్ల ప్్ర్ల ట్ ప్్రై  స్్రైడ్ 4 ఉంచండి. 

• మార్కి చేయబడడి  ల�ైన్ ని పంచ్  చేయండి.

• మార్కి చేయబడడి  ల�ైన్ కు 10 మిమీద ద్యరంలో ఉంచి బ�ంచ్-వ్�ైస్ 
లో పనిని ఉంచండి  .

• హాయాక్ స్్రవింగ్ ప్య్ర రంభించడానికి  ల�ైన్  లో నైాచ్ చేయండి.

• మార్కి  చేయబడడి  ల�ైన్ వ్�ంట కత్తురించండి.

• అదేవిధంగ్య  మరో  వ్�ైపు కోత్ విధిస్్యతు రు. 

• స్్రైడ్ లు 5 మరియు 6 ఫ్రైల్  చేయండి మరియు  స్్రకివేర్ నలు 
చెక్ చేయండి మరియు 80.00 mm  ±0.5 mm  పరిమాణానిని 
మెయింట్ైన్   చేయండి.

• పనిని తొలగించండి మరియు ఆయిల్ అప్ ల�ై చేయండి మరియు 
మ్రలాయాంకనం  కోసం భద్రపరచేండి  .

నెైపుణయాం క్రామం (Skill Sequence)

ఫ్్యలు ట్ ఉపరితల్ం నింపడం (Filing flat surface)
ల్క్షయాం: ఇది   మీకు సహాయపడుత్ుంది 
• ఫై�ైల్ చద్యనెైన్ ఉపరితల్ం

బ�ంచ్ వ్�ైస్  యొకకి ఎత్ుతు ను త్నిఖీ  చేయండి.   (చిత్్రం  1)  ఎత్ుతు  
ఎకుకివ్గ్య  ఉంట్ర, ఒక ప్య్ల ట్ ఫ్యమ్ ఉపయోగించండి మరియు అది 
త్కుకివ్గ్య ఉంట్ర,  మర్కక వ్ర్కి బ�ంచ్   ను ఎంచుకోండి మరియు 
ఉపయోగించండి.

వ్�ైస్ దవ్డ    ప్్రైభాగం నుంచి 5  నుంచి 10 మిల్్లమీటర్ల పొ ్ర ట్క్షన్ తో 
బ�ంచ్  వ్�ైస్ లో జాబ్  చేయండి.

వివిధ గేరాడ్ లు మరియు పొ డవ్ు ఉనని   ఫ్రైళ్్లను ఎంచుకోండి 

- ఉద్యయాగం యొకకి  పరిమాణం

- తొలగించాలిసిన మెటల్  పరిమాణం

- ఉద్యయాగ్యనికి సంబంధించిన మెటీరియల్  .

ఫ్రైల్ యొకకి హాయాండిల్  గటి్టగ్య సరిపో త్ుందన లేద్య  త్నిఖీ  చేయండి.  
ఫ్రైల్ యొకకి  హాయాండిల్ ను పటు్ట కోండి (చిత్్రం  2) మరియు మీ కుడి 
చేత్ అరచిత్ని ఉపయోగించి ఫ్రైలును ముందుకు నై�ట్టండి. 

తొలగించాలిసిన మెటల్ పరిమాణానిని బటి్ట  ఫ్రైల్ యొకకి చెరవ్ను 
పటు్ట కోండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.1.05
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భారీ ఫ్రైరింగ్ కోసం.. (చిత్్రం  3)

ల�ైట్ ఫ్రైరింగ్ కోసం..

స్్య్థ నిక అసమానత్లను తొలగించడానికి

స్్య్థ నిక అసమానత్లను తొలగించడానికి డ్ార  ఫ్రైరింగ్ క్యడా 
చేయవ్చుచే. (చిత్్రం 4) ఫ్రైన్ ఫినిషింగ్ కోసం క్యడా అదే ఫ్రైరింగ్ 

చేయవ్చుచే.

ఫ్యర్వర్డి స్ో్ట ్ర క్ సమయంలో ఫ్రైల్ ను ఏరీత్గ్య నై�ట్టడం దా్వర్య ఫ్రైరింగ్ 
ప్య్ర రంభించండి మరియు రిటర్ని సో్్ట ్ర క్ సమయంలో ఒత్తుడిని విడుదల 
చేయండి .

స్ో్ట ్ర కులు ఇవ్్వడం కొనస్్యగించండి. ఫ్రైల్ ఎల్లపుపుడ్య ఫ్్య్ల ట్ గ్య మరియు 
ఫ్రైల్ చేయాలిసిన ఉపరిత్లంప్్రై గిటారుగ్య ఉండే విధంగ్య ఫ్రైల్ యొకకి 

పీ్డనైానిని బాయాల�న్సి చేయండి

ఫ్్యలు ట్ నెట్ మరియు సే్కవేర్ న్ల్ు చెక్ చేయడం(Checking flatness and squares)
ల్క్ష్యాల్ు: ఇది మీకు సహాయపడుత్ుంది
• ఫ్్యలు ట్ నెట్ ని చెక్ చేయండషి

• సే్కవేర్ న్ల్ు తనిఖీ చేయండషి. చద్యమున్్య తనిఖీ చేయడం (చితరాం  1)

చదుమును త్నిఖీ చేయడం కొరకు ట్ై ైస్్రకివేర్ యొకకి బ్లడ్ ని సరళ్ 
అంచుగ్య ఉపయోగించండి.

మొత్తుం ఉపరతి్లానిని కవ్ర్ చేస్్రలా అనిని దిశలో్ల  చెక్ చేయడానికి ట్ై ై
స్్రకివేర్ యొకకి బ్లడ్ ను ఉపరతి్లంప్్రై ఉంచండి.

వ్�లుత్ురుకు ఎదురుగ్య చెక్ చేయండి. ల�ైట్ క్యయాప్ ఎకుకివ్ మరియు 

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.1.05
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త్కుకివ్ మచచేలను స్యచిసుతు ంది.

చత్ురస్్య్ర లను త్నిఖీ చేయడం: ప్్రద్ద   ఫినిష్డి  ఉపరిత్లానిని రిఫర్పన్సి   
ఉపరతి్లంగ్య పరిగణించండి.  రిఫర్పన్సి   ఉపరిత్లం సరిగ్య్గ  ఫ్రైల్ 
చేయబడిందని మరియు బురరాలు లేకుండా ఉందని ధృవీకరించుకోండి.

బట్ట మరియు స్్య్ట క్ ని రిఫర్పన్సి   ఉపరిత్లానికి వ్యాత్రేకంగ్య నైొకకిండి.

నై�మమిదిగ్య కందకు దించండి (చిత్్రం  2) మరియు చత్ురస్్య్ర లను 
త్నిఖీ చేయాలిసిన ర్పండవ్ ఉపరిత్లానిని బ్లడ్ తాకేలా  చేయండి.

ల�ైట్ క్యయాప్ అధిక మరియు త్కుకివ్ మచచేలను స్యచిసుతు ంది.

ఉద్్యయాగం యొక్్క అంచ్యక్ు సమాంతర్ంగ్య రేఖ్ల్న్్య మార్్క చేయడం(Marking lines parallel to the 
edge of the job)
ల్క్షయాం: ఇది మీకు సహాయపడుత్ుంది
• జ్వనీని క్్యల్ పర్ ఉపయోగించి సమాంతర్ రఖే్ల్న్్య మార్్క చేయండషి.
మార్కి చేయడం కొరకు ఉపరిత్లంప్్రై మారికింగ్ మాధయామానిని 
వ్రితుంచండి.

స్ీ్టల్ రూల్ సహాయంతో  మార్కి చేయాలిసిన  పరిమాణానికి (అంట్ర 

డెైమెనషినల్) జ్పనీని క్యలి పర్ ను స్్రట్ చేయండి. (చిత్్రం  1)

స్్రట్ చేయబడడి  డెైమెనషినల్ ని ఉద్యయాగ్యనికి బదిల్ చేయండి. (చిత్్రం  2)

కొది్దగ్య వ్ంగి, జ్పనీని క్యలి పర్ ను ఏకరతీ్న వ్ేగం మరియు మార్కి 
ల�ైన్ లత్తో కదిలించండి.

60° ప్య్ర క్ పంచ్ ఉపయోగించి మార్కి చేయబడడి  ల�ైన్ పల�ై స్్యక్షుల 

గురుతు లను త్యారు చేయండి. స్్యక్ి గురుతు లు  ఒకదానికొకటి దగ్గరగ్య ఉండక్యడదు.

సర్ఫ్స్ గంజ్ ఉపయోగించి సమాంతర్ రఖే్ల్న్్య మార్్క చేయడం(Marking parallel lines using 
surface gauge)
ల్క్షయాం: ఇది మీకు సహాయపడుత్ుంది

• ఉపరితల్ గంజ్ ఉపయోగించి సమాంతర్ రేఖ్ల్న్్య మార్్క చేయండషి.
స్్రై్రరైబ్ మరియు ఇత్ర స్్రట్ల డింగ్ య్రనిట్ల  యొకకి స్్ర్వచాఛా కదలికను 
త్నిఖీ చేయండి.

ఉపరతి్ల గంజ్ యొకకి బేస్ ని శుభ్రం చేయండి . బేస్ ని ఉపరిత్ల 
ప్్ర్ల ట్ ప్్రై దృఢంగ్య ఉంచండి.

యాంగిల్ ప్్ర్ల ట్ కు వ్యాత్రేకంగ్య స్ీ్టల్ నియమానిని ఉంచండి మరియు 

మార్కి చేయాలిసిన పరిమాణానికి స్్రై్రరైబ్ ని స్్రట్ చేయండి.

జాబ్ లో ఎలాంటి బురరాలు లేవ్ని మరియు సరిగ్య్గ  శుభ్రం చేయబడిందని 
ధృవీకరించుకోండి.

 మారికింగ్ మీడియా యొకకి సననిమని మరియు ప్యత్ను వ్రితుంచండి. 
పనిని యాంగిల్ ప్్ర్ల ట్ కు వ్యాత్రేకంగ్య రుద్దండి.

పనిని ఒక చేత్నై్తతు  పటు్ట కోండి మరియు స్్రై్రరైబ్ ప్యయింట్ సపుర్శను 
కదిలించండి మరియు పని అంత్టా ఉపరిత్లానిని తాకండి మరియు 

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.1.05

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



15

మార్కి చేయండి.

హ్క్్యస్వింగ్(Hacksawing)
ల్క్ష్యాల్ు: ఇది మీకు సహాయపడుత్ుంది
• సర్వైన్ ట్న్్షన్ మరియు ద్ిశన్్య మెయింట్ైన్   చేస్త్త  హ్యాక్స్ బలు డ్ న్ల్ు పిక్స్ చేయండషి

• మెటల్ ముక్్కల్న్్య స్్యక్ష్తూ క్త్్తరించండషి.
హాక్సి ఫ్ర్రమ్ యొకకి బ్లడ్ హో లడిర్ ప్ిన్ లోల (ప్ిక్సి డ్ మరియు 
అడజాస్టబుల్) హాక్సి బ్లడ్ ప్ిన్ రంధ్ార లను చ్కప్ిపుంచండి .

హాయాక్సి బ్లడ్ యొకకి దంతాలు కత్తురించిన దిశలో మరియు హాయాండిల్ 

కు ద్యరంగ్య ఉండేలా చ్యసుకోండి.  (చిత్్రం  1)

ప్య్ర రంభించడానికి ముందు బ్లడ్ నిలువ్ుగ్య ఉంచబడిందని మరియు 
సరిగ్య్గ  ఉది్రకతుంగ్య ఉందని ధృవీకరించుకోండి.

కోత్ ప్య్ర రంభించేటపుపుడు, ఒక చినని నైాచ్ చేయండి.

కటింగ్ కదలిక స్ి్థరంగ్య ఉండాలి మరియు బ్లడ్ యొకకి పూరితు 
పొ డవ్ులను ఉపయోగించాలి.

ఫ్యర్వర్డి స్ో్ట ్ర క్ సమయంలో మాత్్రమే ఒత్తుడిని వ్రితుంచండి.  (చిత్్రం  2) 
కత్తురించేటపుపుడు, కనీసం ర్పండు లేదా మ్రడు దంతాలు పనితో 

సంబంధం కలిగి ఉనైానియని నిర్యధా రించుకోండి.

స్్యధారణంగ్య, హాయాకింగ్ చేస్్రటపుపుడు క్యలంట్ర అవ్సరం లేదు.

బలు డ్ న్్య చ్రల్ా  వ్ేగంగ్య క్ద్ిల్ంచ వ్ద్యదు .  క్త్్తరింపున్్య పూరి్త 
చేసేటపుపుడు   బలు డ్ విచిఛిన్నిం  ల్ేద్్ర మీక్ు  మరియు 

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.1.05
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.1.06
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - ఇంజక్షన్ టరినింగ్ & వ్ెల్్డంగ్ ప్్యరా స�స్ 

MS పేలు ట్ ప�ై మార్్క చేయడం మరియు పంచింగ్ చేయడం (Marking out on MS plate and punching)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• స�్ైరరిబలు  ద్్రవార్య ల్ోహ ఉపరితల్ాల్ప�ై రేఖ్ల్న్్య గీయండషి
• జ్వనీని క్్యల్ పర్స్ ద్్రవార్య సమాంతర్ రేఖ్ల్న్్య గీయండషి
• ఉపరితల్ గంజ్ తో సమాంతర్ రేఖ్ల్న్్య గీయండషి
• సర్ళమెైన్ ప్్రరా ట్క్్రర్ మరియు స�ై్రరిబ్ తో క్ోణ్రల్న్్య గీయండషి
• డషివ్ెైడ్ తో క్ోణ్రల్న్్య విడద్ీయండషి.
• డషివ్ెైడ్ మరియు స�ై్రరిబ్ ల్తతో వ్ృత్ర్త ల్ు, ఆర్్గన్ ల్ు మరియు ట్లంజ్వంట్ న్ల్ు గీయండషి
• డ్రట్ ఫండషింగ్ ద్్రవార్య ప్థరాఫై�ైన్ల్ న్్య రిజిస్రర్ చేయండషి.
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జాబ్ స్థక్్వవాన్స్(Job Sequence)

మారి్కంగ్ 1

• ముడి పదార్య్థ లను దాని పరిమాణం మరియు  దాని  చత్ురస్్య్ర ల 
కోసం త్నిఖీ చేయండి.

• క్యపర్  స్్ర్టట్ ద్ార వ్ణానిని  పని  యొకకి ఒక వ్�ైపు పూయండి 
మరియు దానిని ఆరనివ్్వండి.  

• జ్పనీని క్యలి పర్  ఉపయోగించి ‘x’ మరియు ‘y’  అంచులకు  
సమాంత్ర రఖే్లను ర్యయండి.   (చిత్్రం  1)

 క్ు తపిపుంచ్యక్ోం అల్లు రి చేయు క్్యద్య ల్ేఖ్రి the గీత 
ఎక్ు్కవ్సేపు క్ంట్ తపపునిసరి.

• స్ీ్టల్ రూల్ మరియు స్్రై్రరైబ్ ఉపయోగించి AB మరియు CD 
ప్యయింట్ లను జత్చేయడం దా్వర్య ర్పండు ల�ైన్  నలు ర్యయండి.

• పంచ్ స్్యక్ి మారుకిలు మరియు  ‘నగని పూరితు చేయండి.3 
మారకిింగ్

• మార్కి చేయబడడి   ఉపరిత్లాలలో కదానిని ఫ్్య్ల ట్ మరియు డబీర్ 
గ్య   ఫ్రైల్  చేయండి మరియు  పూరితు చేయండి.

• పూరతుయిన వ్�ైపు క్యపర్ స్్ర్టట్ ద్ార వ్ణానిని పూయండి.

• పనిని యాంగిల్ ప్్ర్ల ట్  కు వ్యాత్రేకంగ్య రుద్దండి.

• ఉపరతి్ల గంజ్ ఉపయోగించి   అంచులకు అనిని  సమాంత్ర 
రేఖ్లను మార్కి  చేయండి.

• V తోటల  యొకకి ప్య్ర రంభ బిందువ్ులను   క్యడా మార్కి 
చేయండి.

• బ� వ్�ల్ పొ ్ర ట్క్టర్ ని 55° వ్ద్ద  స్్రట్ చేయండి మరియు లాక్ 
చేయండి.

• బ� వ్�ల్ పొ ్ర ట్క్టర్ ను ఉద్యయాగం యొకకి   అంచుకు  నై�ట్టండి మరియు 
V గ్రరా ప్ యొకకి ఒక వ్�ైపు మార్కి చేయండి.   (చిత్్రం  5 & 6)

• అదే   ప్రకిరాయను కొనస్్యగించండి   మరియు 44° V గ్రరా ప్ పూరితు 
చేయండి.

• V బా్ల క్ మారికింగ్ పూరితు చేయండి.

• 55° V గ్యఢత్  దా్వర్య ఏరపుడిన త్్రభుజం యొకకి  ఏజ్పైనైా 
ర్పండు భుజాలను విభజించండి మరియు వ్ృత్తు ం  యొకకి కేంద్రం 
మరియు వ్్యయాస్్యర్య్థ నిని   పొ ందండి.

• 55° V గ్రరా ప్ ప్్రై వ్ృతాతు నిని గీయండి. (చిత్్రం  7)

• అదేవిధంగ్య 44° V గ్యఢత్ప్్రై వ్ృతాతు నిని గీయండి.

• పంచ్ స్్యక్ి గురుతు లు.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.1.06
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.1.07
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - ఇంజక్షన్ టరినింగ్ & వ్ెల్్డంగ్ ప్్యరా స�స్ 

ఆర్్గన్ వ్ెల్్డంగ్ మెషిన్ మరియు యాక్స్సరీల్న్్య స�ట్ చేయడం  మరియు ఆర్్గన్ ని క్ొట్రడం (Setting of 
arc welding machine & accessories and striking an arc (SMAW-01))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వె్ల్్డంగ్ మెషిన్, ఎల్క్ో్రరో  డ్ హో ల్్డర్ మరియు జాబ్ మధయా వె్ల్్డంగ్ కే్బుల్స్ ని క్నెక్్ర చేయండషి
• నియంతరాణల్న్్య ప్్యరా ర్ంభించడం మరియు ఆపరేట్ చేయడం మరియు వ్ర్్చస క్రామంల్ో వ్ెల్్డంగ్ మెషిన్ ని ఆపడం
• ఆర్్గన్ వ్ెల్్డంగ్ మెషిన్ మరియు యాక్స్సరీల్ స�టి్ర ంగ్ నేర్్చ్చక్ోవ్డం
• స�ట్ వ్ెల్్డంగ్ క్ర్వంట్ గురించి తెల్ుస్యక్ోవ్డం మరియు ఆర్్గన్ ని స�ట్్రరైక్ చేయడం మరియు మెయింట్ైన్   చేయడం.

జాబ్ స్థక్్వవాన్స్(Job Sequence)

• ఎకి్వప్ మెంట్ ని సురక్ిత్మెైన ప్రదేశంలో స్్రటప్ చేయండి.

• మీరు ఉపయోగిసుతు నని ట్యల్సి ని ఆర్గనై�ైజ్ చేయండి.

• వ్�లిడింగ్ కొరకు ముకకిను పొ ందండి మరియు గౌరా ండ్ క్యయాంప్ ని 
వ్్యటిలో ఒకదానికి కనై�క్్ట చేయండి.

• వ్�లిడింగ్ ట్ార న్సి ఫ్యరమిర్ ఆన్ చేయండి.

• మెషిన్ ప్్రై స్యచించిన జాబితా ప్రక్యరం యాంప్ిరేజ్ స్్రట్ చేయండి.

• ఎలకో్టరో  డ్ హో లడిర్ లోనికి ఎలకో్టరో  డ్ ని యాంగిల్సి గ్రరా ప్ లోకి 
చ్కప్ిపుంచండి.

• ర్యడ్ టిప్ ను వ్�లిడింగ్ పొ జిషన్ నుంచి 25 నుంచి 50 మిమీద 
ద్యరంలో  ఉంచండి.

• హెల�మిట్ ను కందకు దించండి మరియు ఇపుపుడు అది ఆర్గన్ ను 
కొట్టడానికి స్ిదధాంగ్య ఉంది.

నెైపుణయాం క్రామం (Skill Sequence)

ఆక్్వస్-ఎసిటిల్న్ వ్ెల్్డంగ్ మెషిన్ మరియు యాక్స్సరలీ్న్్య స�ట్ చేయడం మరియు ఆర్్క ని 
క్ొట్రడం(Settingof oxy-acetylene welding machine& accessories and striking an arc)
ల్క్షయాం: ఇది మీకు సహాయపడుత్ుంది
• ఆర్్గన్ వ్ెల్్డంగ్ ప్్యలు ంట్ ఏర్యపుటుక్ు తోడపుడుతుంద్ి.

ఆర్్గన్ వె్ల్్డంగ్ ప్్యలు ంట్ ఏర్యపుటు (చితరాం  1)

స్కిస్ ప్య్ర క్యరము వ్�లిడింగ్ మెషిన్ మరియు ఇత్ర యాకసిసరీలను చెక్ 
చేయండి . వ్�లిడింగ్ జనరేటర్ (చిత్్రం  2) లేదా వ్�లిడింగ్ ర్పకి్టఫ్రైయర్ 
(చిత్్రం  3) వ్�లిడింగ్ కొరకు ప్రత్యాక్ష విదుయాత్ ను ఇసుతు ంది మరియు 

వ్�లిడింగ్ ట్ార న్సి ఫ్యరమిర్ (చిత్్రం  4) వ్�లిడింగ్ కొరకు ప్రతాయామానియ 
విదుయాత్ ను ఇసుతు ంది.

వ్�లిడింగ్ మెషిన్ ని పవ్ర్ స్్రైపులకి కనై�క్్ట చేయండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.1.03
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మెయిన్ సపలు యి�ై సివాచ్ మరియు ద్ి అన్ని ధృవీక్రించ్యక్ోండషి. 
వ్ెల్్డంగ్ మెషిన్ సరగి్య్గ  ఎర్్త చేయబడషింద్ి. ఇద్ి వ్ెల్్డర్ క్ు విద్యయాత్ 
ష్యక్ ర్యక్ుండ్ర చేస్య్త ంద్ి. అంజూర్య పండు 1

స్్య్ర ర్్రర్ ఆన్ చేయండషి.

ఎలకో్టరో  డ్ హో లడిర్ మరియు ఎర్తు కేబుల్ ల్యజర్ కనై�క్షన్ లేదా డాయామేజ్ 
లేకుండా ఉనైానియని చెక్ చేయండి మరియు ధృవీకరించుకోండి.

వ్దన్్యల్�ైన్ క్ేబుల్ క్నెక్షన్్యలు  స్్యర్్క, వ్ేడషి మరియు అసి్థర్ 
ఆరీ్కక్ు క్్యర్ణమవ్ుత్రయి.

ఎర్తు కేబుల్ ని వ్�లిడింగ్ ట్రబుల్ కు గటి్టగ్య కనై�క్్ట   చేయండి లేదా  ఎర్తు 
క్యయాంప్ మరియు ఎలకో్టరో  డ్ కేబుల్ ఉపయోగించి ఎలకో్టరో  డ్ హో లడిర్ తో 
పని చేయండి. 

 ఎలకో్టరో  డ్-హో లడిర్ ఉపయోగంలో  లేనపుపుడలా్ల  వ్�లిడింగ్ ట్రబుల్  దగ్గర 
ఇవ్్వబడడి  ఇనుసిలేట్డ్ హుక్ మీద వ్ేలాడదీయబడి  .  

ఇత్రుల  భద్రత్  కొరకు  వ్�లిడింగ్ ట్రబుల్ చుట్య్ట  పో ర్టబుల్ సీ్్రరైన్ నలు 
ఉంచండి  .   (చిత్్రం  5)
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జిప్ిపుంగ్ సుత్తు , క్యర్బన్ సీ్్టల్ వ్�ైర్ బ్రష్, టాంక్ లు మరియు జిప్ిపుంగ్  
గ్య గుల్సి వ్ంటి వ్�లిడింగ్  ఉపకరణాలు పనిచేస్్ర సి్్థత్లో ఉనైానియో లేద్య 
చెక్  చేయండి.

వ్యాకితుగత్ భద్రత్ను  ధృవీకరించడం కొరకు భద్రతా  దుసుతు లను  
(ల�టర్ ప్య్ర న్, గౌ్ల సులు, సీ్్టవ్ లు, ల�రినింగ్సి, జాక్పట్, ష్యలు మరియు 
టోపీ్ వ్ంటివి) సి్దధాంగ్య ఉంచుకోండి).

 ఆర్గన్ వ్�లిడింగ్ మెషిన్ ల యొకకి నియంత్్రణలను ఆపరేట్ చేయడం.  
(చిత్్రం 6)

ఆర్గన్ వ్�లిడింగ్ యంత్ార లను వ్�లిడింగ్  ప్రయోజనైాల కొరకు  త్గిన కర్పంట్  
పొ ందడం కొరకు  ఉపయోగిస్్యతు రు. 

వ్�లిడింగ్ మెషిన్ ని ఈ కిరాంద విధంగ్య మెయిన్ స్్రైపులకి కనై�క్్ట చేయండి.

- విదుయాత్  నష్య్ట లను     నివ్్యరించడానికి మెయిన్సి  సప్లయి�ై 
కేబుల్ లను ప్ీవ్ో ఎస్   గంట్ర చిననిగదిగ్య  ఉంచి, 3 ఫ్రజ్ మెయిన్సి 
పల�ట్ల  సమీపంలో వ్�లిడింగ్ మెషిన్ ను ఇన్ స్్య్ట ల్  చేయండి. 

- ఇది ప్రమాదకరమెైన అధిక  వ్ోలే్ట జీని కలిగి ఉంటుంది కనుక 
మెయిన్ స్్రైపులకి శ్్యశ్వత్ కనై�క్షన్ ల  కొరకు నై�ైపుణయాం కలిగిన 
ఎలకీ్టరోషియన్ ని పి్లవ్ండి.

మెయిన్ సి్్వచ్, ఫూయాజ్ లు మరియు పవ్ర్ కేబుల్సి ఎలకో్టరో  డ్ హో లడిర్, 
ఎర్తు క్యయాంప్ మరియు కేబుల్ లగ్గ లు అవ్సరమెైన యాంపి్యర్ 
స్్యమర్థయుం కలిగి ఉండేలా   చ్యసుకోండి  .

ప్రధాన సరఫర్య కనై�క్షన్ ప్ల గ్ రక్యనికి చెందినది  అయితే, వ్�లడిర్ 
స్వయంగ్య ప్రధాన సరఫర్యను కనై�క్్ట చేయవ్చుచే.

మెయిన్ సి్్వచ్ యొకకి సర్పైన  పనిత్రును త్నిఖీ  చేయండి.

మెషిన్ యొకకి ఆన్/ఆఫ్ సి్్వచ్ యొకకి సర్పైన పనిత్రును త్నిఖీ 
చేయండి .

వ్�లిడింగ్ మెషిన్ యొకకి  ప్రసుతు త్ ర్పగుయాలేటర్ యొకకి  సర్పైన పనిత్రును 
త్నిఖీ చేయండి మరియు 3.15 మిమీద వ్్యయాసం కలిగిన ఎలకో్టరో  డ్  
కొరకు కర్పంట్ ని 110   యాంప్ియర్ వ్ద్ద  స్్రట్ చేయండి.

DC వ్�లిడింగ్ జనరేటర్ లేదా ర్పకి్టఫ్రైయర్ అయితే, పొ లారిటీ స్ి్వచ్ 
యొకకి  పనిత్రును త్నిఖీ చేయండి.

వ్�లిడింగ్  మెషిన్  నుంచి   ఎలకో్టరో  డ్ హో లడిర్ కు  వ్�లిడింగ్ కర్పంట్ ను 
త్సుక్పళ్్లడానికి వ్�లిడింగ్ కేబుల్సి ఉపయోగించబడతాయి మరియు 
ఎర్తు కేబుల్ చివ్రకు జాబ్ మరియు త్గిన గల్సి జత్చేయబో తాయి  
(చిత్్రం 7).  

ఎర్తు కేబుల్  యొకకి ఒక  చెరవ్ను మెషిన్  యొకకి అవ్ుట్ పుట్ 
ట్రిమినల్ కు గటి్టగ్య కనై�క్్ట చేయండి.  

ఎర్తు కేబుల్ యొకకి మర్కక  చెరవ్ను వ్�లిడింగ్ ట్రబుల్  తో కనై�క్్ట   చేయండి 
లేదా  పటం 6లో చ్యప్ించిన విధంగ్య ఎర్తు క్యయాంప్ ఉపయోగించి గటి్టగ్య 
పనిచేయండి.  ఇత్ర పదధాత్ులు పటం 8  లో చ్యప్ించబడాడి యి  .

ఎలకో్టరో  డ్ కేబుల్ యొకకి ఒక చెరవ్ను   మెషిన్ యొకకి ర్పండవ్ 
ట్రిమినల్ కు  మరియు మర్కక చెరవ్ను ఎలకో్టరో  డ్ హో లడిర్ కు కనై�క్్ట 
చేయండి. 
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ఆర్్గన్ వ్ెల్్డంగ్ మెషిన్ ల్ు వ్ెల్్డంగ్  ట్లరా న్స్ ఫ్్యర్మార్ ప్్యరా ర్ంభించడం 
మరియు ఆపడం 

వ్�లిడింగ్ ట్ార న్సి ఫ్యరమిర్ యొకకి మెయిన్ స్్రైపులని   ‘ఆన్’ చేయండి.

మెషిన్  ప్్రై ఇవ్్వబడడి  ఆన్/ఆఫ్ సి్్వచ్ ఉపయోగించి  వ్�లిడింగ్ ట్ార న్సి 
ఫ్యరమిర్ ని (2-3 స్్యరు్ల ) ప్య్ర రంభించండి మరియు ఆపండి  .

వ్ెల్్డంగ్ జన్రేటర్

వ్�లిడింగ్ జనరేటర్ యొకకి ప్రధాన సరఫర్యను   ‘ఆన్’ చేయండి.

మెషిన్ ప్్రై  అందించబడడి  స్్య్ట ర్్ట-డెలా్ట -స్్య్ట ర్టర్ ఉపయోగించి వ్�లిడింగ్ 
జనరేటర్ ని (2-3 స్్యరు్ల ) స్్య్ట ర్్ట  చేయండి మరియు  ఆపండి.

స్్య్ట ర్టర్ ని స్్య్ట ర్ పొ జిషన్ లో ఉంచండి,   కొనిని స్్రకనుల ప్యటు వ్ేచే 
ఉండండి మరియు మెషిన్   దెబ్బత్నకుండా ఉండటం  కొరకు  స్ి్వచ్ 
ని డలెా్ట  పొ జిషన్ లో  ఉంచండి. 

Welding rectifier

వ్�లిడింగ్ ర్పకి్టఫ్రైయర్ యొకకి ప్రధాన  సరఫర్యను ‘ఆన్’ చేయండి. 

‘ఆన్’ ఉపయోగించి వ్�లిడింగ్ ర్పకి్టఫ్రైయర్ ను 2-3 స్్యరు్ల  ప్య్ర రంభించండి   
మరియు ఆపండి. -  మెషిన్ల తో అందించిన ‘ఆఫ్’ సి్్వచ్.

క్ొనిని ర్వక్్వ్రఫయర్లుల్ో, బది్లీ సివాచ్ ఉంటుంద్ి అంద్ించ్రర్్చ. 
గుండ్ర ఆపరేటింగ్ ఈ సివాచ్ the మెషిన్ ని DC వ్ెల్్డంగ్ మెషిన్ 
గ్య ఉపయోగించవ్చ్య్చ. ల్ేద్్ర ల్ాంటి ఎ. సి. వ్ెల్్డంగ్ యంతరాం.

చద్యనెైన్ ప్్ర జిష్న్ ల్ో మెైల్స్ స్థ్రల్ (M.S.) పేలు ట్ ప�ై ఆర్్గన్ ని క్ొట్రడం

ఎలకో్టరో  డ్ హో లడిర్ యొకకి దవ్డల మధయా 3.15 mm డయలా మీడియం 
కోట్డ్ మెైల్సి సీ్్టల్  ఎలకో్టరో  డ్ ని ప్ిక్సి చేయండి. (చిత్్రం  9).

ఫ్్ల క్సి కోట్డ్ ఎలకో్టరో  డ్ యొకకి బేరర్ వ్�ైర్ ఎండ్ ఎలకో్టరో  డ్ హో లడిర్ లో 
ఇవ్్వబడడి  స్్య్ల ట్/గ్రరా ప్ లో దృఢంగ్య ఉండేలా చ్యసుకోండి.

3.15 వ్ో ఎలకో్టరో  డ్ కొరకు 110 యాంప్ియర్ స్్రట్ చేయండి. అనిని 
ఎలకో్టరో  డ్ త్యారీ దారులు వివిధ  పరిమాణ ఎలకో్టరో  డ్ ల కొరకు 
విదుయాత్ విలువ్లను స్యచిస్్యతు రు, వీటిని  విదుయాత్ ప్రవ్్యహాలను స్్రట్ 
చసే్్రటపుపుడు గ్పైడ్ గ్య ఉపయోగించవ్చుచే.

వ్�లిడింగ్ ప్య్ర రంభించాలిసి వ్చిచేనపుపుడు  లేదా ఎలకో్టరో  డ్ 
మారచేబడినపుపుడు లేదా వ్�లిడింగ్ సమయంలో ఆర్గన్ ఆఫ్ 
చేయబడినపుపుడలా్ల  ఆర్గన్ ను కొట్టడం అనైేది ఒక ప్య్ర థమిక చరయా.

మెషిన్ DC వ్�లిడింగ్ మెషిన్ అయితే ఎలకో్టరో  డ్ ని నై�గిటివ్ కు కనై�క్్ట 
చేయండి.

కడగడం the ఇచిచేంది రదు్ద  ఇనుము పళ్్ల్ల ం (పని) భాగం) ఉపరిత్లం 
తో a ఉకుకి త్గ త్ుడవ్వ్ు మరియు కడగడం the న్యనై� లేదా జిడుడి  
నీరు మరియు వ్ర్ణం అయితే ఏజ్పైనైా.

సరిక్్యదని శుభ్రాపర్చడం చసే్య్త ంద్ి పేద ఎల్క్్వ్రరోక్ల్ పరిచయాల్ు 
మరియు బల్హనీ్మెైన్ వ్ెల్్డర్స్ క్ట్రవ్ల్సిన్ క్ు అతుక్ు 
ల్ోప్్యల్ు.

వ్ర్కి ప్ీస్ ని వ్�లిడింగ్ ట్రబుల్ మీద ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ లో స్్రట్ చేయండి.

మీట ‘ఆన్’ the ఇన్ పుట్ సరఫర్య మరియు బయలుదేరు the 
వ్�లిడింగ్ యంత్్రం.

ధృవీక్రించ్యక్ోండషి క్ేమం apparels ఉన్రనియి క్టు్ర క్ున్ని.

వ్�లిడింగ్ రేఖ్కు 75° కోణం వ్ద్ద  మరియు ప్్ర్ల ట్ ఉపరిత్లానికి 90° 
కోణంలో జాబ్ ప్ీస్ కు 5 మిమీద ఎత్ుతు లో ఎలకో్టరో  డ్ ని పటు్ట కోండి  .  
(చిత్్రం  11)

గోక్డం పద్ధత్ (చితరాం  12)

వ్�లిడింగ్ హెల�మిట్ ధరించండి లేదా వ్�లిడింగ్ షీల్డి  ను మీ కళ్్ల  ముందు 
త్సుకురండి.

మణికటు్ట  కదలికను మాత్్రమే ఉపయోగించి వ్�లిడింగ్ పని అంత్టా 
ఎలకో్టరో  డ్ ను వ్ేగంగ్య మరియు మృదువ్ు గ్య లాగడం దా్వర్య ఆర్గన్ 
ను కొట్టండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.1.07
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ఉపరిత్లం నుండి సుమారు 6 మిమీద ఎలకో్టరో  డ్ ను కొనిని 
స్్రకనుల ప్యటు ఉపసంహరించుకోండి మరియు త్రువ్్యత్ ఆర్గన్ ను 
నిర్వహించడానికి దానిని సుమారు 3 మిమీద ద్యర్యనికి త్గి్గంచండి. 
(చిత్్రం  12)

ఆర్గన్ ను సరిగ్య్గ  స్్యగినట్లయితే ‘ సి్్థరమెైన పదుమెైన పగులు శబ్దంతో 
క్యంత్ విస్ోఫ్ టనం’ ఉత్పుత్తు  అవ్ుత్ుంది.

ఆర్గన్ ను విచిఛాననిం చేయడం కొరకు ఎలకో్టరో  డ్ ని త్్వరగ్య 
ఉపసంహరించుకోండి.

ట్లయాపింగ్ పద్ధత్ (చితరాం  13)

జాబ్ ఉపరతి్లానిని తేలికగ్య తాకడం కొరకు ఎలకో్టరో  డ్ ను కందకు 
కదిలించడం దా్వర్య ఆర్గన్ ని  కొట్టండి.

 ఎలకో్టరో  డ్ ను కొనిని స్్రకనుల ప్యటు సుమారు 6 మిమీద నై�మమిదిగ్య 
ప్్రైకి లేపండి మరియు త్రువ్్యత్ సర్పైన ఆర్గన్ ను నిర్వహించడానికి 
ఉపరిత్లం నుండి సుమారు 3 మిమీద వ్రకు త్గి్గంచండి.

టాయాప్ింగ్ పదధాత్ ఎకుకివ్గ్య స్ిఫ్యరుసి చేయబడింది ఎందుకంట్ర ఇది 
ఉద్యయాగ ఉపరిత్లంప్్రై ప్్రట్ గురుతు లను ఉంచదు.

ఎలకో్టరో  డ్ ప్్ర్ల ట్ కు గడడికటి్టనట్లయితే (కరరాలు) అది  వ్ేడెకకిడం లేదా 
చెడిపో కుండా ఉండటానికి మణికటు్ట  యొకకి శీఘ్్ర మలుపు దా్వర్య 
వ్�ంటనైే విముకితు పొ ందాలి.  (చిత్్రం  14)

గోకడం పదధాత్ దా్వర్య ఆర్గన్ ను కొట్టండి.
వ్�లిడింగ్ స్ీ్రరైన్/షీల్డి  లేదా హలె�మిట్ లో మాత్్రమే అమరిచేన ఫలి్టర్ గ్య్ల స్ 
దా్వర్య ఆర్గన్ ను చ్యడండి.
జిప్ిపుంగ్ సుత్తుని ఉపయోగించి ష్యర్్ట వ్�లడిర్ నిక్ేప్యల ప్్రైభాగం నుండి 
స్్య్ల గ్ కవ్ర్ ను తొలగించండి మరియు వ్�ైర్ బ్రష్ తో శుభ్రం చేయండి 
. పటం 15.
డెస్్య్ల గింగ్ వ్�లిడింగ్ చేస్్రటపుపుడు జిప్ిపుంగ్ గ్రగుల్ లేదా జిపి్పుంగ్ స్ీ్రరైన్  
ఉపయోగించండి  . పటం 15
వ్�లిడింగ్ జాబ్ స్్రైజులో చినినిదెైతే హాట్ జాబ్ చేయడానికి టాంక్సి 
ఉపయోగించండి.
 ఎలకో్టరో  డ్ గడడి  కట్టకుండా ప్రత్స్్యరీ   ఆర్గన్  కొట్ర్ట  వ్రకు స్్య్రరాపర్ ఎంఎస్ 
ప్్ర్ల ట్ ప్్రై ఆర్గన్ ను  కొట్టడం  పునర్యవ్ృత్ం చేయండి.
ఆర్గన్ వ్�లిడింగ్ సమయంలో భద్రతా జాగరాత్తులు
మెటల్ ఆర్గన్ వ్�లిడింగ్ సమయంలో, లోహానిని వ్ేడి చసే్ి హంటింగ్ 
స్ో ర్సి - ఎలకి్టరోక్ ఆర్గన్ దా్వర్య కలుపుతారు. ఇమిడి ఉనని  స్్యధారణ 
ప్రమాదాలు ఈ  కిరా దివి.
- విదుయాత్ ష్యక్..
- నిపుపురవ్్వలు మరియు స్్యపుటు్ల
- పొ గ మరియు పొ గ
- హీట్ రేడియేిషన్

- చెరిగిన మరియు వే్డి స్్య్ల గ్ కణాలు

- హాట్ జాబ్సి, హాట్ స్టన్ ముగుసుతు ందు.

ప్్రై ప్రమాదాల నుంచి వ్�లడిర్ ని సంరక్ించడం కొరకు,  ఇంజక్షన్ టరినింగ్ 
ప్్రై సంబంధిత్ థియరీలో వివ్రించబడడి  కొనిని భద్రతా జాగరాత్తులను 
అత్డు ప్యటించాలిసి ఉంటుంది.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.1.07
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.1.08
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - ఇంజక్షన్ టరినింగ్ & వ్ెల్్డంగ్ ప్్యరా స�స్ 

ఆక్్సస్-ఎసిటిల్న్ వ్ెల్్డంగ్ యొక్్క స�టి్ర ంగ్ (Setting of oxy-acetylene welding)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• అనిని క్్యంప్్ర నెంట్ న్ల్ు క్నెక్్ర చేయడం ద్్రవార్య ఆక్్సస్-ఎసిటిల్న్ గ్యయాస్ వ్ెల్్డంగ్ ప్్యలు ంట్ ని స�టప్ చేయండషి
• అనిని క్నెక్షన్లు  వ్దదు  గ్యయాస్ లీ క్ేజీల్క్ు పరీక్ష
• ర్వగుయాల్ేటలు ప�ై అవ్సర్మెైన్ గ్యయాస్ ప్థడన్రనిని స�ట్ చేయండషి
• సహజ ఆక్్సస్క్ర్ణ మరియు క్్యర్్చబుర్వైజింగ్ మంటల్న్్య స�ట్ చేయండషి
• సర్వైన్ క్రామానిని ప్్యటిస్త్త  ఆక్్సస్-ఎసిటిల్న్ గ్యయాస్ వ్ెల్్డంగ్ ప్్యలు ంట్ ని మూసి వ్ేయండషి

జాబ్ స్థక్్వవాన్స్  (Job Sequence)

• సి్లిండర్ లు మరియు ర్పగుయాలేటర్ లు ర్పండింటి లోన్య అనిని 
ఇన్ ల�ట్ మరియు అవ్ుట్ ల�ట్ వ్్యల్్వ   లు, తె్రట్ లు మరియు 
స్ీట్ లను త్నిఖీ చేయండి.

• కవ్్యటాలు పగిలిపో తాయి.

• ర్పగుయాలేటర్ ను ఇన్ స్్య్ట ల్ చేయండి.

• డాయామేజా కొరకు హో క్ స్ిటి్టంగ్ నలు త్నిఖీ చేయండి మరియు 
దానిని జత్చేయండి.

• గ్యయాస్ స్ిలిండరు్ల , ఆకసిిజన్ మరియు ఎసి్టిలిన్ తెరవ్ండి.

• ర్పగుయాలేటర్ వ్్యల్్వ   ను గ్యయాస్ కు అనుగుణంగ్య సరిగ్య్గ  తెరవ్డం 
దా్వర్య ర్పండు గ్కటా్ట లను ఒకొకికకిటిగ్య ప్రక్షాళ్న చేయండి.

• టారచేర్ హాయాండిల్ ను త్నిఖీ చేయండి.

• టారచేర్ హాయాండిల్ ని అస్్రంబులాడి  చేయండి.

• గ్కటా్ట నిని సరిగ్య్గ  జత్చేయండి.

• ల్ కేజీ చెక్ మరియు ప్రక్షాళ్న.
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• మంట వ్�లిగించాలి.

• త్టస్థ  మంటను పొ ందడానికి మంటను సరు్ద బాటు చేయండి.

• జా్వల నమ్రనైాను పరిశీలించండి.

• ఆకీసికరణ మంటను పొ ందడానికి మంటను సరు్ద బాటు చేయండి.

• జా్వల నమ్రనైాను పరిశీలించండి.

• క్యరు్బర్పైజింగ్ ఫ్ర్రమ్ పొ ందడం కొరకు ఫ్ర్రమ్ ని సరు్ద బాటు చేయండి.

• జా్వల నమ్రనైాను పరిశీలించండి.

• టారచేర్ మంటను ఆప్ివ్ేయండి.

• సి్స్టమ్ నుండి ఒత్తుడిని మ్రస్ి వ్ేస్ి రకతుస్్య్ర వ్ం చేయండి.

నెైపుణయా క్రామం (Skill Sequence)

ఆక్్సస్-ఎసిటిల్న్ వ్ెల్్డంగ్ ఎక్్వవాప్ మెంట్ యొక్్క స�టి్ర ంగ్, ల్�ైనింగ్ మరియు ఫైేరామ్ స�టి్ర ంగ్ (Setting of oxy-
acetylene welding equipment, lighting and setting of flame)
ల్క్ష్యాల్ు: ఇది మీకు సహాయపడుత్ుంది
• ఆక్్సస్-ఎసిటిల్న్ ప్్యలు ంట్ ఏర్యపుటు చేయండషి
• మంటల్న్్య తటస్థ  ఆక్్సస్క్ర్ణం మరియు క్్యర్్చబుర్వైజింగ్ స�ట్ చేయండషి
• గ్యయాస్ వ్ెల్్డంగ్ ప్్యలు న్ న్ల్ు మూసి వ్ేయండషి.

ఆక్్సస్-ఎసిటిల్న్ ప్్యలు ంట్ ఏర్యపుటు పటం 1

క్యయాప్ లత్తో ఆకిసిజన్ మరియు ఎస్ిటిలిన్ స్ిలిండరు్ల  స్ో్ట రు నుంచి 
గ్యయాస్ వ్�లిడింగ్ ప్య్ర ంతానికి త్రలించండి.

ఆక్్వస్జన్ సలి్ండర్ న్్య న్ల్ుపు ర్ంగు ద్్రవార్య గురి్తస్్య్త ర్్చ. 
ద్్రనిప�ై ప�యింట్ చేసని్ ర్ంగు.. ఒక్ ఎసిటలి్న్ సిల్ండర్ ద్్రనిప�ై 
ప�యింట్ చేసిన్ మరె్వైన్ ర్ంగు ద్్రవార్య గురి్తంచబడషింద్ి. క్ూడ్ర 
the ఆమలు క్ని క్ంబం వీల్ున్రమా అవ్వాక్ు ప్్ర డవ్ు క్ంట్ an 
ఎసిటిల్న్ సలి్�ండర్ మరియు ఆక్స్స్్య యొక్్క వ్్యయాసం- జ్వన్ 
సలి్�ండర్ యొక్్క వ్్యయాసం గంట్ర తక్ు్కవ్గ్య ఉంటుంద్ి. an 
ఎసిటిల్న్ క్ంబం.

ఫుల్ స్ిలిండరు్ల  ఖ్ాళీ స్ిలిండర్ల నుంచి వ్ేరుగ్య ఉండేలా చ్యసుకోవ్్యలి.

గ్యయాస్ స్ిలిండరు్ల  టర్యలలో ఉంచండి మరియు వ్్యటిని గ్కలుసుతో 
భద్రపరచేండి.

స్ిలిండర్ లను ఎల్లపుపుడ్య గిటారుగ్య/నిలువ్ుగ్య స్ిలిండర్ స్్య్ట ండ్/
ఫ్ో్ల ర్ లో ఉంచండి.  (చిత్్రం  2)

కదిలేటపుపుడు, గ్యయాస్ స్ిలిండర్ లను నిలువ్ు పొ జిషన్ కు కొది్దగ్య 
వ్ంగి ఉంచాలి మరియు స్ిలిండర్ వ్్యల్్వ   లు ప్యడకుండా పొ ్ర ట్క్టర్ 
క్యయాప్ ఉపయోగించాలి.  (చిత్్రం  3)

చేయు క్్యద్య ద్ొర్లుద్య the సలి్ండర్్చలు  సమాంతర్ంగ్య మీద the 
నేల్.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.1.08
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త్సి్వ్ేయు the కంబం టోప్ీలు.. ఓడు the వ్్యయువ్ు కంబం వ్్యల్్వ   
లు స్ిలిండర్ ఉపయోగించి వ్్యటిని త్్వరగ్య తెరవ్డం మరియు కో్ల జ్ 
చేయడం దా్వర్య .key. అంజూర్య పండు 4.

సి్లిండర్ వ్్యల్్వ   స్్యక్పట్ల  నుండి ధ్యళి మరియు ధ్యళి కణాలు స్ిలిండర్ 
వ్్యల్్వ    ను పగలగ్కట్టడం దా్వర్య శుభ్రం చేయబడతాయి. దీనివ్ల్ల  ల్ 
కేజీని నివ్్యరించవ్చుచే.

స్ిలిండర్ వ్్యల్్వ   సరిగ్య్గ  చీటింగ్ చేయకపో వ్డం వ్ల్ల  గ్యయాస్ యొకకి 
వ్యసుసి  మరియు  ర్పగుయాలేటర్  ఇలో్ల కి ధ్యళి కణాలు  ప్రవ్ేశించకుండా 
నిరోధించడం,  ఇది ర్పగుయాలేటర్ లకుమ నష్టం కలిగించవ్చుచే.

స్ిలిండర్ నలు పగులగ్కట్ర్టటపుపుడు ఎల్లపుపుడ్య వ్్యల్్వ   అవ్ుట్ ల�ట్ 
కు ఎదురుగ్య నిలబడండి. (చిత్్రం  5)

మీ చేత్ులు జిడుడి  లేదా న్యనై� లేకుండా చ్యసుకోండి.

ఆకిసిజన్ ర్పగుయాలేటర్ ను ఆకిసిజన్ గ్యయాస్ స్ిలిండర్ కు కనై�క్్ట చేయండి 
(కుడి చతే్ తె్రట్ లు).

ఎస్ిటిలిన్ ర్పగుయాలేటర్ ను ఎస్ిటిలిన్ గ్యయాస్ స్ిలిండర్ కు కనై�క్్ట చేయండి 
(ఎడమ చతే్ తె్రట్ లు).

ధృవీక్రించ్యక్ోండషి the ఒత్్తడషి సర్్చదు బ్లటు చేయడం స్త్రరూల్ు 
యొక్్క ర్వండు ర్వగుయాల్ేటర్్చలు  ఉన్రనియి ల్ో a విడుదల్�ైంద్ి సి్థత్.

స్ిలిండర్ పల�ై సర్పైన ర్పగుయాలేటర్ ని కనై�క్్ట చేయండి. ఎస్ిటిలిన్ కనై�క్షన్ 
లు కలిగినది ఎడమువ్�ైపు చయెియా దారం మరియు ఆమ్ల కని ఉంది 
గుడవి్�ైపు చెయియా దారం.

గింజన్్య క్నెక్్ర చేసే ఎసిటలి్న్ ర్వగుయాల్ేటర్ క్ల్గిన్ద్ి a గ్యడషి 
క్త్్తరించ్య మీద ఇద్ి (చితరాం ) 6) మరియు the ఒత్్తడషి క్ొల్ుచ్య 
డయల్ వీల్ున్రమా అవ్వాక్ు యొక్్క మరె్వైన్ ర్ంగు.

అనిని తె్రట్సి కనై�క్షన్లను మొదట చేత్ులతో బిగించడం దా్వర్య 
సరిచేయాలి మరియు త్రువ్్యత్ స్్యకినర్ మాత్్రమే ఉపయోగించాలి. 
క్యరా స్ తె్రట్ తో అస్్రంబి్ల ంగ్ క్యకుండా ఉండటానికి ఇది సహాయపడుత్ుంది, 
ఇది తె్రట్ లకుమ నష్టం కలిగసిుతు ంది.

తె్రట్ లకుమ నష్టం జరగకుండా నిరోధించడానికి ఎల్లపుపుడ్య సర్పైన 
స్్రైజు స్్యకినర్ ఉపయోగించండి. (చిత్్రం  7)

క్ంద్ెన్ల్ు పూయడం పరామాదక్ర్ం తెరాట్ చేయబడషిన్ అస�ంబ్లు ల్ు 
వ్్యయువ్ు యొక్్క వ్ెల్్డంగ్ సర్ంజామా ల్ాంటి ఇద్ి చేయగల్ద్య 
హేతువ్ు మంటల్ు. (చితరాం  8)

బిగించేటపుపుడు అనవ్సరమెైన బలప్రయోగ్యనిని నివ్్యరించండి. 
కనై�క్షను్ల  గటి్టగ్య ఉండాలి.

ర్పగుయాలేటర్ ఎండ్ వ్ద్ద  హో క్ కనై�క్టర్ మరియు బ్ర్ల ప్్రై ఎండ్ వ్ద్ద  హో క్-
పొ ్ర ట్క్టర్ నలు కనై�క్్ట చేయండి .

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.1.08
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(ఆకిసిజన్ ల�ైన్ కోసం బా్ల క్ హో క్ మరియు ఎస్ిటిలిన్ ల�ైన్ కోసం 
మరె్పైన్ గ్కట్టం ఉపయోగించండి.)

ఎసిటలి్న్ క్నెక్షన్్యలు  గింజప�ై క్ోతతో ఎడమ చతే్ ద్్రర్యల్న్్య 
క్ల్గి ఉంట్లయి,  ఆక్్వస్జన్ క్నెక్షన్్యలు  క్ోత ల్ేక్ుండ్ర క్ుడషి చతే్ 
ద్్రర్యనిని క్ల్గి ఉంట్లయి   .

బా్ల క్ హో క్-ప్్రైప్ యొకకి ఒక చెరవ్ను ఆకిసిజన్ ర్పగుయాలేటర్ అవ్ుట్ 
ల�ట్ కు  మరియు  మెర్పైన్ రంగు హో క్-ప్్రైప్ ను ఎస్ిటిలిన్ ర్పగుయాలేటర్ 
అవ్ుట్ ల�ట్ కు జత్చేయండి.

మంచి పటు్ట ను ధృవీకరించడానికి మరియు గ్యయాస్ ల్ కేజీని 
నివ్్యరించడానికి హో క్-కి్లప్ నలు ఉపయోగించి  కీళ్్లను సురకి్త్ం 
చేయండి.  (చిత్్రం  9)

గ్కట్టం-కి్లప్ నలు బిగించడానికి స్య్రరా డైెవై్ర్ ఉపయోగించండి.  
ఎల్లపుపుడ్య  సర్పైన స్్రైజు హో క్-కి్లప్ నలు ఉపయోగించండి.   (చిత్్రం 

10)

ఆకిసిజన్ హో క్ ప్్రైప్ కనై�క్్ట చేయబడడి   ర్పగుయాలేటర్ యొకకి  ప్్ర్రషర్ 
అడజాస్ి్టంగ్ స్య్రరాలను   ఆన్ చేయండి.   (చిత్్రం  11)

గ్కట్టం-ప్్రైపు లోపల దుముమి లేదా ధ్యళి కణాలు ఏజ్పైనైా త్గినట్లయితే 
వ్్యటిని ఊదడానికి త్నం ఒత్తుడిని కలిగించండి మరియు ఆప్్రై 
ప్ీడనైానిని సరు్ద బాటు చేస్్ర స్య్రరాలను విడుదల చేయండి.

ఎస్ిటిలిన్ గ్కటా్ట నికి క్యడా ఇదే పునర్యవ్ృత్ం చేయండి.

బూలు  ప�ైప్ జతచేయడం

గ్కట్టం-ప్్రైపు యొకకి మర్కక చెరవ్ను బ్ర్ల ప్్రై ఇన్ల  ట్ల కు జత్చేయాలి. 
(చిత్్రం )  12)

గ్కట్టం-సంరక్షకులను బ్ర్ల  ప్్రైప్ చివ్రలో వ్ద్ద  ప్ిక్సి చేయండి.   మ్రల 
వ్ద్ద  గ్యడిదతో క్యడిన గ్కట్టం-రక్షకులను ఎస్ిటిలిన్ గ్కట్టం-ప్్రైపుప్్రై 
బిగించి  , బ్ర్ల ప్్రై యొకకి ఎస్ిటిలిన్  ఇనై�్ల కకిడ అనుసంధానిస్్యతు రు.  
ఆకిసిజన్ గ్కట్టం-ప్్రైపుప్్రై కత్తురించిన గురుతు లతో హో క్-పొ ్ర ట్క్టరు్ల  

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.1.08
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బిగించబడతాయి మరియు బ్ర్ల ప్్రై యొకకి ఆకిసిజన్ ఇనై�్ల కకిడ 
అనుసంధానించబడతాయి.

గ్కట్టం-రక్షకులు  బ్ర్ల  ప్్రైప్ నుండి రబ్బరు గ్కటా్ట లకు వ్్యయువ్ు 
త్రిగి ప్రవ్హించకుండా రక్ిస్్యతు యి. ఇవి నైాన్ రిటర్ని వ్్యల్్వ  లుగ్య 
పనిచేస్్యతు యి.

గ్యయాస్ ప్థడన్రనిని సర్్చదు బ్లటు చేయడం

ఆకిసిజన్ మరియు ఎస్ిటిలిన్ ర్పండింటికి వ్్యయు ప్ీడనైానిని నైాజిల్ 
పరిమాణానిని బటి్ట  ర్పగుయాలేటర్ల వ్ద్ద  సరు్ద బాటు చేయాలి. జాబ్ 
మెటీరియల్ మరియు మందానిని బటి్ట  నైాజిల్ యొకకి పరిమాణం 
ఎంప్ిక చేయబడుత్ుంది.

గ్యయాస్ ప్ీడనైానిని సరు్ద బాటు చేయడం కొరకు, ర్పండు స్ిలిండర్ల యొకకి 
వ్్యల్్వ   నలు ఒక మలుపు దా్వర్య నై�మమిదిగ్య తెరవ్ండి మరియు 
ప్ీడనైానిని సరు్ద బాటు చేస్్ర స్య్రరాలను బిగించడం దా్వర్య చినని స్్రైజు 

నైాజిల్సి కొరకు ర్పండు ర్పగుయాలేటర్ పల�ై ప్ీడనైానిని 0.15 kg/cm 2 గ్య 
స్్రట్ చేయండి. (చిత్్రం  13) గ్యయాస్ ప్ీడనైానిని స్్రట్ చసే్్రటపుపుడు బ్ర్ల  
ప్్రైప్ కంటో్ర ల్ వ్్యల్్వ   లు తెరిచి ఉనైానియని ధృవీకరించుకోండి.

గ్యయాస్ ర్పగుయాలేటర్ల యొకకి వ్రికింగ్ ప్్ర్రషర్ గంజ్ ప్్రై ప్ీడనైానిని 
చదవ్వ్చుచే.

లీ క్ేజీ క్ోసం పరీక్ష

అనిని కనై�క్షన్ లు ల్ కేజీ కొరకు పరీకి్ంచబడాలి.

ఎస్ిటిలిన్ కనై�క్షన్ల  కొరకు సబు్బ నీటి ద్ార వ్ణం మరియు ఆకిసిజన్ 
కనై�క్షన్ లకుమ మంచినీటిని వ్రితుంచండి. (చిత్్రం )  14)

ఆకసిిజన్ కనై�క్షనులప్్రై సబు్బ నీటిని ఉపయోగించడం వ్ల్ల  అగనిి 
ప్రమాదాలు సంభవించవ్చుచే .

ల్ కేజీ ట్స్్ట సమయంలో అగి్గప్్రట్్టలు లేదా ఫ్ర్రమ్ ల�ైట్ ని ఎపుపుడ్య 
ఉపయోగించవ్దు్ద  .

మంటన్్య వ్ెల్గించడం

వ్�లిడింగ్ బ్ర్ల ప్్రై యొకకి మెడకు స్ిఫ్యరసు చేయబడిన నైాజిల్ 
పరిమాణానిని జత్చేయండి, అంట్ర నైాజిల్ నై�పం. 3.

గ్యయాస్ స్ిలిండరు్ల  తెరవ్ండి మరియు ర్పగుయాలేట్లప్్రై స్ిఫ్యరుసి చేయబడడి  
గ్యయాస్ ప్ీడనైాలను సరు్ద బాటు చేయండి.

ఆకిసిజన్ మరియు ఎసి్టిలిన్ యొకకి ప్ీడనం  నైాజిల్ నై�ం.3 కొరకు 
0.15 kgs/cm2.

స్ిలిండర్ వ్్యల్్వ   నలు చాలా నై�మమిదిగ్య తెరవ్ండి.

ర్పగుయాలేటర్ ప్్రై ఒత్తుడిని స్్రట్ చేస్్రటపుపుడు, ఖ్చిచేత్మెైన స్్రటి్టంగ్ కొరకు 
బ్ర్ల ప్్రై కంటో్ర ల్ వ్్యల్్వ   ని తెరిచి ఉంచండి  .

ఎస్ిటిలిన్ కంటో్ర ల్ వ్్యల్్వ   ను 1/4 బ్ర్ల ప్్రై ఆన్ చసే్ి స్్యర్కి ల�ైట్ తో 
మండించండి. (చిత్్రం  15)  ఎస్ిటిలిన్ నలి్ల పొ గతో వ్్యతావ్రణంలోని 
ఆకిసిజన్ ను  ఉపయోగించి మండుత్ుంది.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.1.08
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స్్యర్కి ల�ైట్ క్యకుండా మరే ఇత్ర అగిని వ్నరును ఉపయోగించవ్దు్ద .

మీకు మరియు ఇత్రులకు ద్యరంగ్య, బహిరంగ ప్రదేశంలో బ్ర్ల ప్్రై ను 
సురక్ిత్మెైన దిశలో చ్యపండి.

నలి్ల పొ గ మాయమయిేయా వ్రకు ఎస్ిటిలిన్ ప్్రంచండి. (చిత్్రం  16)

మంటను గమనించండి మరియు బ్ర్ల ప్్రై యొకకి ఆకిసిజన్ కంటో్ర ల్ 
వ్్యల్్వ తెరవ్డం దా్వర్య ఆకసిిజన్ జోడించండి.  ఇపుపుడు నైాజిల్ చివ్ర 
ప్రక్యశవ్ంత్మెైన తలె్ల ని శంఖ్ుకు కనిప్ించడం ప్య్ర రంభిసుతు ంది. (చిత్్రం 

17)

వివిధ ర్క్్యల్ ఆక్స్స్్య- ఎసిటిల్న్ మంటల్న్్య స�ట్ చేయడ్రనిక్్వ జావాల్ 
సర్్చదు బ్లటు చేస్య్త ంద్ి.

త్టస్థ  మంటను సరు్ద బాటు చేయడానికి,  తెల్లని శంఖ్ుకు సపుష్టంగ్య 
మరియు గుండంగ్య ఉండటానికి త్నం ఆకిసిజన్ జోడించండి.   

(చిత్్రం 18)

బ్ర్ల  ప్్రైప్ నుండి వ్చేచే వ్్యయు మిశరామంలో ఆకిసిజన్ మరియు 
ఎస్ిటిలిన్ సమాన పరిమాణంలో ఉంటాయి.

ఆకీసికరణ మంటను సరు్ద బాటు చేయడానికి, త్టస్థ  మంట నుండి  
ఎస్ిటిలిన్ ప్రవ్్యహానిని త్గి్గసుతు ంది. 

తెల్లని శంఖ్ుకు చిననిగదిగ్య మరియు పదునై�ైనదిగ్య మారుత్ుంది.

జా్వల మిస్ిసింగ్ ధ్వనిని ఉత్పుత్తు  చేసుతు ంది మరియు త్కుకివ్ 
పొ డవ్ులను కలిగి ఉంటుంది. (చిత్్రం )  19)

బ్ర్ల  ప్్రైప్ నుండి వ్చచేే వ్్యయు మిశరామంలో ఎస్ిటిలిన్ గంట్ర ఎకుకివ్ 
పరిమాణంలో ఆకసిిజన్ ఉంటుంది.

క్యరు్బర్పైజింగ్ మంటను సరు్ద బాటు చేయడానికి, మంటను త్టస్థంగ్య 
సరు్ద బాటు చేయండి మరియు ఆప్్రై ఎస్ిటిలిన్ జోడించండి.

జా్వల ఎకుకివ్ పొ డవ్ులతో నిశ్శబ్దంగ్య మండుత్ుంది.  (చిత్్రం  20)

బ్ర్ల  ప్్రైప్ నుండి వ్చేచే వ్్యయు మిశరామంలో ఆకిసిజన్ గంట్ర ఎస్ిటిలిన్ 
ఎకుకివ్ పరిమాణంలో ఉంటుంది.

వ్�లిడింగ్ చేస్్రటపుపుడు బ్ర్ల  ప్్రైపును నిరంత్రం ఉపయోగించిన త్రువ్్యత్, 
నైాజిల్ లోహ కణాలు లేదా స్్యపుట్ల  దా్వర్య నిరోధించబడవ్చుచే. నైాజిల్ 
కీ్లనర్ ఉపయోగించడం దా్వర్య వ్్యయువ్ుల  నిరంత్ర ప్రవ్్యహానిని 
పొ ందడానికి ఈ అడడింకిని తొలగించాలి. (చిత్్రం  21)

మీరు ఎటువ్ంటి బాయాక్ లేదా ఫ్్య్ల ష్ బాయాక్ లేకుండా మంటను స్్రట్ చసే్్ర 
వ్రకు మంటల అమరికను పునర్యవ్ృత్ం చేయండి.

మంటన్్య ఆర్పుం

మంటను ఆరపుం కొరకు మొదట ఎస్ిటిలిన్ కంటో్ర ల్ వ్్యల్్వ   (బో్ల  ప్్రైప్) 
మరియు త్రువ్్యత్ ఆకిసిజన్ కంటో్ర ల్ వ్్యల్్వ   ని మ్రస్ి వ్ేయండి.

ప్్యలు ంట్ మూసిన్వ్ే..

పని ముంగిసక్య, దిగువ్ ఇవ్్వబడడి  కరామంలో ప్య్ల ంట్ ని మ్రసి్ 
వ్ేయండి.

ఎస్ిటిలిన్ స్ిలిండర్ వ్్యల్్వ  మ్రస్ి వ్ేయండి.  ఆకిసిజన్ స్ిలిండర్ 
వ్్యల్్వ మ్రస్ి వ్ేయండి.

బ్ర్ల  ప్్రైప్ ఎస్ిటిలిన్ వ్్యల్్వ   తెరవ్ండి మరియు మొత్తుం వ్్యయు 
ప్ీడనైానిని విడుదల చేయండి.

బ్ర్ల  ప్్రైప్ ఆకిసిజన్ వ్్యల్్వ   తెరవ్ండి మరియు మొత్తుం వ్్యయు 
ప్ీడనైానిని విడుదల చేయండి.

ర్పగుయాలేట్లప్్రై ర్పండు ప్్ర్రషర్ గంజ్ లు సునైాని చదవ్్యలి.

ఎస్ిటిలిన్ ర్పగుయాలేటర్ ప్్ర్రషర్ సరు్ద బాటు చేస్్ర స్య్రరాలను విడుదల 
చేయండి.   ఆకిసిజన్ ర్పగుయాలేటర్ ప్్ర్రషర్ సరు్ద బాటు చేస్్ర స్య్రరాలను 
విడుదల చేయండి.  బ్ర్ల ప్్రై ఎస్ిటిలిన్ వ్్యల్్వ   మ్రస్ి వ్ేయండి.

బ్ర్ల  ప్్రైప్ ఆకిసిజన్ వ్్యల్్వ   మ్రస్ి వ్ేయండి.  ధృవీకరించుకోండి

- ఎకి్వప్ మెంట్ చుట్య్ట  ఎలాంటి మంటలు లేవ్ు

- నైాజిల్ ను నీటిలో ముంచడం దా్వర్య వ్్యయువ్ు పూరితుగ్య 
అయిపో త్ుంది.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.1.08
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.1.09
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - ఇంజక్షన్ టరినింగ్ & వ్ెల్్డంగ్ ప్్యరా స�స్ 

MS ష్థట్ ప�ై పిల్లు ర్ ర్యడ్ ల్ేక్ుండ్ర మరియు ఫ్్యలు ట్ ప్్ర జిష్న్ ల్ో 2mm మందంతో ఫూయాజ్ ర్న్ అవ్ుతుంది్ 
(OAW-02) (Fusion run without and with filler rod on MS sheet 2mm thick in flat position 
(OAW-02))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఫ్్యలు ట్ ప్్ర జిష్న్ వ్ెల్్డంగ్ క్ొర్క్ు జాబ్ స�ట్ చేయండషి
• జాబ్ మందం పరాక్్యర్ం సర్వైన్ స�ైజు న్రజిల్ ని స�ల్�క్్ర చేసి ఫైిట్ చేయండషి
• న్రజిల్ పరిమాణం పరాక్్యర్ం గ్యయాస్ ప్థడన్రనిని స�ట్ చేయండషి
• ల్�ఫ్్య్ర వేర్్డ ట్క్్వనిక్ ఉపయోగించి ఫ్్యలు ట్ ప్్ర జిష్న్ ల్ో పిల్లు ర్ ర్యడ్ ల్ేక్ుండ్ర ఫూయాజ్ న్డుస్య్త ంద్ి.
• చద్యనెైన్ ప్్ర జిష్న్ ల్ో పిల్లు ర్ ర్యడ్ ల్ేక్ుండ్ర మరియు ఫూయాజ్ ర్న్ ల్ో ప్్యరా క్్స్రస్ చేయడం
• వె్ల్్డంగ్ ని శుభ్రాం చేయడం నేర్్చ్చక్ోవ్డం మరియు వ్ెల్్డంగ్ ల్ోప్్యల్న్్య విజువ్ల్ గ్య తనిఖీ చేయడం.
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జాబ్ స్థక్్వవాన్స్  (Job Sequence)

ఫ్్యలు ట్ ప్్ర జిష్న్ ల్ో పిల్లు ర్ ర్యడ్ ల్ేక్ుండ్ర ఫూయాజ్ న్డుస్య్త ంద్ి.

• 152 × 122 స్్రైజులో ఉనని M.S షీట్ ముకకిలను మార్కి చేయండి 
మరియు కత్తురించండి. హాయాండ్ లివ్ర్ టియర్ ఉపయోగించి 2.5 
మిమీద ×.

• కత్తురించిన ముకకిలను ఒక రంధ్రం మీద కొట్టడం దా్వర్య గిటారుగ్య 
ఉంచండి.

• డ్ార యింగ్ ప్రక్యరం షీట్ ని కొలత్లకు ఫ్రైల్ చేయండి మరియు 
ఫినిష్ చేయండి.

• స్కిస్ ప్య్ర క్యరము షీట్ ఉపరతి్లంప్్రై సమాంత్ర రఖే్లను మార్కి 
చేయండి మరియు పంచ్ చేయండి మరియు ఆ పొ జిషన్ లో 
వ్�లిడింగ్ ట్రబుల్ ప్్రై జాబ్ ప్ీస్ ని ఫ్రైర్ బి్రజ్ సపో ర్్ట తో స్్రట్ చేయండి.

• బ్ర్ల ప్్రై కు నైాజిల్ స్్రైజు 5 ఎంచుకోండి మరియు జత్చేయండి.

• ర్పగుయాలేట్లప్్రై ఎస్ిటిలిన్ మరియు ఆకిసిజన్ ప్ీడనం 0.15 kg/cm2  
స్్రట్  చేయండి.

• ఆకిసి-ఎస్ిటిలిన్ వ్్యయువ్ులను మండించండి మరియు త్టస్థ  
మంటను సరు్ద బాటు చేయండి.

• బ్ర్ల ప్్రై ను దాని కుడి చతే్ చివ్ర్పైన అవ్సరమెైన కోణంలో 
పటు్ట కోండి.

• బ్ర్ల ప్్రై కు స్వలపు వ్ృతాతు క్యర కదలికతో షీట్ యొకకి కుడి చివ్రలో 
ఉపరిత్లానిని వ్ేడి చేయడం ప్య్ర రంభించండి మరియు మార్కి 
చేయబడడి  రేఖ్ప్్రై కరికని ఫూల్ ను ఉత్పుత్తు  చేయండి.

• బ్ర్ల  ప్్రైప్ ను కుడి నుంచి ఎడమ దిశకు కదిలించండి- ఏకరీత్న 
వే్గం మరియు బ్ర్ల  ప్్రైప్ యాంగిల్ మెయింట్ైన్   చేయండి .

• ఏజ్పైనైా ఒక సమయంలో అధిక వ్ేడి స్్యంద్రత్ను నివ్్యరించండి.

• ప్రయాణ రేటును సరు్ద బాటు చేయడం దా్వర్య మరియు బ్ర్ల ప్్రై కు 
కొది్దగ్య వ్ృతాతు క్యర కదలిక ఇవ్్వడం దా్వర్య కరికని కొలనును సర్పైన 
పరిమాణంలో ఉంచండి.

• ఎడమ చివ్ర ఆప్ి , వ్ేగంగ్య ప్్రైకి లేపండి మరియు బ్ర్ల ప్్రై 
చేయండి.

• మంటను ఆరిపు, బ్ర్ల ప్్రై ను నీటిలో చల్లబరచడం.

• స్ీ్టల్ వ్�ైర్ బ్రష్ తో ఫూయాజ్ చేయబడడి  ఉపరిత్లానిని శుభ్రం చేయండి 
మరియు త్నిఖీ చేయండి కొరకు the ఏకరూపత్ యొకకి 
ఫూయాజని పరుగులు..

ఫ్్యలు ట్ ప్్ర జిష్న్ ల్ో పిల్లు ర్ ర్యడ్ తో ఫూయాజ్ ర్న్ అవ్ుతుంద్ి.

• నైాజిల్ స్్రైజు 5 ఎంచుకోండి మరియు ఫిక్సి చేయండి మరియు 
ఎస్ిటిలిన్/ ఆకిసిజన్ పీ్డనం 0.15 kg/cm2 స్్రట్ చేయండి.

• 1.6 మిమీద క్యపర్ కోట్డ్ మెైల్సి సీ్్టల్ (స్ిస్ి ఎంఎస్) ఫిల్ల ర్ ర్యడ్ 
ఎంచుకోండి.

• భద్రతా దుసుతు లు మరియు గ్యయాస్ వ్�లిడింగ్ గ్య గుల్సి ధరించండి.

• ఆకీసి-ఎస్ిటిలిన్ వ్్యయువ్ులను మండించండి మరియు త్టస్థ  
మంటను స్్రట్ చేయండి.

• బ్ర్ల ప్్రై ను కుడి చతే్ప్్రై 60° కోణంలో పటు్ట కోండి.

• 70° పని యొకకి పంచ్ ల�ైన్ తో మరియు  ల�ైన్ యొకకి కుడి చతే్ 
అంచు వ్ద్ద  ఒక చినని కరికని కొలనును త్యారు చేయండి.

• జాబ్ ఉపరిత్లం నుండి ఫ్ర్రమ్ కోన్ ద్యర్యనిని 2.0 నుండి 3.0 
మిమీద వ్రకు ఉంచండి.

• పి్ల్ల ర్ ర్యడ్ ని ఎడమ చతే్లో పటు్ట కోండి, వ్�లిడింగ్ రేఖ్తో 30° - 
40° కోణంతో కరికని కొలను దగ్గర చ్యపండి.

• పంచ్ చేయబడిన రేఖ్ యొకకి కుడి చివ్రలో బేస్ మెటల్ ను 
కరిగించండి మరియు కరికని ఫూల్/మరుగును సృషి్టంచండి.

• కరికని ఫూల్ మధయాలో ముంచడం దా్వర్య ప్ిల్ల ర్ ర్యడ్ యొకకి 
చెరవ్ను ఫూయాజ్ చేయండి మరియు వ్�లడిర్ బీడీ  రూపొ ందించడానికి 
జాబ్  ఉపరిత్లంప్్రై ప్ిల్ల ర్ మెటల్ జోడించండి.

• బ్ర్ల  ప్్రైప్ మరియు ప్ిల్ల ర్ ర్యడ్ ర్పండింటి నీ  బో్ల  ప్్రైప్ కు కొది్దగ్య 
వ్ృతాతు క్యర కదలికతో పంచ్ చేయబడడి  ల�ైన్ వ్�ంటబడి ఏకరతీ్న 
వ్ేగంతో ఎడమ వ్�ైపుకు కదిలించండి.

• పి్ల్ల ర్ ర్యడ్ ని సి్్థరమెైన వ్ేగంతో ప్్రైకి మరియు కిందికి కదిలించండి 
(ప్ిస్టల్ లాంటి కదలిక).

• ఎత్ుతు  మరియు వ్�డలుపులో బీడీ   సమానంగ్య నిరమిించడానికి 
కరికని కొలనులో త్నం ర్యడ్ జోడించండి.

• పూస యొకకి పరిమాణం మరియు ఫూయాజని యొకకి అవ్సరమెైన 
చ్కచుచేకుపో వ్డం/లోత్ును నియంత్్రంచడం కొరకు ప్ిల్ల ర్ ర్యడ్ 
తో బో్ల  ప్్రైప్ యొకకి ప్రయాణ రేటును సరు్ద బాటు చేయండి.

• ఆకీసికరణంను నివ్్యరించడానికి ప్ిల్ల ర్ ర్యడ్ ఎండ్ ను మంట 
వ్�లుపల మంట లోపల ఉంచండి.

• బీడీ   సరిగ్య్గ  నింపడం దా్వర్య పంచ్ చేయబడడి  ల�ైన్ యొకకి ఎడమ 
చేత్ చివ్ర్పైన ఆపండి.

• మంటను ఆరపుండి మరియు నైాజిల్ చల్లబరచడం.

• వ్�లిడింగ్ ఉపరిత్లానిని శుభ్రం చేయండి. వ్�లడిర్ పూస యొకకి 
అలలు మరియు ఏకరతీ్న వ్�డలుపు/ఎత్ుతు  కోసం క్యడా త్నిఖీ  
చేయండి.

• బ్ర్ల  ప్్రైప్  మరియు ప్ిల్ల ర్ ర్యడ్ యొకకి బీడీ   మానిపుయాలేషన్ 
స్్యధించడం కొరకు మిగిలిన 4 పంచ్ చేయబడడి  ల�ైన్ ల కొరకు 
దీనిని రపి్ీట్ చేయండి..

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.1.09
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నెైపుణయా క్రామం (Skill Sequence)

ఫూయాజని పిల్లు ర్ ర్యడ్ తో మరియు ల్ేక్ుండ్ర న్డుస్య్త ంద్ి (Fusion run with and without filler rod)
ల్క్షయాం: ఇది మీకు సహాయపడుత్ుంది
• పిల్లు ర్ ర్యడ్ తో మరియు ల్ేక్ుండ్ర ఫూయాజని ర్న్ స�ట్ చేయండషి మరియు నిర్వాహించండషి.

గ్యయాస్ వ్ెల్్డంగ్ క్ొర్క్ు బిగని్ర్ తపపునిసరిగ్య ప్్యరా క్్స్రస్ చేయాల్:

- బ్ర్ల ప్్రై ను సర్పైన పొ జిషన్ లో ఉంచడం

- సర్పైన బ్ర్ల  ప్్రైప్ మానిపుయాలేషన్ ఉపయోగించడం దా్వర్య మెటల్ 
యొకకి ఫూయాస్ింగ్

- బ్ర్ల  ప్్రైప్ మరియు ప్ిల్ల ర్ ర్యడ్ ను కలిప్ి తారుమారు చేయడం 
కొరకు  ర్పండు చేత్ుల యొకకి సర్పైన సమన్వయానిని పొ ందడం

- డిప్యజిట్ ఫూయాజని అనైేది ఉద్యయాగం యొకకి కుడి చివ్ర నుండి 
ఎడమ చివ్ర వ్రకు సరళ్ రేఖ్లో నడుసుతు ంది.

వ్ెల్్డంగ్ క్ొర్క్ు ష్థట్ తయారీ

152 మిమీద పొ డవ్ు × 122 మిమీద వ్�డలుపు × 2.5 మిమీద 
మందం కలిగిన జాబ్ ముకకిలను పొ ందడానికి ఎంఎస్ సి్్ట ్రప్ ను 
కత్తురించండి.

2 మిమీద అనేైది ష్రరింగ్ అలవ్�న్సి, త్దా్వర్య నింప్ిన త్రువ్్యత్ ఫినిష్డి  
స్్రైజు 150 × 120 మిమీద ఉంటుంది.

బొ డుడి ప్్రై సుత్తుతో కత్తురించడం వ్ల్ల  షీట్ బి్ల ంకర్  తొలగించండి.

150 × 120 మిమీ షీట్ పరిమాణానిని పొ ందడం కొరకు అంచుప్్రై 
ఉనని బర్ లు మరియు అసమానత్లను  తొలగించడానికి పని 
యొకకి కరామరహతి్ అంచులను ఫ్రైల్ చేయండి.

జాబ్ ప్థస్ ని క్్సలునింగ్ చేయడం మరియు స�ట్ చేయడం

 వ్�ైర్ బ్రష్ మరియు ఎవ్రీ ప్్రపర్ ఉపయోగించి త్ుపుపును తొలగించండి. 
వ్�ైర్ బ్రష్ ప్్రై అధిక ఒత్తుడితో రుద్ద  వ్దు్ద .

శుభ్రం చసే్్రటపుపుడు చెకకి ముకకిప్్రై చుటి్టన ఎవ్రీ క్యగితానిని 
ఉపయోగించండి.

 పలుచని హెైడ్య్రకో్ల రిక్ ఆమ్ల ం యొకకి ద్ార వ్కంలో ఎంఎస్ షీట్ ను 
ముంచడం దా్వర్య ప్్రయింట్, ఆయిల్ లేదా గీరాజును తొలగించండి.

ఒక అంచు నుండి 10 మిమీ వ్ద్ద  షీట్ యొకకి పొ డవ్�ైన అంచుకు 
సమాంత్రంగ్య రఖే్లను గీయండి  మరియు గ్పైడ్ గ్య పనిచేయడానికి 
ల�ైన్ల  వ్�ంట పంచ్ చేయండి. పటం 1

హీట్ కండక్షన్ త్గి్గంచడం కొరకు మరియు జాబ్ ని ఫ్్య్ల ట్ గ్య ఉంచడం 
కొరకు జాబ్ ని ఒక ఫ్రైర్ ఇటుకప్్రై (చిత్్రం  2) వ్ర్కి ట్రబుల్ మీద 
ఉంచండి.

వ్�లిడింగ్ గ్యగుల్సి ఉపయోగించండి.

సర్పైన ఫూయాజన్ కొరకు బో్ల  ప్్రైప్ మరియు ఫ్్ర్లమ్ ని సర్పైన పొ జిషన్ 
(యాంగిల్)లో ఉంచండి.

బో్ల ప్్రైప్ ను ఈ విధంగ్య ఉంచండి:

- షీట్ యొకకి పంచ్ చేయబడడి  ల�ైన్ లు ఆపరేటర్ కు సమాంత్రంగ్య 
ఉంటాయి (చిత్్రం  3)

- ఆపరేటర్ చేత్కి త్కుకివ్ అలసట ఉంటుంది.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.1.09
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- వ్�లిడింగ్ రేఖ్తో నైాజిల్ యొకకి కోణం 60° - 70° మధయా ఉంటుంది.  
నైాజిల్ మరియు జాబ్ ఉపరిత్లం మధయా కోణం 90° ఉండాలి. 
(చిత్్రం  4)

కుడి చివ్రలో జాబ్ ఉపరతి్లంప్్రై కరిగిన పూల్ యొకకి చినని 
మడుగు ఏరపుడటానికి మెటల్ ను ఫూయాజ్ చేయండి.

ఫైిల్లు ర్ ర్యడ్ ల్ేక్ుండ్ర ఫూయాజన్ ర్న్ అయి్యయాల్ా చేయడం

ఒక రేఖ్ యొకకి కుడి చివ్రన లొకేషన్ ఫూయాజన్ పొ ందడం వ్ల్ల  
బో్ల ప్్రైప్ ను ఎడమ వ్�ైపునకు కదిలించండి.

కరిగిన కొలనును పంచ్ ల�ైన్ ప్్రై ఉంచండి. (చిత్్రం  5)

 బో్ల  ప్్రైప్ కు స్వలపు వ్ృతాతు క్యర కదలికతో ప్రయాణ వ్ేగ్యనిని స్ి్థరంగ్య 
కొనస్్యగించండి.  (చిత్్రం  6)

ఎడమ అంచు దగ్గర బ్ర్ల  ప్్రైప్ కోణానిని కొది్దగ్య త్గి్గంచండి 
మరియు  చివ్రలో మండకుండా ఉండటానికి మంటను నై�మమిదిగ్య 
ఉపసంహరించుకోండి.

సర్పైన హీట్  ఇన్ పుట్ కొరకు మరియు బాయాక్ కొరకు మంట యొకకి 
తెల్లని శంఖ్ుకు మరియు షీట్ ఉపరిత్లం మధయా 2-3 మిమీ స్ి్థరమెైన 
ద్యర్యనిని ప్యటించండి.

ఫూయాజని ర్న్ యొక్్క విజువ్ల్ తనిఖీ

వ్�లిడింగ్ పనిని  దాని ఉపరిత్లం నుండి పొ లుసులను తొలగించడానికి 
బాగ్య శుభ్రం చసే్ిన త్రువ్్యత్ బీడీ ఏకరతీ్న వ్�డలుపు, అలలు 
మరియు సర్పైన లోత్ు ఫూయాజని (చ్కచుచేకుపో వ్డం) (చిత్్రం  7) 
నిర్యధా రించడానికి దృశయా పరీక్ష చేయవ్చుచే  .

ఉపయోగం tongs క్ొంచెం సేపు handling వ్ేడషి ఉద్్యయాగ్యల్ు.

పిల్లు ర్ ర్యడ్ తో ఫూయాజని ర్న్ చేయడం: గ్యయాస్ వ్�లిడింగ్ సమయంలో, 
వ్�లిడింగ్ యొకకి సర్పైన పరిమాణానిని పొ ందడానికి మరియు బలమెైన 
ఉమమిడని పొ ందడానికి చాలా కీళ్్లకు ప్ిల్ల ర్ మెటల్ అవ్సరం  . క్యబటి్ట  
మంట బేస్ మెటల్ ను కరిగిసుతు ంది, ఇది ప్ిల్ల ర్ ర్యడ్ ను క్యడా 
కరిగసిుతు ంది, ఇది ఉమమిడంలోని గ్యడి లేదా డిప్్ర్రషన్ ను నింపుత్ుంది.

కరికని ఫూల్ లో పి్ల్ల ర్ లోహానిని ఫీడింగ్ చేయడానికి ప్రతేయాక 
నై�ైపుణాయాలు అవ్సరం.

మంట దా్వర్య వ్చేచే ఉష్ణం ఎస్ిటిలిన్ మరియు ఆకిసిజన్ వ్్యయువ్ు 
యొకకి ఘ్నపరిమాణంప్్రై ఆధారపడి ఉంటుంది. వ్ేరే్వరు స్్రైజు 
నైాజిల్సి వే్రే్వరు ఘ్నపరిమాణంలో వ్్యయువ్ులను ఇస్్యతు యి 
మరియు లోహానిని కరిగించడానికి అవ్సరమెైన ఉష్ణం వ్�లిడింగ్ 
చేయాలిసిన లోహం యొకకి మందంప్్రై ఆధారపడి ఉంటుంది. క్యబటి్ట  
వ్�లిడింగ్ చేయడానికి బేస్ మెటల్ యొకకి మందం ఆధారంగ్య నైాజిల్సి 
ఎంచుకోండి.

3.0 మిమీ మందం గల MS షీట్ కొరకు నై�ంబరు 5 నైాజిల్ ఎంచుకోండి 
మరియు దానిని బ్ర్ల  ప్్రైపుకు ప్ిక్సి చేయండి.

బ్ర్ల  ప్్రైప్ యాంగిల్ 60° - 70° వ్�లడిర్ ల�ైన్ (కుడి వ్�ైపు) తో ఉంటుంది.  
పి్ల్ల ర్ ర్యడ్ యాంగిల్ 30°- 40° వ్�లడిర్ ల�ైన్ తో (ఎడమువ్�ైపు). 
పటం8)

ఈ కోణం కరికని బురదను వ్�లిడింగ్ రేఖ్ వ్�ంటబడి కదిలించడానికి 
సహాయపడుత్ుంది మరియు కరికని కొలను నుండి స్్యకిల్, ఏజ్పైనైా 
ధ్యళి వ్ంటి అవ్్యంఛిత్ పదార్య్థ లను ద్యరంగ్య ఉంచుత్ుంది. ఇది 
అవ్సరమెైన మేరకు ఫూయాజని (చ్కచుచేకుపో వ్డం) యొకకి లోత్ును 
క్యడా నిమంత్్రసుతు ంది. దీనికితోడు ద్రవ్ భవ్న ప్య్ర ంత్ం యొకకి 
విజిబిలిటీ మెరుగ్య్గ  ఉంటుంది.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.1.09
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బ్ర్ల ప్్రై మరియు ప్ిల్ల ర్ ర్యడ్ ను ప్్ర్ల ట్ ఉపరిత్లానికి 90° వ్ద్ద  ఉంచండి, 
త్దా్వర్య మంట యొకకి లోపలి కోన్ యొకకి ర్పండు వ్�ైపులా లోహం 
సమానంగ్య కరిగిపో త్ుంది. (చిత్్రం  9)

మెటల్ ఉపరతి్లానిని ఫూయాజ్ చేయండి, కరికని ఫూల్ ని మెయింట్ైన్   
చేయండి మరియు సర్పైన కదలికతో ప్ిల్ల ర్ మెటల్ జోడించండి.

బ్ర్ల  ప్్రైప్ కొరకు, కొది్దగ్య వ్ృతాతు క్యర చలనం అవ్సరం అవ్ుత్ుంది 
మరియు  ప్ిల్ల ర్ ర్యడ్ కొరకు, ప్ిస్టల్ లాంటి కదలిక (చిత్్రం  10) (ప్్రైకి 
మరియు కిందికి) అవ్సరం అవ్ుత్ుంది.

మెటల్ ఉపరతి్లానికి ఫ్ర్రమ్ కోన్ ద్యర్యనిని 2-3 మిమీ ఉండేలా 
చ్యసుకోండి.

వ్�లిడింగ్ ను ముందుకు త్సుక్పళ్్లడం కొరకు బ్ర్ల ప్్రై మరియు ప్ిల్ల ర్ ర్యడ్ 
ని ఎడమువ్�ైపు దిశలో , పంచ్ మార్కి చేయబడడి  సరళ్ రఖే్ వ్�ంటబడి 
కదిలించండి. (చిత్్రం  11)

షీట్ ఉపరిత్లం ప్్రైన 0.5 నుండి 1 మిమీ వ్�లడిర్ ఉప బలానిని 
పొ ందడానికి వ్�లడిర్ ఫూల్ లో ప్ిల్ల ర్ ర్యడ్ జోడించండి  .

బ్ర్ల  ప్్రైప్ మరియు ప్ిల్ల ర్ ర్యడ్ కొరకు వ్�లిడింగ్ చేస్్రటపుపుడు సి్్థరమెైన 
వ్ేగం, కోణాలు మరియు చలనైానిని మెయింట్ైన్    చేయండి.

దాని ఆకీసికరణంను నివ్్యరించడానికి ప్ిల్ల ర్ ర్యడ్ యొకకి చెరవ్ను 
మంట యొకకి బయటి కవ్రులో ఉంచండి.

వ్ెల్్డంగ్ యొక్్క పు న్ః ప్్యరా ర్ంభ్ం మరియు ఆపడం

పునఃప్య్ర రంభించడం

డిప్యజిట్ చేయబడడి  చివ్రి 3 mm వ్�లడిర్ పూసప్్రై కోన్ ప్యయింట్ తో 
బ్ర్ల ప్్రై నైాజిల్ ని 80° కోణంలో పటు్ట కోండి. అంట్ర బిలం. (చిత్్రం  12)

కరికని కొలను ఏరపుడటానికి గేరాటర్ వ్ద్ద  వ్�లడిర్ పూసను త్రిగి 
కరిగించండి, ప్ిల్ల ర్ ర్యడ్ జోడించండి మరియు నికే్పంతో ముందుకు 
స్్యగండి.

ఆపడం

బర్ని ని కంటో్ర ల్ చేయడం కొరకు వ్�లిడింగ్  ఫూల్ ఎడమ చివ్రకు 
చేరుకుననిపుపుడు బ్ర్ల  ప్్రైప్

మంటను నై�మమిదిగ్య తొలగించండి, అయితే  వ్్యతావ్రణం నుండి 
రక్ించడానికి జా్వల యొకకి బయటి కవ్రు చివ్రలో వ్�లడిర్ ఫూల్ 
ను కపపుండి.

వ్�లిడింగ్ ఫూల్ గటి్టపడటానికి ముందు వ్�లిడింగ్ జోన్ నుండి ప్ిల్ల ర్ ర్యడ్ 
ఎండ్ తొలగించండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.1.09
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మరియు ప్ిల్ల ర్ ర్యడ్ యొకకి కోణానిని త్గి్గంచండి.

త్నం ప్ిల్ల ర్ లోహానిని జోడించడం దా్వర్య,  గ్యయబ్   వ్ద్ద  కొనిని 
చుకకిల కరికని లోహానిని వే్యడం దా్వర్య బిలానిని నిరిమించండి.

డషిప్్యజిట్ చేయబడ్డ  ర్న్ యొక్్క తనిఖీ

జమ చసే్ిన బీడీ ఈ కిరాంద వ్్యటిని చ్యడండి.

బీడీ వివిధ ప్యయింట్ల  వ్ద్ద  డిప్్ర్రషన్. (బ్ర్ల  ప్్రైప్ యొకకి ప్రయాణ 
వే్గంలో వ్యాతాయాసం; ప్ిల్ల ర్ ర్యడ్ కు సరగి్య్గ  ఆహారం ఇవ్్వకపో వ్డం; 
త్పుపుగ్య పునఃప్య్ర రంభించడం; కరికని  లోహానిని తాకిన జా్వల లోపలి 
శంఖ్ుకు క్యరణంగ్య కరికని కొలను స్్య్ల ష్ క్యవ్డం  దీనికి క్యరణం.) 

బీడీ యొకకి క్యలి వ్ేళ్్ళ వ్ద్ద  కత్తురించండి. (వ్్యయువ్ుల అధిక 
ప్ీడనం మరియు కఠినమెైన మంటను ఏర్యపుటు చేయడం వ్ల్ల  ఇది 
జరుగుత్ుంది. బ్ర్ల  ప్్రైప్ యొకకి సర్పైన మానిపుయాలేషన్ లేకపో వ్డం; 
ప్ిల్ల ర్ ర్యడ్ కు సరిగ్య్గ  ఆహారం ఇవ్్వకపో వ్డం .)

క్యంకే్వవ్ బీడీ ఉపరతి్లం. (ఇది కఠినమెైన మంట మరియు 
వ్్యయువ్ుల అధిక పీ్డనం వ్ల్ల  వ్సుతు ంది; ప్ిల్ల ర్ ర్యడ్ గ్పంత్గ్య ఫీడ్ 
చేయకపో వ్డం.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.1.09

పో ర స్ిటీ.. (షీట్ లను సరిగ్య్గ  శుభ్రం చేయకపో వ్డమే దీనికి క్యరణం.  
త్ుపుపు పటి్టన ప్ిల్ల ర్ ర్యడ్.)

సర్పైన  బీడీ  పటం 13 లో చ్యప్ించబడింది.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



35

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.10
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - వ్ెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్ 

MS షీట్ ప�ై ఎడ్జ్  జాయింట్ పిల్్ల ర్ ర్యడ్ ల్ేక్ుండా ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో 2mm మందం క్ల్గి ఉంటుంది (OAW-
03)] (Edge Joint on MS sheet 2mm thick in flat position without filler rod (OAW-03))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• డారా యింగ్   ప్రాక్్యరం ప్ల్ల ట్ యొక్్క  అంచ్యల్న్్య  వంచడం నరే్చ్చక్ోవడం  మరియు ప్నిని ఎడ్జ్   భాగంగ్య స�ట్ చేయడం
• ప్నిని ఎడ్జ్  జాయింట్ గ్య స�ట్ చేయండి మరియు వ్్యటిని  వ్ెల్్డంగ్ చేయండి  .
• ఉప్రితల్ ఏక్రూప్త క్ొరక్ు  ఎడ్జ్  వ్ెల్్డర్ ని శుభ్రాం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• డ్్రరా యింగ్ పరాక్యరం జాబ్ పీస్ నలు సిద్్ధం చేయండ్ి.

• చతురస్్యరా క్యరం యొక్్క అంచులను ఫై�ైల్ చేయండ్ి మరియు  
అంచులను శుభ్రాపరచడం ద్్రవార్య ధృవీక్రించండ్ి.

• వంగు the అంచులు యొక్్క the ప్లలే ట్్లలే  క్ు అవవాక్ు చేర్యరు వద్్ద  
90° క్ు the ఉపరితలం.

 మార్చ్చ] పొ డవు యొక్్క the వంక్ర వ్్యటా ఉండాల్ అవువె 
ర్వటిటి ంప్ు యొక్్క the దళసరి యొక్్క the ప్ళ్్ల్ల ం

• గ్యయాస్ వ్ెల్్డింగ్ ప్్యలే ంట్ స�ట్ చేయండ్ి, న్రజిల్ నెం.7 ఫైిక్స్ చేయండ్ి 

• మరియు  రెండు వ్్యయువుల కొరక్ు 0.15 kg/cm 2 వ్్యయు 
పీడన్రన్ని స�ట్ చేయండ్ి.

• అట్ాకింగ్ మరియు వె్ల్్డింగ్ కొరక్ు CCMS పలిలే ర్ ర్యడ్ 3mm 
ఎంచుకోండ్ి.  (అవసరమై�ైతే)

• తట్స్థ  మంట్ను స�ట్ చేయండ్ి.

• క్ట్ నలు శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు పన్న్ వ్ెల్్డింగ్ ట్ేబుల్ ప�ై 
ఫ్్యలే ట్ ప్ొ జిషన్ లో, ఫై�ైర్ బ్రాజ్ సప్ో ర్ట్ పల�ై స�ట్ చేయండ్ి.

• జాబ్ యొక్్క క్ుడ్ి చివరెైన వె్ల్్డింగ్ ప్్యరా రంభించండ్ి.

• బ్లలే ప�ై ను 60° - 70° వద్్ద  ఉంచండ్ి.

• ఫ్్యయాజ్ the అంచులు ఏరీతిగ్య మరియు నడచు ది్శగ్య 
ఎడమువ్ెైపు.

ఫ్్యయాజ్ the వంక్ర అంచ్యల్ు ప�ైక్్న క్ు the ప్్యరితి ఉప్రితల్ం 
యొక్్క the ప్ళ్్ల్ల ం.

• ఎడమ చివరలో ఆపి,  గ్యయబ్   న్ంపండి్ మరియు వ్ెల్్డింగ్ ప్యరితి 
చేయండ్ి.

• మంట్ను ఆర్పండి్, న్రజిల్ ను నీట్ిలో చలలేబరచడం.

• వె్ల్్డింగ్ చేయబడ్డి  జాయింట్ న్ శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు ద్ేన్ 
కొరక్ు తన్ఖీ చేయండ్ి

• బీడ్ీ   యొక్్క ఏక్రీతిన వ్ెడలు్ప మరియు ఎతుతి .

• ఏక్రీతిన పరాక్ంపనలు.

నెైప్ుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

MS ప్ల్ల ట్ ప�ై ఎడ్జ్  జాయినింగ్ (Edge joining on MS plate)
ల్క్యాం: ఇద్ి మీక్ు సహాయపడుతుంద్ి
• MS ప్ల్ల ట్ యొక్్క అంచ్యన్ చేరండి.

తయారీ:  150×5×2 ఎంఎం స�ైజులో ఉనని జాబ్ పీసలేను ష్లరింగ్ చేసి 
ఫై�ైల్ చేయాల్. 

స�టిటి ంగ్ మరియు వంగడం:

• ప్లలే ట్లే  అంచులను వంచండ్ి.

• సిద్్ధం చేసిన జాబ్ పీస్ నలు వ్ెల్్డింగ్ ట్ేబుల్ ప�ై స�ట్ చేయండి్ 
మరియు రెండు చివర్లలే  ప్్యయాక్ చేయండ్ి.

• ట్ాక్ వె్ల్డిర్ యొక్్క ప్ొ డవు సుమక్రుగ్య 6 మిమీ.

• అట్ాకింగ్ చేసిన తరువ్్యత అల�ైన్ మై�ంట్ చెక్ చేయండ్ి.

వ్ెల్్డంగ్

• ఉమ్మడి్ యొక్్క క్ుడి్ చివరలో వె్ల్్డింగ్ ప్్యరా రంభించండ్ి.

• ల�ఫ్్యట్ వార్్డి ట్ెకినిక్ ఉపయోగించండ్ి.

• ఎడమ చివరలో ఆపి, బ్లం న్ంపండ్ి మరియు వ్ెల్్డింగ్ ప్యరితి 
చేయండ్ి.

• మంట్ను ఆర్పండి్, న్రజిల్ ను నీట్ిలో చలలేబరచడం.

• వె్ల్్డింగ్ చేయబడ్డి  జాయింట్ న్ శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు ద్ేన్ 
కొరక్ు తన్ఖీ చేయండ్ి

• ప్యస యొక్్క ఏక్రీతిన వ్ెడలు్ప మరియు ఎతుతి .

• ఏక్రీతిన పరాక్ంపనలు.

• ఏక్రీతిన పరాయాణ వ్ేగ్యన్ని న్రవాహించండి్ మరియు మంట్క్ు 
ఫైీడ్ చేయండ్ి.

• న్కి్పతిమై�ైన బీడ్ీ   వ్ెైర్ బరాష్ ఉపయోగించి శుభ్రాం చేయండి్.

ఉప్యోగం అందరూ the క్షేమం apparels మరియు 
వ్్యయువు వ్ెల్్డంగ్ క్ళ్లజోడు.

తనిఖీ

ద్ీన్ ద్్రవార్య వ్ెల్డిర్ యొక్్క న్రణయాతను తన్ఖీ చేయండ్ి

- పన్ ఫైిన్షింగ్ చెక్ చేస్తతి ..

- పరిమాణంలో వ్ెల్డిర్  బీడ్ీ యొక్్క వ్ెడలు్ప మరియు ఎతుతి  
యొక్్క ఏక్రూపతను తన్ఖీ చేయడం.

- అలల యొక్్క ఏక్రూపతను తన్ఖీ చేయడం , క్ల్క్ మరియు 
ప్యరితి చొచుచుక్ుప్ో వడం.

- పో్ ర సిటీ్, కీ్ణ, ఫ్్యయాజన్ లేక్పో్ వడం వంట్ి లోప్్యలు లేక్ుండ్్ర 
వ్ెల్డిర్ ఉంద్ో  లేద్ో  చెక్ చేయాల్.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.10
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.11
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - వ్ెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్ 

గ్యయాస్ దావెర్య 10 మిమీ మందం క్ల్గిన్ MS ప్ల్ల ట్ యొక్్క మకే్్నంగ్ మరియు స�టి రెయిన్ ల్�ైన్ క్టింగ్ (Making 
and straight line cutting of MS plate 10mm thick by gas)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• చేతితో MS ప్ల్ల ట్ న్్య తయార్చ చేయడం మరియు సరళ రషేఖ క్తితిరించడంప�ై ప్యరా క్్టటిస్ చేయడం
• క్్ట్లన్ నరే్చ్చక్ోవడానిక్్న  మరియు గ్యయాస్ క్ట్ చేసిన్ ఉప్రితల్ాల్న్్య తనిఖీ చేయడానిక్్న.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

సూటిగ్య క్ోతల్ు విధించడం

• అన్ని భ్ద్రాత్ర ద్ుసుతి లను ధరించండ్ి.

• గ్యయాస్ వ్ెల్్డింగ్ ప్్యలే ంట్ ను క్ట్ింగ్ బ్లలే  ప�ైప్ తో స�ట్ చేయండ్ి 
మరియు ఆకిస్జన్ రగెుయాలేట్ర్ ను క్ట్ చేయండ్ి.

• క్ట్ చేయాల్స్న మై�ట్ల్ యొక్్క మంద్్రన్ని బట్ిట్  సరెైన క్ట్ింగ్ 
న్రజిల్ న్ ఫైిట్  చేయండి్ (M.S. ప్లలే ట్ 10mm మంద్ం కొరక్ు 
1.2mm dia. ఓరిఫై�ైస్ క్ట్ింగ్ న్రజిల్ ఉపయోగించండ్ి)

• ఆకిస్జన్ మరియు ఎసిట్ిల్న్ గ్యయాస్ పీడనం రెండ్ింటి్ నీ క్ట్ింగ్ 
న్రజిల్ పరిమాణ్రన్కి సరు్ద బాట్్ల చేయండ్ి. (ఆకిస్జన్ 1.6 kg/
sq.cm మరియు ఎసటిి్ల్న్ 0.15 kg/చద్రపు స�ంమీ)

క్ొంచెం స్లప్ు సర్చదు బాటు చేయడం the ఒతితిడి ఉంచ్య the 
ఛేదన్ం బూ్ల  ప�ైప్ వ్్యల్వె  ల్ు బహిరంగ.

• 200×150×10 మంద్మై�ైన ప్లలే ట్ తీసుకొన్, శుభ్రాం చేసి, మార్్క 
చేసి, ప్లలే ట్ ప�ై సరళ రేఖలను 25 మిమీ తేడ్్రతో పంచ్ చేయండ్ి.

• తట్స్థ  మంట్ను స�ట్ చేయండ్ి.

• గ్యయాస్ వె్ల్్డింగ్ గ్య గుల్స్ ధరించండ్ి.

• కోత రేఖ మరియు క్టి్ంగ్ న్రజిల్ అక్ం మధయా మరియు న్రజిల్ 
మరియు ప్లలే ట్ యొక్్క ఉపరితలం మధయా 90° కోణంలో బ్లలే ప�ై ను 
పట్్లట్ కోండ్ి.

• పంచ్ చేయబడ్ిన ల�ైన్ యొక్్క ఒక్ చెరవను వ్ెరీరీ రెడ్ హాట్ 
క్ండ్ిషన్ వరక్ు వ్ేడ్ి చేయండ్ి .

• వర్్క పీస్ మరియు   న్రజిల్ యొక్్క చివర  మధయా ద్్తర్యన్ని 
సుమారు 5 మిమీ ఉండ్ేలా చ్తసుకోండ్ి.

• పీరా హీట్ కోన్ ను ప్లలే ట్  ప�ైన  సుమారు 1.6 మిమీ ఉంచండి్  .

• మంట్ను చిట్ా్క పరిమాణం గంట్ే కొంచెం  ప�ద్్ద  ద్ిగ్య  వృత్రతి క్యరంలో 
క్ద్ిల్ంచండ్ి.   వ్ెరీరీ ఎరుపు రంగులోకి లోహాన్ని వ్ేడ్ి చేసినపు్పడు, 
చిట్ా్కను ప్లలే ట్ అంచుక్ు తరల్ంచండ్ి     .

• క్టి్ంగ్ ఆకిస్జన్ ల్వర్  ను వ్ెంట్నే ఆపరేట్  చేయండ్ి మరియు 
ట్ారచుర్ న్ క్ట్ింగ్ ద్ిశలో నమె్మద్ిగ్య క్ద్ిల్ంచండ్ి.

• సరెైన ట్ారచుర్ వ్ేగం మరియు    ప్లలే ట్ ఉపరితలం మరియు  క్ట్   
యొక్్క చివరి వరక్ు  న్రజిల్ మధయా ద్్తర్యన్ని ప్్యట్ించండి్  .

• ఒక్వ్ేళ ప్ొ డవ్ెైన ప్లలే ట్లే ను       క్తితిరించ్రల్స్ వస్లతి , మంచి  సరళ 
వ్్యయువు కోత ఉపరితలాన్ని పొ్ ంద్డ్్రన్కి, కోత  రేఖక్ు 
సమాంతరంగ్య  ఒక్ సరళమై�ైన అంచుల ఫ్్యలే ట్ ను బ్గించండి్ 
మరియు  జత చేయబడ్డి  స్ల్పర్ గెైడ్ న్ ఉపయోగించండి్.     
క్తితిరించిన ట్ారచుర్ క్ు.  క్యయాంప్ చేయబడ్డి  ఫ్్యలే ట్ వ్ెంట్బడ్ి  ట్ారచుర్ 
న్ ఏరీతిగ్య క్ద్ిల్ంచండ్ి మరియు ఫ్్యలే ట్  క్ు ఎద్ురుగ్య ఉనని స్ల్పర్  
గెైడ్ న్ నొక్్కండ్ి.

• క్ట్ ప్యరతియిన తరువ్్యత క్ట్ింగ్ ఆకిస్జన్ ల్వర్ ను విడుద్ల  
చేయండ్ి మరియు మంట్ను ఆపివ్ేయండ్ి.  

• క్తితిరించిన అంచుక్ు అంట్్లక్ునని ఏజెైన్ర స్్యలే గ్ ను తొలగించిన 
తరువ్్యత క్తితిరించిన  ఉపరితలాన్ని వ్ెైర్ బరాష్ ద్్రవార్య శుభ్రాం  
చేయండ్ి.

నెైప్ుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

గ్యయాస్ క్ోత (Gas cutting)
ల్క్ష్యాల్ు: ఇద్ి మీక్ు సహాయపడుతుంద్ి
• గ్యయాస్ క్టింగ్ ప్య్ల ంట్ ఏర్యపాటు చేయండి
• మెటీరియల్ ని అవసరమెైన్ స�ైజుక్ు క్ట్ చేయండి.

గ్యయాస్ క్టింగ్ ప్య్ల ంట్ ఏర్యపాటు: వ్ెల్్డింగ్ కోసం చేసిన విధంగ్యనే ఆక్సస్-
ఎసిటి్ల్న్ గ్యయాస్ క్టి్ంగ్ ప్్యలే ంట్ ను స�ట్ చేయండి్ మరియు వ్ెల్్డింగ్ 
బ్లలే ప�ై స్్య్థ నంలో క్టి్ంగ్ బ్లలే  ప�ైప్ ను క్నెక్ట్ చేయండ్ి. (చితరాం 1) 
ఆకిస్జన్ వె్ల్్డింగ్ రెగుయాలేట్ర్ ను ఆకిస్జన్ క్ట్ింగ్ రెగుయాలేట్ర్ తో 
మారచుండ్ి.

స�ట్ రెయిన్ ల�ైన్ క్టి్ంగ్ కొరక్ు పన్న్ స�ట్ చేయండి్:  ప్లలే ట్ ప�ై 7 సరళ 
రేఖలను  మార్్క చేయండ్ి మరియు పంచ్ చేయండ్ి, సరళ రేఖ క్ట్ 
కొరక్ు 15 మిమీ ద్్తరం మరియు మర్ల అంచున బె వ్ెల్ క్ట్ింగ్ 
కొరక్ు 3 ల�ైన్ లు 25 మిమీ ద్్తరంలో ఉంట్ాయి.

విడ్ిపో్ యిే ముక్్క స్లవాచ్ఛగ్య పడ్ిప్ో యిేలా పన్న్ క్ట్ింగ్ ట్ేబుల్ మీద్ 
స�ట్ చేయండ్ి.

ధృవీక్రించ్యక్ోండి అది the అండర్ స�ైడ్ యొక్్క the ఛేదన్ం గీత 
is సపాషటింగ్య మరియు ల్ేద్య మండే ప్దార్యథా ల్ు ఉనానియి అబద్ధం 
సమీప్ంల్ో.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.11
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క్టింగ్ ఫ్్లరామ్ న్్య సర్చదు బాటు చేయడం: క్ట్ింగ్ న్రజిల్ ఎంచుకోండ్ి 
మరియు క్ట్ింగ్ జాబ్ మంద్్రన్కి అనుగుణంగ్య గ్యయాస్ ప�రాషర్ స�ట్ 
చేయండి్. (పటి్ట్క్ 1)

అదే్ మంద్ం కోసం చతురస్్యరా క్యర కోతతో ప్ో ల్స్లతి  బె వ్ెల్ క్ట్ కోసం బె 
వె్ల్ మంద్ం ఎక్ు్కవగ్య ఉంట్్లంద్ి.

 ప్లలే ట్లే  యొక్్క అన్ని మంద్్రన్కి ఎసటి్ిల్న్ పీడనం 0.15 kg/cm2 
ఉండ్్రల్.

10 మిమీ  మంద్మై�ైన ప్లలే ట్ ను క్తితిరించడ్్రన్కి 1.2 మిమీ (ఓరిఫై�ైస్) 
క్ట్ింగ్ న్రజిల్ ఎంచుకోండ్ి.

క్ట్ింగ్ ఆకిస్జన్ కొరక్ు 1.6 kg/sq.cm పీడన్రన్ని మరియు ఎసటిి్ల్న్ 
వ్్యయువు కొరక్ు 0.15 kg/sq.cm పీడన్రన్ని స�ట్ చేయండ్ి.

స్లఫ్ీట్  ద్ుసుతి లు ధరించేలా చ్తసుకోవ్్యల్.

ప్టిటి క్ 1

క్ోత క్ొరక్ు డేటా

ఆక్్నస్జన్ న్్య 
క్తితిరించడం యొక్్క 

వ్్యయాసం
orifice nozzle

సీటిల్ ప్ల్ల ట్ యొక్్క 
మందం

ఆక్్నస్జన్ పీడనానిని 
తగిగించడం

(1)
మి. మీ

(2)
మి. మీ

(3)
కిలో/స�ంమీ2

0.8
1.2
1.6
2.0
2.4
2.8
3.2

3-6
6-19
19-100
100-150
150-200
200-250
250-300

1.0-1.4
1.4-2.1
2.1-4.2
4.2-4.6
4.6-4.9
4.9-5.5
5.5-5.6

క్ట్ింగ్ బ్లలే  ప�ైప్ లో క్ట్ింగ్ న్రజిల్ న్ సరగి్యగా  పిక్స్ చేయండ్ి. (చితరాం2)

ఆకిస్జన్ మరియు ఎసిట్ిల్న్ గ్యయాస్ ల�ైనలే  యొక్్క బ్లలే ప�ై క్నెక్నలేలో లీ 
కేజీన్ తన్ఖీ చేయండ్ి.

పీరాహీట్ింగ్ కొరక్ు న్తయాట్రాల్ ఫై్లరామ్ న్ సరు్ద బాట్్ల చేయండ్ి.  (చితరాం 3)

క్ట్ింగ్ ఆకిస్జన్ ల్వర్ న్ ఆపరేట్ చేస్లట్పు్పడు ఫై్లరామ్ సరు్ద బాట్్లక్ు 
అంతర్యయం క్లగక్ుండ్్ర చ్తసుకోండ్ి.

స�టి రెయిన్ ల్�ైన్ క్టింగ్: హాయాండ్ క్ట్ింగ్ బ్లలే ప�ై ను  ప్లలే ట్ ఉపరితలంతో 
90° కోణంలో ఉంచండ్ి  మరియు సరళ రేఖను క్తితిరించడం 
ప్్యరా రంభించండ్ి. (చితరాం 4)
క్ట్ింగ్ ఆకిస్జన్ ల్వర్ ను నొక్్కడ్్రన్కి ముంద్ు ప్్యరా రంభ్ బ్ంద్ువును 
ఎరుపు వ్ేడ్ికి పీరా హీట్  చేయండ్ి. (చితరాం 4)
ఎద్ురుద్ెబ్బలు తగలక్ుండ్్ర ఉండట్ం కొరక్ు వర్్క పీస్ మరియు 
న్రజిల్ మధయా ద్్తర్యన్ని  సుమారు 5 మిమీ ఉండ్ేలా చ్తసుకోండి్. 
(చితరాం 4)
క్ట్ింగ్ ఆకిస్జన్ క్ంట్్రరా ల్ ల్వర్ ను నొక్్కడం ద్్రవార్య క్ట్ింగ్ ఆకిస్జన్ 
న్ విడుద్ల చేయండ్ి మరియు క్ట్ింగ్ చరయాను ప్్యరా రంభించండ్ి 

మరియు  బ్లలే ప�ై ను ఏక్రీతిన వ్ేగంతో పంచ్ చేయబడ్డి  ల�ైన్ వ్ెంట్బడి్ 
క్ద్ిల్ంచండ్ి.
ఎలాంట్ి స�ైడ్ ట్్ల స�ైడ్ క్ద్ల్క్ లేక్ుండ్్ర నేరుగ్య పరాయాణించేలా  
చ్తసుకోవ్్యల్.
న్రజిల్ కోణం 90° ఉంట్్లంద్ి, ప్లలే ట్ ఉపరితలం కోత వరక్ు ఉంట్్లంద్ి.
క్ట్ింగ్ ఆకిస్జన్ వ్్యల్వా  ను ప్యరితిగ్య తెరవండి్.
వీల�ై తే ప్లలే ట్ క్ు ఒక్ సరళమై�ైన అంచు లేద్్ర ట్ెంప్లలే ట్ ను పిక్స్ 
చేయండ్ి మరియు క్ట్ింగ్ న్రజిల్ క్ు ఒక్ సపో్ ర్ట్ న్ పిక్స్ చేయండి్, 
తద్్రవార్య న్రజిల్ యొక్్క చివర మరియు ప్లలే ట్ ఉపరితలం మధయా 
సి్థరమై�ైన ద్్తర్యన్ని  ధృవీక్రించండ్ి మరియు ఏక్రీతిన స�ట్ రెయిన్ క్ట్ 
మై�యింట్ెైన్   చేయండ్ి.
క్ట్ింగ్ న్ ద్ీన్ కొరక్ు తన్ఖీ చేయండ్ి
- ఏక్రీతిన మరియు మృద్ువ్ెైన కోత లేద్్ర డ్్రరా గ్ ల�ైన్
- సరళతర, పద్ును
- కోత యొక్్క వె్డలు్ప (క్యర్్ప) చితరాం 5 

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.11
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.12
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - వ్ెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్ 

MS ప్ల్ల ట్ ప�ై సరళ రషేఖ బీడీ ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో 10mm మందం (SMAW - 02) (Straight line beads 
on MS plate 10mm thick in flat position (SMAW - 02))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• సరళ రషేఖ బీడీ క్ొరక్ు  జాబ్ పీస్ న్ల్ు సిద్ధం  చేయండి మరియు స�ట్ చేయండి
• వె్ల్్డరీబీడీ నిక్ిప్తి ం చేయడం క్ొరక్ు ఎల్క్ోటిరో  డ్, క్ర్వంట్ మరియు పొ ల్ారిటీని ఎంచ్యక్ోండి
• ఆరగిన్ వ్ెల్్డంగ్ దావెర్య ఏక్రీతిన్ గిటార్చగ్య ఉండే బీడీ ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో డిప్యజిట్ చేయండి
• సిథారమెైన్ ఆరగిన్ పొ డవు, ఎల్క్ోటిరో  డ్ క్ోణ్ం మరియు ప్రాయాణ్ వ్ేగ్యనిని మెయింటెైన్   చేయండి
• విరిగిన్ ఆరగిన్ న్్య ప్ున్ఃప్యరా రంభించండి మరియు  గషే్రటర్ న్్య సరగి్యగి  నింప్ండి
• జిపిపాంగ్ స్యతితి    మరియు వ్ెైర్ బరాష్ ఉప్యోగించి వ్ెల్్డర్ బీడీ న్్యండి స్్య్ల గ్ మరియు   స్్యపాట్ న్్య తొల్గించి  శుభ్రాం చేయండి  
• ఏజ్వైనా ఉప్రితల్ ల్ోప్యల్ు  ఉనానియా అన్ని నిక్షేపించిన్ బీడలీ్న్్య తనిఖీ  చేయండి.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• హాక్- స్్య క్ట్ింగ్ మరియు గెైైండ్ింగ్ ద్్రవార్య ప్లలే ట్ లను పరిమాణ్రన్కి 
(డ్్రరా యింగ్ పరాక్యరం) సిద్్ధం చేయండ్ి.

• ప్లలే ట్ ఉపరితలాన్ని (జాబ్) స�ట్యిన్ ల�స్ సీట్ల్ వ్ెైర్ బరాష్ తో శుభ్రాం 
చేయండి్ మరియు ఫై�ైరింగ్ ద్్రవార్య బురరీలను తొలగించండ్ి.

• స్్కస్ పరాక్యరం జాబ్ ఉపరితలం యొక్్క రెండు వ్ెైపులా సమాంతర 
రేఖలను వ్ేయండ్ి మరియు స�ంట్ర్ పంచ్ తో మార్్క చేయండ్ి.

• ప్లలే ట్ న్ వె్ల్్డింగ్ ట్ేబుల్ మీద్ ఫ్్యలే ట్ పొ్ జిషన్ లో స�ట్ చేయండ్ి.

• ప్లలే ట్ వ్ెల్్డింగ్ ట్ేబుల్ క్ు బాగ్య క్నెక్ట్ అయిేయాలా చ్తసుకోండ్ి మరియు 
ఎర్తి క్యయాంప్ వర్్క ట్ేబుల్ క్ు వద్ులుగ్య క్నెక్ట్ చేయబడలేద్న్ 
ధృవీక్రించుకోండ్ి.

• ప్ొ రా టె్కిట్వ్ ద్ుసుతి లు (స్లఫ్ీట్  ద్ుసుతి లు) ధరించండ్ి.

• వె్ల్్డింగ్ గ్య గుల్స్ ఉపయోగించండ్ి.

• వె్ల్్డింగ్ షీల్్డి  యొక్్క ఫైిలట్ర్ గ్యలే స్ మంచి క్ండ్ిషన్ లో ఉంద్న్ 
ధృవీక్రించుకోండ్ి.

• హో ల్డిర్ లో 4 mm m.S ఎలకోట్రో  డ్ న్ ఫైిక్స్ చేయండ్ి.

• వె్ల్్డింగ్ క్రెంట్ న్ సుమక్రుగ్య 150 నుంచి 160 యాంగ్స్ క్ు స�ట్  
చేయండ్ి.

• ట్రాా న్స్ ఫ్యర్మర్ వ్ెల్్డింగ్ మై�షిన్ తో ఎలకోట్రో  డ్ కేబుల్ న్ క్నెక్ట్ 
చేయండ్ి.  DC వ్ెల్్డింగ్ జనరటే్ర్ లేద్్ర రకెిట్ఫై�ైయర్ ఉననిట్లేయితే,  
ద్్రన్న్ నెగటి్ివ్ ట్ెరి్మనల్ క్ు క్నెక్ట్ చేయండి్.

• జాబ్/వర్్క ట్ేబుల్ యొక్్క క్ుడ్ి చివరెైన ఎర్తి క్యయాంప్ న్ క్నెక్ట్ 
చేయండ్ి.

• వె్ల్్డింగ్ మై�షిన్ ప్్యరా రంభించండ్ి.

• ట్రాయల్  కొరక్ు స్్య్రరాపర్ పీస్ మీద్ ఆరగాన్ న్ కొట్ట్ండి్ మరియు 
పరాసుతి త స�ట్ిట్ంగ్ న్ గమన్ంచండ్ి.

• ఎలకోట్రో  డ్   యొక్్క బరనిింగ్  న్రర్మల్ గ్య మరియు ఆరగాన్ మృద్ువు 
గ్య  ఉండ్ేలా చ్తసుకోండ్ి.

• అవసరమై�ైతే  వ్ెల్్డింగ్ క్రెంట్ న్ సరు్ద బాట్్ల  చేయండి్.

• ష్యర్ట్  ఆరగాన్ ఉపయోగించండ్ి.

• ఎడమ చేతి చివర నుంచి అవతల్ చివర  వరక్ు  పంచ్ చేయబడ్డి  
రేఖ వ్ెంట్బడ్ి వర్్క పీస్ ప�ై సరళ రేఖ  ప్యసలను డ్ిప్్యజిట్  
చేయండ్ి  .

• వె్ల్్డింగ్ ల�ైన్ క్ు 70° నుంచి 80° వద్్ద  ఎలకోట్రో  డ్ న్ పట్్లట్ కోండి్.     
ద్్రన్న్ వ్ెల్్డింగ్ రేఖ బీడ్ీ  మరియు ఏక్రీతిన వ్ేగంతో పన్ వ్ెైపు 
క్ద్ిల్ంచండ్ి.

• ఆరగాన్  విరిగినపు్పడలాలే   బీడ్ీ పునఃప్్యరా రంభించండ్ి  మరియు  
గ్యయబ్  న్ంప్లలా చ్తసుకోండ్ి. 

• బీడ్ీ  చివర  ఉనని  బ్లాన్ని  తప్పక్ న్ంపండ్ి  .

• జిపి్పంగ్ సుతితిన్ ఉపయోగించి వ్ెల్డిర్  బీడ్ీ   నుండ్ి స్్యలే గ్ 
తొలగించండ్ి  మరియు సీట్ల్ వ్ెైర్ బరాష్  తో శుభ్రాం చేయండ్ి.

• డీ్లాగింగ్ చేస్లట్పు్పడు జిపి్పంగ్ సీ్రరీన్ ఉపయోగించండ్ి.

• దీ్న్ కొరక్ు డ్ిప్్యజిట్ చేయబడ్డి   బీడ్ీ   తన్ఖీ  చేయండ్ి:

- ఏక్రీతిన వ్ెడలు్ప మరియు ఎతుతి  -   న్ంపన్ గ్యయబ్ 

- సరళతర     -   ప్ో ర సటి్ీ

- ఏక్రీతిన పరాక్ంపనలు    -   తగుగా ద్ు

- slag inclusion

• ప్లలే ట్  యొక్్క అవతల్ వ్ెైపు  వ్్యయాయామాన్ని పునర్యవృతం  
చేయండ్ి

నెైప్ుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో MS ప్ల్ల ట్ ప�ై స�టి రెయిన్ ల్�ైన్  బీడీ  (Straight line bead on MS plate in flat position)

ల్క్యాం: ఇది్  మీక్ు సహాయపడుతుంద్ి 
• MS ప్ల్ల ట్ ప�ై  సరళ రషేఖ   బీడీ ల్న్్య ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో స�ట్ చేయండి మరియు వ్ెల్్డర్ చేయండి. 

ఎంఎసలేను సిద్్ధం చేయండ్ి.  ప్లలే ట్ పీస్ 100×150×10  హాయాక్స్  
మరియు ఫై�ైల్ ఉపయోగించి.

సరళ రేఖను మార్్క  చేయండ్ి, మధయాలో  15 మిమీ ద్్తర్యన్ని 
ఉంచుతూ ల�ైన్ ను  పంచ్ చేయండ్ి.  (చితరాం 1)

వ్ెల్్డింగ్ ట్ేబుల్ ప�ై   పంచ్ చేయబడ్డి     ఉపరితలాన్ని ప�ైకి అభిముఖంగ్య 
ఫ్్యలే ట్ ప్ొ జిషన్ లో  స�ట్  చేయండ్ి.  (చితరాం 1)

జాబ్ మరియు  వ్ెల్్డింగ్ ట్ేబుల్ మధయా  మంచి ఎలకిట్రోక్ల్ క్యంట్ాక్ట్ 
ప్ొ ంద్డం కొరక్ు జాబ్ యొక్్క ద్ిగువ ఉపరితలం ప్యరితిగ్య శుభ్రాంగ్య  
ఉండ్్రల్.

ఎలకోట్రో  డ్ తయారీ ద్్రరు    ద్్రవార్య ఎలకోట్రో  డ్  ప్్యయాకెట్ లో ఇవవాబడ్ిన  
విధంగ్య   , ఎలకోట్రో  డ్ యొక్్క వ్్యయాసం పరాక్యరం ఎలలేపు్పడ్త  విద్ుయాత్ 
పరిధని్  అనుసరించండ్ి. 

స్్య్రరాపర్ మై�ట్ల్ పీస్ మీద్ జాబ్ మరియు ఎలకోట్రో  డ్ సరగి్యగా  
క్రిగిపో్ తున్రనియా అనన్ చెక్  చేయండ్ి.

వె్ల్డిర్  ల�ైన్/పంచ్స్ ల�ైన్  తో ఎలకోట్రో  డ్ న్ 70° నుంచి 80° కోణంలో 
పట్్లట్ కోండ్ి.  (చితరాం 2)

CG&M : వె్ల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.12
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DC వె్ల్్డింగ్ మై�షిన్ ఉపయోగించినపు్పడు, పన్ యొక్్క క్ుడ్ి 
చివరెైన ఉనని ఎర్తి కేబుల్ లేద్్ర వర్్క ట్ేబుల్ న్ క్నెక్ట్ చేయడం 
ద్్రవార్య జాయింట్ లో  వ్ెల్్డింగ్ మై�ట్ల్ న్ సరెైన పరాదే్శంలో డ్ిప్్యజిట్ 
చేయడ్్రన్కి సహాయపడుతుంద్ి.

పంచ్ చేయబడ్డి  ల�ైన్ నలు గెైడ్ గ్య తీసుకొన్ స�ట్ రెయిన్ ల�ైన్ బీడీ్డ్ిప్్యజిట్  
చేయండ్ి:

- మీడి్యం ఆరగాన్ పొ్ డవు (L) (అనంగ్య ఉపయోగించిన ఎలకోట్రో  
డ్ యొక్్క డయలాగు సమానం (d). ఒక్వ్ేళ DC వ్ెల్్డింగ్ 
మై�షిన్ ఉపయోగించినట్లేయితే, చినని ఆరగాన్ ప్ొ డవులను 
ఉపయోగించడం వలలే  క్రిక్న్ లోహం ద్్రన్ ఉద్ే్దశంతో మారగాం 
నుండి్ విచలన్రన్ని తగిగాంచడ్్రన్కి సహాయపడుతుంద్ి.

- సరెైన పరాయాణ వ్ేగం (న్మిష్యన్కి సుమారు 150 మి. మీ)

- సరెైన ఎలకోట్రో  డ్ పొ్ జిషన్/యాంగిల్స్.  చితరాం 2 మరియు 3

ఎలకోట్రో  డ్ యొక్్క చివర మరియు క్రిక్న్ ఫ్్యల్ మధయా అంతర్యన్ని 
న్రవాహించడం కొరక్ు ఎలకోట్రో  డ్ న్ పన్ వ్ెైపు తరల్ంచ్రల్. (చితరాం)  4)

వ్ెల్్డింగ్ సీ్రరీన్ గ్యలే సులు క్రకి్న్ ఫ్్యల్ మరియు పంచ్స్ ల�ైన్ మార్్క ప�ై 
ఆరగాన్ చరయాను చ్తడట్ాన్కి తగినంత శుభ్రాంగ్య ఉండ్్రల్  .

వ్ెల్్డింగ్ చేస్లట్పు్పడు ఆరగాన్ యొక్్క సి్థరమై�ైన పద్ుమై�ైన పగుళలే  
శబా్ద న్ని వినండి్ . ఇద్ి ఎలకోట్రో  డ్ యొక్్క ఏక్రీతిన మండడ్్రన్ని 
స్తచిసుతి ంద్ి.

ఎలకోట్రో  డ్ ద్రావ భ్వన రేట్్లను చ్తడట్ం ద్్రవార్య పరాయాణ వ్ేగ్యన్ని 
సరు్ద బాట్్ల చేయండ్ి మరియు క్రిక్న్ కొలను గుండ్్ర పరావహించడం 
ద్్రవార్య న్కే్పంతో లోహం ఏర్పడుతుంది్. వ్ెల్డిర్ యొక్్క రేఖ వె్ంట్బడి్ 
మరియు వ్ెైపు ఎలకోట్రో  డ్ యొక్్క ఏక్రీతిన పరాయాణ వ్ేగం ఏక్రీతిన 
బీడ్ీ  ఇసుతి ంది్.

ఆరగాన్ విరిగినపు్పడలాలే  బ్రరాకింగ్ ప్్యయింట్ వద్్ద  గేరీట్ర్ అనన్ 
పిలువబడ్ే ఒక్ అల్పపీడనం ఏర్పడుతుంది్ మరియు ఆరగాన్ ను 
పునఃప్్యరా రంభించేట్పు్పడు మొద్ట్  ఈ బ్లాన్ని న్ంప్్యల్. క్యబటి్ట్  
బ్లాన్ని శుభ్రాపరచండ్ి మరియు గ్యయబ్ గంట్ే 20 మి. మీ ముంద్ు 
ఒక్ ఆరగాన్ ను సృషిట్ంచండ్ి మరియు వ్ేగంగ్య బ్లాన్కి తిరిగి రండ్ి.

గేరీట్ర్ ను న్ంప్ల విధంగ్య న్క్ేప్్యన్ని న్రి్మంచండ్ి, ఆప�ై ఎలకోట్రో  డ్ ను 
ముంద్ుక్ు క్ద్ిల్ంచండ్ి. చితరాం 5.

అలాగే పరాతి  బీడ్ీ ప్యరతియిన తరువ్్యత బ్లాన్ని ఈ కిరీంద్ విధంగ్య 
న్ంపండ్ి. చితరాం 6

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.12
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వె్ల్్డింగ్ బీడ్ీ   మాది్రిగ్యనే ఉండ్ేలా గ్యయబ్ ప�ై న్క్ేప్్యన్ని న్రి్మంచండి్.

- పరుగు చివరలో ఆరగాన్ ప్ొ డవు తక్ు్కవగ్య ఉండన్వవాండ్ి 
మరియు ఒక్ చినని వృత్రతి న్ని 2 నుండ్ి 3 స్్యరులే  గీయండ్ి.

- చివర్లలే  ఆరగాన్ మీద్ రిపీట్ చేయండ్ి. బ్లాన్ని న్ంపండ్ి. చితరాం 6

జిపి్పంగ్ సుతితి  మరియు వ్ెైర్ బరాష్ ఉపయోగించి వ్ెల్్డింగ్ నుండ్ి 
స్్యలే గ్ మరియు స్్య్పట్లేను తొలగించండ్ి  , తద్్రవార్య  బీడ్ీ   యొక్్క 
లోహ ఉపరితలం  ఏజెైన్ర లోప్్యలను తన్ఖీ చేయడ్్రన్కి బహరిగాతం  
అవుతుంది్. (చితరాం 7 మరియు 8)

ప�ై వ్ెల్్డింగ్ లోప్్యలక్ు క్యరణ్రలను  గురితించండ్ి మరియు తద్ుపరి 
న్క్ేప్్యలలో న్వ్్యరణ/న్వ్్యరణ పద్్ధతులను  ఉపయోగించండ్ి.

డ్ిప్్యజిట్ చేయబడ్డి   బీడ్ీలను తన్ఖీ చేయండ్ి మరియు

 వీట్ిలో  ఏజెైన్ర తేడ్్రను  గమన్ంచండ్ి: 

- చితరాం  9  ట్ెంప్లలే ట్ ఉపయోగించి వ్ెడలు్ప మరియు ఎతుతి .

- ఫ్్యయాజన్ యొక్్క లోతు

- పరుగు యొక్్క సరళతర

- స్్యలే గ్ చేరి, ఉపరితల ప్ో ర సిట్ీ,  కోత, సరిక్యద్న్  బీడీ్     పీరాఫై�ైనల్ 
వంట్ి  ఉపరితల లోప్్యలను తన్ఖీ  చేయండి్.  చితరాం 10

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.12
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.13
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - వ్ెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్ 

ఇంజక్న్ వ్ెల్్డంగ్ తో బ్రరాక్్నంగ్ చేయడం దావెర్య ర్యగి గొటటి ం 1/2 అంగుళ్ాల్ సవెర్యజ్ జాయింట్ (Copper 
tube 1/2 inch swage joint by brazing with induction welding)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ప�ైప్ు యొక్్క చెరవన్్య వే్డి చేయడం దావెర్య మరియు తాండరాల్ ఉప్యోగించడం దావెర్య బెల్ మౌత్ ని తయార్చ చేయండి.
• వ్ెైర్ ఉనినితో ఉప్రితల్ ఆక్్వసస్డ్ మరియు ఇతర మల్నాల్న్్య తొల్గించడం
• బ్రరాక్్నంగ్ క్ొరక్ు నాజిల్, పిల్్ల ర్ ర్యడ్, ఫ్్ల క్స్ మరియు ఫ్్లరామ్ ఎంచ్యక్ోండి
• బెల్ మౌత్ జాయింట్ ని టాయాప్ర్ చేయండి మరియు దానిని వ్ెల్్డంగ్ క్ొరక్ు పొ జిషన్ చేయండి.
• ఇంజక్న్ వె్ల్్డంగ్ తో క్్యప్ర్ ట్యయాబ్ సవెర్యజ్ జాయింట్ బ్రరాక్్నంగ్ ప�ై ప్యరా క్్టటిస్ చేయడం
• ప�ైప్ వె్ల్్డంగ్ టెక్్ననిక్ ఉప్యోగించి జాయింట్ ని బర్యజ్ చేయండి.
• ఉమ్మడని శుభ్రాం చేయండి మరియు ఉప్రితల్ ల్ోప్యల్న్్య తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• కొలత పరాక్యరం ర్యగి గొట్ాట్ న్ని సిద్్ధం చేయండ్ి.

• ర్యగి ప�ైపును బెల్ మౌత్ వల� రూప్ొ ంద్ించడ్్రన్కి విసతిరించండ్ి.

• వ్ెైర్ ఉన్ని ద్్రవార్య ఉపరితల ఆకెైస్డ్ నలు శుభ్రాం చేయండి్ 
మరియు తొలగించండ్ి.

• పిలలే ర్ ర్యడ్ క్ు ఫ్లే క్స్ వరితించండ్ి.

• ర్యగి గొట్ాట్ న్ని ర్యగి గొట్ట్ం యొక్్క గంట్ నోట్ిలోకి చొపి్పంచండ్ి 
మరియు 3 చ్లట్లే  త్రక్ండ్ి.

• ఇంజక్న్ వ్ెల్్డింగ్ మై�షిన్ పవర్ యొక్్క పర్య మీట్ర్ 10k’ ఫైీరాకెవానీస్ 
10kHz గ్య ఉంచండ్ి.

• నమ్లన్రను క్యయాంప్ ద్్రవార్య ప్ొ జిషన్ లో ఉంచుత్రరు.

• బ్రరాకింగ్ మిశరీమాన్ని అప్ ల�ై చేస్్యతి రు.

• చితరాం 4లో చ్తపించిన 15C ఇంజక్న్ కోయిలలను స�ట్ చేయండ్ి.

• మొద్ట్ ట్్యయాబ్ ను 4.5 స�క్నులలో వ్ేడ్ి చేయండ్ి మరియు 
బ్రరాకింగ్ సమయం 7 స�క్నులుగ్య క్న్పిసుతి ంద్ి.

• పరాకిరీయను 5 నుంచి 6 స�క్నుల ప్్యట్్ల కొనస్్యగించడం ద్్రవార్య 
స్్యధించవచుచు.

• బాహయా వ్ెల్్డింగ్ లోప్్యలను తన్ఖీ చేయండ్ి.

ర్యగి గొటాటి నిక్్న ర్యగి యొక్్క బ్రరాక్్నంగ్

వ్ేడ్ి చేయడం ద్్రవార్య ర్యగి గొట్ట్ం చెరవను బెల్-మౌత్ చేయడ్్రన్కి 
మై�తతిగ్య చేయండ్ి.

వ్ేడ్ి చేసిన చెరవను నీట్ిలో ముంచి ఆకెైస్డ్ లను తొలగించండ్ి. బెల్ 
నోరు ఏర్పడట్ాన్కి మాంబ్రరాల ఉపయోగించండ్ి. (చితరాం  2)

మాండె్రాల్ ను చొపి్పంచండ్ి  మరియు సుతితి   ద్్రవార్య ట్్యయాబ్ యొక్్క  
మృద్ువ్ెైన  చివరక్ు  నడపండ్ి.   (చితరాం  2)

 బెల్ నోట్ి యొక్్క ఏజెైన్ర అసమానతను తొలగించండ్ి.   (చితరాం  3)  
బెల్ నోటి్లోకి మరొక్ గొట్ాట్ న్ని చొపి్పంచండ్ి. 

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.13
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.13
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.14
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - వ్ెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్ 

MS షీట్ ప�ై చతురస్్యరా క్్యర బటటి  జాయింట్ ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ (1G) (OAW-04) ల్ో 2 mm మందం ఉంటుంది. 
(Square butt joint on MS sheet 2 mm thick in flat position (1G) (OAW-04))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
•  డారా యింగ్ ప్రాక్్యరం ఇవవెబడ్డ  స�ైజుక్ు ప్నిని సిద్ధం చేయడం
•  ప్ల్ల ట్ యొక్్క అంచ్యల్న్్య బర్ ల్ేక్ుండా చతురస్్యరా క్్యరంల్ోక్్న ఫ్�ైల్ చేయండి
•  ప్నిని సర్వసన్ రూట్ క్్యయాప్ తో చతురస్్యరా క్్యర బటటి  జాయింట్ గ్య స�ట్ చేయండి మరియు వ్్యటిని వ్ెల్్డంగ్ చేయండి
•  చతురస్్యరా క్్యర బటటి  జాయింట్ ని ఒక్ రన్ ల్ో ఎడమువ్ెైప్ు టెక్్ననిక్ ఉప్యోగించి చద్యనెైన్ పొ జిషన్ ల్ో వ్ెల్్డర్ చేయండి
• రూట్ చొచ్య్చక్ుపో వడం మరియు ఉప్రితల్ ఏక్రూప్త క్ొరక్ు బటటి  వ్ెల్్డర్ ని శుభ్రాం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• డ్్రరా యింగ్ పరాక్యరం జాబ్ పీస్ నలు సిద్్ధం చేయండ్ి.

•  అంచులను చతురస్్యరా క్యర్యన్కి ఫై�ైల్ చేయండ్ి మరియు జాయిన్ంగ్ 
అంచులను ప్యరితిగ్య శుభ్రాం చేస్లలా చ్తసుకోండి్.

•  ఒక్ చతురస్్యరా క్యర   బట్ట్ జాయింట్ న్ రూపొ్ ంద్ించడం 
కొరక్ు జాబ్ ముక్్కలను వ్ెల్్డింగ్ ట్ేబుల్ మీద్ స�ట్ చేయండ్ి.

• గ్యయాస్ వె్ల్్డింగ్ ప్్యలే ంట్ స�ట్ చేయండ్ి, న్రజిల్ నెంబరు పిక్స్ 
చేయండ్ి.  7 మరియు రెండు వ్్యయువుల కొరక్ు 0.15 kg/cm 
2 వ్్యయు పీడన్రన్ని స�ట్ చేయండ్ి.

• అట్ాకింగ్ మరియు వె్ల్్డింగ్ కొరక్ు C.C.M.S. పలిలే ర్ ర్యడ్ 3 mm 
ఎంచుకోండ్ి.

ధరించ్య క్షేమం apparels మరియు వ్్యయువు వ్ెల్్డంగ్ 
క్ళ్లజోడు.

• తట్స్థ  మంట్ను స�ట్ చేయండ్ి.

•  ముక్్కలను ఉపయోగించి రెండు చివర్లలే  మరియు మధయాలో 
నొక్్కండ్ి.

• క్ుడ్ి చివరలో 2 మిమీ రూట్ క్యయాప్ మరియు ఎడమ చివరలో 3 
మిమీ రూట్ క్యయాప్ తో 1.6 మిమీ పిలలే ర్ ర్యడ్ ఉంట్్లంది్.

Tacks ఉండాల్ అవువె న్్యయియా ఫ్్యయాజ్ చేయబడింది మరియు 
చొచ్య్చక్ుపో యింది మరియు ప్్యరతియింది మీద the క్్న్రంద 
ప్క్్క యొక్్క the క్్టల్ు.

• అల�ైన్ మై�ంట్ మరియు రూట్ క్యయాప్ చెక్ చేయండ్ి మరియు 
అవసరమై�ైతే రిస�ట్ చేయండ్ి.

• క్ట్ నలు శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు వ్ెల్్డింగ్ ట్ేబుల్ ప�ై ఒక్  ఫ్్యలే ట్ 
ప్ొ జిషన్ లో, ఫై�ైర్ బ్రాజ్ సప్ో ర్ట్ పల�ై పన్న్ స�ట్ చేయండ్ి.

టర్ని చేయండి tak వ్ెల్్డర్ స�ైడ్ క్్నంద.

• జాబ్ యొక్్క క్ుడ్ి చివరెైన వ్ెల్్డింగ్ ప్్యరా రంభించండ్ి.

• సలీమ్ (వ్ెల్్డింగ్ ల�ైన్) ప్్యరా రంభ్ంలో 60° - 70° కోణంలో బ్లలే ప�ై 
న్రజిల్ తో జావాలలను క్ుడ్ి వ్ెైపుక్ు మళ్లేంచండ్ి.

• పిలలే ర్ ర్యడ్ న్ 30° - 40° కోణంలో పట్్లట్ కోండ్ి మరియు సలీమ్ 
ను ఎడమ వ్ెైపు ఉంచండ్ి.

• అంచులను ఏరీతిగ్య ఫ్్యయాజ్ చేయండ్ి మరియు ప�ైకి మరియు 
కింది్కి (పిసట్ల్ వంట్ి) క్ద్ల్క్ ద్్రవార్య పలిలే ర్ మై�ట్ల్ జోడి్ంచండ్ి 
మరియు  ఎడమ వ్ెైపున వ్ెల్్డింగ్ చేయడ్్రన్కి ముంద్ుక్ు స్్యగండి్.

• సవాల్ప వృత్రతి క్యర చలనంతో బ్లలే  ప�ైప్ యొక్్క ఏక్రీతిన వ్ేగ్యన్ని 
న్రవాహించండ్ి.

• ఎడమ చివరలో ఆపి, బ్లం న్ంపండ్ి మరియు వ్ెల్్డింగ్ ప్యరితి 
చేయండ్ి.

• మంట్ను ఆర్పండ్ి, గ్యయబ్  ను నీట్ిలో చలలేబరచడం మరియు 
సిల్ండర్ ట్ర్యలప�ై ఉంచండ్ి.

• వె్ల్్డింగ్ చేసిన జాయింట్ న్ శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు 
ఎక్స్ప�రాషనొతి లగించండ్ి.

• దీ్న్ కొరక్ు విజువల్ ఇన్ సస�్పన్షన్ ద్్రవార్య జాయింట్ న్ తన్ఖీ 
చేయండ్ి:

- ఏక్రీతిన వ్ెడలు్ప మరియుబీడ్ీ యొక్్క ఎతుతి తో తక్ు్కవ 
కోత లేక్ుండ్్ర కొది్్దగ్య సంకోచం.

- పో్ ర సటి్ీ లేక్ుండ్్ర ఏక్రీతిన అలలు.

- ఏక్రీతిన రూట్ చొచుచుక్ుపో్ వడం.

• మీరు మంచి ఫ్ల్త్రలను ప్ొ ంద్ే వరక్ు వ్్యయాయామాన్ని 
పునర్యవృతం చేయండ్ి.

నెైప్ుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

స్ల్కవేర్ బటటి  జాయింట్ (Square butt joint)
ల్క్యాం: ఇద్ి మీక్ు సహాయపడుతుంద్ి
• చతురస్్యరా క్్యర బటటి  జాయింట్ న్్య తయార్చ చేయండి మరియు గ్యయాస్ వ్ెల్్డంగ్ చేయండి.

తయారీ:  150×50×2.0 ఎంఎం స�ైజులో ఉనని జాబ్ పీస్ నలు 
ష్లరింగ్ ద్్రవార్య, ఆప�ై ఫై�ైరింగ్ ద్్రవార్య సిద్్ధం చేసుకోవ్్యల్.

స�టిటి ంగ్ మరియు అటాక్్నంగ్: తయారుచేసిన జాబ్ పీస్ నలు  వ్ెల్్డింగ్ 
ట్ేబుల్ ప�ై అల�ైన్ మై�ంట్ లో స�ట్ చేయండ్ి. (చితరాం  )  1)

బ్రస్ మై�ట్ల్ విసతిరణ క్యరణంగ్య వ్ెల్్డింగ్ ఎడమ చివరక్ు వ్ెళ్్ళళేట్పు్పడు 
అంతరం మ్లసి వ్ేయబడుతుంద్ి క్యబట్ిట్  రూట్ క్యయాప్ క్ుడి్ చివర 
నుండ్ి ఎడమ చివరక్ు ప�రుగుతోంద్ి.

అల�ైన్ మై�ంట్ న్ మై�యింట్ెైన్   చేయడం కొరక్ు జాయింట్ న్ సమాన 
విర్యమాలోలే  ట్ాయాక్-వ్ెల్్డి   చేయండ్ి. (చితరాం 1)

అనన్ ధృవీక్రించుకోండ్ి

- ట్ాక్-వ్ెల్డిర్స్ మధయా ద్్తరం 75 మి. మీ.

- ట్ాక్-వ్ెల్డిర్ యొక్్క ప్ొ డవు 6 మిమీ.

జాయింట్ క్ు అనుగుణంగ్య మరియు వ్ెల్్డింగ్ చేయడ్్రన్కి జాయింట్ 
యొక్్క వ్ెనుక్ వ్ెైపున ట్ాక్ వ్ెల్్డింగ్ లు ఉండ్్రల్.

అట్ాకింగ్ తరువ్్యత అల�ైన్ మై�ంట్ చెక్ చేయండ్ి మరియు షీట్ లు 
అల�ైన్ మై�ంట్ లో లేనట్లేయితే రిస�ట్ చేయండ్ి. (చితరాం)  2)

డబు్ల యుఎల్్డంగ్: ప్యరితి చొచుచుక్ుపో్ వడ్్రన్కి ఉమ్మడ్ి కింద్ ఖాళీ స్థలాన్ని 
ఉంచండ్ి. (చితరాం)  3)

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.14
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ఉమ్మడ్ి యొక్్క క్ుడ్ి చివరలో వ్ెల్్డింగ్ ప్్యరా రంభించండ్ి. (చితరాం 4)

ఎడమువ్ెైపు టె్కినిక్ ఉపయోగించి ప్యరితిగ్య చొచుచుక్ుప్ో యిేలా బాగ్య 
క్ల్పిన య్లన్ఫ్యం బీడ్ీ వ్ెల్డిర్  చేయండ్ి. (చితరాం)  4)

బ్లలే   ప�ైప్ మరియు పలిలే ర్ ర్యడ్ మరియు బ్లలే  ప�ైప్ మరియు పలిలే ర్ 
ర్యడ్ యొక్్క సిఫ్యరుస్ చేయబడ్డి  కోణ్రన్కి అవసరమై�ైన క్ద్ల్క్ను 
న్రవాహించడం కొరక్ు  బ్లలే  ప�ైప్ న్ మాయాన్పుయాలేట్ చేయండ్ి.

ఏక్రీతిన పరాయాణ వ్ేగ్యన్ని న్రవాహించండ్ి మరియు మంట్ మరియు 
పలిలే ర్ ర్యడ్ క్ు ఫీైడ్ చేయండ్ి.

క్సహో ల్ ను న్రవాహించండ్ి, ఇద్ి ఉమ్మడ్ి యొక్్క మ్లలం యొక్్క 
ద్ిగువ వరక్ు క్రగడం జరుగుతుంద్న్ స్పషట్మై�ైన సంకేతం, ఇద్ి 
మంచి రూట్ చొచుచుక్ుప్ో యేిలా చేసుతి ంది్.  (చితరాం 5)

న్క్ిపతిమై�ైన బీడ్ీ వ్ెైర్ బరాష్ ఉపయోగించి శుభ్రాం చేయండి్.  దీ్న్ ద్్రవార్య 
వ్ెల్్డింగ్ యొక్్క న్రణయాతను తన్ఖీ చేయండ్ి:

• పన్ యొక్్క ముగింపును తన్ఖీ చేయడం

• అల�ైన్ మై�ంట్ చెక్ చేయడం (అవసరమై�ైతే ఎక్స్ప�రాషన్ 
తొలగించండ్ి)

• పరిమాణంలో వ్ెల్డిర్ బీడ్ీ యొక్్క వ్ెడలు్ప మరియు ఎతుతి  యొక్్క 
ఏక్రూపతను తన్ఖీ చేయడం  (చితరాం 6)

• అలల ఏక్రూపత, క్ల్క్ మరియు సంప్యర్ణ చొచుచుక్ుప్ో వడ్్రన్ని 
తన్ఖీ చేయడం (చితరాం 7)

• వె్ల్డిర్ ప్ో ర సిట్ీ, కీ్ణ, ఫ్్యయాజన్ లేక్ప్ో వడం, న్ంపన్ గ్యయబ్  
వంట్ి లోప్్యలు లేక్ుండ్్ర ఉంద్ో  లేద్ో  తన్ఖీ చేయడం.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.14
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.15
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - వ్ెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్ 

MS ప్ల్ల ట్ ప�ై ఫ్ిల్ ల్�ట్ “T” జాయింట్ 10mm మందం ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో (1F)-(SMAW-03)(Fillet “T” 
joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-03))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• టీ జాయింట్ గ్య అమరకి్ల్ో ప్ల్ల ట్ ముక్్కల్న్్య స�ట్ చేయడం మరియు టారా క్ చేయడం మరియు వక్్టతిక్రణ్ భ్తయాం ఉంచడం దావెర్య
• వె్ల్్డంగ్ క్ొరక్ు ‘T’ జాయింట్ ని ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో స�ట్ చేయండి
• డారా యింగ్ ప్రాక్్యరం ప్నిని సిద్ధం చేయడం గురించి తెల్ుస్యక్ోవడానిక్్న
• ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో ఫ్ిల్ ల్�ట్ ‘T’ జాయింట్ ప�ై ప్యరా క్్టటిస్ చేయడం
• సర్వసన్ ప్రిమాణ్ం మరియు చొచ్య్చక్ుపో యిే ‘T’ జాయింట్ ల్ో డిప్యజిట్ రూట్ రన్ అవుతుంది
• సర్వసన్ క్్యల్ు ప్రిమాణ్ం క్ల్గని్ ‘T’ జాయింట్ ల్ో డిప్యజిట్ ఫ్�ైన్ల్ క్వర్ రన్ చేయబడుతుంది
• వె్ల్్డంగ్ ని శుభ్రాం చేయండి మరియు ఫ్ిల్ ల్�ట్ వ్ెల్్డర్ ప�ై ఉప్రితల్ ల్ోప్యల్న్్య తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• డ్్రరా యింగ్ పరాక్యరం గ్యయాస్ క్ట్ింగ్/హాక్స్ క్ట్ింగ్ ద్్రవార్య ప్లలే ట్ ను 
క్తితిరించండ్ి.

• అంచులను చతురస్్యరా క్యరంలో గెైైండర్ చేయాల్.

• గెైైండ్ింగ్ చేస్లట్పు్పడు క్ళలేజోడు వ్్యడండ్ి.

• ప్లలే ట్లే  యొక్్క జాయిన్ంగ్ అంచులు మరియు ఉపరితలాన్ని 
శుభ్రాం చేయండ్ి.

• రక్ణ ద్ుసుతి లు ధరించ్రల్.

• డ్్రరా యింగ్ పరాక్యరం ముక్్కలను ట్ీ రూపంలో స�ట్ చేయండ్ి 
మరియు రెండు చివర్లలే  ట్ాక్-వ్ెల్డిర్ చేయండ్ి.

• ముక్్కల మధయా 92° నుంచి 93° కోణం ఉండ్ేలా ముంద్ుగ్య స�ట్ 
చేయండ్ి.  ప్లలే ట్ ఉపరితలాలు.. (చితరాం 1) అనంగ్య 2 నుండ్ి 3 
డ్ిగీరీల వక్సతిక్రణ భ్తయాం ఇవవాండ్ి.  

• టీ్ జాయింట్ ను ఫ్్యలే ట్ ప్ొ జిషన్ లో స�ట్ చేయండ్ి.

• DC మై�షిన్ ఉపయోగించినట్లేయితే, ఎలకోట్రో  డ్ కేబుల్ న్  నెగటి్ివ్ 
ట్ెరి్మనల్ క్ు క్నెక్ట్ చేయండ్ి.

• 3.15mm dia. మీడ్ియం కోట్ెడ్ ఉపయోగించి డ్ిప్్యజిట్ రూట్ 
నడుసుతి ంద్ి M.S. ఎలకోట్రో  డ్ మరియు 110 యాంగ్స్ వ్ెల్్డింగ్ 
క్రెంట్.

• ప్లలే ట్లే  మధయా ఏక్రీతిన రూట్ చొచుచుక్ుప్ో వడం మరియు వ్ెల్్డి  ల�ైన్  
తో 80° ఎలకోట్రో  డ్ కోణం ఉండ్ేలా చ్తసుకోండి్  .

• జిపి్పంగ్ గ్య గుల్స్ ధరించండ్ి.

• జిపి్పంగ్ సుతితితో రూట్ రన్ నుండ్ి స్్యలే గ్ తొలగించండి్ మరియు 
వ్ెైర్ బరాష్ తో శుభ్రాం చేయండ్ి.

• 4 మై�మరీన్ ఉపయోగించి నేవల్ మోషన్ తో రన్ అయిేయా డి్ప్్యజిట్ 
క్వర్డి యలా. మీడ్ియం కోట్ెడ్ M.S. ఎలకోట్రో  డ్ మరియు 160 
యాంగ్స్ వ్ెల్్డింగ్ క్రెంట్.

• చివరి ప్యస నుండి్ స్్యలే గ్ తొలగించండ్ి మరియు వ్ెల్డిర్ ను శుభ్రాం 
చేయండ్ి.

• వె్ల్డిర్ యొక్్క ల�గ్ స�ైజు చెక్ చేయడం కొరక్ు వె్ల్డిర్ గంజ్ 
ఉపయోగించండ్ి. ఒక్వే్ళ వ్ెల్డిర్ డ్ిప్్యజిట్ యొక్్క 2 పరుగులలో 
మీక్ు అవసరమై�ైన 10 మిమీ ల�గ్ ప్ొ డవు లభించినట్లేయితే, 
రెండవ రన్ కొరక్ు అనుసరించిన అద్ే ట్ెకనిిక్ న్ ఉపయోగించి 
మ్లడవ రన్ న్ డ్ిప్్యజిట్ చేయండ్ి  .

• లోప్్యల కొరక్ు ట్ీ ఫైిల్ ల�ట్ వ్ెల్డిర్ న్ తన్ఖీ చేయండ్ి.

నెైప్ుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో ఫ్ిల్ ల్�ట్ ‘T’ జాయింట్ (1F) (Fillet ‘T’ joint in flat position (1F))
ల్క్యాం: ఇది్ మీక్ు సహాయపడుతుంద్ి
• చద్యనెైన్ పొ జిషన్ ల్ో ‘T’ జాయింట్ ని తయార్చ చేయండి మరియు తయార్చ చేయండి.

టీ జాయింట్ యొక్్క స�టిటి ంగ్ మరియు అటాక్్నంగ్ (చితరాం 1) ప్లలే ట్లే  మధయా 92° ఉండ్ేలా ముక్్కలను అమరిక్లో స�ట్ చేయండి్ చితరాం 

వ్ెల్్డింగ్ న్క్ేపం చలలేబడ్ినపు్పడు క్ుద్ింపు బలాల పరాభావ్్యన్ని భ్రీతి 
చేయడ్్రన్కి 92° క్ు ఈ ముంద్సుతి  అమరిక్  చేయబడుతుంది్.

1 4 మై�మరనీ్ ఉపయోగించి నేవల్ మోషన్ తో రన్ అయిేయా డ్ిప్్యజిట్ 
క్వర్డి యలా. మీడ్ియం కోట్ెడ్ M.S. ఎలకోట్రో  డ్ మరియు 160 
యాంగ్స్ వ్ెల్్డింగ్ క్రెంట్.

2 చివరి బీడ్ీ  నుండ్ి స్్యలే గ్ తొలగించండి్ మరియు వ్ెల్డిర్ ను శుభ్రాం 
చేయండ్ి.

3 15 మిమీ డయలా మీడ్ియం కోట్ెడ్ ఎంఎస్ ఎలకోట్రో  డ్ మరియు 
110/120 యాంగ్స్ వ్ెల్్డింగ్ క్రెంట్ తో ట్ీ జాయింట్ యొక్్క రెండు 
చివరలో వద్్ద  ముక్్కలను మనం ట్ాయాగ్-వె్ల్్డింగ్  చేయండి్.

ట్ాక్ లు రూట్ వద్్ద  బాగ్య క్నెక్ట్ చేయబడ్్ర్డి యన్ ధృవీక్రించుకోండ్ి.  
అట్ాకింగ్ చేసిన తరువ్్యత ట్ీ జాయింట్ యొక్్క  అల�ైన్ మై�ంట్ చెక్ 

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.15

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



52

చేయండ్ి.  ట్ీ ఫిైల్ ల�ట్ జాయింట్ న్ వ్ెల్్డింగ్ చేయడం

ఉమ్మడన్ చద్ునెైన సి్థతిలో ఉంచడ్్రన్కి ఛ్రనల్ ఉపయోగించండ్ి. 
(చితరాం 2)

45° ఎలకోట్రో  డ్ కోణం రెండు ప్లలే ట్ లను సమానంగ్య ఫ్్యయాజ్ 
చేయడ్్రన్కి సహాయపడుతుంది్ మరియు 80° కోణం మంచి రూట్ 
చొచుచుక్ుప్ో వడ్్రన్కి సహాయపడుతుంద్ి.

ఏక్రీతిన ఫ్్యయాజన్ మరియు రూట్ చొచుచుక్ుప్ో వడ్్రన్ని ప్ొ ంద్డం 
కొరక్ు ఏక్రీతిన పరాయాణ వ్ేగం మరియు ష్యర్ట్ ఆరగాన్ తో వ్ెల్్డింగ్ ల�ైన్ 
వ్ెంట్బడ్ి ముంద్ుక్ు స్్యగండ్ి.

స్్యలే గ్ ను రూట్ రన్ నుండి్ ప్యరితిగ్య తొలగించ్రల్, తద్్రవార్య తద్ుపరి 
రన్ లో స్్యలే గ్ చేరి లోప్్యన్ని న్వ్్యరించవచుచు.

కొది్్దగ్య స�ైడ్-ట్్ల-స�ైడ్ వీవింగ్ మోషన్ ఉపయోగించండ్ి. (చితరాం 3)  
నేత యొక్్క వె్డలు్ప ఒక్ క్యలు పరిమాణ్రన్ని 10 మిమీ ఇవ్్యవాల్.

రూట్ బీడ్ీలో మాద్ిరిగ్యనే   ఎలకోట్రో  డ్ కోణ్రన్ని న్రవాహించండ్ి. 

ఒక్వ్ేళ క్యలు పరిమాణం 10 మిమీ గంట్ే తక్ు్కవగ్య ఉననిట్లేయితే, 
రెండవ రన్  కొరక్ు  ఉపయోగించే అద్ే ట్ెకినిక్ ఉపయోగించి మ్లడవ 
రన్ న్  డ్ిప్్యజిట్ చేయండ్ి. 

 చివరి క్వర్ బీడ్ీ బాగ్య శుభ్రాం చేయండ్ి. 

వడద్ెబ్బక్ు గురి క్యక్ుండ్్ర  ఉండట్ాన్కి వ్ెల్డిర్  యొక్్క క్యల్ వ్ేళలే  
వద్్ద   ఎలకోట్రో  డ్ నేతను ఒక్ క్ణం  ఆపండ్ి. బీడ్ీ చివర ఉనని బ్లాన్ని 
న్ంపండ్ి.

ఫ్ిల్ ల్�ట్ వ్ెల్్డర్ యొక్్క తనిఖీ

లోప్్యల కొరక్ు  ఫైిల్ ల�ట్ వ్ెల్డిర్ నలు  తన్ఖీ  చేయండ్ి, ఫైిల్ ల�ట్ 
యొక్్క సరెైన ఆక్యరం మరియు పరిమాణం మరియు వ్ెల్డిర్ యొక్్క 
ఇరువ్ెైపుల  సమాన క్యలు పొ్ డవు ఉండ్్రల్.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.15
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.16
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - వ్ెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్ 

10 మిమీ మందం క్ల్గిన్  ఎంఎస్ ప్ల్ల ట్ల  బెవ్ెల్ంగ్(Beveling of MS plates 10mm thick)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• బె వ్ెల్ క్టింగ్ క్ొరక్ు వర్్క  పీస్ ని స�ట్ చేయండి
• గ్యయాస్ క్టటిర్  ఉప్యోగించి చేతితో  బె వ్ెల్ క్ట్ చేయండి
• గ్యయాస్ క్ట్ ని శుభ్రాంగ్య మరియు విజువల్ గ్య తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• స్లఫీ్ట్  ద్ుసుతి లు ధరించండ్ి.

• క్తితిరించ్రల్స్న ఉపరితలాన్ని శుభ్రాం చేయండ్ి.

• గ్యయాస్ వ్ెల్్డింగ్ ప్్యలే ంట్ స�ట్ చేయండ్ి మరియు క్ట్ింగ్ బ్లలే ప�ై న్ 
పిక్స్ చేయండ్ి.

ధృవీక్రించ్యక్ోండి the ఛేదన్ం nozzle is ప్రాక్్యరం క్ు the 
దళసరి యొక్్క the ల్ోహం.

• ఎసిట్ిల్న్ మరియు క్ట్ింగ్ ఆకిస్జన్ యొక్్క వ్్యయు పీడన్రన్ని 
సరు్ద బాట్్ల చేయండ్ి.

ధృవీక్రించ్యక్ోండి the ఒతితిడి స�టిటి ంగ్ ల్ాంటి per the ల్ోహం 
దళసరి మరియు ప్రిమాణ్ం యొక్్క the ఛేదన్ం నాజిల్.

• అవసరమై�ైన బె వ్ెల్ యాంగిల్ వద్్ద  ప్లలే ట్ న్ మార్్క చేయండ్ి 
మరియు పంచ్ చేయండ్ి.

• సరెైన క్ట్ింగ్ మంట్ను సరు్ద బాట్్ల చేయండ్ి.

• క్తితిరించ్రల్స్న సరెైన బె వ్ెల్ కోణం వద్్ద  క్ట్ింగ్ బ్లలే ప�ై ను 
పట్్లట్ కోండ్ి 

• ప్లలే ట్ యొక్్క ఒక్ చివరలో పంచ్ ల�ైన్ ప�ై వ్ెరీరీ రెడ్ హాట్ వరక్ు వే్డి్ 
చేయండ్ి.

• క్టి్ంగ్ ఆకిస్జన్ ను విడుద్ల చేయండ్ి మరియు క్ట్ింగ్ చరయాను 
గమన్ంచండ్ి.

• క్టి్ంగ్ బ్లలే  ప�ైప్ న్ అవతల్ వ్ెైపుక్ు తరల్ంచండ్ి, పంచ్ చేయబడ్డి  
రేఖను అవసరమై�ైన కోణంలో నెమ్మది్గ్య మరియు సి్థరంగ్య 
అనుసరించండ్ి.

క్ొన్స్్యగించ్య a అవున్్య వడి మరియు దూరం యొక్్క the 
నాజిల్.

• క్ట్ చేసిన ఆకిస్జన్ న్ కోలే జ్ చేయండ్ి మరియు క్ట్ ప్యరతియిన 
తరువ్్యత మంట్ను ఆర్పండ్ి.

• కోతను శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు ద్్రన్ క్చిచుతత్రవాన్ని తన్ఖీ 
చేయండ్ి.

• మీరు మంచి మరియు మృద్ువ్ెైన కోతను స్్యధించే వరక్ు 
వ్్యయాయామాన్ని పునర్యవృతం  చేయండ్ి.

నెైప్ుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

చేతితో బె వె్ల్ క్టింగ్ (ఆక్్టస్-ఎసిటిల్న్) (Level cutting by hand (Oxy-acetylene))
ల్క్ష్యాల్ు: ఇది్ మీక్ు సహాయపడుతుంద్ి
• బె వ్ెల్ క్టింగ్ క్ొరక్ు వర్్క పీస్ ని స�ట్ చేయండి
• చేతితో గ్యయాస్ క్ట్ చేసని్ ఉప్రితల్ాల్ు
• బవె్ెల్ క్ట్ న్్య తనిఖీ చేయండి. ఉద్యయాగం స�ట్

చేయడం (చితరాం 1)

పన్న్ ద్ృఢమై�ైన ట్ేబుల్ మీద్ స�ట్ చేయండ్ి.

ధృవీక్రించ్యక్ోండి the అండర్ స�ైడ్ యొక్్క the క్తితిరించ్య గీత

క్టి్ంగ్ ఫై్లరామ్ సరు్ద బాట్్ల చేయడం.

బె వ్ెల్ యొక్్క ప్ొ డవులక్ు అనుగుణంగ్య క్ట్ింగ్ న్రజిల్ ఎంచుకోండ్ి. 
(చితరాం 2)

బ్లలే ప�ై లో క్ట్ింగ్ న్రజిల్ న్ స�ట్ చేయండ్ి మరియు పీరా-హంట్ింగ్ 
కొరక్ు న్తయాట్రాల్ ఫై్లరామ్ న్ సరు్ద బాట్్ల చేయండ్ి.

ఫ్్లరామ్ సర్చదు బాటు ఉండేల్ా చూస్యక్ోండి. క్్యద్య క్టింగ్ ఆక్్నస్జన్ 
ఆప్రషేట్ చేస్లటప్ుపాడు ఇబబీంది మీట.

బె వ్ెల్ క్టింగ్

క్టి్ంగ్ బ్లలే  ప�ైప్ (న్రజిల్)ను అవసరమై�ైన బె వె్ల్ కోణం వద్్ద  పట్్లట్ కోండ్ి. 
(చితరాం)  3)

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.16
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Preheat the మొద్లు ప�ట్ట్డం మొన క్ు a వ్ెరీరీ ఎరుపు రంగు.

దూరం మధయా the ప్ని ముక్్క మరియు the nozzle 
క్ొన్ ఉండాల్ అవవెక్ు గురించి 5 మి. మీ క్ు తపిపాంచ్యక్ోం 
ఎద్యర్చదబెబీ.. (చితరాం)3)

అద్నపు ఆకిస్జన్ ను విడుద్ల చేయండ్ి, క్ట్ింగ్ చరయాను 
గమన్ంచండి్ మరియు ఏక్రీతిన వ్ేగం  (చితరాం 4) మరియు సి్థరమై�ైన 
చేతితో పంచ్ చేయబడ్డి  రేఖ వ్ెంట్ పరాయాణించడం ప్్యరా రంభించండ్ి.

మార్చ్చ] ఛేదన్ం వ్ేగం ఉండాల్ అవవెక్ు తక్ు్కవ క్ంటె దీని 
క్ొరక్ు స�టి రెయిన్ క్ట్ క్ొరక్ు అవసరం అవుతుంది దళసరి.వీల్�ై 
తే, క్టింగ్ జాబ్ క్ు తగిన్ స�టి రెయిన్ బార్ న్ల్ు పిక్స్ చేయండి.

స�ట్ రెయిన్ క్ట్ మరియు యాంగిల్ మై�యింట్ెనెన్స్ ఉండ్ేలా చ్తసుకోండ్ి.  
(చితరాం 5)

బె వ్ెల్ క్ట్ యొక్్క తనిఖీ

క్ట్ న్ శుభ్రాం చేయండ్ి  మరియు క్ట్ింగ్ క్యవాల్ట్ీన్ తన్ఖీ చేయండి్.

ఒక్ మంచి న్రణయామై�ైన   కోతను స�ట్ రెయిన్ ట్ాప్ ఎడ్జ్  మరియు చ్రలా 
సి్మత్ క్ట్  చేసిన ముఖం ద్్రవార్య స్తచిస్్యతి రు.  (చితరాం 6ఎ)

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.16
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.17
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - వ్ెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్ 

ఎమ్. ఎస్. ప�ై ఓప�న్ క్్యరనిర్ జాయింట్  ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో షీట్ 2 mm మందం (1F)-(OAW-05)(Open 
corner joint on M.S. sheet 2 mm thick in flat position (1F)-(OAW-05))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• స�ట్ ని      తలె్ుస్యక్ోవడం క్ొరక్ు ప్నిని  ఓప�న్ క్్యరనిర్ జాయింట్ గ్య ఏర్యపాటు చేయడం మరియు వ్ెల్్డంగ్ చేయడం క్ొరక్ు అతడు  ఓప�న్ క్్యరనిర్ 

జాయింట్  ని ఓప�న్ చేయండి 
• వె్ల్్డంగ్ ల్ోప్యల్ క్ొరక్ు వె్ల్్డంగ్  ని శుభ్రాం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి(ఓప�న్ క్్యరనిర్ జాయింట్). 
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• న్ంపడం ద్్రవార్య జతచేయాల్స్న షీట్లే  అంచులను సిద్్ధం చేయండ్ి.

• అంచుల మధయా 1.5 మిమీ ఏక్రీతిన రూట్ క్యయాప్ తో సభ్ుయాల 
మధయా 90° కోణంలో ఉంచడం ద్్రవార్య షీట్ నలు వ్ెలుపల క్యరనిర్ 
జాయింట్ గ్య స�ట్ చేయండ్ి.

• న్రజిల్ నెంబరు 5 పిక్స్ చేయండ్ి మరియు రెండు వ్్యయువుల 
కొరక్ు గ్యయాస్ పీడన్రన్ని 0.15kg/sq.cm క్ు సరు్ద బాట్్ల చేయండ్ి.

• C.C.M.S. పలిలే ర్ ర్యడ్ 1.6 mm dia ఎంచుకోండి్.

• అన్ని భ్ద్రాత్ర ద్ుసుతి లు ధరించండ్ి మరియు గ్యయాస్ వ్ెల్్డింగ్ గ్లగుల్ 
ఉపయోగించండ్ి.

• పిలలే ర్ ర్యడ్ జోడ్ించడం ద్్రవార్య అంచులను క్లపడం ద్్రవార్య 
ఉమ్మడ్ి యొక్్క రెండు చివర్లలే  మరియు మధయాలో సహజ 
మంట్ను స�ట్ చేయండ్ి.

• చతురస్్యరా క్యరంతో ఉమ్మడ్ి ముక్్కల యొక్్క సరెైన అమరకి్ను 
తన్ఖీ చేయండ్ి, ట్ాక్ులను శుభ్రాం చేయండి్ మరియు 
అవసరమై�ైతే రిస�ట్ చేయండ్ి.

ఉప్యోగం tongs క్ొరక్ు హో ల్్డంగ్ వ్ేడి ముక్్కల్ు.

• వె్ల్్డింగ్ ట్ేబుల్ ప�ై అమరిచున జాయింట్ ను ఫ్్యలే ట్ పొ్ జిషన్ లో 
ఉంచండ్ి.

• బ్లలే ప�ై మరియు పిలలే ర్ ర్యడ్ నలు  వ్ెల్్డింగ్ ల�ైన్ తో వరుసగ్య 60° 
నుంచి 70° మరియు 30° నుంచి 40° కోణంలో పట్్లట్ కోండ్ి,  
జాయింట్ యొక్్క క్ుడ్ి చేతి అంచు నుండి్ వ్ెల్్డింగ్ ప్్యరా రంభించడం 
ప్్యరా రంభించండ్ి,  ఎడమువ్ెైపు ట్ెకినిక్ ఉపయోగించి ఎడమ చేతి 
వ్ెైపుక్ు క్ద్లండ్ి.

• క్సలు యొక్్క మ్లలం వద్్ద  మంట్ను ఉంచండ్ి, రెండు అంచులను 
సమానంగ్య ఫ్్యయాజ్ చేయండి్, ఆప�ై పిలలే ర్ ర్యడ్ ను క్రిక్న్ 
పరాదే్శంలో ముంచండి్

ఫ్్యల్,   ఒక్ ‘పిసట్ల్ లాంట్ి’ క్ద్ల్క్ వల�,  సి్థరంగ్య క్ద్ులుతుంది్ 
మరియు బ్లలే ప�ై క్ు  సవాల్ప వృత్రతి క్యర క్ద్ల్క్ను  ఇసుతి ంది్. 

వీటి మధయా 1 న్్యండి 1.5 మి. మీ దూరం ఉండేల్ా చూస్యక్ోండి. 
జావెల్ క్ోణ్ం మరియు the క్రిక్ని సరస్యస్ క్ు తపిపాంచ్యక్ోం 
ఎద్యర్చదబెబీ, మరియు క్ు స్్యధించ్య యోగయామెైన్ ఫ్్యయాజని 
యొక్్క the వ్ేర్చ క్్ట-హో ల్ ఉప్యోగించండి ప్ద్ధతి.

క్రిక్ని అంచ్య వదదు  పిల్్ల ర్ మెటల్ జోడించండి సరస్యస్ ల్ాంటి 
అవసరం క్ు నిరి్మంచ్య ప�ైక్్న the అతుక్ు.

ప్రాయాణ్ రషేటున్్య సింక్్రనెైజ్ చేయడం మరియు జోడించడం 
క్ొదిదుగ్య క్న్ వ్ెక్స్ ప్్యసన్్య పొ ందడానిక్్న పిల్్ల ర్ మెటల్ తో 
ఉచితమెైన్ వ్ేర్చ చొచ్య్చక్ుపో వడం.

•  గ్యయబ్  న్ంపిన తరువ్్యత  , ఉమ్మడి్ యొక్్క  ఎడమ చేతి 
అంచు  వద్్ద  వ్ెల్్డింగ్ చేయడం ఆపివ్ేయండ్ి.

• మంట్ను ఆర్పండ్ి, న్రజిల్   చలలేబరచడం  మరియు బ్లలే ప�ై ను 
సురకి్తమై�ైన పరాద్ేశంలో ఉంచండ్ి.

• వె్ల్్డింగ్ చేయబడ్డి  జాయింట్ న్ శుభ్రాం చేయండ్ి  మరియు ద్ీన్ 
కొరక్ు  తన్ఖీ చేయండ్ి:
• సరెైన గొంతు మంద్ంతో కొద్ి్దగ్య క్న్ వ్ెక్స్ బీడ్ీతో  ఏక్రీతిన 

అలలు.
• బీడ్ీ యొక్్క ఏక్రీతిన వ్ెడలు్ప మరియు ఎతుతి
• మ్లలం  ద్గగార   ఉమ్మడి్ యొక్్క వ్ెనుక్ వ్ెైపున బీడ్ీయొక్్క 

ఏక్రీతిన చొచుచుక్ుపో్ వడం (రూట్ ఫ్్యయాజన్ యొక్్క  
స్తచన).

నెైప్ుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

చద్యనెైన్ పొ జిషన్ ల్ో ఓప�న్ క్్యరనిర్ జాయింట్ (Open corner joint in flat position)
ల్క్యాం: ఇది్  మీక్ు సహాయపడుతుంద్ి 
• చద్యనెైన్ పొ జిషన్ ల్ో  ఓప�న్ క్్యరనిర్ జాయింట్ ని సిద్ధం చేసి వ్ెల్్డంగ్ చేయండి.

యాంగిల్ ఐరన్ సప్ో ర్ట్  ఉపయోగించి చతురస్్యరా క్యర అంచులతో 
తయారు చేసిన  జాబ్ ముక్్కలను సరెైన ప్ొ జిషన్  లో స�ట్  చేయండ్ి.  
(చితరాం 1)

1.5 మిమీ రూట్ క్యయాప్  తో ముక్్కలను సరెైన క్రీమంలో సరెైన  
విర్యమాలోలే   ప్్యయాక్-వ్ెల్్డింగ్  చేయండ్ి.

ప్్యయాక్ చేయబడ్డి  ముక్్కల  యొక్్క అల�ైన్ మై�ంట్ చెక్ చేయండ్ి  
మరియు అవసరమై�ైతే  రిస�ట్ చేయండ్ి.   చతురస్్యరా క్యర్యన్ని 
పరాయతినించండ్ి.    (చితరాం 2)

ఓప�న్ క్్యరనిర్ జాయింట్ ప�ై ఫ్్యయాజని వ్ెల్్డంగ్

సరెైన పరావ్ేశంతో ఏక్రీతిన బీడ్ీ  ద్ీన్  ద్్రవార్య తయారు చేయండ్ి:

• బ్లలే  ప�ైప్ మరియు పలిలే ర్ ర్యడ్ న్ సరెైన ప్ొ జిషన్ లో పట్్లట్ కోవడం  
(చితరాం 3 మరియు 4) 

• ఏక్రీతిన పరాయాణ వ్ేగ్యన్ని న్రవాహించడం

• అంచులను  క్సహో ల్   న్ర్య్మణంతో న్ంపడం ద్్రవార్య ప్యరితి 
చొచుచుక్ుప్ో వచుచు.   (చితరాం 5)

• షీట్లే  ప�ై  అంచులు అధిక్ంగ్య   క్రిగిప్ో క్ుండ్్ర చ్తసుకోవ్్యల్. 

ద్ీన్ కొరక్ు  ఓప�న్ క్యరనిర్ వ్ెల్ డ్ెడ్ జాయింట్ న్ తన్ఖీ  చేయండ్ి:

• వె్ల్్డింగ్ చేయబడ్డి  జాయింట్ న్  ప్యరితిగ్య శుభ్రాం చేసిన  తరువ్్యత 
సరెైన చొచుచుక్ుపో్ వడం ద్్రవార్య  బీడ్ీ   యొక్్క సరెైన అమరకి్ 
మరియు 

• ప్యస యొక్్క  సమాన వ్ెడలు్ప మరియు  ఎతుతి తో ఏక్రీతిన 
అలలు (చితరాం 6)

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.17
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• జాయింట్ యొక్్క మ్లలం  వద్్ద   వ్ెల్డిర్ చొచుచుక్ుప్ో వడం ద్్రవార్య 
కొది్్దగ్య క్న్ వ్ెక్స్ బీడ్ీ.  (చితరాం 7)

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.17
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.18
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - వ్ెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్ 

MS ప్ల్ల ట్ ప�ై ఫ్ిల్ ల్�ట్ ల్ాయాప్ జాయింట్ ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో 10mm మందం (1F)-(SMAW-04) (Fillet 
lap joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-04))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• గ్యయాస్ క్టింగ్ దావెర్య మరియు స�ైజుక్ు గ్వసైండర్ చేయడం దావెర్య ప్ల్ల ట్ ముక్్కల్న్్య సిద్ధం చేయండి
• ప్ల్ల ట్ల న్్య న్ల్ు ల్ాయాప్ జాయింట్ గ్య స�ట్ చేయండి మరియు ర్వండు చెరల్ో్ల న్ూ వ్ెల్్డంగ్ చేయండి.
• వె్ల్్డంగ్ క్ొరక్ు ల్ాయాప్ జాయింట్ ని ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో ఉంచండి.
• సర్వసన్ ప్రిమాణ్ంల్ో రూట్ రన్ ని డిప్యజిట్ చేయండి మరియు చొచ్య్చక్ుపో యేిల్ా చూస్యక్ోండి
• సర్వసన్ క్్యల్ు ప్రిమాణ్ంల్ో ల్ాయాప్ జాయింట్ ల్ో రన్ చేయబడ్డ  ఫ్�ైన్ల్ క్వర్ ని డిప్యజిట్ చేయండి
• ఉప్రితల్ ల్ోప్యల్ క్ొరక్ు ల్ాయాప్ ఫ్ిల్ ల్�ట్ వ్ెల్్డర్ ని శుభ్రాం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• డ్్రరా యింగ్ పరాక్యరం గ్యయాస్ క్ట్ింగ్ ద్్రవార్య ప్లలే ట్ ముక్్కలను 
క్తితిరించండ్ి.

• గ్యయాస్ క్ట్ చేసిన అంచులను చతురస్్యరా క్యరంలో గెైైండర్ చేయండ్ి.

• గైైెండ్ింగ్ బర్ నలు తొలగించండ్ి మరియు  వ్ెైర్ బరాష్ ద్్రవార్య 
ఉపరితలాలను శుభ్రాం చేయండ్ి.

• డ్్రరా యింగ్ పరాక్యరం ముక్్కలను లాయాప్ జాయింట్ రూపంలో స�ట్ 
చేయండ్ి.

• ఎంచు DCEN ప్ొ లారిట్ీ, లో విభ్కితి యొక్్క a DC యంతరాం.

ధరించ్య రక్క్ బటటిల్ు.

• రెండు వ్ెైపులా ట్ాక్-వె్ల్్డింగ్.

• లాయాప్ జాయింట్ ను ఫ్్యలే ట్ ప్ొ జిషన్ లో స�ట్ చేయండ్ి.

• ధర్యవతుక్ు వ్ేరు పరుగెతుతి  గుండ్్ర ఉపయోగించడం a 3.15 మి. 
మీ ద్ియా. ఒక్ మోస్్యతి రు ప్యత తూయబడ్ింది్ ఎంఎస్. ఎలకోట్రో  డ్ 
తో 100-110 యాంగ్స్ పరాసుతి తం

ధృవీక్రించ్యక్ోండి an ఎల్క్ోటిరో  డ్ క్ోణ్ం యొక్్క 45° తో the 
fillet మూల్ మరియు 80° తో the వ్ెల్్డంగ్ గీత.

• జిపి్పంగ్ సుతితితో స్్యలే గ్ తొలగించి, వ్ెైర్ బరాష్ తో శుభ్రాం చేయండి్.

• ఉద్ోయాగం పట్్లట్ కోవడం కొరక్ు ట్ాంక్ నలు ఉపయోగించండి్.

• క్ళలే  రక్ణ కోసం జిపి్పంగ్ గ్లగుల్ ధరించండ్ి .

• ధర్యవతుక్ు the క్డపటి్ క్పు్పట్ పరుగతెుతి  తో a అలులే  క్ద్ల్క్ 
ఉపయోగించడం 4.00 mm dia. మీడ్ియం కోట్ెడ్ M.S. ఎలకోట్రో  
డ్ తో 150-160 యాంగ్స్ వ్ెల్్డింగ్ పరాసుతి తం.

నివ్్యరించ్య the మీది అంచ్య యొక్్క the ప్ళ్్ల్ల ం న్్యండి 
క్రిగిపో తుంది.

• చివరి వ్ెల్డిర్ నుండ్ి స్్యలే గ్ తొలగించి బాగ్య శుభ్రాం చేయండ్ి.

ఉప్యోగం a అతుక్ు క్ొల్ుచ్య క్ు తనిఖీ the fillet ప్రిమాణ్ం.

• ఉపరితల లోప్్యలు మరియు పరిమాణం కొరక్ు లాయాప్ ఫైిల్ ల�ట్ 
వ్ెల్డిర్ న్ తన్ఖీ చేయండ్ి.

నెైప్ుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

చద్యనెైన్ పొ జిషన్ ల్ో ల్ాయాప్ ఫి్ల్ ల్�ట్ జాయింట్ (Lap fillet joint in flat position)

ల్క్యాం: ఇద్ి మీక్ు సహాయపడుతుంద్ి
• ల్ాయాప్ ఫ్ిల్ ల్�ట్ జాయింట్ న్్య ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో సిద్ధం చేసి వ్ెల్్డంగ్ చేయండి.

ల్ాయాప్ క్ల్ున్్య అమర్చడం మరియు తాక్డం (చితరాం 1)

లాయాప్ జాయింట్ న్ 25mm అతివ్్యయాపితితో స�ట్ చేయండ్ి.

ప్లలే ట్ మంద్ం ఆధ్రరంగ్య అతివ్్యయాపితి  మారవచుచు.

రెండు వ్ెైపులా ట్ాక్-వె్ల్్డింగ్. (చితరాం 1) 2 ష్యపింగ్ ఉపరితలాలు 
ప్యరితిగ్య శుభ్రాం చేయబడ్్ర్డి యన్ మరియు అవి ఒక్ద్్రన్కొక్ట్ి సరిగ్యగా  
త్రక్యయన్ ధృవీక్రించుకోండ్ి  .   అట్ాకింగ్ కొరక్ు 120 amp క్రెంట్ 
తో 3.15mmo MS ఎలకోట్రో  డ్ ఉపయోగించండ్ి.

యాంగిల్ ఐరన్ ఉపయోగించి జాయింట్ న్ ఫ్్యలే ట్ ప్ొ జిషన్ లో స�ట్ 
చేయండి్ (చితరాం 2).

లాయాప్ ఫిైల్ ల�ట్ జాయింట్ న్ ఫ్్యలే ట్ ప్ొ జిషన్ లో వ్ెల్్డింగ్ చేయడం

డ్ిప్్యజిట్ రూట్  100-110 యాంగ్ క్రెంట్ తో 3.15mmo మీడి్యం 
కోట్ెడ్ MS ఎలకోట్రో  డ్ తో నడుసుతి ంది్.

వ్ెల్్డింగ్ యొక్్క రేఖక్ు 80° కోణ్రన్ని మరియు వ్ెల్్డింగ్ ముఖాల 
మధయా 45° కోణ్రన్ని న్రవాహించండ్ి. (చితరాం)  2)

ఏక్రీతిన ఫ్్యయాజన్ మరియు రూట్ చొచుచుక్ుపో్ వడ్్రన్ని పొ్ ంద్డం 
కొరక్ు ఒక్ చినని ఆరగాన్ న్ మై�యింట్ెైన్   చేయండ్ి.

తపిపాంచ్యక్ోం స�ైడ్-టు-స�ైడ్ క్దల్క్ యొక్్క the ఎల్క్ోటిరో  డ్.

రూట్ బీడ్ీ  బాగ్య క్డి్గి శుభ్రాం చేయాల్.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.18
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4mmo మీడ్ియం కోటె్డ్ MS ఎలకోట్రో  డ్ మరియు 160 amp క్రెంట్ 
తో రన్ చేయబడ్డి  ఫై�ైనల్ క్వర్ న్ డి్ప్్యజిట్ చేయండి్.

 ఎలకోట్రో  డ్ క్ు స�ైడ్-ట్్ల-స�ైడ్ క్ద్ల్క్ను ఇవవాండ్ి.

ద్్రన్ డయలాగు 2.5 రెంట్్లలే .

రూట్ బీడ్ీఉపయోగించిన అద్ే ఎలకోట్రో  డ్ కోణ్రన్ని ఉపయోగించండ్ి.

ప్ల్ల ట్ యొక్్క ఎగువ అంచ్యన్్య నిరోధించండి దరావీభ్వించ ఆఫ్ 
చేయడం దావెర్య అన్్యమతించడం ఆరగిన్ టు క్షేందీరాక్రించ్య 
ఎక్ు్కవ మీద the మీది అంచ్య.

జిపి్పంగ్ సుతితితో స్్యలే గ్ తొలగించండి్.  సీట్ల్ వ్ెైర్ బరాష్ తో  వ్ెల్్డింగ్ న్ 
శుభ్రాం చేయండి్.

లాయాప్ ఫిైల్ ల�ట్ వె్ల్డిర్ (చితరాం 3) న్ తన్ఖీ చేయండ్ి మరియు 
ధృవీక్రించుకోండి్:

• ఇద్ి  సమాన క్యలు ప్ొ డవు మరియు సవాల్ప సంకోచం క్ల్గి 
ఉంట్్లంద్ి

• ప్లలే ట్  యొక్్క ప�ై అంచు క్రిగపి్ో లేద్ు  

• ఇద్ి ఉపరితల లోప్్యలు  లేక్ుండ్్ర ఉంట్్లంద్ి. 

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.18
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.19
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - వ్ెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్ 

ఇంజక్న్ వ్ెల్్డంగ్ దావెర్య ఐరన్ ప�ైప్ 1/2 అంగుళ్ాల్ బటటి  జాయింట్ (Iron pipe 1/2 inch butt joint by 
induction welding)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ప్లరారణ్తో ఎంఎస్ ప�ైప్ుల్ు.
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తంతుల (PROCEDURE)

• ఇంజక్న్ వ్ెల్్డింగ్ మై�షిన్ పవర్ యొక్్క పర్య మీట్ర్ 10K.W 
ఫైీరాకెవానీస్ 10kగ్య ఉంచండ్ి.

• నమ్లన్రను ప�రాస్ క్యయాంప్ ద్్రవార్య ప్ొ జిషన్ లో ఉంచుత్రరు.

• బ్రరాకింగ్ మిశరీమాన్ని అప్ ల�ై చేస్్యతి రు.

• చేతితో పట్్లట్ క్ునే “యు” బెల్జ్ గన్ ను మానుయావల్ గ్య జాయింట్ 
క్ు అప్ ల�ై చేస్్యతి రు.

• మొద్ట్ ట్్యయాబ్ ను 4.5 స�క్నులలో వ్ేడ్ి చేయండ్ి మరియు 
బ్రరాకింగ్ సమయం 7 స�క్నులుగ్య క్న్పిసుతి ంద్ి.

• ప్్యరా స�స్ ట్్యయాన్ంగ్ తో 5 నుంచి 6 స�షనులే  స్్యధించవచుచు.

బల్మెైన్ మనినిక్్వసన్ క్్టళ్ల్ల .  (చితరాం 1)

స�ల�క్ట్స్ మరియు క్చిచుతమై�ైన హీట్ జోన్, ఫ్ల్తంగ్య తక్ు్కవ భాగం 
వక్సతిక్రణ మరియు ఒతితిడ్ి ఏర్పడుతుంద్ి.   (చితరాం 2)

తక్ు్కవ ఆక్సస్క్రణ వ్ేగవంతమై�ైన త్రపన్ చక్రీం.

క్యలుషయాం లేన్ స్్యంకేతిక్ పరజిాఞా నం,  పరిశుభ్రామై�ైనది్ మరియు 
సురక్ితమై�ైనద్ి.

అట్ాకింగ్ చేయడ్్రన్కి ముంద్ు, యాంగిల్ ఐరన్ యొక్్క   V పీరాఫై�ైనల్ 
ప�ై  ప�ైపులను 2 mm రూట్ క్యయాప్  తో అల�ైన్ చేయండ్ి (చితరాం 3).  2 
మిమీ ర్యడ్  ఉపయోగించి   క్యయాప్ చెక్ చేయండ్ి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.19
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.20
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - వ్ెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్ 

M.S. షీట్ ప�ై ఫ్ిల్ ల్�ట్ ‘T’ జాయింట్ 2mm మందం ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ (1F)-(OAW-06) (Fillet ‘T’ joint 
on M.S. sheet 2mm thick in flat position (1F)-(OAW-06))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• T’ ఫి్ల్ ల్�ట్ జాయింట్ ని ఏర్యపాటు చేయడం క్ొరక్ు ప్నిని స�ట్ చేయండి మరియు టారా క్ చేయండి మరియు బూ్ల  ప�ైప్ మరియు పిల్్ల ర్ ర్యడ్ ని 

సరిగ్యగి  తార్చమార్చ చేయండి.
• సిఫ్్యరస్య చేయబడ్డ  పిల్్ల ర్ ర్యడ్ మరియు నాజిల్ స�ైజున్్య ఉప్యోగించి ‘T’ ఫ్ిల్ ల్�ట్ జాయింట్ ని వ్ెల్్డర్ చేయండి.
• గ్యయాస్ దావెర్య ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో MS షీట్ ప�ై T జాయున్ని ప్యరా క్్టటిస్ చేయడం
• వె్ల్్డంగ్ న్ల్ు శుభ్రాం చేయండి మరియు ల్ోప్యల్ క్ొరక్ు తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• డ్్రరా యింగ్ పరాక్యరం జాబ్ పీస్ నలు సిద్్ధం చేయండ్ి.

• వె్ల్్డింగ్ చేయడం కొరక్ు షీట్లే  యొక్్క ఉపరితలం మరియు 
అంచులను శుభ్రాం చేయండ్ి.

• షీట్ లను వ్ెల్్డింగ్ ట్ేబుల్ ప�ై ‘T’ జాయింట్ రూపంలో స�ట్ చేయండి్.

• భ్ద్రాత్ర ద్ుసుతి లు మరియు గ్యయాస్ వ్ెల్్డింగ్ గ్య గుల్స్ ధరించండ్ి.

• గ్యయాస్ వ్ెల్్డింగ్ ప్్యలే ంట్ న్ స�ట్ చేయండ్ి, న్రజిల్ నెంబరు 5 పిక్స్ 
చేయండ్ి మరియు రెండు వ్్యయువుల కొరక్ు 0.15 kg/cm వద్్ద  
పీడన్రన్ని స�ట్ చేయండ్ి.

• తట్స్థ  మంట్ను స�ట్ చేయండ్ి, 1.6 మిమీ సి.సి.ఎం.ఎస్ ర్యడ్ తో 
జాయింట్ యొక్్క రెండు చెరలను క్ూడ్్ర మధయాలో ఉంచండ్ి.

• ట్ెై ై స్ల్కవార్ తో జాయింట్ యొక్్క అల�ైన్ మై�ంట్ చెక్ చేయండ్ి 
మరియు ప్్యయాక్ చేయబడ్డి  భాగ్యన్ని శుభ్రాం చేయండ్ి.

• పన్న్ ఫ్్యలే ట్ పొ్ జిషన్ లో వ్ెల్్డింగ్ ట్ేబుల్ మీద్ ఉంచండి్.

• ఎడమువ్ెైపు ట్ెకనిిక్ తో వ్ెల్్డింగ్ ప్్యరా రంభించండ్ి మరియు  
జాయింట్ యొక్్క క్ుడ్ి చేతి చెరవను క్రిగించండ్ి.

• వె్ల్్డింగ్ చేయాల్స్న ప్్యరా ంత్రన్ని ఫ్్యయాజ్ చేయండ్ి (అనంగ్య  
సమాంతర షీట్ మరియు న్లువు  షీట్ యొక్్క భాగ్యన్కి 
సమానంగ్య) మరియు జాయింట్ వద్్ద  ఫైిల్ ల�ట్ వ్ెల్డిర్ 
ఏర్పడట్ాన్కి క్రకి్న్ ఫ్్యల్ లో పిలలే ర్ ర్యడ్ ను వరితించండ్ి.

• సరెైన పరాయాణ వ్ేగ్యన్ని న్రవాహించండ్ి,  ఏక్రీతిన వ్ెల్్డింగ్ బీడ్ీ 
ఉత్పతితి   చేయడ్్రన్కి బ్లలే ప�ై మరియు పిలలే ర్ ర్యడ్ ను త్రరుమారు 
చేయండ్ి.

• వె్ల్్డింగ్ చివర గ్యయబ్ న్ంపిన తరువ్్యత జాయింట్ యొక్్క 
ఎడమ చేతి చివరలో వ్ెల్్డింగ్ ఆపండ్ి.

• మంట్ను ఆర్పండ్ి, న్రజిల్ ను చలలేబరచడం మరియు బ్లలే ప�ై ను 
ద్్రన్ స్్య్థ నంలో ఉంచండ్ి.

• వె్ల్్డింగ్ న్ శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు ఫైిల్ ల�ట్  వె్ల్డిర్ లో 
లోప్్యలను తన్ఖీ చేయండ్ి.

దృశ్యా తనిఖీ

• సవాల్ప సంకోచం, ఏక్రీతిన వ్ెడలు్ప, ఏక్రీతిన అలలు మంచి వె్ల్డిర్ 
ప్యసను స్తచిస్్యతి యి. బీడ్ీ, అతివ్్యయాపితి ,  పో్ ర సటీి్ మొద్ల�ైనవి 
లేన్ వ్ెల్డిర్ మంచి న్రణయామై�ైన వ్ెల్్డింగ్ ను న్ర్య్ధ రిసుతి ంది్.

• మరింత ప్్యరా క్సట్స్ కోసం జాయింట్ యొక్్క అవతల్ వ్ెైపు వె్ల్్డింగ్ 
చేయండ్ి.

నెైప్ుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

MS  షీట్ ప�ై  ఫ్ిల్ ల్�ట్  ‘T’ జాయింట్ ని  ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో  2.00mm వ్ెల్్డంగ్ చేస్యతి ంది (Fillet weld ‘T’ 
joint on MS sheet 2.00mm in flat position)
ల్క్యాం: ఇది్  మీక్ు సహాయపడుతుంద్ి 
• MS 2.00mm ఫ్్య్ల ట్  పొ జిషన్ ల్ో  ‘T’ జాయింట్ ని సిద్ధం చేయండి మరియు ఫ్ిల్�్ల ట్ చేయండి.  

‘ట్ి’ ఫైిల్ ల�ట్  క్సళలేను పరిశరీమలో విసతి ృతంగ్య ఉపయోగిస్్యతి రు, అనంగ్య 
అండర్ ఫై్లరామ్ ల  ఫ్యయాబ్రాకేషన్, ఆయిల్ మరియు వ్్యట్ర్ క్ంట్ెై నర్ 
లక్ుమ న్లువు మద్్దతు ద్్రరులు  మరియు ఇతర స్్యరూపయా న్ర్య్మణ 
పనులు. 

ఇద్ి  చ్రలా తక్ు్కవ అంచు తయారీతో  క్ూడ్ిన ఒక్ చౌకెైన జాయింట్, 
క్యనీ లోప్్యలు లేక్ుండ్్ర వ్ెల్్డింగ్ చేయడం క్షట్ం (అనంగ్య అసమాన 
క్యలు ప్ొ డవు, కోత మొద్ల�ైనవి).  ఆపరేట్ర్ క్ు సరెైన ప్్యరా క్సట్స్ లభిస్లతి  
తప్ప.

రూట్ చొచుచుక్ుప్ో వడ్్రన్ని   ప్యరితిగ్య ప్ొ ంద్్రల్  మరియు అండర్ క్ట్  
న్వ్్యరించ్రల్  .

జాబ్ పీస్ న్ల్ు స�ట్ చేయడం మరియు అటాక్్నంగ్ చేయడం

 ముక్్కలను   వ్ెల్్డింగ్ ట్ేబుల్ ప�ై ‘T’ జాయింట్ గ్య ఉంచండ్ి.  సప్ో ర్ట్ 
ఉపయోగించి ముక్్కలను  ప్ొ జిషన్ లో  ఉంచండ్ి.  (చితరాం 1)

జాయింట్    క్యయాప్ లేక్ుండ్్ర న్లువు ముక్్క సమాంతర ముక్్కక్ు 
లంబంగ్య  ఉండ్ేలా  చ్తసుకోవ్్యల్.

లంబంగ్య ఉంద్్ర అనన్  చతురస్్యరా క్యరంతో తన్ఖీ  చేయండ్ి. 

ఉమ్మడ్ి యొక్్క   ఒక్ వ్ెైపున రెండు చివర్లలే  (చితరాం 2) జాయింట్ ను 
వ్ెల్డిర్ చేయండ్ి. 

చద్ునెైన ప్ొ జిషన్ లో ఫైిల్ ల�ట్ ‘T’ జాయింట్ యొక్్క వ్ెల్్డింగ్  
(చితరాం3)

వంపు మరియు సుప్-ప్ో రిట్ంగ్ చేయడం ద్్రవార్య స్్యట్ క్ వె్ల్్డింగ్ ను 
చద్ునెైన సి్థతిలో  ఉంచండ్ి.  చితరాం 3.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.20
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క్రిక్న్ ఫ్్యల్     ఏర్పడట్ాన్కి ట్ాక్ వ్ెల్్డింగ్ మరియు మాతృ లోహాన్ని 
క్లపడం  ద్్రవార్య ఉమ్మడ్ి యొక్్క  క్ుడ్ి చేతి చివరలో వ్ెల్్డింగ్ 
చేయడం ప్్యరా రంభించండ్ి  .  బ్లలే  ప�ైప్            ను 60° నుంచి 
70° కోణంలో  ఎడమ వ్ెైపు ద్ిశలో   ఉంచండ్ి మరియు పిలలే ర్ ర్యడ్ 
ను పరాయాణ  రేఖక్ు 30° నుంచి 40° కోణంలో ఉంచండ్ి.  ఉమ్మడ్ి  

యొక్్క 2  ఉపరితలాల  మధయా బ్లలే  ప�ైప్ మరియు పలిలే ర్ ర్యడ్ 
ను 45° వద్్ద   ఉంచ్రల్.    ఇద్ి రూట్ చొచుచుక్ుప్ో యిేలా చేసుతి ంద్ి.    
రెండు ముక్్కలు సమానంగ్య    క్రిగపి్ో యిేలా చ్తసుకోవడ్్రన్కి   
క్రిక్న్ లోహాన్ని న్శితంగ్య  గమన్ంచండ్ి.      ముక్్కలు ఏరీతిగ్య 
క్రగక్పో్ తే బ్లలే  ప�ైప్  యొక్్క  కోణ్రన్ని మారచుండ్ి.   క్రిక్న్ ఫ్్యల్    
ఏర్పడ్ినపు్పడు  మధయాలో పిలలే ర్ ర్యడ్  జోడ్ించండ్ి.

క్రకి్న్ కొలను..   మంట్క్ు  కొద్ి్దగ్య స�ైడ్ ట్్ల స�ైడ్ క్ద్ల్క్ ఇవవాండి్ 
(బ్లలే  ప�ైప్) మరియు పలిలే ర్ ర్యడ్ క్ు పసిట్ల్ లాంట్ి క్ద్ల్క్ ఇవవాండి్. 

బ్లలే  ప�ైప్ మరియు పిలలే ర్ ర్యడ్  యొక్్క  పరాయాణ     రటే్్లను మ్లలం 
వద్్ద  మరియు రెండు షీట్ లలోకి   చొచుచుక్ుప్ో యిేలా సరు్ద బాట్్ల 
చేయండ్ి  మరియు సమాన క్యలు  క్ల్గిన ఫైిల్ ల�ట్ వ్ెల్డిర్  ను 
ఉత్పతితి  చేయండ్ి.  పొ్ డవు.

దృశ్యా తనిఖీ (చితరాం 4)

వ్ెల్్డింగ్ న్ శుభ్రాం చేయండ్ి  మరియు ద్ీన్ కొరక్ు  తన్ఖీ చేయండ్ి:

• బీడ్ీ యొక్్క ఏక్రీతిన వ్ెల్డిర్ పరిమాణం మరియు ఆక్యరం (సబ్ 
స�ట్ రెన్తి    మరియు ఆక్ృతి కొద్ి్దగ్య క్న్ వ్ెక్స్)

• సమాన క్యలు పొ్ డవు, వ్ెల్డిర్ యొక్్క క్యల్ వ్ేళలే   వద్్ద  కోత 
ఉండద్ు. 

• పో్ ర సటి్ీ లేద్ు, అతివ్్యయాపితి  లేద్ు.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.20
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.21
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - వ్ెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్ 

MS ప్ల్ల ట్ ప�ై ఓప�న్ క్్యరనిర్ జాయింట్ ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో 10mm మందం (1F)-(SMAW-05) (Open 
corner joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-05))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ప్యరా క్్టటిస్ చేయడం క్ొరక్ు ప్ల్ల ట్ ప్ల్ల ట్ల న్్య 90° వదదు  ఒక్ ఓప�న్ క్్యరనిర్ జాయింట్ గ్య స�ట్ చేయండి మరియు చద్యనెైన్ పొ జిషన్ ల్ో వ్ెల్్డంగ్ చేయండి
• ర్వండు చివరో్ల  ఓప�న్ క్్యరనిర్ జాయింట్ వల్ే ముక్్కల్న్్య వ్ెల్్డంగ్ చేయండి
• క్్టహో ల్ ఏరపాడటంతో క్్యరనిర్ జాయింట్ ల్ో డిప్యజిట్ రూట్ రన్ చేయబడుతుంది మరియు ప్్యరితి చొచ్య్చక్ుపో తుంది
• ఎల్క్ోటిరో  డ్ యొక్్క నేతన్్య ఉప్యోగించి మూల్ జాయింట్ ల్ో ఏక్రీతిన్ క్వర్ ల్ేయర్ న్ల్ు డిప్యజిట్ చేయండి మరియు వ్ెల్్డంగ్ ప్్యరితి చేయండి
• చొచ్య్చక్ుపో వడం, సబ్ స�టి రెన్తి    మరియు గొంతు మందం క్ోసం వ్ెల్్డంగ్ ఉమ్మడని తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• డ్్రరా యింగ్ పరాక్యరం జాబ్ ప్లలే ట్ లను స�ైజుక్ు సిద్్ధం చేయండి్.

• ప్లలే ట్లే  యొక్్క జాయిన్ంగ్ అంచులు మరియు ఉపరితలాలను 
శుభ్రాం చేయండ్ి.

• యాంగిల్ ఐరన్ జింగ్ ఉపయోగించి 2.5 మిమీ రూట్ క్యయాప్ తో 
ప్లలే ట్లే ను ఓప�న్ క్యరనిర్ జాయింట్ గ్య స�ట్ చేయండ్ి.

• DC జనరటే్ర్ ఉపయోగించినట్లేయితే, DCEN ప్ొ లారటీి్న్ 
ఎంచుకోండ్ి.

• 3.15 మిమీ మీడి్యం కోట్ెడ్ ఎంఎస్ ఎలకోట్రో  డ్ మరియు జాయింట్ 
లోపల్ భాగంలో 100-110 యాంగ్స్ క్రెంట్ ఉపయోగించి 
జాయింట్ ముక్్కలను రెండు చివర్లలే  నొక్్కండ్ి.

• భ్ద్రాత్ర ద్ుసుతి లు ధరించేలా చ్తసుకోవ్్యల్.   ఎక్స్ప�రాషన్  
న్యంతిరాంచడ్్రన్కి సరెైన పద్్ధతిన్ ఉపయోగించండ్ి.

• క్ట్ నలు శుభ్రాం చేయండ్ి, అల�ైన్ మై�ంట్ చెక్ చేయండి్ మరియు 
అవసరమై�ైతే జాయింట్ న్ రిస�ట్ చేయండ్ి.

• వె్ల్్డింగ్ ట్ేబుల్ ప�ై జాయింట్ న్ ఫ్్యలే ట్ ప్ొ జిషన్ లో స�ట్ చేయండ్ి.

• క్సహో ల్ ను ఏర్పరచడం ద్్రవార్య జాయింట్ లో రూట్ రన్ 
చేయబడుతుంది్ మరియు ప్యరితి చొచుచుక్ుప్ో తుంద్ి.

• రూట్ రన్ న్ డ్ె స్్యలే గ్ చేయండ్ి మరియు శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు 
రూట్ చొచుచుక్ుపో్ వడ్్రన్ని తన్ఖీ చేయండ్ి.

ధృవీక్రించ్యక్ోండి the క్్నరీటం యొక్్క చొచ్య్చక్ుపో వడం is 
క్్యద్య ఎక్ు్కవ క్ంటె 1.6 మి. మీ ల్ో ఎతుతి .

• అవసరమై�ైతే రూట్ రన్ ముఖాన్ని గైైెండర్ చేసి ద్ుసుతి లు 
వ్ేసుకోవ్్యల్.

• 4mm మీడ్ియం కోట్ెడ్ MS ఎలకోట్రో  డ్ కొరక్ు వ్ెల్్డింగ్ క్రెంట్ 160 
యాంగ్స్ స�ట్ చేయండ్ి.

• ఒక్ మధయాంతర పొ్ రను అంటే్ రూట్ రన్ ప�ై 4mmo ఎలకోట్రో  డ్ 
ఉపయోగించి సవాల్ప నేత క్ద్ల్క్తో రెండ్ో  పరుగును డి్ప్్యజిట్ 
చేయండ్ి.

• ఇంట్రీ్మడ్ియట్ లేయర్ న్ బాగ్య శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు 
లోప్్యలు ఉన్రనియా అనన్ చెక్ చేయండ్ి. ఏజెైన్ర లోప్్యలు ఉంట్ే 
సరి ద్ిద్ు్ద కోండ్ి.

• రెండవ లేయర్ కొరక్ు ఉపయోగించే అద్ే క్రెంట్ స�ట్ిట్ంగ్, ఎలకోట్రో  
డ్ మరియు వీవింగ్ మోషన్ ఉపయోగించి తుద్ి ప్ొ రను వె్ల్డిర్ 
పరిమాణ్రన్కి డ్ిప్్యజిట్ చేయండ్ి .

• తన్ఖీ కొరక్ు చివరి ప్ొ రను శుభ్రాం చేయండ్ి.

• క్యరనిర్ ఫైిల్ ల�ట్ వ్ెల్డిర్ న్ తన్ఖీ చేయండి్:

• ఏక్రీతిన మరియు సరెైన ఉప బలాన్ని ధృవీక్రించడ్్రన్కి

• వె్ల్డిర్ ముఖం ప్ో ర సిట్ీ, స్్యలే గ్ చేరి, న్ంపన్  గ్యయబ్ , అతివ్్యయాపితి  
మరియు ప్లలే ట్ యొక్్క అంచు క్రిగపి్ో వడం/ తినం గొంతు 
మంద్ం లేక్ుండ్్ర ఉండే్లా చ్తసుకోవడం.

నెైప్ుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

MS ప్ల్ల ట్ ప�ై ఓప�న్ క్్యరనిర్ జాయింట్ 10mm మందం ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో (1F)(Open corner joint on 
MS plate 10mm thick in flat position (1F))
ల్క్యాం: ఇద్ి మీక్ు సహాయపడుతుంద్ి
• MS ప్ల్ల ట్ ప�ై క్్యరనిర్ జాయింట్ ని తయార్చ చేసి, ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో 10mm మందంతో వ్ెల్్డంగ్ చేయండి.

ఓప�న్ క్్యరనిర్ జాయింట్ క్ొరక్ు ప్ల్ల ట్ ముక్్కల్న్్య స�ట్ చేయడం 
మరియు అటాక్్నంగ్ చేయడం  (చితరాం 1)

జాయింట్ అంతట్ా 2.5 మిమీ సమాంతర రూట్ క్యయాప్ తో ట్ేబుల్ 
ప�ై ఓప�న్ క్యరనిర్ జాయింట్ గ్య ప్లలే ట్ ప్లలే ట్లే ను స�ట్  చేయండ్ి.  
ఎక్స్ప�రాషన్నియంతిరాంచడం కొరక్ు ప్లలే ట్లే  మధయా కోణ్రన్ని 87° వద్్ద  
ఉంచుత్రరు.

క్యణీయా వక్సతిక్రణ స్్యధ్రరణంగ్య తీసుక్ుంట్ారు. పరుగుక్ు 1° గ్య. 
తన్ఖీ the క్లవడం యొక్్క the క్సలు తో a పరాయతినించు చతురసరాం. 
(చితరాం) 1)

ఎక్స్ప�రాషన్ న్యంతిరాంచడ్్రన్కి మరొక్ పద్్ధతి ఏమిట్ంట్ే, కోణ్రన్ని 
90° వద్్ద  స�ట్ చేయండ్ి మరియు ఎక్స్ప�రాషన్ తగిగాంచడ్్రన్కి క్ుడ్ి కోణ 
ఇనుప ఫైిక్స్డ్ ను ఉపయోగించండ్ి. చితరాం 3.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.21
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3.15 మిమీ మరియు 100 - 110 యాంగ్స్ క్రెంట్ రేంజ్ లో ఎంఎస్ 
ఎలకోట్రో  డ్ ఉపయోగించి క్యరనిర్ జాయింట్ ను లోపల్ నుండ్ి వ్ెల్్డి  
చేయండ్ి. రెండు చివర్లలే  20 మిమీ గరషిట్  ట్ాయాగ్ ప్ొ డవులతో ట్ాక్ వ్ెల్డిర్ 
చేయబడుతుంది్. (చితరాం)  2)

ధృవీక్రించ్యక్ోండి అది the క్ూర్చపా అంచ్యల్ు ఉనానియి 
ప్రపి్్యర్ణంగ్య క్డగడం మరియు క్షేమం apparels ఉనానియి 
క్టుటి క్ున్ని.

జిపి్పంగ్ సుతితి  మరియు వ్ెైర్ బరాష్  ఉపయోగించి  ట్ాక్ులను డ్ె స్్యలే గ్ 
చేయండ్ి మరియు శుభ్రాం చేయండ్ి.

రూట్ రన్ యొక్్క నిక్షేప్

ఉమ్మడన్ చద్ునెైన ప్ొ జిషన్  లో   ఉంచండ్ి.

డ్ిప్్యజిట్ రూట్   మ్లల  ద్ిగువన  నడుసుతి ంద్ి 

• ఎమ్. ఎస్ ఉపయోగించి..  ఎలకోట్రో  డ్ 3.15 మరియు వ్ెల్్డింగ్ 
క్రెంట్ 110 నుండ్ి 120 యాంగ్స్.

• కొద్ి్దగ్య చినని ఆరగాన్ మై�యింట్ెైన్   చేయడం

• అంచు మరియు 60° - 70°  మధయా  ఎలకోట్రో  డ్ ను వ్ెల్డిర్ ల�ైన్ తో 
న్లువుగ్య ఉంచ్రల్.   చితరాం 4

• ప్యరితిగ్య చొచుచుక్ుపో్ యేిలా చ్తడట్ం కొరక్ు ట్ాక్ వ్ెల్డిర్ యొక్్క 
వ్ెల్డిర్  గేరీట్ర్ క్ు సమీపంలో ఒక్ క్సహో ల్ ను   ఏర్పరుసుతి ంద్ి.  
చితరాం 5

• సరళమై�ైన  బీడ్ీ లక్ు ఉపయోగించే   వ్ేగ్యన్కి సమానమై�ైన 
పరాయాణ  వ్ేగ్యన్ని న్రవాహించడం   . రూట్ రన్ న్ బాగ్య శుభ్రాం 
చేయండ్ి మరియు చొచుచుక్ుప్ో వడ్్రన్ని గమన్ంచండ్ి.

రూట్ రన్ లో ఎలాంట్ి స్్యలే గ్ క్ణ్రలు  అంట్్లకోక్ుండ్్ర చ్తసుకోండి్.   
పరాతి పరుగులో బ్లాన్ని   సక్రీమంగ్య న్ంప్్యల్. 

క్ప్పాబడిన్ పొ రల్ యొక్్క నిక్షేప్

మొద్ట్ి క్వర్ లేయర్ అంట్ే  4.00 మిమీ మీడి్యం కోటె్డ్ MS ఎలకోట్రో  
డ్ మరియు 160 యాంగ్స్ వ్ెల్్డింగ్ క్రెంట్ ఉపయోగించి రెండో్ రన్ న్ 
డ్ిప్్యజిట్  చేయండ్ి.  గ్లరీ ప్ లో      తినం లోహం న్క్ిపతి ం అయిేయాలా 
మరియు  ప్లలే ట్లే  యొక్్క రెండు  అంచులు  క్లబడ్ేలా చ్తసుకోవడం 
కొరక్ు  ఎలకోట్రో  డ్ కొరక్ు  ఒక్ వీవింగ్ మోషన్ ఇవ్్యవాల్స్  ఉంట్్లంది్. 

 ఎలకోట్రో  డ్  కోణ్రలు చితరాం 4లో చ్తపించిన విధంగ్య  ఉండే్లా 
చ్తసుకోండ్ి  .  ఏక్రీతిన మీడ్ియం ఆరగాన్ ప్ొ డవు, ఏక్రీతిన 
స్్యధ్రరణ పరాయాణ వ్ేగం మై�యింట్ెైన్   చేయాల్. 

• వ క్వర్ పొ్ ర నుండ్ి  స్్యలే గ్ ను బాగ్య శుభ్రాం చేయండ్ి.    అన్ని 
ఉపరితల లోప్్యలు సరి చేయబడ్్ర్డి యన్ ధృవీక్రించుకోండి్.
డ్ిప్్యజిట్ 2వ (ఫై�ైనల్) క్వర్ లేయర్ అంట్ే మ్లడవ రన్ న్ 
ఉపయోగించి:

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.21
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• 4 మి. మీ ఎంఎస్.  ఎలకోట్రో  డ్ మరియు 160 యాంగ్స్ వ్ెల్్డింగ్ 
క్రెంట్

• మ్లల జాయింట్ యొక్్క   వ్ెైపులా వ్ెడలా్ప ట్ి నేత క్ద్ల్క్

• మొద్ట్ి క్వర్ లేయర్ గంట్ే  నెమ్మద్ిగ్య  పరాయాణించే రేట్్ల.

• 1 వ క్వర్ లేయర్ లో ఉపయోగించిన విధంగ్య  ఎలకోట్రో  డ్ యొక్్క  
అద్ే  కోణ్రన్ని మరియు ఆరగాన్ ప్ొ డవులను ఉపయోగించండ్ి.  
చితరాం 4.

నేవల్ యొక్్క  పరాతి క్ద్ల్క్ ఒక్ వ్ెైపు  నుండ్ి మరొక్ వ్ెైపుక్ు ఎక్ు్కవ 
లోహాన్ని న్క్ిపతి ం  చేసుతి ంద్ి  మరియు ద్ీన్కి ఎక్ు్కవ సమయం 
పడుతుంద్ి. 

బీ డ్ీలను పునఃప్్యరా రంభించడం మరియు ఆపడం   సరగి్యగా  
ఉండే్లా చ్తసుకోండ్ి  .

వ్ెల్డిర్  యొక్్క చివరి  ప్ొ రలో  స్్యధ్రరణ లోపం ‘ఎడ్జ్  ప్లలే ట్ 
క్రిగపి్ో యింద్ి’.       అంచులు  క్ల్స్లలా  అవసరమై�ైన మైేరక్ు ఎలకోట్రో  
డ్ ను  నేస్లలా జాగరీతతిలు తీసుక్ుంట్ే ద్ీన్ని   తొలగించవచుచు.    ఆరగాన్  
అంచులప�ై అసస్లు ద్ృషిట్    ప�ట్ట్క్ూడద్ు. 

మూల్ జాయింట్ ల్ో ఫ్ిల్ ల్�ట్ వ్ెల్్డర్ యొక్్క తనిఖీ  (చితరాం 6)

వ్ెల్్డింగ్ ను బాగ్య శుభ్రాం చేయాల్.

ప్లలే ట్లే  మధయా  కోణ్రన్ని 90° కొరక్ు తన్ఖీ చేయండ్ి.  

ద్ిగువ వ్ెల్్డింగ్ లక్ణ్రల  కొరక్ు పరాతి రన్/లేయర్ న్ చెక్  చేయండ్ి.  
వ్ెడలు్ప మరియు ఎతుతి : ఏక్రీతిన.

రూప్ం:  ద్గగారి అలలతో మృద్ువు గ్య ఉంట్్లంద్ి.

ప్రిమాణ్ం:  అధిక్ సబ్ స�ట్ రెన్తి    లేక్ుండ్్ర ప్యరితి ఫైిల్ ల�ట్.

వ్ెల్్డంగ్ ల్ ముఖం: రూట్ రన్ మరియు మొద్ట్ి క్వర్ లేయర్ ఫ్్యలే ట్ 
గ్య, చివరి పొ్ ర కొది్్దగ్య సంకోచంగ్య ఉంట్్లంద్ి.

వ్ెల్్డంగ్ ల్ అంచ్యల్ు: మంచి ఫ్్యయాజన్, కోత  లేద్ు, అతివ్్యయాపితి   లేద్ు.

ప్యరా రంభ్ం మరియు ఆగిపో వడం:  డ్ిప�రాషన్ మరియు అధిక్ మచచులు 
లేక్ుండ్్ర,  బ్లాలు న్ండ్ి ఉంట్ాయి.

వ్ెన్్యక్ వ్ెైప్ు: ప్యరితి మరియు ఏక్రీతిన చొచుచుక్ుప్ో వడం.  (చితరాం 7) 
చుట్్లట్ పక్్కల ప్లలే ట్ ఉపరితలాలు:  స్్య్పట్ లేన్ద్ి. 

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.21
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.22
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - వ్ెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్ 

MS షీట్ ప�ై ఫ్ిల్ ల్�ట్ ల్ాయాప్ జాయింట్ ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో 2mm మందం (1F)-(OAW-07) (Fillet lap 
joint on MS sheet 2mm thick in flat position (1F)-(OAW-07))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• గ్యయాస్ దావెర్య MS షీట్ మీద ల్ాయాప్ జాయింట్ మీద ప్యరా క్్టటిస్ చేయడం
• వె్ల్్డంగ్ ల్ోప్యల్ క్ొరక్ు ల్ాయాప్ ఫ్ిల్ ల్�ట్ యొక్్క వ్ెల్్డంగ్ న్ల్ు శుభ్రాం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.
• సఫి్్యర్చస్ చేయబడ్డ  అతివ్్యయాపితితో ల్ాయాప్ ఫ్ిల్ ల్�ట్ జాయింట్ న్్య ఏరపారచడం క్ొరక్ు ప్నిని స�ట్ చేయండి మరియు టారా క్ చేయండి
• సర్వసన్ స�ైజు పిల్్ల ర్ ర్యడ్ మరియు నాజిల్ ని ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో ఉప్యోగించి ల్ాయాప్ ఫ్ిల్ ల్�ట్ జాయింట్ ని వ్ెల్్డంగ్ చేయండి.
• వె్ల్్డంగ్ ల్ోప్యల్ క్ొరక్ు ల్ాయాప్ ఫ్ిల్ ల్�ట్ యొక్్క వ్ెల్్డంగ్ మెంట్ న్ల్ు శుభ్రాం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• డ్్రరా యింగ్ పరాక్యరం పన్న్ సిద్్ధం చేయండ్ి మరియు అంచులను 
శుభ్రాం చేయండ్ి.

• లాయాప్ జాయింట్ ఏర్య్పట్్ల చేయడం కొరక్ు జాబ్ న్ వ్ెల్్డింగ్ ట్ేబుల్ 
మీద్ స�ట్ చేయండి్.

• గ్యయాస్ వ్ెల్్డింగ్ ప్్యలే ంట్ స�ట్ చేయండ్ి, న్రజిల్ నెం.5 పిక్స్ చేయండి్ 
మరియు రెండు వ్్యయువుల కొరక్ు 0.15 kg/cm పీడన్రన్ని 
స�ట్ చేయండ్ి.

• అట్ాకింగ్ కొరక్ు C.C.M.S. పలిలే ర్ ర్యడ్ 1.6 mm ఎంచుకోండి్ 
మరియువ్ెల్్డింగ్ కొరక్ు 3.00 mm. భ్ద్రాత్ర ద్ుసుతి లు ధరించండ్ి 
మరియు గ్యయాస్ వ్ెల్్డింగ్ క్ళలే  జోళలేను ఉపయోగించండ్ి.

• తట్స్థ  మంట్ను స�ట్ చేయండ్ి.

• 1.6 మిమీ పలిలే ర్ ర్యడ్ ఉపయోగించి ముక్్కలను రెండు చివర్లలే  
మరియు మధయాలో క్ూడ్్ర ట్రాా క్ చేయండ్ి.

• ముక్్కల అమరకి్ను తన్ఖీ చేయండ్ి, ట్ాక్ులను శుభ్రాం చేయండి్ 
మరియు వ్ెల్్డింగ్ టే్బుల్ ప�ై ఫ్్యలే ట్ ప్ొ జిషన్ లో ఉంచండ్ి.

• బ్లలే ప�ై యొక్్క సరెైన కోణం మరియు (3mm o) పలిలే ర్ ర్యడ్ తో 
ఎడమువ్ెైపు ట్ెకినిక్ ఉపయోగించి వ్ెల్్డింగ్ ప్్యరా రంభించండ్ి.

• అంచులను ఏరీతిగ్య ఫ్్యయాజ్ చేయండ్ి, సరెైన రూట్ ఫ్్యయాజన్ 
మరియు ఉప బలాన్ని ప్ొ ంద్డం కొరక్ు పలిలే ర్ మై�ట్ల్ జోడ్ించండ్ి 
మరియు ఎడమ వ్ెైపుక్ు వ్ెళలేండ్ి. మంట్ను లాయాప్ జాయింట్ 
లోన్ ప�ై భాగంప�ై కేంద్ీరాక్రించ వద్ు్ద .

• సరెైన పరాయాణ వ్ేగ్యన్ని న్రవాహించండి్, ఏక్రీతిన  వ్ెల్డిర్ ప్యసను 
ఉత్పతితి  చేయడం కొరక్ు బ్లలే  ప�ైప్ మరియు పలిలే ర్ ర్యడ్ యొక్్క 
మాన్పుయాలేషన్ న్రవాహించండ్ి.

• గేరీట్ర్ న్ంపిన తరువ్్యత ఎడమ చివరలో ఆపండ్ి మరియు వె్ల్్డింగ్ 
ప్యరితి చేయండి్.

• మంట్ను ఆరి్ప, న్రజిల్ ను నీటి్లో చలలేబరచడం మరియు 
సిల్ండర్ ట్ర్యలప�ై బ్లలే ప�ై ను ద్్రన్ స్్య్థ నంలో ఉంచండ్ి.

వ్ెల్్డింగ్ చేయబడ్డి  జాయింట్ న్ వ్ెైర్ బరాష్ తో శుభ్రాం చేయండ్ి .

విజువల్ ఇన్ సస�పాన్్షన్: ఫైిల్ ల�ట్ వ్ెల్డిర్ యొక్్క సరెైన పరిమాణం, 
కొద్ి్దగ్య క్నెవాకిస్ట్ీ, ఏక్రీతిన వ్ెడలు్ప మరియు ఎతుతి , ప్లలే ట్ యొక్్క 
అంచు లేక్ుండ్్ర ఏక్రీతిన అలలు క్రిగపి్ో వడం మరియు ఇతర 
ఉపరితల లోప్్యలను తన్ఖీ చేయండ్ి.

అద్ే ద్శలను అనుసరసి్తతి  పన్న్ అవతల్ వ్ెైపు నుండ్ి వె్ల్్డింగ్ 
చేయండ్ి.

మీరు మంచి ఫ్ల్త్రలను పొ్ ంద్ే వరక్ు వ్్యయాయామాన్ని పునర్యవృతం 
చేయండ్ి.

నెైప్ుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో MS షీట్ ప�ై ల్ాయాప్ వ్ెల్్డంగ్ జాయింట్ 2.00 mm (Lap weld joint on MS sheet 
2.00 mm in flat position)
ల్క్యాం: ఇద్ి  మీక్ు సహాయపడుతుంద్ి 
• MS ప్ల్ల ట్ ప�ై 2.00mm ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో  జాయింట్ ని సది్ధం చేయండి మరియు ల్ాయాప్  చేయండి. 

జాబ్ పీస్ నలు సరెైన అల�ైన్ మై�ంట్ లో స�ట్ చేయండ్ి మరియు  
ముక్్కలు  సరెైన అతివ్్యయాపితితో  ట్రాా క్ చేయండ్ి.   (చితరాం 1)

ట్ాక్ వ్ెల్్డింగ్ నలు  సరెైన పరాద్ేశ్యలోలే  ఉంచండ్ి.  (చితరాం 2)

ఒక్ య్లన్ఫ్యం, బాగ్య చొచుచుక్ుప్ో యిన, సరెైన స�ైజు ఫైిల్ ల�ట్ లాయాప్ 
వ్ెల్డిర్ న్ ఫ్్యలే ట్ ప్ొ జిషన్ లో వె్ల్డిర్  చేయండ్ి.

• బ్లలే  ప�ైప్ మరియు పలిలే ర్ ర్యడ్ యొక్్క సరెైన కోణం (చితరాం 3&4)

• బ్లలే  ప�ైప్ మరియు పిలలే ర్ ర్యడ్ యొక్్క  సరెైన మాన్పుయాలేషన్.

• ఉపయోగించడం ఎడమ వ్ెైపు వ్ెల్్డింగ్ పద్్ధతి.

ట్ాప్ ప్లలే ట్ అంచుక్ు ద్గగారగ్య బ్లలే  ప�ైప్ ఫై్లరామ్ క్ద్ల్క్ను న్వ్్యరించండ్ి. 
ఇద్ి ప్లలే ట్ యొక్్క అంచును క్రిగించడ్్రన్ని న్వ్్యరసిుతి ంది్.

ఏక్రీతిన పరాయాణ వ్ేగం మరియు ఫీైడ్ ను న్రవాహించడం.

వ్ెల్్డింగ్ న్ శుభ్రాం చేయండి్  మరియు వీట్ిన్ తన్ఖీ చేయండ్ి: 
(చితరాం5)

• ఉమ్మడ్ి యొక్్క మొతతిం ప్ొ డవు (ఉప బలం మరియు ఆక్ృతి) 
యొక్్క ఏక్రీతిన వ్ెల్్డింగ్ పరిమాణం  మరియు  ఆక్యరం.

• సమాన క్యలు పొ్ డవు

• వె్ల్డిర్ యొక్్క  థంబ్ కోత లేద్ు

• అండర్ స�ైజ్ చేయడం  కొరక్ు ట్ాప్ ప్లలే ట్  అంచును ఫ్్యయాజ్ 
చేయవద్ు్ద  

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.22
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• మృద్ువ్ెైన అలల రూపం

• సరెైన గ్యయబ్ న్ంపడం .

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.1.03
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.23
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - వ్ెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్ 

MS ప్ల్ల ట్ ప�ై సింగిల్ “V” బటటి  జాయింట్ ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో 12mm మందం (1G)-(SMAW-06) (Single 
“V” butt joint on MS plate 12mm thick in flat position (1G)-(SMAW-06))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• గ్యయాస్ క్టింగ్ దావెర్య ప్ల్ల ట్ అంచ్యల్న్్య బ్ర వ్ెల్ చేయడం నేర్చ్చక్ోవడానిక్్న మరియు సింగిల్ V బటటి  జాయింట్ క్ొరక్ు గ్యయాస్ క్ట్ అంచ్యల్న్్య సర్వసన్ 

రూట్ ఫ్్లస్ తో గ్వసైండర్ చేయడం
• సింగిల్ V బటటి  జాయింట్ క్ొరక్ు గ్యయాస్-క్ట్ చేసిన్ బె వ్ెల్ అంచ్యల్న్్య సర్వసన్ రూట్ ఫ్్లస్ తో గ్వసైండర్ చేయండి.
• సింగిల్ V బటటి  జాయింట్ క్ొరక్ు 2mm రూట్ క్్యయాప్ మరియు సర్వసన్ వక్్టతిక్రణ్ భ్తయాంతో ప్ల్ల ట్ల న్్య  స�ట్ చేయండి.
• క్ంట్రరా ల్ ఆరగిన్ దబెబీ
• SMAW దావెర్య MS ప్ల్ల ట్ ప�ై సింగిల్ V బటటి  జాయింట్ ప�ై ప్యరా క్్టటిస్ చేయడం
• ప్్యరితిగ్య చొచ్య్చక్ుపో యిేల్ా చూడటం క్ొరక్ు సింగిల్ V బటటి  జాయింట్ ల్ో డిప్యజిట్ రూట్ రన్ చేయబడుతుంది.
• సర్వసన్ ఫ్్యయాజని మరియు ఉప్ బల్ానిని పొ ందడం క్ొరక్ు సింగిల్ V బటటి  జాయింట్ ల్ో ఇంటరీ్మడియట్ మరియు ఫ్�ైన్ల్ క్వర్ రన్ అవుతుంది.
• ఉప్రితల్ ల్ోప్యల్ు మరియు ఏక్రీతిన్ రూట్ చొచ్య్చక్ుపో వడం క్ొరక్ు గూ్ర ప్ వ్ెల్్డర్ ని శుభ్రాం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



75

జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• డ్్రరా యింగ్ పరాక్యరం గ్యయాస్ క్ట్ింగ్ ద్్రవార్య 12 మిమీ మంద్ం 
ఉనని రెండు ప్లలే ట్ లను నేరుగ్య  క్తితిరించండ్ి మరియు వ్్యట్ిన్ 
పరిమాణంలో గైైెండర్ చేయండ్ి.

• పరాతి ప్లలే ట్ యొక్్క అంచులను గ్యయాస్ క్ట్-ట్చింగ్ ద్్రవార్య 30° 
కోణ్రన్కి బ్రల చేయండ్ి మరియు డ్్రరా యింగ్ పరాక్యరం రూట్ 
ముఖాన్ని ఫై�ైల్ చేయండ్ి.  బె వ్ెల్ ను క్తితిరించడం కొరక్ు ఉద్్ర.
నెం.2.04 చ్తడండ్ి.

• ప్లలే ట్ లను మురికి, నీరు, ఆయిల్, గీరీజు, ప�యింట్ మొద్ల�ైన వ్్యట్ి 
నుండ్ి శుభ్రాం చేయండ్ి.

• ప్లలే ట్ లను  సరెైన రూట్ క్యయాప్ తో బట్ట్ జాయింట్ రూపంలో 
తొలగింపులుగ్య ఉంచండ్ి.

• ఉమ్మడ్ి యొక్్క పరాతి వ్ెైపున 1.5° వక్సతిక్రణ  భ్త్రయాన్ని 
న్రవాహించండ్ి.

• అన్ని రక్ణ ద్ుసుతి లు ధరించండ్ి.

• 3.15mm మీడ్ియం కోట్ెడ్ MS ఎలకోట్రో  డ్ ఉపయోగించండి్ 
మరియు 110 యాంపియర్స్ క్రెంట్ స�ట్ చేయండ్ి . DC వ్ెల్్డింగ్ 
మై�షిన్ విషయంలో ఎలకోట్రో  డ్ కేబుల్ న్ మై�షిన్ యొక్్క నెగిట్ివ్ 
ట్ెరి్మనల్ క్ు క్నెక్ట్ చేయండ్ి.

• చివర్లలే  ప్లలే ట్లే  వ్ెనుక్ భాగంలో వ్ెల్్డింగ్ చేయండ్ి. ట్ాక్ యొక్్క 
ప్ొ డవు 20 మిమీ ఉండ్్రల్.

• ట్ాక్ వె్ల్డిర్ మరియు శుభ్రాంగ్య ఉండ్ే లాగ్ చేయండ్ి.

• టే్బుల్ ప�ై ట్ాక్ వ్ెల్్డింగ్ జాబ్ న్ ఫ్్యలే ట్ పొ్ జిషన్ లో ఉంచండ్ి 
(సింగిల్ V భాగ్యన్ని ప�ైకి ఎద్ురుగ్య ఉంచండ్ి)

• రూట్ రన్ న్ డ్ిప్్యజిట్ చేయండ్ి మరియు  చతురస్్యరా క్యర బట్ట్ 
జాయింట్ కొరక్ు చేసిన విధంగ్య గేరీట్ర్ న్ న్ంపండ్ి. (ఉద్్ర. 
నెం.3.06)

• మ్లల ముఖం సరిగ్యగా  క్రగడం మరియు రూట్ చొచుచుక్ుప్ో యిేలా 
చ్తసుకోవడం కొరక్ు క్స హో ల్ మై�యింట్ెైన్   చేయడ్్రన్కి పరాతేయాక్ 
శరీద్్ధ  తీసుకోండ్ి.

• 4mm మీడ్ియం కోట్ెడ్ ఎలకోట్రో  డ్ మరియు 150-160 
యాంపియర్ క్రెంట్, ష్యర్ట్ ఆరగాన్ మరియు ఎలకోట్రో  డ్ యొక్్క 
సరెైన నేతను  ఉపయోగించి రెండవ రన్/అడప్్యద్డప్్య రన్  న్ 
డ్ిప్్యజిట్ చేయండ్ి. మితిమీరిన నేతను న్వ్్యరించండ్ి మరియు 
స్్యధ్రరణ పరాయాణ వ్ేగ్యన్ని ధృవీక్రించండ్ి.

• అవసరమై�ైన గ్యయబ్  న్ంపండ్ి.

• Deslag.

• స�క్ండ్ రన్ కొరక్ు ఉపయోగించే అద్ే పర్యమీట్ర్ మరియు టె్కినిక్ 
ఉపయోగించి మ్లడవ రన్/క్వర్ రన్ న్ డ్ిప్్యజిట్ చేయండి్. 1 
నుండి్ 1.5 మిమీ సరెైన ఉప బలాన్ని ధృవీక్రించుకోండి్ మరియు 
తగిగాంచక్ుండ్్ర ఉండండి్.

• ఏజెైన్ర ఉపరితల వ్ెల్్డింగ్ లోపం ఉంద్్ర అనన్ తన్ఖీ చేయండ్ి.

నెైప్ుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో సింగిల్ ‘V’ బటటి  జాయింట్ MS ప్ల్ల ట్ యొక్్క వ్ెల్్డంగ్ 12mm మందం (Welding of 
single ‘V’ butt joint MS plate 12mm thickness in flat position)
లక్యాం: ఇద్ి మీక్ు సహాయపడుతుంద్ి
• ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ (1G)ల్ో సింగిల్ V బటటి  జాయింట్ MS ప్ల్ల ట్ 12mm వ్ెల్్డంగ్ చేయండి.

ముక్్కల్ తయారీ (చితరాం 1)

ఆకిస్-ఎసటి్ిల్న్ క్ట్ింగ్ ఉపయోగించి పరాతి ముక్్కప�ై 30° బె వ్ెల్ 
క్తితిరించండ్ి.

బె వ్ెల్ ప�ై ఆకైెస్డ్ న్క్ేప్్యలను తొలగించడ్్రన్కి బె వ్ెల్ అంచులను 
గెైైండర్ చేయండి్.  రెండు అంచులప�ై ఫై�ైల్ చేయడం ద్్రవార్య 1.5 మిమీ 
ఏక్రీతిన రూట్ ముఖాలను తయారు చేయండ్ి.

సింగిల్ V బటటి  జాయింట్ స�ట్ చేయడం మరియు అటాక్్నంగ్ చేయడం

బె వ్ెల్ అంచులను 2 మిమీ రూట్ క్యయాప్ మరియు 3° వక్సతిక్రణ 
భ్తయాంతో తొలగింపులుగ్య ఉంచండ్ి. (చితరాం 2) తగిన చుప్-ప్ో ర్ట్ 
ఉపయోగించి. అంట్ే ఉమ్మడ్ి యొక్్క రెండు వ్ెైపులా 1.5°రెండు 
వ్ెైపులా ట్ాక్-వ్ెల్్డింగ్.  (20 మి. మీ ప్ొ డవు) 

ధృవీక్రించ్యక్ోండి క్షేమం apparels ఉనానియి క్టుటి క్ున్ని.

అట్ాకింగ్ చేసిన తరువ్్యత ఉమ్మడన్ చద్ునెైన సి్థతిలో ఉంచండి్.

మూల్ బీడీ నిక్షేప్ (చితరాం 3) 

3.15 డయలా ఉపయోగించి రూట్ బీడ్ీ  డ్ిప్్యజిట్ చేయండ్ి. M.S.  
ఎలకోట్రో  డ్ మరియు 110 యాంగ్స్ వ్ెల్్డింగ్ క్రెంట్.

ఒక్ చినని ఆరగాన్ ను పట్్లట్ కొన్  ఏక్రీతిన స్్యధ్రరణ వ్ేగంతో ముంద్ుక్ు 
స్్యగండ్ి.

ఎలకోట్రో  డ్   కోణ్రన్ని (చితరాం 3లో చ్తపించిన విధంగ్య  ) వ్ెల్్డింగ్  రేఖక్ు 
80°  వద్్ద  ఉంచండ్ి.

సరెైన చొచుచుక్ుప్ో వడం కొరక్ు  క్సహో ల్  యొక్్క   పరిమాణ్రన్ని 
మై�యింట్ెైన్   చేయడం కొరక్ు   ఎలకోట్రో  డ్ క్ు విప్ మోషన్ ఇవవాండి్.

రూట్ బీడ్ీ  శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు చొచుచుక్ుప్ో వడ్్రన్ని 
గమన్ంచండ్ి. 

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.23
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 హాట్ ప్యస్ యొక్్క నిక్షేప్ం మరియు క్వర్ బీడీ ల్ు (చితరాం 4) 4.00 మిమీ డయలా కోట్ెడ్ M.S ఉపయోగించి 1వ క్వర్ బీడ్ీ 
డ్ిప్్యజిట్ చేయండ్ి.    ఎలకోట్రో  డ్ మరియు 160 యాంగ్స్ వ్ెల్్డింగ్ 
క్రెంట్.

ఏక్రీతిన వ్ేగంతో ముంద్ుక్ు స్్యగండ్ి,   ఒక్ స్్యధ్రరణ ఆరగాన్ మరియు 
ఎలకోట్రో  డ్   క్ు స�ైడ్-ట్్ల-స�ైడ్ వీవింగ్ క్ద్ల్క్ను  పట్్లట్ కోండి్. 

ఎలకోట్రో  డ్ కోణం  రూట్  బీడ్ీ     మాద్ిరిగ్యనే ఉండ్ేలా చ్తసుకోండి్. 

బీడ్ీ  బాగ్య శుభ్రాం  చేసి హంగ్స్ ను బీడ్ీలోలే  గైైెండర్ చేయాల్ (ఉంట్ే).

ఏజెైన్ర లోప్్యలు ఉంట్ే సరి ద్ిద్ు్ద కోండ్ి  .

చివరి/క్వర్ బీడీ  యొక్్క నిక్షేప్  (చితరాం 5)

5.00 మిమీ M.S ఉపయోగించి  చివరి క్వరీ్బడ్ీ  డ్ిప్్యజిట్ 
చేయండ్ి.  ఎల�క్్కడ- టే్రాడ్, 220 యాంగ్స్ వ్ెల్్డింగ్ క్రెంట్, మరియు 
ఎలకోట్రో  డ్ లక్ుమ   వ్ెడలా్ప ట్ి స�ైడ్-ట్్ల-స�ైడ్ వీవింగ్ మోషన్ ను  
అంద్ిసుతి ంది్.  వ్ెల్్డింగ్ యొక్్క క్యల్ వ్ేళలే  వద్్ద  ఎలకోట్రో  డ్ నేతను న్ల్పి 
వ్ేయండ్ి(ఆపండ్ి) తద్్రవార్య  లోపం తొలగించబడుతుంద్ి  .

మొద్ట్ి క్వర్ బీడ్ీ కోసం  చేసిన ఇతర ద్శలను అనుసరించండ్ి.

క్సలేన్ంగ్ మరియు తన్ఖీ

వ్ెల్్డింగ్ చేసిన జాయింట్ ను  రెండు వ్ెైపుల  నుంచి బాగ్య శుభ్రాం  
చేయాల్.

వ్ెల్డిర్ పరిమాణం, ఉపరితల లోప్్యలు, రూట్ చొచుచుక్ుప్ో వడం 
మరియు  ఎక్స్ప�రాషన్   తన్ఖీ చేయండ్ి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.23
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.24
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - వ్ెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్ 

MS షీట్ ప�ై చతురస్్యరా క్్యర బట్ జాయింట్ 2mm మందం సమాంతర సిథాతిల్ో (2G)- (OAW-08) (Square 
butt joint on MS sheet 2mm thick in horizontal position (2G)- (OAW-08))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• సర్వసన్ రూట్ క్్యయాప్ తో ఒక్ చతురస్్యరా క్్యర బటటి  జాయింట్ న్్య ఏరపారచడం క్ొరక్ు జాబ్ ముక్్కల్న్్య స�ట్ చేయండి మరియు టారా క్ చేయండి.
• హారిజంటల్ పొ జిషన్ ల్ో పొ జిషన్ ల్ో జాబ్ ని పిక్స్ చేయండి.
• ఎడమువ్ెైప్ు టెక్్ననిక్ ఉప్యోగించి బూ్ల ప�ై మరియు పిల్్ల ర్ ర్యడ్ యొక్్క సర్వసన్ మానిప్ుయాల్ేషన్ దావెర్య చతురస్్యరా క్్యర బటటి  జాయింట్ న్్య వ్ెల్్డర్ 

చేయండి.
• మంచి రూట్ చొచ్య్చక్ుపో యిే వ్ెల్్డర్ సబ్ స�టి రెన్తి    మరియు బీడీ పీరాఫ్�ైన్ల్ ఉండేల్ా చూస్యక్ోండి
• చతురస్్యరా క్్యరంల్ో ప్యరా క్్టటిస్ చేయడానిక్్న, క్్యనీ వ్్యయువు దావెర్య సమాంతర సిథాతిల్ో MS షీట్ ప�ై జాయింట్ గ్య ప్యరా క్్టటిస్ చేయాల్.
• వె్ల్్డంగ్ ల్ోప్యల్ క్ొరక్ు వ్ెల్్డంగ్ చేయబడ్డ  జాయింట్ ని శుభ్రాం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• డ్్రరా యింగ్ పరాక్యరం జాబ్ పీస్ నలు సిద్్ధం చేయండ్ి.

• లోహపు ముక్్కల అంచులు మరియు ఉపరితలాలను శుభ్రాం 
చేయండి్.

• జాబ్ ముక్్కలను 1.5 మిమీ రూట్ క్యయాప్ తో చతురస్్యరా క్యర బట్ట్ 
జాయింట్ గ్య స�ట్ చేయండ్ి.

• న్రజిల్ నెంబరు 5 ఎంచుకోండ్ి మరియు C.C.MS. పలిలే ర్ ర్యడ్ 
డయలా. 1.6 mm ఎంచుకోండ్ి.

• గ్యయాస్ పీడనం 0.15 kg/cm2 స�ట్ చేయండ్ి.

• అవసరమై�ైన భ్ద్రాత్ర జాగరీతతిలు ప్్యటి్ంచండి్.

• షీట్ లను వ్ెల్డిర్ చేయండ్ి మరియు ఏక్రీతిన రూట్ క్యయాప్ 
మరియు అల�ైన్ మై�ంట్ కొరక్ు చెక్ చేయండ్ి.

• సమాంతర ప్ొ జిషన్ లో సింగిల్ రన్ తో జాయింట్ న్ వె్ల్డిర్ 
చేయండ్ి.

• వె్ల్్డింగ్ చేసిన ప్్యరా ంత్రన్ని శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు లోప్్యల 
కొరక్ు వ్ెల్్డింగ్ న్ తన్ఖీ చేయండ్ి.

నెైప్ుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

వ్ెల్్డర్ స్ల్కవేర్ బటటి  జాయింట్ 2mm హారిజంటల్ పొ జిషన్ (2G)
ల్క్యాం: ఇద్ి మీక్ు సహాయపడుతుంద్ి
• చతురస్్యరా క్్యర బటటి  జాయింట్ MS ప్ల్ల ట్ ని 2mm సమాంతర సిథాతిల్ో తయార్చ చేసి వ్ెల్్డంగ్ చేయండి.

ప్ొ జిషన్ యొక్్క క్యరీ స్్య్బరుని క్ంట్ి స్్య్థ యికి ఉంచండ్ి. (చితరాం 1)

ఆకిస్జన్ మరియు ఎసటి్ిల్న్ యొక్్క పీడన్రన్ని ఇక్్కడ సరు్ద బాట్్ల 
చేయండ్ి

0.15 కిలోలు/స�ం.మీ2.

మై�తతిన్ న్తయాట్రాల్ ఫై్లరామ్ స�ట్ చేయండ్ి.

2.5 మిమీ రూట్ క్యయాప్ తో పన్న్ రెండు చివర్లలే  మరియు మధయాలో 
ట్ాయాక్-వ్ెల్్డి  చేయండ్ి.

హారిజంట్ల్ ప్ొ జిషన్ లో పొ్ జిషన్ యొక్్క క్యరీ స్్యతి ర్ మీద్ పన్న్ పిక్స్ 
చేయండ్ి. (చితరాం)  1)

ధృవీక్రించ్యక్ోండి the ఉద్యయాగం is ల్ో సమాంతరం ప్దవి వదదు  
a అన్్యక్ూల్మెైన్ ఎతుతి .

పట్్లట్  the బ్లలే  ప�ైప్ వద్్ద  60° క్ు 70° మరియు the filler గడ్ీ్డి  వద్్ద  
30° క్ు 40° క్ు the గీత యొక్్క అతుక్ు. ధర్యవతుక్ుబీడ్ీ ప్యస 
నుండ్ి the ఉమ్మడ్ి యొక్్క క్ుడ్ి

ధృవీక్రించ్యక్ోండి ర్వండు అంచ్యల్ు మతెతిబడు సరిసమాన్ంగ్య 
మరియు ప�ైక్్న క్ు the వ్ేర్చ యొక్్క the క్్టల్ు.

చివరక్ు వృత్రతి క్యర క్ద్ల్క్ను ఇవవాడం ద్్రవార్య బ్లలే  ప�ైప్ మరియు 
నడచు ద్ిశగ్య the ఎడమువ్ెైపు ముగించు.

వ్ెల్్డింగ్ ప్యరితి చొచుచుక్ుప్ో వడంతో సరెైన పీరాఫై�ైనల్ కోసం తన్ఖీ 
చేయండ్ి.

బ్లలే  ప�ైప్, పిలలే ర్ ర్యడ్ మరియు షీట్ ఉపరితలం మధయా సరెైన కోణం 
మై�యింట్ెైన్   చేయాల్ (చితరాం 2).  మంట్ యొక్్క లోపల్ శంఖుక్ు 
ఉమ్మడ్ి యొక్్క ప�ై అంచుక్ు చేరుక్ుననిపు్పడు  పిలలే ర్  ర్యడ్ 
జోడ్ించబడుతుంద్ి. ఇద్ి జాయింట్ యొక్్క ది్గువ అంచు అధకి్ంగ్య 
క్రిగిపో్ వడ్్రన్ని న్వ్్యరించడంలో సహాయపడుతుంద్ి మరియు వె్ల్డిర్ 
మై�ట్ల్ జారపి్ో క్ుండ్్ర చేసుతి ంద్ి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.24
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.24
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.25
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - వ్ెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్ 

M.S. ప్ల్ల ట్ ప�ై సరళ రషేఖ బీడీల్ు మరియు మల్టి ల్ేయర్ ప్యరా క్్టటిస్ 10mm మందం సమాంతర పొ జిషన్ ల్ో 
ఉంటుంది (SMAW-07) (Straight line beads and multi layer practice on M.S. plate 10mm 
thick in horizontal position (SMAW-07))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• సమాంతర సిథాతిల్ో వె్ల్్డంగ్ చేయడానిక్్న అన్్యవ్ెైన్ ఎల్క్ోటిరో  డ్, విద్యయాత్, పొ ల్ారిటీ మరియు ఆరగిన్ పొ డవుల్న్్య ఎంచ్యక్ోండి
• సమాంతర సిథాతిల్ో ఏక్రీతిన్ సరళ రషేఖ  బీడీ ల్న్్య డిప్యజిట్ చేయండి
• ఎల్క్ోటిరో  డ్ క్ోణ్ం యొక్్క మానిప్ుయాల్ేషన్ దావెర్య క్రిక్ని మెటల్ మరియు స్్య్ల గ్ ని నిమంతిరాంచండి.
• SMAW దావెర్య సమాంతర పొ జిషన్ ల్ో MS ప్ల్ల ట్ ప�ై సరళ రషేఖ బీడీల్ప�ై ప్యరా క్్టటిస్ చేయడం
• వె్ల్్డర్ మెటల్ న్్య ల్ాగడానిని నిరోధించండి.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

తయారీ

• డ్్రరా యింగ్ పరాక్యరం ప్లలే ట్ ను మార్్క చేయండ్ి మరియు క్తితిరించండ్ి.  
రేఖలను గుద్్దడ్్రన్కి ముంద్ు ఉపరితలాన్ని శుభ్రాం చేయండ్ి 
మరియు అంచులను ఫై�ైల్ చేయండ్ి. 

• జాబ్ డ్్రరా యింగ్ పరాక్యరం ల�ైనులే  ర్యయండ్ి మరియు పంచ్ మారు్కలు 
వ్ేయండ్ి.

• 3.15 మిమీ ఎలకోట్రో  డ్ ఎంచుకోండ్ి మరియు 110 యాంగ్స్ స�ట్ 
చేయండ్ి మరియు DCEN ఉపయోగించండ్ి. పన్న్ సమాంతర 
సి్థతిలో స�ట్ చేయండ్ి.

• క్రిక్న్ లోహాన్ని న్వ్్యరించడ్్రన్కి , ష్యర్ట్ మొద్ల�ైన వ్్యట్ిన్ 
ఉపయోగించండ్ి.

• క్యన్ వ్ెక్స్  బీడీ్   స్్యలే గ్ ను ట్రాా ప్ చేసుతి ంద్ి.

• ప్లలే ట్ యొక్్క ఎడమ వ్ెైపున ప్్యరా రంభించండ్ి, బ్రస్ మై�ట్ల్ యొక్్క  
ఉపరితలాన్కి 70° నుంచి 80° కోణం వద్్ద  ఎలకోట్రో  డ్ ను ప�ైకి 
చ్తపుతూ పట్్లట్ కోండి్  . ద్ిశను వ్ెల్డిర్ చేయడం కొరక్ు 70° 
నుంచి 80° ట్రాా వ్ెల్ యాంగిల్ ఉపయోగించండ్ి.

• జిపి్పంగ్ సుతితితో స్్యలే గ్ తొలగించండ్ి మరియు వ్ెైర్ బరాష్ తో బీడీ్ 
శుభ్రాం చేయండ్ి.

బీడీ యొక్్క తనిఖీ

• ఉపరితల లోప్్యల�ైన కోత, స్్యలే గ్ చేరు్పలు, అతివ్్యయాపితి  మొద్ల�ైన 
వ్్యట్ి బీడ్ీ వ్ెల్డిర్ న్ తన్ఖీ చేయండ్ి.

నెైప్ుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

MS ప్ల్ల ట్ ప�ై సరళ రషేఖ  బీడీ   సమాంతర సిథాతిల్ో 10mm వ్ెల్్డర్ చేయండి (Weld straight line bead 
on MS plate 10mm in horizontal position)
ల్క్యాం: ఇది్ మీక్ు సహాయపడుతుంద్ి
• సమాంతర సిథాతిల్ో MS ప్ల్ల ట్ 10mm ప�ై సరళ రషేఖ ప్్యసన్్య సిద్ధం చేయండి మరియు వె్ల్్డర్ చేయండి.
 
సమాంతర సి్థతిలో ప్లలే ట్ వ్ెల్డిర్ ప�ై ప్యసను తయారు చేయడం అంట్ే 
చద్ునెైన సి్థతిలో ఉంచడం ఇవంట్ిద్ి.

క్యనీ ఎలకోట్రో  డ్ యొక్్క కోణ్రన్ని ఉపరితలాన్కి ఒక్ కోణం వద్్ద  ఉంచ్రల్ 
మరియు చితరాం 1 లో చ్తపించిన విధంగ్య పరాయాణ రేఖక్ు వంగి 
ఉండ్్రల్.

వ్ేగవంతమై�ైన చలలేద్న్రన్ని ప్ొ ంద్డ్్రన్కి క్రెంట్్లను తగిగాంచండి్. ఇద్ి 
ప్లలే ట్ యొక్్క ద్ిగువ భాగంలో వ్ెల్డిర్ గుంట్ను అతిగ్య త్రక్క్ుండ్్ర 
ఉండట్ాన్కి సహాయపడుతుంద్ి.

వ్ేగవంతమై�ైన పరాయాణ వ్ేగ్యన్ని ఉపయోగించండ్ి మరియు ఎలకోట్రో  
డ్ యొక్్క ప్యత వ్్యయాసం గంట్ే ప�ద్్ద  ద్ిగ్య ఉండన్ వె్ల్డిర్ గుంట్ 
పరిమాణ్రన్ని న్రవాహించండ్ి.

చితరాం 2లో చ్తపించిన విధంగ్య ఎలకోట్రో  డ్ ను కొద్ి్దగ్య కొట్ేట్  క్ద్ల్క్ 
లేద్్ర “C” క్ద్ల్క్తో క్ుడ్ి వ్ెైపుక్ు తరల్ంచండ్ి. ఇది్ బురద్ను 
కొద్ి్దగ్య చలలేబరచడ్్రన్కి  , వ్ేగంగ్య గట్ిట్పడట్ాన్కి మరియు 
బీడ్ీచిక్్కబడక్ుండ్్ర ఉండట్ాన్కి సహాయపడుతుంద్ి. “C” చలన్రన్ని 
ఉపయోగిసుతి ననిపు్పడు “C” యొక్్క ఎగువ ఎడమ వ్ెైపున విర్యమం 
ఇవవాండ్ి. చితరాం 2

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.25
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.26
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - వ్ెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్ 

MS   ప్ల్ల ట్ ప�ై ఫ్ిల్ ల్�ట్ - ‘T’ జాయింట్ క్ితిజ సమాంతర సిథాతిల్ో 10mm మందం  (2F)- (SMAW-08) 
(Fillet - ‘T’ joint on MS plate 10mm thick in horizontal position (2F)- (SMAW-08))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఎల్క్ోటిరో  డ్, క్ర్వంట్, పొ ల్ారిటీ మరియు ఆరగిన్ పొ డవు ఎంచ్యక్ోండి
• వక్్టతిక్రణ్ నియంతరాణ్ మరియు ఆరగిన్ బూ్ల  క్ంట్రరా ల్ ప్ద్ధతుల్న్్య ఉప్యోగించండి
• ష్యర్టి ఆరగిన్ మరియు ఏక్రీతిన్ ప్రాయాణ్ వ్ేగంతో  ‘T’ జాయింట్   ని వ్ెల్్డర్ చేయండి
• బాహయా ల్ోప్యల్  క్ొరక్ు వె్ల్్డంగ్ న్ల్ు తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• Ex.No.E-8/3.04లో ఇవవాబడ్డి  ప్లలే ట్లే ను  తయారు చేయండ్ి 
మరియు శుభ్రాం చేయండ్ి.

• డ్్రరా యింగ్ మరియు ట్ాక్ వ్ెల్డిర్ పరాక్యరంగ్య ట్ీ జాయింట్ స�ట్ 
చేయండ్ి (చితరాం 1)

• ఉమ్మడన్ సమాంతర సి్థతిలో పిక్స్ చేయండి్.

• ఒక్వ్ేళ DC మై�షిన్ ఉపయోగించినట్లేయితే, ఎలకోట్రో  డ్ న్ నెగిట్ివ్ 
క్ు క్నెక్ట్ చేయండ్ి మరియు ఆరగాన్ బ్లలే న్ క్ంట్్రరా ల్ చేయడం 
కొరక్ు ష్యర్ట్ ఆరగాన్ న్ ఉపయోగించండ్ి.

• సంకోచం క్యరణంగ్య ఎక్స్ప�రాషన్ న్వ్్యరించడ్్రన్కి, వె్ల్్డింగ్ వ్ెైపు 
ట్ాక్ వ్ెల్్డింగ్ జాయింట్ యొక్్క కోణ్రన్ని 92° నుండి్ 93° వరక్ు 
ప�ంచే విధంగ్య ప్లలే ట్ లను ముంద్ుగ్య స�ట్ చేయండ్ి.

• నేత లేక్ుండ్్ర రూట్ రన్ ను డ్ిప్్యజిట్ చేయండ్ి.

• క్సలు మధయాలో ఎలకోట్రో  డ్ ను పట్్లట్ కోండ్ి మరియు ఎడమ వ్ెైపు 
నుండ్ి ప్్యరా రంభించండ్ి మరియు ప్లలే ట్ అడుగున్ అధకి్ లోహ 
న్క్ేపంను న్వ్్యరించడ్్రన్కి సరెైన టె్కినిక్ ఉపయోగించండ్ి .

• రూట్ రన్ న్ డ్ె స్్యలే గ్ చేయండి్ మరియు శుభ్రాం చేయండ్ి .

• గతంలో వ్ేసినబీడ్ీ ప్్యక్ిక్ంగ్య మరియు ప్లలే ట్ ఉపరితలాన్ని క్వర్ 
చేస్ల సిట్ రెంగ్ బీడ్ ట్ెకినిక్ ఉపయోగించి రెండవ మరియు మ్లడవ 
రన్ న్ డ్ిప్్యజిట్ చేయండ్ి.

• గ్యయబ్ న్ంపడ్్రన్కి మరియు బీడ్ీ శుభ్రాం చేయడ్్రన్కి 
ధృవీక్రించుకోండ్ి.

• ఫిైల్ ల�ట్ పరిమాణం, బీడీ్ పీరాఫై�ైనల్, వె్ల్్డింగ్ లోప్్యలను తన్ఖీ 
చేయండ్ి మరియు వ్్యట్ిన్ సరది్ిద్్దండ్ి.

నెైప్ుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

సమాంతర సిథాతిల్ో MS ప్ల్ల ట్ ప�ై ‘T’ జాయింట్ వె్ల్్డర్ 10mm (‘T’ joint weld on MS plate 10mm in 
horizontal position)
ల్క్యాం: ఇద్ి మీక్ు సహాయపడుతుంద్ి
• MS ప్ల్ల ట్ ప�ై ‘T’ జాయింట్ ని సమాంతర పొ జిషన్ ల్ో 10mm మందంతో స�ట్ చేసి వ్ెల్్డంగ్ చేయండి.

ఉమ్మడన్ సమాంతర సి్థతిలో పిక్స్ చేయండ్ి. ద్ీన్ కోసం కింద్ి ప్లలే ట్ 
ను నేలక్ు సమాంతరంగ్య, మర్ల ప్లలే ట్ ను లంబంగ్య ఉంచ్రల్.  చితరాం 1.

సమాంతర పొ జిషన్ ల్ో వ్ెల్్డంగ్ టీ జాయింట్ (ఫ్ిల్ ల్�ట్):  3.15 mm 
dia. ఎలకోట్రో  డ్ మరియు 110 యాంగ్స్ వ్ెల్్డింగ్ క్రెంట్  తో డ్ీ-ప్్యల్ట్ 
రూట్ రన్ అవుతుంది్,  ఎలకోట్రో  డ్ యాంగిల్ మై�యింట్ెైన్   చసేుతి ంది్. 

వ్ెల్్డింగ్ రేఖక్ు 70° నుండ్ి 80° మరియు న్లువు ఫ్లక్ం మరియు 
ఎలకోట్రో  డ్ మధయా 40° నుండ్ి 50°  (చితరాం 1 లో ఉననిట్్లలే గ్య).

ఏక్రీతిన ఫ్్యయాజన్ మరియు సరెైన రూట్ చొచుచుక్ుప్ో వడం ప్ొ ంద్డం 
కొరక్ు ఒక్ చినని ఆరగాన్ న్ మై�యింట్ెైన్  చేయండ్ి.

రూట్ బీడ్ీ  బాగ్య క్డ్ిగి శుభ్రాం చేయాల్. ఎగిరే స్్యలే గ్ క్ణ్రల నుండి్ 
క్ళలేను రక్ించడ్్రన్కి డ్ీలాగింగ్ చేస్లట్పు్పడు భ్ద్రాత్ర క్ళలే  జోళలేను 
ఉపయోగించండ్ి.

4 mm ఎలకోట్రో  డ్ మరియు 160 యాంగ్స్ వ్ెల్్డింగ్ క్రెంట్ తో రెండో్ రన్  
న్ డ్ిప్్యజిట్ చేయండ్ి,  ద్ిగువ ప్లలే ట్ క్ు ఎలకోట్రో  డ్ యొక్్క కోణం 55° 
- 65° మరియు 25° - 35° ఆరిట్క్ల్ ప్లలే ట్ క్ు మరియు 70° నుంచి 
80° వ్ెల్్డింగ్ ల�ైన్ క్ు ఉండ్్రల్. (చితరాం 2లో ఉననిట్్లలే .)

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.26
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ఈ రెండ్ో  పరుగును ప్్యక్ిక్ంగ్య రూట్ రన్ ను, కొంత భాగ్యన్ని ద్ిగువ 
ప్లలే ట్ ప�ై న్క్ిపతి ం చేయాల్. చితరాం 4

ష్యర్ట్ ఆరగాన్ ఉపయోగించి ఎలకోట్రో  డ్ క్ు సి్థరమై�ైన క్ద్ల్క్ ఇవవాండ్ి.

వ్ెల్డిర్ బీడ్ీ  డె్ స్్యలే గ్ చేసి శుభ్రాం చేయండ్ి.

4 మిమీ డ్్రయాంతో మ్లడవ మరియు చివరి రన్ ను డ్ిప్్యజిట్ చేయండ్ి. 
ఎలకోట్రో  డ్ మరియు 160 యాంగ్స్ వ్ెల్్డింగ్ క్రెంట్.  వ్ెల్్డింగ్ రేఖక్ు 
ఎలకోట్రో  డ్ యొక్్క కోణం రెండు ప్లలే గలేప�ై 70° నుండ్ి 80° మరియు 
40° - 50° ఉంట్్లంద్ి. (చితరాం 3) మ్లడ్ో రన్ లో జమ చేయాల్స్ 
ఉంట్్లంద్ి.

ఆ బీడ్ీ ప్్యక్ిక్ంగ్య   రూట్ రన్ మరియు రెండవ పరుగు   మరియు  
ప్్యక్ిక్ంగ్య  న్లువు  ఫ్లక్యన్ని క్పి్ప ఉంచే విధంగ్య ఉంట్్లంద్ి (చితరాం 
4).   అలాగే    అవసరమై�ైన గొంతు మంద్్రన్ని న్రవాహించడ్్రన్కి  
మ్లడవ పరుగు యొక్్క ద్ిగువ థంబ్ రేఖ వద్్ద   లోయ    
ఉండక్ూడద్ు.   ఒక్వ్ేళ ట్్య ప్్యస్ ట్ెకనిిక్ అవలంబ్స్లతి  స�క్ండ్ రన్  
ను నేత  క్ద్ల్క్లో చేయాల్.  (చితరాం 5)

వ్ెల్డిర్ బీడ్ీ డ్ె స్్యలే గ్ చేసి శుభ్రాం చేయండ్ి.

అతిగ్య ప్లర్చక్ుపో వడం మరియు స�ైడ్ క్ట్ చేయడం మాన్్యక్ోండి 
సర్వసన్ క్ోణ్ం మరియు ప్రాయాణ్ వ్ేగ్యనిని ఉప్యోగించి ఎల్క్ోటిరో డ్. 

ట్ి జాయింట్ యొక్్క తన్ఖీ

సమాన క్యలు పొ్ డవు మరియు సరెైన పరిమాణం కొరక్ు  ఫైిల్ ల�ట్ 
వ్ెల్డిర్ న్ తన్ఖీ చేయండ్ి.

ద్ిగువ ప్లలే ట్ ప�ై   ఫైిల్ ల�ట్ వ్ెల్డిర్   కోత మరియు అధిక్ ష్యపింగ్ 
లేక్ుండ్్ర  ఉంద్న్ ధృవీక్రించు కోవడం కొరక్ు తన్ఖీ చేయండ్ి. 

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.26

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



85

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.27
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - వ్ెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్ 

MS షీట్ ప�ై ఫ్ిల్ ల్�ట్ - ల్ాయాప్ జాయింట్ సమాంతర సిథాతిల్ో 2mm మందం (2F)-(OAW-09)(Fillet - 
lap joint on MS sheet 2mm thick in horizontal position (2F)-(OAW-09))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• సిఫ్్యర్చస్ చేయబడ్డ  అతివ్్యయాపితితో ల్ాయాప్ ఫ్ిల్ ల్�ట్ జాయింట్ న్్య ఏరపారచడం క్ొరక్ు ప్నిని స�ట్ చేయండి మరియు టారా క్ చేయండి
• సర్వసన్ స�ైజు పిల్్ల ర్ ర్యడ్ మరియు హారిజంటల్ పొ జిషన్ ల్ో నాజిల్ ఉప్యోగించి ల్ాయాప్ ఫ్ిల్ ల్�ట్ జాయింట్ ని వ్ెల్్డంగ్ చేయండి.
• ఆక్స్స్్య ఎసిటలి్న్ దావెర్య సమాంతర సిథాతిల్ో ఎంఎస్ షీట్ ప�ై ల్ాయాప్ జాయింట్ ప�ై ప్యరా క్్టటిస్ చేయడం
• వె్ల్్డంగ్ ల్ోప్యల్ క్ొరక్ు ల్ాయాప్ ఫ్ిల్ ల్�ట్ యొక్్క వ్ెల్్డంగ్ మెంట్ న్ల్ు శుభ్రాం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• డ్్రరా యింగ్  పరాక్యరం జాబ్ పీస్ నలు సిద్్ధం చేయండ్ి. 

• లోహపు ముక్్కల  అంచులు మరియు ఉపరితలాలను శుభ్రాం 
చేయండి్. 

• జాబ్ పీస్ నలు లాయాప్ జాయింట్  గ్య స�ట్ చేయండ్ి.

• న్రజిల్ నెంబరును ఎంచుకోండ్ి  .  5 మరియు సి.సి.ఎం.ఎస్.  
పిలలే ర్ ర్యడ్ 3mmo.

• గ్యయాస్ పీడనం  0.15 kg/m 2 గ్య స�ట్ చేయండ్ి.

• అవసరమై�ైన భ్ద్రాత్ర జాగరీతతిలు ప్్యట్ించండ్ి  .

• షీట్ నలు వ్ెల్్డి  చేయండ్ి మరియు అల�ైన్ మై�ంట్ కొరక్ు చెక్ 
చేయండ్ి.

• సమాంతర ప్ొ జిషన్ లో  సింగిల్ రన్ తో  జాయింట్ న్ వె్ల్డిర్   
చేయండ్ి.

• వె్ల్్డింగ్ చేసిన ప్్యరా ంత్రన్ని శుభ్రాం చేయండ్ి  మరియు లోప్్యల  
కొరక్ు వ్ెల్్డింగ్ న్ తన్ఖీ చేయండ్ి.

నెైప్ుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

హారిజంటల్ పొ జిషన్ ల్ో MS షీట్ ప�ై ల్ాయాప్ జాయింట్ 2.00mm (2F) (Lap joint on MS sheet 
2.00mm in horizontal position (2F))
ల్క్యాం: ఇద్ి  మీక్ు సహాయపడుతుంద్ి 
• హారిజంటల్ పొ జిషన్ ల్ో  MS షీట్ 2.00mm మీద ల్ాయాప్ జాయింట్ ని సిద్ధం చేయండి మరియు వె్ల్్డ  చేయండి. 

• పొ్ జిషన్  యొక్్క  క్యరీ స్ బార్ ను క్ంట్ి స్్య్థ యికి ప్ొ జిషన్ చేయండ్ి. 

• ఆకిస్జన్ మరియు  ఎసిట్ిల్న్ యొక్్క పీడన్రన్ని ఇక్్కడ 
సరు్ద బాట్్ల  చేయండి్ 0.15 కిలోలు/స�ం.మీ2.

• జాబ్ పీస్ నలు సరెైన అల�ైన్ మై�ంట్ లో స�ట్ చేయండ్ి మరియు  
ముక్్కలు  సరెైన అతివ్్యయాపితితో  ట్రాా క్ చేయండ్ి. 

• ట్ాక్ వ్ెల్్డింగ్ నలు  సరెైన పరాద్ేశ్యలోలే  ఉంచండ్ి.

• హారిజంట్ల్ పొ్ జిషన్ లో ప్ొ జిషన్ యొక్్క క్యరీ స్ బార్ ప�ై పన్న్ 
పిక్స్  చేయండి్.

• బ్లలే ప�ై ను 60 నుంచి 70° వద్్ద  మరియు పిలలే ర్ ర్యడ్ ను   వ్ెల్్డింగ్  
ల�ైన్ క్ు 30 నుంచి 40°  వద్్ద  ఉంచండ్ి.    బ్లలే ప�ై క్ు వృత్రతి క్యర 
క్ద్ల్క్ ఇవవాడం ద్్రవార్య ఉమ్మడ్ి యొక్్క క్ుడ్ి చివర నుండ్ి  బీడీ్   
డ్ిప్్యజిట్  చేయండి్ మరియు ఎడమ   చివరక్ు వ్ెళలేండి్.

• సరెైన పరాయాణ వ్ేగ్యన్ని న్రవాహించండి్,  ఏక్రీతిన వ్ెల్డిర్ బీడ్ీ 
ఉత్పతితి   చేయడం కొరక్ు బ్లలే  ప�ైప్ మరియు పిలలే ర్ ర్యడ్ యొక్్క 
మాన్పుయాలేషన్ న్రవాహించండి్. వ్ెల్్డింగ్ న్ శుభ్రాం చేయండి్  
మరియు ద్ీన్ కొరక్ు  తన్ఖీ చేయండ్ి:

• ఉమ్మడ్ి యొక్్క మొతతిం ప్ొ డవు (సబ్ స�ట్ రెన్తి    మరియు ఆక్ృతి) 
యొక్్క ఏక్రీతిన వ్ెల్్డి  పరిమాణం  మరియు  ఆక్యరం.

• క్యలు పొ్ డవు సమానంగ్య ఉంట్్లంది్.

• వె్ల్్డింగ్  యొక్్క థంబ్    వద్్ద  కోత లేద్ు.

• మృద్ువ్ెైన అలల రూపం.

• సరెైన గేరీట్ర్ కిల్లేంగ్.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.27
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.28
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - వ్ెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్ 

 MS ప్ల్ల ట్ ప�ై ఫ్ిల్ ల్�ట్ ల్ాయాప్ జాయింట్ సమాంతర    సిథాతిల్ో 10mm మందం (2F)-(SMAW-10) (Fillet 
lap joint on MS plate 10mm thick in horizontal position (2F)-(SMAW-10))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఎల్క్ోటిరో  డ్, క్ర్వంట్, పొ ల్ారిటీ మరియు ఆరగిన్ పొ డవు ఎంచ్యక్ోండి
• వక్్టతిక్రణ్ నియంతరాణ్ మరియు ఆరగిన్ బూ్ల  క్ంట్రరా ల్ ప్ద్ధతుల్న్్య ఉప్యోగించండి
• ల్ాయాప్ జాయింట్   ని ష్యర్టి ఆరగిన్ మరియు ఏక్రీతిన్ ప్రాయాణ్ వ్ేగంతో వ్ెల్్డంగ్ చేయండి
• బాహయా ల్ోప్యల్  క్ొరక్ు వ్ెల్్డంగ్ న్ల్ు తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• ఇవవాబడ్డి  కొలతలక్ు అనుగుణంగ్య ప్లలే ట్లే ను సిద్్ధం  చేయండ్ి 
మరియు శుభ్రాం చేయండ్ి.

• డ్్రరా యింగ్ మరియు ట్ాక్ వ్ెల్డిర్  పరాక్యరం లాయాప్ జాయింట్  స�ట్  
చేయండ్ి.

• ఉమ్మడన్ సమాంతర సి్థతిలో పిక్స్ చేయండ్ి. 

• ఒక్వ్ేళ DC మై�షిన్ ఉపయోగించినట్లేయితే, ఎలకోట్రో  డ్ న్ నెగిటి్వ్ 
క్ు క్నెక్ట్ చేయండ్ి  మరియు ఆరగాన్ బ్లలే న్ క్ంట్్రరా ల్ చేయడం 
కొరక్ు  ష్యర్ట్ ఆరగాన్ న్ ఉపయోగించండ్ి.

• సంకోచం  క్యరణంగ్య ఎక్స్ప�రాషన్  న్వ్్యరించడ్్రన్కి, ప్లలే ట్ లను 
ముంద్ుగ్య స�ట్ చేయండ్ి, తద్్రవార్య ట్ాక్ వ్ెల్ డ్ెడ్ జాయింట్ 
యొక్్క కోణం వ్ెనుక్ వ్ెైపున 87° క్ు  తగుగా తుంద్ి. 

• నేత  లేక్ుండ్్ర రూట్ రన్ ను డ్ిప్్యజిట్  చేయండ్ి.

• క్సలు మధయాలో ఎలకోట్రో  డ్  ను పట్్లట్ కోండ్ి మరియు ఎడమ వ్ెైపు 
నుండ్ి  ప్్యరా రంభించండ్ి మరియు  ప్లలే ట్  అడుగున్ అధకి్   లోహ 
న్క్ేపంను న్వ్్యరించడ్్రన్కి సరెైన ట్ెకనిిక్ ఉపయోగించండి్.  

• రూట్ రన్ న్ డ్ె స్్యలే గ్ చేయండ్ి మరియు శుభ్రాం చేయండ్ి.

• గతంలో వ్ేసిన ప్యసను ప్్యక్ిక్ంగ్య మరియు ప్లలే ట్ ఉపరితలాన్ని 
క్వర్ చేస్ల      సిట్ రెంగ్ బీడ్ ట్ెకనిిక్ ఉపయోగించి రెండవ  మరియు 
మ్లడవ రన్ న్ డ్ిప్్యజిట్ చేయండ్ి.

• గ్యయబ్ న్ంపడ్్రన్కి  మరియు ప్యసను బీడ్ీ చేయడ్్రన్కి 
ధృవీక్రించుకోండ్ి. 

• ఫిైల్ ల�ట్  పరిమాణం,  బీడ్ీ పీరాఫై�ైనల్, వ్ెల్్డింగ్ లోప్్యలను తన్ఖీ 
చేయండ్ి మరియు  వ్్యట్ిన్ సరిద్ిద్్దండ్ి. 

నెైప్ుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

ఫ్ిల్ ల్�ట్ వ్ెల్్డర్ ల్ాయాప్ జాయింట్ MS ప్ల్ల ట్ 10mm హారిజంటల్ పొ జిషన్ (2F) (Fillet lap joint on MS 
plate 10mm thick in horizontal position (2F)-(SMAW-10))
ల్క్యాం: ఇద్ి  మీక్ు సహాయపడుతుంద్ి 
• హారిజంటల్ పొ జిషన్ ల్ో  MS ప్ల్ల ట్ ప�ై ల్ాయాప్ జాయింట్ ని తయార్చ చేయండి మరియు వ్ెల్్డర్ చేయండి. 

ఉమ్మడన్ సమాంతర సి్థతిలో పిక్స్ చేయండ్ి. ద్ీన్ కోసం కింద్ి ప్లలే ట్   
ను   నేలక్ు సమాంతరంగ్య  , మర్ల ప్లలే ట్ ను లంబంగ్య ఉంచ్రల్. 

సమాంతర సిథాతిల్ో వ్ెల్్డంగ్ ల్ాయాప్ జాయింట్ (ఫ్ిల్ ల్�ట్):  3.15 మిమీ 
డ్్రయాంతో డ్ీ-ప్్యల్ట్  రూట్ నడుసుతి ంది్.  ఎలకోట్రో  డ్ మరియు 110 
యాంగ్స్ వ్ెల్్డింగ్ క్రెంట్, వ్ెల్్డింగ్     ల�ైన్ క్ు  ఎలకోట్రో  డ్ కోణ్రన్ని 70° 
నుంచి 80° మరియు ఆరిట్క్ల్ ప్లలే ట్ మరియు ఎలకోట్రో  డ్  మధయా  40° 
నుంచి 50° వరక్ు మై�యింట్ెైన్    చసేుతి ంద్ి. 

రూట్ బీడీ్ బాగ్య క్డ్ిగి శుభ్రాం చేయాల్.  ఎగిరే స్్యలే గ్ క్ణ్రల  నుండ్ి 
క్ళలేను రక్ించడ్్రన్కి డీ్లాగింగ్  చేస్లట్పు్పడు భ్ద్రాత్ర క్ళలే  జోళలేను  
ఉపయోగించండ్ి  .

4 మిమీ ఎలకోట్రో  డ్ మరియు 160 యాంగ్స్ వ్ెల్్డింగ్ క్రెంట్  తో రెండో్ 
రన్ న్    డ్ిప్్యజిట్  చేయండ్ి,  ద్ిగువ ప్లలే ట్ క్ు  ఎలకోట్రో  డ్ యొక్్క 
కోణం 55° - 65° మరియు  న్లువుక్ు 25° -  35°  ఉండ్్రల్.   ప్లలే ట్ 
మరియు వె్ల్్డింగ్   రేఖక్ు 70°  నుండ్ి 80° వరక్ు ఉంట్్లంది్.

ఈ రెండో్   పరుగును ప్్యక్ిక్ంగ్య   రూట్ రన్ ను  , కొంత  భాగ్యన్ని 
ద్ిగువ ప్లలే ట్  ప�ై న్క్ిపతి ం  చేయాల్. 

ష్యర్ట్ ఆరగాన్   ఉపయోగించి  ఎలకోట్రో  డ్ క్ు సి్థరమై�ైన క్ద్ల్క్ ఇవవాండ్ి. 

వ్ెల్డిర్ బీడ్ీ డ్ె స్్యలే గ్ చేసి శుభ్రాం చేయండ్ి.

4 మిమీ డ్్రయాంతో మ్లడవ మరియు చివరి రన్ ను డ్ిప్్యజిట్ చేయండ్ి.  
ఎలకోట్రో  డ్ మరియు 160 యాంగ్స్ వ్ెల్్డింగ్ క్రెంట్.  వ్ెల్్డింగ్  రేఖక్ు ఎలకోట్రో  
డ్  యొక్్క కోణం రెండు  ప్లలే గలేప�ై 70° నుండ్ి 80° మరియు 40° - 
50° ఉంట్్లంద్ి. మ్లడ్ో  పరుగును ప్్యక్ిక్ంగ్య   రూట్ రన్,  రెండో్ రన్  
,  ప్్యక్ిక్ంగ్య ఆరిట్క్ల్ ప్లలే ట్  ను క్వర్ చేస్ల విధంగ్య న్క్ిపతి ం   చేయాల్.   
అలాగే  అవసరమై�ైన గొంతు  మంద్్రన్ని న్రవాహించడ్్రన్కి మ్లడవ 
పరుగు యొక్్క ద్ిగువ థంబ్ రేఖ వద్్ద  లోయ    ఉండక్ూడద్ు.  
ఒక్వే్ళ ట్్య ప్్యస్ ట్ెకనిిక్   అవలంబ్స్లతి   స�క్ండ్ రన్ ను నేత క్ద్ల్క్లో 
చేయాల్.  వ్ెల్డిర్ బీడ్ీ    డె్ స్్యలే గ్ చేసి శుభ్రాం చేయండ్ి.

అతిగ్య ప్లర్చక్ుపో వడం మరియు స�ైడ్ క్ట్ చేయడం మాన్్యక్ోండి 
సర్వసన్ క్ోణ్ం మరియు ప్రాయాణ్ వ్ేగ్యనిని ఉప్యోగించి ఎల్క్ోటిరో  
డ్.

టీ జాయింట్ యొక్్క తనిఖీ

సమాన క్యలు ప్ొ డవు మరియు సరెైన పరిమాణం కొరక్ు  ఫైిల్ ల�ట్ 
వ్ెల్డిర్ న్ తన్ఖీ చేయండ్ి.

ద్ిగువ ప్లలే ట్ ప�ై   ఫైిల్ ల�ట్ వ్ెల్డిర్   కోత మరియు అధకి్ లాపింగేలేక్ుండ్్ర  
ఉంద్న్ ధృవీక్రించు కోవడం కొరక్ు తన్ఖీ చేయండ్ి. 

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.28
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.29
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - వ్ెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్ 

2.5 అంగుళ్ాల్ ప�ైప్ుల్ు మరియు 30 మిమీ పొ డవు ఉండే ప�ైప్ుల్న్్య ప్య్ల సిటిక్ వ్ెల్్డంగ్ చేయడం దావెర్య 
PVC ప�ైప్ుతో పొ డవ్ెైన్ మోచేతి జాయింట్ ని తయార్చ చేయండి (Make a long elbow joint with 
PVC pipe by plastic welding ø2.5 inch pipes and length 30mm of pipe)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• “మోచేతి” ప�ైప్ జాయింట్ క్ొరక్ు అభివృది్ధని గీయడానిక్్న
• ప్య్ల సిటిక్ వ్ెల్్డంగ్ దావెర్య చద్యనెైన్ పొ జిషన్ ల్ో PVC ప�ైప్ుప�ై మోచేతి జాయింట్ నరే్చ్చక్ోవడం
• క్ొల్తల్క్ు అన్్యగుణ్ంగ్య ప�ైప్ున్్య క్తితిరించి సిద్ధం చేయండి
• వె్ల్్డంగ్ ఉప్రితల్ాల్ న్్యండి ఆక్్వసస్డ్ ల్ు మరియు బర్ న్ల్ు శుభ్రాం చేయండి
• 90° ప�ైప్ మోచేతి జాయింట్ ఏర్యపాటు చేయడానిక్్న ప�ైప్ుల్న్్య స�ట్ చేయండి
• 1.6 మిమీ రూట్ క్్యయాప్ తో ప�ైప్ ని వ్ెల్్డంగ్ చేయండి
• వె్ల్్డంగ్ ప్యరా రంభించండి మరియు దానిని ర్వండు భాగ్యల్ుగ్య ప్్యరితి చేయండి
• శుభ్రాం చేయండి మరియు వ్ెల్్డంగ్ ల్ోప్యల్న్్య తనిఖీ చేయండి.
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వ్ెల్్డంగ్ చేస్ల విధాన్ం

• మీ పన్  స్థలాన్ని బాగ్య వ్ెలుతురు వచేచు ప్్యరా ంతంలో స�ట్ప్ 
చేయండ్ి.

• సబు్బ మరియు  వ్ెచచున్ నీట్ితో క్డగడం ద్్రవార్య  ప్్యలే సిట్క్ నుండ్ి 
శిథిలాలను తొలగించండ్ి.  

• మీరు ఎంచుక్ునని ప్్యలే సిట్క్ న్ లేబుల్  చేయండ్ి

• వె్ల్్డింగ్ ర్యడ్ ట్ెస్ట్  కిట్ ఉపయోగించండ్ి

• ప్్యలే సిట్క్ నుండ్ి ఏజెైన్ర ప�యింట్ింగ్స్ తీయడ్్రన్కి 80-ఫైిరాట్ శ్యండ్ 
ప్లపర్  ముక్్కను ఉపయోగించండ్ి.

• చితరాం    ప్్యరా క్యరము  ప్్యలే సిట్క్ షీట్ ను క్తితిరించండ్ి.

• క్సళలేను ఉంచడ్్రన్కి  ప్్యలే సిట్క్ ముక్్కలను క్యయాంప్ చేయండ్ి మరియు 
ట్ేప్  చేయండ్ి

• వె్ల్్డింగ్ గన్  ను క్నీసం  2-3 న్మిష్యలు పీరా హీట్  చేయండ్ి.

• సిఫ్యరుస్ చేయబడ్ిన ఉషో్ణ గరీత 200°C నుండ్ి 300°C  వరక్ు 
ఉంట్్లంది్ 

• ప్్యలే సిట్క్ చెరలను క్ల్పి  భ్ద్రాపరచడం కొరక్ు వ్్యట్ిన్ ప్్యయాక్-వ్ెల్డిర్  
చేయండ్ి. 

• థర్ల్మప్్యలే సిట్క్స్    యువకి రక్ణ ప్్యతతో  చికతిస్  చేయనపు్పడు,  
అవి క్యంతి  కిరణ్రలను గరీహిస్్యతి యి,  ఇద్ి  రంగు ప్్యల్ప్ో వడ్్రన్కి 
క్యరణమవుతుంద్ి మరియు వ్్యట్ిన్  ప�ళుసు గ్య చేసుతి ంద్ి.

• రక్యన్ని బటి్ట్   అన్ని ప్్యల్థిన్ పద్్రర్య్థ లు ఏద్ో  ఒక్ రక్మై�ైన 
పగుళలేక్ు లోనవుత్రయి. 

• ప్్యలే సిట్క్  ట్ాయాంక్ును ఇన్ స్్యట్ ల్ చేయడంలో కిలేషట్మై�ైన  భాగం 
చుట్్లట్ పక్్కల పరిసి్థతుల  పరాభావ్్యలను  న్ర్ణయించడం.

ప్య్ల సిటిక్ టాయాంక్

• వె్ల్్డింగ్ ర్యడ్ ల  యొక్్క చెరలను  క్తితిరించడ్్రన్కి ప్లలేయర్  నలు 
ఉపయోగించండ్ి.

• వె్ల్్డింగ్ గన్ సీ్పడ్ న్రజిల్ వద్్ద  వ్ెల్్డింగ్ ర్యడ్ ను చొపి్పంచండ్ి.

• స�్రరీడ్  గన్ ను  క్రీమంగ్య ప్్యలే సిట్క్ ప�ై క్ద్ిల్ంచండ్ి. 

• జాయింట్ లేద్్ర పగులు నుండ్ి 2.5 స�ంమీ ద్్తరంలో న్రజిల్  ను 
ఊద్ండ్ి.

• వె్ల్్డింగ్ ర్యడ్  న్   అదే్ కోణంలో  క్యనీ  వయాతిరకే్ వ్ెైపు  నుంచి 
ఉంచేట్పు్పడు   తుప్్యక్సన్ 54 డ్ిగీరీల కోణంలో  వంచండ్ి.  మీరు 
వ్ెల్్డింగ్  ప్యరితి చేస్ల వరక్ు ఈ పరాకిరీయను పునర్యవృతం చేయండ్ి.

• ప్్యలే సిట్క్  ను  క్నీసం  5 న్మిష్యల  ప్్యట్్ల చలలేన్వవాండ్ి. 

• సి్థరతవాం కోసం, 12- గిరీడ్   శ్యండ్ ప్లపర్  తో క్ఠినమై�ైన రెడ్స్ నలు 
మృద్ువు గ్య చేయండి్.  ఇసుక్ వ్ేయడం వలలే   ప్్యలే సిట్క్, జాయింట్ 
చద్ును అవుత్రయి.

• ర్యడ్  స్్య్థ నం ఉంట్్లంద్ి.     ఈ ఆపరేట్రులే   ప్యరతియిన  తర్యవాత  
వ్ెల్్డింగ్ చేయవచుచు  .

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.29
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.30
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - వ్ెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్ 

MS షీట్ ప�ై చతురస్్యరా క్్యర బటటి  జాయింట్ 2mm మందం నెటటినివువె పొ జిషన్ (3G)-(OAW-11) (Square 
butt joint on MS sheet 2mm thick in vertical position (3G)-(OAW-11))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఉమ్మడని చతురస్్యరా క్్యర బటటి  జాయింట్ వల్� సది్ధం చేయండి మరియు అస�ంబుల్ా్డ  చేయండి
• ఆక్్టస్-ఎసిటిల్న్ వ్ెల్్డంగ్ దావెర్య ఎంఎస్ షీట్ ప�ై బటటి  జాయింట్ ప�ై నిల్ువు పొ జిషన్ ల్ో ప్యరా క్్టటిస్ చేయడం
• 2mm రూట్ క్్యయాప్ తో ప్నిని ఆరిటిక్ల్ పొ జిషన్ ల్ో స�ట్ చేయండి
• బూ్ల  ప�ైప్ుక్ు సర్వసన్ స�ైజు నాజిల్ ఎంచ్యక్ోండి మరియు పిక్స్ చేయండి
• సర్వసన్ పిల్్ల ర్ ర్యడ్ ఎంచ్యక్ోండి మరియు గ్యయాస్ పీడనాల్న్్య స�ట్ చేయండి
• బూ్ల  ప�ైప్ మరియు పిల్్ల ర్ ర్యడ్ ని తార్చమార్చ చేయండి మరియు ఎగువ ప్ద్ధతి దావెర్య నిల్ువు పొ జిషన్ ల్ో వ్ెల్్డంగ్ చేయండి
• సర్వసన్ ఫ్్యయాజని మరియు రూట్ చొచ్య్చక్ుపో యిేల్ా చూస్యక్ోండి
• ప్నిని శుభ్రాం చేయండి మరియు వ్ెల్్డంగ్ ల్ోప్యల్న్్య తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• ప్లలే ట్ ను క్తితిరించి  అంచులను ఫై�ైల్ చేయండ్ి.  వ్ెైర్ బరాష్ తో  
ఉపరితలాన్ని శుభ్రాం చేయండ్ి.    ప్లలే ట్ న్ చతురస్్యరా క్యర బట్ట్  గ్య 
స�ట్ చేయండ్ి.

• 5 మిమీ రూట్ క్యయాప్.

• న్రజిల్ నెంబరు పిక్స్ చేయండ్ి.  ఆకిస్జన్ మరియు   ఎసటి్ిల్న్ 
యొక్్క వ్్యయు పీడన్రన్ని 0.15 kg/cm వద్్ద  సరు్ద బాట్్ల 
చేయండ్ి.

• ట్ారచుర్ వ్ెల్గించండ్ి మరియు తట్స్థ  మంట్ను స�ట్ చేయండ్ి.

• ఒక్ C.C.M.S ఎంచుకోండ్ి.  పలిలే ర్ ర్యడ్  3 mm.

• రెండు  చివర్లలే  మరియు మధయాలో  1.5 మిమీ  ఏక్రీతిన రూట్ 
క్యయాప్ తో రెండు ముక్్కలను ట్ాయాక్-వ్ెల్్డి   చేయండ్ి. 

• సరెైన అల�ైన్ మై�ంట్ కొరక్ు చెక్ చేయండ్ి.

• షీట్  యొక్్క  ది్గువ అంచు  వ్ెల్డిర్  ఛ్రతీ ఎతుతి  వద్్ద   ‘C’ క్యయాంప్  
లో  న్ట్ట్న్లువుగ్య పిక్స్  చేయండ్ి. 

• ట్ాక్ వ్ెల్డిర్ ను క్రిగించండ్ి మరియు జాయింట్  యొక్్క ద్ిగువ 
అంచు వద్్ద  వ్ెల్డిర్ ఫ్్యల్ ఏర్య్పట్్ల  చేయండ్ి.

• బ్లలే  ప�ైప్   కోణ్రన్ని  పరాయాణ రేఖక్ు 75° - 80°   మరియు 
పిలలే ర్ ర్యడ్ కోణ్రన్ని 30° నుంచి 40° ఒకే సమతలాన్కి ఉంచి, 
ప�ైకి  వ్ెల్్డింగ్ చేయడ్్రన్కి ముంద్ుక్ు స్్యగండ్ి.

• క్రకి్న్ కొలనులో పిలలే ర్ ర్యడ్ ట్ిప్ ను  న్రంతరం ముంచి ప�ైకి  
క్ద్పండ్ి.  సింగిల్ రన్  తో  జాయింట్ ను  వ్ెల్్డింగ్ చేశ్యడు. 

• రెండు  లోహాల   అంచులు  సమానంగ్య క్రిగిప్ో యిేలా చ్తసుకోండ్ి  
, తద్్రవార్య ప్యరితి చొచుచుక్ుపో్ వడ్్రన్ని స్్యధించవచుచు. 

• జాయింట్  చివర్లలే  తినం పలిలే ర్ మై�ట్ల్ వ్ేసి గ్యయబ్ న్ంప్్యల్. 
ఫైిక్స్డ్ నుంచి జాబ్ తొలగించడ్్రన్కి ఒక్ జత ట్ాంక్ నలు 
ఉపయోగించండ్ి.

• వె్ల్్డింగ్ న్ శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు ఉపరితల లోప్్యలు మరియు 
రూట్ చొచుచుక్ుప్ో వడ్్రన్ని తన్ఖీ చేయండి్

నెైప్ుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

ఆరిటిక్ల్ పొ జిషన్ ల్ో MS షీట్ ప�ై స్ల్కవేర్ బటటి  జాయింట్ 2mm (Square butt joint on MS sheet 
2mm in vertical position)
ల్క్యాం: ఇద్ి  మీక్ు సహాయపడుతుంద్ి 
• MS షీట్ ప�ై చతురస్్యరా క్్యర బటటి  జాయింట్ ని  ఆరిటిక్ల్ పొ జిషన్ ల్ో 2mm తయార్చ చేసి వ్ెల్్డంగ్  చేయండి.

రెండు షీట్ లను చతురస్్యరా క్యర  బట్ట్ జాయింట్  గ్య ప్్యయాక్ చేయండి్ 
మరియు పన్న్ ఆరిట్క్ల్ పొ్ జిషన్  లో పిక్స్ చేయండ్ి.  (చితరాం 1)

ట్ారచుర్ న్ చతురస్్యరా క్యరం యొక్్క ద్ిగువక్ు తరల్ంచండ్ి మరియు   
వ్ెల్డిర్ గుంట్ను ఏర్య్పట్్ల చేయండ్ి.  ప్యరితి చొచుచుక్ుప్ో వడ్్రన్ని 
స్తచించే క్సహో ల్ (చితరాం 2) ను  మీరు చ్తస్ల వరక్ు  గుంట్ను 
అభివృది్్ధ  చేయడం కొనస్్యగించండ్ి.

 మీరు  కోరుక్ునని చొచుచుక్ుపో్ యినపు్పడు, పలిలే ర్ మై�ట్ల్ జోడి్ంచడం 
ప్్యరా రంభించండ్ి మరియు  వ్ెల్్డింగ్ ప�ైకి కొనస్్యగించండి్.   (చితరాం 1)

ఉమ్మడ్ి  యొక్్క రెండు  అంచుల    క్ల్క్ను ధృవీక్రించడ్్రన్కి  బ్లలే  
ప�ైపుక్ు  కొద్ి్దగ్య స�ైడ్ ట్్ల  స�ైడ్ వీవింగ్  ఉపయోగించండ్ి.

ఏక్రీతిన  పరాయాణ వ్ేగంతో ప�ైకి పుర్లగమించండ్ి   మరియు మంచి 
పీరాఫై�ైనల్ మరియు రూపంతో సమాన వ్ెడలు్ప గల బీడ్ీప్ొ ంద్డ్్రన్కి 
పిలలే ర్ మై�ట్ల్  జోడ్ించండ్ి.

జాయింట్ ఎగువన్ర వ్ెల్్డింగ్  ముగించండ్ి  మరియు గేరీట్ర్   న్ంప్లలా 
చ్తసుకోండ్ి. 

బీడ్ీ   శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు 0.5 మిమీ లోతుక్ు ఏక్రీతిన 
రూట్ చొచుచుక్ుప్ో వడం, 0.5 నుండ్ి 1 మిమీ వరక్ు వ్ెల్డిర్ సబ్ స�ట్ రెన్తి   
మరియు కోత లేక్ుండ్్ర ఉంద్్ర అనన్  తన్ఖీ చేయండ్ి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.30
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.31
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - వ్ెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్ 

MS ప్ల్ల ట్ ప�ై సింగిల్ “V” బటటి  జాయింట్ కి్తిజ సమాంతర సిథాతిల్ో 12mm మందం (2G)- (SMAW-11) 
(Single “V” butt joint on MS plate 12mm thick in horizontal position (2G)- (SMAW-11))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• నిక్ిప్తిమెైన్ ల్ోహంప�ై గుర్చతావెక్ర్షణ్ ప్రాభావ్్యనిని నిరోధించడం క్ొరక్ు ప్ల్ల ట్ అంచ్యల్న్్య సిద్ధం చేయండి.
• SMAW దావెర్య MS ప్ల్ల ట్ ప�ై సింగిల్ ‘V’ బట్ జాయింట్ ప్యరా క్్టటిస్ చేయడం
• ఎల్క్ోటిరో డ్ ల్ మానిప్ుయాల్ేషన్ దావెర్య రూట్ చొచ్య్చక్ుపో వడానిని మెయింటెైన్ చేయండి
• వె్ల్్డంగ్ సింగిల్ ‘V’ బట్ జాయింట్ న్్య సమాంతర పొ జిషన్ ల్ో ఉంచడం దావెర్య వె్ల్్డంగ్ మెటల్ యొక్్క సంక్ోచానిని నిరోధసి్యతి ంది.
• ఉప్రితల్ ల్ోప్యల్న్్య శుభ్రాం చేయడానిక్్న మరియు తనిఖీ చేయడానిక్్న.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• ఎంఎస్ ప్లలే ట్ లను 10 మిమీ మంద్ం నుండి్ పరిమాణ్రన్కి 
క్తితిరించండ్ి.

• అంచులను బద్్దలు కొట్ట్ండి్.

• ఒక్  ప్లలే ట్   ను గ్యయాస్ క్ట్ింగ్ ద్్రవార్య 45° క్ు ప�ంచుత్రరు.

• గ్యయాస్ క్టి్ంగ్  ద్్రవార్య రెండ్ో  ప్లలే ట్  ను  15 డి్గీరీలక్ు ప�ంచుత్రరు. 

• అంచులను శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు అన్ని  బురరీలను 
తొలగించండి్. 

• ఎక్స్ప�రాషన్  న్యంతిరాంచడం కొరక్ు సింగిల్ ‘నగన్ ముంద్ుగ్య స�ట్  
చేయండి్.

ధరించ్య క్షేమం బటటిల్ు.

• 2 మిమీ  రూట్ క్యయాప్ తో  బెల్ట్   ప్లలే ట్లే ను ట్రాా క్ చేయండ్ి.

• 45° బె వ్ెల్    ఉనని   సభ్ుయాడు ప�ై  సభ్ుయాడ్ిగ్య  మరియు 
15° డ్ెవ్ెలప్్డి  సభ్ుయాడు  ద్ిగువ సభ్ుయాడ్ిగ్య ఉండ్ేలా ఉమ్మడన్ 
సమాంతర సి్థతిలో పిక్స్  చేయండ్ి.

• ప�ై ప్లలే ట్ నుంచి మొద్లయిేయా రూట్ రన్ న్ డ్ిప్్యజిట్ చేయండి్ 
మరియు ద్ిగువ ప్లలే ట్ న్ క్ూడ్్ర ఫ్్యయాజ్ చేయండ్ి. అంతట్ా 
ఏరీతిగ్య చొచుచుక్ుప్ో వడ్్రన్ని న్రవాహించండ్ి .

• సమాంతర ప్ొ జిషన్ లో  జాయింట్ న్ ప్యరితి చేయడం కొరక్ు 2వ 
మరియు చివరి 3వ రన్ న్ డ్ిప్్యజిట్  చేయండ్ి. 

• పరాతి పరుగును డ్ె స్్యలే గ్  చేయండ్ి మరియు బీడ్ీ  శుభ్రాం చేయండ్ి.

• లోప్్యల  కొరక్ు వ్ెల్్డింగ్ చేయబడ్డి  జాయింట్ న్ తన్ఖీ చేయండి్.

నెైప్ుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

సమాంతర సిథాతిల్ో MS ప్ల్ల ట్ ప�ై సింగిల్ ‘V’ బటటి  జాయింట్ 12mm మందం(Single ‘V’ butt joint on 
MS plate 12mm thick in horizontal position)
ల్క్యాం: ఇద్ి  మీక్ు సహాయపడుతుంద్ి 
• సమాంతర సిథాతిల్ో MS ప్ల్ల ట్ ప�ై సింగిల్ V బటటి  జాయింట్ ని  తయార్చ చేసి వ్ెల్్డంగ్  చేయండి.

గ్యయాస్ క్ట్ింగ్ మరియు  కిల్లేంగ్ ద్్రవార్య బె వ్ెల్లేంగ్  సిద్్ధం  చేయండ్ి.

ప్లలే ట్ ను సిద్్ధం చేసి     , న్ంపడం ద్్రవార్య    1.5 మిమీ రూట్ ఫై్లస్ 
తో ప�ై సభ్ుయాడ్ికి 45° బె వె్ల్ మరియు ద్ిగువ సభ్ుయాడ్ికి 15° బె వ్ెల్   
తయారు చేయండి్.  చితరాం 1

తరువ్్యత   బె వె్ల్ ఫై�ైల్ చేసి, రూట్ ముఖాన్ని 1.5 మై�మరీగ్య ఉంచండ్ి  
.(చితరాం 1)  పన్న్  2 మిమీ రూట్ క్యయాప్ తో స�ట్ చేయండ్ి మరియు 
రెండు చెరలోలే న్త వె్ల్్డింగ్  చేయండ్ి.

గురుత్రవాక్ర్షణ పరాభావ్్యన్కి  వయాతిరేక్ంగ్య లోహాన్ని న్కి్పతి ం చేయడ్్రన్కి 
సమాంతర సి్థతిలో సింగిల్ ‘వి’ బట్ట్ జాయింట్ ను  వ్ెల్్డింగ్  చేయడ్్రన్కి 
ఈ రక్మై�ైన బెవ్ెల్ంగ్ ను  పరాతేయాక్ంగ్య ఉపయోగిస్్యతి రు.  

క్ద్ల్క్    లేక్ుండ్్ర  రూట్ రన్ న్ డ్ిప్్యజిట్  చేయండ్ి మరియు  
ఎలకోట్రో డ్ కోణ్రన్ని న్లువు ప్లలే ట్ క్ు 90° మరియు జాయింట్  యొక్్క 
రేఖక్ు 65° నుంచి 75° పట్్లట్ కోండ్ి.

ఏక్రీతిన చొచుచుక్ుప్ో వడం  కొరక్ు  క్సహో ల్ న్ మై�యింట్ెైన్   చేయండ్ి.

ఎలకోట్రో డ్ కోణ్రన్ని ఎగువ ఆరిట్క్ల్ ప్లలే ట్ క్ు 55° నుంచి 65° వరక్ు 
సవాల్ప  నేత  క్ద్ల్క్ను ఉపయోగించి తగిగాంచడం ద్్రవార్య 2వ రన్ న్ 
డ్ిప్్యజిట్ చేయండ్ి.  (చితరాం 2)

ఎలకోట్రో  డ్ కోణ్రన్ని 95° నుంచి 105° వరక్ు  ఎగువ ఆరిట్క్ల్ ప్లలే ట్ క్ు  
కొద్ి్దగ్య  ఉపయోగించి ప�ంచడం ద్్రవార్య 3వ రన్ న్ డ్ిప్్యజిట్  చేయండ్ి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.31
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నేత క్ద్ల్క్..  (చితరాం 3)  అప్  పర్ ఫ్్యయాజన్ ఫై్లస్  యొక్్క  బయటి్ 
అంచును మరియు 2వ రన్  యొక్్క జంక్న్ ను   న్క్ిపతి ం  చేయండి్.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.31
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.32
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - వ్ెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్ 

T.డెైమెన్్షన్ (150 x 50 x 5mm) తో పివిసి షీట్ యొక్్క జాయింట్, వ్ేడి గ్యల్తో ప్య్ల సిటిక్ వ్ెల్్డంగ్ న్్యండి 
ర్వండు ముక్్కల్ు (T.Joint of PVC sheet with dimension (150 x 50 x 5mm) two pieces from 
plastic welding with hot air)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ప్నిని T జాయింట్ గ్య స�ట్ చేయండి మరియు జాయింట్ ని టారా క్ చేయండి
• సఫి్్యరస్య చేయబడ్డ  వె్ల్్డంగ్ ప్ద్ధతిని ఉప్యోగించి జాయింట్ ని వ్ెల్్డంగ్ చేయండి
• వె్ల్్డ  జాయింట్ యొక్్క క్్ట్లనింగ్ మరియు తనిఖీ.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

వె్ల్్డంగ్ చేస్ల విధాన్ం

• మీ పన్ స్థలాన్ని బాగ్య వ్ెలుతురు వచేచు ప్్యరా ంతంలో స�ట్ప్ 
చేయండి్.

• సబు్బ మరియు వ్ెచచున్ నీట్ితో క్డగడం ద్్రవార్య ప్్యలే సిట్క్ నుండ్ి 
శిథిలాలను తొలగించండ్ి.

• మీరు ఎంచుక్ునని ప్్యలే సిట్క్ న్ లేబుల్ చేయండ్ి

• వె్ల్్డింగ్ ర్యడ్ ట్ెస్ట్  కిట్ ఉపయోగించండ్ి

• ప్్యలే సిట్క్ నుండ్ి ఏజెైన్ర ప�యింట్ింగ్స్ తీయడ్్రన్కి 80-ఫైిరాట్ శ్యండ్ 
ప్లపర్ ముక్్కను ఉపయోగించండ్ి.

• చితరాం ప్్యరా క్యరము ప్్యలే సిట్క్ షీట్ ను క్తితిరించండి్.

• క్సళలేను ఉంచడ్్రన్కి ప్్యలే సిట్క్ ముక్్కలను క్యయాంప్ చేయండ్ి మరియు 
ట్ేప్ చేయండ్ి

• వె్ల్్డింగ్ గన్ ను క్నీసం 2-3 న్మిష్యలు పీరా హీట్ చేయండ్ి.

• సిఫ్యరుస్ చేయబడ్ిన ఉషో్ణ గరీత 200°C నుండ్ి 300°C వరక్ు 
ఉంట్్లంది్

• ప్్యలే సిట్క్ చెరలను క్ల్పి భ్ద్రాపరచడం కొరక్ు వ్్యట్ిన్ ప్్యయాక్-వ్ెల్డిర్ 
చేయండ్ి.

• థర్ల్మప్్యలే సిట్క్స్ యువకి రక్ణ ప్్యతతో చికతిస్ చేయనపు్పడు , 
అవి క్యంతి కిరణ్రలను గరీహిస్్యతి యి, ఇద్ి రంగు ప్్యల్ప్ో వడ్్రన్కి 
క్యరణమవుతుంద్ి మరియు వ్్యట్ిన్ ప�ళుసు గ్య చేసుతి ంది్.

• రక్యన్ని బటి్ట్  అన్ని ప్్యల్థిన్ పద్్రర్య్థ లు ఏద్ో  ఒక్ రక్మై�ైన పగుళలేక్ు 
లోనవుత్రయి.

• ప్్యలే సిట్క్ ట్ాయాంక్ును ఇన్ స్్యట్ ల్ చేయడంలో కిలేషట్మై�ైన భాగం  
చుట్్లట్ పక్్కల పరిసి్థతుల పరాభావ్్యలను న్ర్ణయించడం.

• వె్ల్్డింగ్ ర్యడ్ ల యొక్్క చెరలను క్తితిరించడ్్రన్కి ప్లలేయర్ నలు 
ఉపయోగించండి్.

• వె్ల్్డింగ్ గన్ సీ్పడ్ న్రజిల్ వద్్ద  వె్ల్్డింగ్ ర్యడ్ ను చొపి్పంచండ్ి.

• స�్రరీడ్ గన్ ను క్రీమంగ్య ప్్యలే సిట్క్ ప�ై క్ద్ిల్ంచండి్.

• జాయింట్ లేద్్ర పగులు నుండ్ి 2.5 స�ంమీ ద్్తరంలో న్రజిల్ ను 
ఊద్ండ్ి.

• వె్ల్్డింగ్ ర్యడ్ న్ అద్ే కోణంలో క్యనీ వయాతిరకే్ వ్ెైపు నుంచి 
ఉంచేట్పు్పడు తుప్్యక్సన్ 54 డ్ిగీరీల కోణంలో వంచండ్ి. మీరు 
వ్ెల్్డింగ్ ప్యరితి చేస్ల వరక్ు ఈ పరాకిరీయను పునర్యవృతం చేయండ్ి.

• ప్్యలే సిట్క్ ను క్నీసం 5 న్మిష్యల ప్్యట్్ల చలలేన్వవాండ్ి.

• సి్థరతవాం కోసం, 12- గిరీడ్ శ్యండ్ ప్లపర్ తో క్ఠినమై�ైన రెడ్స్ నలు 
మృద్ువు గ్య చేయండ్ి. ఇసుక్ వ్ేయడం వలలే  ప్్యలే సిట్క్, జాయింట్ 
చద్ును అవుత్రయి.

• ర్యడ్ స్్య్థ నం ఉంట్్లంద్ి. ఈ ఆపరేట్రులే  ప్యరతియిన తర్యవాత  వ్ెల్్డింగ్ 
చేయవచుచు.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.32
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.33
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - వ్ెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్ 

MS షీట్ ప�ై ఫ్ిల్ ల్�ట్ ‘T’ జాయింట్ ని నిల్ువు పొ జిషన్ ల్ో 2mm మందం (3F)-(OAW-11) (Fillet ‘T’ 
joint on MS sheet 2mm thick in vertical position (3F)-(OAW-11))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• జాబ్ పీస్ ల్ు మరియు టాక్ ని ఫ్ిల్ ల్�ట్ టీ జాయింట్ గ్య స�ట్ చేయండి
• ఆక్స్స్య అస�ట్స్ వ్ెల్్డంగ్ దావెర్య MS షీట్ ప�ై T జాయింట్ ప�ై ఆరిటిక్ల్ పొ జిషన్ ల్ో ప్యరా క్్టటిస్ చేయడం
• నాజిల్ స�ైజు, పిల్్ల ర్ ర్యడ్ ఎంచ్యక్ోండి మరియు వ్ెల్్డంగ్ క్ొరక్ు గ్యయాస్ ప�రాషర్ స�ట్ చేయండి
• వె్ల్్డంగ్ మెటల్ ని నిల్ువు ఎగువ దిశ్ల్ో డిప్యజిట్ చేయడం క్ొరక్ు బూ్ల  ప�ైప్ మరియు పిల్్ల ర్ ర్యడ్ ని మాయానిప్ుయాల్ేట్ చేయండి
• క్రిక్ని ల్ోహానిని క్ుంగదీయడానిక్్న అన్్యమతించక్ుండా వె్ల్్డర్  బీడీ డిప్యజిట్ చేయండి
• రూట్ చొచ్య్చక్ుపో యిేల్ా చూస్యక్ోండి
• ఉమ్మడని శుభ్రాం చేయండి మరియు వ్ెల్్డంగ్ ల్ోప్యల్న్్య తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• డ్్రరా యింగ్ పరాక్యరం మై�ట్ీరియల్ న్ సిద్్ధం  చేయండి్ మరియు  
అంచులను  చతురస్్యరా క్యర్యన్కి ఫై�ైల్ చేయండ్ి.   వ్ెైర్ బరాష్ తో  
ఉపరితలాన్ని శుభ్రాం చేయండ్ి. 

• న్రజిల్ నెంబరు ఎంచుకోండ్ి.  5 మరియు  1.5 మిమీ సి.సి.
ఎం.ఎస్.  గడీ్్డి .  తట్స్థ  మంట్ను  స�ట్ చేయండ్ి.

• గ్యయాస్ పీడన్రన్ని 0.15 kg/cm వద్్ద  స�ట్ చేయండ్ి 2.

• ప్ొ రా టె్కిట్వ్ ల�ట్ర్ ద్ుసుతి లు మరియు వ్ెల్్డింగ్ గ్య గుల్స్ ధరించండ్ి.

• వర్్క పీస్ న్ ‘T’ జాయింట్  గ్య  ట్ాయాగ్  చేయండ్ి.

• ఆరిట్క్ల్ ప్ొ జిషన్ లో ఉనని పిక్చుర్    లో జాయింట్ సరిగ్యగా  
బ్గించబడ్ింద్న్ మరియు వ్ెల్్డింగ్ రేఖ భ్్లమికి  లంబంగ్య 
ఉండే్లా చ్తసుకోండ్ి  .

• బ్లలే  ప�ైప్ మరియు పిలలే ర్ ర్యడ్ ను సరగి్యగా  త్రరుమారు 
చేస్తతి  క్లును    ద్ిగువ  నుండ్ి ప�ై ద్ిశలో వ్ెల్్డింగ్  చేయడం 
ప్్యరా రంభించండ్ి.

• షీట్ ఉపరితలాల మధయా  మరియు    వ్ెల్్డింగ్  రేఖక్ు బ్లలే  ప�ైప్ 
మరియు పిలలే ర్ ర్యడ్ కొరక్ు  సరెైన   కోణ్రలను న్రవాహించండ్ి,   
తద్్రవార్య  మ్లలం మరియు జత చేయబడి్న ఉపరితలాలు సరగి్యగా   
క్రిగపి్ో త్రయి  .

• గురుత్రవాక్ర్షణ  క్యరణంగ్య క్రిక్న్ బురద్   ఎక్ు్కవగ్య 
క్ుంగపోి్ క్ుండ్్ర చ్తసుకోవ్్యల్. 

• జాయింట్ చివర గ్యయబ్   న్ంపండ్ి బీడ్ీ   వ్ెల్్డింగ్ ప్యరితి చేయండి్.

• ఫిైక్స్డ్ నుంచి వర్్క పీస్ తొలగించండ్ి మరియు వె్ల్డిర్ ప్యసను 
శుభ్రాం చేయండ్ి.

• సమాన క్యలు పొ్ డవు, ఏక్రీతిన   అలల కోసం వ్ెల్డిర్  బీడ్ీ  తన్ఖీ 
చేయండ్ి  మరియు ఉపరితల లోప్్యలు  లేక్ుండ్్ర  చ్తసుకోండ్ి. 

నెైప్ుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

MS షీట్ ల్ో ఫ్ిల్ ల్�ట్ ‘T’ వ్ెల్్డర్ ని  నిల్ువు పొ జిషన్ ల్ో 2mm (Fillet ‘T’ weld in MS sheet 2mm 
in vertical position)
ల్క్యాం: ఇది్  మీక్ు సహాయపడుతుంద్ి 
• MS షీట్ 2mmల్ో ఆరిటిక్ల్ పొ జిషన్  ల్ో ఫ్ిల్ ల్�ట్ ‘T’ వ్ెల్్డంగ్ తయార్చ చేసి వె్ల్్డంగ్ చేయండి. 

ఒక్ షీట్ ను ద్ిగువ షీట్ క్ు 90° వద్్ద  న్లువుగ్య ఉంచండ్ి (చితరాం1) 
మరియు సరెైన అమరకి్లో మరియు మధయాలో జాయింట్ యొక్్క 
చివర్లలే  తట్స్థ  మంట్ను ఉపయోగించి వ్ెల్్డింగ్  చేయండి్ .

బ్లలే  ప�ైప్     యొక్్క కోణ్రన్ని 75-80° వద్్ద  మరియు పిలలే ర్ ర్యడ్ ను 
40°  వద్్ద   న్లువుగ్య ఎగువ ద్ిశలో వ్ెల్్డింగ్ రేఖక్ు న్రవాహించండ్ి.   
(చితరాం 2) షీట్ ఉపరితలాల   మధయా  45° బ్లలే ప�ై కోణ్రన్ని క్ూడ్్ర 
న్రవాహించండ్ి.   

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.33
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(చితరాం 3) క్రిక్న్  కొలనును  సి్థరంగ్య న్మంతిరాంచండ్ి  మరియు 
రెండు    ఉపరితలాలను సమానంగ్య  క్లపడ్్రన్కి క్రిగించడం  ద్్రవార్య  
ఫిైల్ ల�ట్ ఉమ్మడన్ మ్లలంప�ై వ్ెల్డిర్   చేయండ్ి క్రిక్న్    కొలనులో 
పిలలే ర్ ర్యడ్ యొక్్క  చెరవను న్రంతరం  ముంచండ్ి మరియు  వ్ెల్్డింగ్ 
ప�ైకి స్్యగండ్ి. 

ప�ైన ప్లరొ్కనని విధ్రనం  ఉమ్మడ్ి  యొక్్క      మ్లలం మరియు  
షీట్  ఉపరితలాలను  ఏరీతిగ్య క్లపడ్్రన్కి  మరియు  ఉమ్మడంలో 
న్కి్పతిమై�ైన క్రిక్న్ లోహాన్ని   న్యంతిరాంచడ్్రన్కి సహాయపడుతుంద్ి. 

బ్లలే  ప�ైప్,    గొట్ట్ం మొద్ల�ైన వ్్యట్ి  బరువు క్యరణంగ్య చేతి యొక్్క  
గురుత్రవాక్ర్షణ లాగుక్ు వయాతిరేక్ంగ్య ట్ారచుర్  యొక్్క ఏక్రీతిన వే్గం 
పరాయాణించేలా చ్తసుకోండి్. .

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.33
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.2.34
వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - వ్ెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్ 

ఫ్ిల్ ల్�ట్ - MS ప్ల్ల ట్ ప�ై “T” జాయింట్ 10mm మందం నెటటినివువె పొ జిషన్ (3F)-(SMAW-11) (Fillet 
- “T” joint on MS plate 10mm thick in vertical position (3F)-(SMAW-11))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• జాయింట్ ని నిల్ువు పొ జిషన్ ల్ో పిక్స్ చేయండి
• రూట్ రన్ ని నిల్ువు పొ జిషన్ ల్ో డిప్యజిట్ చేయండి, తదావెర్య చిన్ని ఆరగిన్ తో రూట్ చొచ్య్చక్ుపో యిేల్ా చూస్యక్ోండి
• ల్ోప్యల్ు ల్ేక్ుండా అవసరమెైన్ ఫ్ిల్ ల్�ట్ ప్రిమాణ్ానిని పొ ందడం క్ొరక్ు ర్వండ్య  రన్ ని సమాన్ంగ్య డిప్యజిట్ చేయండి
• ఉప్రితల్ంల్ో ల్ోప్యల్ు, చొచ్య్చక్ుపో వడం వంటి వ్్యటిని తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• ప్లలే ట్్లను స�ైజుక్ు మార్్క  చేయండ్ి  మరియు డ్్రరా యింగ్   పరాక్యరం 
క్తితిరించండ్ి. 

• చతురస్్యరా క్యర అంచులను సిద్్ధం చేయండ్ి.

• వర్్క పీస్ న్ ‘T’ జాయింట్  గ్య  స�ట్  చేయండ్ి.

• 3.15 mm ఎలకోట్రో  డ్ ఎంచుకోండ్ి మరియు 110 యాంగ్స్ క్రెంట్  
స�ట్ చేయండ్ి.

• ఎలకోట్రో  డ్ కేబుల్ ను -ve ట్ెరి్మనల్ క్ు క్నెక్ట్  చేయండ్ి.

• వర్్క పీస్ నలు  చివర్లలే   ప్్యయాక్-వ్ెల్్డింగ్  చేయండ్ి.

Preset the ప్ల్ల టు్ల  క్ు 2° క్ు తీస్యక్ోం జాగ్రతతి  యొక్్క వక్్ట్రక్రణ్.

• వె్ల్్డింగ్ ప్ొ జిషన్ లో  జాయింట్  న్ న్లువుగ్య ఉంచండి్. 

• రూట్ రన్ ను తక్ు్కవ ఆరగాన్ ప్ొ డవులతో మరియు  ఎలకోట్రో  డ్ క్ు  
కొది్్దగ్య ప�ైకి మరియు కిరీంద్ క్ద్ల్క్ ద్్రవార్య జమ  చేయండ్ి  .

• ఎలకోట్రో  డ్ కొరక్ు జిపి్పంగ్ చరయాను ఉపయోగించండ్ి. 

• వ్ెైర్ బరాష్ తో బాగ్య  శుభ్రాం చేయాల్. 

ఉప్యోగం గ్య గుల్స్ క్ొంచెం స్లప్ు డెస్్య్ల గింగ్.

• 4 mm  ఎలకోట్రో  డ్ ఎంచుకోండ్ి మరియు 160 యాంగ్స్ క్రెంట్  
స�ట్ చేయండ్ి.

• లోహ  న్క్ేప  యొక్్క  ఏక్రీతిన వ్ేగ్యన్ని ఉపయోగించి ష్యర్ట్ 
ఆరగాన్ తో 2వ రన్ న్  డ్ిప్్యజిట్ చేయండి్.

• తగిగాంచడం మానుకోండ్ి.

• సరెైన గేరీట్ర్ కిల్లేంగ్ ఉండ్ేలా చ్తసుకోండ్ి.

• పొ్ జిషన్ నుంచి వ్ెల్్డింగ్ చేయబడ్డి  జాయింట్ న్ తొలగించండి్,  
శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు లోప్్యల  కొరక్ు చెక్ చేయండి్.

వ్ెంబడించ్య the తప్పానిసరి క్షేమం జాగ్రతతిల్ు[మార్చ్చ] 
అప్ుపాడు వ్ెల్్డంగ్.

నెైప్ుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

MS ప్ల్ల ట్ ప�ై ఫ్ిల్ ల్�ట్  వ్ెల్్డర్ ‘T’ జాయింట్ ని నిల్ువు  పొ జిషన్ ల్ో  10mm మందంతో  ఉంచండి (Fillet 
weld ‘T’ joint on MS plate 10mm thick in vertical position)
ల్క్యాం: ఇద్ి  మీక్ు సహాయపడుతుంద్ి 
• MS ప్ల్ల ట్ ప�ై 10mm మందంతో నిల్ువు పొ జిషన్ ల్ో  ‘న్గని తయార్చ చేసి,  ఫ్ిల్ ల్�ట్  చేయండి. 

ఆరిట్క్ల్ వ్ెల్్డింగ్ లో అధిగమించ్రల్స్న క్షట్ం ఏమిట్ంట్ే  వ్ెల్్డింగ్ 
మై�ట్ల్ లో  స్్యలే గ్ ను  చరేచుడం,  క్రిక్న్ లోహాన్ని   జారక్ుండ్్ర 
న్యంతిరాంచడం. సరెైన  ఎలకోట్రో  డ్ యాంగిల్  తో ష్యర్ట్ ఆరగాన్ మరియు 
సరెైన వీవింగ్ ట్ెకినిక్ ఉపయోగించడం ద్్రవార్య  వీట్ిన్  న్వ్్యరించవచుచు.  
క్యణీయా ఎక్స్ప�రాషన్  చ్తసుకోవడం కొరక్ు చితరాం  1లో చ్తపించిన 
విధంగ్య పరాతి పరుగుక్ు 1° వద్్ద  ప్లలే ట్ న్ పీరాస్ట్  చేయండి్.   రూట్ రన్ 
న్ జమ చేస్లట్పు్పడు వర్్క పీస్ యొక్్క ద్ిగువ భాగం  నుండ్ి 
ప్్యరా రంభ్మవుతుంద్ి.    (చితరాం 2)

రూట్ రన్ ని డిప్యజిట్ చేయడం  :  కొది్్దగ్య నేత  క్ద్ల్క్  ఇవవాడం 
ద్్రవార్య రెండు ప్లలే గలేప�ై  వె్ల్్డింగ్ మై�ట్ల్ ను సమానంగ్య న్క్ిపతి ం చేస్లలా 
చ్తసుకోండ్ి. 

ఎలకోట్రో  డ్ కొరక్ు జిపి్పంగ్ చరయాను ఉపయోగించండి్ (చితరాం 3).  కొట్ేట్  
చరయా సమయంలో, ఎలకోట్రో  డ్ క్రిక్న్ కొలను నుండ్ి   పొ్ డవ్ెైన ఆరగాన్ 
తో కొద్ి్దగ్య  ప�ైకి లేపుతుంద్ి  మరియు తిరిగి చినని ఆరగాన్ తో క్రిక్న్ 
కొలనుక్ు  ద్గగారగ్య తీసుక్ుర్యబడుతుంది్.  క్రిక్న్ కొలను  నుండ్ి 
ఎలకోట్రో  డ్   ను ఎతితినపు్పడు,  వ్ెల్డిర్ మై�ట్ల్  కొద్ి్దగ్య చలలేబడుతుంది్ 
మరియు ప్్యక్ిక్ంగ్య గటి్ట్పడుతుంద్ి, ఇద్ి క్రకి్న్ వ్ెల్్డింగ్ మై�ట్ల్   
యొక్్క డ్్రకింగ్ పరాభావ్్యన్ని తగిగాంచడంలో   సహాయపడుతుంద్ి. 

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.34
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ఎలకోట్రో  డ్ ను ఒక్ పరాక్్క నుండ్ి పక్్కక్ు క్ద్ిల్ంచండ్ి   మరియు 
ద్ిగువక్ు గురి క్యక్ుండ్్ర ఉండట్ాన్కి  పరాతి వ్ెైపుగ్య  కొది్్ద  స్లపు  ఆగండి్.     
చితరాం  4లో చ్తపించిన విధంగ్య ఎలకోట్రో  డ్  యొక్్క కోణ్రన్ని ఉంచండ్ి, 
లోహాన్ని  జారక్ుండ్్ర ఉమ్మడంలో సరెైన పరాదే్శంలో  న్క్ిపతి ం చేయండి్.  

రూట్ రన్ న్ బాగ్య శుభ్రాం చేయాల్  , ముఖయాంగ్య క్యల్ వ్ేళళే వద్్ద  
ఏజెైన్ర స్్యలే గ్ తొలగించ్రల్.

అవసరమై�ైన పరిమాణంలో ఏక్రీతిన బీడ్ీ ప్ొ ంద్డం కొరక్ు రెండ్ో  రన్ న్ 
వ్ెల్డిర్ చేయండి్.     చితరాం 6 లో చ్తపించిన విధంగ్య ఎలకోట్రో  డ్ యొక్్క  
జిగ్యజ్ గ్ లేద్్ర తిరాభ్ుజాలక్య క్ద్ల్క్ను ఉపయోగించండ్ి.  క్యల్ వ్ేళళే 
వద్్ద  వ్ెల్్డింగ్ న్ంపడ్్రన్కి ష్యర్ట్ ఆరగాన్ ప్ొ డవులను ఉపయోగించండ్ి 
మరియు పక్్కల వద్్ద  క్యస్లపు ఆపండ్ి.  ఎలకోట్రో  డ్   కోణం చితరాం 4 
మరియు  ష్యర్ట్ ఆరగాన్     మరియు వీవింగ్ ట్ెకినిక్  ఉపయోగించడం  
వలలే  ఎలకోట్రో  డ్ చిట్ా్క వ్ెల్డిర్    యొక్్క డ్్రకింగ్ ను న్మంతిరాసుతి ంది్. 
మై�ట్ల్ మరియు స్్యలే గ్ చేరి.  నేత  క్ద్ల్క్లో   వ్ెల్్డింగ్  యొక్్క క్యల్ 
వ్ేళళే వద్్ద  ఎలకోట్రో  డ్  ను ఒక్ క్ణం  ఆపడం వలలే  అండర్ క్ట్ నలు 
న్వ్్యరించడంలో  సహాయపడుతుంద్ి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్ు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.2.34
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.3.35

వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వ్ెల్్డబిలిటీ

MS ప�ైపుప�ై స్టీ ్రక్్చర్్ల ప�ైప్ వె్లి్డంగ్ బటటీ  జాయింట్ 1G (ర్ూలింగ్) పొ జిషన్ (OAW-12) ల్ో 50mm × 
3mm గోడ మందం (Structural pipe welding butt joint on MS pipe ø50mm × 3mm wall 
thickness in 1G (Rolling) position (OAW-12))
ల్క్ష్యాల్ు: వ్్యయాయామం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు.
• డ్్రరా యింగ్ ల్ో ఇవ్్వబడ్డ  డ్�ైమెన్్షన్ల్ క్ు అన్్యగుణంగ్య MS ప�ైపున్్య క్త్తిరించండ్ి మరియు స్ిద్ధం చేయండ్ి
• ప�ైపుల్ యొక్్క అక్ష్న్ని ప�ైపు బటటీ  జాయింట్ వ్ల్ే చద్యనైెైన్ స్ిథిత్ల్ో అమర్్చండ్ి
• నై్రజిల్, పిల్్ల ర్ ర్యడ్ స్�ైజుల్ు, గ్యయాస్ ప�రాషర్ ల్ు మరియు ఫ్్రరామ్ ఎంచ్యక్ోండ్ి
• ర్ూట్ క్్యయాప్ స్�ట్ చేయండ్ి మరియు ప�ైపుల్న్్య వ్ెలి్డంగ్ చేయండి్
• తమ గుడ్్డ్డ ళ్్లతో వ్ెలి్డంగ్ చేస్ిన్ ప�ైపుల్న్్య అడ్డ ంగ్య స్�ట్ చేయండ్ి
• స్ర�ైన్ ర్ూట్ చొచ్య్చక్ుపో వ్డం, బీడ్ీ పరిమాణం, ప్టరాఫ్�ైన్ల్ మరియు ఉప బల్ాన్ని ధృవీక్రించడం క్ొర్క్ు బటటీ  జాయింట్ న్ స్�గ�మెంట్ ల్ుక్్య వె్ల్్డర్ 

చేయండ్ి
• ఉపరితల్ ల్ోప్యల్న్్య శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు తన్ఖీ చేయండ్ి.
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జాబ్ స్్టక్�్వన్స్  (Job Sequence)

• పై�ైపులను హాక్స్ ద్ావార్్య 77 మిమీ పొ డవులకు కత్తిర్ించండి 
మర్ియు ద్ాని ముగింపు చతురస్్యరా క్యర్్యనిని 75 మిమీ 
పొ డవులకు ఫై�ైల్ చేయండి.   పై�ైపు యొక్క వ్ెలుపల అంచును 
30 - 35° కోణానికి చాంబర్ చేయండి, పై�ైపు యొక్క ద్ిగువ 
అంచు వద్్ద  1.5 మిమీ రూట్ ఫైేస్/భూమిని వద్ిలివ్ేయండి.

• కత్తిర్ించిన పై�ైపుల లోపలి మర్ియు వ్ెలుపల ఉపరి్తలాలను  
డీబర్ిలోంగ్ తర్్యవాత శుభరాం చేయండి.

• నెంబరు 5 సై�ైజు నాజిల్ ని పైిక్స్ చేయండి, 1.6mmo CCMS 
పైిలలో ర్ ర్్యడ్ ఎంచుకోండి మర్ియు ర్ెండు వ్్యయువుల కొరకు 0.15 
kg/cm2 పైీడనానిని సై�ట్ చేయండి.

• సర్ెైన రూట్ క్యయాప్ తో కొయాకిస్యల్ పై�ైప్ బట్ట జాయింట్ ను 
ఏర్పరచడం కొరకు 2 పై�ైపులను ఒక కోణం లేద్ా ఛానల్ ఫైికస్డ్ పై�ై 
సై�ట్ చేయండి.

• అవసరమై�ైన భద్రాతా జాగ్రతతిలు ప్యటించండి.

• తటస్థ  మంటను సై�ట్ చేయండి.

• పై�ైపుల మధ్యా 1.5 మిమీ రూట్ క్యయాప్ ఉంచుతూ 3 పరాదే్శ్యలోలో  
(120° ద్ూరంలో) టాక్ వ్ెలి్డింగ్ చేయండి.

• పై�ైపు చుట్ట్ట కొలతను నాలుగు భాగ్యలుగ్య విభజించండి.  పై�ైపును 
ఫైికస్డ్ పై�ై అడ్డింగ్య ఉంచండి.

• రూట్ రన్ ని  సర్ెైన బూలో  పై�ైప్ మర్ియు పైిలలో ర్ ర్్యడ్ యాంగిల్స్ 
ఉపయోగించి 3 గంటల పొ జిషన్ నుంచి 12 గంటల పొ జిషన్ 
వరకు డిప్యజిట్  చేయండి. (I విభాగం)

• పై�ైప్ జాయింట్ ని క్యలో క్ వ్్యజ్ ద్ిశలో త్ప్పండి, తద్ావార్్య  I సై�గమెెంట్ 
లో ఇప్పటికే చేయబడ్డి  రూట్ రన్ యొక్క ముగింపు 3 గంటల 
పొ జిషన్ కు వసుతి ంద్ి.

• మొద్టి సై�గమెెంట్ కు చేసైిన విధ్ంగ్యనే ర్ెండవ త్ైమైాసిైక సై�గమెెంట్ 
కొరకు రూట్ రన్ ని వ్ెలి్డింగ్ చేయడం కొనస్్యగించండి.

• అద్ేవిధ్ంగ్య, 3 మరి్యు 4 సై�గెమెంటలో  యొక్క పూర్ితి రూట్ రన్.

• రూట్ రన్ అంతటా మూలం వద్్ద  కీహో ల్ ను నిరవాహించడం ద్ావార్్య 
రూట్  చొచుచుకుపో వడానిని  ధ్ృవీకర్ించండి.

• సైీ్టల్ వ్ెైర్ బరాష్ ద్ావార్్య నడిచే రూట్ ని శుభరాం చేయండి.

• నెంబరు 7 సై�ైజు నాజిల్ పైిక్స్ చేయండి, 3mmo CCMS పిైలలో ర్ 
ర్్యడ్ ఎంచుకోండి మరి్యు 0.15 kg/cm2 గ్యయాస్ పై�రాషర్ సై�ట్ 
చేయండి.

• నూయాటరాల్ ఫైేరామ్ సై�ట్ చేయండి మరి్యు బూలో పై�ై కు కొది్్దగ్య నేతను 
ఉపయోగించి 2వ రన్ ని డిప్యజిట్ చేయడం ద్ావార్్య V గూ్ర ప్ ని 
నింపండి, తద్ావార్్య V యొక్క రె్ండు ముఖాలు మరి్యు రూట్ 
రన్ సర్ిగ్యగా  కలిసైిపో తాయి.

• సర్ెైన బీడీ పర్ిమాణం, పైీరాఫై�ైనల్ మర్ియు వ్ెల్డిర్ ఉప బలానిని 
ధ్ృవీకరి్ంచుకోండి  , అలాగే కోత మరి్యు ఇతర వె్లి్డింగ్ 
లోప్యలను నివ్్యరి్ంచండి.

• ఉమమెడని శుభరాం చేయండి మర్ియు బాహయా లోప్యలను తనిఖీ 
చేయండి.

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

MS ప్ర్ల ట్ ప�ై స్టీ ్రక్్చర్్ల ప�ైప్ వ్ెలి్డంగ్ బటటీ  జాయింట్ 1G (ర్ూలింగ్) పొ జిషన్ ల్ో 50 × 3 mm గోడ 
మందం(Structural pipe welding butt joint on MS plate ø 50 × 3 mm wall thickness in 
1G (Rolling) position)
ల్క్యాం: ఇది్ మీకు సహాయపడుతుంద్ి
• 1G (ర్ూలింగ్) పొ జిషన్ ల్ో   50 × 3 mm గోడ మందంతో MS ప్ర్ల ట్ ప�ై  స్టీ ్రక్్చర్్ల ప�ైప్ వ్ెలి్డంగ్ బటటీ  జాయింట్ న్ తయార్ు చేయండ్ి మరియు వ్ెల్్డర్ 

చేయండి్.

పై�ైప్ వ్ెలి్డింగ్ అనేది్ అతయాంత నెైపుణయాం కలిగిన వ్ెలి్డింగ్ ఆపర్ేషన్, 
ఇద్ి పై�ైపుల యొక్క సమానంగ్య కర్ికని అంచుల ద్ావార్్య సర్ెైన 
అమరి్క మరి్యు మంచి చొచుచుకుపో వడానిని కలిగి  ఉంట్టంద్ి. వక్ర 
ఉపరి్తలంపై�ై వ్ెలి్డింగ్ చేయాలిస్ ఉననింద్ున, ఉమమెడి వ్ెంట వ్ెలి్డింగ్ 
పుర్్లగమిసుతి ననిపు్పడు  బ్లలో  పై�ైప్ మరి్యు పైిలలో ర్ ర్్యడ్ యొక్క స్్య్థ నం 
నిరంతరం మారుతుంద్ి. ద్ీనిని చేయడానికి మీరు పై�ైప్ జాయింట్ 
ను వ్ెలి్డింగ్ చేసైే పరాతేయాక నెైపుణాయానిని పొ ంద్డానికి కొనిని అద్నపు 
పరాయతానిలు చేయాలి.

తయారీ మరియు స్�ట్టటీ ంగ్: పై�ైపుల యొక్క  సర్ెైన పర్ిమాణానిని 
తనిఖీ చేయండి మర్ియు ధ్ృవీకర్ించండి. హాక్స్ కటింగ్ ద్ావార్్య 50 

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.35
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మిమీ మర్ియు 75 మిమీ పొ డవనునని ర్ెండు ఎంఎస్ పై�ైపులను 
సైిద్్ధం చేయండి. హాయాక్స్ ద్ావార్్య కత్తిర్ించబడిన పై�ైపు యొక్క చివర్ి 
ముఖాలు పై�ైపు అక్షానికి 90° వద్్ద  ఉండకపో వచుచు క్యబటి్ట , 90° 
కోణానిని పొ ంద్డం కొరకు పై�ైపు యొక్క చివర్ి ముఖాలను ఫై�ైల్ 
చేయండి.  చ్రలను బే వ్ెల్ చేయండి. 

ఫై�రై్ింగ్ ద్ావార్్య పై�ైపులను తొలగించడం.

పై�ైపులను శుభరాం చేయండి మర్ియు బుర్రలు ఏజెైనా ఉంటే 
తొలగించండి.  చితరాం 1లో చూపైించిన విధ్ంగ్య పై�ైపులను చద్ునెైన 
సైి్థత్లో అమరచుండి.  ఏకరీ్త్న రూట్ క్యయాప్ మై�యింట�ైన్   చేయడం 
కొరకు  1.5 mm వ్ెైర్ ని చొపైి్పంచడం ద్ావార్్య వ్ెల్డిర్ జాయింట్  ని 
టరాా క్ చేయండి. ( చితరాం  )  2a మర్ియు 2b) టాక్ వ్ెలి్డింగ్ పై�ైపులు 
కోఆకిస్యల్ గ్య ఉండేలా చూసుకోండి. (అంటే, ర్ెండు పై�ైపుల అక్ం 
ఒకేలా ఉంట్టంద్ి.)

పై�ైపు యొక్క వ్్యయాసం పరాక్యరం యాంగిల్ ఐరన్ లేద్ా ఛానల్ ఫైికస్్చర్ 
ఎంచుకోండి

ప్యయాక్ చేయబడ్డి  పై�ైపులను ఫిైకస్డ్ మీద్ ఉంచండి

ర్ెైన రూట్ చొచుచుకుపో వడానిని ధ్ృవీకర్ించడం కొరకు రూట్ రన్ కొరకు 
నాజిల్ నెంబరు 5 మర్ియు 1.6 mm C.C.M.S ర్్యడ్ ఎంచుకోండి

చితరాంలో చూపైించిన విధ్ంగ్య వ్ెలి్డింగ్ ప్యరా రంభించండి మర్ియు 
మొద్టి విభాగ్యనిని పూర్ితి చేయండి  . ( చితరాం   3 మర్ియు 4) 
బూలో పై�ై మర్ియు పైిలలో ర్ ర్్యడ్ కోణాలు చితరాం 4 లో చూపైించిన విధ్ంగ్య 
“వ్ెలి్డింగ్ ప్యరా రంభం” వద్్ద  చూపైించబడా్డి యి మర్ియు వ్్యటిని నిరంతరం 
మర్ియు క్రమంగ్య “స్్య్ట ప్ వ్ెలి్డింగ్” వద్్ద  చూపైించిన కోణాలకు 
మార్్యచులిస్  ఉంట్టంది్. అనంగ్య వ్ెలి్డింగ్ 3 గంటల స్్య్థ నం నుండి 12 
గంటల పొ జిషన్ కు మార్్యలి.

I సై�గెమెంట్ వ్ెలి్డింగ్ పూరతియిన తరువ్్యత, II సై�గెమెంట్ I సై�గెమెంట్ 
స్్య్థ నానికి వక్మంత

 పై�ైపును III మరి్యు IV సై�గెమెంట్ కు త్ప్పడం ద్ావార్్య మర్ింత వ్ెలి్డింగ్  
చేయబడుతుంద్ి.

మంచి చొచ్య్చక్ుపో వ్డం మరియు ఉపరితల్ ఆక్ృత్ క్ొర్క్ు 
క్ట్ ల్ు స్రగి్యగా  క్రిగిపో యిేల్ా  చూస్్యక్ోండ్ి.

ముంద్ు  కీహో ల్  మై�యింట�ైన్   చేయడం చాలా ముఖయాం. 

ఉమమెడి యొక్క మూలం వద్్ద  కర్ికని ఫూల్, ఇద్ి రూట్ 
చొచుచుకుపో యిేలా చేసుతి ంద్ి.     మునుపటి Ex.No.G.29  (2.15) 
యొక్క  నెైపుణయా క్రమం యొక్కచితరాం  2  చూడండి.

ర్ేటింగ్ ఫైికస్డ్ నుంచి వర్్క పైీస్ తొలగించండి.

వ్ెల్డిర్ బీడీ శుభరాం చేయండి మర్ియు రూట్ చొచుచుకుపో వడం 
మర్ియు వె్లి్డింగ్ లోప్యల కొరకు రూట్ రన్ ని చ్క్  చేయండి.

పై�ైపు జాయింట్ ని ర్ేటింగ్ పైికచుర్ పై�ై ఉంచండి మరి్యు నెంబరు 
7 నాజిల్ ని పైిక్స్ చేయండి, వ్్యయువుల కొరకు 0.15 kg/cm2 
పైీడనానిని సై�ట్ చేయండి మర్ియు  3mo CCMS పైిలలో ర్ ర్్యడ్ 
ఉపయోగించండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.35

నూయాటరాల్ ఫైేరామ్  ఉపయోగించి రూట్ రన్  పై�ై చివర్ి రన్  ని డిప్యజిట్ 
చేయండి.
కీహో ల్ మై�యింట�ైన్   చేయడం  మినా   రూట్ రన్ కొరకు ఉపయోగించే 
అద్ే వ్ెలి్డింగ్ ట�కనిిక్ ని అనుసర్ించండి.  బూలో  పై�ైప్ మరి్యు   పైిలలో ర్ 
ర్్యడ్  యొక్క సర్ెైన కద్లిక ద్ావార్్య రూట్ రన్ మరి్యు V గూ్ర ప్ 
యొక్క సై�ైడ్ గ్లడల  యొక్క సర్ెైన   కలికను ధ్ృవీకర్ించండి. 
కోతలు నివ్్యర్ించబడా్డి యని  మర్ియు సర్ెైన బీడీ పైీరాఫై�ైనల్, పర్ిమాణం 
మర్ియు సబ్ సై�్ట రెన్తి    నిరవాహించబడతాయని నిర్్య్ధ ర్ించుకోండి. 
ఉమమెడని శుభరాం చేయండి మర్ియు వ్ెలి్డింగ్ లోప్యలను తనిఖీ 
చేయండి.
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.3.36

వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వ్ెల్్డబిలిటీ

MS ప్ర్ల ట్ ప�ై ఫ్ిల్ ల్ెట్ - ల్ాయాప్ జాయింట్ 10mm ఆరిటీక్ల్ పొ జిషన్ ల్ో (3G)-(SMAW-14) (Fillet - lap 
joint on MS plate 10mm in vertical position (3G)-(SMAW-14))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• SMAW ద్్ర్వర్య MS ప్ర్ల ట్ ఇన్్వరిటీక్ల్ పొ జిషన్ ప�ై ల్ాయాప్ జాయింట్ ప�ై ప్యరా క్్టటీస్ చేయడం
• ఉమమెడ్ి అడుగున్ ఉన్ని బీడ్ీ వ్ెల్్డర్ యొక్్క అవ్స్ర్మెైన్ పరిమాణ్రన్క్ి డ్ిప్యజిట్ చేయండి్
• ఎల్క్ోటీరో  డ్ యొక్్క డ్్డల్న్ం క్దలిక్తో క్రిక్న్ ల్ోహం యొక్్క క్ుంగిపో వ్డ్్రన్ని న్మంత్రాంచండ్ి
• ల్ాయాప్ స్�క్న్ ల్ో ఫ్్యయాజన్ మరియు చొచ్య్చక్ుపో వ్డ్్రన్ని ధృవీక్రించడం క్ొర్క్ు డి్ప్యజిట్ ర్ూట్ ర్న్
• వె్ల్్డర్ న్ శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు తన్ఖీ చేయండ్ి.
• ప్ర్ల ట్ యొక్్క అంచ్య ల్ేక్ుండ్్ర ల్ాయాప్ జాయింట్ ప�ై ర�ండవ్ ర్న్ న్్య న్క్ిపతి ం చేయడం ద్్ర్వర్య వె్లి్డంగ్ న్ ప్యరితి చేయండ్ి.
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జాబ్ స్్టక్�్వన్స్  (Job Sequence)

• డరాా యింగ్  పరాక్యరం గ్యయాస్   పైేలో ట్ “నగని సై�ైజుకు  కట్ చేసుతి ంద్ి. 

• చతురస్్యరా క్యర అంచులను సైిద్్ధం చేయండి.

• ఫ్్యలో ట్ ఉపర్ితలం మర్ియు పైేలో ట్ C  యొక్క అంచులను శుభరాం  
చేయండి. 

• ఎకస్ర్ సై�ైజ్ నెంబరు కింద్ ఇప్పటికే వ్ెలి్డింగ్ చేయబడ్డి  T ఫైిల్ లెట్ 
జాయింట్ తీసుకోండి .

• జాబ్ డరాా యింగ్ లో  చూపైించిన విధ్ంగ్య ఒక లాయాప్ జాయింట్    
ను ఏర్పరచడం కొరకు  T ఫైిల్ లెట్ జాయింట్ యొక్క పైేలో ట్  B 
యొక్క ద్ిగువ వ్ెైపున పైేలో ట్ ని అసై�ంబులా్డి   చేయండి/క్యయాంప్  
చేయండి.    లాయాపైి్పంగ్ ద్ూరం  25 మి. మీ ఉండాలి. 

• 3.15mm dia. మీడియం కోట�డ్ MS ఎలకో్టరో  డ్ ఎంచుకోండి 
మర్ియు 110 amp కర్ెంట్  సై�ట్ చేయండి.

• ఒకవే్ళ వ్ెలి్డింగ్ కొరకు DC మై�షిన్  ఉపయోగించినటలోయితే  ఎలకో్టరో  
డ్ నెగిటివ్ పొ లార్ిటీని ఉపయోగించండి.

• అసై�ంబ్లో ంగ్ చేసైిన పనిని వ్ెలి్డింగ్ టేబుల్ పై�ై సై�ట్  చేయండి 
మర్ియు  పైేలో ట్ C  ని వ్్యటి  చివర్్లలో  పైేలో ట్ తో వ్ెల్డిర్ చేయండి. 

• B మరి్యు C     పైేలో టలో  యొక్క ఉపర్ితలాలు   ఒకద్ానికొకటి 
సమాంతరంగ్య  ఉండేలా చూసుకోండి మర్ియు  అటాకింగ్ 
తర్్యవాత వ్్యటి మధ్యా ఎలాంటి క్యయాప్ లేకుండా చూసుకోండి.

• స్్యలో గ్ తొలగించండి  మర్ియు  పనిని  వ్ెలి్డింగ్ పొ జిషన్ పై�ై ఆర్ి్టకల్ 
పొ జిషన్ లో  పైిక్స్  చేయండి.

• రూట్ రన్ ని తకు్కవ ఆరగాన్ పొ డవులతో మర్ియు చాలా సవాల్ప 
నేత కద్లిక ద్ావార్్య ఎలకో్టరో  డ్ కు జమ    చేయండి.

• కర్ికని మై�టల్ మరి్యు స్్యలో గ్ జార్ిపో కుండా నిర్్లధించడం కొరకు 
ఎలకో్టరో  డ్ కు జిపైి్పంగ్ చరయా  ఇవవాండి.

• జిపైి్పంగ్ సుత్తితో డ్ స్్యలో గ్ చేయండి మర్ియు    కీలు మర్ియు 
బీడీ వ్ెైర్ బరాష్  తో బాగ్య శుభరాం చేయండి  , ముఖయాంగ్య వె్లి్డింగ్ 
యొక్క  క్యలి వే్ళ్ళ వద్్ద .

ఉపయోగం గ్య గుల్స్ క్ొంచ�ం స్్రపు డ్�స్్య్ల గింగ్.

• 4ఎమ్ఎమ్ డాను ఎంచుకోండి.  మీడియం కోట�డ్ MS ఎలకో్టరో  డ్ 
మర్ియు 150 నుంచి 160 amp  సై�ట్ చేయండి.  పరాసుతి తం.

• ష్యర్్ట ఆరగాన్ మర్ియు వీవింగ్ మోషన్ తో 2వ రన్ ని డిప్యజిట్ 
చేయండి.

• నేత  కద్లిక మరి్యు    ఎగువ ద్ిశలో ఆరగాన్ యొక్క  కద్లిక 
ఏకరీ్త్న వ్ేగంతో ఉండాలి  .

• సర్ెైన బీడీపైీరాఫై�ైనల్ తో సర్ెైన ఫైిల్ లెట్ పర్ిమాణం  పై�ంచబడుతుంద్ని  
మర్ియు  పైేలో ట్ B యొక్క  అంచు కర్ిగిపో కుండా  చూసుకోండి.  
అలాగే     ద్ిగువ పైేలో ట్   లో  వ్ెలి్డింగ్ యొక్క  థంబ్     వద్్ద   కోత 
లేకుండా  చూసుకోండి.

• గే్రటర్  నింపైిన తరువ్్యత  పొ జిషన్ నుంచి వ్ెలి్డింగ్ చేయబడ్డి  
జాయింట్ ని తొలగించండి.

• కడగడం the కీలు ఉపయోగించడం a తీగ తుడవవు మరి్యు 
తనిఖీ చేయండి కొరకు ఏజెైనా బహిరగాత లోపం.

వ్ెంబడ్ించ్య the తప్పన్స్రి క్షేమం జాగ్రతతిల్ు[మార్ు్చ] 
అపు్పడు వ్ెలి్డంగ్.

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

MS ప్ర్ల ట్ ప�ై ఫి్ల్ ల్ెట్ ల్ాయాప్ జాయింట్ 10mm మందం న్టటీన్ల్ువ్ుగ్య ఉంటుంద్ి.(Fillet lap joint on 
MS plate 10mm thick in vertical position)
ల్క్యాం: ఇద్ి మీకు సహాయపడుతుంద్ి
• MS ప్ర్ల ట్ ప�ై ఫి్ల్ ల్ెట్ ల్ాయాప్ జాయింట్ న్ తయార్ు చేస్ి, న్ల్ువ్ు పొ జిషన్ ల్ో 10mm మందంతో వ్ెలి్డంగ్ చేయండి్.

నిలువు సైి్థత్లో లాయాప్ కలును వ్ెలి్డింగ్ చేయడం ఎలలోపు్పడూ ఒక 
సమసయా - పైేలో ట్ యొక్క ఎగువ అంచులో ఒకటి క్యలిపో యింద్ి (అంచు 
కర్ిగిపో యింద్ి).  సర్ెైన ఎలకో్టరో  డ్ మానిపుయాలేషన్ ఉపయోగించడం 
ద్ావార్్య బీడీ అధిగమించవచుచు.

ఒడి కలుపై�ై బీడీను నిలువుగ్య డిప్యజిట్ చేసైే విధానం

ఒక చినని కరి్కని కొలనును మై�యింట�ైన్   చేయడం కొరకు కనీస 
కర్ెంట్టను సై�ట్ చేయండి.

వె్లి్డింగ్ మై�టల్ కుంగిపో కుండా  నిర్్లధించడం  కొరకు జిపైి్పంగ్ 
మోషన్ తో రూట్ రన్ ని డిప్యజిట్ చేయడం కొరకు ఒక ష్యర్్ట ఆరగాన్ 
ని ఉపయోగించండి.  ( చితరాం   1 మర్ియు 2) 2వ రన్ ను నేత 

కద్లికతో జమ చేయండి మర్ియు ఇద్ి కరి్కని లోహం కుంగిపో కుండా 
చేసుతి ంద్ి. ఎలకో్టరో  డ్ యొక్క కోణం 75° - 80° ఉండాలి. ( చితరాం   3)

చితరాం 2 లో చూపైించబడ్డి  నేత కద్లికలోలో  ఏజెైనా కద్ానిని ఇలా 
చేయవచుచు. ఉపయోగించారు.

చేయు క్్యద్య త�ంపు the arc క్ొంచ�ం స్్రపు జర్పడం ల్ో the 
ప�ైకి్ ద్ిశ.

ఎలకో్టరో  డ్ యొక్క చలనం నేత కద్లికగ్య ఉండాలి.

ఎలకో్టరో  డ్ కద్లికను వ్ెల్డిర్ వ్ెడలు్పకు పర్ిమితం చేయండి, తద్ావార్్య 
ఎగువ పైేలో ట్ యొక్క అంచు కర్ిగిపో ద్ు.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.36
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[మారుచు] నిష్పత్తి  యొక్క పరాయాణం ఉండాలి అవవాకు సరి్ కొరకు 
పొ ంద్డం a ఏకరీ్త్న బీడీ తో a యోగయామై�ైన పొ ర.

అత్వ్్యయాపితి [మార్ు్చ] దూర్ం ఉండ్్రలి క్్యద్య అవ్్వక్ు ఎక్ు్కవ్ 
క్ంటె 3 స్్యర్ు్ల  the దళ్స్రి యొక్్క the పునై్రది్ ల్ోహం.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.36
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.3.37

వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వ్ెల్్డబిలిటీ

MS ప్ర్ల ట్ ప�ై ఓప�న్ క్్యర్నిర్ జాయింట్ 10mm మందం  ఆరిటీక్ల్ పొ జిషన్ (3F)- (SMAW-13) (Open 
corner joint on MS plate 10mm thick in vertical position (3F)-(SMAW-13))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• SMAW ఉపయోగించడం ద్్ర్వర్య MS ప్ర్ల ట్ ల్ో న్టటీన్ల్ువ్ుగ్య ప�ైక్ి ఎగువ్నై్ర ఓప�న్ క్్యర్నిర్ జాయింట్ ప�ై వ్ెల్్డర్ ర్ూట్ ర్న్ ప్యరా క్్టటీస్ చేయడం
• 2వ్ మరియు 3వ్ పొ ర్ల్న్్య న్టటీన్ల్ువ్ుగ్య ప�ైక్ి ల్ేపడం ద్్ర్వర్య ఓప�న్ క్్యర్నిర్ జాయింట్ ప�ై నైేయడం ద్్ర్వర్య న్క్ిపతి ం చేయండ్ి
• స్భ్ుయాల్ మధయా ఉపరితల్ ల్ోప్యల్ు మరియు క్ోణ్రన్ని శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు తన్ఖీ చేయండ్ి.
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జాబ్ స్్టక్�్వన్స్  (Job Sequence)

• పైేలో ట్టను సై�ైజుకు మార్్క  చేయండి మర్ియు డరాా యింగ్  పరాక్యరం 
గ్యయాస్ కట్ చేయండి.

• చతురస్్యరా క్యర అంచులను సైిద్్ధం  చేయండి మర్ియు వ్ెలి్డింగ్  
చేయాలిస్న భాగ్యలను  శుభరాం చేయండి.

• 2 ముక్కలను   ఓపై�న్ క్యరనిర్ జాయింట్ గ్య సై�ట్  చేయండి 
మర్ియు   1.5 నుండి 2 మిమీ ఏకర్ీత్న రూట్ క్యయాప్ ను 
నిరవాహించడానికి సైే్పర్ నలు  ఉపయోగించండి.  తరువ్్యత రె్ండు 
ముక్కలను కలిపైి పైేలో టలో   లోపలి ముఖాల మధ్యా 87° కోణానిని 
ఏర్పరచండి. 

• సైే్పర్ నలు తొలగించండి మర్ియు వ్ెలి్డింగ్  పొ జిషన్ పై�ై ఆర్ి్టకల్ 
పొ జిషన్ లో  వ్ెలి్డింగ్ ని సై�ట్ చేయండి లేద్ా పైిక్స్  చేయండి.

• 3.15o ఎలకో్టరో  డ్ ఎంచుకోండి  మర్ియు 110 యాంగ్స్ డిజిపైిని 
సై�ట్ చేయండి.

• డిప్యజిట్ రూట్ తకు్కవ ఆరగాన్ పొ డవులతో నడుసుతి ంద్ి.

• వ్ెైర్ బరాష్ తో బాగ్య  శుభరాం చేయాలి.

ఉపయోగం గూగుల్ క్ొంచ�ం స్్రపు డ్�స్్య్ల గింగ్.

•  4mmo ఎలకో్టరో  డ్ ఎంచుకోండి  మరి్యు 160 యాంగ్స్ సై�ట్ 
చేయండి. 

•  ష్యర్్ట ఆరగాన్ మరి్యు కొద్ి్దగ్య వీవింగ్ మోషన్ ఉపయోగించి 2వ 
రన్ ని డిప్యజిట్ చేయండి.

• డ్ స్్యలో గ్ మరి్యు డిప్యజిట్ 4ఎమ్ఎమ్ డాయాంతో మూడవ మరి్యు 
చివర్ి రన్.  ఎలకో్టరో  డ్.

• తగిగాంచడం మానుకోండి.

• ఉమమెడని శుభరాం చేయండి మర్ియు లోప్యలను తనిఖీ చేయండి.

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

ఆరిటీక్ల్ పొ జిషన్ ల్ో 10 మిమీ మందం ఉన్ని MS ప్ర్ల ట్ ప�ై క్్యర్నిర్ జాయింట్ న్ త�ర్వ్ండ్ి.(Open corner 
joint on MS plate of 10mm thick in vertical position)
ల్క్యాం: ఇది్ మీకు సహాయపడుతుంద్ి
• ఆరిటీక్ల్ పొ జిషన్ ల్ో 10mm మందం ఉన్ని MS ప్ర్ల ట్ ప�ై ఓప�న్ క్్యర్నిర్ జాయింట్ న్ తయార్ు చసే్ి వ్ెలి్డంగ్ చేయండ్ి.

గ్యయాస్ కటింగ్ ద్ావార్్య చతురస్్యరా క్యర్్యనిని కత్తిర్ించడం కొరకు ఫైిల్ లెట్ 
ఓపై�న్ క్యరనిర్ జాయింట్ మార్్క ని సై�ట్ చేయడం మర్ియు అటాకింగ్ 
చేయడం మరి్యు పైేలో ట్ పైేలో టలో ను పంచ్ చేయడం. గ్యయాస్ కట్ అంచులను 
చతురస్్యరా క్యరంలో గెైైండర్ చేయండి లేద్ా ఫై�ైల్ చేయండి.

గైైెండింగ్ బర్ లను తొలగించండి మర్ియు ఫై�ైరి్ంగ్  మర్ియు వ్ెైర్ బరాష్ 
ద్ావార్్య ఉపర్ితలాలను శుభరాం చేయండి.

ధరించ్య గ్య గుల్స్ క్ొంచ�ం స్్రపు ఛేదన్ం న్ూర్టం.

ఎకస్పై�రాషన్ నియంత్రాంచడానికి పైేలో టలో  లోపలి ఉపర్ితలాల మధ్యా 1.5 
నుండి

జాయింట్ ని నిలువుగ్య ఉంచండి మర్ియు   టేబుల్  పై�ైభాగంలో 
ఉనని వ్ెలి్డింగ్  లెైన్  యొక్క కోణం  90° ఉండాలి.  ( చితరాం   1)

ఆర్ి్టకల్ పొ జిషన్ లో వ్ెలి్డింగ్ ఫైిల్ లెట్ ఓపై�న్ క్యరనిర్ జాయింట్

డిప్యజిట్ రూట్  3.15 మిమీ డాయాంతో నడుసుతి ంది్.   ఎలకో్టరో  డ్ మర్ియు 
110 యాంగ్స్ వ్ెలి్డింగ్ కర్ెంట్.  ( చితరాం   2)

వ్ెలి్డింగ్  ర్ేఖకు  80° ఎలకో్టరో  డ్ కోణానిని నిరవాహించండి మరి్యు 
ఎలకో్టరో  డ్ కద్లికను కొది్్దగ్య పక్కకు   ఉంచండి  మరి్యు వ్ెల్డిర్ 
బీడీను ద్ిగువ నుండి పై�ై వరకు డిప్యజిట్ చేయండి.  ఎలకో్టరో  డ్ కు 
జిపైి్పంగ్ మోషన్ ఇవవాండి.

ఏకర్ీత్న ఫూయాజని  పొ ంద్డం కొరకు ఒక చినని ఆరగాన్ మరి్యు 
సర్ెైన రూట్ చొచుచుకుపో వడానిని  ధ్ృవీకర్ించడం కొరకు కీహో ల్ ని 
మై�యింట�ైన్   చేయండి. 

1.6 మిమీ  రూట్ చొచుచుకుపో యిే లోతు ఉండేలా  చూసుకోవ్్యలి.

క్యలి వ్ేళ్ళ వద్్ద  మూల బీడీను బాగ్య శుభరాం చేయండి;  అలాగే డ్ స్్యలో గ్ 
చేయండి మర్ియు వ్ెల్డిర్ బీడీను శుభరాం చేయండి.

ధరించ్య క్షేమం క్ళ్్లజోడు.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.37
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ర్ెండవ రన్ ని 4 mm dia. ఎలకో్టరో  డ్ మర్ియు 160 యాంగ్స్ వ్ెలి్డింగ్ 
కర్ెంట్ తో డిప్యజిట్  చేయండి.    ఎలకో్టరో  డ్ యొక్క కోణం వ్ెలి్డింగ్    
ర్ేఖకు 80°  ఉండాలి మర్ియు ఆరగాన్ పొ డవు తకు్కవగ్య  ఉండాలి  .

 ఎకస్ర్ సై�ైజ్  నెంబరులో చసేైిన ట్టలో గ్య ఎలకో్టరో  డ్ ని సైి్థరంగ్య పై�ైకి 
మర్ియు  పక్కకు కద్ిలించండి.

వ్ెల్డిర్ బీడీను డ్ స్్యలో గ్ చేసిై శుభరాం చేయండి.

4 మిమీ డాయాంతో మూడవ మర్ియు చివర్ి రన్ ను డిప్యజిట్ చేయండి.  
ఎలకో్టరో  డ్ మర్ియు 160 యాంగ్స్ వ్ెలి్డింగ్ కర్ెంట్ తకు్కవ ఆరగాన్ 
పొ డవు మరి్యు పక్కకు కద్ిలే కద్లికతో ఉంట్టంద్ి.  ( చితరాం   3)

తపి్పంచ్యక్ోం అధకి్ ఉప బల్ం ఎత్తతి  మరియు అంచ్య 
మండుతోంద్ి.

డ్స్్యలో గ్ మర్ియు కడగడం the అతుకు బీడీ.

ద్ీని కొరకు  ఓపై�న్ క్యరనిర్ ఫైిల్ లెట్ వ్ెల్డిర్ ని తనిఖీ చేయండి:

– బాహయా వ్ెలి్డింగ్ లోప్యలు

– ఎడ్జ్  బరి్నింగ్ మరి్యు ఉప బల ఎతుతి

–  రూట్ చొచుచుకుపో వడం యొక్క లోతు.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.37

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



113

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.3.38

వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వ్ెల్్డబిలిటీ

ప�ైప్ వ్ెలి్డంగ్ - MS ప�ైపుప�ై మోచతే్ జాయింట్ 50 మిమీ మరియు ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో 3 మిమీ గోడ 
మందం (1G)-(OAW-14) (Pipe welding - Elbow joint on MS pipe ø50mm and 3mm wall 
thickness in flat position (1G)-(OAW-14))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• “మోచేత్” ప�ైప్ జాయింట్ క్ొర్క్ు అభివ్ృద్ి్ధన్ గీయండి్
• ఆక్స్స్్య ఎసి్ట్టలిన్ వ్ెలి్డంగ్ ద్్ర్వర్య MS ప�ైపుప�ై ElBOW జాయింట్ ప�ై ప్యరా క్్టటీస్ చేయడం
• క్ొల్తల్క్ు అన్్యగుణంగ్య ప�ైపున్్య క్త్తిరించి స్ిద్ధం చేయండ్ి
• ఆక్స్స్్య ఎస్ిట్టలిన్ ద్్ర్వర్య MS ప�ైపుప�ై మోచేత్ జాయింట్ ప�ై ప్యరా క్్టటీస్ చేయడం
• శుభ్రాం చేయండి్ మరియు వ్ెలి్డంగ్ ల్ోప్యల్న్్య తన్ఖీ చేయండ్ి.
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జాబ్ స్్టక్�్వన్స్  (Job Sequence)

• పై�ైపులు సర్ెైన పర్ిమాణంలో ఉపయోగించేలా చూసుకోండి.

• “మోచతే్” ఉమమెడి కోసం అభివృద్ి్ధని గీయండి.    డరాా యింగ్  షీట్  
స్్య్కల్ పూరి్తి పరి్మాణంలో  చితరాం 1.

• డరాా యింగ్ షీట్ నుండి పై�ైప్ మోచేత్ యొక్క అభివృద్ి్ధని 
కత్తి రి్ంచండి మర్ియు  100 మిమీ పొ డవ్ెైన పై�ైపుల యొక్క ఒక 
చివర్ెైన అత్కించండి.

• పై�ైపులపై�ై  అభివృది్్ధ  యొక్క పైీరాఫై�ైనల్ వ్ెంట  పంచ్ గురుతి లను  
తయారు  చేయండి  మర్ియు  హాయాక్యస్ను ఉపయోగించి పంచ్ 
గురుతి ల వ్ెంట పై�ైపును కత్తిర్ించండి. 

• కత్తిర్ించిన అంచులను తొలగించండి   మర్ియు కత్తిర్ించిన 
అంచులపై�ై  ఏజెైనా అవకతవకలను సర్ిచేయడానికి   ద్ానిని ఫై�ైల్ 
చేయండి.

• ఏజెైనా ఆకైెస్డ్ మర్ియు ఇతర కలుషితాలు ఉనని పై�ైపు యొక్క 
ఉపర్ితలానిని శుభరాం చేయండి.

•  పై�ైపును 90°   కోణంలో సై�ట్   చేయండి మర్ియు అలెైన్ చేయండి. 

• నాజిల్ నెపం. 7 మరి్యు 3mm CCMS పైిలలో ర్ ర్్యడ్ ఎంచుకోండి 
ర్ెండు వ్్యయువులకు 0.15 kg/cm2 పైీడనం.

• తటస్థ  మంటను సై�ట్ చేయండి.

• అవసరమై�ైన భద్రాతా జాగ్రతతిలు ప్యటించండి  .

• కళీలోను  1.6 మిమీ రూట్ క్యయాప్ తో 4 పరాదే్శ్యలోలో  వ్ెల్డిర్  చేయండి 
మర్ియు జాయింట్ ను  అలెైన్ మై�ంట్ లో ఉంచండి.  90° 
కోణానిని తనిఖీ చేయండి  చతురస్్యరా క్యర్్యనిని ఉపయోగించి   పై�ైపు 
గుడ్డ్డి ళలో  మధ్యా.

• లెఫ్్ట  వ్్యర్డిర్ మర్ియు ఆర్ి్టకల్ వె్లి్డింగ్ ట�కినిక్ ఉపయోగించండి.

• 3mmo CCMS ర్్యడ్ ఉపయోగించి  బూలో  పై�ైప్ మర్ియు పిైలలో ర్ 
ర్్యడ్ ను  ఒకే రన్ లో మానిపుయాలేటర్ చేయడం ద్ావార్్య కళీలోను 
వ్ెల్డిర్ చేయండి, వ్ెలి్డింగ్ ని 4  సై�గెమెంట్  లుక్య విభజిస్్యతి రు. 

• దీ్ర్ఘ వృతాతి క్యరంలో ఉండే    జాయింట్ ను  4 సై�గెమెంట్టలో గ్య వ్ెలి్డింగ్ 
చేయాలిస్ ఉంట్టంది్  .  చితరాం 2  వ్ెలి్డింగ్  క్రమం యొక్క క్రమం  
2 నుండి 6 (సై�గమెెంట్ 1).  10 నుండి 12 (సై�గెమెంట్ 3) 10 నుండి 
6 (సై�గెమెంట్ 2) మరి్యు 2 నుండి 0 (సై�గెమెంట్ 4).  వె్లి్డింగ్ 
క్రమం  యొక్క ఈ క్రమం, వ్ెలి్డింగ్ ప్యక్ికంగ్య       నిలువుగ్య  
పై�ైకి   మర్ియు ప్యక్ికంగ్య చద్ునెైన సైి్థత్లో   ఉండేలా  ఉమమెడని  
ఉంచడానికి   సహాయపడుతుంద్ి. 

• కీహో ల్ మై�యింట�ైన్   చేయడం మరి్యు పరాత్ సై�గెమెంట్ యొక్క 
వ్ెలి్డింగ్ ని సరి్గ్యగా  ముగించడం ద్ావార్్య రూట్ చొచుచుకుపో వడానిని 
తప్పక పొ ంద్ండి.

• మిత్మీరి్న చొచుచుకుపో వడానిని నివ్్యర్ించండి.

• వె్లి్డింగ్ చేయబడ్డి  జాయింట్ ని శుభరాం చేయండి  మర్ియు వె్లి్డింగ్ 
లోప్యలను చ్క్ చేయండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.38
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నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

(మోచతే్)  MS ప�ైపుప�ై జాయింట్  50×3mm గోడ మందం ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో ఉంటుంద్ి.((ELBOW) 
Joint on MS pipe ø50×3mm wall thickness in flat position)
ల్క్యాం: ఇది్  మీకు సహాయపడుతుంద్ి 
• MS ప�ైపుప�ై 50×3mm గోడ మందంప�ై చద్యనైెైన్ పొ జిషన్ ల్ో (ఎల్్బన్) జాయింట్  న్ తయార్ు చేసి్  వె్లి్డంగ్ చేయండ్ి. 

పైిక్స్ నెంబరు.    ఉమమెడి యొక్క  ర్ెండు      అంచులను (ఇద్ి 3 
మిమీ మంద్ం) పూర్ితి లోతుకు కలపడానికి మర్ియు మంచి రూట్  
చొచుచుకుపో వడానికి సహాయపడటానికి బూలో  పై�ైప్  కు 7  నాజిల్ 
సహాయపడుతుంద్ి.

అలాగే   ద్ీర్ఘ వృతాతి క్యరంలో ఉనని  కలును  4 సై�గెమెంట్టలో గ్య వ్ెలి్డింగ్    
చసేైేతినే మంచి ఫూయాజని మరి్యు రూట్ పై�నెటేరాషన్  తో సరి్గ్యగా  వ్ెలి్డింగ్ 
చేయవచుచు. 

జాబ్ సైీకెవాన్స్    కింద్ చితరాం 2లో చూపైించిన  విధ్ంగ్య పై�ైప్  మోచతే్ 
జాయింట్ పై�ై సై�గెమెంట్ లు విభజించబడా్డి యి.

ఈ 4 సై�గెమెంట్     లుక్య విభజించడం వలలో  పనిని  అవసరమై�ైన 
పొ జిషన్ లో ఉంచడానికి  సహాయపడుతుంద్ి, తద్ావార్్య  వ్ెలి్డింగ్ 
ప్యక్ికంగ్య ఆరి్్టకల్ వ్ెలి్డింగ్ ట�కినిక్ ద్ావార్్య మర్ియు  ప్యక్ికంగ్య ఫ్్యలో ట్   
ద్ావార్్య జరుగుతుంద్ి. పద్వి.

అద్నంగ్య,  వ్ెలి్డింగ్ క్యరణంగ్య    పై�ైప్ జాయింట్ లో  ఎకస్పై�రాషన్ 
1,3,2 మర్ియు 4 వరుసలో  సై�గెమెంట్ ను వ్ెలి్డింగ్ చేయడం ద్ావార్్య   
నిమంత్రాంచవచుచు.

పై�ైప్ సైే్కవేర్ బట్ట జాయింట్ లో చసిేైన ట్టలో గ్య  నిరంతర కీహో ల్ ను 
నిరవాహించడం  మంచి రూట్ చొచుచుకుపో వడానిని పొ ంద్డంలో  
సహాయపడుతుంద్ి.

వ్ెలి్డింగ్ సమయంలో  టాక్స్ ని పూర్ితిగ్య ఫూయాజ్ చేయండి మరి్యు 
పరాత్ సై�గెమెంట్ యొక్క  జాయింట్ యొక్క అంచులు మర్ియు రూట్ 
యొక్క సర్ెైన కలికను ధ్ృవీకర్ించండి.  

వ్ెలి్డింగ్ ప్యయింట్ వద్్ద  టాంజెంట్  కు 60 - 70° మర్ియు  30 - 40°  
బూలో  పై�ైప్ మర్ియు  పైిలలో ర్ ర్్యడ్ యాంగిల్స్ ఉపయోగించండి.  బూలో  
పై�ైప్ కు చాలా  చినని సై�ైడ్ ట్ట సై�ైడ్ మోషన్  ఇవవాండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.38
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.3.39

వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వ్ెల్్డబిలిటీ

MS ప�ైపుప�ై ప�ైప్ వ్ెలి్డంగ్ ‘T’ జాయింట్ 50mm మరియు ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో 3mm వ్్యల్ మందం (1G) 
- (OAW-15)(Pipe welding ‘T’ joint on MS pipe ø50mm and 3mm wall thickness in 
flatposition (1G) - (OAW-15))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• 90° T బ్రరా ంచ్ర క్ొర్క్ు అభివ్ృద్ి్ధన్ గీయడం గురించి త�ల్ుస్్యక్ోవ్డం క్ొర్క్ు
• క్ట్ చేయడం గురించి త�ల్ుస్్యక్ోవ్డ్్రన్క్ి మరియు క్ొల్తల్క్ు అన్్యగుణంగ్య  ప�ైపుల్న్్య స్ిద్ధం చేయడ్్రన్క్ి 
•  ఆక్్టస్-ఎస్ిట్టలీన్ ద్్ర్వర్య  చద్యనైెైన్ పొ జిషన్ ల్ో MS ప�ైపుప�ై T జాయింట్ ప�ై ప్యరా క్్టటీస్ చేయడం
• చత్తర్స్్యరా క్్యర్యన్ని ఉపయోగించి బ్రరా ంచ్ ప�ైపు యొక్్క 90° క్ోణ్రన్ని స్�ట్  చేయండ్ి 
•  ప�ైపున్్య వె్లి్డంగ్ చేయండ్ి మరియు క్ోణ్రన్ని త్రిగి చ�క్ చేయండి్ 
• వె్లి్డంగ్ న్ ర�ండు భ్రగ్యల్ుగ్య ప్యరా ర్ంభించి ప్యరితి చేయండ్ి 
• వె్లి్డంగ్  స్మయంల్ో అవ్స్ర్మెైన్   క్ోణ్రల్ో్ల  వ్్యట్టన్  పటుటీ క్ునైే బూ్ల ప�ై మరియు పిల్్ల ర్ ర్యడ్ న్  మాయాన్పుయాల్ేట్ చేయండ్ి
•  బ్రహయా వ్ెలి్డంగ్ ల్ోప్యల్న్్య శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు తన్ఖీ చేయండ్ి.
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జాబ్ స్్టక్�్వన్స్  (Job Sequence)

• పై�ైపుల యొక్క సర్ెైన పర్ిమాణంలో ఉపయోగించేలా చూసుకోండి.

• 90° బరాా ంచా కొరకు అభివృది్్ధని సైిద్్ధం చేయండి. ( చితరాం   1) 
డరాా యింగ్ షీట్ పై�ై.

• దీ్నిని కట్ చేసిై పై�ైపులపై�ై అత్కించాలి.

• పంచ్ ర్ెండు పై�ైపులపై�ై అభివృద్ి్ధ  యొక్క పైీరాఫై�ైనల్ ను మార్్క 
చసేుతి ంద్ి. పంచ్ మార్్క పైీరాఫై�ైనల్ వ్ెంట బరాా ంచ్ పై�ైప్ కట్ చేసైి ఫై�ైల్ 
చేయండి. గ్యయాస్ కటింగ్ ద్ావార్్య పరాధాన పై�ైపుపై�ై మార్్క చేయబడ్డి  
పైీరాఫై�ైనల్ ను కత్తిర్ించండి మర్ియు ద్ానిని ఫై�ైల్ చేయండి.

• గ్యయాస్ కట్ అంచులను తొలగించండి మర్ియు అంచులను ఫై�ైల్ 
చేయండి.

• ఏజెైనా ఆకైెస్డ్ మర్ియు ఇతర కలుషితాలను తొలగించడం కొరకు 
పై�ైపు యొక్క ఉపర్ితలానిని శుభరాం చేయండి.

• బరాా ంచ్ పై�ైపును 90° కోణంలో పరాధాన పై�ైపుతో సై�ట్ చేయండి 
మరి్యు అలెైన్  చేయండి. ( చితరాం  )  2)

• నెంబరు 7 నాజిల్, 3mm CCMS ర్్యడ్ ఎంచుకోండి మరి్యు  
ర్ెండు వ్్యయువుల కొరకు 0.15 kg/cm 2 పైీడనంతో తటస్థ  
మంటను ఉపయోగించండి.

• అవసరమై�ైన భద్రాతా జాగ్రతతిలు ప్యటించండి.

• రూట్ చొచుచుకుపో వడానిని ధ్ృవీకర్ించడం కొరకు జాయింట్ ని 
90° విర్్యమాలతో మర్ియు 2 మిమీ రూట్ క్యయాప్ తో 4 పైేలో స్ లో 
టాయాక్-వ్ెల్్డి  చేయండి.

• బూలో  పై�ైప్  మర్ియు పైిలలో ర్ ర్్యడ్ ని ఎలాంటి ఆటంకం లేకుండా 
మానిపుయాలేటర్ చేయడం స్ౌకరయామంతగ్య ఉండేలా ట�ైగర్ 
చేయబడ్డి  పై�ైప్ “T” జాయింట్ సర్ిగ్యగా  పొ జిషన్ చేయబడింద్ని 
ధ్ృవీకరి్ంచుకోండి.

• పై�ైపు  యొక్క భరామణం లేకుండా బూలో  పై�ైప్ మర్ియు పిైలలో ర్ ర్్యడ్ 
ను తారుమారు చేయడం ద్ావార్్య జాయింట్ ను వ్ెల్డిర్ చేయండి  .

• వె్లి్డింగ్ అంతటా కీహో ల్ ని నిరవాహించండి మరి్యు ఉమమెడి  
యొక్క ర్ెండు అంచుల యొక్క మంచి రూట్ చొచుచుకుపో వడం 
మరి్యు కలికను ధ్ృవీకర్ించడం కొరకు బ్లలో  పై�ైప్ కు సై�ైడ్ ట్ట సై�ైడ్ 
మోషన్ ఇవవాండి.

• కొతతి  రంగం ప్యరా రంభంతో మునుపటి సై�క్య్ట ర్ యొక్క గ్యయబ్ సర్ిగ్యగా  
కలిసైేలా జాగ్రతతి  వహించండి.

• 1, 2, 3 మరి్యు 4 సై�క్య్ట ర్ లోలో  వ్ెలి్డింగ్ ని ఎడమువ్ెైపు ట�కనిిక్ 
ఉపయోగించి కణ్వాస్ జాయింట్ వ్ెంట పూరి్తి చేయండి.  చితరాం 2

తపి్పంచ్యక్ోం ఎక్ు్కవ్ చొచ్య్చక్ుపో వ్డం.

• వె్లి్డింగ్ ని శుభరాం చేయండి మర్ియు వ్ెలి్డింగ్ లో లోప్యలు 
ఉనానియా అనని చ్క్ చేయండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.39

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



118

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.3.40

వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వ్ెల్్డబిలిటీ

MS ప్ర్ల ట్ ప�ై సి్ంగిల్ ‘V’ బటటీ  జాయింట్ 12mm మందం నైెటటీన్వ్ు్వ పొ జిషన్ (3G)- (SMAW-14) 
(Single ‘V’ butt joint on MS plate 12mm thick in vertical position (3G)-(SMAW-14))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• ల్ోప్యల్ు ల్ేక్ుండ్్ర SMAW ద్్ర్వర్య ఆరిటీక్ల్ గ్య MS ప్ర్ల ట్ ప�ై MS ప్ర్ల ట్ న్ జత చేయడం క్ొర్క్ు స్ింగిల్ V బటటీ  ప�ై ప్యరా క్్టటీస్ చేయడం
• ఆరిటీక్ల్ పొ జిషన్ ల్ో ర్ూట్ చొచ్య్చక్ుపో యేిల్ా ర్ూట్ ర్న్ న్ డ్ిప్యజిట్ చేయడం
• వె్ల్్డర్ న్ శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు తన్ఖీ చేయండ్ి.
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జాబ్ స్్టక్�్వన్స్  (Job Sequence)

• MS పైేలో ట్ ని 12 మిమీ మంద్ం నుండి సై�ైజుకు  కత్తిర్ించండి  
(2 సంఖయాలు).

• డరాా యింగ్  పరాక్యరం అంచులను  బేల చేయండి. 

• రె్ండు పైేలో ట్టలో  30 నుండి 35° బె వ్ెల్ కోణం మర్ియు 1.5 మిమీ 
రూట్ ముఖానిని కలిగి ఉంటాయి మర్ియు  అంచుల  వద్్ద  
ఎట్టవంటి బర్ లేకుండా  ఉంటాయి. 

• సైే్పరలోను ఉపయోగించి    2 మిమీ  ఏకర్ీత్న క్యయాప్ ను మై�యింట�ైన్   
చేయండి   మరి్యు పైేలో ట్ పైేలో టలో ను వ్ెలి్డింగ్ చేయండి.

• జాయింట్  యొక్క రూట్ సై�ైడ్   లో పైేలో ట్ పైేలో టలో ను 177°  కు పైీరాస్్ట   
చేయండి.

• టాక్ వ్ెలి్డింగ్ జాయింట్ ని నిలువు పొ జిషన్ లో సై�ట్ చేయండి

• DC వె్లి్డింగ్ కొరకు 3.15mm MS ఎలకో్టరో  డ్ మర్ియు DCEN 
పొ లార్ిటీని ఉపయోగించండి.

• పైేలో ట్ యొక్క ద్ిగువ నుండి ప్యరా రంభమయిేయా రూట్ రన్ ని  పై�ైకి 
డిప్యజిట్ చేయండి మర్ియు ఏకర్ీత్న రూట్ చొచుచుకుపో యిేలా 
చూసుకోండి.  

• ష్యర్్ట ఆరగాన్ ఉపయోగించండి.

• స్్యలో గ్ మొద్లెైన వ్్యటిని తొలగించండి.  మర్ియు వ్ెైర్ బరాష్ తో  
వ్ెలి్డింగ్ ని శుభరాం చేయాలి. 

• 4mm MS ఎలకో్టరో  డ్ మర్ియు 150-amp కర్ెంట్ ఉపయోగించండి.

• సర్ెైన వీవింగ్ ట�కినిక్  ఉపయోగించి 2వ, 3వ రన్ ని డిప్యజిట్  
చేయండి మరి్యు  వ్ెలి్డింగ్ ని  ఆర్ి్టకల్ పొ జిషన్ లో  పూరి్తి 
చేయండి. 

• సర్ెైన రూట్ చొచుచుకుపో వడం మర్ియు ఇతర బాహయా వె్లి్డింగ్ 
లోప్యలను తనిఖీ చేయండి.

• వీలుననిపు్పడలాలో   లోప్యలను సర్ి ద్ిద్ు్ద కోవ్్యలి.

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

ఆరిటీక్ల్ పొ జిషన్ ల్ో 10 మిమీ మందం క్లిగిన్ MS ప్ర్ల ట్ ప�ై స్ింగిల్ ‘V’ బటటీ  జాయింట్ (Single ‘V’ butt 
joint on MS plate of 10mm thick in vertical position)
ల్క్యాం: ఇది్ మీకు సహాయపడుతుంద్ి
• న్టటీన్ల్ువ్ుగ్య 10 మిమీ మందం ఉన్ని MS ప్ర్ల ట్ ప�ై స్ింగిల్ ‘V’ బటటీ  జాయింట్ న్ తయార్ు చేస్ి వ్ెలి్డంగ్ చేయండ్ి.

ముక్్కల్ు తయారీ[మార్ు్చ]

ఆకిస్-ఎసిైటిలిన్ కటింగ్ ఉపయోగించి అంచులను 30 నుండి 35° 
కోణానికి కత్తిర్ించండి మర్ియు విడద్ీయండి.

రుబుబు the bevel అంచులు కు తీసైివ్ేయు ఆకెైస్డులో , మర్ియు 
త్చుచుకోం సైిమెత్- నెట్.

ఫై�ైర్ింగ్ ద్ావార్్య పొ డవు అంతటా 1.5 మిమీ రూట్ ముఖానిని సైిద్్ధం 
చేయండి.

ఉపయోగం గ్య గుల్స్ క్ొంచ�ం స్్రపు ఛేదన్ం మరియు న్ూర్టం.

స్ింగిల్ ‘V’ బటటీ  జాయింట్ యొక్్క స్�ట్టటీ ంగ్ మరియు అట్రకి్ంగ్

బె వ్ెల్ అంచులను 2.5 మిమీ రూట్ క్యయాప్ కు సమాంతరంగ్య 
ఉంచండి. ఏకరీ్త్న మర్ియు సమాంతర రూట్ క్యయాప్ పొ ంద్డానికి 
2.5 మిమీ మంద్ం గల సైే్పరలోను  ఉపయోగిస్్యతి రు.

ఎకస్పై�రాషన్ నియంత్రాంచడం కొరకు సర్ెైన అలెైన్ మై�ంట్ మరి్యు 3° 
పైీరాస్్ట  తో ర్ెండు చివర్్లలో  టాక్-వ్ెలి్డింగ్ చేయండి.  ( చితరాం   1) అంటే 
మూల వ్ెైపున పైేలో టలో  మధ్యా కోణం 177° ఉండాలి.

వ్ెల్్డర్ పొ జిషన్ ఉపయోగించి జాయింట్ న్ న్ల్ువ్ుగ్య ఉంచండ్ి.

ధృవీక్రించ్యక్ోండ్ి a క్్టహో ల్ అంత the వ్ేర్ు పర్ుగ�త్తతి .

3.15 mm dia. M.S ఉపయోగించి రూట్ రన్ ని డిప్యజిట్ చేయండి.  
ఎలకో్టరో  డ్ మర్ియు 110 యాంగ్స్ విద్ుయాత్, ఎలకో్టరో  డ్ యొక్క కొది్్దగ్య 
పక్కకు కద్ులుతాయి. ( చితరాం   2)

వ్ెల్డిర్ బీడీల నిక్ేపం హో ల్డిర్ లోని ఎలకో్టరో  డ్ యొక్క కోణం 120° 
ఉండాలి, తద్ావార్్య వ్ెలి్డింగ్ ర్ేఖకు ఎలకో్టరో  డ్ ను 80° వద్్ద  ఉంచడానికి 
ఐఐఎస్ స్ౌకరయామంతగ్య ఉంట్టంద్ి .

ఆరగాన్ పొ డవు తకు్కవగ్య ఉండాలి.

[మార్ు్చ] వ్ేర్ు చొచ్య్చక్ుపో వ్డం ల్ోత్త ఉండ్్రలి క్్యద్య మించ్య 
1.6 మి. మీ.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.40
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స్్యలో గ్ తొలగించండి మరి్యు జిపైి్పంగ్ సుత్తి  మర్ియు వ్ెైర్ బరాష్ 
ఉపయోగించి రూట్ రన్ ని శుభరాం చేయండి.

4 mm dia ఉపయోగించి ర్ెండ్డ  రన్ ని డిప్యజిట్ చేయండి. M.S. 
రూట్ లేయర్  పై�ై ఎలకో్టరో  డ్ 160 యాంగ్స్ కర్ెంట్ మరి్యు ఎలకో్టరో  డ్ 
కద్లికను కొద్ి్దగ్య పక్కకు త్పు్పతుంద్ి. ( చితరాం  )  3)

స్్యలో గ్ తొలగించండి మరి్యు వ్ెల్డిర్ బీడీ  బాగ్య  శుభరాం చేయండి.

4 మిమీ డయలా  ఉపయోగించి  మూడవ పొ రను డిప్యజిట్  
చేయండి.   ఎంఎస్.  ఎలకో్టరో  డ్ మర్ియు 160 యాంగ్స్ కర్ెంట్  
( చితరాం   4) వ్ెల్డిర్  యొక్క   క్యలి వ్ేళ్ళ వద్్ద  క్రమం తప్పకుండా 
ఆగిపో తాయి.

ఎలకో్టరో  డ్ ల యొక్క  నేత కద్లిక చితరాం  3 మరి్యు చితరాం 4  లో 
చూపైించిన మూడు నమూనాలలో ఏజెైనా క్యవచుచు.

ఆరగాన్ పొ డవు తకు్కవగ్య ఉండాలి  , ఇద్ి వ్ెలి్డింగ్ మై�టల్ యొక్క  
డాకింగ్ ను నియంత్రాంచడంలో  సహాయపడుతుంది్.

తపి్పంచ్యక్ోం ద్ిగువ్క్ు తగిగాంచబడి్ంది్ మరియు హెచ్య్చ 
క్నైె్వక్ిస్టీ, క్్యంక్్యన్క్్ట.

జిపైి్పంగ్ సుత్తితో స్్యలో గ్ నలు  తొలగించండి  మర్ియు వ్ెైర్ బరాష్ తో  
వ్ెల్డిర్ బీడీను బాగ్య శుభరాం చేయండి. 

రూట్ చొచుచుకుపో వడం, తగిగాంచడం, రంధరాా లు ఊద్డం  మరి్యు 
అద్నపు సబ్ సై�్ట రెన్తి    కోసం తనిఖీ చేయండి. 

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.40
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.3.41

వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వ్ెల్్డబిలిటీ

M.S. ప�ైపుప�ై 45° యాంగిల్ జాయింట్ ప�ై ప�ైప్ వె్లి్డంగ్ 50mm మరియు 3mm గోడ మందం (1G)- 
(OAW-15)(Pipe welding 45° angle joint on M.S. pipe ø50mm and 3mm wall thickness 
(1G)-(OAW-15))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• 45° బ్రరా ంచ్ జాయింట్, 45° యాంగిల్ జాయింట్ క్ొర్క్ు ప�ైపు యొక్్క అభివ్ృద్ి్ధ  గురించి త�ల్ుస్్యక్ోవ్డం క్ొర్క్ు
• ల్ోప్యల్ు ల్ేక్ుండ్్ర యాక్స్స్్య అఖిల్ున్ని వ్ెలి్డంగ్ ద్్ర్వర్య MS ప�ైపుప�ై ప్యరా క్్టటీస్ చేయడం
• ట్రర్్చర్ మరియు పిల్్ల ర్ ర్యడ్ న్్య త్రర్ుమార్ు చేయడం ద్్ర్వర్య వ్ెలి్డంగ్ న్ ట్రయాప్ చేయండి్ మరియు ప్యరితి చేయండ్ి.
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45° బరాా ంచ్ పై�ైపును అభివృద్ి్ధ  చసేైే విధానం:  చితరాం 1 చూడండి. AB 
మధ్యా రే్ఖను గీయండి.

ఇవవాబడ్డి  పై�ైపు యొక్క వ్్యయాస్్యర్ధం మర్ియు పొ డవులను తీసుకొని 
C, D, E మర్ియు F బ్ంద్ువులను ర్ిఫర్ెన్స్   లెైన్ తడతో మార్్క 
చేయండి.

“CD” ర్ేఖపై�ై 45° బరాా ంచ్ పై�ైపు యొక్క స్్య్థ నానిని గురి్తించండి. ఇద్ి 
“జింగ్య ఉంట్టంద్ి.

“G” బ్ంద్ువు వద్్ద  45° కోణానిని గీయండి.

తగిన ఎతుతి ను ఎంచుకోండి మర్ియు ప్యయింట్ G నుంచి 45° లెైన్ 
లో బరాా ంచ్ పై�ైపు (GI) ఎతుతి ను మార్్క చేయండి.

I నుంచి, రె్ండు వ్ెైపులా సమాంతర రే్ఖను గీయండి (XX’). డరాా యింగ్ 
డ్వలప్ మై�ంట్ కు ఈ XX బేస్ లెైన్ అవుతుంద్ి .

I నుంచి, బరాా ంచ్ పై�ైపు IJ యొక్క వ్ెలుపలకి వ్్యయాస్్యనిని XX ర్ేఖపై�ై 
ప్యలో ట్ చేయండి.

బరాా ంచ్ పై�ైప్ కొరకు సై�ంటర్ లెైన్ గీయండి. ఈ లెైన్ K వద్్ద   పరాధాన పై�ైపు 
యొక్క మధ్యా లెైన్ ABని కట్  చసేుతి ంది్.

జీకేలో చేరండి. K వద్్ద  కటకు లంబ ర్ేఖను గీయండి, ఇద్ి H. Join 
KH వద్్ద  నగని కలుసుతి ంది్. ఇపు్పడు IGKHJ అనేద్ి బరాా ంచ్ పై�ైపు 
యొక్క ఆక్యరం (అవుట్ లెైన్) అవుతుంద్ి.

వ్్యయాసం వ్ెలుపల బరాా ంచ్ పై�ైపుకు సమానమై�ైన అర్ధవృతాతి నిని గీయండి.  
అర్ధవృతాతి నిని 0-1; 1-2; 2-3; 3- వలే 6 సమాన భాగ్యలుగ్య 
విభజించండి.

4; 4-5 & 5-6.

1,2,3,4,5 ప్యయింటలో  నుంచి నిలువు రే్ఖలను గీయండి. ఇప్పటికే 
ప్యయింట్ 6 నుంచి ఐజీ, ప్యయింట్ 0 నుంచి జే హెచ్ అనే ర్ెండు 
ఆర్ి్టకల్ లెైనులో  ఉంటాయి. ఈ ఆరి్్టకల్ లెైనులో  6’, 5’, 4’, 3’, 2’, 1’ & 0’ 
ప్యయింటలో  వద్్ద  బరాా ంచ్ పై�ైప్ లెైనులో  ‘GK’ మర్ియు ‘KH’లను కత్తిర్ిస్్యతి యి. 
ప్యయింట్టలో  6’ మరి్యు తో ప్యట్ట ప్యయింట్టలో  0’ మర్ియు H ఒకే 
ప్యయింట్ లు అనని గమనించండి. బేస్ లెైన్ XX యొక్క ప్యలో ట్ లో 
0, 1,2,3,4,5,6,5,4,3,2,1,0 వంటి ‘0-1’ ద్ూర్్యనికి సమానమై�ైన 
13 ప్యయింట్టలో .

ఈ 13 ప్యయింటలో  నుంచి కటకు నిలువు ర్ేఖలను గీయండి .

6’, 5’, 4’, 3’ ప్యయింటలో  నుంచి XX’కు సమాంతరంగ్య సమాంతర 
రే్ఖలను గీయండి.

2’, 1’, 0’. ఈ 7 సమాంతర రే్ఖలు బేస్ లెైన్ నుండి 13 ప్యయింటలో  వద్్ద  
13 నిలువు రే్ఖలను కత్తిర్ిస్్యతి యి.

రె్గుయాలర్ సైిమెత్ కణ్వా తో 13 కటింగ్ ప్యయింట్ లను కలపండి. ఇపు్పడు  
45° బరాా ంచ్ పై�ైపుకు అవసరమై�ైన అభివృది్్ధ  సిైద్్ధంగ్య ఉంట్టంద్ి. 
అభివృది్్ధ  అంచుల వద్్ద  3 నుండి 5 మి. మీ అలవె్న్స్ ఇవవాండి.  ( 
చితరాం   1)

బేస్ పై�ైపులో రంధరాా నిని అభివృది్్ధ  చేయడానికి:  పరాధాన పై�ైపు పై�ైన, 
ABకు సమాంతరంగ్య 7 రే్ఖలను గీయండి, అంటే  అర్ధ వృతతి ంపై�ై 0-1 
ద్ూర్్యనికి సమానమై�ైన 3,2,1,0,1,2,3. 

0’, 1’, 2’, 3’, 4’, 5’, 6’ నుంచి నిలువు రే్ఖలను గీయండి. ఈ నిలువు 
రే్ఖలు 7 సమాంతర ర్ేఖలను అడు్డి కుంటాయి. సునినితమై�ైన కణ్వా తో 
ఇంటర్ సై�టి్టంగ్ ప్యయింట్ లను జతచేయండి. రంధరాా నికి అవసరమై�ైన 
అభివృద్ి్ధ  ఇపు్పడు సైిద్్ధంగ్య ఉంద్ి.

జాబ్ స్్టక్�్వన్స్  (Job Sequence)

• పై�ైపుల యొక్క సర్ెైన పర్ిమాణంలో ఉపయోగించేలా చూసుకోండి.

• ఒక డరాా యింగ్ షీట్ పై�ై 45° బరాా ంచ్ కొరకు అభివృద్ి్ధని సైిద్్ధం 
చేయండి .

• దీ్నిని కట్ చేసైి పై�ైపులపై�ై అత్కించాలి.

• పంచ్ ర్ెండు పై�ైపులపై�ై అభివృద్ి్ధ  యొక్క పైీరాఫై�ైనల్ ను మార్్క 
చేసుతి ంద్ి. పంచ్ మార్్క పైీరాఫై�ైనల్ వ్ెంట బరాా ంచ్ పై�ైప్ కట్ చేసైి ఫై�ైల్ 
చేయండి. గ్యయాస్ కటింగ్ ద్ావార్్య పరాధాన పై�ైపుపై�ై మార్్క చేయబడ్డి  
పైీరాఫై�ైనల్ ను కత్తిర్ించండి మరి్యు ద్ానిని ఫై�ైల్ చేయండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.41
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• గ్యయాస్ కట్ అంచులను తొలగించండి మర్ియు అంచులను ఫై�ైల్ 
చేయండి.

• ఏజెైనా ఆకైెస్డ్ మర్ియు ఇతర కలుషితాలను తొలగించడం 
కొరకు పై�ైపు యొక్క ఉపరి్తలానిని శుభరాం చేయండి. ర్ెండు 
వ్్యయువుల కొరకు 0.15 kg/cm 2 పైీడనంతో తటస్థ  మంటను 
ఉపయోగించండి.

• అవసరమై�ైన భద్రాతా జాగ్రతతిలు ప్యటించండి.

• రూట్ చొచుచుకుపో వడానిని ధ్ృవీకరి్ంచడం కొరకు జాయింట్ ని 
45° విర్్యమాలతో మర్ియు 2 mm రూట్ గ్యయాప్ తో 4 పైేలో స్ లో 
టాయాక్-వె్ల్్డి  చేయండి.

•  బూలో  పై�ైప్  మర్ియు పైిలలో ర్ ర్్యడ్ ని ఎలాంటి ఆటంకం లేకుండా 
మానిపుయాలేటర్ చేయడం స్ౌకరయామంతగ్య ఉండేలా ట�ైగర్ 
చేయబడ్డి  పై�ైప్ “బరాా ంచ్” జాయింట్ సరి్గ్యగా  పొ జిషన్ చేయబడింద్ని 
ధ్ృవీకరి్ంచుకోండి.

• పై�ైపు  యొక్క భరామణం  లేకుండా  బూలో  పై�ైప్ మర్ియు పిైలలో ర్ ర్్యడ్ 
ను తారుమారు చేయడం ద్ావార్్య జాయింట్ ను వె్ల్డిర్ చేయండి.

• వె్లి్డింగ్ అంతటా కీహో ల్ ని నిరవాహించండి  మర్ియు ఉమమెడి 
యొక్క  రె్ండు  అంచుల  యొక్క మంచి రూట్  చొచుచుకుపో వడం 
మర్ియు  కలికను ధ్ృవీకర్ించడం కొరకు బూలో  పై�ైప్ కు సై�ైడ్ ట్ట 
సై�ైడ్ మోషన్  ఇవవాండి. 

• 1, 2,  3 మర్ియు  4 సై�క్య్ట ర్ డ్డలో  వ్ెలి్డింగ్ ని ఎడమువ్ెైపు ట�కినిక్  
ఉపయోగించి కణ్వాస్ జాయింట్ వ్ెంట పూరి్తి చేయండి.

• కొతతి  రంగం  ప్యరా రంభంతో   మునుపటి సై�క్య్ట ర్ యొక్క గ్యయబ్ 
సర్ిగ్యగా  కలిసైేలా జాగ్రతతి  వహించండి.

తపి్పంచ్యక్ోం ఎక్ు్కవ్ చొచ్య్చక్ుపో వ్డం.

• వ్ెలి్డింగ్ ని శుభరాం చేయండి  మర్ియు లోప్యల  కొరకు వ్ెలి్డింగ్ ని 
తనిఖీ చేయండి..

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.41
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.3.42

వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వ్ెల్్డబిలిటీ

MS ప్ర్ల ట్ ప�ై స్�టీ ్రయిన్ ల్ెైన్ బీడ్ీల్ు తల్   పొ జిషన్ ల్ో 10 మిమీ మందం (SMAW-17)(Straight line 
beads on MS plate 10mm thick in over head position (SMAW-17))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• SMAW ద్్ర్వర్య ఓవ్ర్ హెడ్ పొ జిషన్ ల్ో MS ప్ర్ల ట్ ప�ై స్ర్ళ్ రషేఖ బీడ్ీల్న్్య నైేర్ు్చక్ోవ్డం
• స్ర్ళ్ రషేఖ బీడీ్ల్ు వే్యడం క్ొర్క్ు M.S ప్ర్ల ట్ న్ ఓవ్ర్ హెడ్ పొ జిషన్ ల్ో స్�ట్ చేయండ్ి
• ఓవ్ర్ హెడ్ వ్ెలి్డంగ్ క్ొర్క్ు ఎల్క్ోటీరో  డ్, క్ర�ంట్ పొ ల్ారిటీ మరియు ఆర్గాన్ పొ డవ్ు ఎంచ్యక్ోండ్ి
• ఏక్రీత్న్ బీడీ్ల్న్్య ఓవ్ర్ హెడ్ పొ జిషన్ ల్ో స్ర్ళ్ రషేఖల్ో ఉంచండ్ి మరియు బీడ్ీల్ న్్యండ్ి క్రిక్న్ ల్ోహం మరియు స్్య్ల గ్ న్్య న్మంత్రాంచండి్
• ఉపరితల్ ల్ోప్యల్ క్ొర్క్ు స్ర్ళ్ రషేఖ బీడ్ీల్న్్య శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు తన్ఖీ చేయండ్ి.
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జాబ్ స్్టక్�్వన్స్  (Job Sequence)
• పైేలో ట్ తయారు చేసైి శుభరాం చేసుకోవ్్యలి.

• డరాా యింగ్ పరాక్యరం సమాంతర ర్ేఖలను వ్ేయండి.

• సై�ంటర్ పంచ్ తో మార్్క మర్ియు పంచ్ లెైన్ లు.

• పైేలో ట్టను పొ జిషన్ లో ఓవర్ హెడ్ పొ జిషన్ లో పైిక్స్ చేయండి. మీ 
ఎతుతి కు తగినట్ట్ట గ్య ఉద్్డయాగ్యనిని సరు్ద బాట్ట చేసుకోండి.

• 3.15 mm diaను ఎంచుకోండి మర్ియు పైిక్స్ చేయండి. M.S. 
ఎలకో్టరో  డ్ మరి్యు సై�ట్ 100-110 యాంపైియర్స్ కర్ెంట్.

ఉపయోగం a శిర్స్్యతి ్ర ణం పరాతేయాక్ంగ్య ఎపు్పడు వ్ెలి్డంగ్ ల్ో 
ప్యరితమెైన్- తల్ పదవి.

పర్ుగ�త్తతి  మరియు స్హాయంగ్య the ఎల్క్ోటీరో  డ్-హో ల్్డర్ క్షేబుల్ 
ప్యర�తతిన్ నీ భ్ుజం.

ఉపయోగం చ�యియా స్్టటీవ్ ల్ు మరియు క్్యల్ు గ్యర్ు్డ ల్ు ల్ో క్ూడ్ిక్ 
క్ు వ్ేరషే ది్__________ ర్క్క్ బటటీల్ు.

• మొద్టి బీడీను స్్యధారణ వ్ేగంతో ష్యర్్ట ఆరగాన్ తో పంచ్ చేయబడ్డి  
లెైన్ వ్ెంటబడి డిప్యజిట్ చేయండి.

న్యంత్రాంచట the క్రిక్న్ స్ర్స్్యస్ మరియు చ్యటటీం 
ఉపయోగించడం ఉచితమెైన్ పద్ధత్.

• డ్ స్్యలో గ్, బీడీను శుభరాం చేయండి మర్ియు లోప్యలను తనిఖీ 
చేయండి.

• మొద్టి బీడీ విషయంలో చేసైిన ట్టలో గ్య ఇతర బీడీలను పంచ్స్ 
లెైన్ వ్ెంట డిప్యజిట్ చేయండి.

• లోప్యల కొరకు వ్ెల్డిర్ బీడీలను తనిఖీ చేయండి.

మీరు లోప్యలు లేకుండా ఏకర్ీత్న సూటి బీడీలను జమ చేయగల 
వరకు ప్యరా కీ్టస్ చేయండి.

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

MS ప్ర్ల ట్ ప�ై స్�టీ ్రయిన్ ల్ెైన్ బీడ్ీ తల్ప�ై 10 మిమీద మందం ఉంటుంద్ి.(Straight line bead on MS 
plate 10mm thick in over head position)
ల్క్యాం: ఇద్ి మీకు సహాయపడుతుంద్ి
• తల్ప�ై 10 మిమీద మందం ఉన్ని MS ప్ర్ల ట్ ప�ై స్�టీ ్రయిన్ ల్ెైన్ బీడ్ీన్్య తయార్ు చేస్ి ప్యరా క్్టటీస్ చేయండ్ి.

పరిచయం

ఓవర్ హెడ్ వ్ెలి్డింగ్ చాలా కష్టమై�ైనద్ి అయినప్పటికీ, సర్ెైన వ్ెలి్డింగ్ 
పద్్ధతులను అనుసర్ించడం ద్ావార్్య ద్ీనిని సులభతరం చేయవచుచు. 
ఫై�ైరి్ంగ్ వర్్క,  షిప్ బ్లి్డింగ్ మర్ియు స్ట రెకచురలో ఫ్్యయాబ్రాకేషన్  లో ఓవర్ 
హెడ్ పొ జిషన్ లో వ్ెలి్డింగ్ చేయబడుతుంద్ి.

సమాంతర ర్ేఖలను సై�ై్రరైబ్ తో మార్్క చేయండి ( చితరాం   1) మరి్యు 
లెైన్ ను సై�ంటర్ పంచ్ తో పంచ్ చేయండి.

పనిని ఓవర్ హెడ్ పొ జిషన్ లో సై�ట్ చేసైేటపు్పడు,   పంచ్స్ లెైన్ ఉనని 
జాబ్  భూమికి ఎద్ురుగ్య ఉండాలి.  ( చితరాం   2)

జింగ్  లేద్ా పొ జిషన్  యొక్క ట�లిసో్్క పుగ్య ట్యయాబ్ నలు ఉపయోగించి 
మీ ఎతుతి ను బటి్ట  ఉద్్డయాగం యొక్క ఎతుతి ను  సరు్ద బాట్ట చేయాలి.  ( 
చితరాం   2) కర్ికని లోహం మర్ియు స్్య్పటలో  యొక్క చినని కణాలు 
ఓవర్ హెడ్ పొ జిషన్  లో వ్ెలి్డింగ్  చేసైేటపు్పడు జాయింట్ నుండి 

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.42
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కంద్కు  పడతాయి మరి్యు ఈ వ్ేడి కణాల  నుండి మిమమెలిని 
మీరు రకి్ంచుకోవడానికి హలెెమెట్, హాయాండ్ సైీ్టవ్ లు, లెగ్ గ్యరు్డి లను 
ఉపయోగించడం చాలా ముఖయాం.   గ్లలో సులు, ప్యరా న్ మర్ియు బూట్టలో .

ఈ సైి్థత్లో, కేబుల్  యొక్క  బరువు క్యరణంగ్య చేతని కంద్కు 
లాగుతారు.  ఈ      క్యరణంగ్య నిరంతరం  ష్యర్్ట ఆరగాన్ మై�యింట�ైన్   
చేయడం కష్టం.  చితరాం 2  లో చూపైించిన విధ్ంగ్య కేబుల్ ను భుజం 
మీద్ ఉంచడం  ద్ావార్్య ద్ీనిని  తగిగాంచవచుచు.

MS ఎలకో్టరో  డ్ కు 3.15 mm ఉపయోగించండి  మర్ియు 100 - 
110  యాంపైియర్స్ కరె్ంట్ సై�ట్ చేయండి.  విద్ుయాత్ పరావ్్యహం 
చద్ునెైన స్్య్థ నం కోసం ఉపయోగించే ద్ాడికంటే 10ఎంపైి తకు్కవగ్య 
సై�ట్ చేయబడుతుంద్ి, ఎంద్ుకంటే గురుతావాకర్షణ   యొక్క పులిలోంగ  
పరాభావ్్యనిని తగిగాంచడానికి చినని కర్ికని కొలనును నిరవాహించడం  
చాలా ముఖయాం   . 

ఎలకో్టరో  డ్ ను బేస్ మై�టల్ ఉపర్ితలానికి 90° వద్్ద  మర్ియు వ్ెలి్డింగ్ 
ద్ిశకు 5° నుంచి 15° వద్్ద  ఉంచాలి.  ( చితరాం   3 & 4)

 ష్యర్్ట ఆరగాన్ ను ఉపయోగించడం ద్ావార్్య మీరు గురుతావాకర్షణ శకితిని  
విజయవంతంగ్య అధిగమించవచుచు.

పంచ్ చేయబడ్డి  లెైన్ వె్ంటబడి బీడీ బీడీను డిప్యజిట్ చేయండి.    
గురుతావాకర్షణ  పరాభావ్్యనిని   తగిగాంచడానికి  చాలా చినని  కర్ికని 
కొలనును  నిరవాహించేలా జాగ్రతతి  వహించాలి.  

కర్ికని లోహంలోకి కర్ికని  స్్యలో గ్ పరావే్శించకుండా  నియంత్రాంచడానికి 
కూడా ఇద్ి  సహాయపడుతుంద్ి. 

రన్ ని వర్్క పైీస్ చివర్ి   వరకు డిప్యజిట్  చేయండి.   ( చితరాం   5)

ర్ెండవ మర్ియు తరువ్్యత్ బీడీలను  వ్ెల్డిర్ చేయడానికి అద్ే 
విధానానిని  పునర్్యవృతం  చేయండి.  ( చితరాం   6)

బీడీల ఏకరూపత,  పగుళ్లలో ,  స్్యలో గ్ చేరి్ కలు, బూలో  హో ల్స్ మొద్లెైన 
ఉపర్ితల లోప్యల  కొరకు వ్ెల్డిర్ ని తనిఖీ చేయండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.42
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.3.43

వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వ్ెల్్డబిలిటీ

MS ప్ర్ల ట్  ప�ై 50mm × 3mm గోడ మందం (1F) (SMAW-16) తో ప�ైప్ ప్య్ల ంట్ జాయింట్(Pipe flange 
joint on MS plate with MS pipe ø50mm × 3mm wall thickness (1F) (SMAW-16))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్రయాస్ం  చివ్ర్ల్ో  మీర్ు  వీట్టన్ చేయగల్ుగుత్రర్ు  
• చత్తర్స్్యరా క్్యర్ ప్ర్ల ట్ ప�ై  అంతర్గాత మరియు బ్రహయా వ్ృత్రతి న్ని మార్్క  చేయండ్ి.
•  ఆక్్టస్-ఎసి్ట్టలిన్ గ్యయాస్ క్ట్టంగ్ ద్్ర్వర్య  అంతర్గాత మరియు బ్రహయా వ్ల్యాల్న్్య క్త్తిరించండి్.
• గ్యయాస్ ద్్ర్వర్య క్ట్ చేయబడ్డ  అంతర్గాత స్రి్కల్ ల్ోక్ి ఒక్ MS ప�ైపున్్య చొపి్పంచండ్ి మరియు  ప�ైప్ ప్య్ల ంట్ జాయింట్  న్ ఏర్్పర్చడం క్ొర్క్ు ట్రక్ 

వ్ెలి్డంగ్ చేయండ్ి.
• SMAW ద్్ర్వర్య   ఒక్ ర్న్ ల్ో 1G పొ జిషన్ (ర్ూలింగ్) ల్ో  ఆర్గాన్ ద్్ర్వర్య  ప్య్ల ంట్ తో ప�ైపున్్య వ్ెలి్డంగ్ చేయడం ప్యరా క్్టటీస్ చేయడం   
• జాయింట్ న్ శుభ్రాం చేయండ్ి  మరియు  ఏజ�ైనై్ర బ్రహయా వ్ెలి్డంగ్ ల్ోపం, స్ర�ైన్ బీడ్ీ ప్టరాఫ్�ైన్ల్ మరియు ల్ంబంగ్య తన్ఖీ చేయండ్ి.
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జాబ్ స్్టక్�్వన్స్  (Job Sequence)
• పై�ైప్ మర్ియు MS పైేలో ట్ ని ఇవవాబడ్డి  సై�ైజుకు కట్ చేయండి 

మరి్యు బీట్ చేయడానికి పైేలో ట్ ని కట్ చేయండి.

• పై�ైప్ మర్ియు పైేలో ట్ ను హాయాండ్ జాయింట్ గ్య అమరచుండి.

• తీసుకోవడం  అతుకు వద్్ద  నాలుగు పరాదే్శ్యలు వద్్ద  90° 
విర్్యమాలు మీద్ ద్ి వ్ేర్ే ద్ి__________ పక్క యొక్క the 
కీలు.

ధృవీక్రించ్యక్ోండ్ి అద్ి the గొటటీ ం is వ్ద్ద  90° క్ు the పళ్్ల్ల ం 
ఉపరితల్ం క్ొంచ�ం స్్రపు అట్రక్ింగ్.

• మారు్ప ద్ి ఎలకో్టరో  డ్ కు 4 మి. మీ ద్ియా. ఒక మోస్్యతి రు పూత 
తూయబడింద్ి ఎంఎస్. ఎలకో్టరో  డ్ మర్ియు అసతిమించు 160 
యాంపైియర్ పరాసుతి తం.

• 1G రూలింగ్ పద్్ధత్ ద్ావార్్య వ్ెలి్డింగ్ చేయడానికి వీలుగ్య జాయింట్ 
ని తగిన వ్ెల్డిర్ ఫైికస్డ్ పై�ై ఉంచండి  .

• సై�గమెెంట్ వ్ెలి్డింగ్ పద్్ధత్ని ఉపయోగించి జాయింట్ యొక్క వె్లి్డింగ్ 
ని ఒకే రన్ లో పూరి్తి చేయండి.

• వ్ెైర్ బరాష్ తో జాయింట్ ని శుభరాం చేయండి.

• ఏజెైనా బాహయా వ్ెలి్డింగ్ లోప్యలు ఉనానియా అనని ద్ృశయామానంగ్య 
తనిఖీ చేయండి.

ధృవీక్రించ్యక్ోండ్ి ఉచితమెైన్ బిల్ం ఉభ్యం వ్ద్ద  the 
ముగించ్య యొక్్క పరాత్ స్�గ�మెంట్ వ్ెలి్డంగ్..

ఉపయోగం తగిన్ క్షేమం చే క్్యపు అపు్పడు arc వ్ెలి్డంగ్ 
మరియు డ్�స్్య్ల గింగ్.

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

చద్యనైెైన్ సి్థిత్ల్ో MS ప�ైపుప�ై ప�ైప్ ప్య్ల ంట్ జాయింట్ (Pipe flange joint on MS pipe in flat posi-
tion)
ల్క్యాం: ఇద్ి మీకు సహాయపడుతుంద్ి
• MS ప్ర్ల ట్ ప�ై వె్ల్్డర్ ప�ైప్ ప్య్ల ంట్ జాయింట్ 50 mm × 3 మిమీ గోడ మందంతో ఉంటుంద్ి.

అంతరగాత వృతాతి నిని కత్తి రి్ంచడానికి, అవసరమై�ైన వృతతి ం / పైీరాఫై�ైనల్ 
ను కత్తిర్ించడం ప్యరా రంభించడానికి ముంద్ు పై�ైలట్ రంధ్రాం అనని 
పైిలువబడే ఒక చినని రంధరాా నిని  వృతతి ం / పైీరాఫై�ైనల్ యొక్క చుట్ట్ట కొలత 
లోపల గ్యయాస్ కట్ చేయడం ద్ావార్్య తవ్్యవాలి  లేద్ా  గుచాచులి   . పై�ైలట్ 
రంధరాా నిని గుచుచుకునే విధానం ఈ కి్రంద్ విధ్ంగ్య ఉంట్టంద్ి. చితరాం 1 
చూడండి.

పై�ైపును గ్యయాస్ కట్ ప్యలో ంట్ తో తాకేటపు్పడు  లంబంగ్య ఉండేలా 
చూసుకోండి. చితరాం 5 చూడండి ప్యలో ంట్ జాయింట్ యొక్క అవతలి 
వ్ెైపున  4 చ్లటలో  అటాకింగ్  చేయబడుతుంద్ి. చితరాం 5.  4mm dia. 
ఎలకో్టరో  డ్ ఉపయోగించండి, తద్ావార్్య అవసరమై�ైన ఫైిల్ లెట్ పర్ిమాణం 
3 నుంచి 3.5mm మై�యింట�ైన్   చేయవచుచు.

జాయింట్ ని 1G (రూలింగ్) పొ జిషన్ లో వ్ెల్డిర్ చేయడం కొరకు, 1G 
పొ జిషన్ లో వ్ెలి్డింగ్ చేయడం మర్ియు 4 సై�గమెెంట్ డ్డలో  వ్ెలి్డింగ్ పూరి్తి 
చేయడం స్ౌకరయామంతగ్య ఉండేలా చితరాం 6లో చూపైించిన విధ్ంగ్య 
వ్ెలి్డింగ్ ఫైికస్డ్ ని ఉపయోగించండి.  1, 2, 3 మరి్యు 4.

పైేలో ట్ మరి్యు పై�ైప్ ఉపర్ితలాల మధ్యా స్్యధ్యామై�ైనంత చినని ఆరగాన్ 
మరి్యు ఎలకో్టరో  డ్ కోణం 45° ఉండేలా చూసుకోండి.

చితరాం 5లో చూపైించిన విధ్ంగ్య వ్ెల్డిర్ క్రమానిని అనుసర్ించండి, ఇద్ి 
ఎకస్పై�రాషన్  నియంత్రాంచడంలో సహాయపడుతుంది్, అనంగ్య డౌన్ 
హాయాండ్ పొ జిషన్ లో మొద్టి వె్ల్డిర్ సై�గెమెంట్ (1). తరువ్్యత జాయింట్ 
ని 180° ద్ావార్్య త్ప్పండి మరి్యు వె్లి్డింగ్ సై�గెమెంట్ (2)ని డౌన్ 
హాయాండ్ పొ జిషన్ లో త్ప్పండి. అద్ేవిధ్ంగ్య, జాయింట్ ని త్ప్పడం 
ద్ావార్్య వ్ెల్డిర్ సై�గెమెంట్ (3) మరి్యు సై�గెమెంట్ (4)

డౌన్ హాయాండ్ పొ జిషన్ లో వె్లి్డింగ్ చేయడం కొరకు సై�గెమెంట్ నలు 
తీసుకుర్్యవడానికి ఫైికస్్చర్. చితరాం 5.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.43
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వె్లి్డింగ్ సై�గమెెంట్ లు 3 మర్ియు 4లో వ్ెలి్డింగ్ చసేైేటపు్పడు,  రూట్ 
చొచుచుకుపో వడంలో  గే్రటర్  కలిిలోంగ్ మర్ియు కంటినూయా టీని 
ధ్ృవీకర్ించడం  కొరకు వ్ెలి్డింగ్ డిప్యజిట్ మునుపటి డిప్యజిట్ గంటే 
సుమారు 10 మిమీ ద్ూర్్యనిని కవర్ చేయాలి. 

పరాత్ సై�గమెెంట్ ని వ్ెలి్డింగ్ చేసైిన తరువ్్యత డ్ స్్యలో గ్ చేయండి మర్ియు  
సర్ెైన కర్ెంట్ సై�టి్టంగ్ మరి్యు వ్ెలి్డింగ్ యొక్క వ్ేగం ద్ావార్్య కోతను 
నివ్్యర్ించండి.

వ్ెైర్ బరాష్ ఉపయోగించి వ్ెలి్డింగ్ శుభరాం చేయండి. వ్ెల్డిర్ గంజ్ తో ఫైిల్ 
లెట్ సై�ైజును చ్క్  చేయండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.43
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.3.44

వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వ్ెల్్డబిలిటీ

ఫ్ిల్ ల్ెట్ -  MS ప్ర్ల ట్ ప�ై “T” జాయింట్ తల్ పొ జిషన్ (4F)- (SMAW-17) ల్ో  10mm మందం (Fillet 
- “T” joint on MS plate 10mm thick in over head position (4F)-(SMAW-17))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• ల్ోప్యల్ు ల్ేక్ుండ్్ర SMAW ద్్ర్వర్య ఓవ్ర్ హెడ్ పొ జిషన్ ల్ో T జాయింట్ ప�ై ప్యరా క్్టటీస్ చేయడం
• ఓవ్ర్ హెడ్ పొ జిషన్ ల్ో ట్ట ఫ్ిల్ ల్ెట్ జాయింట్ ప�ై డ్ిప్యజిట్ ర్ూట్ ర్న్
•  OH పొ జిషన్ ల్ో  వ్ెలి్డంగ్ చేస్్రటపు్పడు  క్రకి్న్ ఫ్్యల్ న్ క్ంట్రరా ల్ చేయండ్ి.
• OH పొ జిషన్ ల్ో  మలీటీ-ర్న్ వ్ెల్్డర్ క్ొర్క్ు ఎల్క్ోటీరో  డ్ యాంగిల్ న్ మాయాన్పుయాల్ేట్ చేయండ్ి.
• ఉపరితల్ ల్ోప్యల్  క్ొర్క్ు వ్ెలి్డంగ్ న్ శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు తన్ఖీ చేయండ్ి.
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జాబ్ స్్టక్�్వన్స్  (Job Sequence)

• జాబ్ పీైస్ నలు సైిద్్ధం చేసైి శుభరాం చేయండి.

• టీ జాయింట్ యొక్క ర్ెండు చివర్్లలో  జాబ్ పైీస్ నలు ఫ్్యలో ట్ పొ జిషన్ 
డ్డలో  సై�ట్ చేయండి మర్ియు టరాా క్ చేయండి.

తీస్్య క్ోండ్ి పన్ ముక్్కల్ు ల్ో బయట అంచ్యల్ు ఏద్్డ  ల్ాంట్ట 
క్ు తపి్పంచ్యక్ోం మొదల్ు ప�టటీడం ల్ోపం.

• పనిని ఓవర్ హెడ్ పొ జిషన్ లో సై�ట్ చేయండి మరి్యు ద్ాని 
ఎతుతి ను సరు్ద బాట్ట చేయండి.

ధరించ్య ర్క్క్ బటటీల్ు అంటే. శిర్స్్యతి ్ర ణం చ�యియా స్్ట్ల ప్స్,ఆప్యరా న్ 
క్ంక్ి.

• 3.15mmo M.S. ఎలకో్టరో  డ్ కొరకు 110 యాంగ్స్ కరె్ంట్ సై�ట్ 
చేయండి.

• DC మై�షిన్ విషయంలో ఎలకో్టరో  డ్ హో ల్డిర్ ని ప్యజిటివ్ పో ల్ లో 
కనెక్్ట చేయండి.

• 3.15 మిమీద్ ఎలకో్టరో  డ్ ఉపయోగించి జాయింట్ యొక్క 
మూలంలో లోతుగ్య రూట్ రన్ (మొద్టి బీడీ) నికే్పైించండి.

• స్్యలో గ్ తొలగించి, 3.15 మిమీద్ ఎలకో్టరో  డ్ తో రె్ండవ మర్ియు 
మూడవ రన్ ని డిప్యజిట్ చేయండి. (సైి్కల్ ఇన్ఫర్ేమెషన్ 
చూడండి.)

• ఒక జత టాంక్ నలు ఉపయోగించడం ద్ావార్్య వ్ేడి పనిని 
తొలగించండి.

• వె్లి్డింగ్ నలు శుభరాం చేయండి మర్ియు ఉపర్ితల లోప్యలను 
తనిఖీ చేయండి.

• మీరు లోపం లేకుండా ఉమమెడని వ్ెల్డిర్ చేయగల వరకు 
వ్్యయాయామానిని పునర్్యవృతం చేయండి.

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

MS ప్ర్ల ట్ ప�ై ఫ్ిల్ ల్ెట్ ‘T’ జాయింట్ 10mm మందంతో తల్ పొ జిషన్ ల్ో ఉంటుంద్ి.(Fillet ‘T’ joint on 
MS plate 10mm thick in over head position)
ల్క్యాం: ఇది్  మీకు సహాయపడుతుంద్ి 
• తల్ప�ై 10 మిమీద మందం ఉన్ని MS ప్ర్ల ట్ ప�ై ఫ్ిల్ ల్ెట్ ‘T’ జాయింట్ న్ తయార్ు చేస్ి వ్ెలి్డంగ్ చేయండ్ి. 

జాబ్ స్�ట్టటీ ంగ్

పొ జిషన్ పై�ై ఓవర్ హెడ్ పొ జిషన్  లో జాబ్  సై�ట్ చేయండి.( చితరాం   1)

చితరాం 2లో చూపిైంచిన విధ్ంగ్య ఎలకో్టరో  డ్ ని పైిక్స్ చేయండి.    బీడీను 
ఎడమ వ్ెైపు  ప్యరా రంభించండి.  ( చితరాం   1)

చితరాం 3లో చూపైించిన విధ్ంగ్య నిలువు  పైేలో ట్ నుంచి  30° వర్్క 
యాంగిల్ ఉపయోగించండి.

వర్్క యాంగిల్   అనేద్ి  ఎలకో్టరో  డ్ మర్ియు జాబ్ ఉపర్ితలం  మధ్యా 
ఉండే కోణం.

వె్ల్డిర్ యొక్క  ద్ిశకు సుమారు 10-15°  డరాా గ్ యాంగిల్ 
ఉపయోగించండి.

డరాా గ్ యాంగిల్     అనేది్  ఎలకో్టరో  డ్ మర్ియు వ్ెలి్డింగ్ ర్ేఖ మధ్యా  ఉండే 
కోణం.

ఎలలో వే్ళలా  ష్యర్్ట ఆరగాన్ మై�యింట�ైన్   చేయండి.

మల్్ట-ప్యస్  నలు ఉపయోగించినపు్పడు  ర్ెండవ ప్యస్ ను మొద్టి 
ప్యస్ మరి్యు ఆర్ి్టకల్ పైేలో ట్ మధ్యా ఉంచాలి, తద్ావార్్య ర్ెండవ బీడీ 
మొద్టి ప్యస్ ను అత్క్రమిసుతి ంద్ి, ( చితరాం   4) ద్ాని  వె్డలు్పలో 
2/3వ వంతు ఉంట్టంది్.

మూడవ బీడీ పై�ై సమాంతర పైేలో ట్ ను  మరి్యు బీడీ  ర్ెండింటితో 
మూడింటి ర్ెండు వంతులను  కపైి్ప ఉంచాలి. వ్ెల్డిర్ యొక్క క్యలు 
పొ డవు “L”  సమానంగ్య   ఉండాలి.  ( చితరాం   4)

బురద్ను చద్ువుగ్య మరి్యు చిననిగద్ిగ్య ఉంచాలని  మీరు 
గురుతి ంచుకుంటే ఓవర్ హెడ్ పొ జిషన్ లో వ్ెలి్డింగ్ చేయడం కష్టం క్యద్ు.

కర్ికని లోహం చాలా ద్రావంగ్య మారి్, కుంగిపో తే, మీ ఎలకో్టరో నీని  గ్యయబ్ 
నుండి తవారగ్య తర్ిమికొట్టండి మరి్యు  లోహం  గటి్టపడటానికి 
తకు్కవగ్య ఉంట్టంద్ి. 

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.44
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చేయు క్్యద్య పరాయత్నించ్య క్ు ధర్యవ్త్తక్ు క్ూడ్్ర చ్రల్ా 
అత్తక్ు ల్ోహం వ్ద్ద  ఒక్ట్ట స్మయం.

మీరు తద్ుపర్ి రన్ ను డిప్యజిట్ చేయడానికి ముంద్ు అనిని  స్్యలో గ్ 
నలు తొలగించాలి.  

ఎగిర్ే స్్య్పట్టలో  మర్ియు  బురద్ నుండి కర్ికని లోహం     ఆపర్ేటర్ పై�ై 
పడే  అవక్యశం ఉననింద్ున ఈ పరాకి్రయ చాలా పరామాద్కరం. తకు్కవ 
ఆరగాన్ పొ డవు మర్ియు వ్ేగవంతమై�ైన ఎలకో్టరో  డ్ మానిపుయాలేషన్ 
నిరవాహించడం ద్ావార్్య  ఈ  కష్య్ట నిని చాలావరకు  అధిగమించవచుచు  .

మీరు చితరాం 1 లో   చూపైించిన విధ్ంగ్య నిలబడి  ఉనని సైి్థత్లో ఉంటే  
లేద్ా కూర్ొచునని సైి్థత్లో ఉంటే  మోక్యళలోపై�ై ఉంచడం ద్ావార్్య కేబుల్ 
యొక్క   అస్ౌకర్్యయానిని తగిగాంచవచుచు. 

తనిఖీ:  వ్ెల్డిర్ నుండి  స్్యలో గ్ తొలగించండి మర్ియు  ఉపర్ితల 
మర్ియు బాహయా లోప్యల  కోసం ఉమమెడని  తనిఖీ చేయండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.44
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.3.45

వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వ్ెల్్డబిలిటీ

MS ప�ైపుప�ై ప�ైప్ వె్లి్డంగ్ బటటీ  జాయింట్ 1G పొ జిషన్ ల్ో 50mm మరియు 5mm వ్్యల్ మందం (SMAW-
18) (Pipe welding butt joint on MS pipe ø50mm and 5mm wall thickness in 1G position 
(SMAW-18))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• MS ప�ైపుప�ై ప�ైప్ బటటీ  జాయింట్ ప�ై ప్యరా క్్టటీస్ చేయడం క్ొర్క్ు, ల్ోప్యల్ు ల్ేక్ుండ్్ర SMAW ద్్ర్వర్య పొ జిషన్
• వె్లి్డంగ్ క్ొర్క్ు ప�ైపున్్య క్త్తిరించండ్ి మరియు బె వ్ెల్ చేయండ్ి.
• బటటీ  వ్ెలి్డంగ్ క్ొర్క్ు ట్రక్ ప�ైపుల్ు
• రొటేషన్ పద్ధత్ ద్్ర్వర్య ర్ూట్ ర్న్ చేయండ్ి
• రొటేషన్ ద్్ర్వర్య క్ిలి్లంగ్ ర్న్ చేయండ్ి
• పన్న్ శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు ల్ోప్యల్న్్య తన్ఖీ చేయండ్ి.
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జాబ్ స్్టక్�్వన్స్  (Job Sequence)
• పై�ైపులను ఇచిచున సై�ైజుకు కట్ చేయాలి.

• ఫై�ైలు పై�ైప్ చివరలో పై�ైప్ అక్షానికి కుడి కోణంలో ఉండాలి.

• అంచులను 30 నుండి 35° బె వ్ెల్ వరకు గైైెండర్ చేయండి. 1.75 
మి. మీ రూట్ ముఖం.

• పై�ైపు చివరలో నుండి బుర్రలు మర్ియు తుపు్పను తొలగించండి.

• 2 పై�ైపులను ఒక బట్ట జాయింట్ గ్య ఏర్్య్పట్ట చేయండి.

• ఉపయోగం ఒక ఫైికచుర్ లేద్ా V పైీరాఫై�ైనల్ యొక్క ఒక కోణం 
ఇనుము కు నిలబటె్ట్ట  పై�ైపులు.

ధరించ్య ర్క్క్ బటటీల్ు.

• మై�షిన్ ని సైివాచ్ ఆన్ చేయండి మర్ియు అటాకింగ్ మర్ియు 
రూట్ రన్ కొరకు 3.15 mm ఎలకో్టరో  డ్ ఎంచుకోండి మరి్యు 100 
యాంగ్స్ కర్ెంట్ సై�ట్ చేయండి.

• సైే్పరలోను ఉపయోగించి పై�ైపుల మధ్యా 2 మిమీద్ రూట్ క్యయాప్ ను 
సరు్ద బాట్ట చేసూతి  క్రమం తప్పకుండా 4 టాక్ నలు ఉంచండి.

• పరాత్ కట్ కీ హో ల్ తో ముంగిసలా చూసుకోండి.

• అటాకింగ్ చేసైిన తరువ్్యత పై�ైపులు లెైన్ లో ఉనానియో లేద్్డ  చ్క్ 
చేయండి మరి్యు ధ్ృవీకరి్ంచుకోండి.

• రూట్ రన్ కొరకు 3.15mmo ఎలకో్టరో  డ్ కొరకు 110 యాంగ్ సై�ట్ 
చేయండి.

• పై�ైపును త్ప్పకుండా చద్ునెైన పొ జిషన్ లో రూట్  రన్ ని డిప్యజిట్ 
చేయండి.

• కీహో ల్ ట�కినిక్ ఉపయోగించి వ్ెలి్డింగ్ చేయడం వలలో  రూట్ 
చొచుచుకుపో తుంద్ి.

• మూలం నుండి స్్యలో గ్ ను పూరి్తిగ్య తొలగించండి.

• 3.15 మిమీద్ ఎలకో్టరో  డ్ నలు ఉపయోగించి రె్ండవ మర్ియు 
మూడవ రన్ ని డిప్యజిట్ చేయండి, అంటే రూట్ రన్ కు 
సమానంగ్య.

• ఉమమెడని శుభరాం చేసైి తనిఖీ చేయండి.

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

పై�ైపులను ఒక హాక్స్ ద్ావార్్య ఇవవాబడ్డి  పర్ిమాణానికి కత్తిర్ించండి.

 ట�ై ైసైే్కవేర్ ఉపయోగించి పై�ైప్ ఎండ్ యొక్క సైే్కవేర్ నలు చ్క్ చేయండి. 
( చితరాం   1) మర్ియు పై�ైపు అక్ంతో చతురస్్యరా క్యరంలో ఉండేలా పై�ైపు 
చ్రవను ఫై�ైల్ చేయండి.

పరాత్ పై�ైపు యొక్క ఒక చివరలో 30 నుండి 35° బె వ్ెల్ తయారు  
చేయండి, గెైైండింగ్ ద్ావార్్య లేద్ా ఫై�ైర్ింగ్ ద్ావార్్య 1.5 నుండి 1.75 
మిమీద్ రూట్ ముఖానిని వద్ిలివ్ేయండి  . ( చితరాం   2)

మై�షిన్ ని సైివాచ్ ఆన్ చేయండి మర్ియు ద్ీని కొరకు 110 యాంగ్ 
కర్ెంట్ ని సరు్ద బాట్ట చేయండి.

3.15 mm మీడియం కోట�డ్ M.S. ఎలకో్టరో  డ్ (B.I.S కోడ్ ER4211). 
DCEN పొ లార్ిటీని ఉపయోగించండి.

అటాకింగ్ చేయడానికి ముంద్ు, ఒక యాంగిల్ ఐరన్ యొక్క V 
పైీరాఫై�ైనల్ పై�ై పై�ైపులను 2 mm

రూట్ క్యయాప్ ( చితరాం   3)తో అలెైన్ చేయండి మరి్యు చితరాంలో 
చూపైించిన విధ్ంగ్య వ్్యటిని ట�ైగర్ చేయండి.

4. 2 మిమీద్ ర్్యడ్ ఉపయోగించి క్యయాప్ చ్క్ చేయండి.

చితరాం 6లో ఉననిట్టలో గ్య, హో ల్డిర్ లో ఎలకో్టరో  డ్ ని ఉంచండి. హో ల్డిర్  చివర 
నుండి  90 డగిీ్రల కోణం లేద్ా 45 డగిీ్రల కోణానిని ఉపయోగించండి  .

పై�ైపుకు 90 డిగీ్రల కోణంలో ఉండేలా మిమమెలిని మీరు పొ జిషన్ 
చేసుకోండి. మీరు స్ౌకరయామంతగ్య ఉనానిరని నిర్్య్ధ రి్ంచుకోండి.

సుమారు 3 గంటలకు బె వ్ెల్ మీద్ ఉనని ఆరగాన్ ను కొట్టండి.  
4 గంటల  వరకు తీసుకెళ్్లలో లి . మూలానికి తగినంతసైేపు విర్్యమం 
ఇవవాండి

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.45
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ముఖాలు  కరి్గిపో యి, కీహో ల్  ఏర్పడటానికి  చితరాం 5.  అపు్పడు మీ 
ఎలకో్టరో  డ్ ద్ిశను ర్ివర్స్ చేయండి.

మొద్టి ప్యస్   ను పై�ైకి నడపడానికి, నిలువు పొ జిషన్  లో  వ్ెలి్డింగ్ 
పైేలో ట్ లో మాద్ిరి్గ్య  జిపైి్పంగ్ పద్్ధత్ని ఉపయోగించండి.    చితరాం 
6లో  ఉననిట్టలో గ్య 5    నుంచి 15 డిగీ్రల ఎగువకు పుష్ యాంగిల్ 
వద్్ద   ఎలకో్టరో  డ్  ఉపయోగించండి.    పై�ైకి కొట్టండి,  V గూ్ర ప్    యొక్క 
ఇరువ్ెైపుల ఉనని పై�ైపు యొక్క ఉపర్ితలం  ద్్బబుత్నకుండా జాగ్రతతి   

ర్ెండవ ప్యస్ (హాట్ ప్యస్) మరి్యు మూడవ ప్యస్ (కవర్ ప్యస్) 
నలు 3.15 మిమీద్ ఎలకో్టరో  డ్ ఉపయోగించి టరాయాంగిల్ మోషన్ లేద్ా  
పరాతాయామానియ వ్్యవ్ తో వె్లి్డింగ్ చేయవచుచు, ఆరి్్టకల్ పైేలో ట్ వె్లి్డింగ్ 
లో మాద్ిర్ిగ్య.   ఉమమెడి  వ్ెైపులా  విర్్యమం ఇవవాడానికి జాగ్రతతి   
వహించండి.  చికు్కకుపో యిన ఏజెైనా  స్్యలో గ్ ను క్యలచుండి మర్ియు 
ఏజెైనా అవ్్యంఛనీయమై�ైన అండర్-కట్ ని నింపండి. 

బీడీల  క్రమం  చితరాం 6 లో చూపైించబడింద్ి.  చూపైించిన   గర్ిష్ట  
రూట్ మర్ియు ముఖ ఉప బలానికి కట్ట్ట బడి ఉండండి  .

మీరు ప్యస్  పూరి్తి చేసైిన తర్్యవాత కనెక్న్  చసేైినపు్పడు  , కొద్ి్దగ్య 
అత్వ్్యయాపైితి  చ్ందే్లా చూసుకోండి.  బురద్  నుండి నమెమెది్గ్య   లాగడం 
ద్ావార్్య ఆరగాన్  ను విచిఛిననిం  చేయండి. 

ఉపర్ితల లోప్యల కొరకు  జాయింట్ ని శుభరాం  చేయండి మర్ియు 
తనిఖీ చేయండి.

వహించండి.  చితరాం 6 లో  చూపైించిన విధ్ంగ్య,   మీరు 1 గంటలకు 
చేరుకుననిపు్పడు ఆపండి.  బాగ్య  శుభరాం చేసుకోవ్్యలి.

పై�ైపును  ప్యవు వంతు మలుపు   త్ప్పండి.   ఆ తర్్యవాత  మొద్టి 
ప్యస్ పూర్ణయిేయా  వరకు   ఇదే్ పద్్ధత్లో ముంద్ుకు స్్యగ్యలి.  తద్ుపరి్ 
ఎలకో్టరో  డ్  ను గ్యయబ్ గంటే  కొంచ్ం ద్ిగువన ప్యరా రంభించాలని   
నిర్్య్ధ ర్ించుకోండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.45
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.3.46

వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వ్ెల్్డబిలిటీ

MS ప్ర్ల ట్ ప�ై ఫి్ల్ ల్ెట్ - ల్ాయాప్ జాయింట్ తల్  పొ జిషన్ (4G)- (SMAW-19) ల్ో 10 మిమీద మందం 
(Fillet - lap joint on MS plate 10mm thick in over head position (4G)-(SMAW-19))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• SMAW ద్్ర్వర్య ఓవ్ర్ హెడ్ పొ జిషన్ ల్ో వ్ెల్్డర్ ల్ాయాప్ జాయింట్ ప�ై ప్యరా క్్టటీస్ చేయడం
• ఉపరితల్ ల్ోప్యల్ క్ొర్క్ు పన్న్ శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు తన్ఖీ చేయండ్ి.
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జాబ్ స్్టక్�్వన్స్  (Job Sequence)

• పైేలో ట్ ని మార్్క చేయండి మర్ియు ఇవవాబడ్డి  సై�ైజుకు కట్ చేయండి.

• చతురస్్యరా క్యర అంచులను సైిద్్ధం చేయండి.

• క్యయాప్ లేకుండా లాయాప్ జాయింట్ సై�ట్ చేయండి మరి్యు పైేలో ట్ ను 
ర్ెండు చివర్్లలో  ఉంచండి.

• ఓవర్ హెడ్ లాయాప్ వ్ెలి్డింగ్ కొరకు పనిని క్యయాంప్ చేయండి.

• 3.15o ఎలకో్టరో  డ్ ఎంచుకోండి మర్ియు కర్ెంట్టను సై�ట్ చేయండి.

• ఎలకో్టరో  డ్ ను పైేలో ట్ ముఖానికి 45° కోణం వద్్ద  మర్ియు వ్ెలి్డింగ్ 
ర్ేఖకు లంబంగ్య 15° కోణంలో పట్ట్ట కోండి.

• ఎలకో్టరో  డ్ ను నేత చేయకుండా మొద్టి బీడీను మూలం వద్్ద  
ఉంచండి.

• జిపైి్పంగ్ సుత్తిని ఉపయోగించి స్్యలో గ్ ను శుభరాం చేయండి.

• సైి్ట రెంగ్ బీడీలను ఉపయోగించి 2వ మరి్యు 3వ రన్ ను డిప్యజిట్ 
చేయండి.

• డ్ స్్యలో గ్, ఉమమెడని శుభరాం చేయండి మరి్యు తనిఖీ చేయండి.

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

MS ప్ర్ల ట్ ప�ై ఫ్ిల్ ల్ెట్ ల్ాయాప్ జాయింట్ తల్ పొ జిషన్ ప�ై  10 మిమీ మందం(Fillet lap joint on MS 
plate 10mm thickness in over head position)
ల్క్యాం: ఇద్ి  మీకు సహాయపడుతుంద్ి 
• తల్ప�ై 10 మిమీద మందం ఉన్ని MS ప్ర్ల ట్ ప�ై  ఫి్ల్ ల్ెట్ ల్ాయాప్ జాయింట్ న్ తయార్ు చేస్ి వ్ెలి్డంగ్ చేయండ్ి.

పిరాపరషేషన్ మరియు జాబ్ స్�ట్టటీ ంగ్

గ్యయాస్ కటింగ్ ద్ావార్్య పైేలో ట్ ని ఇవవాబడ్డి  సై�ైజుకు మార్్క చేయండి 
మర్ియు కట్ చేయండి. 

కడగడం ద్ి ఉపర్ితలాలు యొక్కద్ి పైేలో ట్టలో  మర్ియు ఆకుర్్యయి కు 
చతురసరాం అంచు. 

అసతిమించు ఒడి ఫైిలెలో ట్ లేక పగులు తీసుకోవడం పైేలో ట్టలో  వద్్ద  ర్ెండు 
ముగుసుతి ంద్ు. 

ఉంచు లాపిైంగ్ ద్ూరం లాంటి 20 మి. మీ.

ధరించ్య తోల్ు చతే్ తొడుగుద్య, చ�యియా స్్ట్ల ప్స్, ప్యరా న్, క్్యల్ు 
ఆద్యక్ునైేవ్్యడు శిర్స్్యతి ్ర ణం క్ంక్ి.

ఓవర్ హెడ్ వ్ెలి్డింగ్  కొరకు పనిని క్యయాంప్ చేయండి.

M.S. ఎలకో్టరో  డ్ 3.15 mm ఎంచుకోండి మర్ియు 110 యాంగ్స్ కర్ెంట్ 
సై�ట్ చేయండి.

ఎలకో్టరో  డ్ ని పట్ట్ట కోండి, తద్ావార్్య ఇద్ి పై�ై పైేలో ట్ యొక్క అంచు 
మర్ియు ద్ిగువ పైేలో ట్ యొక్క ఉపర్ితలం మధ్యా కోణానిని విడద్ీసుతి ంద్ి  
మర్ియు గే్రటర్ నుండి కొద్ి్దగ్య ద్ూరంగ్య వంగి ఉంట్టంద్ి, అంటే 15°. 
( చితరాం   1)

ఎమ్. ఎస్ ఉపయోగించండి. ఎలకో్టరో  డ్ 3.15 mm  మరి్యు 110 
యాంగ్స్ విద్ుయాత్ తో 2వ రన్ ను నిక్ిపతి ం చేసైి, 1వ బీడీ మరి్యు పైేలో ట్      
యొక్క  ఉపర్ితలం మధ్యా  , ఒక  చినని ఆరగాన్ ను నిరవాహిసుతి ంద్ి.  
ఎలకో్టరో  డ్ కోణం రూట్ రన్ కొరకు    పైేర్ొ్కనని  విధ్ంగ్యనే  ఉంట్టంద్ి.

మొద్టి బీడీను ఎలకో్టరో  డ్ నేత  లేకుండా   ఒక చినని ఆరగాన్ తో 
జాయింట్  యొక్క మూలంలో ఉంచండి. 

జిపైి్పంగ్ సుత్తిని ఉపయోగించి  బీడీ నుండి స్్యలో గ్ తొలగించండి 
మర్ియు వ్ెైర్ బరాష్ తో శుభరాం చేయండి.  

డ్ స్్యలో గ్ రె్ండవ బీడీను బాగ్య గీసుకోండి. 

3.15 mm ఎలకో్టరో  డ్ ఉపయోగించండి మర్ియు 110 యాంగ్స్ కర్ెంట్  
సై�ట్ చేయండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.46
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3వ బీడీను మొద్టి బీడీ మరి్యు   పై�ై ఫలకం యొక్క ద్ిగువ అంచు 
మధ్యా   ( చితరాం   2)   ఒక చినని ఆరగాన్ తో మరి్యు అంచును  
నివ్్యర్ించడం కొరకు  పైేలో ట్   యొక్క ఉపర్ితలానికి 45°  ఎలకో్టరో  డ్ 
కోణంతో డిప్యజిట్   చేయండి.    టాప్ పైేలో ట్ నుంచి కర్ిగిపో తుంద్ి.

వ్ెల్డిర్ ని బాగ్య శుభరాం చేయండి మర్ియు అంచు  పైేలో ట్ యొక్క   
కరి్గిపో వడం,  పో ర సైిటీ, అసమాన అలలు మర్ియు కర్ిగిపో వడం 
వంటి  లోప్యలను తనిఖీ చేయండి

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.46
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.3.47

వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వ్ెల్్డబిలిటీ

MS ప్ర్ల ట్ ప�ై స్ింగిల్ “V” బటటీ  జాయింట్ తల్ పొ జిషన్ (4G)- (SMAW-20) ల్ో 10mm మందం (Single 
“V” butt joint on MS plate 10mm thick in over head position (4G)-(SMAW-20))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• SMAW ద్్ర్వర్య ఓవ్ర్ హెడ్ పొ జిషన్ ల్ో MS ప్ర్ల ట్ ప�ై సి్ంగిల్ V బటటీ  జాయింట్ ప�ై ప్యరా క్్టటీస్ చేయడం
• ఎల్క్ోటీరో  డ్, క్ర�ంట్, పొ ల్ారిటీ మరియు ఆర్గాన్ పొ డవ్ు ఎంచ్యక్ోండ్ి
• ర్ూట్ క్్యయాప్ తో డ్�వె్ల్ప్్డ  ప్ర్ల ట్ న్ ప్టరాస్టీ  చేయండ్ి మరియు ట్రరా క్ చేయండ్ి
• జాయింట్ న్ ఓవ్ర్ హెడ్ పొ జిషన్ ల్ో ఉంచండ్ి
• డ్ిప్యజిట్ ర్ూట్ ర్న్, 2స్�క్ండ్ ర్న్, 3ర్న్ 
• వ్ెలి్డంగ్ న్ శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు ఉపరితల్ ల్ోప్యల్న్్య తన్ఖీ చేయండ్ి.
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జాబ్ స్్టక్�్వన్స్  (Job Sequence)

• డరాా యింగ్ పరాక్యరం పైేలో ట్ లను సై�ైజుకు సైిద్్ధం చేయండి.

• పగులిన పైేలో ట్ ను శుభరాం చేయండి.

• సైే్పర్ నలు ఉపయోగించండి, 2.5 mm రూట్ క్యయాప్ ని మై�యింట�ైన్   
చేయండి, ఒక ఎండ్ ని టాయాపర్ చేయండి మర్ియు క్యయాప్ ని 
సరు్ద బాట్ట చేయండి మర్ియు మర్ొక ఎండ్ ని టాయాపర్ చేయండి.

• Ex.No.E32/3లో చసేైిన ట్టలో గ్య ఎకస్పై�రాషన్ చూసుకోవడం కొరకు 
పైేలో టలో ను  3° పైీరాస్్ట  చేయండి. 16.

ధృవీక్రించ్యక్ోండ్ి క్షేమం ద్యస్్యతి ల్ు ఉనై్రనియి క్టుటీ క్ున్ని

• వర్్క పైీస్ ని ఓవర్ హెడ్ పొ జిషన్ లో అమరచుండి .

• 3.15 mm M.S. ఎలకో్టరో  డ్ ఎంచుకోండి మర్ియు 110 యాంగ్స్ 
కర్ెంట్ సై�ట్ చేయండి.

• రూట్ రన్ ను ఏకర్ీత్న వ్ెలి్డింగ్ వ్ేగంతో ష్యర్్ట ఆరగాన్ తో వ్ెల్డిర్ 
చేయండి, తద్ావార్్య ఏకర్ీత్న రూట్ చొచుచుకుపో వడానిని 
పొ ంద్వచుచు.

• గ్ చిప్ చేయండి మరి్యు వ్ెల్డిర్ ని తనిఖీ చేయండి.

ఉపయోగం a జోడు యొక్్క tongs క్ు పటుటీ  వ్ేడ్ి ఉద్్డయాగ్యల్ు.

ఉపయోగం a జిపి్పంగ్ స్్యత్తి  మరియు తీగ త్తడవ్వ్ు క్ొర్క్ు 
శుభ్రా పర్ుస్్యతి ంది్.

• నేత కద్లికతో నడిచే ర్ెండవ కవర్ ని డిప్యజిట్ చేయండి.

• 110 యాంగ్స్ కర్ెంట్ తో 3.15 mm ఎలకో్టరో  డ్ ఉపయోగించండి.

• రె్ండ్డ  రన్ మాద్ిర్ిగ్యనే మూడ్డ  కవర్ రన్ ను డిప్యజిట్ చేయండి.

మీరు మంచి వ్ెలి్డింగలోను ఉత్పత్తి  చసేైే వరకు ఈ వ్్యయాయామానిని 
పునర్్యవృతం చేయండి.  (సైి్కల్ సైీకెవాన్స్   చూడండి.)

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

MS ప్ర్ల ట్ ప�ై స్ింగిల్ ‘V’ బటటీ  జాయింట్  తల్ప�ై 10 మిమీ మందం  ఉంటుంద్ి. (Single ‘V’ butt joint on 
MS plate 10mm thick in over head position)
ల్క్యాం: ఇద్ి  మీకు సహాయపడుతుంద్ి 
• తల్ప�ై 10 మిమీ మందం ఉన్ని MS ప్ర్ల ట్ ప�ై స్ింగిల్ ‘V’ బటటీ  జాయింట్ న్ తయార్ు చేస్ి వ్ెలి్డంగ్ చేయండ్ి. 

ర్ెైలు కోచ్, షిప్ బ్లి్డింగ్ పర్ిశ్రమలు మర్ియు ఎర్తి మూ వింగ్ 
ఎకివాప్ మై�ంట్ తయారీ్  వంటి  భార్ీ   నిర్్యమెణాలను వ్ెలి్డింగ్ చేయడానికి 
మరి్యు  పక్కన పై�ద్్ద  నిర్్యమెణాలు మర్ియు భార్ీ పై�ైపులను వ్ెలి్డింగ్ 
చేయడానికి ఈ   రకమై�ైన ఉమమెడని చాలా విసతి ృతంగ్య  ఉపయోగిస్్యతి రు. 

సై�టి్టంగ్ మరి్యు అటాకింగ్

ముక్కలను 2.5 మిమీ రూట్ క్యయాప్  తో సైింగిల్ V బట్ట జాయింట్ గ్య 
సై�ట్  చేయండి.  ( చితరాం   1) ర్ెండు వ్ెైపులా టాయాగ్ చేయండి.

ఉపయోగం a క్్యంత్ వె్లి్డంగ్ క్షేబుల్ క్ు తగిగాంచ్య the బర్ువ్ు 
మీద నీ చేత్తల్ు.

వ్ెల్్డ  ర్ూట్ ర్న్

ఎలకో్టరో డ్ ను వీలెైనంత ద్గగారగ్య మర్ియు చతురసరాంగ్య ఉంచాలి పైేలో ట్ 
యొక్క ఉపర్ితలంపై�ై మర్ియు ది్శలో ఒక చినని కోణంలో వె్ల్్డి  
యొక్క. (అత్తి .3) ఎలకో్టరో డ్ ను గ్యయాప్ లో బాగ్య ఉంచండి మరి్యు ఒక 
చినని ఉపబలానిని పొ ంద్డానికి ‘కీహో ల్’ని నియంత్రాంచండి రూట్ 
వ్ెైపు వ్ెల్్డి .(అత్తి  3 మర్ియు 4)

ఒక చినని ఆర్్క పొ డవు ఉంచండి. (అత్తి . 4)

స్్య్ల గ్ న్్య న్యంత్రాంచండ్ి. స్్య్ల గ్ వ్ెల్్డ  ప్యల్ ల్ోకి్ 
పడ్ిపో క్ూడద్య ల్ేద్్ర వ్ర్దల్ు ర్యక్ూడద్య.

వర్్క పైీస్ చివర్ి వరకు వ్ెల్్డి  చేయండి, శీతల్కరణ తర్్యవాత స్్యలో గ్ ను 
చిప్ చేయండి మర్ియు వ్ెల్్డి  ను తనిఖీ చేయండి.

వ్ెల్్డ  ర�ండవ్ మరియు మూడవ్ ప్యస్్య్ల

3.15 ఎలకో్టరో డ్ ని ఎంచుకుని, 100 ఆంప్స్ కర్ెంట్ ని సై�ట్ చేయండి. వ్్య 
డు నేసైిన బీడీల స్్యంకేత్కత. ఎలకో్టరో డ్ తరలించబడాలి వ్ెల్్డి  యొక్క 
ముఖం అంతటా. (మూరి్తి5)

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.47

3.15 mm మరి్యు M.S ఉపయోగించండి.  ఎలకో్టరో  డ్ చేసైి 100° 
యాంగ్స్   కరె్ంట్  సై�ట్ చేయండి.

పైేలో టలో ను  లు పైీరాస్్ట  చేయండి

నాట్టకోం the పని ముక్క లో the ఓవర్ హెడ్ పద్వి. (చితరాం 2) 
పరి్ష్కర్ించు ఇద్ి కు a అనువు
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బీడ్ీ మధయాల్ో క్ుంగిపో యిేల్ా ఎక్ు్కవ్ ల్ోహాన్ని ఉంచవ్ద్య్ద .

సై�ైడ్-ట్ట-సై�ైడ్ కద్లికను  అవసరమై�ైన వ్ెల్డిర్ పర్ిమాణంలో   ఉంచాలి.  
( చితరాం   6)

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.47

కోతను   నివ్్యర్ించడానికి వ్ెల్డిర్z యొక్క  వ్ెైపులా క్యసేైపు ఆపండి.   
( చితరాం   7)

స్్యలో గ్ ను చిప్ చేయండి మర్ియు వ్ెలి్డింగ్ ని  తనిఖీ చేయండి.
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.3.48

వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వ్ెల్్డబిలిటీ

MS ప�ైపుప�ై ప�ైప్ బటటీ  జాయింట్ 50 మిమీ గోడ మందం 6mm (1G ర్ూల్స్) పొ జిషన్ (SMAW-21) 
(Pipe butt joint on MS pipe ø50mm wall thickness 6mm (1G Rolled) position (SMAW-
21))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• SMAW ద్్ర్వర్య MS ప�ైప్ 1G ర్ూల్స్ పొ జిషన్ ప�ై ప్యరా క్్టటీస్ చేయడ్్రన్క్ి
• వ్ెలి్డంగ్ క్ొర్క్ు ప�ైపున్్య క్త్తిరించండ్ి మరియు బె వ్ెల్ చేయండ్ి
• బటటీ  వె్లి్డంగ్ క్ొర్క్ు ట్రక్ ప�ైపుల్ు
• రొటేషన్ పద్ధత్ ద్్ర్వర్య ర్ూట్ ర్న్ చేయండ్ి
• రొటేషన్ ద్్ర్వర్య క్ిలి్లంగ్ ర్న్ చేయండ్ి
• పన్న్ శుభ్రాం చేయండి్ మరియు ల్ోప్యల్న్్య తన్ఖీ చేయండ్ి.
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జాబ్ స్్టక్�్వన్స్  (Job Sequence)

• పై�ైపులను ఇచిచున సై�ైజుకు కట్ చేయాలి.

• ఫై�ైలు పై�ైప్ చివరలో పై�ైప్ అక్షానికి కుడి కోణంలో ఉండాలి.

• అంచులను 30 నుండి 35° బె వ్ెల్ వరకు గెైైండర్ చేయండి.

• 75 మి. మీ రూట్ ముఖం.

• పై�ైపు చివరలో నుండి బుర్రలు మర్ియు తుపు్పను తొలగించండి.

• 2 పై�ైపులను ఒక బట్ట జాయింట్ గ్య ఏర్్య్పట్ట చేయండి.

•  పై�ైపులను అలెైన్ చేయడం కొరకు యాంగిల్ ఐరన్ యొక్క ఫైికస్డ్ 
లేద్ా V పైీరాఫై�ైనల్ ఉపయోగించండి.

ర్క్ణ ద్యస్్యతి ల్ు ధరించ్రలి.

• మై�షిన్ ని సైివాచ్ ఆన్ చేయండి మర్ియు అటాకింగ్ మర్ియు 
రూట్ రన్ కొరకు 3.15 mm ఎలకో్టరో  డ్ ఎంచుకోండి మర్ియు 100 
యాంగ్స్ కరె్ంట్ సై�ట్ చేయండి.

•  సైే్పర్ నలు ఉపయోగించి పై�ైపుల మధ్యా 2 మిమీ రూట్ క్యయాప్ ను 
సరు్ద బాట్ట చేసూతి  క్రమం తప్పకుండా 4 టాక్ నలు ఉంచండి.

• పరాత్ కట్ కీ హో ల్ తో ముంగిసలా చూసుకోండి.

• అటాకింగ్ చేసైిన తరువ్్యత పై�ైపులు లెైన్ లో ఉనానియో లేద్్డ  చ్క్ 
చేయండి మరి్యు ధ్ృవీకర్ించుకోండి.

•  రూట్ రన్ కొరకు 3.15mmo ఎలకో్టరో  డ్ కొరకు 110 యాంగ్ సై�ట్ 
చేయండి.

• పై�ైపును త్ప్పడం ద్ావార్్య రూట్ రన్ ను చద్ునెైన పొ జిషన్ లో 
ఉంచండి.

• కీహో ల్ ట�కినిక్ ఉపయోగించి వ్ెలి్డింగ్ చేయడం వలలో  రూట్ 
చొచుచుకుపో తుంద్ి.

•  మూలం నుండి స్్యలో గ్ ను పూరి్తిగ్య తొలగించండి.

• 3.15 మిమీ ఎలకో్టరో  డ్ నలు ఉపయోగించి ర్ెండవ మరి్యు 
మూడవ రన్ ని డిప్యజిట్ చేయండి, అంటే రూట్ రన్ కు 
సమానంగ్య.

• ఉమమెడని శుభరాం చేసిై తనిఖీ చేయండి.

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

MS ప�ైపుప�ై ప�ైప్ జాయింట్ 50mm×6mm గోడ మందంగ్య హెడ్ ర్ూల్ పొ జిషన్ ల్ో ఉంటుంద్ి. (Pipe 
joint on MS pipe ø50mm×6mm wall thick in over head rolled position)
ల్క్యాం: ఇద్ి మీకు సహాయపడుతుంద్ి
• MS ప�ైప్ ప�ై ఫ్�ైల్ జాయింట్ న్ తయార్ు చేయండి్ మరియు వ్ెలి్డంగ్ చేయండ్ి×6mm గోడ మందంగ్య హెడ్ ర్ూల్ పొ జిషన్ ల్ో ఉంటుంద్ి.

పై�ైపులను ఒక హాక్స్ ద్ావార్్య ఇవవాబడ్డి  పర్ిమాణానికి కత్తి రి్ంచండి.

ట�ై ైసైే్కవేర్ ఉపయోగించి పై�ైప్ ఎండ్ యొక్క సైే్కవేర్ నలు చ్క్ చేయండి. 
( చితరాం   1) మర్ియు పై�ైపు అక్ంతో చతురస్్యరా క్యరంలో ఉండేలా పై�ైపు 
చ్రవను ఫై�ైల్ చేయండి.

పరాత్ పై�ైపు యొక్క ఒక చివరలో 30 నుండి 35° బె వ్ెల్ తయారు  
చేయండి, గెైైండింగ్ ద్ావార్్య లేద్ా ఫై�ైర్ింగ్ ద్ావార్్య 1.5 నుండి 1.75 
మిమీద్ రూట్ ముఖానిని వద్ిలివ్ేయండి  . ( చితరాం   2)

మై�షిన్ ని సైివాచ్ ఆన్ చేయండి మరి్యు ద్ీని కొరకు 110 యాంగ్ 
కరె్ంట్ ని సరు్ద బాట్ట చేయండి.

3.15 mm మీడియం కోట�డ్ M.S. ఎలకో్టరో  డ్ (B.I.S కోడ్ ER4211). 
DCEN పొ లారి్టీని ఉపయోగించండి.

అటాకింగ్ చేయడానికి ముంద్ు, ఒక యాంగిల్ ఐరన్ యొక్క V 
పైీరాఫై�ైనల్ పై�ై పై�ైపులను 2 mm రూట్ క్యయాప్ ( చితరాం   3)తో అలెైన్ 
చేయండి మర్ియు చితరాంలో చూపైించిన విధ్ంగ్య వ్్యటిని ట�ైగర్ 
చేయండి.

4. 2 మిమీద్ ర్్యడ్ ఉపయోగించి క్యయాప్ చ్క్ చేయండి.

చితరాం 6లో ఉననిట్టలో గ్య, హో ల్డిర్ లో ఎలకో్టరో  డ్ ని ఉంచండి. హో ల్డిర్  చివర 
నుండి  90 డిగీ్రల కోణం లేద్ా 45 డగిీ్రల కోణానిని ఉపయోగించండి  .

పై�ైపుకు 90 డిగీ్రల కోణంలో ఉండేలా మిమమెలిని మీరు పొ జిషన్ 
చేసుకోండి. మీరు స్ౌకరయామంతగ్య ఉనానిరని నిర్్య్ధ రి్ంచుకోండి.

సుమారు 3 గంటలకు బె వ్ెల్ మీద్ ఉనని ఆరగాన్ ను కొట్టండి. 4 
గంటల  వరకు తీసుకెళ్్లలో లి . మూల ముఖాలు కర్ిగిపో వడానికి 
మరి్యు ఒక కీహో ల్ చితరాం 5 ఏర్పడటానికి తగినంతసేైపు విర్్యమం 
ఇవవాండి. అపు్పడు మీ ఎలకో్టరో  డ్ ద్ిశను ర్ివర్స్ చేయండి.

మొద్టి ప్యస్ ను పై�ైకి నడపడానికి, నిలువు పొ జిషన్ లో వె్లి్డింగ్ 

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.48
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పైేలో ట్ లో మాద్ిర్ిగ్య జిపైి్పంగ్ పద్్ధత్ని ఉపయోగించండి. చితరాం 6లో 
ఉననిట్టలో గ్య 5 నుంచి 15 డిగీ్రల ఎగువకు పుష్ యాంగిల్ వద్్ద  ఎలకో్టరో  
డ్ ఉపయోగించండి. పై�ైకి కొట్టండి, V గూ్ర ప్ యొక్క ఇరువ్ెైపుల ఉనని 
పై�ైపు యొక్క ఉపరి్తలం ద్్బబుత్నకుండా జాగ్రతతి  వహించండి. చితరాం 
6 లో చూపైించిన విధ్ంగ్య, మీరు 1 గంటలకు చేరుకుననిపు్పడు 
ఆపండి. బాగ్య శుభరాం చేసుకోవ్్యలి.

పై�ైపును ప్యవు వంతు మలుపు త్ప్పండి. ఆ తర్్యవాత మొద్టి ప్యస్ 
పూర్ణయిేయా వరకు ఇద్ే పద్్ధత్లో ముంద్ుకు స్్యగ్యలి. తద్ుపర్ి ఎలకో్టరో  

డ్ ను బ్లం గంటే కొంచ్ం ద్ిగువన ప్యరా రంభించాలని నిర్్య్ధ రి్ంచుకోండి.

రె్ండవ ప్యస్ (హాట్ ప్యస్) మర్ియు మూడవ ప్యస్ (కవర్ ప్యస్) 
నలు 3.15 మిమీద్ ఎలకో్టరో  డ్ ఉపయోగించి టరాయాంగిల్ మోషన్ లేద్ా  
పరాతాయామానియ వ్్యవ్ తో వ్ెలి్డింగ్ చేయవచుచు, ఆర్ి్టకల్ పైేలో ట్ వె్లి్డింగ్ 
లో మాద్ిర్ిగ్య.   ఉమమెడి  వ్ెైపులా  విర్్యమం ఇవవాడానికి జాగ్రతతి   
వహించండి.  చికు్కకుపో యిన ఏజెైనా  స్్యలో గ్ ను క్యలచుండి మరి్యు 
ఏజెైనా అవ్్యంఛనీయమై�ైన అండర్-కట్ ని నింపండి. 

బీడీల  క్రమం  చితరాం 6 లో చూపైించబడింద్ి.  చూపైించిన   గర్ిష్ట  
రూట్ మరి్యు ముఖ ఉప బలానికి కట్ట్ట బడి ఉండండి 

మీరు ప్యస్  పూరి్తి చేసైిన తర్్యవాత కనెక్న్  చసేైినపు్పడు  , కొద్ి్దగ్య 
అత్వ్్యయాపైితి  చ్ంద్ేలా చూసుకోండి.  బురద్  నుండి నమెమెద్ిగ్య   లాగడం 
ద్ావార్్య ఆరగాన్  ను విచిఛిననిం  చేయండి. 

ఉపర్ితల లోప్యల కొరకు  జాయింట్ ని శుభరాం చేయండి మర్ియు 
తనిఖీ చేయండి. 

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.48
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.3.49

వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వ్ెల్్డబిలిటీ

స్�టీయిన్ ల్ెస్ స్్టటీల్ ష్టట్ ప�ై చత్తర్స్్యరా క్్యర్ బటటీ  జాయింట్ ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో 2 మిమీద మందం (1G) 
(Square butt joint on stainless steel sheet 2mm thick in flat position (1G) (OAW-16))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఆక్స్స్్య అస్ిడి్టీనై్ర వ్ెలి్డంగ్ ద్్ర్వర్య ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో స్�టీయిన్ ల్ెస్ స్్టటీల్ ష్టట్ ప�ై ప్యరా క్్టటీస్ చేయడం
• స్�టీయిన్ ల్ెస్ స్్టటీల్ ష్టట్ యొక్్క ఉపరితల్ంప�ై ఉండే్ క్్ోర మియం ఆక్�ైస్డ్ ల్ు మరియు ఇతర్ మలినై్రల్న్్య శుభ్రాం చేయండ్ి
•  స్�టీయిన్ ల్ెస్ స్్టటీల్ షట్ల ప�ై చత్తర్స్్యరా క్్యర్ అంచ్యల్న్్య స్ిద్ధం చేయండ్ి
• వ్ెలి్డంగ్ చేయడం క్ొర్క్ు ష్టట్ యొక్్క అంచ్యల్ప�ై స్�టీయిన్ ల్ెస్ స్్టటీల్ ఫ్్ల క్స్ అప్ ల్ెై చేయాలి
• తగిన్ స్�టీయిన్ ల్ెస్ స్్టటీల్ పిల్్ల ర్ ర్యడ్, నై్రజిల్, గ్యయాస్ ప�రాషర్ ఎంచ్యక్ోండి్
• పరిప్యర్్ణ తటస్థి  మంటన్్య స్�ట్ చేయండ్ి
• చత్తర్స్్యరా క్్యర్ బటటీ  జాయింట్ న్్య ఎడమువ్ెైపు టెక్ినిక్ ఉపయోగించి ఏక్రతీ్న్ ర్ూట్ చొచ్య్చక్ుపో వ్డం ద్్ర్వర్య వ్ెలి్డంగ్ చేయండ్ి
• ఉమమెడన్ శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు వ్ెలి్డంగ్ ల్ోప్యల్న్్య తన్ఖీ చేయండ్ి.
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జాబ్ స్్టక్�్వన్స్  (Job Sequence)

• కొలతలకు  అనుగుణంగ్య  సై�్టయిన్ లెస్ సైీ్టల్ షీట్ ను సైిద్్ధం 
చేయండి.

• షటీలో   అంచులను  శుభరాం  చేయండి.

• నాజిల్ నెంబరును ఎంచుకోండి. 5 ఫర్ 3.15 మిమీద్  మంద్ం.

• సై�్టయిన్ లెస్ సైీ్టల్      ఫ్లో క్స్్లను  ఎంచుకోండి  మర్ియు  12 మిమీద్ 
పై�యింట్ బరాష్ ఉపయోగించి జాయింట్ యొక్క అంచులకు ర్ెండు 
వ్ెైపులా వరి్తించండి మర్ియు పైిలలో ర్ ర్్యడ్ పై�ై వర్ితించండి.   

• సై�్టయిన్ లెస్ సైీ్టల్ షీట్ ని చతురస్్యరా క్యర బట్ట జాయింట్  వలే సై�ట్ 
చేయండి మర్ియు అలెైన్ చేయండి.

• పర్ ఫై�క్్ట నూయాటరాల్ ఫైేరామ్ సై�ట్ చేయండి.

•  బట్ట జాయింట్ యొక్క  పరాత్ 50 మిమీద్ పొ డవు వద్్ద  టాక్-
వ్ెలి్డింగ్.

• ఎడమ వ్ెైపు ట�కనిిక్  ఉపయోగించి ఉమమెడని  వ్ెల్డిర్  చేయండి.

• జాయింట్ ని శుభరాం చేయండి  మరి్యు లోప్యల  కొరకు వ్ెలి్డింగ్ 
ని చ్క్ చేయండి.

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

ఫ్్య్ల ట్  పొ జిషన్ ల్ో  స్�టీయిన్ ల్ెస్ స్్టటీల్ ష్టట్ ప�ై చత్తర్స్్యరా క్్యర్ బటటీ  జాయింట్ 2 మిమీద మందం ఉంటుంద్ి. 
(Square butt joint on stainless steel sheet 2mm thick in flat position)
ల్క్యాం: ఇద్ి  మీకు సహాయపడుతుంద్ి 
• ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో  స్�టీయిన్ ల్ెస్ స్్టటీల్ ష్టట్ ప�ై 2 మిమీద మందం ఉన్ని చత్తర్స్్యరా క్్యర్ బటటీ  జాయింట్  న్్య తయార్ు చేస్ి వ్ెలి్డంగ్ చేయండ్ి.

స్్కస్ లో ఇవవాబడ్డి    కొలతలకు అనుగుణంగ్య  సై�్టయిన్ లెస్ సైీ్టల్ షీట్ 
ని తయారు చేయండి.

షటీలో    అంచులను శుభరాం చేయడానికి మర్ియు అంచుల నుండి  ఏజెైనా 
కో్ర మియం ఆకెైస్డ్ మరి్యు ఇతర మలినాలను తొలగించడానికి 
సై�్టయిన్ లెస్ సైీ్టల్ వ్ెైర్ బరాష్ ఉపయోగించండి.

నాజిల్ నెంబరు ఎంచుకోండి.  5 మర్ియు బూలో   పై�ైప్ పై�ై పైిక్స్ చేయండి.

18/8 రకం సై�్టయిన్ లెస్ సైీ్టల్ పైిలలో ర్ ర్్యడ్ కలిగిన 1.6 మిమీద్ 
పరాతేయాకంగ్య శుద్ి్ధ  చసేైిన కొలంబ్యాను ఎంచుకోండి లేద్ా  పైిలలో ర్ ర్్యడ్  
గ్య ఉపయోగించడానికి  బేస్ మై�టల్ నుండి సైి్ట రెప్ నలు  కత్తిర్ించండి.  
18/8 సై�్టయిన్ లెస్ సైీ్టల్ అంటే అలాలో యేి సైీ్టల్ లో 18% క్ోర మియం, 
8% నికోల్ మర్ియు  మిగిలిన %  ఇనుము, క్యరబున్ % మొద్లెైనవి 
ఉంటాయి.

జింక్ పోలో ర్ెైడ్ మరి్యు పొ టాషియం డ్ైక్ోర మేైట్  కలిగి ఉనని మంచి 
నాణయామై�ైన ఫ్లో క్స్ ఎంచుకోండి; నీటిని జోడించడం  ద్ావార్్య పొ డి ఫ్లో క్స్ 
ను పైేస్్ట  రూపంలో తయారు  చేయండి.   పైేలో ట్  యొక్క ర్ెండు వ్ెైపులా  
ఫ్లో క్స్ మర్ియు పైిలలో ర్ ర్్యడ్  ను వర్ితించండి.

హానికరమై�ైన ఆకీస్కరణ  మంట ఏర్పడకుండా   నిర్్లధించడానికి 
కఠినమై�ైన తటస్థ  మంట  లేద్ా  కొద్ి్దగ్య క్యరుబుర్ెైజింగ్ మంటను సై�ట్ 
చేయండి.

కళీలో   యొక్క  రె్ండు చివర్్లలో   మరి్యు వ్్యటి  మధ్యా పరాత్ 50 
మిల్లోమీటర్ లకు  టాక్-వ్ెలి్డింగ్  చేయండి. 

80° నుంచి 90° కోణంలో బూలో -పై�ైపును మర్ియు పైిలలో ర్ ర్్యడ్ ను 
20° నుంచి 30° కోణంలో  పట్ట్ట కోవడం    ద్ావార్్య  గుడివ్ెైపు నుంచి 
వ్ెలి్డింగ్ చేయడం  ప్యరా రంభించండి.  (చితరాం 2)

ధృవీక్రించ్యక్ోండ్ి ఏక్రీత్న్ చొచ్య్చక్ుపో వ్డం వ్ద్ద  ద్ి వ్ేర్ు 
యొక్్క ద్ి క్్టల్ు.

బీడీ చివర గ్యయబ్  నింపడం  ద్ావార్్య వ్ెల్డిర్ పూరి్తి చేయండి.

కడగడం ద్ి అతుకు బీడీ మర్ియు తనిఖీ చేస్్యతి రు.

ధృవీక్రించ్యక్ోండ్ి ద్ి  స్మాపతి ం తొల్గింపు యొక్్క ది్  ఫ్్ల క్స్ 
అవ్శేష్యల్ు.

చితరాం 1లో చూపిైంచిన విధ్ంగ్య 1.5 మిమీద్  క్యయాప్ తో  మంద్ప్యటి 
మై�టల్ పైేలో ట్ పై�ై షీట్ నలు బట్ట జాయింట్ గ్య సై�ట్  చేయండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.49
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.3.50

వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వ్ెల్్డబిలిటీ

ఫ్్య్ల ట్   పొ జిషన్ ల్ో స్�టీయిన్ ల్ెస్ స్్టటీల్ ష్టట్ ప�ై చత్తర్స్్యరా క్్యర్ం క్్యనీ జాయింట్ 2 మిమీద మందం (Square 
but joint on stainless steel sheet 2mm thick in flat position (SMAW-22))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• స్�టీయిన్ ల్ెస్ స్్టటీల్ ష్టట్ న్ల్ు స్�ట్ చేయండ్ి మరియు ట్రరా క్ చేయండ్ి
• SMAW ద్్ర్వర్య ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో స్�టీయిన్ ల్ెస్ స్్టటీల్ ప�ై బటటీ  జాయింట్ ప్యరా క్్టటీస్ చేయడం
• ఎల్క్ోటీరో  డ్, పొ ల్ారిటీ ఎంచ్యక్ోండ్ి మరియు క్ర�ంట్ స్�ట్ చేయండ్ి
• ఒక్షే ప్యస్ ల్ో వె్లి్డంగ్ ప్యరితి చేయండ్ి
• వె్ల్్డర్ న్ శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు తన్ఖీ చేయండ్ి.
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జాబ్ స్్టక్�్వన్స్  (Job Sequence)

• చతురస్్యరా క్యర అంచులను సైిద్్ధం చేయండి.

•  సిైద్్ధం చేసైిన అంచులను శుభరాం  చేయండి.

•  3.15 mm  సై�్టబ్లెైజర్స్ ఎలకో్టరో  డ్ ఎంచుకోండి మర్ియు 100 
యాంగ్స్ కర్ెంట్  సై�ట్ చేయండి.

•  అవసరమై�ైన భద్రాతా జాగ్రతతిలు ప్యటించండి.

• ముక్కలను సై�ట్ చేయండి మర్ియు టరాా క్  చేయండి.

•  ర్్యగి చ్లలో  పైేలో ట్ లను జాయింట్     పక్కన  జాబ్  మీద్ ఉంచండి.

• ఎలకో్టరో  డ్ మరి్యు పని యొక్క అధిక వ్ేడిని తగిగాంచడం కొరకు 
కరె్ంట్ ని తకు్కవగ్య ఉంచండి.

•  నేత  లేకుండా ఒకే ప్యస్  లో వ్ెలి్డింగ్ పూర్ితి  చేయాలి.

•  వె్ల్డిర్ ని శుభరాం చేయండి మర్ియు ఉపరి్తల లోప్యల కొరకు బీడీ 
తనిఖీ చేయండి.

•  సై�్టయిన్ లెస్ సైీ్టల్  వ్ెలి్డింగ్ కొరకు  సై�్టయిన్ లెస్ సైీ్టల్ వ్ెైర్ బరాష్ 
మరి్యు పరాతేయాక హాయాండ్ గ్లలో సులను ఉపయోగించండి.  ఇది్ 
ఫరర్స్ క్యలుషయాం మరి్యు తుపు్పను నివ్్యరి్ంచడానికి 
సహాయపడుతుంద్ి. 

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో స్�టీయిన్ ల్ెస్ స్్టటీల్ ష్టట్ ప�ై చత్తర్స్్యరా క్్యర్ బటటీ  జాయింట్ 2 మిమీద మందం (Square 
butt joint on Stainless steel sheet 2mm thick in flat position)
ల్క్యాం: ఇద్ి  మీకు సహాయపడుతుంద్ి 
• ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో  స్�టీయిన్ ల్ెస్ స్్టటీల్ ష్టట్ ప�ై 2 మిమీద మందం ఉన్ని చత్తర్స్్యరా క్్యర్ బటటీ  జాయింట్  న్్య తయార్ు చేస్ి వ్ెలి్డంగ్ చేయండ్ి.

ఫై�రై్ింగ్ ద్ావార్్య చతురస్్యరా క్యర అంచులను సైిద్్ధం చేయండి.

అంచుల నుండి బర్ లను తొలగించండి మర్ియు సై�్టయిన్ లెస్ సైీ్టల్ వ్ెైర్ 
బరాషలో తో అంచులను శుభరాం చేయండి మర్ియు ఉపర్ితల మలినాలను 
తొలగించండి. ( చితరాం    1)

3.15 మిమీద్ సై�్టయిన్ లెస్ సైీ్టల్ ఎలకో్టరో  డ్ తీసుకొని ద్ానిని DC 
మై�షిన్ యొక్క ప్యజిటివ్ సై�ైడ్ కు కనెక్్ట చేయండి.

వ్ెలి్డింగ్ తరువ్్యత వె్లి్డింగ్ చేసైిన జాయింట్ తుపు్పపట్టకుండా/
తుపు్ప పట్టకుండా ఉండటానికి కొలంబ్యా ఆధార్ిత ఎలకో్టరో  డ్ 
నలు (సై�్టబ్లెైజర్స్ సై�్టయిన్ లెస్ సైీ్టల్ ఎలకో్టరో  డ్ అనని  పైిలుస్్యతి రు) 
ఉపయోగిస్్యతి రు.

శుభరాం చేయబడ్డి  సై�్టయిన్ లెస్ సైీ్టలే్ల్లటలో ను చితరాం 2లో చూపైించిన 
విధ్ంగ్య 2 mm ఏకర్ీత్న రూట్ క్యయాప్ తో వర్్క టేబుల్ పై�ై సై�ట్ 
చేయండి మర్ియు వ్్యటిని పరాత్ 50 mm వద్్ద  అత్కించండి.

టాక్స్ నుండి స్్యలో గ్ ను తొలగించడానికి ఉమమెడిని పూరి్తిగ్య శుభరాం 
చేయండి. వకీ్రకరణ మర్ియు బకిలోంగ్ ను తగిగాంచడానికి జాయింట్ కి 
ఆనుకుని ఉనని చిల్ పైేలో ట్ లను బ్గించండి. (మూర్ితి3)

మై�టల్ ఉపర్ితలం ద్్బబుత్నకుండా నిర్్లధించడానికి, ఒక షీట్ యొక్క 
ప్యలిష్ వ్ెైపు కి్రంద్ికి ఉంచాలి.

తగిగాంచడ్్రన్కి్ క్ర�ంట్ న్ వీల్ెైన్ంత తక్ు్కవ్గ్య ఉంచండి్ ఉద్్డయాగం 
వ్ేడ్�క్్కడం.

ఉమమెడి యొక్క ఎడమ వ్ెైపున వ్ెలి్డింగుని ప్యరా రంభించండి మర్ియు 
చినని ఆర్ి్కని నిరవాహించండి. 

ఎలకో్టరో డ్ నేయవద్ు్ద . 

ఎలకో్టరో డ్ కోణం వ్ెల్్డి  ద్ిశలో 70° నుండి 80° వరకు ఉండాలి.

ప్ర్ల ట్ అంచ్యల్ వ్ేడ్�క్్కడం న్వ్్యరించడ్్రన్కి్ అధిక్ వ్ెలి్డంగ్ 
వ్ేగ్యన్ని న్ర్్వహించండి్.

పైేలో ట్ యొక్క కుడి చివరలో వ్ెలి్డింగుని ముగించండి.

సై�్టయిన్ లెస్ సైీ్టల్ వ్ెైర్ తో పూర్ితిగ్య డీస్్యలో గ్ చేసైి శుభరాం చేయండి

బరాష్.

ఉపరి్తల లోప్యల కోసం తనిఖీ చేయండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.50
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.3.51

వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వ్ెల్్డబిలిటీ

చద్యనైెైన్ పొ జిషన్ ల్ో ఇతతిడ్ి ష్టట్ ప�ై చత్తర్స్్యరా క్్యర్ బటటీ  జాయింట్ 2 మిమీద మందం (OAW-17) 
(Square butt joint on brass sheet 2mm thick in flat position (OAW-17))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్రయాస్ం చివ్ర్ల్ో మీర్ు వీట్టన్ చేయగల్ుగుత్రర్ు
• బేస్ మెటల్ యొక్్క ఉపరితల్ం న్్యండ్ి ఆక్�ైస్డ్ ల్ు మరియు ఇతర్ మలినై్రల్న్్య తొల్గించడం
• OAW ద్్ర్వర్య ఇతతిడ్ిప�ై బటటీ  జాయింట్ ప్యరా క్్టటీస్ చేయడం
• చత్తర్స్్యరా క్్యర్ అంచ్యన్్య స్ిద్ధం చేయండ్ి మరియు ష్టట్ ల్న్్య బటటీ  జాయింట్ వ్ల్ె స్�ట్ చేయండ్ి
• నై్రజిల్ మరియు పిల్్ల ర్ ర్యడ్, వ్్యయు ప్టడన్ం మరియు ఫ్్ల క్స్ యొక్్క స్ర�ైన్ పరిమాణ్రన్ని ఎంచ్యక్ోండ్ి
• మెతతిన్ ఆక్్టస్క్ర్ణ మంటన్్య స్�ట్ చేయండ్ి మరియు బటటీ  జాయింట్ న్్య ట్రక్-వ్ెలి్డంగ్ చేయండ్ి
• పిల్్ల ర్ ర్యడ్ మరియు బూ్ల  ప�ైప్ న్్య తగని్ క్ోణ్రల్తో మాయాన్పుయాల్ేట్ చేయండ్ి మరియు జాయింట్ న్ వె్లి్డంగ్ చేయండ్ి
• చొచ్య్చక్ుపో వ్డ్్రన్ని శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు చ�క్ చేయండ్ి మరియు వె్లి్డంగ్ ల్ోప్యల్ క్ొర్క్ు వ్ెల్్డర్ న్ తన్ఖీ చేయండ్ి.
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జాబ్ స్్టక్�్వన్స్  (Job Sequence)

• స్్కస్ లో ఇవవాబడ్డి  కొలత పరాక్యరం ఇతతిడి షీట్ నలు సైిద్్ధం చేయండి.

• షీట్ యొక్క అంచులను తొలగించండి.

• షీట్ యొక్క ఉపర్ితలాలను శుభరాం చేయండి మర్ియు ఆకైెస్డ్ 
లు ఏజెైనా ఉంటే తొలగించండి.

• నాజిల్ నెంబరు 5 ఎంచుకోండి మర్ియు ర్ెండు వ్్యయువుల 
కొరకు 0.15 kg/cm2 పైీడనానిని సై�ట్ చేయండి.

• 1.5 mm సైిలిక్యన్-బరాా ంచ్ ర్్యడ్ ని ఎంచుకోండి.

• ఇతతిడి ఫ్లో క్స్ (బ్ల ర్్లక్స్ రకం) ఎంచుకోండి. పైిలలో ర్ ర్్యడ్ యొక్క వ్ేడి 
చ్రవను పొ డి చేసైిన ఫ్లో క్స్ లో ఎప్పటికపు్పడు టిప్ చేయడం 
ద్ావార్్య ఫ్లో క్స్ ను వరి్తించండి.

• పైేలో టలో ను 1.5 mm రూట్ క్యయాప్ తో సై�ట్ చేయండి మర్ియు అలెైన్ 
చేయండి.

• మై�తతిని ఆకీస్కరణ మంటను సై�ట్ చేయండి. ( చితరాం   1)

• అటాకింగ్ చేయడానికి ముంద్ు పైేలో ట్ లను కొద్ి్దగ్య పైీరా హీట్ చేయండి 
మర్ియు 1.5mmo పిైలలో ర్ ర్్యడ్ ఉపయోగించి వ్ెలి్డింగ్ చేయండి. 
టాక్స్ యొక్క పైిచ్ 50 మిమీద్ ఉండాలి.

• లెఫ్్య్ట వేర్్డి ట�కనిికలోను అవలంబ్ంచండి.

• వె్లి్డింగ్ సల్మ్ చివరకు చేరుకుననిపు్పడు పిైలలో ర్ ర్్యడ్ ను మర్ింత 
వ్ేగంగ్య జోడించండి . బ్లానిని నింపండి.

• అనిని ఫ్లో క్స్ అవశేష్యలను పూరి్తిగ్య తొలగించేలా చూసుకోండి.

• వె్ల్డిర్ బీడీ శుభరాం చేయండి మరి్యు తనిఖీ చేయండి.

• రె్సైి్పర్్య ట్యర్ ఉపయోగించి జింక్ ఆకెైస్డ్ పొ గలను పైీలచుడం 
మానుకోండి.

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

ఇతతిడ్ి ప్ర్ల ట్ ప�ై చత్తర్స్్యరా క్్యర్ బటటీ  జాయింట్ 2 మిమీద మందం చద్యనైెైన్ స్ిథిత్ల్ో ఉంటుంద్ి (Square 
butt joint on brass plate 2mm thick in flat position)
ల్క్యాం: ఇద్ి  మీకు సహాయపడుతుంద్ి 
• చద్యనైెైన్ సి్థిత్ల్ో  2 మిమీద మందం ఉన్ని ఇతతిడ్ి ప్ర్ల ట్ ప�ై చత్తర్స్్యరా క్్యర్ బటటీ  జాయింట్ న్్య తయార్ు చేసి్ వ్ెల్్డర్  చేయండ్ి.

తటస్థ   మంటను సై�ట్   చేయండి మర్ియు నమూనా ఇతతిడి ముక్కపై�ై 
ఆడండి.    త్లలోటి జింక్ పొ గలు   కనిపైిస్్యతి యి.  తరువ్్యత త్లలోని 
పొ గలు మాయమయిేయా  వరకు బూలో పై�ై లోని  ఎసిైటిలిన్ కంట్రరా ల్ వ్్యల్వా   
ను ఆపర్ేట్ చేయడం ద్ావార్్య ఎసైిటిలిన్ వ్్యయువును  తగిగాంచండి.      
ఇది్ నిరి్్దష్ట  ఇతతిడి షీట్   వ్ెలి్డింగ్ చేయడానికి అవసరమై�ైన ఆకీస్కరణ 
మంట.   ( చితరాం   1)

ర్్యడ్ ఫూల్ లోకి ఫైీడ్ చేయబడుతుంది్, ఇద్ి చొచుచుకుపో తుననిట్టలో  
సూచిసుతి ంద్ి.

జావాల యొక్క లోపలి శంఖుకు వ్ెల్డిర్ యొక్క    ముఖానికి చాలా 
ద్గగారగ్య   ఉంట్టంద్ి.   బూలో  పై�ైప్ యొక్క కోణానిని 60°-70° వద్్ద  
మరి్యు పైిలలో ర్ ర్్యడ్ ను 30°-40° వద్్ద  ఉంచండి.    ( చితరాం   2)

కుడి వ్ెైపు చివరలో వ్ెలి్డింగ్ ప్యరా రంభించండి మర్ియు  జాయింట్ పూర్ణయిేయా 
వరకు కొనస్్యగించండి.   ఉపర్ితలం   మునిగిపో తుననిపు్పడు పైిలలో ర్ 

గే్రటర్ వద్్ద   హీట్ ఇన్ పుట్ తగిగాంచడం కొరకు బూలో  పై�ైప్ యాంగిల్ 
తగిగాంచండి లేద్ా పూర్ితిగ్య ఉపసంహర్ించుకోండి.

ఇతతిడి షీట్ నుండి వచేచు  విషపూర్ిత జింక్ పొ గను  పైీలచుకుండా 
ఉండటానికి రె్సైి్పర్ేటర్  ఉపయోగించాలి. 

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.51

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



151

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.3.52

వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వ్ెల్్డబిలిటీ

M.S. ష్టట్ ప�ై చత్తర్స్్యరా క్్యర్ బటటీ  మరియు ల్ాయాప్ జాయింట్ 2 మిమీద మందంతో ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో 
బ్రరా జింగ్ చేయడం ద్్ర్వర్య (OAW-18)(Square butt and lap joint on M.S. sheet 2mm thick by 
brazing in flat position (OAW-18))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఆక్ిస్డ్�ైజింగ్ ఫ్్రరామ్ మరియు బేరాక్ింగ్ పిల్్ల ర్ ర్యడ్ మరియు ఫ్్ల క్స్ ఉపయోగించి M.S. స్్ర్కవేర్ బటటీ  జాయింట్ న్ బర్యజ్ చేయండి్
• OAW ద్్ర్వర్య MS ష్టట్ బహారాయిన్ ప�ై బటటీ  మరియు ల్ాయాప్ జాయింట్ ప�ై ప్యరా క్్టటీస్ చేయడం
• వ్ెైర్ ఉన్నితో ఉపరితల్ ఆక్�ైస్డ్ మరియు ఇతర్ మలినై్రల్న్్య తొల్గించడం
• బేరాక్ింగ్ క్ొర్క్ు నై్రజిల్, పిల్్ల ర్ ర్యడ్, ఫ్్ల క్స్ మరియు ఫ్్రరామ్ ఎంచ్యక్ోండ్ి
• ఉమమెడన్ శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు ఉపరితల్ ల్ోప్యల్న్్య తన్ఖీ చేయండి్.
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జాబ్ స్్టక్�్వన్స్  (Job Sequence)

• డరాా యింగ్  పరాక్యరం షీట్ నలు కత్తిర్ించండి మర్ియు  అంచులను 
చతురస్్యరా క్యరంలో జతచేయడానికి ఫై�ైల్ చేయండి.

• ఉమమెడి ప్యరా ంతానిని శుభరాం చేయాలి.

• రూట్ క్యయాప్  లేకుండా షీట్ నలు  చతురస్్యరా క్యర బట్ట జాయింట్ గ్య 
సై�ట్ చేయండి.

• నాజిల్, పైిలలో ర్ ర్్యడ్, గ్యయాస్ పైీడనాలు, ఫ్లో క్స్ ఎంచుకోండి.

•  ఆకీస్కరణ మంటను సై�ట్  చేయండి.

•  లెఫ్్య్ట వేర్్డి ట�కినిక్ ఉపయోగించండి.

• షటీ్టలో  మరి్యు ఉమమెడి వ్ెైశ్యలాయానిని సుమారు 800°Cకు పైీరా 
హీట్ చేయండి.  

• హాట్ పైిలలో ర్ ర్్యడ్ ని ఫ్లో క్స్ లో ముంచి  ,  పైిలలో ర్ ర్్యడ్ ని జాయింట్ 
లోకి కర్ిగించి, సర్ెైన తడి పర్ిసైి్థతులను నిర్్య్ధ ర్ిసుతి ంది్. 

•   ఉమమెడంలో ఎకు్కవ  వ్ేడిని వర్ితించకుండా ఉండండి. 

• ఉమమెడని ఒక్క పరుగులో మాతరామైే ముగించండి. 

• జాయింట్ ని శుభరాం  చేయండి మరి్యు పో ర సైిటీ మొద్లెైన 
వ్ెలి్డింగ్ లోప్యలను తనిఖీ  చేయండి మర్ియు  కొది్్దగ్య రూట్ 
చొచుచుకుపో వడం మరి్యు సర్ెైన బంధ్ం కోసం తనిఖీ చేయండి.

• పర్ిమాణానిని బటి్ట  ర్్యగి మర్ియు  ఇతతిడి గొటా్ట నిని  సైిద్్ధం  
చేయండి.

• వ్ెైర్ ఉనిని ద్ావార్్య  ఉపరి్తల ఆకెైస్డ్ నలు శుభరాం  చేయండి 
మరి్యు తొలగించండి.

• నాజిల్ నెంబరును ఎంచుకోండి.  5 మరి్యు 1.6 మిమీ సిైలిక్యన్ 
బరాా ంచ్ పిైలలో ర్ ర్్యడ్.

• పిైలలో ర్ ర్్యడ్ కు ఫ్లో క్స్ వర్ితించండి.

• ఆకీస్కరణ మంటను సై�ట్  చేయండి. 

•  బూలో పై�ై మరి్యు పైిలలో ర్ ర్్యడ్ పై�ై  సర్ెైన కోణాలను ఉపయోగించి 
ఫ్లో క్స్  అప్ లెై చేసైి  బెల్ నోటిని నింపండి. 

• ఫ్లో క్స్ అవశేష్యలను శుభరాం చసేైి తొలగించండి.

• బాహయా వ్ెలి్డింగ్ లోప్యలను తనిఖీ  చేయండి.

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

2 మిమీద మందం క్లిగిన్ MS ష్టట్  ప�ై చత్తర్స్్యరా క్్యర్ం మరియు ల్ాయాప్ జాయింట్ యొక్్క బ్రరా జింగ్(Brazing 
of square and lap joint on MS sheet of 2mm thick)
ల్క్యాం: ఇద్ి  మీకు సహాయపడుతుంద్ి 
• 2 మిమీద మందం  క్లిగిన్ MS ష్టట్ ప�ై చత్తర్స్్యరా క్్యర్ం మరియు ల్ాయాప్ జాయింట్ న్ తయార్ు  చేయడం మరియు బ్రరా జింగ్ చేయడం.

ఎంఎస్ ష్టట్ యొక్్క బేరాక్ింగ్  (జాబ్-1)

బేరాకింగ్  చసేైేటపు్పడు జింక్  బాష్ప భవనానిని నివ్్యర్ించడానికి 
ఆకీస్కరణ    మంటను ఉపయోగిస్్యతి రు.   చితరాం 1

ర్ెండు వ్్యయువుల  కొరకు 0.15 kg/cm2 పైీడనం కలిగిన నెం.3 
సై�ైజు నాజిల్  ఉపయోగించబడుతుంద్ి,  ఎంద్ుకంటే బేస్  మై�టల్  
కర్ిగిపో ద్ు, క్యనీ సుమారు 800°C  వరకు వ్ేడి చేయబడుతుంద్ి.

కరి్కని పైిలలో ర్ మై�టల్  యొక్క  సైేవాచాఛి పరావ్్యహానికి  సహాయపడే 1.6 
మిమీద్ సైిలిక్యన్ బరాా ంచ్ పైిలలో ర్ ర్్యడ్  ఉపయోగించబడుతుంద్ి. 

మంటను ఉమమెడి అంచులకు మళ్లోంచండి మర్ియు ఉమమెడి  
చివరలో మరి్యు మధ్యాలో వ్ెలి్డింగ్  చేయండి.  చితరాం 1.

షీట్ లను  సర్ెైన    ఉషో్ణ గ్రతకు పైీరా హీట్   చేయడం వలలో   మంచి 
బంధ్ం  పొ ంద్డానికి పైిలలో ర్ లోహానిని   సర్ెైన తడి/ఉమమెడంలోకి 
వ్్యయాపైితి    చేయడానికి సహాయపడుతుంద్ి.   చితరాం 1

MS షీట్  యొక్క ఆకీస్కరణ    లేద్ా   అధిక వ్ేడిని నిర్్లధించడం 
కొరకు  మంటను ద్రావ భవన పైిలలో ర్ ర్్యడ్ లేద్ా వ్ెలి్డింగ్    నిక్ేపంపై�ై  
మాతరామైే  మళ్లోంచాలిస్ ఉంట్టంద్ి  .

కరి్కని కొలనును ఏర్్య్పట్ట చసేైిన తరువ్్యత  , నిక్ిపతిమై�ైన 
లోహానిని ప్యక్ికంగ్య  సతి ంభింపజేయడానికి వీలుగ్య మంటను 
కొద్ి్దగ్య ఉపసంహర్ించుకుంటారు ( చితరాం   2). మర్ింత నికే్ప్యనిని 
కరి్గించడానికి పైిలలో ర్ ర్్యడ్ ను మళ్లో పరావే్శపై�ట్టండి.  సర్ెైన బంధ్ం    
పై�ంచబడింద్ని  మరి్యు ఏకరీ్త్న వ్ెల్డిర్ పర్ిమాణం స్్యధించబడింద్ని 
ధ్ృవీకర్ించు కోవడం కొరకు బరాా డ్ ప్యరా ంతానిని  జాగ్రతతిగ్య  పర్ిశీలించండి. 

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.52
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వ్ెలి్డింగ్ చివర  గ్యయబ్ ఏర్పడకుండా ఉండటానికి   ఫైినిషింగ్ 
ప్యయింట్ వద్్ద   కరి్కని కొలనులో పైిలలో ర్ ర్్యడ్  జోడించడం    
కొనస్్యగించబడుతుంద్ి మర్ియు మంట   ఉపసంహర్ించబడుతుంది్. 

తరువ్్యత తుపు్ప  పట్టకుండా ఉండటానికి ఫైినిష్్డి  వె్ల్డిర్ పై�ై      
ఉపయోగించని  మరి్యు అవశేష  ఫ్లో క్స్ తొలగించడం చాలా అవసరం.

బేస్ మై�టల్  తో పైిలలో ర్   మై�టల్  యొక్క సర్ెైన బంధ్ం మర్ియు 
పైిలలో ర్ మై�టల్ ద్ావార్్య సర్ెైన రూట్ చొచుచుకుపో వడం కొరకు జాయింట్ 
ని చ్క్ చేయండి.    ఉపర్ితల పో ర సైిటీ మొద్లెైన  వ్ెలి్డింగ్ లోప్యలకు  
చ్క్ పై�ట్టండి. 

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.52

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



154

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.3.53

వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వె్ల్్డబిలిటీ

క్్యస్టీ  ఐర్న్ ప్ర్ల ట్ ప�ై స్ింగిల్ “V” బటటీ  జాయింట్ ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ (1G) (SMAW-23) ల్ో 6mm మందం 
క్లిగి ఉంటుంద్ి. (Single “V” butt joint on cast iron plate 6mm thick in flat position (1G)
(SMAW-23))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• అంచ్యల్న్్య స్ిద్ధం చేయండ్ి, క్్యస్టీ  ఐర్న్ ప్ర్ల ట్ల న్్య స్�ట్ చేయండ్ి మరియు వ్ెలి్డంగ్ చేయండ్ి
• ప్ర్ల ట్ ల్న్్య ప్టరా హీట్ చేయండ్ి మరియు జాయింట్ న్ వ్ేడ్ి చేస్ిన్ తర్య్వత
• ఎల్క్ోటీరో  డ్ ఎంచ్యక్ోండ్ి మరియు క్ర�ంట్ స్�ట్ చేయండ్ి
• డి్ప్యజిట్ ర్ూట్ ర్న్, పగుళ్్ల్ల  ల్ేక్ుండ్్ర ర�ండవ్ మరియు మూడవ్ పర్ుగుల్ు
• బీడ్ీ ప్టక్డం ద్్ర్వర్య ఉమమెడి్ న్్యండ్ి ఒత్తిళ్్లన్్య తగిగాంచండ్ి
• ల్ోప్యల్ క్ొర్క్ు ఉమమెడన్ తన్ఖీ చేయండ్ి.
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జాబ్ స్్టక్�్వన్స్  (Job Sequence)

• గ్ల్ర ండింగ్ (లేద్ా) ఫై�ైల్ చేయడం ద్ావార్్య అంచులను 30° కోణానికి 
బెవ్ెల్ చేయండి రూట్ ముఖానిని 1.5 మిమీ వరకు నిరవాహించండి.

•  పైేలో ట్ లను ఫ్్యలో ట్ పొ జిషన్ లో ఎలెైన్ మై�ంట్ లో ఉంచండి ఒక రూట్ 
గ్యయాప్ 2.50mm.

• తకు్కవ హెైడ్డరాజన్ రకం E7016 (లేద్ా) E7018 ఎలకో్టరో డ్ ను 
ఎంచుకోండి 3.15mm పర్ిమాణం మర్ియు DCEP ధ్ురా వణతను 
ఉపయోగించండి అంటే, కనెక్్ట చేయండి యంతరాం యొక్క 
ట�ర్ిమెనల్ కు ఎలకో్టరో డ్ కేబుల్.

• అవసరమై�ైన భద్రాతా జాగ్రతతిలను అనుసరి్ంచండి.

• ఆకీస్-ఎసైిటలి్న్ టార్చు ని ఉపయోగించి జాబ్ ను 300°Cకి పైీరాహీట్ 
చేయండి మర్ియు థర్్లమె సుద్్దను ఉపయోగించి ఉషో్ణ గ్రతను తనిఖీ 
చేయండి మర్ియు తకు్కవ హెైడ్డరాజన్ ఎలకో్టరో డ్ ని ఉపయోగించి 
రె్ండు చివరలను వ్ెల్్డి  చేయండి.

• టాక్ వ్ెలె్డి డ్ జాయింట్ ను ఫ్్యలో ట్ పొ జిషన్ లో ఉంచండి.

• రూట్ రన్ ను ø3.15mm తకు్కవ హెైడ్డరాజన్ M.S ఉపయోగించి 
డిప్యజిట్ చేయండి. ఎలకో్టరో డ్ రూట్ వ్్యయాపైితి కి భర్్లస్్య.

• రూట్ రన్ శుభరాం. కొంచ్ం ఉపయోగించి 2వ మర్ియు 3వ 
పరుగును డిప్యజిట్ చేయండి నేయడం మర్ియు తరావవాడం 
కద్లిక.

• అంతటా కనిష్ట ఇంటర్ ప్యస్ ఉషో్ణ గ్రత 200°C నిరవాహించండి 
మర్ియు బాల్ పై�యిన్ సుత్తితో వ్ెల్్డి  బీడీను కూడా పైీన్ చేయండి 
పరాత్ పరుగు కోసం అంతరగాత ఒత్తిడి ఏక్యగ్రతను తొలగించండి.

• అవసరమై�ైతే జాబ్ ను వ్ేడి చేసైి, పొ డి ఇసుకలో కప్పండి లేద్ా 
నమెమెది్గ్య చలలోబరచడానికి బూడిద్.

• వె్ల్్డి  ను శుభరాం చసేైి, పగుళ్లలో , సర్ెైన కలయిక కోసం ద్ానిని తనిఖీ 
చేయండి మరి్యు ఇతర ఉపర్ితలం లోప్యలు.

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

క్్యస్టీ  ఐర్న్ ప్ర్ల ట్ ప�ై స్ింగిల్ ‘V’ బట్ జాయింట్(Single ‘V’ butt joint on cast iron plate)
ల్క్యాం: ఇది్ మీకు సహాయం చేసుతి ంది్
• క్్యస్టీ  ఐర్న్ ప్ర్ల ట్ ప�ై స్ింగిల్ ‘V’ బట్ జాయింట్ న్్య స్ిద్ధం చేస్ి వె్ల్్డ  చేయండ్ి.

అంచ్యల్న్్య బెవె్ల్ చేయండ్ి: మాయాచింగ్ లేద్ా ఫైిలిలోంగ్ ద్ావార్్య అంచులను 
30° కోణానికి బవె్ెల్ చేయండి. రూట్ ముఖానిని 1.5 మిమీ (Fig 
1) మై�యింట�యిన్ చేయండి పద్ునెైన అంచులను నివ్్యర్ించండి, 
లేకుంటే అద్ి చిరి్గిపో వచుచు సర్ిగ్యగా  నిరవాహించబడింద్ి.

స్�ట్ మరియు ట్రక్ వ్ెలి్డంగ్: పనిని సమాంతరంగ్య ఫ్్యలో ట్ పొ జిషన్ లో 
ఉంచండి మర్ియు రూట్ క్యయాప్ ని 2.5 mm మై�యింట�ైన్   చేయండి.

పన్న్ ప్టరా హీట్ చేయండ్ి: ఆకీస్-ఎసైిటిలిన్ ఫైేరామ్ ఉపయోగించి పనిని 
300°C వద్్ద  పైీరా హీట్ చేయండి. ( చితరాం   2) తర్కమూ సుద్్ధను 
ఉపయోగించి ఉషో్ణ గ్రతను తనిఖీ చేయండి. (పటాలు 3a & 3b) 
ర్ెండు వ్ెైపులా వ్ెలి్డింగ్ చేయండి. ( చితరాం  )  4)

ర్న్ ల్ న్క్షేప: M.S. ఎలకో్టరో  డ్ (తకు్కవ హెైడ్డరాజన్) 3.15 mm dia 
ఎంచుకోండి.  మరి్యు  డిజిపైితో కర్ెంట్ ను 130-140 యాంగ్స్ వద్్ద  
సై�ట్ చేసైింద్ి. (ఎలకో్టరో  డ్ +v) డిప్యజిట్ రూట్ 80° ఎలకో్టరో  డ్ కోణంతో 
మీడియం ఆరగాన్ పొ డవులతో వ్ెలి్డింగ్ రే్ఖకు నడుసుతి ంద్ి.  ష్యర్్ట ఆరగాన్ 
ను నివ్్యర్ించండి.

వ్ెైర్ బరాష్ ద్ావార్్య నడిచే రూట్ ని శుభరాం చేయండి. 3.15 mm డయలా. 
ఎలకో్టరో  డ్ ని కొద్ి్దగ్య వీవింగ్ మోషన్ తో ఉపయోగించడం ద్ావార్్య 
రె్ండ్డద్ానిని డిప్యజిట్ చేయండి మరి్యు ఎలకో్టరో  డ్ కోణానిని 80° వద్్ద  
ఉంచండి.

వె్లి్డింగ్ లెైన్.. తవ్ేవా చరయాతో ఎలకో్టరో  డ్ ను కద్ిలించండి. క్యస్్ట ఇనుము 
యొక్క ది్వాతవాం తకు్కవగ్య ఉంట్టంద్ి కనుక, కరి్కని లోహం 
సులభంగ్య ఉమమెడంలోకి పరావహించడానికి ఎలకో్టరో  డ్ కు తవ్ేవా చరయా 
ఇవ్్యవాలి.

వ్ెైర్ బరాష్ ద్ావార్్య ర్ెండవ రన్ ని శుభరాం చేయండి.

3.15 మిమీద్ డయలా. ఎలకో్టరో  డ్ ను ఉపయోగించి, సవాల్ప నేత 
కద్లికతో మూడవ రన్ ని డిప్యజిట్ చేయండి. వ్ెలి్డింగ్ ర్ేఖకు ఎలకో్టరో  
డ్ కోణానిని 80° వద్్ద  ఉంచండి. అంతరగాత ఒత్తిళలోను తొలగించడానికి 
బాల్ పైీనల్ సుత్తితో వ్ెలి్డింగ్ బీడీను పూయండి. పనిని పైీరాహీటింగ్ 
ట�ంపరే్చర్  కు వ్ేడి చేయండి. పనిని పొ డి ఇసుక లేద్ా బూడది్ కింద్ 
ఉంచండి మర్ియు నెమమెది్గ్య చలలోబరచడానికి అనుమత్ంచండి.  
వ్ెైర్ బరాష్ ఉపయోగించి  వ్ెలి్డింగ్ ని శుభరాం చేయండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.53
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క్యస్్ట ఐరన్ జాయింట్ లో పగుళలోను నివ్్యర్ించడానికి తకు్కవ హెైడ్డరాజన్ 
ఎలకో్టరో  డ్ మర్ియు పైీరాహీటింగ్, పో స్్ట  హంటింగ్, మీనింగ్ మరి్యు 
నెమమెది్గ్య కూలింగ్ ఉపయోగించడం చాలా అవసరం.

వ్ెలి్డింగ్ నలు తనిఖీ చేయండి: సర్ెైన ఫూయాజ్, పగుళ్లలో  మర్ియు ఇతర 
ఉపరి్తల లోప్యల కొరకు  వ్ెలి్డింగ్ నలు తనిఖీ చేయండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.53

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



157

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.3.54

వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వ్ెల్్డబిలిటీ

MS ప్ర్ల ట్ ప�ై ఆర్గాన్ గోయింగ్ 10 మిమీద మందం (AG-01) (Arc gouging on MS plate 10mm 
thick (AG-01))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఎల్క్ోటీరో  డ్ ఎంచ్యక్ోండ్ి మరియు అవ్స్ర్యల్క్ు అన్్యగుణంగ్య క్ర�ంట్ స్�ట్ చేయండ్ి
• గూగిగాంగ్ చర్యాన్్య ప్యరా ర్ంభించండ్ి మరియు క్ొన్స్్యగించండ్ి
• గోయింగ్ న్ శుభ్రాం చేయండ్ి మరియు తన్ఖీ చేయండ్ి.
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జాబ్ స్్టక్�్వన్స్  (Job Sequence)

• ఇచిచున  సై�ైజు   పరాక్యరం ముక్కలను  మార్్క చసేైి కట్  చేసుకోవ్్యలి.

• సరళ ర్ేఖను మార్్క చేయండి మర్ియు పంచ్ చేయండి.

• పైేలో ట్ ను డౌన్ హాయాండ్ పొ జిషన్ లో ఉంచండి.

• 10 మిమీద్ మంద్మై�ైన పైేలో ట్ కొరకు 4mm డయలా ఎలకో్టరో  డ్ 
ఉపయోగించండి  మరి్యు DC ఎలకో్టరో  డ్ నెగిటివ్ (DCEN) 
ఎంచుకోండి.

• AC లేద్ా DC మై�షీన్ లు ర్ెండింటి కొరకు 300 యాంగ్స్ కర్ెంట్ 
సై�ట్  చేయండి మర్ియు DC ఉపయోగించినటలోయితే DCEN 
ఎంచుకోండి. 

• ఒక వంపు కోణానిని ఉంచి పైేలో ట్  అంచు నుండి ప్యరా రంభించండి.

• కరి్కని లోహానిని  స్్య్థ పైించినపు్పడు  కోణానిని మర్ింత తగిగాంచి 
ఉపర్ితల లోహానిని  తొలగించండి.

• గ్లయింగ్  పుర్్లగత్లో ఉననిపు్పడు  కర్ికని లోహం మరి్యు స్్యలో గ్ 
ను ఆరగాన్ మరి్యు గ్లల్్డి  గ్యడి నుండి తొలగించండి.

• ఎలకో్టరో  డ్ ని వ్ేగంగ్య కద్ిలించండి  మర్ియు  గ్లయింగ్ చరయాను 
నిమంత్రాంచండి. 

• ఆపర్ేషన్ పూర్ితి చేయండి మర్ియు గ్లయింగ్ ఉపరి్తలానిని 
శుభరాం చేయండి.

• మై�తతిద్నం, లోతు మరి్యు ఏకరూపత  కోసం  గ్యడిని తనిఖీ  
చేయండి. 

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

చద్యనైెైన్ పొ జిషన్ ల్ో MS ప్ర్ల ట్ ప�ై 10 మిమీద మందం క్లిగిన్ ఆర్గాన్ గోయింగ్(Arc gouging on MS 
plate 10mm thick in flat position)
ల్క్యాం: ఇద్ి మీకు సహాయం చేసుతి ంది్
• ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో 10 మి.మీ మందప్యట్ట MS ప్ర్ల ట్ ప�ై ఆర్్క గోగింగ్ న్్య స్ిద్ధం చేయండ్ి మరియు చేయండ్ి.

ముక్కలు తయారుచేయాలి:  గ్యయాస్ కటింగ్ ద్ావార్్య  ఇచిచున సై�ైజుల 
పరాక్యరం ముక్కలను మార్్క చసేైి కట్ చేసుకోవ్్యలి.    ఉపరి్తలాలను  
శుభరాం చేయాలి.  సరళ ర్ేఖను మార్్క చేయండి మర్ియు పంచ్ 
చేయండి.

పైేలో ట్ ను  చతే్ కింద్  లేద్ా చద్ువుగ్య ఉంచండి  . 

ఎలకో్టరో  డ్ ఎంచుకోండి మరి్యు కర్ెంట్  సై�ట్ చేయండి  .

4 mm dia ఎంచుకోండి.   10 మిమీద్ మంద్ం కలిగిన పైేలో ట్ కోసం 
గ్లయింగ్ ఎలకో్టరో  డ్.

AC లేద్ా DC m/లో 300 యాంగ్స్ కర్ెంట్  సై�ట్  చేయండి మర్ియు 
DC  ఉపయోగించినటలోయితే (సై�్ట రెయిన్ పొ లార్ిటీ) ఎలకో్టరో  డ్ నెగిటివ్  
(DCEN) సై�ట్ చేయండి. 

పైేలో ట్ ను గ్లయింగ్ చేయడం  : ఎలకో్టరో  డ్ ను అంచు యొక్క    ఒక 
చివరకు 20°-30° మరి్యు  పైేలో ట్  యొక్క  వ్ెనుక ఉపర్ితలానికి 
90°  కోణంతో చూపండి.    ( చితరాం   1) ఆరగాన్ ను కొట్టండి.

ధరించ్య a ర�స్ి్పరషేటర్ క్ొంచ�ం స్్రపు గోయింగ్.

కరి్కని ఫూల్  స్్య్థ పైించబడినపు్పడు, ఎలకో్టరో  డ్ హో ల్డిర్ ను ద్ిగువకు 
ద్ించండి మరి్యు కోణానిని  20°-30°  నుంచి 5°-15°  మధ్యా 
తగిగాంచండి. 

సై�ైడ్ కద్లిక  లేకుండా  ఎలకో్టరో  డ్    ను మారి్్కంగ్ ర్ేఖ వ్ెంటబడి  పైేలో ట్ 
యొక్క  కుడి నుండి ఎడమ వ్ెైపుకు తరలించండి. 

గ్లయింగ్  పుర్్లగత్లో  ఉండగ్య  , కర్ికని కొలను మర్ియు స్్యలో గ్ ను 
ఆరగాన్ మర్ియు గ్లల్్డి  గ్యడి నుండి  ద్ూరంగ్య నెట్టండి.

కట్టవలసైిన కు తవారగ్య ఫూయాజ్ ఎంద్ుకంటే యొక్క ద్ి ఆరగాన్, వ్ేడి 
జరుగు the ఎలకో్టరో  డ్ వ్ేగవంతమై�ైన మర్ియు నియంత్రాంచట the 
గ్లగింగ్ఆ పర్ేషన్

ధృవీక్రించ్యక్ోండ్ి అద్ి the క్ోణం యొక్్క వ్్యల్ు is క్్యద్య 
క్ూడ్్ర గిట్రర్ుగ్య, మరియు తపి్పంచ్యక్ోం grooving క్ూడ్్ర 
ల్ోత్తగ్య..

ఉపయోగం క్షేమం బూటు్ల  మరియు క్్యల్ు గ్యర్ు్డ ల్ు క్ు క్్యప్యడు 
the క్్యళ్్లళు.

ఏకర్ీత్న వ్ెడలు్ప మరి్యు లోతు ఉండేలా ఎలకో్టరో  డ్ సైి్థర్్యంకం 
యొక్క కోణం మర్ియు  పరాయాణానిని మై�యింట�ైన్   చేయండి.

తన్ఖీ చేయండ్ి the గోయింగ్.

కడగడం the Gouging ఉపర్ితలాలు..

గ్లయింగ్ యొక్క మృద్ుతవాం, లోతు మర్ియు ఏకరూపతను  తనిఖీ  
చేయండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.54
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.3.55

వ్ెల్్డర్ (ప�ైప్) (Welder (Pipe)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వ్ెల్్డబిలిటీ

అల్ూయామిన్యం ష్టట్ ప�ై చత్తర్స్్యరా క్్యర్ బటటీ  జాయింట్ ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో 3 మిమీద మందం (OAW-20) 
(Square butt joint on aluminium sheet 3mm thick in flat position (OAW-20))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• అంచ్యల్న్్య శుభ్రాం చేస్ిన్ తర్ువ్్యత ష్టట్ ల్న్్య త్న్ం ర్ూట్ క్్యయాప్ తో స్�ట్ చేయండ్ి.
• స్ర�ైన్ మంటన్్య స్�ట్ చేయండ్ి, పిల్్ల ర్ ర్యడ్, గ్యయాస్ నై్రజిల్, గ్యయాస్, ప్టడనై్రల్ు మరియు ఫ్్ల క్స్ ఎంచ్యక్ోండ్ి
• పన్న్ అవ్స్ర్మెైన్ ఉషో్ణ గ్రతక్ు ప్టరా హీట్ చేయండ్ి
• అల్ూయామిన్యం బటటీ  జాయింట్ న్్య వ్ెల్్డర్ చేయండి్
• జాయింట్ వ్ద్ద  ర్ంధ్రరా ల్ు ఏర్్పడక్ుండ్్ర అంచ్యల్ క్లిక్న్్య ధృవీక్రించండ్ి.
• క్�మిక్ల్ క్్ట్లన్ంగ్ ద్్ర్వర్య వ్ెలి్డంగ్ న్్యంచి ఫ్్ల క్స్ అవ్శేష్యల్న్్య తొల్గించండ్ి.
• వె్లి్డంగ్ ల్ోప్యల్న్్య తన్ఖీ చేయండ్ి.
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జాబ్ స్్టక్�్వన్స్  (Job Sequence)

• చద్రపు అంచులతో కొలత పరాక్యరం అలూయామినియం షీట్ 
తయారు  చేయండి.

• సై�్టయిన్ లెస్ సైీ్టల్ వ్ెైర్ బరాష్/స్్యలవారంటే ఉపయోగించి  ఉపర్ితల 
ఆకైెస్డ్ మర్ియు ఇతర మలినాలను  తొలగించడం కొరకు షీటలో  
యొక్క ఉపర్ితలం మర్ియు అంచులను శుభరాం చేయండి.

• గెైైండింగ్ మై�షిన్ లో అలూయామినియం షీట్ లను గైైెండర్ చేయవద్ు్ద .

• బటెి్టంగ్ అంచులపై�ై పైేస్్ట  ఫ్లో క్స్ ను వర్ితించండి.

• షీట్ లను 1.5 mm - 2 mm రూట్ క్యయాప్ తో సై�ట్ చేయండి.  
(చితరాం 1) అలూయామినియం యొక్క ఉష్ణ  విసతిరణ ఎకు్కవగ్య 
ఉననింద్ున, బట్ట వె్లి్డింగ్ ల కొరకు జాయింట్ యొక్క 100 
మిమీద్ పొ డవులకు సుమారు 1 మిమీద్ వద్్ద  పై�ర్ిగే విధ్ంగ్య 
రూట్ క్యయాప్ సై�ట్ చేయవచుచు.

• బూలో  పై�ైపుపై�ై నాజిల్ నెంబరు 5ను పైిక్స్ చేయండి మర్ియు ర్ెండు 
వ్్యయువుల కొరకు 0.15 kg/sq.cm2 వ్్యయు పైీడనానిని 
సరు్ద బాట్ట  చేయండి.

• కఠినమై�ైన తటస్థ  మంటను సరు్ద బాట్ట చేయండి. ( చితరాం 2)

• సిైలిక్యన్ అలూయామినియం పైిలలో ర్ ర్్యడ్ 3 mm ఉపయోగించండి 
మరి్యు పిైలలో ర్ ర్్యడ్ పై�ై పైేస్ టీరా ఫ్లో క్స్ వరి్తించండి.

• ఉమమెడి యొక్క ర్ెండు చివర్్లలో  మర్ియు మధ్యాలో టాక్-వె్లి్డింగ్.

•  బూలో  పై�ైప్ ఫైేరామ్ ను ఉపయోగించి వ్ెలి్డింగ్ సమయంలో విసతిరణ 
పరాభావ్్యనిని త్ర్ిగి అంచనా వ్ేయడానికి పనిని 150° - 180°C 
ఉషో్ణ గ్రతకు పైీరా హీట్ చేయండి.

•  బ్లలో  పై�ైప్ ను 40° నుంచి 50° కోణంలో మరి్యు పైిలలో ర్ ర్్యడ్ ను 
30° - 40° కోణంలో పట్ట్ట కోవడం ద్ావార్్య ఎడమువ్ెైపు ట�కినిక్ 
ద్ావార్్య వ్ెలి్డింగ్  ప్యరా రంభించండి. (చితరాం 3)

• వె్లి్డింగ్ పూర్ణయిేయా వరకు మంట యొక్క బయటి కవరు నుండి 
పైిలలో ర్ ర్్యడ్ ఎండ్ ను తొలగించవద్ు్ద .

• 10% సలూ్ఫయూరి్క్ యాసైిడ్ ద్రాా వణంలో కడగడం ద్ావార్్య వ్ెల్డిర్ ని 
శుభరాం చేయండి.

• వే్డి లేద్ా చలలోని నీటిలో కడగడం ద్ావార్్య వె్లు్డి ని మళ్లో కడగ్యలి.

• వె్ల్డిర్ పై�ై ఫ్లో క్స్ ఆనవ్్యళ్లలో  ఉండకూడద్ు.  వ్ెలి్డింగ్ పూరతియిన 
తర్్యవాత ఇద్ి తుపు్ప పట్టడానికి క్యరణమవుతుంది్. 

• వె్లి్డింగ్ లోప్యలను తనిఖీ చేయండి.

• జాయింట్ యొక్క చివర సమీపైిసుతి ననిపు్పడు, బూలో  పై�ైప్ మర్ియు 
పైిలలో ర్ ర్్యడ్ కోణానిని తగిగాంచండి మర్ియు లోపలి శంఖువలన పై�ైకి 
లేపండి .  కీలు క్యలిపో కుండా ఉండటానికి ఇలా చేస్్యతి రు .

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.55
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నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

3 మిమీద మందం క్లిగిన్ అల్ూయామిన్యం ష్టట్ ప�ై చత్తర్స్్యరా క్్యర్ బటటీ  జాయింట్్(Square butt joint on 
aluminium sheet of 3mm thick)
ల్క్యాం: ఇది్ మీకు సహాయపడుతుంద్ి
• 3 మిమీద మందం క్లిగిన్ అల్ూయామిన్యం ష్టట్ ప�ై చత్తర్స్్యరా క్్యర్ బటటీ  జాయింట్ న్్య తయార్ు చసే్ి వె్లి్డంగ్ చేయండ్ి

చతురస్్యరా క్యర అంచులను తయారు చసేైేటపు్పడు జతచేయడానికి 
అంచులపై�ై నోచడ నలు తయారు చేయండి. చితరాం 1

కఠినమై�ైన తటస్థ  మంటను సై�ట్ చేయడం కష్టం క్యబటి్ట  అలూయామినియం 
వ్ెలి్డింగ్ కోసం చాలా చినని క్యరుబుర్ెైజింగ్ ఫైేరామ్ సై�ట్ చేయబడుతుంది్.

లెఫ్్య్ట వేర్్డి ట�కనిిక్ ఉపయోగించేటపు్పడు, వ్ెలి్డింగ్ పుర్్లగమిసుతి నని కొదీ్్ద  
బూలో  పై�ైప్ యాంగిల్ క్రమంగ్య తగుగా తుంద్ి.  చితరాం 2.

అలూయామినియం కరగినపు్పడు రంగు మారద్ు క్యబటి్ట , బేస్ మై�టల్  
యొక్క ఉపరి్తలాలపై�ై ఆకెైస్డ్ ఫైిల్మె కుంచించుకుపో వడానిని జాగ్రతతిగ్య  
గమనించండి  , ఇద్ి బేస్ మై�టల్ కరగడం ప్యరా రంభానిని సూచిసుతి ంది్.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.3.55
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.4.56

వ్ెల్్డర్ (Welder) - ప్్యలా స్్యమా క్టింగ్ 

వ్్యయాప్్యరంల్ో ఉపయోగించే యంత్్రరా ల్త్ో పరిచయం (Familiarization with the machinery used in 
the trade)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• టేబుల్ ల్ో ఉపయోగించే మెషని్రీల్న్్య త్ెల్ుస్యక్ోండి.
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.4.56
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.4.56
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• మీ వర్క్ షాప్ లోని  యంతరాా లను గుర్్తతించండి.

• యంత్రాం మర్్తయు వాటి ఉపయోగాలను పేర్్కక్నండి.

• దానిని పటిటిక 1లో నమోదు  చేయండి.

పటిటి క్ 1:  యంతరాా నిని  సూచించడం  మర్్తయు ఇన్ సటి ్రక్చర్ సహాయంతో మెషిన్ పేరును  ఉపయోగ్తంచడం.

పటిటి క్ 1

ఎస్.నో.  యంత్రాం యొక్్క  పేరు ఉపయోగ్యల్ు[మారు్చ]

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

ఇన్ సటి ్రకటిర్ దావార్ా  చెక్ చేయించండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.4.56

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



166

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.4.57

వ్ెల్్డర్ (Welder) - ప్్యలా స్్యమా క్టింగ్ 

గ్యయాస్ క్టింగ్  పద్్ధత్ుల్న్్య ఉపయోగించి  ఎంఎస్ పేలా గలాప�ై క్టింగ్ ప్్యరా క్్టటిస్  (Cutting practice on M.S 
plates using gas cutting methods)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• సర్వైన్ క్టింగ్ అల్వ్ెన్స్ ఉంచడం ద్్రవెర్య పేలా ట్ (జాబ్)ప�ై  క్టింగ్ ల్�ైన్ న్ల్ు మార్్క చేయండి 
• ఎమెమాస్  ప�ై క్ట్ ల్�ైన్ ప్్యరా క్్టటిస్  చేయండి.  గ్యయాస్ క్టింగ్ ఉపయోగించే పేలా ట్
• పనిని స�టి రెయిన్ మరియు బె వ్ెల్ క్టింగ్ క్ొరక్ు స�ట్ చేయండి
• సర్వైన్ స�ైజు క్టింగ్ న్రజిల్ ఎంచ్యక్ోండి మరియు విభిన్్న పేలా ట్ మంద్ం క్ొరక్ు ఆక్్సస్జన్ పీడన్రని్న క్త్తిరించండి
• పీరా హంటింగ్ ఫే్రామ్ ని సరుదు బాటు  చేయండి మరియు చేత్త్ో సరళ రేఖ  క్టింగ్ మరియు బె వ్ెల్లాంగ్ ని ఉత్్పత్తి  చేయండి
• గ్యయాస్ క్ట్ అంచ్యల్న్్య శుభ్రాం  చేయండి మరియు ల్ోప్్యల్న్్య త్నిఖీ చేయండి.

జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

నేరుగ్య క్ోత్ల్ు చేయడం

• అనిని భదరాతా దుసుతి లను ధర్్తంచండి.

• గాయాస్ వెల్్డింగ్ ప్ాలా ంట్ ను కటిటింగ్ తో సెట్ చేయండి బ్్లలా పెైప్, మర్్తయు 
కటిటింగ్ ఆక్్ససిజన్ రె్గుయాలేటర్.

• పరాక్ారం సర్ెైన కటిటింగ్ నాజిల్ ని అమర్చండి కత్తిర్్తంచాల్సిన మెటల్ 
మందం (M.S. పేలా ట్ క్ోసం 10mm మందం 1.2mm డయా 
ఉపయోగ్తంచండి. కంచె కటింగుము కుక్)

• ఆక్్ససిజన్ మర్్తయు ఎసిటిలీన్ వాయువు పీడనం ర్ెండింటినీ 
సరుదు బ్్యటు చేయండి కటిటింగ్ నాజిల్ పర్్తమాణం పరాక్ారం. (ఆక్్ససిజన్ 
1,6 kg/sq.cm మర్్తయు ఎసిటిలీన్ 0.15 kg/sq.cm)

ఒత్తిడిని సరుదు బాటు చేస్యతి న్్నపు్పడు, ఉంచండి క్టింగ్ బ్లలా ప�ైప్ 
క్వ్్యటాల్ు త్ెరవబడత్్రయి.

• (తీసుక్ోవడం) 200 x 150 x 10 మందప్ాటి పేలా ట్ ను తీసుకుని, 
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పేలా ట్ పెై ఒక వెైపు నుండి 15 మిమీ మర్్తయు 25 మిమీ (వరుసగా 
సెటి ్రయిట్ మర్్తయు బ్ెవెల్ కటింగ్ క్ోసం) మర్్కక వెైపున ఉనని 
సరళ ర్ేఖలను శుభరాం చేసి, గుర్్తతించండి మర్్తయు పంచ్ చేయండి.

• త్టస్థ  మంటను సెట్ చేయండి.

• గాయాస్ వెల్్డింగ్ గా గుల్సి ధర్్తంచండి.

• బ్్లలా పెై ను కట్ ల�ైన్ మర్్తయు  కటింగ్ నాజిల్ అక్ం మధయా 
మర్్తయు నాజిల్ మర్్తయు పేలా ట్  యొకక్ ఉపర్్తత్లం  మధయా 900 
క్ోణంలో పటుటి క్ోండి  .

•  పంచ్ చేయబ్డిన ల�ైన్ యొకక్ ఒక చెరవను వెర్్రరీ ర్ెడ్ హాట్ 
కండిషన్  వరకు  వేడి చేయండి. 

• వర్క్ పీస్ మర్్తయు నాజిల్ యొకక్ చివర మధయా దూర్ానిని 
సుమారు 5 మిమీద ఉండేలా చూసుక్ోండి.

• పీరా హీట్ క్ోన్ ను పేలా ట్  పెైన  సుమారు 1.6 మిమీద ఉంచండి  .

• మంటను చిట్యక్ పర్్తమాణం గంటే క్ొంచెం  పదెదు  దిగా  
వృతాతి క్ారంలో కదిల్ంచండి.      వెర్్రరీ ఎరుపు రంగులోక్్స లోహానిని 
వేడి చేసినపుపుడు,  చిట్యక్ను పేలా ట్    అంచుకు  త్రల్ంచండి.

• కటింగ్ ఆక్్ససిజన్ ల్వర్  ను వెంటనే ఆపరే్ట్  చేయండి మర్్తయు 
ట్యర్చర్ ని కటింగ్ దిశలో నెమముదిగా కదిల్ంచండి.

• సర్ెైన ట్యర్చర్ వేగం మర్్తయు  పేలా ట్ ఉపర్్తత్లం మర్్తయు  కట్   
యొకక్ చివర్్త   వరకు నాజిల్  మధయా దూర్ానిని ప్ాటించండి  .

• ఒకవేళ ప్ొ డవెైన పేలా టలా ను కత్తిర్్తంచాల్సి వసేతి , మంచి  సరళ 
వాయువు క్ోత్ ఉపర్్తత్లానిని ప్ొ ందడానిక్్స, క్ోత్  ర్ేఖకు 
సమాంత్రంగా  ఒక సరళమెైన అంచుల ఫ్ాలా ట్ ను బిగ్తంచండి 
మర్్తయు  జత్ చేయబ్డ్డి  సేపుర్ గెైడ్ ని ఉపయోగ్తంచండి.     క్ోత్కు 

క్ాగడా.  క్ాయాంప్ చేయబ్డ్డి  ఫ్ాలా ట్ వెంటబ్డి  ట్యర్చర్ ని ఏర్్రత్గా 
కదలి్ంచండి మర్్తయు ఫ్ాలా ట్  కు ఎదురుగా ఉనని సేపుర్  గెైడ్ ని 
నొకక్ండి.

• కట్ పూరతియిన త్రువాత్  కటింగ్ ఆక్్ససిజన్ ల్వర్ ను  విడుదల 
చేయండి మర్్తయు మంటను ఆపివేయండి.  

• కత్తిర్్తంచిన అంచుకు అంటుకునని  ఏజెైనా స్ాలా గ్  ను తొలగ్తంచిన 
త్రువాత్ కత్తిర్్తంచిన ఉపర్్తత్లానిని వెైర్ బ్రాష్  దావార్ా శుభరాం   
చేయండి  .

బె వ్ెల్ క్ోత్ల్ు చేయడం

• 25 మిమీద తేడాతో  సెటి ్రయిన్ ల�ైనరలాను మార్క్ చేయండి మర్్తయు 
పంచ్ చేయండి.

• ఒక బ్ె వెల్    ను కత్తిర్్తంచడానిక్్స  పేలా గలాపెై ఒకటి లేదా ర్ెండు ఫ్ాలా ట్ 
నలు ఉంచండి మర్్తయు ఫ్ాలా ట్    పల�ై నాజిల్ ను ఉంచడం దావార్ా  
కటింగ్ నాజిల్ ను గుణీకర్్తంచండి. 

• ట్యర్చర్  ను ఎడమ చతే్లో పటుటి క్ొని,    వలె్గ్తంచి, లంబ్ంగా 30-
350 వరకు   వంచండి.

• సెటి ్రయిన్ ల�ైన్ కటింగ్ లో  చేసిన టులా గా ట్యర్చర్ ని ర్ెండు చేత్ులపెై 
పటుటి క్ొని  పీరా హీట్ చేసి కట్ స్ాటి ర్టి చేయండి.    పరాయాణ వేగానిని 
పెంచడం దావార్ా క్ార్పు నింపడానిని నివార్్తంచండి.

• చివర్్లలా   ట్యర్చర్   ఆఫ్ చేసి స్ాలా గ్ పెై ఉనని  వాటర్ చిప్  లో 
ముంచాల్. 

• శుభరామెైన మర్్తయు మంచి గాయాస్ కట్     ఉపర్్తత్లంతో   ప్ొ డవెైన 
పేలా ట్ యొకక్ అంచును కనుగ్కనడానిక్్స  , ట్యర్చర్ కు  బ్ె వెల్లాంగ్ 
అట్యచ్ మెంట్ ఉపయోగ్తంచండి  మర్్తయు ట్యర్చర్ యొకక్  
నాజిల్ ని ముఖానిక్్స వంచండి. బ్ె వెల్ యొకక్ క్ోణం అవసరం  .

నెైపుణ్యా క్్రమం(Skill Sequence)

గ్యయాస్ క్ోత్(Gas cutting)

(చిత్రాం) 1 లో చూపించిన విధంగా గాయాస్ కటింగ్ ప్ాలా ంట్ ను సెట్ 
చేయడం.

సెటి ్రయిన్ ల�ైన్ కటింగ్ క్ొరకు పనిని సెట్ చేయడం (చిత్రాం  2): పేలా ట్ 
పెై 7 సరళ  ర్ేఖలను మార్క్ చేయండి మర్్తయు పంచ్ చేయండి, 
ఒక    సరళ ర్ేఖ  క్ోత్కు 15  మిమీద దూరంలో  మర్్తయు 3 ల�ైనులా  
25 మిమీద దూరంలో ఉంట్యయి.    మర్్ల అంచున  బ్ె వెల్ కటింగ్.

అదే మందం క్ోసం   చత్ురస్రాా క్ార  క్ోత్తో ప్ో ల్సేతి  బ్ె వెల్ కట్ క్ోసం 
బ్ె వెల్ మందం ఎకుక్వగా  ఉంటుంది. కటింగ్ బ్్లలా  పెైప్ లో కటింగ్ 
నాజిల్ ని సర్్తగాగా  పిక్సి చేయండి.  (చిత్రాం 3)

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.4.57
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ఎలాంటి సెైడ్ టు సెైడ్ కదల్క లేకుండా నేరుగా పరాయాణించేలా 
చూసుక్ోవాల్.

కట్ పూర్ణయి్యయా వరకు పేలా ట్ ఉపర్్తత్లంతో నాజిల్ క్ోణం 90°  ఉంటుంది.

కటింగ్ ఆక్్ససిజన్ వాల్వా   ను పూర్్తతిగా తెరవండి.

వీల�ై తే     పేలా ట్  కు ఒక సరళమెైన అంచు లేదా టెంపేలా ట్ ని పిక్సి  
చేయండి  మర్్తయు నాజిల్  యొకక్  చివర మధయా సి్థరమెైన దూర్ానిని 
ధృవీకర్్తంచడం క్ొరకు కటింగ్ నాజిల్ కు ఒక సప్ో ర్టి ని  పిక్సి చేయండి.   
పేలా ట్ ఉపర్్తత్లం మర్్తయు ఏకర్్రత్న గ్తట్యరుగా కత్తిర్్తంచడానిని 
నిరవాహించండి. (చిత్రాం 4)

కటింగ్ ని దీని క్ొరకు త్నిఖీ చేయండి

– ఏకర్్రత్న మర్్తయు మృదువెైన క్ోత్ లేదా డరాా గ్ ల�ైన్

– సూటిగా, పదునుగా..

– క్ోత్ యొకక్ వెడలుపు (క్ార్పు) (చిత్రాం 5)

బ్ే వెల్ కటింగ్: (చిత్రాం 6) లో చూపించిన విధంగా పనిని సెట్ 
చేయండి.  కటింగ్ బ్్లలా  పెైప్ (నాజిల్) ను (అవసరమెైన) 60 - 55° 
క్ోణంలో పటుటి క్ోండి, త్దావార్ా పేలా ట్ పెై బ్ె వెల్ క్ోణం 30 - 350 
ఉంటుంది. (చిత్రాం 7)

కట్ ల�ైన్ యొకక్ దిగువ భ్్యగంలో ఎటువంటి అడ్డింకులు ఉండర్ాదు 
మర్్తయు ఉద్యయాగం నుండి విడిప్ో యి్య భ్్యగం సేవాచ్ఛగా పడిప్ో యి్యలా 
ఉండాల్.

ముందుగా వేడి చేయండిమొదలు పెటటిడం మొన కు వెర్్రరీ ఎరుపు 
రంగు

ఉంచ్య ద్ి ద్ూరం మధ్యా ద్ివర్్క పీస్ మరియుద్ిముక్ు్క 
గురించి 5 మి. మీ క్ు త్పి్పంచ్యక్ోం ఎద్్యరుద్ెబ్బ.. ( (చిత్రాం)7)

కటింగ్ ఆక్్ససిజన్ ల్వర్ ను నొకక్డం దావార్ా అదనపు ఆక్్ససిజన్ ను 
విడుదల చేయండి, కటింగ్ చరయాను గమనించండి మర్్తయు పంచ్ 
చేయబ్డ్డి  ర్ేఖ వెంటబ్డి ఏకర్్రత్న వేగంతో కదలడం ప్రాా రంభించండి.  
(చిత్రాం 8)

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.4.57
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మీరు ఉపయోగించే ద్్రడిక్ంటే త్క్ు్కవ క్టింగ్ వ్ేగ్యని్న 
ఉంచండి a త్న్్నగ్య క్త్తిరించ్య క్ొరక్ుద్ి అద్ే ద్ళసరి.

కట్ సరళ రే్ఖ వెంటబ్డి ఉందని నిర్ధర్్తంచుక్ోవడానిక్్స మర్్తయు సర్ెైన  
క్ోణానిని నిరవాహించడానిక్్స ఒకటి లేదా అంత్కంటే ఎకుక్వ సెటి ్రయిన్ 
బ్్యర్ నలు కటింగ్ జాబ్ కు పిక్సి  చేయండి.

బ్ె వెల్ కట్ యొకక్ త్నిఖీ: కత్తిర్్తంచిన ఉపర్్తత్లానిక్్స జిపిపుంగ్ సుత్తి  
మర్్తయు వెైర్ బ్రాష్ తో అంటుకుననిటలాయితే స్ాలా గ్ ను శుభరాం చేయండి 
మర్్తయు ఏజెైనా గాయాస్ కటింగ్ లోప్ాలను త్నిఖీ చేయండి.

అదుభుత్మెైన ట్యప్ ఎడ్జ్  మర్్తయు చాలా సిముత్ కట్ ఫేస్ దావార్ా 
మంచి క్ావాల్టీ చూపించబ్డుత్ుంది. కట్ చేసిన భ్్యగం డెైమెన్షనల్ 
గా ఖచి్చత్మెైనది.

పేలవమెైన నాణయాత్ వలలా  గ్లయింగ్ జరుగుత్ుంది, ఇది చాలా స్ాధారణ 
లోపం. ఇది అధిక వేగం లేదా చాలా త్కుక్వ పీరా హీట్ మంట వలలా  
సంభవిసుతి ంది.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.4.57
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.4.58

వ్ెల్్డర్ (Welder) - ప్్యలా స్్యమా క్టింగ్ 

ప్్యలా స్్యమా క్టింగ్  పద్్ధత్ుల్న్్య ఉపయోగించి   ఎంఎస్ పేలా ట్ ల్న్్య క్త్తిరించే విధ్రన్ం(Cutting practice of 
MS plates using plasma cutting methods)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• సర్వైన్ క్టింగ్ అల్వ్ెన్స్ ఉంచడం ద్్రవెర్య పేలా ట్ (జాబ్)ప�ై  క్టింగ్ ల్�ైన్ న్ల్ు మార్్క చేయండి 
• పనిని స�టి రెయిన్ క్టింగ్ క్ొరక్ు స�ట్ చేయండి
• అంచ్యల్న్్య శుభ్రాం చేయండి మరియు ల్ోప్్యల్న్్య త్నిఖీ చేయండి.

జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• ట్యర్్చ ను బ్ేస్ మెటల్ అంచుకు వీల�ైనంత్ దగగారగా ఉంచడం 
దావార్ా కత్తిర్్తంచడం ప్రాా రంభించండి.

• పెైలట్ ఆర్క్ ను మండించడానిక్్స టిరాగగార్ ను లాగండి.

• కటిటింగ్ ఆర్క్ ను మండించడానిక్్స వర్క్ పీస్ దగగార ట్యర్్చ ను 
త్రల్ంచండి

• ఆర్క్ దావార్ా చ్కచు్చకుప్ో యి్య వరకు వేచి ఉండండి వర్క్ పీస్ 
దిగువన.

• వర్క్ పీస్ కు లంబ్ంగా ట్యర్్చ ను నెమముదిగా కదలడం 
ప్రాా రంభించండి. మీ వేగానిని అంచనా వేయడానిక్్స వర్క్ పీస్ 
దిగువన వదిలే స్ాపుర్క్ లను చూడండి. పేలా ట్ దిగువన స్ాపుర్క్స్ 
కనిపించకప్ో తే, మీరు మెటల్ని చ్కచు్చకుప్ో లేదు. ఇది వేగం 
చాలా వేగంగా ఉంది లేదా మీకు సర్్తప్ో దు అవుటుపుట్ యాంపరి్ేజ్.

• కట్ చివర్్తలో, ట్యర్్చ ను క్ొదిదుగా క్ోణం చేయండి లేదా పూర్్తతిగా 
కట్ పూర్్తతి చేయడానిక్్స కులా పతి ంగా ప్ాజ్ చేయండి వయావస్థలు.

• పో్ స్టి-ఫ్ోలా  సర్కక్యూట్ ను అందించండి, ప్ో స్టి-ఫ్ోలా  ఎయిర్ 
ర్ెడీ త్ర్ావాత్ క్ొదిదు  క్ాలం ప్ాటు క్ొనస్ాగుత్ుంది టిరాగగార్ 
అనేది మంటను చలలాబ్రచడానిక్్స విడుదలలు మర్్తయు 
వినియోగ్తంచదగ్తన భ్్యగాలు. అయితే, కటింగ్ ఉంటుంది వెంటనే 
పునఃప్రాా రంభించబ్డింది.

• కటిటింగ్ వేగానిని పెంచడానిక్్స, ఇది సిఫారుసి చేయబ్డింది మీ 
పవర్ స్ో ర్సి ని అందర్్తక్ీ పూర్్తతి అవుట్ పుట్ గా మార్చడానిక్్స 
పదార్థం మందం.
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నెైపుణ్యా క్్రమం(Skill Sequence)

ప్్యలా స్్యమా క్ోత్(Plasma cutting)

పీరా-క్ట్ చెక్ ల్స్టి

కంపెరాషన్ లేదా బ్్యటిల్ గంజ్  వదదు   గాయాస్/ఎయిర్ పెరాషర్ చెక్  చేయండి.  
ప్ాలా స్ాము యంతరాా నిని ఆన్ చేయండి. 

యాంపిర్ేజ్ కంట్రరా ల్ సెట్ చేయండి (స్ాధారణంగా గర్్తషటింగా) మర్్తయు  
గాల్ పీడనానిని త్నిఖీ చేయండి.

నేల క్ాయాంప్   ను  స్ాధయామెైనంత్    వరకు   క్ోత్కు దగగారగా ఉంచండి 
మర్్తయు  స్ాధయామనపుపుడు  క్ాయాంప్ ను వర్క్ పీస్ పెై ఉంచండి.   
వర్క్ క్ేబ్ుల్ మర్్తయు క్ాయాంప్ మధయా  ఏజెైనా  లూజర్ కనకె్న్ లు  
ఉనానియా అనని చెక్ చేయండి. 

క్టింగ్ టెక్్స్నక్

ద్శ 1: డరాా గ్ షీల్్డి  ను బ్ేస్ మెటల్ అంచున ఉంచండి, లేదా 
సర్ెైన  స్ాటి ండ్ దూర్ానిని పటుటి క్ోండి (స్ాధారణంగా  
1/8 అంగుళాలు). ఆరగాన్ ను నేరుగా కందకు మళ్లాంచండి. 
(లాగడం)   చిట్యక్   జీవితానిని త్గ్తగాసుతి ంది). 

టిరాగ్గర్  నొక్్కబడని్ వ్ెంటనే ఆర్గన్ ప్్యరా రంభ్మవుత్ుంద్ి  

ద్శ 2:  టిరాగగార్ లాకుని పెంచండి, టిరాగగారుని  నొకక్ండి మర్్తయు పెైలట్ 
ఆరగాన్ వెంటనే ప్రాా రంభమవుత్ుంది.

స�టిప్ 3:  కటింగ్ ఆరగాన్ ప్రాా రంభమెైన త్ర్ావాత్,  ట్యర్చరలాను   నెమముదిగా 
లోహానిక్్స అడ్డింగా కదిల్ంచడం ప్రాా రంభించండి.  

స�టిప్ 4: స్ార్క్ లు మెటల్ దావార్ా మర్్తయు కట్  యొకక్ దిగువకు  
వళె్లలా లా మీ వేగానిని  సరుదు బ్్యటు చేయండి.

ఒకవేళ పేలా టు అడుగుని స్ార్క్ లు  కనిపించినటలాయితే,   ఆరగాన్ 
లోహంలోక్్స చ్కచు్చకుపో్ దు.  ట్యర్చరలాను చాలా వేగంగా కదలి్ంచడం, 
త్నం యాంపరేి్జ్ లేకప్ో వడం లేదా ప్ాలా స్ాము ఆవిర్్తని ఒక  క్ోణం వదదు  
(నేరుగా  కందకు క్ాదు)  నడిపించడం  వలలా  ఇది  సంభవిసుతి ంది.  
ప్రాా ముఖయాత్ లేని గ్రరీ  డింగ్  కూడా ఈ సమసయాకు క్ారణం క్ావచు్చ.

ద్శ 5: క్ోత్ చివరలో,   లోహానిని పూర్్తతిగా విచి్ఛననిం చేయడానిక్్స 
టిరాగగారుని విడుదల చేయడానిక్్స ముందు ట్యర్చరలాను చివర్్త 
అంచు  వెైపు  క్ొదిదుగా క్ోణం చేయండి లేదా  క్ొదిదు  సేపు 
విర్ామం ఇవవాండి.

స�టిప్ 6: ట్యర్చరలాను చలలాబ్రచడానిక్్స, టిరాగగారుని విడుదల చేసిన త్ర్ావాత్ 
20-30 సెకనుల ప్ాటు ప్ో స్టి  ఫ్ూలా  గాల్ క్ొనస్ాగుత్ుంది ;  
ప్ో స్టి  ఫ్ూలా  సమయంలో టిరాగగార్ ను నొకక్డం  త్క్ణమే ఆరగాన్ 
ను  పునఃప్రాా రంభించండి

సర్ెైన   వేగంతో పరాయాణించడం   వలలా   క్ోత్ యొకక్ అడుగు భ్్యగంలో 
త్కుక్వ డరాస్ తో  చాలా శుభరామెైన క్ోత్  ఏరపుడుత్ుంది, అలాగే లోహానిక్్స 
త్కుక్వ లేదా ఎటువంటి వక్ీతికరణ ఉండదు.  పరాయాణ వేగం  చాలా 
నెమముదిగా ఉంటే,  మీరు  కత్తిర్్తంచే  పదార్థం   వేడిగా మారుత్ుంది 
మర్్తయు ఎకుక్వ డరాస్ పేరుకుప్ో వచు్చ.   డరాస్ త్గ్తగాంచడానిక్్స, పరాయాణ 
వేగానిని పెంచడానిక్్స లేదా  యాంపరేి్జ్ని త్గ్తగాంచడానిక్్స (  ర్ేట్సి కట్ 
క్ోసం).  మీరు  ఒక యంతరాా నిని దాని గర్్తషటి  మందానిక్్స నెటిటినపుపుడు 
కూడా డరాస్ పేరుకుపో్ త్ుంది.  దీనిక్్స  ఏక్ెైక చిక్్సత్సి పదెదు   యంత్రాం.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.4.58
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.4.59

వ్ెల్్డర్ (Welder) - ప్్యలా స్్యమా క్టింగ్ 

గోయింగ్ ప్్యరా క్్టటిస్[మారు్చ](Gouging practice)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఎల్క్ోటిరో  డ్ ఎంచ్యక్ోండి మరియు అవసర్యల్క్ు అన్్యగుణ్ంగ్య క్ర్వంట్ స�ట్ చేయండి
• గూగి్గంగ్ చరయాన్్య ప్్యరా రంభించండి మరియు క్ొన్స్్యగించండి
• గోయింగ్ ని శుభ్రాం చేయండి మరియు త్నిఖీ చేయండి.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• ఇచి్చన  సెైజ్   పరాక్ారం ముకక్లను  మార్క్ చేసి కట్  చేసుక్ోవాల్.

• సరళ ర్ేఖను మార్క్ చేయండి మర్్తయు పంచ్ చేయండి.

• పేలా ట్ ను డౌన్ హాయాండ్ ప్ొ జిషన్ లో ఉంచండి.

• 10 మిమీద మందమెైన పేలా ట్ క్ోసం 4  మిమీద డయలా ఎలక్ోటిరో  డ్ 
ఉపయోగ్తంచండి.

• AC లేదా DC మెషీన్ లు ర్ెండింటి క్ొరకు 300 యాంగ్సి కర్ెంట్ 
సెట్  చేయండి మర్్తయు DC ఉపయోగ్తంచినటలాయితే DCEN 
ఎంచుక్ోండి. 

• ఒక వంపు క్ోణానిని ఉంచి పేలా ట్  అంచు నుండి ప్రాా రంభించండి

•  కర్్తకని లోహానిని  స్ా్థ పించినపుపుడు  క్ోణానిని మర్్తంత్ త్గ్తగాంచి 
ఉపర్్తత్ల లోహానిని  తొలగ్తంచండి.

•  గ్లయింగ్  పుర్్లగత్లో ఉననిపుపుడు  కర్్తకని లోహం మర్్తయు స్ాలా గ్ 
ను ఆరగాన్ మర్్తయు గ్లల్్డి  గాడి నుండి తొలగ్తంచండి.

• ఎలక్ోటిరో  డ్ ని వేగంగా కదలి్ంచండి  మర్్తయు  గ్లయింగ్ చరయాను 
నిమంత్రాంచండి. 

• ఆపర్ేషన్ పూర్్తతి చేయండి మర్్తయు గ్లయింగ్ ఉపర్్తత్లానిని 
శుభరాం చేయండి.

• మెత్తిదనం,లోత్ు మర్్తయు ఏకర్కపత్  క్ోసం  గాడిని త్నిఖీ  
చేయండి. 

నెైపుణ్యా క్్రమం(Skill Sequence)

చద్్యనెైన్ ప్ొ జిషన్ ల్ో MS పేలా ట్ ప�ై 10 మిమీద్ మంద్ం క్ల్గిన్ ఆర్గన్ గోయింగ్(Arc gouging on MS 
plate 10mm thick in flat position)
ల్క్యాం: ఇది  మీకు సహాయపడుత్ుంది 
• చద్్యనెైన్ పొ్ జిషన్ ల్ో  MS పేలా ట్ ల్ో 10mm  మంద్ంత్ో ఆర్గన్ గోయింగ్ త్యారు   చేయండి మరియు చేయండి.

పేలా ట్ న్్య గోయింగ్ చేయడం: ఎలక్ోటిరో  డ్ ను అంచు యొకక్  ఒక చివరకు 
20°-30° మర్్తయు  పేలా ట్ యొకక్ వెనుక ఉపర్్తత్లానిక్్స 90°  క్ోణంతో 
చూపండి. (చిత్రాం 1)

ఆరగాన్ ను క్ొటటిండి.

ధ్రించ్య a ర్వసి్పరేటర్ క్ొంచెం సేపు గోయింగ్.

కర్్తకని ఫూల్  స్ా్థ పించబ్డినపుపుడు, ఎలక్ోటిరో  డ్ హో ల్డిర్ ను దిగువకు 
దించండి మర్్తయు క్ోణానిని  20°-30°  నుంచి 5°-15°  మధయా 
త్గ్తగాంచండి.  

సెైడ్ కదల్క  లేకుండా  ఎలక్ోటిరో  డ్    ను మార్్తక్ంగ్ ర్ేఖ వెంటబ్డి  పేలా ట్ 
యొకక్  కుడి నుండి ఎడమ వెైపుకు త్రల్ంచండి. 

ధ్ృవీక్రించ్యక్ోండి అద్ి ద్ి క్ోణ్ం యొక్్క వ్్యల్ుఉంద్ిక్్యద్్య 
క్ూడ్ర గిటారుగ్య, మరియు త్పి్పంచ్యక్ోం గూ్ర వింగ్ క్ూడ్ర 
ల్ోత్ుగ్య.

ఉపయోగం క్ేమం బూటులా  మరియు క్్యల్ు గ్యరు్డ ల్ు క్ు క్్యప్్యడు 
ద్ి క్్యళ్లలా .

ఏకర్్రత్న వెడలుపు మర్్తయు లోత్ు ఉండేలా ఎలక్ోటిరో  డ్ సి్థర్ాంకం 
యొకక్ క్ోణం మర్్తయు  పరాయాణానిని మెయింటెైన్    చేయండి.

త్నిఖీ చేయండి ద్ి గోయింగ్.

కడగడం గ్లగ్తంగ్ ఉపర్్తత్లాలు.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.4.59
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.5.60

వ్ెల్్డర్ (Welder) - SMAW 

ప్లలే ట్ గూరూ ప్ వె్ల్్డంగ్ క్ొరక్ు ఎడ్జ్  తయారీ (Edge preparation for plate groove welding)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• ప్లలే ట్ గూరూ వ్ వ్ెల్్డంగ్ క్ొరక్ు ఎడ్జ్  తయారీని ప్్యరా క్్టటీస్ చేయండి.

జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)
వెల్్డింగ్ లేదా బ్్రరేకింగ్ దావారా వయాకితిగత  భ్్యగాలను తగిన విధంగా 
తయారు చేసి, అసెంబ్ులా్డి  చేసిన కనెక్షన్ చేయడానికి సిద్్ధం చేయడం. 
దిగువ కొలతలు డబ్ు్య యు పిఎస్ ఆధారంగా మారవచ్ుచు.

బె వె్ల్ యొక్్క క్ోణం

V పిరాపరేషన్ క్ొరక్ు 25-30 డగి్రరీలు.

U పిరాపరేషన్ క్ొరక్ు 8-12 డగి్రరీలు.

ఒక్ే బె వ్ెల్ తయారకీ్ ి40-50 డిగ్రరీలు.

J పిరాపరేషన్ క్ొరక్ు 10-20 డిగ్రరీలు

రూట్ ముఖం

మూలం వద్్ద  ఫ్్యయాజ్ ముఖం యొక్క భ్్యగం విచిఛిన్నం లేదా  గాడిలో 
ఉండద్ు.   దీని విలువ ఉపయోగించిన వెల్్డింగ్ పరేకిరీయ, వెల్్డింగ్ 
చేయాల్సిన మాతృ పదార్థం మరియు అనువరతినంపెై ఆధారపడి 
ఉంటుంది; కార్బన్ స్టటీల్ ప్ల్య గ్యపెై ప్యరితి చొచ్ుచుకుపో యే వెల్్డింగ్ కోసం, 

ఇది  1-2 మిమీద్ విలువను కల్గి ఉంటుంది (సాధారణ వెల్్డింగ్ 
పరేకిరీయల కోసం) 

రూట్ కాయాప్ (రూట్ ఓపెనింగ్) అంచ్ుల చివరలో లేదా జతచేయాల్సిన 
ఉపరితలాల మధయా ఏజ�ైనా కారీ స్ సెక్షన్ వద్్ద  కనీస ద్ూరం  . దీని 

విలువ ఉపయోగించిన వెల్్డింగ్ పరేకిరీయ మరియు అనువరతినంపెై 
ఆధారపడి ఉంటుంది;  కార్బన్ స్టటీల్ ప్ల్య గ్యపెై ప్యరితి చొచ్ుచుకుపో యే 
వెల్డిర్ కోసం, ఇది  1- 4 మిమీద్ మధయా విలువను కల్గి ఉంటుంది.

రూట్వవెయా స్యర్థం

సింగిల్ J, సింగిల్ U, డబ్ుల్ J లేదా డబ్ుల్ U వెల్డిర్ కొరకు తయారు 
చేయబ్డ్డి  కాంపొ నెంట్ లో ఫ్్యయాజ్ ఫ్లస్ యొక్క వకరీ భ్్యగం 

ఒక కాంపొ నెంట్ యొక్క అంచ్ును వెల్్డింగ్  చేయడానికి తయారు చేస్ల 
కోణం. కార్బన్ స్టటీల్ ప్ల్య గ్యపెై MMA వెల్్డింగ్ కొరకు, సాధారణ కోణాలు:
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.5.60
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.5.61

వ్ెల్్డర్ (Welder) - SMAW 

సరళమై�నై్ ఫిక్స్డ్   ఉపయోగించి ట్వక్ వ్ెల్్డంగ్ చేయడం ద్్వవెర్య క్్టళలేన్్య ఫిట్ చేయండి(Fit up of joints 
by tack welding using simple fixture)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• ఫిక్స్డ్  యొక్్క డిజ్వైన్,  ప్లలే ట్ యొక్్క ఫిట్ అప్,  ల్ాయాప్ యొక్్క  ట్వక్ వ్ెల్్డంగ్ మరియు ప్లలే ట్  యొక్్క బట్ వ్ెల్్డంగ్ నేర్చ్చక్ోండి.

 ఫిక్స్డ్ ఉపయోగించి బటటీ  వ్ెల్్డంగ్ క్ొరక్ు జాబ్ సీక్్వవెన్స్ 

సెైడ్ ప్ల్య ట్ లను   కావలసిన పరేదేశంలో తరల్ంచ్డం దావారా వర్్క ప్టస్ 
నలు పిక్సి చేయవచ్ుచు.

ఎడ్జ్  డెవెలప్్డి  ప్ల్య ట్ ను  ఫికసిడ్ పెై   ఉంచ్ుతారు  థ్ెరేడెడ్ రాడ్ లు 
ప్ల్య ట్య ను  సర�ైన పరేదేశంలో లాక్ చేసాతి య.   మొద్ట ప్ల్య ట్ ని వెల్్డింగ్ 
చేయండి.

చివరగా ఫికసిడ్   ఉపయోగించి లాయాప్ వెల్్డింగ్ కొరకు జాబ్   స్టక�వాన్సి    
కొరకు మన అవసరానికి అనుగుణంగా జాయంట్ ని వెల్్డింగ్ 
చేయండి. 

తెరేట్సి రాడ్ల్య   ప్ల్య ట్ లను  సర�ైన పరేదేశంలో లాక్ చేసాతి య.    కాయాంప్ 

ప్ల్య ట్ ని గటిటీగా  పటుటీ కుంటుంది  .

మొద్ట  ప్ల్య ట్ ని వెల్్డింగ్ చేయండి.

సెైడ్ ప్ల్య ట్ లను   కావలసిన పరేదేశంలో తరల్ంచ్డం దావారా వర్్క ప్టస్ 
నలు పిక్సి చేయవచ్ుచు.

 లాయాప్ లో  జాయంట్ బ్్రస్ మెటల్ ఒకదానికొకటి  అతికరీమించి ప్లరు 
ఇట్- ప్యస్ గా ఉంటుంది. 

చివరగా మన  అవసరానికి అనుగుణంగా జాయంట్ ను వెల్్డింగ్ 
చేయాల్.  
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.5.62

వ్ెల్్డర్ (Welder) - SMAW 

ప�ైప్ మరియు ప్లలే ట్ ప్్యలే ంట్ జాయింట్ వ్ెల్్డంగ్(Pipe and plate flange joint welding)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• చతురస్యరా క్్యర ప్లలే ట్ ప�ై అంతర్గత మరియు బ్వహ్యా వృత్్వతా నిని మార్్క చేయండి
• ఆక్్టస్-ఎసిటిల్న్ గ్యయాస్ క్టింగ్ ద్్వవెర్య అంతర్గత మరియు బ్వహ్యా వల్యాల్న్్య క్త్తారించండి
• గ్యయాస్ ద్్వవెర్య క్ట్ చేయబడ్డ  అంతర్గత సరి్కల్ ల్ోక్ి ఒక్ MS ప�ైపున్్య చొపపిించండి మరియు ప�ైప్ ప్్యలే ంట్ జాయింట్ ని ఏరపిరచడం క్ొరక్ు ట్వక్ 

వ్ెల్్డంగ్ చేయండి
• ప�ైపున్్య ఒక్ రన్ ల్ో 1G ప్ొ జిషన్ (రూల్ంగ్) ల్ో ఆర్గన్ ద్్వవెర్య ప్్యలే ంట్ త్ో వ్ెల్్డర్ చేయండి
• జాయింట్ ని శుభ్రాం చేయండి మరియు ఏజ్వైన్వ బ్వహ్యా వ్ెల్్డంగ్ ల్ోపం, సర్వైన్  బీడీ  పీరాఫ�ైన్ల్ మరియు ల్ంబంగ్య తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• ఇవవాబ్డ్డి  3mm మంద్మెైన చ్తురసరాే కార ప్ల్య ట్ యొక్క   మధయా 
భ్్యగాని్న  సె్ైరరైబ్ ఉపయోగించి చ్తురసరాే కార ప్ల్య ట్ యొక్క  2 
కరాణా లను కలపడం దావారా కనుగొనడం మరియు మీటింగ్ 
జాయంట్ పెై ఒక చ్ుక్కను  మార్్క చేయండి.   డాట్ పంచ్ 
ఉపయోగించి డయాగ్నల్సి.

• సపి్రరైంగ్ డివెైడ్ ఉపయోగించి చ్తురసరాే కార ఫ్లకం మధయాలో 25 
మిమీద్ వాయాసార్ధం గల వృతతి ం మరియు  45 మిమీద్ వాయాసార్ధం 
కల్గిన మరొక పెద్్ద  వృతాతి ని్న గ్రయండి మరియు పంచ్  ర�ండ్ల  
వృతాతి ల   చ్ుటుటీ కొలతను గురితించ్ండి. 

• 0.8 మిమీద్ సెైజు కటింగ్ నాజిల్ ఎంచ్ుకోండి మరియు దానిని 
కటింగ్ ట్యరచుర్ తో ఫిట్ చేయండి.

• ఎసిటలి్న్ వాయువు కొరకు 0.15 kg/cm2  ప్టడనాని్న సెట్  
చేయండి మరియు

• మిమీద్ ఎంఎస్ ప్ల్య ట్ కట్ చేయడం కొరకు ఆకిసిజన్ గాయాస్ కొరకు 
1.5 kg/cm2.

• చ్తురసరాే కార ప్ల్య ట్ యొక్క అంచ్ులలో ఒకదాని యొక్క 
మధయా బింద్ువు వద్్ద  తటస్థ  మంటను సెట్ చేయండి మరియు  
పరేకాశవంతమెైన ఎరుపు వేడి సి్థతి/క�ైండి్య ంగ్ ఉష్ోణా గరీతకు చేరుకునే 
వరకు ప్టరే హీట్  చేయండి.

• ఆకిసిజన్ కటింగ్ ల్వర్ ను నొక్కండి  మరియు  పెద్్ద  వృతతి ం 
యొక్క  పంచ్ మార్్క చ్ు టుటీ కొలతను చేరుకునే వరకు ట్యరచుర్ 
ని  ప్ల్య ట్ అంచ్ు   నుండి  చేతితో కదిల్ంచ్ండి. 

• ఇపుపుడ్ల   రోలర్ గ�ైడ్ మరియు సరి్కల్ కటింగ్ అట్యచ్ మెంట్ 
ఉపయోగించి 90 మిమీద్ వాయాసం  ఉన్న పెద్్ద  బ్్యహ్యా వృతాతి ని్న  
కతితిరించ్డం పరాే రంభించ్ండి. 

ధృవీక్రించ్యక్ోండి తపపినిసరి క్ేమం జాగరూతతాల్ు[మార్చ్చ] క్ు 
అవువె ఉపయోగించబడింద్ి క్ొరక్ు వ్్యయువు ఛేదన్ం is ఆ 
తర్యవెత.

• అంతర్గత వృతాతి ని్న కతితిరించ్డానికి, మొద్ట 50 మిమీద్ 
డయలా చ్ుటుటీ కొలత లోపల సుమారు 10 మిమీద్ వద్్ద  ఒక 
చిన్న రంధరాే ని్న  గుచ్చుండి.  వృతతి ం.

• కుటిటీన రంధరేం నుండి చ్ుటుటీ కొలత వెైపు ట్యరచుర్ ని తరల్ంచ్ండి 

మరియు  ఒక చిన్న సరి్కల్ కటింగ్ అట్యచ్ మెంట్  ఉపయోగించి 
50mmo హో్ ల్ కటింగ్ ని ప్యరితి  చేయండి.

• కతితిరించిన అంచ్ులను శుభ్రేం చేయండి  మరియు సగం  గుండరేని  
ఫెైలును ఉపయోగించి కతితిరించిన  అంచ్ుల లోపల్ ముఖాని్న   
కతితిరించ్ండి. 

• ఇవవాబ్డ్డి  50mm వెలుపల వాయాసం గల పెైపును ప్ల్య ట్ యొక్క 
కతితిరించిన రంధరేంలో చొపిపుంచ్ండి, తదావారా పెైపు యొక్క చివర 
6mm ప్ల్య ట్ యొక్క అవతల్ వెైపున   చ్ద్ునెైన ఉపరితలంతో 
ఫ్ా్య ష్  చేయబ్డ్లతుంది, తదావారా  పెైప్  పా్య ంట్  ఏరపుడ్లతుంది. 
కీలు.

• 3.15mm మీడియం కోటెడ్ MS ఎలకోటీరో  డ్ ఎంచ్ుకోండి మరియు   
DC వెల్్డింగ్ ఉపయోగించినట్యయతే 110 యాంపియర్సి కర�ంట్ 
మరియు DCEN సెట్ చేయండి.

• ఉమ్మడి  యొక్క   అవతల్ వెైపున 90° విరామాలలో నాలుగు 
చోట్య   ట్యయాగ్ వెల్్డింగ్ చేయండి.

ధృవీక్రించ్యక్ోండి అద్ి the గొటటీ ం is వద్ద  90° క్ు the పళ్్లలే ం 
ఉపరితల్ం క్ొంచెం స్లపు ట్వక్ింగ్.

• ఎలకోటీరో  డ్ ను 4mm diaకు మారచుండి  .  మీడియం కోటెడ్ MS 
ఎలకోటీరో  డ్ మరియు సెట్ 160 యాంపియర్ కర�ంట్.

• 1G రూల్ంగ్ పద్్ధతి దావారా  వెల్్డింగ్   చేయడానికి  వీలుగా 
జాయంట్ ని తగిన  వెల్డిర్ ఫికసిడ్ పెై ఉంచ్ండి.

• సెగ�్మంట్ వెల్్డింగ్ పద్్ధతిని ఉపయోగించి జాయంట్ యొక్క వెల్్డింగ్ 
ని ఒకే రన్ లో ప్యరితి చేయండి.

• వెైర్ బ్రేష్ తో జాయంట్ ని శుభ్రేం  చేయండి. 

• తనిఖీ చేయండి విజువల్ గా కొరకు ఏదెైనా బ్హిర్గత అతుకు 
లోపాలు.

ధృవీక్రించ్యక్ోండి ఉచితమై�నై్ బిల్ం ఉభ్యం వద్ద  the 
ముగించ్య యొక్్క పరాత్ స�గ్వమెంట్ వ్ెల్్డంగ్.

ఉపయోగం తగిన్ క్ేమం చకే్్యపు అపుపిడు arc వ్ెల్్డంగ్ 
మరియు డసె్యలే గింగ్.

నెైపుణయా క్రూమం(Skill Sequence)

చద్యనెైన్ సి్థత్ల్ో MS ప�ైపుప�ై ప�ైప్ ప్్యలే ంట్ జాయింట్(Pipe flange joint on MS pipe in flat position)
ల్క్యాం: ఇది  మీకు సహాయపడ్లతుంది 
• MS ప్లలే ట్ ప�ై వె్ల్్డర్ ప�ైప్ ప్్యలే ంట్ జాయింట్  50 mm × 3mm గోడ మందంత్ో ఉంటుంద్ి

ఎక్సి టర్నల్ సరి్కల్ కటింగ్  కోసం   90 ఎంఎం డయలా లభిసుతి ంది.    
ఇవవాబ్డ్డి  100 మిమీద్ చ్ద్రపు ప్ల్య ట్   నుండి వృతాతి కార     ప్ల్య ట్,  
(చితరేం 1)  యొక్క  స్లవాచాఛి అంచ్ు నుండి కోతను పరాే రంభించ్వచ్ుచు.      
కట్ మార్్క చేయబ్డ్డి  పంచ్    చ్ుటుటీ కొలత రేఖకు చేరుకున్న  

తరువాత, కటింగ్  నాజిల్ యొక్క మధయా నుంచి  45mm ద్ూరంలో 
సరి్కల్ కటింగ్ అట్యచ్ మెంట్ (చితరేం 4  )ని  పిక్సి చేయండి మరియు        
వృతతి ం యొక్క  శంఖా కార బింద్ువును ప్ల్య ట్ మధయాలో ఉంచి, 45 
మిమీద్ వాయాసార్ధం ఉన్న  బ్్యహ్యా వృతాతి ని్న  కతితిరించ్ండి. 

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.5.62
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అపుపుడ్ల సాధారణ పద్్ధతిలో  మంటను సెట్  చేయండి: 

• ప్ల్య ట్ నుండి   6 మిమీద్ ద్ూరంలో  ట్యర్చు తో సాపుట్ ను ప్టరే 
హీట్  చేయండి,  తదావారా  లోపల్ కోన్ లు ప్ల్య ట్ ను దాదాపు 
తాకతాయ. 

• సాపుట్ పరేకాశవంతమెైన ఎరుపు రంగులో   ఉన్నపుపుడ్ల,    లోహ్ం 
దాదాపు కరిగిపో యే వరకు ట్యరచుర్ ను ప్ల్య ట్  పెైన  సుమారు 
13 మిమీద్ వరకు ఎతతి ండి మరియు ట్యరచుర్ ను కొది్దగా పక్కకు  
వంచ్ండి. 

• కటింగ్ ఆకిసిజన్ ల్వర్ ను నెమ్మదిగా నొక్కండి మరియు 
ట్యరచుర్యను  ప్ల్య ట్  గుండా  కోత వచేచు వరకు  కొది్దగా కదిల్ంచ్ండి.

పెైలట్ రంధరాే ని్న గుచిచున తరువాత,  చితరేం 3లో చ్ూపించిన విధంగా 
ట్యరచుర్ ను 50mmo సరి్కల్ యొక్క చ్ుటుటీ కొలతకు చేరుకునే వరకు 
కదలి్ంచ్ండి.

ఒక వృతాతి ని్న కతితిరించ్డానికి, చ్ుటుటీ కొలత వెంటబ్డి స్లవాచాఛి చేతి 
కద్ల్క దావారా చేయవచ్ుచు లేదా చితరేం 4  లో చ్ూపించిన విధంగా 
వృతతి ం కతితిరించే అట్యచ్ మెంట్ ఉపయోగించ్వచ్ుచు, ఇది 50 మిమీద్ 
వాయాసానికి  ద్గ్గరగా ఖచిచుతమెైన కోత ఉపరితలాని్న ఇసుతి ంది. చ్క్కటి 
మరియు ఏర్రతిగా కతితిరించిన ఉపరితలాని్న పొ ంద్డానికి ట్యరచుర్ ను 
చ్ుటుటీ కొలత వెంటబ్డి  ఏకర్రతిన వేగంతో సి్థరంగా కదిల్ంచాల్.

పెైపును గాయాస్ కట్ పా్య ంట్ తో తాకేటపుపుడ్ల  లంబ్ంగా ఉండేలా 
చ్ూసుకోండి. చితరేం 5 చ్ూడండి పా్య ంట్ జాయంట్ యొక్క అవతల్ 
వెైపున  4 చోట్య  అట్యకింగ్  చేయబ్డ్లతుంది.  చితరేం  5.  4mm 
dia. ఎలకోటీరో  డ్ ఉపయోగించ్ండి, తదావారా అవసరమెైన ఫిల్ లెట్ 
పరిమాణం 3 నుంచి 3.5mm మయెంటెైన్   చేయవచ్ుచు.

జాయంట్ ని 1G (రూల్ంగ్) పొ జిషన్ లో వలె్డిర్ చేయడం కొరకు, 1G 
పొ జిషన్ లో వెల్్డింగ్ చేయడం మరియు 4 సెగ�్మంట్ డ్ల్య  వెల్్డింగ్ ప్యరితి 
చేయడం సౌకరయామంతగా ఉండేలా చితరేం  6లో చ్ూపించిన విధంగా 
వెల్్డింగ్ ఫికసిడ్ ని ఉపయోగించ్ండి.  1, 2, 3

మరియు 4 చితరేం 5

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.5.62
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ప్ల్య ట్ మరియు పెైప్ ఉపరితలాల మధయా సాధయామెైనంత చిన్న ఆర్గన్ 
మరియు ఎలకోటీరో  డ్ కోణం 45° ఉండేలా చ్ూసుకోండి.

చితరేం 5లో చ్ూపించిన విధంగా వలె్డిర్ కరీమాని్న అనుసరించ్ండి, 
ఇది ఎకసిపెరేషన్ నియంతిరేంచ్డంలో సహాయపడ్లతుంది, అనంగా 
డౌన్ హాయాండ్ పొ జిషన్ లో మొద్టి వలె్డిర్ సెగ�్మంట్ (1). తరువాత 
జాయంట్ ని 180° దావారా తిపపుండి మరియు వెల్్డింగ్ సగె�్మంట్ (2)
ని డౌన్ హాయాండ్ పొ జిషన్ లో తిపపుండి. అదేవిధంగా, వెల్్డింగ్ సెగ�్మంట్ 
(3) మరియు సగె�్మంట్ (4) ఫికసిడ్ పెై జాయంట్ ను తిపపుడం దావారా 
వెల్్డింగ్ కొరకు సగె�్మంట్ నలు డౌన్ హాయాండ్ పొ జిషన్ లో తీసుకురావాల్.  
చితరేం 5.

వెల్్డింగ్ సగె�్మంట్ లు 3 మరియు 4లో వెల్్డింగ్ చేస్లటపుపుడ్ల,  రూట్ 
చొచ్ుచుకుపో వడంలో  గేరీటర్  కిల్్యంగ్ మరియు కంటనిూయా టీని 
ధృవీకరించ్డం  కొరకు వెల్్డింగ్ డిపాజిట్ మునుపటి డిపాజిట్ గంటే 
సుమారు 10 మిమీద్ ద్ూరాని్న కవర్ చేయాల్. 

 పరేతి సెగ�్మంట్ ని వెల్్డింగ్ చేసిన తరువాత డె సా్య గ్ చేయండి మరియు  
సర�ైన కర�ంట్ సెటిటీంగ్ మరియు వెల్్డింగ్ యొక్క వేగం దావారా కోతను 
నివారించ్ండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.5.62

వెైర్ బ్రేష్ ఉపయోగించి వెల్్డింగ్ శుభ్రేం చేయండి. వెల్డిర్ గంజ్ తో ఫిల్ 
లెట్ సెైజును చెక్  చేయండి.
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.5.63

వ్ెల్్డర్ (Welder) - SMAW 

T మరియు Y ప�ైప్ జాయింట్ వ్ెల్్డంగ్ (T and Y pipe joint welding)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• సమాంతర రేఖ పద్ధత్ ద్్వవెర్య సమాన్ వ్్యయాసం క్ల్గని్ 90° “T” ప�ైపు క్ొరక్ు న్మూన్వన్్య అభివృద్ి్ధ  చేయడం మరియు ల్ేఅవుట్ చేయడం
• త్్వళం వ్ేసి ఉన్ని క్ల్ున్్య ఉపయోగించడం ద్్వవెర్య పరాధ్వన్ మరియు బ్వరా ంచ్ ప�ైపున్్య రూపొ్ ంద్ించండి మరియు క్ల్పండి, సమాన్ వ్్యయాసం క్ల్గిన్ 

90° ‘T’ ప�ైపున్్య తయార్చ చేయడం క్ొరక్ు సో ల్్డరింగ్ ద్్వవెర్య 90° క్ోణం వద్ద  ర్వండు ప�ైపుల్న్్య క్ల్పండి.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• సమాంతర రేఖ   పద్్ధతి  దావారా   జాబ్ డరాే యంగ్   పరేకారం 
సమాన వాయాసం కల్గిన  900 “T” నమూనాను అభివృది్ధ  
చేయండి మరియు లేఅవుట్ చేయండి. 

• పరేధాన పెైపు యొక్క నమూనాలను గిట్యరుగా కతితిరించ్ండి 
మరియు  చ్ద్ునెైన చ్ల్యని చి సెల్ దావారా   కొమ్మ పెైపును  
వంచ్ండి.

• సూ్థ పాకార ఆకారంలో నమూనాలను రూపొ ందించ్ండి   మరియు  
గుండరేని మాండెరేల్, 4 మెమర్రని ఉపయోగించి తాళం వేసిన  
ఉమ్మడి దావారా కలపండి.  గరోీ వర్ మరియు బ్్యల్  ఫ్ాయాన్ సుతితి .

• హాయాండ్ ఫ్ో ర్జ్,  సో ల్డిరింగ్  ఐరన్, సాఫ్టీ  సో లటీర్  మరియు ఫ్్య క్సి 
ఉపయోగించి సో లటీర్సి బ్టటీ జాయంట్ దావారా పరేధాన పెైపు 
మరియు బ్్యరే ంచ్ పెైపును  900 కోణంలో కలపండి.

నెైపుణయా క్రూమం(Skill Sequence)

టీ ప�ైప్ (Tee pipe)
ల్క్యాం: మీక్ు సహాయం చసే్యతా ంద్ి
• 90° టీ ప�ైప్ జాయింట్ డ్వరా యింగ్ త్ో అభివృద్ి్ధని సిద్ధం చేయండి.

900 “T” ప�ైప్ జాయింట్ డెవల్ప్ మై�ంట్ మరియు ల్ేఅవుట్ 
న్మూన్వన్్య రూప్ొ ంద్ించడం

సమాంతర రేఖ పద్ధత్ ద్్వవెర్య సమాన్ వ్్యయాసం క్ల్గని్90 0 “T” ప�ైపు 
యొక్్క న్మూన్వన్్య అభివృద్ి్ధ  చేయండి:-

చితరేం 1 లో చ్ూపించిన విధంగా ఫ్రేంట్ వ్యయా మరియు సెైడ్ వ్యయా 
గ్రయండి

ఫ్రేంట్ వ్యయా యొక్క బ్్రస్ లెైన్ పెై ఒక సెమీ-సరి్కల్ గ్రయండి మరియు 
సెమీ-సరి్కల్ ను ఆరు సమాన భ్్యగాలుగా విభ్జించ్ండి మరియు 
వాటిని 0,1,2,3,2,1,0 గా లెకి్కంచ్ండి. (చితరేం 2)

చితరేం 2 లో చ్ూపించిన విధంగా ఒక అర్ధ వృతాతి ని్న ఆరు సమాన 
భ్్యగాలుగా విభ్జించ్ండి మరియు సంఖయాను 3,2,1,0,1,2,3 గా 
విభ్జించ్ండి.

ఫ్రేంట్ వ్యయా యొక్క అర్ధ వృతతి ం యొక్క పరేతి బింద్ువు నుండి లంబ్ 
రేఖలను గ్రయండి మరియు  చితరేం 3 లో చ్ూపించిన విధంగా 
ముగింపు  వీక్షణ నుండి ముంద్ు వీక్షణ వెైపు సమాంతర రేఖలను 
గ్రయండి.

ఇపుపుడ్ల ఫ్రేంట్ వ్యయా యొక్క నిలువు రేఖలు మరియు సెైడ్ వ్యయా 
యొక్క సమాంతర రేఖలు  ఆయా పాయంట్య  వద్్ద  కద్లుసాతి య.

చితరేం 4లో చ్ూపించిన విధంగా “T” పెైపు యొక్క కూడల్ రేఖను 
పొ ంద్డం కొరకు ఈ పాయంట్ లను కలపండి.

CG&M : వె్ల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.5.63
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ఎండ్ వ్యయా యొక్క బ్్రస్ లెైన్ ని విసతిరించ్ండి మరియు ఎండ్ పాయంట్ 
నలు 0 గా మార్్క చేయండి. ((చితరేం )5) ఎండ్ పాయంట్య  మధయా 
ద్ూరం  185 మి. మీ ఉండాల్.

ఈ 185 మిమీద్ పొ డవెైన రేఖను 12 సమాన భ్్యగాలుగా విభ్జించ్ండి, 
చితరేం 5లో చ్ూపించిన విధంగా 0,1,2,3,2,1,0,1,2,3,2,1,0గా 
విభ్జించ్ండి.

ఈ బింద్ువుల నుండి లంబ్ రేఖలను గ్రయండి మరియు ‘T’  యొక్క 
కూడల్ రేఖపెై ఉన్న బింద్ువుల నుండి సమాంతర రేఖలను గ్రయండి. 
ఈ రేఖలు ఆయా పాయంట్య  వద్్ద  కద్లుసాతి య. (చితరేం 6)

ఫ్టరే హాయాండ్ కణ్వా దావారా ఈ పాయంట్ లను జోడించ్ండి. (చితరేం 7)

మునుపటి వాయాయామాలలో ఇచిచున విధంగానే లాక్ చేయబ్డిన 
ఉమ్మడి భ్తాయాని్న అందించ్ండి (చితరేం 8).

పాయాటరేన్ ను మరోసారి చెక్ చేసి కట్ చేయండి. ఈ విధంగా మీరు 
బ్్యరే ంచ్  పెైపు యొక్క నమూనాను పొ ంద్ుతారు.

పరాధ్వన్ ప�ైపు క్ొరక్ు, న్మూన్వన్్య ఈ క్ిరూంద విధంగ్య అభివృది్్ధ  చేయండి 
మరియు ల్ేఅవుట్ చేయండి:-

ఫ్రేంట్ వ్యయా మరియు ఎండ్ వ్యయా గ్రయండి. (చితరేం 9)

బ్్యరే ంచ్ పెైపు యొక్క 0,1,2,3,2,1,0 పాయంట్య  నుండి గ్రసిన నిలువు  
రేఖలను ఫ్రేంట్ వ్యయా నుండి మరియు పరేధాన పెైపు యొక్క ర�ండ్ల 
ఎక్సి టిరేమ్ ఎండ్ ఆరిటీకల్ లెైన్ నలు చితరేం 10 లో చ్ూపించిన విధంగా 
ఫ్రేంట్ వ్యయా నుండి విసతిరించ్ండి. ఈ లెైన్య  పొ డవు 185 మి. మీ ఉండాల్.

పరేధాన పెైపు  యొక్క కుడి చివర  నుండి గ్రయబో్ డని  రేఖను 
12 సమాన భ్్యగాలుగా విభ్జించ్ండి.  పాయంట్ ‘0’ని సాటీ రిటీంగ్ 
పాయంట్ గా తీసుకోండి మరియు ఈ రేఖపెై  సమాన ద్ూరంలో 
0,1,2,3,2,1,0,1,1,1,0 పాయంట్ లను మార్్క చేయండి. ఈ 
బింద్ువుల నుండి సమాంతర రేఖలను గ్రయండి.  (చితరేం 11).
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ఇపుపుడ్ల ఈ సమాంతర రేఖలు చితరేం  12 లో చ్ూపించిన విధంగా 
ఆయా బింద్ువుల వద్్ద  నిలువు రేఖలను కద్లుసాతి య.

ఫ్టరే హాయాండ్ కణ్వా దావారా ఈ పాయంట్ లను కలపండి మరియు  పరేధాన 
పెైపు యొక్క నమూనాను పొ ంద్ండి. (చితరేం 13)

చితరేం 13లో చ్ూపించిన విధంగా లాక్ చేయబ్డ్డి  జాయంట్ అలవెన్సి 
ని అందించ్ండి.

నమూనాను తనిఖీ చేయండి మరియు దానిని కతితిరించ్ండి.

సగం రౌండ్ సి్మత్ ఫెైల్ తో ప్టరేఫెైనల్ ఫెైల్ చేయండి.  బ్ెండ్ సి్య ప్సి 
ఉపయోగించి బ్్యరే ంచ్ పెైప్ యొక్క ప్టరేఫెైనల్ మరియు  ఫ్ా్య ట్ ఉల్ 
మరియు బిపి సుతితిని ఉపయోగించి పరేధాన పెైపు నుండి కౌంట్.

మొద్ట ర�ండ్ల నమూనాలపెై లాక్ చేయబ్డిన ఉమ్మడి కోసం 
హ్ుక్ నలు తయారు చేయండి, తరువాత సూ్థ పాకార ఆకారంలో 
నమూనాలను రూపొ ందించ్ండి మరియు తాళం వేసిన ఉమ్మడి 
దావారా కలపండి . దీంతో మయెన్ పెైప్, బ్్యరే ంచ్ పెైప్ ను సిద్్ధం చేశారు.

ఈ పెైపులను సర�ైన కోణాలో్య  ‘గంగా మరియు ‘T’ జాయంట్ వద్్ద  సో లటీర్ 
గా రూపొ ందించ్డానికి సర�ైన పొ జిషన్ లో సెట్ చేయండి.

సో లటీర్ యొక్క ప్యరితి రన్ కు ముంద్ు టైె ైస్ల్కవేర్ దావారా లంబ్తావాని్న 
తనిఖీ చేయండి. సో లటీర్సి బ్టటీ జాయంట్ ను ప్యరితి చేయండి.  
ఉమ్మడని చ్ల్యట నీటితో శుభ్రేం చేసుకోవాల్. ఈ విధంగా సమాన 
వాయాసం కల్గిన ‘టి’ పెైపు తయారవుతుంది.

“Y” జాయింట్ క్ొరక్ు ప�ైపు అభివృది్్ధ  (Pipe development for “Y” joint)
ల్క్ష్యాల్ు:  ఈ పాఠం చివరో్య  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు.
• 120° వద్ద  క్ల్స్ల “Y” జాయింట్ ప�ైపుల్ న్మూన్వన్్య అభివృద్ి్ధ  చేయడం మరియు ల్ేఅవుట్ చేయడం
• 90° వద్ద  బ్వరా ంచ్ చేయబడే “Y” జాయింట్ ప�ైపుల్ న్మూన్వన్్య అభివృద్ి్ధ  చేయడం మరియు ల్ేఅవుట్ చేయడం

120° వద్్ద  కల్స్ల “Y” జాయంట్ పెైపుల అభివృది్ధ : 120° వద్్ద  డయలా. 
30 మిమీద్ యొక్క అంతర్ర్యన సిల్ండర్య అభివృది్ధని గ్రయండి.  
(చితరేం 1)

అని్న సూ్థ పాకార పెైపులు ఒకే వాయాసం కల్గి ఉంట్యయ మరియు పరేతి 
ఒక్కటి సమాన కోణాలో్య  కద్లుసాతి య. అంద్ువల్య  ఈ సంద్ర్భంలో 
అని్న పెైపుల అభివృది్ధ  ఒకేలా ఉంటుంది, కాబ్టిటీ  ఒక పెైపు యొక్క 
అభివృది్ధ  ఇతర పెైపులకు పరాే తినిధయాం వహిసుతి ంది.

• పెైప్ ‘A’ యొక్క పా్య న్ మరియు ఎల్గేషన్ గ్రయండి మరియు పా్య న్ 
పెై డివిజన్ ని మార్్క చేయండి. (చితరేం 1 బి)

• కూడల్ రేఖను చేరుకోవడం కొరకు ఆరిటీకల్ పొ రే జ�కటీర్ నలు పా్య న్ 
నుంచి ఫ్రేంట్ వ్యయాకు గ్రయండి.

• ఈ పాయంట్య  నుండి సమాంతర పొ రే జ�కటీర్ లను అభివృది్ధ  వెైపు 
గ్రయండి.

• అంతరాయం కల్గించే బింద్ువులను మార్్క చేయండి మరియు 

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.5.63
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అవసరమెైన అభివృది్ధని ప్యరితి చేయడం కొరకు సి్మత్ కణ్వా తో 
కలపండి.

 90° వద్్ద  ‘Y’ జాయంట్ బ్్యరే ంచ్ అభివృది్ధ : X, Y, Z యొక్క మూడ్ల 
సూ్థ పాకార పెైపులు ‘Y’ ముక్కను ఏరపురుసాతి య. (చితరేం 2)  పరేతి 
పెైపు యొక్క పార్శ్వే ఉపరితల అభివృది్ధని గ్రయండి.

 మూడ్ల పెైపులో్య  XYZ, Y & Z పరిమాణం మరియు ఆకారంలో 
సమానంగా ఉంట్యయ, అంద్ువల్య  వాటి అభివృది్ధ  కూడా ఒకేలా 
ఉంటుంది.

• మునుపటి వాయాయామంలో మాదిరిగానే పెైపు ‘X’ యొక్క 
అభివృది్ధని గ్రయండి.

• చ్ూపించిన విధంగా పెైపు ‘Y’ యొక్క ఎతుతి  మరియు పా్య న్ 
గ్రయండి.

• పా్య న్ సరి్కల్ ని 16 సమాన భ్్యగాలుగా విభ్జించ్ండి .

• పాయంట్ లను ఎతుతి కు అనుగుణంగా పొ రే జ�క్టీ చేయండి.

• AB అనేది కు సమానమెైన దీర్ఘ చ్తురసరాే కార ABCDని గ్రయండి.

•  చితరేం 2 లో చ్ూపించిన విధంగా పెైప్ Y యొక్క అభివృది్ధని 
గ్రయండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.5.63
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.5.64

వ్ెల్్డర్ (Welder) - SMAW 

ప్లలే ట్ 1G & 2G ప్ొ జిషన్ ల్ో గూరూ ప్ వ్ెల్్డంగ్ (Groove welding on plate 1G & 2G position)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• గూరూ ప్ వె్ల్్డంగ్ జాయింట్ క్ొరక్ు గ్యయాస్ క్టింగ్ ద్్వవెర్య ప్లలే ట్ అంచ్యల్న్్య శుభ్రాం చేయండి
• గ్యయాస్ క్ట్ చేసని్ బె వ్ెల్ అంచ్యల్న్్య గూరూ ప్ వ్ెల్్డంగ్ జాయింట్ క్ొరక్ు సర్వైన్ రూట్ ఫ్లస్ త్ో గ్వైైండర్ చేయండి
• ప్లలే ట్ ల్న్్య 2 మిమీద రూట్ క్్యయాప్ త్ో స�ట్ చేయండి మరియు సింగిల్ గూరూ ప్ జాయింట్ క్ొరక్ు సర్వైన్ వక్్టతాక్రణ భ్తయాం
• క్ంట్రరా ల్ ఆర్గన్ ద్ెబ్బ
• పూరితాగ్య చొచ్య్చక్ుప్ో యిేల్ా చూడటం క్ొరక్ు సింగిల్ గూరూ ప్ జాయింట్ ల్ో డిప్్యజిట్ రూట్ రన్ చేయబడుతుంద్ి.
• సర్వైన్ ఫ్ూయాజ్ మరియు ఉప బల్ానిని ప్ొ ందడం క్ొరక్ు సింగిల్ గూరూ ప్ జాయింట్ ల్ో ఇంటరీమెడియట్ మరియు ఫ�ైన్ల్ క్వర్ రన్ అవుతుంది్.
• ఉపరితల్ ల్ోప్్యల్ు మరియు ఏక్రీత్న్ రూట్ చొచ్య్చక్ుప్ో వడం క్ొరక్ు గూరూ ప్ వ్ెల్్డర్ ని శుభ్రాం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• డరాే యంగ్ పరేకారం గాయాస్ కటింగ్  దావారా 12 మిమీద్ మంద్ం 
ఉన్న ర�ండ్ల ప్ల్య ట్ లను నేరుగా  కతితిరించ్ండి మరియు వాటిని 
పరిమాణంలో  గ�ైైండర్ చేయండి  . 

• గాయాస్ కటింగ్ దావారా పరేతి ప్ల్య ట్ యొక్క అంచ్ులను 30° కోణానికి 
తగి్గంచ్ండి మరియు డరాే యంగ్ పరేకారం రూట్ ముఖాని్న ఫెైల్ 
చేయండి.  బె్ వెల్  ను కతితిరించ్డం కొరకు ఉదా.నెం.2.04 
చ్ూడండి.

• ప్ల్య ట్ లను మురికి, నీరు, ఆయల్, గ్రరీజు, పయెంట్ మొద్లెైన వాటి  
నుండి శుభ్రేం  చేయండి.

• ప్ల్య ట్ లను సర�ైన రూట్ కాయాప్   తో బ్టటీ జాయంట్ రూపంలో 
తొలగింపులుగా   ఉంచ్ండి.

• ఉమ్మడి యొక్క పరేతి వెైపున 1.5°  వకీతికరణ భ్తాయాని్న 
నిరవాహించ్ండి.  

• అని్న రక్షణ ద్ుసుతి లు ధరించ్ండి.

• 3.15mm మీడియం కోటెడ్ MS ఎలకోటీరో  డ్ ఉపయోగించ్ండి 
మరియు 110 యాంపియర్సి కర�ంట్ సెట్ చేయండి.    DC వెల్్డింగ్ 
మెషిన్   విషయంలో ఎలకోటీరో  డ్ కేబ్ుల్ ని మెషిన్ యొక్క నెగిటివ్ 
టరెి్మనల్ కు కనెక్టీ చేయండి.

• చివరో్య   ప్ల్య ట్య   వెనుక భ్్యగంలో వెల్్డింగ్ చేయండి.   ట్యక్  యొక్క 
పొ డవు 20 మిమీద్ ఉండాల్.

• ట్యక్ వెల్డిర్ మరియు శుభ్రేంగా ఉండే లాగ్ చేయండి.

• రూట్ రన్ ని డిపాజిట్ చేయండి మరియు చ్తురసరాే కార బ్టటీ 
జాయంట్ ని వెల్్డింగ్ చేయడం కొరకు చేసిన విధంగా మెటల్ ని 
నింపండి.

• మూల ముఖం సరిగా్గ  కరగడం మరియు రూట్ చొచ్ుచుకుపో యేలా 
చ్ూసుకోవడం కొరకు కీ హో్ ల్ మెయంటెైన్   చేయడానికి పరేతేయాక 
శరీద్్ధ  తీసుకోండి.

• 4mm మీడియం కోటెడ్ ఎలకోటీరో  డ్ మరియు 150-160 యాంపియర్ 
కర�ంట్, ష్ార్టీ ఆర్గన్ మరియు సర�ైన నేతను  ఉపయోగించి 
ర�ండవ రన్/అడపాద్డపా రన్  ని డిపాజిట్ చేయండి. ఎలకోటీరో  డ్. 
మితిమీరిన నేతను నివారించ్ండి మరియు సాధారణ పరేయాణ 
వేగాని్న ధృవీకరించ్ండి.

• అవసరమెైన చోట గాయబ్ నింపండి.

• డెసా్య గ్.

• సెకండ్ రన్ కొరకు ఉపయోగించే అదే పరా మీటర్ మరియు టకెి్నక్ 
ఉపయోగించి మూడవ రన్/కవర్ రన్ ని డిపాజిట్ చేయండి. 
1 నుండి 1.5 మిమీద్ సర�ైన ఉప బ్లాని్న ధృవీకరించ్ుకోండి 
మరియు తగి్గంచ్కుండా ఉండండి.

• ఏజ�ైనా ఉపరితల వెల్్డింగ్ లోపం ఉందా అనని తనిఖీ చేయండి.

నెైపుణయా క్రూమం(Skill Sequence)

చద్యనెైన్ ప్ొ జిషన్ ల్ో 12 మిమీద మందం క్ల్గిన్ బటటీ  జాయింట్ MS ప్లలే ట్ యొక్్క వ్ెల్్డంగ్ (Welding 
of grooved butt joint MS plate 12mm thickness in flat position)

ముక్కల తయార్ర (చితరేం 1) చితరేం 2 లో చ్ూపించిన విధంగా గూరీ ప్ జాయంట్ ని సెట్ చేయడం 
మరియు అట్యకింగ్ చేయడం

ర�ండ్ల వెైపులా ట్యక్-వెల్్డింగ్.  (20 మి. మీ పొ డవు)

ధృవీక్రించ్యక్ోండి క్ేమం apparels ఉన్వనియి క్టుటీ క్ున్ని.

అట్యకింగ్ చేసిన తరువాత ఉమ్మడని చ్ద్ునెైన సి్థతిలో ఉంచ్ండి.

చితరాం  3 ల్ో చూపించిన్ విధంగ్య రూట్ బీడీ యొక్్క నికే్పం
CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.5.64
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సర�ైన చొచ్ుచుకుపో వడం కొరకు కీహ్ో ల్ యొక్క పరిమాణాని్న 
మెయంటెైన్   చేయడం కొరకు ఎలకోటీరో  డ్ కు వీవింగ్ మోషన్ ఇవవాండి.

రూట్ బీడీ శుభ్రేం చేయండి మరియు చొచ్ుచుకుపో వడాని్న 
గమనించ్ండి.

 వెల్్డింగ్ యొక్క కాల్ వళే్య  వద్్ద  ఎలకోటీరో  డ్ నేతను నిల్పి వేయండి(ఆపండి)  
తదావారా లోపం తొలగించ్బ్డ్లతుంది.

మొద్టి కవర్ బీడీ కోసం చేసిన ఇతర ద్శలను అనుసరించ్ండి.  
వెల్్డింగ్ చేసిన జాయంట్ ను ర�ండ్ల వెైపుల నుంచి బ్్యగా శుభ్రేం 
చేయాల్.

వెల్డిర్ పరిమాణం, ఉపరితల లోపాలు, రూట్ చొచ్ుచుకుపో వడం 
మరియు ఎకసిపెరేషన్  తనిఖీ చేయండి.

హాట్ ప్్యస్ యొక్్క నిక్ేపం మరియు క్వర్ బీడీ ల్ు (చితరాం 4)

ప్లలే ట్ 2G ప్ొ జిషన్ ప�ై గూరూ ప్ వ్ెల్్డంగ్ (Groove welding ON plate 2G position)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• నిక్ిపతామై�ైన్ ల్ోహ్ంప�ై గుర్చత్్వవెక్ర్షణ పరాభ్వవ్్యనిని నిరోధించడం క్ొరక్ు ప్లలే ట్ అంచ్యల్న్్య సిద్ధం చేయండి
• ప్లలే టులే  2G ప్ొ జిషన్ ప�ై గూరూ ప్ వ్ెల్్డంగ్ ప్్యరా క్్టటీస్ చేయండి
• ఎల్క్ోటీరో  డ్ ల్ మానిపుయాల్ేషన్ ద్్వవెర్య రూట్ చొచ్య్చక్ుప్ో వడ్వనిని మై�యింట�ైన్   చేయండి
• వె్ల్్డంగ్ సింగిల్ ‘V’ బటటీ  జాయింట్ న్్య సమాంతర ప్ొ జిషన్ ల్ో ఉంచడం ద్్వవెర్య వ్ెల్్డంగ్ మై�టల్ యొక్్క సంక్ోచ్వనిని నిరోధిస్యతా ంది్.
• ఉపరితల్ ల్ోప్్యల్న్్య శుభ్రాం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.

జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• ఎంఎస్ ప్ల్య ట్ లను 12 మిమీద్ మంద్ం నుండి పరిమాణానికి 
కతితిరించ్ండి.

• అంచ్ులను బ్ద్్దలు కొటటీండి.

• ఒక ప్ల్య ట్ ను గాయాస్ కటింగ్ దావారా 45° కు పెంచ్ుతారు.

• గాయాస్ కటింగ్ దావారా ర�ండ్ల  ప్ల్య ట్ ను 15 డిగ్రరీలకు పెంచ్ుతారు.

• అంచ్ులను శుభ్రేం చేయండి మరియు అని్న బ్ురరీలను 
తొలగించ్ండి.

• ఎకసిపెరేషన్   నియంతిరేంచ్డం కొరకు సింగిల్ ‘V’ని ముంద్ుగా సెట్ 
చేయండి.

భ్దరాత్్వ ద్యస్యతా ల్ు ధరించండి.

• మిమీద్ రూట్ కాయాప్ తో బ్ెల్టీ   ప్ల్య ట్య ను  ట్యరే క్ చేయండి.

• 45° బ్ె వెల్ ఉన్న సభ్ుయాడ్ల పెై సభ్ుయాడిగా మరియు 15° డెవెలప్్డి  
సభ్ుయాడ్ల దిగువ సభ్ుయాడిగా ఉండేలా ఉమ్మడని సమాంతర సి్థతిలో 
పిక్సి చేయండి  .

• ట్యప్ ప్ల్య ట్ నుంచి మొద్లయేయా రూట్ రన్ ని డిపాజిట్ చేయండి 
మరియు ఫ్్యయాజ్ చేయండి. కింది ప్ల్య ట్ కూడా. అంతట్య ఏర్రతిగా 
చొచ్ుచుకుపో వడాని్న నిరవాహించ్ండి.

• సమాంతర పొ జిషన్ లో జాయంట్ ని ప్యరితి చేయడం కొరకు 2వ 
మరియు చివరి 3వ రన్ ని డిపాజిట్ చేయండి.

• పరేతి పరుగును డె సా్య గ్ చేయండి మరియు  బీడీ  శుభ్రేం చేయండి.

• లోపాల కొరకు వెల్్డింగ్ చేయబ్డ్డి  జాయంట్ ని తనిఖీ చేయండి.

నెైపుణయా క్రూమం(Skill Sequence)

తరువాత  బ్ె వెల్ ఫెైల్ చేసి, రూట్ ముఖాని్న 1.5 మెమర్రగా ఉంచ్ండి.  
(చితరేం  1)  పనిని  2 మిమీద్ రూట్ కాయాప్ తో సెట్ చేయండి మరియు 
ర�ండ్ల చెరలో్య నూ వెల్్డింగ్  చేయండి

కద్ల్క లేకుండా రూట్ రన్ ని డిపాజిట్ చేయండి మరియు ఎలకోటీరో  డ్ 
కోణాని్న నిలువు ప్ల్య ట్ కు 90° మరియు జాయంట్ యొక్క రేఖకు 

65° నుంచి 75° పటుటీ కోండి.

ఏకర్రతిన చొచ్ుచుకుపో వడం కొరకు కహీ్ో ల్ ని మయెంటెైన్   చేయండి.

ఎలకోటీరో  డ్ కోణాని్న ఎగువ ఆరిటీకల్ ప్ల్య ట్ కు  55° నుంచి 65° వరకు 
సవాలపు నేత కద్ల్కను ఉపయోగించి తగి్గంచ్డం దావారా 2వ రన్ ని 
డిపాజిట్ చేయండి.  (చితరేం 2)

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.5.64
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ఎలకోటీరో  డ్ కోణాని్న 95° నుంచి 105° వరకు ఎగువ ఆరిటీకల్ ప్ల్య ట్ 
కు సవాలపు నేత కద్ల్కను ఉపయోగించి పెంచ్డం దావారా 3వ రన్ 
ని డిపాజిట్  చేయండి. (చితరేం 3)  ఎగువ ఫ్్యయాజ్ ముఖం యొక్క 
బ్యటి అంచ్ును మరియు 2 వ రన్ యొక్క జంక్షన్ ను నికి్పతి ం 
చేయండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.5.64
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.5.65

వ్ెల్్డర్ (Welder) - SMAW 

రూట్ ప్్యస్ మరియు క్వర్ ప్్యస్ సమయంల్ో LPI ట�సిటీంగ్ ఉపయోగించి తనిఖీ మరియు కి్లేయర్స్ 
(Inspection and clearance using LPI testing during root pass and cover pass)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• రూట్ ప్్యస్ మరియు క్వర్ ప్్యస్ సమయంల్ో LPI ట�సిటీంగ్ ఉపయోగించి తనిఖీ మరియు కి్లేయర్స్ ప్్యరా క్్టటీస్ చేయండి.

జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• ధూళి, ఆయల్ మరియు  కలుషితాలను   తొలగించ్డం కొరకు  
సాలవారంటే ఉపయోగించి (వెల్ డెడ్ 3G) టెస్టీ  ప్టస్ యొక్క  
ఉపరితలాని్న శుభ్రేం చేయండి.

• ఉపరితలంపెై రంగు రంగును  సమానంగా స్టపురే చేయండి. 

• రంగును 2 నుండి 3 నిమిష్ాలు  నానబ్ెటటీడానికి అనుమతించ్ండి 

• ఉపరితలాని్న  కీ్యనర్ తో కడగాల్.

• మృద్ువెైన కూపన్ కా్య త్ ఉపయోగించి  ఉపరితలాని్న ఆరబ్ెటటీండి.

• ల్కివాడ్ డెవలపర్  ని ఉపరితలంపెై స్టపురే  చేయండి.

• డెవలపర్ ని   10 నిమిష్ాలు అనుమతించ్ండి(నివాస సమయం)

• వెైట్ ల్కివాడ్ డెవలపర్ లో  లోపం ఉన్న   పరేదేశాని్న చ్ూపించే 
ఉపరితలం పెైకి వచేచు రంగు  రంగును పరిశీల్ంచ్ండి. 

• లోపాని్న విశ్ల్యషించ్ండి.
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.5.65

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



193

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.5.66

వ్ెల్్డర్ (Welder) - SMAW 

3G ప్ొ జిషన్ ల్ో ప్లలే ట్ ప�ై గూరూ ప్ వ్ెల్్డంగ్ (Groove welding on plate in 3G position)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్వయాసం చివరల్ో మీర్చ వీటిని చేయగల్ుగుత్్వర్చ
• స�ట్ మరియు ట్వక్-వ్ెల్్డర్ గూరూ ప్ బటటీ  జాయింట్
• ఆరిటీక్ల్ ప్ొ జిషన్ ల్ో రూట్ చొచ్య్చక్ుపో్ వడ్వనిని ధృవీక్రించడం క్ొరక్ు డిప్్యజిట్ రూట్ రన్
• ఎల్క్ోటీరో  డ్ ల్ యొక్్క నేత క్దల్క్త్ో మరియు వ్ెల్్డంగ్ ల్ోప్్యల్ు ల్ేక్ుండ్వ ర్వండవ మరియు మూడవ రన్ ల్న్్య డపి్్యజిట్ చేయండి.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• MS ప్ల్య ట్ ని 12 మిమీద్ మంద్ం నుండి సెైజుకు కతితిరించ్ండి (2 
సంఖయాలు).

• డరాే యంగ్ పరేకారం అంచ్ులను బ్్రల చేయండి.

• ర�ండ్ల ప్ల్య టు్య  30 నుండి 35° బ్ె వెల్ కోణం మరియు 1.5 మిమీద్ 
రూట్ ముఖాని్న కల్గి ఉంట్యయ మరియు అంచ్ుల వద్్ద  
ఎటువంటి బ్ర్ లేకుండా ఉంట్యయ.

• స్లపుర్యను ఉపయోగించి 2 మిమీద్ ఏకర్రతిన కాయాప్ ను మయెంటెైన్    
చేయండి మరియు ప్ల్య ట్య ను వెల్్డింగ్ చేయండి.

• జాయంట్ యొక్క రూట్ సెైడ్ లో  ప్ల్య ట్య ను   177° కు ప్టరేస్టీ  
చేయండి.

• ట్యక్ వెల్్డింగ్ జాయంట్ ని నిలువు పొ జిషన్ లో సెట్ చేయండి

• DC  వెల్్డింగ్ కొరకు 3.15mm MS ఎలకోటీరో  డ్ మరియు DCEN 
పొ లారిటీని ఉపయోగించ్ండి.

• ప్ల్య ట్ యొక్క దిగువ నుండి పరాే రంభ్మయేయా రూట్ రన్ ని పెైకి 
డిపాజిట్ చేయండి మరియు ఏకర్రతిన రూట్ చొచ్ుచుకుపో యేలా 
చ్ూసుకోండి.

• ష్ార్టీ ఆర్గన్ ఉపయోగించ్ండి.

• సా్య గ్ మొద్లెైన వాటిని తొలగించ్ండి. మరియు వెైర్ బ్రేష్ తో 
వెల్్డింగ్ ని శుభ్రేం చేయాల్.

• 4mm MS ఎలకోటీరో  డ్ మరియు 150-amp కర�ంట్ ఉపయోగించ్ండి.

• సర�ైన వీవింగ్ టకెి్నక్ ఉపయోగించి 2వ, 3వ రన్ ని డిపాజిట్  
చేయండి మరియు వెల్్డింగ్ ని ఆరిటీకల్ పొ జిషన్ లో ప్యరితి చేయండి.

• సర�ైన రూట్ చొచ్ుచుకుపో వడం మరియు ఇతర బ్్యహ్యా వెల్్డింగ్ 
లోపాలను తనిఖీ చేయండి.

• వీలున్నపుపుడలా్య  లోపాలను సరి దిద్ు్ద కోవాల్.

నెైపుణయా క్రూమం(Skill Sequence)

ఆరిటీక్ల్ ప్ొ జిషన్ ల్ో 10 మిమీద మందం క్ల్గిన్ MS ప్లలే ట్ ప�ై గూరూ ప్ బటటీ  జాయింట్ (Groove butt joint 
on MS plate of 10mm thick in vertical position)
ల్క్యాం: ఇది మీకు సహాయపడ్లతుంది
• నిటటీనిల్ువుగ్య 10 మిమీద మందం క్ల్గని్ MS ప్లలే ట్ ప�ై గూరూ వ్ బటటీ  జాయింట్ ని తయార్చ చేసి వె్ల్్డంగ్ చేయండి.

ముక్్కల్ు తయారీ

ఆక�ైసిడ్ నలు తొలగించ్డానికి బ్ె వెల్ అంచ్ులను గ�ైైండర్ చేయండి 
మరియు పొ ంద్ండి

మృద్ుతవాం.

ఉపయోగం గ్యగుల్స్ క్ొంచెం స్లపు ఛేదన్ం మరియు న్ూరటం.

గూరూ ప్ బటటీ  జాయింట్ యొక్్క స�టిటీ ంగ్ మరియు అట్వక్ింగ్

బ్ె వెల్ అంచ్ులను 2 మిమీద్ రూట్ కాయాప్ కు సమాంతరంగా ఉంచ్ండి. 
2.5 మిమీద్ మంద్ం గల స్లపుర్యను ఏకర్రతిన మరియు పారాలా- లాల్ 
రూట్ కాయాప్ పొ ంద్డానికి ఉపయోగిసాతి రు.

ఎకసిపెరేషన్ నియంతిరేంచ్డం కొరకు సర�ైన అలెైన్ మెంట్ మరియు 3° 
ప్టరేస్టీ  తో ర�ండ్ల చివరో్య  ట్యక్-వెల్్డింగ్ చేయండి.  (చితరేం 1) అంటే మూల 
వెైపున ప్ల్య ట్య  మధయా కోణం 177° ఉండాల్.

వెల్డిర్ పొ జిషన్ ఉపయోగించి జాయంట్ ని నిలువుగా ఉంచ్ండి.

వ్ెల్్డర్ బీడీ ల్ నిక్ేపం

రూట్ రన్ అంతట్వ క్్టహ్ో ల్ ఉండేల్ా చూస్యక్ోండి.

హ్ో ల్డిర్ లోని ఎలకోటీరో  డ్ యొక్క కోణం 120° ఉండాల్, తదావారా వెల్్డింగ్ 
రేఖకు ఎలకోటీరో  డ్ ను 80° వద్్ద  పటుటీ కోవడం సౌకరయామంతగా ఉంటుంది.

ఆర్గన్ పొ డవు తకు్కవగా ఉండాల్

[మార్చ్చ] వ్ేర్చ చొచ్య్చక్ుపో్ వడం ల్ోతు ఉండ్వల్ క్్యద్య మించ్య 
1.6 మి. మీ.

సా్య గ్ తొలగించ్ండి మరియు జిపిపుంగ్ సుతితి  మరియు వెైర్ బ్రేష్ 
ఉపయోగించి రూట్ రన్ ని శుభ్రేం చేయండి.

4 mm dia ఉపయోగించి ర�ండ్ల  రన్ ని డిపాజిట్ చేయండి. M.S. 
రూట్ లేయర్  పెై ఎలకోటీరో  డ్ 160 యాంగ్సి కర�ంట్ మరియు ఎలకోటీరో  డ్ 
కద్ల్కను కొది్దగా పక్కకు తిపుపుతుంది. (చితరేం 3)

సా్య గ్ తొలగించ్ండి మరియు వెల్డిర్ బీడీ  బ్్యగా శుభ్రేం చేయండి.

4 మిమీద్ డయలా ఉపయోగించి మూడవ పొ రను డిపాజిట్ చేయండి. 
ఎమ్. ఎస్. ఎలకోటీరో  డ్ మరియు 160 యాంగ్సి కర�ంట్ వెల్్డింగ్ యొక్క 

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.5.66
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కాల్ వేళ్ళ వద్్ద  కరీమం తపపుకుండా ఆగిపో తుంది.

ఎలకోటీరో  డ్ ల యొక్క నేత కద్ల్క చితరేం 3 లో చ్ూపించిన మూడ్ల 
నమూనాలలో ఏజ�ైనా కావచ్ుచు.

ఆర్గన్ పొ డవు తకు్కవగా ఉండాల్, ఇది వెల్్డింగ్ మెటల్ యొక్క 
డాకింగ్ ను నియంతిరేంచ్డంలో సహాయపడ్లతుంది.

క్ోత మరియు అధిక్ క్నవెెక్ిస్టీ, క్్యంకి్వెటీని నివ్్యరించండి.

జిపిపుంగ్ సుతితితో సా్య గ్  నలు తొలగించ్ండి  మరియు వెల్డిర్ ని  శుభ్రేం 
చేయండి.

వెైర్ బ్రేష్ తో బ్్యగా బీడీ వేయాల్. 

రూట్ చొచ్ుచుకుపో వడం, తగి్గంచ్డం, రంధరాే లు ఊద్డం  మరియు 
అద్నపు సబ్ సెటీ రెన్తి   కోసం తనిఖీ చేయండి. 

జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence) 

రూట్ ప్్యస్ మరియు క్వర్ ప్్యస్ సమయంల్ో పరీక్ (Testing during Root pass and cover pass)

• డెై పెనెట్యరే ంట్ పర్రక్ష

• నాన్-డిసటీ రెకిటీవ్ టెస్టీ  డెై పెనెట్యరే ంట్ పరేకిరీయ ఈ కిరీంద్ ద్శలతో  
జరుగుతుంది:

• కనీసం 1000 కల్సి కాంతి  తీవరేతను తనిఖీ చేయండి.

• పరాే మాణిక బ్్య్య క్ నలు ఉపయోగించి పెనెట్యరే ంట్ సుని్నతతావాని్న 
తనిఖీ చేయండి

• లోపాని్న  కవర్ చేస్ల  మురికిని తొలగించ్డం కొరకు వెైర్ బ్రేష్  
ఉపయోగించి ఉపరితలాని్న శుభ్రేం  చేయండి. 

• ద్ుము్మ, ఆయల్ మరియు  ఇతరుల రూపంలో ఉన్న ధూళిని  
తొలగించ్డం కొరకు సాలవారంటే ఉపయోగించ్డం దావారా 
ఉపరితలాని్న శుభ్రేం  చేయండి.

• పెన టెరేంట్ ను సమంగా ఉపరితలానికి స్టపురే  చేయండి. 

• పెనెట్యరే ంట్ (నివసించే సమయం) ను 10 నిమిష్ాలు 
అనుమతించ్ండి.

• ఫ్ాయాబిరేక్ మీద్ సాలవారంటే ఉపయోగించి అద్నపు పెన టెరేంట్ ని 
ఒక దిశలో తొలగించ్ండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.5.66

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



196

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.5.67

వ్ెల్్డర్ (Welder) - SMAW 

రూట్ ప్్యస్ మరియు క్వర్ ప్్యస్ సమయంల్ో LPI ట�సిటీంగ్ ఉపయోగించి తనిఖీ  మరియు కి్లేయర్స్ 
(Inspection and clearance using LPI testing during root pass and cover pass)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• రూట్ ప్్యస్ మరియు క్వర్ ప్్యస్ సమయంల్ో LPI ట�సిటీంగ్ ఉపయోగించి తనిఖీ  మరియు కి్లేయర్స్.

జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• ధూళి, ఆయల్ మరియు కలుషితాలను   తొలగించ్డం కొరకు 
సాలవారంటే ఉపయోగించి (వెల్ డెడ్ 3G) టెస్టీ  ప్టస్ యొక్క 
ఉపరితలాని్న శుభ్రేం  చేయండి.

• ఉపరితలంపెై రంగు రంగును  సమానంగా స్టపురే చేయండి. 

• రంగును 2 నుండి 3 నిమిష్ాలు  నానబ్ెటటీడానికి అనుమతించ్ండి 

• ఉపరితలాని్న  కీ్యనర్ తో కడగాల్.

• మృద్ువెైన కూపన్ కా్య త్ ఉపయోగించి  ఉపరితలాని్న ఆరబ్ెటటీండి.

• ల్కివాడ్ డెవలపర్  ని ఉపరితలంపెై స్టపురే  చేయండి.

• డెవలపర్ ని   10 నిమిష్ాలు అనుమతించ్ండి(నివాస సమయం)

• వెైట్ ల్కివాడ్ డెవలపర్ లో  లోపం ఉన్న   పరేదేశాని్న చ్ూపించే 
ఉపరితలం పెైకి వచేచు రంగు  రంగును పరిశీల్ంచ్ండి. 

• లోపాని్న విశ్ల్యషించ్ండి.
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.5.67
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.5.68

వ్ెల్్డర్ (Welder) - SMAW 

3G ప్ొ జిషన్ ల్ో ప్లలే ట్ ప�ై గూరూ ప్ వె్ల్్డంగ్ (Groove welding on plate in 3G position)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• 3G ప్ొ జిషన్  ల్ో ప్లలే ట్ ప�ై గూరూ ప్ వ్ెల్్డంగ్ ప్్యరా క్్టటీస్ చేయండి.

వ్్యయాయామం చూడండి 1.5.66.

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.5.69

వ్ెల్్డర్ (Welder) - SMAW 

రూట్ ప్్యస్ మరియు క్వర్ ప్్యస్ సమయంల్ో LPI ట�సిటీంగ్ ఉపయోగించి తనిఖీ  మరియు కి్లేయర్స్ 
(Inspection and clearance using LPI testing during root pass and cover pass)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• రూట్ ప్్యస్ మరియు క్వర్ ప్్యస్  సమయంల్ో LPI ట�సిటీంగ్ ఉపయోగించి తనిఖీ మరియు కి్లేయర్స్ ప్్యరా క్్టటీస్  చేయండి.

వ్్యయాయామం చూడండి 1.5.67
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.5.70

వ్ెల్్డర్ (Welder) - SMAW 

4G ప్ొ జిషన్ ల్ో ప్లలే ట్ ప�ై గూరూ ప్ వె్ల్్డంగ్ (Groove welding on plate in 4G position)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• ఎల్క్ోటీరో  డ్, క్ర్వంట్, ప్ొ ల్ారిటీ మరియు ఆర్గన్ పొ్ డవు ఎంచ్యక్ోండి
• 4G ప్ొ జిషన్ ల్ో ప్లలే ట్ ప�ై గూరూ ప్ వ్ెల్్డంగ్ ప్్యరా క్్టటీస్ చేయండి
• రూట్ క్్యయాప్  త్ో డవె్ెల్ప్్డ  ప్లలే ట్ ని పీరాస్టీ  చేయండి మరియు ట్వరా క్ చేయండి
• జాయింట్ ని ఓవర్ హెడ్ ప్ొ జిషన్ ల్ో ఉంచండి
• డిప్్యజిట్ రూట్ రన్, 2స�క్ండ్ రన్, 3రన్ 
• వె్ల్్డంగ్ ని శుభ్రాం చేయండి  మరియు ఉపరితల్ ల్ోప్్యల్న్్య తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)
• డరాే యంగ్ పరేకారం ప్ల్య ట్ లను   సెైజుకు సిద్్ధం  చేయండి. 

•  పగుల్న ప్ల్య ట్ ను శుభ్రేం చేయండి.

• స్లపుర్ నలు ఉపయోగించ్ండి,  2.5 mm రూట్ కాయాప్ ని మెయంటెైన్   
చేయండి,  ఒక ఎండ్ ని  ట్యయాపర్ చేయండి మరియు కాయాప్ ని 
సరు్ద బ్్యటు చేయండి మరియు మరొక ఎండ్ ని  ట్యయాపర్ చేయండి.

• ముంద్ుగా అమరచుండి ప్ల్య టు్య  3° కు తీసుకోం జాగరీతతి  యొక్క 
వకీతికరణ.

ధృవీక్రించ్యక్ోండి కే్మంద్యస్యతా ల్ు ఉన్వనియి క్టుటీ క్ున్ని.

• వర్్క ప్టస్ ని ఓవర్ హెడ్ పొ జిషన్ లో అమరచుండి.

• 3.15 mm M.S. ఎలకోటీరో  డ్ ఎంచ్ుకోండి మరియు 110 యాంగ్సి 
కర�ంట్ సెట్ చేయండి.

• రూట్ రన్ ను ఏకర్రతిన వెల్్డింగ్ వేగంతో  ష్ార్టీ ఆర్గన్ తో వలె్డిర్  

చేయండి, తదావారా ఏకర్రతిన రూట్ చొచ్ుచుకుపో వడాని్న 
పొ ంద్వచ్ుచు.

• ముక్క the చ్ుటటీం మరియు తనిఖీ చేయండి the అతుకు.

ఉపయోగం a జోడు యొక్్క tongs క్ు పటుటీ  వ్ేడి ఉద్్యయాగ్యల్ు.

ఉపయోగం a జిపిపింగ్ స్యత్తా  మరియు తీగ తుడవవు క్ొరక్ు 
శుభ్రా పర్చస్యతా ంద్ి.

ఉపయోగం జిపపిింగ్ గ్య గుల్స్ క్ొరక్ు సంరక్ణ యొక్్క క్ళ్లలే .

• నేత  కద్ల్కతో నడిచే ర�ండవ కవర్ ని డిపాజిట్  చేయండి.

• 110  యాంగ్సి కర�ంట్ తో  3.15 mm ఎలకోటీరో  డ్ ఉపయోగించ్ండి.

• ర�ండ్ల   రన్ మాదిరిగానే మూడ్ల   కవర్ రన్  ను డిపాజిట్ చేయండి.

మీరు మంచి వెల్్డింగ్యను ఉతపుతితి  చేస్ల  వరకు ఈ వాయాయామాని్న 
పునరావృతం  చేయండి.   (సి్కల్ స్టక�వాన్సి    చ్ూడండి  

నెైపుణయా క్రూమం(Skill Sequence)

ఎంఎస్ ప్లలే ట్ ప�ై గూరూ ప్ బటటీ  జాయింట్ తల్  ప్ొ జిషన్  ల్ో 10 మిమీ మందం ఉంటుంద్ి. (Groove butt 
joint on MS plate 10mm thick in over head position)
స�టిటీ ంగ్ మరియు అట్వక్ింగ్

చితరేం 1 లో  చ్ూపించిన విధంగా ర�ండ్ల చివరో్య  ట్యయాగ్ చేయండి.  

ప్ల్య ట్య ను ప్టరేస్టీ  చేయండి

వర్్క ప్టస్ ని ఓవర్ హెడ్ పొ జిషన్  లో పిక్సి  చేయండి.  (చితరేం 2)

తగిన ఎతుతి కు సరు్ద బ్్యటు  చేయండి.

వ్ెల్్డర్ రూట్ రన్

ఎలకోటీరో  డ్ ని సాధయామెైనంత ద్గ్గరగా మరియు  ప్ల్య ట్ యొక్క 
ఉపరితలానికి చ్తురసరాే కారంగా మరియు దిశకు చిన్న  కోణంలో  
ఉంచాల్. 

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.5.70
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వలె్డిర్. (చితరేం 3) ఎలకోటీరో  డ్   ను కాయాప్ లో  బ్్యగా పెైకి ఉంచ్ండి  
మరియు రూట్ సెైడ్  లో వెల్్డింగ్  పెై ఒక చిన్న ఉప బ్లాని్న  పొ ంద్డం 
కొరకు  ‘కహీ్ో ల్ ను   నిమంతిరేంచ్ండి.   (చితరేం 3 & 4)

తకు్కవ ఆర్గన్ పొ డవు ఉండేలా చ్ూసుకోవాల్.  (చితరేం 4)

నియంత్రాంచ్య the చిట�టీ ం. [మార్చ్చ] చిట�టీ ం తపపినిసరిగ్య 
ఉండ్వల్ క్్యద్య బొ టుటీ  ల్ోనిక్ి ల్ేద్్వ వరద the అతుక్ు

వర్్క ప్టస్ చివరి వరకు వెల్్డింగ్ చేయండి,  చ్లా్య రని తరావాత సా్య గ్ ను 
చిప్ చేయండి  మరియు వలె్డిర్ ని తనిఖీ చేయండి.

వ్ెల్్డర్ ర్వండవ మరియు మూడవ ప్్యస్ ల్ు

3.15 ఎలకోటీరో  డ్ ఎంచ్ుకోండి మరియు 100 యాంగ్సి కర�ంట్ సెట్ 
చేయండి.  నేత బీడీ ల పద్్ధతిని ఉపయోగించ్ండి  .  ఎలకోటీరో  డ్ ను  
వెల్్డింగ్ యొక్క ముఖం  గుండా    తరల్ంచాల్.  (చితరేం 5)

చేయు క్్యద్య ధర్యవతుతా  క్ూడ్వ చ్వల్ా ల్ోహ్ం ల్ో ద్ి క్ేందరాం 
యొక్్క ద్ి పూస ద్్వనిక్ి క్్యరణమవుతుంద్ి నిసస్గ్

సెైడ్-టు-సెైడ్ కద్ల్కను  అవసరమెైన వెల్డిర్ పరిమాణంలో   ఉంచాల్.  
(చితరేం 6)

కోతను   నివారించ్డానికి వెల్డిర్ యొక్క  వెైపులా కాస్లపు ఆపండి.   
(చితరేం 7)

సా్య గ్ ను చిప్ చేయండి మరియు వెల్్డింగ్ ని  తనిఖీ చేయండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.5.70
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.5.71

వ్ెల్్డర్ (Welder) - SMAW 

రూట్ ప్్యస్ మరియు క్వర్ ప్్యస్ సమయంల్ో LPI ట�సిటీంగ్ ఉపయోగించి తనిఖీ  మరియు కి్లేయర్స్ 
(Inspection and clearance using LPI testing during root pass and cover pass)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• రూట్ ప్్యస్ మరియు క్వర్ ప్్యస్ సమయంల్ో LPI ట�సిటీంగ్ ఉపయోగించి తనిఖీ  మరియు కి్లేయర్స్.

జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• ధూళి, ఆయల్ మరియు కలుషితాలను  తొలగించ్డం కొరకు  
సాలవారంటే ఉపయోగించి (వెల్ డెడ్ 4G) టెస్టీ  ప్టస్ యొక్క  
ఉపరితలాని్న శుభ్రేం  చేయండి.

• ఉపరితలంపెై రంగు రంగును  సమానంగా స్టపురే చేయండి. 

• రంగును 2 నుండి 3 నిమిష్ాలు  నానబ్ెటటీడానికి అనుమతించ్ండి 

• ఉపరితలాని్న  కీ్యనర్ తో కడగాల్.

• మృద్ువెైన కూపన్ కా్య త్ ఉపయోగించి  ఉపరితలాని్న ఆరబ్ెటటీండి.

• ల్కివాడ్ డెవలపర్  ని ఉపరితలంపెై స్టపురే  చేయండి.

• డెవలపర్ ని   10 నిమిష్ాలు అనుమతించ్ండి(నివాస సమయం)

• వెైట్ ల్కివాడ్ డెవలపర్ లో  లోపం ఉన్న   పరేదేశాని్న చ్ూపించే 
ఉపరితలం పెైకి వచేచు రంగు  రంగును పరిశీల్ంచ్ండి. 

• లోపాని్న విశ్ల్యషించ్ండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.5.63
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.5.71
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.5.72

వ్ెల్్డర్ (Welder) - SMAW 

4G ప్ొ జిషన్ ల్ో ప్లలే ట్ ప�ై గూరూ ప్ వె్ల్్డంగ్ (Groove welding on plate in 4G position)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• ఎల్క్ోటీరో  డ్, క్ర్వంట్, పొ్ ల్ారిటీ మరియు ఆర్గన్ పొ్ డవు ఎంచ్యక్ోండి
• రూట్ క్్యయాప్  త్ో డవె్ెల్ప్్డ  ప్లలే ట్ ని పీరాస్టీ  చేయండి మరియు ట్వరా క్ చేయండి
• జాయింట్ ని ఓవర్ హెడ్ ప్ొ జిషన్ ల్ో ఉంచండి
• డిప్్యజిట్ రూట్ రన్, 2స�క్ండ్ రన్, 3రన్ 
• వె్ల్్డంగ్ ని శుభ్రాం చేయండి  మరియు ఉపరితల్ ల్ోప్్యల్న్్య తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• డరాే యంగ్ పరేకారం ప్ల్య ట్ లను సెైజుకు సిద్్ధం చేయండి.

• పగుల్న ప్ల్య ట్ ను శుభ్రేం చేయండి .

• స్లపుర్ నలు ఉపయోగించ్ండి, 2.5 mm రూట్ కాయాప్ ని మయెంటెైన్   
చేయండి, ఒక ఎండ్ ని ట్యయాపర్ చేయండి మరియు కాయాప్ ని 
సరు్ద బ్్యటు చేయండి మరియు మరొక ఎండ్ ని ట్యయాపర్ చేయండి.

• Ex.No.E32/3లో చేసిన టు్య గా ఎకసిపెరేషన్ చ్ూసుకోవడం కొరకు 
ప్ల్య ట్య ను 3° ప్టరేస్టీ  చేయండి. 16.

ధృవీక్రించ్యక్ోండి క్ేమం ద్యస్యతా ల్ు ఉన్వనియి క్టుటీ క్ున్ని.

• వర్్క ప్టస్ ని ఓవర్ హెడ్ పొ జిషన్ లో అమరచుండి .

• 3.15 mm M.S. ఎలకోటీరో డ్ ఎంచ్ుకోండి మరియు 110 యాంగ్సి 
కర�ంట్ సెట్ చేయండి.

• రూట్ రన్ ను ఏకర్రతిన వెల్్డింగ్ వేగంతో ష్ార్టీ ఆర్గన్ తో వలె్డిర్ 
చేయండి, తదావారా ఏకర్రతిన రూట్ చొచ్ుచుకుపో వడాని్న 
పొ ంద్వచ్ుచు

• సా్య గ్ చిప్ చేయండి మరియు వెల్డిర్ ని తనిఖీ చేయండి.

ఉపయోగం a జోడు యొక్్క tongs క్ు పటుటీ  వ్ేడి ఉద్్యయాగ్యల్ు..

ఉపయోగం a చిపిపింగ్ స్యత్తా  మరియు తీగ తుడువు క్ొరక్ు 
శుభ్రాపర్చస్యతా ంది్.

• నేత కద్ల్కతో నడిచే ర�ండవ కవర్ ని డిపాజిట్ చేయండి.

• 110 యాంగ్సి కర�ంట్ తో 3.15 mm ఎలకోటీరో  డ్ ఉపయోగించ్ండి.

• ర�ండ్ల  రన్ మాదిరిగానే మూడ్ల కవర్ రన్ ను డిపాజిట్ చేయండి.

మీరు మంచి వెల్్డింగ్యను ఉతపుతితి  చేస్ల వరకు ఈ వాయాయామాని్న 
పునరావృతం చేయండి.  (సి్కల్ స్టక�వాన్సి ల  చ్ూడండి.)

నెైపుణయా క్రూమం(Skill Sequence)

ఎంఎస్ ప్లలే ట్ ప�ై గూరూ ప్ బటటీ  జాయింట్ తల్  ప్ొ జిషన్  ల్ో 10 మిమీ మందం ఉంటుంద్ి. (Groove butt 
joint on MS plate 10mm thick in over head position)
ల్క్యాం: ఇద్ి  మీక్ు సహాయపడుతుంద్ి 
• తల్ప�ై 10 మిమీద మందం ఉన్ని  ఎంఎస్ ప్లలే ట్ ప�ై గూరూ ప్ బటటీ  జాయింట్ న్్య తయార్చ చేసి వ్ెల్్డంగ్ చేయండి. 

ర�ైలు కోచ్, షిప్ బిల్్డింగ్ పరశిరీమలు మరియు ఎర్తి మూ వింగ్ 
ఎకివాప్ మెంట్ తయార్ర  వంటి  భ్్యర్ర   నిరా్మణాలను వెల్్డింగ్ చేయడానికి 
మరియు  పక్కన పెద్్ద  నిరా్మణాలు మరియు భ్్యర్ర పెైపులను వెల్్డింగ్ 
చేయడానికి ఈ   రకమెైన ఉమ్మడని చాలా విసతి ృతంగా  ఉపయోగసిాతి రు. 

స�టిటీ ంగ్ మరియు అట్వక్ింగ్

ముక్కలను 2.5 మిమీద్ రూట్ కాయాప్  తో సింగిల్ V బ్టటీ జాయంట్ 
గా సెట్  చేయండి.  (చితరేం 1) ర�ండ్ల వెైపులా ట్యయాగ్ చేయండి.

3.15 mm మరియు M.S ఉపయోగించ్ండి.  ఎలకోటీరో  డ్ చేసి 100° 
యాంగ్సి   కర�ంట్  సెట్ చేయండి.

ప్ల్య ట్య ను ప్టరేస్టీ  చేయండి

వర్్క ప్టస్ ని ఓవర్ హెడ్ పొ జిషన్  లో పిక్సి  చేయండి.  (చితరేం 2) 
దానిని తగిన ఎతుతి కు సరు్ద బ్్యటు చేయండి.  

ఉపయోగం a క్్యంత్ వ్ెల్్డంగ్ క్ేబుల్ క్ు తగి్గంచ్య the బర్చవు 
మీద నీ చేతుల్ు..

వ్ెల్్డర్ రూట్ రన్

ఎలకోటీరో  డ్  ను సాధయామెైనంత  ద్గ్గరగా మరియు ప్ల్య ట్ యొక్క 
ఉపరితలానికి చ్తురసరాే కారంలో  మరియు వెల్్డింగ్ దిశకు చిన్న  
కోణంలో  ఉంచాల్.   (చితరేం 3) ఎలకోటీరో  డ్   ను కాయాప్ లో  బ్్యగా పెైకి 
ఉంచ్ండి  మరియు రూట్ సెైడ్  లో వెల్్డింగ్  పెై ఒక చిన్న ఉప బ్లాని్న  
పొ ంద్డం కొరకు ‘కహీ్ో ల్ ను   నిమంతిరేంచ్ండి.(చితరేం 3 & 4)

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.5.72
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తకు్కవ ఆర్గన్ పొ డవు ఉండేలా చ్ూసుకోవాల్.  (చితరేం 4)

నియంత్రాంచ్య the చిట�టీ ం. [మార్చ్చ] చిట�టీ ం తపపినిసరిగ్య 
ఉండ్వల్ క్్యద్య బొ టుటీ  ల్ోనిక్ి ల్ేద్్వ వరద the అతుక్ు

వర్్క ప్టస్ చివరి వరకు వెల్్డింగ్ చేయండి,  చ్లా్య రని తరావాత సా్య గ్ ను 
చిప్ చేయండి  మరియు వెల్డిర్ ని తనిఖీ చేయండి.

వలె్డిర్ ర�ండవ మరియు మూడవ పాస్ లు

3.15 ఎలకోటీరో  డ్ ఎంచ్ుకోండి మరియు 100 యాంగేసిచే బీడీ యండి. 
ఉపయోగం నేమ్సి ప్యసలు పద్్ధతి. [మారుచు] ఎలకోటీరో  డ్ ఉండాల్ 
అవవాకు కదిల్ంచ్బ్డింది అవతల the ముఖం యొక్క the అతుకు. 
(చితరేం) 5)

చేయు క్్యద్య ధర్యవతుతా  క్ూడ్వ చ్వల్ా ల్ోహ్ం ల్ో the క్ేందరాం 
యొక్్క the పూస క్్యరణం ఇద్ి sag ల్ో కే్ందరాం.

సెైడ్-టు-సెైడ్ కద్ల్కను  అవసరమెైన వెల్డిర్ పరిమాణంలో   ఉంచాల్.  
(చితరేం 6)

కోతను   నివారించ్డానికి వెల్డిర్ యొక్క  వెైపులా కాస్లపు ఆపండి.   
(చితరేం 7)

సా్య గ్ ను చిప్ చేయండి మరియు వెల్్డింగ్ ని  తనిఖీ చేయండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.5.72

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.5.73

వ్ెల్్డర్ (Welder) - SMAW 

రూట్ ప్్యస్ మరియు క్వర్ ప్్యస్ సమయంల్ో LPI ట�సిటీంగ్ ఉపయోగించి తనిఖీ  మరియు 
క్ిలేయర్స్(Inspection and clearance using LPI testing during root pass and cover pass)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• రూట్ ప్్యస్ మరియు క్వర్ ప్్యస్  సమయంల్ో LPI ట�సిటీంగ్ ఉపయోగించి తనిఖీ మరియు కి్లేయర్స్ ప్్యరా క్్టటీస్  చేయండి.

వ్్యయాయామం చూడండి 1.5.71
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.5.74

వ్ెల్్డర్ (Welder) - SMAW 

ప�ైప్ వ్ెల్్డంగ్ క్ొరక్ు ప�ైప్ జాయింట్ తయారీ (ష�డూయాల్ - 40)(Preparation of pipe joint for pipe 
welding (Schedule - 40))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• వె్ల్్డంగ్ క్ొరక్ు ప�ైపున్్య క్త్తారించండి మరియు బె వ్ెల్ చేయండి
• బటటీ  వ్ెల్్డంగ్ క్ొరక్ు ట్వక్ ప�ైపుల్ు
• రొటేషన్ పద్ధత్ ద్్వవెర్య రూట్ రన్ చేయండి
• రొటేషన్ ద్్వవెర్య క్ిల్లేంగ్ రన్ చేయండి
• పనిని శుభ్రాం చేయండి మరియు ల్ోప్్యల్న్్య తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)
• పెైపులను ఇచిచున సెైజుకు కట్ చేయాల్.

• ఫెైలు పెైప్ చివరలో పెైప్ అక్షానికి కుడి కోణంలో ఉండాల్.

• అంచ్ులను 30 నుండి 35° బ్ె వెల్ వరకు గ�ైైండర్ చేయండి. 1.75 
మి. మీ రూట్ ముఖం.

• పెైపు చివరలో నుండి బ్ురరీలు మరియు తుపుపును తొలగించ్ండి.

• 2 పెైపులను ఒక బ్టటీ జాయంట్ గా ఏరాపుటు చేయండి.

• పెైపులను అలెైన్ చేయడం కొరకు యాంగిల్ ఐరన్ యొక్క ఫకిసిడ్ 
లేదా V ప్టరేఫెైనల్ ఉపయోగించ్ండి

ధరించ్య రక్క్ బటటీల్ు.

• మెషిన్ ని సివాచ్ ఆన్ చేయండి మరియు అట్యకింగ్ మరియు 
రూట్ రన్ కొరకు 3.15 mm ఎలకోటీరో  డ్ ఎంచ్ుకోండి మరియు 100 
యాంగ్సి కర�ంట్ సెట్ చేయండి.

నెైపుణయా క్రూమం(Skill Sequence)

MS ప�ైపుప�ై ప�ైప్ జాయింట్ 50mm×6mm గోడ మందంగ్య హెడ్ రూల్ ప్ొ జిషన్ ల్ో ఉంటుంది్. (Pipe 
joint on MS pipe ø50mm×6mm wall thick in over head rolled position)
ల్క్యాం: ఇది మీకు సహాయపడ్లతుంది
• MS ప�ైప్ ప�ై ఫ�ైల్ జాయింట్ ని తయార్చ చేయండి మరియు వ్ెల్్డంగ్ చేయండి×6mm గోడ మందంగ్య హెడ్ రూల్ పొ్ జిషన్ ల్ో ఉంటుంద్ి.

టెై ైస్ల్కవేర్ ఉపయోగించి పెైప్ ఎండ్ యొక్క స్ల్కవేర్ నలు చెక్ చేయండి. 
(చితరేం 1) మరియు పెైపు అక్షంతో చ్తురసరాే కారంలో ఉండేలా పెైపు 
చెరవను ఫెైల్ చేయండి.

పరేతి పెైపు యొక్క ఒక చివరలో 30 నుండి 35° బ్ె వెల్ తయారు  
చేయండి, గ�ైైండింగ్ దావారా లేదా ఫెైరింగ్ దావారా 1.5 నుండి 1.75 
మిమీద్ రూట్ ముఖాని్న వదిల్వేయండి  . (చితరేం2)

అట్యకింగ్ చేయడానికి ముంద్ు, యాంగిల్ ఐరన్ యొక్క V ప్టరేఫెైనల్ 
పెై పెైపులను 2 mm రూట్ కాయాప్ (చితరేం 3) మరియు ట్యక్ తో అలెైన్ 
చేయండి.  2 మిమీద్ రాడ్ ఉపయోగించి కాయాప్ చెక్ చేయండి.

హో్ ల్డిర్ లో ఎలకోటీరో  డ్  ఉంచ్ండి.    హో్ ల్డిర్  చివర నుండి  90 డిగ్రరీల 
కోణం లేదా 45 డిగ్రరీల కోణాని్న ఉపయోగించ్ండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.5.74
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.5.75

వ్ెల్్డర్ (Welder) - SMAW 

అంచ్యల్న్్య సది్ధం చేయండి ఉమమెడి ఉపరితల్ాల్న్్య ప�ైపుల్క్ు అమర్చండి మరియు ప�ైపుల్న్్య వ్ెల్్డంగ్ 
చేయండి. (Prepare the edges clean the joint surfaces fit up the pipes and tack weld 
the pipes)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• అంచ్యల్న్్య ప్్యరా క్్టటీస్ చేయండి, జాయున్ని ఉపరితల్ానిని శుభ్రాం చేయండి మరియు ప�ైపుల్న్్య హాయాక్ చేయండి మరియు ప�ైపున్్య వ్ెల్్డంగ్ చేయండి.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)
• పెైపులను ఇచిచున సెైజుకు కట్ చేయాల్.

• ఫెైలు పెైప్ చివరలో పెైప్ అక్షానికి కుడి కోణంలో ఉండాల్.

• అంచ్ులను 1.5 నుంచి 35° బ్ె వెల్ కు 30 నుంచి 35° బ్ె వెల్ 
కు ఫెైల్ చేయండి 1.75 మి. మీ రూట్ ముఖం.

• పెైపు చివరలో నుండి బ్ురరీలు మరియు తుపుపును తొలగించ్ండి.

• 2 పెైపులను ఒక బ్టటీ జాయంట్ గా ఏరాపుటు చేయండి.

• పెైపులను అలెైన్ చేయడం కొరకు యాంగిల్ ఐరన్ యొక్క ఫకిసిడ్ 
లేదా V ప్టరేఫెైనల్ ఉపయోగించ్ండి.

రక్ిత ద్యస్యతా ల్ు ధరించండి.

• మెషిన్ ని సివాచ్ ఆన్ చేయండి మరియు అట్యకింగ్ మరియు 
రూట్ రన్ కొరకు 3.15 mm ఎలకోటీరో  డ్ ఎంచ్ుకోండి మరియు 90 
టెై యాంగ్సి కర�ంట్ ని సెట్ చేయండి.

• స్లపుర్ నలు ఉపయోగించి పెైపుల మధయా 2 మిమీద్ రూట్ కాయాప్ 
ను సరు్ద బ్్యటు చేసూతి  కరీమం తపపుకుండా 4 ట్యక్ నలు ఉంచ్ండి.

• పరేతి కట్ కీ హో్ ల్ తో ముంగిసలా చ్ూసుకోండి.

• అట్యకింగ్ చేసిన తరువాత పెైపులు లెైన్ లో ఉనా్నయో లేద్ల  చెక్ 
చేయండి మరియు ధృవీకరించ్ుకోండి.

నెైపుణయా క్రూమం(Skill Sequence)
పెైపులను ఒక హాక్సి దావారా ఇవవాబ్డ్డి  పరిమాణానికి కతితిరించ్ండి.

 టెై ైస్ల్కవేర్ ఉపయోగించి పెైప్ ఎండ్ యొక్క స్ల్కవేర్ నలు చెక్ చేయండి. 
(చితరేం 1) మరియు పెైపు అక్షంతో చ్తురసరాే కారంలో ఉండేలా పెైపు 
చెరవను ఫెైల్ చేయండి.

పరేతి పెైపు యొక్క ఒక చివరలో 30 నుండి 35° బ్ె వెల్ తయారు  
చేయండి, గ�ైైండింగ్ దావారా లేదా ఫెైరింగ్ దావారా 1.5 నుండి 1.75 
మిమీద్ రూట్ ముఖాని్న వదిల్వేయండి  . (చితరేం 2) మెషిన్ ని 

సివాచ్ ఆన్ చేయండి మరియు దీని కొరకు 110 యాంగ్ కర�ంట్ ని

సరు్ద బ్్యటు చేయండి.

3.15 mm మీడియం కోటెడ్ M.S. ఎలకోటీరో  డ్ (B.I.S కోడ్ ER4211). 
DCEN పొ లారిటీని ఉపయోగించ్ండి.

అట్యకింగ్ చేయడానికి ముంద్ు, కోణ ఇనుము యొక్క V ప్టరేఫెైనల్ పెై 
పెైపులను 2 mm రూట్ కాయాప్ (చితరేం 3)తో అలెైన్ చేయండి మరియు 
చితరేం 4లో చ్ూపించిన విధంగా వాటిని టెైగర్ చేయండి. 2 మిమీద్ 
రాడ్ ఉపయోగించి కాయాప్ చెక్ చేయండి.

పెైపుకు 90 డిగ్రరీల కోణంలో ఉండేలా మిమ్మల్్న మీరు పొ జిషన్ 
చేసుకోండి. మీరు సౌకరయామంతగా ఉనా్నరని నిరా్ధ రించ్ుకోండి.

సుమారు 3 గంటలకు బ్ె వెల్ మీద్ ఉన్న ఆర్గన్ ను కొటటీండి. 4 
గంటల  వరకు తీసుక�ళ్్ల్య ల్ . మూల ముఖాలు కరిగిపో వడానికి 
మరియు ఒక కీహో్ ల్ చితరేం 5 ఏరపుడట్యనికి తగినంతస్లపు విరామం 
ఇవవాండి. అపుపుడ్ల మీ ఎలకోటీరో  డ్ దిశను రివర్సి చేయండి.

CG&M : వె్ల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.5.75
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.5.75
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.5.76

వ్ెల్్డర్ (Welder) - SMAW 

ఫిట్ అప్ తనిఖీ (Fit up inspection)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• ప్్యరా క్్టటీస్ ఫిట్ అప్  ఇన్ సస�పిన్్షన్.

జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• పెైపులను అమరచుడానికి ఉపయోగించే  సాధారణ విధానం 
పరాే థమికంగా ఈ  కిరీంద్ విధంగా ఉంటుంది. 

• పెైప్ లేదా పెైప్ సటిిటీంగ్  ని  సాధయామెైనంత ద్గ్గరగా అలెైన్  చేయండి 
మరియు దానిని ఈ పొ జిషన్ లో పటుటీ కోండి.

• ఒక సింగిల్ ట్యక్ వెల్డిర్ సా్థ నంలో వెల్డిర్ చేయండి.

• పెైప్ లేదా పెైప్   ఫిల్ంగా  యొక్క సా్థ నాని్న కొలవండి.

• అవసరమెైతే,   పెైపు నిరి్దషటీ  పరేదేశంలో ఉండే  వరకు దాని  
సా్థ నాని్న సరు్ద బ్్యటు  చేయండి. 

• మొద్టి కట్ కు ఎద్ురుగా ర�ండవ ట్యక్  వెల్డిర్ చేయండి. 

• పెైపు  యొక్క  సా్థ నాని్న తనిఖీ  చేయండి మరియు అవసరమెైతే, 
సా్థ నాని్న సరు్ద బ్్యటు చేయండి.

• మిగిల్న  ర�ండింటికి వెల్డిర్    చేయండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.5.63

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



213

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.5.77

వ్ెల్్డర్ (Welder) - SMAW 

1G ప్ొ జిషన్ ల్ో ప�ైపుల్ వ్ెల్్డంగ్ (ష�డూయాల్ 40)(Welding of pipes (Schedule 40) in 1G position)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• వె్ల్్డంగ్ క్ొరక్ు ప�ైపున్్య క్త్తారించండి మరియు బె వ్ెల్ చేయండి
• బటటీ  వె్ల్్డంగ్ క్ొరక్ు ట్వక్ ప�ైపుల్ు
• రొటేషన్ పద్ధత్ ద్్వవెర్య రూట్ రన్ చేయండి
• రొటేషన్ ద్్వవెర్య క్ిల్లేంగ్ రన్ చేయండి
• పనిని శుభ్రాం చేయండి మరియు ల్ోప్్యల్న్్య తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)
• పెైపులను ఇచిచున సెైజుకు కట్ చేయాల్.

• ఫెైలు పెైప్ చివరలో పెైప్ అక్షానికి కుడి కోణంలో ఉండాల్.

• అంచ్ులను 1.5 నుంచి 35° బ్ె వెల్ కు 30 నుంచి 35° బ్ె వెల్ 
కు ఫెైల్ చేయండి 1.75 మి. మీ రూట్ ముఖం.

• పెైపు చివరలో నుండి బ్ురరీలు మరియు తుపుపును తొలగించ్ండి.

• 2 పెైపులను ఒక బ్టటీ జాయంట్ గా ఏరాపుటు చేయండి.

•  పెైపులను అలెైన్ చేయడం కొరకు యాంగిల్ ఐరన్ యొక్క 
ఫకిసిడ్ లేదా V ప్టరేఫెైనల్ ఉపయోగించ్ండి.

ధరించ్య రక్క్ బటటీల్ు.

• మెషిన్ ని సివాచ్ ఆన్ చేయండి మరియు అట్యకింగ్ మరియు 
రూట్ రన్ కొరకు 3.15 mm ఎలకోటీరో  డ్ ఎంచ్ుకోండి మరియు 100 
యాంగ్సి కర�ంట్ సెట్ చేయండి.

• స్లపుర్ నలు ఉపయోగించి పెైపుల మధయా 2 మిమీద్ రూట్ కాయాప్ 
ను సరు్ద బ్్యటు చేసూతి  కరీమం తపపుకుండా 4 ట్యక్ నలు ఉంచ్ండి.

• పరేతి కట్ కీ హో్ ల్ తో ముంగిసలా చ్ూసుకోండి.

• అట్యకింగ్ చేసిన తరువాత పెైపులు లెైన్ లో ఉనా్నయో లేద్ల  చెక్ 
చేయండి మరియు ధృవీకరించ్ుకోండి.

• రూట్ రన్ కొరకు 3.15mmo ఎలకోటీరో  డ్ కొరకు 90-110 యాంగ్ 
సెట్ చేయండి.

• పెైపును తిపపుడం దావారా రూట్ రన్ ను చ్ద్ునెైన పొ జిషన్ లో 
ఉంచ్ండి.

• కహీ్ో ల్ టకెి్నక్ ఉపయోగించి వెల్్డింగ్ చేయడం వల్య  రూట్ 
చొచ్ుచుకుపో తుంది.

• మూలం నుండి సా్య గ్ ను ప్యరితిగా తొలగించ్ండి.

• 3.15 మిమీద్ ఎలకోటీరో  డ్ నలు ఉపయోగించి ర�ండవ మరియు 
మూడవ రన్ ని డిపాజిట్ చేయండి, అంటే రూట్ రన్ కు 
సమానంగా.

• ఉమ్మడని శుభ్రేం చేసి తనిఖీ చేయండి.

నెైపుణయా క్రూమం(Skill Sequence)

MS ప�ైపుప�ై ప�ైప్ జాయింట్  50mm×6mm గోడ మందంగ్య  హెడ్ రూల్ ప్ొ జిషన్ ల్ో ఉంటుంది్. (Pipe 
joint on MS pipe ø50mm×6mm wall thick in over head rolled position)
ల్క్యాం: ఇద్ి  మీక్ు సహాయపడుతుంద్ి 
• MS ప�ైప్ ప�ై ఫ�ైల్ జాయింట్ ని తయార్చ చేయండి మరియు వ్ెల్్డర్ చేయండి× హెడ్  రూల్స్ ప్ొ జిషన్  ల్ో 50mm×6mm గోడ మందంగ్య 

ఉంటుంద్ి.

సి్కల్ సీక్్వవెన్స్ ల్ ఎక్స్ 59 చూడండి

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.5.77
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.5.78

వ్ెల్్డర్ (Welder) - SMAW 

రూట్ ప్్యస్ మరియు క్వర్ ప్్యస్ సమయంల్ో LPI ట�సిటీంగ్ ఉపయోగించి తనిఖీ  మరియు 
క్ిలేయర్స్(Inspection and clearance using LPI testing during root pass and cover pass)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• రూట్ ప్్యస్ మరియు క్వర్ ప్్యస్ సమయంల్ో LPI ట�సిటీంగ్ ఉపయోగించి తనిఖీ  మరియు కి్లేయర్వన్స్.

జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• ధూళి, ఆయల్ మరియు కలుషితాలను  తొలగించ్డం కొరకు  
సాలవారంటే ఉపయోగించి (వెల్ డెడ్ 4G) టెస్టీ  ప్టస్ యొక్క  
ఉపరితలాని్న శుభ్రేం  చేయండి.

• ఉపరితలంపెై రంగు రంగును  సమానంగా స్టపురే చేయండి. 

• రంగును 2 నుండి 3 నిమిష్ాలు  నానబ్ెటటీడానికి అనుమతించ్ండి 

• ఉపరితలాని్న  కీ్యనర్ తో కడగాల్.

• మృద్ువెైన కూపన్ కా్య త్ ఉపయోగించి  ఉపరితలాని్న ఆరబ్ెటటీండి.

• ల్కివాడ్ డెవలపర్  ని ఉపరితలంపెై స్టపురే  చేయండి.

• డెవలపర్ ని   10 నిమిష్ాలు అనుమతించ్ండి(నివాస సమయం)

• వెైట్ ల్కివాడ్ డెవలపర్ లో  లోపం ఉన్న   పరేదేశాని్న చ్ూపించే 
ఉపరితలం పెైకి వచేచు రంగు  రంగును పరిశీల్ంచ్ండి. 

• లోపాని్న విశ్ల్యషించ్ండి.
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.5.78
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.5.79

వ్ెల్్డర్ (Welder) - SMAW 

2G ప్ొ జిషన్ ల్ో ప�ైపుల్ వ్ెల్్డంగ్ (ష�డూయాల్ 40) (Welding of pipes (Schedule 40) in 2G position)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• వె్ల్్డంగ్ క్ొరక్ు ప�ైపున్్య క్త్తారించండి మరియు బె వ్ెల్ చేయండి
• బటటీ  వ్ెల్్డంగ్ క్ొరక్ు ట్వక్ ప�ైపుల్ు
• వే్ళలేన్్య చతే్త్ో న్డిచేల్ా చేయండి
• శరీర క్దల్క్ల్ ద్్వవెర్య నింపడం
• పనిని శుభ్రాం చేయండి మరియు ల్ోప్్యల్న్్య తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• పెైపులను ఇచిచున  సెైజుకు కట్  చేయాల్  .

• ఫెైలు పెైప్  చివరలో  పెైప్ అక్షానికి కుడి కోణంలో ఉండాల్.

• అంచ్ులను 30 నుండి 35° బ్ె వెల్ వరకు గ�ైైండర్  చేయండి. 
1.75 మి. మీ రూట్ ముఖం.

• పెైపు చివరలో నుండి బ్ురరీలు మరియు తుపుపును తొలగించ్ండి. 

• 2 పెైపులను ఒక బ్టటీ జాయంట్ గా ఏరాపుటు చేయండి. 

• పెైపులను అలెైన్ చేయడం కొరకు యాంగిల్ ఐరన్ యొక్క  
ఫికసిడ్ లేదా V ప్టరేఫెైనల్ ఉపయోగించ్ండి.

ధరించ్య రక్క్ బటటీల్ు.

• ఆర్గన్   వాయువును ష్టల్్డి  గాయాస్ గా మరియు ఉపయోగించిన  
ఎసు పవర్ సో ర్సి గా ఉపయోగసిాతి రు.  

•  టంగ్ సటీన్ ఎలకోటీరో  డ్ కర�ంట్, గాయాస్ ఫ్్య్య  రేటు యొక్క రకం 
మరియు పరిమాణాని్న ఎంచ్ుకోండి  మరియు వాటిని మెష్టన్ పెై 
సెట్ చేయండి cm పలి్య ర్ వెైర్ 1.6mm ఎంచ్ుకోండి. 

•  స్లపుర్ నలు  ఉపయోగించి    పెైపుల మధయా 2 మిమీద్ రూట్ కాయాప్ 
ను సరు్ద బ్్యటు చేసూతి  కరీమం తపపుకుండా 3 ట్యక్ నలు ఉంచ్ండి.

• అట్యకింగ్  చేసిన తరువాత  పెైపులు లెైన్ లో ఉనా్నయో లేద్ల  చెక్ 
చేయండి మరియు ధృవీకరించ్ుకోండి.

•  పెైపును తిపపుడం దావారా  పిల్య ర్ మెైన్  తో నడిచే ఫ్్యయాజ్ ని 
డిపాజిట్ చేయండి.

•  ఉమ్మడని శుభ్రేం చేసి తనిఖీ చేయండ

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.5.79
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.80

వ్ెల్్డర్ (Welder) - SMAW 

రూట్ ప్్యస్ మరియు క్వర్ ప్్యస్ సమయంల్ో LPI ట�సిటీంగ్ ఉపయోగించి తనిఖీ  మరియు కి్లేయర్స్ 
(Inspection and clearance using LPI testing during root pass and cover pass)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• రూట్ ప్్యస్ మరియు క్వర్ ప్్యస్ సమయంల్ో LPI ట�సిటీంగ్ ఉపయోగించి తనిఖీ  మరియు కి్లేయర్స్.

జాబ్ సీక్్వవెన్స్  (Job Sequence)

• ధూళి, ఆయల్ మరియు కలుషితాలను  తొలగించ్డం కొరకు  
సాలవారంటే ఉపయోగించి (వెల్ డెడ్ 2G) టెస్టీ  ప్టస్ యొక్క  
ఉపరితలాని్న శుభ్రేం  చేయండి.

• ఉపరితలంపెై రంగు రంగును  సమానంగా స్టపురే చేయండి. 

• రంగును 2 నుండి 3 నిమిష్ాలు  నానబ్ెటటీడానికి అనుమతించ్ండి 

• ఉపరితలాని్న  కీ్యనర్ తో కడగాల్.

• మృద్ువెైన కూపన్ కా్య త్ ఉపయోగించి  ఉపరితలాని్న ఆరబ్ెటటీండి.

• ల్కివాడ్ డెవలపర్  ని ఉపరితలంపెై స్టపురే  చేయండి.

• డెవలపర్ ని   10 నిమిష్ాలు అనుమతించ్ండి(నివాస సమయం)

• వెైట్ ల్కివాడ్ డెవలపర్ లో  లోపం ఉన్న   పరేదేశాని్న చ్ూపించే 
ఉపరితలం పెైకి వచేచు రంగు  రంగును పరిశీల్ంచ్ండి. 

• లోపాని్న విశ్ల్యషించ్ండి. © N
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.80
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.81

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

5G పొ జిషన్ ల్ో ప�ైపుల్ యొక్్క రూట్ ప్యస్ వ్ెల్్డంగ్ (ష�డ్్యయాల్ 40)(Root pass welding of pipes 
(Schedule 40) in 5G position)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం చివరల్ో మీరు వీటిని చేయగల్ుగుతారు
• 5G పొ జిషన్ ల్ో ప�ైపుల్ యొక్్క రూట్ ప్యస్ వ్ెల్్డంగ్ (ష�డ్్యయాల్ 40) ప్యరా క్్టటీస్ చేయండి.

గ్్యయాస్ టంగ్ స్్టన్ ఆర్్గన్ వెల్్డింగ్ (GTAW) మాన్్యయావల్ పద్్ధతి - ర్ూట్ 
ప్యస్జా

యింట్ జామటె్రరా

a జాయింట్ ట�ైప్: గ్్రరూ ప్ - సింగ్ిల్ వీ బట్ట 

b బి బె వెల్ యాంగ్ిల్: 30°- 33°

c ర్ూట్ ఫేస్: 1.8mm (0.071 in.), +/- 0.9mm (0.035 in.) d 
ర్ూట్ గ్్యయాప్: 1.8mm (0.071 in.), +/- 0.9mm (0.035 in.)

e వెల్్డింగ్ చేయాల్సిన్ ఉపరితలాలు మృద్్యవు గ్్య, ఏరీతిగ్్య, రెక్్కలు, 
డామినేషన్్యలు , క్న్నీళ్్లలు , స్్య్కల్, స్్యలు గ్, గ్ీరూజు, పెయింట్ లేదా ఇతర్ 
విదేశీ పదార్య్ధ లు లేక్ుండా ఉండాల్, ఇది వెల్్డింగ్ పెై ప్రతిక్ూల 
ప్రభావం చూపుతుంది.

పిల్్ల ర్ మెటల్ వర్గగీక్రణ మరియు పరిమాణం

a ర్ూట్ ప్యస్: ER70S-2; 3.2 లేదా 4.0, మిమీద్ (1/8 లేదా 
5/32 అంగ్ుళాలు.)

వ్ెల్్డంగ్ యొక్్క స్్యథా న్ం మరియు దిశ

a స్్యథా న్ం: పెైప్ హారిజంటల్ ఫిక్సిడ్ (5G)

b వె్ల్్డంగ్ యొక్్క దిశ: ర్ూట్, కొండపెై మిగి్ల్ ఉంది: నింపండి  (లు) 
మరియు క్యయాప్ ప్యస్ లు: కొండ పెైకి

ఫీల్్డంగ్ గ్్యయాస్

a రూట్: ఆర్్గన్ (100%)

పద్్ధతి

స్ిటీ రింగ్ ల్ేదా వ్్యవ్ బీడ్:

రూట్: సి్ట రింగ్ర్

వ్ెల్్డర్ ల్ేయర్ ల్ సంఖ్యా: పెైపు మంద్ం యొక్్క పరిమాణానినీ బట్ట్ట

ల్�ైన్-అప్ క్్యయాంప్ మరియు తొల్గ్ింపు రక్ం: అంతర్్గత ల�ైన్ క్యయాంప్ 
న్లు స్్యధ్యామై�ైన్ చోట ఉపయోగ్ించాల్ మరియు  ర్ూట్ బీడీ పూర్్ణయి్యయా 
వర్క్ు వ్యట్టని తొలగ్ించర్యద్్య. 

మొద్ట్ట ఫిల్ ప్యస్ పూర్్ణయి్యయా వర్క్ు క్ద్ల్క్లన్్య తగి్్గంచాల్.

బాహ్యా ల�ైన్ క్యయాంప్ న్లు ఉపయోగి్ంచిన్పుపుడు, మ్రల  బీడీ  
ఉమ్మడి  చ్యట్ట్ట కొలత చ్యట్ట్ట  ఏరీతిగ్్య ఉంచబడుతుంది మరియు 
స్్యధ్యామై�ైన్ చోట, తొలగ్ించడానికి ముంద్్య చ్యట్ట్ట కొలతలో క్న్స్ం 
50% పొ డవులన్్య క్ల్గి్ ఉండాల్.

శుభ్రాపరచే పద్్ధతుల్ు: చేతి లేదా శకితి స్్యధ్నాలన్్య ఉపయోగ్ించవచ్యచు. 
తద్్యపరి వెల్డిర్ లేయర్ న్్య డిప్యజిట్ చేయడానికి ముంద్్య ప్రతి ప్యస్ 
ని క్షుణ్ణంగ్్య శుభ్్రం చేయాల్ మరియు స్్యలు గ్ మరియు స్్య్కల్ లేక్ుండా 
చేయాల్ . క్యమ్-పెలు ట�డ్ వెల్డిర్ బ్రష్ చేయబడుతుంది మరియు స్్యపుట్ 
లేక్ుండా ఉంట్టంది.

ఫినిష్ పీరాఫ�ైన్ల్: పూర్తియిన్ వలె్డిర్  దాని మొతతిం చ్యట్ట్ట కొలతక్ు ఒక్ 
స్బ్-ట�ైలలు కీ య్రనిఫ్యమ్ క్యరూ స్ సెక్షన్ క్ల్గి్ ఉంట్టంది.  వెల్డిర్ యొక్్క 
కిరీటం పక్్కనే ఉన్నీ బేస్ మై�టల్ యొక్్క ఉపరితలం గ్ంటే దిగ్ువన్ 
ఉండర్యద్్య.

క్నీస క్్యయాప్ వ్ెడ్ల్ుపు: క్యయాప్ ప్యస్ పలుస్ క్ు ముంద్్య క్యయాప్ యొక్్క 
క్న్స్ వెడలుపు  జాయింట్ పెైభాగ్ంలో ఉన్నీ బె వెల్ యొక్్క వెడలుపుగ్్య 
ఉండాల్.
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.82

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

5జీ పొ జిషన్ ల్ో ఇంటర్గమీడియట్, క్వర్ ప్యస్ వ్ెల్్డంగ్(Intermediate and cover pass welding in 
5G position)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం చివర్లో మీర్ు వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు
• 5G పొ జిషన్ ల్ో ఇంటర్గమీడియట్ మరియు క్వర్ ప్యస్ వె్ల్్డంగ్ ప్యరా క్్టటీస్ చేయండి.

గ్్యయాస్ టంగ్ స్్టన్ ఆర్్గన్ వెల్్డింగ్ (జిట్టఎడబులు యు) మాన్్యయావల్ పద్్ధతి - 
ఇంటరీ్మడియట్ ఉత్తిర్్ణత & క్వర్ ప్యస్

జాయింట్ జామెట్రరా

a జాయింట్ ట�ైప్: గ్్రరూ ప్ - సింగ్ిల్ వీ బట్ట 

b బి బె వెల్ యాంగ్ిల్: 30°- 33°

c ర్ూట్ ఫేస్: 1.8mm (0.071 in.), +/- 0.9mm (0.035 in.) 

d  ర్ూట్ క్యయాప్: 1.8mm (0.071 in.), +/- 0.9mm (0.035 in.)

e వెల్్డింగ్ చేయాల్సిన్ ఉపరితలాలు మృద్్యవు గ్్య, ఏరీతిగ్్య, రెక్్కలు, 
డామినేషన్్యలు , క్న్నీళ్్లలు , స్్య్కల్, స్్యలు గ్, గ్ీరూజు, పెయింట్ లేదా ఇతర్ 
విదేశీ పదార్య్ధ లు లేక్ుండా ఉండాల్, ఇది వెల్్డింగ్ పెై ప్రతిక్ూల 
ప్రభావం చూపుతుంది.

పిల్్ల ర్ మెటల్ వర్గగీక్రణ మరియు పరిమాణం

a ర్ూట్ ప్యస్: ER70S-2; 3.2 లేదా 4.0mm (1/8 లేదా 5/32 
అంగ్ుళాలు)

b హాట్ ప్యస్: ER70S-2; 4.8 లేదా 4.8 మిమీద్ (1/8 లేదా 
5/16 అంగ్ుళాలు.)

c మొద్ట్ట నింపు: ER70S-2; 3.2, 4.0 లేదా 4.8 మిమీద్ (1/8, 
5/32 లేదా 3/16 అంగ్ుళాలు).)

d మిగి్ల్న్ ఫిల్ ప్యస్(లు): ER70S-2; 1.2 మిమీద్ (0.047 
అంగ్ుళాలు)

e ఇ క్యయాప్ ప్యస్(లు): ER70S-2; 1.2mm (0.047 in)

వెల్్డింగ్ యొక్్క స్్యథా న్ం మరియు దిశ

a స్్యథా న్ం: పెైప్ హారిజంటల్ ఫిక్సిడ్ (5G)

b వె్ల్్డంగ్ దిశ: ర్ూట్, హాట్ ప్యస్, ఫిల్ 1: కొండ పెైకి

మిగి్ల్న్వి: నింపు(లు) మరియు టోపీ ప్యస్ లు: కొండ పెైకి

ఫీల్్డంగ్ గ్్యయాస్

a రూట్, హాట్ ప్యస్ & ఫిల్ 1:సి్ట రింగ్ లేదా వ్యవ్ బీడ్:

రూట్ & హాట్ ప్యస్: సి్ట రింగ్

వ్ెల్్డర్ ల్ేయర్ ల్ సంఖ్యా: పెైపు మంద్ం యొక్్క పరిమాణానినీ బట్ట్ట

ల్�ైన్-అప్ క్్యయాంప్ మరియు తొల్గి్ంపు రక్ం: అంతర్్గత ల�ైన్ క్యయాంప్ 
న్లు స్్యధ్యామై�ైన్ చోట ఉపయోగి్ంచాల్ మరియు  ర్ూట్ బీడీ పూర్్ణయి్యయా 
వర్క్ు వ్యట్టని తొలగి్ంచర్యద్్య. 

మొద్ట్ట ఫిల్ ప్యస్ పూర్్ణయి్యయా వర్క్ు క్ద్ల్క్లన్్య తగ్ి్గంచాల్.

బాహ్యా ల�ైన్ క్యయాంప్ న్లు ఉపయోగి్ంచిన్పుపుడు, మ్రల బీడీ ఉమ్మడి  
చ్యట్ట్ట కొలత చ్యట్ట్ట  ఏరీతిగ్్య ఉంచబడుతుంది మరియు స్్యధ్యామై�ైన్ 
చోట, తొలగ్ించడానికి ముంద్్య చ్యట్ట్ట కొలతలో క్న్స్ం 50% 
పొ డవులన్్య క్ల్గి్ ఉండాల్.

శుభ్రాపరచే పద్్ధతుల్ు: చేతి లేదా శకితి స్్యధ్నాలన్్య ఉపయోగ్ించవచ్యచు. 
తద్్యపరి వలె్డిర్ లేయర్ న్్య డిప్యజిట్ చేయడానికి ముంద్్య ప్రతి ప్యస్ 
ని క్షుణ్ణంగ్్య శుభ్్రం చేయాల్ మరియు స్్యలు గ్ మరియు స్్య్కల్ లేక్ుండా 
చేయాల్.  పూర్తియిన్ వెల్డిర్ న్్య బ్రష్ చేయాల్ మరియు స్్యపుట్ 
లేక్ుండా చేయాల్.

ఫినిష్ పొరా ఫ�ైల్: పూర్తియిన్ వలె్డిర్  దాని మొతతిం చ్యట్ట్ట కొలతక్ు ఒక్ 
స్బ్-ట�ైలలు కీ య్రనిఫ్యమ్ క్యరూ స్ సెక్షన్ క్ల్గి్ ఉంట్టంది.  వెల్డిర్ యొక్్క 
కిరీటం పక్్కనే ఉన్నీ బేస్ మై�టల్ యొక్్క ఉపరితలం గ్ంటే దిగ్ువన్ 
ఉండర్యద్్య.

క్నీస క్్యయాప్ వ్ెడ్ల్ుపు: క్యయాప్ ప్యస్ పలుస్ క్ు ముంద్్య క్యయాప్ యొక్్క 
క్న్స్ వెడలుపు  జాయింట్ పెైభాగ్ంలో ఉన్నీ బె వెల్ యొక్్క వెడలుపుగ్్య 
ఉండాల్.
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.82
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.83

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

LPI టెస్ిటీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ మరియు క్్ల్లయర్స్(Inspection and clearance using LPI testing)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు  వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు  
• రూట్ ప్యస్ మరియు క్వర్ ప్యస్ సమయంల్ో LPI టెస్ిటీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ  మరియు క్్ల్లయర్స్.

జాబ్ స్ీక్్వవెన్స్ ల్(Job Sequence)

• ధ్ూళి, ఆయిల్ మరియు క్లుషితాలన్్య    తొలగ్ించడానికి 
స్్యల్వర్ంటే ఉపయోగ్ించి (వెల్ డెడ్ 5G) ట�స్్ట  పీస్ యొక్్క  
ఉపరితలానినీ శుభ్్రం  చేయండి. 

• ఉపరితలంపెై ర్ంగ్ు ర్ంగ్ున్్య  స్మాన్ంగ్్య సీపురే చేయండి. 

• ర్ంగ్ున్్య 2 న్్యండి 3 నిమిష్యలు  నాన్బటె్టడానికి అన్్యమతించండి 

• ఉపరితలానినీ  కీలున్ర్ తో క్డగ్్యల్.

• మృద్్యవెైన్ క్ూపన్ క్యలు త్ ఉపయోగ్ించి  ఉపరితలానినీ ఆర్బటె్టండి.

• ల్కి్వడ్ డెవలపర్  ని ఉపరితలంపెై సీపురే  చేయండి.

• డెవలపర్ ని   10 నిమిష్యలు అన్్యమతించండి(నివ్యస్ స్మయం)

• వెైట్ ల్కి్వడ్ డెవలపర్ లో  లోపం ఉన్నీ   ప్రదేశ్యనినీ చూపించే 
ఉపరితలం పెైకి వచేచు ర్ంగ్ు  ర్ంగ్ున్్య పరిశీల్ంచండి. 

• లోప్యనినీ విశ్లలుషించండి.
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.83
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.84

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

5G పొ జిషన్ ల్ో ప�ైప్ యొక్్క రూట్ వె్ల్్డంగ్ (ష�డ్్యయాల్ 40)(Root welding of pipe (Schedule 40) 
in 5G position)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు  వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు  
• రూట్ ప్యస్ మరియు క్వర్ ప్యస్ సమయంల్ో LPI టెస్ిటీంగ్ ఉపయోగి్ంచి తనిఖీ  మరియు క్్ల్లయర్స్

వ్్యయాయామం 1.6.81 చ్యడ్ండి
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.85

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

5జీ పొ జిషన్ ల్ో ఇంటర్గమీడియట్, క్వర్ ప్యస్ వ్ెల్్డంగ్ (Intermediate and cover pass welding in 
5G position)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం చివర్లో మీర్ు వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు
• ప�ైప్ బె వె్ల్ ని సి్ద్్ధం చేయండి
• ప�ైపున్్య ఫిట్ అప్ చేయడ్ం మరియు వ్ెల్్డంగ్ చేయడ్ం
• ఒక్ జాయింట్ ని ఆరిటీక్ల్ అప్ (5G) పొ జిషన్ ల్ో 

ప�ైపుల్ తయార్గ

బెవెల్ ముఖం మరియు పెైపు ఉపరితలానినీ క్న్స్ం 1 అంగ్ుళ్ం 
శుభ్్రం చేయండి తుపుపు, సే్కల్, తొలగ్ించడానికి వెల్్డింగ్ గ్్యడి అంచ్య 
న్్యండి పెయింట్, న్ూనె మరియు గీ్రూజు. బెవెల్ ఉపరితలాలన్్య మై�తతిగ్్య 
ర్ుబ్బండి లేదా ఫెైల్ చేయండి సే్కల్ యొక్్క అనినీ జాడలు మరియు 
ఏదెైనా క్ట్ట్టంగ్ అక్రూమాలన్్య తొలగ్ించడానికి.

బెవెల్ కోణం వెల్్డింగ్ ప్రకిరూయ సెపుసిఫికేషన్ క్ు అన్్యగ్ుణంగ్్య ఉంద్ని 
నిర్య్ధ రించ్యకోండి. గ్్యడి కోణం తపపునిస్రిగ్్య పెద్్దదగి్్య ఉండాల్ ఎలకో్టరో డ్ 
గ్్యడిలోకి స్రిపో యి్యలా స్రిపో తుంది.

ట్యక్ వ్ెల్్డంగ్ (ఫిట్-అప్)

టాక్ వెల్డిర్ అనేది వెల్్డింగ్ యొక్్క భాగ్్యలన్్య తుది వెల్్డింగ్ లు తయార్ు 
చేసే వర్క్ు స్రెైన్ అమరిక్లో ఉంచడానికి తయార్ు చేయబడని్ 
వెల్డిర్. టాక్ వలె్డిర్ అనేది స్్యధార్ణంగ్్య అంచ్యలన్్య క్ల్పి  ఉంచడానికి 
అడప్యద్డప్య  ప్యయింటలు  వద్్ద  తయార్ు చేయబడిన్ చిన్నీ వెల్డిర్  .

ఫ్యయాబి్రకేషన్ లో టాక్ వలె్డిర్సి ఒక్ ముఖయామై�నై్ ద్శ. వ్యట్టని 
నామమాత్రపు మ్రలక్యలుగ్్య పరగి్ణించక్ూడద్్య, క్యన్  ‘ఫెైన్ల్’ 
వెల్్డింగ్ ల మాదిరిగ్్యనే నాణయాతపెై అదే శరూద్్ధతో డిప్యజిట్ చేయాల్.

వెల్్డింగ్ ల ముఖాలు చద్్యవుగ్్య ఉండేలా చూస్్యకోవ్యల్.  మంచి ఫిట్-
అప్ ఎలలుపుపుడూ ఫల్తాలన్్య మై�ర్ుగ్ుపర్ుస్్యతి ంది.

వ్ెల్్డంగ్ టెక్్లనిక్ - 5G పొ జిషన్

వెరి్టక్ల్ డౌన్ వెల్్డింగ్ అనేది క్యరూ స్ క్ంట్ర్ర పెైప్ ల�ైన్ ట�కినీక్.  వెల్్డింగ్ 
పెై న్్యంచి కిందికి ఉంట్టంది. ఆరి్టక్ల్ డౌన్ వెల్్డింగ్ క్ు ఆరి్టక్ల్ అప్ 
గ్ంటే ఎక్ు్కవ వెల్్డింగ్ క్రెంట్ మరియు వగే్వంతమై�ైన్ ప్రయాణ వేగ్ం 
అవస్ర్ం, తదా్వర్య జాయింట్ అనకే్ చిన్నీ బీడీ లతో తయార్ు 
చేయబడుతుంది. ఆరి్టక్ల్ అప్ వెల్్డింగ్ క్ు అవస్ర్మై�ైన్ వ్యట్ట గ్ంటే 
ర్ూట్ ఓపెనింగ్సి తక్ు్కవగ్్య ఉంటాయి లేదా ర్ూట్ ఓపెనింగ్సి 
ఉండక్పో వచ్యచు.

ఆరి్టక్ల్ డౌన్ పద్్ధతికి ఆరి్టక్ల్ అప్ పద్్ధతి గ్ంటే 50 న్్యండి 75 ఎక్ు్కవ 
యాంపియర్ులు  అవస్ర్ం అవుతాయి.  ఆరి్టక్ల్ డౌన్ కొర్క్ు పెద్్ద  ఎలకో్టరో  
డ్ పరిమాణాలు పేర్క్కన్బడా్డి యి.

చూపించిన్ ఉమ్మడి డిజెైన్ కోస్ం, ఆరి్టక్ల్ డౌన్ కోస్ం ప్రయాణ వేగ్ం 
ఆరి్టక్ల్ అప్ గ్ంటే రెట్ట్టంపు

ర్ూట్ ప్యస్ నిక్ేపణ
ఎలకో్టరో డ్ - E 6010, f 4.00 mm

ప్రస్్యతి త సెట్ట్టంగ్ - 150 - 200 ఆంప్సి

ఎలకో్టరో డ్ కోణం - కి్తిజ స్మాంతర్ కేంద్్రం న్్యండి 30 న్్యండి 45° 
ల�ైన్.

ర్ూట్ ప్యస్ న్్య 11’o క్యలు క్ లేదా 1’o క్యలు క్ స్్యథా న్ం వద్్ద  ప్య్ర ర్ంభించండి. 
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పెైప్ పెైభాగ్ంలో వెల్్డి  మరియు కిరూందికి దాట్ట 6’o క్యలు క్ స్్యథా న్ం న్్యండి 
7’o క్యలు క్ లేదా 5’o క్యలు క్ స్్యథా న్ం.

డ్ార గ్ ట�కినీక్ తో సి్ట రింగ్ర్ బీడీ తయార్ు చేయండి. పెైపు యొక్్క ఒక్ 
వెైపున్ ర్ూట్ ప్యస్ పూర్తియిన్ తర్య్వత, అదే పద్్ధతిలో మర్కక్ వెైపు 
weld.

ర్వండ్వ (హాట్) ప్యస్

హాట్ ప్యస్ చేయడానికి ముంద్్య అనినీ స్్యలు గ్ లన్్య త్సివేయండి 
(రెండవప్యస్).

ఎలకో్టరో డ్ - E 6010, f 4 mm లేదా f 5 mm

ప్రస్్యతి త సటె్ట్టంగ్ - 150 - 190 ఆంప్సి

ఎలకో్టరో డ్ కోణం - 30 ° న్్యండి 45 °

హాట్ ప్యస్  న్్య 5 నిమిష్యలోలు  ప్య్ర ర్ంభించాల్.

వెల్్డింగ్ మున్్యపట్ట స్్య్ట రి్టంగ్ ప్యయింట్ యొక్్క   ప్య్ర ంతం  వెలుపల 
జాయింట్  యొక్్క పెైభాగ్ంలో  ప్య్ర ర్ంభించాల్.      దిగ్ువక్ు వెళ్లుండి 
మరియు  మున్్యపట్ట  స్్య్ట కింగ్ ప్యయింట్   యొక్్క ప్య్ర ంతం వెలుపల 
దిగ్ువన్ ఆగ్ండి.

ప్యస్ ల్ు నింపండి

పలిలు ర్ ప్యస్ న్లు  5 మిమీద్ ఎలకో్టరో  డ్ మరియు  160 - 200 
యాంగ్సి  క్రెంట్ సెట్ట్టంగ్  తో తయార్ు  చేయాల్.   కొది్దగ్్య సెైడ్ 
ట్ట సెైడ్ వ్యవ్ ఉపయోగ్ించండి మరియు   వెల్డిర్ డిప్యజిట్ నిండేలా 
చూస్్యకోండి.  

గ్్యడి మరియు పక్్క గ్ోడలోలు    క్ల్సిపో తుంది.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.85
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.86

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

 LPI టెసి్టీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ మరియు క్్ల్లయర్స్(Inspection and clearance using LPI testing)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు  వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు  
• రూట్ ప్యస్ మరియు క్వర్ ప్యస్ సమయంల్ో LPI టెస్ిటీంగ్ ఉపయోగి్ంచి తనిఖీ  మరియు క్్ల్లయర్స్.

జాబ్ స్ీక్్వవెన్స్ ల్(Job Sequence)

• ధ్ూళి, ఆయిల్ మరియు క్లుషితాలన్్య    తొలగ్ించడానికి 
స్్యల్వర్ంటే ఉపయోగ్ించి (వెల్ డెడ్ 5G) ట�స్్ట  పీస్ యొక్్క  
ఉపరితలానినీ శుభ్్రం  చేయండి. 

• ఉపరితలంపెై ర్ంగ్ు ర్ంగ్ున్్య  స్మాన్ంగ్్య సీపురే చేయండి. 

• ర్ంగ్ున్్య 2 న్్యండి 3 నిమిష్యలు  నాన్బటె్టడానికి అన్్యమతించండి 

• ఉపరితలానినీ  కీలున్ర్ తో క్డగ్్యల్.

• మృద్్యవెైన్ క్ూపన్ క్యలు త్ ఉపయోగ్ించి  ఉపరితలానినీ ఆర్బెట్టండి.

• ల్కి్వడ్ డెవలపర్  ని ఉపరితలంపెై సీపురే  చేయండి.

• డెవలపర్ ని   10 నిమిష్యలు అన్్యమతించండి(నివ్యస్ స్మయం)

• వెైట్ ల్కి్వడ్ డెవలపర్ లో  లోపం ఉన్నీ   ప్రదేశ్యనినీ చూపించే 
ఉపరితలం పెైకి వచేచు ర్ంగ్ు  ర్ంగ్ున్్య పరిశీల్ంచండి. 

• లోప్యనినీ విశ్లలుషించండి.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



230
CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.86
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.87

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

MS షట్ల ప�ై TIG చే బీజింగ్ ప్యరా క్్టటీస్(Beading practice by TIG on MS sheets)
ల్క్యాం: ఈ అభాయాస్ం చివర్లో మీర్ు వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు
• MS షీట్ ప�ై TIG దావెర్య ప్యరా క్్టటీస్ చేయండి.
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జాబ్ స్ీక్్వవెన్స్ ల్(Job Sequence)

• కొలతలక్ు అన్్యగ్ుణంగ్్య  అలూయామినియం షీట్ న్్య సిద్్ధం 
చేయండి.

• సె్టయిన్ ల�స్ సీ్టల్ వెైర్ బ్రష్  తో  ఉపరితలానినీ శుభ్్రం  చేయండి. 

• గీ్రూజు మరియు  ఉపరితల ఆకెైసిడ్      తొలగి్ంచడానికి అసెట్టన్నీ 
/ ఆల్కహాల్ తో కెమిక్ల్ కీలునింగ్   చేయండి. 

• స్మాంతర్ రేఖలన్్య గ్ీయండి  మరియు కొలతలక్ు అన్్యగ్ుణంగ్్య 
రేఖలన్్య  పంచ్ చేయండి.

• ఫ్్యలు ట్ పొ జిషన్ లో  జాబ్ సెట్   చేయండి.

• కింది విధ్ంగ్్య పవర్ సెైపులని ఎంచ్యకోండి: 

 -  ఆర్్గన్ న్్య ఫీల్్డింగ్ గ్్యయాస్ గ్్య ఉపయోగ్ించి, ఎస్్య పవర్ 
స్ో ర్సి ఉపయోగ్ించండి.  వెల్్డింగ్  లో  ఎక్ు్కవ భాగ్ం ఆర్్గన్ 
వ్యయువున్్య ఉపయోగ్ించి జర్ుగ్ుతుంది. 

• చిత్రం 1  ప్య్ర క్యర్ము  జిట్టఎలా వెల్్డింగ్ ప్యలు ంట్ ని ఏర్యపుట్ట చేయండి.

• టంగ్ స్్టన్ ఎలకో్టరో  డ్  యొక్్క ర్క్ం మరియు పరిమాణం,  విద్్యయాత్, 
వ్యయు ప్రవ్యహ్ రేట్టన్్య ఎంచ్యకోండి  మరియు వ్యట్టని మై�షిన్  
పెై సెట్ చేయండి.

• సిసి ఎంఎస్ పిలలు ర్ వెైర్ ఎంచ్యకోండి.  1.6 ఎంఎం ఎఫ్.

• మై�షిన్ సి్వచ్ ఆన్ చేయండి  మరియు ఆర్్క ని కొట్టండి.  

• ల�ఫ్్య్ట వార్్డి వెల్్డింగ్ ట�కినీక్  ఉపయోగి్ంచి పలిలు ర్ వెైర్లుతో డిప్యజిట్   
ఫూయాజ్ న్డుస్్యతి ంది.

• వెల్్డింగ్ పనిని శుభ్్రం  చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

వెల్్డింగ్ కొర్క్ు షీట్ యొక్్క స్రెైన్ సెైజున్్య ఉపయోగ్ించాలని 
ధ్ృవీక్రించ్యకోండి.   గ్్యయాస్ సిల్ండర్ వ్యల్్వ  ని నెమ్మదిగ్్య తెర్వండి.  

పిలలు ర్ ర్యడ్ మరియు టార్చుర్    వెల్్డింగ్    రేఖక్ు 10 న్్యండి 15° 
మరియు 70 న్్యండి 80° కోణంలో ఉంచబడతాయి.

వెల్్డింగ్ పూరితి చేయండి మరియు  గ్ేరూటర్  నింపేలా చూస్్యకోండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.87
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.88

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

MS షీట్ ప�ై చతురస్్యరా క్్యర బటటీ  జాయింట్ ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో 2 mm(Square butt joint on MS sheet 
2 mm in flat position)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం చివరల్ో మీరు వీటిని చేయగల్ుగుతారు
• డారా యింగ్ పరాక్్యరం ఇవవెబడ్్డ  స్�ైజుక్ు పనిని స్ిద్్ధం చేయండి
• బర్ ల్ేక్ుండా ప్ల్ల ట్ యొక్్క అంచ్యల్న్్య చతురస్్యరా క్్యరంల్ోక్్ల ఫ�ైల్ చేయండి
• పనిని సర్వైన్ రూట్ క్్యయాప్ తో చతురస్్యరా క్్యర బటటీ  జాయింట్ గ్్య స్�ట్ చేయండి మరియు వ్్యటిని వ్ెల్్డంగ్ చేయండి
• చతురస్్యరా క్్యర బటటీ  జాయింట్ ని ఒక్ రన్ ల్ో ఎడ్మువ్ెైపు టెక్్లనిక్ ఉపయోగి్ంచి చద్్యనైెైన్ పొ జిషన్ ల్ో వె్ల్్డంగ్ చేయండి
• రూట్ చొచ్య్చక్ుపో వడ్ం మరియు ఉపరితల్ ఏక్రూపత క్ొరక్ు బటటీ  వ్ెల్్డర్ ని శుభ్రాం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ స్ీక్్వవెన్స్ ల్(Job Sequence)

• డ్ార యింగ్  ప్రక్యర్ం జాబ్ పీస్ న్లు సిద్్ధం చేయండి. 

•  అంచ్యలన్్య చతుర్స్్య్ర క్యర్యనికి ఫెైల్  చేయండి మరియు 
జాయినింగ్ అంచ్యలన్్య పూరితిగ్్య శుభ్్రం  చేసేలా చూస్్యకోండి.

• జాబ్ ముక్్కలన్్య వెల్్డింగ్ టేబుల్ పెై  1 మిమీద్  ర్ూట్ క్యయాప్ తో 
చతుర్స్్య్ర క్యర్ బట్ట జాయింట్ గ్్య సెట్ చేయండి.

• అటాకింగ్ మరియు వెల్్డింగ్ కొర్క్ు C.C.M.S. పలిలు ర్ ర్యడ్ 1.6 
mm ఎంచ్యకోండి.

ధరించ్య క్షేమం ద్్యస్యతు ల్ు  మరియు వ్్యయువు వ్ెల్్డంగ్ 
క్ళ్్లజోడ్ు.

• తటస్థా  మంటన్్య సెట్ చేయండి.

• ఉపయోగ్ించి ముక్్కలన్్య రెండు చివరోలు  మరియు మధ్యాలో 
నొక్్కండి. క్ుడి చివర్ 1 మిమీద్ ర్ూట్ క్యయాప్ మరియు ఎడమ 
చివర్లో 1 మిమీద్ ర్ూట్ క్యయాప్ తో 1.6 మిమీద్ పిలలు ర్ ర్యడ్ 
ఉంట్టంది.

ట్యక్స్ ఉండాల్ అవువె న్్యయియా ఫ్్యయాజ్ చేయబడింది మరియు 
చొచ్య్చక్ుపో యింది మరియు ప్యరతుయింది మీద్ the క్్ల్రంద్ 
పక్్క యొక్్క the క్్టల్ు.

• అల�ైన్ మై�ంట్ మరియు ర్ూట్ క్యయాప్ చెక్ చేయండి మరియు 
అవస్ర్మై�ైతే రిసెట్ చేయండి.

• క్ట్ న్లు శుభ్్రం చేయండి మరియు పనిని వెల్్డింగ్ టేబుల్ పెై  
ఫ్్యలు ట్ పొ జిషన్ లో, ఫెైర్ బి్రజ్ స్పో ర్్ట పల�ై సెట్ చేయండి.

టాక్ వెల్్డింగ్ సెైడ్ ని క్ంద్క్ు తిపపుండి.

• జాబ్ యొక్్క క్ుడి చివరెైన్ వెల్్డింగ్ ప్య్ర ర్ంభించండి.

• స్లీమ్ (వెల్్డింగ్ ల�ైన్) ప్య్ర ర్ంభ్ంలో ఉన్నీ మంటన్్య  తుప్యకీని 
60° - 70° కోణంలో క్ుడి వెైపుక్ు మళిలుంచండి.

• పిలలు ర్ ర్యడ్ ని 30° - 40° కోణంలో పట్ట్ట కోండి మరియు స్లీమ్ 
న్్య ఎడమ వెైపు ఉంచండి.

• అంచ్యలన్్య ఏరీతిగ్్య ఫూయాజ్ చేయండి మరియు పెైకి మరియు 
కిందికి (పిస్్టల్ వంట్ట) క్ద్ల్క్ దా్వర్య పలిలు ర్ మై�టల్ జోడించండి 
మరియు ఎడమ వెైపు వెల్్డింగ్ క్ు వెళ్లుండి.

• స్్వలపు వృతాతి క్యర్ చలన్ంతో బ్రలు  పెైప్ యొక్్క ఏక్రీతిన్ వగే్్యనినీ 
నిర్్వహించండి.

• ఎడమ చివర్లో ఆపి, గ్్యయబ్  నింపండి మరియు వెల్్డింగ్ పూరితి 
చేయండి.

• వెల్్డింగ్ చేసిన్ జాయింట్ ని శుభ్్రం చేయండి మరియు ఎక్సిపె్రషన్ 
తొలగ్ించండి.

• దీని కొర్క్ు విజువల్ ఇన్ స్సెపున్్షన్ దా్వర్య జాయింట్ ని తనిఖీ 
చేయండి:

• ఏక్రీతిన్ వెడలుపు మరియు బీడీ యొక్్క ఎతుతి తో తక్ు్కవ 
కోత లేక్ుండా కొది్దగ్్య స్ంకోచం.

• పో ర్ సిట్ర లేక్ుండా ఏక్రీతిన్ అలలు.

• ఏక్రీతిన్ ర్ూట్ చ్కచ్యచుక్ుపో వడం.

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

స్్ల్కవేర్ బట్ జాయింట్(Square butt joint)
ల్క్యాం: ఇది మీక్ు స్హాయపడుతుంది
• GTAW దావెర్య పంప�ై చతురస్్యరా క్్యర బటటీ  జాయింట్.

తయార్గ:  150×50×2.0 ఎంఎం సెైజులో ఉన్నీ జాబ్ పీస్ న్లు షేరింగ్ 
దా్వర్య, ఆపెై ఫెైరింగ్ దా్వర్య సిద్్ధం చేస్్యకోవ్యల్.

చితరాం 1 ప్యరా క్్యరము స్�టిటీ ంగ్ మరియు అట్యక్్లంగ్

బేస్ మై�టల్ విస్తిర్ణ క్యర్ణంగ్్య వెల్్డింగ్ ఎడమ చివర్క్ు వళె్ళళేటపుపుడు 
అంతర్ం మ్రసి వేయబడుతుంది క్యబట్ట్ట  ర్ూట్ క్యయాప్ క్ుడి చివర్ 
న్్యండి ఎడమ చివర్క్ు పెర్ుగ్ుతోంది.

అల�ైన్ మై�ంట్ ని మై�యింట�ైన్  చేయడం కొర్క్ు జాయింట్ ని స్మాన్ 
విర్యమాలోలు  టాయాక్-వెల్్డి   చేయండి. (చిత్రం 1)

అన్ని ధ్ృవీక్రించ్యకోండి

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.88
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• టాక్-వెల్డిర్సి మధ్యా ద్ూర్ం 75 మి. మీ.

• టాక్-వెల్డిర్ యొక్్క పొ డవు 6 మిమీద్.

జాయింట్ క్ు అన్్యగ్ుణంగ్్య మరియు వెల్్డింగ్ చేయడానికి జాయింట్ 
యొక్్క వనె్్యక్ వెైపున్ టాక్ వెల్్డింగ్ లు ఉండాల్.

అటాకింగ్ తర్ువ్యత అల�ైన్ మై�ంట్ చెక్ చేయండి మరియు షీట్ లు 
అల�ైన్ మై�ంట్ లో లేన్టలుయితే రిసెట్ చేయండి. (చిత్రం) 2)

వెల్్డింగ్: పూరితి చ్కచ్యచుక్ుపో వడానికి జాయింట్ కింద్ ఖాళీ స్థాలానినీ 
ఉంచండి. (చిత్రం)  3)

ఉమ్మడి యొక్్క క్ుడి చివర్లో వెల్్డింగ్ ప్య్ర ర్ంభించండి. (చిత్రం4)

ఎడమువెైపు ట�కినీక్ ఉపయోగి్ంచి పూరితిగ్్య చ్కచ్యచుక్ుపో యి్యలా బాగ్్య 
క్ల్పని్ య్రనిఫ్యం బీడీ వెల్డిర్  చేయండి. (చిత్రం)  4)

బ్రలు   పెైప్ మరియు పలిలు ర్ ర్యడ్ మరియు బ్రలు  పెైప్ మరియు పలిలు ర్ 
ర్యడ్ యొక్్క సిఫ్యర్ుసి చేయబడ్డి  కోణానికి అవస్ర్మై�ైన్ క్ద్ల్క్న్్య 
నిర్్వహించడం కొర్క్ు  బ్రలు  పెైప్ ని మాయానిపుయాలేట్ చేయండి.

ఏక్రీతిన్ ప్రయాణ వేగ్్యనినీ నిర్్వహించండి మరియు మంట మరియు 
పిలలు ర్ ర్యడ్ క్ు ఫీడ్ చేయండి.

కీహ్ో ల్ న్్య నిర్్వహించండి, ఇది  ఉమ్మడి యొక్్క మ్రలం యొక్్క  
దిగ్ువ  వర్క్ు క్ర్గ్డం  జర్ుగ్ుతుంద్ని స్పుష్టమై�నై్ స్ంకేతం,  ఇది  
మంచి ర్ూట్ చ్కచ్యచుక్ుపో యి్యలా చేస్్యతి ంది.    (చిత్రం 5)

1 పరిమాణంలో వెల్డిర్ బీడీ యొక్్క వెడలుపు మరియు ఎతుతి  యొక్్క 
ఏక్ర్ూపతన్్య తనిఖీ చేయడం  (చిత్రం 6)

2 అలల ఏక్ర్ూపత, క్ల్క్ మరియు స్ంపూర్్ణ చ్కచ్యచుక్ుపో వడానినీ 
తనిఖీ చేయడం (చిత్రం 7)

3 వెల్డిర్ పో ర్ సిట్ర, క్ీణ, ఫూయాజ్ లేక్పో వడం, నింపని  గ్్యయబ్ వంట్ట 
లోప్యలు లేక్ుండా ఉందో  లేదో  తనిఖీ చేయడం.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.88
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.89

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

చద్్యనైెైన్ పొ జిషన్ ల్ో M.S షీట్ ప�ై స్్ల్కవేర్ బటటీ  జాయింట్(Square butt joint on M.S sheet in flat 
position)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం చివర్లో మీర్ు వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు
• డారా యింగ్ క్ు అన్్యగుణంగ్్య ఎమ్. ఎస్ షీట్ న్ల్ు స్ిద్్ధం చేయండి
• ఫీట్ పొ జిషన్ ల్ో ఎంఎస్ షీట్ ప�ై బటటీ  వ్ెల్్డంగ్ ప్యయింట్ ప్యరా క్్టటీస్ చేయండి
• షీటున్్య రూట్ క్్యయాప్ మరియు ట్యక్ వ్ెల్్డంగ్ తో చతురస్్యరా క్్యర బటటీ  జాయింట్ గ్్య స్�ట్ చేయండి
• చతురస్్యరా క్్యర బటటీ  జాయింట్ ని ఒక్ రన్ ల్ో ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో వ్ెల్్డంగ్ చేయండి
• ఉపరితల్ ల్ోప్యల్ు మరియు చొచ్య్చక్ుపో వడ్ం క్ొరక్ు శుభ్రాం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.
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 జాబ్ సీ్క్్వవెన్స్ ల్(Job Sequence)
• డ్ార యింగ్   ప్రక్యర్ం షేరింగ్ మై�షిన్ దా్వర్య షీట్ న్్య క్తితిరించండి.

• షీటలు  అంచ్యలన్్య  చతుర్స్్య్ర క్యర్ంలోకి గ్ెైైండర్ చేసి ఫెైల్ చేయండి.

• క్యర్్బన్ సీ్టల్ వెైర్ బ్రష్ మరియు కిల్లుంగ్ దా్వర్య  పేలు టలు  యొక్్క 
ఉపరితలానినీ  డబీర్  చేయండి మరియు శుభ్్రం చేయండి.

• పేలు ట్ B   పెై పేలు ట్ A ని  చతుర్స్్య్ర క్యర్ బట్ట జాయింట్  ర్ూపంలో 
సెట్ చేయండి, డ్ార యింగ్ ప్రక్యర్ం ఫ్్యలు ట్ పొ జిషన్ లో 1 న్్యంచి 
2mm ర్ూట్ క్యయాప్ ని సెట్  చేయండి.

• ర్క్షణ ద్్యస్్యతి లు ధ్రించండి.

• టార్చుర్ ని మై�షిన్  యొక్్క ప్యజిట్టవ్ ట�రి్మన్ల్  క్ు క్నెక్్ట చేయండి. 

• చిత్రం  1లో ఉన్నీట్టలు గ్్య బట్ట జాయింట్ యొక్్క  రెండు చివరోలు  టాక్ 
వలె్డిర్ (క్న్స్ం 10 మిమీద్ పొ డవు)  ఉంట్టంది.

• వెల్్డింగ్  టేబుల్ ఫ్్యలు ట్/డౌన్ హాయాండ్ పొ జిషన్ పెై టాక్  వెల్్డింగ్ జాబ్  
ఉంచండి.

• 0.8 మిమీద్ డయలా   ఉపయోగ్ించి బట్ట జాయింట్ న్్య వెల్డిర్ 
చేయండి.  తేల్క్లాంట్ట సీ్టల్ పిలలు ర్ వెైర్ు మరియు సి్ట రింగ్ బీడ్ 
వెల్్డింగ్ ట�కినీక్ ఉపయోగ్ించడం.

• ఒక్  కీ ర్ంధ్ార నినీ  ఏర్పుర్ుస్్యతి ంది  మరియు  పేలు టలు  యొక్్క పూరితి 
చ్కచ్యచుక్ుపో వడం మరియు క్ల్క్న్్య  క్ూడా పొ ంద్ండి. 

• వెైర్ బ్రష్ దా్వర్య  బీడీ శుభ్్రం చేయండి.

• వెల్్డింగ్  చేయబడిన్ ఉమ్మడని  క్తితిరించడం, అస్మాన్ బీడీ 
నిర్య్మణం,  చ్కచ్యచుక్ుపో వడం, వకీతిక్ర్ణ మరియు మంచి బీడీ  
పీ్రఫెైన్ల్  కోస్ం తనిఖీ  చేయండి.

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

స్్ల్కవేర్ బటటీ  జాయింట్(Square butt joint)
ల్క్యాం: ఇది  మీక్ు స్హాయపడుతుంది 
• MS TIG GTAWప�ై చతురస్్యరా క్్యర బటటీ  జాయింట్  ని స్ిద్్ధం చేయండి.

స్ి్కల్ సీ్క్్వవెన్స్ ల్ చ్యడ్ండి ఉదా: 72

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.89
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.90

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

 LPI టెసి్టీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ మరియు క్్ల్లయర్స్(Inspection and clearance using LPI testing)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు  వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు  
• LPI టెసి్టీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ మరియు క్్ల్లయర్స్.

జాబ్ స్ీక్్వవెన్స్ ల్(Job Sequence)

• ధ్ూళి, ఆయిల్ మరియు క్లుషితాలన్్య  తొలగ్ించడానికి 
స్్యల్వర్ంటే ఉపయోగ్ించి  వెల్్డింగ్ ట�స్్ట  పీస్ యొక్్క   ఉపరితలానినీ 
శుభ్్రం చేయండి.

• ఉపరితలంపెై ర్ంగ్ు ర్ంగ్ున్్య  స్మాన్ంగ్్య సీపురే చేయండి. 

• ర్ంగ్ున్్య 2 న్్యండి 3 నిమిష్యలు  నాన్బెట్టడానికి అన్్యమతించండి 

• ఉపరితలానినీ  కీలున్ర్ తో క్డగ్్యల్.

• మృద్్యవెైన్ క్ూపన్ క్యలు త్ ఉపయోగ్ించి  ఉపరితలానినీ ఆర్బెట్టండి.

• ల్కి్వడ్ డెవలపర్  ని ఉపరితలంపెై సీపురే  చేయండి.

• డెవలపర్ ని   10 నిమిష్యలు అన్్యమతించండి(నివ్యస్ స్మయం)

• వెైట్ ల్కి్వడ్ డెవలపర్ లో  లోపం ఉన్నీ   ప్రదేశ్యనినీ చూపించే 
ఉపరితలం పెైకి వచేచు ర్ంగ్ు  ర్ంగ్ున్్య పరిశీల్ంచండి. 

• లోప్యనినీ విశ్లలుషించండి.
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.90
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.91

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

2G పొ జిషన్ ల్ో MS షీట్ ప�ై స్్ల్కవేర్ బటటీ  జాయింట్(Square butt joint on MS sheet in 2G position)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం చివర్లో మీర్ు వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు
• సర్వైన్ రూట్ క్్యయాప్ తో ఒక్ చతురస్్యరా క్్యర బటటీ  జాయింట్ న్్య ఏరపురచడ్ం క్ొరక్ు జాబ్ ముక్్కల్న్్య స్�ట్ చేయండి మరియు ట్యరా క్ చేయండి.
• హారిజంటల్ పొ జిషన్ ల్ో పొ జిషన్ ల్ో జాబ్ ని పిక్స్ చేయండి
• ఎడ్మువ్ెైపు టెక్్లనిక్ ఉపయోగి్ంచి బూ్ల ప�ై మరియు పిల్్ల ర్ ర్యడ్ యొక్్క సర్వైన్ మానిపుయాల్ేషన్ దావెర్య చతురస్్యరా క్్యర బటటీ  జాయింట్ న్్య వె్ల్్డర్ 

చేయండి
• మంచి రూట్ చొచ్య్చక్ుపో యేి వ్ెల్్డర్ సబ్ స్�టీ రిన్తు  మరియు బీడీ పీరాఫ�ైన్ల్ ఉండేల్ా చ్యస్యక్ోండి
• వె్ల్్డంగ్ ల్ోప్యల్ క్ొరక్ు వె్ల్్డంగ్ చేయబడ్్డ  జాయింట్ ని శుభ్రాం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ స్ీక్్వవెన్స్ ల్(Job Sequence)

• డ్ార యింగ్  ప్రక్యర్ం జాబ్ పీస్ న్లు సిద్్ధం చేయండి. 

• లోహ్పు ముక్్కల  అంచ్యలు మరియు ఉపరితలాలన్్య శుభ్్రం 
చేయండి. 

•   జాబ్ ముక్్కలన్్య 1.5 మిమీద్ ర్ూట్ క్యయాప్ తో చతుర్స్్య్ర క్యర్ బట్ట 
జాయింట్  గ్్య సెట్  చేయండి.

• C.C.MS ఎంచ్యకోండి.  పిలలు ర్ వెైర్ 1.6 మిమీద్ డయలా.

• అవస్ర్మై�ైన్ భ్ద్్రతా జాగ్రూతతిలు ప్యట్టంచండి.

•  షీట్ లన్్య వలె్డిర్ చేయండి మరియు ఏక్రీతిన్ ర్ూట్ క్యయాప్ 
మరియు  అల�ైన్ మై�ంట్ కొర్క్ు చెక్ చేయండి. 

• స్మాంతర్ పొ జిషన్ లో  సింగి్ల్ ర్న్ తో  జాయింట్ ని వలె్డిర్   
చేయండి.  

• వెల్్డింగ్ చేసని్  ప్య్ర ంతానినీ శుభ్్రం చేయండి మరియు లోప్యల  
కొర్క్ు వెల్్డింగ్ ని తనిఖీ చేయండి.

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

పొ జిషన్  యొక్్క క్యరూ స్్య్బర్ునీ   క్ంట్ట  స్్యథా యికి ఉంచండి.(చిత్రం 1)

మై�తతిని న్ూయాట్రల్ ఫే్రమ్ సెట్ చేయండి.

హారిజంటల్ పొ జిషన్ లో పొ జిషన్  యొక్్క  క్యరూ స్్యతి ర్ మీద్  పనిని ఫిక్సి  
చేయండి.(చిత్రం 1)

ధృవీక్రించ్యక్ోండి the ఉద్యయాగం is ల్ో సమాంతరం పద్వి వద్్ద  
a అన్్యక్ూల్మెైన్ ఎతుతు .

పట్ట్ట  the బ్రలు  పెైప్ వద్్ద  60° క్ు 70° మరియు the filler గ్డీ్డి

ధృవీక్రించ్యక్ోండి ర్వండ్ు అంచ్యల్ు మతెతుబడ్ు సరిసమాన్ంగ్్య 
మరియు ప�ైక్్ల క్ు the వ్ేరు యొక్్క the క్్టల్ు.

వద్్ద  30° క్ు 40° క్ు the గ్ీత యొక్్క అతుక్ు. ధ్ర్యవతుక్ు బీడీ  
న్్యండి the ఉమ్మడి యొక్్క క్ుడి చివర్క్ు వృతాతి క్యర్ క్ద్ల్క్న్్య 
ఇవ్వడం దా్వర్య బ్లలు  పెైప్ మరియు న్డచ్య దిశగ్్య the ఎడమువెైపు 
ముగ్ించ్య. వెల్్డింగ్ పూరితి చ్కచ్యచుక్ుపో వడంతో స్రెైన్ పీ్రఫెైన్ల్ కోస్ం 
తనిఖీ చేయండి

బ్రలు  పెైప్, పిలలు ర్ ర్యడ్ మరియు  షీట్ ఉపరితలం మధ్యా స్రెైన్ 
కోణం మై�యింట�ైన్    చేయాల్  (చిత్రం 2).    మంట యొక్్క  లోపల్ 
శంఖ్యక్ు ఉమ్మడి    యొక్్క పెై   అంచ్యక్ు  చరే్ుక్ున్నీపుపుడు పిలలు ర్ 
ర్యడ్ జోడించబడుతుంది.   ఇది  జాయింట్  యొక్్క దగి్ువ అంచ్య  
అధిక్ంగ్్య క్రగి్ిపో వడానినీ నివ్యరించడంలో   స్హాయపడుతుంది 
మరియు  వెల్డిర్ మై�టల్     జారిపో క్ుండా చేస్్యతి ంది.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.91
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.92

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

LPI టెస్ిటీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ మరియు క్్ల్లయర్స్(Inspection and clearance using LPI testing)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు  వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు  
• LPI టెసి్టీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ మరియు క్్ల్లయర్స్.

జాబ్ స్ీక్్వవెన్స్ ల్(Job Sequence)

• ధ్ూళి, ఆయిల్ మరియు క్లుషితాలన్్య  తొలగి్ంచడం కొర్క్ు  
స్్యల్వర్ంటే  ఉపయోగ్ించి  (వెల్ డెడ్ 2G) ట�స్్ట  పీస్ యొక్్క 
ఉపరితలానినీ శుభ్్రం  చేయండి.

• ఉపరితలంపెై ర్ంగ్ు ర్ంగ్ున్్య  స్మాన్ంగ్్య సీపురే చేయండి. 

• ర్ంగ్ున్్య 2 న్్యండి 3 నిమిష్యలు  నాన్బటె్టడానికి అన్్యమతించండి 

• ఉపరితలానినీ  కీలున్ర్ తో క్డగ్్యల్.

• మృద్్యవెైన్ క్ూపన్ క్యలు త్ ఉపయోగ్ించి  ఉపరితలానినీ ఆర్బెట్టండి.

• ల్కి్వడ్ డెవలపర్  ని ఉపరితలంపెై సీపురే  చేయండి.

• డెవలపర్ ని   10 నిమిష్యలు అన్్యమతించండి(నివ్యస్ స్మయం)

• వెైట్ ల్కి్వడ్ డెవలపర్ లో  లోపం ఉన్నీ   ప్రదేశ్యనినీ చూపించే 
ఉపరితలం పెైకి వచేచు ర్ంగ్ు  ర్ంగ్ున్్య పరిశీల్ంచండి. 

• లోప్యనినీ విశ్లలుషించండి.
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.92
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.93

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

3G పొ జిషన్ ల్ో MS షీట్ ప�ై స్్ల్కవేర్ బటటీ  జాయింట్ (3G) (Square butt joint on MS sheet in 3G 
position (3G))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం చివర్లో మీర్ు వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు
• ఉమమీడ్ని చతురస్్యరా క్్యర బటటీ  జాయింట్ వల్� స్ిద్్ధం చేయండి మరియు అస్�ంబుల్ా్డ  చేయండి
• 2mm రూట్ క్్యయాప్ తో పనిని ఆరిటీక్ల్ పొ జిషన్ ల్ో స్�ట్ చేయండి
• బూ్ల  ప�ైపుక్ు సర్వైన్ స్�ైజు నైాజిల్ ఎంచ్యక్ోండి మరియు పిక్స్ చేయండి
• సర్వైన్ పిల్్ల ర్ ర్యడ్ ఎంచ్యక్ోండి మరియు గ్్యయాస్ పీడ్నైాల్న్్య స్�ట్ చేయండి
• బూ్ల  ప�ైప్ మరియు పిల్్ల ర్ ర్యడ్ ని తారుమారు చేయండి మరియు ఎగువ పద్్ధతి దావెర్య నిల్ువు పొ జిషన్ ల్ో వ్ెల్్డంగ్ చేయండి.
• సర్వైన్ ఫ్్యయాజ్ మరియు రూట్ చొచ్య్చక్ుపో యిేల్ా చ్యస్యక్ోండి
• పనిని శుభ్రాం చేయండి మరియు వ్ెల్్డంగ్ ల్ోప్యల్న్్య తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ స్ీక్్వవెన్స్ ల్(Job Sequence)
• పేలు ట్ న్్య క్తితిరించి  అంచ్యలన్్య ఫెైల్ చేయండి.  వెైర్ బ్రష్ తో  

ఉపరితలానినీ శుభ్్రం చేయండి.    పేలు ట్ ని చతుర్స్్య్ర క్యర్ బట్ట  గ్్య 
సెట్ చేయండి. 1.5 మిమీద్ ర్ూట్ క్యయాప్.

• టార్చుర్ వెల్గి్ంచండి మరియు తటస్థా  మంటన్్య సెట్ చేయండి.

• ఒక్ C.C.M.S ఎంచ్యకోండి.  పిలలు ర్ ర్యడ్  1.6 mm.

• రెండు చివరోలు  మరియు మధ్యాలో  1 మిమీద్ ఏక్రీతిన్ ర్ూట్ క్యయాప్ 
తో రెండు ముక్్కలన్్య టాయాక్-వెల్్డి   చేయండి. 

• స్రెైన్ అల�ైన్ మై�ంట్ కొర్క్ు చెక్ చేయండి.

• షీట్  యొక్్క  దిగ్ువ అంచ్య  వలె్డిర్  ఛాత్ ఎతుతి  వద్్ద   ‘C’ క్యయాంప్  
లో  నిట్టనిలువుగ్్య పిక్సి  చేయండి. 

• టాక్ వెల్డిర్ న్్య క్రిగ్ించండి  మరియు జాయింట్  యొక్్క దగి్ువ 
అంచ్య వద్్ద   వలె్డిర్  ఫూల్ ఏర్యపుట్ట చేయండి.

• బ్రలు  పెైప్   కోణానినీ  ప్రయాణ రేఖక్ు 75° - 80°   మరియు 
పిలలు ర్ ర్యడ్ కోణానినీ 30° న్్యంచి 40° ఒకే స్మతలానికి ఉంచి, 
పెైకి  వెల్్డింగ్ చేయడానికి ముంద్్యక్ు స్్యగ్ండి.

• క్రిక్ని కొలన్్యలో పిలలు ర్ ర్యడ్ ట్టప్ న్్య  నిర్ంతర్ం ముంచి పెైకి  
క్ద్పండి.  సింగి్ల్ ర్న్  తో  జాయింట్ న్్య  వెల్్డింగ్ చేశ్యడు. 

• రెండు  లోహాల   అంచ్యలు  స్మాన్ంగ్్య క్రిగ్ిపో యి్యలా 
చూస్్యకోండి, తదా్వర్య పూరితి చ్కచ్యచుక్ుపో వడానినీ స్్యధించవచ్యచు. 

• జాయింట్  చివరోలు  తిన్ం పిలలు ర్ మై�టల్ వేసి గ్్యయబ్ నింప్యల్. 
ఫిక్సిడ్ న్్యంచి జాబ్ తొలగ్ించడానికి ఒక్ జత టాంక్ న్లు 
ఉపయోగి్ంచండి.

• వెల్్డింగ్ ని శుభ్్రం చేయండి మరియు ఉపరితల లోప్యలు మరియు 
ర్ూట్ చ్కచ్యచుక్ుపో వడానినీ తనిఖీ చేయండి.

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

ఆరిటీక్ల్ పొ జిషన్ ల్ో MS షీట్ ప�ై స్్ల్కవేర్ బటటీ  జాయింట్ 2mm(Square butt joint on MS sheet 2mm 
in vertical position)
ల్క్యాం: ఇది  మీక్ు సహాయపడ్ుతుంది 
• MS షీట్ ప�ై చతురస్్యరా క్్యర బటటీ  జాయింట్ ని  ఆరిటీక్ల్ పొ జిషన్ ల్ో 2mm తయారు చసే్ి వ్ెల్్డంగ్  చేయండి.

రెండు షీట్ లన్్య చతుర్స్్య్ర క్యర్  బట్ట జాయింట్  గ్్య ప్యయాక్ చేయండి 
మరియు పనిని ఆరి్టక్ల్ పొ జిషన్  లో పిక్సి చేయండి.  (చిత్రం 1)

టార్చుర్ ని చతుర్స్్య్ర క్యర్ం యొక్్క దగి్ువక్ు తర్ల్ంచండి మరియు   
వెల్డిర్ గ్ుంటన్్య ఏర్యపుట్ట చేయండి.  పూరితి చ్కచ్యచుక్ుపో వడానినీ 
స్ూచించే కీహ్ో ల్ (చిత్రం 2) న్్య  మీర్ు చూసే వర్క్ు  గ్ుంటన్్య 
అభివృది్ధ  చేయడం కొన్స్్యగ్ించండి.

మీర్ు  కోర్ుక్ున్నీ చ్కచ్యచుక్ుపో యిన్పుపుడు, పిలలు ర్ మై�టల్ జోడించడం 
ప్య్ర ర్ంభించండి మరియు  వెల్్డింగ్ పెైకి కొన్స్్యగి్ంచండి.   (చిత్రం 1)

ఉమ్మడి  యొక్్క రెండు  అంచ్యల    క్ల్క్న్్య ధ్ృవీక్రించడానికి  బ్రలు  
పెైపుక్ు  కొది్దగ్్య సెైడ్ ట్ట  సెైడ్ వీవింగ్  ఉపయోగ్ించండి.

ఏక్రీతిన్  ప్రయాణ వేగ్ంతో పెైకి పురోగ్మించండి   మరియు మంచి 
పీ్రఫెైన్ల్ మరియు ర్ూపంతో స్మాన్ వెడలుపు గ్ల బీడీ పొ ంద్డానికి 
పిలలు ర్ మై�టల్  జోడించండి.

జాయింట్ ఎగ్ువనా వెల్్డింగ్  ముగ్ించండి  మరియు గే్రూటర్   నింపేలా 
చూస్్యకోండి. 

బీడీ శుభ్్రం చేయండి మరియు 0.5 మిమీద్ లోతుక్ు ఏక్రీతిన్ ర్ూట్ 
చ్కచ్యచుక్ుపో వడం, 0.5 న్్యండి 1 మిమీద్ వర్క్ు వెల్డిర్ స్బ్ సె్ట రిన్తి    
మరియు కోత లేక్ుండా ఉందా అన్ని  తనిఖీ చేయండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.93
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.94

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

LPI టెస్ిటీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ మరియు క్్ల్లయర్స్ (Inspection and clearance using LPI testing)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు  వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు  
• LPI టెస్ిటీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ మరియు క్్ల్లయర్స్.

• ధ్ూళ్ి, ఆయిల్ మరి్య్య  క్ల్యషిత్యలన్్య   తొలగ్ించడం క్ొర్క్్య  
స్్యల్వర్ంటే ఉపయగిో్ంచి (వెల్ డెడ్ 3G) టెస్్ట్ పీస్్ యకొ్్క్  
ఉపర్ితల్యన్్న్ి శ్యభ్్ర్ం చేయండి.

• ఉపర్ితలంపై ర్ంగ్్య ర్ంగ్్యన్్య  స్మ్యన్ంగ్్య స్్పరీ్ే చేయండి. 

•   ర్ంగ్్యన్్య 2 న్్యండి 3 న్ిమిష్యల్య  న్్యన్బెట్టడ్యన్ిక్ి 
అన్్యమతించండి 

•  ఉపర్ితల్యన్్న్ి  క్్లనీ్ర్్ తో క్డగ్్యలి.

• మృద్్యవైన్ క్ూపన్్ క్్ల్యత్ ఉపయోగ్ించి  ఉపర్ితల్యన్్న్ి 
ఆర్బెట్టండి.

• లిక్్విడ్ డెవలపర్్  ని్ ఉపర్ితలంపై స్్పీర్ే  చేయండి.

• డెవలపర్్ న్ి   10 న్ిమిష్యల్య అన్్యమతించండి(న్ివ్యస్ స్మయం)

• వైట్ లిక్్విడ్ డెవలపర్్ లో  లోపం ఉన్్న్   ప్ర్ద్ేశ్యన్్న్ి చూపించే 
ఉపర్ితలం పైక్ి వచ్చే ర్ంగ్్య  ర్ంగ్్యన్్య పరి్శీలించండి. 

• లోప్యన్్ని్ విశ్లేషించండి.

జాబ్ స్ీక్్వవెన్స్ ల్(Job Sequence)
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.94
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.95

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

4G పొ జిషన్ ల్ో MS షీట్ ప�ై స్్ల్కవేర్ బటటీ  జాయింట్ (Square butt joint on MS sheet in 4G 
position)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు  వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు  
• ఎల్క్ోటీరో  డ్, క్ర్వంట్, పొ ల్ారిట్ర మరియు ఆరగీన్ పొ డ్వు ఎంచ్యక్ోండి
• ప్ల్ల ట్ ని  రూట్ క్్యయాప్  తో ముంద్్యగ్్య స్�ట్ చేయండి మరియు ట్యరా క్ చేయండి 
• జాయింట్ ని ఓవర్ హెడ్ పొ జిషన్ ల్ో ఉంచండి
• బీడీ డిప్యజిట్ చేయండి
• వె్ల్్డంగ్ ని శుభ్రాం చేయండి  మరియు ఉపరితల్ ల్ోప్యల్న్్య తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ స్ీక్్వవెన్స్ ల్(Job Sequence)

• డ్ార యింగ్ ప్రక్యర్ం పేలు టలు న్్య   సెైజుక్ు సిద్్ధం  చేయండి. 

•  పగి్ల్న్ పేలు ట్ న్్య శుభ్్రం చేయండి.

• సేపుస్ర్ లన్్య ఉపయోగ్ించండి,  1.5 mm ర్ూట్ గ్్యయాప్ ని 
మై�యింట�ైన్ చేయండి,  ఒక్ ఎండ్ ని  టాయాప్ చేయండి మరియు 
గ్్యయాప్ ని స్ర్ు్ద బాట్ట చేయండి మరియు మర్కక్ ఎండ్ ని  టాయాప్ 
చేయండి.

• వకీరూక్ర్ణన్్య చూస్్యకోవడం కొర్క్ు  పేలు ట్ లన్్య 3° పీ్రసెట్ చేయండి.

ధృవీక్రించ్యక్ోండి క్షేమం apparels ఉనైానియి క్టుటీ క్ున్. 

• వర్్క పీస్ ని ఓవర్ హెడ్ పొ జిషన్ లో అమర్చుండి.

• టార్చు ని వలె్గి్ంచే 1.6mm  CCMS ఫిలలు ర్ ర్యడ్  ఎంచ్యకోండి  
మరియు న్ూయాట్రల్ ఫే్రమ్ సెట్ చేయండి.

• ర్ూట్  ర్న్  న్్య  ఏక్రీతి వెల్్డింగ్ వగే్ంతో  ష్యర్్ట ఆర్్క తో 
వెల్్డి   చేయండి, తదా్వర్య ఏక్రీతి ర్ూట్ చ్కచ్యచుక్ుపో వడానినీ 
పొ ంద్వచ్యచు.

• స్్యలు గ్ చిప్ చేయండి మరియు వెల్్డి  ని తనిఖీ చేయండి.

• రెండు  లోహాల  అంచ్యలు  స్మాన్ంగ్్య క్రగి్ిపో యి్యలా చూస్్యకోండి,  
తదా్వర్య పూరితి చ్కచ్యచుక్ుపో వచ్యచు.

మీర్ు మంచి వెల్్డింగ్ లన్్య ఉతపుతితి  చేసే  వర్క్ు ఈ వ్యయాయామానినీ 
పున్ర్యవృతం చేయండి  

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.95
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.96

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

LPI టెస్ిటీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ మరియు క్్ల్లయర్స్ (Inspection and clearance using LPI testing)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు  వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు  
• LPI టెస్ిటీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ మరియు క్్ల్లయర్స్.

జాబ్ స్ీక్్వవెన్స్ ల్(Job Sequence)

• ధ్ూళి, ఆయిల్ మరియు క్లుషితాలన్్య  తొలగ్ించడానికి 
స్్యల్వర్ంటే ఉపయోగ్ించి  వెల్్డింగ్ ట�స్్ట  పీస్ యొక్్క   ఉపరితలానినీ 
శుభ్్రం చేయండి.

• ఉపరితలంపెై ర్ంగ్ు ర్ంగ్ున్్య  స్మాన్ంగ్్య సీపురే చేయండి. 

• ర్ంగ్ున్్య 2 న్్యండి 3 నిమిష్యలు  నాన్బెట్టడానికి 

• అన్్యమతించండి 

• ఉపరితలానినీ  కీలున్ర్ తో క్డగ్్యల్.

• మృద్్యవెైన్ క్ూపన్ క్యలు త్ ఉపయోగ్ించి  ఉపరితలానినీ 

• ఆర్బెట్టండి.

• ల్కి్వడ్ డెవలపర్  ని ఉపరితలంపెై సీపురే  చేయండి.

• డెవలపర్ ని   10 నిమిష్యలు అన్్యమతించండి(నివ్యస్ స్మయం)

• వెైట్ ల్కి్వడ్ డెవలపర్ లో  లోపం ఉన్నీ   ప్రదేశ్యనినీ చూపించే 
ఉపరితలం పెైకి వచేచు ర్ంగ్ు  ర్ంగ్ున్్య పరిశీల్ంచండి. 

•  లోప్యనినీ విశ్లలుషించండి. © N
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.96
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.97

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

TIG దావెర్య 1G పొ జిషన్ ల్ో ప�ైపుల్ యొక్్క రూట్ ప్యస్ వ్ెల్్డంగ్ (ష�డ్్యయాల్ 40) (Root pass welding 
of pipes (schedule 40) in 1G position by TIG)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు  వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు  
• 1G పొ జిషన్ ల్ో ప�ైపుల్ యొక్్క రూట్ ప్యస్ వ్ెల్్డంగ్ (ష�డ్్యయాల్ 40).

గ్్యయాస్ టంగ్ స్్టన్ ఆర్్గన్ వెల్్డింగ్ (GTAW) మాన్్యయావల్ పద్్ధతి - ర్ూట్ 
ప్యస్

జాయింట్ జామెట్రరా

a జాయింట్ ట�ైప్: గ్్రరూ ప్ - సింగ్ిల్ వీ బట్ట 

b బి బె వెల్ యాంగ్ిల్: 30°- 33°

c ర్ూట్ ఫేస్: 1.8mm (0.071 in.), +/- 0.9mm (0.035 in.)  

d ర్ూట్ గ్్యయాప్: 1.8mm (0.071 in.), +/- 0.9mm (0.035 in.)

e వెల్్డింగ్ చేయాల్సిన్ ఉపరితలాలు మృద్్యవు గ్్య, ఏరీతిగ్్య, రెక్్కలు, 
డామినేషన్్యలు , క్న్నీళ్్లలు , స్్య్కల్,  స్్యలు గ్, గ్ీరూజు, పెయింట్ లేదా ఇతర్ 
విదేశీ పదార్య్ధ లు లేక్ుండా ఉండాల్,  ఇది వెల్్డింగ్  పెై ప్రతిక్ూల 
ప్రభావం చూపుతుంది. 

పిల్్ల ర్ మెటల్ వర్గగీక్రణ మరియు పరిమాణం

a ర్ూట్ ప్యస్: ER70S-2;  3.2 లేదా 4.0 మిమీద్ (1/8 లేదా 
5/32 అంగ్ుళాలు.)

వ్ెల్్డంగ్ యొక్్క స్్యథా న్ం మరియు దిశ

a స్్యథా న్ం: పెైప్ హారిజంటల్ ఫిక్సిడ్ (1G)

b వె్ల్్డంగ్ దిశ:  ర్ూట్ ప్యస్: కొండ పెైకి 

ఫీల్్డంగ్ గ్్యయాస్

ఎ రూట్ ప్యస్: ఆర్్గన్ (100%)

పద్్ధతి

సి్టీ రింగ్ ల్ేదా వ్్యవ్ బీడ్:

రూట్ & హాట్ ప్యస్: సి్ట రింగ్

వ్ెల్్డ  ల్ేయర్ ల్ సంఖ్యా:  పెైపు మంద్ం యొక్్క పరిమాణానినీ బట్ట్ట  

ల్�ైన్-అప్ క్్యయాంప్ మరియు తొల్గి్ంపు   రక్ం: అంతర్్గత ల�ైన్ క్యయాంప్ 
న్లు   స్్యధ్యామై�ైన్  చోట    ఉపయోగ్ించాల్ మరియు ర్ూట్ బీడీ  
పూర్్ణయి్యయా వర్క్ు వ్యట్టని  తొలగ్ించర్యద్్య. 

మొద్ట్ట ఫిల్ ప్యస్ పూర్్ణయి్యయా    వర్క్ు క్ద్ల్క్లన్్య తగ్ి్గంచాల్. 

బాహ్యా ల�ైన్   క్యయాంప్ న్లు ఉపయోగ్ించిన్పుపుడు, మ్రల బీడీ 
ఉమ్మడి యొక్్క  చ్యట్ట్ట కొలత చ్యట్ట్ట  ఏరీతిగ్్య    ఉంచబడాల్ 
మరియు  స్్యధ్యామై�ైన్ చోట,  ముంద్్య చ్యట్ట్ట కొలతలో క్న్స్ం  50% 
స్ంచిత  పొ డవులన్్య క్ల్గ్ి ఉండాల్.    తొలగ్ించడానికి..

శుభ్్రపర్చే పద్్ధతులు: చేతి లేదా శకితి స్్యధ్నాలన్్య ఉపయోగ్ించవచ్యచు. 
తద్్యపరి  వెల్డిర్ లేయర్ న్్య డిప్యజిట్ చేయడానికి ముంద్్య ప్రతి ప్యస్ 

ని క్షుణ్ణంగ్్య శుభ్్రం చేయాల్ మరియు స్్యలు గ్ మరియు స్్య్కల్ లేక్ుండా 
చేయాల్.  పూర్తియిన్  వలె్డిర్ న్్య  బ్రష్ చేయాల్ మరియు  స్్యపుట్ 
లేక్ుండా చేయాల్.

ఫినిష్ పీరాఫ�ైన్ల్: పూర్తియిన్ వలె్డిర్  దాని మొతతిం చ్యట్ట్ట కొలతక్ు ఒక్ 
స్బ్-ట�ైలలు కీ య్రనిఫ్యమ్ క్యరూ స్ సెక్షన్ క్ల్గి్ ఉంట్టంది.  వెల్డిర్ యొక్్క 
కిరీటం పక్్కనే ఉన్నీ బేస్ మై�టల్ యొక్్క ఉపరితలం గ్ంటే దిగ్ువన్ 
ఉండర్యద్్య.

క్నీస క్్యయాప్ వ్ెడ్ల్ుపు: క్యయాప్ ప్యస్ పలుస్ క్ు ముంద్్య క్యయాప్ యొక్్క 
క్న్స్ వెడలుపు  జాయింట్ పెైభాగ్ంలో ఉన్నీ బె వెల్ యొక్్క వెడలుపుగ్్య 
ఉండాల్.
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.98

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

LPI టెస్ిటీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ మరియు క్్ల్లయర్స్ (Inspection and clearance using LPI testing)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు  వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు  
• LPI టెస్ిటీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ మరియు క్్ల్లయర్స్.

జాబ్ స్ీక్్వవెన్స్ ల్(Job Sequence)

• ధ్ూళి, ఆయిల్ మరియు క్లుషితాలన్్య  తొలగ్ించడానికి 
స్్యల్వర్ంటే ఉపయోగ్ించి  వెల్్డింగ్ ట�స్్ట  పీస్ యొక్్క   ఉపరితలానినీ 
శుభ్్రం చేయండి.

• ఉపరితలంపెై ర్ంగ్ు ర్ంగ్ున్్య  స్మాన్ంగ్్య సీపురే చేయండి. 

• ర్ంగ్ున్్య 2 న్్యండి 3 నిమిష్యలు  నాన్బెట్టడానికి అన్్యమతించండి 

• ఉపరితలానినీ  కీలున్ర్ తో క్డగ్్యల్.

• మృద్్యవెైన్ క్ూపన్ క్యలు త్ ఉపయోగ్ించి  ఉపరితలానినీ ఆర్బెట్టండి.

• ల్కి్వడ్ డెవలపర్  ని ఉపరితలంపెై సీపురే  చేయండి.

• డెవలపర్ ని 10 నిమిష్యలు అన్్యమతించండి(నివ్యస్ స్మయం)

• వెైట్ ల్కి్వడ్ డెవలపర్ లో  లోపం ఉన్నీ   ప్రదేశ్యనినీ చూపించే 
ఉపరితలం పెైకి వచేచు ర్ంగ్ు  ర్ంగ్ున్్య పరిశీల్ంచండి. 

• లోప్యనినీ విశ్లలుషించండి.
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.98

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



255

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.99

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

TIG దావెర్య 2G పొ జిషన్ ల్ో ప�ైపుల్ యొక్్క రూట్ ప్యస్ వ్ెల్్డంగ్ (ష�డ్్యయాల్ 40)(Root pass welding 
of pipes (schedule 40) in 2G position by TIG)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం చివర్లో మీర్ు వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు
• 2G పొ జిషన్ ల్ో ప�ైపుల్ యొక్్క రూట్ ప్యస్ వ్ెల్్డంగ్ (ష�డ్్యయాల్ 40).

గ్్యయాస్ టంగ్ స్్టన్ ఆర్్గన్ వెల్్డింగ్ (GTAW) మాన్్యయావల్ పద్్ధతి - ర్ూట్ 
ప్యస్

జాయింట్ జామటె్రరా

a జాయింట్ ట�ైప్: గ్్రరూ ప్ - సింగ్ిల్ వీ బట్ట 

b బి బె వెల్ యాంగ్ిల్: 30°- 33°

c  ర్ూట్ ఫేస్: 1.8mm (0.071 in.), +/- 0.9mm (0.035 in.) d 
ర్ూట్ క్యయాప్: 1.8mm (0.071 in.), +/- 0.9mm (0.035 in.)

e వెల్్డింగ్ చేయాల్సిన్ ఉపరితలాలు మృద్్యవు గ్్య, ఏరీతిగ్్య, రెక్్కలు, 
డామినేషన్్యలు , క్న్నీళ్్లలు , స్్య్కల్, స్్యలు గ్, గ్ీరూజు, పెయింట్ లేదా ఇతర్ 
విదేశీ పదార్య్ధ లు లేక్ుండా ఉండాల్, ఇది వెల్్డింగ్ పెై ప్రతిక్ూల 
ప్రభావం చూపుతుంది.

పిల్్ల ర్ మెటల్ వర్గగీక్రణ మరియు పరిమాణం

a ర్ూట్ ప్యస్: ER70S-2; 3.2 లేదా 4.0 మిమీద్ (1/8 లేదా 
5/32 అంగ్ుళాలు.)

వ్ెల్్డంగ్ యొక్్క స్్యథా న్ం మరియు దిశ

a స్్యథా న్ం: పెైప్ హారిజంటల్ ఫిక్సిడ్ (2G)

b వె్ల్్డంగ్ దిశ: ర్ూట్ ప్యస్: కొండ పెైకి

ఫీల్్డంగ్ గ్్యయాస్

a రూట్ ప్యస్: ఆర్్గన్ (100%)

పద్్ధతి

స్ిటీ రింగ్ ల్ేదా వ్్యవ్ బీడ్:

రూట్ & హాట్ ప్యస్: సి్ట రింగ్

వె్ల్్డర్ ల్ేయర్ ల్ సంఖ్యా: పెైపు మంద్ం యొక్్క పరిమాణానినీ బట్ట్ట

ల్�ైన్-అప్ క్్యయాంప్ మరియు తొల్గి్ంపు రక్ం: అంతర్్గత ల�ైన్ క్యయాంప్ న్లు 
స్్యధ్యామై�ైన్ చోట ఉపయోగ్ించాల్ మరియు  ర్ూట్ బీడీ  పూర్్ణయి్యయా 
వర్క్ు వ్యట్టని తొలగ్ించర్యద్్య. 

మొద్ట్ట ఫిల్ ప్యస్ పూర్్ణయి్యయా వర్క్ు క్ద్ల్క్లన్్య తగ్ి్గంచాల్.

బాహ్యా ల�ైన్ క్యయాంప్ న్లు ఉపయోగ్ించిన్పుపుడు, మ్రల బీడీ  
ఉమ్మడి  చ్యట్ట్ట కొలత చ్యట్ట్ట  ఏరీతిగ్్య ఉంచబడుతుంది మరియు 
స్్యధ్యామై�నై్ చోట, తొలగ్ించడానికి ముంద్్య చ్యట్ట్ట కొలతలో క్న్స్ం 
50% పొ డవులన్్య క్ల్గ్ి ఉండాల్.

శుభ్రాపరచే పద్్ధతుల్ు: చేతి లేదా శకితి స్్యధ్నాలన్్య ఉపయోగి్ంచవచ్యచు. 
తద్్యపరి వలె్డిర్ లేయర్ న్్య డిప్యజిట్ చేయడానికి ముంద్్య ప్రతి ప్యస్ 
ని క్షుణ్ణంగ్్య శుభ్్రం చేయాల్ మరియు స్్యలు గ్ మరియు స్్య్కల్ లేక్ుండా 
చేయాల్.  పూర్తియిన్ వెల్డిర్ న్్య బ్రష్ చేయాల్ మరియు స్్యపుట్ 

లేక్ుండా చేయాల్.

ఫినిష్ పీరాఫ�ైన్ల్:  పూర్తియిన్ వెల్డిర్ దాని మొతతిం చ్యట్ట్ట కొలతక్ు  
గ్ణన్యంగ్్య ఏక్రీతిన్ క్యరూ స్ సెక్షన్  క్ల్గి్ ఉంట్టంది.    వెల్డిర్   యొక్్క 
కిరీటం పక్్కనే ఉన్నీ బేస్ మై�టల్ యొక్్క ఉపరితలం  గ్ంటే దగి్ువన్ 
ఉండర్యద్్య. 

క్నీస క్్యయాప్ వ్ెడ్ల్ుపు: క్యయాప్ ప్యస్  పలుస్ క్ు ముంద్్య క్యయాప్  యొక్్క  
క్న్స్ వెడలుపు  జాయింట్ పెైభాగ్ంలో    ఉన్నీ బె వెల్ యొక్్క  
వెడలుపుగ్్య ఉండాల్. 

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



256

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.100

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

LPI టెస్ిటీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ మరియు క్్ల్లయర్స్(Inspection and clearance using LPI testing)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు  వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు  
•  LPI టెస్ిటీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ మరియు క్్ల్లయర్స్.

జాబ్ స్ీక్్వవెన్స్ ల్(Job Sequence)

• ధ్ూళి, ఆయిల్ మరియు క్లుషితాలన్్య  తొలగ్ించడానికి 
స్్యల్వర్ంటే ఉపయోగ్ించి  వెల్్డింగ్ ట�స్్ట  పీస్ యొక్్క   ఉపరితలానినీ 
శుభ్్రం చేయండి.

• ఉపరితలంపెై ర్ంగ్ు ర్ంగ్ున్్య  స్మాన్ంగ్్య సీపురే చేయండి. 

• ర్ంగ్ున్్య 2 న్్యండి 3 నిమిష్యలు  నాన్బెట్టడానికి అన్్యమతించండి 

• ఉపరితలానినీ  కీలున్ర్ తో క్డగ్్యల్.

• మృద్్యవెైన్ క్ూపన్ క్యలు త్ ఉపయోగ్ించి  ఉపరితలానినీ ఆర్బెట్టండి.

• ల్కి్వడ్ డెవలపర్  ని ఉపరితలంపెై సీపురే  చేయండి.

• డెవలపర్ ని   10 నిమిష్యలు అన్్యమతించండి(నివ్యస్ స్మయం)

• వెైట్ ల్కి్వడ్ డెవలపర్ లో  లోపం ఉన్నీ   ప్రదేశ్యనినీ చూపించే 
ఉపరితలం పెైకి వచేచు ర్ంగ్ు  ర్ంగ్ున్్య పరిశీల్ంచండి. 

• లోప్యనినీ విశ్లలుషించండి.
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.100
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.101

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

TIG దావెర్య 5G పొ జిషన్ ల్ో ప�ైపుల్ యొక్్క రూట్ ప్యస్ వ్ెల్్డంగ్ (ష�డ్్యయాల్ 60)(Root pass welding 
of pipes (schedule 60) in 5G position by TIG)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు  వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు  
• 5G పొ జిషన్ ల్ో ప�ైపుల్ యొక్్క రూట్ ప్యస్ వ్ెల్్డంగ్ (ష�డ్్యయాల్ 60).

గ్్యయాస్ టంగ్ స్్టన్ ఆర్్గన్ వెల్్డింగ్ (GTAW) మాన్్యయావల్ పద్్ధతి - ర్ూట్ 
ప్యస్

జాయింట్ జామెట్రరా

a జాయింట్ ట�ైప్: గ్్రరూ ప్ - సింగ్ిల్ వీ బట్ట 

b బి బె వెల్ యాంగ్ిల్: 30°- 33°

c  ర్ూట్ ఫేస్: 1.8mm (0.071 in.), +/- 0.9mm (0.035 in.)  
d ర్ూట్ క్యయాప్: 1.8mm (0.071 in.), +/- 0.9mm (0.035 
in.)

e  వెల్్డింగ్ చేయాల్సిన్ ఉపరితలాలు మృద్్యవు గ్్య, ఏరీతిగ్్య, రెక్్కలు, 
డామినేషన్్యలు , క్న్నీళ్్లలు , స్్య్కల్,  స్్యలు గ్, గ్ీరూజు, పెయింట్ లేదా ఇతర్ 
విదేశీ పదార్య్ధ లు లేక్ుండా ఉండాల్,  ఇది వెల్్డింగ్  పెై ప్రతిక్ూల 
ప్రభావం చూపుతుంది. 

పిల్్ల ర్ మెటల్ వర్గగీక్రణ మరియు పరిమాణం

a ర్ూట్ ప్యస్: ER70S-2;  3.2 లేదా 4.0 మిమీద్ (1/8 లేదా 
5/32 అంగ్ుళాలు.)

వ్ెల్్డంగ్ యొక్్క స్్యథా న్ం మరియు దిశ

a స్్యథా న్ం: పెైప్ హారిజంటల్ ఫిక్సిడ్ (5G)

b వె్ల్్డంగ్ దిశ:  ర్ూట్ ప్యస్: కొండ పెైకి 

ఫీల్్డంగ్ గ్్యయాస్

ఎ రూట్ ప్యస్: ఆర్్గన్ (100%)

పద్్ధతి

సి్టీ రింగ్ ల్ేదా వ్్యవ్ బీడ్:

రూట్ & హాట్ ప్యస్: స్ిటీ రింగ్

వ్ెల్్డర్ ల్ేయర్ ల్ సంఖ్యా:  పెైపు మంద్ం యొక్్క పరిమాణానినీ బట్ట్ట  

ల్�ైన్-అప్ క్్యయాంప్ మరియు తొల్గ్ింపు   రక్ం: అంతర్్గత ల�ైన్ క్యయాంప్ 
న్లు   స్్యధ్యామై�నై్  చోట    ఉపయోగ్ించాల్ మరియు ర్ూట్  బీడీ 
పూర్్ణయి్యయా వర్క్ు వ్యట్టని  తొలగ్ించర్యద్్య. 

మొద్ట్ట ఫిల్ ప్యస్ పూర్్ణయి్యయా    వర్క్ు క్ద్ల్క్లన్్య తగ్ి్గంచాల్. 

బాహ్యా ల�ైన్   క్యయాంప్ న్లు ఉపయోగ్ించిన్పుపుడు, మ్రల బీడీ 
ఉమ్మడి యొక్్క  చ్యట్ట్ట కొలత చ్యట్ట్ట  ఏరీతిగ్్య    ఉంచబడాల్ 
మరియు  స్్యధ్యామై�ైన్ చోట,  ముంద్్య చ్యట్ట్ట కొలతలో క్న్స్ం  50% 
స్ంచిత  పొ డవులన్్య క్ల్గి్ ఉండాల్.    తొలగ్ించడానికి.

శుభ్రాపరచే పద్్ధతుల్ు: చేతి లేదా శకితి స్్యధ్నాలన్్య ఉపయోగ్ించవచ్యచు. 
తద్్యపరి  వెల్డిర్ లేయర్ న్్య డిప్యజిట్ చేయడానికి ముంద్్య ప్రతి ప్యస్ 
ని క్షుణ్ణంగ్్య శుభ్్రం చేయాల్ మరియు స్్యలు గ్ మరియు స్్య్కల్ లేక్ుండా 

చేయాల్.  పూర్తియిన్  వెల్డిర్ న్్య బ్రష్ చేయాల్ మరియు  స్్యపుట్ 
లేక్ుండా చేయాల్

ఫినిష్ పీరాఫ�ైన్ల్:  పూర్తియిన్ వలె్డిర్ దాని మొతతిం చ్యట్ట్ట కొలతక్ు  
గ్ణన్యంగ్్య ఏక్రీతిన్ క్యరూ స్ సెక్షన్  క్ల్గి్ ఉంట్టంది.    వెల్డిర్   యొక్్క 
కిరీటం పక్్కనే ఉన్నీ బేస్ మై�టల్ యొక్్క ఉపరితలం  గ్ంటే దగి్ువన్ 
ఉండర్యద్్య. 

క్నీస క్్యయాప్ వ్ెడ్ల్ుపు: క్యయాప్ ప్యస్  పలుస్ క్ు ముంద్్య క్యయాప్  యొక్్క  
క్న్స్ వెడలుపు  జాయింట్ పెైభాగ్ంలో    ఉన్నీ బె వెల్ యొక్్క  
వెడలుపుగ్్య ఉండాల్. 
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.102

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

LPI టెస్ిటీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ మరియు క్్ల్లయర్స్(Inspection and clearance using LPI testing)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు  వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు  
• LPI టెస్ిటీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ మరియు క్్ల్లయర్స్.

జాబ్ స్ీక్్వవెన్స్ ల్(Job Sequence)

• ధ్ూళి, ఆయిల్ మరియు క్లుషితాలన్్య   తొలగ్ించడం కొర్క్ు 
స్్యల్వర్ంటే ఉపయోగ్ించి వెల్్డింగ్ చేయబడ్డి  5G ట�స్్ట   పీస్ యొక్్క 
ఉపరితలానినీ శుభ్్రం చేయండి. 

• ఉపరితలంపెై ర్ంగ్ు ర్ంగ్ున్్య  స్మాన్ంగ్్య సీపురే చేయండి. 

• ర్ంగ్ున్్య 2 న్్యండి 3 నిమిష్యలు  నాన్బెట్టడానికి అన్్యమతించండి 

•  ఉపరితలానినీ  కీలున్ర్ తో క్డగ్్యల్.

• మృద్్యవెైన్ క్ూపన్ క్యలు త్ ఉపయోగ్ించి  ఉపరితలానినీ ఆర్బెట్టండి.

• ల్కి్వడ్ డెవలపర్  ని ఉపరితలంపెై సీపురే  చేయండి.

• డెవలపర్ ని   10 నిమిష్యలు అన్్యమతించండి(నివ్యస్ స్మయం)

• వెైట్ ల్కి్వడ్ డెవలపర్ లో  లోపం ఉన్నీ   ప్రదేశ్యనినీ చూపించే 
ఉపరితలం పెైకి వచేచు ర్ంగ్ు  ర్ంగ్ున్్య పరిశీల్ంచండి. 

• లోప్యనినీ విశ్లలుషించండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.85
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.102
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.103

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

TIG దావెర్య 6G పొ జిషన్ ల్ో ప�ైపుల్ యొక్్క రూట్ ప్యస్ వ్ెల్్డంగ్ (ష�డ్్యయాల్ 60)(Root pass welding 
of pipes (schedule 60) in 6G position by TIG)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం చివర్లో మీర్ు వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు
• 6G పొ జిషన్ ల్ో ప�ైపుల్ యొక్్క రూట్ ప్యస్ వ్ెల్్డంగ్ (ష�డ్్యయాల్ 60).

గ్్యయాస్ టంగ్ స్్టన్ ఆర్్క వెల్్డింగ్ (GTAW) మాన్్యయావల్ పద్్ధతి - ర్ూట్ 
ప్యస్

జాయింట్ జామెట్రరా

a జాయింట్ ట�ైప్: గ్్రరూ వ్ - సింగ్ిల్ 

b వీ బట్ బి బెవెల్ యాంగ్ిల్: 30°- 33°

c  ర్ూట్ ఫేస్: 1.8mm (0.071 in.), +/- 0.9mm (0.035 in.) 

d  ర్ూట్ గ్్యయాప్: 1.8mm (0.071 in.), +/- 0.9mm (0.035 in.)

e వెల్్డింగ్ చేయాల్సిన్ ఉపరితలాలు మృద్్యవుగ్్య, ఏక్రీతిగ్్య, 
రెక్్కలు, లామినేషన్్యలు , క్న్నీళ్్లలు , సే్కల్, స్్యలు గ్, గ్ీరూజు, పెయింట్ 
లేదా ఇతర్ విదేశీ పదార్య్ధ లు లేక్ుండా ఉండాల్, ఇది వెల్్డింగ్ పెై 
ప్రతిక్ూల ప్రభావం చూపుతుంది .

ఫిల్్ల ర్ మెటల్ వర్గగీక్రణ మరియు పరిమాణం

a ర్ూట్ ప్యస్: ER70S-2; 3.2 లేదా 4.0 మిమీ (1/8 లేదా 
5/32 అంగ్ుళాలు.)

వ్ెల్్డంగ్ యొక్్క స్్యథా న్ం మరియు దిశ

a స్్యథా న్ం: పెైప్ హారిజాంటల్ ఫిక్స్డ్ (6G)

b వె్ల్్డంగ్ దిశ: ర్ూట్ ప్యస్: కొండపెైకి

షీల్్డంగ్ గ్్యయాస్

a రూట్ ప్యస్: ఆర్య్గ న్ (100%)

పద్్ధతి

స్ిటీ రింగర్ ల్ేదా వీవ్ బీడ్:

రూట్ & హాట్ ప్యస్: సి్ట రింగ్ర్ 

ఫిల్ & క్యయాప్: వీవ్ / సి్ట రింగ్ర్

వ్ెల్్డ  ల్ేయర్ ల్ సంఖ్యా: పెైపు మంద్ం యొక్్క పరిమాణానినీ బట్ట్ట

ల్�ైన్-అప్ క్్య్ల ంప్ మరియు తొల్గి్ంపు రక్ం: అంతర్్గత ల�ైన్ప్ క్యలు ంప్ 
లన్్య స్్యధ్యామై�ైన్ చోట ఉపయోగ్ించాల్ మరియు  ర్ూట్ బీడీ  
పూర్తియి్యయా వర్క్ు వ్యట్టని తొలగ్ించర్యద్్య. 

మొద్ట్ట ఫిల్ ప్యస్ పూర్తియి్యయా వర్క్ు క్ద్ల్క్లన్్య తగ్ి్గంచాల్.

బాహ్యా ల�ైన్ప్ క్యలు ంప్ లన్్య ఉపయోగ్ించిన్పుపుడు, మ్రల బీడీ 

ఉమ్మడి  చ్యట్ట్ట కొలత చ్యట్ట్ట  ఏక్రీతిగ్్య ఉంచబడుతుంది మరియు 
స్్యధ్యామై�ైన్ చోట, తొలగ్ించడానికి ముంద్్య చ్యట్ట్ట కొలతలో క్న్స్ం 
50% పొ డవులన్్య క్ల్గి్ ఉండాల్.

శుభ్రాపరచే పద్్ధతుల్ు: చేతి లేదా శకితి స్్యధ్నాలన్్య ఉపయోగ్ించవచ్యచు. 
తద్్యపరి  వెల్్డి  లేయర్ న్్య డిప్యజిట్ చేయడానికి ముంద్్య ప్రతి ప్యస్ 
ని క్షుణ్ణంగ్్య శుభ్్రం చేయాల్ మరియు స్్యలు గ్ మరియు సే్కల్ లేక్ుండా 
చేయాల్.  పూర్తియిన్  వెల్్డి  న్్య  బ్రష్ చేయాల్ మరియు  స్్యపుటర్ 
లేక్ుండా చేయాల్.

ఫినిష్ పొరా ఫ�ైల్:  పూర్తియిన్ వెల్్డి  దాని మొతతిం చ్యట్ట్ట కొలతక్ు  
గ్ణన్యంగ్్య ఏక్రీతి క్యరూ స్ సెక్షన్  క్ల్గి్ ఉంట్టంది.    వెల్్డి    యొక్్క 
కిరీటం పక్్కనే ఉన్నీ బేస్ మై�టల్ యొక్్క ఉపరితలం  క్ంటే దగి్ువన్ 
ఉండర్యద్్య. 

క్నీస క్్యయాప్ వె్డ్ల్ుపు: క్యయాప్ ప్యస్  పలుస్ క్ు ముంద్్య క్యయాప్  యొక్్క  
క్న్స్ వెడలుపు  జాయింట్ పెైభాగ్ంలో ఉన్నీ బెవెల్ యొక్్క  వెడలుపుగ్్య 
ఉండాల్. 
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.104

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

LPI టెస్ిటీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ మరియు క్్ల్లయర్స్(Inspection and clearance using LPI testing)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు  వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు  
• LPI టెస్ిటీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ మరియు క్్ల్లయర్స్.

• ధ్ూళ్ి, ఆయిల్ మర్ియ్య క్ల్యషిత్యలన్్య   తొలగి్ంచడం క్ొర్క్్య 
స్్యల్వర్ంటే ఉపయోగ్ించి వెల్డింగ్్ చేయబడ్డ 6G టెస్్ట్  పీస్్ 
యొక్్క్ ఉపరి్తల్యన్్న్ి శ్యభ్్ర్ం చేయండి. 

• ఉపర్ితలంపై ర్ంగ్్య ర్ంగ్్యన్్య  స్మ్యన్ంగ్్య స్్పరీ్ే చేయండి. 

• ర్ంగ్్యన్్య 2 న్్యండి 3 న్ిమిష్యల్య  న్్యన్బెట్టడ్యన్ిక్ి 
అన్్యమతించండి 

•  ఉపర్ితల్యన్్న్ి  క్్లనీ్ర్్ తో క్డగ్్యలి.

• మృద్్యవైన్ క్ూపన్్ క్్ల్యత్ ఉపయోగ్ించి  ఉపర్ితల్యన్్న్ి 
ఆర్బెట్టండి.

• లిక్్విడ్ డెవలపర్్  ని్ ఉపర్ితలంపై స్్పీర్ే  చేయండి.

• డెవలపర్్ న్ి   10 న్ిమిష్యల్య అన్్యమతించండి(న్ివ్యస్ స్మయం)

• వైట్ లిక్్విడ్ డెవలపర్్ లో  లోపం ఉన్్న్   ప్ర్ద్ేశ్యన్్న్ి చూపించే 
ఉపర్ితలం పైక్ి వచ్చే ర్ంగ్్య  ర్ంగ్్యన్్య పరి్శీలించండి. 

• లోప్యన్్ని్ విశ్లేషించండి.

జాబ్ సీ్క్్వవెన్స్ ల్(Job Sequence)
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.104
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.105

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

GTAW దావెర్య 2G పొ జిషన్ ల్ో ప�ైప్ వ్ెల్్డంగ్ డ్యల్ా 50mm(Pipe welding dia 50mm in 2G 
position by GTAW)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు  వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు  
• వె్ల్్డంగ్ క్ొరక్ు ప�ైపున్్య క్తితురించండి మరియు బె వ్ెల్ చేయండి
• 2G పొ జిషన్  ల్ో ప�ైప్ వె్ల్్డంగ్ డ్యల్ా ప్యరా క్్టటీస్ చేయండి
• బటటీ  వె్ల్్డంగ్ క్ొరక్ు ట్యక్ ప�ైపుల్ు
• GTAW దావెర్య రూట్ రన్ చేయండి
• క్్లల్్లంగ్ ని స్్యటీ టిక్ దావెర్య  రన్ చేయండి 
• పనిని శుభ్రాం చేయండి మరియు ల్ోప్యల్న్్య తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ స్ీక్్వవెన్స్ ల్(Job Sequence)

• పెైపులన్్య ఇచిచున్  సెైజుక్ు క్ట్  చేయాల్.

• ఫెైలు పెైప్  చివర్లో  పెైప్ అక్షానికి క్ుడి కోణంలో ఉండాల్.

• అంచ్యలన్్య  30 న్్యండి 35° బె వెల్ వర్క్ు గ్ెైైండర్  చేయండి, 
ఇది 1.5 న్్యండి 2 మిమీద్ ర్ూట్ ముఖానినీ క్యప్యడుతుంది.

• పెైపు చివర్లో న్్యండి బుర్రూలు మరియు తుపుపున్్య తొలగ్ించండి. 

• 2 పెైపులన్్య ఒక్ బట్ట జాయింట్ గ్్య ఏర్యపుట్ట చేయండి. 

• పెైపులన్్య అల�ైన్ చేయడం కొర్క్ు యాంగి్ల్ ఐర్న్ యొక్్క  
ఫిక్సిడ్ లేదా V పీ్రఫెైన్ల్ ఉపయోగ్ించండి

ధరించ్య రక్క్ బటటీల్ు.

• CCMS పిలలు ర్ వెైన్ 1.6mm ఎంచ్యకోండి, రెగ్ుయాలర్ సేపుస్  వద్్ద  3 
టాక్ులు ఉంచండి.

• అటాకింగ్  చేసిన్ తర్ువ్యత  పెైప్ ఇన్ ల�ైన్ లో ఉంద్ని చెక్  
చేయండి మరియు ధ్ృవీక్రించ్యకోండి.   

• ఉమ్మడని శుభ్్రం చేసి తనిఖీ చేయండి

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.105

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.106

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

 ప�ైపుల్ యొక్్క రూట్ ప్యస్ వ్ెల్్డంగ్ (ష�డ్్యయాల్ 60) TIG దావెర్య 6G పొ జిషన్(Root pass welding of 
pipes (Schedule 60) 6G position by TIG)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు  వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు  
• ప�ైపుల్ యొక్్క రూట్ ప్యస్ వ్ెల్్డంగ్ ప్యరా క్్టటీస్ చేయండి  (ష�డ్్యయాల్ 60) 6G.

వ్్యయాయామం 1.6.103 చ్యడ్ండి
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.107

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

LPI టెస్ిటీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ మరియు క్్ల్లయర్స్(Inspection and clearance using LPI testing)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు  వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు  
• LPI టెస్ిటీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ మరియు క్్ల్లయర్స్.

జాబ్ స్ీక్్వవెన్స్ ల్(Job Sequence)

• ధ్ూళి, ఆయిల్ మరియు క్లుషితాలన్్య  తొలగ్ించడానికి 
స్్యల్వర్ంటే ఉపయోగ్ించి  వెల్్డింగ్ ట�స్్ట  పీస్ యొక్్క   ఉపరితలానినీ 
శుభ్్రం చేయండి.

• ఉపరితలంపెై ర్ంగ్ు ర్ంగ్ున్్య  స్మాన్ంగ్్య సీపురే చేయండి. 

• ర్ంగ్ున్్య 2 న్్యండి 3 నిమిష్యలు  నాన్బెట్టడానికి అన్్యమతించండి 

• ఉపరితలానినీ  కీలున్ర్ తో క్డగ్్యల్.

• మృద్్యవెైన్ క్ూపన్ క్యలు త్ ఉపయోగ్ించి  ఉపరితలానినీ ఆర్బెట్టండి.

• ల్కి్వడ్ డెవలపర్  ని ఉపరితలంపెై సీపురే  చేయండి.

• డెవలపర్ ని   10 నిమిష్యలు అన్్యమతించండి(నివ్యస్ స్మయం)

• వెైట్ ల్కి్వడ్ డెవలపర్ లో  లోపం ఉన్నీ   ప్రదేశ్యనినీ చూపించే 
ఉపరితలం పెైకి వచేచు ర్ంగ్ు  ర్ంగ్ున్్య పరిశీల్ంచండి. 

• లోప్యనినీ విశ్లలుషించండి.
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.107
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.108

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

SMAW దావెర్య క్వర్ ప్యస్ మరియు ఇంటర్గమీడియట్ ఉత్తుర్ణత(Cover pass and intermediate pass 
by SMAW)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు  వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు  
• SMAW  దావెర్య క్వర్ ప్యస్ మరియు ఇంటర్గమీడియట్ ప్యస్ ప్యరా క్్టటీస్  చేయండి.

షీల్్డి  మై�టల్ ఆర్్గన్ వెల్్డింగ్ (SMAW) మాన్్యయావల్ పద్్ధతి - 
ఇంటరీ్మడియట్ ఉత్తిర్్ణత & క్వర్ ప్యస్

జాయింట్ జామై�ట్ర్ర

a జాయింట్ ట�ైప్: గ్్రరూ ప్ - సింగ్ిల్ వీ బట్ట 

b బి బె వెల్ యాంగ్ిల్: 30°- 33°

c  ర్ూట్ ఫేస్: 1.8mm (0.071 in.), +/- 0.9mm (0.035 in.)  
d ర్ూట్ క్యయాప్: 1.8mm (0.071 in.), +/- 0.9mm (0.035 
in.)

e  వెల్్డింగ్ చేయాల్సిన్ ఉపరితలాలు మృద్్యవు గ్్య, ఏరీతిగ్్య, రెక్్కలు, 
డామినేషన్్యలు , క్న్నీళ్్లలు , స్్య్కల్,  స్్యలు గ్, గ్ీరూజు, పెయింట్ లేదా ఇతర్ 
విదేశీ పదార్య్ధ లు లేక్ుండా ఉండాల్,  ఇది వెల్్డింగ్  పెై ప్రతిక్ూల 
ప్రభావం చూపుతుంది. 

పిల్్ల ర్ మెటల్ వర్గగీక్రణ మరియు పరిమాణం

a ర్ూట్ ప్యస్: E6010;3.2 లేదా 4.0,mm(1/8 లేదా 5/32 
అంగ్ుళాలు.)  

b హాట్ ప్యస్: E8010-G;  4.0 లేదా 4.8 మిమీద్ (5/32 లేదా 
3/16)

c మొద్ట్ట నింపు: E8045-P2;3.2, 4.0 లేదా 4.8mm (1/8, 
5/32 లేదా 3/16 అంగ్ుళాలు)

d మిగ్ిల్న్ ఫిల్ ప్యస్(లు): E111T1-M21A4-K3-H4;  1.2 
మిమీద్ (0.047 అంగ్ుళాలు)

e క్యయాప్ ప్యస్ లు: E111T1-M21 A4-K3-H4;  1.2 మిమీద్ 
(0.047 అంగ్ుళాలు)

స్్యథా న్ం 

a ఒక్ స్్యథా న్ం: పెైప్ ఇంకెలలున్్డి  (6G) 

b  వె్ల్్డంగ్ దిశ:  ర్ూట్, హాట్ ప్యస్, ఫిల్ 1: ఆరి్టక్ల్ డౌన్

మిగ్ిల్న్వి: ఫిల్(లు) మరియు క్యయాప్ ప్యస్ లు: ఆరి్టక్ల్ అప్

ఫీల్్డంగ్ గ్్యయాస్

a రూట్, హాట్ ప్యస్ & ఫిల్ 1: N/A

పద్్ధతి

స్ిటీ రింగ్ ల్ేదా వ్్యవ్ బీడ్:

రూట్ & హాట్ ప్యస్: సి్ట రింగ్ ఫిల్ & క్యయాప్: వ్యవ్ / సి్ట రింగ్

వ్ెల్్డర్ ల్ేయర్ ల్ సంఖ్యా:  పెైపు మంద్ం యొక్్క పరిమాణానినీ బట్ట్ట  

ల�ైన్-అప్ క్యయాంప్ మరియు తొలగి్ంపు   ర్క్ం: అంతర్్గత ల�ైన్ క్యయాంప్ 
న్లు   స్్యధ్యామై�నై్  చోట    ఉపయోగ్ించాల్ మరియు ర్ూట్  బీడీ 
పూర్్ణయి్యయా వర్క్ు వ్యట్టని  తొలగ్ించర్యద్్య. 

మొద్ట్ట ఫిల్ ప్యస్ పూర్్ణయి్యయా    వర్క్ు క్ద్ల్క్లన్్య తగ్ి్గంచాల్. 

బాహ్యా ల�ైన్   క్యయాంప్ న్లు ఉపయోగి్ంచిన్పుపుడు, మ్రల బీడీ 
ఉమ్మడి యొక్్క  చ్యట్ట్ట కొలత చ్యట్ట్ట  ఏరీతిగ్్య    ఉంచబడాల్ 
మరియు  స్్యధ్యామై�ైన్ చోట,  ముంద్్య చ్యట్ట్ట కొలతలో క్న్స్ం  50% 
స్ంచిత  పొ డవులన్్య క్ల్గ్ి ఉండాల్.    తొలగ్ించడానికి..

శుభ్రాపరచే పద్్ధతుల్ు: చేతి లేదా శకితి స్్యధ్నాలన్్య ఉపయోగ్ించవచ్యచు. 
తద్్యపరి  వెల్డిర్ లేయర్ న్్య డిప్యజిట్ చేయడానికి ముంద్్య ప్రతి ప్యస్ 
ని క్షుణ్ణంగ్్య శుభ్్రం చేయాల్ మరియు స్్యలు గ్ మరియు స్్య్కల్ లేక్ుండా 
చేయాల్.  పూర్తియిన్  వలె్డిర్ న్్య  బ్రష్ చేయాల్ మరియు  స్్యపుట్ 
లేక్ుండా చేయాల్.

ఫినిష్ పీరాఫ�ైన్ల్:  పూర్తియిన్ వెల్డిర్ దాని మొతతిం చ్యట్ట్ట కొలతక్ు  
గ్ణన్యంగ్్య ఏక్రీతిన్ క్యరూ స్ సెక్షన్  క్ల్గి్ ఉంట్టంది.    వెల్డిర్   యొక్్క 
కిరీటం పక్్కనే ఉన్నీ బేస్ మై�టల్ యొక్్క ఉపరితలం  గ్ంటే దగి్ువన్ 
ఉండర్యద్్య. 

క్నీస క్్యయాప్ వ్ెడ్ల్ుపు: క్యయాప్ ప్యస్  పలుస్ క్ు ముంద్్య క్యయాప్  యొక్్క  
క్న్స్ వెడలుపు  జాయింట్ పెైభాగ్ంలో    ఉన్నీ బె వెల్ యొక్్క  
వెడలుపుగ్్య ఉండాల్. 
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.108
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.109

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

LPI టెస్ిటీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ మరియు క్్ల్లయర్స్(Inspection and clearance using LPI testing)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు  వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు  
• LPI టెస్ిటీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ మరియు క్్ల్లయర్స్.

జాబ్ స్ీక్్వవెన్స్ ల్(Job Sequence)

• ధ్ూళి, ఆయిల్ మరియు క్లుషితాలన్్య  తొలగ్ించడానికి 
స్్యల్వర్ంటే ఉపయోగ్ించి  వెల్్డింగ్ ట�స్్ట  పీస్ యొక్్క   ఉపరితలానినీ 
శుభ్్రం చేయండి.

• ఉపరితలంపెై ర్ంగ్ు ర్ంగ్ున్్య  స్మాన్ంగ్్య సీపురే చేయండి. 

• ర్ంగ్ున్్య 2 న్్యండి 3 నిమిష్యలు  నాన్బెట్టడానికి అన్్యమతించండి 

•  ఉపరితలానినీ  కీలున్ర్ తో క్డగ్్యల్.

• మృద్్యవెైన్ క్ూపన్ క్యలు త్ ఉపయోగ్ించి  ఉపరితలానినీ ఆర్బెట్టండి.

• ల్కి్వడ్ డెవలపర్  ని ఉపరితలంపెై సీపురే  చేయండి.

• డెవలపర్ ని   10 నిమిష్యలు అన్్యమతించండి(నివ్యస్ స్మయం)

• వెైట్ ల్కి్వడ్ డెవలపర్ లో  లోపం ఉన్నీ   ప్రదేశ్యనినీ చూపించే 
ఉపరితలం పెైకి వచేచు ర్ంగ్ు  ర్ంగ్ున్్య పరిశీల్ంచండి. 

•  లోప్యనినీ విశ్లలుషించండి.
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.109

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



272

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.110

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

ప�ైపుల్ యొక్్క రూట్ ప్యస్ వ్ెల్్డంగ్ (ష�డ్్యయాల్ు 80) SMAW దావెర్య 6G పొ జిషన్(Root pass welding 
of pipes (Schedule 80) 6G position by SMAW)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు  వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు  
• SMAW దావెర్య ప�ైపుల్ యొక్్క రూట్ ప్యస్ వ్ెల్్డంగ్ (ష�డ్్యయాల్ 80) 6G పొ జిషన్.

షీల్్డి  మై�టల్ ఆర్్గన్ వెల్్డింగ్ (SMAW) మాన్్యయావల్ పద్్ధతి - ర్ూట్ ప్యస్

జాయింట్ జామటె్రరా

a జాయింట్ ట�ైప్: గ్్రరూ ప్ - సింగ్ిల్ వీ బట్ట 

b బి బె వెల్ యాంగ్ిల్: 30°- 33°

c  ర్ూట్ ఫేస్: 1.8mm (0.071 in.), +/- 0.9mm (0.035 in.)  

d  ర్ూట్ గ్్యయాప్: 1.8mm (0.071 in.), +/- 0.9mm (0.035 in.)

e   వెల్్డింగ్ చేయాల్సిన్ ఉపరితలాలు మృద్్యవు గ్్య, ఏరీతిగ్్య, రెక్్కలు, 
డామినేషన్్యలు , క్న్నీళ్్లలు , స్్య్కల్,  స్్యలు గ్, గ్ీరూజు, పెయింట్ లేదా ఇతర్ 
విదేశీ పదార్య్ధ లు లేక్ుండా ఉండాల్,  ఇది వెల్్డింగ్  పెై ప్రతిక్ూల 
ప్రభావం చూపుతుంది. 

పిల్్ల ర్ మెటల్ వర్గగీక్రణ మరియు పరిమాణం

స్్యథా న్ం

a ఒక్ స్్యథా న్ం: పెైప్ ఇంకెలలున్్డి  (6G)

b  వ్ెల్్డంగ్ యొక్్క దిశ:  ర్ూట్: ఆరి్టక్ల్ డౌన్

ఫీల్్డంగ్ గ్్యయాస్ ఎ రూట్ : N/A ట�కినీక్

స్ిటీ రింగ్ ల్ేదా వ్్యవ్ బీడ్:

రూట్ & హాట్ ప్యస్: సి్ట రింగ్ ఫిల్ & క్యయాప్: వ్యవ్ / సి్ట రింగ్

వ్ెల్్డర్ ల్ేయర్ ల్ సంఖ్యా:  పెైపు మంద్ం యొక్్క పరిమాణానినీ బట్ట్ట  

ల్�ైన్-అప్ క్్యయాంప్ మరియు తొల్గి్ంపు   రక్ం: అంతర్్గత ల�ైన్ క్యయాంప్ 
న్లు   స్్యధ్యామై�ైన్  చోట    ఉపయోగ్ించాల్ మరియు ర్ూట్   బీడీ  
పూర్్ణయి్యయా వర్క్ు వ్యట్టని  తొలగ్ించర్యద్్య. 

మొద్ట్ట ఫిల్ ప్యస్ పూర్తియి్యయా వర్క్ు క్ద్ల్క్లన్్య తగ్ి్గంచాల్. 

బాహ్యా ల�ైన్ క్యయాంప్ న్లు ఉపయోగ్ించిన్పుపుడు, మ్రల బీడీ 
ఉమ్మడి యొక్్క  చ్యట్ట్ట కొలత చ్యట్ట్ట  ఏరీతిగ్్య  ఉంచబడాల్ మరియు  
స్్యధ్యామై�ైన్ చోట,  ముంద్్య చ్యట్ట్ట కొలతలో క్న్స్ం  50% స్ంచిత  
పొ డవులన్్య క్ల్గి్ ఉండాల్.    తొలగ్ించడానికి..

శుభ్రాపరచే పద్్ధతుల్ు: చేతి లేదా శకితి స్్యధ్నాలన్్య ఉపయోగ్ించవచ్యచు. 
తద్్యపరి  వెల్డిర్ లేయర్ న్్య డిప్యజిట్ చేయడానికి ముంద్్య ప్రతి ప్యస్ 
ని క్షుణ్ణంగ్్య శుభ్్రం చేయాల్ మరియు స్్యలు గ్ మరియు స్్య్కల్ లేక్ుండా 
చేయాల్.  పూర్తియిన్  వలె్డిర్ న్్య  బ్రష్ చేయాల్ మరియు  స్్యపుట్ 
లేక్ుండా చేయాల్.

ఫినిష్ పీరాఫ�ైన్ల్:  పూర్తియిన్ వలె్డిర్ దాని మొతతిం చ్యట్ట్ట కొలతక్ు  
గ్ణన్యంగ్్య ఏక్రీతిన్ క్యరూ స్ సెక్షన్  క్ల్గి్ ఉంట్టంది.    వెల్డిర్   యొక్్క 
కిరీటం పక్్కనే ఉన్నీ బేస్ మై�టల్ యొక్్క ఉపరితలం  గ్ంటే దగి్ువన్ 
ఉండర్యద్్య. 

క్నీస క్్యయాప్ వ్ెడ్ల్ుపు: క్యయాప్ ప్యస్  పలుస్ క్ు ముంద్్య క్యయాప్  యొక్్క  
క్న్స్ వెడలుపు  జాయింట్ పెైభాగ్ంలో    ఉన్నీ బె వెల్ యొక్్క  
వెడలుపుగ్్య ఉండాల్. 
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.111

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

LPI టెస్ిటీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ మరియు క్్ల్లయర్స్(Inspection and clearance using LPI testing)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు  వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు  
• LPI టెస్ిటీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ మరియు క్్ల్లయర్స్.

జాబ్ స్ీక్్వవెన్స్ ల్(Job Sequence)

• ధ్ూళి, ఆయిల్ మరియు క్లుషితాలన్్య   తొలగ్ించడం కొర్క్ు 
స్్యల్వర్ంటే ఉపయోగ్ించి వెల్్డింగ్ చేయబడ్డి  6G ట�స్్ట   పీస్ యొక్్క 
ఉపరితలానినీ శుభ్్రం చేయండి. 

• ఉపరితలంపెై ర్ంగ్ు ర్ంగ్ున్్య  స్మాన్ంగ్్య సీపురే చేయండి. 

• ర్ంగ్ున్్య 2 న్్యండి 3 నిమిష్యలు  నాన్బెట్టడానికి అన్్యమతించండి 

• ఉపరితలానినీ  కీలున్ర్ తో క్డగ్్యల్.

• మృద్్యవెైన్ క్ూపన్ క్యలు త్ ఉపయోగ్ించి  ఉపరితలానినీ ఆర్బెట్టండి.

• ల్కి్వడ్ డెవలపర్  ని ఉపరితలంపెై సీపురే  చేయండి.

• డెవలపర్ ని   10 నిమిష్యలు అన్్యమతించండి(నివ్యస్ స్మయం)

• వెైట్ ల్కి్వడ్ డెవలపర్ లో  లోపం ఉన్నీ   ప్రదేశ్యనినీ చూపించే 
ఉపరితలం పెైకి వచేచు ర్ంగ్ు  ర్ంగ్ున్్య పరిశీల్ంచండి. 

• లోప్యనినీ విశ్లలుషించండి.
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.111
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.112

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

SMAW దావెర్య క్వర్ ప్యస్ మరియు ఇంటర్గమీడియట్ ప్యస్ (తక్ు్కవ హెైడ్యరాజన్ ఎల్క్ోటీరో  డ్ దావెర్య)(Cover 
pass and intermediate pass by SMAW (by low hydrogen electrode))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు  వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు  
• SMAW దావెర్య క్వర్ ప్యస్ మరియు ఇంటర్గమీడియట్ ప్యస్ (తక్ు్కవ హెైడ్యరాజన్ ఎల్క్ోటీరో  డ్ దావెర్య).

షీల్్డి  మై�టల్ ఆర్్గన్ వెల్్డింగ్ (SMAW) మాన్్యయావల్ పద్్ధతి - 
ఇంటరీ్మడియట్ ఉత్తిర్్ణత & క్వర్ ప్యస్

జాయింట్ జామెట్రరా

a  జాయింట్ ట�ైప్: గ్్రరూ ప్ - సింగ్ిల్ వీ బట్ట 

b బి బె వెల్ యాంగి్ల్: 30°- 33°

c  ర్ూట్ ఫేస్: 1.8mm (0.071 in.), +/- 0.9mm (0.035 in.)  

d  ర్ూట్ గ్్యయాప్: 1.8mm (0.071 in.), +/- 0.9mm (0.035 in.)

e  వెల్్డింగ్ చేయాల్సిన్ ఉపరితలాలు మృద్్యవు గ్్య, ఏరీతిగ్్య, రెక్్కలు, 
డామినేషన్్యలు , క్న్నీళ్్లలు , స్్య్కల్,  స్్యలు గ్, గీ్రూజు, పెయింట్ లేదా ఇతర్ 
విదేశీ పదార్య్ధ లు లేక్ుండా ఉండాల్,  ఇది వెల్్డింగ్  పెై ప్రతిక్ూల 
ప్రభావం చూపుతుంది. 

పిల్్ల ర్ మెటల్ వర్గగీక్రణ మరియు పరిమాణం

a ర్ూట్ ప్యస్: E6010;  3.2 లేదా 4.0 మిమీద్ (1/8 లేదా 5/32 
అంగ్ుళాలు.)

b  హాట్ ప్యస్: E8010-G;  4.0 లేదా 4.8 మిమీద్ (5/32 లేదా 
3/16 అంగ్ుళాలు.)

c  మొద్ట్ట నింపు: E8045-P2;  3.2, 4.0 లేదా 4.8 మిమీద్ 
(1/8, 5/32 లేదా 3/16 అంగ్ుళాలు)

d  మిగి్ల్న్ ఫిల్ ప్యస్(లు): E111T1-M21A4-K3-H4;  1.2 
మిమీద్ (0.047 అంగ్ుళాలు)

e క్యయాప్ ప్యస్(లు): E111T1-M21 A4-K3-H4;  1.2mm (0.047)
ఇన్)

స్్యథా న్ం 

a ఒక్ స్్యథా న్ం: పెైప్ ఇంకెలలున్్డి  (6G)

b  వె్ల్్డంగ్ దిశ:  ర్ూట్, హాట్ ప్యస్, ఫిల్ 1: ఆరి్టక్ల్ డౌన్

మిగి్ల్న్వి: ఫిల్(లు) మరియు క్యయాప్ ప్యస్ లు: ఆరి్టక్ల్ అప్

ఫీల్్డంగ్ గ్్యయాస్

a రూట్, హాట్ ప్యస్ మరియు నింపు 1 : N/A

పద్్ధతి

స్ిటీ రింగ్ ల్ేదా వ్్యవ్ బీడ్:

రూట్ & హాట్ ప్యస్: సి్ట రింగ్ ఫిల్ & క్యయాప్: వ్యవ్ / సి్ట రింగ్

వ్ెల్్డర్ ల్ేయర్ ల్ సంఖ్యా:  పెైపు మంద్ం యొక్్క పరిమాణానినీ బట్ట్ట  

ల�ైన్-అప్ క్యయాంప్ మరియు తొలగ్ింపు   ర్క్ం: అంతర్్గత ల�ైన్ క్యయాంప్ 
న్లు   స్్యధ్యామై�ైన్  చోట    ఉపయోగి్ంచాల్ మరియు ర్ూట్  బీడీ 
పూర్్ణయి్యయా వర్క్ు వ్యట్టని  తొలగి్ంచర్యద్్య. 

మొద్ట్ట ఫిల్ ప్యస్ పూర్్ణయి్యయా    వర్క్ు క్ద్ల్క్లన్్య తగ్ి్గంచాల్. 

బాహ్యా ల�ైన్ క్యయాంప్ న్లు ఉపయోగి్ంచిన్పుపుడు, ర్ూట్  బీడీ ఏరీతిగ్్య 
చ్యట్ట్ట కొలత చ్యట్ట్ట   ఉంచాల్.

జాయింట్ మరియు, ఆచర్ణ స్్యధ్యామై�ైన్ చోట,   తొలగ్ించడానికి 
ముంద్్య  చ్యట్ట్ట కొలతలో క్న్స్ం 50%  స్ంచిత పొ డవులన్్య క్ల్గి్ 
ఉండాల్. 

శుభ్రాపరచే పద్్ధతుల్ు: చేతి లేదా శకితి స్్యధ్నాలన్్య ఉపయోగ్ించవచ్యచు. 
తద్్యపరి  వెల్డిర్ లేయర్ న్్య డిప్యజిట్ చేయడానికి ముంద్్య ప్రతి ప్యస్ 
ని క్షుణ్ణంగ్్య శుభ్్రం చేయాల్ మరియు స్్యలు గ్ మరియు స్్య్కల్ లేక్ుండా 
చేయాల్.  పూర్తియిన్  వలె్డిర్ న్్య  బ్రష్ చేయాల్ మరియు  స్్యపుట్ 
లేక్ుండా చేయాల్.

ఫినిష్ పీరాఫ�ైన్ల్:  పూర్తియిన్ వలె్డిర్ దాని మొతతిం చ్యట్ట్ట కొలతక్ు  
గ్ణన్యంగ్్య ఏక్రీతిన్ క్యరూ స్ సెక్షన్  క్ల్గి్ ఉంట్టంది.    వెల్డిర్   యొక్్క 
కిరీటం పక్్కనే ఉన్నీ బేస్ మై�టల్ యొక్్క ఉపరితలం  గ్ంటే దగి్ువన్ 
ఉండర్యద్్య. 

క్నీస క్్యయాప్ వ్ెడ్ల్ుపు: క్యయాప్ ప్యస్  పలుస్ క్ు ముంద్్య క్యయాప్  యొక్్క  
క్న్స్ వెడలుపు  జాయింట్ పెైభాగ్ంలో    ఉన్నీ బె వెల్ యొక్్క  
వెడలుపుగ్్య ఉండాల్. 
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.112
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.113

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

LPI టెస్ిటీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ మరియు క్్ల్లయర్స్(Inspection and clearance using LPI testing)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు  వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు  
• LPI టెస్ిటీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ మరియు క్్ల్లయర్స్.

జాబ్ స్ీక్్వవెన్స్ ల్(Job Sequence)

• ధ్ూళి, ఆయిల్ మరియు క్లుషితాలన్్య  తొలగ్ించడానికి 
స్్యల్వర్ంటే ఉపయోగ్ించి  వెల్్డింగ్ ట�స్్ట  పీస్ యొక్్క   ఉపరితలానినీ 
శుభ్్రం చేయండి.

• ఉపరితలంపెై ర్ంగ్ు ర్ంగ్ున్్య  స్మాన్ంగ్్య సీపురే చేయండి. 

•   ర్ంగ్ున్్య 2 న్్యండి 3 నిమిష్యలు  నాన్బెట్టడానికి అన్్యమతించండి 

•  ఉపరితలానినీ  కీలున్ర్ తో క్డగ్్యల్.

• మృద్్యవెైన్ క్ూపన్ క్యలు త్ ఉపయోగ్ించి  ఉపరితలానినీ ఆర్బెట్టండి.

• ల్కి్వడ్ డెవలపర్  ని ఉపరితలంపెై సీపురే  చేయండి.

• డెవలపర్ ని   10 నిమిష్యలు అన్్యమతించండి(నివ్యస్ స్మయం)

•  వెైట్ ల్కి్వడ్ డెవలపర్ లో  లోపం ఉన్నీ   ప్రదేశ్యనినీ చూపించే 
ఉపరితలం పెైకి వచేచు ర్ంగ్ు  ర్ంగ్ున్్య పరిశీల్ంచండి. 

•   లోప్యనినీ విశ్లలుషించండి.
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.113
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.114

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

GMAW దావెర్య ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో M.S షీట్ ప�ై స్్ల్కవేర్ బటటీ  జాయింట్(Square butt joint on M.S 
sheet in flat position by GMAW)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు  వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు  
• డారా యింగ్ క్ు అన్్యగుణంగ్్య  ఎమ్. ఎస్ షీట్ న్ల్ు స్ిద్్ధం  చేయండి
•  షీటున్్య రూట్ క్్యయాప్ మరియు ట్యక్ వ్ెల్్డంగ్ తో చతురస్్యరా క్్యర బటటీ  జాయింట్ గ్్య స్�ట్ చేయండి 
• చతురస్్యరా క్్యర బటటీ  జాయింట్ ని ఒక్ రన్ ల్ో ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో వ్ెల్్డంగ్ చేయండి
•  ఉపరితల్ ల్ోప్యల్ు మరియు చొచ్య్చ5క్ుపో వడ్ం క్ొరక్ు శుభ్రాం  చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ స్ీక్్వవెన్స్ ల్(Job Sequence)

• డ్ార యింగ్   ప్రక్యర్ం షేరింగ్ మై�షిన్ దా్వర్య షీట్ న్్య క్తితిరించండి.

• షీటలు  అంచ్యలన్్య  చతుర్స్్య్ర క్యర్ంలోకి గ్ెైైండర్ చేసి ఫెైల్ చేయండి.

• క్యర్్బన్ సీ్టల్ వెైర్ బ్రష్ మరియు కిల్లుంగ్ దా్వర్య  పేలు టలు  యొక్్క 
ఉపరితలానినీ  డబీర్  చేయండి మరియు శుభ్్రం చేయండి.

•  పేలు ట్ B   పెై పేలు ట్ A ని  చతుర్స్్య్ర క్యర్ బట్ట జాయింట్  ర్ూపంలో 
సెట్ చేయండి, డ్ార యింగ్ ప్రక్యర్ం ఫ్్యలు ట్ పొ జిషన్ లో 1 న్్యంచి 
2mm ర్ూట్ క్యయాప్ ని సెట్  చేయండి.

•  ర్క్షణ ద్్యస్్యతి లు ధ్రించండి.

•  టార్చుర్ ని మై�షిన్  యొక్్క ప్యజిట్టవ్ ట�రి్మన్ల్  క్ు క్నెక్్ట చేయండి. 

•  చిత్రం 1లో  చూపని్ విధ్ంగ్్య   బట్ట జాయింట్ యొక్్క రెండు 
చివరోలు  టాక్ వెల్డిర్ (క్న్స్ం 10 మిమీద్ పొ డవు)  ఉంట్టంది.

•  వెల్్డింగ్  టేబుల్ ఫ్్యలు ట్/డౌన్ హాయాండ్ పొ జిషన్ పెై టాక్  వెల్్డింగ్ జాబ్  
ఉంచండి.

• 1.6 మిమీద్ డయలా   ఉపయోగ్ించి బట్ట జాయింట్ న్్య వెల్డిర్ 
చేయండి.  CCMS పిలలు ర్ వెైర్ మరియు సి్ట రింగ్ బీడ్ వెల్్డింగ్ ట�కినీక్ 
ఉపయోగ్ించడం.

• వెల్్డింగ్ క్రెంట్ ని DCEP మరియు 90-100 ampers/స్ంబంధిత 
వెైర్ ఫీడ్ రేట్ క్ు స్ర్ు్ద బాట్ట చేయండి,  3-4m/min, 18 న్్యంచి 
20 ఆర్్గన్ వోలే్ట ర్, 8 న్్యంచి 10 LPM గ్్యయాస్ ఫ్ూలు  మరియు 8  

న్్యంచి  8 వర్క్ు  అతికించండి. 10 మిమీద్ మరియు ట్టప్ ట్ార న్సి 
ఫర్ మోడ్   ఉపయోగ్ించి ర్న్ ని డిప్యజిట్ చేయండి.

• ఒక్  కీ ర్ంధ్ార నినీ  ఏర్పుర్ుస్్యతి ంది  మరియు  పేలు టలు  యొక్్క పూరితి 
చ్కచ్యచుక్ుపో వడం మరియు క్ల్క్న్్య  క్ూడా పొ ంద్ండి. 

• వెైర్ బ్రష్ దా్వర్య బీడీ శుభ్్రం చేయండి.

• వెల్్డింగ్  చేయబడిన్ ఉమ్మడని  క్తితిరించడం, అస్మాన్ బీడీ 
నిర్య్మణం,  చ్కచ్యచుక్ుపో వడం, వకీతిక్ర్ణ మరియు మంచి బీడీ 
పీ్రఫెైన్ల్  కోస్ం తనిఖీ  చేయండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.114
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.115

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

GMAW దావెర్య ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో M.S ప్ల్ల ట్ ప�ై స్ింగ్ిల్ V జాయింట్(Single V joint on M.S plate in 
flat position by GMAW)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు  వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు  
• MS platప�ై ప్యరా క్్టటీస్ స్ింగ్ిల్ V ప్యయింట్
• గ్్యయాస్ క్టింగ్  మరియు  గ్్వైైండింగ్ ఉపయోగి్ంచి అవసరమెైన్ బె వ్ెల్్లంగ్ మరియు రూట్ ఫ్లస్ తో ప్ల్ల ట్ల న్్య స్ిద్్ధం చేయండి
• అవసరమెైన్ రూట్ క్్యయాప్ మరియు ట్యక్ వ్ెల్్డంగ్ తో  సమాంతర  సమతల్ంల్ో  ప్ల్ల ట్ల న్్య  అల్�ైన్ మెంట్ ల్ో ముంద్్యగ్్య స్�ట్ చేయండి
•  వ్ెైర్ బరాష్ ఉపయోగ్ించి  జాయింట్ ని శుభ్రాం చేయండి 
• క్్టల్ు యొక్్క  ర్వండ్ు మూల్ ముఖ్ాల్ు ఏర్గతిగ్్య క్రగడ్ం మరియు రూట్ చొచ్య్చక్ుపో వడ్ం దావెర్య రూట్ రన్ ని నిక్షేపించండి.
• నేైత  టెక్్లనిక్  ఉపయోగ్ించి 2వ మరియు 3వ రన్ ని డిప్యజిట్ చేయండి.
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జాబ్ స్ీక్్వవెన్స్ ల్(Job Sequence)

•  18  న్్యంచి 19  వోలు్ట లు మరియు 90 మరియు 100  
యాంపియర్ లు, గ్్యయాస్ ఫ్ూలు  8-10 LPM  పొ ంద్డం కొర్క్ు పవర్ 
సో్ ర్సి మరియు  వెైర్ ఫీడర్ ని స్ర్ు్ద బాట్ట  చేయండి.

• జతచేయాల్సిన్ ముక్్కలన్్య  బాగ్్య శుభ్్రం చేయండి.  చిత్రం 1   
లో  చూపించిన్ విధ్ంగ్్య  పేలు ట్ పెైభాగ్ం, గ్్యడి యొక్్క సెైడ్ వ్యల్ 
లు  మరియు  జాయింట్ గ్ెైైండర్ యొక్్క దగి్ువ భాగ్్యలపెై ప్రతేయాక్ 
శరూద్్ధ   వహించండి  లేదా ప్రతి డెవెలప్్డి  అంచ్యపెై  1.5 మిమీద్ ర్ూట్ 
ముఖానినీ ఫెైల్ చేయండి. 

• చిత్రం 1లో చూపించిన్ విధ్ంగ్్య  ముక్్కలన్్య ఒక్దానికొక్ట్ట 
జతచేయండి మరియు పొ జిషన్ చేయండి.   పేలు ట్ కింద్    సేపుర్లున్్య 
ఉంచండి , తదా్వర్య  మీర్ు  పేలు ట్ న్్య మీ  టేబుల్ క్ు వలె్డిర్ చేయర్ు. 

• తుప్యకీని జాయింట్ క్ు  లంబంగ్్య పట్ట్ట కోండి  మరియు టాయాగ్  
వద్్ద  ఆర్్గన్  న్్య కొట్టండి.   టార్చుర్ ని జాయింట్ యొక్్క  ఎడమ 
న్్యండి క్ుడి చివర్క్ు తర్ల్ంచండి, అంటే బాయాక్ హాయాండ్ ట�కినీక్  
ఉపయోగ్ించండి  . చిత్రం 2  తుప్యకీ    మధ్యాలో    ఉన్నీపుపుడు  
తుప్యకీని పక్్క న్్యంచి పక్్కక్ు    తిపపుండి.   ఉమ్మడిగ్్య, గ్ుంట   
యొక్్క ప్రధాన్ అంచ్యపెై ఆర్్గన్  న్్య  కేందీ్రక్రించడం దా్వర్య ఆర్్గన్ 
న్్య చాలా నిశితంగ్్య గ్మనించండి, మీర్ు బీడీ ఉమ్మడి గ్ుండా 
చ్కచ్యచుక్ుపో వడానికి మరియు రెండు  మ్రలాలన్్య  క్లపడానికి 
క్యర్ణం క్యవచ్యచు.       మీర్ు   గ్ుంతలో ఆర్్గన్ న్్య చాలా ద్ూర్ం 
త్స్్యక్ువసేతి   , త్గ్  ఉమ్మడి గ్ుండా వళె్్లతుంద్్య  మరియు మీర్ు 
అన్్యమతించిన్టలుయితే ఆర్్గన్ చాలా అస్తివయాస్తి ంగ్్య   మార్ుతుంది.    
బుర్ద్పెై చాలా  ద్ూర్ం వళెాలు లంటే,  మీ చ్కచ్యచుక్ుపో వడం 
తగ్ు్గ తుంది.

• చిత్రం 3లో చూపించిన్ బీడీ క్రూమానినీ ఉపయోగ్ించి  ఉమ్మడని 
పూరితి  చేయండి.   వెల్్డింగ్   ప్రవ్యహానికి స్హాయపడటానికి  
మరియు గ్్యడి యొక్్క సెైడ్ వ్యల్ లు మరియు మున్్యపట్ట బీడీ 
లక్ు ఫూయాజ్ చేయడానికి కొది్దగ్్య నేతన్్య ఉపయోగ్ించండి

• మీర్ు  వెల్్డింగ్ పూరితి చేసిన్ తర్య్వత,  దానిని చలలుబర్చట  
పరిశీల్ంచండి.   ర్ూట్  మొతతిం    పొ డవునా పూరితి 
చ్కచ్యచుక్ుపో వడానినీ   చూపించాల్, మ్రల స్బ్ సె్ట రిన్తి   ఉమ్మ డికి 
మించి 0.5  న్్యండి 1 మిమీద్ వర్క్ు వెల్్డింగ్ యొక్్క ముఖం  
పొ డుచ్యక్ున్  ర్యవ్యల్.  బేస్ మై�టల్ తో స్్యనినీతంగ్్య విలీన్ం  
చేయండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.115
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.116

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

LPI టెస్ిటీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ మరియు క్్ల్లయర్స్(Inspection and clearance using LPI testing)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు  వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు  
• LPI టెస్ిటీంగ్ ఉపయోగ్ించి తనిఖీ మరియు క్్ల్లయర్స్.

జాబ్ స్ీక్్వవెన్స్ ల్(Job Sequence)
• ధ్ూళి, ఆయిల్ మరియు క్లుషితాలన్్య  తొలగ్ించడానికి 

స్్యల్వర్ంటే ఉపయోగ్ించి  వెల్్డింగ్ ట�స్్ట  పీస్ యొక్్క   ఉపరితలానినీ 
శుభ్్రం చేయండి.

• ఉపరితలంపెై ర్ంగ్ు ర్ంగ్ున్్య  స్మాన్ంగ్్య సీపురే చేయండి. 

• ర్ంగ్ున్్య 2 న్్యండి 3 నిమిష్యలు  నాన్బెట్టడానికి అన్్యమతించండి 

• ఉపరితలానినీ  కీలున్ర్ తో క్డగ్్యల్.

• మృద్్యవెైన్ క్ూపన్ క్యలు త్ ఉపయోగ్ించి  ఉపరితలానినీ ఆర్బెట్టండి.

• ల్కి్వడ్ డెవలపర్  ని ఉపరితలంపెై సీపురే  చేయండి.

• డెవలపర్ ని   10 నిమిష్యలు అన్్యమతించండి(నివ్యస్ స్మయం)

• వెైట్ ల్కి్వడ్ డెవలపర్ లో  లోపం ఉన్నీ   ప్రదేశ్యనినీ చూపించే 
ఉపరితలం పెైకి వచేచు ర్ంగ్ు  ర్ంగ్ున్్య పరిశీల్ంచండి. 

• లోప్యనినీ విశ్లలుషించండి.
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CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.116
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.117

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

ప�ైప్ (ష�డ్్యయాల్ు - 40) దావెర్య GMAW దావెర్య 1G పొ జిషన్ ల్ో వె్ల్్డంగ్(Pipe (schedule - 40) welding 
by GMAW in 1G position by GMAW)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం చివర్లో మీర్ు వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు
• డారా యింగ్ ల్ో ఇవవెబడ్్డ  డ�ైమెన్్షన్ల్ క్ు అన్్యగుణంగ్్య MS ప�ైపున్్య క్తితురించండి మరియు స్ిద్్ధం చేయండి
• ప�ైపుల్ యొక్్క అక్ష్నిని ప�ైపు బటటీ  జాయింట్ వల్ే చద్్యనైెైన్ స్ిథాతిల్ో అమర్చండి
• నైాజిల్, పిల్్ల ర్ ర్యడ్ స్�ైజుల్ు, గ్్యయాస్ ప�రాషర్ ల్ు మరియు ఫ్లరామ్ ఎంచ్యక్ోండి
• రూట్ క్్యయాప్ స్�ట్ చేయండి మరియు ప�ైపుల్న్్య వ్ెల్్డంగ్ చేయండి
• తమ గుడ్య్డ ళ్్లతో వ్ెల్్డంగ్ చేస్ిన్ ప�ైపుల్న్్య అడ్్డ ంగ్్య స్�ట్ చేయండి
• సర్వైన్ రూట్ చొచ్య్చక్ుపో వడ్ం, బీడీ పరిమాణం, పీరాఫ�ైన్ల్ మరియు ఉప బల్ానిని ధృవీక్రించడ్ం క్ొరక్ు బటటీ  జాయింట్ ని స్�గ్్వమీంట్ ల్ుక్్య వ్ెల్్డర్ 

చేయండి
• ఉపరితల్ ల్ోప్యల్న్్య శుభ్రాం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ స్ీక్్వవెన్స్ ల్(Job Sequence)

• పెైపులన్్య హాక్సి దా్వర్య 77 మిమీద్  పొ డవులక్ు క్తితిరించండి 
మరియు దాని ముగ్ింపు చతుర్స్్య్ర క్యర్యనినీ 75 మిమీద్ 
పొ డవులక్ు ఫెైల్ చేయండి.     పెైపు యొక్్క వెలుపల          
అంచ్యన్్య  30 -  350 కోణానికి మార్చుండి, పెైపు యొక్్క దిగ్ువ 
అంచ్య వద్్ద   1.5 మిమీద్ ర్ూట్   ఫేస్ /భ్్రమిని వదిల్వేయండి.

• క్తితిరించిన్ పెైపుల  లోపల్ మరియు వెలుపల  ఉపరితలాలన్్య 
డీబరిలుంగ్ తర్య్వత శుభ్్రం చేయండి.  

• పరిష్కరించండి, 1.6mmmo CCMS పూర్క్ం ఎంచ్యకోండి.

• స్రెైన్ ర్ూట్ క్యయాప్  తో  కో-ఆకిసియల్ పెైప్   బట్ట జాయింట్ న్్య 
ఏర్పుర్చడం కొర్క్ు  2 పెైపులన్్య ఒక్  కోణం లేదా ఛాన్ల్ ఫిక్సిడ్  
పెై సెట్ చేయండి.

• అవస్ర్మై�ైన్ భ్ద్్రతా జాగ్రూతతిలు ప్యట్టంచండి  .

• పెైపుల మధ్యా 1.5 మిమీద్ ర్ూట్ క్యయాప్ ఉంచ్యతూ 3 చోటలు  (1200 
వేర్ు) టాక్ వెల్్డింగ్ చేయండి.

• తుప్యకీని పక్్క  న్్యంచి పక్్కక్ు తిపపుండి.

• మధ్యా న్ట్ట వద్్ద   స్ర్దాగ్్య ఉపయోగ్ించిన్పుపుడు బీడీ క్రూమానినీ 
ఉపయోగ్ించి ఆర్్గన్  చాలా స్్యలభ్ంగ్్య  ఉమ్మడని పూరితి  చేస్్యతి ంది.

• వీ  యొక్్క ముఖాలు మరియు ర్ూట్ ర్న్ రెండూ స్రిగ్్య్గ   
క్ల్సిపో యి్యలా  బ్రలు  పెైప్  క్ు నేత వేయడం.

• స్రెైన్ బీడీ పరిమాణం, పీ్రఫెైన్ల్ మరియు వెల్డిర్ ఉప బలానినీ  
ధ్ృవీక్రించ్యకోండి , అలాగ్ే కోత మరియు ఇతర్ వెల్్డింగ్ లోప్యలన్్య 
నివ్యరించండి. 

• ఉమ్మడని శుభ్్రం చేయండి  మరియు బాహ్యా లోప్యలన్్య తనిఖీ 
చేయండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.117
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.6.118

వ్ెల్్డర్ (Welder) - GTAW & GMAW 

ప�ైపు (ష�డ్్యయాల్ు - 60) GMAW దావెర్య 1G పొ జిషన్ ల్ో GMAW దావెర్య వ్ెల్్డంగ్(Pipe (schedule - 
60) welding by GMAW in 1G position by GMAW)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం చివర్లో మీర్ు వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు
• డారా యింగ్ ల్ో ఇవవెబడ్్డ  డ�ైమెన్్షన్ల్ క్ు అన్్యగుణంగ్్య MS ప�ైపున్్య క్తితురించండి మరియు స్ిద్్ధం చేయండి
• ప�ైపుల్ యొక్్క అక్ష్నిని ప�ైపు బటటీ  జాయింట్ వల్ే చద్్యనైెైన్ స్ిథాతిల్ో అమర్చండి
• నైాజిల్, పిల్్ల ర్ ర్యడ్ స్�ైజుల్ు, గ్్యయాస్ ప�రాషర్ ల్ు మరియు ఫ్లరామ్ ఎంచ్యక్ోండి
• రూట్ క్్యయాప్ స్�ట్ చేయండి మరియు ప�ైపుల్న్్య వ్ెల్్డంగ్ చేయండి
• తమ గుడ్య్డ ళ్్లతో వ్ెల్్డంగ్ చేస్ిన్ ప�ైపుల్న్్య అడ్్డ ంగ్్య స్�ట్ చేయండి
• సర్వైన్ రూట్ చొచ్య్చక్ుపో వడ్ం, బీడీ పరిమాణం, పీరాఫ�ైన్ల్ మరియు ఉప బల్ానిని ధృవీక్రించడ్ం క్ొరక్ు బటటీ  జాయింట్ ని స్�గ్్వమీంట్ ల్ుక్్య వె్ల్్డర్ 

చేయండి
• ఉపరితల్ ల్ోప్యల్న్్య శుభ్రాం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ స్ీక్్వవెన్స్ ల్(Job Sequence)

• పెైపులన్్య హాక్సి దా్వర్య 77 మిమీద్  పొ డవులక్ు క్తితిరించండి 
మరియు దాని ముగ్ింపు చతుర్స్్య్ర క్యర్యనినీ 75 మిమీద్ 
పొ డవులక్ు ఫెైల్ చేయండి.     పెైపు యొక్్క వెలుపల          
అంచ్యన్్య  30 -  350 కోణానికి మార్చుండి, పెైపు యొక్్క దిగ్ువ 
అంచ్య వద్్ద   1.5 మిమీద్ ర్ూట్   ఫేస్ /భ్్రమిని వదిల్వేయండి.

• క్తితిరించిన్ పెైపుల  లోపల్ మరియు వెలుపల  ఉపరితలాలన్్య 
డీబరిలుంగ్ తర్య్వత శుభ్్రం చేయండి.  

• స్రెైన్ ర్ూట్ క్యయాప్  తో  కో-ఆకిసియల్ పెైప్   బట్ట జాయింట్ న్్య 
ఏర్పుర్చడం కొర్క్ు  2 పెైపులన్్య ఒక్  కోణం లేదా ఛాన్ల్ ఫిక్సిడ్  
పెై సెట్ చేయండి.

• అవస్ర్మై�ైన్ భ్ద్్రతా జాగ్రూతతిలు ప్యట్టంచండి.

• తటస్థా  మంటన్్య సెట్ చేయండి.

• పెైపుల మధ్యా 1.5 మిమీద్ ర్ూట్ క్యయాప్ ఉంచ్యతూ 3 చోటలు  (1200 
వేర్ు) టాక్ వెల్్డింగ్ చేయండి.

• తుప్యకీని రెైట్ న్్యండి పక్్కక్ు తిపపుండి.

• తుప్యకీ మధ్యా న్ట్టకి వచిచున్పుపుడు  బీడీ క్రూమానినీ ఉపయోగ్ించి 
ఆర్్గన్ ద్గ్్గర్గ్్య ఉమ్మడని పూరితి  చేస్్యతి ంది.

• వీ  యొక్్క ముఖాలు మరియు ర్ూట్ ర్న్ రెండూ స్రిగ్్య్గ   
క్ల్సిపో యి్యలా  బ్రలు  పెైప్  క్ు నేత వేయడం.

• స్రెైన్ బీడీ పరిమాణం, పీ్రఫెైన్ల్ మరియు వెల్డిర్ ఉప బలానినీ  
ధ్ృవీక్రించ్యకోండి , అలాగ్ే కోత మరియు ఇతర్ వెల్్డింగ్ లోప్యలన్్య 
నివ్యరించండి. 

• ఉమ్మడని శుభ్్రం చేయండి  మరియు బాహ్యా లోప్యలన్్య తనిఖీ 
చేయండి.

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

GMAW (1G) దావెర్య ప�ైప్ వ్ెల్్డంగ్(Pipe welding by GMAW (1G))
ల్క్యాం: ఇది  మీక్ు స్హాయపడుతుంది 
• పనిని స్ిద్్ధం చేయండి మరియు GMAW  దావెర్య వ్ెల్్డంగ్ చేయండి.

చిత్రం లో చూపించిన్ విధ్ంగ్్య వెల్్డింగ్ ప్య్ర ర్ంభించండి  మరియు 
మొద్ట్ట విభాగ్్యనినీ పూరితి చేయండి  . (చిత్రం 3 మరియు 4) బ్రలు పెై 
మరియు పలిలు ర్ ర్యడ్ కోణాలు   చిత్రం.4 లో చూపించిన్ విధ్ంగ్్య “  
వెల్్డింగ్ ప్య్ర ర్ంభ్ంలో”  చూపించబడా్డి యి మరియు వ్యట్టని “స్్య్ట ప్ వెల్డిర్” 
వద్్ద  చూపించిన్ కోణాలక్ు నిర్ంతర్ం మరియు క్రూమంగ్్య మార్యచుల్సి 

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.118
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ఉంట్టంది. అంటే 3 0’క్యలు క్ పొ జిషన్ న్్యండి 12 0’క్యలు క్ పొ జిషన్ క్ు 
వెల్్డింగ్  చేయాల్.

I సెగ్ె్మంట్ వెల్్డింగ్ పూర్తియిన్ తర్ువ్యత, 

II సెగ్ె్మంట్ I సెగ్ె్మంట్   స్్యథా నానికి  వక్షమంత వర్క్ు పెైప్ జాయింట్ 
ని క్యలు క్ వ్యజ్ దిశలో తిపపుండి. 

I మాదిరిగ్్యనే 

II సెగ్ె్మంట్  పెై ర్ూట్ ర్న్ ని డిప్యజిట్ చేయండి.

సెగ్ె్మంట్.

పెైపున్్య 

III కి తిపపుడం దా్వర్య మరింత వెల్్డింగ్  చేయబడుతుంది మరియు 

IV సెగ్ె్మంట్.

ధృవీక్రించ్యక్ోండి ఉచితమెైన్ ద్రావీభ్వించ యొక్్క tacks 
క్ొరక్ు యోగయామెైన్ చొచ్య్చక్ుపో వడ్ం మరియు ఉపరితల్ం 
పొ డ్.

ఉమ్మడి    యొక్్క మ్రలం  వద్్ద  క్రిక్ని కొలన్్యక్ు ముంద్్య కీ-ర్ంధ్ార నినీ 
నిర్్వహించడం చాలా ముఖయాం, ఇది ర్ూట్  చ్కచ్యచుక్ుపో వడానినీ 
నిర్య్ధ రిస్్యతి ంది. 

రేట్టంగ్ ఫిక్సిడ్ న్్యంచి  వర్్క పీస్ తొలగ్ించండి.

వెల్డిర్ బీడీ శుభ్్రం చేయండి మరియు ర్ూట్ చ్కచ్యచుక్ుపో వడం 
మరియు వెల్్డింగ్ లోప్యల కొర్క్ు ర్ూట్ ర్న్ ని చెక్  చేయండి.

పెైపు జాయింట్ ని రేట్టంగ్ పిక్చుర్ పెై ఉంచండి మరియు నెం.7 నాజిల్ 
ని పిక్సి చేయండి, వ్యయువుల కొర్క్ు 0.15 kg/cm2 పీడనానినీ 
సెట్ చేయండి మరియు  3mo CCMS పిలలు ర్ ర్యడ్ ఉపయోగ్ించండి.

న్ూయాట్రల్ ఫే్రమ్  ఉపయోగ్ించి ర్ూట్ ర్న్  పెై చివరి ర్న్  ని డిప్యజిట్ 
చేయండి.

కహోీ్ ల్ మై�యింట�ైన్   చేయడం  మినా   ర్ూట్ ర్న్ కొర్క్ు ఉపయోగ్ించే 
అదే వెల్్డింగ్ ట�కినీక్ ని అన్్యస్రించండి.  బ్రలు  పెైప్ మరియు  పలిలు ర్ 
ర్యడ్  యొక్్క స్రెైన్ క్ద్ల్క్ దా్వర్య ర్ూట్ ర్న్ మరియు వీ గ్్రరూ ప్ 
యొక్్క సెైడ్ గ్ోడల యొక్్క స్రెైన్  క్ల్క్న్్య ధ్ృవీక్రించండి.  

కోతలు నివ్యరించబడా్డి యని  మరియు స్రెైన్  బీడీ  పీ్రఫెైన్ల్,   
పరిమాణం మరియు స్బ్ సె్ట రిన్తి   నిర్్వహించబడతాయని 
నిర్య్ధ రించ్యకోండి. ఉమ్మడని శుభ్్రం చేయండి మరియు వెల్్డింగ్ 
లోప్యలన్్య తనిఖీ చేయండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.6.118
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.7.119

వ్ెల్్డర్ (Welder) - తనిఖీ మరియు టెస్ిటీంగ్

వ్ెల్్డంగ్ ల్ యొక్్క డ�ైమెన్్షన్ల్ తనిఖీ(Dimensional inspection of weldments)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు  వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు  
• వ్ెల్్డంగ్  ల్ యొక్్క డ�ైమెన్్షన్ల్ తనిఖీని ప్యరా క్్టటీస్  చేయండి.

• వెల్డిర్ మరియు సెలలు డ్ ప్యయింటర్ యొక్్క  థంబ్ క్ు వయాతిరేక్ంగ్్య 
గ్ంజ్  ని  చూపించిన్  విధ్ంగ్్య   నిర్య్మణానినీ తాకే  వర్క్ు 
ఉంచండి.  బాణం   దా్వర్య స్ూచించిన్ విధ్ంగ్్య గ్ంజ్ ముఖంపెై  
“ఫిల్ ల�ట్ వలె్డిర్ పరిమాణం”  చద్వండి.

• క్యన్ వెక్సి వెల్డిర్ యొక్్క పరిమాణం నిర్్ణయించబడిన్ తర్ువ్యత,   
గ్ంజ్ న్్య స్్ట రిక్చుర్ మరియు సెలలు డ్ ప్యయింటర్ క్ు వయాతిరేక్ంగ్్య  
ఉంచండి, ఇది చూపించిన్  విధ్ంగ్్య ఫిల్ ల�ట్ వెల్డిర్ యొక్్క 
ముఖానినీ తాక్ుతుంది  .   తనిఖీ చేయబడుతున్నీ   ఫిల్ 
ల�ట్   పరిమాణానికి బాణం  దా్వర్య స్ూచించిన్ విధ్ంగ్్య  “గ్రిష్ట  
క్నె్వకిసిట్ర స్్య్కల్” దా్వర్య స్ూచించిన్  దాడకి్ంటే మాక్సి- మామ్ 
క్నె్వకిసిట్ర  ఎక్ు్కవగ్్య ఉండక్ూడద్్య.

• గ్ంజ్ ని స్్ట రిక్చుర్ క్ు వయాతిరేక్ంగ్్య ఉంచండి మరియు సెలలు డ్  
ప్యయింటర్ చూపించిన్  విధ్ంగ్్య  ఫిల్ ల�ట్ వెల్డిర్ యొక్్క 
ముఖానినీ తాకే వర్క్ు ఉంచండి.   ఒక్వేళ్ చూపించిన్ విధ్ంగ్్య 
ప్యయింటర్ తన్టలుయితే, ఫిల్ ల�ట్ క్ు అద్న్పు వెల్్డింగ్ మై�టల్ 
అవస్ర్ం అవుతుంది. 

• కింది గ్ంజ్  ఉపయోగ్ించడం  స్్యలభ్ం  .  ఇంద్్యలో   ఒక్ రేట్టంగ్ 
డయల్, ఒక్ సెలలు డింగ్ ప్యయింటర్  ఉంటాయి. మీర్ు  డయల్ 
లేదా ప్యయింటర్ న్్య తగి్న్ క్యంటాక్్ట అయి్యయా వర్క్ు క్దిల్ంచండి 
మరియు ఆపెై రెస్్ట   చద్వండి.

•  గ్ంజ్ యొక్్క  క్యళ్లు  మధ్యా స్బ్ సె్ట రిన్తి  వచేచులా  గ్ంజ్ ని ఉంచండి  
మరియు సెలలు డ్ ప్యయింటర్ చూపించిన్ విధ్ంగ్్య  వెల్్డింగ్  యొక్్క 
ముఖానినీ  తాకే  వర్క్ు. 

Fig 5
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.7.120

వ్ెల్్డర్ (Welder) - తనిఖీ మరియు టెస్ిటీంగ్

వ్ెల్్డంగ్ ల్ యొక్్క విజువల్ తనిఖీ(Visual inspection of weldments)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు
• వె్ల్్డ  జాయింట్ యొక్్క ఇవవెబడ్్డ  న్మూనైాన్్య విజువల్ గ్్య పరిశీల్ంచండి.
• వె్ల్్డ  జాయింట్ ని అధయాయన్ం  చేయండి మరియు  ల్ోప్యల్న్్య గురితుంచండి. 
• ఇవవెబడ్్డ  ఫ్్యర్యమీట్ పరాక్్యరం తనిఖీ రిపీట్ ని స్ిద్్ధం చేయండి.
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జాబ్ స్ీక్్వవెన్స్ ల్(Job Sequence)

• వెల్్డింగ్ యొక్్క ఇవ్వబడ్డి   న్మ్రనాన్్య  పరిశీల్ంచండి  .

• ధ్ూళిని తొలగి్ంచడం  కొర్క్ు వెల్్డింగ్ యొక్్క  ఉపరితలానినీ  
గ్ుడ్డితో శుభ్్రం  చేయండి.

• అవస్ర్మై�ైతే ర్స్్యయన్ ద్ార వక్యనినీ పూయడం దా్వర్య 
ఉపరితలానినీ శుభ్్రం చేయండి.

• వెల్్డింగ్ చేసిన్ ప్య్ర ంతానినీ గ్మనించండి  మరియు  తయార్ు 
చేసని్ క్ంట్ట  దా్వర్య లోప్యనినీ  గ్ురితించండి.

• పో ర్ సిట్ర, సెమీ కేలుశ ఇన్ క్యలు జ్, గ్ేరూటర్ ఫూయాజ్ చ్కచ్యచుక్ుపో వడం 
వంట్ట లోప్యలన్్య విజువల్సి  చేయండి. 

• అవస్ర్మై�ైతే భ్్రతదా్ద నినీ  ఉపయోగ్ించి  లోప్యలన్్య  గ్ురితించండి.

• లోపం ఉన్నీ ప్య్ర ంతానినీ మార్్క చేయండి మరియు వెల్్డింగ్ 
ప్య్ర ంతంలోని లోప్యలన్్య జాబితా  చేయండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.7.120
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.7.121

వ్ెల్్డర్ (Welder) - తనిఖీ మరియు టెస్ిటీంగ్

వ్ెల్్డంగ్ ల్ యొక్్క నైాన్ డసిటీ రిక్్లటీవ్ టెసి్టీంగ్(Non destructive testing of weldments)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు
• ఉపరితల్ానిని స్ిద్్ధం చేయండి
• ప�నైెట్యరా ంట్ వరితుస్్యతు యి
• ప�నైెట్యరా ంట్ న్్య అభివృది్ధ  చేయండి
• డ�ై  ప�నైెట్రరాషన్ పద్్ధతిని ఉపయోగ్ించి  ల్ోప్యనిని తనిఖీ  చేయండి
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జాబ్ స్ీక్్వవెన్స్ ల్(Job Sequence)

•  ధ్ూళి, ఆయిల్ మరియు క్లుషితాలన్్య  తొలగ్ించడానికి 
స్్యల్వర్ంటే ఉపయోగ్ించి  వెల్్డింగ్ ట�స్్ట  పీస్ యొక్్క   ఉపరితలానినీ 
శుభ్్రం చేయండి.

• ఉపరితలంపెై ర్ంగ్ు ర్ంగ్ున్్య  స్మాన్ంగ్్య సీపురే చేయండి. 

•  ర్ంగ్ున్్య 2 న్్యండి 3 నిమిష్యలు  నాన్బెట్టడానికి అన్్యమతించండి 

•  ఉపరితలానినీ  కీలున్ర్ తో క్డగ్్యల్.

• మృద్్యవెైన్ క్ూపన్ క్యలు త్ ఉపయోగ్ించి  ఉపరితలానినీ ఆర్బటె్టండి.

• ల్కి్వడ్ డెవలపర్  ని ఉపరితలంపెై సీపురే  చేయండి.

• డెవలపర్ ని   10 నిమిష్యలు అన్్యమతించండి(నివ్యస్ స్మయం)

• వెైట్ ల్కి్వడ్ డెవలపర్ లో  లోపం ఉన్నీ   ప్రదేశ్యనినీ చూపించే 
ఉపరితలం పెైకి వచేచు ర్ంగ్ు  ర్ంగ్ున్్య పరిశీల్ంచండి. 

•  లోప్యనినీ విశ్లలుషించండి.

అయస్్య్కంత క్ణ పర్గక్(Magnetic particle test)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాస్ం  చివర్లో  మీర్ు  వీట్టని చేయగ్లుగ్ుతార్ు  
• పని మీద్ అయస్్య్కంత క్ణానిని వరితుంచండి 
• ల్ోప్యనిని గురితుంచండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రివ్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.7.121
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• మాగ్ెనీట్టక్ ప్యరి్ట క్ల్   ట�స్్ట  యొక్్క  పనిత్ర్ు గ్ురించి తెలుస్్యకోండి.

• ట�స్్ట   పీస్ ని MPT య్రనిట్ లో సెట్  చేయండి.

• క్యంపొ నెంట్   యొక్్క ఉపరితలంపెై  ఇన్్యప క్ణ ద్్రవ్యనినీ సీపురే 
చేయండి. 

• ట�స్్ట  పీస్ ని అయస్్య్కంతం చేయడం కొర్క్ు పవర్  సి్వచ్ ఆన్ 
చేయండి.

• పగ్ుళ్్లలు  (లేదా) ప్రవ్యహ్ం  అంచ్యన్  పరే్ుక్ుపో యిన్  ఇన్్యప 
క్ణాలన్్య పరిశీల్ంచండి.

• పగ్ుళ్్లలు  లేదా ప్రవ్యహానినీ గ్ురితించండి  మరియు ఆ ప్య్ర ంతానినీ  
మార్్క చేయండి.

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.7.121
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) వ్్యయాయామం 1.7.122

వ్ెల్్డర్ (Welder) - తనిఖీ మరియు టెసి్టీంగ్

క్ోడ్ ల్ు మరియు పరామాణాల్క్ు అన్్యగుణంగ్్య  న్మూనైా యొక్్క బెండ్ టెస్ిటీంగ్ (Bend testing of 
specimen according to codes and standards)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరల్ో  మీరు వీటిని చేయగల్ుగుతారు
• క్ోడ్ ల్ు మరియు పరామాణాల్క్ు అన్్యగుణంగ్్య న్మూనైా  యొక్్క బెండ్ టెస్ిటీంగ్ ప్యరా క్్టటీస్ చేయండి.

నిక్్క - బ్రరాక్ టెస్టీ

చిత్రం A లో చూపించిన్ విధ్ంగ్్య ఈ పరీక్ష కొర్క్ు ఒక్ న్మ్రనా 
తయార్ు చేయబడింది.   చిత్రం B లో చూపించిన్ విధ్ంగ్్య న్మ్రనాక్ు 
మద్్దతు  ఉంది.

అపుపుడు   ఒక్ బలానినీ వరితింపజేస్్యతి ర్ు, మరియు  ఒక్ట్ట  లేదా 
అంతక్ంటే ఎక్ు్కవ స్్యతితి  దెబ్బలతో  న్మ్రనా విచిఛిన్నీమవుతుంది. 

పగ్ులు యొక్్క ఉపరితలాలన్్య వలె్డిర్ యొక్్క ద్ృఢత్వం కోస్ం 
తనిఖీ  చేయాల్. 

గ్్వై డ�డ్-బెండ్ టెస్టీ

3/8 అంగ్ుళాల  మై�టల్ పెై వెల్ డెడ్, గ్్రరూ ప్సి బట్ట  కీళ్లున్్య 
పరీకి్ంచడానికి.    (10 మి. మీ) మంద్ం లేదా అంతక్ంటే 
తక్ు్కవ, రెండు న్మ్రనాలు తయార్ు చేయబడతాయి మరియు 
పరీక్ించబడతాయి- ఒక్ ముఖ వంగ్ు మరియు ఒక్ ర్ూట్ వంగ్డం, 
చిత్రం 23-26A మరియు B. 

న్మ్రనాలన్్య  తయార్ు చేసని్పుపుడు,   అనినీ గ్్రరూ  డింగ్   గ్ుర్ుతి లు 
న్మ్రనాక్ు  రేఖాంశంగ్్య   న్డిచేలా  జాగ్రూతతి    వహించాల్,  తదా్వర్య 
అవి ఒతితిడి  పగ్ుళ్లుక్ు క్యర్ణం క్యవు.

చిత్రంలో చూపించబడ్డి  జింగ్ స్్యధార్ణంగ్్య  చాలా న్మ్రనాలన్్య 
వంచడానికి  ఉపయోగి్ంచబడుతుంది. 

న్మ్రనాలన్్య మధ్యాలో  వెల్డిర్ తో జింగ్ లో ఉంచండి  . 

ఫేస్ బెండ్ న్మ్రనాలన్్య   వెల్్డింగ్  ముఖానినీ  క్యయాప్ వెైపు   ఉంచాల్. 

వెల్డిర్  యొక్్క మ్రలానినీ క్యయాప్ వెైపు మళిలుంచేలా ర్ూట్-బెండ్  
న్మ్రనాలన్్య ఉంచాల్.

గ్ెై డెడ్-బెండ్ న్మ్రనాన్్య ఓపెన్ (రోలర్-ట�ైప్) బెండ్ ట�స్్టర్లు    దా్వర్య 
మరియు 1/8 అంగ్ుళాల లోపల  నటెా్ట ల్.  (3 మిమీద్)   పిక్చుర్-
ర్క్ం బెండ్ ట�స్్టర్ులపెై దిగ్ువ  భాగ్ం.

అపుపుడు క్య వెక్సి ఉపరితలం  పగ్ుళ్్లలు  లేదా ఇతర్ నిల్పివేతల  
కోస్ం పరీక్ించబడుతుంది మరియు నిరి్దష్ట  ప్రమాణాల 
ప్రక్యర్ం ఆమోద్యోగ్యామై�నై్ది లేదా ఆమోద్యోగ్యాం క్యద్ని 
నిర్్ణయించబడుతుంది. 

ఫీరా-బెండ్ టెస్టీ

పేలు ట్ లో వెల్్డింగ్     కీళ్లున్్య పరీకి్ంచడానికి ఫీ్ర-బెండ్  పరీక్షన్్య 
ఉపయోగి్స్్యతి ర్ు.   చిత్రం 23-29లో చూపించిన్  విధ్ంగ్్య ఒక్ 
న్మ్రనా  తయార్ు చేయబడింది.

ప్రతి మ్రల పొ డవుగ్్య న్మ్రనా   మంద్ంలో  పదో  వంతుక్ు 
మించక్ుండా  వ్యయాస్్యర్థాంలో  గ్ుండంగ్్య  ఉండాల్  .
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గ్ంజ్ ల�ైన్లు  మధ్యా  ద్ూర్ం 1/8 అంగ్ుళాలు.  (3.17 మిమీద్) 

వెల్్డింగ్ యొక్్క ముఖం  గ్ంటే తక్ు్కవ.

చిత్రం 23-31లో  వివరించిన్  పరకి్ర్ంలో న్మ్రనా యొక్్క ప్య్ర ర్ంభ్ 
వంపు పూర్తియింది. 

CG&M : వ్ెల్్డర్ (ప�ైపు) (NSQF - రవి్ెైస్్డ  2022) వ్్యయాయామం 1.7.122
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